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@0 VSV fir EGR

@) EGR-Leitung

¥% : Nicht wiederverwendbares Teil
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AUSBAU

l HD-E-Motor

(1) Die Zindung ausschalten.
(2) Das Massekabel vom negativen Batteriepol abklemmen.
(3) Den Zahnriemen abziehen.
(4) Das Kihimittel ablassen.
(Siehe Kapitel KS in diesem Handbuch.)
(5) Den Kihler ausbauen.
(Siehe Kapitel KS in diesem Handbuch.)
(6) Ausbau des Lulftfilter
(D Die Tankdunstleitung vom Luftfiltergeh&use 16sen.
2) Die vier Clips am Luftfiltergehause i6sen.
Das Luftfiltergehause (Resonatorbereich) von der Tille unterhalb des Resonators 16sen.
Den Kaltluftstutzen aus der Klammer l0sen.
Den Luftfiltergehausedeckel samt dem Luftansaugschlauch abnehmen.
Den Luftfiltereinsatz entnehmen.
Den Steckverbinder vom Ansaugluft-Temperaturfuhler Iosen.
Die Schlauchschelle des Luftschlauchs auf der Luftfiitergehauseseite lockern.
Die Befestigungsschrauben des Luftfiltergeh&uses herausdrehen.
Den Luftschlauch vom Luftfiltergehause l6sen.
Die Motorkabelklemme vom Luftfiltergehause Idsen.
@@ Das Luftfiltergehause aus der Gummitiilie unterhalb des Luftfiltergehauses ziehen.
(7) Den Luftfilterschlauch entfernen.
(8) Die Schlauchschelle des PCV-Schlauchs entfernen.
(9) Die PCV-Schlauche idsen.
(10) Den Gaszug 16sen.
(11) Ausbau des Nockenwinkelsensors
(Siehe Kapitel ZS in diesem Handbuch.)
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(12) Ausbau des Wasserauslasses

(D Den Steckverbinder vom Kuhimittel-
TemperaturfGhler abziehen.

@ Den Kuhimittel-Temperaturfihler vom Zylinderkopf
abmontieren.

HINWEIS:

Zum Ausbau einen Sechskant-Steckschiiissel verwen-
den, um Schaden am Kihimittel-Ternperaturfihler zu
vermeiden.

(3) Ausbau des oberen Kuhlerschlauchs
(a) Die Schlauchschellen des oberen
KUhlerschlauchs an den Anschlissen lésen.
(b) Den oberen Kihlerschlauch vom
Wasserausiass abziehen.
@ Den Steckverbinder der Lambdasonde vom hinte-
ren Motortraglager I0sen.
® Die Befestigungsschrauben des Wasserauslasses
herausdrehen.
® Den Wasserauslass vom Zylinderkopf l6sen.
(7 Die Schlauchschellen der Wasserschlduche l6sen.
® Die Wasserschlauche vom Wasserauslass abzie-
hen.

(13) Abnehmen des Motorkabels vom Zylinderkopf

(1) Die Steckverbinder des Motorkabels von den fol-
genden Teilen i0sen.
(a) Einspritzventile
(b) Drucksensor
(¢) Drosselklappensensor
(d) VSV fur EGR
(e) ISC-VSV
(f) KuGhlerthermoschalter
@ Die folgenden Kabelklemmen durch Offnen der
Klemmen l&sen.
(a) Klemme zwischen Drucksensor und
Einlasskrimmer
(b) Klemme auf der Seite des Drucksensors
(c) Klemmen auf der Zylinderkopfseite des
Einlasskriommers
® Das Oldruckschalterkabel aus der Klemme auf der
Zahnriemenseite oben am Einlasskrimmer 16sen.
@ Die Klemme des Drucksensorkabels vom
Motorkabel zwischen den Gummischiduchen des
Drucksensors ldsen.
® Die verteilerseitige Haltemutter am Einlasskrimmer
abschrauben und Kabelschuh des Motorkabels
i0sen.
(® Das Motorkabel vom Zylinderkopf trennen.
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(14) Ausbau des EGR-Systems (AbgasrickiGhrung)
(@ Die EGR-Leitung abmontieren.

@ Die EGR-Unterdruckschlduche ldsen.
3 Das EGR-Ventil und den EGR-
Unterdruckmodulator vom Einlasskrimmer abmon-

tieren.
@ Das EGR-VSV vom Einlasskrummer abmontieren.

(15) Ausbau des Drosselklappengehauses
() Die Unterdruckschlauche vom
Drosselklappengehause abziehen.
HINWEIS:
¢ Die Unterdruckschiduche vor dem Lésen mit
Anhéngern kennzeichnen.

@ Die Wasserschlauch-Schlauchschellen am
Drosselklappengehause losen.

VORSICHT:
¢ Die Schiauchschellen nicht wiederverwenden.

(3 Die Wasserschlduche vom
Drosselklappengehéuse abziehen.
HINWEIS: |
e Vor dem Abziehen der Wasserschiduche einen
Behélter und Lappen unter das
Drosselklappengeh&use platzieren, da dabei eine
groftie Menge Kihimittel ausflieen kann.

@) Die Halteschraube und Mutter entfernen und die
Strebe des Drosselklappengehauses abnehmen.

® Die Befestigungsschrauben und Muttern des
Drosselklappengehéuses in zwei oder drei
Durchgangen schrittweise losen.

® Die Befestigungsschrauben und die Mutter des
Drosselklappengehaduses entfernen.

@ Die Dichtung des Drosselklappengehduses vom
Einlasskrammer abziehen. |
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(16) Ausbau des Einspritzventils
(1 Den Tankverschluss abschrauben.
@ Den Druckregler-Unterdruckschlauch vom
Eintasskrimmer und Druckregler abziehen.
(3 Die Hohischraube langsam aus dem Verteilerrohr her-
ausdrehen.
WARNUNG: -
o Da die Kraftstoffleitung unter Druck steht, einen Lappen o0.a.
verwenden, damit kein Kraftstoff herausspritzen kann.
e Zum Schutz der Augen eine Schutzbrille tragen.

gEMO0166-00149
@ Die Hohlschraube und Dichtung entfernen.
WARNUNG:;
e Einen geeigneten Lappen o.4. unter die
Hohischraubenbohrung legen, da dabei eine grole Menge
Kraftstoff ausflieBen kann.
e Gebrauchte Dichtungen nicht wiederverwenden.

(3 Die Schlauchschelle des Kraftstoff-Rucklaufschiauchs
|&sen.

VORSICHT:
¢ Die gebrauchte Schiauchschelle nicht wiederverwenden.

® Den Kraftstoff-Rucklaufschlauch vom Druckregler ab-
ziehen.
Die Verteilerrohr-Haltemuttern abschrauben.
(8 Das Verteilerrohr mit den Einspritzventilen abnehmen.
Die Einspritzventile aus dem Verteilerrohr ziehen.
0 Den O-Ring von den Einspritzventilen abziehen.
Die Verteilerrohr-Isolatoren von den Einspritzventilen
abnehmen.
Die Hitzeschilde vom Einlasskrimmer entfernen.
Die Vibrationsdampfer der Einspritzventile vom
Einlasskrimmer entfernen.
@ Die vier Halteschrauben herausdrehen und den
Druckregler vom Verteilerrohr abnehmen.
(17) Losen des Bremskraftverstarker-Schlauchs vom
Einlasskrommer |
() Die Schelle des Bremskraftverstarker-Schlauchs am
Einlasskrommer 16sen.
VORSICHT:
¢ Die Schiauchschelle nicht wiederverwenden.
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@ Den Bremskraftverstarker-Schlauch vom
Einlasskrammer lOsen.

(18) Den Gummischlauch zwischen Drucksensor und Gasfilter
ausbauen.

(19) Den Gasfilter mit einem Sechskant-Steckschltssel ab-
schrauben. |

(20) Die Befestigungsschrauben herausdrehen und die Unter-
druckleitungs-Baugruppe vom Einlasskrimmer abnehmen.

(21) Die obere Schraube an den Einlasskrimmerstreben Nr. 1

und 2 herausdrehen.
(22) Die unteren Schrauben an den Einlasskrimmerstreben Nr.

1 und 2 herausdrehen.




1.

Ausbau des Einlasskrimmers

(1) Die Befestigungsschrauben des Wassereinlasses her-

ausdrehen.

(2) Den Wassereinlass vom Zylinderblock trennen.

(3) Den Thermostat vom Zylinderbiock entfernen.

HINWEIS:

¢ Einen geeigneten Behditer unter den Wassereinlass
stellen, da dabei eine groRe Menge Kihimittel ausf-
lieRen kann.

(4) Den Heizeinlassschlauch an der Zylinderkopfseite
|Gsen.

(5) Die Halteschrauben und -muttern des
Einlasskriummers in drei Durchgangen in der rechts
gezeigten Reihenfolge schrittweise 16sen und abneh-
men.

(6) Den Einlasskrimmer vorsichtig vom Zylinderkopf ab-
heben, damit er nicht an anderen Teilen anschlagt.

(7) Ausbau der mit dem Einlasskrimmer zusammenhan-
genden Teile
(Nur wenn nétig)

Die folgenden Teile vom Einlasskrimmer abmontieren.

(1) Hohlschraube fiir Bremskraftverstarker
(2 Stopfen
(3@ Stehbolzen fur das Drosselklappengehause
@ Gaszughalterung
(® Stehbolzen der Gaszughalterung
® Befestigungsschrauben des
Resonanzkammerdeckels
@ Motorkabelklemme
(8) Die Dichtung vom Einlasskrummer entfernen.

Ausbau des Abgaskrummers

(1) Den Olstab herausziehen.
(2) Den Kabelbaum der Lambdasonde von der Klammer

Ibsen.

(3) Den Steckverbinder von der Lambdasonde abziehen.

(4) Das Verbundkabel vom Abgaskrimmer ldsen.

gEMO0168-00151
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(5) Zum Entfernen des Abgaskrimmer-Hitzeschilds die
Befestigungsschrauben herausdrehen.

(6) Die Lambdasonde vom Abgaskrimmer entfernen.

HINWEIS: -

e Den Kabelbaum der Lambdasonde wahrend des
Ausbaus nicht verdrehen.

(7) Die Halteschraube der Olstabfiihrung herausdrehen.

HINWEIS: |

e Bei Modellen mit Klimaanlage muss vor Ausbau der Ol-
stabfiihrung-Halteschraube die Befestigungsschraube
des Klimaanlagenkompressors herausgedreht und der
Kompressor mit einem Strick 0.4. an der Karosserie
aufgehéngt werden.

(8) Die Fuhrung des Olstabs aus dem Zylinderblock zie-
hen.

(9) Den O-Ring von der Olstabfihrung abziehen.

HINWEIS:

e Die entfernten O-Ringe niemals wiederverwenden.

(10) Das vordere Auspuffrohr vom Abgaskrimmer Nr. 2

trennen. .

(11) Die Dichtung des Auspuffrohrs vom Abgaskrummer

Nr. 2 abnehmen. 2.

(12) Zum Entfernen der Abgaskriimmerstrebe die

Befestigungsschrauben herausdrehen.

(13) Die Befestgungsschrauben und -muttern des

Abgaskraommers in drei Durchgangen in der rechts ge-
zeigten Reihenfolge schrittweise 16sen und abnehmen.
(14) Den Abgaskrimmer nach Abnehmen der
Befestigungsschrauben entfernen.
VORSICHT:
e Nicht an anderen Teilen anschlagen.

Die Abgaskrummerdichtung vom Zylinderkopf abnehmen.

Den Ventildeckel entfernen. (Siehe Seite MO-15.)
Die ZuUndkerzen herausdrehen.

gEMO00172-00155
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10.

11.
12.
13.

14,

15.

Das Nockenwellenrad ausbauen.

(Siehe Abschnitt Zahnriemen in diesem
Werkstatthandbuch.)

VORSICHT:

o Die Nockenwelle keinesfalls ohne Zahnriemen drehen.
o Die Ventildeckeldichtung nicht beschéadigen.

Die zehn Sechskant-Flachkopfschrauben der
Kipphebelwelle und Nockenwellen-Lagerdeckel in zwei
oder drei Durchgangen schrittweise l0sen.

Die Sechskant-Flachkopfschrauben entfernen.

Die Kipphebelwelle zusammen mit den Kipphebeln vom

Zylinderkopt abheben.

Die Kipphebel, die Distanzringe und Beilegscheiben von

der ausgebauten Kipphebelwelle entfernen.

HINWEIS: |

» Die ausgebauten Teile nach Anordnung und
Zugehdrigkeit ablegen, um den Einbau zu vereinfa-
chen.

Die zwei Befestigungsschrauben des Nockenwellen-
Lagerdeckels Nr. 5 herausdrehen. .

Die Nockenwellen-Lagerdeckel abheben.

Die Nockenwelie vom Zylinderkopf abnehmen.

Die Zylinderkopf-Befestigungsschrauben in der rechts ge-
zeigten Reihenfolge in zwei bis drei Durchgéngen schritt-
weise losen.

" HINWEIS:

¢ Die Zylinderkopf-Schrauben jeweils um den gleichen
Betrag i0sen.
Anderenfalls kdnnen Risse oder Verformungen am
Zylinderkopf entstehen, die sogar Fresser zur Folge
haben kdnnen.

Die Zylinderkopfschrauben entfernen.
Bezug:
Die Schrauben (D) und (3 sind kiirzer als die ande-
ren Schrauben. |
Nennlange der Schrauben O und (3: 110 mm
Nennlange anderer Schrauben: 135 mm

gEMO0181-00163
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16. Den Zylinderkopf vom Zylinderblock I6sen.
HINWEIS:
e Den Zylinderkopf auf passende Holzki6tze stellen,
damit die Auflageflache der Zylinderkopfdichtung nicht
beschadigt wird.

gEM00182-00164




ZYLINDERKOPF ZERLEGEN

1. Den Wassertemperaturfihler vom Zylinderkopf trennen.
2. Den Motorhaken entfernen.

3. Die Ventilfederkeile mit folgendem SST entfernen.
SST: 09202-87002-000

4. Die Ventilfedern entfernen.
HINWEIS:
 Die ausgebauten Teile entsprechend ihrer Einbaulage
ablegen, um beim Zusammenbau Verwechslungen
auszuschlief3en.

5. Die Ventile entfernen.

HINWEIS:
o Die ausgebauten Teile entsprechend ihrer Einbaulage

ablegen, um beim Zusammenbau Verwechslungen
auszuschlief3en.

6. Die Ventildichtringe mit den Fingern oder mit folgendem

- SST entfernen.
SST: 09201-87704-000

SpezialwerkzZeug

gEMO0184-00166
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7. Ventilfedersitze entfernen.
— HINWEIS:
- o Die ausgebauten Teile entsprechend ihrer Einbaulage
ablegen, um beim Zusammenbau Verwechslungen
auszuschlieen.

8. Alle ausgebauten Teile auBer den elektrischen Teilen,
Plastikteilen und den geschmierten Lagern waschen. Die
Teile mit Druckluft trocknen. | -

gEMO0189-00171

— ZYLINDERKOPFBAUTEILE PRUFEN, REINIGEN
UND REPARARIEREN

1. Reinigung von Kolbenboden und Zylinderblock
— (1) Mit der Kurbelwelle jeden Kolben an den cberen
Totpunkt drehen.
Mit einem Dichtmittelschaber alle Ablagerungen von
den Kolbenb&den entfernen. |
(2) Mit einem Dichtmittelschaber verbliebenes Dichtmittel
von der Oberseite des Zylinderblocks entfernen.
Verbrennungsriickstande, Wasser und Ol von den
— Schraubenbohrungen entfernen.
WARNUNG:
o Wihrend der Reinigung mit Druckiuft einen
Augenschutz tragen.

VORSICHT: | |
o Die Dichtfldichen von Kolben und Zylinderblock nicht
— zerkratzen. .

(3) Den Kolben Nr. 1 an den oberen Totpunkt drehen.

2. Entfernung des Dichtmittels
Mit einem Dichtmittelschaber verbliebenes Dichtmittel von

Zylinderkopf- und Krimmer-Oberflachen entfernen.

- . . | gEMO00191-00173




3. Reinigung des Brennraums

Mit einer Drahtburste alle Verbrennungsriickstande aus

dem Brennraum entfernen.

VORSICHT:

e Die Auflagefldche fur die Zylinderkopfdichtung dabei
nicht zerkratzen.

. Reinigung der VentilfGhrungen
Mit einer VentilfGhrungsburste und LOsungsmittel alle
Ventilfihrungen reinigen.

. Reinigung des Zylinderkopfes |
Mit einer weichen Burste und Losungsmittel den
Zylinderkopf sorgfaltig reinigen.

. Prifung des Zylinderkopfes auf Planverzug
Mit einem Haarlineal und einer Fihilerlehre die motorblock-
und krimmerseitigen Dichtflachen auf Planverzug prifen.
Max. Planverzug:
Dichtfiache zum Motorblock: 0,10 mm
Dichtflache zum Einlasskrimmer: 0,10 mm
Dichtflache zum Abgaskrimmer: 0,10 mm

Den Zylinderkopf ersetzen, falls der gemessene
" Planverzug den Grenzwert Oberschreitet.

gEMO00196-00178




7. Priafung des Zylinderkopfes auf Risse
Mit einem Mennigespray die Brennraume, Ein- und
Auslasse, die Passfiache fir den Zylinderblock und die
Oberseite des Zylinderkopfes auf Risse prifen.

Bei Rissbildung den Zylinderkopf ersetzen.

8. Prifung des Nockenwellen-Laufspiels

HINWEIS: = A e
e Vor der Messung des Laufspiels muss die Nockenwelle ‘ i o\l e O
auf Verbiegungen untersucht werden. (Siehe Seite - TR IR 7] \ti‘* ;ﬁ‘. ,;n

MO-63.)

(1) Die Nockenwelle am Zylinderkoptf anbringen.

gEMO0198-00181
(2) Einen Plastigaugestreifen auf jedes Lager legen.
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(3) Die Lagerdecke! und Kipphebelwellen montieren. Die
Muttern mit dem angegebenen Anzugsmoment fest-
“ziehen.
Anzugsmoment: |
M10 Schraube: 28,4 - 36,3 Nm/Trocken
B (2,9 - 3,7 kgm)/Trocken
M8 Schraube: 12,7 - 16,7 Nm/Trocken
(1,3 - 1,7 kgm)/Trocken

HINWEIS:

e Jeder Lagerdeckel Besitzt eine Kennummer.

¢ Die Einlass-Kipphebeiwelle kann anhand der
Einkerbungen identifiziert werden.

e Die Kipphebelwelle sollte so montiert werden, dass die
Seite mit dem dickeren Zapfen zum Zahnriemen zeigt.

» Sicherstellen, dass die Schraubenbohrungen und-
Schrauben beim Festziehen trocken sind.
(Sicherstellen, dass kein Ol 0.4. auf
Schraubenbohrungen oder Schrauben gelangt.)

(4) Die Lagerdeckel entfernen und das Laufspiel messen.
Abstand:
Soliwert: 0,035 - 0,076 mm
Max. zuldssiges Spiel: 0,17 mm

Falls das Laufspiel den Grenzwert Gberschreitet, den
Zylinderkopf und die Nockenwelle gemeinsam erset-

Zen.

HINWEIS: |
o Nach Beendigung der Priifung die Plastigaugestreifen
entfernen. Die Nockenwelle und Lagerdeckel mit

L.&dsungsmittel reinigen.

9. Prufung des Nockenwellen-Druckspiels
(1) Motordl auf die Nockenwellen-Lagerzapfen auftragen.
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(2) Die Nockenwelle am Zylinderkopf anbringen. Die
Lagerdeckel und Kipphebelwellen montieren und auf
das vorgegebene Anzugsmoment festziehen.
Anzugsmoment:

M10 Schraube 28,4 - 36,3 Nm/Trocken
(2,9 - 3,7 kgm)/Trocken
M8 Schraube: 12,7 - 16,7 Nm/Trocken
(1,3 - 1,7 kgm)/Trocken

HINWEIS:

o Jeder Lagerdeckel Besitzt eine Kennummer.

o Die Einlass-Kipphebelwelle kann anhand der
Einkerbungen identifiziert werden.

e Die Kipphebelwelle sollte so montiert werden, dass die
Seite mit dem dickeren Zapfen zum Zahnriemen zeigt.

¢ Sicherstellen, dass die Schraubenbohrungen und
Schrauben beim Festziehen trocken sind.
(Sicherstellen, dass kein Ol 0.4. auf
Schraubenbohrungen oder Schrauben gelangt.)

(3) Eine Messuhr an der Nockenwelle befestigen und das
Druckspiel messen. |
Druckspiel:

Sollwert: 0,1 - 0,25 mm
- Max. zuléssiges Spiel: - 0,45 mm

Falls das Nockenwellen-Druckspiel den Grenzwert
iiberschreitet, die Nockenwelle und den Zylinderkopf
gemeinsam ersetzen.
Bezug:
Zylinderkopf-Andruckfiachenbreite:
4,10 - 4,20 mm
Nockenwellen-Andruckflichenbreite:
3,95-4,00 mm

10. Prifung und Einschleifen der Ventile

(1) Den Ventilschaft auf Verschleil oder Schaden untersu-
chen.

HINWEIS:

o Falls Verschilei® oder Schaden gefunden wurden, das
Ventil stets zusammen mit der VentilfUhrung ersetzen.

¢ Die Teile erst ersetzen, nachdem die Priifungen von
Ventilsitz, Ventilschaft und Flihrung beendet sind.

o Die Ventilfihrung wird zum Schieifen des Ventilsitzes
benétigt. Deshalb eine eventuell innen beschadigte
Ventilfihrung mit einer verstellbaren Reibahie aufarbei-
ten.

(2) Den Ventilteller auf Spuren von Uberhitzung und son-
stige Schaden untersuchen.
Angeschmolzene Ventile missen ersetzt werden
Falls méglich, den Ventilsitz nachschlelfen und das
Ventil weiterverwenden.
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Anzeichen von
Uberhitzung |
~ oder Schaden ~
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11.

(3) Das Ventil nur so weit nachschleifen, um einen korrek-
ten Kontakt am Ventilsitz zu erzielen. |
Ventilsitzwinkel: 45.5°

HINWEIS: |
e Sicherstellen, dass die Ventile eben sind und den kor-
rekten Sitzwinkel aufweisen.

(4) Den Ventilschaft auf Einlaufspuren und

Grubchenbildung untersuchen. ~ Verschleif

9EM00208-00191

Den Ventilschaft mit einer geeigneten Vornchtung
uberschleifen, falls er ibermaBig eingelaufen ist. Das
Ventil jedoch nicht mehr 2 mm von der Standardlénge

abschleifen.
Bezug:
Ventillange (Standard)
Einlassventil: 112,8 mm
Auslassventil: 114,5 mm

HINWEIS: *
e Das Ventil wihrend des Schieifens nicht Gberhitzen.

(5) Den Ventilteller auf dessen Randdicke Gberpriten.
Randdicke, Minimum:
Einlassventil. 0,8 mm
Auslassventil: 1,0 mm

Ventiiteiler-

randdicke
r

Schieiffldche

Wenn die Randdicke des Ventiltellers unter dem
Mindestwert liegt, das Ventil ersetzen.

gEMO00210-00193

Prifung und Reinigung des Ventilsitzes
(1) Mit einem 45°-Senker den Ventilsitz nacharbeiten. Nur

soviel abtragen, wie zur Reinigung erforderlich ist.

(2) Etwas Tuschierpaste auf den Ventilsitz auftragen.

(3) Das Ventil zwei oder drei Mal durch sein Eigengewicht
in den Ventilsitzring fallen lassen.

(4) Das Ventil herausnehmen.
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(5) Die Ventilsitzflache auf folgende Punkte Uberprifen.
(D Sicherstellen, dass die Ventilsitz-Dichtflache am
Ventil am gesamten Umfang gleichmaBig ist.
Falls nicht, das Ventil ersetzen.
@ Sicherstellen, dass die Ventil-Dichtflaiche am
Ventilsitz am gesamten Umfang gleichmaBig ist.
Falls nicht, den Ventilsitz nachschleifen.

(3 Die Breite der Ventilsitz-DichtflAche messen.
Dichtfiiche des Ventilsitzes: 1,2-1,6 mm

Falls nicht, den Ventilsitz nachschieifen.

12. Nachschleifen des Ventilsitzes
(1) Nachschleifen des Einlassventilsitzes |
() Mit einem 45°-Senker die Ventilsitzflache so weit
nachschieifen, dass eine glatte Oberfidche erzielt
wird. | o

@ Mit einem 30°-Senker den Ventilsitz so frasen, dass
der Umfang der mit dem 45°-Senker nachgeschilif-
fenen Flache 29 + 0,1 mm betragt. |

(® Mit einem 70°-Senker, den Sitz so frasen, dass die
Breite der mit dem 45°-Senker nachgeschliffenen
Flache 1,4 mm betragt. |

"GEMO00212-00185

Mitte der
Ventilsitzfliche

Sitz-Kontaktbreite

gEM00214-00197

1,4 mm {0,055 inch)




@ Mit dem 45°-Senker die wahrend des Frasens mit
dem 30°-Senker und dem 70°-Senker entstande-
nen Grate entfernen.

(2) Nachschleifen des Auslassventilsitzes
) Mit einem 45°-Senker die Ventilsitzflache so weit
nachschlieifen, dass eine glatte Oberflache erzielt
wird.

@ Mit einem 20°-Senker den Ventilsitz so frasen, dass
der Umfang der mit dem 45°-Senker nachgeschlif-
fenen Flache 25 mm betragt.

(3 Mit einem 70°-Senker den Sitz so frasen, dass die
Breite der mit dem 45°-Senker nachgeschliffenen

Flache 1,4 mm betragt.

@ Mit dem 45°-Senker die wahrend des Frasens mit
dem 20°-Senker und dem 70°-Senker entstande-
nen Grate entfernen. -

70
45
30
EIN
gEMO0217-00200
-
gEMO0218-00201

gEM00221-00204
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13.

14,

15.

Einschleifen der Ventile |

(1) Die Ventile und Sitzringe mit Lapp-Paste von Hand ein-
schieifen.

(2) Danach die Ventile und Sitzringe reinigen.

Prifung der Ventiltiefe
Nachdem der Ventilsitz nachgeschiliffen wurde, ein neues
Ventil einbauen. Den Abstand zwischen der Zylinderblock-
Passfiache (Auflagefliache der Zylinderkopfdichtung) und
der Oberftache des Ventiltellers messen. Sicherstellen,
dass der Abstand nicht folgenden Hbochstwert Gberschrei-
tet:
Grenzwert:
Einlassventil: 2,775 mm
Auslassventil: 6,026 mm

Sollte die Ventiltiefe den Grenzwert Gberschreiten, den
Zylinderkopf ersetzen. |

Prifung des Ventilschaft-Laufspiels

(1) Mit einem Innenmikrometer den Innendurchmesser der

VentilfGhrung an sechs Stellen messen.
Die Messwerte notieren.

@ Mit folgendem SST eine neue Ventilfihrung eintrei-
ben, bis der Sicherungsring am Zylinderkopf an-
schiagt.

SST. 09201-87705-000

VORSICHT:

e Beim Einbau besonders vorsichtig vorgehen und kei-
nesfalls hart gegen die Ventilfiihrungen schlagen.
Andernfalis kdnnten Risse entstehen.

e Darauf achten, dass der Sicherungsring nicht durch
Ubermafigen Druck geldst wird. . _.

@ Mit einer verstellbaren Reibahle, die VentilfGhrung
glatten.
HINWEIS: |
e Nur soweit glitten, dass Grate usw. entfernt werden.

gEMO00222-00000




3 Prufung des Laufspiels
Sicherstellen, dass das Laufspiel den Vorgaben
entspricht.
l.aufspiel:
Sollwert:
Einlass 0,030 - 0,055 mm
Max. zuldssiges Spiel: |
Einlass 0,08 mm

(2) Auslassventilfuhrung

HINWEIS:

¢ Wenn der Sitzring fir die Ventilifithrung 14 mm vom
oberen Rand der Ventiifiihrung sitzt, den Zylinderkopf
ersetzen.

@ Mit folgendem SST die Ventilfiihrung auf der
Brennraumseite heraustreiben.
SST: 09201-87705-000

(3) Mit einem Mikrometer den Ventilschaftdurchmesser an

sechs Stellen messen.
Die Messwerte notieren.

(4) Berechnung des Laufspiels

Das Laufspiel jedes Ventils entsprechend der folgen-

den Formel berechnen.

Laufspiel = Innendurchmesser der |
VentilschaftfGhrung - Aulendurchmesser
des Ventilschafts

L.aufspiel:

Einlassventil: 0,030 - 0,055 mm
Auslassventil: 0,035 - 0,060 mm

Max. zuléssiges Spiel:

Einlassventi. 0,080 mm
Auslassventii: 0,090 mm

Wenn das berechnete Laufspiel den Grenzwert Gber-
- schreitet, das Ventil zusammen mit der FOhrung erset-

zen.

gEMO00229-00211

gEMO00231-00000
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16. Ersetzen der Ventilfihrung
VORSICHT: |
e Der Ausbau und die Montage der Ventilfihrung solite
nach langsamen Aufheizen des Zylinderkopfes auf
eine Temperatur von 80°C - 100°C durchgefiihrt wer-
den. |

(1) EinlassventilfGhrung

HINWEIS:

¢ Wenn die Einlassventilfibrung bereits mit einem
Sitzring montiert wurde, den Zylinderkopf ersetzen.

@ Mit folgendem SST die VentilfGhrung auf der
Brennraumseite heraustreiben. |
SST  09201-87705-000

HINWEIS:
e Dabei nicht auf den Zylinderkopf schlagen.

Ja
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@ Mit folgendem SST eine neue VentilfUhrung eintrei-
ben, bis der Sicherungsring am Zylinderkopf an-
schlagt.

SST. 09201-87705-000

VORSICHT:
o Beij der Montage nicht zu viel Druck anwenden.
Anderenfalls kdnnen in der VentilfGhrung Risse entste-

hen.
e Darauf achten, dass der Sicherungsring nicht durch
UbermaRigen Druck gelst wird. , _ QEMO0Z34-00215
(@ Mit einer verstellbaren Reibahle, die Ventilfihrung
glatten.
HINWEIS:

e Nur soweit glitten, dass Grate usw. entfernt werden.

@ Prufung des Laufspiels
Sicherstellen, dass das Laufspiel den Vorgaben
entspricht.
Laufspiel:
Sollwert:
Auslass 0,035 - 0,060 mm
Max. zuldssiges Spiel:
Auslass 0,09 mm




17. PrOfung der Ventilfedern
(1) Die Ventilfedern mit einem Anschlagwinkel auf
Rechtwinkligkeit prifen.
Zulassiger Spalt. 1,6 mm

Falls der Spalt den Grenzwert (berschreitet, die
Ventilfeder ersetzen.

(2) Die freie Federidange und die Federrate der Ventilfeder

mit einem Federprifgerat messen.
Freie Mindestlange:

Rosa Feder: 43,9 mm

Orange Feder: 46,1 mm
Mindest-Federrate/Montagehdhe:

Rosa Feder: 2449 N

(22,5 kgm)/38,0 mm
Orange Feder: 208,9 N
(26,85 kg)/38,0 mm

Wenn die freie Mindestlange und/oder die Mindestrate
unter dem Grenzwert liegt, die Ventilfeder ersetzen.
Bezug:
Freie Standardlange:
Rosa Feder: 45,2+ 0,5 mm
Orange Feder: ca.47,4 mm

(3) Den Ventilfederrand auf Ebenheit prifen

@ Mit einem Federprifgerat eine Last von 49 N (5 kg)
anlegen. |

@ Unter den o.a. Bedingungen, eine Fuhlerlehre an
die mit dem Pfeil markierte Stelle “A” in der rechten
Abbildung einfagen. |
Es sollte hier eine Dicke von 0,07 mm und eine
Breite von 12,5 mm gemessen werden.
Sicherstellen, dass die Spitze der Fuhlerlehre nicht
die Mitte der Spiralfeder erreicht.
Wenn die Spitze die Mitte der Spiralfeder erreicht,

diese ersetzen.
18. Prufung der Kipphebel und Kipphebelwelle

(1) Die Kipphebel auf Risse, Verschiei3 oder Schaden un-
tersuchen. .
Den Kipphebel, falls nétig ersetzen.

(2) Ist die Dichtflache zwischen Kipphebel und
Nockenwelle GbermaBig verschlissen, den Kipphebel
ersetzen. |

»
Z

- ©
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gEM00237-00218

gEMO00238-00219
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(3) Die Kipphebelwelle auf Risse, Verschleill oder
Schaden untersuchen.
Die Kipphebelwelle erforderhchenfalls ersetzen.

gEMO024 1-00222
(4) Kipphebelwelle - Kipphebel

e Den Kipphebel-iInnendurchmesser mit einer
Messuhr an zwei um 90° versetzten Stellen aus-
messen.

¢ Mit einem Mikrometer den Au3lendurchmesser der
Kipphebelwelle an der Kipphebelkontaktfiache an
zwei um 90° versetzen Stellen messen.

e Das Laufspiel durch Abzug des
Kipphebelwellendurchmessers vom
Kipphebeldurchmesser berechnen.

Laufspiel: | GEM00242-00223
Soliwert: 0,012 - 0,053 mm
Max. zuldssiges Spiel: 0,08 mm

HINWEIS:

e Die Messung des K|pphebelwellendurchmssers muss
an allen Kipphebel-Befestigungspositionen der
Kipphebelwellen vorgenommen werden.

BEZUG:

¢ Kennzeichnung der Kipphebeiwellen

¢ An der Einlasskipphebelwelle befinden sich
Aussparungen fOr die Zindkerzenbuchsen.

» Die Olnuten liegen ebenfalls sehr nahe an den
Schraubenbohrungen.

e An der Auslasskipphebelwelle befinden sich die Oinu-
ten nahe der Mitte der Schraubenbohrungen.

e Einbaurichtung der Kipphebelwelie
Die Kipphebeiwelle solite so eingebaut werden, dass
der dickere Zapfen auf den Zahnriemen weist.

e Kennzeichnung der Kipphebel
Es gibt vier Arten von Kipphebel; jeweils zwei ﬁJr die
Ein- und zwei fir die Auslassseite wie rechts abgebil-
det.

¢ Abmessungen der Kipphebelwelle und Kipphebel
Aullendurchmesser der Kipphebelwelle:

19,468 - 19,488 mm
Bohrungsdurchmesser der Kipphebel:
19,500 - 19,521 mm




19. Prifung von Kipphebel, Distanzring und Beilegscheibe
(1) Die freie Breite des Distanzrings mit einer Schublehre
messen. |
freie Mindestbreite: 22,0 mm

Distanzringe ersetzen, deren freie Breite unter der freien
Mindestbreite liegt.

(2) Die Beilegscheibe auf flachgedrickte Stellen oder
Schaden untersuchen.
Die Beilegscheibe erforderlichenfalls ersetzen.

20. Prifung der Nockenwelle

(1) Die Nockenwelle auf Rundlaufabweichung untersu-
chen
Die Nockenwelle beidseitig in Prismen lagern. Eine
Messuhr mittig am mittleren Nockenwellen-
L.agerzapfen ansetzen. Die Nockenwelle drehen, ohne
dass sie sich axial bewegt. Wahrend einer Umdrehung
die abgelesenen Werte notieren. Den maximalen
Radialschlag berechnen, d.h. die Differenz zwischen
dem Ho&chst- und Mindestwert.
Zulassiger Radialschiag: 0,03 mm

Wenn der Radialschlag den Grenzwert Gberschreitet,
die Nockenwelle ersetzen.

(2) Prafung der NockenhOhe
Die Nockenhdhe mit einem Mikrometer messen.
Sollwerte fir Nockenhodhe:
Einlassventil: 33,434 - 33,634 mm
Auslassventil: 33,17 - 33,37 mm
Mindestwert: |
Einlassventil: 33,2 mm
Auslassventil: 33,0 mm

(3) Prafung der Kontaktflache des Wellendichtrings
Die Dichtflache des Wellendichtrings auf Gbermafigen
Verschlei3 untersuchen.
Bei GbermafBigem VerschleiBl die Nockenwelle erset-
zen.

gEM00246-00227

GEMO0247-00228

- gEM00249-00230
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21.

(4) Prifung der Antriebsnut des Verteilers
Die Antriebsnut des Verteilers visuell auf Schaden un-
tersuchen.
Bei Beschadigungen die Nockenwelle ersetzen.
HINWEIS:
e [alls ein Schaden vorliegt, auch die Verteilerseite un-
tersuchen. |

Prifung von Krimmer und Resonanzkammer

(1) Die Dichtflache zwischen Zylinderkopf und
Abgaskrimmer mit einem Haarlineal und einer
Fahlerlehre auf Verzug prafen.
Maximaler Verzug: 0,1 mm

Falls der Verzug den Grenzwert Oberschreitet, den
Abgaskrummer Nr. 1 ersetzen.

(2) Zerlegung des Abgaskrammers Nr. 1 und 2. Die
Passflache zwischen Abgaskraommer Nr. 1 und Nr. 2
mit einer ebenen Platte und einer Fihleriehre auf
Verzug prufen. o
Maximaler Verzug: 0,1 mm

Falls der Verzug den Grenzwert (iberschreitet, den
Abgaskriommer Nr. 1 ersetzen. |

(3) Die Passflache zwischen AbgaskrGmmer Nr. 2 und Nr.
1 mit einer ebenen Platte und einer Fuhlerlehre auf
Verzug prufen.

Maximaler Verzug: 0,1 mm

Falls der Verzug den Grenzwert Uberschreitet, den
Abgaskriimmer Nr. 2 ersetzen.

(4) Die Dichtflache zwischen Einlasskrummer und
Zylinderkopf untersuchen.
Maximaler Verzug: 0,1 mm




22.

23.

24.

25.

Die Ventilfedersitze, Ventilfederteller und Ventilfederkeile
auf Schaden und Risse untersuchen.

Falls Schaden vorhanden sind, die entsprechenden Teile
ersetzen.

Prafung des EGR-Ventils

(1) Einen Unterdruck von ca. 563 kPa (400 mmHg) an der
Membrankammer anlegen. Sicherstellen, dass sich
der Zeiger der MityVac-Unterdruckpumpe nicht be-
wegt.

(2) Stutzen B verschlieBen und Druckluft in Stutzen A ein-
leiten. Sicherstellen, dass keine Luft hindurchstromt.

(3) Die Offnung C verschlieBen und einen Unterdruck von
mindestens 14,6 kPa (110 mmHg) mit einer MityVac-
Unterdruckpumpe an das EGR-Ventil anlegen.
Sicherstellen, dass nun die Luft von Stutzen A zu
Stutzen B stromt.

(4) Den Stutzen B verschlieen und einen Unterdruck von
mindestens 14,6 kPa (110 mmHg) mit einer MityVac-
Unterdruckpumpe an das EGR-Ventil anlegen.
Sicherstellen, dass nun die Luft von Stutzen A zu Off-
nung C strémt. +~

Prifung des EGR-Unterdruckmodulators

(1) Eine MityVac-Unterdruckpumpe an Stutzen B ansch-
lielen und Stutzen Q verschlie3en.

(2) Bei verschlossenem Férderstutzen mit der MityVac-
Unterdruckpumpe einen Unterdruck anlegen.
Sicherstellen, dass sich der Unterdruck tber diesen
Zeitraum nicht verandert.

(3) Den Finger vom Fdrderstutzen nehmen. Sicherstellen,
dass der Unterdruck abfallt.

Prufung des EGR-VSV
(1) Den Stutzen auf Luftdurchfluss prufen
Spezifikation:
2Zwischen &) und ®); Es besteht kein

Luftdurchfiuss.

Zwischen ® und @: Das Ventil l4sst Luft durch.
Wenn eine Spannung von 12 V zwischen den
Kiemmen anlegt wird:

Zwischen ® und . Das Ventil 1asst Luft durch.

Zwischen & und @: Es besteht kein

Luftdurchfluss.

(2) Den Widerstand zwischen den Anschlussklemmen mit

einem Prifgerat messen.
Soliwert: 37-44Q

gEMO0257-00238
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ZY LINDERKOPF ZUSAMMENBAUEN

1.

HINWEIS:

e Alle zu montierenden Teile sorgfaltig reinigen.

¢ Alle Gleit- und Drehfldchen vor der Montage mit fri-
schem Motorl schmieren. o

s Alle Dichtungen und Wellendichtringe ersetzen.

Montage des Zylinderkopfes (Wenn ein neuer
Zylinderkopf montiert wird:) |
Wenn ein neuer Zylinderkopf montiert wird, sind |

Zundkerzenbuchsen und ein Heizungs-Auslassstutzen se-
“parat beigelegt und noch nicht eingebaut. Diese Teile ent-

sprechend der folgenden Beschreibung einbauen.

(1) Den Zylinderkopf mit LOsungsmittel saubern und mit
Druckluft trocknen. -

(2) Die Dichtflachen zwischen Zylinderkopf und
Zundkerzenbuchse dinn mit Dichtmittel 13778 be-
streichen. |

(3) Ein Holzstlck o. a&. oben auf die Zindkerzenbuchse
legen und diese so weit in den Zylinderkopf treiben,
dass der Abstand zwischen der Gewindeflache der
Kerzenbohrung und der Oberkante der -
Zandkerzenbuchse 139 mm betragt.

HINWEIS:
e Die Zindkerzenbuchse nicht zu weit hineintreiben.

¢ Die Oberseite der Ziindkerzenbuchse nicht beschédi-

gen.

¢ Beim Hineintreiben der Zundkerzenbuchse sicherstel-
len, dass die Buchse sich nicht zur |
Zylinderkopfbohrung verbiegt.

(4) Eine Markierung 45,0 + 1,0 mm von der Stirnkante des

Heizungs-Auslassstutzens anbringen.

QEM00263-00243




(6) Die Dichtflachen zwischen Heizungs-Auslassstutzen
und Zylinderkopf dinn mit Dichtmittel 13778 bestrei-
chen.

(6) Mit einem zwischengelegten Holzstuck den Heizungs-
Auslassstutzen bis zur der in Schritt (4) angebrachten
Markierung hineintreiben. -

(7) Nach Beendigung dieser Arbeiten Uberschossiges
Dichtmittel, die Holzsticke usw. entfernen.

. Die Ventilfedersitze in den Zylinderkopf einsetzen.

o 2

D&Y o N D I
STETEING 4 == Ty ies

. Montage des Ventilschaftdichtrings

(1) Motordl auf die Bohrung des Ventilschaftdichtrings

| auftragen.

(2) Den Ventildichtring mit der Hand in die Ventilfihrung

hineintreiben.

HINWEIS:

e« Beim Hineintreiben des Dichtrings darauf achten, dass
dieser gerade und unverkantet sitzt. |

 Einen verkantet oder schief eingesetzten Dichtring
nicht wiederverwenden.

e Den Dichtring am Rand fassen. Den Gummiteil des
Dichtrings nicht berGhren.




(3) Den Dichtring vorsichtig drehen, um sicherzustellen,
dass er gangig ist. |

HINWEIS:

e Den Dichtring niemals mehr als eine Umdrehung dre-
hen, da anderenfalls Kratzer auf dem Ring entstehen
kdnnen. - |

* Wenn sich der Dichtring nicht per Hand drehen iasst,
ist der Ring verbogen, schief eingesetzt oder zu fest
hineingetrieben. | .

o Einen verkantet oder schief eingesetzten Dichtring
nicht wiederverwenden. | GEMOG265-00249

4. Ol auf den Ventilschatft auftragen. Das Ventil in den
Zylinderkopf einfihren.
HINWEIS.
e Die Einbauposition muss genau beachtet werden. Das
Ventil nach dem Einbau nicht mehr herausziehen.
e Falls das Ventil dennoch einmal herausgezogen wird,
den Ventildichtring ersetzen.

gEMOO270-00250
5. Montage der Ventilfedern, Ventilfederteller und
Ventilfederkeile
(1) Die Ventilfeder so montieren, dass die farbige Seite

(Seite mit der gréBeren Gewindesteigung) am
Ventilfederteller sitzt. |

(2) Den Ventilfederteller auf die Ventilfeder setzen. Den
Ventilfederteller hinunterdriicken und die
Ventilfederkeile mit folgendem SST montieren.

SST: 09202-87002-000

(3) Nach Anbringen der Ventilkeile mit einem
Kunststofthammer leicht gegen den Ventilfederteller
kiopfen und sicherstelien, dass die Ventilkeile fest sit-
zen. |

WARNUNG: o

¢ Dabei aufpassen, dass weder Ventilfederteller noch

Kelle herausspringen. |
o Wahrend dieser Arbeiten eine Schutzbrille tragen.




EINBAU __
1. Die Zylinderkopf-Schraubenbohrungen reinigen und trock- .

nen. |
WARNUNG:
e Bei Verwendung von Druckiuft eine Schutzbrille tragen.

2. Die Dichtflache oben am Zylinderblock reinigen. Die
Zylinderkopfdichtung anhand des Stiftrings ausrichten
und auflegen.

3. Die Kurbelwelle so drehen, dass deren Keilnut nach oben
zeigt.

4. Den Zylinderkopf am Zylinderblock anmontieren.

5. Jede Schraube am Zylinderkopf dinn mit Motordl schmie-
ren. Den Zylinderkopf mit diesen Schrauben am
Zylinderblock montieren. Die Schrauben gleichmafig in
der rechts gezeigten Reihenfolge in mehreren
Durchgéngen schrittweise anziehen.

Anzugsmoment: 58,8 - 66,7 Nm (6,0 - 6,8 kgm)

HINWEIS:

e Falls die Schrauben nicht schrittweise und in mehreren
Durchgangen festgezogen werden, kann es zu
Verziehen und Rissen des Zylinderkopfs und evtl. zu
Kolbenfressern kommen. |

e Sicherstellen, dass alle Schrauben wechselweise je-
weils um den gleichen Betrag angezogen werden. Das
vorgegebenen Anzugsmoment keinesfalls Uberschrei-
ten. |
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6. Montage der Nockenwelle und Kipphebelwellen
(1) Die Bohrungen fir die Befestigungsschrauben der
Nockenwellen-Lagerdeckel reinigen und trocknen.
WARNUNG: |
» Bei Verwendung von Druckiuft eine Schutzbrille tragen.

(2) Motordl auf die Zapfen und Drucklager auftragen.
HINWEIS: "

e Es darf dabei keinesfalls Ol in die Lagerdeckel-'
Montagebohrungen tropfen. -

(3) Die Nockenwelle so am Zylinderkopf montieren, dass
der Auswerferstift fir das Nockenwellenrad ganz oben
steht. |

(4) Dichtmittel 1104 auf den Lagerbock fir Nockenwellen-
Lagerdeckel Nr. 1 entsprechend der Abbildung rechts
auftragen.

(5) Motordl auf die Nockenwellen-Lagerzapfen auftragen.

HINWEIS: |

e Es darf dabei keinesfalls Ol in die Lagerdeckel-
Montagebohrungen tropfen. | |

gEMO00282-00262

(6) Die Nockenwellen-Lagerdeckel entsprechend ihrer
eingestanzten Zahlenmarkierung aufsetzen und an-
montieren.

HINWEIS:

 Bevor die Nockenwellen-Lagerdeckel montiert werden,
Uiberschiissiges Dichtmittel vom Nockenwellendeckel
Nr. 1 entfernen. |




(7) Die Kipphebel und Beilegscheiben auf der
Kipphebelwelle wie rechts abgebildet aufsetzen und
Motorél auftragen. |

HINWEIS:

 Die Einlass-Kipphebelwelle kann anhand der
Einkerbungen identifiziert werden. |

e Der dickere Zapfen der Kipphebelwelle zeigt zur
Zahnriemenseite. |

(8) Die Kipphebelwelle an den Nockenwellen-
Lagerdeckeln montieren.

HINWEIS:

e Zur einfacheren Montage ist es empfehlenswert,
‘Lagerdeckelseite des Kipphebels zuerst einzufihren.

(9) Die Befestigungsschrauben reinigen und mit Druckluft
trocknen. Die Schrauben durch die Kipphebelwellen und
Nockenwellen-Lagerdeckel in den Zylinderkopf hineindre-
hen. Die Schrauben in zwei bis drei Durchgangen schritt-
weise bis zum angegebenen Anzugsmoment festziehen.
Anzugsmoment: - | | |

M10 Schraube: 28,4 - 36,3 Nm (2,9 - 3,7 kgm)/Trocken
M8 Schraube: 12,7 - 16,7 Nm (1,3 - 1,7 kgm)/Trocken

VORSICHT:

¢ Das vorgegebene Anzugsmoment niemails Gtberschrei-
ten.

e Beim Festziehen soliten die Schrauben und
Schraubenbohrungen trocken sein.

WARNUNG:
¢ Bei Verwendung von Druckluft eine Schutzbrille tragen.

. Die Distanzstlcke zwischen den Einlasskipphebeln auf
der Kipphebelwelle anbringen.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

Den Gewindeteil des neuen Kuhimittel-Temperaturfahlers

reinigen. Abdichtband um das Gewinde wickeln und den
Temperaturfuhler am Zylinderkopf montieren.
-Anzugsmoment. 24,5 - 34,3 Nm (2,5 - 3,5 kgm)

HINWEIS: -
e Ein neuer Kihimittel-Temperaturfihler ist mit

Dichtmittel beschichtet. Wenn der Fihler ersetzt wird,

muss das Dichtmittel vor der Umwicklung mit
Abdichtband sorgféltig entfernt werden. Die
Gewindebohrungen am Zylinderkopf miissen unbe-
dingt gereinigt werden. | |

Motorél auf die Dichtlippe des T-Dichtrings der

Nockenwelle auftragen. |

Den Dichtring mit folgendem SST hineintreiben:
SST. 09636-20010-000

VORSICHT:

» Den Dichtring dabel nicht an der Dichtringbohrung ver-

Kanten.

Montage des Nockenwellenrades.
(Siehe Abschnitt Zahnriemen in diesem
Werkstatthandbuch.)
Die folgenden Teile am Zylinderkopf anmontieren, falls
diese ausgebaut wurden. -
(1) Hohlschraube fir Bremskraftverstarker
@ Stopfen -
@ Stehbolzen fur das Drosselklappengehause
@ Gaszughalterung
® Stehbolzen der Gaszughalterung
® Befestigungsschrauben des
Resonanzkammerdeckels
(D Motorkabelklemme

Einbau des Ventildeckels
(Siehe Seite MO-17.)

Montage des Abgaskrimmers

(1) Abgaskrimmer Nr. 1 und 2 mit den
Befestigungsschrauben .. montieren. Die
Befestigungsschrauben mit einer neuen Dichtung
(falls diese entfernt wurde) versehen und gleichmaBig
festziehen. | |
Anzugsmoment. 14,7 -21,6 Nm (1,56- 2,2 kgm)

9EMO00291-00000

gEMO00292-00000
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(10) Die Lambdasonde am Abgaskrimmer anbringen.
Anzugsmoment: 29,4 - 39,2 Nm

VORSICHT: |

e \Vorsichtig vorgehen, damit das Kabel der
Lambdasonde beim Einbau nicht verdreht wird.

¢ Beim Zusammenbau der Lambdasonde keinen
Schlagschrauber verwenden.

(11) Die Abgaskrimmerstrebe mit den zwei
Befestigungsschrauben einbauen. |

(12) Die Befestigungsschrauben der Abgaskrimmerstrebe
mit dem angegebenen Anzugsmoment festziehen.
Anzugsmoment. 29,4 -44,1 Nm (3,0 - 4,5 kgm)

(13) Das vordere Auspuffrohr mit einer neuen Dichtung am
AbgaskrOmmer Nr. 2 anmontieren.
VORSICHT:

e (Gebrauchte Dichtungen nicht wiederverwenden.

(14) Die Befestigungsschrauben des vorderen
Auspuffrohrs mit dem angegebenen Anzugsmoment
festziehen.

Anzugsmoment. 41,6 -62,4 Nm (4,2 - 6,4 kgm)

15. Montage des Einlasskriummers
(1) Die folgenden Teile am Einlasskrimmer anmontieren.
(D Hohischraube fir Bremskraftverstarker
(2 Verschlussschrauben
@ Stehbolzen fur das Drosselklappengehause
@ Stehbolzen der Gaszughalterung
® Gaszughalterung
(® Befestigungsschrauben des
Resonanzkammerdeckels
@ Motorkabelkiemme
Wasserbypassschlauch und Schlauchschelle
(@ Wasserkreistaufschlauch und Schiauchschelle

gEMO030 100279




(2) Eine neue Einlasskrimmer-Dichtung auf den
Zylinderkopf setzen. |

(3) Den Einlasskriommer am Zylinderkopf anmontieren.

VORSICHT:

e Nicht an anderen Teilen anschiagen.

(4) Die Befestigungsschrauben und Muttern des
Einlasskrimmer installieren. |

HINWEIS: |
 Folgende Teile mit den Befestigungsschrauben und
Muttern des Einlasskrimmers installieren, wie in der GEMO0302-00280

rechten Abbildung gezeigt.
1. Bypassleitung
2. Oldruckschalter-Kabelklemme

(5) Die Befestigungsschrauben und Muttern des
Einlasskrimmers entsprechend der Reihenfolge rechts
in zwei bis drei Durchgangen schrittweise bis zum an-
gegebenen Anzugsmoment festziehen.
Anzugsmoment: 14,7 -21,6 Nm (1,5 - 2,2 kgm)

(6) Den Einlasskriummer aufsetzen und die
Halteschrauben festziehen.

(7) Die Masseklemme des Motorkabels am
Einlasskrimmer anklemmen.

(8) Montieren des Wassereinlasses
() Den Thermostaten so in den Zylinderblock einbau-
en, dass dessen Lamellenstift mit der Oberseite
des Motors fluchtet.
HINWEIS: -
¢ Dabei keinesfalls den Dichtungsbereich beschadigen. .
e Den Thermostaten vor dem Einbau priifen.

@ Den Wassereinlass mit den
Befestigungsschrauben am Motorblock anmontie-
ren.

3® Die Befestigungsschrauben des Wassereinlasses
mit dem angegebenen Anzugsmoment festziehen.

Anzugsmoment. 5,9-8,8 Nm (0,6 - 0,9 kgm)
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(9) Den Steckverbinder des Kihlerthermoschalters ansch- '
lieBen. |
(10) Die Unterdruckleitungs-Baugruppe am
- Einlasskrammer anmontieren. o 0EMO0306-00000

(11) Die Schlauchschelle auf den Heizungsschiauch schle-
ben.
(12) Den Heizungs-Einlassschlauch am Zylinderkopf
anschiieBen.
(13) Eine neue Schlauchschelie anbringen.
(14) Anschiuss des Bremskraftverstarkerschlauchs
(® Die Schlauchschelle auf den
Bremskraftverstarkerschlauch schieben.
@ Den Bremskraftverstarkerschlauch am
Einlasskrimmer anschlieen.
3 Die Schlauchschelle des |
Bremskraftverstarkerschlauchs anbringen.

HINWEIS: _. |
* Den Bremskraftverstarkerschliauch so anschlieBen, |
dass der Pfeil zZur Einlasskrﬁmmerseite zeigt. gEMO0307-00000

(15) Den Gummischlauch zwischen Drucksensor und
Resonanzkammer anschheBen

(16) Die Vibrationsdampfer der Einspritzventile am
Einlasskrimmer anbringen.
~ (17) Die Verteilerrohr-Hitzeschilde an den Stehbolzen des
Einlasskrimmers anmontieren.

(18) Das Einspritzventil mit einem neuen Sitzring versehen.
(19) Die Einspritzventile mit neuen O-Ringen versehen
HINWEIS:
e Die entfernten O-Ringe niemals wiederverwenden.
e Bei Einbauproblemen den O-Ring mit Benzin oder
Silikon bestreichen.




(20) Den O-Ring des Einspritzventils mit Benzin oder
Silikon bestreichen. -
(21) Die Einspritzventile in das Verteilerrohr einsetzen.

VORSICHT: | |

* Die O-Ringe der Einspritzventile bei der Montage in
das Verteilerrohr keinesfalls beschadigen.

e Das Einspritzventil keinesfalls schief in das
Verteilerrohr einsetzen.

(22) Das Verteilerrohr mit den Einspritzventilen am
Einlasskrimmer anmontieren. .

(23) Die Haltemuttern des Verteilerrohrs mit dem angege-
benen Anzugsmoment festziehen. |
Anzugsmoment: 14,7 - 21,6 Nm (1,5 - 2,2 kgm)

VORSICHT: |

» Nach dem Festziehen des Verteilerrohrs sicherstellen,
dass sich die Einspritzventile mit den Fingemn drehen
lassen. Falls sich ein Einspritzventil nicht drehen lasst,
ist vermutlich der O-Ring beschédigt. In diesem Fall
den O-Ring durch eine neuen ersetzen.

(24) Den Kraftstoffschlauch Nr. 1 mit neuen Dichtungen am
Verteilerrohr und am Kraftstofffilter anschlie3en.
Anzugsmoment: 34,3 - 44,1 Nm (3,5 - 4,5 kgm)

VORSICHT:
e Gebrauchte Dichtungen nicht wiederverwenden.

(25) Anschluss des Kraftstoff-Ruicklaufschiauchs.
® Eine neue Schlauchschelle am Kraftstoff-
Rucklaufschlauch anbringen.
(@ Den Kraftstoff-Rucklaufschlauch am Verteilerrohr
anschlie3en.
(® Die Schlauchschelle befestigen.

(26) Die Befestigungsschraube des
Drosselklappengehéuses reinigen.
(27) Das Gewinde dinn mit Three Bond 1104 bestreichen.
VORSICHT: |
o Es darf keinesfalls Kieber auf den gewindefreien
Bereich gelangen.

RICHTIG

R = ko

Venteilerrohre

g

FALSCH

gEMOO0311-00288

gEMO0313-00000

gEMO00314-00291
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(28) Das Dfosse!klappengehéuse.mit einer neuen Dichtung
versehen und an der Resonanzkammer anschrauben.
HINWEIS:

* Sicherstellen, dass die Wulstseite der Dichtung nach
oben weist.

(29) Die Einlasskrimmerstrebe mit der
Befestigungsschraube einbauen. |

(30) Die Befestigungsschrauben und Muttern des
Drosselklappengehauses und der
Einlasskrummerstrebe anbringen und festziehen.
Anzugsmoment. 14,7 - 21,6 Nm (1,5 - 2,2 kgm)

(31) Anschluss der Kuhiwasserschiduche (fir
Thermoventil) an das Drosselklappengehause
(O Die Schlauchschellen auf die Schiauche schieben.

@ Die Schisuche am Drosselklappengehéuse ansch- '

lieBen.

@ Die Schlauchschelien befestigen. -
(32) Die Unterdruckschiduche wie rechts gezeigt ansch-
lieBen. |

(33) Einbau des EGR-Systems |
(0 Das EGR-VSV und den EGR-Unterdruckmodulator
am Einlasskrimmer anmontieren. -

@ Das EGR-Ventil mit einer neuen Dichtung am
Einlasskrimmer anmontieren.
Anzugsmoment. 14,7 - 21,6 Nm

® Die EGR-Leitung am EGR-Ventil anschlieBen.
Anzugsmoment: 47,1 -70,6 Nm -

@ Die EGR-Leitung mit einer neuen Dichtung am
Einlasskrimmer anmontieren.
Anzugsmoment:. 14,7 - 21,6 Nm

oEMO00315-00292

e




(34) Anschiuss des Motorkabels

@ Den Kabelschuh des Motorkabels mit der verteiler-
seitigen Haltemutter am Einlasskrimmer anschrau-
ben. | |

(2 Das Drucksensorkabel mit dem Motorkabel verbin-
den. |

® Das Oldruckschalterkabel in die Klemme auf der
Zahnriemenseite oben am Einlasskriommer einset-
zen. | :

@ Folgende Kabelbaumklemmen einsetzen.

(a) Klemmme zwischen Drucksensor und
Einlasskrimmer

(b) Klemme auf der Seite des Drucksensors

(c) Klemme auf der Zylinderkopfseite des
Einlasskrimmers |

® Die Steckverbinder an folgende Teile anklemmen.
(a) Einspritzventile
(b) Drucksensor
(c) Drosselklappensensor
(d) Kuhimittel-Temperaturfihler
(e) Kuahlerthermoschalter

(35) Montieren des Wasserauslasses

(D Eine neue Schlauchschelle am
Bypassschlauchschiauch anbringen. |

@ Den Bypassschiauch am Wasserauslass ansch-
lieBen.

(® Den Wasserauslass mit einer neuen Dichtung ver-
sehen und am Zylinderkopf anmontieren. |

@ Die Befestigungsschraube des Wasserauslasses
festziehen.

Anzugsmoment. 14,7 - 21,6 Nm (1,5 - 2,2 kgm)

® Die Schlauchschellen befestigen.

® Die Steckverbinderklemme der Lambdasonde am

hinteren Motortraglager anbringen.
(@ Einbau des oberen Kiihlerschlauchs
(a) Neue Schlauchschellen am oberen
Kuhlerschlauch anbringen.
(b) Den oberen Kihlerschlauch am Kuhler und
Wasserauslass anschiielen.
(c) Die Schiauchschellen befestigen.

(36) Einbau des Nockenwinkelsensors (Siehe Kapitel ZS in

diesem Handbuch.)

'(37) 30 cm Motorél in die Olbohrung der einzelnen Zylinder

im Zylinderkopt einfilien.

gEMO00321-00298
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(38) Anschluss des Gaszugs
(D Den Gaszug mit dem Motor verbinden.
(@ Das Spiel des Gaszugs in Axialrichtung auf 3 - 8
mm einstellen.
® Die Sicherungsmuttern anziehen.

(39) Anschluss der PCV-Schlduche
(O Den PCV-Schlauch an den Stutzen des
Ventildeckels und der Resonanzkammer ansch-
lieBen.
@ Den PCV-Schlauch an das |
Drosselklappengehause und den Ventildeckel
anschliefen.

(40) Den Lufthilterschlauch am Drosselklappengehéduse an-
bringen.

(41) Die Schlauchschelle anbringen und festziehen.

(42) Sicherstellen, dass die Tulle fir das Luftfiltergehauses
korrekt sitzt. | -

(43) Das Luftfiltergeh&use auf die Tulle setzen. ,

(44) Die Motorkabelklemme am Luftfiltergehause anbrin-
gen. |

(45) Den Luftfilterschiauch am Luftfiltergehduse ansch-
lieBen.

(46) Die Befestigungsschrauben des Luftfiltergehduses am
Drosselklappengehause hineindrehen und festziehen.

(47) Den Steckverbinder am Ansaugluft-Temperaturfihler
anklemmen.

(48) Den Luftfilterdeckel auf dem Motor platzieren.

(49) Den Kaltluftstutzen in die Klammer einsetzen.

(60) Den Luftfiltereinsatz einsetzen.

(51) Den Luftfitergehdausedeckel schiieflen.

(62) Die vier Clips des Luftfiltergehausedeckels einrasten.

(63) Den Haken unter dem Luftkanal am Sitz des |
Resonators nach unten dricken und einhangen.

(54) Die Tankdunstleitung am Luftfitergehduse ansch-

lieBen.

16. Prifung des Ventildeckels -

(1) Die Ventildeckeldichtung visuell auf Schaden untérsu-
chen. | |
Falls Schaden vorliegen, die Zylinderkopfdichtung er-
setzen, - |
Die Ventildeckeldichtung so in den Ventildeckel einset-
zen, dass die Markierung zur Einlasskrimmerseite
zeigt. | |

QEMO00324-00000
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22.

23.

24.

25.

26.

27.

(2) Die Ziindkerzen-Gummibuchsen auf Schaden untersu-
chen.
Falls ndtig, die Buchse ersetzen.

Austausch fder Zundkerzen-Gummibuchse

(1D Die Zindkerzen-Gummibuchsen mit eunem
Abzieher heraustreiben.

@ Mit folgendem SST die neue Buchse montieren.'
SST. 09268-87702-000

HINWEIS:
¢ Sicherstellen, dass die Buchse beim Elntrelben mcht
verbogen wird.

e Den Ventildeckel mit einem Holzstiick vor Schaden
schiitzen.

e Vorsichtig vorgehen, damit die Dichtungslippe der
Gummibuchsen nicht beschadigt wird.

Den Zahnriemen montieren.

Den Kuhler einbauen.

Die Massekabelklemmme am Minuspol der Batterie anschlief3en.

Kuhimittel einfuilen.

Den Olstand prufen.

HINWEIS:

e Falls bei der Demontage des Zylmderkopfs Kihimittel in die Olwanne gelangt, muss das Motordl ge-
wechselt werden.

Den Motor anlassen und warmlaufen lassen.

Bei laufendem Motor auf Kahimittel- und C')Ilecks untersuchen.

- Leckagen beheben.

Den Motor abstellen. |

Den Olstand nach zwei oder drei Minuten erneut kontrollieren.

Falls der Motor6ifulistand unter der Markierung F am Olmessstab Inegt Motorbl bis zur Markierung F
nachfillen. |

Die Motortemperatur auf die Umgebungstemperatur absinken lassen.

Auf ausreichenden Kihimittelstand kontrollieren. Falls nétig, Kihimittel nachftllen.

Eine Motoreinstellung durchfihren. QEMO0330-00000
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TECHNISCHE DATEN DES MOTORS (HD-E)

——

e —— Motortyp
\ HD-E
Gegenstand — Tm——
Typ Viertakt-Ottomotor
Zylindervolumen cc 1590
Einbauort Vorn
Zylinderzahl und -anordnung 4-Zylinder-Reihenmotor
in Queranordnung
Brennraumform Wirbelkammer
i Zahnriemengetriebene obenliegende
Ventiltrieb Nockenwelle (SOHC)
Bohrung x Hub mm 76 x 87,6
Verdichtungsverhaltnis 95
. . 1372,9
2 ,
Verdichtungsdruck kPa (kg/cm2-U/min) (14 - 300)
Max SAE net kW [U/min]| Aligemeiner Markt 67 [6000]
Ausgangs- Europa-Ausfihrung kW [U/min]| Australien-Austihrung 1
signal DIN KW [U/min]| Europa-Ausfuhrung 1
SAE net Nm [U/min]| Aligemeiner Markt 126 [3600]
Max. N - - -
Motor Drehmoment Europa-Ausfihrung  Nm [U/min]] Australien-Ausfihrung T
i.0. v DIN Nm [U/min]| Europa-Ausfihrung 1
Motorabmessungen [L x B x H) mm 635 x 515 x 650
Kompressionsring 2
Anzahl der Kolbenringe
Olring 1
Geodffnet 2°n.0T
Einlass
Geschlossen 42°n.UT
Steuerzeiten
Gedffnet 39°v.UT
Auslass
Geschlossen 5°n.0T
Einlass [Warm] 0,25
Ventilspiel mm
Auslass {Warm] 0,33
Schalt 800 + 50
.| getriebe
Leeriautdrehzahi U/min
Autqmat|k~ 850 + 50
getriebe
Max Drehzahi U/min 6600
Geschlossene Kurbelgehauseentliftung Geschlossener Typ
Schmiersystem Druckumlaufschmierung
Olpumpentyp Trochoidenpumpe
Olfiltertyp Volldurchlaut-Papierfilter
Schmi I mt 40
chmier- nsgesa (4,1 fur Modelle mit Olkiihler)
Anlage
Schmierdlmenge Liter| Nur Olwechsel 3,0
Bei OI- und Offiterwechsel 3,2

(3,3 bei Modelien mit Olkuhler)

Olkihlertyp

Wasserkihlung




(2) Die neue Abgaskrimmer-Dichtung so installieren,
dass die Pfeilmarkierung sichtbar ist und zum
Zahnriemen zeigt.

(3) Den Abgaskrommer am Zylinderkopf montieren.

HINWEIS:

e Vorsichtig vorgehen und nicht an anderen Teilen an-
schlagen.

(4) Die Befestigungsschrauben und Muttern entspre-
chend der rechts abgebildeten Reihenfolge in mehre-
ren Durchgangen schrittweise festziehen.
Anzugsmoment. 29,4 -44,1 Nm (3,0 - 4,5 kgm)

~(5) Einen neuen O-Ring auf die Olstabfihrung aufziehen.
VORSICHT: | |
e Den O-Ring nicht wiederverwenden.

(6) Die Fhrung des Olstabs am Zylinderkopf befestigen.
VORSICHT: |
e Dabei den O-Ring nicht beschédigen.

(7) Das Abgaskrimmer-Hitzeschild mit den
Befestigungsschrauben und der Mutter am
Abgaskrimmer anmontieren.

(8) Die Olstabfiihrung mit der Schraube fixieren.
~(9) Den Olstab in die FOhrung einsetzen.

Passmarke

gEM00294-00273
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Motortyp
HD-E
Gegenstand
Kuhlsystem Wassergekiihiter Typ, mit Elektromotor
Kuahler Druckumlaufsystem
Schalit- . - I
Kihimittelmenge getriebe Europa-Ausfiihrung 5,1 (Skandinavien Spezifikation 4,7)
Kohi [einschl. 0,434 1 fir Liter
Unlung Ausgleichsbehaiter ;
Anlage 9 ] Automatik- Europa-Ausfiirung 5.4 (Skandinavien-Ausfihrung 4,6)
: getriebe
Elektromotorkapazitat w 80, 120, 160
Wasserpumpentyp Zentrifugalpumpe, Riemenantrieb
Thermostat Mit Wachselement
und untenliegendem Bypass
i Typ Filter mit ungewebtem Textilelement
Luftfilter
Nummer 1
Fullmenge Liter 50
Kraftstofftank
Ort Unter Fondboden
Kraftstoffleitungsmaterial Gummischiguche und Stahlieitungen
Kraftstoffpoumpentyp Elektromotor
) Papierfilter
Kraftstofffiltertyp
Kraftstoff- (Vortextyp)
anzeige Kraftstoffeinspritzung Elektronische Einspritzung
Duasenhaltertyp Mit Dampfungsgummi
. Elektronisch gesteuertes
Einspritzventil Ventiltyp Ventil
Einspritzdruck
kPa (kg/cn? , psi) 284(29.41.3)
Spannung v 12 [Minus an Masse]
T Transistorziindung mit
yp elektronischer Ziindverstellung (ESA}
0°v.OT t2°
Zindzeitpunkt bei Verbindung von Testkontakt
und Massekontakt
Ziindfolge 1-3-4-2
Motor- Zind- - ]
elektrik Anlage ég:gggs DUi-Transistorziindung
Hersteller DENSO K20PTR-2
& Typ NGK BKURBEK
Ziindkerze Flektroden- DENSO 09-10
abstand mm | Nk 09-1.0
Gewinde 1,25
Batterie Typ 36B20L/Delco




MO-84

Motort
P HD-E
Gegenstand
Dreiphasen-
Typ Generator
12-70
Leistun: SG
Lichtmaschine %A 1260
Motorelektrik G 12-70
Kontaktlos
Reglertyp (IC-Regler)
Typ Mit Magnetkupplung
Anlasser
Leistung V-kW 12-0,8

'GEMO00331-00000
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TECHNISCHE DATEN DER TRIEBWERKSTEILE

Ventilschaft-Laufspiel
Einlass Standard
Max.
Auslass  Standard
Max.
Identifikation der Ventile
Bleifrei
Verbleit

Nockenwellenrad VerschieiBgrenze Nockenwelle 119.8 mm
Kurbelwelle 59,3 mm
Zahnriemen-Spannfeder Freie Lange 46,5 mm
Einbauspannung 29,4+ 3N bei 50,9 mm (3,0 £ 0,3 kg bei 50,9 mm)
Nockenwelle Laufspiel 0,035 - 0,076 mm
(Zwischen Zylinderkopf und Nockenwelle)
Hochstwert 0,17 mm
Druckspiel 0,1-0,25mm
Hochstwert 0,45 mm
Kraftstoffpumpennocken, Durchmesser
Mindestwert 42,65 mm
Kraftstoffpumpennocken, Hub
Standard 5,0 mm
Mindestwert 4,8 mm
Nockenh&he
Einlass 33,434 - 33,634 mm
Auslass 33,17 - 33,37 mm
Mindestwert
Einlass 33,2mm
Auslass 33,0 mm
Max. Rundlaufabweichung 0,03 mm
Zylinderkopf Krimmung Motorblockseite 0,10 mm
Einlasskrimmerseite | 0,10 mm
Abgaskrimmerseite 0,10 mm
Ventilsitzwinkel Einlass 30° - 45° - 70°
Auslass 20° - 45° - 70°
Ventilkontaktwinkel 45°
Ventilsitz-Kontaktbreite
Standard 1,4 mm
Bereich 1,2-1.6mm
Maximaler Ventilsitzverschlei 0,5 mm
(Abstand zwischen Auflageflache fir
Zylinderkopfdichtung und Teller eines
neuen, in den Sitz eingefUhrten Ventils)
Einlass 2,775 mm
Auslass 6,026 mm
Ventile Ventilschaftdurchmesser ~ Einlassventil 6,560 - 6,580 mm
Auslassventil 6,555 - 6,575 mm
Ventillange Einlassventil 112,8 mm
Auslassventi 1145 mm
Ventiltellerwinkel 45 5°
Ventiltellerranddicke (Minimum)
Einlass 0,8 mm
Auslass 1,0 mm

0,020 - 0,060 mm
0,080 mm
0,025 - 0,065 mm
0,090 mm

O]
®
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Ventilfedern

Freie Lange:
Standard Rosa Feder
Orange Feder
Mindestwert Rosa Feder
Orange Feder
Einbauspannung bei 38,0 mm (1,50 Zoll)
Rosa Feder
Orange Feder
Max. Federkrimmung

452+ 05mm
ca. 47,4 mm
43,9 mm

46,1 mm

2449 N (24,97 kg)
208,9 N (21,3 kg)
1,6 mm

Kipphebel und
Kipphebelwelle

Laufspiel Standard
Max.

Kipphebelbohrung, Durchmesser

Kipphebelwelle, AuBendurchmesser

0,012 - 0,053 mm
0,08 mm

19,500 - 19,521
19,468 - 19,488 mm

Kolbenbolzen-Presspassung im Pleuelauge
Kolbenbolzenspiel im Kolben

Kipphebel-Distanzscheibe | Freie Breite 22,00 mm
Abgaskrimmer Krimmung 0,1 mm
Einlasskrimmer Krimmung Zylinderkopfseite 0,1 mm
Zylinderblock Max. Verzug der Zylinderkopfoberflache 0,1 mm
Zylinderbohrungsdurchmesser
Standard 76,000 - 76,030 mm
0/S0,25 76,250 - 76,280 mm
Honabtragswinkel 35°+ 5°
Rauhheit 1-42
Kolben, Kolbenbolzen Kolbenlaufspiel
und Kolbenringe Standard 0,025 - 0,045 mm
Hdchstwert 0,11 mm
Spiel des Kolbenrings in Ringnut
Standard Nr. 1 Anderes als unten 0,03-0,07 mm
Nr. 2 0,02 - 0,06 mm
Max. 0,12 mm
Kolbenringdicke
Standard Nr. 1 Anderes als unten 1,17 -1,19mm
Nr. 2 1,47 - 1,49 mm
Kolbenringsto3
Standard Nr. 1 Mit Markierung T 0,27 - 0,37 mm
Mit Markierung "N* 0,27 - 0,40 mm
Nr.2  Mit Markierung *2T" 0,40 - 0,55 mm
Mit Markierung “2N* 0,40 - 0,55 mm
o] Form von Distanzscheibe A| 0,2 - 0,6 mm
Form von Distanzscheibe B] 0,15 - 0,60 mm
Max. Nr. 1 0,7 mm
Nr. 2 0,8 mm
Oi 1,0 mm

0,015 - 0,044 mm
0,005 - 0,011 mm

Hauptlagerzapfen-Laufspiel
Kurbelzapfendurchmesser
Hauptlagerzapfendurchmesser

Druckspiet Standard
Hoéchstwert
Schlag Max.

Schwungscheibe Schlag Max. 0,1 mm
Pieuelstange PleuelfuB-Druckspie! Standard 0,15 -0,4 mm
Max. 0,45 mm
Zuléssige Verbiegung: 0,05 mm
Max. Verdrehung 0.05 mm
Kurbelwelle Kurbelzapfen-Laufspiel 0,020 - 0,044 mm

0,024 - 0,042 mm
44,976 - 45,000 mm
49,976 - 50,000 mm
0,02 - 0,22 mm
0,30 mm

0,06 mm

gEM00332-00000




MO-87

SST (Sonderwerkzeuge)

Teile-Nr. und -name Zweck Anmerkungen
09090-04010-000 Aus- und Einbau des Motors
Motorhebezug
09219-87202-000 Sténder fur Motoruberholung | Dieser Adapter wird
zusammen mit dem
Motormontagesténder Motormontagestander
verwendet.
09219-87101-000 - Zum Anbringen des Motors Dieser Adapter wird
am Montagestander zusammen mit dem
Montagestanderadapter Motormontagestander
verwendet.

09210-87701-000

Schwungscheibenhalter

Verhinderung der
Kurbelwellendrehung

09609-20011-000

Lenkradabzieher

Ausbau des Kurbelwellenrades

09636-20010-000

Austauschwerkzeug flr Staub-
kappe des oberen Kugelgelenks

Einbau des Nockenwellen-
dichtrings

09202-87002-000

Ausbau- und Austauschwerkzeug
fur Ventilkeile

Aus- und Einbau der Ventile

09217-87001-000

Fihrungswerkzeug fur
Kolbenaustausch

Zum Einflhren des
Kolbens

09223-41020-000

Austauschwerkzeug flr hinteren
Kurbelwellendichtring

Einbau des hinteren Kurbel-
wellendichtrings

09201-87704-000

Abdeckung fir Ventilschaft-
dichtung

Ausbau von Ventilschaft-
dichtungen

09310-87102-000

Austauschwerkzeug flr
vorderes Vorgelegewellenlager

Einbau des vorderen Kurbel-
wellendichtrings

09221-87704-000

Ausbau- und Austausch-
werkzeug fir Kolbenboizen

Aus- und Einbau des
Kolbenbolzens

Dieses Fiihrungswerkzeug fiir Ausbau
und Austausch wird zusammen mit
dem Aus- und Austauschwerkzeug fiir
Kolbenbolzen verwendet.

09221-87705-000

Ausbau- und Austausch-
werkzeug flr Kolbenbolzen

Aus- und Einbau des
Kolbenbolzens

Dieses Fihrungswerkzeug fiir Ausbau
und Austausch wird zusammen mit
dem Aus- und Austauschwerkzeug fiir
Kolbenbolzen verwendet.




MO-88

Form

Teile-Nr. und -name

Zweck

Anmerkungen

09201-87705-000

Ausbau- und Austauschwerkzeug
fir Ventilfohrung

Zum Aus- und Einbau von
Ventilfthrungen

09301-87703-000

Kupplungszentrierdorn

Zusammenbau der Kupplung

09258-00030-000

Stopfensatz

Zum VerschlieBen von
Gummischiduchen

09648-87201-000

Austauschwerkzeug fir
Antriebswelle

Zum Lésen der Antriebswellen

09388-87702-000

Verteilergetriebe-
Austauschwerkzeug

Zum Einpassen von
Gummittilen

09268-87704-000

Steckschiussel fur
Olkihler-Halteschraube

Aus- und Einbau des Olkthlers
(nur bei Fahrzeugen mit
Olkuhler)

Nur bei Fahrzeugen
mit Otkdhler

09032-00100-000

Trennwerkzeug fur
Olwannendichtung

Ausbau der Olwanne

09228-87201-000

Offitterschltssel

Aus- und Einbau des
Olfilters

09268-87703-000

Zindkerzenschilssel

Aus- und Einbau von
Zundkerzen

*4

09611-87701-000

Abzieher fir Spurstangenkopf

Lésen des Spurstangenkopfes

BEZUG:

GEMO00333-00304

ESB-1

Motorstitzbriicke

Erhéltlich bei BANZAI Limited

gEMO0334-00305






