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MOTOREINSTELLUNG

KUHLMITTEL
1. Kihlmittelstand
2. Kuhlmittel-Leckstellen

3. Kuhlmittel ersetzen
(Siehe Kapitel MA.)

KUHLERDECKEL
Funktion des Kuhlerdeckels (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA.)

ANTRIEBSRIEMEN (KEILRIEMEN)

1. Antriebsriemen auf Risse und Beschadigung prufen.
2. Riemenspannung prufen/einstellen.
(Siehe Kapitel MA.)

MOTOROL
1. Motoro6lstand
2. Motorol-Leckstellen

3. Motordlwechsel
(Siehe Kapitel MA.)

LUFTFILTERELEMENT

1. Luftfilterelement reinigen
2. Luftfilterelement ersetzen, falls erforderlich.
(Siehe Kapitel MA.)

VERTEILER
Verteilerkappe und Verteilerlaufer (-finger) prufen. (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA oder IG.)

ZUNDKABEL
Sichtprtfung der Zundkabel auf lose Verbindung, Alterung, Risse oder anderweitige Beschadigun-
gen.
Bauteile nach Bedarf korrekt verbinden oder ersetzen. (Siehe Kapitel 1G.)

ZUNDKERZEN
Sichtprtfung der Zindkerze auf Elektrodenverschlei3, Beschadigung der Gewindepartie und des
Isolators. Elektrodenabstand prufen. (Siehe Kapitel MA.)

VENTILSPIEL
Ventilspiel prufen, einstellen (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA.)

ZUNDEINSTELLUNG
Zundeinstellung prufen (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA.)

BATTERIE
Batterie prufen (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA oder CH.)

AKTIVKOHLEFILTER
Aktivkohlefilter prufen (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA.)

KRAFTSTOFFLEITUNGEN UND -VERBINDUNGEN
Kraftstoffleitungen und -verbindungen prufen (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA.)

ABGASLEITUNG
Abgasleitungen und Halterungen prufen (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA oder BO.)
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CO/HC-KONZENTRATIONEN PRUFEN
Vorbereitende MaBnahmen zum Prifen und Einstellen der CO/HC-Konzentrationen.

Feststellbremse ganz anziehen.

ZUndzeitpunkt prifen/einstellen.

Leerlaufdrehzahl des Motors prufen.

Motor grindlich vorwarmen. (Nach dem Anspringen des Kuhlgebl&dsemotors Motor weitere 10 Mi-

nuten lang laufen lassen.)

Samtliche Nebenverbraucher ausschalten.

Sicherstellen, dal3 der Luftfilter korrekt installiert ist.

Sicherstellen, daf3 die Unterdruckschlauche angeschlossen sind.

Sicherstellen, daB der LufteinlaBtrakt keine Luft-Leckstellen aufweist. (Ansaugen von Falschluft).

Sicherstellen, daB die Auspuffanlage keine Gasleckstellen aufweist.

Bei Fahrzeugen mit Automatikgetriebe Fahrstufenwahlhebel auf N oder P stellen.

Bei Fahrzeugen mit Schaltgetriebe Schalthebel in Neutralstellung (Leerlauf) stellen.

Lenkrad in Mittelstellung (Geradeausfahrt) bringen.

Das CO/HC-MeBgerat vor Gebrauch der Herstelleranleitung entsprechend vorbereiten.

HINWEIS:

e Diese Prufung bestimmt lediglich, ob die CO/HC-Emissionen den gesetzlichen Auflagen ent-
sprechen.

(1) Die MeBleitung des CO/HC-MeBgerats mindestens 400 mm (15,7 Zoll) tief in das Auspuffend-
rohr einfUhren.

(2) HC/CO-Konzentrationen bei Leerlaufdrehzahl messen
MeBgerét frihestens eine Minute nach EinfUhrung der MeBleitung ablesen, sodal3 sich die
CO/HC-Werte stabilisieren kénnen.
Messung innerhalb von drei Minuten durchfuhren.
Entsprechen die HC/CO-Konzentrationen nicht den gesetzlichen Auflagen, mégliche Ursachen
anhand der nachstehend aufgefthrten Tabelle ermitteln.
Stérungssuche

HC Cco Stdrung Mégliche Ursache(n)

1. Zindung fehlerhaft
¢ ZUndeinstellung nicht korrekt eingestellt.
e Zundkerzen verschmutzt, kurzgeschlossen oder
Elektrodenabstand nicht korrekt eingestellt.
e Zindkabel kurzgeschlossen oder gekreuzt.
Hoch Normal Rauher Leerlauf ¢ Verteilerkappe gerissen.
2. Ventilspiel nicht korrekt eingestellt.
3. AuslaBventile undicht.
4. Zylinder undicht.

Hoch Tief Rauher Leerlauf 1. Zu mageres Kraftstoff-/Luftgemisch verursacht
(Gemessene HC-Werte schwanken) Fehlzindungen.

1. Luftfilter verstopft
2. EFl-Anlage defekt

e Druckregler fehlerhaft

e Ricklaufleitung verstopft

e KuhImitteltemperatursensor defekt
Hoch Hoch Rauher Leerlauf e Ansauglufttemperatursensor defekt
(Schwarzer Rauch im Abgas) ¢ Drosselklappenstellungssensor fehlerhaft
e Druckgeber defekt
e ECU defekt
¢ | ambda-Sonde defekt
¢ Dreiwegekatalysator
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KOMPRESSIONSDRUCK MESSEN

N —

HINWEIS:

¢ Nach Prufung der Motoreinstellung, falls der Motor
zuwenig Leistung oder einen Uberm&Rig hohen
Motordlverbrauch bzw. Kraftstoffverbrauch auf-
weist.

Motor grindlich vorwarmen.
ZUndung ausschalten (OFF).

Zundkerze ausbauen

(1) Zindkabel aus der Kabelbride 16sen.

(2) Zundkabel von der Zundkerze abziehen.

HINWEIS:

e Zum Abziehen Zindkabel nur an ihrem Gummi-
schutz fassen. Nicht am Kabel selbst ziehen.

(3) Samtliche Zundkerzen mit den ZundkerzenschlUs-
sel ausbauen. (Zundkerzenschlussel: 20,6 mm)

WARNUNG:

e Nicht mit heiRen Motorbauteilen in Berlhrung
kommen, Verbrennungsgefabhr.

Kraftstoffpumpenrelais aus dem Reaissockel entfer-
nen.

Kompressionsdruck messen

HINWEIS:

e Messung in moglichst kurzer Zeit durchfiihren.

¢ Den Motor fur jede Messung gleich lang durchdre-
hen lassen.

e Zum Durchdrehen des Motors eine voll aufgelade-
ne Batterie verwenden, so dal} eine Drehzahl von
mindestens 400 min* erreicht wird.

(1) Kompressionsdruckmesser in die Zundkerzen-
bohrung einfdhren.
(2) Gaspedal ganz durchtreten.
(3) Motor mit dem Anlasser durchdrehen und Kom-
pressionsdruck messen.
Kompressionsdruck:
1471kPa (15,0 kgf/cm?) bei 300 min*
Kompressionsdruck, Verschleil3grenze:
1177kPa (12,0 kgf/cm?) bei 300 min*
Differenz zwischen einzelnen Zylindern:
147kPa (1,5 kgf/cm?) bei 300 min*

mEMO00003-00000
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(4) Schritte (1) bis (3) fur jeden Zylinder wiederholen.
(5) Ist der Kompressionsdruck eines oder mehrerer

Zylinder zu niedrig, eine kleine Menge Motorél
durch die Zundkerzenbohrung in den (die) fragli-
chen Zylinder gieBen und die Kompressions-
druckmessung am (an den) fraglichen Zylinder(n)
wiederholen.

Hat die Zugabe von Motorél den Kompressions-
druck verbessert, sind sehr wahrscheinlich die
Kolbenringe und/oder die Zylinderbohrung ver-
schlissen bzw. beschadigt.

Bleibt der Kompressionsdruck auch nach Arbeits-
schritt (5) zu niedrig, sitzen die Ventile méglicher-
weise fest oder deren Ventilsitz ist beschadigt,
oder die Zylinderkopfdichtung ist undicht.

Kraftstoffpumpenrelais auf den Relaissockel stecken.
Zundkerzen montieren.

Anziehdrehnmomente: 17,5+ 3,0 Nm

(1,8 + 0,3 kgf-m)

Zundkabel wieder an die Zundkerzen anschlieBRen.
HINWEIS:

Sicherstellen, dafl? jedes Zindkabel korrekt auf die
Zindkerze aufgesteckt ist.

Sorgfaltig vorgehen, damit die Zindkabel nicht
von den Zundkerzenrohren beschadigt werden.

Zundkabel in der Kabelbride befestigen.

mEMO00008-00005
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ZAHNRIEMEN
UBERSICHT

® Keilriemen, Lichtmaschine/Wasserpumpe
® Wasserpumpenscheibe

(® Kurbelwellenscheibe

® Zahnriemendeckel Nr. 1

® Dichtung

® Flansch

@) Riemenspanner

Zahnriemen

® Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe
Flansch

@ Nockenwellen-Zahnriemenscheibe

AUSBAU

1. Massekabel vom negativen (-) Batteriepol abklemmen.

2. Luftfilter (Baugruppe), mit Ansaugtrakt abbauen.

3. Befestigungsschrauben der Wasserpumpenscheibe

l6sen.
4. Zahnriemen entfernen.

(Siehe Wartungshandbuch, Kapitel CH.)
5. Wasserpumpenscheibe abbauen.

mEMO00010-00007
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Kurbelwellenscheibe abbauen

(1) Kurbelwellenscheibe mit folgendem Sonderwerk-
zeug (SST) gegen Drehung sichern und Befesti-
gungsschrauben der Kurbelwellenscheibe 16sen.
Sonderwerkzeug (SST): 09213-87211-000

(2) Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe abziehen.

Befestigungsschrauben l6sen und Zahnriemendek-
kel-Oberteil abbauen.

Kurbelwelle drehen, bis die Zundzeitpunkt-Markie-
rung der Nockenwelle mit der Aussparung im Zahn-
riemendeckel fluchtet.

Sonderwerkzeug (SST): 09278-87201-000

HINWEIS:

e Bei der kleineren der zwei Bohrungen handelt es
sich um die Zindeinstellungsmarkierung der Nok-
kenwellen-Zahnriemenscheibe. Die grof3ere Boh-
rung dient nicht zur Einstellung der Zindung. Die
beiden Bohrungen dirfen auf keinen Fall ver-
wechselt werden.

Zahnriemenspanner entfernen

Nockenwellen-Zahnriemenscheibe 16sen
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe mit folgendem Son-
derwerkzeug (SST) gegen Drehung sichern und Be-
festigungsschrauben l6sen.

Sonderwerkzeug (SST): 09278-87201-000

VORSICHT:

e Wird die Nockenwelle ohne formschlissige Ver-
bindung zur Kurbelwelle gedreht, verandert sich
ihre relative Einbaulage in Bezug auf die Kurbel-
welle und damit auch die Steuerzeiten; die Ventile
kollidieren méglicherweise mit den Kolben, was zu
schwerwiegenden Schaden fihrt. Deshalb darf die
Nockenwelle nie ohne formschlissige Verbindung
zur Kurbelwelle gedreht werden.

J
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11.

Riemenscheibenflansch abziehen (AuBenseite).
12. Zahnriemen entfernen.
HINWEIS:

Vor dem Ausbauen des Zahnriemens die Lauf-
richtung mit einer Kreide markieren.

Beim Aus- bzw. Einbau den Zahnriemen nicht mit
Schraubendreher oder Montierhebeln stemmen/
dehnen.

Darauf achten, daR der Zahnriemen nicht mit Ol,
Wasser oder Staub in Berihrung kommt.

Den Zahnriemen nicht in spitzem Winkel knicken
oder verdrehen, da er durch Knicken leicht be-
schadigt wird.

Spannung der Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe
nicht ausnutzen, um die Befestigungsschrauben
der Nockenwellen-Zahnriemenscheibe zu l6sen.
Nockenwelle oder Kurbelwelle niemals unabhéan-
gig voneinander (ohne formschlissige Verbin-
dung) drehen, solange der Zahnriemen nicht
endgultig eingebaut ist.

13. Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe und Riemenschei-
benflansch (Innenseite) entfernen.

14. Nockenwellen-Zahnriemenscheibe und Stirnscheibe
abbauen.

PRUFUNG
ZAHNRIEMEN

VORSICHT:

Zahnriemen nicht biegen, verdrehen oder wenden.
Darauf achten, daB der Zahnriemen nicht mit Ol,
Wasser oder Staub in Beriihrung kommt.

Pfeil entspricht
- der normalen
o Laufrichtung

mEMO00018-00015
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Wird irgendeiner der in den Abbildungen gezeig-
ten Schaden festgestellt, folgende Punkte prifen
und den Zahnriemen bei Bedarf ersetzen.

(1) Vorzeitiger Anri3
Auf korrekten Einbau prifen.
Dichtungen des Zahnriemendeckels auf Bescha-
digung und korrekten Einbau prufen.

(2) Bei ausgebrochenen oder abgenutzten Zahnen
prufen, ob Nockenwelle schwergangig ist.

(3) Bei abgenutztem oder angerissenem Zahnrie-
menrlcken prifen, ob eine Seite der Spannrollen-
verriegelung Kerben aufweist.

(4) Ist der Zahnriemen nur auf einer Seite abgenutzt
oder beschadigt, den Kurbelwellen-Zahnriemen-
flansch prufen.

Zahnriemenscheibe
(1) AuBendurchmesser der Nockenwellen-Zahnrie-
menscheibe mit einem MeBschieber messen.
Sollwert:
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe:
110,633 — 110,813 mm
Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe:
54,701 — 54,801 mm
VerschleiRgrenze:
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe: 110,57 mm
Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe: 54,64 mm

Liegt der gemessene AuBendurchmesser unter
der VerschleiBgrenze, Nockenwellen-Zahnriemen-
scheibe ersetzen.

Sooa~

mEMO00022-00020
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(2) Nockenwellen-Zahnriemenscheibe auf Beschadi-
gung prufen.
Zahnriemenscheiben nach Befund ersetzen.

mEMO00027-00025

Kurbelwellen-Zahnriemenscheibenflansch
Kurbelwellen-Zahnriemenscheibenflansch auf Defor-
mation, Beschadigung und Verschlei3 prifen.
Kurbelwellen-Zahnriemenscheibenflansch nach Be-
fund ersetzen.

EINBAU

mEMO00028-00026

HINWEIS: Riemenscheibe
e Wasserpumpe auf Kuhimittel-Leckstellen und Wel-
lendichtring auf Ol-Leckstelle priifen.

Leckstellen nach Befund beseitigen.

1. Kurbelwellen-Zahnriemenscheibenflansch  montieren.
Einbaulage beachten; Flansch mit dem vorstehenden
Versatz gegen Zahnriemenscheibe richten.

2. Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe auf die Kurbelwelle
aufsetzen und mit der Keilnut ausrichten.

3. Befestigungsschraube der Kurbelwellen-Zahnriemen-
scheibe provisorisch montieren.

4. Nockenwellen-Zahnriemenscheibe auf der Nockenwel-
le montieren.

5. Befestigungsschraube der Nockenwellen-Zahnriemen-
scheibe einsetzen.

6. Riemenscheibe mit folgendem Sonderwerkzeug (SST)
gegen Drehung sichern und Befestigungsschraube
mit dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment festzie-
hen.

Anziehdrehmoment: 74,0 £ 14,8 Nm == )l
(7,5 + 1,5 kgf-m) mEMO00030-00028
Sonderwerkzeug (SST): 09278-87201-000

7. Zahnriemen einbauen

VORSICHT:

e Zahnriemen nicht mit Schraubendreher oder Montierhebel aufhebeln.
Darauf achten, daRR der Zahnriemen nicht mit Ol, Wasser oder Staub in Beriihrung kommt.
Zahnriemen nicht scharf knicken; Innenseite nicht nach auf3en kehren.

Motor auf der Kurbelwellenseite drehen.

Spannung der Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe nicht ausnutzen, um die Befestigungsschrauben

der Nockenwellen-Zahnriemenscheibe festzuziehen.

e Wird der Zahnriemen wiederverwendet, auf die wahrend der Zerlegung angebrachte Markierung
der Laufrichtung (Pfeil) achten.

e Nockenwelle oder Kurbelwelle niemals unabhdngig voneinander (ohne formschlissige Verbin-
dung) drehen.

Kurbelwellenscheibe

mEM00029-00027
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(1) Zundzeitpunkt-Markierung der Nockenwelle zur
Aussparung im Zahnriemendeckel ausrichten.

(2) Anbohrung der Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe
mit der Markierung ausrichten.

() Zahnriemen so montieren, daB die beiden PaB-
markierungen auf dem Zahnriemen auf die ent-
sprechenden Anbohrungen der Kurbelwellen-
Zahnriemenscheibe und der Nockenwellen-Zahn-
riemenscheibe ausgerichtet werden kénnen.

HINWEIS:

e Wird der Zahnriemen wiederverwendet, Zahnrie-
men so montieren, dal3 der Riemenstrang zwi-
schen Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe und Nok-
kenwellen-Zahnriemenscheibe Z&dhne aufweist.

e Wird der Zahnriemen wiederverwendet, auf die
wahrend der Zerlegung angebrachte Markierung
der Laufrichtung (Pfeil) achten.

e Bei der kleineren der zwei Bohrungen handelt es
sich um die Zundeinstellungsmarkierung der
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe. Die groRRere
Bohrung dient nicht zur Einstellung der Zindung.
Die beiden Bohrungen dirfen auf keinen Fall ver-
wechselt werden.

(4) Zahnriemenspanner provisorisch montieren.
(5) Stopfen entfernen.

HINWEIS:

¢ Riemenspanner auf Freigangigkeit prifen.

(6) In die Gewindebohrung des Kunststoffstopfens
eine Schraube M6X1X20 (oder 30) von Hand ein-
drehen

HINWEIS:

e Vor dem Eindrehen der Schraube Metallfolie (din-

Markierung, Aussparung im
Zahnriemen ED Zahnriemendeckel
Markierung,
Nockenwelle-
Zahnriemen-
scheibe

Markierung,
Zahnriemen

Markierung, Kurbelwellenscheibe
und Olpumpenversatz

mEMO00032-00029

S

mEMO00033-00030

nes Feinblech) zwischen Schraube und Zahnrie-
menspanner legen, um Beschadigung der Lauffla-
che durch die Schraube zu vermeiden.

e Abstand messen zwischen AuRenseite des Olpum-
pengehauses und dem Riemenspanner.
Abstand, Sollwert 11 — 13 mm

mEMO00034-00000
(7) Befestigungsschraube des Zahnriemenspanners
festziehen.
Anziehdrehmoment: 39,0 £ 7,8 Nm
(4,0 + 0,8 kgf-m)

(8) M6-Schraube zwei bis drei Umdrehungen zurlck-
drehen, damit sie nicht mehr mit der Laufflache
des Riemenspanner in Kontakt kommen kann.

mEMO00035-00031
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(9) Kurbelwelle 2 Umdrehungen in Drehrichtung des
Motors drehen (vom Zahnriemen aus gesehen,
Uhrzeigersinn), so daB die Einstellmarkierungen
der Nockenwellen-Zahnriemenscheibe mit der
Aussparung des Zahnriemendeckels fluchtet.

HINWEIS:

e Bei der kleineren der zwei Bohrungen handelt es
sich um die Zindeinstellungsmarkierung der
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe. Die groRRere
Bohrung dient nicht zur Einstellung der Zindung.
Die beiden Bohrungen dirfen auf keinen Fall ver-
wechselt werden.

VORSICHT:

e Kurbelwelle bei dieser Einstellung niemals rick-
warts drehen.

e Sicherstellen, dal3 der Zahnriemen zwischen Kur-
belwellen-Zahnriemenscheibe und Nockenwellen-
Zahnriemenscheibe sauber liegt und nicht geneigt
ist.

(10) Sicherstellen, daB der Zahnriemen nicht verkantet
ist.
Ist der Zahnriemen verkantet, die unter Arbeits-
schritt (9) beschriebenen Tatigkeiten wiederholen.
(11) Sicherstellen, daB die Anbohrungen der Kurbel-
wellen-Zahnriemenscheibe und der Nockenwellen-
Zahnriemenscheibe mit den entsprechenden
Markierungen fluchten.
Stimmen die Markierungen nicht korrekt Uberein,
Zahnriemen ausbauen und Vorgang ab Arbeits-
schritt (1) wiederholen.

(12) Zahnriemenspannung prifen
Den Zahnriemen in der Mitte der Zugseite 5 mm
auslenken und prifen, ob die erforderliche Kraft
dem Sollwert entspricht.
Auslenkkraft, Sollwert:
26,4 — 39,2 N (2,7 — 4,0 kgf)
Bei einer Riemenauslenkung von 5 mm

Entspricht die Zahnriemenspannung nach entfer-
nen der Riemenspanner-Befestigungsschrauben
nicht dem Sollwert, M6-Schraube einstellen, bis
die korrekte Zahnriemenspannung erreicht ist.

HINWEIS:

e Vor dem Eindrehen der Schraube, Metallfolie (din-
nes Feinblech) zwischen Schraube und Zahn-
riemenspanner legen, um Beschadigung der Lauf-
flache durch die Schraube zu vermeiden.

mEMO00036-00032

Markierung,
Zahnriemen

.
Markierung, #‘

LN
Nockenwelle- ¢ (@) »
Zahnriemen- “
scheibe

Aussparung im
Zahnriemendeckel

Markierung,
Zahnriemen

Markierung, Kurbelwellenscheibe
und Olpumpenversatz
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2

i Auslenkkraft
== (2.7~ 4.0 kgf)
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10.

11.

12.

13.
14.

15.

(13) Riemenspanner-Befestigungsschrauben mit dem
vorgeschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 39,0 £ 7,8 Nm

(4,0 £ 0,8 kgf-m)

(14) M-Schraube entfernen.

(15) Kunststoffstopfen montieren.
Befestigungsschraube der Kurbelwellenscheibe 16-
sen.

Kurbelwellen-Zahnriemenscheibenflansch ~ montie-
ren. Einbaulage beachten; Flansch mit dem vorste-
henden Versatz gegen Zahnriemenscheibe richten.

Zahnriemendeckel montieren.
Anziehdrehmoment: 5,5+ 1,1 Nm
(0,55 + 0,11 kgf-m)

HINWEIS:

e Sicherstellen, daf3 die Dichtung keine Beschadi-
gungen aufweist.
Defekte Dichtung ersetzen.
Dichtung mit Dichtungskleber am Zahnriemen-
deckel befestigen.

Kurbelwellenscheiben-Befestigungsschraube mon-

tieren

(1) Kurbelwellenscheiben-Befestigungsschraube
montieren.

(2) Kurbelwellenscheibe mit folgendem Sonder-
werkzeug (SST) gegen Drehung sichern und Be-
festigungsschraube der Kurbelwellenscheibe mit
dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment fest-
Ziehen.

Sonderwerkzeug (SST): 09213-87211-000
Anziehdrehmoment: 98,0 £ 10,0 Nm
(20,0 £ 1,0 kgf-m)

Wasserpumpenscheibe mit vier Schrauben proviso-
risch befestigen.
Antriebsriemen einbauen.
Antriebsriemenspannung einstellen.
(Siehe Wartungshandbuch, Kapitel MA)
Befestigungsschrauben der Wasserpumpenscheibe
mit dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment fest-
ziehen.

Anziehdrehmoment; 9,5+ 1,9 Nm

(0,95 = 0,19 kgf-m)

mEMO00040-00036

Riemenscheibenflansch

Kurbelwellen-Riemenscheibe

mEMO00044-00040
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16. Luftfilter (Baugruppe), mit Ansaugtrakt anbauen.
17. Massekabel am negativen () Batteriepol anschlies-
sen.

mEMO00045-00041
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ZYLINDERKOPF
UBERSICHT

® 2zylinderkopf

@ zylinderkopfdichtung
® Ventilfederkell

® Ventilfederteller

(® Ventilfeder

® Ventilschaftdichtring
@ Ventilfedersitz

Ventil

(® Scheibe
Ventilkipphebelfeder

O : Nicht wiederverwendbare Teile

@ Ventilkipphebel

@ Ventilkipphebelachse
® Wellendichtring, Nockenwelle
Anlaufscheibe

@ Nockenwelle
Dichtung

@ Zylinderkopfdeckel
Ventilflhrung
Zundkerze

Stopfen

@ Stopfen

mEMO00046-00042
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AUSBAU

1. Massekabel vom Minuspol (-) der Batterie abklemmen.
2. KuhImittel ablassen.
3. Luftfilter (Baugruppe), mit Ansaugtrakt abbauen.
4. Zahnriemen abbauen (Siehe Seite EM-6.)
5. Zundkabel von Verteiler, ZUndspule und Zindkerze abziehen.
6. Verteiler vom Zylinderkopf abziehen. (Siehe Kapitel IG.)
7. Folgende Unterdruckschl&duche vom Ausgleichsbehélter trennen.
(1) Fur Druckgeber (8) Fur Bremskraftverstarker
(2) Fur PCV-Ventil (4) Far Aktivkohlefilter
8. Von folgenden Komponenten den elektrischen Steckverbinder trennen.
(5) Druckgeber (11) Kuhler-Thermoschalter
(6) Einspritzventil (12) Kuhlmitteltemperatursensor und -wischer
(7) Drosselklappenstellungssensor  (13) KuhImitteltemperatursensor und -wischer
(8) ISC-Ventil (14) Lambda-Sonde
(9) Oldruckschalter (15) Lichtmaschine
(10) Ansauglufttemperaturgeber (16) Anlasser (Nur Fahrzeuge mit Automatikgetriebe)
9. KuhImittelschlauche von folgenden Komponenten trennen.
(17)(18) ISC-Ventil (21) (22) Kuhimittelaustritt

(19)(20) KuhimitteleinlaBschlauch
10. Kraftstoffschlauche von folgenden Komponenten trennen.
(23) Verteilerrohr (Einlal) (24) Verteilerrohr (AuslaB)
11. Massenklemme des Motorkabels (25) vom Ansaugkrdmmer trennen.

/ 23.q.rﬂ Tﬂ~
425;.‘ 4 ! = <

mEMO00047-00043



12. Gaszug abhangen.

13. Vordere StoBBstange abbauen. (Siehe Kapitel BO.)
14. Befestigungsschrauben der Abgaskrimmer-Hitze-
schildes losen.

15. Abgaskrimmerstrebe abbauen.
(16) Lambda-Sonde vom Abgaskrimmer abbauen

17. Befestigungsmuttern des Abgaskrimmers lésen.
18. Abgaskrimmerisolator abbauen.
19. Auspuffkrummerdichtung entfernen.

P )
mEMO00050-00046

o BT
- vl

Hitzeschild

mEMO00051-00047

mEMO00000-00048
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20.

21.

22.

23.

24.

Befestigungsmuttern gemaB nebenstehender Abbil-
dung (Sequenz) l6sen und Zylinderkopfdeckel ent-
fernen.

Befestigungsschrauben l6sen und Zahnriemendek-
kel Nr. 2, Staubdichtring und Wellendichtringdeckel
abbauen.

Befestigungsschrauben in drei Stufen gleichmaBig
l6sen und Ventilkipphebelachsen vom Zylinderkopf
abbauen.

Befestigungsschraube der Anlaufscheibe (axial) der
Nockenwelle 16sen.

Nockenwelle ausbauen

(1) Scheibenwaschbehalter abbauen.

(2) Nockenwelle mit einem Kunststoff- oder Gummi-
hammer auf die Zahnriemen treiben.

HINWEIS:

e Vorsichtig vorgehen, Nockenwellen- und Zylin-
derkopflagerstellen nicht beschadigen.

mEMO00056-00053



25.

26.

27.

28.

29.

30.

Zylinderkopfschrauben gleichmaBig in zwei bis drei
Schritten gemaB nebenstehend gezeigter Reihen-
folge 16sen.

Befestigungsschraube der Ansaugkrimmerstrebe
|6sen.

Zylinderkopfschrauben 16sen und Zylinderkopf mit
Ansaugkrimmer vom Motorblock.

Muttern 16sen und Ansaugkrimmer vom Zylinder-
kopf abbauen.
Ansaugkrimmerdichtung entfernen.

Kuhlgeblasemotor-Steuerschalter entfernen.

31. Kudhimitteltemperatursensor entfernen.

32. KuhImittelauslaB entfernen.

33. Dichtung und Dichtungsrtckstande von den Dicht-
flachen des Kuhimittelaustritts und des Zylinder-
kopfs entfernen.

ZERLEGUNG

1. Zundkerzen ausbauen.

HINWEIS:

Zylinderkopf auf geeigneten Holzblocken lagern
und Zindkerzen ausbauen. Die Verwendung der
Holzblocke ist zwingend; sie verhindert das Zer-
kratzen der Ventilteller.

mEMO00061-00058
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2. Ventilfederkeil mit folgenden Sonderwerkzeugen (SST)
ausbauen.
Sonderwerkzeuge (SST): 09202-87002-000
09202-87002-0A0

3. Ventilfederteller ausbauen.
4. Ventilfedern entfernen.
5. Ventile ausbauen.
HINWEIS:
e Ausgebaute Teile so auslegen, dal3 ihre urspriing-
liche Einbaulage leicht ersichtlich ist.

6. Ventilschaftdichtringe mit folgendem Sonderwerkzeug
(SST) ausbauen.
Sonderwerkzeug (SST): 09201-87704-000

7. Ventilfedersitze entfernen.
HINWEIS:
e \entilfedersitze mittels Magnet ausbauen.
e Ausgebaute Teile so auslegen, dal3 ihre urspriing-
liche Einbaulage leicht ersichtlich ist.




ZYLINDERKOPF-KOMPONENTEN PRUFEN,

REINIGEN UND INSTANDSETZEN
1. Kolbenbdden und Dichtflache des Motorblocks reini-
gen

(1) Kurbelwelle drehen und die einzelnen Kolben auf
OT stellen.

Kohleablagerungen mit Dichtungsschaber vom
Kolbenboden entfernen.

(2) Dichtungsruckstande auf der Dichtflache des
Motorblocks mit Dichtungsschaber entfernen.
Kohleablagerungen, Wasser und Ol mit Druckluft
aus den Gewindesackléchern blasen.

VORSICHT:

e Kolbenbdéden und Dichtflache des Motorblocks
nicht beschadigen (zerkratzen).

(3) Kolben Nr. 1 auf OT stellen.

mEMO00066-00063

mEMO00067-00000

2. Dichtungsruckstande entfernen
Dichtungsrtckstande mit Dichtungsschaber von den
Dichtflachen des Zylinderkopfs entfernen.

3. Brennrdume reinigen
Verbrennungsruckstdnde mit einer Drahtblrste aus
den Brennraumen entfernen.
VORSICHT:
e Zylinderkopfdichtungsflachen nicht beschadigen.

4. Ventilfuhrungen reinigen
Mit VentilfGhrungsburste und Reinigungslésung samt-
liche VentilfUhrungen reinigen.

mEMO00070-00066
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5. Zylinderkopf reinigen
Zylinderkopf mit einer weichen Burste und Reini-
gungslésung grundlich reinigen.

6. Dichtflachen des Zylinderkopfs auf Planheit priufen
Mit einem Haarlineal und einer Fuhlerlehre die motor-
blockseitigen und die krummerseitigen Dichtflachen
auf Verzug prafen.

Maximal zulassiger Verzug der Dichtflachen
Motorblockseite: 0,10 mm
Dichtflache zu Ansaugkrimmer: 0,10 mm
Dichtflache zu Abgaskrimmer: 0,10 mm

Liegt der Verzug Uber dem maximal zulassigen Wert,

Zylinderkopf nacharbeiten oder ersetzen. B - mEooo72-0068
7
Liegt der Verzug der krimmerseitigen (Ansaug/Ab- \@%ﬁgﬁégt]/
gas—) DiChthéChe zum lAn.saug— bzw. Abgaskr[]mmer ) EE =
Uber dem maximal zuldssigen Wert, Zylinderkopf er- /\%\
jO

setzen.
- ) : () {1
7
O

w 'S J T

Q )] ™

mEMO00073-00069

HINWEIS:

e Liegt der Verzug der motorblockseitigen Dichtfla- >
che des Zylinderkopfs tUber dem maximal zulassi- To C) o) r

gen Wert, Zylinderkopf im Rahmen der erlaubten
. O,

Zylinderkopfhthen-Toleranzen nacharbeiten.
Zylinderkopfhohe, VerschleiBwert: 99,8 mm

99,8 mm

mEMO00074-00070

7. Zylinderkopf auf Risse prufen
Brennrdume, Ein- und AuslaBkanale, Zylinderkopf-
dichtflache und Zylinderkopfoberflache mit einem
Kapillarspray auf Risse prufen.
Wird ein Ri3 nachgewiesen, Zylinderkopf ersetzen.
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8. Olspalt (Lagerspiel) der Nockenwelle prifen

HINWEIS:

e Vor der Prifung des Nockenwellen-Olspalts muR
die Nockenwelle auf Verbiegung geprift werden.
(Siehe Seite EM—29.)

e Ergibt die Messung des Lagerzapfens eine Konizi-
tat bzw. einen Verschleil3 von mehr als 0,04 mm,
Nockenwelle und/oder den Zylinderkopf ersetzen.

(1) AuBendurchmesser des Nockenwellen-Lagerzap-
fens messen.
[Referenz]
AuBendurchmesser des
Nockenwellen-Lagerzapfens:
STDNr. 1: 42,440 — 42,460 mm
Nr.2: 41,940 — 41,960 mm
Nr.3: 29,940 — 29,960 mm

(2) Bohrungsdurchmesser messen.
[Referenz]
Bohrungsdurchmesser:
STD Nr. 1: 42,500 — 42,525 mm
Nr. 2: 42,000 — 42,025 mm
Nr.3: 30,000 — 30,021 mm

mEMO00076-00072

mEMO00077-00073

mEMO00078-00000

(3) Olspalt anhand der MeBergebnisse (1) und (2) ermitteln. MeBwert des Olspalts (Siels) mit den

Sollwerten vergleichen.

Entspricht der Olspalt nicht dem Sollwert, Nockenwelle und/oder Zylinderkopf ersetzen.

[Referenz]
Olspallt:
STD Nr. 1: 0,040 - 0,085 mm
Nr. 2: 0,040 - 0,085 mm
Nr. 3: 0,040 - 0,081 mm
VerschleiRgrenze Nr. 1: 0,13 mm
Nr. 2: 0,13 mm
Nr. 3: 0,12 mm

9. Axialspiel der Nockenwelle messen
(1) Lagerzapfen der Nockenwelle mit Motordl benetzen.
(2) Nockenwelle in den Zylinderkopf einlegen.
(3) Nockenwellen-Druckscheibe einsetzen.
HINWEIS:
e Beim Einsetzen des Nockenwellen-Druckrings auf
korrekte Einbaulage der Schraubenbohrung achten.

(4) Befestigungsschraube der Nockenwellen-Druck-
scheibe und Dichtring einsetzen.
Anziehdrehmoment: 9,0 + 1,8 Nm

(0,90 + 0,18 kgf-m)

mEMO00079-00000

mEMO00080-00074
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(5) Sicherstellen, daB das Axialspiel innerhalb der
Sollwerttoleranzen liegt.
Axialspiel, Sollwert:
STD: 0,05 -0,3mm ‘
VerschleiRgrenze: 0,45 mm

mEMO00081-00075
Liegt das Nockenwellen-Axialspiel Uber der Ver-
schleiBgrenze, Nockenwellen-Druckscheibe, Nok-
kenwelle und/oder Zylinderkopf nach Bedarf er-
setzen.
[Referenz]
Starke des Nockenwellen-Druckrings, Sollwert:
11,97 - 12,03 mm
Breite der Anlaufflache der Nockenwelle,
Sollwert:
3,90 - 4,10 mm

mEMO00082-00000

10. Ventile prifen und schleifen

(1) Sichtprifung des Ventilschaftes auf FreBspuren EE%B:}V%LL%?Q%%”
und Beschadigung. Beschadigung

HINWEIS:

¢ Werden FreRspuren/Beschadigungen festgestellt,
Ventil und Ventilfihrung zusammen (als Teilesatz)
ersetzen.

e Teile jedoch erst ersetzen, nachdem die Prifung
des Ventilsitzes, des Ventilschaftes und der Ven-
tilfihrung abgeschlossen ist.

e Zum Nachschleifen des Ventilsitzes wird die Ven- mEMO00083-00076
tiflhrung bendétigt. Weist die Bohrung der Ventil-
fuhrung Frel3spuren usw. auf, ist sie mit einer ver-
stellbaren Reibahle zu egalisieren.

(2) Ventilteller auf Spuren von Uberhitzung und Be-
schadigung prufen.
Werden Spuren von Uberhitzung festgestellt Uberhitzung
(Ventilteller angeschmolzen), Ventil ersetzen. (angeschmolzene
Kann die Rauhigkeit der Kontaktflache korrigiert Stellen)
werden, die Kontaktflache des Ventilsitzes mit
einer Ventilschleifmaschine nachschleifen.

mEMO00084-00077

(3) Die Ventile nur soweit abschleifen, bis eine glatte
Kontaktflache erreicht wird.
Ventilsitzflachenwinkel: 44,5°

HINWEIS:
e Sicherstellen, daR die Ventile auf den korrekten

Ventilsitzflachenwinkel geschliffen werden. 44 5°

mEMO00085-00078
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11.

(4) Stirnflache des Ventilschafts auf anormalen Ver-
schlei3 prafen.

Weist die Stirnflache des Ventilschafts anormalen
Verschlei3 auf, Stirnflache mit einer Ventilschleif-
maschine nachschleifen. Nachschleifen der
Stirnflache ist nur innerhalb der VerschleiBgrenze
von 0,2 mm mdéglich (Nominallange — 2 mm).
[Referenz]

EinlaRventil: 111,14 mm

AuslaRRventil: 110,44 mm

HINWEIS:
¢ Vorsichtig schleifen, um Uberhitzung des Ventils
zu vermeiden.

(5) Uberstand des Ventiltellers prifen.
Minimal zulassiger Uberstand
EinlaRBventil: 1,2 + 0,2 mm
AuslaBventil: 1,5+ 0,2 mm

Liegt der Uberstand des Ventiltellers unter dem
minimal zuldssigen Wert, Ventil ersetzen.

Ventilsitz prtfen, reinigen

(1) Ventilsitze mit einem 45° Ventilsitzsenker nachar-
beiten. Nur soviel Material abtragen, bis eine
saubere Sitzflache erreicht ist.

(2) Auf den Ventilsitz eine dinne Schicht Rotblei
(oder WeiB3blei) auftragen.

(3) Ventil durch sein Eigengewicht zwei- bis dreimal
in den Ventilsitzring fallen lassen.

(4) Ventil herausnehmen.

(5) Ventilsitzflache und Ventilsitz auf folgende Punk-
te prifen.

@® Sicherstellen, daB sich die Ventilsitz-Kontakt-
flache des Ventils Uber den gesamten Um-
fang erstreckt.

[st dies nicht der Fall, Ventil ersetzen.

@ Sicherstellen, daB sich die Ventilsitz-Kontakt-
flache des Ventils Uber den gesamten Um-
fang erstreckt.

Ist dies nicht der Fall, Ventilsitzring ersetzen.

VerschleiB——

mEMO00086-00079

mEMO00087-00080

FuBstarke

Sitzflache
(bearbeitet)

~

— )

ar

mEMO00088-00081

45°

EINLASS (KRUMMER, VENTILE)

mEMO00089-00082

mEMO00090-00083
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® Breite der Kontaktflache des Ventilsitzrings

messen.
Kontaktflache des Ventilsitzrings: 1,2 — 1,6 mm
Verschlei3grenze: 2,3 mm

Ist dies nicht der Fall, Ventilsitz ersetzen.

12. Ventilsitzringe nacharbeiten
(1) Anweisung zum Nacharbeiten der EinlaBventil-
Sitzringe
@® Kontaktflache mit einem 45°-Ventilsitzsenker
nacharbeiten. Nur soviel Material abtragen,
bis eine saubere, glatte Oberflache erreicht
ist.

® Ventilsitz mit einem 30°-Ventilsitzsenker an-
senken, bis der AuBendurchmesser der 45°-
Ansenkung (der eigentliche Sitz) dem Soll-
wert entspricht.

Sollwert: 33 £ 0,1 mm

® Ventilsitz mit einem 70°-Ventilsitzsenker an-
senken, bis die 45°-Sitzbreite 1,4 mm be-
tragt.

® Mit dem 45°-Ventilsitzsenker die bei der Be-
arbeitung mit dem 30°- und 70°-Ventilsitzsen-
ker entstandenen Grate entfernen.

Mitte der
Ventilsitzkontaktflache

Breite der Ventilsitzkontaktflache

mEMO00091-00084

45°

EINLASS

mEMO00092-00085

mEMO00093-00086

mEMO00094-00087

EINLASS

mEMO00095-00088
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(2) Anweisung zum Nacharbeiten der AuslaBventil-
Sitzringe
@® Kontaktflache mit einem 45°-Ventilsitzsenker

nacharbeiten. Nur soviel Material abtragen,
bis eine saubere, glatte Oberflache erreicht
ist.

Ventilsitz mit einem 20°-Ventilsitzsenker an-
senken, bis der AuBendurchmesser der 45°-
Ansenkung (der eigentliche Sitz) dem Soll-
wert entspricht.

Sollwert; 27,0 £ 0,1 mm

® Ventilsitz mit einem 70°-Ventilsitzsenker an-

senken, bis die 45°-Sitzbreite 1,4 mm be-
tragt.

Mit dem 45°-Ventilsitzsenker die bei der Be-
arbeitung mit dem 20°- und 70°-Ventilsitz-
senker entstandenen Grate entfernen.

13. Ventile von Hand l&dppen
(1) Ventile und Ventilsitze mit Schleifpaste von Hand
lappen.
(2) Ventile und Ventilsitze nach dem Handlappen rei-
nigen.

45°

mEMO00096-00089

A\

— ] %
B |

mEMO00097-00090

1,4 mm
%Xwo

mEMO00098-00091

iy ‘\200 “a5°

mEMO00099-00092

mEMO00100-00000
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14. Ventilversatz prifen

Nach der Bearbeitung des Ventilsitzes neues Ventil
einsetzen.

Distanz (Versatz) messen zwischen der Dichtflache
des Zylinderkopfs (Auflageflache der Zylinderkopf-
dichtung) und dem héchsten Punkt des Ventiltellers.
Sicherstellen, daBB der Versatz die folgenden Ver-
schleiBgrenzen nicht Uberschreitet.

Verschlei3grenze: Einlaventil 3,0 mm
AuslaRventil 4,65 mm

Liegt der Versatz Uber der maximalen VerschleiB3-
grenze, Zylinderkopf ersetzen.

15. Olspalt (Radialspiel) zwischen Ventilschaft und Ven-
tilfthrungsbohrung prufen
(1) Den Innendurchmesser der VentilfGhrung mit
einer Innenmikrometerschraube an sechs Punk-
ten messen.
Gemessene Werte aufzeichnen.
[Referenz]
Innendurchmesser der Ventilfihrung:
EINLASS, AUSLASS 7,000 — 7,020 mm

(2) Durchmesser des Ventilschafts an sechs Punk-
ten mit einer MeBbugelschraube messen.
Gemessene Werte aufzeichnen.

[Referenz]
AulRendurchmesser des Ventilschafts:
Einlal 6,960 — 6,975 mm
Auslald 6,955 — 6,970 mm

(3) Berechnung des Olspalts (Radialspiel)
Olspalt mittels folgender Formel ermitteln.
Olspalt = Innendurchmesser der Ventilfilhrung —
AuRendurchmesser des Ventilschafts

Olspalt, Sollwert:
EINLASS: 0,025 - 0,060 mm
AUSLASS: 0,030 - 0,065 mm
Verschlei3grenze:
EINLASS: 0,105 mm
AUSLASS: 0,110 mm

Liegt der ermittelte Olspalt Uber der VerschleiB-
grenze, Ventilfuhrung und Ventil zusammen (als

Teilesatz) ersetzen.

mEMO00103-00095

mEMO00104-00000



16.

17.

Ventilfuhrung ersetzen

(1) Ventilfthrung mit folgendem Sonderwerkzeug
(SST) von der Brennraumseite her heraustreiben.
Sonderwerkzeug (SST): 09201-87201-000

HINWEIS:
e Vorsichtig vorgehen; nicht auf den Zylinderkopf
schlagen.

(2) Neue VentilfUhrung mit folgendem Sonderwerk-
zeug (SST) gemaB nebenstehender Abbildung
in den Zylinderkopf treiben.

Sonderwerkzeug (SST): 09201-87201-000

VORSICHT:

e Beim Eintreiben der VentilfUhrung vorsichtig vor-
gehen. Zu starke Schlage kdénnen zu Rissen in
der Ventilfihrung fihren.

e Die Ventilfihrung nicht zu tief eintreiben, damit
der Sicherungsring nicht aus der Nut gestreift
wird.

(3) Ventilflthrung mit einer verstellbaren Reibahle le-
icht ausreiben, um Grate usw. zu entfernen.

HINWEIS:

e Reibahle nur soweit zustellen, wie das zum Ent-
fernen der Grate unbedingt erforderlich ist.

4. Olspalt (Spiel) prifen
Sicherstellen, daB der Olspalt dem Sollwert ent-
spricht.
Olspalt:
Sollwert: Siehe Seite EM-28.

Ventilfedern prifen

(1) Ventilfedern mit einem Winkel auf Rechtwinklig-
keit prafen.
Rechtwinkligkeit, maximal zulassige Abweichung:
1,6 mm

Liegt die Abweichung Uber der VerschleiBgren-
ze, Ventilfeder ersetzen.

(2) Freie Lange der Ventilfeder und Federkraft mit
einem Ventilfederprufgerét messen.
Freie Lange, Verschlei3grenze
EINLASS 45,9 £ 0,5 mm
AUSLASS 459+0,5mm
Federkraft/Einbauldnge, VerschleiRgrenze
EINLASS 273,6 (27,9)/38,0 N(kgf)/mm
AUSLASS  273,6 (27,9)/38,0 N(kgf)/mm

Liegt die freie Lange oder die Federkraft unter
der VerschleiBgrenze, Ventilfeder ersetzen.

mEMO00105-00096

I15,5 mm

Zylinderkopf

mEMO00106-00097

mEMO00107-00098

E nicht mehr als 1,6 mm

mEMO00108-00099

mEMO00109-00100
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18. Ventilkipphebel und Ventilkipphebelachse prifen
(1) Sichtprafung der Ventilkipphebel auf Risse, FreB-
spuren und VerschleiB3.
Ventilkipphebel ersetzen, falls erforderlich.
(2) Ist die Nockenlaufflache des Ventilkipphebels
verschlissen, Ventilkipphebel ersetzen.

(3) Sichtpriafung der Ventilkipphebelachse auf Ris-
se, FreBspuren oder Verschleif3.
Ventilkipphebelachse ersetzen, falls erforderlich.

(4) Spiel (Olspalt) zwischen Ventilkipphebelachse
und Ventilkipphebel

* Innendurchmesser der Ventilkipphebelboh-
rung mit einer Innenmikrometerschraube in
zwei um 90° versetzte Richtungen messen.

e Mit einer MeBblgelschraube den AuBen-
durchmesser jeder Ventilkipphebel-Lager-
stelle der Ventilkipphebelachse in zwei um
90° versetzte Richtungen messen.

e Zur Ermittlung des Olspalts (Radialspiel) den
AuBendurchmesser der Ventilkipphebel-La-
gerstelle vom Innendurchmesser der Ventil-
kipphebelbohrung subtrahieren.

[Referenz]

AuRendurchmesser der Ventilkipphebelachse
15,968 — 15,988 mm

Innendurchmesser der Ventilkipphebel
16,000 — 16,018 mm

Olspalt:

Sollwert: 0,012 - 0,050 mm
VerschleiRgrenze: 0,08 mm

HINWEIS:

e Der AuRRendurchmesser der Ventilkipphebelach-
se ist an jeder Ventilkipphebel-Lagerstelle zu
messen.

19. Ventilkipphebelfeder und Scheibe prufen
(1) Freie Lange der Feder mit einem MefBschieber
messen.
Freie Lange, Sollwert:
EINLASS 36,2 mm
AUSLASS 36,2 mm

Oberflachenrauheit

mEMO00110-00101

EINLASS

AUSLASS

mEMO00111-00102

mEMO00T12-00703

N A=

jitil

mEMO00113-00104



(2) Sichtprifung der Feder und Scheibe auf Be-
schadigung und/oder VerschleiB.
Feder und/oder Scheibe nach Befund ersetzen.

mEMO00114-00105

20. Nockenwelle prufen
(1) Radialschlag der Nockenwelle prufen

Nockenwelle beidseitig in Prismen lagern. Mef3-
uhr mittig auf den Lagerzapfen der Nockenwelle
setzen. Nockenwelle eine Umdrehung (360°)
drehen, dabei sicherstellen, daf3 die Nockenwel-
le nicht in axialer Richtung verschoben wird.
Wahrend der Umdrehung die MeBuhr ablesen.
Gemessener Radialschlag = Hochster MeBwert
— Kleinster MeBwert.

Radialschlag, VerschleiR3grenze: 0,03 mm mEMO0115-00106

Ubersteigt der Radialschlag die VerschleiBgren-
ze, Nockenwelle ersetzen.

(2) Nockenhub prufen
Nockenhub mit einer MeBblgelschraube mes-
sen.
Nockenhub, Sollwert:
EINLASS 35,32 — 35,46 mm
AUSLASS 34,87 — 35,01 mm
Verschlei3grenze:
EINLASS 35,22 mm
AUSLASS 34,78 mm

mEMO00116-00107

©

Laufflache fur Wellendichtring prufen

Laufflache fur Dichtlippe des Wellendichtrings
auf anormalen Verschlei3 prafen.

Weist die Oberflache anormalen Verschlei3 auf,
Nockenwelle ersetzen.

mEMO00117-00108

(4) Mitnehmernut fur Verteilerantrieb prufen
Sichtprtfung der Mithehmernut fur den Verteiler-
antrieb auf Verschlei/Beschadigung.

Weist die Mitnehmernut anormalen Verschleif3
oder Beschadigung auf, Nockenwelle ersetzen.

HINWEIS:

e Wird Beschadigung festgestellt, auch die An-
triebsseite des Verteilers prifen.

mEMO00118-00109
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21. Krimmer prifen

(1)

(2)

Zylinderkopfseitige Dichtflache des Abgaskrim-
mers mit einem Haarlineal auf Verzug prufen.
Verzug, Verschleil3grenze: 0,1 mm

Liegt der Verzug Uber dem maximal zuldssigen
Wert, Abgaskrimmer Nr. 1.

Abgaskrimmer Nr. 1 und Nr. 2 zerlegen.
PaBflache des Abgaskrimmers Nr. 1 zu Abgas-
krimmer Nr. 2 mit Richtplatte und Fuhlerlehre
prafen.

Verzug, Verschleil3grenze: 0,1 mm

Liegt der Verzug Uber dem maximal zul&ssigen
Wert, Abgaskrimmer Nr. 1.

Kontaktflaiche zwischen Abgaskrimmers Nr. 2
und Abgaskrimmer Nr. 1 mit Richtplatte und
Fuhlerlehre prufen.

Verzug, Verschleil3grenze: 0,1 mm

Liegt der Verzug Uber dem maximal zuldssigen
Wert, Abgaskrimmer Nr. 2 ersetzen.

(4) Zylinderkopfseitige Dichtflache des Ansaug-

krimmers prufen.
Verzug, Verschlei3grenze: 0,1 mm

22. Ventilfedersitze, Ventilfederteller und Ventilkeile auf
Beschadigung und Risse prufen.
Defekte Teile nach Befund ersetzen.

ZUSAMMENBAU

HINWEIS:

Samtliche Teile vor dem Einbau reinigen.

Vor dem Einbau samtliche Gleit- und Lagerfla-
chen mit Motordl benetzen.

Samtliche Dichtungen und Wellendichtringe er-
setzen.

mEMO00119-00110

mEMO00120-00111

mEMO00121-00112

MEMO00122-00113

mEMO00123-00000
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1. HeizungsauslaBrohr ersetzen
(Nur wenn Kuhlmittel-Leckstelle vorhanden.)
(1) HeizungsauslaBrohr entfernen.
(2) HeizungsauslaBrohr einbauen
® HeizungsauslaBrohr 50 + 1,0 mm vom vorde-
ren Ende markieren.

mEMO00124-00114

@ PaBflache des HeizungsauslaBrohrs dinn mit
Flussigdichtmittel "Three Bond 1377B" bestrei-
chen.

mEMO00125-00115

® Hartholzklotz 0.4. auf die Stirnseite des Hei-
zungsauslaBrohrs setzen und Heizungsaus-
laBrohr mit einem Hammer bis zu der unter
Schritt (2) markierten Stelle in den Zylinder-
kopf treiben.

® Nach der Montage Uberschussiges FlUssig-
dichtmittel, Holzsplitter usw. abwischen.

mEMO00126-00116

2. Dichtstopfen Nr. 1 und Nr. 2 ersetzen
(Nur wenn Kahimittel-Leckstelle vorhanden.)
(1) Dichtstopfen Nr. 1 und Nr. 2 ausbauen.
(2) Dichtstopfen Nr. 1 und Nr. 2 einbauen.
@© PaBflachen des Dichtstopfens mit "Three Bond
1377B" bestreichen.

® Dichtstopfen mit Presse im Zylinderkopf mon-
tieren.
HINWEIS:
e FUr diesen Arbeitsgang geeigneten Treibdorn oder
Steckschlussel verwenden.
e Darauf achten, dal3 Dichtstopfen Nr. 2 nicht tber-
maRig tief eingeprel3t wird.

|

1

(

mEMO00128-00118
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® Nach der Montage Uberschussiges FlUssig-
dichtmittel entfernen.

3. Zylinderkopfstiftschrauben gemaB nebenstehender
Abbildung montieren.
HINWEIS:
e Sind die Gewindebohrungen im Zylinderkopf nicht
als Sacklocher konzipiert, Gewinde der Stift-
schrauben mit "Three Bond 1377B" bestreichen.

4. Ventilfedersitze im Zylinderkopf einbauen.

5. Ventilschaftdichtring einbauen
Metallring der VentilfUhrungsdichtungen mit Motorél
benetzen.
VentilfGhrungsdichtringe mit folgendem Sonderwerk-
zeug (SST) montieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09201-87202-000

HINWEIS:
e Sicherstellen, daf3 der Dichtring in der Ventilfuh-
rung nicht verkantet.

mEMO00129-00119

-ﬂ

16,8 £ 0,45

0

mEMO00132-00123
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6. Ventilfuhrung 30 mm bis 40 mm tief in Motor¢! eintau- E
chen. _ E

7. Ventil in den Zylinderkopf einsetzen. 30 bis 40 mm Diesen Bereich in
HINWEIS: Motorél eintauchen.

e Auf richtige Einbaulage achten. Eingesetztes Ven-
til nicht wieder herausziehen.

e Wird ein eingesetztes Ventil wieder herausgezo-
gen, mul3 der Ventilschaftdichtring vor dem Ein-

bau des Ventils ersetzt werden. _\

mEMO00133-00124

8. Ventilfedern, Ventilfederteller und Ventilfederkeile ein-

bauen
(1) Ventilfeder so einsetzen, daB3 die lackierte Seite
(die Seite mit der gréBeren Windungssteigung) Farbmarkierung
gegen den Ventilfederteller gerichtet ist.

mEMO00134-00125

(2) Ventilfederteller auf die Ventilfeder setzen. Ventilfe-
derteller mit folgendem Sonderwerkzeug (SST)
zusammendrUcken und Ventilfederkeile einsetzen.
Sonderwerkzeuge (SST): 09202-87002-000

09202-87002-0A0

mEMO00135-00126

(3) Nach dem Einsetzen der Ventilfederkeile mit
einem Hammer leicht auf den Ventilfederteller
klopfen, um sicherzustellen, daB sich die Ventilfe-
derkeile korrekt setzen.

WARNUNG:

e Dieser Arbeitsschritt ist &uRerst vorsichtig anzuge-
hen, damit die Ventilkeile und der Ventilfederteller
nicht herausspringen.

e Fur diesen Arbeitsschritt Schutzbrille tragen.

9. Wasseraustritt mit neuer Dichtung am Zylinderkopf
anbauen.
Anziehdrehmoment: 19,0 + 3,8 Nm
(1,95 £ 0,39 kgf-m)

10. Gewindestutzen des Kuhlmitteltemperaturgebers rei-
nigen. Gewinde mit Teflondichtband umwickeln. Kuhl-
mitteltemperaturgeber in den Zylinderkopf schrauben;
einen langen RingschlUssel verwenden.
Anziehdrehmoment: 19,0 £ 3,8 Nm
(1,95 % 0,39 kgf-m) mEMO0137-00128
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11.

12.

14.
15.

Gewindestutzen des Thermoschalters reinigen. Ge-
winde mit Teflondichtband umwickeln. Schalter am
Wasseraustritt befestigen.
Anziehdrehmoment: 29,0 £ 5,8 Nm
(3,0 £ 0,6 kgf-m)

Zundkerzen einbauen.
Anziehdrehmoment: 17,5+ 3,0 Nm
(1,8 £ 0,3 kgf-m)

HINWEIS:
e Zindkerzen vor dem Einbau prufen.

Ansaugkrdmmer mit neuer Dichtung montieren.
Befestigungsschrauben  des  Ansaugkrimmers
gleichmé&Big in zwei bis drei Schritten mit dem vorge-
schriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 19,0 + 3,8 Nm
(1,95 + 0,39 kgf-m)

EINBAU

1.

Motorblockbohrungen reinigen.
WARNUNG:
e Beim Umgang mit Druckluft Schutzbrille tragen.

Obere Dichtflache des Motorblocks reinigen. Zylin-

derkopfdichtung auflegen und mit der PaBstiftboh-

rung ausrichten.

HINWEIS:

e Sicherstellen, da3 zu diesem Zeitpunkt die Pal3-
ringe am Zylinderkopf montiert sind.

Befestigungsschraube der Kurbelwellen-Zahnriemen-
scheibe provisorisch montieren.

Kurbelwelle drehen, bis die Keilnut der Kurbelwelle
nach oben zeigt.

mEMO00142-00133



5. Zylinderkopf auf dem Motorblock aufsetzen.
HINWEIS:
e Darauf achten, dal’ die Dichtflache zylinderkopf/
Motorblock nicht beschadigt wird.

6. Befestigungsschraube des Ansaugkrimmers provi-
sorisch an der hinteren Motoraufhdngung montieren
7. Zylinderkopfschrauben dunn mit Motordl benetzen.
Zylinderkopf mit diesen Schrauben am Motorblock
befestigen. Schrauben gleichmaBig in zwei bis drei
Schritten gemaB nebenstehend gezeigter Reihenfol-
ge festziehen.
Anziehdrehmoment: 54,0 £ 5,0 Nm
(5,5 £ 0,5 kgf-m)

HINWEIS: | mEM001400135
e UngleichméRiges Festziehen der Schrauben kann

Risse und Verzug im Zylinderkopf verursachen und

sogar zum Festgehen des Motors fihren.
e Sicherstellen, dal3 die Zylinderkopfschrauben

gleichméRig auf ein konstantes Drehmoment fest-

gezogen werden, nicht ausschlieZlich auf den Soll-

wert des Anziehdrehmoments achten.

8. Befestigungsschraube des Ansaugkrimmers mit dem
vorgeschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 19 + 3,8 Nm
(1,95 £ 0,39 kgf-m)

9. Nockenwelle einbauen
(1) Lagerzapfen der Nockenwelle und Lagerstellen im
Zylinderkopf mit Motordl benetzen.
(2) Nockenwelle in den Zylinderkopf einlegen.
HINWEIS:
e Darauf achten, dal die Lagerstellen/-zapfen wah- mMEMO00145-00000
rend des Einbaus nicht beschadigt werden.

(3) Scheibenwaschbehalter einbauen.

(4) Bohrung der Nockenwellen-Anlaufscheibe mit der
Gewindebohrung in der Zylinderkopf ausrichten
und Nockenwellen-Anlaufscheibe montieren.

(5) Befestigungsschraube der Nockenwellen-Anlauf-
scheibe mit Dichtring montieren.
Anziehdrehmoment: 9,0 + 1,8 Nm

(0,9 + 0,18 kgf-m) mEMO0146-00136

> Schraube
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10.

11.

12.

Vorderen Nockenwellendichtring einbauen
(1) Dichtlippe des vorderen Nockenwellendichtrings
mit Motordl benetzen.

(2) Wellendichtring mit Schraube M10 und folgen-
dem Sonderwerkzeug (SST) montieren.
HINWEIS:
e Darauf achten, dal3 der Wellendichtring nicht in
der Bohrung verkantet.
Sonderwerkzeug (SST): 09707-87302-000
Schraube M10:
Gewindesteigung: 1,25 mm
Lange (Nominallange): 50 — 55 mm

(3) Sonderwerkzeug (SST) und Schraube abbauen.
(4) Sicherstellen, daB der Wellendichtring um den
Sollwert Uber die bearbeitete Flache am Zylin-
derkopf vorsteht.
Versatz, Sollwert: 0,20 £ 0,25 mm

Liegt der Versatz unter dem Sollwert, Nocken-
welle und Wellendichtring ausbauen und Einbau
wiederholen. Beim Zweit-Einbau die auBere
Mantelflache des Wellendichtrings mit Silikon-
dichtmittel bestreichen.

Zahnriemendeckel Nr. 2 einbauen

(1) Zahnriemendeckel Nr. 2 am Zylinderkopf montie-
ren.

(2) Staubdichtring am Zahnriemendeckel Nr. 2 mon-
tieren.

(3) Wellendichtringdeckel montieren.
Anziehdrehmoment: 5,5+ 1,1 Nm

(0,55 + 0,11 kgf-m)

Nockenwellen-Zahnriemenscheibe einbauen

(1) Nockenwellen-Zahnriemenscheibe mit dem PaB-
stift der Nockenwelle ausrichten und montieren.

(2) Scheibe montieren.

(3) Scheibe mit Befestigungsschraube einsetzen.

(4) Nockenwellen-Zahnriemenscheibe mit folgen-
dem Sonderwerkzeug (SST) gegen Drehung si-
chern und Befestigungsschraube mit dem vor-
geschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 73,4+ 14,8 Nm

(7,5 £ 1,5 kgf-m)

Sonderwerkzeug (SST): 09278-87201-000

mEMO00147-00137

(09707-87302-400)

(09707-87302-500)

mEMO00148-00138

Vorne
(Fahrt-
richtung)

UUl

mEMO00149-00139




13. Ventilkipphebel und Anlaufscheiben auf die Ventil-
kipphebelachse aufziehen, Lager- und Kontaktstel-
len reichlich mit Motorél benetzen.

HINWEIS:

e Einbaulage beachten: Die kleinere Anschragung
(Phase) der Ventilkipphebelachse ist gegen den
Zahnriemen gerichtet.

e EinlaR- bzw. Ausla3-Ventilkipphebelachse unter-
scheiden sich durch die Anordnung der Schmier-
Olbohrungen.

14. Kipphebelachse mit Kipphebeln montieren

(1) Kurbelwelle drehen, bis die Markierlinie auf dem
Zahnriemendeckel mit der Markierbohrung auf
der Nockenwelle fluchtet.

(2) Kipphebelbaugruppe auf den Zylinderkopf aufle-
gen.

(3) Befestigungsschrauben waschen und mit Druck-
luft trocknen. Befestigungsschrauben durch die
Kipphebelachsen flihren und montieren. Befesti-
gungsschrauben gleichmaBig in zwei bis drei
Schritten mit dem vorgeschriebenen Anziehdreh-
moment festziehen.

Anziehdrehnmoment: 20,6 + 4,12 Nm
(2,10 £ 0,42 kgf-m)

HINWEIS:

¢ Nockenwelle durch geeignete Malinahmen gegen
Drehung sichern.

e \Vorgeschriebenes Anziehdrehmoment nicht tGber-
schreiten.

e Zum Festziehen der Schrauben missen Gewin-
debohrung und Schrauben trocken sein.

WARNUNG:
e Beim Umgang mit Druckluft Schutzbrille tragen.

(4) Ventilspiel einstellen.
(Siehe Kapitel MA.)

(5) Nockenwellenbereich auf der Oberseite des Zy-
linderkopfs mit Motordl benetzen.

(6) Zylinderkopfdeckel auf den Zylinderkopf aufset-
zen.
Befestigungsmuttern anbringen und in der in ne-
benstehender Abbildung dargestellten Folge
gleichmé&Big in zwei bis drei Schritten auf das vor-
geschriebene Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 5,5+ 1,1 Nm

(0,55 £ 0,11 kgf-m)

a

mEMO000154-00144
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15. Abgaskrimmer und Hitzeschild montieren

(1) Abgaskrimmer mit Hitzeschild am Zylinderkopf
festschrauben.

(2) Motoraufthangung an der Befestigungsschraube
des Abgaskrimmers befestigen.

(3) Befestigungsmuttern des Abgaskrimmers vor
dem Anbringen des Hitzeschildes montieren.
Befestigungsmuttern des Abgaskrummers ge-
maB nebenstehendend abgebildeter Sequenz
mit dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment
festziehen.

Anziehdrehmoment: 25,0 +5,0 Nm
(2,6 = 0,52 kgf-m)

(4) Befestigungsschraube des Hitzeschildes mit
dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment fest-
ziehen.

Anziehdrehmoment: 8,0 + 1,6 Nm
(0,8 + 0,16 kgf-m)

16. Vordere StoBstange montieren. (Siehe Kapitel BO.)

17. Gaszug montieren.

mEMO00157-00147

18. Massenklemme des Motorkabels (=) am Ansaugkrummer anschlieBen.
19. Kraftstoffschlauche an folgenden Komponenten anschlieBen.

(23) Verteilerrohr (EinlaB) (24) Verteilerrohr (AuslaB)
20. Kuhimittelschlauche an folgenden Komponenten anschlieBen.
(17)(18) ISC-Ventil (21)(22) Kuhimittelaustritt

(19)(20) KuhlmitteleinlaBschlauch
21. Elektrische Steckverbinder an folgenden Komponenten anschlieBen.
(5) Druckgeber (11) Kdhler-Thermoschalter

(6) Einspritzventil (12) Kahlmitteltemperatursensor

(7) Drosselklappenstellungssensor (13) Kuhilmitteltemperatursensor

(8) ISC-Ventil (14) Lambda-Sonde

(9) Oldruckschalter (15) Lichtmaschine

(10) Ansauglufttemperaturgeber (16) Anlasser (Nur Fahrzeuge mit Automatikgetriebe)
22. Unterdruckschlduche am Ausgleichsbehélter anschlieBen.

(1) Fur Druckgeber (3) Fur Bremskraftverstarker

(2) Fur PCV-Ventil (4) Fur Aktivkohlefilter

23. Zundkabel anschlieBen an: Verteiler, ZUndspule und Zindkerzen.

Einbauort dieser Komponenten, siehe EM—16.
mEMO000158-00000
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24.

25.

26.

27.
28.

29.

Verteiler montieren

(Siehe Wartungshandbuch, Kapitel 1G.)
Zundkabel anschlieBen an:

Verteiler, ZUndspule und Ziundkerzen.

(Siehe Kapitel 1G.)

Zahnriemen einbauen.

(Siehe EM-10.)

Luftfilter (Baugruppe), mit Ansaugtrakt anbauen.
Kuhlsystem mit Kihimittel befullen.

(Siehe Kapitel MA.)

Massekabel am negativen () Batteriepol anschlieBen.

mEMO000159-00000
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MOTORBLOCK

UBERSICHT
O : Nicht wiederverwendbare Teile
® Kurbelwelle und -lager ® Olsieb
(@ Kolben und Pleuelstange ® Olwanne
® Hinterer Wellendichtringdeckel @ Wasserpumpe
® Olpumpe Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe

mEMO00160-00148
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MOTOR AUS DEM FAHRZEUG AUSBAUEN

o=

.
SO NOO

11,
12.
13.
14,
15.
16.

17.

18.

19.
20.

21.

22.
23.
24.

HINWEIS:
» Antriebseinheit zusammen mit Antriebswellen, Bremsscheiben und Lenkgetriebe (alle auf dem
unteren Rahmen befestigt) ausbauen.

Massekabel vom negativen (-) Batteriepol abklemmen.

Stromkabel vom positiven (+) Batteriepol abklemmen.

MotorkUhImittel, Motordl und Bremsflussigkeit ablassen. (Siehe Kapitel MA.)

Folgende Komponenten vom Motor abbauen: Elektrische Kabel, Kuhimittelschlauche, Kraftstoff-

schlduche und Gaszug. (Siehe Seite EM-16.)

Zundkabel von der Zundspule anziehen.

Kahlmittelschlauch vom Getriebedlkthler abziehen. (Nur Fahrzeuge mit Automatikgetriebe)

Massenklemme des Windlaufkabels vom Getriebe abziehen.

Kabelklemme vom Neutralschalter (AnlaBsperre) abziehen. (Nur Fahrzeuge mit Automatikgetriebe)

Geschwindigkeitsmesser abklemmen.

Vorderen StoBfanger von der Karosserie abbauen. (Siehe Kapitel BO.)

Vorderrader abbauen.

"E"-Ringe entfernen und Bremsschlauche von der Bremsleitung trennen. (Siehe Kapitel BR.)

Vorderes Auspuffrohr entfernen. (Siehe Kapitel BO.)

Schaltzug vom Getriebe abbauen. (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel AT oder MT.)

Kreuzgelenk der Lenksaule vom Lenkgetriebe abbauen. (Siehe Kapitel SR.)

Befestigungsmuttern des Vorderradaufhangungstragers im oberen Bereich des Radkastens l6sen.

(Siehe Kapitel FS.)

Den unteren Rahmen mit einem geeigneten Wagenheber (Motorheber) abstitzen.

WARNUNG:

» Keine UberméaRigen Krafte auf die Befestigungsschrauben des unteren Rahmens wirken lassen.
Nichtbeachtung dieser Warnung kann schwerwiegende Folgen haben und zu Unfallen flhren.

Befestigungsschrauben des unteren Rahmens I6sen.

WARNUNG:

» Sicherstellen, dal3 die Antriebseinheit korrekt abgestuitzt ist und keine Gbermafigen Kréfte auf
die Befestigungsschrauben wirken.

Fahrzeug langsam anheben, bis die Antriebseinheit entfernt werden kann.
Antriebseinheit von der Fahrzeugunterseite her ausfahren.

WARNUNG:
» Sicherstellen, da3 Karosserie sicher mit Unterstellbdcken o.8. abgestitzt ist, um Unfalle zu
vermeiden.

Antriebswellen vom Getriebe abbauen.
VORSICHT:
* Beim Abbauen der Antriebswellen Wellendichtringe des Getriebes nicht beschadigen.

Motor mit Getriebe vom unteren Rahmen abheben und Motor in einem Montagebock aufspannen.
Anlasser vom Motor abbauen.
Getriebe vom Motor trennen.

mEMO00161-00000
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ZERLEGUNG
Die unten aufgefluhrten Arbeitsschritte ausfuhren,
wenn nur der Zylinderkopf entfernt werden soll. Ist
eine Instandsetzung (Uberholung) des Zylinderkopfs
erforderlich, ist entsprechend der unter "Zylinderkopf"
gegebenen Anweisungen vorzugehen.
1. Kupplungsdruckplatte und Kupplungsscheibe bzw.
Drehmomentwandler abbauen.
HINWEIS:
* Druckplatte mit folgendem Sonderwerkzeug (SST)
gegen Drehung blockieren. mEMO0162-00149
Sonderwerkzeug (SST): 09210-87701-000

(SST)

2. Folgende Komponenten abbauen. (Siehe Seite EM-6.)

Lichtmaschine Antriebsriemen
Wasserpumpenscheibe Zahnriemendeckel
Zahnriemenspanner Zahnriemen
Flansch Kurbelwellen-

Zahnriemenscheibe

mEMO00163-00000
3. Zundkabel aus der Halterung auf dem Zylinderkopf-
deckel l6sen.
4. Zylinderkopfdeckel abbauen.
(Siehe Seite EM-18.)

5. Zylinderkopfschrauben l6sen.
(Ausbau siehe Seite EM-18.)

mEMO00165-00151

6. Zylinderkopfdichtung entfernen.

mEMO00166-00152



10.

11,
12.
13.

14.

15.

16.

Einstellschiene (Riemenspannung) der Lichtmaschi-

ne abbauen.

Befestigungsschraube I6sen und OlmeBstabrohr ab-

bauen.

Befestigungsschrauben und Muttern I16sen und Was-

serpumpe abbauen.

Dichtungsrtckstande von den PalBflachen des Zylin-
derkopfs und der Wasserpumpe entfernen.

K(Jhlmitteleintrittsrohr entfernen.
Oldruckschalter abbauen.

Offilter mit folgendem Sonderwerkzeug (SST) ab-

bauen.
(Siehe Kapitel MA.)

Sonderwerkzeug (SST): 09228-87201-000

Kuhlmitteltemperatursensor ausbauen.

Schwungrad auf Axialschlag prufen
HINWEIS:

» Liegt der Axialschlag Uber dem zuléssigen Wert,
Anziehdrehmoment der Schwungradschrauben
prifen. Entspricht das Anziehdrehmoment dem

Sollwert, Schwungrad ersetzen.

Axialschlag, Verschlei3grenze: Hochstens 0,1 mm

Befestigungsschrauben des Schwungrades bzw.
Antriebsscheibe gem&B nebenstehend gezeigter
Reihenfolge 16sen. Schwungrad bzw. Antriebsschei-

be abbauen.
HINWEIS:

e Schwungrad mit folgendem Sonderwerkzeug

(SST) gegen Drehung blockieren.

Sonderwerkzeug (SST): 09210-87701-000

mEMO00167-00153

mEMO00168-00154

mEMO00169-00155

mEMO00170-00156

Sonderwerkzeug

(SST)

mEMO00171-00157
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17.

18.

19.

20.

21.

22.
23.

Hintere Endplatte abbauen.

Olwanne abbauen

(1) Befestigungsschrauben und Muttern der Olwan-
ne gleichméaBig in zwei bis drei Schritten 16sen.
Schrauben/Muttern entfernen.

(2) Folgendes Sonderwerkzeug (SST) zwischen Ol-
wanne und Motorblock stemmen und Olwanne
abnehmen.

Sonderwerkzeug (SST): 09032-00100-000

Olsieb abbauen.

Olpumpe abbauen. )
Dichtungsrtckstande von Motorblock und Olpumpe
entfernen.

Hinteren Wellendichtringdeckel abbauen.
Dichtungsrtckstande von Motorblock und Wellen-
dichtringdeckel entfernen.

mEMO00172-00158

/

Sonderwerk-
zeug (SST)

NN

//7 |
@/
R

mEMO00176-00162



24.
25.

26.

Schwungrad provisorisch anbauen.
Axialspiel der Pleuel prufen.
Axialspiel zwischen Pleuel und Kurbelwelle mit einer
FUhlerlehre messen.
Axialspiel:
Sollwert: 0,15-0,25 mm
Verschlei3grenze: 0,3 mm

HINWEIS:

e Zum Messen des Axialspiels den Pleuel auf dem
Lagerzapfen in axialer Richtung (Richtung belie-
big) gegen die Kurbelwellenwange dricken.
Axialspiel auf der Gegenseite messen.

Liegt das gemessene Axialspiel Uber der VerschleiB3-
grenze, Pleuel und/oder Kurbelwelle ersetzen. Wie-
derverwendbarkeit von Pleuel und Kurbelwelle an-
hand der unten aufgeflhrten Abmessungen fur Pleu-
elfuBbreite und Lagerzapfenlange bestimmen.

Referenz

mEMO00177-00163

Breite des PleuelfuBes

Lagerbreite des Pleuelzapfens

19,80 - 19,85 mm

20,00 - 20,05 mm

Pleuel Kurbelwelle

.

Lagerzapfen-Olspalt (Radialspiel) messen

(1) Olspuren von den PaBflachen des Pleuels und
des Pleuellagerdeckels abwischen.

(2) Einbaulage Pleuel/Pleuellagerdeckel mit Olfarbe
markieren, sodal bei der Montage die urspring-
liche Einbaulage der Teile leicht ermittelt werden
kann.

(Desweiteren sicherstellen, daB die Zylindernum-
mer wahrend des Einbaus identifiziert werden
kann.)

(3) Pleuel, an dem der Pleuellagerdeckel abzubau-
en ist, auf UT drehen.

(4) Schwungrad mit folgendem Sonderwerkzeug
(SST) gegen Drehung blockieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09210-87701-000

(5) Pleuellagerschrauben gleichmaBig in zwei bis
drei Schritten l6sen. Pleuellagermutter entfernen.

mEMO00178-00164

mEMO00180-00166
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(6) Hauptlagerdeckelschrauben entfernen.

HINWEIS:

» Falls die Lagerzapfen Verschleil3spuren wie z.B.
FreRstellen aufweisen, Kurbelwelle instandsetzen.

(7) Kunststoff-MeBstreifen (Plastigage) auf den Lager-
zapfen legen.

HINWEIS:

» Lagerzapfen vorher 6lfrei wischen.

(8) Pleuellagerdeckel einbauen. Sicherstellen, daB die
Einbaumarkierungen Ubereinstimmen. Pleuellager-
schrauben gleichmaBig in zwei bis drei Schritten
mit dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment
festziehen.

Anziehdrehnmoment: 36,0 £ 6,0 Nm
(3,70 £ 0,60 kgf-m)

HINWEIS:
* Vor dem Festziehen Motor¢l auf die Pleuellager-
mutter giel3en. MEMO0183-00169

e Kurbelwelle mit folgendem Sonderwerkzeug
(SST) gegen Drehung blockieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09210-87701-000

(9) Pleuellagerschrauben gleichméaBig in zwei bis drei
Schritten 16sen. Pleuellagerdeckel abnehmen.

HINWEIS:

* Kurbelwelle mit folgendem Sonderwerkzeug (SST)
gegen Drehung blockieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09210-87701-000

Sonderwerkzeug

o

mEMO00184-00170



(10) Kunststoff-MeBstreifen (Plastigage) an der brei-
testen Stelle messen.
Olspallt:
STD: 0,020 - 0,044 mm
VerschleiRgrenze: 0,07 mm

Entspricht der Olspalt nicht dem Sollwert, Durch-
messer des Pleuellagerzapfens messen. Prifen,
ob der Lagerzapfen unter den Sollwert verschlis-
sen ist. NennmaBlager verwenden oder den La-
gerzapfen auf UntermaB3 Stufe 1 (-0,25 mm)
schleifen und UntermaBlagerschalen verwenden.
(Sollwert siehe Seite EM-67.)

(11) Kunststoff-MeBstreifen (Plastigage) von den La-
gerzapfen nehmen.

(12) Olspalt (Radialspiel) der verbleibenden Pleuella-
ger messen.

27. Kolben ausbauen
(1) Verbrennungsruckstande von den Kolbenring-
stegen entfernen.

(2) Ein passendes Stick Vinylschlauch Uber den
Schaft jeder Pleuellagerschraube streifen, um
Beschadigung der Lagerlaufflache zu vermei-
den.

(3) Kolben und Pleuel zusammen nach oben aus
dem Motorblock stoBen.

HINWEIS:

» Ausgebaute Kolben/Pleuel so auslegen, dal’ de-
ren urspringliche Einbaulage leicht ersichtlich ist.

» Exponierte Lagerschalen nicht beschadigen.

mEMO00185-00171

mEMO00188-00174
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28.
29.

30.

Schwungrad abbauen.
Axialspiel der Kurbelwelle prifen

HINWEIS:
* Axialspiel mit einer MeBuhr messen.
Axialspiel:
Sollwert: 0,02 - 0,22 mm

VerschleiRgrenze: 0,30 mm

Liegt das Axialspiel Uber der VerschleiBgrenze, Brei-
te der Kontaktflache des Kurbelwellendrucklagers
messen. Liegt der MeBwert unter 22,63 mm, Anlauf-
scheibe mit NennmalBscheibe oder einer entspre-
chenden UbermaBscheibe ersetzen. Liegt der ge-
messene Wert Uber 22,63 mm, Kurbelwelle und
Druckscheibe ersetzen.

Referenz:

Ubermaf-Anlaufscheiben sind in zwei Ubermafstér-
ken (0,125 mm und 0,25 mm) erhéltlich. Dieser Wert
bezieht sich auf das UbermaR einer einzelnen An-
laufscheibe.

Olspalt (Radialspiel) des Kurbelwellenhauptlagers

prufen

(1) Schrauben der Hauptlager gleichmaBig in zwei
bis drei Schritten in der nebenstehend gezeigten
Reihenfolge 16sen. Hauptlagerdeckelschrauben
entfernen.

(2) Hauptlagerdeckelschrauben im Hauptlagerdek-
kel belassen und den Hauptlagerdeckel vor- und
rickwérts rutteln. Hauptlagerdeckel zusammen
mit der unteren Hauptlagerschale entfernen.

HINWEIS:

* Untere Hauptlagerschale im Hauptlagerdeckel
belassen. Ausgebaute Hauptlagerdeckel der Ein-
baulage entsprechend auslegen.

(3) Kurbelwelle aus dem Motorblock heben.

HINWEIS:

e Darauf achten, dal3 die Hauptlagerdeckel der
verschiedenen Zylinder nicht untereinander ver-
tauscht werden.

¢ Druckscheibe ausbauen.

(4) Hauptlagerzapfen und Lager mit Reinigungslo-
sung reinigen. Mit Druckluft trocknen.

WARNUNG:

e« Wahrend der Reinigung Augen mit Schutzbrille
schitzen.

mEMO00189-00175

mEMO00191-00177

mEMO00192-00178

mEMO00193-00000



(5) Hauptlagerzapfen und Lager auf LochfraB und
Kratzer prufen.
Weisen die Hauptlagerzapfen VerschleiBspuren
auf, Kurbelwelle ersetzen.
Sind die Hauptlagerschalen beschadigt, Hauptla-
gerschalen ersetzen.

(6) Hauptlagerschalen im Motorblock und den Haupt-
lagerdeckeln einsetzen.

HINWEIS:

« Metalloberflache nicht mit bloRen Handen berih-
ren.

(7) Kurbelwelle beidseitig in Prismen lagern. Schlag
der Kurbelwelle mit einer MeBuhr an Zapfen Nr. 3
messen.

Grenzwert, Radialschlag: 0,06 mm

HINWEIS:
e Der zulassige Biegungsgrenzwert betragt 0,03 mm.

Liegt der Radialschlag uber dem Grenzwert, Kur-
belwelle ersetzen.

(8) Sicherstellen, daB die Kurbelwellen-Hauptlager-
zapfen und Pleuellagerzapfen nicht ungleich-
maBig abgenutzt sind (Rundheit, Konizitat).

HINWEIS:

« Die Messung ist fur jeden Lagerzapfen in vier
Richtungen (90° versetzt) vorzunehmen.
Verschlei3grenze fur
ungleichmafigen Verschlei3: 0,02 mm

Liegt der ungleichmaBige Verschleil Uber der
VerschleiBgrenze, Kurbelwelle instandsetzen bzw.
ersetzen.

(9) Kurbelwelle in den Motorblock einsetzen.

mEMO00196-00181

mEMO00197-00182

mEMO00198-00183
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(10) Kunststoff-MeBstreifen (Plastigage) Uber jeden
Hauptlagerzapfen legen.

(11) Hauptlagerdeckel ~montieren. Lagerschrauben
gleichmé&Big in zwei bis drei Schritten in der ne-
pbenstehend gezeigten Reihenfolge mit dem vor-
geschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 59,0 + 6,0 Nm

(6,0 + 0,6 kgf-m)

mEMO00200-00185

(12) Hauptlagerdeckel zusammen mit den unteren La-
gerschalen ausbauen.

mEMO00201-00186

(13) Kunststoff-MeBstreifen (Plastigage) an der breite-
sten Stelle messen.
Olspalt:
STD: 0,020 — 0,044 mm
VerschleiRgrenze: 0,07 mm

Entspricht der Olspalt nicht dem Sollwert, Hauptla-
gerzapfen-Durchmesser messen und entsprechen-
de Hauptlagerschalen auswéhlen oder Kurbelwelle
ersetzen.
(14) Kunststoff-MefBstreifen (Plastigage) von den Haupt- MEM00202-00187
lagerzapfen abnehmen.
(15) Kurbelwelle aus dem Motorblock heben.
(16) Obere Lagerschalen ausbauen.
HINWEIS:
» Darauf achten, da’ die Hauptlagerdeckel der ver-
schiedenen Zylinder nicht untereinander vertauscht
werden.
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MOTORBLOCK PRUFEN

1.

Dichtungsrickstande entfernen

Samtliche Dichtungsruckstdnde von den Dichtfla-
chen des Motorblocks entfernen.

Motorblock reinigen

Motorblock mit einer weichen Burste und Reinigungs-
l6sung grundlich reinigen.

Obere Dichtflache des Motorblocks prifen
Dichtflache fur Zylinderkopfdichtung mit Haarlineal
und Fuhlerlehre an sechs Stellen gemaB nebenste-
hender Abbildung auf Verzug prufen.

Verzug, Verschleil3grenze: 0,08 mm

Uberschreitet der Verzug die VerschleiBgrenze, Mo-
torblock ersetzen oder die obere Dichtflache des Mo-
torblocks nachschleifen und dabei die folgende Mo-
torblockhdhe als VerschleiBgrenze zugrunde legen.

Motorblock, Mindesthdhe: 235,8 mm
(Referenz)
Motorblockho6he:

STD: 235,9 — 236,1 mm

4. Zylinderbohrungen ausmessen

(1) Zylinderbohrung an sechs Stellen gemaB neben-
stehender Abbildung messen. Die MeBwerte
einer Zylinderbohrung dirfen héchsten 0,03 mm
voneinander abweichen.

Weichen die MeBwerte um mehr als 0,03 mm von-
einander ab, Zylinderbohrung auf das néachste
UbermaB bohren/honen.
Der Honwinkel betragt 35° + 5°. Die Rauhtiefe be-
tragt 1 — 47.

HINWEIS:

e Das Aufbohren bzw. Honen ist an allen drei Zylin-
dern durchzufihren.

mEMO00203-00189

ok

mEMO00205-00190

B L

EZ R 10 mm
7 )74
- —{ Mitte
- Wi
7 10 mm
-

mEMO00206-00191
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Referenz

Die unten aufgefiihrte Tabelle zeigt die Bohrungs-
durchmesser in Verbindung mit Ubermafkolben.
Nachdem die Ersatzkolben gemessen wurden,
sind die Bohrungen dem Kolbenmal3 entsprechend
zu bearbeiten.

(mm)
Stufe |Kolben-AuBendurchmesser Zylinderbohrung
STD 66,555 — 66,585 66,600 - 66,630
0,25 66,805 — 66,835 66,850 — 66,880
0,50 67,055 — 67,085 67,100 - 67,130
0,75 67,305 - 67,335 67,350 — 67,380
1,00 67,555 — 67,585 67,600 — 67,630

(2) Bohrung an der in nebenstehender Abbildung

gezeigten Stelle messen. Gemessene Werte auf-
zeichnen.
Die MeBwerte sind zur Berechnung des Spiels
zwischen Kolben und Zylinderbohrung zu ver-
wenden.

HINWEIS:

Diese Messung ist an einem Punkt durchzufthren,
der 45 mm von der Oberseite des Motorblocks
entfernt ist. AuRerdem muf3 die Messung senk-
recht zur Kurbelwelle durchgefiihrt werden.

Zylindergrate entfernen

Falls sich im oberen Bereich der Zylinderbohrung
Grate gebildet haben, diese mit einer Reibahle ent-
fernen.

KOLBEN PRUFEN

Passung zwischen Kolben und Kolbenbolzen prifen
Versuchen, den Kolben auf dem Kolbenbolzen hin-
und herzuschieben. Ist eine Relativbewegung spur-
bar, Spiel zwischen Kolben und Kolbenbolzen prufen.
HINWEIS:

1.

Wenn der Kolben auf dem Kolbenbolzen hin- und
herbewegt wird, 1aRt er sich eventuell nur schwer
bewegen. LaRt sich der Kolben jedoch leicht be-
wegen, ist die Kolbenpassung normal.

mEMO00207-00000

L
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1

Mitte
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mEMO00208-00192

mEMO00210-00194



Kolbenringe ausbauen

HINWEIS:

* Ausgebaute Kolbenringe so auslegen, dal} ihre ur-
spriungliche Einbaulage leicht ersichtlich ist.

« Kolbenringe nicht unnétig weit aufspreizen.

(1) Kolbenringe Nr. 1 und Nr. 2 mit einer Kolbenring-
zange ausbauen.

(2) Olabstreifringe von Hand ausbauen.

(3) Wellfederstreifen von Hand ausbauen.

Kolben reinigen

(1) Olkohleablagerungen auf dem Kolbenboden mit
einem Dichtungsschaber 0.4. entfernen.

HINWEIS:

e Vorsichtig vorgehen, Kolben nicht zerkratzen.

(2) Kolbenringnuten mit einem zerbrochenen Kolben-
ring oder einem Kolbenringnut-Reiniger reinigen.

HINWEIS:

» Vorsichtig vorgehen, Kolben nicht zerkratzen.

Kolben prifen
Kolben auf Risse, Beschadigungen und FreBspuren
sichtprufen.
Kolben nach Bedarf ersetzen.
AuBendurchmesser des Kolbens messen
(1) Den AuBendurchmesser des Kolbens waagerecht,
13,5 mm von der Kolbenunterkante entfernt, recht-
winklig zum Kolbenbolzen messen.
(2) Berechnung des Spiels zwischen Kolben und Zy-
linderbohrung
MeBwert des Kolben-AuBendurchmessers von Zy-
linder-Bohrungsdurchmesser subtrahieren.
Spiel zwischen Kolben und Zylinderbohrung:
Sollwert: 0,035 - 0,055 mm
VerschleiRgrenze: 0,11 mm

Liegt das Kolben/Zylinderspiel Uber der Verschleil3-
grenze, Zylinderbohrungen aufbohren und honen,
sodaB die Zylinderbohrung fur die Aufnahme eines
UbermaBkolbens geeignet ist. Uberschreitet der
Bohrungsdurchmesser 67,610 mm, Motorblock er-
setzen.

Kolbenringnut-Axialspiel prifen

Axialspiel der Kolbenringe Nr. 1 und Nr. 2 in jeder
Ringnut Uber den ganzen Umfang mit einer Fuhler-
lehre messen.

Der groBte MeBwert dient als Basis zur Bestimmung
des Kolbenring-Axialspiels.

mEMO00211-00195

mEMO00212-00196

——‘ -—13,5mm

mEMO00213-00197

mEMO00214-00198
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Kolbenring-Axialspiel

Sollwert (mm) VerschleiBgrenze (mm)
Kompressionsring Nr. 1 0,03-0,07 0,12
Kompressionsring Nr. 2 0,02 - 0,06 0,11

Kolbenring und/oder Kolben ersetzen, damit das Kolbenring-Axialspiel wieder unterhalb der Ver-
schleiBgrenze liegt.

HINWEIS:

» Kolbenringe dirfen nur satzweise fir den entsprechenden Zylinder ersetzt werden.

mEMO00215-00000

7. Kolbenring-Endspalt (StoB3) prufen
(1) Zylinderwandung mit Motor6l benetzen.
(2) Kolbenringe in die Zylinderbohrung einsetzen.
(3) Kolbenringe mit einem Kolben in die Bohrung
schieben, bis sie 45 mm von der Oberkante des
Motorblocks entfernt sind.

Kolbenring

mEMO00216-00199

(4) Kolbenring-Endspalt mit einer Fuhlerlehre messen.

mEMO00217-00200

Kolbenring-Endspiel

Sollwert (mm) VerschleiBgrenze (mm)
Kompressionsring Nr. 1 0,25-0,40 0,65
Kompressionsring Nr. 2 0,20-0,35 0,65
Olabstreifring 0,20-0,70 1,0

Liegt der Kolbenring-Endspalt Uber der VerschleiBgrenze, einen neuen Satz Kolbenringe fur den
entsprechenden Zylinder einbauen.

mEMO00218-00000

8. Kolbenbolzenspiel prifen (Olspalt)
PleuelfuB zwischen zwei Prismen auf eine Melplatte
legen. Kolben geméaB nebenstehender Abbildung
Kippen und Spiel messen.
Spiel zwischen Kolben und Zylinderbohrung:
STD: 0,005 - 0,011 mm
VerschleiRgrenze: 0,05 mm

mEMO00219-00201
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KOLBEN UND PLEUEL
ZUSAMMENBAUEN/ZERLEGEN

1.

Kolben und Pleuel zerlegen
Far die Zerlegung folgende Sonderwerkzeuge (SST)
verwenden.
Sonderwerkzeuge (SST): 09221-87206-000
09221-87207-000

(1) Sonderwerkzeug (SST) gemaB nebenstehender
Abbildung am Kolben ansetzen.
Sonderwerkzeug (SST): 09221-87206-000

HINWEIS:
e Vor dem Arbeitsgang Fuhrungshiilse 09221-
87206-000 entfernen.

(2) Pleuel gemaB nebenstehender Abbildung in das
folgende Sonderwerkzeug (SST) einsetzen.

HINWEIS:

e Sicherstellen, da? das kiirzere Sonderwerkzeug
(SST) fuRseitig eingesetzt wird.
Sonderwerkzeug (SST): 09221-87207-000

(3) Kolbenbolzen mit Hydraulikpresse entfernen.

2. Pleuel prifen
(1) Pleuel auf Risse, Beschadigungen und FreBspu-
ren sichtprufen.
(2) Pleuel mit einer MeBvorrichtung auf Verbiegung/
Verdrehung (Torsion) prufen.
VerschleiRgrenze, Verbiegung: 0,05 mm
VerschleiRgrenze, Torsion: 0,05 mm
Ist der geometrische Fehler gréBer als die Ver-
schleiBgrenze, Pleuel ersetzen.
3. PreBsitz Kolben/Kolbenbolzen prifen

(1) AuBendurchmesser des Kolbenbolzens (PaBflache
zu Kolben) mit einer MeBbugelschraube messen.

(2) Innendurchmesser der Pleuelaugenbohrung mit
einem InnenmefBgerat messen.

(3) PreBsitz berechnen, d.h. AuBendurchmesser des
Kolbenbolzens vom Innendurchmesser der Pleu-
elaugenbohrung subtrahieren.

Pref3sitz; 0,012 — 0,044 mm

Entspricht der PreBsitz nicht dem vorgegebenen
Wert, Pleuel ersetzen.

Kolbenbolzen

09221-
87206-000

mEMO00220-00202

09221-87207-
000

mEMO00221-00203

Torsion//!

(§)

mEMO00223-00205

mEMO00224-00206
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4. Kolben und Pleuel zusammenbauen

Fur den Zusammenbau folgende Sonderwerkzeuge
(SST) verwenden.
Sonderwerkzeuge (SST): 09221-87206-000
09221-87207-000

(1) Kolbenbolzen geméal nebenstehender Abbildung
an folgendem Sonderwerkzeug (SST) befestigen.
Sonderwerkzeug (SST): 09221-87206-000

(2) Kolben gemaB nebenstehender Abbildung an fol-
gendem Sonderwerkzeug (SST) befestigen. Kol-
benbolzen auf das Sonderwerkzeug (SST) aufzie-
hen und Sonderwerkzeug (SST) in die Kolbenbol-
zenbohrung einfahren.

HINWEIS:

» Beim Zusammenfiigen von Kolben und Pleuel auf
die korrekte Einbaulage achten; die Farbmarkie-
rungen von Kolben und Pleuel missen in dieselbe
Richtung weisen.

e Vor dem Arbeitsgang Fuhrungshilse 09221-
87207-000 entfernen.

(3) Kolbenbolzen mittels Hydraulikpresse in den Kol-
ben pressen.

(4) Kolben und Pleuel vom Sonderwerkzeug (SST) ab-
bauen. Sonderwerkzeug (SST) vom Kolbenbolzen
abnehmen.

ZYLINDERBOHRUNG

1.

HINWEIS:

» Es ist nicht zulassig, einzelne Zylinder aufzuboh-
ren; ist eine Bohrung nachzuarbeiten, missen
samtliche Zylinder auf den neuen Durchmesser
nachgearbeitet werden.

+ Ubermaf-Kolbenringe verwenden.

Zylinderbohrungsdurchmesser messen
Bohrungsdurchmesser geméaB nebenstehender Ab-
bildung 45 mm unterhalb der Motorblock-Oberkante
messen.

Liegt der gemessene Wert Uber 67,630 mm, Motor-
block ersetzen.

Kolbenbolzen

09221-87206-000

mEMO00225-00207

09221-87206-000
Kolbenbolzen

mEMO00226-00208

mEMO00227-00000

mEMO00228-00000

45 mm

mEMO00229-00209



EM-59

2. Endbearbeitungsdurchmesser ermitteln
(1) AuBendurchmesser des zu verwendenden Uber-
maB-Kolbens mit einer MeBbugelschraube mes-
sen.
HINWEIS:
» Diese Messung ist am Kolbenhemd, 13 mm von
der Kolben-Unterkante entfernt, vorzunehmen.
¢ Messung winklig vornehmen, Mefinstrument
nicht verkanten. mEMO0230-00000

(2) Endbearbeitungsdurchmesser berechnen, wie folgt:
A: Kolbendurchmesser
B: Spiel zwischen Zylinderbohrung und Kolben
0,035 — 0,055 mm

C: Bearbeitungszugabe fiir Honen
0,02 mm

D: Endbearbeitungsdurchmesser

D=A+B-C

mEMO00231-00000

3. Zylinder nach dem Aufbohren honen.
(1) Zylinder aufbohren, eine Bearbeitungszugabe
(honen) von 0,02 mm vorsehen.

(2) Zylinder honen. Honwinkel
Honwinkel: 35° + 5° > ; 35° + 5°
Rauhtiefe: 1 -4Z

Rauhtiefe

/// —/A 1-47

mEMO00232-00210

HINTEREN WELLENDICHTRING ERSETZEN
(1) Hinteren Wellendichtring ausbauen
Hinteren Wellendichtring mit einem Treibdorn aus
dem hinteren Wellendichtringdeckel entfernen.
HINWEIS:
e Vorsichtig vorgehen, Wellendichtringdeckel nicht
beschadigen.

mEMO00233-00211

(2) Hinteren Wellendichtring einbauen
Neuen Wellendichtring mit folgendem Sonder-
werkzeug (SST) montieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09608-87302-000

Sonderwerkzeug (SST)

HINWEIS:
e Vorsichtig vorgehen, Wellendichtring in der Boh-
rung nicht verkanten.

mEMO00234-00212
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VORDEREN WELLENDICHTRING ERSETZEN
(1) Vorderen Wellendichtring ausbauen
Vorderen Wellendichtring mit einem Treibdorn aus
der Olpumpe entfernen.
HINWEIS:
« Vorsichtig vorgehen, Olpumpe beim Ausbauen
des Wellendichtrings nicht beschadigen.

(2) Vorderen Wellendichtring einbauen
Neuen Wellendichtring mit folgendem Sonder-
werkzeug (SST) montieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09608-87302-000

MOTORBLOCK ERSETZEN

HINWEIS:

e Der Motorblock wird zusammen mit den Kolben als
Teilesatz geliefert.

» Dabher ist sicherzustellen, daf3 die Kolben in den
entsprechenden Zylinderbohrungen montiert sind.

[Referenz]

Bei den an den in nebenstehender Abbildung gezeig-
ten Stellen eingestanzten Ziffern handelt es sich um
die Kolben-Passungscodes fiir den jeweiligen Zylinder.

In untenstehender Tabelle sind die den entsprechen-
den Codes zugeordneten Abmessungen aufgefuhrt.

bei 20°C  (mm)

Stufe Zylinderbohrung Kolben-AuBendurchmesser
1 66,600 — 66,610 66,555 — 66,565
2 66,611 - 66,620 66,566 — 66,575
3 66,621 — 66,630 66,576 — 66,585

mEMO00235-00213

Sonderwerk-
zeug (SST)

mEMO00236-00214

mEMO00237-00000

Passungs-
code Nr.

Nr.3 Zylinder
Nr.2 Zylinder

Nr.1 Zylinder

1. Motorblock mit einer weichen Burste und Reinigungs-

l6sung grundlich reinigen.
2. Teile mit Druckluft trocknen.
WARNUNG:
* Beim Umgang mit Druckluft Schutzbrille tragen.

mEMO00238-00215

mEMO00239-00000



3. Anbauteile an der Oberseite des Motorblocks
(1) Schmierdl-Drosselblende

Schmierdl-Drosselblende gemaR nebenstehender Vorne
Abbildung in Abschnitt A pressen, bis sie um 1,2 0
bis 2,0 mm von der Oberflache des Motorblocks - o
zurUcksteht. /)
HINWEIS: A
* Ausgebaute Schmier6l-Drosselblende nicht wie- - %
derverwenden. o0 OO0
ol \
eI N esle)
|
o\
O oo
B

Abb. 1

mEMO00240-00216

(2) Bolzenring
Bolzenring gemaRl nebenstehender Abbildung in
Abschnitt B pressen, bis er noch um 4,5 bis
5,6 mm herausragt. 45 ~55mm

HINWEIS:

* Ausgebaute Bolzenringe nicht wiederverwenden.

MaBeinheit: mm

mEMO00241-00217

(3) Bogenstlck
Bogenstuck in Abschnitt C (siehe Abb. 1) pres-
sen. Einbaulage beachten, die Offnung des Bo- Vorne Abschnitt C

genstucks muB nach auBen weisen. {}
o) ‘T
\

o

0

mEMO00242-00218



EM-62

4. Anbauteile an Vorder- bzw. Rilckseite des Motor-
blocks
(1) Stiftschrauben gemaB nebenstehender Abbildung
in Abschnitt A (2 Stellen) montieren.
(2) PaBbolzen gemal nebenstehender Abbildung in
Abschnitt B (4 Stellen) pressen, bis sie noch um
6,5 bis 8,5 mm herausragen.

(3) PaBbolzen gemaB nebenstehender Abbildung in
Abschnitt C (2 Stellen) pressen, bis sie noch um
5,5 bis 7,5 mm herausragen.

5. Seitliche Anbauteile
(1) Hohlschraube zur Befestigung des Motordlfilters
montieren.

mEMO00243-00219

mEMO00244-00220

Abgasseite

.| Hohl-

schraube

mEMO00245-00221



6. Anbauteile auf der Unterseite des Motorblocks
(1) Stiftschrauben an den mit Asterisk (0) gekenn-
zeichneten Stellen (2 Stellen) montieren.

OLPUMPE ZERLEGEN
1. Vorderen Wellendichtring ausbauen
(Siehe Seite EM—60.)

2. O-Ring entfernen.
3. Olpumpendeckel abbauen.

4. Olpumpenlaufersatz herausnehmen.

5. Federteller mit einer Zange nach unten drtcken und
Splint herausziehen.

HINWEIS:
¢ Federteller mit einem Lappen abdecken, damit er

nicht herausspringen kann.

5
i
1°]
J

°

=

mEMO00246-00222

mEM00247-00223

mEMO00249-00225

mEMO00250-00226
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6. Feder-Befestigungsring des Olpumpen-Druckbegren-
zungsventils, Druckfeder und Druckbegrenzungsven-
til ausbauen.

HINWEIS:
» Ausgebaute Teile im Kaltreiniger waschen.

(1) Druckbegrenzungsventil auf Beschadigung pru-
fen.
Weist das Druckbegrenzungsventil Beschadigun-
gen auf, ersetzen. Ventilbohrung im Olpum-
pengehause ebenfalls auf Besch&adigung prifen.

(2) Druckfeder auf Beschadigung prufen. Freie Lan-
ge der Druckfeder messen.
Freie Lange, Sollwert: 35,5 mm

Weist die Druckfeder Beschadigungen auf oder
liegt deren freie Lange unter dem Sollwert, Druck-
feder ersetzen.

(3) Feder-Befestigungsring des Druckbegrenzungs-
ventils auf Beschadigung prufen.
Weist der Feder-Befestigungsring Beschadigun-
gen auf, ersetzen.

(4) Druckbegrenzungsventil mit Motor6l benetzen.
Druckbegrenzungsventil in das Olpumpengehau-
se einsetzen. Prufen, ob das Druckbegrenzungs-
ventil leicht gleitet.

Ist dies nicht der Fall, Pumpengehause ersetzen.

mEMO00251-00227

mEMO00252-00228

mEMO00253-00229

mEMO00254-00230

mEMO00255-00231
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7. Gehausespiel, Kopfspiel und Axialspiel messen

(1)

(2)

(4)

Auf die PaBflache des Laufers und den Laufersatz
eine dunne Schicht Motorél auftragen. Den Lau-
fersatz so in das Olpumpengehause setzen, daB
die Bohrmarkierung von auBBen einsehbar ist.

Gehausespiel zwischen Pumpengehause und
AuBenlaufer mit einer Fuhlerlehre messen.
Gehéusespiel: 0,10 -0,185 mm
Verschlei3grenze: 0,25 mm

Liegt das Gehausespiel Uber der VerschleiBgren-
ze, Olpumpe ersetzen.

Kopfspiel des Laufersatzes mit einer Fuhlerlehre
messen.

Kopfspiel: 0,17 - 0,24 mm
Verschlei3grenze: 0,35 mm

Liegt das Kopfspiel Uber der Verschlei3grenze,
Laufersatz ersetzen.

Axialspiel zwischen Pumpengehause und Laufer-
satz mit einer Fuhlerlehre messen.

Axialspiel: 0,035 -0,070 mm
Verschlei3grenze: 0,15 mm

Liegt das Axialspiel Uber der VerschleiBgrenze,
Olpumpe ersetzen.

8. Verschlei3 der Kontaktflache (L&ufersatz) des Pumpen-
deckels prufen.
Werden VerschleiBerscheinungen festgestellt, Pumpen-
deckel ersetzen.

mEMO00256-00232

mEMO00257-00233

mEMO00258-00234

mEMO00259-00235

mEMO00260-00236



EM-66

OLPUMPE ZUSAMMENBAUEN

HINWEIS:
* Zusammenzubauende Teile in Kaltreiniger wa-
schen. Teile mit Druckluft trocknen.

WARNUNG:
* Beim Umgang mit Druckluft Schutzbrille tragen.

mEMO00261-00000

1. Druckbegrenzungsventil mit Motordl benetzen. Druck-
begrenzungsventil in das Olpumpengehause einset-
zen.

2. Druckfeder und Feder-Befestigungsring in das Pum-
pengehduse einsetzen.

HINWEIS:

» Feder-Befestigungsring so einbauen, dal} seine
hervorstehende Seite gegen die Druckfeder ge-
richtet ist.

mEMO00262-00237

3. Neuen Splint in den Feder-Befestigungsring einset-
zen, wahrend dieser mit einer Zange 0.8. nach unten
gedruckt wird. Splintenden ankerférmig aufbiegen.

mEMO00263-00238

4. Léufeﬂrsatz mit Motordl schmieren. Laufersatz so in
das Olpumpengehdause einsetzen, dal3 die Bohrmar-

i i i Bohrmarkierun
Kierung von auBen sichtbar ist. ) erung

mEMO00264-00239

5. Olpumpendeckel montieren. Befestigungsschrauben
des Olpumpendeckels mit dem vorgeschriebenen
Anziehdrehmoment festziehen.

Anziehdrehmoment: 7,8 — 12,7 Nm
(0,8 — 1,3 kgf-m)

mEMO00265-00240
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6. Neuen Wellendichtring mit folgendem Sonderwerk-
zeug (SST) montieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09608-87302-000

HINWEIS:

+ Olpumpe wahrend des Einbaus nicht beschadi-

gen.

e Sicherstellen, dal3 der Wellendichtring nicht ver-
kantet eingetrieben wird.

KURBELWELLE UBERHOLEN
1. Hauptlagerzapfen

Sonderwerk-

Die Kurbelwellen-Hauptlager sind in zwei GréBen ver-
fugbar: StandardmaBlager und 0,25 mm UntermaBla-
ger fur Instandsetzung. Daher sind die Hauptlager-
zapfen so abzuschleifen, daB die Durchmesser der
nachgearbeiteten Lagerzapfen den unten aufgefthr-
ten Abmessungen entsprechen.

(mm)
Olspalt (Radialspiel)
Sollwert Zapfen-
Lagertyp durchmesser Sollwert VerschleiBgrenze
Ersetzen
Standardlager | 45,976 — 46,000
0,012 -0,036 0,07
UntermaB-
Lager 45,726 — 45,750

2. Pleuelzapfenlager

Die Pleuelager ist in zwei GroBen verfugbar: Standard-
maBlager und 0,25 mm UntermaBlager fur Instand-
setzung. Daher sind die Pleuellagerzapfen so abzu-
schleifen, daB die Durchmesser der nachgearbeiteten
Lagerzapfen den unten aufgeflhrten Abmessungen
entsprechen.

(mm)
Olspalt (Radialspiel)
Sollwert Zapfen-
Lagertyp durchmesser Sollwert VerschleiBgrenze
Ersetzen
Standardlager | 39,976 — 40,000
0,020 - 0,044 0,07
UntermaB-
Lager 39,726 - 39,750

mEMO00266-00241

mEMO00267-00000

mEMO00268-00000
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SCHWUNGRAD PRUFEN

Schwungrad auf Beschadigung prufen.
Weist das Schwungrad Beschadigungen auf, ersetzen.

Zahnkranz prufen, ersetzen
Zahnkranz auf Beschadigung prufen.
Weist der Zahnkranz Beschadigungen auf, ersetzen.

mEMO00269-00242

ZAHNKRANZ ABBAUEN/AUFZIEHEN

1. Schwungrad auf einem geeigneten Holzblock lagern.
Zahnkranz mit Hammer und MeiBel vom Schwungrad
abbauen.

mEMO00270-00243

2. Neuen Zahnkranz waagerecht auf das Schwungrad
legen.

mEMO00271-00244

3. Zahnkranz mit einem Gasbrenner gleichmaBig erwér-
men, bis der Zahnkranz durch sein Eigengewicht auf
den Sitz des Schwungrades gleitet.

HINWEIS:

* Zahnkranz nicht mit Hammer o. &. auf das
Schwungrad treiben.

» Zahnkranz nicht mit Wasser oder anderen Mitteln
abschrecken.

4. Zahnkranz langsam und gleichmaBig abkuhlen lassen.

mEMO00272-00245

MOTORBLOCK ZUSAMMENBAUEN

WARNUNG:
* Beim Umgang mit Druckluft Schutzbrille tragen.

HINWEIS:

» Samtliche Bauteile, mit Ausnahme der dauergeschmierten Komponenten (wie Staubschutzkappen,
abgedichtete Lager, elektrische Bauteile), vor der Montage mit Kaltreiniger waschen. Teile mit Druck-
luft trocknen.

* Dichtmittelriickstande usw. von den Gewindestutzen der Schalter entfernen.
mEMO00273-00000



Kurbelwelle einbauen

(1) Hauptlagerschalen im Motorblock und in den
Hauptlagerdeckeln einsetzen.

HINWEIS:

e Lagerschalen niemals mit bloRen Handen an der
Vorder- bzw. Rickseite bertihren.

e Lagerschalen stets nur an den Kanten fassen.

(2) Gleitflachen der Lagerschalen mit Motorél schmie-
ren.

HINWEIS:

e Lagerschalen niemals mit bloRen Handen an der
Vorder- bzw. Rickseite berthren.

« Hauptlagerdeckel nicht mit Motorél schmieren.

(3) Kurbelwelle in den Motorblock einsetzen.

(4) Anlaufscheiben mit Motordl schmieren. Die An-
laufscheiben mit der Schmiernut gegen die Kur-
belwelle gerichtet zwischen Kurbelwellen-Haupt-
lagerzapfen Nr. 3 und Motorblock einsetzen.

(5) Lagerzapfen der Kurbelwelle mit Motorél schmie-
ren.

HINWEIS:

e Es ist darauf zu achten, daf3 kein Motor6l in die
Bohrungen der Lagerdeckelschrauben gelangt.

mEM00277-00249

mEMO00278-00250
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(6) Hauptlagerdeckel mit den Pfeilen gegen die Ol-
pumpe zeigend entsprechend ihrer Numerierung
einbauen.

(7) Befestigungsschrauben der Hauptlagerdeckel le-
icht mit Motordl benetzen. Befestigungsschrau-
ben gleichméBig in zwei bis drei Schritten in der
nebenstehend gezeigten Reihenfolge mit dem
vorgeschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 59,0 £ 6,0 Nm

(6,0 + 0,6 kgf-m)

mEMO00279-00251

2. Kolben und Pleuel einbauen

(1) Schwungrad provisorisch an der Kurbelwelle be-
festigen.

HINWEIS:

e Es ist darauf zu achten, dalR kein Motordl in die . _
Bohrungen bzw. an die Schrauben gelangt. Druckrichtung

(2) Wellfederstreifen in die Nut des Olabstreifrings | StoB,
einlegen. Wellfederstreifen
Sicherstellen, dal3 der Sto3 des Wellfederstreifens
weder in Druckrichtung noch in Axialrichtung aus- mMEMO00280-00252
gerichtet ist.

HINWEIS:

» Wellfederstreifen nicht unnétig weit aufspreizen.

(8) Obere Abstreifschneide so einsetzen, dal3 sie auf
gewickelt wird, wenn die Kante des Wellfeder-
streifens mit dem Daumen hochgehoben wird.

mEMO00281-00253

HINWEIS:

* Sicherstellen, dal3 der StoR3 der Abstreifschneide | StoB, .
in Bezug auf den StoR des Wellfederstreifens um | untere Schneide
90° nach links versetzt ist. ! 90°

» Wellfederstreifen nicht unnétig weit aufspreizen.

Druckrichtung

géohsﬁgggre 90° Wellfederstreifen

mEMO00282-00254

(4) Die untere Abstreifschneide so einsetzen, daB sie
aufgewickelt wird.

HINWEIS:

» Sicherstellen, da der Sto3 der Abstreifschneide
in Bezug auf den Sto3 des Wellfederstreifens um
90° nach rechts versetzt ist.

» Wellfederstreifen nicht unnétig weit aufspreizen.

» Sicherstellen, daRR sich der Olabstreifring leicht
drehen laft.

mEMO00283-00255



(5) Kolbenring Nr. 2 mit einer Kolbenringzange einset-
zen. Einbaulage beachten; die gestanzten Markie-
rungen missen nach oben gerichtet sein.

HINWEIS:

e Kolbenring nicht unnétig weit aufspreizen.

(6) Kolbenring Nr. 1 mit eine Kolbenringzange einset-
zen. Einbaulage beachten; die gestanzten Mar-
kierungen mussen nach oben gerichtet sein.

(7) Kolbenringe so anordnen, daB der StoB jedes
Ringes gemalB nebenstehender Abbildung aus-
gerichtet ist.

HINWEIS:

« Die dargestellte Anordnung braucht nicht strikt
eingehalten werden. Es darf jedoch kein Kolben-
ringstol3 in Druckrichtung weisen. Desweiteren
sollten die Stdl3e benachbarter Ringe um 120° bis
180° gegeneinander versetzt sein.

(8) Pleuellagerschalen in PleuelfuB und Pleuellager
einsetzen. Dabei die Gleitflachen und die Ruck-
seiten der Lagerschalen nicht mit bloBen Handen
beruhren.

(9) Eine geeignetes Stuck Vinylschlauch zuschnei-
den und Uber die Pleuelschrauben streifen.
Schlauchstlcke Uber die Pleuellagerschrauben
streifen.

(10) Kolbenringe, Kolbenbolzen, Pleuellager, Zylinder-
wande und Pleuelzapfen mit Motordl schmieren.

HINWEIS:

e Jede Zylinderbohrung mit 5 cm® Motordl schmie-
ren.

» Jeden Kolbenringbereich mit ca. 1 cm*® Motordl
schmieren.

mEMO00284-00256

StoB Ring Nr. 2

untere Ab-
streifschneide
Druck- Druck-
richtung richtung
Obere Ab- Wellfederstreifen

streifschneide
StoB3 Ring Nr. 1

mEMO00285-00257

mEMO00286-00258

mEMO00287-00259

mEMO00288-00260
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(11) Die Kolbenringe mit dem Kolbenringspanner
(Sonderwerkzeug (SST)) zusammendricken und
dabei sicherstellen, daB sich die StoBe der Ringe
nicht mehr verschieben.

Sonderwerkzeug (SST): 09217-87001-000

SST
(12) Kolben von Hand in die Zylinderbohrung schie- e
ben. Einbaulage beachten; die Vorderseiten-Mar-
kierung muB gegen die Olpumpe gerichtet sein.
HINWEIS:
» Vorsichtig einbauen, Beschadigungen der Pleuel- mEMO00289-0026 1
lager vermeiden.
« Darauf achten, dal3 der Pleuelzapfen (geschliffene
Lagerflache) nicht von dem Pleuel zerkratzt wird.

(13) Den Kolben mit einem geeigneten Werkzeug in
die Bohrung schieben, bis der Pleuelful am La-
gerzapfen anliegt.

(14) Laufflachen der Pleuellagerschalen mit Motorol
schmieren.

HINWEIS:
* Laufflachen der Lagerschalen nicht mit den
blof3en Handen beruhren.

mEMO00290-00262

(15) Vinylschlauche von den Pleuellagerschrauben ab-
ziehen.

(16) Pleuellagerdeckel montieren. Einbaulage beach-
ten; Vorderseiten-Markierung mu3 gegen die Ol-
pumpe gerichtet sein.

(17) Kurbelwelle mit folgendem Sonderwerkzeug (SST)
gegen Drehung blockieren.
Sonderwerkzeug (SST): 09210-87701-000

Sonderwerk-
zeug (SST)

mEMO00292-00264

(18) Befestigungsmuttern der Pleuellagerdeckel spar-
sam mit Motordl benetzen. Muttern gleichmaBig in
zwei bis drei Schritten mit dem vorgeschriebenen
Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 36,0 + 6,0 Nm

(3,7 £ 0,6 kgf-m)

(19) Die unter (1) bis (18) beschriebenen Arbeitsgan-
ge an den verbleibenden Zylindern vornehmen.

(20) Schwungrad abbauen.

(21) Sonderwerkzeug (SST) abbauen. MEM00293-0265




3. Olpumpe montieren

(1) Kurbelwelle drehen, bis Zylinder Nr. 1 auf dem
oberen Totpunkt steht.

(2) Dichtlippe des Wellendichtrings mit Motordl be-
netzen.

(3) Neuen O-Ring in die Nut des Pumpendeckels ein-
legen. O-Ring sichern, indem er an drei vorste-
henden Stellen gehalten wird.

HINWEIS:

« An den Haltepositionen befinden sich eingepragte
Markierungen mit einem Durchmesser von 5 mm.

(4) Die beiden flachen Bereiche der Kurbelwelle zum
Antreiben des Olpumpe auf die Olpumpe aus-
richten und die Olpumpe mit einer neuen
Dichtung am Motorblock befestigen.

(5) Befestigungsschrauben der Olpumpe mit dem
vorgeschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 19,0 + 3,8 Nm

(1,95 = 0,39 kgf-m)

Hinteren Wellendichtringdeckel montieren

(1) Dichtlippe des Wellendichtrings mit Motordl be-
netzen.

(2) Three Bond® 1207F so auf die Flanschflache auf-
tragen, daB ein unterbrechungsfreier Strang
Three Bond® von 3 mm bis 4 mm Durchmesser
gemal nebenstehender Abbildung entsteht.

HINWEIS:

+ Sicherstellen, daR die Olwanne innerhalb von 15
Minuten nach dem Auftragen von Three Bond®
1207F montiert wird.

* Vergehen mehr als 15 Minuten vom Auftragen des
Dichtmittels bis zur Montage der Olwanne, Dicht-
mittel entfernen und Arbeitsgang erneut ausfih-
ren.

(3) Hinterer Wellendichtringdeckel mit dem Kerbna-
gel ausrichten und mit einer neuen Dichtung am
Motorblock montieren.

(4) Befestigungsschraube mit dem vorgeschriebe-
nen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 12,5+ 2,5 Nm

(1,3 + 0,26 kgf-m)

5. Hintere Endplatte montieren.

Anziehdrehmoment: 21,0 £ 4,2 Nm
(2,1 £ 0,4 kgf-m)

mEMO00294-00266
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6. Olpumpensiebfilter mit einer neuen Dichtung montie-
ren.

7. Olwanne montieren

(1) Fremdpartikel (Fett, Wasser usw.) grundlich von
der Olwannen-PaBflache des Motorblocks sowie
der Olwanne entfernen.

(2) Three Bond® 1207F so auf die Flanschflache auf-
tragen, daB ein unterbrechungsfreier Strang
Three Bond® von 3 mm bis 4 mm Durchmesser
gemal nebenstehender Abbildung entsteht.

HINWEIS:

« Sicherstellen, daR die Olwanne innerhalb von 15
Minuten nach dem Auftragen von Three Bond® mEMO0300-00272
1207F montiert wird.

» Vergehen mehr als 15 Minuten vom Auftragen des
Dichtmittels bis zur Montage der Olwanne, Dicht-
mittel entfernen und Arbeitsgang erneut ausfihren.

(3) Olwanne am Motorblock montieren.

(4) Befestigungsschrauben der Olwanne gleichmaés-
sig in zwei bis drei Schritten mit dem vorgeschrie-
benen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 8,0 + 1,6 Nm

(0,8 + 0,16 kgf-m)

8. Schwungrad anbauen

(1) Schwungrad mit dem Kerbnagel in der Kurbel-
welle ausrichten und montieren.

(2) Befestigungsschrauben des Schwungrades in
der Reihenfolge gemé&B nebenstehender Abbil-
dung provisorisch festziehen.

Anziehdrehmoment: 25— 34 Nm
(2,5 — 3,5 kgf-m)

HINWEIS:

» Kurbelwelle mit folgendem Sonderwerkzeug (SST) Sonderwerk-
gegen Drehung sichern (am Zahnkranz). zeug (SST)
Sonderwerkzeug (SST) 09210-87701-000 MEMO00302-00274




10.

11,
12.

13.

(3) Befestigungsschrauben des Schwungrades in
der Reihenfolge gemaR nebenstehender Abbil-
dung mit dem vorgeschriebenen Anziehdrehmo-
ment festziehen.

Anziehdrehmoment: 44,0 £ 5,0 Nm
(4,5 £ 0,5 kgf-m)

HINWEIS:

* Kurbelwelle mit folgendem Sonderwerkzeug (SST)
gegen Drehung sichern (am Zahnkranz).
Sonderwerkzeug (SST): 09201-87701-000

Axialschlag des Schwungrades mit der MefBuhr

messen.

Grenzwert, Radialschlag: 0,1 mm

HINWEIS:
e Liegt der Axialschlag des Schwungrades Uber
der Verschleil3grenze, Schwungrad ersetzen.

Kuhlmitteltemperatursensor montieren
(1) Gewinde des KuhImitteltemperatursensors reini-
gen. Gewinde mit Teflondichtband umwickeln.
(2) Kuhlmitteltemperatursensor mit dem vorgeschrie-
benen Anziehdrehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 29,0 £ 5,0 Nm
(3,0 £ 0,5 kgf-m)

Olfilter montieren.
Motordéldruckgeber montieren.

Wasserpumpe anbauen

(1) Wasserpumpe mit neuer Dichtung am Zylinder-
kopf anbauen.

(2) Befestigungsschrauben der Wasserpumpe mit
dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment fest-
Ziehen.

Anziehdrehmoment: 19,0 + 3,8 Nm
(1,95 + 0,39 kgf-m)

(3) Staubschutzkappen zwischen Olpumpe und Was-
serpumpe einsetzen.

Sonderwerk-
zeug (SST)

mEMO00303-00292

mEMO00304-00275

mEMO00305-00276

mEMO00308-00278
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14. Wasserpumpen-EinlaBrohr montieren

15.

16.

(1) O-Ring ersetzen.
HINWEIS:
« Vorsichtig vorgehen, O-Ring nicht zerkratzen.

(2) O-Ring mit Seifenlauge bestreichen. O-Ring auf
das Wasserpumpen-EinlaBrohr aufziehen. Dabei
sicherstellen, da3 der O-Ring nicht verdreht wird.

(3) Wasserpumpen-EinlaBrohr am Motorblock befes-
tigen.
Anziehdrehmoment: 12,5+ 2,5 Nm
(1,3 £ 0,26 kgf-m)

OlmeBstabrohr montieren

(1) O-Ring ersetzen.

HINWEIS:

« Vorsichtig vorgehen, O-Ring nicht zerkratzen.

(2) O-Ring mit Motordl benetzen. O-Ring in das
MeBstabrohr einsetzen.

(3) Halterung des OlmeBstabrohres mit den Befesti-
gungsschrauben an der Wasserpumpe befesti-
gen.

Anziehdrehmoment: 12,5+ 2,5 Nm
(1,3 = 0,26 kgf-m)

Lichtmaschinen-Einstellschiene provisorisch am Mo-
torblock befestigen.

(4

2
o

mEMO00311-00279

mEMO00310-00280

mEMO00311-00281

mEMO00312-00282



ZYLINDERKOPF MONTIEREN
1. Motorblock auf einen geeigneten Montagebock auf-
spannen.

mEMO00313-00283

2. Zundeinstellungsmarkierung des Schwungrades mit
dem Zeiger ausrichten. Oder die Nut am vorderen
Ende der Kurbelwelle so ausrichten, daf3 sie genau
nach oben zeigt.

3. Neue Zylinderkopfdichtung auf den Motorblock aufle-
gen.
HINWEIS:
» Sicherstellen, daf’ die Dichtung auf den Stellring
an der Motorblockseite ausgerichtet ist.

mEMO00315-00285
4. Kurbelwelle drehen, bis die Bohrmarkierung der
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe mit der eingepréag-
ten Markierung auf dem Zahnriemendeckel fluchtet.
5. Zylinderkopf auf den Motorblock auflegen.

HINWEIS:
» Dichtflachen und Zylinderkopfdichtung nicht be-
schadigen.

mEMO00316-00000

6. Gewinde der Zylinderkopfschrauben mit Motorél be-
netzen. Schrauben in den Zylinderkopf einsetzen.
HINWEIS:

» Die Gewindebohrungen im Motorblock missen
trocken sein (nicht geschmiert).

Motordél auftragen

mEMO00318-00287
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10.

11.
12.

Zylinderkopfschrauben gleichmaBig in zwei bis drei
Schritten in der Reihenfolge gemaRl nebenstehender
Abbildung mit dem vorgeschriebenen Anziehdreh-
moment festziehen.
Anziehdrehmoment: 54,0 £ 5,0 Nm
(5,50 = 0,5 kgf-m)

Zylinderkopfdeckel einbauen

(Siehe Seite EM-39.)

Zundkabel in der Halterung auf dem Zylinderkopf-
deckel befestigen.

Zahnriemen einbauen.

(Einbauanweisung siehe Seite EM-10.)
Lichtmaschine montieren.

Antriebsriemen montieren und korrekt spannen.
(Anweisungen zu Einbau und Einstellung siehe Ka-
pitel MA.)

mEMO00320-00289
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MOTOR IN DAS FAHRZEUG EINBAUEN

>

11.

13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.

21.
22.

23.
24.
25.
26.

© ©®N

HINWEIS:
* Antriebseinheit zusammen mit Antriebswellen, Bremsscheiben und Lenkgetriebe (alle auf dem
unteren Rahmen befestigt) in das Fahrzeug einbauen.

Antriebswellen am Getriebe befestigen.
VORSICHT:
« Beim Anbauen der Antriebswellen Wellendichtringe des Getriebes nicht beschadigen.

Getriebe am Motorblock befestigen, Befestigungsschrauben mit dem vorgeschriebenen Anzieh-
drehmoment festziehen.
Anziehdrehmoment: 49 — 78,5 Nm (5 — 8 kgf-m)

Anlassermotor am Motorblock montieren. (Siehe Kapitel ST.)

Motor mit Getriebe als Einheit auf dem unteren Rahmen montieren. Befestigungsschrauben und

Muttern mit dem vorgeschriebenen Anziehdrehmoment festziehen.

Antriebseinheit unter das Fahrzeug fahren.

WARNUNG:

» Sicherstellen, daf? Karosserie sicher mit Unterstellbdcken 0.&. abgestitzt ist, um Unfélle zu ver-
meiden.

VORSICHT:
» Sicherstellen, da Bauteile von Antriebsgruppe und Karosserie nicht kollidieren, wenn das Fahr-
zeug abgesenkt wird.

Fahrzeug vorsichtig absenken, dabei die Montagebohrungen und Stiftschrauben zueinander aus-
richten.

VORSICHT:

« Darauf achten, dal3 Antriebsgruppenkomponenten nicht mit Karosserieteilen kollidieren.

Befestigungsschrauben des unteren Rahmens montieren.

Vorderrader montieren, Radschrauben festziehen.

Stutzvorrichtung der Antriebseinheit (Wagenheber, Motorheber etc.) entfernen.
Befestigungsmuttern des Vorderradaufthangungstragers im oberen Bereich des Radkastens montie-
ren und korrekt festziehen. (Siehe Kapitel FS.)

Kreuzgelenk der Lenks&ule am Lenkgetriebe anbauen. (Siehe Kapitel SR.)

Schaltzug am Getriebe anschlieBen. (Siehe Wartungshandbuch, Kapitel AT oder MT.)
Vorderes Abgasrohr montieren. (Siehe Kapitel BO.)

Bremsschlduche an den Halterungen befestigen und mit "E"-Ringen fixieren. (Siehe Kapitel BR.)
Bremsschlduche an den Bremsleitungen anschlieBen. (Siehe Kapitel BR.)

Vorderen StoBfanger an der Karosserie montieren. (Siehe Kapitel BO.)
Geschwindigkeitsmesser anschlieBen.

Kabelklemme am Neutralschalter (AnlaBsperre) anschlieBen.

(Nur Fahrzeuge mit Automatikgetriebe)

Massenklemme des Windlaufkabels am Getriebe anschlieBen.
Getriebedlkihlerschlduche am Getriebeolkuhler anschlieBen.

(Nur Fahrzeuge mit Automatikgetriebe)

Zundkabel an der Zindspule anschlieBen.

Folgende Komponenten am Motor anbauen: Motorkabelbaum, Kihimittelschlduche,
Kraftstoffschlauche und Gaszug. (Siehe Seite EM-16.)

Stromversorgungskabel (positive Klemme (+)) am positiven (+) Batteriepol anschlieBen.
Massekabel am negativen (-) Batteriepol anschlieBen.

Motor mit Kdhimittel beflllen. (Siehe Kapitel MA.)

Bremssystem entluften. (Siehe Kapitel MA.)

mEMO00321-00000
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ANZIEHDREHMOMENTE

Motor
Anziehdrehmoment
Objekt Anmerkung

Nm kgf-m
Zylinderkopf x Zundkerze 17,5+ 3,0 1,8 £0,3
Zylinderkopf x Motorblock 540+5,0 55+05 NaR
Zylinderkopfdeckel x Zylinderkopf 55+ 1,1 0,55+ 0,11
Zahnriemendeckel Nr. 1 55+11 0,55 + 0,11
Zahnriemendeckel Nr. 2 (Schraube und Mutter) 55+11 0,55 £ 0,11
Kurbelwellenlagerdeckel x Motorblock 59,0 £ 6,0 6,0 +6,0
Motorblock x Hohlschraube, Offilter 34,0+5,0 35+05
Motorblock x hinterer Wellendichtringdeckel 125 +25 1,3+0,26
Motorblock x hintere Endplatte 21,0+ 4,2 2,1+0,42
Motorblock x Olwanne 80+ 16 0,8 +0,16
Olwanne x AblaBschraube 24,0+ 4,8 2,5+0,5
Pleuel x Pleuellagerdeckel 36,0 + 6,0 3,7+0,6 NaR
Schwungrad x Kurbelwelle 44,0+ 5,0 45+05 Provisorisch festziehen

2,5-3,5 kgf-m

Kurbelwellenscheibe x Kurbelwelle 98,0 + 10,0 10,0+ 1,0
Nockenwellen-Zahnriemenscheibe x Nockenwelle 74,0 + 14,8 75+15
Zylinderkopf x Nockenwellenanlaufscheibe 90+1.8 0,90 £ 0,18
Zahnriemenspanner x (")Ipumpe 39,0+78 40+0,8
Einstellschraube, Ventilspiel x Mutter 220+4,4 2,25 + 0,45 NaB
Sitachraube und Sevaube. o 20,6+ 4,12 210+ 042
Motorblock x Olpumpe 19,0 + 3,8 1,95 + 0,39
Motorblock x Olsiebfilter 80+1,6 0,8 +0,16
Olpumpe x OlmeBstabrohr 125+ 25 1,3+0,26
Motorblock x Olfilterelement 98+20 1,00 + 0,20
Motorblock x Wasserpumpe 19,0 £ 3,8 1,95 + 0,39
Zylinderkopf x Wasseraustritt 19,0+ 3,8 1,95 + 0,39
Wasseraustritt x Thermostat 0,8 0,085
Wasseraustritt x Kihler-Thermoschalter 290+ 5,8 3,0+0,6
Wasserpumpe x Wasserpumpenscheibe 95+19 0,95+ 0,19
Motorblock x Einstellschiene 29,0 + 5,8 3,0+0,6
Lichtmaschine x Einstellschiene 290+ 5,8 3,0+0,6
Motorblock x Lichtmaschine 39,0+7,8 4,0+0,8
Motorblock x KuhImitteleintrittsrohr 125+25 1,3+ 0,26
Zylinderkopf x Ansaugkrimmer 19,0 £ 3,8 1,95 + 0,39
Ansaugkrimmer x Verschraubung, Bremsverstarker 10,8 1,10
Abgaskrimmerstrebe 19,0 £ 3,8 1,95 £ 0,39
Zylinderkopf x Verteiler 19,0 £ 3,8 19,5 + 0,39
Motorblock x Stopfen 29,0+ 5,0 3,00 £ 0,50
Motorblock x Oldruckschalter 13,5+ 3,9 1,4+04
Zylinderkopf x Khimitteltemperatursensor 13,5+ 3,9 14+04
Zylinderkopf x Abgaskrimmer 250+5,0 2,6 £0,52
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Anziehdrehmomente

Objekt Anmerkung
Nm kgf-m
Schwungrad x Kupplungsdeckel 18,1 3,4 1,85+ 0,35
Abgaskrimmer Nr.1 x Nr.2 250+50 2,60 £ 0,52
Abgaskrimmer Nr.1 x Lambda-Sonde 34,0+5,0 35+05
Motorblock x KuhImitteltemperatursensor 29,0+ 5,0 30+05
Drosselklappengehduse x Ausgleichsbehalter 80+1,6 0,8 +0,16
Ausgleichsbehalterstrebe 21,0+£4.2 2,1+0,42
Ansaugkrimmer x Verteilerrohr 19,0 £ 3,8 1,95 + 0,39
Ansaugkrimmer x Stiftschraube 19,0 + 3,8 1,95 + 0,39
Luftfiltergehause 80+16 0,80 £ 0,16
Olpumpe x Deckel 78-127 08-13
Motor x Getriebe 49-785 5-8

mEMO00322-00000
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WARTUNGSDATEN
MOTOREINSTELLUNG

Fullmenge, Kuhimittel (mit Ausgleichsbehélter)

Fahrzeug mit Schaltgetriebe: (1)

IAusf. Europa: 3,0 Ausgen. Ausf. Europa: 3,2

Fahrzeug mit Automatikgetriebe: (1) 3.2
i mit Offilter 0) 2,3
Fullmenge, Motordl onne Offilter 0 51
o . EinlaB (mm) 0,25 +0,5
Ventilspiel (HeiB) AuslaB (mm) 030405
Typ W16EXR-U11, W20EXR-U11
Elektrodenabstand  (mm) 1,0-11
DENSO Typ W1BEXR-U
Elektrodenabstand  (mm) 0,7-0,8
BURSEA-11, BPR5ES-11
Typ BPR5EY-11, BPRGES-11
) BPRGEY-11,
Zndkerze NGK Elektrodenabstand  (mm) 1,1-1,2
Typ BPR5EY
Elektrodenabstand  (mm) 0,7-0,8
Typ RN7YC4, RN9YC4
CHAMPION Elektrodenabstand  (mm) 10-1.1
Typ WR7DCX, WR8DCX
BOSCH Elektrodenabstand  (mm) 1,0-11
Zundeinstellung (VOTP®/min™) 5 £ 2/900
Leerlaufdrehzahl (min) 900 = 50
Kompressionsdruck (bei 300 min-)
STD (kPa/kgf/cm?) 1471/15
Mindestwert (kPa/kgf/cm?) 1177/12
Druckdifferenz zwischen Zylindern (kPa/kgf/cm?) 147/1,5

mEMO00323-00000
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i Nockenwelle 110,57 mm
Zahnriemenscheibe Verschleifgrenze
Kurbelwelle 54,64 mm
. Auslenkkraft, um den Zahnriemen auf der 26,4 -39,2N
Zahnriemenspannung Spannerseite 5 mm auszulenken (2,7 — 4,0 kgf)
Olspalt Vorne STD 0,040 - 0,085 mm
VerschleiBgrenze | 0,13 mm
Mitte STD 0,040 - 0,085 mm
VerschleiBgrenze | 0,13 mm
Hinten STD 0,040 - 0,081 mm
VerschleiBgrenze | 0,12 mm
Referenz
Zapfendurchmesser Vorne 42,440 - 42,460 mm
Mitte 41,940 - 41,960 mm
Hinten 29,940 - 29,960 mm
Axialspiel STD 0,05 -0,30 mm
VerschleiBgrenze | 0,45 mm
Nockenwelle Referenz

Spezifizierte Breite des Anlaufrings
Spezifizierte Breite der Nockenwellen-Anlaufflache

11,97 -12,083 mm
3,90 - 4,10 mm

Zylinderkopf

Nockenhdhe
EinlaB STD 35,32 - 35,46 mm
VerschleiBgrenze | 35,22 mm
AuslaB TD 34,87 — 35,01 mm
Verschleigrenze 34,78 mm
Schlag 0,03 mm
UngleichmaBiger VerschleiB3 des Nockenwellenzapfens
VerschleiBgrenze | 0,04 mm
Ebenheit Motorblockseite 0,1 mm
Ansaugkrimmerseite 0,1 mm
Abgaskrimmerseite 0,1 mm

Zylinderkopf, Schleiftoleranz, Unterseite

Schleifen méglich, bis zu einer
Zylinderkopfhéhe von 99,8 mm als
Grenzwert.

Ventilsitzwinkel EinlaB 30° — 45° - 70°
Auslai 20° — 45° - 70°

Ventilsitzwinkel 45°

Ventilsitz, Kontaktbreite

STD 1,2-1,6 mm

Verschleigrenze | 2,3 mm

Ventilsitzrickstand 0.5 mm

(Tiefe gemessen von Auflageflache Zylinderkopfdich- ’

tung bis zum obersten Teil des neu eingesetzten

Ventils) . 3,00 mm
EinlaB 465 mm
Auslai '

mEM00324-00000
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Innendurchmesser
EinlaB
AuslaB 7,000 — 7,020 mm
Ersatzteil 7,000 - 7,020 mm
AuBendurchmesser
EinlaB 12,049 — 12,060 mm
AuslaB 12,045 - 12,060 mm
Ersatzteil 12,079 — 12,090 mm
Gesamtlange
e Einlai Ungefahr 50 mm
Ventilitihrungen AuslaB Ungeféhr 48 mm
Ersatzteil Ungefahr 52 mm mit
Positionierungsring
PreBsitz
EinlaB 0,031 -0,060 mm
AuslaB 0,031 -0,060 mm
Vorstehende Hohe
EinlaB 15,5 mm
Auslal3 15,5 mm
Ersatzteil 15,5 mm
Kontakt mit Ventilsitz
STD 1,2-1,6 mm
VerschleiBgrenze | 2,3 mm
Ventilsitzwinkel 44 5°
VentilfuBhdhe
EinlaB STD 1,2+ 0,2 mm
VerschleiBgrenze | 0,9 mm
AuslaRl STD 1,5+0,2mm
VerschleiBgrenze | 1,1 mm

AuBendurchmesser, Ventilschaft

VerschleiBgrenze

EinlaB STD 6,960 — 6,975 mm
. AuslaB STD 6,955 - 6,970 mm
Ventile .
Olspalt zwischen
Ventilschaft und Ventilfthrung
EinlaB STD 0,025 - 0,060 mm
VerschleiBgrenze | 0,105 mm
AuslaB STD 0,030 - 0,065 mm
VerschleiBgrenze | 0,110 mm
Gesamtlange
EinlaB STD 111,14 mm
VerschleiBgrenze | 112,14 mm
AuslaR STD 110,44 mm
VerschleiBgrenze | 112,44 mm
Referenz
Schleiftoleranz, Ventilschaft-Stirnseite 0,2 mm
Freie Lange 45,9 £ 0,5 mm
Eingestellte Spannung bei 38 mm STD 258,9 - 288,3 N
Ventilfeder (26,4 — 29,4 kgf)

225,6 N (23,0 kfg)

Rechtwinkligkeit

1,6 mm

mEMO00325-00000
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Ventilkipphebel und
Ventilkipphebelachse

Olspalt zwischen Ventilkipphebel und
Ventilkipphebelachse
STD
VerschleiBgrenze

0,012 - 0,050 mm
0,08 mm

Referenz
Innendurchmesser, Ventilkipphebel
AuBendurchmesser, Ventilkipphebelachse

16,000 — 16,018 mm
15,968 — 15,988 mm

e Freie Lange 36,2 mm
Ventilkipphebelfeder Freie Lange, Mindestmal 33 mm
Abgaskrimmer Verwerfung 0,1 mm
Ansaugkrimmer Verwerfung 0,1 mm

Planheit, Zylinderkopf-Dichtungsflache
STD Weniger als 0,05 mm
VerschleiBgrenze 0,08 mm
M lock Motorblockhéhe
otorbloc STD 235,9 - 236,1 mm
VerschleiBgrenze 235,8 mm
Zylinderbohrung, Unrundheit und Konizitat
VerschleiBgrenze 0,03 mm
Olspalt zwischen Kolben und Zylinderbohrung
STD 0,035 - 0,055 mm
Referenz VerschleiBgrenze | 0,110 mm
Zylinderbohrungsdurchmesser
(Wenn UbermaBkolben verwendet wird)
. STD 66,600 — 66,630 mm
Zylinder Ubermal 0,25 66,850 - 66,880 mm

UbermaB 0,50
UbermalB 0,75
Ubermal 1,00
HINWEIS:
Arbeitsgdnge Bohren und Honen sind der zu
verwendenden UbermaBstufe der Kolben anzupassen.

67,100 - 67,130 mm
67,350 — 67,380 mm
67,600 - 67,630 mm

Kolben, Kolbenbolzen und
Kolbenring

Olspalt zwischen Kolben und Zylinderbohrung
STD

VerschleiBgrenze
Referenz
AuBendurchmesser, Kolben
. STD
Ubermal 0,25
UbermalB 0,50
UbermaB 0,75
UbermafB 1,00
HINWEIS:
Arbeitsgadnge Bohren und Honen sind der zu
verwendenden UbermaBstufe der Kolben anzupassen.

0,035 - 0,055 mm
0,110 mm

66,555 - 66,585 mm
66,805 - 66,835 mm
67,055 - 67,085 mm

67,305 - 67,335 mm
67,555 - 67,585 mm

Axialspiel Kolbenring / Kolbenringnut

STD Nr. 1 0,03 -0,07 mm
Nr. 2 0,02 - 0,06 mm
Maximum VerschleiBgrenze Nr. 1 0,12 mm
Nr. 2 0,11 mm
Referenz
AuBendurchmesser, Kolben Nr. 1 1,17 = 1,19 mm
Nr. 2 1,47 — 1,49 mm
Kolbenring-Endspiel (StoB)
STD Nr. 1 0,25 - 0,40 mm
Nr. 2 0,20 - 0,35 mm
Maximum VerschleiBgrenze Olabstreifer | 0,20 — 0,70 mm
Nr. 1 0,65 mm
Nr. 2 0,65 mm
Olabstreifer | 1,00 mm

mEMO00326-00000
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Kolben, Kolbenbolzen und

Olspalt, Kolben / Kolbenbolzen
STD
VerschleiBgrenze

0,005 - 0,011 mm
0,05 mm

PreBpassung, Kolbenbolzen / Pleuelauge

Kolbenringe STD 0,012 - 0,044 mm
VerschleiBgrenze 0,012 mm
Referenz
AuBendurchmesser, Kolbenbolzen 17,991 — 17,994 mm
Axialspiel, Pleuelfu
STD 0,15-0,25 mm
VerschleiBgrenze | 0,3 mm
Plevel Referenz
eue PleuelfuBbreite 19,80 - 19,85 mm
Max. Verbiegung 0,05 mm
Max. Torsion 0,05 mm
Kurbelwellenschlag VerschleiBgrenze | 0,083 mm
UngleichmaBiger Verschlei3 von Haupt- und
Pleuellagerzapfen
VerschleiBgrenze | 0,02 mm
Olspalt, Pleuellagerzapfen
STD 0,02 — 0,044 mm
. VerschleiBgrenze | 0,07 mm
Olspalt, Hauptlagerzapfen
STD 0,012 - 0,036 mm
VerschleiBgrenze 0,07 mm

Nockenwelle

Referenz
Durchmesser, Pleuellagerzapfen
STD

UbermaB 0,25 (Wenn Uber-

maBlager verwendet werden)
Durchmesser, Hauptlagerzapfen

STD

UbermaB 0,25 (Wenn Uber-
maBlager verwendet werden)

39,976 - 40,000 mm
39,726 — 39,750 mm

45,976 — 46,000 mm
45,726 — 45,750 mm

Axialspiel, Kurbelwelle
STD
VerschleiBgrenze
Referenz
Breite der Kurbelwellen-Anlaufflache, Drucklager
(Nr. 3 Lagerzapfenbreite) 1D

0,02 -0,22 mm
0,30 mm

22,00 - 22,05 mm

Zahnriemenscheibe

AuBendurchmesser, Nockenwellen-Zahnriemenscheibe
STD

VerschleiBgrenze

AuBendurchmesser, Kurbelwellen-Zahnriemenscheibe

110,633 - 110,813 mm
110,57 mm

54,701 - 54,801 mm

VerschleiBgrenze | 54,64 mm
Schwungrad Schlag VerschleiBgrenze | 0,1mm
Gehausespiel
STD 0,10 - 0,185 mm
VerschleiBgrenze | 0,25 mm
. Kopfspiel
Olpumpe STD 0,17 - 0,24 mm
VerschleiBgrenze | 0,35 mm
Axialspiel
STD 0,035 -0,070 mm
VerschleiBgrenze | 0,15 mm

mEMO00327-00000
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Sonderwerkzeuge (SST)

Aussehen

Teilenummer und Bezeichnung

Zweck

Anmerkung

09032-00100-000

Schneider, Olwannendichtung

Olwanne ausbauen

09201-87201-000

Montagedorn, Ventilfihrung

VentilfUhrung aus-/einbauen

09201-87704-000

Auszieher,
Ventilschaftdichtring

Ventilschaftdichtring
ausbauen

09202-87202-000

Ventilfederzange

Ventile aus-/einbauen
(Ventilkeile)

09202-87202-0A0

Montagehulse

Ventile aus-/einbauen
(Ventilkeile)

Diese Hulse ist
Verbindung mit
Sonderwerkzeug
(SST) 09202-87202-
000 zu verwenden

09210-87701-000

Schwungradhalter

Schwungrad gegen Drehung
blockieren

09217-87001-000

Kolbenringspanner

Kolben einbauen

09219-87202-000

Montagebock

Dieser Montagebock ist in
Verbindung mit dem
Aufspannwinkel 09219-87701-
000 zu verwenden

o 09219-87701-000

A ‘ Dieser Aufspannwinkel ist in Bearbeitung

Aufspannwinkel Verbindung mit dem erforderlich

o o Montagebock 09129-87202-
S 000 zu verwenden
09221-87206-000
Dieser Dorn ist in
1 = Montagedorn, Kolbenbolzen Kolbenbolzen aus-/einbauen Verbindung mit Fih-

rung 09221-87207-00
zu verwenden
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Aussehen

Teilenummer und Bezeichnung

Zweck

Anmerkung

09221-87207-000

Fdhrung, Kolbenbolzen

Kolbenbolzen aus-/einbauen

Diese Fuhrung istin
Verbindung mit

Dorn 09221-8720600
zu verwenden

09228-87201-000

Olfilterschlussel

Olfilter aus-/einbauen

09278-87201-000

Stiftschlissel,
Zahnriemenscheibe

Zahnriemenscheibe
aus-/einbauen

09301-87701-000

Fdhrungsdorn, Kupplung

Kupplungsscheibe einbauen

09608-87302-000

Werkzeugsatz,
Radnabe/Antriebsritzel

Hinteren Wellendichtring
(Kurbelwelle) einbauen

09707-87302-000

Buchsenzieher

Nockenwellendichtring
einbauen

09201-87202-000

Montagedorn,
Ventilschaftdichtring

Ventilschaftdichtring einbauen

09213-87211-000

Arretierschlissel,
Kurbelwellenscheibe

Kurbelwellenscheibe gegen
Drehung blockieren

mEMO00329-00291
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