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M OTO R 1,5, 1,7 und 1,8 Liter

Die drei Motoren unterscheiden sich im Aufbau nicht voneinander, sind jedoch in Hubvolumen und Leistung

allen drei Motoren gleich, so daf3 im nachfolgenden Text nur von

einem Motor gesprochen wird. Zur Unterscheidung ist die Zylinderkopfhaube am 1,5 Liter-Motor grin, am

unterschiedlich. Die Arbeitsfolge ist bei

8 Liter Motor rot gespritzt.

’

1,7 Liter-Motor blau und am 1
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ANZUGS-DREHMOMENTE

Gewinde mkg
MOTOR
Schwungrad an Kurbelwelle 7/16—20 75...80
Kurbelwellenlagerdeckel an Zylinderblock M12 10,5
Keilriemenscheibe an Kurbelwelle M 10 45
Pleuel-Dehnschrauben 5N16—24 31...34
Halteplatte Nockenwelle an Zylinderblock M8 1,8
Zohnrad an Nockenwelle M8 2,3
Deckel an Olpumpe M6 1,0
Saugkorb an Olpumpe M8 2,3
Olpumpe an Zylinderblock M8 2,3
tirnraddeckel an Zylinderblock M é 1,0
Olwanne an Zylinderblock Mé 1,0
Kipphebelachse an Kipphebelbock M8 2,3
Kipphebelbock an Zylinderkopf M 10 4,5
Ventilspiel-Einstellschraube M10x1 2,5
Haube an Zylinderkopf M6 1,0
Auspuffkrimmer und Ansaugrohr an Zylinderkopf M8 2,3
Vergaser an Ansaugrohr M8 2,0
Zundkerze M 14 4
Zundverteiler Verstellplatte an Zylinderblock M6 08...1,0
Schraube/Zindverteilerzwischenlager an Zylinderblock M8 23
Klemmschraube Zindverteiler Mé 0,4
Vordere Motoraufthéngung an Lagerwinkel M10 40...45
ordere Motoraufhdngung an Verbindungstréger M 10 40...45
Hintere Motoraufhdngung an Getriebe M8 19...23
Hintere Motoraufhéngung an Quertrager M10 40...45
Wasserpumpe an Zylinderblock M8 2,0
Kraftstoffpumpe an Zylinderblock M8 2,0
Lufter an Flansch M8 20
fch'rmoschine an Halter M8 3,0
Anlasser an Kupplungsgehduse M3 2,3
 Filter-Patrone e 1,2
Hfdhlgchrauben, Olfiltersockel M14x1,5 30...35
Inbusschraube, Olfiltersockel M8 20...24
Verschlufischraube-Olfilteranschluf3 M14x1,5 25
OlablaBschraube M14x1,5 27...3,0

Zylinderkopf an Zylinderblock

AUSPUFF-SYSTEM

Auspuffkrommer an Ansaugrohr
Auspuffrohr an Auspuffkrimmer
Auspufitopf-Bige!

Schelle on Auspufftopf und Auspuffrohr

Bolzen auf 6,7 mkg Drehmo-
ment festziehen (kalt). Motor
30 Min. laufen lassen und Bol-
zen auf 7,5 mkg Drehmoment

M8
M0
M6
M8

festziehen,

2,3
21...28
04...06
18...20
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OLKREISLAUF

IS

Der Olkreislauf beginnt mit der Férderung des Oles
durch die Zahnrad-Olpumpe aus dem tiefsten Punkt
der Olwanne. Der Druck wird durch ein Uberdruck-
Ventil in der Pumpe reguliert.

Das Ol gelangt aus der Pumpe in den Hauptkanal.
Von dort zu den drei Kurbelwellen- und Nocken-
wellenlagern. Vom mittleren Nockenwellenlager wird
Uber eine Rohrleitung Ol in die hohle Kipphebel-
achse gefordert, aus der durch Bohrungen die Kipp-
hebel geschmiert werden. Das dort austretende Ol
flieBt zum Teil an den StéBelstangen vorbei und
schmiert die Stéf3el. Von den Kurbelwellenlagern wird

| : 1= ]

ein Teil des Oles durch die eingegossenen Rohre
der Kurbelwelle den Pleuellagern zugeftthrt. Durch
eine disenférmig ausgebildete Bohrung in den
Pleuelstangen spritzt Ol sowohl zu den Kolbenbol-
zen, als auch zu den Zylinderwénden, von wo es
in das Kurbelgehduse zuriickfliet. Die Stirnréder
werden durch eine Dise am vorderen Ende des
Hauptkanals mit Ol bespriht. Am Hauptélkanal ist
der Uldruckschalter angebracit, der ber eine Mem-
brane einen Kontakt betdatigt und beim Absinken des
Uldruckes unter 0,4 ati die rote Kontrollampe im
Mehrfachinstrument aufleuchten laft.



Der 17:-Liter-Motor besitzt ein Hauptstrom-Olfilter,
dessen Filterpatrone mit dem Olwechsel erneuert
werden muf3.

 Das Hauptstrom-Olfilter beim
Wunsch eingebaut.

1,5-Liter-Motor

Motorblock mit Olfilter

Hauptstrom-UOlfilter zerlegt
5 = Filtersockel

Hohlschraube
PaBschraube

Filterpatrone

Bt

BWN—

Das Filter kann mit Hilfe des Werkzeuges GC 6883
abgeschraubt werden. Angeschraubt wird das Filter

1 = Werkzeug GC 6883
2 = Filterpatrone

nur von Hand, da dies véllig ausreichend ist und
so Beschadigungen des Dichtringes durch zu hohen
Anprefidruck vermieden werden.

Vor dem Anschrauben der Filterpatrone Gummi-
dichtring élen.

MOTOR-BE- UND -ENTLUFTUNG

Die Beluftung erfolgt Uber ein Stahlwolle-Luftfilter.
Die Frischluft wird dem Ventilator-Luftstrom entnom-
men und durch den Oleinfillstutzen an dem Ventil-
mechanismus vorbei in das Kurbelgehduse gefihrt.
Von dort wird die Luft durch einen Kanal im Zylin-
derblock hochgeleitet und durch den vom Fahrtwind
erzeugten Unterdruck durch ein Rohr nach unten ab-
gesaugt. Fir Fahrten auf besonders staubigen Stra-
fen kann statt des Stahlwolle-Motorbeliftungsfilters
und des Vergaser-Papiersternfilters je ein Olbadluft-
filter eingebaut werden.

Der Motorbe- und -entliftungsverlauf ist hierbei wie
bei der Standardausristung, mit dem Unterschied,
daf} die Luft nach dem BeliftungsprozeB nicht vom
Fahrtwind, sondern vom Motor iber das Vergaser-
Olbadluftfilter abgesaugt wird. Die Verbindung
(Entloftungsrohr—Vergaserslbadluftfilter) schlieft den
eventuellen Staubzutritt zum Motor aus.

Beachte: Niemals das Entliftungsrohr an das Papier-
sternfilter anschlieflen.
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AUSBAU DES MOTORS ZERLEGEN DES MOTORS

Der Motor kann unter Verwendung des Hebebiigels 1.
GE 6004 C mit und ohne Getriebe nach oben und
nach Entfernen der Vorderachse auch nach unten
ausgebaut werden.

Motor an Montagebock héngen, Ol ablassen.

2. Kraftstoffleitung zwischen Vergaser und Kraft-
stoffpumpe sowie Unterdruckleitung zwischen
Vergaser und Zindverteiler abnehmen.

1 = Motor-Aushebevorrichtung GE-6004



. rickdrehen, bevor der Kipphebelmechanismus
Ansaugrohr und Auspuffkrimmer abnehmen. spater wieder aufgesetzt wird.
Zindverteiler mit Antrieb ausbauven. 10. Wasserrohr am Zylinderkopf abnehmen, Ther-
Zylinderkopfhaube abnehmen. mostat ausbauen.
Olrohrhalteblech am Kipphebelbock entfernen 11. Zylinderkopf abnehmen.

und Rohr herausziehen, Gummiringdichtung am Beim Ausbau einer Ventilfeder Werkzeug GB
unteren Rohrende beachten. 6513 C benutzen.

Gummidichtring
Gummidichtring

1 = Werkzeug GB-6513-C

8. Kipphebelachse ausbauen, StéBelstangen heraus- 12. Zylinderkopf auf Platte GB 6513 D legen und mit
einer Schraube festziehen. Ventilfederteller mit
Werkzeug GB 4513 B niederdriicken,

Achse entsplinten. Einzelteile abziehen, Kipp-
hebel .in der Reihenfolge ablegen wie sie ein-
_ gebaut waren.

Alle Teile reinigen und auf Verschlei3 prifen,
abgenuizte durch neue ersetzen.

Wenn die Kipphebel nicht ernevert werden,
sollen sie in der gleichen Reihenfolge wie vorher
wieder eingebaut werden, um den Kugelpfannen
und den Kugelképfen an den Stoflelstangen er-
ieutes Einlaufen zu ersparen. ;
Dabei linke und rechte Kipphebel beachien. Platte GB-6513-D und Werkzeug GB-6513-B
Alle Kontermuttern lésen und Stellschrauben zu- Ventilfederkeile entfernen.
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Zylinderkopf von der Platte abheben und Ven-
tile herausziehen.

28T

4

1 = Ventil
2 = Schirmdichtung
. 3 = Ventilfeder

4 = Ventilfedertelier
5 = Ventilfederkeile

13. Lichtmaschine, Lifter, Keilriemenscheibe und
Wasserpumpe abnehmen.

14. Kurbelwellenriemenscheibe abnehmen.

15. Olwanne abnehmen.

16. Olpumpe ausbauen und wenn nétig wie abge-
bildet zerlegen.

4885

1 = Gehduse 5 = Zwischenwelle 9 = Sprengring

2 = Deckel 6 = Schraube 10 = Antriebswelle
3 = Dichtun 7 = Kolben 11 = Zahnrad

4 = Saugsiea 8 = Feder

17. Stirnraddeckel abnehmen.
18. Kupplung abnehmen.

$1594

19. Schwungrad abnehmen.
Das Kugellager fir die Getriebeantriebswelle
kann aus dem Schwungrad mit dem Werkzeug
G 7600-A entfernt werden. :

20. Pleuveldehnschrauben abschrauben.
Plevelstangen und Kolben zur Zylinderblock-
Dichthélfte hin durchdricken.

21. Kurbelwellen- und Nockenwellenléngsspiel so-
wie Verschleif der Stirnrader prifen. (Bei zu
groBBem Zahnflankenspiel der Stirnrader diese
nur paarweise auswechseln).

22. Kurbelwellenlagerdecke! abnehmen und Kurbel-
welle ausbauen. Das Kurbelwellenzahnrad kann

mit dem Werkzeug G 6306 A abgezogen wer-

den.

¥

23. 2 Schrauben der Nockenweilen-Halteplatte ent-
fernen. Nockenwelle herauszjehen.

5

1T
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N
@\@ E) 4 h ‘2600..
1 = Schraube 5 = Zylinderblock
2 = Sicherungsscheibe 6 = Scheibenfeder
3 = Nockerwellenzahnrad 7 = Lagerbiichse
4 = Haltepiaite 8 = Nockenwelle




Zum Abnehmen des Nockenwellen-Zahnrades
Schraube aus der Nockenwelle entfernen. Zahn-
rad zusammen mit Halteplatte abpressen.
Am Motor kann das Nockenwellenzahnrad nach
Abnehmen des Stirnraddeckels mit dem Werk-
zeug  GE-6256 abgezogen werden. Hierzu
chraube aus der Nockenwelle und zwei Schrau-
_ ben fur Nockenwellen-Halteplatte herausschrau-

Werkzeug GE 6256

ben. Nockenwellen-Halteplatte mit zwei Schrau-
benziehern nach vorne driicken. Abziehplatte
zwischen Zylinderblock und Nockenwellen-Halte-
platte schieben. Abziehbricke festschrauben und
durch Linksdrehung der Druckschroube Zahnrad
abziehen.

VentilstéBel herausziehen und in der Rejhen-
folge ablegen.

. o

Ablage 2 = St58el

26. Zylinderblock reinigen (Spritzdise zur Stirnrd-

derschmierung beachten).
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AUSWAHL DER HAUPT- UND PLEUELLAGERSCHALEN

Standard-Lagerschalen und Lagerschalen der 1. Un-
termaBklasse werden in zwei verschiedenen Dicken
geliefert. Sie unterscheiden sich durch einen roten
bzw. einen blaven Farbpunkt sowie durch unter-
schiedliche Teilnummern. Die blaven Lagerschalen
sind jeweils etwas dicker als die roten Schalen der
entsprechenden Maf3klasse.

Deshalb gilt:
Rote Lagerschalen vergroBern,
blaue Lagerschalen verringern das Lagerspiel.

Unabhéngig von den Farbzeichen am Motorblock,
auf den Lagerdeckeln, auf der Kurbelwelle und an
den Pleueln soll zuerst versucht werden, durch Einbau
von blaven Lagerschalen das erforderliche Lager-
spiel zu erreichen. Wenn das Lagerspiel durch den
Einbau von 2 blaven Schalen zu gering wird, kann
durch den Einbau einer roten und einer blauen
Schale bzw. von 2 roten Schalen ein gréfieres Spiel
erreicht werden., '

Falls das Lagerspiel selbst nach dem Einbau von 2
blaven Lagerschalen noch zu grof ist, missen die
Kurbelwelle auf das nachstmégliche Untermafl ge-
schliffen und Schalen der entsprechenden Untermaf-
klassen eingebaut werden.

Auf keinen Fall dirfen zur Verringerung des Lager-
spiels die Lagerdeckel abgeschliffen oder Blechstrei-
fen zwischen Lagerdeckel und Lagerschale beigelegt
werden.

Messen des Lagerspiels

Das Lagerspiel wird mit Plastigage gemessen. Plasti-
gage wird von folgenden Firmen geliefert:

1) The Perfect Circle Corperation
Hagerstown, Indiana/USA

2) Firma Karl-Heinz Ern
Motorenteile
Dusseldorf, Corneliusstrafie 65/67

Plastigage wird in 3 verschiedenen Stirken geliefert.
Fur Taunus-Motoren wird die Ausfihrung PG-1 (griin)
verwendet, da mit dieser Ausfihrung Spiele von
0,025— 0,076 mm gemessen werden kénnen.

Anleitung zur Verwendung von Plastigage.

1. Die zu messenden Teile mussen frei von Ol und
Schmutz sein. Die Lagerschale wird in den Lager-
deckel eingesetzt und ein Streifen Plastigage

etwa 6 mm auBerhalb der Mitte in die Lager-
schale gelegt (siehe Bild).

Um zu verhindern, da8 beim Messen des Haupt-
lagerspiels die Messung durch das Gewicht der
Kurbelwelle beeinfluflt wird, soll der Motor auf
die Zylinderkopfdichtfiache gestellt werden. Wird
das Lagerspiel bei eingebautem Motor gemessen,
mufl die Kurbelwelle méglichst nahe an dem zu
messenden Lager abgestitzt werden.

. Widhrend des Mefivorganges soll die Kurbelwelle

kurz hinter dem unteren Totpunkt stehen (etwa

30°). In dieser Stellung der Kurbelwelle wird der

Lagerdeckel mit Lagerschale und eingelegtem

Plastigage eingebaut, die Lagerdeckelschrauben

werden mit dem vorgeschriebenen Drehmoment

angezogen.

Beachte: Wéhrend des Mefivorganges darf die
Kurbelwelle nicht gedreht werden. Wird
das Plevellagerspiel gemessen, darf auch
das Plevel wéhrend des MefBvorganges
nicht bewegt werden.

- Lagerdeckel ausbauen. Der eingelegte Streifen

Plastigage befindet sich breitgedriickt entweder
in der Lagerschale oder am Kurbelwellenzapfen..

. Die Breite des flachgedriickten Plastigage wird

mittels der Skaleneinteilung auf der Plastigage-
packung direkt als entsprechendes Lagerspiel
gemessen. Auf der einen Seite der Verpackung
ist eine Skala in mm und auf der anderen Seite

in 1/000” aufgedruckt.

Plastigage an der breitesten Stelle messen, aber
auf keinen Fall mit der Hand berijhren.




Das vorgeschriebene Lagerspiel betragt:
Hauptlager Pleuvellager

1,51 Motor*)  0,015—0,053 mm  0,014—0,067 mm
1,71 Motor ~ 0,010—0,042 mm  0,010—0,042 mm
1,81 Motor 0,010—~0,050 mm  0,014—0,054 mm

*) Beim 1,5 | Motor werden nur rote Lagerschalen

eingebaut.

_ Konizitéit des Lagerzapfens

Konizitat des Lagerzapfens ist vorhanden, wenn ein
 Ende des flachgedrickten Plastigagestreifens breiter
ist als.das andere.

_ Ovalitéit des Lagerzapfens

~ Nach Durchfihrung der beschriebenen Messung
_ wird die Kurbelwelle um 90° verdreht und eine
weitere Messung vorgenommen.

_ Der Unterschied zwischen beiden Messungen ergibt
_ungeféhr die Ovalitdt des Kurbelwellenzapfens.

MaBe zur Bestimmung der UntermaBklassen bzw.
zur Nacharbeit von Kurbelwellen fir den Einbau
_ von UntermaB-Lagerschalen,

AuBler der Standard-Lagerung der Haupt- und Pleuel-
_ Lager gibt es verschiedene UntermaBklassen fir
Unter- und UbermaBe an Zylinderblock und Kurbel-
welle,

Nachstehende Abweichungen von den Standard-
MaBen kénnen auftreten:

Am Zylinderblock

Ubermaf der Kurbelwellenlagerbohrung (A)
und dazu gleichzeitig UntermaB der Fihrungs-
lagerbreite (B).

»B < L 4869
N I
© ...A ) B om
: 2 —
% U 72/'7}/&:

An der Kurbelwelle

Untermaf3 der Kurbelwellenlagerzapfen-Durch-
messer (C).

Ubermaf der Fihrungslagerbreite (D).
Untermafl der Pleuellagerzapfen-Durchmesser

(E).

" )
WD

Die UntermaBklassen der Lagerschalen ergeben sich
aus folgenden Maflen, die gleichzeitig die Schleif-
mafe fir die Nachbearbeitung der Kurbelwelle sind:

MaBe fir die Hauptlager

Kurbelwellenlagerzapfen-Durchmesser

Mafklasse ' Zapfendurchmesser (C)

Standard

Untermafl 0,127
Untermaf3 0,254
Untermaf3 0,635

56,980 — 57,000 mm
56,853 — 56,873 mm
56,736 — 56,746 mm
56,355 — 56,365 mm

In den UntermaBklassen 0,127 und 0,635 gibt es
aufer den Lagerschalen fir Fihrungslager mit Stan-
dardbreite auch Lagerschalen fir Uberbreite-Fijh-
rungslagerzapfen.

Fihrungslagerzapfenbreite (D)

Standard
Ubermaf3 0,381

I 33,000 — 33,050 mm
33,381 — 33,431 mm

Motorblécke, die mit auf der Olwannendichtfiéche
eingeschlagenen Buchstaben UE (UB) gekennzeichnet
sind (zusdtzlich werden seit einiger Zeit die Buch-
staben INL an der hinteren Zylinderkopfseite auf-
gespritzt), haben UbermaB-Kurbelwellenlagerboh-

rungen und gleichzeitig eine UntermafB3-Fihrungs-
lagerbreite.




WERKSTATT-HANDBUCH TAUNUS 17M P 3
SEPTEMBER 196%

)

5248

Kurbelwellenlagerbohrung (A)

Standard
Ubermaf3 0,381

60,620 — 60,640 mm
61,001 — 61,021 mm

Fohrungslagerbreite (D)

Standard
Untermaf3 0,260

29,317 — 29,367 mm
29,057 — 29,107 mm

Beachte: In die 1,7 und 1,8 | Motoren werden in der
Standardklasse und in der 1. Untermafiklasse
(Hauptlager = Untermaf3 0,127, Plevellager
= Untermaf3 0,254) blave und rote Lager-
schalen, in die 1,5 | Motoren werden dage-
gen nur rote Lagerschalen eingebaut.

Es wird nochmals darauf hingewiesen, daf3
keinesfalls TS-Lagerschalen (3-Stoff-Lager-
schalen) in normale 1,5 und 1,7 Liter-Moto-
ren eingebaut werden dirfen, da sich die 3-
Stoff-Lagerschalen mit dem Materialgefige

Fir diese Motorbldécke gibt es Lagerschalen zum
Einbau von Kurbelwellen mit Standard-Hauptlager-
zapfen-Durchmesser, sowie Kurbelwellen mit Haupt:
lagerzapfen-Durchmesser-Untermaf3 0,127.

MaBe fiir Pleuellager

MaBklasse Plevellagerzapfen @ (E)

Standard

Untermaf3 0,254
Untermafd 0,508
Untermaf3 0,762
Untermafd 1,016
Untermaf3 1,500

53,980 — 54,000 mm
53,726 — 53,746 mm
53,482 — 53,492 mm
53,228 — 53,238 mm
52,974 — 52,984 mm
52,450 — 52,500 min

Die Plevelbohrung wird nur mit einem StandardmaB
gefertigt.

der normalen Kurbelwelle nicht vertragen.
Mafllich wiirden diese Lagerschalen némlich
ohne weiteres passen. Dies ist besonders
bei den neueren Motoren zu beachten, da
ab Motor-Nummer 221 001 auch die norma-
len Motoren z. T. mit vollgegossenen Kur-
belwellen ausgeristet werden. Die TS-Kur-
belwellen sind an einem aufgegossenen ,C”
am hinteren Kurbelarm zu erkennen. Nur
der SpezialguB dieser Kurbelwellen gibt die
Gewdhr, daB die 3-Stoff-Lagerschalen nicht
innerhalb kurzer Zeit zerstért werden.,




Einbau der Nockenwelle

1. VentilstoBel in gleicher Reihenfolge wie ausge-
. baut einsetzen.

2. Halteplatte auf Nockenwelle schieben, Zahnrad
aufpressen (ist das vorher gemessene Nocken-
wellenldngsspiel zu grof3, Halteplatte erneuern).
Schraube fur Nockenwellen-Zahnrad festziehen.

Nockenwelle in den Motorblock einsetzen.

Halteplatte mit 2 Schrauben festschrauben.

. aid

“Einbuu der Kurbelwelle

Die Kurbelwelle ist in drei Kurbelwellenlagern ge-
""\\\"'\Idgerf,'von denen das mittlere die Bewegung der
Kurbelwelle in Langsrichtung begrenzt.
 Das hintere Kurbelwellenlager ist mit Asbestschnur
__gegen Olaustritt abgedichtet. Wenn die im Zylinder-
block und Kurbelwellen-Lagerdeckel eingelegte Dich-
___ tung erneuert werden soll, missen die Halften auf
~ dem Grund der Nuten anliegen, ehe die iiberstehen-
den Enden mit den Trennfléchen bindig geschnitten
 werden,

1. Lagerschalen einlegen. Die Ausklinkungen der
 Lagerschalen missen in die entsprechenden Nu-
_ten im Zylinderblock und in den Kurbelwellen-
Lagerdeckeln eingelegt werden.

2. Kurbelwelle reinigen, Olkandle mit passendem
Draht durchstofBen und mit PreBluft durchblasen.
Samtliche Kurbelwellen- und Plevellagerzapfen
auf Abnutzung untersuchen.

Schraube mit Mutter, einer Scheibe und eines
Rohrstickes wie im Bild gezeigt aufgeprefit.

1.= Schraube 3 = Scheibe
2= Mutter 4 = Rohrstiick

. 4. Kurbelwellenlagerzapfen eindlen, Einstellmarken
von Kurbelwellen- und Nockenwellenzahnrad
Ubereinstellen und Rdder in Eingriff bringen.
Kurbelwelle in den Zylinderblock legen, mittleren

3 Das Kurbelwellen-Zahnrad wird mit Hilfe einer

ZUSAMMENBAU DES MOTORS

Kurbelwellen-Lagerdeckel aufsetzen und mit 2
Dehnschrauben leicht festziehen.

5. Kurbelwelle mehrmals drehen und Kurbelwellen-
Lagerdeckel mit Schalen durch einige leichte
Schlége mit dem Kunstharzhammer auf beide
Enden der Kurbelwelle ausrichten.

6. Seitendichtungen in den hinteren Kurbelwellen-
Lagerdeckel einsetzen.

1 = Lagerdeckel = Seitendichtung

7. Vorderen und hinteren Kurbelwellen-Lagerdeckel
aufsetzen und ebenfalls nur leicht festziehen.

8. Samtliche Dehnschrauben mit vorgeschriebenem
Anzugsdrehmoment festziehen,

Einbau der Kolben
Beachte: Die Pleuelstangen sind nach Gewichtsklas-
sen auf dem Steg mit Farbpunkten markiert.
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Innerhalb eines Satzes dirfen nur Pleuelstangen von
gleicher Anzahl und Farbe der Punkte verwendet
werden. Die Farbpunkte (blau oder rot) am kleinen
Auge der Pleuelstangen dienen zur Kennzeichnung
der Kolbenbolzenbohrung und missen in Plevel-
stange, Bolzen und Kolben ibereinstimmen.
Plevelstange und Pleuelkappe sind seitlich am grofen
Plevelauge mit Zahlen von 1 bis 4 gekennzeichnet.
Nach der Montage missen die Zahlen von Pleuel-
stange und Pleuelkappe bereinander stehen. Plevel
«1" gehért zum ersten Zylinder. Im grofien Auge der
Plevelstange ist eine Bohrung, die sich von innen nach
auBen disenartig verjingt, beim Einbau frei sein und
mit der Bohrung in der Lagerschale Gbereinstimmen
muf3.

W367/N

2 = Plevelmutier

1 = Spritzbohrung

Die Kolben tragen auf dem Boden das Klassenkenn-
zeichen (A, B oder C) und einen Richtungspfeil, der
beim eingebauten Kolben nach vorne zeigen muB.
Kolben-UbergréBen sind mit den Zahlen 0—3 auf
dem Kolbenboden beim Klassen-Buchstaben gekenn-
zeichnet und bedeuten:

0 = Ubergrofie 0,05 mm

1 = Ubergréfe 0,5 mm

2 = UbergréBe 1,0 mm

3 = Ubergréfle 1,5 mm
Die Kolbenbolzen haben im Kolben festen Haftsitz.
Die Kolben missen vor dem Montieren der Kolben-
bolzen im Olbad oder auf einer Heizplatte auf ca.
80° C erwdrmt werden.

1. Kolben auf Plevelstangen montieren.
2. Sicherungsringe fir Kolbenbolzen einsetzen.
3. Kolbenringe aufziehen.

Beachte: Bevor die Kolbenringe auf die Kolben
aufgezogen werden, soll die KolbenringstoB3breite

2?'?31!0

geprift werden. Dazu werden die Kolbenringe
einzeln und rechtwinklig in die entsprechende
Zylinderbohrung gesteckt.
KolbenringstéBBe um ca. 120° zueinander ver-

cetzen.

4348/8

3 = Oldichtrin

Kompressionsring {Minutenring)
4 = Invarstreifen

= ; Kompressionsring (Nasenring)
Plevelkappen abnehmen, Lagerschalen einlegen.
Plevelstangen mit Kolben in Zylinderbohrung ‘
einfihren. (Kolbenringe mit Spannband G 6153 A
spannen.)

6. Plevellager leicht mit Motord! élen, Plevelkappen

mit Lagerschalen aufsetzen. Pleveldehnschrauben

einschrauben und auf vorgeschriebenes Drehmo-
ment festziehen.

U N et

Stirnraddeckel und Keilriemensche'ibe montieren,

1. Dichtringlippen im Stirnraddeckel dirfen nicht
beschadigt sein. Dichtfidchen am Zylinderblock
und Stirnraddeckel leicht mit Fett bestreichen,




Dichtung auf die Zylinderblockfidche fir Stirnrad-
deckel legen. Stirnraddeckel auflegen.

34y

Scheibe 4 = Gewindeleiste
Riemenscheibe 5 = Dichtring
6 = Dichtung

2. Keilriemenscheibennabe aufen leicht fetten, auf
den Kurbelwellenzapfen und mit Drehbewegung
durch den Dichtring schieben.

~ Olpumpe und Olwanne montieren

1. Olpumpe im Kurbelgehduse anschrauben.

2. Neue Dichtung auf Olwanne legen und diese zu-
sammen- - mit der Gewindeleiste anschrauben.
(Nach Erreichen der Oltemperatur von 80° C, Ol-
wannenschrauben nachziehen.) Entliftungsrohr
mit einer Olwannenhalteschraube am Zylinder-
block befestigen.

Schwungrad und Kupplung montieren

_Einbau der Ventile und Montage des Zylinderkopfes

1 = Ventil-
feder-
keile

2 = Feder-
teller

3 = Ventil-
feder

4 = Ventil

5 = Schirm-
dichtung

1. Ventile in der Reihenfolge wie ausgebaut, ein-
bauen. Ventile und Ventilfihrungsbohrungen auf
Verschleifl prifen, evtl. Ventilfshrungsbohrungen
und Ventilsitze aufarbeiten.

Beachte: Ventilfihrungsbohrungen vor Ventil-
sitzen bearbeiten.

£

Ubergréflen-Reibahlen G-6085-B bis E fir die
unter ,Technischen Daten” aufgefihrten Ventile
benutzen. Zur Bearbeitung von Ventilsitzen wer-
den folgende Werkzeuge benétigt:
Fraserfohrung mit Spannhilse GB 316-AB
Ventilsitzfréaser 45° Einla3 GB 317 A
Ventilsitzfréser 45° AuslaB GB 317 B
Korrekturfréser 75% Einla3 GB317P 1
Korrekturfraser 75° AuslaB GB 317 P2
Korrekturfraser 117 Einlaf GB317T1
Korrekturfraser 11° AuslaBGB317 T2

Bei allen Frésarbeiten ausreichend Petroleum ver-
wenden.,

Beachte: Beim Nachfrasen der Ventilsdtze nur
so viel Material abnehmen, wie eben notwendig.
Nachfréastiefe max. 1T mm.

2710N

f = Ventilsitzbreite e = Sitztiefe 1 = Nachfriistiefe = 1 mm

Ventilfederdruck nach den Werten in dem Ka-
pitel ,Technische Daten” prifen.

Beim Einbau der Ventile dasselbe Werkzeug
benutzen wie beim Ausbau.
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2. Zur besseren Montage des Zylinderkopfes und
der Dichtung 2 Fihrungsbolzen wie abgebildet
verwenden.

1= Fﬁhrunsbolzen

3. Zylinderkopfschrauben in abgebildeter Reihen-
folge mit vorgeschriebenem Drehmoment fest-

7@%@@@ )
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4. Thermostat einbauen, Wasserrohr an Zylinder-
kopf schrauben.

5. StéBelstangen in der Reihenfolge wie ausgebaut
einsetzen.

6. Kipphebelbécke aufsetzen, Olrohr mit neuen
Gummi-Dichtringen oben und unten einsetzen.
Halter fir Olrohr beilegen und alle Schrauben
festziehen.

Olrohr 3 = Gummidichtring
La 4 = Gummidichiring

Ventilspiel mit Hilfe der Ventilspiellehre GD 22-A
einstellen,

Die Ventileinstellehre wird erleichtert, wenn -achk
stehendes Schema beriicksichtigt wird:
Wenn sich die Ventile des 4. Zylinders sber-
schneiden (d. h. diese beiden Ventile bewegen
sich gleichzeitig in entgegengesetzten Richtun-
gen), dann Ventile des 1. Zylinders messen.
Ventile des 3. Zylinders Uberschneiden,
Ventile des 2. Zylinders messen ;
Ventile des 2. Zylinders Uberschneiden,
Ventile des 3. Zylinders messen;
Ventile des 1. Zylinders iiberschneiden,
Ventile des 4. Zylinders messen.

Einbau des Verteilers

Zum Einbau des Verteilers mu3 der Kolben des ersten
Zylinders auf O.T. und Zindzeitpunkt stehen.

1. Hierzu Kurbelwelle drehen, bis die Kerbe in der
Kurbelwellenriemenscheibe mit dem Zeiger am
Stirnraddeckel Ubereinandersteht und.die Ventile

des 4. Zylinders uberschneiden.

2 = Kerbe




2. Schlitz in der Zwischenwelle an der Olpumpe
mii_einem Schraubenzieher wie Abb. zeigt aus-
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3. Zundverteilerkappe abnehmen. Strichmarke auf
dem Zindverteilerldufer mit der Kérnerschlag-
Markierung auf dem Zindverteilergehduse-Rand
Ubereinanderstellen.

Verteilerlidufer-Marke 4= Verteilerklemmschraube
Strichmarke 5 = Zapfenschraube zum
Zwischenplatte Zwischenlager

1 =
2 =
3=
6. Zapfenschraube am Zindverteilerzwischenlager

festziehen. Nach Einstellung des Zindverteilers

mittels einer Priflampe (siehe unter Kapitel ,Elek-
trik”) restliche Schrauben festziehen.

7. Korkdichtung fir Zylinderkopfhaube auflegen
und Zylinderkopfhaube montieren.,

Kraftstoffpumpe einsetzen

tldufer-Marke: 4 = Bohrung im Zwischen-
= Punktmarke lager
3 = Strichmarke 5 = Bohrung fiir Zapfen-
schraube

4 Zwischenlager am Zindverteilerschaft drehen,
~ bis die Bohrung darin nach dem Einbau des
Zindverteilers mit der entsprechenden Bohrung
im Zylinderblock Gbereinstimmt:

4384

/vq M . 3 . . k . _ e ; ‘ AN o
Zindverteiler vorsichtig in den Zylinderblock ein — Isolierplatte 3 = Dichtung

fihren. (Strichmarke auf dem Gehduserand muB
zur Befestigungsschraube der Verstellplatte hin
zeigen.) Verteiler-Antrieb mit Nockenwelle und Wasserpumpe und Liifter einbauen
Olpumpen-Zwischenwelle in Eingriff bringen.

Die Strichmarke auf dem Zindverteiler muB jetzt Beachte: Die Befestigungsschrauben fir die Wasser-
mit der Strichmarke auf dem Zundverteilerge- pumpe ragen in den Kihlmantel des Zylinderblocks
hduserand Ubereinstimmen. hinein und sollen mit Dichtmasse eingesetzt werden.

1 = Dichtung
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Auf diese Schrauben werden an Stelle von Feder- Vg(gusgr anbaven
ringen Kupfer- oder Alu-Ringe beigelegt.

1= Dichtung 2 = Heizflansch 3 = Dichtung

Unterdruckleitung (Vergaser — Zindverteiler) an-
bauen.

Lichtmaschine und Lifter-Keilriemen anbauen

1 .« Lifterfligel ,vorne” 4 = Wasserpumpe _
2 = Zwischenstiick 5 = Lifterflugel  hinten”
3 = Riemenscheibe

L

Ansaugrohr und Auspuftkrimmer anbaven

S

i

Nachspannlasche 3 = AnschiuB DF

1 =
2 = Halter 4 = AnschluB D+
5 = AnschiuB D —

Nach dem Zusammenbau Motor im erhéhten Leer-

1 = Ansaugrohr 3 = Halteblech lauf laufen lassen und sémtliche Dichtungen und
2= D?";"R%spuﬁkr%;m')e':mung Schlauchanschlisse auf Undichtigkeiten priifen.




- ALLGEMEINES
nsaugrohr und Auspuffkrimmer bilden, am Motor
_ angeschraubt, eine Einheit.

/s 3
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l‘\ = Ansauvgrohr 2 = Auspuffkrimmer
3 = Vorwirmkammer

Zur genauen Montage ,Ansaugrohr an Zylinder-
kopf* werden Fishrungsringe in die Ansaugkandle

1= Rohrfutter
2 = Dichtring Mutter

AUSPUFFSYSTEM

QBN

eingesetzt. Der Auspuffkrummer beheizt den Ab-
schnitt des Ansaugrohres unierhalb des Vergasers.
Bei der Montage des vorderen Auspuffrohres an den
Auspuffkrimmer missen die gezeigten Teile ver-
wendet werden.

Das vordere und mittlere Auspuffrohr ist mit dem
vorderen und hinteren Auspufftopf verschweiflt. Das
hintere Auspuffrohr ist mit einer Schelle am Aus-
trittsstutzen des hinteren Auspufftopfes befestigt. Ge-
tragen wird die Auspuffanlage am mittleren und
hinteren Auspuffrohr mit Stegschlaufen von der Bo-
dengruppe.

Zum spannungslosen Einbau der Auspuffanlage st
in das Halteblech des hinteren Auspuffrohres ein
Langloch gestanzt.

AUSPUFFKRUMMER
BEIM RECHTSLENKER
Bei den rechtsgelenkten 17 M-Fahrzeugen wird ein
anderes Kupplungsgehduse montiert, mit der Flansch-
bohrung fir den Anlasser an der linken Motorse;le.
Der Auspuffkrimmer hat deshalb die abgebildete,
abgedinderte Form.

1 - Anlasser



