P Der Sechszylindermotor

Der Sechszylindermotor besitzt einen Hubraum
von 3,8 Liter mit einer PS-Stirke von 85 PS, oder
4,2 Liter mit einer PS-Starke von 110 PS. Die ge-
nannten PS-Starken sind typische Angaben, die
auf Baujahr 1977 bezogen sind. Ausfiihrungen
anderer Baujahre haben unterschiedliche PS-
Starken, von denen einige in der Mass- und Ein-
stelltabelle (Kapitel 19) angegeben sind. Es han-
delt sich um einen Reihenmotor mit hingenden
Ventilen. Die Zylinder sind von vorn nach hinten
numeriert. Die Kurbelwelle dreht sich, von hinten
gesehen, nach links und wird in sieben zweiteili-
gen Lagern gelagert. Die Nockenwelle lauft in vier
Lagern, die, als Biichsen ausgebildet, in den Zy-
linderblock eingezogen sind. Aufgrund der Ahn-
lichkeit der beiden Motoren werden sie zusam-
men beschrieben. Zu beachten ist, dass seit
1977 Motoren mit unterschiedlichen Zylinder-
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Bild 1 Lage der Moternummaer beim Sechszylindermotor.

1 Zylinderkopf
2 Zandkerze Nr. 3
3 Zandkerze Nr. 2
4 Zylinderbiock

kopfen gebaut werden. Bei einer Ausfiihrung be-
findet sich der Warmefuhler fiir das Fernthermo-
meter an der Vorderseite des Motors, wahrend bei
der anderen Ausfiihrung der Warmefihier sich an
der linken Seite, hinten am Zylinderkopf, befin-
det. Bei einigen Reparaturen ist dies wichtig und
es wird spéter darauf hingewiesen. Unterschiede
liegen in Zylinderkopf, Kolben und Hohe des Zy-
linderblocks vor.

Die Motornummer ist auf der rechten Seite des
Zylinderblocks zwischen der zweiten und dritten
Zindkerze eingezeichnet, wie es aus Bild 1 er-
sichtlich ist. Beim Bestellen von Ersatzteilen ist
diese Nummer immer anzugeben. Dadurch wird
gewdhrleistet, dass Sie die richtigen Teile erhal-
ten.

Einige Motoren verlassen das Werk mit Uber-
grosse- oder Untergrosse-Bauteilen und der Mo-

Bild 2 Lage der Ubergréssen- und Untergréssenkennzeichnung
beim Sechszylindermotor.

1 Zundverteiler

2 Zindspule

30 Buchstabencode
4 Otfiltersockel



tor ist mit einer entsprechenden Kennzeichnung

auf einer Flache des Zylinderblocks zwischen der

Zundspule und dem Ziindverteiler versehen. Es

handelt sich dabei immer um Buchstaben, die die

folgende Bedeutung haben:

— B = AlleZylinderbohrungen Ubergrosse.

— M = Alle Hauptlagerzapfen Untergrosse.

— P = Alle Pleuellagerzapfen Untergrésse.

— C = Alle Nockenwellenlagerbohrungen Uber-
grosse.

Bild 2 zeigt ein Beispiel, welches bedeutet, dass

alle Lagerzapfen der Kurbelwelle auf Untergrosse

geschliffen sind.

P> Aus- und Einbau des Motors

Der Motor wird ohne Getriebe aus dem Fahrzeug
herausgehoben. Es braucht nicht besonders er-
wahnt werden, das ein kraftiges und sicheres He-
bezeug zum Herausheben erforderlich ist. Das
Fahrzeug muss ebenfalls aufgebockt und auf si-
chere Bocke gesetzt werden, um alle an der Un-
terseite erforderlichen Arbeiten durchfithren zu
kénnen.

HINWEIS: Bei der folgenden Beschreibung
erwdhnen wir den Ausdruck «CJ», womit
gemeint ist, dass es sich um den offenen
oder mit Verdeck versehenen Geliandewa-
gen handelt. «Ausser CJ» wiirde deshalb
bedeuten, dass damit alle anderen Ausfih-
rungen in der Jeep-Baureihe gemeint sind.

Kiihlanlage ablassen.

Bei allen Ausfihrungen, ausser CJ, mit einem
Bleistift die Umrisse der Motorhaubenschar-
niere am Blech anzeichen, die Scharnier-
schrauben I6sen, die Motorhaube herunterhe-
ben und an sicherer Stelle ablegen.

Luftfilter ausbauen.

Kraftstoffleitung an der Kraftstoffpumpe ab-
klemmen und das Ende der Leitung in geeig-
neter Weise zustopfen, um Auslaufen von
Kraftstoff zu vermeiden. Ebenfalls die Riick-
laufleitung an der Schlauchverbindung des
Rahmens trennen.

Heizungsschlauche an der Vorderseite des
Motors bei CJ-Ausfiihrungen, von der Hei-
zung bei allen anderen Modellen abschlies-
sen.

Batterie abklemmen.

Gaszug vom Motor abschliessen.

Leitungen der Drehstromlichtmaschine vom
Motor abklemmen und auf eine Seite legen.
Alle Unterdruckleitungen, soweit vorhanden,
zwischen Spritzwand und Motor mit Kleb-
streifen kennzeichnen und danach vom Motor
abschliessen.

Batterie, mit Ausnahme der CJ-Ausfiihrun-
gen, ausbauen.

Falls eine Kihlerverkleidung eingebaut ist,
diese ausbauen und danach den Kiihler und
den Ventilator ausbauen. Eine Schraube wie-
der in die Riemenscheibe eindrehen, nach-
dem der Ventilator abgeschraubt wurde, um
die Riemenscheibe mit den Schraubenls-
chern in der Wasserpumpe in Flucht zu hal-
ten.

Leitung des Anlassers abklemmen und den
Anlasser ausbauen.

Auspuffrohr abschrauben.

Bei eingebautem Wechselgetriebe die
Schrauben zwischen Getriebe und Motor an
der Unterseite I16sen. Bei dieser Gelegenheit
ebenfalls das Gestange der Kupplungsbetiti-
gung und das Abdeckblech ausbauen.

Bei eingebauter Getriebeautomatik das Ab-
deckblech des Getriebes abschrauben, den
Drehmomentwandler und die Antriebs-
scheibe in geeigneter Weise zueinander kenn-
zeichnen, damit sie beim Einbau wieder zu-
sammenkommen.

Schrauben der Antriebsplatte 16sen. Der Mo-
tor ist dabei langsam durchzudrehen, bis jede
Schraube in der Offnung fiir den Anlasser er-
scheint. Eine Stecknuss mit einer Verlange-
rung ist zum Losen der Schrauben erforder-
lich.

Schrauben zwischen Wandlergehiuse und
Motor l6sen.

Schrauben der Olwanne entfernen, um die Ol-
kGhlerleitungen des Getriebes zu befreien.
Einen Wagenheber unter das Getriebe unter-
setzen und dieses leicht anheben.

Falls eine Servolenkung eingebaut ist, die
Schlauche an der Lenkung abschliessen und,
mit den Anschlissen nach oben weisend, am



Motor so festbinden, dass keine Flussigkeit
herauslaufen kann.

@ Bei Ausfiilhrungen mit Klimaanlage das Kihl-
mittel der Anlage ablassen und alle An-
schliisse vom Kompressor ldsen.

® Motor mit Seilen oder Ketten sicher anhan-
gen und aus den Aufhdngungen heben, bis
die Motoraufhdngungen vom Rahmen abge-
schraubt werden kdnnen. Motor nach vorn
ziechen, bis die Kupplungswelle aus dem Ein-
griff mit der Mitnehmerscheibe kommt, und
danach nach oben herausheben.

Der Einbau des Motors geschieht in umgekehrter
Reihenfolge wie der Ausbau. Motor vorsichtig in
den Motorraum hineinheben. Um diese Arbeit zu
erleichtern, sollte man die rechte Motoraufhén-
gung vom Block abschrauben.
Motor in eine Hohe mit dem Getriebe bringen und
so nach innen dricken, dass die Mitnehmer-
scheibe in Eingriff mit der Kupplungswelle
kommt. Auf keinen Fall das Gewicht des Motors
auf der Welle ruhen lassen. Der Motor solite sich
leicht gegen das Getriebe schieben lassen und
der verbleibende Spalt sollte sehr klein sein.

Motoraufhdngung wieder am Block anschrauben

und Motor in die richtige Lage senken. Alle Mut-

tern und Schrauben der Aufhdngungen an Block
und Rahmen anziehen. Darauf achten, dass das

Masseband mit untergelegt wird.

Bei eingebautem Wechselgetriebe die Einstel-

lung der Kupplung kontrollieren und falls erfor-

derlich einstellen.

Beim Anbringen der Motorhaube die Scharniere

entsprechend den Kennzeichnungen am Motor-

haubenblech anschrauben und die Haube einige

Male schliessen und 6ffnen, um zu kontrollieren,

ob sie einwandfrei sitzt.

> Reparatur und Uberholung
des Motors

Da es nur in den seltensten Fallen notwendig sein
wird, den Motor vollkommen zu zerlegen, be-
schreiben wir in den nachsten Kapiteln den Aus-
und Einbau sowie die moglichen Reparatur-
arbeiten von einzelnen Teilen des Motors. Be-
stimmte Hinweise werden gegeben, welche Teile
ausgebaut werden missen, um an einen be-
stimmten Teil heranzukommen, und das betref-
fende Kapitel ist immer durchzulesen, um die Ar-
beiten durchzufiihren.

Zylinderkopf

Wie bereits erwdhnt, kann einer von zwei ver-
schiedenen Zylinderképfen montiert sein und
man kann diesen an der Lage des Warmefihlers
fir das Fernthermometer erkennen

Falls die Auslassventile mit «Rotocaps» (Dreh-
kappen) versehen sind, missen die Auslassven-
tile beim Erneuern des Zylinderkopfes ebenfalls
erneuert werden.

Ausbau des Zylinderkopfes

@ Kuhianlage ablassen.

@ Schiduche am Thermostatgehause abschlies-
sen.

@ Zylinderkopfhaube abschrauben und mit der
Dichtung herunternehmen. Dazu den Luftfil-
ter abschrauben und den Beliftungsschlauch
entfernen. Unterdruckleitung des Ziindvertei-
lers abschliessen und die Kraftstoffleitung von
der Pumpe abschliessen und in geeigneter
Weise zustopfen. Kraftstoffleitung auf eine
Seite drehen, so dass die Haube abgenom-
men werden kann. Das Beliiftungsventil aus
der Gummittille in der Zylinderkopfhaube her-
ausnehmen und die Schrauben, die Haube
und die Dichtung vom Kopf abnehmen.

@® Kipphebelmechanismus abschrauben. Dazu
die beiden Schrauben (1) in Bild 3 des
Briickenstiickes (2) langsam lbers Kreuz 16-

Bitd 3 Ansicht der Kipphebelbefestigung.

1 Kipphebelschraube
2 Briickenstick

3 Kipphebel

4 Kipphebelbock

5 Stdsselstange



Bild 4

Anzugsreihenfolge der Zylinderkopfschraube beim Sechszylinder-
motor.

sen, so dass die Brickensticke nicht durch
ungieichmissigen Druck gebrochen werden
kénnen. Die Briicken und die beiden dazuge-
horigen Kipphebel herunternehmen und in
Ausbaureihenfolge an sauberer Stelle able-
gen.

@ Die Stosselstangen (5) der Reihe nach aus den
Bohrungen herausziehen und mit den ent-
sprechenden Kipphebeln zusammenhalten.

® Ansaug- und Auspuffkrimmer abschrauben.
Diese befinden sich auf der linken Seite des
Motors. Zu beachten ist, dass zwischen Aus-
puffkrimmer und Zylinderkopf keine Dich-
tung verwendet wird.
Zum Ausbau der Krimmer den Bellftungs-
schlauch vom Vergaser abschliessen, und,
falls vorhanden, die elektrische Leitung des
Leerlauf-Absperrventiles abklemmen. Den
Unterdruckschlauch vom Ansaugkrimmer,
und, je nach Ausfiihrung, alle anderen ange-
schlossenen Schiduche und elektrischen Ka-
bel nach Kennzeichnung abschliessen. Bei
eingebauter Servolenkung den kompletten
Montageblgel abschrauben und ohne Ab-
schliessen der Schliuche die Pumpe ab-
schrauben und zur Seite legen. Bei eingebau-
ter Klimaanlage die Spannrolle fiir den
Riemenantrieb vom Zylinderkopf abschrau-
ben. Auspuffrohr vom Krimmer abschrauben
und die Schrauben, Muttern und Klemm-
stiicke der Krimmer l6sen. Krimmer abneh-
men und die Dichtung unter dem Ansaug-
krimmer und dem Zylinderkopf wegwerfen.

® Keilriemen der Drehstromlichtmaschine nach
Lockern der Aufhdngungen abnehmen (nur
bei eingebauter Klimaanlage) und den Lager-
bock des Kompressors abschrauben und auf
eine Seite legen.

Leitung vom Ziindverteiler abklemmen.
Zindkabel von den Kerzen abziehen.
Zindspule zusammen mit der Halterung ab-
schrauben.

Zylinderkopfschrauben in umgekehrter Rei-
henfolge wie in Bild 4 gezeigt gleichmassig
und Ubers Kreuz lockern.

@ Zylinderkopf nach oben vom Block herunter-
heben. Zylinderkopfdichtung abnehmen.
Ehe irgendwelche Arbeiten durchgefiihrt werden,
sind die Dichtflachen des Zylinderkopfes und
-blocks griindlich zu reinigen. Olkohlereste aus
den Verbrennungskammern und den Ober-
flaichen der Kolbenboden vorsichtig mit einem
Schaber oder einer Drahtbiirste entfernen. Beim
Erneuern einer Zylinderkopfdichtung zum Bei-
spiel sind keine weiteren Zerlegungsarbeiten er-
forderlich, so dass diese Arbeiten peinlich genau
durchzufiihren sind. In diesem Fall ebenfalls ein
Stahllineal auf die gut gereinigte Flache des Zylin-
derkopfes auflegen und mit einer Fiihlerlehre den
Lichtspalt zwischen Lineal und dem Kopf ausmes-
sen und mit den Hochstangaben in Kapitel 19

Bild 5 Die Teile eines Ventils beim Sechszylindermotor. im Aus-
schnittist die Drehkappe bei bestimmten Auslassventilen gezeigt.

1 Ventilkegelhaiften
2 Ventilfeder

3 Ventilfedersitz

4 Qldichtring

5 Auslassventil

6 Drehkappe



vergleichen. Weitere Angaben bei Erneuerung
des Zylinderkopfes sind in Kapitel 2.2.1.8 ange-
fihrt.

2.2.1.2 Zerlegung des Zylinderkopfes

Zum Ausbau der Ventile ist ein Ventilheber erfor-
derlich, mit welchem die Ventilfedern zusammen-
gedriickt werden. Die beiden Ventilkegelhalften
herausnehmen und den Ventilheber langsam zu-
ricklassen. Oberen Ventilfedersitz, Ventilfeder,
unteren Sitz, den Oldichtring und das Ventil aus
der Bohrung entfernen. Alle Teile zusammen-
halten. Ventile kénnen in Ausbaureihenfolge
durch den Boden einer umgekehrten Papp-
schachtel gestossen werden. Eine Nummer ge-
gen das Ventil schreiben, so dass man schnell
weiss, um welches Ventil es sich handelt. Bild 5
zeigt die Einzelteile eines Ventils. Die gezeigte
Drehkappe ist nur bei den Auslassventilen (falls
verwendet) eingebaut.

Mit Drehkappen verwendete Ventilfedern sind
kirzer als Normaifedern. Ebenfalls werden bei
diesen Ausfuhrungen getrennte untere Ventilfe-
dersitze verwendet (Bild 5), die bei anderen Aus-
fihrungen nicht vorhanden sind. Die Ventil-
schaftdichtringe miissen immer erneuert werden,
wenn das Ventil ausgebaut wurde.

2.2.1.3 Uberholen des Zylinderkopfes

Alle sichtbaren Olkohlereste von den Verbren-
nungskammern, Ventilkandlen, Ventilschiften
und dem Zylinderkopf entfernen. Zylinderkopffia-
che vorsichtig von Schmutz und Dichtungsmasse
reinigen und die Fldche zwischen den Bohrungen
fur den Kiithlwasserdurchfluss sorgfaltig auf Riss-
stellen kontrollieren.

2.2.1.4 Ventile

Nachdem alle Ventile gereinigt wurden, sind sie
auf Wiederverwendbarkeit zu kontrollieren. Ven-
tile mit verbogenen Schéaften oder abgebrannten
Tellern missen erneuert werden. Ventilschaft-
durchmesser ausmessen und mit den Angaben in
Kapitel 19 vergleichen.

Falls erforderlich, die Ventilteller in einer Ventil-
schleifmaschine auf 30° (Einlassventile) oder
44 5° (Auslassventile) nachschleifen. Nur soviel
Material abnehmen, um eine gute Sitzflache her-
zustellen. Nach dem Abschleifen die Abdichtung
des Ventils kontrollieren (vorher Sitze wieder be-
triebsfertig machen, siehe unten). Dazu den Ven-

Bild 6

Ansicht eines Ventils im Ventilsitz. Im oberen Bild ist ein vor-
schriftsmissiger Sitz gezeigt. Das untere Bild zeigt, wie der Sitz
nicht sein sollte. Die Pfeile weisen auf die Kante des Ventiltellers.

tilsitzring ringsherum mit Bleistiftstrichen (in Ab-
stinden von 1,0 mm) anzeichnen und das
betreffende Ventil einsetzen. Danach das Ventil
um ca. 5 mm nach links und rechts drehen und
wieder herausziehen. Die Sitzflache sollte jetzt
vollkommen frei von den Bleistiftstrichen sein. Zu
beachten ist, dass die Ventiltellerkante nach dem
Schieifen der Ventile immer noch einen Wert von
0.8 mm haben muss. Bild 6 zeigt, wie ein Ventil
aussehen muss und wie nicht.

2.2.1.5 Ventilfiihrungen

Innenseite der Fihrungen mit einer Rundbiirste
reinigen und den Innendurchmesser der Flihrun-
gen ausmessen, falls ein Innenmikrometer zur
Verfligung steht. Falls dies nicht der Fall ist, kann

Bild 7

Ausmessen des Spiels der Ventilfithrungen mit einer Messuhr.
Ventil hin- und herbewegen und Anzeige ablesen.



man die Messung mit einer Messuhr durchfiih-
ren, wie es aus Bild 7 ersichtlich ist.

Dazu das Ventil in die Bohrung einsetzen und so-
eben aus dem Ventilsitz herausheben. Ventil-
schaftende nach einer Seite driicken und die
Messuhr auf Null stellen. Danach das Ventil auf
die andere Seite driicken und die Messuhr able-
sen. Falls die Anzeige nicht zwischen 0,025 bis
0.076 mm liegt, ist die Fibrung untauglich.
Ventilfihrungen sind in den Zylinderkopf einge-
arbeitet und kdnnen nicht erneuert werden. Ven-
tile sind jedoch mit Ubergrésse-Schaften erhiilt-
lich (0,076/0,38/0,76 mm) und die Fihrungen
konnen entsprechend aufgerieben werden, um
die neuen Ventile aufzunehmen. Immer versu-
chen, zuerst die Ventile mit den kleinsten Uber-
grosse-Schaften zu verwenden.

2.2.1.6 Ventilsitze

Verbrannte oder ausgebrochene Ventilsitze miis-
sen nachgefrdst werden, um eine einwandfreie
Abdichtung zwischen Ventilteller und Ventilsitz
zu erhalten. Die Ventilsitze sollten auf einen Win-
kel von 30° (Einlassventile) oder 45° (Auslass-
ventile) nachgeschliffen werden. Nur so wenig
wie méglich Material abfrasen, so dass der Sitz
soeben gesidubert wird. Im allgemeinen ist der
Sitz vorschriftsmassig nachgefrést, wenn rings-
herum ein matter Ring vorhanden ist. Beim Fri-
sen sehr vorsichtig vorgehen, um keine Ratter-
marken zu hinterlassen.

Zu beachten ist die Breite des Ventilsitzes, die zwi-
schen 1,02 und 1,52 mm liegen muss. Um die
Sitzbreite zu verringern, ist ein 15° - und ein 60° -
Fréser zu verwenden, mit denen man den Sitz ent-
weder von oben oder von unten schmaler machen
kann,

Die Ventile kénnen abschliessend eingeschliffen
werden. In diesem Fall folgendermassen vorge-
hen:

® Etwas feine Schleifpaste gleichmassig um das
einzuschleifende Ende auftragen, ohne dass
die Paste dabei an den Schaft oder andere
Teile gelangt. Ventil in den Sitz einsetzen und
mit einem Sauger das Ventil einschleifen.

® Das Ventil nie mehr als Y Umdrehung nach
rechts und danach nach links verdrehen.
Nach einer Weile das Ventil anheben, um eine
Viertelumdrehung versetzen und erneut ein-
schleifen.

ACHTUNG: Niemals das Ventil in einer
Richtung einschleifen, da andernfalls Riefen
im Ventilsitz entstehen kénnen.

@ Ventil einschleifen, bis ein schinaler Ring am
Ventil und am Ventilsitz entstanden ist.

® Ganz gleich, ob die Ventilsitze nachgefrist
oder die Ventile eingeschliffen wurden, ist der
gesamte Zylinderkopf abschliessend griund-
lich auszuwaschen, um alle Reste der Schmir-
gelpaste oder Spine zu entfernen.

@ Abdichtung der eingeschliffenen Ventile kon-
trollieren, wie es vorhin beschrieben wurde.

2.2.1.7 Zusammenbau des Zylinderkopfes
Nochmals kontrollieren, dass alle Teile grundlich
sauber sind. Ventilschifte mit Ol einschmieren
und in die Filhrungen einsetzen, aus welchen sie
gekommen sind oder in welchen sie eingeschlif-
fen oder eingefrast wurden.

Falls vorhanden, die Federsitze der Auslassventile
einsetzen und neue Ventilschaftdichtringe auf die
Ventilschifte aufdriicken, ohne sie dabei zu be-
schadigen.

Ventilfedern aufsetzen und den oberen Federtel-
ler oder die Drehkappe auf die Federn aufsetzen.
Ventilfedern mit einem Ventilheber zusammen-
driicken und mit einer Spitzzange die beiden Ven-
tilkegelhalften in die Nute der Ventilschaftenden
einsetzen. Ventilheber langsam zuriicklassen und
beobachten, ob die Kegelhilften einwandfrei in
die Nuten eingreifen. Zur Kontrolle einen Lappen
uber jedes Ventil legen und mit einem Hammer
einen kurzen Schlag auf das Schaftende geben.
Lose Ventilkegelhiiften springen dabei wieder
heraus, werden aber in der Innenseite des Lap-
pens aufgefangen.

2.2.1.8 Einbau des Zylinderkopfes

Falls der Zylinderkopf erneuert werden soll, sind
die Ventilschaftdurchmesser auszumessen, falls
die Ventile noch verwendungsfahig sind. Neue
Zylinderkdpfe kénnen nur mit Nenndurchmesser-
Ventilen verwendet werden und eingebaute
Ubergrosse-Ventile sind zu erneuern. Falls die
eingebauten Ventile Nenndurchmesser haben,
sind sie entsprechend den vorgehenden Anwei-
sungen nachzuschleifen oder einzuschleifen.



Bei Ernsuerung des Kopfes alle nicht am neuen

Kopf befindlichen Teile vom alten Kopf umriisten.

@ Eine neue Zylinderkopfdichtung auf beiden
Seiten mit Dichtungsmasse einschmieren und
so auf den Zylinderblock auflegen, dass die
mit «Top» gezeichnete Seite von oben gese-
hen werden kann. Dichtungsmasse nicht auf
Block oder Zylinderkopf schmieren.

@ Zylinderkopfschrauben eindrehen und in der
in Bild 4 gezeigten Reihenfolge in gleichmas-
sigen Durchgédngen auf ein endgliltiges An-
zugsdrehmoment von 145 Nm anziehen.

@ Leitung des Warmefihlers, Zindkerzenkabel,
Zindverteilerleitung anklemmen.

@ Eine neue Ansaugkriimmerdichtung am Zylin-
derkopf anbringen und den Kriimmer anset-
zen. Muttern und Schrauben des Kriimmers
in der in Bild 8 gezeigten Reihenfolge auf
ein Anzugsdrehmoment von 32 Nm anzie-
hen. Flanschdichtung auflegen und Auspuff-
rohr am Kriimmer anschliessen. Kraftstofflei-
tung, Beliiftungsleitung des Vergasers und
elektrisches Kabel des Zugmagnetschalters
anschliessen.

Alle Unterdruckschlauche und anderen Lei-
tungen entsprechend der Kennzeichnung
wieder anschliessen.

@ Alle Keilriemen, soweit gelockert, wieder auf

die vorgeschriebene Spannung einstellen

(siehe Kapitel 5.2).

@ Stosselstangen in Reihenfolge in die Stossel
einsetzen und die Kipphebel montieren. Da-
bei die Hebel und die Brickenstiicke in der
Einbaureihenfolge aufsetzen und die Schrau-
ben (1) in Bild 3 gleichméssig, und abwech-
selnd, auf ein Anzugsdrehmoment von 29
Nm anziehen. Unbedingt die Schrauben ab-

Bild 8

Anzugsreihenfolge des Ansaugkrimmers beim Sechszylindermo-
tor.

wechselnd je um eine Umdrehung anziehen,
da sonst die Briickenstiicke brechen kénnen.

® Zylinderkopfhaube aufsetzen. Neue Dichtung
auflegen, die Haube aufsetzen und die
Schrauben anziehen. Das Anzugsdrehmo-
ment der Schrauben ist sehr gering und die
Schrauben diirfen nicht Gberzogen werden.
Dichtungsmasse kann auf die Dichtung aufge-
schmiert werden, um eine bessere Abdich-
tung zu erhalten.

@ Luftfilter montieren und Beliiftungsschlauch
anschliessen.

® Schlauch am Thermostatgehduse anschlies-
sen.

® Kdihlanlage auffillen.

2.2.2 Hydraulische Stéssel <

Hydraulische Stdssel konnen zwar zerlegt wer-
den, jedoch sind sie nach dem Zusammenbau auf
Leckstellen zu kontrollieren, wozu ein Spezial-
werkzeug zur Verfliigung steht. Die Zerlegung und
der Zusammenbau werden hier beschrieben und
setzen voraus, dass man die Stossel in einer
Werkstatt abdricken l3sst.

2.2.2.1 Ausbau

Zylinderkopf ausbauen, wie es in Kapitel 2.2.1.1
beschrieben wurde, und die Stdssel aus den Boh-
rungen herausziehen. Ein Spezialwerkzeug steht
dazu zur Verfligung, jedoch ist es vielleicht még-
lich, dass man einen entsprechenden Holzstab in
die Bohrung driickt und den Stéssel herauszieht.

2.2.2.2 Zerlegung und Zusammenbau

Die Stossel entsprechend ihrer Einbaureihenfolge
zusammenhalten, auch die Einzelteile jedes Stds-
sels. Die Federspange (1) in Bild 9 entfernen und
die Kappe (2), die Scheibe (3), den Stossel (4)
und die Feder (9) aus dem Stosselgehduse (10)
herausnehmen.

Alle Teile in einer guten Losungsflissigkeit reini-
gen, um Rdckstdnde zu beseitigen. Seiten des
Stossels auf Fressstellen und die Stosselflache
auf Verschleiss kontrollieren. Zur Kontrolle der
Flache ein Messlineal auflegen und den Lichtspalt
kontrollieren. Falls eine Wolbung sichtbar ist, ist
der betreffende Nocken der Nockenwelle eben-
falls abgenutzt und die Nockenwelle muss ausge-
baut und erneuert werden.

Alle Teile, gut eingedit, wieder in das Stdsselge-
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Bild 9 Die Teile eines hydraulischen Stissels.

1 Sicherungsspange
2 Kotbenkappe

3 Dosierscheibe

4 Kolben

5 Ventilsitz

6 Ventilscheibe

7 Ventilfeder

8 Ventilsitz

9 Rickholteder
10 Stésselkérper
11 Oleinlasstoch

Bild 10

Abziehen des Schwingungsdimpfers. Abzishschrauben in die Boh-
rungen aindrehen und mit einem Ringschiiissal die Mittelschraube
anzishen.

hduse einbauen. Kappe (2) aufsetzen und die
Kappe mit dem runden Ende einer Stdsselstange
nach innen driicken, bis man die Federspange (1)
einsetzen kann.

Die Stossel missen jetzt in eine Werkstatt ge-
bracht werden, um sie auf Leckstellen zu kontrol-
lieren.

2.2.2.3 Einbau

Stéssel in Motorendl eintauchen und in die ent-
sprechenden Bohrungen einsetzen. Stdsselstan-
gen entsprechend der Numerierung einsetzen.
Zylinderkopf montieren, wie es am Ende von Ka-
pitel 2.2.1.8 beschrieben ist.

223 Schwingungsdampfer
(Kurbelwellenriemenscheibe)

Der Schwingungsdimpfer kann nicht repariert
werden und ist im Schadensfalle zu erneuern.
Schwingungsddmpfer werden wiahrend der Pro-
duktion ausgewuchtet und am alten Dampfer
festgestellte Ausgleichsbohrungen diirfen nicht
in den neuen Dampfer Gbertragen werden.

Zum Ausbau des Dampfers die Keilriemen ab-
montieren und die Schraube und Scheibe von der
Vorderseite des Dampfers entfernen. Dazu den
Motor in geeigneter Weise gegenhalten (Gang
einlegen, Handbremse anziehen).

Zum Abziehen ist ein Abzieher erforderlich, wel-
cher mit den Abziehschrauben in die drei vorhan-
denen Gewindebohrungen einzusetzen ist (Bild
10). Es sollte auch méglich sein, dass man den
Dampfer vorsichtig mit untergesetzten Reifenhe-
beln abdriickt.

Beim Einbau die Keilnute des Dampfers mit dem
Keil in der Kurbelwelle ausrichten, den Dampfer
aufsetzen und vorsichtig anschlagen. Schraube
und Scheibe einsetzen, Motor gegenhalten und
die Schraube auf 110 Nm anziehen. Falls die Rje-
menscheibe vom Dampfer abgeschraubt wurde,
sind die Schrauben mit einem Drehmoment von
30 Nm anzuziehen. Abschliessend die Keilriemen
einstellen (Kapitel 5.2).

2.2.4 Steuerdeckel

Der Steuerdeckel (Bild 11) ist mit dem vorderen
Oldichtring der Kurbelwelle versehen. Eine Off.
nung befindet sich in der Seite des Deckels far
das Einsetzen eines Stabes zum Feststellen des



Bild 11 Die Teile des Steuerdeckels beim Sechszylindermotor.

1 Schwingungsdémpfer

2 Steuerdeckel

3 Oudichtring

4 Zindeinstellskala

5 Olabweisring

6 Loch fir Zindeinstellstab

Zindzeitpunktes. Unmittelbar dariber befindet
sich die Skala fur die Zindeinstellung. Der Ol-
dichtring kann erneuert werden, ohne dass man
den Deckel abschraubt.

2.2.4.1 Ausbau

® Dimpfer mit Riemenscheibe ausbauen, wie es
in Kapitel 2.2.3 beschrieben ist.

@ Ventilator zusammen mit der Nabe abmontie-
ren.

® Alle Schrauben zwischen Olwanne und
Steuerdeckel entfernen.

@ Schrauben des Deckels vom Block lésen. Dek-
kel und Dichtung abnehmen.

@® Dichtung der Olwanne biindig mit der Stirn-
seite des Zylinderblocks abschneiden und die
abgeschnittenen Stiicke entfernen.

@ Deckelfliche, Olwannenfliche und Zylinder-
blockflache einwandfrei reinigen.

@® Dichtring aus der Innenseite aus dem Deckel
herausschlagen.

2.2.4.2 Einbau

@ Auf beiden Seiten einer neuen Dichtung Dich-
tungsmasse aufstreichen und die Dichtung
auf den Block aufsetzen.

@ Die Enden einer neuen Olwannendichtung auf
die gleiche Grosse wie die vorher abgeschnit-
tenen Stiicke abschneiden und mit Dich-
tungsmasse an der Olwanne ankleben.

® Zum Einbau des Steuerdeckels steht norma-
lerweise ein Zentrierwerkzeug zur Verfligung,

jedoch kann man sich auch ohne helien. Dazu
den neuen Oldichtring an der Aussenseite mit
Dichtungsmasse einschmieren und gerade in
den Deckel einschlagen. Kippe mit Fett ein-
schmieren. Deckel (iber die Kurbelwelle set-
zen und so hin- und herbewegen, dass sich
der Dichtring gut auf der Welle zentrieren
kann und die Befestigungsldcher des Deckels
und Blocks in einer Linie liegen. Schrauben
nur einsetzen, wenn sich diese ohne Verspan-
nung eindrehen lassen.

@ Deckelschrauben an Block mit 7 Nm und
Deckelschrauben an Olwanne mit 15 Nm an-
ziehen.

® Schwingungsdampfer wieder montieren (Ka-
pitel 2.2.3).

2.2.5 Steuerkette

2.2.5.1 Kontrolle der Ventilsteuerung
Falls beim Abnehmen des Steuerdeckels festge-
stellt werden kann, dass man die Steuerkette um
mehr als 13 mm seitlich bewegen kann, kann
man annehmen, dass die Kette sich ausgedehnt
hat und deshalb zu erneuern ist. Um sich davon
zu vergewissern, kann man die Ventilsteuerung in
ziemlich einfacher Weise kontrollieren, wenn
man eine Messuhr besitzt, die man am Zylinder-
kopf anschrauben kann:

@ Zindkabel abziehen und die Zindkerzen her-
ausschrauben.

® Kipphebel und Briickenstiick vom ersten Zy-
linder abmontieren (siehe Kapitel 2.2.1.1
zwecks Einzelheiten).

@® Motor durchdrehen, bis der Kolben des 6. Zy-
linders auf dem oberen Totpunkt im Verdich-
tungshub steht (beide Ventile missen Spiel
haben), d. h. der Kipphebel muss sich etwas
auf- und abbewegen lassen).

® Von vorn gesehen die Kurbelwelle um eine
Viertelumdrehung nach links durchdrehen
und die Messuhr so anbringen, dass das Ende
des Messfingers auf das Ende der Stdssel-
stange des Einlassventils des ersten Zylinders
aufsitzt. Messuhr in dieser Stellung auf Null
stellen.

@ Kurbelwelle jetzt nach rechts durchdrehen,
bis die Messuhr genau 0,41 mm anzeigt. Die
Kerbe am Schwingungsdampfer sollte mit der
0.T. Marke im Steuerdeckel in einer Linie lie-
gen. Falls die Kerbe um mehr als 13 mm nach



links oder rechts steht, stimmt die Ventilsteue-
rung nicht mehr.

2.2.5.2 Ausbau

@ Keilriemen abmontieren.

@ Ventilator und Nabe ausbauen.

@ Schwingungsddmpfer ausbauen (Kapitel
2.2.3).

@ Steuerdeckel ausbauen (Kapitel 2.2.4.1) und
Oldichtring aus dem Steuerdeckel ausschia-
gen.

® Schraube und Scheibe des Nockenwellen-
steuerrades i6sen und die Nockenwelle durch-
drehen, bis die Steuermarke im Nockenwel-
lenrad genau gegenuber der Steuermarke im
Kurbelwellenrad liegt, wie es in Bild 12 ge-
zeigt ist.

@ Nockenweliensteuerrad, Kurbelwellensteuer-
rad und Steuerkette zusammen von den bei-
den Wellen herunterziehen. Dabei stiickweise
vorgehen, da sich die Teile sonst verklem-
men.

2.2.5.3 Einbau

@ Steuerkette und die beiden Kettenrader so wie
in Bild 12 gezeigt zusammensetzen, dass die
mit den Pfeilen gezeigten Steuermarken ge-
geniberliegen. Zur Kontrolle die Stifte der
Kettenglieder zwischen den Steuermarken ab-
zéhlen, wenn die Marken wie im Bild ausge-
richtet sind. 15 Stifte sollten zwischen den
beiden Marken vorhanden sein.

1

Bild 12

Ansicht von Steuerkette und Steusrradern. Die Zahlen (1) und (2)
weisen auf die Steusrzeichen. Zwischen dan Pfeilen miissen beim
Sechszylindermotor 15 Kettengliaderstifte vorhanden sein.

@ Beide Steuerrader so auf die Wellen schieben,
dass sich die Marken gegeniiberstehen, und
die Schraube des Nockenwellenrades (mit
Scheibe) auf ein Anzugsdrehmoment von 70
Nm anziehen.

@ Kurbelwelle jetzt durchdrehen, bis die Marke

(1) am Nockenwellenrad (Bild 12) und die

Marke (2) am Kurbelwellenrad in der gezeig-

ten Lage stehen, und kontrollieren, ob 15

Stifte dazwischenliegen.

Steuerdeckel montieren  (siehe

2.2.4.2) und Dichtring erneuern.

Schwingungsdampfer montieren (siehe Kapi-

tel 2.2.3).

Ventilator mit Nabe montieren.

Keilriemen auflegen und Spannung einstellen

(Kapitel 5.2).

Kapitel

2.2.6 Nockenwelle und Nockenwellenlager

Beide Motoren mit einem einfachen Vergaser ha-
ben die gleiche Nockenwelle. Sechszylindermo-
toren mit Doppelvergaser haben eine unter-
schiedliche Welle. Die Nockenwellenlager sind
aus weissmetallausgegossenen Lagerschalen
hergestellt. Das Erneuern der Nockenweilenlager
ist einer Spezialwerkstatt zu Gberlassen, da spe-
zielle Bohrmaschinen zum Aufbohren verwendet
werden.

Das Axialspiel der Nockenwelle wird durch das
Antriebsrad fur die Olpumpe und den Verteiler-
antrieb beigehalten, so dass das Axialspiel wih-
rend des Betriebes gleich Null ist.

2.2.6.1 Ausbau

@ Kihlanlage ablassen und den Kihler aus-
bauen. Falls eine Klimaanlage eingebaut ist,
den Kondenswasserbehalter und das Emp-
fangsgerdt zusammen ausbauen, ohne die
Anlage abzulassen.

@ Zylinderkopfhaube und Dichtung abmontie-
ren (siehe Kapitel 2.2.1.1).

@ Kipphebel und die Briickenstiicke abmontie-
ren (siehe Kapitel 2.2.1.1) und die Stossel-
stangen herausziehen. Teile in Einbaureihen-
folge zusammenhalten.

@ Zylinderkopf abmontieren (siehe Kapitel
2.2.1.1).

® Hydraulische Stésse! ausbauen (siehe Kapitel
2.2.1.1).

Keilriemen abnehmen.



Kihlerventilator zusammen mt der Nabe aus-

bauen.

Schwingungsdampfer und Riemenscheibe

ausbauen (siehe Kapitel 2.2.3).

Steuerdeckel abmontieren (sieche Kapitel

2.2.4.1).

Kraftstoffpumpe ausbauen.

Kerzenkabel von den Kerzen herunterziehen.

Ziindverteiler ausbauen.

Kurbelwelle durchdrehen, bis die Steuermar-

ken an den beiden Kettenradern wie in Bild

12 gezeigt, gegeniiberliegen, und die Steuer-

kette ausbauen (siehe Kapitel 2.2.5).

@ Entweder die vordere Stossstange oder das
Kiihiergitter ausbauen, die Nockenwelle ab-
schrauben und herausziehen.

Lagerzapfen der Nockenwelle auf Fressstellen
oder rauhe Stellen kontrollieren. Falls Fehler ge-
sehen werden kénnen, die Innenseite der Lager
uberpriifen und danach entscheiden, ob neue La-
ger eingezogen werden missen. In diesem Fall ist
es erforderlich, dass der Motor ausgebaut wird.

Antriebsrad fir den Ziindverteiler auf ausgebro-

chene oder eingelaufene Zéhne kontrollieren und,

falls erforderlich, erneuern.

Nockenflichen im Zusammenhang mit den St6s-

seln auf Abnutzung kontrollieren. Die Welle nur

zusammen mit den Stdsseln erneuern, niemals
nur Einzelteile montieren.

2.2.6.2 Einbau
@ Nockenwellenlagerzapfen reichlich mit Ol ein-
schmieren und die Welle vorsichtig in die
Bohrungen einschieben, ohne mit den Nok-
ken hdngenzubleiben.
@ Steuerkette mit den beiden Kettenrddern wie
in Bild 12 gezeigt zusammensetzen und wie
in Kapitel 2.2.5.3 beschrieben montieren.
Steuerdeckel montieren (siehe Kapitel
2.2.4.2).
Schwingungsdampfer mit der Riemenscheibe
montieren (siehe Kapitel 2.2.3).
Kihlerventilator und Nabe montieren.
Keilriemen auflegen und Spannung einstel-
len, wie es in Kapitel 5.2 beschrieben ist.
Kraftstoffpumpe einbauen.
Kurbelwelle durchdrehen, bis der Kolben des
ersten Zylinders auf dem oberen Totpunkt im
Verdichtungshub steht, und den Verteiler so
einsetzen, dass die Spitze des Laufers auf das
Segment fiir den ersten Zylinder in der provi-

sorisch aufgehaltenen Verteilerkappe weist,
wenn der Verteiler vollkommen hineingestos-
sen ist.

@ Hydraulische
2.2.2.2).

@ Kipphebelmechanismus montieren und die
Zylinderkopfhaube mit einer neuen Dichtung
aufsetzen (Kapitel 2.2.1.8).

@ Alle andern Arbeiten in umgekehrter Reihen-
folge wie beim Ausbau durchfiihren.

@ Abschliessend die Kithlanlage wieder auffil-
len und den Motordlstand kontrollieren, gege-
benenfalls berichtigen.

Stossel einbauen (Kapitel

2.2.7 Olwanne — Aus- und Einbau

Vorderseite des Fahrzeuges aufbocken.
Motorendl ablassen.

Anlasser ausbauen.

Bei CJ-Modellen einen Wagenheber unter das
Kupplungsgehause des Getriebes setzen und
den rechten Motorlagertrager vom Zylinder-
block abschrauben. Danach den Triebwerk-
block weiter anheben, bis geniigend Zwi-
schenraum zum Abnehmen der Olwanne vor-
handen ist.

@ Olwanne abschrauben.

@® Die vorderen und hinteren Oldichtringe sowie
die seitlichen Olwannendichtungen abneh-
men.

Dichtungsfidchen der Olwanne und des Zylinder-
blocks einwandfrei reinigen und einen neuen vor-
deren Oldichtring zwischen Olwanne und Steuer-
deckel mit Dichtungsmasse auflegen. Neue seitli-
che Dichtungen ebenfalls mit Dichtungsmasse
bestreichen und die {berlappenden Dichtungs-
enden gut mit Dichtungsmasse versehen.
Die inneren, geschwungenen Flachen eines
neuen, hinteren Olwannendichtringes mit Seife
einschmieren und die Berthrungsfidachen zwi-
schen dem Dichtring und den seitlichen Dichtun-
gen mit Dichtungsmasse einschmieren. Dichtring
in die Ausnehmung des hinteren Lagerdeckels
eindriicken, aber darauf achten, dass er einwand-
frei sitzt.

Motorend! auf die beiden Flachen der Dichtringe

vorn und hinten aufschmieren und die Olwanne

ansetzen und anschrauben. Ablassstopfen ein-
schrauben und festziehen.

Alle anderen Arbeiten in umgekehrter Reihen-



Bild 13

Der Pfeil weist auf die Kennzeichnung der Kolbenbdden beim
Sechszylindermotor.

folge durchfiihren und abschliessend den Motor
mit Ol fillen.

2.2.8 Pleueistangen und Kolben <

2.2.8.1 Ausbau

Pleuelstangen und Kolben lassen sich bei ausge-

bautem Motor auswechseln und der folgende

Text beschreibt dies.

@® Zylinderkopfhaube abmontieren und den
Kipphebelmechanismus sowie den Zylinder-
kopf abmontieren (Kapitel 2.2.1.1).

@ Kurbelwelle so durchdrehen, dass die Kolben

der Reihe nach auf den unteren Totpunkt

kommen. Mit einem Schaber vorsichtig den

Olkohlerand an der Oberseite der Zylinder-

bohrungen entfernen. Einen Lappen dabei

festin die Zylinderbohrungen stopfen, so dass
die Olkohle auf diesem aufgefangen wird.

Motorendl ablassen.

Olwanne und Dichtungen ausbauen (Kapitel

2.2.7).

® Mit den Pleuellagern anfangen, die sich auf
dem unteren Totpunkt befinden, die Deckel
abschrauben und mit der Schale abnehmen.
Die Pleuelstangen und Deckel sind mit zusam-
mengehdrigen Nummern versehen, so dass
Verwechslungen nicht vorkommen sollten, je-
doch muss die Lagerschale mit den Teilen ge-
lassen werden.

® Mit einem Hammerstiel die Pleuelstange aus
der Bohrung schieben. Eine zweite Person
sollte an der Oberseite den Kolben aus der
Bohrung ziehen, sobald er frei ist.

Falls man diese Arbeit das erste Mal durchfihrt,

sollte man kieine Stiicke Kunststoff- oder Gummi-

schiauch (ber die Pleuellagerstiftschrauben

schieben, um die Zylinderwandungen und die La-
gerzapfen gegen Kratzer zu schiitzen. Ebenfalls
auf die Einbauweise der Kolben achten. Bei
neuen Kolben ist ein Pfeil in den Kolbenboden
eingeschlagen (Bild 13), welcher zur Vorderseite
des Motors weisen muss. Bei eingebauten Kolben
einen entsprechenden Pfeil in die Olkohle ritzen.

2.2.8.2 Kontrolle der Teile

Flachen der Pleuellagerschalen kontrollieren.

Kleine Riefen oder Fressstellen diirfen vorhanden

sein. Um das Spiel zwischen Lagerzapfen und

Pleuelstangen auszumessen, verwendet man

«Plastigage»-Kunststoffstreifen. Diese Arbeit

wird bei der Behandlung der Kurbelwelle be-

schrieben (Kapitel 2.2.9.3).

Kolbenringe mit einer Kolbenringzange abneh-

men. Falls keine zur Verfigung steht, drei diinne

Stahistreifen folgendermassen verwenden:

@ Einen Stahlstreifen unter den oberen Kolben-
ring unterschieben, nachdem dieser sehr vor-
sichtig mit einem kleinen Schraubenzieher
aus der Nute gehoben wurde.

@ Den zweiten Streifen in den Spalt zwischen
Ring und Kolben einsetzen und danach vor-
sichtig um die Aussenseite des Kolbens schie-
ben, um den Ring weiter aus der Nute zu
heben, bis er ungefiahr gegeniiber dem Kol-
benringstoss sitzt.

@ Den dritten Streifen auf die gleiche Weise ein-
schieben und danach den Kolbenring vorsich-
tig Gber die Streifen vom Kolben streifen.

Bild 14

Ausmessen der Héhenspiele der Kolbenbolzen mit einer Fihler
lshre. Der Pfeil im Kolbanbodean ist ebenfalls zu sehen.
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Ausmessen eines Kolbenringstosses mit einer Fithleriehre. Der
Ring muss gerade in der Bohrung sitzen.

Nuten im Kolben vorsichtig mit einem abgebro-
chenen Kolbenring reinigen. Als nachstes das H6-
henspiel der Ringe in den Nuten kontrollieren!
Dazu die Ringe der Reihe nach, wie in Bild 14
gezeigt, in die Nuten einsetzen und mit einer Fiih-
lerlehre das Spiel ausmessen. Die vorschriftsmas-
sigen Werte sind der Mass- und Einstelltabelle
(Kapitel 19) zu entnehmen.

Kolbenringstosse aller Ringe kontrollieren. Dazu
die Ringe der Reihe nach in die Oberseite der
Bohrung einsetzen und mit einem umgekehrten
Kolben nach unten driicken, so dass er in der
Hohe des Arbeitsweges der Ringe kommt. Mit
einer Flhlerlehre, wie in Bild 15 gezeigt, das
Spiel ausmessen. Erhaltene Werte mit den Anga-
ben der Mass- und Einstelltabelle (Kapitel 19) ver-
gleichen.

HINWEIS: Die beschriebenen Priifarbeiten
kénnen bei montierten Kolben durchgefiihrt
werden. Erst dann entscheiden, ob die Kol-

ben von den Pleuelstangen getrennt werden
missen.

2.2.8.3 Trennen von Kolben und Pleuelstangen
Kolbenbolzen sind in die Pleuelstange einge-
presst und werden ohne Sicherungsringe gehal-

ten. Zum Ausbau der Bolzen missen diese aus
Kolben und Pleuelstange ausgepresst werden.
Voraussetzung ist ein gut passender Dorn und
eine gute Unteriage.

Nach dem Ausbau alle Teile reinigen und den Bol-
zen sowie die Bohrung des Kolbens auf Fehler-
stellen Uberprifen. Ein Kolbenbolzen darf nicht
ein zweites Mal verwendet werden.

Einen neuen Kolbenbolzen zur Hand nehmen, die
Kolbenbolzenbohrung senkrecht halten und den
Bolzen durch die Bohrung schieben. Der Kolben
sollte ohne zusatzlichen Druck durch die Bohrung

gleiten. Kolben und Bolzen erneuern, falls dies
nicht der Fall ist.

2.2.8.4 Zusammenbau von Kolben
und Pleuelstangen

Zum Zusammenbau ist wieder eine Presse erfor-
derlich, zusammen mit einem passenden Dorn.
Zu beachten wiére, dass ein Druck von ca. 1000
kg zum Eindriicken des Bolzens erforderlich ist,
und wir raten, dass man den Zusammenbau der
Teile einer Spezialwerkstatt Gberlasst. Nach dem
Zusammenbau kontrollieren, dass der Kolben gut
auf dem Bolzen hin- und herkippen kann.
Ringnuten nochmals reinigen und kontrollieren,
dass die Ollécher in den Nuten und in der Kolben-
bolzennabe frei sind. Zuerst den Olabstreifring
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Bild 16 Anbringen des dreiteiligen Olabstreifringes.
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1 Oberer Seitenring
2 Expanderring
3 Unterer Seitenring
4 Expanderring



montieren. Dazu zuerst die Expanderfeder einset-
zen und danach den oberen und unteren Ring bei-
derseitig des Expanderringes anbringen (Bild
16).
Als néchstes den unteren Verdichtungsring vor-
nehmen und mit einer Kolbenringzange ausdeh-
nen und vorsichtig von oben tiber den Kolben set-
zen. Der Ring ist auf einer Seite mit einem
Zeichen versehen (die verschieden aussehen kon-
nen), jedoch immer von oben sichtbar sein muis-
sen. Ring einige Male in der Nute drehen, um
Klemmstellen festzustellen.
Oberen Verdichtungsring in gleicher Weise mon-
tieren (wiederum das Zeichen nach oben) und die
Ringstosse der beiden Verdichtungsringe so an-
-ordnen, dass sie gegentberliegen. Die Ringge-
gend reichlich mit Motorendl einschmieren.

2.2.8.5 Pleuelstangen

Pleuelstangen in einem Pleuelprifgerat auf Ver-
zug oder Verdrehung kontrollieren. Dies ist wie-
der eine Arbeit fir eine Spezialwerkstatt, welche
ebenfalls ein evtl. Richten durchfihren kann.
Dies muss aber unbedingt nur als Notlésung be-
trachtet werden, da verbogene oder verzogene
Pleuel normalerweise zu erneuern sind.

Nach der Montage der Pleuelstangen muss das
Axialspiel auf den Kurbelzapfen ausgemessen
werden. Dieses Spiel liegt zwischen 0,13 bis
0,35 m, und die Pleuelstange muss erneuert wer-
den, falls dies nicht der Fall ist (sie hat sich an den
Seiten abgenutzt).

Die Pleuellager werden produktionsseitig ange-
passt und sind an den Seiten der Schalen mit
Farbzeichen markiert. Die Kurbelzapfen werden
produktionsseitig mit einem Farbtupfer gezeich-
net, welcher sich neben der Kurbelwange oder
dem Gegengewicht zum hinteren Ende der Kur-
belwelle befindet. Die richtigen Lagerschalen mit
den vorhandenen Kurbelzapfendurchmessern
werden anhand einer Tabelle bestimmt. Am be-
sten ist es, wenn Sie zu lhrem Ersatzteillieferanten
die alten Teile mitnehmen und ebenfalls die Farb-
kennzeichnungen der einzelnen Kurbelzapfen no-
tieren und diese vorlegen. Sie sollten dann in der
Lage sein, die richtigen Teile zu erhalten. Ersatzla-
gerschalen sind in Nennstérke und in vier Unter-
grossen erhéltlich. In diesem Fall ist die Grosse
der Lagerschalen in die Riickseite eingeschlagen.
Kurbelzapfen koénnen auf die entsprechenden
Grossen geschliffen werden.

2.2.8.6 Bestimmen des Kolbenlaufspiels

Das Laufspiel der Kolben in den Zylindern kann
auf zwei verschiedene Weisen ermittelt werden.
Bei der ersten Methode ist ein Mikrometer erfor-
derlic. . un den Aussendurchmesser des Kolbens
auszumessen, und eine Innenmessuhr wird zum
Ausmessen der Zylinderbohrungen gebraucht.
Kolbendurchmesser in der in Bild 20 gezeigten
Gegend ausmessen und das Mass jedes Kolbens
aufschreiben. Die Messung erfolgt im rechten
Winkel zur Kolbenbolzenbohrung. Zylinderboh-
rungen in drei verschiedenen Tiefen, einmal quer
und einmal ldngs zur Achse des Motors, mit der
Innenmessuhr ausmessen. Das grosste Mass ist
das entscheidende bei der Bestimmung der Kol-
bengrosse. Unterschiede in den Quer- und den
Langsmessungen weisen auf Unrundheiten, Un-
terschiede zwischen der oberen und der unteren
Messung auf Verjingung hin.

Falls Verjiingungen nicht grosser als 0,12 und
Unrundheiten nicht grosser als 0,07 mm sind,
kénnen die Zylinderbohrungen nachgehont wer-
den. Andernfalls die Bohrungen aufbohren und
honen lassen, um Ubergrosse-Kolben einzu-
bauen.

Eine einfachere Methode zur Kontrolle des Kol-
benlaufspiels, die jedoch weitaus ungenauer ist,
bendtigt nur einer Fihlerlehre von 0,012 mm
Starke. Diese in die Zylinderbohrung einlegen
und den Kolben mit dem Boden zuerst in die Boh-
rung schieben. Falls sich der Kolben soeben ein-
setzen lasst, stimmt das Laufspiel.

2.2.8.7 Einbau von Kolben und Pleuelstangen

® Zylinderbohrungen auswischen und mit 0
einschmieren. Dazu einen flusenfreien Lap-
pen verwenden.

® Kolbenringam Umfang des Kolbens verteilen.
Das Stossspiel des Expanderringes muss sich
in der Mitte des Kolbenmantels befinden und
die beiden Seitenringe sind links und rechts
mit den Stdsseln in einer Linie mit dem Kol-
benbolzen anzuordnen.

® Mittleren Verdichtungsring um 180° vom
oberen Seitenring des Olabstreifringes und
den oberen Verdichtungsring um 180° vom
Stoss des zweiten Verdichtungsringes verset-
zen. 180° bedeutet auf der gegeniiber
liegenden Seite.

@ Gegend des Kolbenbolzens mit O einschmie



ren und ein Kolbenringspannband um die
Ringe legen.

® Kleine Gummi- oder Plastikschlauchstiicke
iber die Pleuelschraubenenden stecken und
Kolben und Pleuelstangen von oben einset-
zen. Lagerschale einlegen (gut eingedit) und
auf den Kurbelzapfen fiihren.

@ Gummischlauchstiicke abnehmen, untere La-
gerschale und Deckel aufsetzen. Die Muttern
mit 39 Nm anziehen. Auf die Numerierung
der Pleuellagerdeckel achten.

@ Kurbelwelle einige Male durchdrehen, um auf
Kiemmstellen zu kontrollieren, und alle ande-
ren Arbeiten in umgekehrter Reihenfolge wie
beim Ausbau durchfiihren. Die vorangegan-
genen Kapitel sind zwecks Einzelheiten durch-
2ulesen.

2.2.9 Kurbelwelle 4

Die Kurbelwelle der beiden Motorenausfiihrun-
gen ist unterschiedlich hinsichtlich der Anzahl der
Gegengewichte. Der kleinere Motor besitzt eine
Welle mit 8 Gewichten und der grossere eine
Welle mit 12 Gewichten.

2.2.9.1 Aus- und Einbau
Die Kurbelwelle kann nur bei ausgebautem Motor
ausgebaut werden. Folgendermassen vorgehen:
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Bild 17
Ausmessen des Kurbelwellenaxialspiels mit einer Messuhr (2).
Kontrolle am dritten Kurbelwellenlager (1) durchfithren.

=

Ansaug- und Auspuffkriimmer abmontieren
und die Zylinderkopfhaube mit der Dichtung
abnehmen. Kipphebelmechanismus aus-
bauen, Sté~selstangen herausziehen und den
Zylinde _pt abmontieren. Diese Arbeiten
sind in Kapitel 2.2.1.1 beschrieben.
Hydrostossel ausbauen (Kapitel 2.2.2.1)
Steuerdeckel abmontieren (Kapitel 2.2.4.1).
Steuerkette mit den Steuerrddern ausbauen
(Kapitel 2.2.5.2).

Nockenwelle ausbauen (Kapitel 2.2.6.1).
Alle weiteren Arbeiten wie in Kapitel 2.2.7
und 2.2.8.1 beschrieben durchfiihren, bis die
Kolben aus dem Motor ausgebaut sind.
Schwungrad abmontieren. Motor dazu in ge-
eigneter Weise gegen Durchdrehen gegenhal-
ten (Holzklotz zwischen Kurbelwange und
Block einsetzen).

HINWEIS: Bei eingebautem automatischen
Getriebe die Antriebsscheibe an der Kurbel-
welle kennzeichnen, ehe sie abgeschraubt
wird.

@® Vor dem Ausbau der Kurbelwelle ist das

Axialspiel jetzt folgendermassen auszumes-

sen:

— Eine Messuhr mit einem geeigneten Hal-
ter am Kurbelwellenlager Nr. 3 an-
bringen und den Messstift, wie in Bild 17
gezeigt, gegen eine Kurbelwellenwange
anlegen.

— Kurbelwelle mit einem kraftigen Schrau-
benzieher in eine Richtung driicken und
die Messuhr auf Null stellen.

— Kurbelwelle in die entgegengesetzte
Richtung driicken und die Anzeige der
Messuhr ablesen. Das Axialspiel darf zwi-
schen 0,04 bis 0,16 mm liegen. Falls
dies nicht der Fall ist, den genauen Wert
aufschreiben, so dass beim Einbau das
Drucklager erneuert werden kann.

Hauptlagerdeckel der Kurbelwelle der Reihe

nach abschrauben und mit den Lagerschalen

zusammen lassen. Die Kurbelwelle aus dem

Kurbelgehduse herausheben.



2.2.9.2 Kontrolle der Kurbelwelle

Lagerflichen der Kurbelwellenzapfen kontrol-
lieren und kleinere Kratzer mit einem feinen
Olstein herauspolieren. Falls Fressstellen vorhan-
den sind, muss man die Kurbelwelle nachschlei-
fen lassen. Lagerschalen stehen in Untergrossen
zu diesem Zweck zur Verfigung.

Wie die Pleuellager sind auch die Hauptlager-
schalen produktionsseitig an den Seiten mit
Farbe gezeichnet, um deren Toleranzgrésse anzu-
geben. Auf Untergrosse geschliffene Hauptlager-
zapfen werden durch einen Farbtupfer an der da-
nebenliegenden Kurbelwellenwange angezeigt.
Die Kennzeichnung des hinteren Lagerzapfens
befindet sich am hinteren Lagerflansch.

2.2.9.3 Ausmessen des Lagerlaufspiels

Das Lagerlaufspiel der Haupt- und Pleuellager ist
mit Hilfe von «Plastigage »-Kunststoffstreifen zu
ermitteln. Dabei in folgender Weise vorgehen:
® Kurbelgehduse und Lagerschalen griindlich
reinigen.

Lagerschalen in das Kurbelgeh&use einlegen.
Kurbelwelle in die Lagerschalen heben.

Der Reihe nach ein Stiick des «Plastigage»-
Streifens quer {iber die Lagerzapfen legen, die
Lagerdeckel aufsetzen und festschrauben.
Pleuellagerdeckel mit einem Anzugsdrehmo-
ment von 38 Nm und Hauptlagerdeckel mit
110 Nm anziehen. Die Kurbelwelle jetzt nicht
mehr durchdrehen.

HINWEIS: Beim Ausmessen der Pleuella-
gerspiele jeweils zwei der Pleuellager in den
unteren Totpunkt bringen, diese beiden La-
ger einzeln ausmessen und danach der
Reihe nach die anderen Pleuellagerpaare
nach unten bringen.

@ Llagerdeckel wieder abschrauben und kontrol-
lieren, wo der jetzt breitgedriickte «Plasti-
gage»-Streifen anhaftet.

@ Mit der im Satz mitgelieferten Lehre die Breite
des Streifens an der breitesten Stelle ausmes-
sen, die dem kleinsten Lagerspiel entspricht
(Bild 18).

® Falls der Streifen nicht Uber die gesamte
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Bild 18
Ausmessen des zusammengedriickten Plastigage-Streifens {2) bei

der Kontrolle der Lagerspiele. Die Lehre {1) ist im Plastigage-Satz
enthailten.

Lange gleichmassig breitgedriickt ist, deutet
dies auf einen verjlingten Lagerzapfen, wel-
cher ebenfalls zu beriicksichtigen ist.

® Das vorschriftsmissige Lagerspiel betragt
0.025 bis 0,07 mm bei den Hauptlagern und
0,025 bis 0,065 mm bei den Pleuellagern.

@ Falls das Spiel nur etwas den angegebenen
Wert (iberschreitet, konnen Lagerschalen mit
einem Untermass von 0,025 mm versucht
werden. Spiel erneut ausmessen und, falls
erforderlich, die nachste Untergrésse versu-
chen. Voraussetzung dafiir ist ein gut ausse-
hender Lagerzapfen. Andernfalls die Kurbel-
welle nachschleifen lassen.

HINWEIS: Lagerschalen zwei verschiedener
Untergrossen konnen verwendet werden,
jedoch darf niemais mehr als eine Grésse
zwischen den beiden Schalen eines Lagers
liegen, d. h. zum Beispiel kann eine Unter-
mass-Schale von 0,025 mm mit einer Nenn-
grosse-Schale verwendet werden, jedoch
darf eine 0,05 mm Untermass-Schale in die-
sem Fall nicht eingebaut werden.

® Falls keine Ergebnisse erzielt werden, die La-
gerzapfendurchmesser mit einem Mikrometer
ausmessen. Dabei auf die Farbtupfer achten
und die erhaltenen Werte mit den Angaben in
Kapitel 19 vergleichen. Falls die Durchmesser
unter den Mindestwerten liegen, Welle nach-
schleifen lassen.

2.2.9.4 Einbau der Kurbelwelle
@® Lagerschalen gut mit Ol einschmieren und in



das Kurbelgehéduse einsetzen. Bei Verwen-
dung der urspriinglichen Schalen diese wie-
der in die richtige Bohrung einlegen. Kurbel-
welle in die Lager hineinheben und einige
Male durchdrehen. Die Lagerschalen haben
eine Nase, die in die Aussparungen der Lager-
bohrungen eingreifen muss.

® Falls erforderlich, das Drucklager fir das
Axialspiel erneuern. In diesem Fall die Kurbel-
welle einige Male nach vorn und hinten
driicken (mit Schraubenzieher), so dass sich
die Drucklagerfiachen ausrichten kénnen.

® Untere Lagerschalen, gut eingedlt, auf die
Kurbelzapfen auflegen und die Lagerdeckel
entsprechend der Numerierung aufsetzen und
leicht anschlagen.

® Llagerdeckelschrauben einsetzen und der
Reihe nach Ubers Kreuz, von der Mitte nach
aussen vorgehend, mit einem Anzugsdreh-
moment von 55 Nm, danach von 85 Nm und
schliesslich von 110 Nm anziehen. Nach
jedem Anzugsdurchgang die Kurbelwelle
einige Male durchdrehen, um Lagerklemmer
festzustellen.

@ Alle weiteren Arbeiten in umgekehrter Rei-
henfolge durchfihren. Die vorangegangenen
Kapitel beschreiben in Einzelheiten die ver-
schiedenen Arbeiten.

2.2.10 Schwungrad <

Der Schwungradzahnkranz kann nur bei Ausfiih-

rungen mit Wechselgetriebe erneuert werden.

Beim Erneuern des Zahnkranzes folgendermas-

sen vorgehen:

@ Zwischen die Lucke zwischen zwei Zahnen
einbohren und den Zahnkranz mit einem
Meissel spalten. Dabei die Spaltstelle mit
einem Lappen abdecken, um Splitterverlet-
zungen zu vermeiden.

® Neuen Zahnkranz mit einer Létlampe am
Innendurchmesser erhitzen und danach das
Schwungrad schnell in den Zahnkranz einset-
zen. Zahnkranz mit einem Messingdorn auf-
schlagen, so dass er gleichméssig ringsherum
sitzt.

@ Zahnkranz an der Luft abtrocknen lassen.

Schwungrédder kénnen mit Auswuchtbohrungen

versehen sein. Bei einem neuen Schwungrad

nicht die am urspriinglichen Schwungrad vorge-
fundenen Bohrungen einbohren.

2.2.11 Hinterer Kurbelwellendldichtring

Der hintere Oldichtring besteht aus zwei Halften,
die in Bild 19 ge~ 3t sind. Der Oldichtring kann
bei eingebauter.. Motor erneuert werden:

Motordl ablassen.

Olwanne abmontieren (Kapitel 2.2.7).
Hinteren Lagerdeckel abschrauben und den
unteren Dichtringeinsatz wegwerfen.

Alle verbleibenden Hauptlagerdeckelschrau-
ben lockern.

Mit einem Messingdorn und einem Hammer
gegen die Seite des oberen Dichtringeinsatzes
schlagen, bis dieser auf der anderen Seite
weit genug herauskommt, dass er mit einer
Zange erfasst werden kann.

Alle Olwannendichtungen abnehmen und die
Dichtflachen einwandfrei reinigen. Ebenfalls die
Olwanne und den abgeschraubten Hauptlager-
deckel reinigen.

Laufstelle des Dichtringes an der Kurbelwelle ein-

wandfrei reinigen und mit dinnfliissigem Moto-
rendl einschmieren.

Obere Dichtringhaifte mit Motorendl ein-
schmieren und mit der Dichtlippe zur Vorder-
seite des Motors weisend einschieben.

Beide Seiten der Enden des unteren Dichtrin-
ges mit Dichtungsmasse einschmieren, die
Aussenseite der Abrundung mit Seife einrei-
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Bild 19 Die Teile des hinteren Hauptiagerdeckels mit dem Ol-
dichtring

I Dichinnglippe

2 Aussenseiie des Ringes
3 Silikon-Mitiel heer

4 Sihkon-Mattel hier

5 Silikon-Mitte! hier
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