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Kompressionsdruck
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262 VO ciaass B I 0,002 bis Q,00& in
PHI VB . i visn s e a s ke e vesss 0,003 bis 0,011 in
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PETTME ooy e e S e e e I3
305, 307, 350 und 400 VB ... 35
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alle Reihen—6-Zylinder ...ssueseea B3
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Ve :
Z2-Bolzen-Hauptkappen ....:.s:. 80
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INnanbolzen  ...scsossaencsnss BO (78 bei Maodellen van
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Aufenbolzen .....cis0mr0000 70 (6B bei Kappen 2,3
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1986 und spiter ...ssasss-:. 20
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von 1591; &8 bei V8-
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Nockenwellen-Kettenrad-Bolzen ........ 20
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{Raihan_é} -------- R E EEE i O Bo il"I"'le
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alle Reihen-&-Iylinder ....es04.. 80 in-lbs
V&
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FRET" | ccnomaasmace e e e e 100 in—-lbs
1988 bis 1990 ..caeas e e A1 bs
TS o i e e e 124 in—-lbs
VB
bis 1980 .comanismesaes wernae B0 in=1lbg
19856 und spdter .....ces000- 100 in-lbs

tlwannen—an—-Kurbelgehduse
alle Reihen-4-1Iylinder

1/4-inch=Balzern ..a..:.¢ caass BO in-lbs
S5/1&6-inch-Bolzen ...:sce-:22 165 in-1bs
WV
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1 1 = T e 100 in—lbs
Ve
bis 1985
1/4-inch-Bolzen ....... BO in-lbs
5/1&4=-inch—-Bolzen .....- 145 in-lbs
1984 und spdter
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BOLlZBN. i vves s s s nnins 100 in—-lbs

dlwannen-an-Steuergehiusedeckel-Bolzen S50 in-lbs
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(:)1 All ng_ Informa n

Dieser Teil von Kapitel 2 beinhaltet allgemeine Uberholverfahren
flir die 2ylinderkopf- und internen Motorkomponenten. Die
Informationen reichen von Tips beziglich der VYorbereitung auf
eine Uberholung und den Erwerb von Ersatzteilen bis zu :
detaillierten g:hritt-Fur-Schritt—var€ahran , die die Entfernung
und die Installation von internen Motorkomponenten und die
Kontrolle der Teile beinhalten.

Die folgenden Unterkapitel wurden unter der Annahme geschriaben,
da@ der Motor vom Fahrzeug entfernt wurde. Lesen Sie fur
Informationen beziglich einer Fahrzeugreparatur mit eingebautem
Motor sowie zur Entfernung und Installation von externen
Komponenten, die fir die Uberholung notwendig sind, Teil A und B
dieses Kapitels und Unterkapitel 7 dieses Teils.

Die technischen Daten hier in Teil C sind nur die, die notwendig
sind fir die Kontrolle und die Uberholverfahren, die folgen.
Siehe Teile A und B fir zusidtzliche technische Daten.

(:) 2 Entfernung des Motors — Methodan und Vorsjchtema@nahman

wenn Sie sich dazu entschieden haben, daf ein Motor fir eine
Uberholung oder eine grifers Reparatur entfernt werdan mul’,
sollten verschiedene vorbereitende Schritte unternommen werden.
Einen geeigneten Arbeitsbereich zu finden ist extrem wichtig.
Eine Werkstatt ist natirlich der winschenswerteste Platz zum
Arbeiten. Addgquater Arbeitsraum, zusammen mit Raum flUr das
Fahrzeug, wird bendtigt.

Falls keina Werkstatt oder Garage verfilgbar ist, ist zumindest
eine flache, ebene, saubere Arbeitsfldche aus Beton oder Asphalt
erforderlich.

Die Reinigung des Motorraums und des Motors, bhevor man mit der
Entfernung beginnt, hilft, die Werkzeuge sauber und arganisiert
zu halten.

Ein Motor-Heber ist ebenfalls notwendig. Stellen Sie sicher, dap
die Ausrustung bemessen ist auf ein das gemeinsame Gewicht des
Motors und seines Zubehirs uberschreitende Gewicht. Sicherheit
ist an erster Stelle wichtig, wenn man die miglichen Gefahren
bedenkt, die &in Herausheben des Motors aus dem Fahrzeug
beinhaltet.

Falls der Motor von sinem Neuling entfernt wird, sollte ein
Helfer verfigbar sein. Rat und Hilfe von jemandem, der

er fahrener ist, widre auch hilfreich. Es gibt viele Momente, wo
eine Person nicht gleichzeitig alle erforderlichen Vorgdnge
gleichzeitig durchfihren kann, wenn er den Motor aus dem
Fahrzeug hebt.

Planen Sie die Operation schon frihzeitig. arrangieren Sie oder
besorgen Sie sich alle Werkzeuge und Ausriistung, die Sie
brauchen, bevor Sie mit der Arbeit beginnen. Einiges der
notwendigen Ausristung, um die Motorentfernung und —installation
sicher und verhdltnismdfig leicht durchzufihren, ist fzusdtzlich
zu einem Motor-Heber) ein Hochleistungs-Bodenwagenheber, 3
komplette Sets Schraubenschliissel und Rohransidtze, wig zu Beginn
dieses Handbuchs beschrieben, Holzblécke und viele Lappen und
Reinigungsliésung, um verschittetes dl, Kuihlmittel oder Benzin
aufzuwischen. Falls der Heber geliehen wird, sollten Sie ihn
vorher schon arrangieren und davor alle schon ohne ihn mdglichen
Yorginge durchfihren. Das spart Ihnen Geld und Zeit.

Planen Sie ein, daB das Fahrzeug fiur eine beachtliche Zeit nicht
benutzt werden kann. Eirne Maschinenwerkstatt wird einige Arbeilt
durchfihren missen, die der Do-it-yourselfer wegen des Fehlens
spezieller Ausristung nicht durchfiihren kann. Diese Werkstatten
haben oft einen vollen Ieitplan, es wire also gut, sie zu
befragen, bevor der Motor entfernt wird, um die Zeit genau zu
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schitzen, die man braucht, um Komponenten, die Bearbeitung
brauchen, wisderherzustellen oder zu reparieren.

Seien Sie immer extrem vorsichtig, wenn Sie den Motor entfernen
und installieren. Ernsthafte Verletztungen kidnnen aus
unvorsichtigen Handlungen resultieren. Planen Sie im voraus,
nehmen Sie sich Zeit und eine Arbeit dieses Art, obwohl grriBer,
kann erfolgreich durchgeflihrt werdsan.

3 Motoriberholung = Allgemeine Informationen

Es ist nicht immer einfach zu bestimmen, wann, oder ob, ein
Motor wollkommen Uberholt werden socllte, da eine Anzahl von
Faktoren besachtet werden muB.

Eine hohe Meilenzahl ist nicht unbedingt ein Anzeichen dafir,
daBl eine Uberholung notwendig ist, wdhrend eine geringe
Meilenzahl den Bedarf nach Uberholung nicht ausschlieBt. Die
Hiufigkeit der Wartung ist wahrscheinlich die wichtigste
Uberlegung. Ein Motor, der regelmilige und hdufige dl- und
Filterwechsel gehabt hat, genausc wie die andere erforderliche
Wartung, leistet héchstwahrscheinlich viele tausend Meilen lang
varlidfliche Dienste. Auf der anderen Seite kann ein
vernachldssigter Motor schon sehr frih in seinem Leben eine
Uberholung bendtigen.

Ubermdfiger tlverbrauch ist ein Anzeichen daflr, dal die
Kolbanringe und/oder die VentilflUhrungen Aufmerksamkeit
brauchen. Versichern Sie sich, daf dllecks nicht dafir
varantwortlich sind, bevor Sie entscheiden, ob die Ringe
und/oder die Flhrungen schlecht sind. Lassen Sie sinen
Iylindarvardichtungs- odaer Lecktest von einem erfahrenen Tune-—
Mechaniker durchfihren, um das MaR der erforderlichen Arbeit zu
baestimman.

Falls der Motor offensichtliche klopfende oder grollende
Geriusche von sich gibt, sind Pleuslstange und/oder Hauptlager
wahrscheinlich fehlerhaft. Falls Ihr Fahrzeug mit einem Sldruck-
Warnlicht anstatt eines Sldruck-Mefigerdts ausgestattet ist,
iiberprifen Sie den Bldruck mit einem MeBgerit, dal Sie anstelle
des Kontaktgebers fir die dltemperatur installiert haben und
vergleichen Sie ihn mit den technischen Daten. Falls der Druck
extrem niedrig ist, sind die Lager und/oder die dlpumps
wahrscheinlich abgenutzt.

Laistungsverlust, hartes Laufen, ibermaBiges Ventilantriebs-
Gerdusch und hohe Kraftstoffverbrauchswerte kdnnen auch auf
einan Bedarf nach Uberholung hinweisen, besonders wenn sie alle
gleichzeitig vorhanden sind. Falls ein komplettes Tunan die
Situation nicht behebt, ist grifere mechanische Arbeit die
einzige Lisung.

Eine Motoriberholung beinhaltet, die internen Teile gemdB der
technischen Daten eines neusn Motors wiederherzustellen. Wihrend
einer Uberholung werden die Kolbenringe ersetzt und die
Iylinderwinde wiederhergestellt (neu gebohrt und/oder gehont).
Falls eine Neubohrung vorgenommen wird, sind neue Kolben
erforderlich. Die Hauptlager, Pleuelstangenlager und :
Nockenwellenlager werden fiir gewihnlich durch neue ersetzt und,
falls notwendig, kann die Kurbelwelle nachgeschliffen werden, um
die Zapfen wiederherzustellen. Im allgemeinen werden auch die
Ventile gewartet, da sie zu diesem Zeitpunkt meist in einem
nicht mehr parfektan Zustand sind. Wihrend der Motor Uberholt
wird, kiénnen auch andere Komponenten, wie der Verteiler,
Anlasser oder Wechselstromgenerator, wiederhergestellt werden.
Das Endergebnis sollte wie ein neuer Motor sein, der viele
Meilen ohne Probleme lduft.

Anmerkung: £5 ist sehr wichtig zu betonen, daf} wichtige
Kilhlsystem—-Komponenten wie die Schlduche, die Antriebsriemen,
der Thermostat und die Wasserpumpe durch neue Telle ersetzt
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werden MUSSEN, wenn ein Motor lUberholt wird. Der Kihler sollte
sorgfdltig Liberpridft warden, um sicherzustellen, dall er nicht
verstocpft ist oder leckt. Falls Sie Zweifel haben, esrsetzen Sie
ithn durch einen neuen. Wir ampfehlen aben¥alls, die dlpumpe
nicht zu dberholen - jnstallieren Gie immer eine neue, wenn gin
Motor wiederhergestellt wird.

Lesen Sie sich, bevor Sie mit der Motoridberholung beginnen, das
gesamte Verfahren durch, um sich mit Ausmall und Erfordernissen
dieser fArbeit wvertraut zu machen. Die Uberholung eines Motors
ist nicht schwierig, aber zeitaufwendig. Plarmen Sie ein, daB der
Motor +Ur minimal zwai Wochen eingsspannt ist, besonders, wann
Teile zur Reparatur oder Wiederherstellung zu einer
Kraftfahrzeug-Maschinen—Werkstatt gebracht werden missen.
Uberprifen Sie die Verflgbarkeit wvon Teilen und besorgen Sie
alle notwendigen spaszisllen Werkzeuge und Ausridstung im voraus.
Die meiste Arbeit kann mit typischen Handwerkzeugen durchgeflhrt
werden, cbwohl 2ine Anzahl wvon Priazisions—MeBwerkzeugen
arforderlich ist, um Teile zu kontrollieren, um zu bestimmen, ob
sie ersetzt werden mUssen. OFft Ubernimmt eine Kraftfahrzeug-
Maschinen—Werkstatt die Kontrolle von Teilen und bietet Rat
beziiglich Wiederherstellung und Ersetzen an.

Anmarkung: Warten Sie immer, bis der Motor vollkommen zerlegt
Ist und alle Komponenten, besonders der Motorblock, kontroliiert
worden sind, bevor Sie entscheiden, welche wWartungs- und
Reparatur-Verfahren durch einen Kraftfahrzeug-Maschinen-
Werkstatt durchgefiihrt wearden missen.

Da der IZustand des Blocks der Hauptfaktor ist, den man beachten
muB, wenn man entscheidet, ob man den urspringlichen Motor
Uberholt oder einen wiederhergestellten kauft, sollten Sie nie
Teile kaufen oder Maschinenarbeit an anderen Komponenten
varnehmen lassen, bis der Block grlindlich kaontrolliert wurde.
Als allgemesine Regel ist Zeit der primdre Kostenpunkt esiner
Uberholung, es zahlt sich also nicht aus, abgenutzte Teile oder
Teile unter Standard zu installieren.

Die letzte Anmerkung ist, dafl alles mit Sorgfalt in einer
vollkommen sauberen Umgebung zusammengebaut werden muf, um
maximale Lebenszeit und minimalen Arger wvon einem
wiederhergestellten Motor zu erhalten.

@ 4_Uberprifung der Iylinderverdichtung

1 Eine Verdichtungsiberprifung zeigt Ihnen, in welchem
mechanischen Zustand das obere Ende {Kolben, Ringe, Ventile,
Kopfdichtungen! ihres Motors sich befindet. S5ie kann Thrnen im
besonderan mittailen, ob die Verdichtung wagan Lackan, das
durch abgenutzte Kolbenringe, defekte Ventile und Sitze oder
alner durchgebrannten Kopfdichtung wverursacht wurden, nisdrig
ist.

Anmarkung: Der Motor mufl flr diese Uberprifung auf normaler

Betriebstemperatur und die Batterie mufl voll aufgeladen sein.

2 Beginnen Bie mit der Reinigung des Bereichs um die Zdndkerzen,
bevor Sie sie entfernen (am baesten mit Druckluft). Dies E
varhindert, daBl Schmutz in die Zylinder kommt, wenn die
Verdichtungsildberprifung durchgefihrt wird. Entfernen Sie alle
findkerzen aus dem Motor.

3 Blockieren Sie die Drosselklappe weit offen und trenner Sie
das Kabel von der BAT-Klempe an der Verteilerkappe fir Spule-
in-Kappe-Modelle oder entfernen Sie das Spulenkabel von der
Vartellerkappe bei Modellen mit sparater Spule und &rden Sie
das Kabel zum Motorblock.

4 Kurbeln Bie den Motor mit dem Verdichtungs-Meligerat im
Zindkerzenloch Nummer eins (ber mindestens wvier
Verdichtungshiba und beobachten Sie das Mafgerdt. Die
Verdichtung sollte sich in einem gesunden Motor schnell
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herstellen. Eine geringe Verdichtung beim ersten Hub, gefolgt
von einem stetig ansteigenden Druck bei den nachfolgenden
Hiben, deutet abgenutzte Keolbenringe an. Eine geringe
Verdichtung beim ersten Hub, die wdhrend der nachfolgenden
Hiibe nicht ansteigt, zeigt leckende Ventile oder eine
durchgebrannte Kopfdichtung an (ein eingerissener Kopf kdnnte
.auch der Grund sein). Notieren Sie sich die hichste Ablesung
auf dem Melgerdt. ;

5 Wiederholen Sie das Verfahren fiur die verbleibenden Zylinder
und vergleichen Sie die Ergebnisse mit den technischen Daten.

& Fugen Sie jedem Zylinder Motordl (ungefdhr drei Spritzer einer
kolbenartigen 8lkanne) durch das Zindkerzenloch zu und
wiederholen Sie den Test.

7 Falls die Verdichtung ansteigt, nachdem Sl zugefigt wurde,
sind die Koltenringe definitiv abgenutzt. Falls die
Verdichtung nicht sonderlich ansteigt, tritt das Lecken an den
Ventilen oder der Kopfdichtung auf. Lecken an den Ventilen
vorbai kann durch verbrannte Ventilsitzfldchen oder/und
—aufsitzflichen oder verbogene, gerissene oder gekrlmmte
Ventile wverursacht werden. ;

8 Falls zwel angrenzende Zylinder gleichniedrige Verdichtung
haben, ist es sehr gut méglich, daB die Kopfdichtung zwischen
ihnen durchgebrannt ist. Das Auftreten von Kihlmittel in den
Verbrennungsrdumen oder dem Kurbelgehduse wirde diesen Zustand
beweisen.

? Falls die Verdichtung ungewéhnlich hoch ist, sind die
Verbrennungsriume wahrscheinlich mit Kohlerldckstanden bedeckt.
Falls dies der Fall ist, solltei(n} der (die) Ivlinderkdpfie!
entfernt und entkohlt werden.

10 Falls die Verdichtung niedrig ist oder zwischen Zylindern
sehr variiert, wire es gut, durch eine Kraftfahrzeug-
Reparatur—-Werkstatt einen Lecktest machen zu lassen. Dieser
Test wird exakt aufzeigen, wo das Lecken auftritt und wie
ernst es ist.

(E) 5 Alternativen zum Wiederaufbay des Moifors

Der Do-it-yourselfer wird mit einar Anzahl wvon Mdglichkeiten
konfrontiert, wenn er eine Motorlberholung durchfuhrt. Die
Entscheidung, den Motorblock, die Kolben-/Pleualstangen-
Baugruppen und die Kurbelwelle zu ersetzen, hangt von einer
fAnzahl von Faktoren ab, wobei die erste Uberlegung dem Zustand
des Blocks gilt. Andere Uberlegungen sind Kosten, Zugang zu
Maschinen-Werkstatt=Einrichtungen, Verfugbarkeit von Teilen, die
Zeit, die erforderlich ist, um das Projekt zu vervollstandigen
und das MaB an vorheriger mechanischer Erfahrung auf Seiten des
Do-it-yourselfers.

Einige der Alternativen zum Wiederaufbau des Motors sind:

. Individuslle Teile — Falls die Kontrollverfahren zeigen, daB der
Motorblock und die meisten Motorkomponenten in einem
wiederverwendbaren Zustand sind, kann der Erwerb individusller
Teile die dkonomischte Alternative sein. Der Block, die
Kurbelwalle und die Kolben-/Pleuelstangen-Baugruppen sollten
sorgfiltig kontrolliert werden. Selbst wenn der Block nur wenig
Abnutzung aufweist, sollten die Zylinderbohrungen
oberflidchengehont werdan.

.Kur-balwallan-ﬂ:t - Dieses Wiederaufbaupacket besteht aus einer
neugebohrten Kurbelwelle und 2inem abgestimmten Set Kolben und
Fleuelstangen. Die Kolben sind schon auf den Pleuelstangen
installiert. Kolbenringe und die notwendigen Lager sind in dem
Set enthalten. Diese Sets sind allgemein flr Standardzylinder-
Bohrungen sowie fur Motorblocks, die auf eine Ubergriéfe gebohrt
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wurden, erhaltlich.

Kurzer Block — Ein kurzer Block besteht aus einem Motorblock mit
einer Kurbelwelle und schon installierten Kolben-/Fleuelstangen-
Baugruppen. Alle neuen Lager sind enthalten und alle Spiele sind
korrekt. Die bestehende Nockerwelle, Ventilantriebs—Komponenten,
Zylinderképfie) und externen Teile kbnnen mit wenig oder keinar
Maschinen-Werkstatt-Arbeit an den kurzen Block geschraubt
werden.

Langer Block - Ein langer Block besteht aus einem kurzen Block
mit einer Blpumpe, einer Hlwanne, Zylinderkdp+ (en), Kipphebel-
Abdeckungfen), einer Nockenwelle und Ventilantriebskomponenten,
Nockenwellenantrieban oder Steuerkettenrddern und -kette und
Steuergehiusedeckel. Alle Komponenten sind mit neuen Lagern
installiert, alle Dichtungen sind enthalten. Die Installation
von Krimmern und externen Dingen ist alles, was notwendig ist.
Badenken Sie sorgfiltig, welche Alternative am besten fur Sie
ist und besprechen Sies die Situation mit lhren Kraftfahrzeug-
Maschinen-Geschiften, Ersatzteilhdndlern oder Ersatzteilladen-
Kontaktpersonen, bevor Sie Ersatzteile anfordern oder erwerben.

& Motgr — Entfernung und Ingtallatign

t Die Motor-Entfernungs-vYerfahren fir VB-—, Va— und Reihen—&-
Motoren sind im Grunde die gleichen. Die prinzipiellen
Unterschiede sind in den folgenden Schritten notiert.

Trennen Sie die Batteriekabel an der Batterie, das negative

Kabel zuerst, dann das positive.

Entfernen Sie die Motorabdeckung.

Entfernen Sie bei mit Y& ausgestatteten Fahrzeugen das

Handschuhfach.

Entfernen Sie die Luftfilter-Baugruppe.

Entfernen Sie bei mit V& ausgestatteten Fahrzeugen den duferen

Luftschlauch.

Entfaernen Sie die Kuhlmittel-Reservoir-Flasche.

Lassen Sie die Flissigkeit im Kihlsystem ab (Kapitel 1).

Entfernen Sie die Motor-Spritz-Schilder, wenn vorhanden.

0 Trennen Sie das Drosselkabel vom Drosselgestdnge am Vergaser

und entfernen Sie den Vergaser (Kapitel 4).

11 Trennen Sie, falls mit einem Automatikgetriebe ausgestattet,
das Ubergaskabel vom Drosselgestadnge.

12 Trennen Sie das Chokekabal, falls mit =inem manuellen Choke
ausgestattet.

13 Entfernen Sie bei Fahrzeugen mit V& das Servolenkungs-
Flissigkeits—Reservoir.

14 Entfernen Sie die Motor-Antriebsriemen (Kapitel 1).

15 Trennen Sie alle Kabelverbinder vom Motor und beschriften Sie
alle Kabel, um das WiederanschlieBen zu vereinfachen.

16 Entfernen Sie bei Fahrzeugen mit V& die obere Hilfte des
Motor-MeBstab-Rahrs, das Sleinfillrohr und das Getriebe-
Mefistab-Rohr.

17 Entfernen Sie die Heizschliuche vom Motor und, bei Modellen,
wo der Heiz-RUckfihr-Schlauch direkt in den Vergaser geht,
vom Yergaser-Seitentank. :

18 Entfarnen Sie das Ziergitter, die Ziergitter-Kreuz-Strebe und
die untere Ziergitter-Blende (wenn anwendbar) bei Modellen
von 1274 und spater.

19 Entfernen Sie das Scheibenwaschanlagen-Zellengefdf und
schrauben Sie, falls wvorhanden, das Klimaanlagen—-Vakuum-
Reservoir los und stiitzen Sie es zur Seite, aus dem Weg.

20 Entfernen Sie die Automatikgetriebe-8lklhler-Leitungen zum
Kihler, wobei Sie sie verstopfen, um Flussigkeitsverlust und
Verschmutzung zu verhindern.
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21
22

23
249

23
24
27
28

25

I3

34
35

3&
37

38

Entfernen Sie die Kihlerschliuche und den Kihler (Kapitel 3).
Entfernen Sie, falls eine Klimaanlage vorhanden ist, die
Kondensator—-an—-Klihler-Stitz=-Befestigungs-Bolzen und schwingen
Sie den Kondensator zur Seite, aus dem Weg.

Entfernen Sie die Gebl&se—- und Wasserpumpen—Riemenscheibe.
Entfernen Sie den Klimaanlagen-Kompressor (falls wverwendet),
ohne die Leitungen zu trennen, und stiitzen Sie ihn aus dem
Weg.

Entfernen Sie bei Fahrzeugen mit VB das Bleinfillrohr.
Entfernen Sie die Servolenkungspumpe (falls verwendet), ohne
die Schliduche zu trennen, und stitzen Sie sie aus dem Weg.
Trennen Sie die Wechselstromgenerator-Kabel, entfernen Sie
den Wechselstromgenerator und hdngen Sie ihn aus dem Weg.
Trennen Sie die Kraftstoff-Leitung wvon der Krattstoffpumpe
(Kapitel 4) und verstopfen Sie die Leitung, um Kraftstoff-
varlust zu verhindern.

Entfernen Sie die Dampf-Emissions- und die anderen Yakuum-
Schliuche und beschriften Sie sie zur Vereinfachung der
Wiederinstallation.

Heben Sie das Fahrzeug und stiitzen Sie es sicher auf
Wagenheberstdnder.

Lassen Sie das Motordl ab (Kapitel 1!.

Entfernen Sie die Antriebswelle (Kapitel B) und verstopfen
Sie das Ende des Getriebes, um Fllssigkeits- oder
Schmiermittel-Verlust zu verhindern.

Trammen Sie die Kabel zum Anlassersolenoid und entfernen Sie
den Anlasser {Kapitel 3).

Trennen sie das Abgasrohr wvom Abgaskriimmer. -
Entfernen Sie das Schalter-Gestinge vom Getriebe und trennen
Sie das Tachometer-Gestdnge.

Entfernen Sie die Getriebe-Lager-Bolzen (Kapitel 7).

Trennen Sie, falls mit einem Schaltgetriebe ausgestattet, das
Kupplungs-Gest&nge und entfernen Sie die Kupplungs-
Kreuzwelle.

Entfernen Sie die Motorlager-Durchgangs—Bolzen,

Fahrzauge von 19270 und friher

39
40

41
42

Bei Fahrzeugen von 1970 und friher wird der Motor von unten
entfernt.

Heben Sie die Hinterseite des Fahrzeugs und stiitzen Sie es
sicher auf Wagenheberstinder. Stutzen Sie den Motor und das
Getriebe auf einan Heber.

Heban Sie den Motor leicht und entfernen Sie den Getriebe-
Quertrdger und die vorderen Motorlager.

Lassen Sie die Motor- und Getriebe—Baugruppe herunter und
entfernen Sie sie zur Hinterseite.

Fahrzauge von 1971 bis 1973

43
44
45
46
a7

48
4%

20
o1

Bei Fahrzeugen von 1971 bis 1973 werden Motor und Getriebe in
Verbindung mit der Vorderaufhingungs-Baugruppe entfernt.
Lassen Sie die Vorderseite des Fahrzeugs so herunter, daB die
Vorderreifen gerade Kontakt zum Boden haben, und stiitzen Sie
es mit Wagenheberstidndern an diesem Punkt.

Trennen Sie den vorderen Stabilisator von den Rahmentragern.
Trennen Sie die vorderen unteren Lager der Stolddmpfer und
schwingen Sie die StoBRstangen aus dem Weg.

Trennen Sie die vordere Bremsleitung an der "T"-Verbindung
und verstipseln Sie die Leitung, um Verschmutzung und
Flissigkeitsverlust zu wverhindarn.

Trennen Sie die Lenkungs-Zwischenhebel und entfernen Sie den
Lenkhebel wvom Lenkgehduse.

Entfernen Sie die Bolzen, die die oberen inneren Zapfen des
Kontrollhebels an den vorderen Quertrdger befestigen.
Entfernen Sie die vorderen Quertriger-an—Rahmen—-Bol:zen.
Stutzen Sie Motor und Getriebe mit einem Heber.
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52 Heben Sie die Motor- und Getriebe-Baugruppe leicht und
entfernen Sie den Getriebe-Quertrager.

53 Heben Sie das Fahrzeug mit zwei Boden-Wagenhebern, einer
unter der Rahmenflhrung an jeder Seite des Fahrzeugs, bis
genug Spielraum vorhanden ist, um die Motor-, Getriebe- und
Vorderaufhingungs—Baugruppe wvon unter dem Fahrzeug zu rollen.

54 Heben Sie mit esiner Hebesvorrichtung die Motor-/Getriebe-
Baugruppe won der wvorderen Aufhidngung.

Fahrzeuge von 1974 und spdter

S5 Lassen Bie das Fahrzeug herunter.

S& Setzen Sie den Hebel siner Hebevorrichtung durch dis
Vorderseite des Fahrzeugs an, befestigen Sie eine
Hebevorrichtung am Motor und heben Sie ihn leicht. Uberprifen
Sie, ob alles getrennt wurde. Entferrnen Sie die rechte
Motorlager-Baugruppe vom Block.

SB Die Installation ist die Umkehrung des Entfernungsverfahrens.

7 Motoriberholung — Zerlegunosreihenfolge

1 Es ist wviel leichter zu zerlegen und am Motar zu arbeiten,
wenn er auf einen tragbaren Motorstidnder montiert ist. Diese
Stander ktnnen oft ziemlich billig von einem Ausristungs-—
verleiher geliehen werden. Bevor der Motor auf einem Stdander
montiert wird, sollte das Schwungrad/die Antriebsplatte vom
Motor entfernt werden (siehe Kapitel B).

2 Wenn kein Stander verflgbar ist, ist es mdglich, den Motor zu
zerlegen, wenn man ihn blockiert auf eine stabile Werkbank
oder auf den Boden stellt. Achten Sie besonders darauf, den
Motor nicht zu kippen oder fallenzulassen, wenn Sie ohne einen
Stdnder arbeiten.

3 Wenn S5ie einen wiederaufgebauten Motor erhalten, mussen zuerst
alle duBeren Komponenten abmontiert werden, um zum Ersatzmotor
Ubertragen zu werden, genauso wie wenn Sie selbst eine
komplette Motoriberholung vornehmen. Dies beinhaltet:

Wechselstromgenerator und Klammern
Abgaskontrol l -Komponenten

Verteiler, Zindkerzenkabel und Zlindkerzen
Thermostat—- und Gehduseabdeckung
Wasserpumpe

Vergaser—- oder EF]-Komponenten
Ansaug-sAbgaskrimmer

dglfilter

Motorlager

Kupplung und Schwungrad/Antriebsplatte

Anmerkung: Wenn Sie die duBeren Komponenten vom Motor entfernen,

achten Sie besonders auf Ostails, die hilfreich oder wichtig

wdhrend der Installation sein kdnnten. Notieren Sie sich die
installierte Position von Dichtungen, Abstandshaltern, Stiften,

Unterlegscheliben, Bolzen und anderen Kleinteilen.

4 Wenn Sie einen kurzen Block erhalten, der aus Motorblock,-
Kurbelwalle, Kolben und Pleuelstangen, alles zusammangebaut,
besteht, muBl {(missen) auch der {(die) Zylinderkip+ie), die
dlwanne und die Slpumpe entfernt werden. Siehe
Motorwiederaufbau-Alternativen flur zusatzliche Informationen
teziglich der verschiedenen zu bedenkenden Mdglichkeiten.

S Falls Sie eine komplette Uberholung planen, mul der Motar
zerlegt werden und die internen Komponenten in der folgenden
Reihenfolge entfernt werden:

Kipphebel-Adbdeckungien)
StdBelstangen-Abdeckung (nur &=Zylinder)
Auspuff— und Ansaugkrimmsr

Kipphebal und Stdflelstangen

VentilstidfBel



Zylinderkidpfle)

Steuesrketten-Abdeckung

Steusrkette und Kettenrdder (VE- und Vs-Motoren)

Nockenwellenantriet (Reihen—-&-Zylinder)

Nockenwelle

dlwanne

&d1pumpe

Kolben/Pleuslstangen-Gaugruppen

Kurbelwelle und Hauptliager

& Es ist sehr wichtig, hervorzuheben, dal wichtige Kihlsystem-
Komponenten wie die Schlduche, die Antriebsriemen, der
Thermostat und die Wasserpumpe durch neue Teile ersetzt werden
MUSSEN, wenn ein Motor Gberholt wird. Wir empfehlen ebenfalls,
die olpumpe nicht zu Uberholen - installieren Sie immer eine
neus, wenn der Motor wiederaufgebaut wird.
7 Stellen Sie, bevor Sie die Zerlegungs— und Ubarholverfahren

beginnen, sicher, dal die folgenden Dinge wverflgbar sind:

Al lgemeine Handwerkzeuge :

Klelne Kartons oder Plastiktiiten, um Teile zu aufzubewahren

Dichtungskratzer

Riefen—-Reibahle

Vibrationsddmpfar—-Abziehvorrichtiung

Mikrometer .

Teleskop-Mefligerdte

Maluhr—-Set

Ventilfeder-Verdichter

Zyl inderoberflichenhonan

Kolbenringnut-Reinigungswerkzeug

Elektrischer Bohrmotor

Gawindebohrer— und Schnittwerkzeugset

Drahtbiirsten

dlkanalblrsten

Reinigungs—-Ldsungsmittel

G:}E Zvlinderkopf - Zarlegung

S

Siehe Illustrationsn 8.2, 8.3a und 8.30b

Anmerkung: Neue und wiederaufgebaute Zylinderkdpfe sind
gewdhnlich fir die meisten Motoren bel Hindlern oder
Ersatzteilldden erhdltlich. Wegen der Tatsache, dafl einige
spezielle Werkzeuge fir die Zerlegungs— und Kontrollverfahren
notwendig sind, und daf Ersatzteile miglicherweise nicht fertig
erhiltlich sind, kann es fir den Heimwerker eher praktischer und
dkonomischer sein, Ersatrzkipfe zu erwerben, als sich die Zeit zu
nehman, die Originale zu zevlegen, 2Zu kontrollieren und
wiederzusammenzubauen.

1 Die Zylinderkopfzerlegung beinhaltet die Entfernung der
Ansaug- und ﬂuspuffventi?a und der zugehirigen Komponenten.
Entfernen Sie, falls sie noch eingebaut sind, die
Kipphebelmuttern, die Zapfenbdlle und die Kipphebel von den
Zylinderkopf-Stiftschrauben. Beschriften Sie die Teile oder
bewahren Sie sie getrennt auf, so dal} sie auf ihren
urspringlichen Plidtzen wiederinstalliert werden ktrnnen.

2 Beschriftten und lagern Sie die Ventile, bevor sie entfernt
werden, zusammen mit ihren zugehérigen Komponenten, so daBB sie
getrennt gehalten und in die selben Ventilflihrungan
wiederinstalliert werden kénnen, aus denen sie entfernt
wurdan {sishe Illustration).

% Verdichten Bie die Federn auf dem ersten Ventil mit einem

Federverdichter und entfernen Sie die Halter (siehe
Illustration). Geben Sie vorsichtig den Ventilfederverdichtar
frei und entfernen Sie den SchlieBring und (falls verwendet)
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die Rotoren, das Schild, die Federn und die Federsitzflache
oder Ausgleichsscheiben (falls verwendet!. Entfernen Sie die
Sldichtung({en) vom Ventilschaft und die Schirmdichtung van
unter der FlUhrungs-Anschluffliche (falls verwendet), zlehen
Sie dann das Ventil vom Kopf. Falls das Ventil in der Fihrung
blockiert (sich nicht durchziehem 133t), dricken Sie s zuruck
in den Kopf und entgraten Sie den Bereich um die Halternut mit
einer feinen Feile oder einem Wetzstein (siehe Illustration).

4 Wiederholen Sie das Verfahren fur die verbleibenden Ventile.
Denken Sie daran, alle Teile fir Jjedes Yentil zusammen zu
halten, so daB sie an die gleichen Orte wiederinstalliert
werden kdnnen.

S Wenn die Ventile und die zugehdrigen Komponenten entfernt und
in organisierter Form aufbewahrt worden sind, sollte der Kopf
grindlich gereinigt und kontrolliert werden. Beenden Sie, wenn
eine komplette Motoriberholung durchgeflhri wird, die
Motorzerlegungsverfahren, bevor Sie mit der Reinigung und
Kontrolle des Iylinderkopfes beginnen.

8.2 Eine kleine Plastik- B.3a WVerdichten Sie die

tasche mit sinem zutreffenden Vantilfeder und entfsrnan Sie
Schild kann banutzt wardan, die Halter

um die Ventil= und Federkom-
ponanten zu lagern, so daB

sia in die richtige FlUhrung
wisderinstallisrt warden kénnen




8.3b Benutzen 8ie, wann sich dar Vantilschaft nicht leicht
durch die Flhrung ziehan liBt, aine feine Felle, um die Bpitze
des Vantllschafts zu antgraten

9 Ivlinderkopf — Reinigung uvwnd Kontrolle
Sietae Illustrationen 9.12, .14, 9.16, %.17 und %.18

1 Eine grindliche Reinigung der Zylinderkdpfe und der
zugshdrigen Vantilflihrungskomponanten, gefolgt von einer
dataillierten Kontrolle, wird es ihnen ermiglichan, zu
entscheiden, wie viel Ventilwartungsarbeit Sie wihrend der
Motoriiberholung leisten mlissen.

Reinigung
2 Kratzen Sie alle Spuren alten Dichtmaterials und Dichtverbund
von Kopfdichtung, Ansaugkrimmer- und den Auspuffkriummer-

Dichtungsfldchen. Achten Sie darauf, den Zylindarkopf nicht zu
durchbohren. Spezielle Dichtungsentfernungs-Lésungsmittel, die

die Dichtungen weich machen und die Entfernung so
varainfachen, sind in Ersatzteilgeschdften erhdltlich.

3 Entfernen Sie angesammelte Gufhaut von den Kihlmittel-
leitungen.

4 Schieben Sie eine stelfes Drahtblrste durch die verschiedensn
Léchar, um jegliche Ablagerungen, die sich darin angesammelt
haben kdnnten, zu entfernen.

S Schieben Sie sinen Gewindebohrer der antsprechenden Gréfle in
jedes der gebohrten Licher, um Korrosion und Gewinde-

Dichtmittel, das dort sein kinnte, zu entfernen. Benutzen Sie,

wann verFugbar. Druckluft, um die Ltcher von Gerdll, das
dadurch entstanden ist, zu befreien.

& Reinigen Sie die Kipphebel-Zapfen-Stiftschrauben-Bohrungen mit

aeinaer Drahtblirste.
7 Reinigen Sie den Zylinderkopf mit Lésungsmittel und trocknen

S8iae ihn grindlich. Druckluft beschleunigt den Reinigungsprozel

und stellt sicher, daB alle Léicher und versenkten Bersiche
saubsr sind.

Arnmarkung: Entkohlende Chemikalien sind erhdltlich und kdnnen

sich als sehr nidtzlich erweisen, wenn man die Zylinderk8pfe und

Ventilfilhrungskomponenten reinigt. Sie sind sehr dtzend und

sollten mit Vorsicht benutzt werden. Folgen Sie den Anweisungan

au+f dsm Behdliter.

B Reinigen Sie die Kipphebel, die Zapfenbille, die Muttern und
die StiBelstangen mit Lésungsmittel und trocknen Bie sie
grindlich (vermischen Sie sie widhrend des Relnigungsprozesses
nicht). Druckluft beschleunigt den Reinigungsprozel und kann
benutzt werden, um die Hlleitungen zu reinigen.
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Reinigen Sie alle Ventilfedern, Schilder, Halter und
SchlieBringe (oder Rotoren) mit L#sungsmittel und trocknen Sie
sie grindlich. Tun Sie dies immer mit den Komponanten von nur
ginem Ventil gleichzeitig, um ein Verwechseln der Teile zu
varhindern.

10 Kratzen Sie schware Ablagerungen, die sich auf den Ventilen

gebildet haben kénnen, ab und benutzen Sie dann eine
motorisierte Drahtbirste, um Ablagerungen von den
Ventilktpfan und —-schidften zu Ent%ernan. Stellen Sie wieder
sicher, dal die Ventile nicht vermischt werden.

Kontrolle

Ly
i1

12

13

14

lindarkop¥f

Kaontrollieren Sie den Kopf sorgfdltig auf Risse, Anzeichen
von Auslecken von Kihlmittel und anderen Schaden. Falls GSie
Risse finden, sollte eine neuer Iylinderkopf erworben werden.
Uberprifen Sie mit einer Richtlatte und einar Flhlerlehre dis
Kopfdichtungs-PaBfliche auf Verbiegen (siehe Illustration).
Falls das Verbiegen die angegebene Grenze Uberschreitet, kann
sie in einer Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt wieder
geglittet werden.

Untersuchen Sie die WVentilsitzfldchen in jedem der
Verbrennungsriduma. Falls Sie Licher haben, gerissen oder
verbrannt sind, bendtigt der Kopf eine Ventilwartung jenseits
des Bereichs des Helmwerkers.

Uberprifen Sie den Ventilschaft-an-Flhrungs-Spielraum, indem
Sie die Seitenbewegung des Ventilschafts mit einer Meluhr
messen, die sicher an den Kopf befestigt wird (siehe
Illustration). Das Ventil muf in der Flhrung und ungefihr
1/16 Inch von der Sitzfliche weg sein. Die gesamte
Ventilschaftbewegung, die durch die Nadel des Melgerdts
angezeigt wird, muP durch zwei geteilt werden, um den
tatsdchlichen Spielraum zu erhalten. Nachdem Sie dies getan
haben und falls immer noch ZIweifel beziliglich des Zustandas
dar Ventilfiihrungen existieren, sollten sie durch eins
Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt Uberprift werden (die Kosten
sollten minimal seinl.

U

.12 Laegern Bie sine Richt- .14 Eine MeRuhr kann benutzt
latte Ubar den Zylinderkopf warden, um den VYentilschaft-an-
und versuchen 8le, eine FUuhrungs-Spielraum 2u bestimmen
Flinlarlehre an mahraren (bewagen Sia den Ventilschaft wir

Punkten darunter zu schieben, durch die Pfeile angedeutst)
um das VYerbiegen des Kopfes

Uberprifan
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Kontrollieren Sie vorsichtig jede Ventilsitzfldche auf
ungleichmdflige Abnutzung, Deformation, Risse, Lichar und
varbrannte Stellen. Uberpriifen Sie den Ventilschaft auf
Abnutzung und Reiben und den Hals auf Risse. Drehen Sie das
Vantil und Uberpriifen Sie auf offensichtliche Anzeichen, dal
@s gekrimmt ist. Behen Sie nach Lbchern und Ubermdliger
Abnutzung am Ende des Schafts. Wenn eine dieser Bedingungen
vorliegt, zeigt dies den Bedarf nach Wartung der Ventile
durch eine Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt an.

Messen Sie die Spielraumweite jedes Ventils, Jades Ventil mit
einem Spislraum von weniger als 1/32 Inch mul durch ein neuas
ersetzt werden (sishe Illustration).

. Ventilkomponsntan

17

18

19

Uberprifaen Sie jede Ventilfeder auf Abnutzung (an den Enden’
und Lécher. Messen Sie die freie Ldnge und vergleichen Sie
sie mit den technischen Daten (siehe Illustration). Alle
Federn, die kirzer als angegeben sind, sind durchgehangen und
sollten nicht wieder benutzt werden. Die Spannung aller
Federn sollte mit einer speziellen Vorrichtung lberprift
werden, bevor man entscheidet, dal sie fiir den Gebrauch in
einem wisderaufgebauten Motor geeignet sind (bringen Sie die
Federn fur diese Uberprifung in eine Kraftfahrzeugmotoren-
Werkstatt).

Etellen Sie jede Feder auf eine flache Flidche und Ubernriufen
Sie sie auf Rechtwinkligkeit (siehe Illustration), Ersstzen
Eie, falls eine dieser Federn verzerrt oder schlaff ist, alle
durch neus Teile.

Uberprifen Sie die FederschlieBringe (oder Rotorenl und
Halter auf offensichtliche Abnutzung und Risse. Alle
fraglichen Teile sollten durch neue ersetzt werden, da

groBer Schaden entsteht, wenn Sie wiahrend der Motorarbeit
versagen.

VENTIL-SPIELRAUMWEITE

KEIN SPIELRAUM

9,14 Die Bpielraumwsite auf .17 Messen Bie dis fraie Ldngse

jadam Vantil muBl wie ange

jeder Ventilfeder und vergleichen

.-—
ban aein (falls kain BpinT- S8ie slie mit den technischen Daten

raum vorhanden ist, muB das
Ventil ersetzt wardan)
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5.18 Uberpriufan Bie jeade Ventilfader auf Rechtwinkligkeit

Kipphabelkomponantan

20 Uberpriifen Sie die Kipphebel-Sitzflichen (die Bereiche, die
die StdéBelstangen—Enden und die Ventilschdfte beridhren) auf
Lécher, Abnutzung, Reibung, Kerbungen und rauhe Stellen.
Uberprifen Sie die Berlhrungsbereiche der Kipphabel-Zapfen
und auch die Zapfenbille. Schauen Sie nach Rissen in jedem
Kipphebel und jeder Mutter.

21 Kontrollieren Sie die Stéfelstangen-Enden auf Verschleild und
libermifige Abnutzung. Rollen Sie jede StdBelstange auf einer
flachen Fléche, wie z. B. esinem Stick Flachglas, um zu
bestimmaen, ob sie gebogan ist.

22 Uberprifen Sie die Kipphebel-Stiftschrauben in den
Ivlinderképfen auf beschidigte Windungen und sichere
Installation. Die Einpress-Kipphebel-Stiftschrauben, die fir
die meisten Anwendungen verwendet werden, kinnen nlcht vom
Heimmechaniker ersetzt werden, weil man Prdzisions-Aufbohr-
Ausriistung und eine flr die Arbeit angemassene Presse dazu
bendtigt. Falls Stiftschrauben beschidigt werden, sollte der
Kopf zum Ersatzen der Stiftschraube zu einer Kraftfahrzeug-
Maschinen—-Werkstatt gebracht werden.

23 Einige Motoren verwenden eingeschraubte statt singepresster
Kipphebel-Stiftschrauben. Die meisten Motoren verwenden auch

eine Flhrungsplatte, die durch die Stiftschrauben an den Kopf

befestigt ist, um die StéBelstangen—an-Kipphebel-Ausrichtung
aufrechtzuerhalten. Falls ein Motor mit eingeschraubten
Stiftschrauben abgenutzte, gebogene oder auf andere Art
beschidigte Btiftschrauben hat, konnen Sie einzeln entfernt
und ersetzt werden. Ersetzen Sie die Flhrungsplatten unter
den Stiftschrauben und tragen Sie RTV-Dichtmittel auf die
Stiftschrauben—-Windungen auf.

24 Beschidigte oder Ubermifig abgenutzte Teile missen durch neue

ersetzt werden. -
25 Falls der Kontrollvorgang anzeigt, dal die Ventilkaomponenten
in einem allgemein schlechten Zustand sind und jenseits dar
angegebenen Grenzen abgenutzt sind, was fur gewidhnlich dar
Fall ist in einem Motor, der uUberholt wird, sollten Sie die

Ventile im ZIylinderkopf wieder zusammenbauen und Unterkapitel

10 fur Empfehlungen zur Ventilwartung lesen.

26 Falls die Kontrolle keine iUbermdBig abgenutzten Teile
hervorbringt, und falls die Ventilsitzflachen und
—aufsitzfldchen in gutem Zustand sind, kdnnen die
Ventilflihrungs-Komponenten wieder in den Zylinderkopf
installiert werden, ohne daf man eine gridBere Wartung

vornimmt. Siehe das zugehtrige Unterkapitel fir das Verfahren

zum Wiederzusammanbau des Zylinderkopfs.
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- Wartu

1 Wegen der komplexen Natur dieser Arbeit und der speziellen

Werkzeuge und der speziellen Ausrlstung, die benttigt werden,
liber13Bt man die Wartung der Ventile, der Ventilsitzfldchen
und der Ventilflhrungen, allgemein bekannt als Ventilarbeit,
am besten einem Profi.

Der Heimwerker kann den {(die) Képf(e) entfernen und zerlegen,
die anfdngliche Reinigung und Kontrolle vornehmen, den (die)
Képfle) wieder zusammenbauan und ihn (sie) flr die sigentliche
Ventilwartung in die Wartungsabteilung eines Hindlers oder in
gine Kraftfahrzeugmaschinen—Werkstatt geben.

Die Wartungsabteilung eines Hdndlers, oder die
Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt, entfernen die Ventile und
die Federn, stellen die Ventile und die Ventilsitzflachen
wieder her oder ersetzen sie, stellen die Ventilflhrungen
wieder her, iliberpriifen und ersetzen die Ventilfedern, die
FederschlieBringe oder die Rotoren und Halter (wenn
notwendig), ersetzen die Ventilsitzflichen durch neue, bauen
die Ventilkomponenten wieder zusammen und stellen sicher, daB
die installierte Federhthe korrekt ist, Die Dichtungsfliche
qei Zylinderkopfes wird auch geglittet, falls sie verbogen
15T,

Nachdem die Yentilarbeit durch einen Profi durchgeflhrt wurde,
ist dér Kopf wieder wie neu. Reinigen Sie den Kopf, wenn er
zuriickgegeben wurde, bevor Sie ihn in den Motor einbauen, um
Metallteile und Schleifsplitt, der noch von der Ventilwartung
oder der Kopfglittung vorhanden sein kann, zu entfernen.
Bernutzen Sie, wenn vorhanden, Druckluft, um alle &lldcher und
-rbhren auszublasen.

i1 2 r - rzusammansatzung
1 Unabhingig daven, ob der (die) Kopfi(e) zu einer Kraftfahrzeug-

Reparaturwerkstatt zur Ventilwartung gegeben wurden oder
nicht, sollten Sie sich versichern, daB sie sauber sind, bevor
Sie die Wiederzusammensetzung beginnen.

Falls der (die) Kdpfie) zur Ventilwartung weggegeben wurden,
sind die Ventile und die zugehdrigen Komponenten schon
Singebaut. Beginnan Sie die Wiederzusammensetzung mit Schritt
Schmieren und installieren Sie, an einem Ende des Kopfes
beginnend, das erste Ventil. Tragen Sie Fett auf Molybddn-
basis oder sauberes Motor#l auf den Ventilschaft auf.

Es werden drei wverschiedenen Arten von Ventilschaft-
gldichtungen bei diesen Motoren verwendet, je nach Jahr,
MotorgriBe und Pferdestdrke. Die hdufigste ist eine kleine
Runddichtung, die um den Ventilschaft grade Uber die Flhrungs-
AnschluBfliche passt. Eine zweite Art ist eine flache
Runddichtung, die in eine Nut im VYentilschaft grade unter der
Ventilschaft-Halternut passt. Bei den meisten Anwendungen mit
hoher Pferdestérke wird eine Schirmdichtung, die sich Uber die
Ventilfuhrungs-Anschluffliche ausdehnt, lber dem Ventilschaft
verwendet, In den meisten Fidllen wird die Schirmdichtung in
Verbindung mit der flachen Runddichtung verwendet. Falls
Runddichtungen oder Schirmdichtungen bei Ihrem Kop® verwendat
warden, installieren Sie sie zu diesem Zeitpunkt.

Lassen Sie die Federsitzfliche odsr -beilage(n) Uber die
Ventilfihrung fallen und setzen Sie die Ventilfedern, das
Schild und den SchlieBring {oder Rotor!) ein.

Verdichten Sie die Federn mit einem Ventilfeder-Verdichter und
ingtallieren Sie vorsichtig die flache Runddichtung, falls sie
bei Ihrem Kopf verwendet wird, in die untere Nut des
Ventilschafts. Yersichern Sie sich, dafi die Dichtung nicht
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verdraht ist — sie muB ganz flach in der Nut liegen.
Positionieren Sie die Halter in die obere Nut, lassen Sie dann
vorsichtig den Verdichter los und versichern sie sich, daB die
Halter richtig sitzen. Tragen Sie einen kleinen Klecks Fett
auf jeden Halter auf, um ihn, falls notwendig, an seinem Platz
zu halten.

7 Wiederholen Sie das Verfahren fir die verbleibenden Ventile.
Bringen Sie die Kompanenten an ihre urspringlichen Stellen
zuridck - verwechseln Sie sie nicht!

8 Ubarprifen Sie die installierte Ventilfeder—-Hiéhe mit einem
Linsal, das in 1/32-Inch-MaBspringe eingeteilt ist, oder einem
Skalentaster. Wenn die Képfe zur Wartung weggegeben wurden,
sollte die installierte H8he korrekt sein (aber nehmen Sie
dies nicht automatisch an!. Die Massung wird vom oberen Ende
jeder Federsitzflidche oder ~beilagei(n) bis zum oberen Enda des
Blschutzschildes (oder dem unteren Ende des SchlieBrings/
Rotors, die beiden Punkte sind gleich) vorgenommen, Falls die
Héhe gréBer als angegeben ist, k&nnen unter die Federn
Beilagen hinzugefigt werden, um sie 2u korrvigieren.

Warnung: Unterlegen Sie die Federn unter keinen Umstdnden so,

dafi die installierte Héhe niedriger als angegeben Ist.

9 Tragen Sie Fett auf Molybddn—-Basis auf die Kipphebel-
Sitzflichen und die Zapferbille auf, installieren Sie dann die
Kipphebal und die Zapfen auf die IZylinderkopf-Stiftschrauben.
Drehen Sie die Muttern nur um drei oder vier Drehungen.

12 Npckenwelle, Lager und Augheber - Entfernung, Kontrolle und
Installation

Siehe Illustrationen 12.13, 12.16, 12.18, 12.23, 12.2B8a, 12.28b
und 12.35

Uberprifung des Nockenwellen—Hicker-Hubs

1 Um das AusmaB der Nockenhdcker—-Abrutzung zu bestimmen, sollte
der Hbckerhub vor der Entfernung der Nockenwelle lUberprift
werden. Lesen Sie Untarkapitel 3 und entfernen Sie die
Kipphebelabdeckungean.

Positionieren Sie Kolben Nummer eins auf den Oberen Tatpunkt
auf dem Verdichtungshub (siehe Unterkapitel 9).

I Montieren Sie eine MeBuhr an den Motor, wobei Sie mit Iylinder
Nummer eins anfangen, und positionieren Sie den Tauchkolben
ge?sn die obere Fliche des ersten Kipphebels. Der Tauchkolben
sollte direkt Uber und ausgerichtet mit der Stifelstange sein.

Anmarkung: Fiur 2ine korrekte Ablesung muf3 die Mefiuhr den Hub an

der StéfBelstangen-Selte des Kipphebels messen, nicht an der

Ventilseite.

4 Nullen Sie die MeBuhr, drehen Sie dann die Kurbelwelles sehr
langsam in die normale Drehrichtung, bis die Uhrnadel stoppt
und beginnt, sich in die Gegenrichtung zu bewegen. Der Punkt,
an dem sies stoppt, zeigt den maximalen Nockenkidcker-Hub an.

S Notieren Sie sich diese Zahl, um darauf zurickgreifen zu
kénnen, positionieren Sie dann dan Kolben wieder auf den
Oberen Totpunkt auf dem Verdichtungshub.

& Bewegen Sie die MeBuhr zu dem anderen Kipphebel von Zy1lindar
Nummer eins und wiederholen Sie die Uberprifung. Notieren Sie
sich die Ergebnisse fur jedes Ventil.

7 Wiederholen Sie die Uberp-iifung fir die verbleibenden Ventile.
Adrbeiten Sie, da jeder Kolben fir dieses Verfahren auf dem
oberen Totpunkt auf dem Vardichtungshub sein muf, von Zylinder
zu Zylinder, wobei S5ie die Zundfolge beachten.

B Vergleichen Eie, nachdem Sie die Uberprifung vollendet haben,
die Ergebnisse mit den technischen Daten. Falls der Nocken-
wellen-Hécker-Hub geringer als angegeben ist, ist
Nockenhicker—-Abnutzung aufgetreten und eine neue Naockenwelle
sollte installiert werden.

182




>

Entfernung — Wé- und VB-Motoran

9 Lesen Sie die jeweiligen Unterkapitel in Kapitel 2, Teil A und
entfernen Sie den Ansaugkrimmer, die Kipphebel, die
St#Belstangen, die Steuerkette und das Mockenwellen—-Kettenrad.
_Entfernen Sie auch die Kraftstoffpumpe und die Kraftstoff-
pumpen—-StiBelstange (siehe Kapitel 4).

10 Es gibt verschiedena Arten, die fdusheber aus den Bohrungen
herauszuziehen. Ein spezielles Werkzeug, das die Ausheber
greift und entfernt, wird von vielen Werkzeugfirmen
hergestellt und ist gréftenteils erthdltlich, mull aber nicht
in jedem Fall erforderlich sein. Bei neusren Motoren ohne
viel angesammelten Lack kdnnen die Ausheber oft mit einem
kleinen Magneten oder sogar mit den Fingern entfernt werdan.
Ein Maschinisten-ReiBer mit einem gebogenen Ende kann benutzt
werden, um die Ausheber herauszuzishen, indam man den Punkt
unter den Haltering in der Oberseite jedes Aushebers
positioniert.

Warrung: Benutzen Sie keine Zange, um die Ausheber zu entfernen,

es sel denn, Sie wollen Sie durch neue ersetzren (zusammen mit

der Nockenwelle). Die Zange beschddigt die prdzisions=—
hergestellten und gehdrteten Ausheber und macht sie nutzlos.

11 Arrangieren Sie, bevor Sie die Ausheber entfernen, ihre
Lagerung in siner klar beschrifteten Schachtel, um
sicherzustellen, da@ sie wieder an ihre urspringlichen Orte
wiederinstalliert werden. Entfernen Sie die Ausheber und
lagern Sie sie an einam Ort, wo sie nicht schmutzig werden.
Versuchen Sie nicht, die Nockenwelle mit den Aushebern an
ihrem Platz zuriickzuziehen.

12 Behrauben Sie einen sechs Inch langen S5/16-18-Bolzen in eins
der Nockerwsllen—Kettenrad-Bolzenldcher, um ihn als Griff zu

benutzen, wenn Sie dis Nockernwelle wvom Block entfer nen.

13 Ziehen Sie die Nockenwelle vorsichtig heraus. Stdtzen Sie den
Nocken nahe dem Block, so daB die Hbécker nicht die Lager
einkerben oder bohren, wenn sie zurickgezogen wird (siehe
Illustration).

12.13 8tltzen Sie die Nockwelle nahe am Block, wenn sie
antfernt wird, um zu varhindern, dal die Nockenhlbsa die
Nockenlager zerkratzan

Entfernung — Relihen=&-Iylindes

14 Lesen Sie die jeweiligen Unterkapitel von Kapitel 2 Teil B
und entfernen Sie den Vibrationsdimpfer, den Steuergehiuse-
deckel, die Kipphebel-Abdeckung, die Kipphebel, die
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17

i8

L9

20

21

StdBelstangen und die hydraulischen Heber.

Entfernan Sie dia Kraftstoffpumpe (Kapitel 4).

Drehen Sie die Kurbelwelle, bis die Totpunktmarken auf den
Nockenwsllenantrieben ausgerichtet sind (siehe Illustration).
Montieren Sie eine MeBuhr auf die vordere Esite des Blocks,
wobei dar Tauchkolben gegen das Nockenwellen-Zahnrad ruht.
Dricken Sie die Nockenwalle so weit wia méglich in den Block,
nullen Sie die MeBuhr, benutzen Sie dann ainan
Schraubenziehser, um die Nockernwelle leicht nach vorne zu
brachen. Uberprifen Bie die MeBuhr auf das Endspiel und
vergleichen Sie die Messung mit den technischen Daten.
Grelfen Sie durch die Ldcher in das Nockenwellen-Zahnrad
herein und entfernen Sie die Nockenwellen-Druckplatten-
Schrauban (sieha Illustration).

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie die Nockenwelle stitzen, so
dap die Hécker die Nockenlagser nicht beschddigen, und ziehen
Bie die Nockenwelle vom Block zuruck.

Kontrollieren Sie das Nockenwellen-Zahnrad und das
Kurbelwellen-Zahnrad auf Abnutzung oder Schaden. Falls eines
von beiden ersatzt werden muB, missen sie als -
zusammenpassendes Bet ersetzt werden.

Das Kurbelwellen-Zahnrad kann mit einer Klauen-Zahnrad-
Ziehvorrichtung von der Kurbelwelle entfernt werden. Das
Nockenwallen-Zahnrad muB mit einem speziellen Adapter von der
Nockenwelle gedriickt werden. Bringen Sie, falls die
Nockenwelle, das Zahnrad oder die Druckplatte ersetzt werden
missan, die Nockerwslle zur Wartungsabteilung eines Handlers
oder einer Kraftfahrzeug-Maschinenwerkstatt, um das
Zahnrad/die Druckplatte entfernen und neue Komponenten
installieren zu lassen.

e

12.14 Versicharn Bie sich, 12.18 Varwendan Sie einen

dal die Totpunktmarken aus- Behraubanzisher, der durch dis
garichtet sind, bevor Gie Léchar im Nockenwellen-Zahnrad
mit der Nockanwallen-Entfer- @ingasetzt wird, um die Schrauben
nung beglinnan zu entfernan, dia das Zahnrad

1)
2)

am MNockan haitnn
Totpunktmarken
Druckplatten-Schrauben

Kontrolle
Nockanwalle und Lager
22 Kontrollieren Sie, nachdem die Nockenwelle vom Motor

entfernt, mit Lésungsmittel gereinigt und getrocknet ist, die
Lagerzapfen aut ung?aichméﬂiga Abnutzung, Licher und
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Anzeichen von Yerklemmung. Falls die Zapfen beschéadigt sind,
sind wahrscheinlich auch die Lagereinsdtze im Block
beschadigt. Sowohl die Nockenwelle als auch die Lager missen
ersetzt werden. Das Ersetzen der Nockenwellen-Lager erfordert

— =pazialle Werkzeuge und Techniken, die es jenseits des

23

24

o

26

27

Bereichs des Heimmechanikers plazieran. Der Block mufll flr
dieses WYerfahren in eine Kraftfabregedg—Maschinen—Werkstatt
gebracht werden.

Messen Sie die Lagerzapfen mit sinem Mikrometer, um zu
bestimmen, ob sie Ubermifig abgenutzt oder unrund sind (siehe
Illustration).

Uberprifen Sie die Nockenwellen-Hoicker auf Hitze-Verfdrbung,
Zeichen von Einkerbung, gesplitterte Bereiche, Ldcher und
ungleichmdBige Abnutzung. Falls die Hdcker in gutem Zustand
sind und falls die Hicker-Hub-Messungen wie angegeben sind,
kann die Nockernwelle wiederverwendet werdan.

draul ische Hebar

Reinigen Sie die Heber mit Lisungsmittel und trocknen Bie sie
grindlich, ochne sie durcheinanderzubringen,

{iberpriifen Sie jede Heberwand, Jjeden BtiBelstangen-8itz und
-Fufl auf Abrnutzung, Zeichen wvan Einkerbung und ungleichmiBige
Abrutzung. Jeder HeberfuB (die Flache, die sich auf dem
Nockenhticker befindet) mul leicht konvex sein, obwohl dies
mit blofem Auge vielleicht schwer zu bestimmen ist. Falls der
Sockel des Hebers konkav ist, missen die Heber und die
Mockenwel le ersetzt werden. Falls die Heberwinde beschadigt
oder abgenutzt sind (was nicht sehr wahrscheinlich ist),
kontrollieren Sie auch die Heberbohrungen im Motorblock.
Falls die StéBelstangen-Sitze abgenutzt sind, Uberprifen Sie
die StdBelstangen—Enden.

Falls neue Heber installiert werden, muBl auch sine neue
Nockenwelle installiert werden. Falls eine neus Nockenwelle
installiert wird, bemutzen Sie auch neue Heber. Installieren
Sie nie bernutzte Heber, es sei denn, die ursprlingliche
Nockenwelle wird benutzt und die Heber kidnnen an ihre
urspriinglichen Orte installiert werden.

12.23 Benrutzen Sie ein Mikrometer, um die &u:kanwallenHLagar
auf UbermiBige Abnutzung und Unrundheit zu Ubsrprifen
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Installation - V& und V8

2B Schmieren Sie die Nockenwellam-Lagerzapfen und Nockenhidcker
mit Fett auf Moly-Basis oder Motor-Zusammenbau-Schmiermittel
(sisha [llustrationan).

29 Schieban Sie die MNockenwelle in den Motor. Stltzen Sie den
Nockaern mahe am Block und achten Sie darguif“ETE Lager nicht
Zu zerkr;tzEﬂ'Gder"Eiﬁzukgﬁbanp—u—“’__”-

30 Drehen Sie die Mockenwelle, bis der Dibel in der F-Uhr-
Position ist.

31 Installieren Sie die Steuerkettz und die Kettenrader.

37 Schmieren Sie die Heber mit sauberem Motordl und installierer
Sie sie an ihre urspringlichen Orte. Falls eine naue
Mockenwelle installiert wurde, installieren Sie auch naue
Haber.

3% Die verbleibenden Installationsschritte sind die Umkehrung
der Entfernung.

12.28a Barnutzen Sie esinea 12.28b Das grafizlgige Auftragen
Blrste, um die Nockenlagar von Zusammenbau-Schmiermittel auf
im Block grofizigig mit Fett die Nockenwallen-Zapfen und —-Hube
auf ﬂuly*gasis odar Zusam- schiitzt diesa Bereiche mit hoher
menbau-Schmiermittel zu be- Belastung vor Schaden, wenn dar
schichtan Motor nach einer Uberholung

grstmals gestartaet wird

. Installation - Reihen—-&-2ylinder

34 Installieren Sie die Kurbelwellen-Ventilsteusrung, falls sie
entfernt worden war.

35 Beschichten Sie die Nockenwellen—Hibe grundlich mit Motor=
7usammenbau-Schmiermittel oder Fett auf Moly-Basis (siehe
[llustration) und installieren Sie die Nockenwelle in den
Block, wobei Sie darauf achten, die Nockenwellen-Lager
wiahrend der Installation nicht zu beschddigen.

36 Drehen Sie die Nockenwelle grade bevor Sie ganz in den Block
gimtritt so, da} die Totpunktmarken auf den MNockenwellen- und
Kurbelwellen-Zahnrddern ausgerichtet sind.

37 Setzen Sie die Nockerwelle ganz in den Block ein.

38 Installieren Sie die Druckplatten-Schrauben.
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12.35 Die gesamte Nockesnwelle sollte gut mit Fett auf Moly-
Basis oder Zusammenbau-Bchmiermittel beschichtet sein, bevor man
si@ in den Block installiart

3 = gtangen-Baugruppe - Entfernung
Siehe Illustrationen 13.!, 13.3, 13.4 und 13.5

Anmerkung: Entfernen Sie, bevor sie die Kolben-/Pleuelstangen-
Baugruppen entfernen, den (die) Zylinderkdpfisl, die Glwanne und
die Hlpumpe, siehe die zugehdrigen Unterkapitel In Kapitel 2,
Teile A oder 5.

1 Entfarnen Sie die Welle an der Spitze jedes Iylindars
vollstdndig mit einem Wellen-Reibe-Werkzeug (siehe
Illustration). Befolgen Sie die Amweisungen des Herstellers,
die dem Werkzeug beiliegen. Wenn Sie die Welle nicht entfarnen
kénnen, bevor Sie versuchen, die Kolben-/Pleuelstangen-—
Baugruppen zu entfernen, wird der Kolben brechen.

? Drehen Sie, nachdem die Zylinderwellen entfernt wurden, den
Motor herum, so dal} die Kurbelwslle nach oben zeigt.

3 Uberpriifen Sie, bevor die Pleuslstangen entfernt werden, das
Endspiel mit Flhler-Lehren. Schieben Sie sie zwischen die
erste Pleuelstange und die Kurbelwellenkripfung, bis das Spiel
entfernt ist (gighe Illustratien). Das Endspiel ist gleich der
Dicke der Fiuhler-Lehrein}). Falls das Endpiel die
Wartungsgrenze ilberschreitet, braucht man neue Pleuelstangen.
Falls neus Stangen (oder eine neue Kurbelwelle) installiert
warden, kann das Endspiel unter das angegebens Minimum fallen.
Falls dies so ist, mussen die Stangen bearbeitet werden, um es
wiederherzustellen - fragen Sie, falls notwendig, eine
Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt um Rat. Wiederholen Sie das
Verfahren fir die verbleibenden Fleuelstangen.

4 Uberprifen Sie die Pleuelstangen und Kappen auf Identifi-
kationsmarkierungen (siehe Illustration). Besnutzen Sie, wenn
sie nicht klar markiert sind, einen kleinen Kdrner, um die
jeweilige Zahl von Einkerbungen auf jede Stange und Kappe zu
machen.

S Lésen Sie jede der Pleuelstangen-Kappenmuttern um jeweils 1/2
Drehung, bis sie von Hand entfernt werden knnen. Entfernen
Sie die Pleuelstangenkappe Nummer eins und den Lagereinsatz.
Lassen Sie den Lagereinsatz nicht aus der Kappe fallen.
Schieben Sie ein kurzes Stick Plastik- oder Gummischlauch lber
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jede Pleuelstangen—-Kappenschraube, um den Kurbelwallen-Zapfen
und die Zylinderwand zw schutzen, wenn der Kolben entfernt
wird (giahea Illustration). Dricken Sie die Pleueistangen=/
Kolben-Baugruppe durch das obere Ende des Mators haraus.
Bernutzen Sie einen hilzernen Hammergriff, um den obaren
Lagereinsatz in die Pleuelstange zu dricken. Falls ein
Widerstand gespiirt wird, lberprifen Sie nochmals, um
sicherzustellen, daB die ganze Welle vom Zylinder entfernt
wurde.

6 Wiederholen Sie das Verfahren flUr die verb@ibenden Zylinder.
Bauen Sie mach der Entfernung die Plauslstangenkappen und die
Lagereinsidtze in ihre zugehdrige Pleuelstangen und
installieren Sie die Kappenmuttern fingerfast. Die alten
Lagereinsdtze bis zum Wiederzusammenbau an ihrem Platz zu
lassen, wird Ihnen helfen, die Pleuelstangen-Lagerflachen var
Einkerbung ocer Durchbohrung zu bewahran.

E R i
Lo EL " A -

13.1 Benutzen Sie aine Wel- 13.3 Benutzen Bie eins Flhler-
lanreiba, um die Wells von Lehra, um das Pleuslstangen-
der Spitzae das Iylinders zu Seitenspisl zu Uberprifan

gntfernan, bevor Sie varsu-
chan, die Kolben zu entfernan
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13.4 Typische Pleuslstangen- 13.5 8chisben Blse,

um die

und Kappen-Idantifikations=- Kurbelwellen—- und Iylindarwidnde
Nummern zu schltzen, kurze Behlauchstlcka

lbar die Stangenbolzen, waenn Bie
dis Stangen und dia Kolben
entfernan

¥ alla - Entfarnun
Sighe Illustrationsn 14.2, 14.3, 14.4a und 14.40

aAnmerkung: Die Kurbelwelle kann nur entfernt werden, nachdem der

Motor aus dem Fahrzeug entfernt wurde. £s wird angenommen, daf

das Schwungrad odar die Antriebsplatte, die Vibrationsklappe,

Steusrkette oder —-zahnrdder, die dlwanne, die dipumpe und die

Kolben-/Pleuslstangen-Baugruppen schon entfernt wurden.

1 Uberpriifen Sie, bevor die Kurbelwelle entfernt wird, daB
Endspiel. Montieren Sie sgine Meluhr mit dem Schaft in ainer
Linie mit der Kurbelwelle und grade eine der Kurbelkripfungen
berlihrend,

2 Dricken Sie die Kurbelwelle auf die Rlckseite und nullen Sie
die Mefuhr. Heben Sie als nidchstes die Kurbelwelle so weit wie
méglich zur Vorderseite und lesen Sie die MeBuhr ab (sishe
Illustration). Der Abstand, den sie zuricklegt, ist das
Endspiel. Uberprifen Sie, falls &s grifler als angegeben ist,
die Kurbelwellandruckflichen auf Abnutzung. Falls keine
Abnutzung vorhanden ist, sollten neue Hauptlager das Endspiel
karrigieren.

X Falls keine MeBuhr vorhanden ist, kédnnen Fihler-Lehren benutzt
wardaen. Heben oder dricken Sie die Kurbelwelle wvorsichtig zur
Vorderseite des Motors. Schieben Sie Flhler-Lehren zwischen
die Kurbelwelle und die Vordersitzflidche des Druckhauptlagers,
um das SBpiel zu bestimmen (siehse Illustratiocn).

4 Ubarpriifen Sie die Hauptlagerkappen, um zu sehen, ob sie
markiert sind, um ihre Pldtze anzuzeigen. Sie sollten
aufeinanderfolgend von dsr Vorderseite zur Rlckseite des
Motors numeriert sein. Markieren Sie sie, falls sie das nicht
sind, mit Nummernstampel-Werkzeugen oder einem Kirner (sishe
Illustration). Die Hauptlagerkappen haben fiir gewdhnlich einen
eingegossenen Pfeil, der auf die Vorderseite des Motors zeigt
(eiahg Illustration). Lisen Sie jede der Hauptlagerkappen-
Bchrauben um eine 1/4-Drehung , bis sie von Hand entfernt
werden kidnnen.

S Tippen Sie die Kappen vorsichtig mit einem weichen Hammer an,
trennen Sie sie dann vom Motorblock. Berutzen Sie die
Bolzen, falls notwendig, als Hebel, um die Kappen zu
entfernen. Versuchen Sie, die Lagereinsdtze nicht fallen zu
lassen, falls sie mit den Kappen herauskommen.

& Heben Sie die Kurbelwelle wvorsichtig aus dem Motor. Es wdre
gut, einen Helfer zu haben, da die Kurbelwelle ziemlich schwer
ist. Bringen Sie die Kappen mit den Lagereinsdatzen an ihrem
Platz im Motorblock und den Hauptlagerkappen anlihra ;
jeweiligen Orte auf dem Motorblock zurick und ziehen oie die
Schrauben fingereng an.
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14.2 Ubarprifung des Kurbal- 14.3 Ubarprifung des Kurbel-

wallanandspiels mit siner wallenendspiels, indam man
MalBuhr eing Flhler-Lehra zwischen die
Kurbewalle und die Fl&chs dar

Druckplatte einsetzt
1) MeBuhr
2) Hauptlagerkappe

l4.4a Falls die Hauptlager-— l14.4b 0Oie meisten Hauptlager-

kappen nicht identifziert kappen heban einen singegossenan
eind, benutzen Sie einan Pfeil, um die imstallierte Rich-
Hammer und glnan Kdrnar, um tung anzuzaigan

sie zu markiearen
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15 M r k = Rainigun

Siehe [llustrationen 15.1a, 15.1b8, 15.4, 15.6, 15.8 und 15.10

1

L=

Entfernen Sie die weichen Stopfen vom Motorblock. Klopfen Sie,
um dies zu tun, die Stopfen in den Block, indem Sie einen
Hammer und 2inen Stempel benutzen (siehe Illustrationl,
greifen Sie sie dann mit einer groBen Zange und ziehen Sie sie
zurick durch die Ldcher (siehe Illustrationl.

Entfernen Sie mit einem Dichtungskratzer alle Bpuren van
Dichtmaterial vom Motorblock. Achten Sie darauf, die
Dichtungsflidchen nicht einzukerben oder zu durchbohren.
Entfernen Bie die Hauptlagerkappen und trennen Sie die
Lagereinsitze von den Kappen und dem Motorblock. Beschriften

Sie die Lager, indem Sie andeuten, von welchem Zylinder sie

entfernt wurden und ob sie in der Kappe oder dem Block waren,
und legen Sie sie dann beiseite.

Entfernen Sie alle gebohrten tlkanalstopfen von der Vorder-
und Hinterseite des Blocks (siehe Illustration). Entsorgen Sie
die Stopfen und benutzen Sie neue, wenn der Motor wieder
zusammengsbaut wird,

Falls der Motor extrem schmutzig ist, sollte &r zu einer
Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt gebracht werden, um
dampfgereinigt oder heill getankt zu werden.

Reinigen Sie, nachdem der Block zurickgebracht wurde, alle
Gllécher und dlkandle noch einamal. Bursten, die speziell flr
diesen Iwsck hergestellt wurgen, sind in den meisten
Ersatzteilldden erhiltlich (siehe Illustration). Spilen Sie
die Réhren mit warmem Wasser durch, bis das Wassar sauber
wird, trocknen Sis den Block griindlich und wischen Sie alle
Arbeitsfldchen mit einem leichten Rostschutzdl ab. Benutzen
Sie Druckluft, falls Sie Zugang dazu haben, um den Trocknungs—
prozel zu beschleunigen und alle dllécher und -kandle
auszublasan.

Falls der Block nicht extrem schmutzlg oder verschlammt ist,
kénnen Sie eine adiquate Reinigung mit warmem Seifenwasser und
einer steifen Blrste vornehmaen. Nehmen Sie sich viel Zeit und
arbeiten Sie griindlich. Unabhdngig von der benutzten
Reinigungsmethode sollten Sie alle dllécher und -kandle sehr
grindlich reinigen, den Block vollkommen trocknen und alle
Arbeitsflichen mit leichtem Ol bestreichan.

Die gebohrten Lécher im Block mussen sauber sein, damit genaue
Drehmoment-Ablesungen wihrend des Wiederzusammenbaus
sichergestellt sind. Lassen Sie einen Gewindebohrear der
richtigen GriBe in jedes der L8cher, um Rost, Korrasion,
Windungs-Dichtmittel oder Schlamm zu entfernen und beschiddigte
Windungen wiederherzustellen (siehe Illustration), Benutzen
Sie, falls mdglich, Druckluft, um die Ldcher von Gerdll, das
dadurch entstanden ist, zu befreien. Jetzt ist die richtige
Zeit, um die Windungen auf den Kopfbolzen und auch den
Hauptlagerkappen—Bolzen zu reinigen.

Installieren Sie die Hauptlagerkappen wieder und ziehen Sie
die Bolzen fingerfest an.

10 MNachdem Sie die Dichtungsflichen der nauen weichen Stopfen

11

mit RTV-Dichtmittel bestrichen haben, installieren Sie sie in
den Motorblack. Versichern Sie sich, dall sie gerade
hereinkammen und richtig einsitzen, sonst kénnte fuslecken
daraus resultieren. Speziella Werkzeuge sind fur dissen Iwack
erhiltlich, aber genausogute Ergebnisse kdnnen mit einem
groBen Rohransatz erzielt werden, mit ginem Aulendurchmesser,
so daBl er gerade in den weichen Stopfen passt, und einem
Hammer (sishe Illustration).

Tragen Sie nichthirtendes Dichtmittel (wie Permatex MNummer 2
oder Teflonband) auf die neuen Olkanal-Stopfen auf und bohren
Sig sie in die Lécher im Block. Versichern Sie sich, daf sie

191



sicher angezogen sind.

1? Bedeckan Sie den Motor, falls er nicht sofort wiedar
zusammengebaut wird, mit einer grofien Plastikabfalltite, um
ihn sauber zu halten.

1iS.1a PBanutzen Sia einan 1S.1b Greifen Sie den waeichan
Hammar und ainan Stempal, Stopfen mit einer lange, drahan
um die weichan Stopfen in Sis ihn zur Seite und ziehen Sie
den Block zu bringen ihn aus dem Block heraus

15.4 Entfernan Sie die Hl- 15.&4 Dranhtblrsten und Lappen
kanal-S8topfen von dar sollten berutzt werdan, um den
Vordaer- und Hinterseite des Block=-8lkanmal zu reinigen

Blocks, um die Reinigung
des Hauptdlkanals zu ermig-
lichan
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15.8 Banutzen Bie sinen 15.10 Eine Fassung und ein

Gawindabohrer, um alle ge- Hammar k#nnen benutzt warden,
bohrten Léchar im Block zu um die neduan weichan Stopfan
reinigen im Block zu installisren

14 Motorblocgk - Kontrolle

Siehe Illustrationen [5.4a, I1&.4b und 1&.4c

I

Bevor der Block kontrolliert wird, sollte er wie iIn
Unterkapitel 15 beschrieben gesdubert werden. Uberpriufan Sie
nochmals, ob die Welle an der Spitze jedes Ivlinders
vallkommen entfernt ist.

Uberprifen Sie den Block wvisuell auf Risse, Rost ung
Korrosion. Suchen Sie nach beschidigten Gewinden in den
gebohrten Lochern. Es wdre auch gut, den Block durch eine
Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt, die die spezielle Ausrdstung
fur diese Art Arbeit hat, auf versteckte Risse Uberprifen zu
lassen. Lassen Sie, falls Defekte gefunden werden, den Block,
wenn méglich, reparieren, oder srsetzen.

UberprlUfen Sie die Zylinderbohrungen auf Abrutzung und
Einkerbung.

Messen Sie den Durchmesser jedes Iyvlinders an der Spitze
{genau unter dem Wellenbereich), der Mitte, und dem Ende jeder
Zylinderbohrung, parallel zur Kurbelwellenachse (siehe
Illustrationen!. Messen Sie als nidchstes den Durchmesser jedes
Zylinders an den gleichen drei Stellen dber die

Kurbelwel lenachse. Vergleichen Bie die Ergebnisse mit den
technischen Daten. Falls die Zylinderwdnde stark verschlissen
oder eingekerbt sind, oder falls sie unrund oder kegelfdrmig
jenseits der Grenzen in den technischen Daten sind, lassen Sie
den Motorblock durch eine Kraftfahrzeugmaschinen—-Werkstatt neu
bohren und honen. Falls eine Meubolhrung durchgeflihrt wird,
bentdtigt man Ubergrofe Kolben und Ringe.

Falls die Zylinder in relativ gutem Zustand und nicht
abgetragen jenseits der Grenzen sind, und falls die Kolben—an—
Zylinder-Spislriume richtig erhalten werden konnen, missen sie
nicht neu gebohrt werden., Damn ist nur ein Honen notwendig
(Unterkapitel 17).
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l4.4a Die Fahigkeit zu 4.4t Messen Sie das Teleskop-

"flhlan", wann das Teleskop- Mafgerdt mit einem Mikromater,
Meligerdt an der richtigen um die Grife der Bohrung zu
Staelle ist, antwickalt man bastimman

mit dar Zeit, arbeiten Eie
also langsam und wiederholan
Eie die Uberprifung, bis Sie
sicher sind, dal die Messung
der Bohrung genau ist

TR 3

l6.4c Der Durchmesser Jjedes Iylinders sollte genau unter der
Abnutzungswelle (A), in der Mitte (B) und am Ende (C)} gemessen
wardsn

Siehe Illustrationen 17.3a und 17.30
1 Die Zylinderbohrungen mussen vor dem Wiederzusammenbau des

Motors gehont werden, so daff die neuen Kolbenringe richti:
sitzen und die bestmigliche Verbrennungsraumdichtung
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armdglichen.

ﬂnmarkung: Falls Sie nicht die Werkzeuge haben oder das Honen

nicht selbst durchfihren wollen, tun dies die meisten

Kraftfahrzeugmaschinan-Werkstdtten zu einem vernlinftigen Preis.

2 Installieren Sie, bevor Sie die Zylinder honen, die
Hauptlagerkappen und ziehen Sie die Bolzen zum angegebanen
Drehmoment an.

3 Zwei Arten von Zylinderhonen sind fir gewbhnlich erhdltlich -
dar flexible Honen oder '"Flaschenblsten'"-Art und der
traditionsllere Flichanhonen mit federbelasteten Steinen.
Beide sind flir die Arbeit geeignet, aber flr den weniger
erfahrenen Handwerker ist der "FlaschenblUrsten'"-Honen
wahrscheinlich leichter zu benutzen (siehe Illustration}). Sie
werden auch sehr wviel leichtes &1 oder Honandl, einige Lappen
und 2inen slektrischen Bohrmotor bendtigen. Gehen Sie wie
folgt wvor:

a} Mantieren Sie den Honen in den Bohrmotor, verdichten Sie die

Steine und schiaban Sie sie in dan ersten Ivlinder.

b} Schmieren Sle den Zylinder mit viel 8l, drehen Sie den Bohrer
auf und bewegen Sie den Honen im Zylinder hoch und runtar mit
einar Gangart, die eine feine schrdge Schraffur auf den
Iylinderwanden herstellt. Idealerweise sollten die
Schrigschraffur-Linien sich ungefdhr in ginem &60°-Winkel
schneiden (giehe illustraticn). Benutzen Sie viel
Schmiermittel und nehmen Sie nicht mehr Material als absolut
notwandig ab, um das erwlnschte Ziel zu erreichen.

Anmarkung: Kolbenring-Hersteller geben mdglicherweisse einen

kleineren Schraffurwinkel als die traditionellen &0° an — lesen

und befolgen Sie die Anwelisungen, die auf die Kolbenring-FPakete
gedruckt sind.

c) Ziehen Sie den Honen nicht aus dem Iylinder heraus, widhrend
er liduft. Stellen Sie stattdessen den Bohrer ab und bewegen
Sie den Honen weiter hoch und runter im Zylinder, bis er
vollkommen stoppt, verdichten Sie dann die Steine und ziehen
Sie den Honen heraus. Falls Sie einen "Flaschenblrsten'-Honen
varwenden, stoppen Sie daen Bohrmotor, drehen Sie dann das
Spannfutter in die normale DOrehrichtung, wahrend Sie den
Honen aus dem Zylinder herauszishen.

d) Wischen Sie das &l aus dem Iylinder heraus und wiederholen
Sie das Verfahren fiur die verbleibenden Iylinder.

4 Kanten Sie, nachdem die Honenarbeit vollstandig ist, die
abaren Ecken der Iylinderbohrungen mit eingr kleinen Feile
ab, so dalf die Ringe sich nicht wverfangen, wenn die Kolben
installiert werden. Achten Sie besonders darauf, die
Zylinderwdnde mit dem Ende der Feile nicht sinrukerben.

S Der gesamte Motorblock muB wieder sehr grindlich mit warmem
Seifenwasser abgewaschen werden, um alle Spuren des
Schleifsplitts zu entfernen, die widhrend des Honens entstanden
sind.

Anmerkung:t Die Bohrungen gelten als sauber, wenn ein waifler

Lappen — mit saubsram Motordl getrdnkt - der benutzt wurde, um

durch die Bohrungen hinunterzuwischen, keinen Honen-Rlckstand,

dar sich als graue Bereiche auf dem Lappen zeigt, mehr auffdngt.
Schieben Sie eine Blrste durch alle dlldcher und -kandle und
spiilen Sie sie mit laufendem Wasser durch.

& Trocknen Sie den Block nach dem Durchspilen und tragen Sie
gine Schicht leichten Rostschutzdls auf alle Arbeitsfldchen
auf. Wickaln Sie dean Bloek in eine Plastiktragetasche, um ihn
sauber zu halten, und legen Sie ihn bis zum Wiederzusammenbau
beiseite.
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17.3a Ein "FlaschenblUrsten"- 17.3b Der Honan sollte aine
Honan erzielt bessere Ergeb- Bchrdgschraffur mit Linien,
nisse, wann S5ie noch nie die sich ungefdhr im &0-Grad-
zuvor eln Ivlinderhonan Winkel schneiden, hinterlassen
durchgefihrt haban

1) Schragschraffur

. 18 Kolben-/Pleuslstangen-Baugruppe - Kontrolle
Siehe Illustrationen 18.4a, 18.4b, 18.10 und 18.11

| Bevor der Kontrollvorgang ausgefihrt werden kann, missen die
Kolben—-/FPleuelstangen—Baugruppen gereinigt und die
urspringlichen Kolbenringe von den Kolben entfernt werden.

> Anmerkungt Benutzen Sie immer neue Kolbenringe, wenn dar Motor
wiader zusammengebaut wlird.

2 Entfernen Sie mit einem Kolbenring-Installationswerkzeug
vorsichtig die Ringe von den Kolben. Achten Sie darauf, die
Kolben dabei nicht einzukerben oder zu durchbohren.

I Kratzen Sie alle Spuren von Kohle von der Spitze (bekannt als
die Krone) des Kolbens. Eine Hand-Orahtbiurste oder ein Stick
feine Schmirgelleinwand kann benutzt werden, wenn die Mehrheit
der Ablagerungen weggekratzt ist. Benutzen Sie unter keinen
Umstdnden eaine auf einen Bohrmotor montierte Drahtbirste, um
die Ablagerungen von den Kolban zu entfernen. Das
Kolbenmaterial ist weich und wirde mit der Drahtbilirste
zerfressen werden,

4 Benutzen Sie ein Kolbenringnut-Reinigungswerkzeug, um Kohle-
Ablagerungen von den Ringrnuten zu entfernen (aieshe
Illustration). Falls ein Werkzeug nicht verfiigbar ist, kann
man ®in aus dem alten Ring gebrochenes Stlck benutzen (siehe
Illustration). Achten Sie darauf, nur die Kohle-Ablagerungen
zu entfesrnen - entfernen Sie kein Metall und kerben Sie die
Seiten der Ringnute nicht ein oder zerkratzen Bie sie.

S Reinigen Sie, wenn die Ablagerungen entfernt wurden, die
Kolben-/FPleuelstangen—Baugruppen mit Lésungsmittel und
trocknen Sie sie mit Druckluft (falls verflugbar). VYersichern
Sie sich, dal die dlrickflihridcher in den Hinterseiten der
Ringnute sauber sind.

& Falls die Kolben nicht beschidigt oder uUbermdfig verschlissen

196



sind, und falls der Motorblock nicht neu gebohrt wird, sind
neue Kolben nicht notwendig. Normale Kolbenabrnutzung tritt auf
als gleichmafige vertikale Abnutzung auf den Kolben-
Druckflichen und leichte Gelidstheit des oberen Ringes in
seinmer Nut. Neue Kolbenringe sollten andererseits immer
benutzt werden, wenn der Motor wiederhergestellt wird.

7 Kontrollieren Sie jedean Kolben sorgfaltig auf Risse um den

10

i1

12

13

an
Pl
i
14

Rand herum, an den Stiftnabten und den Ringstegen.
fAchten Sie auf Einkerbungen und Abnutzung auf den Druckflachen
des Randes, auf Licher in der Kolbenkrone und verbrannte
Bereiche auf dem Rand der Krone. Falls der Rand eingekerbt
oder abgenutzt ist, hat der Motor wielleicht unter Uberhitzung
und/oder unnormaler Verbrennung gelitten, was lbermaBig hohe
Betriebstemperaturen verursacht hat. Die Kihlungs- und
Schmiersysteme sollten grindlich Uberprift werden. Ein Loch in
der Kolbenkrone ist ein Anzeichen dafidr, daB unnarmale
Verbrennung (Frihzindung) aufgetreten ist. Verbrannte Bersiche
am Rand der Kolbenkrone sind flir gewdhnlich ein Hinweis auf
Zundklopfen (Klopfen). Falls eines der oberen Probleme
vorliegt, missen die Grinde korrigiert werden, sonst tritt der
Schaden wieder auf.
Korrosion des Kolbens, in der Form von kleinen Ldchern, zeigt
an, daB Kiuhlmittel in den Verbrennungsraum leckt und/oder in
das Kurbelgehiuse. Der Grund mul} wieder korrigiert werden,
sonst kann das Problem in dem wiederaufgebauten Motor
welterexistieren.
Messen Sie das Seitenspiel des Kolbenrings, indem Sie einen
neuen Kolbenring in jede Ringnut legen und eine Fihler-Lehre
daneben einschieben (sishe Illustration). Uberprifen Sie das
Spiel an drei oder vier Stellen um jede Nut herum. Benutzen
Sie den richtigen Ring fur jede Nut; sie sind unter-—
schiedlich., Falls das SBeitenspiel gridBer als angegeben ist,
missen naue Kolben benutzt werden.
Uberprifen Sie das Kolben—an-Bohrungs-Spiel, indam Sie die
Bohrung (siehe Unterkapitel 1&) und den Kolbendurchmesser
maessan. Yersichern Sie sich, daf die Keolben und die Bohrungan
richtig zusammenpassen, Messen Sie den Kolben um den Rand
herum in einem 20°-Winkel zu und in einer Linie mit dem
Kolbenbolzen (siehe Illustration). Ziehen Sie den
Kolbendurchmesser vom Bohrungsdurchmesser ab, um das Spiel zu
erhalten. Falls es grbtBer als angegeben ist, mu@d der Block
neu gebohrt und neue Kolben und Ringe installiert werden.
Uberprifen Sie das Kolben—-an-Stangen-Spiel, indem Sie den
Kolben und die Stange in entgegengesetzte Richtungen drehen.
Jedes bemerkbare Spiel zeigt an, daP eine dbermidBige
Abnutzung vorliegt, die korrigiert werden mud. Die Kolben-/
Pleuslstangen-Baugruppen sollten zu einer Kraftfahrzeug-
maschinen-wWerkstatt gebracht werden, um die Kolben und
Stangen neu bohren und neue Bolzen installieren zu lassen.
Falls die Kolben aus irgendeinem Grund von den Pleuelstangen
entfernt werden missen, sollten sie zu einer Kraftfahrzeug-
maschinen—Werkstatt gebracht werden. Wdhrend dies geschieht,
lassen Sie die Pleuelstangen auf Kriudmmung und Yerdrehung
untersuchen, da Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatten die
spezielle Ausristung dafir haben.
markung: Zerlegen Sie, falls kelipe neuen Kolben undsoder
eusistangen installiert werden missen, die Kolben und die
guelstangsn nicht.
Uberprufen Sie die Pleuslstangen auf Risse und anderen
Schaden. Entfernen Sie die Stangenkappen vorlbergehend, heben
Sie die alten Lagereinsidtze heraus, wischen Sie die Stange
und die Kappenlagereinsatze sauber und kontrollieren Sie sie
auf Einkerbung, Durchbohrungen und Kratzer. Ersetzen Sis,
nachdem Sie die Stangen Uberprift haben, die alten Lager,
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schieben Sie die Kappen an
Muttern fingerfast an.

18.4a Ein spezialles Werk-
zeug kann benutzt werden, um
die Ringnute in den Kolben

zu rainigen

18.10 BSetzen Sie einen Ring
in dan Kolbennut, banutzan
Sia dann eina Flhler-Lehre,
um das Ring—-Seitenspisl zu

Ubarprifen

ihrem Platz

und ziehen Sie die

tg8.45 Falls ain Ringnut-Reini-
gungs-Werkzeug nicht erhdltlich
{st, kann ein Btick, das aus
ecinam alten Ring gebrochen wurde,
Bernutzt warden, um die Nuta zu
rainigen, falls man darauf
achtet, das Kolbermmetall nicht
ainzuschneidan

18.11 Messen Sie den Kolben-

durchmesser in sinem S0=Grad-
Winkal zum Kolbenbolzen und in
ainer Linie mit ihm
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19 Kurbalwelle - Kontrolle

Siehe Ililustration I7.2

1

Reinigen Sie die Kurbelwelle mit Ldsungsmittel und trocknen
Sie sie mit Druckluft {(falls wverfligbar). Reinigen Sie dis
dgllécher mit einer steifen Blirste und spllen Sie sie mit
Lésungsmittel durch. Uberplifen Sie die Haupt- und die
Pleuelstangen-Lagerzapfen auf ungleichmidBlige Abnutzung,
Einkerbungen, Lécher und Risse. Uberpriifen Sie den Rest der
Kurbelwelle auf Risse und anderen Schaden.

Messen Sie mit einem Mikrometer den Durchmessser der Haupt-
und Pleuslstangenzapfen und und vergleichen Sie die Ergebnisse
mit den technischen Daten (stehe Illustration). Indem Sie den
Durchmesser an einer Anzahl von Stellen um den Umfang jedes
Zapfens herum messan, kinnen Sie bestimmen, ob der lapfen
unrund ist oder nicht. Nehmen Sie die Massung an jedem Ende
des Zapfens wor, in der Nihe der Kurbelkridpfungen, um zu
bestimmen, ob der Zapfen kegelfirmig ist.

Falls die Kurbelwellenzapfen beschddigt, kegelfdrmig, unrund
oder jenseits der Grenzen in den technischen Daten abgenutzt
sind, lassen Sie die Kurbelwelle durch eine Kraftfahrzeug-
maschinen-Werkstatt nachschleifen. Benutzen Sie Lagereinsdtze
der richtigen Grife, wenn die Kurbelwelle wiederhergestellt
wird.

Lesen Sie Unterkapitel 20 und untersuchen Sie die Haupt- und
Stangenlagereinsdtze.

19,2 Messen Sle den Durchmesser jedes Kurbelwellenzapfens an
mehreran Stellen, um Kegel- und Unrundbedingungen harauszufindan

20 Haupt- und Pleuelstangenlager = Kontrollse

1 Obwohl die Haupt- wund Pleuelstangenlager wdhrend der

Motorilberholung durch neue ersetzt werden sollten, sollten die
alten Lager zur genauen Untersuchung behalten werden, da sie
vielleicht wertvolle Informationen Uber den Zustand des Motors
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geben konnen.

Das Versagen von Lagern tritt wegen Zu wanig Schmierung, der
Arnwesenheit von Schmutz oder anderen Fremdpartikeln,
Uberladung des Motoars und Korrosion auf. Unabhangig vom Grund
des Versagens des Lagers mull er korrigiert werden, besvor der
Motor wieder zusammengebaut wird, damit man verhindert, dal
dies wieder geschieht.

Entfernen Sie die Lager, wenn Sie sie untersuchen, wom
Motorblock, den Hauptlagerkappen, den Pleuelstangen und den
Stangenkappen und legen Sie sie auf eine saubere Fléche in der
gleichen allgemeinen Position wie an ihrem Ort im Motor. Dies
erméglicht es Ihnen, Lagerprobleme mit dem zugehdrigen
Kurbelwellenzapfen in Ubereinstimmung zu bringen.

Schmutz und andere Fremdpartikel kommen auf einer YWielzahl van
Wegen in den Motor. Sie kdnnen wihrend des Zusammenbaus im
Motor zurlickbleiben, oder sie kdnnen durch Filter oder das
PCV-System kommen. Sie kénnen ins Ol gelangen, und von da aus
in die Lager. Metallteile von Bearbeitungsvorgdngen und
normaler Motarabnutzung sind oft wvorhanden. Manchmal wird
Putzsand im den Motorkomponenten nach der Wiederherstellung
zurickgelassen, besonders wenn Teile nicht grindlich mit den
richtigen Reinigungsmethoden gereinigt werden. Diese
Fremdteile enden oft, durch walche Guelle auch immer,
eingeschlossen im weichen Lagermaterial und kinnen leicht
erkannt werden. GroBe Teile schlieflen sich richt im Lager ein
und kerben das Lager und den Zapfen ein und durchbohren sie.
Die beste VorsichtsmaBnahme fir diesen Grund flUr das Versagen
girmes Lagers ist, alle Teile grandlich zu siaubern und alles
wihrend des Motor-Wiederzusammenbaus wvollkommen sauber Zu
halten. Hiufige und regelmiffige Motordl- und Filterwechsel
warden sbenfalls empfohlen.

Zu wenig Schmierung {(oder ein Versagen der Schmierung! hat
eine Anzahl von zusammenhingenden Ursachen. Ubermi3ige Hitze
{die das 51 verdunnt), Uberlastung (die das g1 won der
Lagerfldche wegdrickt) und Hllecken oder ~wegwerfen {(von
ibermiaBigen Lagerspielen, einer verschlissenen dlpumpe oder
hohan Motorgeschwindigkeiten) tragen alle zu einem Varsagen
der Schmierung bei. Blockierte Glleitungen, die fur gewdhnlich
das Ergebnis von nichtfluchtenden dllichern in einer
Lagarschale sind, verursachen abanfalls eing mangelnde
Schmierung des Lagers und zerstidren es. Wenn zu wenig
Schmierung der Grund des VYersagens des Lagers ist, wird das
Lagermaterial von der Stahlriuckseite des Lagers gewischt oder
extrudiert. Temperaturen kdénnen so stark ansteigen, dal die
Stahlriickseite von der Uberhitzung blau wird.
Fahrgewohnheiten kdnnen ein definitives Ausmal auf die
Lebensdauer der Lager haben. Vollgas, Betrieb bel geringer
Geschwindigkeit (den Motor schleppen! lagt sehr hahe
Belastungen auf die Lager, das dazu neigt, den olfilm
wegzudricken. Diese Belastungen bringen die Lager dazu, sich
zu biegen, was feine Risse in der Lagerfldche verursacht
{(ErmUdungsversagen’). SchlieRflich wird sich das Lagermaterial
in Teile auflésen und von der Stahlrickseite wagziehen. Kurze
Fahrten flUhren zur Korrosion der Lager, da nicht genugend
Motorwirme produziert wird, um das Kondenswasser und die
Korrosionsgase zu entfernen. Diese Produkte sammeln sich im
Motordl anm und bilden dort Sdure und Schlamm. Wenn das 81 zu
den Motorlagern gefihrt wird, greift die Sdure an und
korrodiert das Lagermaterial.

Falsche Lagerinstallation wdhrend des Motor-Zusammenbaus flhrt
ebenfalls zu einem Versagen der Lager. Eng sitzende Lager
lacsen nicht genugend Lager—dlspielraum und fihren zu
dlmangel. Schmutz oder Framdpartikel, die hinter einem
Lagereinsatz eingeschlossen gind, flhren zu hohan Stellen auf
dem Lager, die zu Versagen flhren.
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(::) 21 MotorlUberholung - Reihenfolge des Wiederzusammenbaus

{1 Varsichern Sie sich, bevor Sie mit der Zerlegung des Motors
beginnen, daB Sie alle notwendigen neuen Teile und Dichtungen
sowie die folgenden Dinge zur Hand haben:

Al lgemeine Handwerkzeuge

1/2=-Inch-Antr iebs-Drehmomentschraubenschlisseal

Kalbenring-Installationswerkzeug

Kolbenring-Verdichter

Kurze Stiicke Gummi- oder Plastikschlauch zum Uberstiilpan
tibar die Pleuslstangen-Bolzen

Plastigage

Fihlerlehren

Eine feine Feils

Neues Motoré!

Motormontage—-Schmiermittel oder Fett auf Moly-Basis

RTV-artiges Dichtmittel , :

Anaerob-artiges Dichtmittel

Windungsdichtungs—vVerbunamittel

2 Um Zeit zu sparen und Probleme zu vermeiden, mull der
Wiederzusammenbau des Motors 1in der folgenden allgemeinen
Reihenfolge vorgsnommen werden:

Neue Nockenwellenlager (mufl von einer Kraftfahrzeug-
maschinen-Werkstatt vorgenommen weyrden)

Kolbenrings

Kurbelwellen- und Hauptlager

Kol ban-/FPleuaistangen-Baugruppen

dlpumpe und dlsieb

Schwungrad/Antriebsplatte

Nockenwelle und Hebsr

ZylindarkdpF(el), Pleueslstangen und Kipphebe!l

Steusrkette und Kettenrdder (Vé und VB!

Nockenwsllenantriebe (Reihen-&-Zylinder!

dlwanne

Steuerkettes/Kettenabdeckung

Ansaug- und Auspuffkrimmer

Kipphebslabdeckungfenl

(::)22_EQAEEEzlﬂi!_:_lﬂiiilliiigﬂ

Siehe Illustrationsm 22.3, 22.4, 22.5, 22.9a, 22.9b und 22.12

1 Die Ringendabstinde miissen, bevor Sie die neuen Kol benringe
installieren, Uberprift werden. Es wird angenommen, dafl das
Kolbenring-Seitenspiel Uberprift und als korrekt varifiziert
worden ist (Unterkapitel 18).

2 Legen Sie die Kolben-/Pleuelstangen—Baugruppan und die neuen
Ringsets aus, so daR die Ringsets mit dem gleichen Kolben und
Zylinder widhrend der Messeung des Endabstandes und dem
Wiedarzusammenbau des Motors zZusammEanpassan.

% Setzen Sie den oberen (Nummer &ins) Ring in den ersten
Zylinder ein und beschneiden Sie ihn rechtwinklig mit den
Zylinderwinden, indem Sie ihn mit dem oberen Ende des Kolbens
dricken (siahe Illustraticon). Der Ring sollte nahe dem unteren
Ende des Zylinders sein, an der unteren Grenze der
Ringbewegung.

4 Schieben S8ie, um den Endabstand zu ma&ssen, Filhlerlehran
swischen die Enden des Rings, bis eine Lehre, die gleich der
Abstandsweite ist, gefunden ist (sishe Illustration). Die
Fihlerlehre sollte mit einem leichten Widerstand zwicchen die
Ringenden gleiten. VYergleichen Sie die Massung mit den
technischen Daten. Uberprifen Sie, bevor Sie weitermachen
falls der Abstand griler oder kleiner als angegeben ist
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nochmals, um sicherzustellen, daP Sie die richtigen Ringe
haben.

S Falls der Abstand zu gering ist, muB er vargriBert werden,
sonst kénnen die Ringenden miteinander widhrend des
Motorbetriebs in Kontakt geraten, was dem Motor ernsten
Schaden zufligen kann. Der Endabstand kann vergribBert werden,
indem man die Ringenden sehr vorsichtlg mit einer kleinen
Feile feilt. Montieren Sie die Feile in ginen Schraubstock mit
weichen Backen, schieben Sie den Ring iiber die Feile, wobei
die Enden die Feilfliche beriihren sollten, und bewegen Sie den
Ring vorsichtig, um Material von den Enden zu entfernen (sishe
Illustration). Feilen Sie, wdhrend Sie dies tun, nur van auBen
nach innen '

& UbermiBiger Endabstand ist nicht kritisch, wenn er nicht
gréfBer als 0,040 Inch ist. Uberprifen Sie wieder nochmals, um
=ich zu versichern, daB Sie die richtigen Ringe fir Ihren
Motor haben.

7 Wiederholen Sie dieses Verfahren flr jeden Ring, der in den
ersten Zylindar installiert wird, und fir jeden Ring in den
verbleibenden Zylindern. Denken Sie daran, die Ringe, kKolben
und Zylinder zusammenpassend zu halten.

B Wenn die Ringendabstinde uberprift/korrigiert wurden, ktnnen
die Ringe auf die Kolben installiert werden.

9 Der dlkontrollring (der niedrigste auf dem Kolben) wird zuerst
installiert. Er besteht aus drei verschiedenen Komponenten.
Schieben Sie den Abstandhalter/Spreizmechanismus in die Mut
(siehs Illustration). Versichern Sie sich, falls eine Anti-
Rotations-Angel benutzt wird, daB Sie in das gebohrte Loch in
der Ringnut eingesetzt wird. Installieren Sie als ndchstes die
untere Seitenfihrung. Benutzen Sie kein Kolbenring—
Installationswerkzeug auf den #1lring-Seitenflihrungen, denn sie
kénnten beschidigt werden. Plazieren Sie stattdessen ein Ende
der Seitenflhrung in die Nut zwischen den Abstandhalter/
Spreizmechanismus und den Ringsteg, halten Sie es fast und
schieben Sie einen Finger um den Kolben herum, wihrend Sie die
Fiuhrung in die Nut dricken (siehe I1lustration). Installieren
Sie als ndchstes auf die gleiche Art die obere Seitenflhrung.

10 Uberprifen Sie, nachdem die drei Slringkomponenten
installiert worden sind, um sicherzugehen, dalR sowohl die
obersn als auch die unteren Seitenflhrungen sanft in die
Ringnut gedreht werden kdinnen.

11 Ring Nummer zwel (der mittlera) wird als nachstes :
installiert. Er hat eine Markierung aufgestempelt, die nach
oben zeigen muB, zum oberen Ende des Kolbens.

Anmerkung: Befolgen Sie immer die Anwelsungen, die auf die

Ringverpackung oder —schachtel aufgedruckt sind -

unterschiedliche Hersteller erfordern vielleicht verschiedena

Verfahren. Verwechseln Sie nicht die oberen und mittleren Ringe,

da sie verschiedene Guerschnitte haben.

12 Benutzen Sie ein Kolbenring—Installationswerkzeug und
versichern Sie sich, daB die IdentiFikatiunsmarkierun% Zum
oberen Ende des Kolbens zeigt, schieben Sie dann den Ring.in
die mittlere Nut auf dem Kolben (eighe Illustration). Dehnen
Sie den Ring nicht mehr als ndtig, um ihn lber den Kolben zu
schieben.

1% Installieren Sie Ring Nummer eins {der obere) auf die gleiche
Weise. Yersichern Sie sich, dal die Markierung nach oban
zeigt. Achten Sie darauf, Ringe Nummer eins und zwei nicht zu
verwechseln.

14 Wiederholen Sie das Verfahren fur die verbleibenden Kolben
und Ringe.
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22.3% Wenn Sie den Kolbsn- 22.4 Berutzen Bie ina Flhler-
ring=Endabstand Uberprlfen, lahra, um das Ringendspisl zu
muB der Kolben rechtwinklig massan

im Zylinder sein, was man ar-

raicht, indam man dan Kolban

banutzt, um ihn in die Boh-

rung zu drlcken

22.9 Klammen Sie, falls der 22.9a Installation elnas Ab-
Rinmg nicht genligand Endab- standhalters/Spralzmachanismus
stand hat, sire Felle in in die 8lkentroll-Ringnut
einen Schraubstock und feilaen

Sie die Ringandan {(nur von

auflfen nach innan)
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22.9b Installieren Sie die 22.12 Banutzen Sie einen Ring-

tdlring-8eitenflihrungen von Spreizmechanismus, um dia
Hand - banutzen Sie kain Vardichtungsringe zu instal-
Ring=Installationswarkzeug liaran und versichern Sie sich,

dal die Markierung (Pfeil) nach
ocben zaeligt

23 Kurbelwelle - Installation und Uberprlifung des

Hauptlager8lspiels

Siehe Illustrationen 23.10 ungd Z23.14

£

Die Installation der Kurbelwelle ist der erste Schritt im
Wiederzusammenbau des Motors. Es wird hier angenammen, dal der
Motorblock und die Kurbelwelle gereinigt, kontrolliert und
repariaert oder wiederhergestellt wurden.

Positionieren Sie den Motor mit der Unterseite nach oben.
Entfernen Sie die Hauptlagerkappen-Bolzen und heben Sie die
Kappen heraus. Legen Sie sie in der richtigen Reihenfolge
heraus, um sicherzustellen, dafl sie richtig installisrt
werden.

Entfernen Sie die alten Lagereinsdtze aus dem Block und den
Hauptlagerkappen, falls sie noch dort sind. Wischen Bie die
Hauptlagerflidchen des Blocks und der Kappen mit einem sauberen
fusselfreien Lappen. Sie missen vollkommen sauber gehalten
werden.

Reinigen Sie die Rilckseiten der neuen Hauptlagereinsdtze und
legen Sie eine Lagerhilfte in jeden Hauptlagersattel im Block.
Legen Sie die andere Lagerhdlfte aus jedem Lagerset in die
zugehdrige Hauptlagerkappe. Versichern Sie sich, dal die Ose
im Lagereinsatz in den Rickgang im Block oder der Kappe passt.
Die Slléchar im Block missen ebenfalls zu den Sllédchern im
Lagereinsatz passen. Himmern Sie das Lager nicht herein und
kerben Sie die Lagerflichen nicht 2in oder durchbohren sie. Zu
diesem Zeitpunkt sollte kein Schmiermittel benutzit werden.

Das geflanschte Drucklager mufl in die hintere Kappe und den
hinteren Battel installiert werden.

Reinigen Sie die Flichen der Lager im Block und die Kurbel-
wallen-Hauptlagerzapfen mit einem sauberen, fusselfreien
Lappen. Uberprifen oder reinigen Sie die &llidcher in der
kKurbelwelle, denn Schmutz kann hier nur in eine Richtung gehen
- geradewegs durch die neuen Lager.
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10

11

12

13

14

15

14

17

1B

19

20

Legen Sie die Kurbelwelle, wenn Sie sicher sind, daB sie
sauber ist, in Position (ein Helfer wdre sehr hilfreich) in
die Hauptlager.
Bevor die Kurbelwelle dauerhaft installiert werden kann, muf
das Hauptlageridlspiel Uberpriuft werden.

Graten Sie einige Teile Plastigage der angemessenen Grille ab
{sie missen etwas kirzer sein als die Breite der Hauptlagar!
und plazieren Sie ein Stick auf jeden Kurbelwsllen-
Hauptlagerzapfen, parallel zur Zapfenachse {(siehe
Illustration).

Reinigen Sie die Flidchen der Lager in den Kappen und
installieren Sie die Kappen in ihren zugehirigen Positionen
{verwechseln Sie sie nicht), wobei die Pfeile zur Vaorderseite
des Motors zeigen. Stdren Sie das Plastigage nicht.

Zishen Sie die Hauptlagerkappen—-Bolzen an, indem Sie mit

der mittleren Hauptschraube anfangen und sich zu den Enden
durcharbeiten, in drei Schritten, zum angegebenen Drehmoment.
Drehen Sie die Kurbelwelle wihrenddessen nicht.

Entfernen Sie die Bolzen und heuen Sie die Hauptlager-
kappen vorsichtig an. Halten Sie sie in ihrer Reihenfolge.
Stdren Sie das Plastigage nicht und drehen Sie die
Kurbelwelle nicht, Falls eine der Hauptlagerkappen schwierig
zu entfernen ist, tippen Sie sie leicht mit elnem waichen
Hammar wvon Seite zu Seite an, um sie zu ldsen.

Vaergleichen Sia dia Breite des zerkleinerten Plastigage an
jedem Zapfen mit der Bkala, die auf dem Plastigage-Behdlter
aufgedruckt ist, um das Hauptlagerdlspiel zu erhalten (sishe
Illustration). Uberprifen sie die technischen Daten, um sich
zu versichern, daB es korrekt ist.

Falls das Spiel nicht wie angegeben ist, haben die
Lagereinsdtze vielleicht die falsche GriBe (was bedeutet, dap
andere bendtigt werden). Versichern Sie sich, bevor Sie
entscheiden, daB andere Einsitze bendtigt werden, dall kein
Schmutz oder &l zwischen den Lagereinsitzen und den Kappen
oder dem Block war, als das Spiel gemessen wurde. Falls das
Plastigage an einem Ende breiter als am anderan war, ist der
Zapfen vielleicht kegelig (siahe Unterkapitel 1%).

Kratzen Sie vorsichtig alle Spuren vaon Plastigage-Material
von den Hauptlagerzapfen und/oder den Lagerflachen. Kerbean
SBie die Lagerflichen nicht 2in und zerkratzen Sie sie nicht,
Heben Sie die Kurbelwelle vorsichtig aus dem Motor heraus.
Reinigen Sie die Lagerflichen im Block und tragen Sie dann
eine dinne einheitliche Schicht sauberen Fetts auf Moly-Basis
oder Schmiermittel zum Motorzusammenbau auf jede der
Lagerflichen auf. Bestreichen Sie die Druckfldchen genauso
wie die Zapfenfliche des hinteren Lagers.

Installieren Sie die hintere Haupttldichtung (lesen Sie,
falls notwendig, Teil A oder Teil B in diesem Kapitel fUr die
Installationsdetails der hinteren Dichtung}.

Versichern Sie sich, daB die Kurbelwellen-Zapfen sauber sind,
legen Sie die Kurbelwelle dann zurlck in den Block. Reinigen
Sie die Flidchen der Lager in den Kappen und tragen Sie dann
Schmiermittel auf sie auf. Installieren Bie die Kappen in
ihre jeweiligen Positionesn, wobei die Pfeile auf die
Vorderseite des Motors zeigen sollten. Installieren Sie die
Bolzen. i

Ziehen Sie alle Bolzen bis auf die hinteren Kappenbolzen
{die mit dem Drucklager! bis zum angegebenen Drehmoment an.
Aroeiten Sie vom Mittelpunkt nach auBen und ndhern Sie sich
dem schliefilichen Drehmoment in drei Schritten. Ziehen Sis
die hinteren Kappenbolzen zu 10 bis 12 ft-lbs an. Schlagen
Sie die Enden der Kurbelwelle mit @inem Blei- oder Messing-
hammer vor und zurick, um die Hauptlager— und Kurbelwellen-
Druckflidchen in eine Linie zu bringen. Zieghen Sie alle
Hauptlagerkappen-Bolzen bls zum angegebenen Drehmoemnt an,
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wobei Sie mit dem mittleren Hauptbolzen anfangen und sich zu
dern Enden vorarbeiten. Ziehen Sie bei Modellen mit Vier-—
Bolzen-Hauplagerkappen die inneren Bolzen zuerst an, dann die
duBeren Bolzen, und beachten Sie, dal fir die inneren und
Suleren Bolzen verschiedene Drehmomente angegeben sind.

21 Installieren Sie bei Modellen mit Schaltgetriebe ein neues

Fiihrerlager in das Ende der Kurbelwelle (siehe Kapitel B).

2Z Drehen Sie die Kurbelwelle einige Male von Hand, um auf

offensichtliches Blockieren zu uberprifen.

23 Der letzte Schritt ist, das Kurbelwellen-Endspiel mit einer

Fiihlerlehre oder einer MeBuhr wie in Unterkapitel 14
beschrieben zu Uberpriifen. Das Endsplel sollte korrekt sein,
falls die Kurbelwellen-Druckfldchen nicht abgenutzt oder
beschddigt und neue Lager installiert worden sind.

23.10 Legen Eie einen Btrei- 23.14 Benutzen Eie, nachdem Sie

fan Plasigauge auf dis Kur- die Hauptkapps antfarnt haben,

belwallen-Hauptlagar-Zapfen, die Bkala auf der Plastigauge-

parallel zur Kurbelwellan- Verpackung, um die Breite des

Mittellinie zerkleinterten Plastigauge zu
massan

24 Kolben-/Pleuslstangen—Baugruppe = Installatjion und

Uberprlfung des Btangenlagar-Iwischenraums

Siehe Illustrationen 24.3, 24.5a, 24.5b, 24.9, 24.11 und 24.1%3

1

Bevor Sie die Kolben-/Pleuelstangen—-Baugruppen installieren,
missen die Iylinderwinde vollkommen sauber, die obere Kante
jedes Zylinders abgekantet und die Kurbelwelle an ihrem Platz
sein.

Entfernen Sie die Pleuelstangenkappe vom Ende der Pleuelstange
Nummer eins, Entfernen Sie die alten Lagereinsdtze und wischen
Sie die Lagerfliachen der Pleuelstange und der Kappe mit einem
sauberen, fusselfreien Lappen ab. Sie missen vollkommen sauber
gehalten werden.

Reinigen Sie die Rlckseite der neuen oberen Lagerhidlfte, legen
Sie sie dann an ihren Platz in der Pleuelstange. Versichern
Sie sich, daB die 8Sse auf dem Lager in den Rickgagng autf der
Stange passt (siehe Illustration). Himmern Sie den
Lagereinsatz nicht ein und achten Sie darauf, die Lagerfldche
rnicht einzukerben oder 2zu durchbohren. Schmieren Sie das Lager
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4 Reinigen Sie dies RlUckseite des anderen Lagereinsatzes und
installieren Sie ihn in die Stangenkappe. Versichern Sie sich
wieder, dafl die Ose am Lager in den Ruckgang in der Kappe
passt, und tragen Sie kein Schmiermittel auf. Es ist besonders
wichtig, daB die PaBflichen auf dem Lager und der Pleuelstange
vollkomman sauber und #l1frel sind, wenn sie zusammengebaut
wardan,

& Bchmieren Sie den Kolben und die Ringe mit sauberem Motordl
und bringen Sie einen Kolbenring-Verdichter am Kolben an.
Lassen Sie den Rand um ungefdhr 1/4 Inch hervorstehen, um den
Kolben in den Zylinder zu fihren. Die Ringe missen verdichtet
werden, bis sie mit dem Kolben bUndiE a8ind.

7 Drehen Sie die Kurbelwelle, bis der Pleuelstangenzapfen Nummer
gins auf BDC ist (unterer Totpunkt) und tragen Sie &ine
Schicht Motordl auf die IZylinderwdnde auf,

8 Setzen Sie vorsichtig, wobei die Kerbe an der Oberseite des
Kolbens zur Vordarseite des Motors zeigt, die Kolben-/
Pleuelstangen-Baugruppe in Zylinderbohrung Nummer eins und
lassen Sie die untere Kante des Ringverdichters auf dem
Motorblock. Klopfen Sie die obere Kante des Ringverdichters,
um sicherzustellen, daB er den Block um seinen ganzen Umfang
herum berlhrt.

Anmerkung: Falls keine Kerbe In der Oberseite des Kolbens ist,

um anzuzeigen, auf walche Art Kolben und Stange installiert

werden sollten, beachten Sis, daf, wenn die Stange suf der

Kurbelwslle installiert wird, die Seite der Stange und der Kappe

mit dan Lagerzangen zu einem Winkel aus der Unterseite dess

Blocks heraus zeigen sollte.

9 Klopfen Sie wvorsichtig mit dem Ende eines hilzernan
Hammergriffs auf die Obarseite des Kolbens, widhrend Sie das
Ende der Pleuelstange auf ihren Platz auf dem Kurbelwellen-
Zapfen flhren (siahe Illustration). Die Kolbenringe kdnnten
versuchen, aus dem Ringverdichter zu springen, bavor sie in
die Zylinderbohrung eintreten, Uben Sie also immer etwas Druck
nach unten auf den Ringverdichter aus. Arbeiten Sie langsam,
und hiiren Sie sofort auf, falls Sie Widerstand spuren, wann
der Kolben in den Zylinder eintritt. Finden Sie heraus, was
fasthidngt, und befestigen Sie es, bevor Sie weitermachan.
Iwingan Sie auf keinen Fall den Kolben in den Zylinder, denn
dann zerbrechen Bie einen Ring und/oder den Kolben.

10 Wenn die Kolben-/Pleuelstangen-Baugruppe installiert wurde,
mull das Pleuelstangenlager-tlspiel Uberprift werden, bevor
die Stangenkappe dauerhaft angeschraubt wird.

11 Schneiden Sie ein Btick Plastigage der angemessensn Grife ab,
das etwas klrzer ist als die Breite des Pleuslstangen-Lagers,
und legen Sie es auf den Pleuelstangen—-Zapfen, parallel zur
Zapfenachse (slehe Illustration).

12 Reinigen Sie die Plauslstangenkappen-Lagerflichen, entfernen
Sie die Schutzschliduche von den Pleuelstangen—-Bolzen und
installieren Sie die Stangenkappe. Wersichern Sie sich, daB
dis PaPBmarkierung auf der Kappe auf der gleichen Seite ist
wie die Makierung auf der Pleuelstange. [nstallieren Sie die
Muttern und ziehen Sie sie bis zum angegebenen Drehmom&nt an,
zu dem Sie sich in drei Schritten durcharbeiten. Anmerkung:

Benutzen Sie einen dinnwandigen Rohransatz, um fehlerhafte

Drehmomentablesungen zu vermeiden, die das Ergebnis sein kdnnen,

wann der Rohransatz zwischen der Stangenkappe und der Mutter

varkelilt Ist.
Drehen Sie die Kurbelwelle wihrend diese Vorgangs nicht.

13 Entfernen Sie die Stangenkappe, wobei Sie sehr darauf achten
sollten, das Plastigage nicht zu stéren. Vergleichen Sie die
Breite des zerkleinerten Plastigage mit der Skala, die auf
dem Plastigage-Behdlter aufgedruckt ist, um das Olspiel zu
erhalten (siehe Illustration). Vergleichen Sie es mit den
technischen Daten, um sicherzustellen, daB das Spiel korrekt
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ist. Falls das Spiel nicht wie angegeban ist, haben die
Lagereinsdtze vielleicht die falsche Grife (was bedeutet, daB
andare erforderlich sind). Versichern Sie sich, bevor Eie
entscheiden, dal andere Einsitze bendtigt werden, daB kein
Schmutz oder 81 zwischen den Lagereinsdtzen und der
Pleuelstange oder der Kappe war, als das Spiel gemessan
wurde. Ubsrprifen Sie auch nochmals den Durchmesser des
Zapfens. Falls das Plastigage an einem Ende breiter war als
am anderen, ist der Zapfen wvielleicht kegelfirmig (siehe
Unterkapitel 1%9).

Kratzen Sie vursichtis alle Spuren von Plastigage—-Material
vaom Stangenzapfen und/oder der Lagerfldche ab. Achten Sie
darauf, das Lager nicht zu zerkratzen - benutzen Sie lhren
Fingernagel oder ein Stick Hartholz. Versichern Sie sich, daB
die Lagerflidchen vollkommen sauber sind, tragen Sie dann eine
einheitliche Schicht sauberen Faetts auf Moly—-Basis odar ;
Schmiermittel zum Motorzusammenbau auf beiden auf. Sie missen
den Kolben in den Zylinder dricken, um die Fldche des
Lagereinsatzes in der Pleuelstange freizulegen - schieben Sie
dig Schutzschliuche zuerst l(Uber die Stangenschrauben.
Schieben Sie die Pleuelstange zurilck auf ihren Platz auf dem
Zapfen, entfernen Sie die Schutzschliuche wvon den
Stargenkaoper-Bolzaen, installieren Sis die Stangerkaope und
ziehen Sie die Bolzen zum angegebenen Drehmoment an. Arbeiten
Bie sich wieder in drei Schritten zum Drebmoment wvor.
Wiederholen Sie das gesamte Verfahren fiir die verbleibendan
Kolben-/Pleuelstangen—Baugruppen. Halten Sie die Rlckssiten
der Lagereinsitze und die Innenseite der Pleuelstange und der
Kappe vollkommen sauber, wenn Sie sie zusammenbauen.
Versichern Sie sich, daB Sie den richtigen Kolben fir den
Iylinder haben und dal die dse auf dem Kolben zur Vorderseite
des Motors zeigt, wenn der Koclben installiert wird. Denken
S8ie daran, viel 8l zu benutzen, um den Kolben 2u schmieren,
bevor Bie den Ringverdichter installieren. Schmieren Sie
auch, wenn Sie die Btangenkappen zum letzten Mal
installieren, die Lagerfldchen addquat.

Drehen Sie, nachdem Sie alle Kolben—-/Pleuslstangen—-Baugruppen
richtig installiert haban, die Kurbelwelle einige Male wvon
Hand, um auf offensichtlichas Blockieren zu untersuchen.

Als letzter Schritt mul das Pleuelstangenspiel lberprift
werden. Siehe fir dieses Verfahren Unterkapitel 13.
Vergleichen Sie das gemessene Endspiel mit den technischen
Daten, um sicherzustellen, dal es korrekt ist. Falls es vor
dem Zerlagen korrekt war und die ursprungliche Kurbelwelle
und die Btangen wiederinstalliert wurden, sollte 2s immer
noch richtig sein. Falls neue Stangen oder eine neue
Kurbelwelle installiert wurden, kann das Endspiel zu klein
sein. Falls dies so ist, missan die Stangen entfernt und zu
einar Kraftfahrzeugmaschinen-Werkstatt zur Wiederherstellung
der GriBe gebracht werden.
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24.3 Versicharn Bia sich, 24.%a Positionieren des Rings
da die Lagerzange sichar in fur V8- und Reihan-&-Iylindar-
die Kerbe in der Stangen- Motoran

kappa passt

A dl-Abstandhalter-=/Spreizmecha-
nismus—Abstand

B olring—Fldhrungs—-Abstdnde

C Mittel-Verdichtungs-Ring-
Abstand

D DOber-Verdichtungs-Ring-
Abstand

1} Linke Seite des Motors
21 Vorderseite des Motors
3} Rechte Segite des Motors

24.53b Positionisren das
Rings fur den V&—-Motar

A
B
c
D
E

glring-Flhrungs—-Abstdnde
Mittel-Verdichtungs—-Ring-
Abstand

Kerbe im kRolben
gl-Abstandhalter-/Spreiz-
mechanismus—-Abstand
Ober-Verdichtungs-Ring-
Abstand

24,9 Der Kolben kann mit dem
1} Linke Seite des Motors gines hélzernen Hammergriffs in
2) Vaorderseite des Motors die Zylinderbohrung gedrlickt
3) Rechte Seite des Motors werdan
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USE HPR-1 (RED) FOR .002 TO ;008
USE HPB-1 (BLUE) FOR .004 TQ mr“:ﬂ

24,11 Legen Sie einan Plasti- 24.13 Messen Sie die Breite des
Eaugi-Straian auf jaden zerkleinerten Plastigaugs mit der
tangenzapfen, parallel zur auf die Packung gedrucktan Skala

Mittellinie des Kurkelwelle,
und achten Sie darauf, ihn
nicht Uber die dllécher zu

legan

(:) 25 Vordlen des Motors nach der Uberhglung

Y

Siehe [llustrationen 25.3, 25.5 und 25.6

Anmarkung: Dieses Verfahren trifft nur auf V8-Motoren zd.

1 Nach einmer Uberholung ist es gut, den Motor vorzudlen, bevor
er in das Fahrzeug installiert und zum ersten Mal angelassen
wird. Vordlen zeigt Probleme mit dem Schmiersystem auf zu
einem Zeitpunkt, wo Korrekturen leicht wvorgenommen werden
kdnnen, und verhindert gréBeren Motorschaden. Es ermdglicht
Ihnen auch, interne Motorteile grindlich auf die normale Art
zu schmieren, ohne die hohen Belastungen, dis mit der
Verbrennung verbunden sind und auf sie ausgelibt werden.

2 Der Motor sollte vollkommen zusammengebaut sein mit Ausnahme
des Verteilers und der Kipphebelabdeckungen. Der dlfilter und
der Kontaktgeber flUr cldruck mussen eingebaut sein und die
angegebens Menge Sl muB in der kKurbelwelle seiln (siehe Kapitel
1.

3 Ein modifizierter VB-Chevrolet-Verteiler wird flr diesen
Vorgang bendtigt — ein Schrottplatz sollte Ihnen einen zu
einem verninftigen Preis verkaufen kidnnan. Um als Vordl-
Werkzeug zu arbeiten, mull der Verteiler das Zahnrad am unteren
Ende der Welle abgeschliffen (sieha Illustration) und, falls
damit ausgestattet, die wvorgeschobenen Gewichte am unteren
Ende der Welle entfarnt haben.’

4 Imstallieren Sie den Veortl-Varteiler an Stelle des
urspringlichen Verteilers und versichern Sie sich, dal das
untere Ende der Welle an das obere Ende der Slpumpen-
Antriebswelle passt. Drehen Sie die Verteiler-Welle, bis sie
alle ausgerichtet sind und der Verteilerkdrper auf dem Block
sitzt. Installieren Sie Verteilerhalte-Klemme und -Bolzen.

S Montieren Sie das obere Ende der Welle in das Spannfutter
eines elektrischen Bohrers und benutzen Sie den Bohrer, um die
Yorsl-Verteilerwelle zu drehen, was die Slpumpe antreiben und
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das &1 durch den Motor zirkulieren lassen wird (sishe
Illustration).

Anmarkungt Der Bohlrer muB sich in Uhrzeligerrichtung drehen.

4 Es kann zwei oder drel Minuten dauern, aber das 0l sollte bald
anfangen, aus allen Kipphebel-Ldéchern zu fliefen, was anzeigt,
dall die Hlpumpe richtig arbeitet {(siehe Illustration). Lassen
Sie das &Hl1 fir einige Sekunden zirkulieren, schalten Sie dann
den Bohrmotor ab.

7 Entfernen Sie den Vortl-Verteiler, installieren Sie dann die
Kipphebelabdeckungan. Der Verteiler sollte installiert werden,
nachdem der Motor in das Fahrzeug installiert wurde, stopfen
S8ie also das Loch mit einem sauberen Lappen.

e ot :“-n.\!- oz
25.3 Dar modfizierte Var- 25.5% Ein Bohrmotor, der mit der
teiler, der flUr das Vordlen modifizierten Vertialerwalle ver-
dae Motors verwandat wird bundan ist, treibt die dlpumpe an
{rechts), hat das Zahnrad ab- - versichern Bie sich, dall der
geschliffen und die vaorgs- Bohrer sich in Uhrzeligerrichtung
schobenen Gewlchte tFal?n dreht, wenn man von oban harun—

varhanden) antfarnt terschaut

25.&4 #l, Montage-Schmiermittel oder-Fett fingt an, aus allen
Kipphebelléchern zu laufen, falls die dlpumpe und das
Schmiersystem richtig arbeiten
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26) 26 An liches Anlagsen und Einlaufen nach der Ubearholung

1 Uberprifen Sie, wenn der Motor in das Fahrzeug installiert
wurde, die Motortl- und die Kiuhlmittel-Stdnde.

2 Kurbeln Sie mit dan Ziindkerzen auferhalb des Motors und
augeschaltetem Verteiler, indem Sie die BAT-Klemme (Spule-in-
Kappe-Modelle) oder das Spulenkabel erden (separate Spulen-
Modalle) den Motor, bis 8ldruck auf dem MeBgerdt angezeigt
wird.

T Installieren Sie die Zundkerzen, hingen Sie die Kerzenkabel
gin und verbinden Sie den VYerteiler wiedsr.

4 Lassen Sie den Motor an. Es kann einen Moment dauern, bis das
Benzin den Vergaser oder die Einspritzeinheit erreicht, aber
der Motor sollte ohne groBe Anstrengung starten.

S MNachdem der Motor startet, sollte man ihn sich zur normalen
Betrisbstemperatur aufwirmen lassen. Ubarprifen Sie, wihrend
ar sich aufwidrmt, griindlich auf 81- und Klihlmittellecks.

& Schalten Sie den Motor ab und Uberprifen Sie nochmals die Gl-
und Kdhlmittelstinde.

7 Fahren Sie das Fahrzeug in ein Gebiet mit minimalem Yerkehr,
beschleunigen Sie bei VWollgas wvon 30 auf 50 mph, lassen Sie
dann das Fahrzeug auf 30 mph verlangsamen mit geschlossensar
Drosselklappe. Wiederholen Sie das Verfahren 10 oder 12 mal.
Dies belastet die Kolbenringe und bringt sie dazu, richtig
gegen die Iylinderwdnde zu sitzen, Uberprifen Sie nochmals auf
g8l= und Kihlmittellecks.

B Fahren Sie das Fahrzeug auf den ersten 500 Meilen vorsichtig
{keine ununterbrochensn hohen Geschwindigkeiten) und
iberprifen Sie den Hlstand immer. Es ist nicht ungewdhnlich
fiur einen Motor, Bl wihrand einer Einlauf-Phase zu benutzen.

7 ?achseln Sie bei ungefihr 500 bis 400 Meilen das &l und den

ilter.

10 Fahren Bie Fiir die nichsten paar Hundert Meilen das Fahrzeug

rnormal. Verhdtscheln und mifBbrauchen Sie es nicht.

11 Wechseln Sie nach 2000 Meilen das 6l und den Filter wieder
und betrachten Sie den Motor als voll eingelaufen.
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