K Series Engine
Overhaul Manual

K serie motor
revisiehandboek

Moteur de séri.e_K
Manuel de révision

_ Motorbaureihe K
Uberholungsanleitung

Motore _serie_K_
Manuale di revisione

Motor serie K
Manual de revision

Motorda série K
Manual de revisao










K-MOTOR

UBERHOLUNGS-
ANLEITUNG

Diese Uberholungsanleitung gilt fiir den 1,8 K-Motor des
Land Rover 'Freelander’.

Verdffentlichung Nr. LRL 0158GER
Herausgegeben von Rover Technical Communication
© 1998 Rover Group Limited






EINFUHRUNG

INHALT Seite
EINFUHRUNG

EINFUHRUNG ... eeveeeeessssss s 1

REPARATUREN UND ERSATZTEILE ...ooovvuuuiireereeeesssssssssssessssssssssssssssesssssssssssssssse e 2

SPEZIFIKATION L.ttt e e e e s ekt e e e e et e e e e e et e e e e e e nnnneeas 2







EINFUHRUNG

EINFUHRUNG

Benutzungshinweise

Zur Erleichterung der Benutzung dieser
Uberholungsanleitung weist jede Seite oben das Kapitel
und unten den jeweiligen Abschnitt auf.

Dieses Handbuch befaRt sich mit der Uberholung des

K-Motors auf der Werkbank, ohne Getriebe und Kupplung.

Einzelheiten Uber alle anderen Arbeiten - wie Allgemeine
Informationen, Einstellungen, Ausbau der Oldichtungen,
Motoren und Hilfsausristung - enthalt die
Reparaturanleitung fur das jeweilige Modell.

Die Uberholungsanleitung ist in drei Teile gegliedert,
- Beschreibung und Funktionsweise
Uberholung
Technische Daten, Drehmomente und
Werkzeugnummern
Der leichteren Einzelablage halber sind die
Unterabschnitte separat und immer wieder mit Seite 1
beginnend durchnumeriert.

Die Einzelschritte eines beschriebenen
Uberholungsvorgangs sind in ihrer angegebenen
Reihenfolge einzuhalten. Um die Bauteile, auf die sich ein
Schritt bezieht, leichter zu identifizieren, entspricht die
Textnumerierung den Nummern in den Abbildungen.

Wo die Uberholungsanleitungen Service-Werkzeuge
verlangen, sind diese in Text und Bild mit ihnrer Nummer
identifiziert. Wo sich die Anwendung des Werkzeugs nicht
von selbst versteht, zeigt die Abbildung das Werkzeug im
Einsatz. Der Text enthélt auch Verschleil3grenzen,
relevante Daten, Drehmomentwerte, Sonderinformationen
und sinnvolle Montagedetails.

Unter "WARNUNG", "VORSICHT" und "Hinweis" ist
Folgendes zu verstehen:

WARNUNG: Schritte, die genau eingehalten
werden mussen, um mdglichen Verletzungen
vorzubeugen.

VORSICHT: Schritte, die eingehalten werden
mussen, um die Beschadigung von Bauteilen
zu vermeiden.

2 HINWEIS: Hilfreiche Informationen.

Orientierung

Bei ausgebautem Motor- und Getriebeaggregat gilt die
Seite mit der Kurbelwellenscheibe als vorne.

Die in dieser Uberholungsanleitung beschriebenen
Arbeitsgénge enthalten keine Hinweise auf das Testen
des Fahrzeugs nach einer Reparatur. Es ist jedoch
unerlaflich, alle Reparaturen zu priifen und ggf. einen
StralRentest vorzunehmen, insbesondere wenn fir die
Verkehrs- oder Betriebssicherheit des Wagens wichtige
Teile repariert oder ersetzt wurden.

Abmessungen

Die angegebenen Mafl3e entsprechen der technischen
Konstruktionsspezifikation, ggf. mit zulassigen Toleranzen.
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REPARATUREN UND ERSATZTEILE

Als Ersatz- oder Austauschteile diirfen nur die von Land
Rover empfohlenen Teile verwendet werden.

Es wird insbesondere auf die folgenden Punkte bei der
Reparatur und dem Einbau von Ersatzteilen und
Zusatzausristungen verwiesen.

Die Betriebssicherheit und der Korrosionsschutz des
Fahrzeugs kénnen beeintrachtigt werden, wenn andere
als von Land Rover empfohlene Teile benutzt werden. In
manchen Landern ist der Einbau von Teilen, die sich nicht
an die Spezifikation des Fahrzeugherstellers halten,
gesetzlich verboten.

Die in dieser Uberholungsanleitung angefiihrten
Festziehdrehmomente sind Sollwerte und missen
eingehalten werden. Arretier- und Sperrvorrichtungen
missen Uberall benutzt werden, wo sie vorgeschrieben
werden. Beim Aus- oder Abbau beschadigte Arretierungen
sind zu erneuern.

Der Einbau anderer als der von Land Rover empfohlenen
Ersatzteile kann zum Erldschen der Garantie fur das
Fahrzeug fuhren. Fir alle von Land Rover empfohlenen
Ersatzteile gilt die gleiche Garantie wie fiir das Fahrzeug
selbst.

Land Rover Handler sind verpflichtet, nur die von Land
Rover empfohlenen Ersatzteile zu liefern.

SPEZIFIKATION

Land Rover ist standig um die Verbesserung der
Spezifikation, Konstruktion und Produktion seiner
Fahrzeuge bemiht und nimmt deshalb sténdig
Anderungen vor. Es wurde sorgfiltig darauf geachtet, dal
die in dieser Uberholungsanleitung enthaltenen Angaben
korrekt und zutreffend sind, jedoch kann keine Gewahr
dafur Gbernommen werden, daf3 diese Anleitung der
aktuellen Spezifikation des Fahrzeugs entspricht.

Diese Uberholungsanleitung ist kein Verkaufsangebot fiir
ein bestimmtes Fahrzeug. Land Rover Handler sind keine
Agenten von Land Rover und somit nicht bevollméchtigt,
den Hersteller durch direkt oder indirekt geleistete
Zusagen oder Abmachungen zu binden.
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BAUTEILE DES ZYLINDERBLOCKS

©CoNoGOAWNE

Olpumpe

Dichtung - Olpumpe

Schraube M6 x 30 - Olpumpe

Schraube M6 x 20 - Olpumpe
Kurbelwellendldichtung vorn

OlmeRstab

OlmeRstabrohr

Schraube - OlmeRstabrohr und Thermostatgehiuse
Schraube - OlmeRstabrohr

Dichtung

. KuhImittelpumpe
. O-Ring - KuhIimittelpumpe

Stutzbolzen
Schraube - Kihimittelpumpe

. PaBstift

. Thermostatgehduse - Kunststoff
. O-Ring

. Dichtung - Thermostat

. Thermostat

Deckel - Kunststoff

. Schraube
. O-Ring
. KihImittelrohr

Schraube - KuhImittelleitung

. Entliftungsschraube - falls vorgesehen
. Dichtungsscheibe

. Zylinderblock

. Zylinderlaufbuchse

. FUhrungsring

. Kolben- und Pleuelstangengruppe

. Pleuellagerdeckel

. Pleuelstangenschraube

. PleuelfuBlagerschalen

. 1. Verdichtungsring

35.
36.
37.
38.
39.

40.
41.
42.
43.
44,
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.

2. Verdichtungsring
Olabstreifring
Kurbelwelle
Fuhrungsring
Hauptlagerschalen
1 und 5 einfach in Block
2, 3 und 4 genutet in Block
einfach in Lagerleiter
Druckscheiben
Kurbelwellendldichtung hinten
Schwungrad
Schwungradschraube - Patchlok
Lagerleiter
Schraube - Lagerleiter
Schraube - Olverteiler
Fuhrungsring
Olverteiler
Stiftschraube
Mutter
Olfilteradapter
Dichtung
Schraube
Oldruckschalter
Offilterelement
Leichtmetall-Olwanne
Olwannenschraube - M8 x 20
Olwannenschraube - M8
AblaRschraube
Dichtungsscheibe
Olansaugrohr
Schraube - Olansaugrohr
O-Ring
AbschlufZblech
Schraube - Abschlu3blech
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BAUTEILE DES ZYLINDERKOPFS

Ziundkerzendeckel

Schraube M4 - Deckel
Sicherungsscheibe - Schraube
Motordleinfilldeckel
Fullkappendichtung
Ziundkerze

Clip - Zindkabel

©CoNoGOAWNE

Nockenwellendeckel
10. Nockenwellendeckeldichtung
11. Nockenwellentrager

12. Schraube M6 - Nockenwellentrager

13. Zylinderkopfschraube

14. Nockenwelle - EinlaR

15. Nockenwelle - AuslaR

16. Antriebsstift - Nockenwellenrad
17. Antriebswelle - Verteilerfinger
18. Nockenwellendldichtung

19. HydraulikstoRel

Schraube M6 - Nockenwellendeckel

20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
20.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.

Ventilkeile

Ventilfederteller oben

Ventilfeder

Ventilschaftldichtung

Zylinderkopf

Fuhrungsring - Zylinderkopf an Nockenwellentréager
Zylinderkopfdichtung

Ventilfihrung

EinlaBventil

Ventilsitzring - Einlaf

Auslaf3ventil

Ventilsitzring - Auslald
AbschlufZblech

Schraube M6

Dichtung - KuhimittelauslafZknie
KihImittelauslaRknie

Schraube M6 - KithimittelauslaRknie
KuhImitteltemperaturfihler
Dichtungsscheibe
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BAUTEILE DES NOCKENWELLENANTRIEBSRIEMENS

6

Vordere Abdeckung oben -
Nockenwellenantriebsriemen
Schraube M6 - Abdeckung oben

. Dichtung - Abdeckung oben

Schraube M6 x 90 - Abdeckung oben und unten

. Abdeckung unten - Nockenwellenantriebsriemen
. Dichtung - Abdeckung unten

. Schraube M6 - Abdeckung unten

. Schraube M6 x 16 - Abdeckung unten

Kurbelwellenscheibe
Sonderscheibe - Riemenscheibe

. Schraube - Kurbelwellenscheibe
. Nockenwellenantriebsriemen
. Nockenwellenrader

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.

8RM 0906C

Schraube - Nockenwellenrad

Flachscheibe

Spannrolle und Grundplatte
Innensechskantschraube - Riemenscheibe
Spannrollenfeder

Federhilse

Stiitzbolzen

Flanschkopfschraube - Spannergrundplatte
Kurbelwellenrad

Abdeckung hinten - Nockenwellenantriebsriemen
Schraube - Abdeckung hinten an Zylinderkopf
Schraube - Abdeckung hinten an Zylinderblock

BESCHREIBUNG UND FUNKTIONSWEISE
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BESCHREIBUNG

Die Motoren der K-Reihe bauen sich aus miteinander
verschraubten Aluminiumgufteilen auf. Dabei handelt es
sich um drei groRere Guf3teile - Zylinderkopf, Zylinderblock
und eine fur die Hauptlager in Reihe gebohrte Lagerleiter -
sowie drei kleinere GuR3teile. Auf dem Zylinderkopf sitzen
der Nockenwellentrdger und der Nockenwellendeckel, und
unter der Lagerleiter befindet sich eine Olschiene.

Die zehn Zylinderkopfschrauben fihren durch den
Zylinderkopf, den Zylinderblock und die Lagerleiter und
sind im Olverteiler verschraubt. Zylinderkopf, Zylinderblock
und Lagerleiter werden durch die Spannungslasten der
Zylinderkopfschrauben zusammengedriickt. Bei
Entfernung der Zylinderkopfschrauben werden die
Lagerleiter und der Zylinderblock sowie der Olverteiler und
die Lagerleiter durch zuséatzliche Befestigungselemente
zusammengehalten.

Der Querstromkopf basiert auf einem Brennraum mit vier
Ventilen und zentral angeordneter Ziindkerze, wobei die
EinlaR6ffnungen so konstruiert sind, daf? sie
Wirbelstromungen erzeugen und die Geschwindigkeit der
Ansaugladung regulieren. Dies dient der verbesserten
Verbrennung und somit dem wirtschaftlichen
Kraftstoffverbrauch, der Leistungssteigerung und der
Abgasentgiftung. Die beiden Nockenwellen werden von
einem Nockenwellentrager gehalten, der mit dem
Zylinderkopf in Reihe gebohrt ist. Uber jedem Ventil sind
selbstnachstellende Hydraulikst63el angeordnet, die direkt
durch die Nockenwelle betétigt werden. Die
Ventilschaftabdichtungen sind in eine Metallplatte
eingeformt, die auch als Ventilfederteller unten fungiert.

Die AuslaRventile sind 'entkohlend’. Ein in den Ventilschaft
eingefrastes Profil verhindert die Ablagerung von
Kohlepartikeln auf der Brennraumseite der Ventilfihrung,
um ein Festklemmen der Ventile zu verhindern.

Die aus Edelstahl gefertigte Zylinderkopfdichtung weist
Siebdruckdichtungen an allen Kiihimittel-, Entliiftungs- und
Olsffnungen auf und verfugt Gber herkémmliche
Stahlzylinderbohrungséffnungen. Die
Dichtungskompression wird durch Druckbegrenzer an
beiden Enden der Dichtung bestimmt.

Der Zylinderblock ist mit 'feuchten’ Zylinderlaufbuchsen
versehen, die mit der unteren, abgestuften Halfte
Schiebesitz im unteren Teil des Zylinderblocks haben. Die
Buchsen werden an der Stufe mit einer Hylomar-Raupe im
Block abgedichtet. Fir die Abdichtung am Zylinderkopf
sorgt die Zylinderkopfdichtung, wobei die oberen
Buchsenrander zwischen die Brennrdume und die
Dichtung treten. Die aus einer Aluminiumlegierung
bestehenden, Warmedehnungskolben verfligen Giber
einen schwimmenden Kolbenbolzen, der zur Druckseite
hin versetzt ist und mit UbermaR im Pleuelkopf sitzt. Die
Kolben und Zylinderlaufbuchsen sind in zwei Sorten
lieferbar. Das Radialspiel der Pleuelfii3e wird durch drei
Sorten von Pleuellagern in Wahlstarke bestimmt.

Die funffach gelagerte Kurbelwelle mit acht
Gegengewichten wird im Axialspiel durch halbe
Druckscheiben tiber dem mittleren Hauptlagers begrenzt.
Das Lagerradialspiel wird durch drei Sorten von
Lagerschalen in Wahlstéarke reguliert. Die Hauptlager 2, 3
und 4 verfligen Gber Olnute, durch die tiber Bohrungen in
der Kurbelwelle Ol zu den PleuelfuRlagern gelangt.

BESCHREIBUNG UND FUNKTIONSWEISE 7
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Schmiersystem beim K16-Motor
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Schmierung

Der Motor ist mit einem vollstromgefilterten
Druckschmiersystem ausgestattet. Die in Leichtmetall
ausgefiihrte Olwanne ist zur Lagerleiter hin durch eine
Dichtmassenraupe am Flansch abgedichtet.

Das Ol wird durch einen in der Wanne befindliches
Saugrohr mit Filter (1) in die von der Kurbelwelle
betriebene Olpumpe (2) gesaugt, eine Rotorkonstruktion
mit integriertem Uberdruckventil (3); iiberschiissiges Ol
wird in den OlpumpeneinlaR (4) abgeleitet. Das Ol wird
durch die Vollstrom-Olffilterpatrone (5) forciert, die mittels
eines Adapters am Olpumpengehéuse befestigt ist. Auch
der Geber der Oldruckanzeige (6) ist in den Adapter
geschraubt; er registriert den Oldruck im Olhauptkanal auf
der AuslaR3seite des Filters.

Der Olhauptkanal (7) verlauft im Olverteiler unter der

Hauptlagerleiter und filhrt das Ol direkt auf die Hauptlager.

Querbohrungen in der Kurbelwelle zwischen den
Hauptlagern 2 und 4 filhren das Ol zu den
PleuelfuBlagern. Ein Kanal im Olpumpengehiuse ist mit
einer Bohrung (8) im Zylinderblock verbunden, die zu
Schmierkandlen (9) im Zylinderkopf fuhrt.

Durch den Zylinderkopf gelangt Ol in Uiber die volle Lange
des Nockenwellentragers fuhrende Doppelschmierkandle
(10), um die Hydraulikstdf3el und Nockenwellenlager zu
schmieren.

Kurbelgehauseentliftung

Gase im Kurbelgehduse werden lber das geschlossene
Entliftungssystem zur Verbrennung in den
Ansaugkrimmer gefihrt.

Kurbelgehdusegase werden durch einen
Gaze-Olabscheider im Nockenwellendeckel und
Schlauchverbindungen in das Drosselklappengehause
gefihrt.

BESCHREIBUNG UND FUNKTIONSWEISE 9
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ANORDNUNG DER MOTORNUMMER

Die Motornummer ist hinten links in den Zylinderblock
eingeschlagen.
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NOCKENWELLENANTRIEBSRIEMEN

Ausbau
, 2
1 ©

T

T

-

=

8RM 0578

1. Schraube unten lockern und 5 Schrauben oben an
der Nockenwellenantriebsriemenabdeckung vorn
entfernen.

HINWEIS: Schraube entfernen, wenn die
A Abdeckung keinen Schlitz aufweist.

2. Obere Nockenwellenantriebsriemenabdeckung vorn
und Dichtung entfernen.

.

LRT-12-134

12M3939 ™

3. Kurbelwelle drehen, um die

Nockenwellenrad-Einstellmarken auf 90° vor OT
auszurichten.

4. Nockenwellenradsperre LRT-12-134 montieren.

LRT-12-145

5. Schwungradsperre LRT-12-145 montieren.
6. Mit zwei Schrauben befestigen.

UBERHOLUNG

1
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©

10.

2

8RM 3461

Kurbelwellenscheibenschraube und Unterlegscheibe
entfernen.

Kurbelwellenscheibe entfernen.

3 Schrauben zur Befestigung der
Nockenwellenantriebsriemenabdeckung unten
entfernen.

Abdeckung unten und Dichtungen entfernen.

11.

12.
13.

14.
15.

16.

12M1763B

Innensechskantschraube der Riemenspannrolle
lockern.

Spannblechschraube lockern.

Spannrolle bis zum Anschlag GANZ nach unten
driicken.

Spannblechschraube mit 10 Nm festziehen.
Nockenwellenantriebsriemen nur mit den Fingern
von den Rédern losen.
Nockenwellenantriebsriemen wegwerfen.

VORSICHT: Nockenwellenantriebsriemen
dirfen nach ihrer Entfernung nie
weiterverwendet werden. Kurbelwelle oder

Nockenwellen nicht drehen, wenn der
Nockenwellenantriebsriemen bei montiertem
Zylinderkopf entfernt worden ist.

UBERHOLUNG
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Einbau

1. Rader und Riemenscheiben saubern.

VORSICHT: Wenn gesinterte Zahnrader einer
langeren Olverschmutzung ausgesetzt
gewesen sind, missen sie in ein Losemittel

gelegt und grundlich gewaschen werden, bevor sie
wiedereingebaut werden kdnnen. Das aufgrund der
porésen Struktur von Sintermetall in die Zahnrader
eingedrungene Ol wiirde sonst wieder an die
Oberflache treten und den Riemen verschmutzen.

2. Korrekte Ausrichtung der Einstellmarken an den

Nockewellenradern und der Punktmarken am
Kurbelwellenrad auf den Olpumpenflansch
kontrollieren - 90° vor OT.

Die Feder hat eine Hiilse.

12M3922 T T

. Spannblechschraube lockern und sicherstellen, dai3
der Spanner durch seinen gesamten
Bewegungsbereich gefiihrt werden kann und von
seiner Feder zurlickgeholt wird.

. Spannrolle bis zum Anschlag GANZ nach unten
drucken.

. Spannblechschraube mit 10 Nm festziehen.

. Neuen Nockenwellenantriebsriemen nur mit den
Fingern auf das Kurbelwellenrad und dann tiber die
Nockenwellenrader fiihren, wobei darauf zu achten
ist, dal3 der Riemen zwischen dem Kurbelwellenrad
und dem AuslaZnockenwellenrad straff gehalten
wird.

7.

10.

11.

12.

Nockenwellenantriebsriemen Uber die Spannrolle
und das Antriebsrad der Kiihimittelpumpe fiihren,
wobei darauf zu achten ist, da’ der Riemen mittig
auf allen Radern und der Rolle sitzt.

. Darauf achten, daf} die Einsatze in der

Nockenwellenantriebsriemenabdeckung unten
montiert sind.

Die untere Abdeckung des
Nockenwellenantriebsriemens montieren, wobei die
Dichtungen nicht verrutschen dirfen, und
Schrauben auf 5 Nm festziehen.

12M3923

Kurbelwellenscheibe an Kurbelwellenrad anbringen
und sicherstellen, daR die Kerbe an der
Riemenscheibe Uber der Nase am Zahnrad sitzt.
Kurbelwelle mit Schraube und Unterlegscheibe
befestigen und auf 205 Nm festziehen.
Nockenwellenrad- und Schwungradsperren
LRT-12-134 und LRT-12-145 entfernen.

UBERHOLUNG 3



MOTOR

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

4

12M3924 "

Spannblechschraube lockern und
Nockenwellenantriebsriemen spannen, indem man
mit dem Finger gegen das Spannblech druckt.
Wahrend die Spannrolle am
Nockenwellenantriebsriemen anliegt und das
Spannblech in Position gehalten wird, die
Spannblechschraube mit 10 Nm festziehen.

Der Kurbelwelle im Uhrzeigersinn zwei volle
Umdrehungen geben und
Nockenwelleneinstellmarken ausrichten.
Spannblechschraube lockern und darauf achten,
daf der Riemen von der Spannrollenfeder gespannt
wird.

Spannblechschraube mit 10 Nm und
Innensechskantschraube der Spannrolle mit 45 Nm
festziehen.

Darauf achten, daR die Einsatze in der oberen
Nockenwellenantriebsriemenabdeckung vorn
montiert sind.

Obere Nockenwellenantriebsriemenabdeckung vorn
montieren, wobei die Gummidichtungen richtig
sitzen mussen, und Schrauben auf 5 Nm festziehen.

OLPUMPE

Ausbau

1. Nockenwellenantriebsriemen entfernen und
wegwerfen.
2. Kurbelwellenrad entfernen.

12M 1765

3. Position der Schraube M6 x 20 ('A’) 9 Schrauben
zur Befestigung der Olpumpe am Zylinderblock
entfernen und wegwerfen.

12M1766

4. Olpumpe entfernen.
z HINWEIS: Pal3stifte beachten.
5. Olpumpendichtung entfernen und wegwerfen.

6. Kurbelwellendldichtung vorn entfernen und
wegwerfen.

UBERHOLUNG



Inspektion

12M1767

1. 2 Schrauben und Deckel entfernen.
2. Deckeldichtung entfernen und wegwerfen.

8RM 3468

3. Rotorspiel kontrollieren:

a. Zwischen Auf3enrotor und Gehause = 0,28 - 0,36
mm

b. Innenrotorspitze = 0,05 - 0,13 mm

c. Axialspiel des Rotors = 0,02 - 0,06 mm
Pumpengehéuse erneuern, wenn es Riefen aufweist
oder uberméaRiges Spiel herrscht.

4. Alle Loctite-Spuren von den
Deckelbefestigungsschrauben und den
Gewindebohrungen im Olpumpengehause
entfernen; sicherstellen, daR die Schraubenlécher
sauber und trocken sind.

UBERHOLUNG 5



MOTOR

Oliiberdruckventil

2 VORSICHT: Keinen Gewindebohrer verwenden.

6

n

4.

5.

6.

7.

12M3531

Stopfen ausschrauben und Dichtscheibe
wegwerfen.

Feder und Ventilhillse entfernen.

Darauf achten, daB sich die Ventilhulse frei in der
Bohrung bewegen kann und Bohrung und Hulse frei
von Riefen und Korrosion sind.

HINWEIS: Leichte Korrosionsspuren kdnnen
mit 6lfeuchtem Schmirgelleinen (Kérnung 600)
entfernt werden.

Freie Federlange prifen:
Freie Federlange = 38,9 mm

Falls Riefen am Kolben auftreten oder die freie
Federlange zu kurz ist, die Ventilgruppe
austauschen. Bei Riefen an der
Uberdruckventilbohrung die gesamte Olpumpe
austauschen.

Alle Loctite-Reste vom Stopfen und vom Gewinde
der Uberdruckventilbohrung entfernen.

Loctite 577 auf das Gewinde des Stopfens
aufbringen.
Dichtscheibe erneuern und Stopfen montieren.

Olpumpe zusammenbauen

apwN

8RM 3469

Darauf achten, dalR die Kennmarke des Aul3enrotors
nach aulRen weist.

Pumpenrotoren mit Motordl schmieren.

Eine neue Deckeldichtung mit Motordl schmieren.
Deckeldichtung und Deckelblech montieren.

Loctite 222 auf die Gewinde der
Deckelbefestigungsschrauben aufbringen,
Schrauben montieren und festziehen.

Kontrollieren, daf} die Pumpe frei dreht.

UBERHOLUNG



Olpumpe - Einbau

=

Olpumpe saubern.

Mit Hilfe von Dichtungslésespray und einem
Plastikschaber alle Restspuren der Dichtung von der
Olpumpe entfernen.

Laufflachen der Oldichtungen an der Kurbelwelle mit
Motorol schmieren.

Eine neue, trockene Olpumpendichtung montieren.
Olpumpenrotor drehen, um Trieb auf Kurbelwelle
auszurichten

Den zum Dichtungssatz gehérende
Oldichtungsschutz auf das Kurbelwellenende
montieren.

HINWEIS: Dies erleichtert die Positionierung

12M1769

Olpumpe montieren und neue Patchlok-Schrauben
montieren (Schraube M6 x 20 an Pos. 3). In der
gezeigten Reihenfolge auf 10 Nm festziehen.

Eine neue vordere Kurbelwellendldichtung mit
Motordl schmieren.

10.

11.

12.
13.
14.

4 s

- 'IIIIIIII”

12M3941

Sicherstellen, daR der Oldichtungsschutz auf dem
Kurbelwellenende sitzt.

Neue Dichtung auf der Kurbelwelle an das
Olpumpengehause fiihren. Dichtung mit Hilfe von
Werkzeug LRT-12-137 in Einbaulage treiben.
Werkzeug LRT-12-137 und Oldichtungsschutz
entfernen.

Kurbelwellenrad saubern.

Kurbelwellenrad montieren.

Neuen Nockenwellenantriebsriemen montieren und
einstellen.
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MOTOR

KUHLMITTELPUMPE

Ausbau

8

1.

o

Nockenwellenantriebsriemen entfernen und
wegwerfen.

8RM 3472A

Schraube zur Befestigung der
Nockenwellenantriebsriemenabdeckung hinten an
der Kuhlmittelpumpe entfernen.

3 Schrauben und 2 Stiitzbolzen zur Befestigung der
Kihlmittelpumpe entfernen.

KuhImittelpumpe von 2 Stiften und Abdeckung
hinten 18sen.

Kahlmittelpumpe entfernen.

O-Ring von der Pumpe entfernen und wegwerfen.

Inspektion

8RM 3473

1. Auf Bewegung der Pumpenspindel im Lager und auf
KuhImittelaustritt an der Dichtung prifen.

UBERHOLUNG



Einbau

1. Pumpe, Auflageflache und Stifte sdubern.
2. Neuen O-Ring an KuhImittelpumpe montieren,
O-Ring mit RTV- Dichtmasse befestigen.

8RM 0055

3. KuhImittelpumpe an Zylinderblock montieren,
Schrauben in der abgebildeten Reihenfolge mit 10
Nm festziehen.

4. Neuen Nockenwellenantriebsriemen montieren und
einstellen.

THERMOSTAT

Ausbau

12MO0558

1. 2 Schrauben zur Befestigung des Wasserverteilers
am Zylinderblock entfernen, Wasserverteiler von
Thermostatdeckel l16sen.

2. Schraube zur Befestigung von Thermostatgehause
und OlmeRstabrohr am Zylinderblock entfernen.

3. Thermostatgehause von der Kiihimittelpumpe
abnehmen.

12M0559

4. O-Ringe von Thermostatgehduse und Deckel
entfernen und wegwerfen.
5. 3 Schrauben entfernen und Deckel von
Thermostatgehduse abnehmen.
. Thermostat aus Gehause entfernen.
7. Dichtung von Thermostat entfernen und wegwerfen.

(o]

UBERHOLUNG 9



MOTOR

Inspektion

1. Thermostat mit der entsprechenden Ausriistung
testen, nach Bedarf erneuern.

2. Thermostat offen = 88°C
offnet = 85°C

Einbau

Thermostatgehause, Deckel und Dichtungsflachen
saubern.

. Neue O-Ringe mit Silikonfett schmieren und an

Thermostatgehause und Deckel montieren.

Neue Dichtung an Thermostat montieren.
Thermostat in Thermostatgehduse montieren und
ausrichten.

Deckel an Thermostatgehause montieren,
Schrauben montieren und auf 8 Nm festziehen.

2 VORSICHT: Auf keinen Fall Gberdrehen.

6.

Thermostatgehause an Kihimittelpumpe montieren,
OlmeRstabrohrhalter ausrichten, Schraube
montieren und auf 10 Nm festziehen.
Wasserverteiler an Thermostatdeckel anschlieRen.
Wasserverteiler an Zylinderblock ausrichten,
Schrauben montieren und auf 10 Nm festziehen.
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MOTOR [8ee]

SCHWUNGRAD UND STARTERZAHNKRANZ

Schwungrad - Ausbau

Starterzahnkranz - Ausbau

LRT-12-145

1. Schwungradsperre LRT-12-145 an Zylinderblock
montieren.

8RM 3477

2. 6 Schrauben zur Befestigung des Schwungrads
entfernen und wegwerfen.

3. Mit Unterstiitzung eines Helfers das Schwungrad
von der Kurbelwelle entfernen.

z HINWEIS: Pal3stifte beachten.

|

12M1936A

)

1. Ein 3mm-Loch zwischen 2 Zdhnen des
Zahnkranzes bohren.

2. Einen MeilRel zwischen den beiden Zahnen
ansetzen, Zahnkranz brechen und vom Schwungrad
entfernen.

WARNUNG: Unbedingt eine geeignete
A Schutzbrille tragen.
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MOTOR

Starterzahnkranz - Einbau

1. Zahnkranz gleichmafig auf 350°C erhitzen
(erkennbar an der HELLBLAUEN Farbe). Zahnkranz
an Schwungrad ansetzen und fest an den Flansch
drucken.

WARNUNG: Vorsichtig mit dem heif3en
A Zahnkranz umgehen.

2. Zahnkranz an der Luft abkihlen lassen.

Schwungrad - Einbau

VORSICHT: Der am Schwungrad angebrachte

Reluktorring weist in ungleichmaRigen

Abstanden vier Liicken auf. Wenn das
Schwungrad erneuert werden soll, muf unbedingt das
richtige Ersatzteil montiert werden.

1. Auflageflachen des Schwungrads an der
Kurbelwelle saubern.

Eine saubere Schraube mit zwei Sageschnitten am
Gewinde benutzen und Klebstoff aus den
Gewindeodffnungen der Kurbelwelle entfernen.

2. Mit Unterstitzung eines Helfers das Schwungrad an
die Kurbelwelle montieren, neue
Patchlok-Schrauben montieren und mit 80 Nm
montieren.
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Zylinderkopf - Ausbau

VORSICHT: Falls wahrend der Pberholung die

Kurbelwelle ausgebaut werden soll, mul das

Kurbelwellenaxialspiel vor dem Abbau des
Zylinderkopfes geprift und notiert werden.

1. Nockenwellenantriebsriemen entfernen und
wegwerfen.

VORSICHT: Bei abgenommenem
Nockenwellenantriebsriemen darf die

Kurbelwelle nicht gedreht werden, da sonst die

Kolben mit den Ventilen in Berihrung kommen.

2. Spannerfeder abnehmen, 2 Schrauben, Spanner
and Feder entfernen.

|
12M3928 3

. 2 Schrauben I6sen und Ziindkerzendeckel

entfernen.

. 4 Zindkabel von Ziindkerzen abnehmen.
. Nach und nach die Schrauben zur Befestigung des

Nockenwellendeckels lockern und entfernen.

. Nockenwellendeckel entfernen, Dichtung entfernen

und wegwerfen.

. Kurbelwellenaxialspiel priiffen und notieren. Siehe

Kurbelwellenaxialspiel - Uberpiifung.

UBERHOLUNG 13



MOTOR

8RM 3521A

©

2 Schrauben I6sen und Verteilerkappe entfernen.
9. Schraube zur Befestigung des Verteilerfingers
entfernen und wegwerfen.
10. Verteilerfinger entfernen.
11. Lichtbogenschild entfernen.

8RM 0740

12. Nach und nach in der abgebildeten Reihenfolge die
10 Zylinderkopfschrauben aus dem Olverteiler
drehen. Die Schrauben 1 bis 8 entfernen und in
Einbauordnung ablegen.

HINWEIS: Die folgenden Arbeiten sind
erforderlich, um die Schrauben 9 und 10 zu
entfernen.

15::ﬁ§$LRT42432

12M3942

13. Blockierwerkzeug LRT-12-134 von den
Nockenwellenradern entfernen.

14. Mit Hilfe von Werkzeug LRT-12-132 beide
Nockenwellen im Uhrzeigersinn drehen, bis die
Schraubenkopfe 9 und 10 freiliegen, und Schrauben
entfernen.

VORSICHT: Bei ausgebauten

Zylinderkopfschrauben 'spannt’ sich die

Kurbelwelle. Ein Drehen der Kurbelwelle ist
deshalb nach Mdglichkeit zu vermeiden. Kurbelwelle
nicht drehen, bevor die Laufbuchsenklammern
montiert sind.

15. Paarung der Nockenwellenrader mit der
entsprechenden Nockenwelle markieren, mit Hilfe
von Werkzeug LRT-12 132 die Nockenwellenréder
blockieren, 2 Schrauben und Flachscheiben von
den Nockenwellenradern entfernen.

16. Nockenwellenrader entfernen.
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19 /12m0577

17. 4 Schrauben zur Befestigung des oberen Teils der
Nockenwellenantriebsriemenabdeckung hinten am
Zylinderkopf entfernen.

18. Stutzbolzen des Nockenwellenriemenspanners
entfernen.

19. Mit Unterstlitzung eines Helfers den Zylinderkopf
vom Zylinderblock abbauen.

VORSICHT: Der Zylinderkopf sitzt auf

Pafstiften, deshalb nicht versuchen, ihn

seitlich vom Zylinderblock abzuklopfen.
Zylinderkopf auf Holzkldtze setzen, um die Ventile
nicht zu beschadigen.

20. Zylinderkopfdichtung entfernen und wegwerfen.

LRT-12-144

12M3943

21. Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144 und
Zylinderkopfschrauben zusammenbauen. Klammern
an den Zylinderlaufbuchsen anbringen, wobei darauf
zu achten ist, daRR die Klammern nicht tiber die
Zylinderbohrungen hinausragen. Schrauben
fingerfest in den Olverteiler drehen.

VORSICHT: Sicherstellen, daR alle Schrauben
& in ihre Ausgangsposition kommen.

UBERHOLUNG 15



MOTOR

Nockenwellenaxialspiel - Uberpriifung

Nockenwellentrager und Nockenwellen - Ausbau

1.

16

12M 0550

Das Axialspiel jeder Nockenwelle mit Hilfe einer
MeRuhr kontrollieren.

Nockenwellenaxialspiel = 0,06 bis 0,19 mm
Verschleil3grenze = 0,3 mm

Bauteile nach Bedarf erneuern, um das korrekte
Axialspiel herzustellen.

.

o o= ° — 0 — i
?%41 g=—~12 16=‘=EQ6'[
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|

12M3925

1. 2 Schrauben zur Befestigung des AbschluRblechs
am Nockenwellentrager hinten und das Blech selbst
entfernen.

2. In der abgebildeten Reihenfolge nach und nach 26
Schrauben lockern, bis der Ventilfederdruck
aufgehoben ist. Schrauben entfernen.

3. Nockenwellentrager entfernen.

z HINWEIS: Pal3stifte beachten.

4. 2 Nockenwellen entfernen.

5. 4 Oldichtungen von den Nockenwellen entfernen.
6. Mit Hilfe eines Stabmagneten 16 Stol3el aus dem
Zylinderkopf entfernen. StoRel in Einbaufolge
ablegen und umdrehen, damit kein Ol auslaufen

kann.
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MOTOR [8ee]

StoRel - Inspektion

1.

2.

A\

StoRel auf Anzeichen von Verschleif3, Riefen und
Uberhitzung untersuchen.

AuBRendurchmesser der Std3el in halber Hohe
messen.

AuBendurchmesser der Sto3el = 32,959 bis 32,975
mm.

Sicherstellen, daR die Oloffnung an jedem StoRel
frei ist.

HINWEIS: St6Rel in Einbaufolge ablegen und
umdrehen, damit das Ol nicht auslauft.

Nockenwellen und Nockenwellenrader - Uberpriifung

Nockenwellen

HINWEIS: Nockenwellen nach dem Ausbau der
A Ventile inspizieren.

1. Nockenwellen, Nockenwellentrager und
Zylinderkopfauflageflachen séaubern, Dichtmasse mit
einem geeigneten Losemittel entfernen.

2. Nocken und Nockenwellenlagerzapfen auf
Verschleil3, Lochfral und Riefen untersuchen;
Bauteile nach Bedarf erneuern.
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MOTOR

Nockenwellenlagerspiel priifen

8RM 0056

3. Nockenwelle(n) in Zylinderkopf setzen und
Plastigauge auf jeden Zapfen legen.
4. Nockenwellentrdger montieren und Schrauben in

der abgebildeten Reihenfolge auf 10 Nm festziehen.

Nockenwelle(n) nicht drehen.
5. Schrauben nach und nach lockern und
Nockenwellentrager entfernen.

N\ @&
z i;//////
;;2/ 12M0547

6. Die Plastigauge-Stiicke jeweils an der breitesten
Stelle messen:
Nockenwellenlagerspiel = 0,060 bis 0,094 mm
VerschleiRgrenze = 0,15 mm
Bei Glbermafigem Spiel neue Nockenwelle(n)
montieren und Prifung wiederholen. Bei weiterer
Toleranziiberschreitung den Zylinderkopf und die
Nockenwellentrager erneuern.

=

8RM 3526

7. Antriebsstift aus der alten Nockenwelle entfernen
und so in die neue Nockenwelle einbauen, dafd der
Spalt zu ihrer Achse weist.
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MOTOR [8ee]

Nockenwellenantriebsrader

1. Nockenwellenantriebsrader saubern, Radzahne auf
Beschadigung und Antriebsstiftschlitz auf Verschleild
untersuchen, Zahnrader nach Bedarf erneuern.

VORSICHT: Wenn Zahnréder einer langeren

Olverschmutzung ausgesetzt gewesen sind,

mulssen sie in ein Losemittel gelegt und dann
in sauberem Ldsemittel grindlich gewaschen werden.

Ventile und Federn - Ausbau

1. Zylinderkopf von den Ventilen frei abstiitzen; mit
Hilfe eines Hohltreibers die Ventilkeile von den
Federtellern oben freiklopfen.

2. Zylinderkopf auf die Auspuffkrimmerseite legen.

HINWEIS: : EinlaRBventile in dieser Position aus
A dem Zylinderkopf entfernen.

LRT-12-034

LRT-12-034

12M3944

3. Mit Hilfe von Werkzeug LRT-12-034 und Adapter
LRT-12-034/1 die Ventilfeder zusammendrucken.

4. Mit Hilfe eines Magneten 2 Ventilkeile vom
Ventilschaft entfernen.

5. Werkzeug LRT-12-034 entfernen.
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MOTOR

20

8RM 3527

6. Federteller oben und Ventilfeder entfernen
7. Ventil entfernen.

*—LRT-12-071

12M3945

8. Mit Hilfe von LRT-12-071 die Ventilschaftdichtung
entfernen.

9. Die oben beschriebenen Schritte an den restlichen
EinlaRventilen wiederholen.

VORSICHT: Ventile und Federn in
& Einbauordnung ablegen.

10. Zylinderkopf auf die Ansaugkrimmerflache legen.

11. Die oben beschriebenen Schritte wiederholen, um
die AuslaRventile und Ventilschaftdichtungen zu
entfernen.

VORSICHT: Ventile und Federn in
& Einbauordnung ablegen.

UBERHOLUNG



MOTOR [8ee]

Zylinderkopf - Sduberung

1. Dichtungsflachen an Zylinderkopf und
Nockenwellentrager saubern.
Schaumenden Dichtungsentferner und einen
Plastikschaber benutzen - UNTER KEINEN
UMSTANDEN MIT EINEM METALLSCHABER AN
DICHTUNGSFLACHEN ARBEITEN.
Ansaug- und Auspuffkrimmer-Kontaktflachen
saubern.
Alle OI- und Wasserkanéale mit Druckluft sdubern.
Sicherstellen, daR die Olzuleitung zum
Nockenwellentrager nicht verstopft ist.

2. Zylinderkopf und Ventile nach Bedarf entkohlen.

VORSICHT: Bei abgebautem Zylinderkopf ist

ein Drehen der Kurbelwelle nach Moglichkeit

zu vermeiden. Zylinderlaufbuchsenklammern
18G 1736 nicht entfernen.

Zylinderkopf - Inspektion

1. Zylinderkopf auf Beschadigung prifen, unter
besonderer Beachtung der Dichtungsauflageflache.

12M3926

2. Zylinderkopfflache auf Verwerfungsfreiheit
kontrollieren, tiber die Mitte und von Ecke zu Ecke:
Zylinderkopf:

Verwerfung max. = 0,05 mm

3. Zylinderkopfhohe prifen:
Neu = 118,95 bis 119,05 mm.

Zylinderkopfe kdnnen nachgeschliffen werden:
Nachschliff max. = 0,20 mm
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MOTOR

Ventilfedern - Uberpriifung

1. Zustand der Ventilfedern prufen:

Freie Lange = 50,0 mm

Einbaulange = 37,0 mm

Last - Ventil geschlossen =250 +12 N
Last - Ventil offen = 450 £ 18 N

Ventile und Fihrungen - Inspektion

=

HINWEIS: Die Auslallventile (siehe A in der
A Abbildung) sind ’entkohlend’. Ein in den

Ventilschaft eingefrastes Profil (B) verhindert
die Ablagerung von Kohlepartikeln auf der
Brennraumseite der Ventilfuhrung, um ein
Festklemmen der Ventile zu verhindern.
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LRT-12-149

N

SO

12M3946

1. Kohleriickstande mit Hilfe von Werkzeug
LRT-12-149 von den AuslaRventilfihrungen
entfernen.

VORSICHT: Das Werkzeug muf3 von der
Brennraumseite des Zylinderkopfs in die
Fihrung eingesetzt werden.

2. EinlaRventilfuhrungen, EinlaR—und Auslaf3ventile
sowie Ventilsitzringe entkohlen. Sicherstellen, dafl3
keine Partikel zurtickbleiben.

12M3663

3. Schaftdurchmesser der existierenden Ventile
messen.

4. Ventilfuhrungsspiel mit Hilfe neuer Ventile ermitteln.

5. Ventile und Fihrungen nach Bedarf erneuern:

Ventilschaftdurchmesser A:
Einlal3 = 5,952 bis 5,967 mm
AuslalR = 5,947 bis 5,962 mm
Ventilfihrungen:
Innendurchmesser B: = 6,000 bis 6,025 mm
Spiel zwischen Ventilschaft und -fiihrung C:
Einlaf3 = 0,033 bis 0,063 mm
VerschleiRgrenze = 0,07 mm
Auslal’ = 0,038 bis 0,078 mm
VerschleiRgrenze = 0,11 mm
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MOTOR

Ventilfihrungen - Erneuern

1. Zylinderkopf umgedreht auf Holzblocke setzen.

LRT-12-519-1

LRT-12-519-3

12M3947

2. Werkzeug LRT-12-519-3 in die Stol3elbohrung

fuhren und die Ventilfihrung mit Hilfe des Treibers

LRT-12-519-1

HINWEIS: Ventilfuhrungen in Einbauordnung
A ablegen.

A B C D

12M0007

3. Ventilfuhrungen identifizieren:-
A - Werkseitige StandardgréRe
C - Werkseitige UbergroRe

HINWEIS: Ersatz-VentilfUhrungen sind in zwei
GrofRen verfugbar, B und D; Fihrung A gegen
Fihrung B austauschen und Fihrung C gegen

LRT-12-519-3

——LRT-12-519-2

12M3948

HINWEIS: Zylinderkopf und Ventilfuhrungen
muissen bei der Montage der Fiihrungen
Zimmertemperatur haben.

. Ventilfihrung in die Bohrung setzen, mit der

Kennung zum Ventilsitz weisend; Tiefenlehre in
Position bringen:
Tiefenlehre LRT-12-519-2 benutzen.

. Nylonfiihrung LRT-12-519-3 in den Zylinderkopf

setzen, Fihrung mit Hilfe von Treiber LRT-12-519-1
in die Bohrung treiben, bis die Tiefenlehre den
oberen Rand der Bohrung beruhrt.

8RM 0052

6. Einbauhthe A der Ventilfuhrung prifen = 6,0 mm
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Ventilsitze - Nachschleifen

VORSICHT: Verschlissene Ventilfihrungen
mussen erneuert werden, bevor Ventile und
Sitze nachgeschliffen werden.

1. Zustand der Ventilsitze und existierenden Ventile,
die weiterverwendet werden sollen, prifen.

8RM 3530 A

2. Ventilsitze mit Werkzeug MS120-6 und 31° -Fraser
MS76-115 sowie 60° -Fraser MS76-111 auf die
richtige Sitzbreite schleifen. AbschlieBend mit dem
45° -Fraser MS 1605-122 nachbearbeiten, um Grate
zu entfernen.

Ventilsitz:
Winkel = 45°
Breite A = 1,5 mm
Tellerwinkel B:
EinlaR = 45°
Auslald = 45°

3. Mit feiner Schleifpaste jedes Ventil sitzgerecht
[&ppen.

4. PreuRischblau auf Ventilsitz aufbringen, Ventil
einsetzen und mehrmals in Einbaulage driicken,
ohne es zu drehen. Ventil entfernen und auf
gleichmaRigen Mittelsitz kontrollieren:

Die durch das Blau gezeigte Sitzposition sollte sich
in der Mitte der Ventilfache befinden:

a. Bei Verschiebung zum Schaft hin den 60° -Schliff
vergrof3ern und Sitzbreite wiederherstellen.

b. Bei Verschiebung zum Rand hin den 30° -Schliff
vergrof3ern und Sitzbreite wiederherstellen.

Lappen und Ventilsitz nochmals kontrollieren.

8RM 3531

5. Einbauhthe A des Ventilschaftes kontrollieren:

Neu = 38,93 bis 39,84 mm
Verschlei3grenze = 40,10 mm

Falls die Einbauhdhe die zulassige Toleranz tiberschreitet,
das Ventil erneuern und nochmals kontrollieren. Falls der
Toleranzwert dann immer noch nicht erreicht ist, den
Ventilsitzring erneuern.

6. AnschlieRend die Schleifpaste restlos entfernen.
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Ventilsitzringe - Erneuern

1. Ventilsitzeinsatze nach Bedarf erneuern.

VORSICHT: Aufbohrung nicht beschadigen,
wenn der Einsatz entfernt wird.

2. Ventilsitz auf korrekten Winkel und Breite schleifen.

3. Ventil am Sitz einlappen.

D

.
{ %@i _

7 4

8RM 1102A

EinlaR

1 = 22,98 bis 23,13 mm

. = 25,73 bis 25,98 mm

1 = 29,560 bis 29,573 mm
1 =38°

: = 29,475 bis 29,500 mm
: = 5,95 bis 6,00 mm

: = 6,53 bis 6,69 mm

: = 2,0 mm Radius
J:=0,75 bis 1,25 mm

mMmoOm>

I

: = 19,58 bis 19,73 mm

: = 21,60 bis 21,90 mm

1 = 25,960 bis 25,973 mm

1 =30°

: = 25,888 bis 25,913 mm

: = 5,45 bis 5,50 mm

. =5,75 bis 6,41 mm

: = 2,0 mm Radius
=0,75 bis 1,25 mm

1 =45°

mMmoO o>

LI
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Nockenwellen - Einbau

12M3927

1. Lager schmieren, Nockenwelle(n) montieren und
Antriebsstift flir 90° vor OT wie folgt einsetzen:
EinlaBstift auf 4 Uhr.

AuslaBstift auf 8 Uhr.

Nockenwellentrager und Oldichtungen -
Zusammenbau

1. Sicherstellen, dafd die beiden Paf3stifte im
Nockenwellentrager sitzen.

N—o

12M3523

2. Der Abbildung entsprechend die Dichtmasse aus
dem Dichtungssatz, Teilenummer GUG 705548GM,
in diinnen, ununterbrochenen Raupen auf den
Zylinderkopf aufbringen und dann mit einem Pinsel
oder einer Rolle gleichméRig verteilen.

VORSICHT: Darauf achten, dal3 kein
& Dichtungsmittel in die StoRRelschmierlocher
und die Tragerschmiernute geréat und die
Montage innerhalb von 20 Minuten beendet ist.

3. Nocken und Lagerzapfen der Nockenwelle mit
Motordl schmieren.

1
8RM 0056

4. Nockenwellentrdger montieren und Schrauben nach
und nach in der abgebildeten Reihenfolge auf 10
Nm festziehen.
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|

—_ LRT-12-137

12M3949 @

5. Neue Nockenwellenéldichtungen mit Motordl
schmieren und mit Hilfe von Werkzeug LRT-12-137
montieren.

6. AbschluRblech montieren, Schrauben montieren
und auf 25 Nm festziehen.

Zylinderkopf - Einbau

VORSICHT: Falls die Kurbelwelle gedreht

worden ist, darauf achten, dafd die

Einstellmarken am Kurbelwellenrad auf den
Olpumpenflansch ausgerichtet sind und Werkzeug
LRT-12- 145 das Schwungrad blockiert.

1. Zylinderkopfschrauben versuchsweise in die
Olverteiler schrauben. Siehe
Zylinderkopfschrauben - Inspektion. Schrauben
nach Bedarf erneuern.

2. Darauf achten, daf3 die beiden Paf3stifte im
Zylinderblock sitzen.

VORSICHT: Es mul3 die gleiche Art von Stift
& verwendet werden. Ein Stahlstift darf nicht
durch einen Nylonstift ersetzt werden.
3. Zylinderkopfschrauben unter dem Kopf und am
Gewinde mit Ol schmieren.
4. Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
entfernen.

VORSICHT: Kurbelwelle nicht drehen, bevor
die Zylinderkopfschrauben montiert sind.

5. Zylinderblock mit neuer, TROCKENER
Zylinderkopfdichtung versehen, wobei die
Erkennungsmarkierungen nach oben weisen
mussen.

VORSICHT: Sorgféltig darauf achten, dal® die
Dichtungsflachen nicht beschadigt werden.

6. Mit Unterstiitzung eines Helfers den Zylinderkopf
unter Einriicken der Paf3stifte vorsichtig auf den
Zylinderblock setzen.

7. Vorsichtig die Zylinderkopfschrauben in ihre alten
Locher einsetzen. NICHT FALLENLASSEN.
Schrauben mit den Fingern festschrauben.
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8. Nockenwellenrader voriibergehend an die
Nockenwellen anbauen, Schrauben montieren, aber
nicht festziehen.

HINWEIS: Dies erméglicht ein Drehen der
A Nockenwellen, damit die Schrauben 1 und 2
festgezogen werden kénnen.

8RM 0057

9. In der abgebildeten Reihenfolge die
Zylinderkopfschrauben nach und nach auf 20 Nm
festziehen.

Mit einem Filzstift an jedem Schraubenkopf eine
Radialmarke anbringen.

Alle Schrauben der Reihe nach um 180° festziehen-
Alle Schrauben der Reihe nach um weitere 180°
festziehen und Marken ausrichten.

VORSICHT: Falls eine Schraube liberzogen

wird, um 90° zurtickdrehen und neu ausrichten.

10. Nach dem endgultigen Festziehen der
Zylinderkopfschrauben die Nockenwellen so stellen,
daR der EinlaBstift auf 4 Uhr steht und der
Auslaf3stift auf 8 Uhr; Nockenwellenantriebsrader
entfernen.

11. Neue Zindkerzen einsetzen und auf 25 Nm
festziehen.

12. Nockenwellendeckel und
Nockenwellenantriebsrader montieren.

Nockenwellendeckel und Nockenwellenrader - Einbau

1. Kontaktflachen und Innenseite des
Nockenwellendeckels saubern.
Falls erforderlich, die Bauteile des Olabscheiders in
Losemittel waschen und mit einem Fon trocknen.

2. Nockenwellentrager mit neuer, trockener
Nockenwellendeckeldichtung versehen, wobei
entweder die Marke 'TOP’ zum Ansaugkrimmer
oder die Marke 'EXHAUST MAN SIDE’ zum
Auspuffkrimmer weisen muf3.

1011 9 S 6__12
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12M3929

3. Nockenwellendeckel auf Nockenwellentrager
setzen, Schrauben montieren und in der
abgebildeten Reihenfolge mit 10 Nm festziehen.

4. Zundkabel in die Clips dricken und
Zundkabelstecker auf die Ziindkerzen driicken.

5. Zundkerzendeckel auf Nockenwellendeckel
montieren und Schrauben auf 10 Nm festziehen.

6. Oberen Teil der
Nockenwellenantriebsriemenabdeckung hinten
montieren, Schrauben montieren und auf 10 Nm
festziehen.

7. Nockenwellenrader an ihre Nockenwellen
montieren, wobei darauf zu achten ist, daR die
Antriebsstifte in die richtigen Schlitze an den
Antriebsradern eingreifen, die Rader mit Hilfe von
Werkzeug LRT-12-132 blockieren und die
Schrauben wie folgt festziehen:

Schrauben M10 - 65 Nm

LRT-12-132

Y

U
12M3931A
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8. Mit Hilfe von Werkzeug LRT-12-132 die
Nockenwellenrad-Einstellmarken und
Antriebsradstifte abbildungsgemaf ausrichten.

12M3930

9. Nockenwellenradsperre LRT-12-134 montieren.
10. Nockenwellenantriebsriemenspanner montieren.

Nockenwellenriemenspanner - Einbau

© LRT-12-134 ©

Ny
@4

12M3950

1. Nockenwellenantriebsriemenspanner und
Stutzbolzen montieren.

2. Spannblechschraube mit 10 Nm festziehen, um den
Spanner zurtickzuhalten.

3. Spannrollenfeder an Spanner and Stiitzbolzen
befestigen.

4. Auf die korrekte Ausrichtung der Einstellmarken am
Kurbelwellenrad in bezug auf die Marke an der
Olpumpe achten.

5. Neuen Nockenwellenantriebsriemen montieren und
einstellen.

Verteiler - Einbau

1. Lichtbogenschild und Verteilerfinger montieren.
Schraube des Verteilerfingers erneuern und auf 10
Nm festziehen.

2. Verteilerkappe montieren.

3. Zindkabeleinsatz und Tille einsetzen und
Zindkabel anschlieRen.

4. Zindkabeldeckel montieren, Schrauben auf 5 Nm
festziehen.
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ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN - INSPEKTION

1. Schrauben in Einbauordnung ablegen.
2. Alle Schrauben waschen, abtrocknen und die
Gewinde leicht mit Ol schmieren.

Zylinderkopfschrauben kénnen weiterverwendet werden,
wenn sie eine der folgenden Priifungen bestehen.

Prufung bei abgebautem Zylinderkopf

1. Vorsichtig die Zylinderkopfschrauben in ihre alten
Locher einsetzen, NICHT FALLENLASSEN. Jede
Schraube fingerfest einschrauben.

VORSICHT: Die zZylinderlaufbuchsenklammern

LRT-12-144 missen voribergehend entfernt

werden, um die in Verbindung mit der Klammer
benutzte Schraube zu prufen. Es darf immer nur eine
Klammer auf einmal entfernt werden, und die Klammer
muf3 sofort nach der Schraubenpriufung wieder
befestigt werden. Sehr sorgfaltig darauf achten, dal3
bei abgenommenen Klammern weder die Kurbelwelle
gedreht noch die Zylinderlaufbuchsen gestdrt werden.

8RM 2463

2. Den Abstand zwischen der Zylinderblockflache und
der Unterseite des Schraubenkopfes (A’ in der
Abbildung) messen:

97 mm oder weniger: Schraube ist
weiterverwendbar.
Mehr als 97 mm: Schraube muf3 erneuert werden.

Priifung bei abgebautem Olverteiler

1. Jede Schraube fingerfest in den Olverteiler
einschrauben.

2. Wenn das Gewinde ganz eindringt, ist die Schraube
weiterverwendbar.

3. Wenn das Gewinde nicht ganz eindringt, den
Abstand zwischen der Oberflache des Olverteilers
und der Unterseite des Schraubenkopfes ('B’ in der
Abbildung) messen:

378 mm oder weniger: Schraube ist
weiterverwendbar.
Mehr als 378 mm: Schraube muf3 erneuert werden

VORSICHT: Falls ein Gewinde beschadigt sein

sollte, muR ein neuer Olverteiler montiert

werden. Gewindeeinséatze (Helicoil) sind nicht
zulassig.
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KURBELWELLEN-, HAUPT- UND PLEUELFUSSLAGER

Kurbelwellenaxialspiel - Uberpiifung

Kurbelwellen-, Haupt- und PleuelfuBlager - Ausbau

AN

1.

2.

32

VORSICHT: Das Kurbelwellenaxialspiel muf3
vor dem Abbau des Zylinderkopfes gepriift und
notiert werden.

Kurbelwellenaxialspiel mit Hilfe einer MeRuhr priifen.

Hebel vorsichtig am Schwungrad ansetzen und

Kurbelwelle von der MeRuhr abdriicken, MeRuhr:

Kurbelwellenaxialspiel = 0,10 bis 0,25 mm
VerschleiRgrenze = 0,34 mm

Das ermittelte Axialspiel notieren.

N =

~

Schwungrad entfernen.
Werkzeug LRT-12-145 entfernen.

Nockenwellenantriebsriemen entfernen und

wegwerfen.

OlmeRstab herausziehen
3 Schrauben und OlmeRstabrohr entfernen,
Dichtung wegwerfen.

. Zylinderkopf abbauen.

AN

VORSICHT: Sicherstellen, daB die
Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
montiert sind.

Olpumpe entfernen.

Mit Unterstiitzung eines Helfers den Zylinderblock
mit der Zylinderkopfseite nach unten weisend auf
zwei Holzblocken absetzen.

VORSICHT: Die Holzblécke miissen grof3
genug sein, um zu verhindern, dal die
Zylinderlaufbuchsenklammern die Werkbank

beriihren.
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Leichtmetall-Olwanne

10.

AN

11.

AN

12.

13.
14.
15.

14 Schrauben zur Befestigung der Olwanne an der
Lagerleiter nach und nach lockern und entfernen,
wobei auf die Einbaulage der 2 Schrauben M6 x 60
mm zu achten ist.

Mit einem Holzhammer vorsichtig die Olwanne zur
Seite klopfen, um die Dichtmassenverbindung zu
[bsen; Olwanne entfernen.

VORSICHT: Olwanne nicht von der Lagerleiter
abhebeln.

Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
voriibergehend entfernen.

VORSICHT: Kurbelwelle nicht drehen, bevor
die Klammern wieder montiert sind.

12M2933

2 Schrauben zur Befestigung des Saugrohrs am
Olverteiler entfernen.

Saugrohr entfernen.

O-Ring wegwerfen.

2 Muttern zur Befestigung des Olverteilers und den
Olverteiler selbst entfernen.

12M3934

16. Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144 mit den

dazugehdrigen Nylonmuttern montieren.
Sicherstellen, da die KlammerfiiRe nicht Gber die
Zylinderbohrungen hinausragen.
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PleuelfuBlager - Ausbau

1. Kurbelwellenrad und Riemenscheibe wieder
montieren.

2. Riemenscheibenschraube und Unterlegscheibe
montieren, Schraube nur mit den Fingern
festziehen.

3. Sicherstellen, daR3 die Zylinderlaufbuchsenklammern
LRT- 12 144 und Nylonmuttern montiert sind und
daR die KlammerfiiBe nicht Gber die
Laufbuchsenbohrungen hinausragen.

YDMD[ 7 ﬁDY

T &8

4. Kurbelwelle drehen, um Kolben 2 und 3 auf UT zu
stellen.

VORSICHT: Die Kurbelwelle laft sich nicht
& leicht bewegen, Kurbelwelle nicht weiter
drehen, als unbedingt erforderlich.

5. Zylindernummern an Pleuelfu3lagerdeckeln
markieren.

HINWEIS: Die unter der Deckelfuge befindliche
A Nummer ist der Code fur die

LagerbohrungsgrofRe. An der Pleuelstange
befinden sich die Zylindernummer und ein
Gewichtscode.

6. 4 PalBstifte entfernen und 2 PleuelfuRlagerdeckel
von den Pleuelstangen 2 und 3 entfernen, PaRstifte
und Deckel in Einbauordnung zusammenhalten.
Pleuelfu3lagerschalen entfernen und wegwerfen.

7. Pleuelstangen von der Kurbelwelle l16sen, die

Kolben vorsichtig an das obere Ende ihrer

Bohrungen schieben.

Kurbelwelle um 180° drehen.

9. Remove numbers 1 and 4 big-end caps, remove
and discard bearing shells. Die Kolben an das obere
Ende ihrer Bohrungen schieben.

10. 4 Pleuelfu3lagerschalen von Pleuelstangen

entfernen und wegwerfen.

©

Kurbelwelle - Ausbau

=

Pleuellager, Deckel und Lagerschalen entfernen.

Kolben und Zylinderlaufbuchsen entfernen.

3. Mit Unterstutzung eines Helfers den Zylinderblock
mit der Zylinderkopfseite nach unten weisend auf
eine glatte, saubere Holzflache setzen.

n

QEJD@D@DW
E e

8RM 3485

4. In der abgebildeten Reihenfolge vorgehend, 10
Schrauben zur Befestigung der Lagerleiter lockern
und dann entfernen.

HINWEIS: 2 Schrauben 'A’ sitzen unter den
Flanschen der hinteren Montagewinkel. Zu
beachten ist auch die Position der lAngeren
Flanschschraube 'B’ am vorderen Ende der Leiter.
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5. Lagerleiter entfernen.
6. Hauptlagerschalen von der Lagerleiter entfernen
und wegwerfen.

12M1778

7. Mit Unterstiitzung eines Helfers die Kurbelwelle aus
dem Zylinderblock heben.

8. Kurbelwellenéldichtung hinten entfernen und
wegwerfen.

9. 2 Druckscheibenhélften von Lager 3 entfernen.

VORSICHT: Druckscheiben in diesem Stadium

& noch nicht wegwerfen.

10. Hauptlagerschalen von Zylinderblock entfernen und
wegwerfen.
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Kurbelwelle - Uberpriifung

1.

36

Auflageflachen von Lagerleiter und Zylinderblock mit
einem geeigneten Losemittel sdubern.

UNTER KEINEN UMSTANDEN MIT EINEM
METALLSCHABER AN DICHTUNGSFLACHEN
ARBEITEN.

Kurbelwellen- und Lagerleiter-Olkanale mit Druckluft
saubern.

Gesamtstérke der entfernten Druckscheiben
messen und mit der neuen vergleichen.
Gesamtstarke der neuen Druckscheibenhélften =
5,22 bis 5,30 mm.

Gesamtstarke der entfernten Druckscheiben von der
Gesamtstarke der neuen Druckscheiben abziehen.
Diesen Wert zum gemessenen
Kurbelwellenaxialspiel addieren.

Wenn das Ergebnis sicherstellt, daf das
Kurbelwellenaxialspiel innerhalb der Toleranzen
liegt, die neuen Druckscheiben montieren. Falls das
Axialspiel mit den neuen Druckscheiben nicht in die
Toleranzen zu bringen ist, muf3 die Kurbelwelle
erneuert werden.

Kurbelwellenaxialspiel = 0,10 bis 0,25 mm
VerschleiRgrenze = 0,34 mm

6. Buchstaben der Hauptlagercodes von der
Lagerleiter abschreiben.
Zahlen der Hauptlagercodes von der
Kurbelwellenwange vorn abschreiben. Buchstabe
und Zahl 1 beziehen sich auf Hauptlager 1.

7. Die Hauptzapfendurchmesser der Kurbelwelle
prufen:
Hauptzapfendurchmesser = 47,979 bis 48,000 mm
Unrundheit = max. 0,010 mm
Kurbewellenzapfentoleranz :
Sorte 1 = 47,993 bis 48,000 mm
Sorte 2 = 47,986 bis 47,993 mm
Sorte 3 = 47,979 bis 47,986 mm
Spiel in den Lagern = 0,02 bis 0,05 mm

8. Bei Uberschreitung der Toleranzen die Kurbelwelle
austauschen.

9. Die neuen Lagerschalen anhand der
Hauptlagertabelle wéahlen.

8RM 3489
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Auswahl der Hauptlager

Hauptlagertabelle

Lagerleiter Kurbelwellenhauptlagerzapfen
Sorte 1 Sorte 2 Sorte 3

Sorte A BLAU - BLAU ROT - BLAU ROT - ROT

Sorte B BLAU - GRUN BLAU - BLAU ROT - BLAU

Sorte C GRUN - GRUN BLAU - GRUN BLAU - BLAU

Farbcode am Lagerrand VORSICHT: Bei der Wahl von Lagern

Starkenabstufung: unterschiedlicher Farbe muf? das dickere Lager

GRUN - diinn in die Hauptlagerleiter montiert werden. Beim

BLAU - mittel Wiedereinbau der alten Kurbelwelle mussen anhand

ROT  -dick der Tabelle neue Lagerschalen gewahlt werden,
KEINE LAGER MIT UNTERGROSSE EINBAUEN.

Hauptlagersorten

1 2 3 4 5
Block einfach genutet genutet genutet einfach
Leiter einfach einfach einfach einfach einfach
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Auswabhl von Pleuelfuf3lagern

1. Die Pleuelfu3lager—-Codebuchstabenvon der
Kurbelwellenwange hinten aufschreiben.

Der erste Buchstabe bezieht sich auf Pleuelfu3lager

1

Die Codenummern fiir die Pleuelfu3lagerbohrungen

aufschreiben.

2. Durchmesser der Pleuelzapfen an der Kurbelwelle

messen:

Pleuelzapfendurchmesser = 47,986 bis 48,007 mm

PleuelfuRlagertabelle

8RM 3490

Unrundheit = max. 0,010 mm

Toleranzen der Pleuelzapfen:

Sorte A = 48,000 bis 48,007 mm

Sorte B = 47,995 bis 48,000 mm

Sorte C = 47,986 bis 47,993 mm

Spiel in den Lagern = 0,021 bis 0,049 mm

Die richtigen Pleuelfu3lagerschalen anhand der
Tabelle auswéhlen.

Bei Uberschreitung der Toleranzen die Kurbelwelle
austauschen.

PleuelfuBbohrung Pleuelzapfen

Sorte A Sorte B Sorte C
Sorte 5 BLAU - BLAU ROT - BLAU ROT - ROT
Sorte 6 BLAU - GELB BLAU - BLAU ROT - BLAU
Sorte 7 GELB - GELB BLAU - GELB BLAU - BLAU

Farbcode am Lagerrand

Starkenabstufung:
GELB -dinn
BLAU  -mittel
ROT -dick

Bei der Wahl von Lagern unterschiedlicher Farbe muf3 das

dickere Lager in den PleuelfuRlagerdeckel montiert

werden.
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Kurbelwellen-, Haupt- und PleuelfuRlager - Einbau

1. Alle Dichtungsflachen an Block, Lagerleiter und

Olverteiler saubern. 5. Mit einem geeigneten Losemittel die
Schaumenden Dichtungsentferner und einen Dichtungsflachen an Zylinderblock und Lagerleiter
Plastikschaber benutzen - UNTER KEINEN saubern.

UMSTANDEN MIT EINEM METALLSCHABER AN
DICHTUNGSFLACHEN ARBEITEN.

Sicherstellen, daR alle Olkanale sauber sind.

Jeden Pleuelful? auf richtigen Sitz kontrollieren
Schraube erneuern, falls beschadigt.

Darauf achten, daf3 der Kernstopfen an jedem Ende
des Olverteilers in gutem Zustand ist, nach Bedarf

erneuern.

12M1780

6. Der Abbildung entsprechend die Dichtmasse aus
dem Dichtungssatz, Teilenummer GUG 705548GM,
in einer diinnen, ununterbrochenen Raupe auf den
Zylinderblock aufbringen und dann mit einem Pinsel
oder einer Rolle gleichmaRig verteilen.

VORSICHT: Um eine Verschmutzung zu
& vermeiden, empfiehlt es sich, sofort nach der

Aufbringung der Dichtmasse die Montage
12M1779 abzuschlieRen.

2. Hauptlagerschalen in Wahistarke in Zylinderblock
und Lagerleiter einbauen (siehe Tabelle).

3. Druckscheiben beiderseits des Hauptlagers 3 in den
Block einbauen, wobei die Olnute nach auRen
weisen missen.

4. Kurbelwellenhauplagerzapfen mit Motordl
schmieren. Kurbelwelle mit den
Pleuelfu3lagerzapfen horizontal halten und mit
Unterstiitzung eines Helfers auf die Hauptlager
setzen.
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8RM 3492

7. Hauptlagerzapfen mit Ol schmieren. Lagerleiter an
Block montieren, Schrauben montieren und dabei
sicherstellen, daf? die Flanschkopfschraube an
Position 10 eingesetzt wird. Schrauben in der
abgebildeten Reihenfolge zunéachst mit 5 Nm
festziehen, danach in der gleichen Reihenfolge mit
15 Nm.

VORSICHT: Bei montierter Lagerleiter 1ait sich

die Kurbelwelle nicht leicht bewegen;

Kurbelwelle nicht weiter drehen, als unbedingt
erforderlich, um die Zylinderkopfschrauben mit dem
richtigen Drehmoment festzuziehen.

8. Zylinderlaufbuchsen und Kolben montieren.

VORSICHT: Sicherstellen, daR die
& Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144 und
Nylonmuttern sofort montiert werden, wenn die
Zylinderlaufbuchsen in den Zylinderblock eingesetzt
werden.

9. PleuelfuBlagerzapfen und Lagerschalen mit Motordl
schmieren. Die Pleuelstangen vorsichtig in Position
ziehen und die Deckel montieren, wobei auf die
genaue Ausrichtung zu achten ist, und die
PafRschrauben in ihren Ausgangspositionen mit den
Fingern festziehen.

10. PleuelfuRschrauben paarweise auf 20 Nm + 45°
festziehen.

PleuelfuRschrauben laRt sich die Kurbelwelle
nicht leicht drehen, bevor der Zylinderkopf
montiert ist.

2 HINWEIS: Nach dem Festziehen der

11. Mit einem geeigneten Losemittel die
Dichtungsflachen an Lagerleiter und Olverteiler
abwischen.

oY o

12. Der Abbildung entsprechend die Dichtmasse aus
dem Dichtungssatz, Teilenummer GUG 705548GM,
in einer dinnen, ununterbrochenen Raupe auf den
Olverteiler aufbringen und dann mit einem Pinsel
oder einer Rolle gleichmaRig verteilen.

12M1781

vermeiden, empfiehlt es sich, sofort nach der
Aufbringung der Dichtmasse die Montage
abzuschliel3en.

2 VORSICHT: Um eine Verschmutzung zu

13. Mit Unterstiitzung eines Helfers den Zylinderblock
auf die Seite legen und voriibergehend die
Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
entfernen.

Zylinderlaufbuchsen bei entfernten
Zylinderlaufbuchsenklammern nicht gestért
werden

2 VORSICHT: Sorgféltig darauf achten, daf? die

14. Olverteiler an Lagerleiter montieren, Muttern mit 5
Nm festziehen.

VORSICHT: Falls das Gewinde fiir eine der

Zylinderkopfschrauben beschadigt sein sollte,

muR ein neuer Olverteiler mit Plastiksaugrohr
montiert werden. Gewindeeinsatze (Helicoil) sind nicht
zulassig.

15. Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
montieren und Schrauben fingerfest in den
Olverteiler drehen.

16. Olsaugrohr und Filter saubern.

17. Neuen O-Ring montieren und Olsaugrohr anbringen,
Schrauben auf 10 Nm festziehen.

VORSICHT: Es miissen Schrauben M6 x 20
& verwendet werden.
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Leichtmetall-Olwanne 22. 2 Schrauben in die abgebildeten Lécher montieren
und mit 4 Nm festziehen.
18. Dichtungsflache am Olwannenflansch mit einem 23. 10 Schrauben in die restlichen Locher montieren,
geeigneten Losemittel saubern. alle Schrauben fingerfest eindrehen.

VORSICHT: Sicherstellen, daf? die Schrauben
M8 x 20 in die hintersten Locher der Olwanne
montiert sind.

24. Palistifte LRT-12-146 entfernen und die 2 restlichen
Schrauben montieren und mit den Fingern
festziehen.

25. Mit Hilfe eines Lineals darauf achten, daR die
abgefraste Flache am Olwannenflansch plan zur
Ruckseite des Zylinderblocks liegt. An drei Stellen
priifen und nétigenfalls die Olwanne vorsichtig in die
richtige Lage klopfen.

12M3935

19. Eine 2 mm breite und 0,25 mm dicke,
ununterbrochene Raupe der Dichtmasse aus dem
Dichtungssatz, Teilenummer GUG 705548GM, wie
in der Abbildung auf den Olwannenflansch
aufbringen und danach mit einem Pinsel oder einer
Rolle gleichméafig verteilen.

vermeiden, empfiehlt es sich, sofort nach der

z VORSICHT: Um eine Verschmutzung zu

2ol

Aufbringung der Dichtmasse die Montage 6\
abzuschlieRen. 12M 1783
23 25 3 . . . .
\ — < n 26. 14 Schrauben in der abgebildeten Reihenfolge mit
<7 ) Q, O— i .
—%f \Q/ \( O \ 25 Nm festziehen
20
O
o)

LRT-12-146

12M3936

20. Die Palistifte LRT-12-146 in die abgebildeten
Locher schrauben.

21. Vorsichtig die Olwanne auf die Stifte und die
Lagerleiter setzen.
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27.

28.

29.

30.
31.
32.
33.
34.

35.

42

36.

*——

7

LRT-12-136—*

F—THtmHN

28 /@
i

12M3937

Oldichtungsflachen mit Fett schmieren und hintere
Oldichtung an Kurbelwelle anbringen.
Oldichtungseinbauwerkzeug LRT-12-136 an
Kurbelwelle befestigen.

Schrauben am Einbauwerkzeug festziehen, um die
Oldichtung in den Zylinderblock zu pressen.

HINWEIS: Das Einbauwerkzeug frihestens
nach 30 Sekunden entfernen, damit sich die
Dichtung setzen kann.

Werkzeug LRT-12-136 entfernen.

Schwungrad montieren.

Olpumpe und vordere Oldichtung montieren.
Kurbelwellenrad montieren.

Zylinderkopf montieren, aber Ziindkerzen noch nicht
einbauen.

Neuen Nockenwellenantriebsriemen montieren.

37.

38.
39.

Auflageflachen sdubern. Unter Erneuerung der
Dichtung das OlmeRstabrohr einbauen, Schrauben
auf 10 Nm festziehen.

HINWEIS: Sicherstellen, daf die Schrauben zur
Befestigung des OlmeRstabrohrs an der
Lagerleiter einen Flanschkopf aufweisen und

nicht langer als 12 mm sind.

Motor abstitzen und Kurbelwelle drehen. Darauf
achten, daf3 sich die Kurbelwelle ohne grof3ere
Schwierigkeiten drehen laR3t - das erforderliche
Drehmoment darf nicht mehr als 31 Nm betragen.
Zindkerzen montieren, auf 25 Nm festziehen.

Nach dem Wiedereinbau in das Fahrzeug den Motor
15 Minuten im Leerlauf laufen lassen, bevor ein
Fahrtest durchgefuhrt wird.
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Kolbenringe - Uberpriifung

KOLBEN, RINGE UND ZYLINDERLAUFBUCHSEN

1. Mit Hilfe eines Spreizwerkzeugs die alten

Kolben und Pleuelstangen - Ausbau Kolbenringe entfernen und wegwerfen.

2. Die Ringnuten mit dem abgekanteten Ende eines
alten Ringes saubern.

1. Jede Kolbengruppe im Hinblick auf die jeweilige 3. Mit einem neuen Ring das Nutenspiel messen:
Laufbuchse markieren.

2. Pleuellager entfernen.

3. Mit Unterstltzung eines Helfers den Zylinderblock
auf die Seite legen.

VORSICHT: Sicherstellen, daB3 die Ful3e der
Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
nicht Uber die Zylinderbohrungen hinausragen.

&

™

4. Die Rufirander oben an den Laufbuchsenbohrungen |
entfernen.

5. Die Kolben an das obere Ende ihrer Bohrungen c
schieben.

6. Vorsichtig die einzelnen Kolbengruppen
herausdriicken und darauf achten, daR die Pleuel 12M1785
nicht mit den Laufbuchsenflachen in Berlihrung
kommen.

7. Deckel wieder an den Pleuelstangen anbringen und
die Pal3schrauben leicht festziehen.

P

1. Verdichtungsring A = 0,040 bis 0,072 mm
2. Verdichtungsring B = 0,030 bis 0,062 mm

VORSICHT: Der Kolbenausbau erfordert den Olabstreifring C = 0,010 bis 0,180 mm

Ausbau und die Wiederabdichtung der
Zylinderlaufbuchsen.
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4—>

8RM 3496

4. RingstoR nach Einbau kontrollieren, 20 mm unter
dem oberen Bohrungsrand:

VORSICHT: Sicherstellen, daf? die Ringe in der

Laufbuchsenbohrung nicht verkanten, und so

markieren, daR sie am Kolben wieder in die
Bohrung eingesetzt werden kénnen, in der sie geprift
worden sind.

1. Verdichtungsring = 0,20 bis 0,35 mm
2. Verdichtungsring = 0,28 bis 0,48 mm
Olabstreifring = 0,15 bis 0,40 mm

Kolben - Uberpriifung

=

Kolben auf Verwerfung und Risse Uberpriifen.

2. Kolbendurchmesser im rechten Winkel zum
Kolbenbolzen und 8 mm vom unteren Schaftrand
messen und notieren.

3. Kolbendurchmesser mit dem Soll vergleichen.

4. Kolbendurchmesser in der Kolbenbolzenachse und
8 mm vom unteren Schaftrand messen und
notieren.

5. Unrundheit des Kolbens mit dem Soll vergleichen.

6. Ebenso mit den restlichen Kolben verfahren.

Sorte A = 79,975 bis 79,990 mm

Sorte B = 79,991 bis 80,005 mm
Zulassige Unrundheit = 0,3 mm
Ersatzkolben sind Sorte A und B.

HINWEIS: Kolbensorte A oder B in den
Kolbenboden eingeschlagen.
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Spiel
Prifu

A\

zwischen Kolben und Laufbuchsenbohrung -
ng

12M3638 2

Kolben 1 mitsamt Pleuelstange umdrehen und mit
dem Wort FRONT oder dem Pfeil am Kolbenboden
zur RUCKSEITE des Zylinderblocks weisend den
Kolben in seine Laufbuchse fuhren.

Den Kolben so positionieren, dal3 der untere
Schaftrand 30 mm von der Blockoberseite liegt.

Mit Hilfe einer Fihllehre das Spiel zwischen Kolben
und Laufbuchse an der linken Seite messen (von
der Stirnseite des Zylinderblocks aus gesehen).
Ebenso mit den restlichen Kolben verfahren.

Spiel in Zylinderbohrung = 0,01 bis 0,04 mm

HINWEIS: Kolben und Pleuelstangen sind nur
als gepaarte Baugruppe verflugbar.

Kolbenringe - Einbau

VORSICHT: Sicherstellen, daf’ die Kolbenringe
in die Laufbuchse eingebaut werden, in der sie
geprift worden sind.

. Olabstreiffeder montieren.
. Wahrend der Kolben mit der Marke 'TOP’ oder den

Identifizierungsmarken nach oben weist, mit Hilfe
eines Spreizwerkzeugs die Kolbenringe der Reihe
nach montieren: Olabstreifring, 2. Verdichtungsring
und 1. Verdichtungsring.

T~h C
9
p—g

12M1811

. Darauf achten, daR die Ringe frei drehen kénnen,

und die Einbauabstande A und B der
Verdichtungsringe im Winkel von 120° so
voneinander versetzen, daf} sie von der Schubseite
fortweisen - linke Kolbenseite von vorn betrachtet.
Den Abstand C des Olabstreifrings und den
Federabstand D im Winkel von 30° gegeniiber der
Kolbenbolzenachse anordnen.
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Zylinderlaufbuchsen - Inspektion

Zylinderlaufbuchsen - Ausbau

T —— -

12M1786

1. Verschlei’ und Konizitat an zwei Achsen 65 mm
unter dem oberen Laufbuchsenbohrungsrand
messen.

ROT Sorte A = 80,000 bis 80,015 mm

BLAU Sorte B = 80,016 bis 80,030 mm
Ersatzbuchsen sind Sorte A und B.
Die Sorte ist auen an der Laufbuchse angegeben.

VORSICHT: zZylinderlaufbuchsen, die eine hohe

Glasur, Verschlei3erscheinungen, Riefen oder

Schrammen aufweisen, missen erneuert
werden; nicht versuchen, die Bohrung einer
Feinstbearbeitung zu unterziehen.

=

Kolben entfernen.

2. Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
entfernen.

3. Mit Unterstlitzung eines Helfers den Zylinderblock

auf die Seite legen.

12M1787

VORSICHT: Falls die existierenden

Zylinderlaufbuchsen weiterverwendet werden

sollen, Laufbuchse und Zylinderblock mit
einem Filzstift durchgehend markieren. Nicht in die
Laufbuchsen kratzen oder stanzen.

4. Mit der Hand die Zylinderlaufbuchsen zum
Zylinderkopf hin aus dem Zylinderblock driicken;
Laufbuchsen entfernen.

VORSICHT: Zylinderlaufbuchsen in
& Einbaufolge ablegen.
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Zylinderlaufbuchsen - Einbau

Kolben und Pleuelstangen - Einbau

A\

HINWEIS: Um den Einbau der
Zylinderlaufbuchsen in den Zylinderblock bei
montierten Laufbuchsenklammern zu

ermdglichen, missen Kurbelwelle und Lagerleiter
montiert sein.

1.
2.

Ausri

5.

7.

8.

Kurbelwelle und Lagerleiter montieren.

Mit Unterstiitzung eines Helfers den Zylinderblock
auf 2 Holzblocke setzen.

Dichtmasse von Zylinderblock entfernen, bei
Wiedereinbau der existierenden
Zylinderlaufbuchsen auch von den
Buchsenschultern.

Zylinderlaufbuchsen saubern und abtrocknen.

VORSICHT: Sicherstellen, daB bei
Wiedereinbau der existierenden

Zylinderlaufbuchsen nicht die angebrachten
chtungsmarken abgewischt werden.

A
Y

>

5

12M1788

Eine 2,0 mm dicke, durchgehende Raupe
Dichtmasse (Hylomar Universal Light Grade oder
Advanced Formulation Hylomar) an der Stufe der
Zylinderlaufbuchse aufbringen.

Zylinderlaufbuchse unverkantet in den Zylinderblock
driicken, bis die Schulter der Laufbuchse den
Zylinderblock beruhrt. Die Buchsen nicht in den
Block fallenlassen.

VORSICHT: Bei Weiterverwendung der alten
Buchse die Einbaumarkierungen ausrichten,
bevor die Buchse ihren Sitz erreicht.

Zylinderlaufbuchsenklammern LRT-12-144
montieren.
Kolben montieren.

1.

2.

Mit Unterstitzung eines Helfers den Zylinderblock
auf 2 Holzblocke setzen.

Sicherstellen, daB die Zylinderlaufbuchsenklammern
LRT- 12-144 montiert sind und daR die
KlammerfiiRe nicht tber die Zylinderbohrungen
hinausragen.

Zylinderbohrungen, Kolben und Ringe mit Motordl
schmieren und dabei auf die richtige Anordnung der
Ringsto3e achten.

Lagerschalen in Wahlstarke in die
Pleuelfu3lagerdeckel und Pleuelstangen montieren.
Eine geeignete Kolbenringspannzange an einem
Kolben nach dem anderen anbringen und den
Kolben mit der Marke 'FRONT’ zur Stirnseite des
Motors weisend in die Bohrung driicken, bis er
biindig zum oberen Rand liegt.

Einbauwerkzeug entfernen.

VORSICHT: Bei Weiterverwendung der alten
Kolben sicherstellen, daf? jeder Kolben in die
richtige Laufbauchse montiert wird. Die Kolben

nicht unter den oberen Rand der Zylinderlaufbuchse
driicken, bevor Pleuelfu3lager und Deckel montiert
werden.

6. Pleuellager montieren.
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TECHNISCHE DATEN

Olpumpe
Spiel zwischen AufRenrotor und Gehéuse .............. 0,28 bis 0,36 mm
Spiel an Innenrotorlappen . .......... ... . . . 0,05 bis 0,13 mm
Axialspieldes Rotors . ......... ... 0,02 bis 0,06 mm
Freie Lange der Uberdruckventilfeder ... .............. 38,9 mm
Kihlanlage
Thermostatoffen .......... ... ... .. . . . i 88°C
Nenneinstellung . . ... .o 85 his 91°C
Nockenwellen
Nockenwellenaxialspiel - . ....... ... ... ... ... ... .... 0,06 bis 0,19 mm
VerschleiRgrenze . ... . i 0,3 mm
Nockenwellenlagerspiel - . .......... .. ... ... ... ..... 0,060 bis 0,094 mm
VerschleiRgrenze . ... . i 0,15 mm
StoRel
AuRendurchmesserder StoRel ...................... 32,959 bis 32,975 mm
Zylinderkopf
Zulassige Zylinderkopfverwerfung .. .................. 0,05 mm
Zylinderkopfhéhe:
NEU .. e 118,95 bis 119,05 mm.
Nachschliff .. ... ... . . 0,20 mm
Ventilfedern
FreieLange . ... 50,0 mm
Einbauldange . ......... ... ... . 37,0 mm
Last- Ventilgeschlossen . .......................... 250 £12N
Last-Ventiloffen.......... ... ... .. . . ... ... 450 +18 N
Ventilschaftdurchmesser:
EinlaR ... ... . 5,952 bis 5,967 mm
Auslal . ... 5,947 bis 5,962 mm
Ventilfuihrungen:
Innendurchmesser . ........... ... 6,000 bis 6,025 mm
Spiel zwischen Ventilschaft und -fuhrung:
EinlaB . ... 0,033 bis 0,063 mm
VerschleiRgrenze .......... .. .. . i 0,07 mm
Auslal . ... 0,038 bis 0,078 mm
VerschleiRgrenze ......... ... .. i 0,11 mm
Einbauhthe des Ventilschafts:
NEU .. e 38,93 bis 39,84 mm
VerschleiRgrenze .. ... . i 40,10 mm
Ventilfihrungen
Einbauhdhe: ........ ... ... .. . . . . . 6,0 mm
Ventilsitze
Winkel . ... e 45°
Breite ..o 1,5 mm
Tellerwinkel:
Einlal ... e 45°
AUSIal .. e 45°
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Kurbelwelle
Kurbelwellenaxialspiel .......... ... ... . ... ... .. .... 0,10 bis 0,25 mm
VerschleiRgrenze ......... ... .. i 0,34 mm
Starke der Druckscheibenhalften .................... 2,61 bis 2,65 mm
Hauptzapfendurchmesser .......................... 47,979 bis 48,000 mm
Zulassige Unrundheit . ........... .. ... ... ... .. ... 0,010 mm
Toleranzen der Hauptlagerzapfen:
Sorte L ... 47,993 bis 48,000 mm
SO 2 . 47,986 bis 47,993 mm
SOME 3 . e 47,979 bis 47,986 mm
SpielindenlLagern ....... ... 0,02 bis 0,05 mm
Pleuelzapfendurchmesser .......................... 47,986 bis 48,007 mm
Zulassige Unrundheit . . ......... .. ... . . 0,010 mm
Toleranzen der Pleuelzapfen:
SO A e 48,000 bis 48,007 mm
SoMe B .. e 47,993 bis 48,000 mm
Sorte C Lo 47,986 bis 47,993 mm
Spielindenlagern ........... ... .. i 0,021 bis 0,049 mm
PleuelfuBaxialspiel . .......... ... ... . . 0,10 bis 0,25 mm
Kolbenringe
Spiel zwischen neuem Ring und Nut:
1. Verdichtungsring .......... .. ... 0,040 bis 0,072 mm
2. Verdichtungsring .............o i 0,030 bis 0,062 mm
Olabstreifring .. ...t 0,010 bis 0,180 mm
RingstoR nach Einbau, 20 mm unter dem
Bohrungsrand:
1. Verdichtungsring . ............ ... 0,20 bis 0,35 mm
2. Verdichtungsring . ............ ... 0,28 bis 0,48 mm
Olabstreifring .. ......... ... ... ... 0,15 bis 0,40 mm
Kolbendurchmesser
SO A 79,975 bis 79,990 mm
SoMte B .. e 79,991 bis 80,005 mm
SpielinderBohrung .......... ... ... ... ... . ... 0,01 bis 0,04 mm
Zulassige Unrundheit . . .......... .. i 0,3 mm
Zylinderblock
Laufbuchsenbohrung:
ROT Sorte A ..o 80,000 bis 80,015 mm
BLAUSoOrte B . ... ... . 80,016 bis 80,030 mm
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DREHMOMENTWERTE

Spannrollengrundplatte, Schraube . ....... ... ... ... . .. .
Spannrolle, Schraube . ... .. .
Motorlagerung rechts, Halterschrauben . ........ ... ... ... ... ... ... .. ......
Kurbelwellenscheibe, Schraube . ......... ... . . . . . .
Abdeckung des Nockenwellenantriebsriemens oben vorn, Schrauben ... .........
Abdeckung des Nockenwellenantriebsriemens unten, Schrauben ...............
Abdeckung des Nockenwellenantriebsriemens hinten, Schrauben . ..............
Olpumpe, Schrauben* .. ... ... ... . .
Kihlmittelpumpe, Schrauben* . ... ... ... . . .
Kidhlmittelpumpendeckel, Schrauben . ..... ... ... . . .. i
Thermostatgehduse, Schrauben . ....... .. ... .. . . . . . i
Thermostatgehduse an Zylinderblock, Schraube ............................
KuhImittelverteiler an Zylinderblock, Schrauben .. ...........................
Schwungrad - neue Patchlock-Schrauben . ........ ... ... ... ... . ... ... .....
Zylinderkopf, Schrauben:*

Alle Schrauben . . ...

Position der Radialmarken markieren

Alle Schrauben um 180° drehen

Alle Schrauben um weitere 180° drehen und Radialmarken ausrichten
ZUNAKEIZEN . . oo
Nockenwellenrad, Schrauben . ........... ... . .
Nockenwellentrager, Schrauben* . ...... ... ... . . . . .
AbschluZblech an Nockenwellentréager, Schrauben . ................ ... ... ...
Nockenwellendeckel an Trager, Schrauben* . . ... ... .. ... ... ... ... ... . ...
Luftfilterstiitze, Schrauben . .. ... ... . . . .
Zundkerzenabdeckung, Schrauben . . ........ ... ...
Pleuelful, Schrauben . ......... .. . . . .
Lagerleiter an Zylinderblock, Schrauben* .. .......... ... ... ... .. ... ... ...
Olverteiler an Lagerleiter, Schrauben* . ........... ... . ... ... ..o,
Leichtmetall-Olwanne, Schrauben® . .. ... .
Zundkabelhalter . .. ... .

* in der richtigen Reihenfolge festziehen

+45°
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WERKZEUGNUMMERN

LRT-12-034
LRT-12-034/1
LRT-12-132
LRT-12-134
LRT-12-145
LRT-12-136
LRT-12-519/1
LRT-12-519/2
LRT-12-519/3
LRT-12-071
LRT-12-137
LRT-12-144
LRT-12-146
LRT-12-149
MS 120-6

MS 76-111
MS 76-115
MS 76-122

Federheber, Grundwerkzeug
Federheber, Adapter
Nockenwellensperre
Nockenwellensperre

Schwungradsperre

Einbauwerkzeug, Oldichtung hinten

Ein- und Ausbauwerkzeug, Ventilflihrung
Tiefenlehre

Nylonfiihrung

Ein- und Ausbauwerkzeug, Ventilschaftéldichtung
Einbauwerkzeug, Oldichtung vorn
Zylinderlaufbuchsenklammern
OlwannenpaRstifte - 2 Stiick

Reibahle, Ventilfihrung

Fihrung, Ventilsitzfraser

60° -Ventilsitzfraser

31° -Ventilsitzfraser

45° -Ventilsitzfraser
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