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11 10 Motor 4 M 1,5 11 TS (75 PS)
(Schnittmodell)

Radkastendeckel
Kraftstoffpumpe
Riemenscheibe
Stirnrad (Nockenwelle)
Ventilator
Keilriemen

Zyl. -Kurbelgehduse
Wasserpumpe
Zylinderkopf
Thermostat
Zylinderkopfhaube
Oleinfullsffnung
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Motor 4 M 1,5 Il (60 PS)
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13
14

Vergaser 32 PIBC
Zyl. ~Kopfhaube
Deckel dazu
Ansaugrohr
Ventilfedern
OlmeBstab
AuspuffkrUmmer
Kolben

Zylinder
Plevelstange
Kolbenbolzen
Anlasser
Kurbelwelle
Olansaugkorb

OlablaBschraube
Luftfilter
Kraftstoffleitung
Kipphebel
Ventil-Einstellschraube
Einlaflventil
Zylinderkopf
Zindkerze
StsBelstange
Kernlochverschiuf
Ziindkabel
Zundverteiler

Antriebszahnrad fur Olpumpe und

verteiler

Abdeckflansch

{ Querschnitt)

Ziund~-



29 Nockenwelle

30 Zylinderkurbelgehtiuse

31 Antriebswelle fur Olpumpe

32 Zwischenblech

33 Qlwanne

34 Olpumpe

35 Thermostat

36 Riemenscheibe auf Wasserpumpenwelle
37 Wasserpumpe

38 Ventilator

(Ldngsschnitt)

39 Stirnrdder

40 Riemenscheibe auf Kurbelwelle

41 Pleuvel-Lagerschalen

42 Kipphebelachse

43 Nebenstromolf:Her-Gehause

44 Nebenstromslfilter-Micronic~Filtereinsatz
45 Entluftungsschraube fur Nebenstromb!hher
46 StoBelkappe

47 Anlaf-Zahnkranz

48 Schwungrad

49 Kurbelwellenlagerschale (Pafllager)
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Motor zerlegen (300 51)

1"

.Mctcr in Montagebock spannen.

Motors! ablassen, hierzu OlablaBschraube
aus Olwanne herausschrauben und Ablauf-
schraube des Nebenstromsifilters mehrere
Umdrehungen losen. Zum Einheben des
Motors in die Montagevorrichtung mittels
Kran kann WK 143 A verwendet werden.
.Swnhiaséhe an Lichtmaschine 18sen, Keil-
riemen abnehmen und Lichtmaschine cb-—
baven. )

3. i.uft?alter und Lsgerbock fur Gosreguherung
becuen.k :

4. Kraﬂsmfﬂestung zwischen Kraftstoffpumpe

und Vergaser abnehmen.

5. Vergaser abbauen.

(4 M1,51HTS: Zwischenflansch fur Ver-
gaser mit abnehmen i)

10.

11

12,

. Thermostatgehduse vom Zylinderkopf ab-

bauen und Verbindungsrohr zur Wasser-
pumpe cbnehmen.

. Wasserpumpe abbauen.
. Zundverteiler mit Flanschbuchse abbauen.

.Abdeckflansch fur Olkanal mit Dichtung

vom Zyl.-Kurbelgehtuse abbaven.

Oldunstentivfter mit Dichtung losnehmen.

. Kraftstoffpumpe mit Dichtungsflansch ab-

bauen.

Zylinderkopfhaube abbauen.



3

13

15
18

13. Nebenstromslifilter von Zylinderkopf ab- 19. Befestigungsmutter (- oder Schraubel) fur
baven. Riemenscheibe auf Kurbelwelle lssen. Rie-
menscheibe abziehen. (Abb, 3) (Abzieher,

14. Befestigungsmuttern der Kipphebelachse 3-armig, z.B. Kukko)
abschrauben und Kipphebelachse vollst. ‘ -
vom Zylinderkopf abheben,
15, St6Belstangen herausnehmen.

16. Ansaugrohr abbauen.,

17 Zylinderkopfmuttern [ssen und mit Unter-
legscheiben abnehmen. Zylinderkopf und
Zylinderkopfabdichtung vom Zylinderkur -
belgehduse abheben,

18.5t6Belkappen mittels Holzkeil aus Zylin-
derkurbelgehtiuse herausheben. StsBelkap-
pen zeichnen, domit diese beim Zusam-
menbau wieder dem gleichen Nocken zu-
geordnet werden kidnnen.



21

25

24
23

22

28

20 .Motor in Montagebock um 180° drehen.
( Olwanne nach oben)

21. Befeshgungsschrauben fur Olwanne [ssen
und Olwanne mit Verstcrkungsle:sten und
Dachfung abnehmen,

22 . Radkastendeckel abbauven.

23. Mutter auf Nockenwelle lssen und ab-
schrauben (bis Motor Nr. 1 053 873 bzw.
1331 296 WK 16 A verwenden!) (Abb.5).

24, Zéhhmd auf Nockenwelle mit Abzieher
WK 59 abziehen. (Abb. ) Scheibenfeder

herausnehmen|

25, Sche;benfeder aus Kurbelwelle herausneh-

men und Olschleuderring entfernen. Zahn-
rad auf Kurbelwelle mit Abzieher WK 24
abziehen. (Abb. 7)

26. Befestigungsschrauben fur inumpe I8sen
(Sicherungsdraht abschneiden!). Olpumpe
mit Antriebswelle abnehmen.

27 .Plevelschrauben Issen, - hierzu Kurbel-
welle am Schwungrad weiterdrehen bis je~-
weilige Plevelstange oben liegt. Pleuvel-
lagerdeckel abnehmen ( - ggf. durch
Schitge mittels Kunststoffhammer lssenl) .

28. Kolben mit Pleuelstange aus Zyl.-Kurbel-
gehduse nach unten herausdriicken. Plevel-
lagerdeckel wieder an Pleuelstange befe-
stigen und  Muttern auf Pleuelschrauben
aufschrauben. S




29.Sicherungsdraht fur Befestigungsschrauben des

Schwungrades losnehmen. Befestigungsschrauben
lssen und Schwungrad abdrucken. (Abb.8 )

(Abdruckschrauben M 12 x 1.5 / Hauptlager~
schrauben!)

Zwischenblech abbauen!

30. Befestigungsschrauben der Kurbelwellenlager-
deckel lssen und Lagerdeckel des 2. und 3. Lo-
gers abnehmen. (Abb. 9)

31. Kurbelwellenlagerdeckel fur 1. Lager (PaBlager)
mit Ausziehvorrichtung WK 23 ‘A herausziehen
und Kurbelwelle ous Zyl ‘-Korbeigehause her-
ausheben. (Abb. 10)

32. Kurbelwellenlagerschalen aus Zyl.-Kurbelge-
hduse herausnehmen. Kurbelwellenlagerdeckel
wieder an Gehduse befestigen. ~

Es ist darauf zu achten, daB beim Zusammen~-
setzen der Kurbelwellen und Pleuellager die
jeweils mit der gleichen Kennzahl versehenen
Lagerhdlften zusammen befestigt werden.

Lagerschalen nach Ausbau mit Reifinadel oder
Elektroschreiber zeichnen!

33. Halteflansch fur Nockenwelle von der Stirnseite
des Zyl.-Kurbelgehtuses abbauen. Die durch
Kornerschlag gesicherten Senkschrauben sind an
der Sicherungsstelle ggf. anzubohren. Nocken-
welle aus Zyl.-Kurbelgehduse herausziehen

(Abb. 11).

Vorsicht! Weilmetall-Lagerschalen nicht be-
schiadigen!

Olspritzduse herausschraubenl

34. Olfangring mit Filzring und Filzringhalter aus
Radkastendeckel auspressen  (entsprechendes
Rohrstick verwendenl). (Abb, 12)

-8 -
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Motor zusammenbauen (300 61)

Beim Zusammenbou des Motors im Rahmen von InstandsetzungsmaBnahmen sind’ grundsatzlich nur
solche Teile zu verwenden, welche in ihren Abmessungen und im Zustand den gestellten Forderun-
gen entsprechen. Hierzu sind die zur Wiederverwendung vorgesehenen Teile zundchst zu prifen,
wobei die hierfur gultigen Toleranz- und VerschleiigrenzmaBe zu beachten sind. Bej notwendigem
Teileersatz durfen nur Original-BORGWARD-Ersatzteile Verwendung finden. Dichtungen und
Sicherungsteile durfen nicht wieder verwendet werden. Es sind hierfur stets Neuteile vorzusehen.
Die Motor-Baugruppen (Zyl. -Kopf, Wasserpumpe, Olpumpe u.s.w.) werden nach dieser Anleitung
als "Einbaufertig" montiert, - die Instandsetzung dieser Teile wird im KD-Rundschreiben PKW 1/
30/8 behandelt!

1.Zyl. ~Kurbelgehduse in Montagebock aufnehmen
und zum Zusammenbau vorbereiten. (Abb. 1)

Zuntichst Abmessungen der eingebauten Nocken~
wellenlagerbUchsen prufen, ggf. Lagerbuchsen
ersetzen und nachreiben. (Abb. 2

Kuhlwasser-AblaBBhahn  in  Zyl.-Kurbelgeh&use
mit Dichtmasse einschrauben,

Achtung! Zum Zusammenbau nur Original-
Ersatzkurbelgehduse mit Normal-Zylinderboh-
rung oder durch mechanische Instandsetzungs-
bearbeitung (Reparaturstufe | u. 1) vorbereitetes
Gehtuse verwenden,

2.Zylinderbohrungen priffen und zur Auswahl der
spdter einzubauenden Kolben ausmessen .( Abb.3)

Achtung! Bei Ersctz—Kurbeigéhﬁuéen sind die
Zylinderbohrungen an der Kopfplanflache von 0 -
bis 3 gezeichnet (siehe Abb. 4/Kennzah! "c").

——w{ YW 7P |t
(41000 -410259)

Zylinder- und KolbenmaBe (Abb. 4)

Kennzahl a (mm @) b (mm @)
¢ |Zyl.Durchmesser | Kolbendurchmesser
4M1,5114M1,5 TS
0 |75.000-75.009 | 74.96 | 74.95
Q|1 [75.010-75.019 | 74.97 | 74.96
g
S 12 |75.020-75.029 | 74.98 | 74.97
o
3 |75.030-75.040 | 74.99 | 74.98 %
L |1 |75.500-75.510 | 75.46 | 75.45 % %
&% 2 |76.000-76.010 | 75.96 | 75.95 b(aut Kolben- 7 T 7
e oberfloche) 77 ) 4




3. Kurbelwelle prifen: Haupt- und Plevellager-
zapfen zur Auswahl der Lagerschalen und Fest-
stellung des Lagerspieles ausmessen. {Abb. 5)
Die unten angegebenen Toleranzen mussen ein-
gehalten werden. Schlagfreien Lauf prufen!

KurbelwellenmaBle (Abb. 6)

Lagerzapfen @ | Lagerzapfenbreite
(Haupt) (Plevel) PaBlager)
a{mm @) |c (mm Q) b {mm)

Normal] 55,0 hé [48,0 6| 39,00 - 39,04

1} 54,75 hé6 147,75 j6 | 39,35 - 39,39

@

2 2] 54,5 h6 (47,5 6| 39,55 - 39,59
5

5 3| 54,25 h6 [47,25 6 | 39,75 - 39,79
o

& 4] 54,0 h6 [47,0 6| 39,95 - 39,99

7

Schleiftoleranz f. Kurbelwelle:

Hauptlagerzapfen: h6 _ 7 8 o19 ™™

Plevellagerzapfen: | 6 _ f 8 géé mm

Zul. Schlag *) 0,045 mm
Schleifradien (r): 2,87 0,2 mm

*} Am mittleren Lager gemessen, beim Emspcnnen
an den Endlagern!

Achtung! Ab Motor 1 067 728 (4 M1,5 ii)
bzw, 1 337 829 (4 M 1,5 I TS)
werden Kurbelwellen in weichnitrierter Ausﬁjhrung
eingebaut. Diese Kurbelwellen durfen-nicht nach-
geschliffen werden, sondern sind durch Neuteil zu
ersetzen. (Kennzeichen: Schriftbild auf Schwung-
radflansch!) :

4.Kurbelwellenlagerschalen  entsprechend  den
festgesteliten MaBen der Kurbelwelle auswidhlen
und einbauen. Beim Einlegen der Lagerschalen
beochten, daB die Lagerschalenhalfte mit Ol-
bohrung in das Gehtuse eingelegt wird und die
andere Lagerschalenhdlfte in den Lagerdeckel.

(Abb. 7)

Lagerdeckel aufsetzen und mit alter 6ékt.-
Schraube befestigen (Anzugsdrehmoment 10 mkg).
lager mit InnenmeBgerdt aqusmessen und mit
KurbelwellenmaBlen vergleichen. (Abb. 8)

Lagerspiel der Hauptlager 0,028 bis 0,078 mm
Olrucklaufgewinde @: e =64 ¢ 8 mm (-0,06)
, (-0,10)

Rucklaufbohrung @: f=64 E7 mm (+0.09)
Spiel im Olrucklauf 0,12 bis 0,19 mm

- 10 -




5.Schrauben der Kurbelwellenlagerdeckel I8sen
und lagerdeckel mit Lagerschalenhilften abhe-
ben. Kurbelwellenlagerschalen mit Motorsl be~
streichen und Kurbelwelle in das Zyl.-Kurbel-
gehiduse einlegen.

6. Lagerdeckel mit Lagerschalenhdlften fur das 2.
und 3. Kurbelwellenlager aufsetzen. Hierbei
beachten, daB die eingeschlagenen Zahlen, wie
in Abb. 10 dargestellt, von - rechts fesbar sind.
(Kennzahl "1" fur mittleres und "2" fur vorderes
Lageri)

7.PaBllagerdichtflachen mit Dichtungsmasse be-
streichen. Bei den unteren Dichtflachen ist dar~
auf zu achten, daf die Dichtungsmasse bis 5 mm
von den AuBenkanten (zum Rucklaufgewinde)
ferngehalten wird.

PaBlager einsetzen.

8.Alle Kurbelwellenlagerdeckel mit 6 Kt.-Schrau-
ben befestigen. Die 6 Kt.-Schrauben zundchst
mit & mkg vorziehen und dann mit 10 mkg
gleichmiiBig nachziehen. (Abb. 11)

9.Bis Motor Nr. 1 068 565 bzw. 1 339 007 Dich-"
tungsstdbe zur PaBlagerabdichtung einsetzen,

Ab Motor Nr. 1 068 566 bzw. 1 339 008 Dich-
tungsschlduche in Aufnahmebohrungen am Paf3-
lager einsetzen! (- Siehe Abb. 12)

Dichtungsschlguche auBlen und innen mit Motors|
versehen, in beide Aufnahmebohrungen des Paf3-
lagers von Hand einsetzen, ggf. mit einer stump~
fen Ahle nachdriicken, so daB Gummischlduche
oben nicht Uberstehen,

10.Nur ab Motor Nr. 1 068 566 bzw. 1 339 008:
Federbleche mittels WK 156 in die bereits mon-

tierten Dichtungsschlduche einziehen (Abb. 13).
Siehe auch KD-Rundschreiben KD-Org. 1/5.

11. Langsspiel der Kurbelwelle am Schwungrad-
flansch mittels FeinmeBuhr prifen (Abb. 14),

Zuldssiges Leangsspiel der
Kurbelwelle: 0,1 - 0,19 mm

- 11 -



12. Zwischenblech anbauen und Schwungrad mit 2
Befestigungsschrauben auf Flansch der Kurbel-
welle aufsetzen. Dabei beachten, dafl die OT-
Markierung des Schwungrades mit der Keilnute
in der Kurbelwelle (Stirnseite) fluchtet. Befe-
stigungsschrauben fur Schwungrad einschrauben,
mit 6 mkg anziehen und mit Draht sichern.

(Abb. 15)

Bei Verwendung von Neuteilen (Kurbelwelle-
Schwungrad) Aufnchmebohrungen der PaBstifte

mit Reibohle nacharbeiten und Paflstifte ein-
ziehen.

13. Zylinderbohrungen zum Kolben-Einbau vorberei-
ten. Hierzu Zylinderwandungen reinigen und
leicht mit Motorsl bestreichen. Die gereinigten

Zylinderwandungen sind beim Motor 4 M 1,5 i1
_'{g vor dem Bestreichen mit Ol mit molybddn~ -
disulfidbasischer Paste oder FluUssigkeit zu be~
handeln. Dieses geschieht durch Verreiben des.
Wirkstoffes mittels Stoffbailen oder Wolltuch.
(Verwendet werden konnen Molykote, Liqui
Moly o.4.)

14, Kolben mit Plevel in Zylinderbohrung einsetzen.
(Abb. 16) Hierbei Einbaustellung der Kolben
beachten. Der Pfeil auf der Kolbenfldche muf3
nach vorn zeigen. (Abb. 17) (Kolbenringspann~-
band)

15, Pleveldeckel mit Lagerschalen Uber Kurbelwel-
lenlagerzapfen aufsetzen. Plevelstangen und
Pleuellagerdeckel sind von der PaBlagerseite aus
beginnend mit 1 bis 4 gezeichnet. (Abb. 18)

16, Muttern der Pleuelschrauben mit 4,5 mkg an-
ziehen. (Abb. 19)

Zur Montage durfen nur neue Pleuelschrauben
verwendet werden! {Dehnschrauben!)

- 12 -



- 17.Nockenwelle an den Lagerstellen und Nocken
mit Motorsl bestreichen und in Zyl.-Kurbel-
gehduse einsetzen. Flanschdeckel fur Nocken-
= wellenlagerung an Stirnfliche des Zylinderkur-
belgehduses befestigen. Senkschrauben durch
Kornerschlag sichern. (Abb. 20)

18.5tever-Zahnrad fur Kurbeiwelie im Olbad oder
auf Heizplatte auf ca. 80° C erwérmen und an-
schlieBend ouf den mit Scheibenfeder versehenen
Lagerzapfen der Kurbelwelle aufziehen.

(Abb. 21)

19. Olspritzduse fur  Steuer-Zahnrader in Zyl,-
) Kurbelgehtuse einschrauben. Die Dusensffnung

mull auf den Zahneingriff der Steuerrdder wei-
sen, (Abb, 22)

20.Zyl. -Kurbelgehtuse im Montagebock um 180°
drehen, so dafl Zylinderkopffliche nach oben
zeigt. ‘ ‘ ‘

Gewindebohrungen fur Stiftschrauben im Zyl.-
Kurbelgehtiuse mit Dichtmasse versehen. Stift-
schrauben mit 3,5 mkg anziehen. (Abb. 23)

Zum Einziehen der Stiftschrauben verwendet man
zwei 6Kt. -Muttern, - die aufgeschraubt und ge-
geneinander angezogen werden -, oder eine Hut-
mutter,

21.5t5Belkappen ‘mit Motorsl bestreichen und in
Zyl. -Kurbelgehduse einsetzen,

22. Zylinderkopfdichtung auflegen und fertig vor-
montierten Zylinderkopf aufsetzen. Die obere
Seite der Zylinderkopfdichtung ist gekennzeich-
net. (Abb. 24) :

Achtung!
Ab Motor Nr. 1 064 860 (4 M 1,5 1) -

1337 543 (4 M 1,5 1 TS)
wird zur Abdichtung der Olsteigbohrung zwischen
Zyl. -Kurbelgehtiuse und Zylinderkopf ein Gum-~
midichtring eingebaut! Richtige Zylinderkopf-
dichtung verwenden! (Siehe auch KD-Rund-
schreiben PKW 1/30/5)

- 13 -



23.6kt.-Muttern zur Befestigung des Zylinderkopfes
mit Unterlegscheiben auf Stehbolzen aufschrau~
ben und in der angegebenen Reihenfolge (Abb.
25) stufenweise erst mit 6 mkg und dann mit
10 mkg anziehen.

Ein spdteres Nachziehen der Zylinderkopf-
muttern - auch nach der ersten Laufzeit des
Motors - ist erfahrungsgemdfl nicht mehr erfor—
derlich. (Siehe auch KD=-Rundschreiben PKW

1/30/3)

24, Stsfelstangen einsetzen und bereits vormontierte
Kipphebelachse auf Zylinderkopf aufbauen.
Beim Aufsetzen der Kipphebelachse Olbohrung
des ersten lagerbockes mit Gummidichtring ver-
sehen, (Abb, 26)

25.6kt. -Muttern fur Befestigung der Lagerbscke fur
Kipphebelachse mit 3,5 mkg anziehen. (Abb.27)

Einstellung des Steuvertriebwerkes:

26.Scheibenfeder (Keil) in Nockenwelle einsetzen
und Nockenwelle mit Gabelschlussel (SW30 mm)
verdrehen, bis Ventile des ersten Zylinders auf
Uberschneidung stehen. (Ubéﬁchneid{mg = Ein~
laBventil sffnet und AuslaBventil schliefit!)

Bei dieser Nockenweﬂenstéf{éng Ventilspiel der
Ventile des 4. Zylinders auf 0,38 mm einstellen.

(Abb. 28) (Fuhlerlehre)

27 .Fuhrungsstick der Aufziehvorrichtung WK 155
auf Nockenwelle aufschrauben.
Nockenwelle mit Gabelschivssel (SW 30 mm)
links herum verdrehen bis zum Offnungsbeginn
des EinlaBventils (- vom 4. Zylinder) . Der Off-
nungsbeginn ist erreicht, wenn das Ventil sich
am Ventilfederteller mit der Hand verdrehen
laBit.

Bei Feststellung des Offnungsbeginns mit Fein-
meBuhr geht man wie folgt vor:

a) Ventilbetttigung spielfrei einstellen.

b) Taststift der MeBuhr auf Ventilfederteller an~
setzen und Skala so verdrehen, dafl der Wert
0,38 mit MeBuhrzeiger Ubereinstimmt.

c) Nockenwelle links herum drehen bis Zeiger
der Mefluhr auf O steht. Damit ist die Nok-
kenwellenstellung "Einlaflventil &ffnet" er-
reicht.

(MefBluhrhalter, siehe Seite 20)
- 14 -



1.0

28

29.

30.

.Kurbelwelle am Schwungrad verdrehen bis Zei-
gerspitze auf den 8.Zahn v.OT ( =60 mm v.OT)
des AnlaBzahnkranzes zeigt.

( Abb. 30)

In der nach Pos. 27 und 28 ermittelten Stellung
von Nockenwelle und Kurbelwelle wird das
Nockenwe llenzahnrad aufgezogen.

Hierzu Zahnrad auf Fuhrungsstick aufsetzen so-
wie Scheibenfeder und Keilnute ausfluchten.
Druckhiilse von WK 155 mit 6&kt.-Schraube
(M 12 x 1,5 x 50) gegen das Nockenwellen-
zahnrad anziehen. (Abb. 31) ( - siehe auch KD-
Rundschreiben KD-Org. 1/4)

6kt. ~Mutter auf Nockenwelle aufsetzen und an-
ziehen,

Achtung! Bis Motor Nr. 1 053 874 bzw.
1 331 297 Nutmutter mit Sicherungsblech auf-
baven (WK 16 A).

Prifung der Steuerzeiten: .
Kurbelwelle in Arbeitsdrehrichtung bis zum Off-
nungsbeginn' des EinlaBventils vom 4. Zylinder
drehen. (Ermittlung des Offnungsbeginns wie
Pos. 27) Schwungscheibe an Zeigerspitze mar-
kieren,

Kurbelwelle in Arbeitsdrehrichtung weiterdrehen
bis zum SchlieBende des Auslafiventils vom 4.

Zylinder. Schwungscheibe an dieser Stelle eben~

falls markieren. (Ermittlung des SchlieBendes
ebenfalls durch MefBuhr oder Drehung des Ven-
tilfedertellers mit Hand. SchlieBende ist er-
reicht, wenn sich das Ventil nicht mehr drehen
[aBt!])

Bei korrekter Einstellung sind die Markierungen
je 18° vom OT entfernt. (Entspricht je 40 mm
vor und nach OT am Schwungscheibenumfang
gemessen!) Als Einstellabweichung sind zulds-
sige (Abb. 32)

Einla offnet 40 - 30 mm v.OT
AuslaB8 schiielt 40 - 50 mm n.OT

Schwungrad @ (- an OT-Markierung!) 255 mm
1° auf Schwungrad gemessen 2,22 mm
Ventilsteverzeiten: (Abb, 33)
EinlaB &ffnet 18° ( 40 mm) v.OT
EinlaB schlieBt 56° (124 mm) n.UT
AuslaB sffnet  56° (124 mm) v.UT
AuslaB schlieBt  18° ( 40 mm) n.OT

31

.Stirnréder am Zohneingriff zeichnen.

(Abb, 29)
- 15 -



















