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Folgende Arbeiten werden behandelt:

Abb. Arbeit Kennzahl Seite
1 Zylinderkopf zerlegen und zusammenbauen 302 40 2
2 Ventilkegel drehen oder schleifen 302 83 4
3 Ventilsitze bearbeiten 302 85 5
4 Ventilsitzringe ersetzen 302 81 6
S Ventilfuhrung ersetzen 302 13 6
6  Gewindeeinsatz fur Zundkerze erneuern 302 17 7
7 Kolben und Pleuelstange zerlegen und zusammenbauen 303 12 8
8  Kolbenringe eines Kolbens aus- und einbauen 303 13 8
9 Plevelbuchse ersetzen und Kolbenbolzen einpassen 303 83 9
10 Kipphebelachse zerlegen und zusammenbauen 304 40 11
11 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 305 40 11
12 Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen 168 40 13
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Zylinderkopf zerlegen und zusammenbauven

1.

(2]

Uniterleg-
Scherbe

™ ! Biichse

- 2

(Arbeit 302 40)

Zerlegen:

Abstellhahn fur Heizung und Winkelstick ab-
baven. (Abb. 1)

Zundkerzen herausschrauben.

AuspuffkrUmmer abbauen. (Abb. 1)

Zylinderkopf aquf Unterlage fur Ventilmontage
(BW 7 a) setzen, Ventilfedern durch Druck auf
den Ventilfederteller spannen und Kegelstick~
halften herausnehmen. :

Spannen der Ventilfedern unter Presse. { Abb. 2)

Spannen der Ventilfedern mittels Ventilfeder-
spanner WK 30. (Abb. 3)

Ventilfedern und Unterlegscheiben cbnehmen.

Wenn zur weiteren Instandsetzung erforderlich,
- Stiftschrauben herausschrauben! (Abb. 4)

Zum Herausschrauben zwei gegeneinander an-
gezogene 6kt.~-Muttern verwenden|

Wenn im Umfang der weiteren Instandsetzung
erforderlich, - Olrtckschlagventil ausbauen !

Hierzu in die eingepreBte Bichse Gewinde ein-
schneiden (M 6) und Buchse mit Schraube her~
ausziehen.  Zum Herausziehen der Buchse
Distanzbichse mit Unterlegscheibe verwenden.

(Abb. 5)
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Zusammenbaus

Zylinderkopf ist montagefertig, d. h. Ventilsitze
sind bearbeitet und Ventilfuhrungen ersetzt bzw. auf
Wiederverwendbarkeit gepruft. Zylinderkopffldche
ist plangepruft bzw. nachgeschliffen.

1. Olruickschlagventil einbaven. (Abb. 6) %
Achtung! Fase in der Bohrung der Buchse liegt /

in Richtung Ventilkugel.

[=]

2. Evtl. ausgebaute Stiftschrauben mit Dichtungs-
masse wieder einsetzen. Zum Einschrauben Hut-

mutter oder einseitig verschlossenes Gewinde-
stick verwenden. (Abb. 7)

3. Ventile an den Schiaften mit einem Gemisch aus
Motors! und Molybdtndisulfid-Emulsion (Moly=
kote o.d.) versez:en. ( Mischungsverhalinis 1 : 4)
Ventile im Zylinderkopf einsetzen. Zylinder-
kopf auf Unterlage fur Ventilmontage (BW 7 a)
auflegen.

4, Unterlegscheiben 071 304 17 00 und Ventil-
federteller unter 071 304 16 00 fur innere

Ventilfedern auf Zylinderkopf auflegen.
(Abb. 8)

5. Ventilfedern vor dem Einbau auf Wiederverwen-
dung prifen.

PrifmaBe (Abb. 9 und 10)

Ventilfedern
innen auflen
1033041300 | 1033041200

a)ungespannte

Linge 45 mm 48,5 mm-
b) Drahtstirke 2,6 mm @ 4dmm @
c) Pruflange 26,7 mm 30,5 mm
p)bei Belastung

von 18,5 kg 44 kg

zul, Abweichung 1,1 ke 2,6 kg

Prifen der Ventilfedern bei Belastung mit Ventil-
feder-Prufgerdt! (z.B. Matra Nr. 012 C 075) &}

6. Ventilfedern aufsetzen und Ventilfederteller i ] @
auflegen. T T 27707
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Bis Motor Ab Motor

1065731 (4M1,51D |1 085 732 (4M1,51D)
1331 962 (4M 1,511 TS)|L 331 963 (4M1,511TS) 7. Ventilfedern zusammendriicken und Kegelstiick-
hilften einlegen.

Achtung! Bei Teileersatz sind die Ausfuhrungs-
arten der Ventile, Ventilfederteller und Kegel-
stUcke zu beachten!

(Abb. 11)
? %% (- siehe auch KD-Rundschreiben PKW 1/30/5)

Einbaulénge der dufleren Ventilfedern prifen:

/’@‘\ 4MT1,5 1] 40,5 mm
e 4 e o
/ | 4MI1,511TS  39,5mm

AL

71

Ist Einbaumafl durch Ventilsitzbearbeitung zu
gro8 geworden, sind unter den Ventilfedern
weitere Unterlegscheiben zu montieren. (Teile~

| Nr. 071 304 17 00)

8. Abstellhahn fur Heizung und Winkelstick mit
Dichtungsmasse in Zylinderkopf einschrauben.
Einbaurichtung  des Winkelstickes beachten!
(Abb, 12)

9. Zundkerzen in Zylinderkopf einschrauben.

Es kénnen wahlweise verwendet werden:

Fabrikat [4M 1,5 II 4M 1,5 11 TS
Bosch WI175T1 W 225 T 1 oder

W 175 T 1 (kittlose Ausf.)
Beru 175/14 225/14
Champion L-85 L-85

10. Auspuffkrummer an Zylinderkopf anbauen.

Ventilkegel nacharbeiten (302 83)

Wenn die Ventilkegel aon den Sitzen Verbrennungs=
oder Ruckstandsspuren zeigen, sind diese vor Wie~
derverwendung nachzuarbeiten. Dieses kann durch

Feinstdrehen oder Schleifen geschehen. (Abb. 13)

b Ventilkegelabmessungen (mm): (Abb. 14)
e e 4 M1,511 4 MI1,511TS
EinlaB | AuslaB | Einlafl | AuslaB
I W\ _1:1 a)Kegel @ | 35%0,2| 30%0,2| 36%0,2| 31%0,2
o - )
[ ) . . \
b) Tellerstarke + + + +
‘ )/ 1 (bis Kegel)| 1701 250,15/ 1%0,1) 270,15
c) Ventillange| 11020, 1111170, 1] 11130, 1| 112%0, 1
\/‘_..._____..__ ¢ —n
/459"-' ‘ ; @ d) Schaft @ - fur alle 9e 7 =8,960 - 8,975
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Ventilsitze bearbeiten (302 85)

Die Ventilsitze konnen durch Frasen oder Drehen
mittels Ventilsitzdrehwerkzeug nachgearbeitet wer-
den.

A) Ventilsitzbearbeitung mit Ventilsitzdrehwerk-
zeug. (Abb. 15)

B) Ventilsitzbearbeitung mit Fréser. (Abb. 16)

Es ist zweckmaBig,die Ventilsitze vordem Frdsen mit
Schleifleinen abzuziehen! (Schonung der Fraser!)

Achtung! Bei notwendig werdendem Austausch
der VentilfUhrungen sind diese vor der Ventil=
sitzbearbeitung zu ernevern (- siehe Arbeit
302 13/Seite 6).

Arbeitsfolge:

1. Zundchst 45°-Ventilsitz bearbeitenl (Abb. 17)
Hierbei nur soviel Material abtragen bis der
Sitz am ganzen Umfang nachgearbeitet ist und
sich keine unbearbeiteten Materialunebenheiten
mehr zeigen.

2. 150-Fldche des Ventilsitzes nacharbeiten bis
MaB b erreicht ist. Wird beim Nachsetzen der
150~ Flsche das Material des Zylinderkopfes zu
weit angeschnitten, muB Ventilsitzring ersetzt

werden. (Abb. 18)

b) Sitz @ aullen Einlafl AuslaBl
4M1,51 34,5 29,5
4M1,51TS 35,5 30,5

3. Durch Nacharbeiten der 75°-Fase vorgeschrie-
bene Breite des Ventilsitzes herstellen.

Ventilsitzbreite (Abb. 19):
a=1,2 - 1,4 mm fur EinlaBventil
a=2,0 - 2,2 mm fur AuslaBventil

Ein Einschleifen der Ventilsitze durch Drehbewe-
gungen des Ventils unter Hinzufugung von Schleif-
paste ist nicht immer erforderlich. Bei gedrehtem
Ventilsitz und bei Verwendung von neuen oder
nachgearbeiteten. Ventilen ist lediglich eine Dich-
tigkeitsprufung * durch Tragbildkontrolle vorzuneh-
men. Hierzu Ventilkegel mit Tuschierfarbe versehen
und im Ventilsitz unter leichtem Druck drehen.

Bei nicht einwandfreiem Tragbild ist ein Einschleifen
unerlaBlich!

Nach dem Einschleifen sind die Ventile und Ventil-

sitze zu séubern und die Reste der Schleifpaste sorg-
faltig zu entfernen.
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VYentilfvhrung
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Ventilsitzringe ersetzen (302 81)

Die Erneuerung der Ventilsitze erfordert bestimmte
Voraussetzungen, welche fur einen einwandfreien
Halt der Ringe im Zylinderkopf notwendig sind.
Konnen die néher beschriebenen Mafinahmen bei der
Instandsetzung nicht eingehalten werden, ist auf die
Erhaltung des Altteiles zu verzichten und der Zy-
linderkopf zu erneuern.

1. Ventilsitzringe mit Ventilsitzdrehwerkzeug aus-
drehen. Hierbei beachten, daB8 der Sitz der
Ringe im Zylinderkopf nicht angeschnitten wird.
(Abb. 20)

2. Zylinderkopf im Wasserbad auf ca. 80 bis 90° C

erwdrmen.

3. Ventilsitzringe auf ca. -60° C unterkthlen,
Hierzu Ringe ca. 5 bis 10 Min. in einen Behdl-
ter zwischen Trockeneis legen. (Kohlensture-
eis: Temp. ca, -78° C)

Vorsicht Trockeneis! Behdlter und Ringe kei-
nesfalls mit Hénden anfassen! Zum Transport
und beim Einlegen und Herausnehmen der Ringe
Zange verwenden |

4. Ventilsitzringe mit Zange rasch auf Dorn setzen
und in den erwdrmten Zylinderkopf einpressen.
(Abb. 21) Achtung: Fase am Sitzring auBlen be-
ochten,

Der Sitzring muB in der Ansenkung des Zylin-
derkopfes aufliegen! (Wadrmeableitung!)

Weitere Bearbeitung der eingeprefiten Ventilsitz-
ringe durch Arbeit 302 85 (siehe Seite 5).

Ventilfthrung ersetzen (302 13)

Zunidchst  Innendurchmesser der Ventilfuhrung auf
Wiederverwendbarkeit prifen. (Abb, 22)

a) Innen @ (neu) 9,000 - 9,022 mm
Verschleif3grenzmaR 9,10 mm

Wird das VerschleiBgrenzmaBl anndhernd erreicht
oder Uberschritten, muB die jeweilige Ventilfthrung
ersefzt werden.

1. Ventilfthrung mit Dorn WK 44 A zur Verbren-
nungsraumseite hin herauspressen. (Abb. 23)

2. Zum Einpressen der Ventilfohrungen Zylinder-
kopf auf ca. 80 - 90° C erwidrmen und Ventil-
fuhrungen in Trockeneis unterkithlen. (Vorbe-
reitungen wie bei Einbau der Ventilsitzringe,
siehe oben)

EinbaumaB beachten, - ggf. Abstandsbuchse
verwenden!) (Abb, 24)
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3. Die eingepreBten Ventilfthrungen sind bei Ein-
preBstauchung ggf. mit einer Spezial-Ventil-
fuhrungsreibahle {Matra 000 107) auf Fertigmaf
nachzuarbeiten. (Abb. 25)

Achtung!

Ventilfthrungsbohrung  oben nicht entgraten!
(Olabstreifwirkung!)

Gewindeeinsatz fur Zundkerze ersetzen (302 17)

A) Bis Motor 1 003 647 (4 M 1,5 11) bzw.
100 669 (4 M 1.5 11 1S) ist der Zylinderkopf
mit Gewindeblchsen versehen (Abb. 26), die
mit dem Werkzeug WK 61 aus- und eingebaut
werden kénnen.

Arbeitsvorgang:

1. Bei eingebautem Zylinderkopf Zundkerze her-
ausschrauben und Gewindebohrung mit einem
Stopfen verschlieflen.

2. Sicherungsstift zwischen Buchse und Zylinder-
kopf ausbohren (Bohrer 3 mm- @), Spéne ent-
fernen und Stopfen wieder herausnehmen.

3, Dorn von WK 61 in Buchse festschrauben und
Hulse links herum anziehen (Abb. 27) - bis
Buchse ausgeschraubt ist.

Der Einbau einer neuen Bichse erfolgt in umgekehr-
ter Reihenfolge!

Hierbei AuBengewinde der Buchse mit "Wasserglas"
versehen!

Nach dem Einschrauben Buchse neu verbohren und
Zylinderstift 3 m 6 x 6 DIN 7 eintreibenl

B) Ab Motor 1 003 648 (4 M 1,5 1) bzw.

100 670 (4 M 1,5 11 15) werden zur Aufnahme
der Zundkerzen sogenannte Heli-Coil-Gewinde~
einsdtze eingebaut. {(Abb. 28)

ErfahrungsgemaB ist es nicht erforderlich, diese
Gewindeeinsdtze - gegen Neuteile auszuwech-
seln. Lediglich wenn sich beim Herausschrauben
der Zundkerze ein Einsatz geldst hat, muBl zum
Wiedereinbau ein neuver Heli-Coil-Gewinde-
einsatz vorgesehen werden. Hierzu ist ein Spe-
zial-Einbauwerkzeug erforderlich. (Abb. 29)
Dieses gehort zum Umfang des empfohlenen Ge-
»gndere ratursatzes It. KD-Rundschreiben KD-

rg. 1/1.
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Kolben und Pleuvelstange zerlegen und zusammen-
bauen (303 12)

Zerlegen:

1. Sprengringe  zur Kalbenbolzensicherung aus
Kolben herausnehmen. (Abb. 30)

2. Kolben mit elekirischem Kolbenwérmgerst oder

H H mrwwRrman i PR AP PP
in He:zkﬁmmer anwarmen uud KOgbcﬂUOlLe Y mit

Dorn herausdriicken. {Abb. 31)

Zusammenbau:
Vor d Zusammenbau  sind
Plevelbichse aufeinander einzupassen. (- siehe Ar-

beit 303”83/Seite 9) Kolben ist ausgewthlt entspre~
chend dem Zylinderdurchmesser,

1. Zundchst prifen, ob Farbmarkierungen des Kol-
benbolzens und Kolbens (im Kolben!) tberein-
stimmen, (Abb, 32)

Farbe Kolbenbolzen@| Kolbenauge@
b

a

gelb/schwarz| 21,994-21,997| 21,992-21,995
grin/weil 21,997-22,000 21,995-21,998

2. Kolben mit elekirischer Kolbenwérmzange oder
in Heizkammer auf ca. 80° C erwérmen, nicht
aber mit offener Flamme, da andernfalls Verlust
der Einlaufschicht mit nachfolgendem Fressen
der Kolben!

3. Plevelstange mit Metallschutzbacken am Schaft
so in Schraubstock einspannen, dafB Kolben in
Einbaustellung noch beweglich ist, und Kolben-
bolzen mit Motorsl versehen._

4. Erwdrmten Kolben in r§chﬁge{itcge Uber Plevel-
stange halten und Kolbenbolzen rasch einfuh-
ren, dabei FUhrungsdorn verwenden.

Einbaustellung: Kennzchl auf Plevelstange nach
vorn und Pfeil auf Kolben nach links. (Abb. 33)

5. Kolbenbolzen vermitteln und auf beiden Seiten
durch Sprengring sichern.

Kolbenringe eines Kolbens aus- und einbauven

(303 13)

Zum Ein- und Ausbau der Kolbenringe verwendet
man eine Spezialzange. (Abb, 34)

(z. B. Schwenk-ideal / fruher WK 29)
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Ist ein Ausbau der Kolbenringe nicht unbedingt er-
forderlich, laBt man diese auf dem Kolben sitzen.

Beim Einbau ist auf die richtige Ringausfuhrung der
entsprechenden Nute im Kolben zu achten.

(Abb. 35)

(Bezeichnung der Ringe fur Normal @)

a) Nute 1: Verdichtungsring 10 f 75/68,4 x 2

b) Nute 2: Winkelring 12§75/68,4x2¢c

¢) Nute 3: Nasenring 30 f75/68,4 x 2,5
d) Nute 4: Breitschlitzring 41 f 75/68,4 x 4,5

Beim Einbau der Ringe in Nute 2 und 3 ist auf die
Kennzeichnung "oben" bzw. "op" zu achten!
(Abb. 36)

Die aufgesetzten Kolbenringe sind éegeneimnder so

zu verdrehen, daf die Stoffugen ca. 90° versetzt
liegen.

Prufung des Hshenspiels der Kolbenringe -

in den Ringnuten mittels Fuhlerlehre vornehmen.

(Abb. 37)

Zulassiges Hohenspiel 0,035 - 0,062 mm
VerschleifBgrenze 0,1 mm

Prisfung des SpaltmaBes an der StoBfuge

durch Einsetzen des jeweiligen Kolbenringes in die
vorgesehene Zylinderbohrung.

Der Kolbenring soll allseitig im gleichen Abstand
von 10 - 20 mm unterhalb der Kopffitche im Zylin~
der sitzen. Prufung des Spiels mittels Fuhlerlehre
vornehmen. (Abb. 38)

SpaltmaB an Stoffuge 0,3 - 0,45 mm

Plevelbtichse ersetzen und Kolbenbolzen einpassen

(303 83)

Plevelbichsen, die unzultssigen VerschleiBl aufwei-
sen, sind, wie nachstehend beschrieben, zu erset-
zen.

1. Plevelbuchse auspressen. (Abb. 39) Hierzu

passenden Dorn verwenden! Bohrung in Plevel-
stange sdubern.

-9 -
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Kugeltréser 8%

[

|41

2.

3.

4.

5.

Neue Plevelbichse mit Dorn in Plevelstange
einpressen.

Plevelbiichse in den Olansenkungen mit Bohrer
3 mm @ durchbohren. (3 Bohrungen!) (Abb.40)

Olbohrungen in der Plevelbiichse innen mit
Kugelfrdser (8 mm @) entgraten. Die Ansen-
kung soll 4,5 mm lang seinl (Abb, 41)

Plevelblichse auf EinboumaR nachreiben und
Kolbenbolzen einpassen.
Reibahle mit Fuhrung verwenden!

f(’;;gi%::;g‘; %) Kolbenbolzen @| (Kennfarbe)

22,011-22,014 | 21,997-22,000{(weif/grin)
22,008-22,011 | 21,994-21,997|(schwarz/gelb)
22,009-22,012 %) (Farblos)

*) - es konnen Kolbenbolzen beider Toleranz-

stufen (schwarz oder wei}) eingebaut werden!

6.

Plevelstangen wiegen!

Der Gewichtsunterschied innerhalb der Plevel-
stangen eines Motors darf héchstens 5 Gramm
betragen.

Parallelitst der Pleveliagerbohrung und Plevel-
buchse prufen.

Hierzu eingepafiten Kolbenbolzen in Pleuel-
buchse einsetzen und Pleuelstange im Prif- und
Richtgerdt aufnehmen. (Abb. 42)

Bei Abweichungen sind die Pleuelstangen mit
Spezial-Schrankwerkzeug zu biegen. (Abb. 43
und 44)
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Logerbock mit Glbohrung

Kipphebelachse zerlegen und zusammenbauen
(304 40)

Beim Teileaustausch an der Kipphebelachse ist die
Reihenfolge und Richtung der Kipphebel und Ver-
bindungsteile zu beachten. (siehe Abb. 45)

Achtung! .

Der hintere Lagerbock hat eine Olbohrung!

In die Ansenkung der Olbohrung ist ein Dichiring
(000 982 03 00) einzusetzen. (Abb. 46)

Olpumpe zerlegen und zusammenbauen (305 40)

Zerlegen:

1. Sieb aus Ansaugkorb der Olpumpe herausneh-
men, - hierzu 6kt.-Schraube lsen.

2. Ansaugkorb abbauen,

3. Deckel fur Olpumpe mit eingebautem Uber-
druckventil abbauen. (Abb. 47)

!
i
H
i
8
|

4, Zylinderstift aus MitnehmerbUchse heraustreiben
und Antriebswelle fur Olpumpe abnehmen.
{ Abb. 48)

5. Angetriebenes Zahnrad mit Welle aus Olpum-
pengehduse herausnehmen. Zahnrad von Lager-
bolzen abheben.

6. Kerbstift aus Olpumpendeckel heraustreiben und
Einzelteile des Uberdruckventils herausnehmen.

7. Wenn erforderlich, Lagerbolzen fur Zahnrad aus
 Gehtiuse herauspressen.

Vor dem Wiederzusammenbau der Olpumpe ist
die Buchse fur die Antriebswelle im Olpumpen-
gehtuse zu prufen, - bei Verschleill ist das
Gehtuse zu ersetzen.
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Zusammenbau:

].

)

Scheibenfeder in Welle zur Olpumpe einsetzen
und Zahnrad aufpressen. Zwischen Stirnflache
des Zahnrades und Auflage der Welle mufi ein
Abstand von 14,5 mm verbleiben, (Abb. 50)

. Lagerbolzen fir 2. Zahnrad in Olpumpengehtiu~

se einpressen, vorher Gehduse erwdrmen.

. Welle mit aufgeprefitem Zahnrad und 2, Zahn-

rad in Olpumpengehduse einsetzen.

Hohenspiel der Zahnrider im Olpumpengehéuse
prifen. Hierzu Haarlineal Uber die Flansch-
flache des Gehtuses legen und mit Fuhlerlehre
das Hohenspiel ermitteln. (Abb. 51)

Zulassiges Hohenspiel 0,03 mm

Bei zu groflem Hohenspiel mussen Zahnréader und
Welle nochmals ausgebaut werden. Die Plan-
flache des Gehduses ist nachzuarbeiten!

Das seitliche Laufspiel der Zahnrdader zur Ge-
hdusewand ist ebenfalls mit Fuhlerlehre zu pru-

fen. (Abb, 52)

Zulassiges Laufspiel 0,02 mm

10.

Bei groBerem Laufspiel muB das Olpumpenge-
hduse (ggf. auch die Zcohnrader) ersetzt werden.

Gehdusedecke! mit Haarlineal prifen. (Abb.53)
Bei Einlaufstellen und Unebenheiten ist der Ol-
pumpendeckel plan nachzuarbeiten oder durch
Neuteil zu ersetzen.

2

. Oluberdruckventil einsetzen. Einbau-Reihen-

folge der Teile beachten! ( Abb. 54)
Kolben des Oluberdruckventils auf Leichtgin-
gigkeit prifen.

. Olpumpendeckel aufsetzen und mit &-Kt.-

Schrauben befestigen.

Antriebswelle mit Mitnehmerblichse an Ol-
pumpenwelle anbauen, Zzlinderstiﬁ einsetzen
und durch Kérnerschlag sichern.

Sieb in Ansaugkorb einsetzen und Ansaugkorb
mit Dichtung an Olpumpe anbauen,
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Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen (168 40)

Zerlegen:

1.

2.

Ventilatorflugel abbauen.

Keilriemenscheibe mittels Dorn abpressen.

(Abb. 55)

Sicherungsring herausnehmen. (Abb. 56)
Spannring und Nilosring herausheben.

Deckel von Wasserpumpe abnehmen.

Wasserpumpenwelle mit Dorn von der Flugelrad-
seite aus ca. 20 mm herauspressen. (Abb. 57)
Flugelrad herausnehmen.

Sitzring der Gleitringdichtung an 2 Stellen mit
KreuzmeiBel zerstsren und Gleitringdichtung
mit Zange aus Gehtuse herausheben. ( Abb. 58)

Wasserpumpenwelle mit Ringrillenlager heraus-
pressen und Scheibe, Filzringhalter und Filzring
ebenfalls ausbauen.

Ringrillenlager von Wasserpumpenwelle ab-
pressen.

Zusammenbaus

Teile auf Wiederverwendbarkeit prufen und ggf. zum
Zusammenbau Neuteile vorsehen,

L

2.

Scheibe, Filzring und Filzringhalter in Wasser-
pumpengehduse einsetzen. Zum Einpressen pas-
sendes Druckstick verwenden |

Ringrillenlager auf der ldngeren Seite der Was-
serpumpenwelle bis zum Schrumpfring aufpres-

sen. (Abb. 59)
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10.

1.

12,

Wasserpumpenwelle mit 1. Lager im Gehduse
einpressen. ( Abb. 60)

Wasserpumpengehduse an der Lagerseite zu ca.
1/3 mit Wadlzlager- oder Mehrzweckfett fullen.

2, Ringrillenlager auf Wasserpumpenwelle auf-
setzen und ebenfalls in Gehduse einpressen.

Nilosring, Spannring und Sicherungsring in
Wasserpumpengehtuse einpressen.

Gleitringdichtung in Wasserpumpengehéuse ein-
setzen, (Abb. 61)

Passendes Druckstiick verwenden|

Fligelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen.
Hierbei einen Blechstreifen (0,3-0,5 mm dick)
seitlich zwischen Flugelrad und Lauffldche des
Wasserpumpengehduses halten,

SpaitmaBl (Abb. 62) max. 0,5 mm

Prifung des SpaltmaBes mit Fuhlerlehre,
(Abb. 63)

Befestigungsschrauben fir Ventilatorflugel mit
Sicherungsblechen von der Pumpenseite aus in
Riemenscheibe einschrauben. Schraubenkspfe
gegen Verdrehen sichern!

Die in Abb. 64 bezeichneten Befestigungs-
schrauben mit Weicheisenscheiben in Wasser-
pumpengehduse einsetzen. Riemenscheibe an-
wirmen und bis zur Anloge auf Wasserpumpen-

welle aufpressen. (Abb, é4)

Deckel fur Wasserpumpe mit Dichtung anbauen.

Ventilatorflugel anbauen.
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. BORGWARD =~ Spezialwerkzeuge:

WK 44 A Ventilfuhrungsdorn (9 @ x 14,9 @)
WK 61  Aus- und Einbauvorrichtung fur Zundkerzen-Gewindebuchse

. Hilfs- und MeBwerkzeuge (handelsublich)

Ventilfederspanner

Zundkerzenschlussel

Ventilfthrungsreibahle 9 @ (Matra 000 107)

Kolbenringzange (z.B. Schwenk-ldeal)

Verstellbare Reibahle 22 @ (Fa. Hunger)

Pleuel-Pruf- und Richtgerdt mit Schrinkwerkzeug
Kugelfrdaser 8 mm

Bohrer 3 mm @

Zur Ventilkegelbearbeitung wahlweise Schleifmaschine oder Drehgerat
Zur Ventilsitzbearbeitung wahlweise Frasersatz (150/459/75°)
mit Zubehtr oder Ventilsitz~Drehgerdt
Heli-Coil-Gewindereparatursatz (siehe Org. 1/1)
Mikrometer (0 -~ 25 mm)

*Schiebelehre

Fuhlerlehre 0,02/0,03/0,04/0,05 mm

Ventilfeder-Prufgertt

Haarlineal

. Hilfswerkzeuge (zur Selbstanfertigung!)

BW 7 a  Unterlage fur Ventilmontage
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