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22 Deckel fur Oleinfullsffnung
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1. Motor in Montagebock spannen. Motors| 7. Kraftstoffleitung zwischen Kraftstoffpumpe
ablassen, hierzu AblaBschraube aus Ol- und Vergaser abnehmen.
wanne herausschrauben.
8. Vergaser abbauen.
9. Thermostatgehduse vom Zylinderkopf ab-
. bauen und Verbindungsrocr zur Wasser-
OlmeBstab entfernen. pumpe abnehmen.

2. Leitungen vom Luftfilter zum Luftpresser 10. Wasserpumpe abbauen.

am Luftpresser abbauen. = 11. Zundverteiler mit Flanschbichse abbauen.
3. Olleitung vom Luftpresser zum Motor ab- 12. Nebenstromsifilter am Kurbelgeh&use ab-
bauen. bauen.
4, Luftpresser mit Dichtung abbauen und 13. Oldunstentlufter mit Dichtung losnehmen.

Keilriemen abnehmen.
14. Kraftstoffpumpe mit Dichtungsflansch ab-

5. Spannlasche an Lichtmaschine 18sen, Keil- - bauen.

riemen abnehmen und Lichtmaschine ab-

bauen. 15. Deckel fir Zylinderkopfhaube abnehmen.
6. Luftfilter abbauen. 16. Zylinderképfhaube abbauen.
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17. Ansaugrohr abbauen.

18. Befestigungsmuttern der Kipphebelachse
abschrauben und Kipphebelachse vollst.
vom Zylinderkopf abheben.

19. StsBelstangen herausnehmen.

20. Zylinderkopfmuttern Igsen und mit Unter-
legscheiben abnehmen. Zylinderkopf mit
Dichtung von Zylinderkurgelgehiiuse ab-
heben.
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21. StoBelkappsn mittels Holzkeil aus Zylin-
derkurbelgehéduse herausheben. Stdflel-
kappen zeichnen, damit diese beim Zu -
sammenbau wieder dem gleichen Nocken
zugeordnet werden kdnnen. }

22. Befestigungsmutter fur Riemenscheibe auf
Kurbelwelle I8sen. Riemenscheibe abzie-

hen (WK 159) (Abb. 3).




23.

24,

26.

e

28.

29

30.

Motor in_ Montagevorrichtung um 180°
drehen (Olwanne nach oben).

Befestigungsschrauben fur Olwanne lssen
und Olwanne mit Dichtung abheben. -

. Radkastendeckel abbauen.

Mutter auf Nockenwelle abschrauben.
Zahnrad auf Nockenwelle mit Abzieher
WK 59 abziehen. (Abb. 5)

Scheibenfeder aus Kurbelwelle herausneh-
men und Olschleuderring entfernen.

Zahnrad auf Kurbelwelle mit Abzieher
WK 24 abziehen. (Abb. 6)

Befestigungsschrauben fur Olpumpe losen.

Olpumpe mit Antriebswelle abnehmen.

Pleuelschrauben lssen, hierzu Kurbelwelle
am Schwungrad weiterdrehen bis jeweilige
Pleuelstange oben liegt. Plevellagerdeckel
abnehmen (- ggf. durch Schldge mittels
Kunststoffhammer ldsen!) .

29

30

31. Kolben mit Plevelstangen aus Zylinder- ,
kurbelgehduse nach unten herausdriicken.
Plevellagerdeckel mit Lagerschalen wie-
der auf Pleuelstangen aufsetzen.




32.

33.

35.

36.

37.
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Befestigungsschrauben fiir Schwungrad Iésen und
Schwungrad abdriicken. (Abb. 7) (Abdrick-
schrauben M 12 x 1,5)

Befestigungsschrauben der Kurbelwellenlager-
deckel lssen und Lagerdeckel des 1., 2. und 3.
Lagers abnehmen. (Abb. 8)

Kurbelwellenlagerdeckel fur 4. Loger (PaB-
lager) mit Ausziehvorrichtung WK 23 A heraus-
ziehen und Kurbelwelle aus Zylinderkurbelge-
htuse herausnehmen. (Abb. 9)

Kurbelwellenlagerschalen aus Zylinderkurbel-
gehduse herausnehmen. Bei Wiederverwendung
Lagerschalen auf der Ruckseite zeichnen. Kur-
belwellenlagerdeckel wieder an Geh&use befe-
stigen. Es ist darauf zu achten, daB beim Zu-
sammensetzen der Kurbelwellen- und Pleuella-
ger die jeweils mit der gleichen Kennzahl ver-
Zehenen Lagerhdlften zusammen befestigt wer -
en.

Halteflansch fur Nockenwelle von der Stirnseite
des Zylinderkurbelgehtuses abbauen. Nocken-
welle aus Zylinderkurbelgeh&use herausziehen.

(Abb. 10)

Redialdichiring aus Radkastendeckel auspressen
(entsprechendes Rohrstiick verwenden). ( Abb.11)
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Motor zusammenbauen

Beim Zusammenbau des Motors im Rahmen von Instandsetzungsmafinahmen sind grundsdtzlich nur
solche Teile zu verwenden, welche in ihren Abmessungen und im Zustand den gestellten Anforde-
rungen entsprechen. Hierzu sind die zur Wiederverwendung vorgesehenen Teile zundchst zu prifen,
wobei hierfur die gultigen Toleranz- und VerschleiBgrenzmaBe zu beachten sind. Bei notwendigem
Teileersatz durfen nur Originol—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 2/
30/3 behandelt!

1. Zylinderkurbelgehduse in Montagebock aufneh-
men und zum Zusammenbau vorbereiten. (Abb.12)
Zundchst Abmessung der eingebauten Nocken-
wellenlagerbiichsen prufen, ggf. Lagerbiichsen
ersetzen und nachreiben. (Abb. 13)

KuhlwasserablaBhchn in Zylinderkurbelgehduse
mit Dichtmasse einschrauben.

Achtung! Zum Zusammenbau nur Original -Er-
satzkurbelgehduse mit Normal- Zylinderbohrung
oder durch mechanische Instandsetzungsbearbei-
tung (Reparaturstufe | u. II) vorbereitetes Ge-
hduse verwenden.

2. Zylinderbohrungen prifen und zur Auswahl der
spdter einzubauenden Kolben ausmessen. (Abb.14)

Achtung! Bei Ersatzkurbelgehdusen sind die Zy-
linderbohrungen an der Kopfplanfldche von 0 bis
3 gezeichnet. (Siehe Abb. 15/Kennzahl c)

Zylinder- und KolbenmaBe (Abb. 15)

Kennzahl a (mm @) b (mm @)
c Zyl .-Durchmesser | Rolbendurchmesser
0 | 75,000 - 75,009 74,95
g 1 | 75,010 - 75,019 74,96 -
ZE 2 | 75,020 - 75,029 74,97 % %
3 | 75,030 - 75,039 74,98 %
'g_é% 1 | 75,500 - 75,509 75,45 { s / i é
&8% 7 | 76,000-76,009| 75,95 O ache) 7 |\ s
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3.

Ku

Kurbelwelle prufen: Haupt- und Pleuellager-
zapfen zur Auswahl der Logerschalen und Fest-
stellung des Logerspieles ausmessen. (Abb. 16)
Die unten angegebenen Toleranzen missen ein-
gehalten werden.

Die Kurbelwelle ist weichnitriert und darf nicht

nachgeschliffen werden, muB also durch Neuteil

oder Austausch-Kurbelwelle mit Untermall ersetzt

werden.

rbelwellenmaBe (Abb. 17)

Lagerzapfen @ Lagerzapfen-
(Haupt) | (Pleuel) |breite (PaBlager)
a(mm @) |c (mm D) b (mm) '

Normall 60  h 6|48,00 6| 39,00 - 39,04

o1 [.75hela7,7516] 39,35 - 39,39
’g‘§ 2 | 59,009 6|47,50] 6| 39,55 - 39,59
£83 [s9,50h647,2516| 39,75 - 39,79
&3 50,00 h 6]47,00{ 6] 39,95 - 39,99
zul. Schlag *) 0,045 mm

Hauptlagerzapfen: h 6 = f 8,0]9 mm

Plevellagerzapfen: | 6 = 8:8(]); mm

*) Am mittleren Lager gemessen, beim Einspannen an

den Endlagern.

4.

Kurbelwellenlagerschalen entsprechend den fest-
gestellten MaBen der Kurbelwelle auswihlen und
einbauen. Beim Einlegen der Lagerschalen be-
achten, daB die Lagerschalenhilfte mit Olboh-
rung in das Gehéuse eingelegt wird und die an-
dere lagerschalenhdlfte in den Lagerdeckel.
(Abb. 18)

Logerdeckel aufsetzen und mit alter 6 Kt.-
Schraube befestigen. ( Anzugsdrehmoment 10 mkg)
Loger mit InnenmeBgerdt ausmessen. (Abb. 19)
und mit Kurbelwellenmaflen vergleichen.

Spiel im Olrucklauf

Lagerspiel der Hauptlager 0,028 - 0,078 mm

- 0,06)

Olrucklaufgewinde @: e = 64 e 8 mmE-O,lO)

(+0,06)

Rucklaufbohrung @: f=64E7 mm (+0,09)

0,12 bis 0,19 mm

8 -
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10.

. Schrauben der Kurbelwellenlagerdeckel Idsen

und Lagerdeckel mit Lagerschalenhdlften ab-
heben,. Kurbelwellenlagerzapfen mit Motordl
bestreichen und in das Zylinder-Kurbelgehduse
einlegen.

. Lagerdeckel mit Lagerschalenhdlften furdas 1.,

2. und 3. Kurbelwellenlager aufsetzen. Hierbei
beachten, daf die eingeschlagenen Zahlen, wie
in Abb. 21 dargestellt, von rechts lesbar sind.

. PaBlager mit Dichtmasse bestreichen und in

Zyl.-Kurbelgehduse einsetzen.

. Alle Kurbelwellenlagerdeckelmit ékt.-Schrau-

ben befestigen. Die ékt.-Schrauben zundchst
mit 6 mkg vorziehen und dann mit 10 mkg
gleichm@Big nachziehen (Abb. 22).

. Dichtungsschlduche mit Ol versehen und indie

Bohrungen einschieben (Abb. 23) . Spannstifte
mittels Spezialwerkzeug WK 156 in Dichtungs-
schlduche einschieben (Abb. 24).

Langsspiel der Kurbelwelle am Schwungrad-
flansch mittels FeinmeBuhr prufen. (Abb. 25)

Zul@ssiges Langsspiel der Kurbelwelle

0,1 -0,19 mm

- B




11.

12.

13.

14.

15.

Zwischenblech anbauven und Schwungrad mit 2
Befestigungsschrauben auf Flansch der Kurbel-
welle aufsetzen. Dabei beachten, daf3 die OT-
Markierung des Schwungrades mit der Keilnute
in der Kurbelwelle (Stirnseite) fluchtet. Befe-
stigungsschrauben fur Schwungrad einschrauben
und mit 6,5 mkg anziehen (Abb. 26).

Bei Verwendung von Neuteilen (Kurbelwelle-
Schwungrad) in Aufnahmebohrungen Pafstifte
eintreiben.

Zylinderbohrungen zum Kolbeneinbau vorberei-
ten. Hierzu Zylinderwandungen reinigen. Die
gareinigten Zylinderwandungen sind zundchst
mit molybdéndisulfidbasischer Paste oder Flus-
sigkeit zu behandeln. Dieses geschieht durch
Verreiben des Wirkstoffes an den Zyl.-Wandun-
gen. (Verwendet werden konnen Molykote,
Liqui Moly o. d., wobei dieser Wirkstoff im
Verhdltnis 1 : 5 mit Motordl zu mischen ist!)

Kolbenlaufflachen mit Ol benetzen und Kol-.

benringe um ca. 90° versetzen.

Kolben mit Pleuel in Zylinderbohrung einset-
zen. (Abb. 27) Hierbei Einbaustellung der
Kolben beachten. Der Pfeil auf der Kolben-
flache muB nach vorn zeigen. (Abb. 28)

Lagerzapfen der Kurbelwelle und Lagerschalen
der Pleuel mit Ol bestreichen.

Pleueldeckel mit Lagerschalen Uber Kurbelwel-
lenlagerzapfen aufsetzen. Pleuelstange und
Plevellagerdeckel sind von der Stimseite aus

beginnend mit 1 bis 6 bezeichnet. (Abb. 29)

Muttern der Pleuelschrauben mit 4 mkg anzie-
hen (Abb. 30). Zur Montage durfen nur neue
Plevelschrauben und Muttern verwendet wer-
den! (Dehnschrauben)

- 10 =
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16.

| 42

18.

19,

20.

21.

Nockenwelle an den Lagerstellen und Nocken
mit Motorsl bestreichen und in Zyl.-Kurbel-
gehduse einsetzen. Flanschdeckel fur Nocken-
wellenlagerung an Stirnflache des Zyl . -Kurbel-
gehduses befestigen. Senkschrauben durch Kor-
nerschiag sichern, (Abb. 31)

Steverzahnrad zur Kurbelwelle im Olbad auf
ca. 80° C erwdrmen und anschlieBend auf den
mit Scheibenfeder versehenen Logerzapfen der
Kurbelwelle aufsetzen. (Abb. 32)

Olspritzduse fur Steverzahnrdder in Zyl.-Kur-
belgehduse einschrauben. Die Dusensffnung mul3
auf den Zahneingriff der Steuerrdder weisen.

(Abb. 33)

Zyl.-Kurbelgehduse in Montagebock um 180°
drehen, daB Zylinderkopffliche nach oben

zeigt.

Gewindebohrungen fur Stiftschrauben im Zylin-
derkurbelgehduse mit Dichimasse versehen.
Stiftschrauben einschrauben und mit 3,5 mkg
anziehen. (Abb. 34)

StéBelkappen mit Motorst bestreichen und in
Zyl.-Kurbelgehduse einsetzen.

Zylinderkopfdichtung auflegen, Gummidicht-
ring in Olsteigbohrung einsetzen und fertig
montierten Zylinderkopf aufsetzen. Die obere
Seite der Zylinderkopfdichtung ist gekenn-
zeichnet (Abb. 35).

- 11 -




P 22. 6-Kt.-Muttern zur Befestigung des Zylinder-
/ kopfes mit Unterlegscheiben auf Stehbolzen
aufschrauben und in der angegebenen Reihen-
folge (Abb. 36) stufenweise erst mit 6 mkg und
dann mit 10 mkg anziehen.

Ein spateres Nachziehen der Zylinderkopf-

muftern - auch nach der ersten Laufzeit des
Motors - ist erfahrungsgemdfl nicht mehr erfor-
! % derlich.

P@OROG®
OEoROROKORO]

23. StoBelstangen einsetzen und bereits vormontier-
te Kipphebelachse auf Zylinderkopf gufbauen.
Beim Aufsetzen der Kipphebelachse Olbohrung
des ersten Lagerbockes mit Gummidichtring ver-
sehen. (Abb. 37)

24. 6-Kt.-Mutter fur Befestigung der Logerbtcke
fur Kipphebelachse mit 3,5 mkg anziehen.
(Abb. 38) -

Einstellung des Steuertriebwerkes -

25. Scheibenfeder (Keil) in Nockenwelle einsetzen
und Nockenwelle mit Gabelschlussel (SW 30
mm) verdrehen, bis Ventile des 6. Zylinders auf
Uberschneidung stehen. (Uberschneidung =
EinlaBventil &ffnet und AuslaBventil schlieBt)

Bei dieser Nockenwellenstellung Ventilspiel der
Ventile des 1. Zylinders auf 0,38 mm einstel-
len. (Abb. 39) (Fuhlerlehre)

26. Fuhrungsstick der Aufziehvorrichtung WK 155
auf Nockenwelle aufschrauben. Nockenwelle
mit Gabelschlussel (SW 30 mm) links herum
verdrehen bis zum Offnungsbeginn des EinlaB-
ventils (vom 1. Zylinder). Der Offnungsbeginn
ist erreicht, wenn das Ventil sich am Ventil-
federteller mit der Hand verdrehen laft.

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

a) Ventilbetdtigung spielfrei einstellen.

b) Taststift der MeBuhr auf Ventilfederteller
setzen und Skala so verdrehen, daf} A=r Wert
0, 38 mit MeBuhrzeiger Ubereinstimmt.
(Abb. 40)

c) Nockenwelle links herum drehen bis Zeiger
der MefBuhr auf 0 steht. Damit ist die
Nockenwelleneinstellung "EinlaBventil &ff-
net" erreicht.

(MeBuhrhalter, siehe Seite 18)

o 12 =
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27,

28.

Kurbelwelle am Schwungrad verdrehen, bis Zei-
gerspitze auf den ca.8.Zahn v. OT des Anlaf3-
zahnkranzes zeigt (= 56 mm) (Abb. 41).

In der nach Pos. 26 und 27 ermittelten Stellung
von Nockenwelle und Kurbelwelle wird das
Nockenwellenzahnrad  aufgezogen.  Hierzu
Zahnrad ouf Fuhrungsstick aufsetzen sowie
Scheibenfeder und Keilnute ausfluchten. Druck-
hilse von WK 155 mit 6-Kt.-Schraube (M 12 x
1,5 x 50) gegen das Nockenwellenzahnrad an-

ziehen. (Abb. 42)

6-Kt.-Mutter auf Nockenwelle aufsetzen und
anziehen.

. Prufung der Steuerzeiten:

Kurbelwelle in Arbeitsdrehrichtung bis zum
Offnungsbeginn des EinlaBventils vom 1. Zylin-
der drehen. (Ermittlung des Offnungsbeginns
wie Pos. 26) Schwungscheibe an Zeigerspitze
markieren.

Bei korrekter Einstellung liegt die Markierung
fur E. ©. 14° vor OT.

Als Einstellabweichung sind zuldssig: (Abb. 43)
EinlaB &ffnet 34 - 24 mm v. OT
AuslaB schlieBt 54 - 64 mm n. OT

Schwungrad @ (an OT-Markierung) 280 mm
1° auf Schwungrad gemessen = 2,44 mm
Ventilsteuerzeiten: (Abb. 44)
EinlaB offnet 14° ( 34 mm) v. OT
EinlaB schlieBt 60° (147 mm) n. UT
AuslaB sffnet 520 (127 mm) v. UT
AuslaB schlief3t 220 ( 54 mm) n, OT

30. Stirnrdder am Zahneingriff zeichnen. (Abb. 45)

- 13 -




31. Ventilspiel aller Ventile mit Fuhlerlehre 0,2 mm
einstellen. Zundchst Kurbelwelle drehen bis das
4. und 5. Ventil von Stirnseite gesehen Uber-
schneiden. Bei dieser Stellung kann das Spiel
des 1., 2., 3., 6., 8. und 9. Ventils einge-
stellt werden. (Abb. 46) Kurbelwelle weiter-
drehen bis das 9. und 8. Ventil Uberschneiden
(von Stimseite gesehen). In dieser Stellung ist
das Spiel fur das 4., 5., 7., 10, 11. u. 12,
Ventil festzulegen.

32. Kurbelwelle am Schwungrad verdrehen bis OT-
Markierung unter Zeigerspitze steht. Somit
Zundzeitpunkt fur den ersten Zylinder einstel-
len. Schraubenrad fur Olpumpen- und Vertei-
lerantrieb nach Abb. 47 einsetzen. (Mitneh-
mernute zeigt in Richtung 3. StéBelstange)

33. Flanschbichse fur Verteiler in Zyl.-Kurbel-
gehduse einsetzen und hierzu Dichtfldchen mit
Abdichtmasse bestreichen. Beim Einsetzen der
Flanschbuchse beachten, daB die Olbohrungen
Ubereinanderliegen bzw. Flansch fur Klemm-
platte nach vorn zeigt. (Abb. 48) 2

34, Zundverteiler einbauen. Zundchst priifen, ob
der Gummiabdichtring am Verteilerschaft in
einwandfreiem Zustand ist, - ggf. Abdichtring
ersefzen.

Verteilerkappe abnehmen und Verteilerfinger in
Richtung Markierung (Zundzeitpunkt fur 1. Zy-
linder) stellen. Verteilerwelle in Schraubenrad-
mitnehmer einrasten lassen. Befestigungsschrau-
ben anziehen.

35. Olschleuderring auf Kurbelwellenzapfen auf-
setzen und Scheibenfeder einbauen. (Abb. 49)

36. Radkastendeckel zum Einbau vorbereiten. (Ra-
dialdichtring in Radkastendeckel eindriicken)
(Zentrier- und EinpreBdorn WK 158) Einbaumall
beachten! (Abb. 50) '

EinbaumaB = 4,5 +0,3 mm

- 14 -

-



\us

37. Dichtung fur Radkastendeckel mit Dichtmasse
auf Dichtfléche des Radkastendeckels aufkle-
ben. Steuergehduse mit Befestigungsschracben
an Zyl.-Kurbelgehduse ansetzen. Zentrierdorn
WK 158) auf Kurbelwellenlagerzapfen aufsetzen
(siehe auch Abb. 50) und Befestigungsschrauben
des Steuergehdusedeckels anziehen.

38. Riemenscheibe ouf Kurbelwellenzapfen aufset-
zen (passendes Rohrstuck verwenden) (Abb. 51).

6-Kt.-Mutter zur Befestigung der Riemenschei-
be auf Kurbelwelle aufschrauben und anziehen.

39. Papierdichtung fiir Wasserpumpe mit Dichtmasse
auf Motorgehduse aufkleben.

Achtung! Kernloch in Zyl.-Kurbelgehtuse wird
hierdurch mit abgedichtet. (Abb. 52)

Wasserpumpe anbauen.

40. Dichtung mittels Dichimasse auf Flanschfldche
des Thermostatgehduses aufkleben. Gummiab-
dichtring und Verbindungsstick in Bohrung des
Wasserpumpengehtuses einsetzen, Thermostat
aufsetzen und an Zylinderkopf montieren( Abb.

53).

41, Kraftstofforderpumpe mit Isolierflansch und
Dichtungen an Zylinderkurbelgehduse anbauen.
(Abb. 54)

(1 = Dichtung / 2 = Isolierflansch)

42. Nebenstroms|filter mit Dichtung an Zyl.-Kur-
belgehduse anbauen.

43, Oldunstentlufter mit Dichtung an Zyl.-Kurbel-
gehduse anbauen.

44, Ansaugrohr mit Dichtung auf Zylinderkopf auf-
setzen und Befestigungsmuttern nach Abb. 55
festziehen.

( Anzugsdrehmoment 2,3 mkg)

= 1D -



45,

47.

48.

49.

50.

51.

Zylinderkopfhaube aufsetzen und so ausrichten,
daBl das Ansaugrohr genau in Mitte Bohrung der
Zylinderkopfhaube sitzt. Hierzu ggf. mit Fuh-
lerlehre um das Ansaugrohr herum den gleich-
mdBigen Abstand ermitteln (Abb. 56) und dann
Befestigungsmuttern fir Zylinderkopfhaube fest
anziehen. Gummiabdichtring in die Ringnute
zwischen Zylinderkopfhaube und Ansaugrohr
einlegen (Abb. 57) und Zwischenflansch fur
Vergaser aufsetzen.

. Dichtung fur Vergaser auf Zwischenflansch

legen und Vergaser anbauen.

Kraftstoffleitung zwischen Kraftstofférderpumpe
und Vergaser einbauven.

Luftfilter aufsetzen. Beim Aufsetzen des Luft-
filters auf einwandfreien Sitz des Gummiab-
dichtringes am Vergaseransaugstutzen achten,
hierzu Deckel von Luftfilter abnehmen.

Lichtmaschine anbauen und Keilriemen auf-
ziehen. Keilriemen spannen.

Der Keilriemen ist dann richtig gespannt, wenn
die Lichtmaschine mit einer gegen den Keilrie-
men gerichteten Kraft von 20 bis 25 kg befestigt
wird. (Abb. 58)

Luftpresser anbauen und Keilriemen aufziehen.
( Keilriemenspannkraft wie bei Lichtmaschine 20
bis 25 kg). (Abb. 59)

Motor in Montagebock um 180° drehen und
Olpumpe einbauen. Befestigungsmuttern mit
Federscheiben aufschrauben und mit 2,5 mkg
anziehen.
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52. Dichtung fur Olwanne auflegen und Olwenne
anbauen. (Abb. 61)

OlablaBschrauben einschrauben und anziehen.

53. Motor in Montagevorrichtung um 180° drehen.
Motorsl auffillen (HD-Motorsl fur Vergaser-
Motoren SAE 20 W/20 oder Mehrbereichssl
10 W/30).

Bei Verwendung von neuen Kclben und instand-
gesetzten Zylinderbohrungen fur die ersten
500 km zum Einlauf Motorsl SAE 10 verwen-
den.

Fillmenge 5,5 |

54, Deckel fir Zylinderkopfhaube befestigen.

55. Zundzeitpunkt einstellen:

a) Kappe vom Zindverteiler abnehmen und
Offnungsabstand “der Unterbrecherkontakte
einstellen. (0,4 mm) (Abb. 62) Feststell-
schraube fur Verteilergehduse |6sen und Ver-
teilergehtuse etwas nach rechts in Arbeifs—
drehrichtung der Verteilerwelle verdrehen.

b) Schwungrad in Arbeitsdrehrichtung drehen
bis im Kompressionshub des 1. Zylinders die
Zundzeitpunktmarkierung auf Zeigerspitze
steht. ZUndzeitpunkt = OT-Markierung.
(Abb. 63)

c) Blechstreifen oder Metallfolie (0,03 bis
0,05 mm dick) zwischen die Kontakte des
Unterbrechers klemmen. Verteilergehduse
gegen die Drehrichtung der Verteilerwelle
nach links herum vorsichtig drehen. Hierbei
ist an dem eingelegten Blechstreifen zu zie-
hen. Sobald sich dieser leicht herausziehen
1aBt, ist der Kontaktsffnungsbeginn erreicht.
(Abb. 64). In dieser Stellung ist durch An-
ziehen der Feststellschraube der Verteiler zu
befestigen.

56. Wenn keine Instandsetzung des Zyl.-Kopfes er-
folgte, Ziuindkerzen ausbauen und priifen!
(Siehe KD-Rundschreiben PKW 2/30/3)
wahlweise Bosch W 175 T1 (kittlose Ausf.)

Beru 225/14
Champion L-85

Elektrodenabstand prifen (0,7 mm).

57. Zundleitungen einbauen (Zindfolge 1 -5 -3 -
6-2-4). ‘

58. Endkontrolle und Einbauvorbereitung:
a) FettbUchse fur Wasserpumpe mit Walzlager-

fett oder Mehrzweckfett fillen und etwa 3
Umdrehungen aufschrauben.

b) Oler am Verteiler mit Motorsl fillen.
c) Buchse in Kurbelwelle mit Mehrzweckfett versehen.
d) Olfullung des StoRdampfers am Vergaser 32 PAITA prufen und ggf.ergénzen.

e) Filtereinsatz des Luftfilters in Vergaserkraftstoff reinigen und mit Ol benetzen.

.



1. BORGWARD-Spezialwerkzeuge:

WK 23 A
WK 24
WK 59
WK 143 A
WK 155
WK 156
WK 158
WK 159

Ausziehvorrichtung fur PaBlager

Abzieher fur Stirnrad auf Kurbelwelle

Abzieher fur Stimmrad auf Nockenwelle
Motormontagevorrichtung (Hebevorrichtung)

Aufziehvorrichtung fur Zahnrad auf Nockenwelle
Einziehvorrichtung fur PaBlagerabdichtung

Zentrier- und EinpreBdorn fur Dichtring in Steuergehdusedeckel
Abzieher fur Riemenscheibe auf Kurbelwelle

2. Hilfs- und MeBwerkzeuge (handelsublich):

FeinmeBuhr (1/100 mm Teilung)

InnenmeBgerdt ( ZylindermeBgerdt)

Halter fur FeinmeBuhr (z. B. Magnethalter)

Mikrometer (25 - 50/50 - 75 mm)

Fuhlerlehre (MeBbldtter: 0,03 / 0,2 / 0,25 /0,38 / 0,4 / 0,7 mm)

Federwaage

( - zur Prufung der Keilriemenspannung / bis 30 kg)

Kolbenringspannband (z. B. Belzer Nr. 2476 N)
Drehmomentschlussel (bis 10 mkg)

3. Hilfswerkzeuge (Selbstanfertigung):

BW 14 Motormontagebock (Abb. 65)
( Anfertigung nach
KD-Rundschreiben
KD-Org. 1/6)

M70:75 DINSZ3

BW 36 Halter f. FeinmeBuhr (Abb. 66)
( - f. Steverzeiteneinstellung)
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RUNDSCHREIBEN

2

N Uu M M E R

Bremen, den 21.10.1960

In obengenanntem Rundschreiben vom 1.9.1960 wurde in der auf Seite 8 unter Pos. 3 stehenden Tabelle
der KurbelwellenmaBe anstaftt der Logerzapfenbreite (PaBlager) versehentlich die Lagerzapfenbreite
(PaBlager) unseres Baumusters Isabella aufgefthrt.

) Wir bitten daher, obengenanntes Rundschreiben auf Seite 8 entsf;rechend abzudndern.

hier ausschneiden

Lagerzapfen @ Lagerzapfen-
(Haupt) | (Pleuel) |breite (PaBlager)
a (mm @) |c (mm @) b (mm)

Normal | 60 hé&|48,00 (6 | 36,00 - 36,04

o 1 |59,75 h6|47,7516 | 36,35 - 36,39
}-.&

TE 2 (59,50 h6[47,506 | 36,55 - 36,59
D -

253 (59,35 h6|47,25(6 | 36,75 - 36,79
<5

o= 4 59,00 h 6| 47,006 | 36,95 - 36,99




