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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
5 Ventilfuhrung ersetzen 302 13 é
6 Gewindeeinsatz fur Ziundkerze erneuern 302 17 - 7
7 Kolben und Pleuelstange zerlegen und zusammenbauen 303 12 7
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 n

12 Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen 168 40 13
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Zylinderkopf zerlegen und zusammenbauen

Unterleg-
JScheibe

(Arbeit 302 40)

Zerlegen:

L8

Zundkerzen herausschrauben.

Auspuffkrimmer abbaven (Abb. 1)

Zylinderkopf auf Unterlage fur Ventilmontage (BW7a)
setzen. Ventilfedern durch Druck auf den Ventil-
federteller spannen und Kegelstuckhdlften heraus-
nehmen.

Spannen der Ventilfedern unter Presse (Abb. 2).

-

Spannen der Ventilfedern mittels Ventilfederspanner
WK 30 (Abb. 3).

Ventilfedern und Unterlegscheiben abnehmen.

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

Zum Herausschrauben zwei gegeneinander angezo-
gene 6-Kt. -Muttern verwenden!

Wenn im Umfang der weiteren Instandsetzung erfor-
derlich, - Olrtickschlagventil ausbauven.

Hierzu in die eingeprelte Buchse Gewinde ein-
schneiden (M 6) und Buchse mit Schraube heraus-
ziehen. Zum Herausziehen der Buchse Distanzbuchse
mit Unterlegscheibe verwenden (Abb. 5).
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Zusammenbau:

Zylinderkopf ist montagefertig, d. h. Ventilsitze sind
bearbeitet und Ventilfuhrungen ersetzt bzw. auf Wieder-
verwendbarkeit geprifft. Zylinderkopffldache ist plan-
gepriift bzw. nachgeschliffen.

. Olruckschlagventil einbauen (Abb. 6).

Achtung! Fase in der Bohrung der Buchse liegt in
Richtung Ventilkugel.

Evtl. ausgebaute Stiftschrauben mit Dichtungsmasse
wieder einsetzen. Zum Einschrauben Hutmutter oder
einseitig verschlossenes Gewindestiick verwenden

(Abb. 7).

. Ventile an den Schidften mit einem Gemisch aus

Motorsl und Molybdidndisulfid-Emulsion (Molykote
o. d.) versehen. (Mischungsverhdltnis 1 : 4)

Ventile im Zylinderkopf einsetzen. Zylinderkopf auf
Unterlage fur Ventilmontage ( BW 7a) auflegen.

Unterlegscheiben 071 304 17 00 und Ventilfederteller
unter 071 304 16 00 fur innere Ventilfedern auf Zy-
linderkopf auflegen (Abb. 8).

Ventilfedern vor dem Einbau auf Wiederverwendung
prufen.

PrufmaBe (Abb. 9 und 10)

// s .
Zylingerkeor

Ventilfedern
innen aullen
103 304 1300 | 103 304 12 00

a) ungespannte

Ldnge 45 mm 48,5 mm
b) Drahtstdrke 2,6 mm @ 4mm @
c) Pruflange 26,7 mm 30,5 mm
p) bei Belastung ~

von 18,5 kg 44 kg

zul. Abweichung +1,1 kg 2,6 kg

Prifen der Ventilfedern bei Belastung mit Ventilfeder-
Prifgerdt! (z. B. Matra Nr. 012 C 075)

6.

Ventilfedern aufsetzen und Ventilfederteller aufle-
gen.
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. Ventilfedern zusammendricken und Kegelstuckhdlften

einlegen.

. Einbaulénge der duBeren Ventilfedern priifen:

Einbaulénge a = 39,5 mm (Abb. 11)

Ist EinboumaBl durch Ventilsitzbearbeitung zu grof3
geworden, sind unter den Ventilfedern weitere Un-
terlegscheiben zu montieren.

(Teile=Nr. 071 304 17 00)

. Zundkerzen in Zylinderkopf einschrauben.

Es kénnen wahlweise verwendet werden:

Fabrikat 6M23I11TS
Bosch W 175 T 1 (kittlose "Ausf.)
Beru A 225/14
Champion i L-85

Bei Wiederverwendung gebrauchter Zundkerzen, ist
eine Reinigung mit nachfolgender Kontrolle wie folgt
vorzunehmen: ;
Zundkerzen strahlen, danach mit Druckluft von klei-
nen Sandriickstdnden reinigen.

Elektrodenabstand messen (Abb. 12) und ggf. nach-
stellen (Abb. 13).

Elektrodenabstand = 0,7 mm

Eine Kontrolle der elektrischen Funktion sowie Gas-
dichtigkeit ist empfehlenswert.

Auspuffkrimmer an Zylinderkopf anbauen.

Ventilkegel nacharbeiten (302 83)

Wenn die Ventilkegel an den Sitzen Verbrennungs- oder
Ruckstandsspuren zeigen, sind diese vor Wiederverwen-
dung nachzuarbeiten. Dieses kann durch Feinstdrehen
oder Schleifen geschehen (Abb. 14).

Ventilkegelabmessungen (mm): (Abb. 15)

6M 2,31ITS
EinlaB Auslald
a) Kegel @ 36 0,2 31+0,2
b) Tellerstdrke + -t
(bis Kegel) ] A 0,] 2 = o, ]5
c) Ventilldnge 1m *0,1 N2 0,1
d) Schaft @ - fur alle 9 e 7 = 8,960-8,973
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Ventilsitze bearbeiten (302 85)

Die Ventilsitze konnen durch Frdsen oder Drehen mittels
Ventilsitzdrehwerkzeug nachgearbeitet werden.

A) Ventilsitzbearbeitung mit Ventilsitzdrehwerkzeug
(Abb. 16).

B) Ventilsitzbearbeitung mit Fraser (Abb. 17).

Es ist zweckmidBig, die Ventilsitze vor dem Frédsen mit
Schleifleinen abzuziehen! (Schonung der Fraser!)

Achtung! Bei notwendig werdendem Austausch der
Ventilfihrungen sind diese vor der Ventilsitzbearbei-
tung zu erneuern (- siehe Arbeit 302 13/Seite 6) .

Arbeitsfolge:

1. Zundchst 45°-Ventilsitz bearbeiten! (Abb. 18)
Hierbei nur soviel Material abtragen bis der Sitz am
ganzen Umfang nachgearbeitet ist und sich keine un-
bearbeiteten Materialunebenheiten mehr zeigen.

2. 15°-Fldche des Ventilsitzes nacharbeiten bis Maf3 b
erreicht ist. Wird beim Nachsetzen der 15°-Fldache
das Material des Zylinderkopfes zu weit angeschnit-
ten, muB Ventilsitzring ersetzt werden (Abb. 19).

b) Sitz @ auBen EinlaB3 Auslal3

6M2,3IITS 35,5 30,5

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

Ventilsitzbreite (Abb. 20)
a=1,2 - 1,4 mm fur EinlaBventil
a=2,0-2,2 mm fur AuslaBventil

Ein Einschleifen der Ventilsitze durch Drehbewegungen
des Ventils unter HinzufUgung von Schleifpaste ist nicht
immer erforderlich. Bei gedrehtem Ventilsitz und bei Ver-
wendung von neuen oder nachgearbeiteten Ventilen ist
lediglich eine Dichtigkeitspriifung durch Tragbildkontrolle
vorzunehmen. Hierzu Ventilkegel mit Tuschierfarbe ver-
sehen und im Ventilsitz unter leichtem Druck drehen.

Bei nicht einwandfreiem Tragbild ist ein Einschleifen un-

erlaBlich!

Nach dem Einschleifen sind die Ventile und Ventilsitze
zu sdubern und die Reste der Schleifpaste sorgfdltig zu
entfernen.




ventiltuhrang
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Ventilsitzringe ersetzen (302 81)

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

1. Ventilsitzringe mit Ventilsitzdrehwerkzeug ausdrehen.
Hierbei beachten, dafl der Sitz der Ringe im Zylin-
derkopf nicht angeschnitten wird ( Abb. 21).

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

3. Ventilsitzringe auf ca. -60° C unterkhlen. Hierzu
Ringe ca. 5 bis 10 Min. in einen Behdlter zwischen
Trockeneis legen. ( Kohlenstureeis: Temp. ca. -78° C)

Vorsicht Trockeneis! Behilter und Ringe keinesfalls
mit Hdnden anfassen! Zum Transport und beim Ein-
legen und Herausnehmen der Ringe Zange verwenden!

4, Ventilsitzringe mit Zange rasch auf Dorn setzen und
in den erwédrmten Zylinderkopf einpressen (Abb. 22).
Achtung: Fase am Sitzring auflen beachten.

Der Sitzring muB in der Ansenkung des Zylinderkopfes
aufliegen! (Wérmeableitung!) ‘

Weitere Bearbeitung der eingepreBten Ventilsitzringe
durch Arbeit 302 85 (siehe Seite 5).

Ventilfihrung ersetzen (302 13)

Zundchst Innendurchmesser der Ventilfuhrung auf Wieder-
verwendbarkeit prifen (Abb. 23).

a) Innen @ (neu) 9,000 - 9,022 mm
Verschleillgrenzmall 2,10 mm

Wird das Verschleiligrenzma8 anndhernd erreicht oder
Uberschritten, muBl die jeweilige Ventilfuhrung ersetzt
werden.

1. Ventilfuhrung mit Dorn WK 44 A zur Verbrennungs-
raumseite hin herauspressen (Abb. 24).

2. Zum Einpressen der Ventilfuhrungen Zylinderkopf auf
ca. 80 - 90° C erwdrmen und Ventilfuhrungen in
Trockeneis unterkihlen. (Vorbereitungen wie bei
Einbau der Ventilsitzringe, siehe oben.)

EinbaumaB beachten, - ggf. Abstandsbiichse verwen-
den! (Abb. 25)



3. Die eingeprefiten VentilfUhrungen sind bei EinpreB-
stauchung ggf. mit einer Spezial-Ventilfuhrungsnach-
reibahle (Matra 000 107) auf FertigmaB nachzuar-
beiten ( Abb. 26).

Achtung! -
Ventilfihrungsbohrung oben nicht entgraten! (OI-

abstreifwirkung!)

Gewindeeinsatz fur ZUndkerze ersetzen (302 17)

Fur den Motor 6 M 2,3 Il TS werden zur Aufnchme der
Zundkerzen sogenannte Heli-Coil-Gewindeeinsdize ein-
gebaut (Abb. 27).

ErfahrungsgemdB ist es nicht erforderlich, diese Gewinde-
einstitze gegen Neuteile auszuwechseln. Lediglich wenn
sich beim Herausschrauben der Zundkerze ein FEinsatz
geldst hat, muB zum Wiedereinbau ein neuer Heli-Coil-
Gewindeeinsatz vorgesehen werden. Hierzu ist ein Spe-
zial-Einbauwerkzeug erforderlich (Abb. 28). Dieses ge-
hort zum Umfang des empfohlenen Gewindereparatursatzes
It. KD-Rundschreiben KD-Org. 1/1.

Kolben und Pleuelstange zerlegen und zusammenbauen

(303 12)

Zerlegen:

1. Sprengringe zur Kolbenbolzensicherung aus Kolben
herausnehmen ( Abb. 29).

2. Kolben mit elektrischem Kolbenwérmgerdt oder in
Heizkammer anwérmen und Kolbenbolzen mit Dorn

herausdricken (Abb. 30).




Zusammenbaus

Vor dem Zusommenbau sind Kolbenbolzen und Pleuelbiichse aufeinander einzupassen. ( - siehe Arbeit
303 83 / Seite 9) Kolben ist ausgewihit entsprechend dem Zylinderdurchmesser.

1. Zundchst prifen, ob Farbmarkierungen des Kolbenbolzens und Kolbens (im Kolben!) Ubereinstim-

men ( Abb. 31).

Farbe Kolbenbolzen @ Kolbenauge @
a b

gelb/schwarz 21,994-21,997 21,992-21,995

grin/weil} 21,997-22,000 21,995-21,998

Q 0O o R

2. Kolben mit elektrischer Kolbenwdrmzange oder in
Heizkammer auf ca. 80° C erwdrmen, nicht aber mit
offener Flamme, da andernfalls Verlust der Einlauf-
schicht mit nachfolgendem Fressen der Kolben!

3. Plevelstange mit Metallschutzbacken am Schaft so in
Schraubstock einspannen, da8 Kolben in Einbaustel-
lung noch beweglich ist, und Kolbenbolzen mit
Motordl versehen.

4. Erwdrmten Kolben in richtiger Lage Uber Pleuelstange
halten und Kolbenbolzen rasch einfishren, dabei Fih-
rungsdorn verwenden.

Einbaustellung: Kennzaohl auf Pleuelstange nach vorn

und Pfeil auf Kolben nach links (Abb. 32).

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

Kolbenringe eines Kolbens aus- und einbauen (303 13)

Zum Ein- und Ausbau der Kolbenringe verwendet man
eine Spezialzange (z. B. Schwenk-Ideal / fruher WK 29)
(Abb. 33).

Ist ein Ausbau der Kolbenringe nicht unbedingt erforder-
lich, l&Bt man diese auf dem Kolben sitzen.

Beim Einbau ist auf die richtige RingausfUhrung der ent-
sprechenden Nute im Kolben zu achten (Abb. 34) .

(Bezeichnung der Ringe fur Normal @)

a) Nute 1: Verdichtungsring 10 f 75/68,4 x 2
b) Nute 2: Winkelring 12 f 75/68,4 x 2 ¢
c) Nute 3: Nasenring 30 f 75/68,4 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 Kenn-
zeichnung "oben" bzw. "top" zu achten (Abb. 35).

Die aufgesetzten Kolbenringe sind gegeneinander so zu
verdrehen, daBl die Stoffugen ca. 90° versetzt liegen.

Prifung des‘Hb'henspiels der Kolbenringe -

in den Ringnuten mittels Fuhlerlehre vornehmen ( Abb.36).

Verschleifigrenze 0,1 mm

Zuldssiges Hohenspiel 0,035 - 0,062 mm I

Prifung des SpaltmaBles an der StoBfuge

durch Einsetzen des jeweiligen Kolbenringes in die vorge-
sehene Zylinderbohrung.

Der Kolbenring soll allseitig im gleichen Abstand von 10 -
20 mm unterhalb der Kopffldche im Zylinder sitzen. Pru-
fung des Spiels mittels Fihlerlehre vornehmen (Abb. 37).

SpaltmaB an StoBfuge 0,3 -0,45 mm

Plevelbiichse ersetzen und Kolbenbolzen einpassen

(303 83)

Plevelbichsen, die unzuldssigen VerschleiB aufweisen,
sind, wie nachstehend beschrieben, zu ersetzen.

1. Pleuelblchse auspressen (Abb. 38). Hierzu passenden
Dorn verwenden! Bohrung in Pleuelstange sdubern.

2. Neve Plevelbichse mit Dorn in Pleuvelstange ein-
pressen.

3. Plevelbiichse in den Olansenkungen mit Bohrer 3 mm
@ durchbohren. (3 Bohrungen!) (Abb. 39)




Kugelfrdser 8%

4. Olbohrungen in der Plevelbchse innen mit Kugel-

fraser (8 mm @) entgraten. Die Ansenkung soll
4,5 mm long sein! (Abb. 40)

5. Plevelbiichse auf EinbaumaB nachreiben und Kolben-

bolzen einpassen.
Reibahle mit Fiihrung verwenden!

fg:g‘l:tur::é)e 2 Kolbenbolzen @ ( Kennfarbe)
22,011-22,014 21,997-22,000 | (weiB/griin)
22,008-22,011 21,994-21,997 | (schwarz/gelb)
22,009-22,012 *) (farblos)

*) - es konnen Kolbenbolzen beider Toleranzstufen

(schwarz oder weifl) eingebaut werden!

6. Plevelstange wiegen!

4

Der Gewichtsunterschied innerhalb der Pleuelstangen
eines Motors darf htchstens 5 Gramm betragen.

7. Parallelitdt der Plevellagerbohrung und Pleuelbiichse

prifen.

Hierzu eingepafiten Kolbenbolzen in Pleuelbuchse
einsetzen und Plevelstange im Pruf- und Richtgerdt
aufnehmen (Abb. 41).

Bei Abweicﬁungen sind die Plevelstangen mit Spezial-
Schrinkwerkzeug zu biegen ( Abb. 42 und 43).

- 10 -
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Kipphebelachse zerlegen und zusammenbauen (304 40)

Beim Teileaustausch an der Kipphebelachse ist die Reihen-
folge und Richtung der Kipphebel und Verbindungsteile zu
beachten (siehe Abb. 44).

Achtung! .

Der hintere Lagerbock hat eine Olbohrung! In die Ansen-
kung der Olbohrung ist ein Dichtring (000 982 03 00)
einzusetzen (Abb. 45).

Olpumpe zerlegen und zusammenbauen (305 40)

Ts
2.

Zerlegen:

Antriebswelle fur Olpumpe abnehmen.

Sieb aus Ansaugkorb der Olpumpe herausnehmen -
hierzu Klemmvorrichtung aus Ansaugkorb herauszie-

hen (Abb. 46).

. Ansaugkorb abbauen.

Deckel fur Olpumpe mit eingebautem Uberdruckven-
til abnehmen (Abb. 47).

. Angetriebenes Zahnrad mit Welle aus Olpumpenge-

hduse herausnehmen. Zahnrad von Logerbolzen ab-
heben.

. Kerbstift aus Olpumpengehduse heraustreiben und

Einzelteile des Uberdruckvenfjls herausnehmen

(Abb. 48).

. Wenn erforderlich, Lagerbolzen fur Zahnrad ous Ge-

héduse herauspressen.

Vor dem Wiederzusammenbau der Olpumpe ist die Buchse
fur die Antriebswelle im Olpumpengehtuse zu prifen, -
bei VerschleiB} ist das Gehduse zu ersetzen.

- J] =
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Zusammenbaus

B

Scheibenfeder in Welle zur Olpumpe einsetzen und
Zahnrad aufpressen. Zwischen Stirnflache des Zahn-
rades und Auflage der Welle mu8 ein Abstand von
14,5 mm verbleiben (Abb. 49).

. Lagerbolzen fir 2. Zahnred in Olpumpengehiuse ein-

pressen, vorher Gehduse erwdrmen.

. Welle mit aufgepreBtem Zahnrad und 2. Zahnrad in

Olpumpengehiduse einsetzen.

. Hohenspiel der Zahnrider im Olpumpengehduse prii-

fen. Hierzu Hacrlineal Uber die Flanschfliche des
Gehduses legen und mit Fuhlerlehre das Hohenspiel
ermitteln (Abb. 50) .

Zulassiges Hohenspiel 0,03 mm

Bei zu groBem Hohenspiel mussen Zahnrdder und
Welle nochmals ausgebaut werden. Die Planfldache
des Gehduses ist nachzuarbeiten!

. Das seitliche Loufspiel der Zahnrader zur Gehduse-

wand ist ebenfalls mit Fuhlerlehre zu prifen (Abb.51).

Zuldssiges Laufspiel 0,02 mm

10.

Bei groBerem Laufspiel muB das Olpumpengehiuse
(ggf. auch die Zaohnrider) ersetzt werden.,

. Gehdusedeckel mit Haarlineal prifen (Abb. 52).

Bei Einlaufstellen und Unebenheiten ist der Olpum-
pendeckel plan nachzuarbeiten oder durch Neuteil
zu ersetzen.

. Oluberdruckventil einsetzen. Einbau-Reihenfolge der

Teile beachten! (Abb. 53)
Kolben des Oliberdruckventils auf Leichtgdngigkeit
prifen.

Olpumpendeckel aufsetzen und mit 6-Kt. -Schrauben
befestigen.

Sieb in Ansgugkorb einsetzen und Ansaugkorb mit
Dichtung an Olpumpe anbauen.

Antriebswelle auf Olpumpenwelle aufsetzen.

-12 -
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Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen (168 40)

Zerlegen:

1. Ventilatorfligel abbauen.

2. Keilriemenscheibe mittels Dorn abpressen (Abb. 54).

3. Sicherungsring herausnehmen (Abb. 55). Spannring
und Nilosring herausheben.

4. Deckel von Wasserpumpe abnehmen.

5. Wasserpumpenwelle mit Dorn von der Flugelradseite
aus ca. 20 mm herauspressen (Abb. 56). Flugelrad

herausnehmen.

6. Sitzring der Gleitringdichtung an 2 Stellen mit
KreuzmeiBel zerstsren und Gleitringdichtung mit

Zange aus Gehduse herausheben (Abb. 57).

7. Wasserpumpenwelle mit Ringrillenlager herauspressen
und Scheibe, Filzringhalter und Filzring ebenfalls
ausbauen.

8. Ringrillenlager von Wasserpumpenwelle abpressen.

Zusammenbau:

- Teile auf Wiederverwendbarkeit priffen und ggf. zum Zu-
sammenbau Neuteile vorsehen.

1. Scheibe, Filzring und Filzringhalter in Wasserpum-
pengehduse einsetzen. Zum Einpressen passendes
Druckstick verwenden! -

2. Ringrillenlager auf der ldngeren Seite der Wasserpum~-
penwelle bis zum Schrumpfring aufpressen (Abb. 58).

- 18 =



Wasserpumpenwelle mit 1. Lager im Gehduse ein-

pressen (Abb. 59).

Wasserpumpengehduse an der Lagerseite zu ca. 1/3
mit Wilzlager- oder Mehrzweckfett fiillen.

. 2. Ringrillenlager auf Wasserpumpenwelle aufsetzen

und ebenfalls in Gehduse einpressen.

Nilosring, Spannring und Sicherungsring in Wasser—
pumpengehduse einpressen.

Gleitringdichtung in Wcsserpur;pengehiiuse einsetzen
(Abb. 60).

Passendes Druckstiick verwenden!

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

Spaltmafl (Abb. 61) max. 0,5 mm

10.

s

12.

Prifung des SpaltmaBles mit Fuhlerlehre (Abb. 62).

Die in Abb. 63 bezeichneten Befestigungsschrauben
mit Weicheisenscheiben in Wasserpumpengehiuse
einsetzen. Riemenscheibe anwé&rmen und Eis zur An-
lage auf Wasserpumpenwelle aufpressen (Abb. 63).

Deckel fir Wasserpumpe mit Dichtung anbauen.

Ventilatorflugel anbauen.

- 14 -
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BORGWARD - Spezialwerkzeuge:

WK 44 A Ventilfuhrungsdorn (9 @ x 14,9 @)

. Hilfs- und MefBiwerkzeuge (handelsublich)

Ventilfederspanner

Ziindkerzenschlissel

Ventilfuhrungsreibahle 9 @ (Matra 000 107)

Kolbenringzange (z. B. Schwenk-|deal)

Verstellbare Reibahle 22 @ (Fa. Hunger)

Plevel-Pruf- und Richtgerdt mit Schrénkwerkzeug

Kugelfrdser 8 mm

Bohrer 3 mm @

Zur Ventilkegelbearbeitung wahlweise Schleifmaschine oder Drehgerit
Zur Ventilsitzbearbeitung wahlweise Frdsersatz (15° / 45° / 759)
mit Zubehdr 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-Prifgerat

Haarlineal

. Hilfswerkzeuge (zur Selbstanfertigung)

BW 7a Unterlage fur Ventilmontage fur den 4 Zyl. Motor 4 M 1
6

.91 (Té) kann ebenfalls
fur den 6 Zyl. Motor 6 M 2,3 |1 (TS

) verwendet werden.
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BETREFF

UTOMOBIL- UND MOTOREN-WERKE N

2

Einstellung des Einsatzpunktes
der Beschleunigungspumpe
am Vergaser 34 PAITA

_/

Um eine einwandfreie Funktion des Vergasers im Teillast-
wie auch im Vollastbereich hinsichtlich Fahrverhalten und
Verbrauch zu erzielen, ist es nétig, den Einsatzpunkt der
Beschleunigungspumpe ( Offnungsbeginn des Anreiche-
rungsventils) sehr genau einzustellen.

Der Einsatzpunkt soll 2° - 3° vor dem mechanischen Off-
nen der Drosselklappe der 2. Stufe liegen und ist von der
Herstellerfirma genau eingestellt.

Sollte trotzdem aus irgendwelchen Griinden der Einsatz-
punkt verdndert worden sein, so ist dieser, wie nachfol-
gend beschrieben, neu einzustellen.

An Hilfsmitteln sind hierzu notwendig:

a) eine Gradscheibe mit Befestigungsschroube und
Zeiger,

b) eine Pumpendise Gp, bei der die beiden Querboh-
rungen verschlossen sind, die Kalibrierung aufgebohrt
ist und die ein AnschluBrohr fir einen durchsichtigen
Schlauch besitzt.

Einstellung:

1. Gradscheibe auf der Drosselklappenwelle der 1. Stufe
aufsetzen und Zeiger an Vergaser anbringen (Abb.1).

2. Anstelle der Pumpenduse Gp (Abb. 2) die nach b)
getnderte Diuse einschrauben und an diese einen

durchsichtigen Schlauch anschlieBen, welcher mit
Kraftstoff gefullt wird (Abb. 3).

3. Drosselklappe der ersten Stufe soweit &ffnen, bis An-
schlag der 2. Stufe zu spuren ist. Stellung auf der
Gradscheibe merken.

4. Drosselklappe der 1. Stufe 2-3° zuriicknehmen. In
diesem Punkt muB das Anreicherungsventil gerade
sffnen, was am langsamen AbflieBen des Kraftstoffes
im Schlauch sichtbar ist.

5. Die Verstellmuttern (Abb. 1 siehe Pfeil) an der Pum-
penstange so verstellen, daB das Anreicherungsventil
gerade offnet. Nach Festziehen der Kontermuttern
den Einsatzpunkt nochmals kontrollieren.
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Einsatz der Anderung ab: (M = Motor-Nr.)

M 1270 161 bis 1270 191

Serienausfihrung

Innerhalb ob. gen. Motornummern wurde eine neue Plevel-
Ausfihrung neben der bisherigen Serien-Ausfihrung ein-

baut.
Ny 7

Plevelstange
Pleveldeckel
Pleuelschraube
Sechskantmutter

Plevelstange
Pleuveldeckel
Pleuvelschraube

Sechskantmutter

=

Serien-Ausfihrung

Anzugsdrehmoment 4 mkg

103 303 15 00
103 303 16 00
071 303 18 00
000 992 03 00

. neue Ausf[/hrung.

Neue Ausfiihrung

071 303 15 01
071 303 16 01
111 303 18 00
000 992 03 01

Anzugsdrehmoment 37mkq

2. Olpumpe

Das zuldssige Hohenspiel der Zahnrader im Olpumpengehéuse betragt 0,04 - 0,094 mm. .
) Achtung! Bitte vermerken Sie diese Anderung im KD-Rundschreiben PKW 2/30/3 Seite 12 / Pos. 4.

hier ausschneiden

4, Hohenspiel der Zahnrader im Olpumpengehduse pru-
fen. Hierzu Haarlineal Uber die Flanschfldche des
Gehduses legen und mit Fuhlerlehre das Hohenspiel
ermitteln (Abb. 50).

Zulassiges Hshenspiel 0,04 - 0,094




3. Kipphebelbock

M 1 270 072

Ab ob. gen. Motornummer werden zwecks Vereinfachung der Fabrikation einheitliche Kipphebel-
bécke eingebaut.

Kipphebelbock Kipphebelbock

"bis Motor" 071 304 30 00 Anz. 1 "ab Motor" 071 304 30 00 Anz. 6
071 304 31 00 Anz. 4
071 304 32 00 Anz. 1



