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VORWORT

Die Fahrzeuge des VEB Barkas - Werke werden mit fachlichen Konnen und betonter
Sorgfalt gefertigt., wobei moderne Richtlinien in der Konstruktionstheorie und
eine fortschrittliche Fertigungstechnologie angestrebt werden sowie die gesammelten

Erfahrungen und Erkenntnisse der Praxis Beriicksichtigung finden.

Setzen wir voraus, dal alle Fahrzeuge nach den vom Werk in der Betriebsanleitung
gegebenen Hinweise einer regelmZfliigen Pflege und Wartung unterliegen, womit jedewr-
zeit die Betriebszuverlédssigkeit gewdhrleistet ist, so lassen sich Reparaturen aus
Griinden von Verschleilierscheinungen ocder in Auswirkung von Fremdeinwirkung bei
Unf&dllen nicht vermeiden.

Um die damit verbundene Ausfallzelt des Fahrzeuges widhrend der Reparatur so gering
wie méglich zu halten, ist es unerlésslich, daB die mit der Instandsetzung ver-—
trauten "Barkas"-Vertragswerkstdtten in der Lage sind, kleine und groBle Reparaturen

nicht nur schnell. sondern auch fachgerecht auszufiihren.

Das vorliegende Reparaturhandbuch soll den '"Barkas'"-Vertragswerkstdtten bei der Durch-
fiihrung der wichtigsten Reparaturen helfen und gleichzeitig ein wichtiges Hilfs~
mittel bel der Herausbildung des fachlichen Nachwuchses darstellen.

Es soll vorallem zeigen, fiir welche Arbeiten Spezialwerkzeuge unerlésslich sind
und wie der Reparaturablauf erfolgen mull, um bei sorgfdltiger Arbeit trotzdem mit
geringstem Zeitaufwand auszukommen.

Der Fahrzeugnutzer und die "Barkas'-Vertragswerkstatt sollte dem Rechnung tragen. im
Interesse der Werterhaltung und der std@ndigen Erhdhung der Brauchbarkeitsdauer

der Fahrzeuge.

Werter Kunde!

Das von Ihnen erworbene Reparaturhandbuch dient den '"Barkas'Vertragswerkstidtten als

Anleitung zur fachgerechten Durchfiihrung von Demontage— und Montagearbeiten am

Transporter Barkas B 1000. Hierzu sind jedoch, auller den entsprechenden F&dhigkeiten

und technischen Fachkenntnissen, Spezialwerkzeuge zur richtigen Reparaturdurch-

fiihrung erforderlich.

Deshalb beachten Sie bitte umbedimgt folgende Hinweiser

~ Fithren Sie selbst Reparaturen am Fahrzeug durch, so sind alle Arbeiten mit
groBter Sorgfalt und sehr gewissenhaft auszufiihren.

— Demontage— und Montagearbeiten an Lenkung und Bremse sowie andere der Verkehrs-
sicherheit dienenden Baugruppen des Fahrzeuges sind dem Fachmann zu iliberlassen
oder nur unter seiner unmittelbaren Aufsicht durchzufiihren.

— Arbeiten fiir die Spezialwerkzeuge oder bestimmte Vorrichtungen benbtigt werden,
sollten nur dann vorgenommen werden, wenn diese Arbeitsmittel vorhanden sind
und -entsprechende Fachkenntnisse vorliegen.

— Die Ausfilhrung von Garantiearbeiten ist nicht gestattet. Wihrend der Garantiezeit
vorgenommene Eingriffe haben einen Garantieverlust zur Folge.

— Bedenken Sie stets, jeder unsachgemifBle Eingriff bedeutet Gefahr fiir Thre eigene
Sicherheit und die aller Verkehrsteilnehmer.

VEB Barkas — Werke
Betrieb des IFA-Kombinats
Personenkraftwagen

— Abt. Kundendiemst -



REPARATURHANDBUCH Barkas B 1000

- Motor 353-1/B 1000 -

Das Heft "Motor 353-1/B 1000% behinhaltet die vollst#ndige Demontage— und Montage-
anleitung des Motors sowie der zugeordneten Baugruppen

Vergaser .

Kupplung ,
Kiihlung usw.

einschlieBlich der unbedingt erforderlichen Priif-— und Einstellwerte.

Besonderer Aufmerksamkeit wurde dabei der richtigen Anwendung der einzusetzenden
Spezialwerkzeuge gewidmet. (Bestellangaben siehe Heft "Spezialwerkzeug®).

Fiir den Einsatz von Ersatzteilen und Normteilen wurde auf die Angabe der Bestell-
bezeichnungen sowie der vollstdndigen Standardbezeichnung bei Normteilen ver-

zichtet, um die Aktualitidt der Reparaturanleitung zu erhalten.
Alle notwendigen Angaben hierzu sind dem Ersatzteilkatalog B 1000 - Baugruppe M
sowie fir die Ziindanlage der Baugruppe E zu entnehmen, die einem laufenden Enderungs—

dienst unterliegen.

Erforderliche Anderungen zum vorliegenden Reparaturhandbuch werden in den Infor-

mationsbldttern B 1000 bekanntgegeben und sind in die Unterlagen einzuarbeiten.

Eine Korrektur des Reparaturhandbuches "Heft Motor 353-1/B 1000"™ kann nur-bei

einer Neuauflage erfolgen!
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1. Techmische Daten

1.1, Motor

Typ

Hersteller
Zylinderzahl
Zylinderanordnung
Arbeitsweise

Splilung
Zylinderbohrung

Hub

Gesamthubraum
Verdichtungsverhdltnis

Kompressionsdruck bei Anlafidrehzahl
Max. Drehmoment
Max. Leistung

Leistung je Liter
Leerlaufdrehzahl
Max. Motordrehzahl
Schmiersystem
Steuerzeiten ‘
EinlaBkanal &6ffnet

EinlaBkanral schlieBt
entspricht, gemessen von
EinlaBkanal-Unterkante bis
Zylinderoberkante

Voreinlafl 5ffnet
VoreinlalBl schlielit

Auspuffkanal Sffnet
(Zylinder 1 + 3)

Auspuffkanal ¢ffnet
(Zylinder 2)

Auspuffkanal schlielt
(Zylinder 1 + 3)

Auspuffkanal schlieBt (Zylinder 2)
entspricht, gemessen von
Auslalkanal-Oberkante bis
Zylinder-Oberkante

(Zylinder 1 + 3)

(Zylinder 2)

Uberstromkanal 5ffnet

Uberstromkanal schliefit
entspricht, gemessen von
Uberstromkanal-0Oberkante (obere
Kanalsffnung) bis
Zylinder-0Oberkante

Kanalhthe

353-1/B 1000
Automobilwerk Eisenach
3

stehend in Reihe
Zweitakt-0tto-Motor
Dreikanal-Umkehrsplilung
73,5 mm

78 mm

992 cm’

7,5 + 0,2

0,74 - 0,05 MPa bei 3,3 U/s
(7,4 - 0,5 kp/cm® bei 200 U/min)

105 Nm bei 46 U/s :
(10,5 kpm bei 2750 U/min)

33,8 kW bei 58 U/s

(46 DIN-PS.bei 3500 U/min)
34,1 kW/1 (46,4 PS/1)
15,83 £ 0,83 U/s (950¥50 U/min)
83,33 U/s (5000 U/min)

Mischungsschmierung

62° 9' KW v. OT ?g 32:
62° 9' KW n. 0T © fg 2.
14+ g:g mm
67° 58' kW v. oT * gg e,
67° 58' KW n. OT * gg 2%:
78° 6' KW v. UT T gg 12:
78° 6' KW v. UT © gg oa
78° 6' KW n. UT * gg 12
o + 10 51"
78° 6' KW n. UT - 0° 35!
52,2 mm — 0,3
52,2 mm i 8zg
54° 57 KW v. UT * gg Jnn
54° 57 KW v. UT gg g;:



Kolben

Einbauspiel 0,06 mm
Kolbenringstollspiel 0,25 ... 0,40 mm
Sitz des Kolbenbolzens
— im Kolben 0,001 mm Pressung bis 0,005 mm Spiel
— im Pleuel 0,005 ... 0,017 mm
Bohrung fiir Kolbenbolzen 20 * 0,006 mm
Kolbenhthe 95,3 mm
Kolbenovalitat 0,09 ... 0,12 mm
Kolben 1 13° Ovalitstslage
Kolbenmasseindex U 380 ... 389, 99 e
v 390 ... 400 g
Kolbenringe 2 Rechteckringe Z 73,5/67,1 x 2 IS
1 Rechteckring 2 {3,5/67,1 x 2 IS Cr
Kolbenbolzen mittig geschlossen
Kolbenbolzendurchmesser weille Zeichnung 20 —0,003 mm
schwarze Zeichnung 20 _ 8;88% mm
seitliches Spiel des Kolbenbolzens 0,1 ... 0,6 mm
Kurbeltrieb
Kurbelverhiltnis 145 : 39
P}euelstange - + 0.05
Mittenabstand der Bohrungen 144,95 - 72 mm
zul. Abw. der Achsparallelitéat auf 100 mm 0,71 mm
Kurbelwelle Rechteckringabdichtung 58/52,8 x 2 mm um 180° versetzt
Kugellager 3 x 6209 P 64 f TGL 2981
( 1 x 6209 NP 64 f TGL 2981
fdadialspiel der Kugellager 0,030 ... 0,044 mm
Gerduschwert max. 40 db

Auswuchtung erfolgt mit Schwungrad
und Keilriemenscheibe, Kennzeichnung
auf Schwungrad (Zyl. 1) gilt fir

1. Zylinder auf OT

Hubscheibe :

Mittenabstand der Bohrungen 39 A 0,02 mm

Kermfarbe gelb 38,98 £ 0,013 mm

Kennfarbe blau 39,00 £ 0,006 mm

Kernfarbe grin 39,02 - 0,013 mm
Zylinderkopf

Brennraum 52,1 = 1,5 cm?

zul. Unebenheit der Dichtfl&che 0,03 mm

zul. Unebenheit der Pumpenfl&che 0,02 mm

Nachfridsen der Zylinderkopfdicht- 0,5 mm

fldche bis max.

zul. Rundlauffehler der Liifterwelle 0,02 mm

hinter Rdndelung gemessen



1.2. Vergaser

Typ 40 F 1-16
Vergaserprinzip Fallstrom
Ansaugweite Durchmesser 40 mm
Hauptdiise 125
Zusatzdiise ‘ 75 l
Leerlaufdiise 90
Ausgleichluftdiise 220
Leerlaufluftdiise 150
Leerlaufgemischdiise 75
Lufttrichterdurchmesser 30 mm
Mischrohr 8 x 0,8

Masse des Schwimmers 8,2 *0,8¢g
Schwimmerniveau 12,5 z 0,3 mm

gemessen zwischen Dichtfl&che des
Gehidusedeckels und hdchster Punkt
am Schwimmer

gemessen mit Kraftstoffniveau-

Kontrollgerdt MZR 60 S 25 X 4 mm

Kraftstoffpumpe Unterdruck—Membranpumpe

Typ 60 PP 1-1 TGL 14500
Forderdruck 14 * 8 xPa (0,14%0,08 kp/cm?)

bei 50 U/s (3000 U/min)

20 kPa (0,2 kp/cem?) max.
bei 66,6 U/s (4000 U/min)

Fsrdermenge 16,6 U/s (1000 U/min) 4 1/h

33,3 U/s (2000 U/min) 8 1/h

50 U/s (3000 U/min)14 1/h

66,6 U/s (4000 U/min)24 1/h

75  U/s (4500 U/min)30 1/h
Abgastest
Drehzahlbereich 15,8 + 0,9 U/s (950 + 50 U/min)
empfohlener Einstellwert 2,3 ... 2,7 Vol. % CO
Luftfilterung Luftfiltereinsatz mit Schrdgsiebpapier L 1

A 136/153 TGL 39-474

1.3. Zﬁndanlége

Ziindfolge A 1 -3 -2

Bauart Batterieziindung

Unterbrecher Dreihebelunterbrecher
~ + 1,0 + 100

Kontaktdruck 5,0 _ g5 N (500 _ 50 p)

Spannung beim Schlieflen 200 ... 300 V

max. Spannungsabfall bei

geschlossenem Kontakt 0,15 V

Ziindspule

Nennspannung | 12 V

AnlaBfunkenldnge bei 6 V und
300 Funken/min 4 mm



Betriebsfunkenlinge bei 12 V und
300 Funken/min

Funkenldnge in freier Luft

Hoéchstfunkenzahl bei 12 V und
6 mm Funkenlinge

Primdrwiderstand
Sekunddrwiderstand
Zindspannung
Priifspannung
Zindkondensator
Typ

Nennkapazitiat

Isolationswiderstand

(bei Messung Kabel 1 an Spule ldsen)

Reihen— bzw. Serienwiderstand
Zindkerzen

Typ

Warmewert

Elektrodenabstand

Vergleichskerzen

Zindleitungsbimdel

Drahtwiderstand im Entstdrstecker Aw 14

REinstellwerte der Zimdung
Unterbrecherabstand
SchlieBwinkel bei Leerlauf

SchlieBwinkel bei Motorhdchstdrehzahl

(gemessen zwischen Klemme 1 und 15
oder Oszillographen)

Ziindzeichen
Ziindeinstellung
mit MeBuhr

mit Winkelmeflligerit

1.4, Kupplumn

Typ
Art

Drehmoment (max. iibertragbar)

9 mm

7 mm

8000 Funken/min

4,9 *s549
9,4 *¥8g9g
18 XV

10 ... 12 KV

G TGL 5187 B1. 1

+ 20
0,22 /QF - 10 %

mind. 200 k Q
mufl unter 0,5 k Q liegen

Isolator M 14 — 175

- 175
0,6 £ 0,05 mm
Timkor 14 - 225
SZU A - 15 B
Bosna F 75
Sinteron M 14 - 225
Beru 225/14
AC 42
Marelli CM 6 N
Hitachi M 43
Eyquem 75 B
Champion L - 85
Pal 14 - 77
Bosch W 175 T 1

5kQ X 10 %

0,4 ¥ 0,05 mm
132° * 5° gy
127° £ 5° gw
(entspricht 35 - 39 %)

Markierung auf Drehschwingungsd&mpfer

3,58 £ 0,31 mm v. OT
22° xw ¥ 4° . or

T 180 - 130 TGL 16644/03
Trockenreibungskupplung

170 Nm (17 kpm) neue Belige

130 Nm (13 kpm) abgenutzte Belige



Kupplungsscheibe

(mit Drehschwingsd&mpfer) 180 DE - 24x2,5 TGL 16644/04
Reibungszahl 0,3
Belag ‘ ' Cosid 501, 3,5 mm dick
Dicke der Kupplungsscheibe mit Belag 9,1 A 0,4 mm, entspannt
kleinste zul. Belagstirke 2,0 mm
zul. Schlag, bezogen auf Nabe 0,4 mm
zul. Rundlauffehler der Ausriickplatte,
bezogen auf Kupplungsdeckel 0,5 mm
Wdlzlagerausriicker W1 -2 TGL 16644/05
Pedalspiel eingestellt auf 30 mm
Liiftweg am Wdlzlagerausriicker 1,2 ... 1,5 mm
Betdtigungskraft am Pedal : 80 N (8 kp) max.
1.5. Kiihlsystem
Art geschlossen, wartungsfrei
Kiihimittel ‘ Wasser mit Frostschutzzusatz
40 Vol. % (3,8 1)
Frostbestidndigkeit - bis - 25° C
Kithimittelmenge, gesamt ca. 9;4 1, davon 1,4 1 im Ausgleich-
behdlter
Kihlmittelfdrderung Wasserpumpe im Zylinderkopf
zul. Unebenheit des Wasserpumpen- : . =
flansches 0,02 mm ‘ o
Antrieb- der Wasserpumpe Keilriemen SPZ x 1180 TGL 14489
Keilriemenspannung 15 mm aus Ursprungslage zu verdrucken\
, m 45 N, (45kp)‘
Betriebstemperatur : 85 ... 95° ¢
Temperaturregelung Thermostat 545.60 — Az (4)
Beginn des Offnens 80 ... 84°% ¢
gedffnet 3 ... 3,5 mm bei 90° ¢
offen  bis 6 mm bei 96° C
Temperaturanzeige Geber C 120
Widerstandswerte:

bei 40° ¢ 300 Q
bei 60° ¢ 1900 % 9q
bei 80° ¢ 144 Q

bei 100°C 12490 ¥ 3,509
Anzeigegerit Widerstandswert bei Mittenstellung 150 Q
Sicherheitsventil '~ im Ausgleichbehdlter
' Einstellwert:
Uberdruck
50 * 2% xpa (0,5 7 0’5 kp/em?)
Unterdruck

12 kPa (0,12 kp/cm?) _
bei getffnetem Heizsystem (Wasserumlauf)
Entliiftung an Wasserpumpe und Wirmetauscher ‘



1.6, Kennlinien
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2is Hotor instandsetzen

e Hotor ausbauen

Entsprechend den Erfordernissen 1l&aBt
sich der Motor separat oder als komplet-
ter Triebsatz, mit angeflanschtem Ge-
triebe, aus—- und einbauen.

Batteriehauptschalter ausschalten oder
Batterie abklemmen.

Sitze und Motorabdeckung ausbauen.
(Bild 1)

Kiihlfliissigkeit ablassen und sauber
aufbewahren.

Kilhlwasserschlduche vom Thermostat-
gehduse und der Wasserpumps ldsen.
(Bild 2)

Liifterwellenflansch von der Riemen-
scheibe ldsen.
(Bild 3)

Verbindungstopf, Zugstange und Be-
tadtigungszug vom Vergaser losen.
(Bild 4)

Kraftstoffzuleitung von der Kraft-
stoffpumpe 10sen und mit Holzstopsel
verschliellen.



Elektrische Anschliisse abklemmen.

— Kabelklemme 1 von Ziindspulen ldsen.
(Bild 5)

Achtung:
Farbkennzeichnung beachten!

— Kabel vom Magnetschalter abklemmen.
(Bild 6)

Anlasser 1l6sen und abnehmen.

— Kabel an der Drehstromlichtmaschine
abklemmen.
(Bild 7)

— Kerzenstecker abziehen.

-- Kabel vom Temperaturgeber abziehen.

Auspuffgerdusch-Hauptdidmpfer vom
Auspuffkriimmer losen.
(Bild 8)




Fahrzeug vorn hochbocken.

Wenn nur der Motor ausgebaut wird, ist
das Getriebe abzustiitzen.

Wagenheber mit Hartholzklotz unter dem
Kurbelgehiuse ansetzen und leicht an-
heben.

Motorabstiitzung von der Gummifeder
losen.

(Bild 9)

Motortriger beiderseitig von der
Rahmengabel abschrauben.

Verbindungsschrauben zwischen Motor
und Getriebe ldsen.
(Bild 10)

Motor nach vorn vom Getriebe ab-
ziehen. Wagenheber ablassen und nach
vorn herausziehen.

(Bild 11 und 12)




Bei kompletter Triebsatzdemontage ist Motor und Getriebe nicht voneinander zu

trennen. Dafiir kommen folgende Arbeitsginge hinzu:

— Betatigungszug filir Freilauf vom Getriebe ldsen;

— Tachometerwelle vom Getriebe abschrauben;

Gelenkwellen aus dem Getriebe ziehen;

Seilzug fiir Kupplungsbetatigung am Getriebe aushidngen;

Getriebe vom Getriehetridger losen; — Kabel vom Drucktaster abziehen.

(siehe hierzu Heft "Getriebe™ - Ein- und Ausbau des Getriebes)

und Heft "Fahrwerk™ - Ausbau der Vorderachse)

13

2.2. Hotor zerlegen

Motor in Montagebock W 86 994/2 auf-
nehmen.
(Bild 13)

Motortrdger und Motorabstiitzung ab-
schrauben.

Dreihebel-Anbauziindaggregat 1losen und
abnehmen.

Drehstromlichtmaschine mit Halterung
l6sen und abnehmen.
Kraftstoffschlauch vom Vergaser ab-
ziehen.

Auspuffkriimmer abschrauben.



Ansaugflansch mit Vergaser ldsen und

abnehmen.
(Bild 14)

Kraftstofforderpumpe abnehmen.

Schwungradhalter W-86 883/1 zur Arre-
tierung des Schwungrades ansetzen.
Befestigungsschrauben der Kupplung
16sen und Kupplung und Kupplungs-
scheibe abnehmen.

(Bild 15)

Sicherungsblech der fiinf Doppelsechs-
kantschrauben am Schwungrad abbiegen,
Schrauben herausdrehen und Schwungrad
abnehmen.

(Bild 16)

Auf Nadellager achten.

Achtung:

Vor Demontage Stellung des Schwung-—
rades zur Kurbelwelle markieren.

Sicherungsblech unter den Befestigungs-
schrauben des Drehschwingungsdampfers
abbiegen, Schrauben lésen und Dreh-
schwingungsddmpfer abnehmen.

(Bilad 17)

Wenn die Kurbelwelle wieder verwendet
wird, verbleibt der Drehschwingungs-—
déampfer und das Schwungrad an der
Kurbelwelle.



Acht Sechskantmuttern vom Zylinderkopf
l6sen. Bei Bedarf dabei mit leichten
Schliagen mittels Gummihammer nachhelfen.
Nicht an Wasserpumpe oder Keilriemen-
scheibe schlagen.

(Bild 18)

Wenn notig, Stiftschrauben herausdrehen.
Motor mit Kopfseite auf Holzklotz legen.
(Bild 19)

Motor nicht auf Stiftschrauben stellen!

Befestigungsschrauben des Kurbelgehduses
losen. Kurbelgehiuse abnehmen und Kurbel-
trieb herausnehmnen.

(Bild 20)

Bei Bedarf, AblaBventil, Stiftschrauben
und Zylinderstift vom Zylinderblock
herausschrauben bzw. herausschlagen.

Drahtsprengringe fiir Kolbenbolzen mit
Sicherungsringzange aus dem Kolben
nehmen.

Kolbenbolzen mit Ausdriicker fiir Kolben-
bolzen W 88 927/1 aus dem Kolben driicken.
(Bild 21)

Achtung:
Keine Schlagwerkzeuge verwenden.



Bei Bedar{, Kugellager mit Abzieher
fir Kugellager, vorn W 79 939 von
der Kurbelwelle abziehen.

(Bild 22)

2.3. VerschleiBkontrolle
Grunds&dtzlich sind vor einer Verschleiflkontrolle die betreffenden Bauteile sorg-

f&ltig zu reinigen, wobei zu beachten ist, dafl Dichtungsreste von Dichtflichen
und Verbrennungsriickstinde aus Kanilen und Brennrdumen so entfernt werden, daf

dabei die Fl&chen nicht beschéddigt werden.

Uberpriifung Zylinderblock

Sichtkontrolle beziiglich Riefenbil-
dung an den Zylinderbohrungen oder
anderer mechanischer Beschddigungen.
Verschleifimessung der Zylinder-
bohrungen mittels InnenmeBgerit.
Vorher MeBuhr mit Hilfe eines Lehr-
ringes von 73,5 mm Durchmesser oder
BligelmeBschraube unter Vorspannung
von 1 ... 2 mm auf Normaldurchmesser
einstellen.

(Bild 23)

23

Messen aller Zylinderbohrungen in
einer Hche von ca. 20 mm unter der
Zylinderoberkante.

(Bild 24)




Zur Feststellung von Ovalitidt ist in

Motorldngs— und —querrichtung zu
() messen. Federbelasteter MeBbolzen
zeigt entweder in Ansaugrichtung oder

in Fahrtrichtung.
(:7 (Bild 25)

C

Nach jeder Messung ist die MeBuhr
erneut zu justieren. Wenn nur geringer
Verschleill festgestellt wird - keine
Ovalitdt - kann ausgehont werden.

—

25

Kolben diirfen bei Wiederverwendung
keine mechanischen Schiden, wie Rie-
fen oder Bruchstellen aufweisen.

Das Nachmessen erfolgt quer zur
Bohrung filir den Kolbenbolzen in
einer H6he von 20 ... 25 mm von der
Kolbenunterkante.

(Bild 26)

Kolbenringe mit Zange abnehmen und
in Zylinderbohrung einlegen.
RingstoB betridgt 0,25 ... 0,40 mm.

Achtung:
Kolbenringe so ablegen, daB diese

wieder in die gleichen Ringnuten
eingesetzt werden kbnnen.

Ringnuten von Verbrennungsriickstinde
reinigen. (am besten mit einem Stiick
plangeschliffenen Kolbenring).

Dabei nur den Nutengrund bearbeiten.
Kolbenringe mit Zange in Ringnuten
einsetzen und Hohenspiel mit Fithl-
2% lehre messen.

(Bild 27)

Neue Kolbenringe fiir bereits gelaufene Kolben unter Beachtung der EinbaumaBe nur
dann verwenden, wenn Ringbriiche vorliegen oder die geforderten Passungswerte nicht
gewdhrleistet sind. Zul. Abweichung der Bohrung fir Kolbenbolzen 20 + 0,006 mm.
EKurbelwelle auf Radialspiel aller Lagerstellen iiberpriifen.

Zul. Radialspiel der Kugellager 0,030 ... 0,044 mm.

Axialspiel der Pleuel auf dem Hubzapfen 0,22 ... 0,306 mm.



Zylinderkopf

Dichtflidche zum Zylinderblock mit
Haarlineal iiberpriifen. Zuldssige Un-—
ebenheit 0,03 mm.

(Bild 28) :

Hinweise zur Uberpriifung Wasserpumpe,
Thermostat und Temperaturgeber -
siehe Punkt 8. "Kihlsystem"

,g&)wx.&w i 4000 8 FEEE AYIR

Schwungrad mit Zahnkranz auf Be-
schadigungen an den Zihnen kontrol-
lieren. Reibfl&Zche des Schwungrades
auf Riefen- und Riflbildung unter-
suchen.

Achtung:
Wenn RiBlbildung die L&nge von
2 15 mm erreicht hat, Schwungrad aus-

sondern.
(Bild 29)
1. AusschleifmaB @ 73,75 mm 2.4. Instandsetzung von Bauteilen
2. mn @ 74,00 mm Zylinderbohrungen werden durch mecha-
nische Bearbeitung auf eines der fol-
B @ 74,25 mm genden AusschleifmaBe gebracht.
Bild 30
y,om g 74,50 mm (zid I0)
Kurbelwellen sind nur von dazu auto-
Do g 74,75 mm risierten Werkstdtten instandzusetzen.
oy g 75,00 mm
i @ 75,25 mm
Bl g 75,50 mm
30
S+ Die ZylimderkopfdichtflZche kann
i\ > bei Bedarf bis max. 0,5 mm nachgefréast
25 = werden. Vor der Bearbeitung ist eine
‘ \ Kontrolle vorzunehmen, um feststellen
i zu kdnnen, ob der Zylinderkopf be-
X 35\ ; reits bearbeitet wurde.
N2 I \\ Das Originalmall der Tiefe des Brenn-
NN zzsqu\\\ raumes betridgt 22,5 mm. Im Bedarfs-
{ % A B R e ¢ fall ist die Quetschkante auf 72,3 mm
L{:;/”' i nachzuarbeiten.
— (Bild 31)
p72.3°%2 31
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32

Das Schwungrad kann auf der Reib-
flache filir die Mitnehmerscheibe der
Kupplung mechanisch bearbeitet werden.
Das zul&dssige BearbeitungsmalBl ergibt
sich aus der Differenz zwischen
Ist-MaBl und Soll-MaB 8 2—0,2

; mm.

(Bild 32)

Zur Gewdhrleistung der Kupplungsfunk-
tion ist die Auflagefliche fiir die
Kupplung so zu bearbeiten, daB zur
Reibfl&dche das MaB +0,3 +
24,8 mm einge-—

halten wird.
(Bild 32)

Achtung:
Nach der mechanischen Bearbeitung,

darf auf der Reibfl&che fiir die Mit-
nehmerscheibe keinerlei Rifibildung,
unabhéngig von Anzahl und GréBe, mehr
sichtbar sein.

Wenn noch Risse vorhanden sind, darf
das Schwungrad nicht weiter verwendet
werden.

Die zul. Rauhtiefe fiir die bearbeitete
Fldche betridgt 8 .

Nach der: mechanischen Bearbeitung ist
dynamisches Auswuchten auf 0 erforder-
lich. Die zul. Restunwucht betrigt

10 gem.

Erforderliche Ausbohrungen sind auf dem
dulleren Umfang vorzunehmen.

(Bild 33)

Nachtrdglich ausgewuchtete Schwung-
rdder sind auf der Kerbe fiir Zylinder 1
durch Einschlagen einer "0" zu kenn-

zeichnen.
(Bild 34)

Beschddigte Zahnkrinze konnen durch
neue ersetzt oder gewendet werden.
Das Ab-— und Aufpressen erfolgt im
kalten Zustand. Gewendete Zahnkranze
sind leicht anzuschrégen.
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2.5.1. Kurbeltrieb

Auswahl der Kolben nach

— Kolbendurchmesser unter Beachtung
des erforderlichen Kolbeneinbau-
spieles fiir alle Zylinder von
0,06 mm.

(Bild 35)

- Massegruppen, wobei grundsatzlich
nur Kolben gleicher Massegruppe ver-
wendet werden.

Kennzeichnung der Massegruppe auf
dem Kclbenboden durch
U = 380 cee 389799g

Vo= 300 .. 400 &
(Bild 36)

Der Kolben fiir den Zylinder 1 ist

serienmdfig @it einer Schichtdicke
0,003 - 0,001 mm

verbleit.

Bei Verwendung neuer Kolbenringe
EinbaumaBe nach Bild 27 beachten.
Dazu Kolbenringzange verwenden.

(Bild 37)

Kolbenbolzen konnen einseitig oder
mittig geschlossen, verwendet werden.
(Bild 38)

Bei einseitig geschlossenen Kolben—
bolzen ist deren Einbaulage 2zu beriick—
sichtigen.

Geschlossene Seite des Kolbenbolzens
zeigt in Fahrtrichtung des Fahrzeuges.

Beachte:

Kolbenbolzen tragen eine Farbmarkierung

weiB oder schwarz.
(20 - 0,003)
(20 = 0,003
- 0,006).Diese Kennzeichnung
wird bendtigt zur Auswahl des zur
Paarung Pleuel/Bolzen erforderlichen
Nadellagers.



Zuordnung der Nadelflager

Pleuel- ! !
kennzeichrung  H0J-91:8/7-6]-5-4]-3|-2/-1| O+t (+2s3{+4/+5+6 | 7}s8]+9
Nadeliagerkennzeic hnun
Kolbenbolzen P
weil 0.-3 - -9!/-8 -7!-6]-51-4}-3]-2 |
Kolbenbolzen P ; :
schwarz -3.-6 | -9 -8[—7'-6 S |-41-3]-21-1}-
39
|
+
w
[l L 40
Zuordnung der Nadellager
Pleyel-
kennzeichnung  [10/-618 /-7 [-6/-5 |-4[3{-2]-1 | 0]+t [e2fe3]+4 }e5}+6 [#7}+8 ]9
Nadellagerkennzeic
Kolberbolzen
weil 0.-3 - |-9}|-8}-7]| 6 |-5|-4|-3]|-2 |~
Kolbenboizen
schwarz -3.- -9 §-81-7|8615 4 |1-3}-2{-1]-
41
Auslan e ——

—

Einlan

42

Die Auswahl des Nadellagers erfolgt
aus der Abweichung vom Nennmall der
oberen Pleuelbohrung und des vorhan-
denen Kolbenbolzens nach Farbkenn-—
zeichnung.

(Bild 39)

Die Bohrung fiir den Kolbenbolzen im
Pleuel ist gekennzeichnet von

- 10 + 9.
(Bild 40)

e

Beispiel: -
Pleuelkennzeichnung + 3-Kolbenbolzen
schwarz— ergibt Nadellager der Toleranz-
gruppe —3.

(Bild 41)

Vor der Montage der Kolben sind diese
auf 60° bis 80° C zu erwirmen.

Die Kolbenbolzen sind vor der Montage
zu Olen.

Einbaulage der Xolben beachten!

Pfeil zeigt in AuslaBrichtung bzw.
VoreinlalBl in EiniaBrichtung.

(Bild 42)



Zur Montage der Kolben Montagewerk-—
zeug W 88 865/3 und nicht faserndes
Tuch oder Asbesthandschuh verwenden.
(Bild 43)

Kolbenbolzen durch Drahtsprengring
sichern.

Beachte:

Nach der Montage des Kurbeltriebes
macht sich das Auswinkeln des Kurbel-
triebes erforderlich.

Achtung:
Falsches Auswinkeln kann die Schief-

stellung der Kolben noch vergrdélliern.
Auswinkeln ohne Auswinkelgerédt.

(Bild 44)

Kurbelwelle exakt in den umgekehrten
Zylinderblock legen und mit Haarwinkel
D 150x100 TGL 6163 an der Trennfl&che
zwischen Zylinderblock und Kurbelge-
hiuse sowie an den Kolbenschaft an-
legen und Lichtspalt iiberpriifen.

Richten der Pleuel mit Richteisen

oder notfalls von Hand durch seitlichen
Druck am Kolben, wobei am unteren
Pleuellager gegenzuhalten ist.

(Bild 45)

Einfetten der Nuten im hinteren La-
gerzapfen mit Schmierfett SWC 423

nach TGL 14819. Kolbenringe Sttfie um
180° versetzt einsetzen: Unter Verwen-—
dung der Spezialzange W 310 062 wird
der Dichtring iiber die Ringe geschoben.
Vor der Montage des Kurbeltriebes in
den Zylinderblock sind die Kolben
leicht einzudlen.

2.5.2. Zylinderblock mit Kurbelgehiuse, vollstdndig montieren
Beachte:

Zylinderblock und Kurbelgehduse sind stets als ein Bauteil zu betrachten und diirfen

untereinander nicht ausgetauscht werden.

Um Verwechselungen auszuschliefien, sind beide Teile an den Stirnflachen mit gleichen
Nummern versehen.

Bei Verwendung eines neuen Zylinderblockes sind die angegebenen Schleifdifferenzen

zum NennmaB 73,50 mm zu beachten.



Die Abweichungen sind in 1/100 mm
angegeben und befinden sich auf der
Dichtflache des Ansaugflansches.
(Bild 46)

Zahlen ohne Vorzeichen bedeuten Plus-
differenzen (Bohrung > 73,50 mm).
Zahlen mit Minuszeichen sind Minus-
differenzen (Bohrung < 73,50 mm).

Auswertung des Bildes 46

Zylinder 1 = 0 2 73,50 mm Innendurchmesser
Zylinder 2 = 1 2 73,51 mm Innendurchmesser
Zylinder 3 = -1 2 73,49 mm Innendurchmesser

Vor dem Einsetzen des Kurbeltriebes sind die Zylinder=Lauffldchen leicht zu &lexn.
Steht kein Einbaugeridt zur Verfiigung, sind zwei Monteure erforderlich.

Wahrend einer die Kurbelwelle iiber dem umgekippten Zylinderblock hdlt, fiihrt der
andere, beginnend mit dem mittleren Kolben, diesen in die Zylinderbohrungen unter
leichten Kippbewegungen ein.

Dabei ist zu beachten, daB die Kolbenringe ihre exakte Lage, KolbenringstoB3 iiber
dem Zylinderkerbstift, beibehalten haben.

Uberpriifen, ob die Dichtringe der Mittellager, der Sprengring des Kugellagers sowie
die Dichtringe an den &uBeren Kurbelwellenlager richtig in den Ringnuten des Zylin-
derblockes liegen.

Die Trennfl&dche des Zylinderblockes
ist mit einem schwachen Film eines
diinnfliissigen Dichtungsmittel zu ver-—
sehen. Kurbelgehduse auflegen und
nach Anzugsschema anzuziehen.

(Bild 47)
(Anzugsdrehmoment beachten!)

2.5.3. Zylinderkopf montieren
Zundchst Zylinderkopf nach Abschnitt 2.3. - Zylinderkopf — kontrollieren.

Zylinderkopfdichtung mit breiter Metalleinfassung zum Zylinderkopf zeigend, trocken
auf den Zylinderblock auflegen.

Beachte:

Zylinderkopfdichtung nicht mit Olen oder Fetten behandeln!



Die Gewindeenden der Stiftschrauben
leicht einfetten und Zylinderkopf auf-
setzen.

Die Sechskantmuttern sind unter Ver-
wendung von Unterlegscheiben nach
Anzugsschema gleichmdBig anzuziehen.
(Bild 48)

(Anzugsdrehmoment beachten!)

Ein Nachziehen der Sechskantmuttern
ist nur am kalten Motor zulé&ssig.

2.5.4. Schwungscheibe und Riemen-—
scheibe montieren

Werden fiir den zumontierenden Motor

die gleiche Kurbelwelle und die gleiche
Schwungscheibe wieder verwendet, so ist
deren Position zueinander zu beriick-
sichtigen.

Beachte:

Schwungscheibe ist mit der Markierung
(Zyl. 1) in gleicher Position zu mon-—
tieren in der sich das untere Pleuel-
lager des Zylinders 1 befindet.
(Bild 49)

Schwungscheiben von anderen Kurbel-
wellen miissen vor Weiterverwendung

auf Null dynamisch ausgewuchtet werden
(zul. Restunwucht nicht groBer als

10 gem). Auswuchtbohrungen sind radial
am AuBendurchmesser anzubringen.
Solche Schwungscheiben sind an der
Markierungskerbe fiir Zylinder 1 mit
einer 0 zu kennzeichnen und konnen in
beliebiger Stellung zur Kurbelwelle
montiert werden.

(Bild 50)

Ersatzschwungscheiben sind grunds&tzlich
auf Null ausgewuchtet und konnen des-—
halb ebenfalls beliebig montiert wer-
den.

Schwungscheibe mit neuer Sicherung und
Doppelsechskantschrauben an der Kurbel-
welle befestigen.

(Bild 51)

(Anzugsdrehmoment beachten!)



o Die Nuter fiir die Kolbenringe der
Riemenscheibe leicht einfetten
(Schmierfett SWC 423 nach TGL 14819).
(Bild 52)

Die Kolbenringe sind so einzusetzeg,
daBl die StoBe gegeniiberliegen (180
versetzt).

Zur Montage der Riemenscheibe die
Spezialzange W-310062 verwenden um
Besché@ddigungen der Ringe zu vermeiden.
(Bild 53)

Die richtige Stellung der Riemenschei-
be wird durch unterschiedliche Mitten-
abstédnde filir die Befestigungsschrauben
gewdhrleistet.

(Anzugsdrehmoment beachten!)

2.6. MHotor eimbauen

Die weitere Motorkomplettierung sowie
der Einbau in das Fahrzeug erfolgt im
Prinzip in umgekehrter Reihenfolge wie
der Motorausbau (siehe 2.1.).
(Anzugsdrehmomente beachten!)

Beachte:

Wird der Triebsatz komplett mit ange-
flanschtem Getriebe montiert, ist auf
die Lage in Fahrzeuglédngsrichtung zu
achten. Zur Lagebestimmung ist zwischen
Mitte Gelenkwelle und Mitte Zwischen-
hebelwelle das Mal 7g* 2 i
einzuhalten.

(Bild 54)




3 Kraftstofforderpumpe

Bl Kraftstofforderpumpe ausbauen und zerlegen

Kraftstoffleitungen abnehmen und verschlieflen. Muttern am Pumpenflansch abschrauben

und Pumpe mit Dichtungen und Isolierflansch abnehmen.

Lésen der Zylinderschraube und Abnehmen des Verschlufideckels mit Dichtung, Druckfeder
und Siebplatte.

Zylinderschrauben zwischen Pumpenoberteil und -unterteil 16sen. Membrane und Druck-
feder im Pumpenunterteil entfernen.

Pumpenventile aus dem Pumpenoberteil nur dann ausdriicken, wenn diese defekt sind

(sonst eventuell undicht am ZuBeren Umfang).

P Kontrolle der Himzelteile

Siebplatte griindlich reinigen. Membrane auf Beschddigungen iiberpriifen.

Pumpenventile auf Funktion, DurchlaB jeweils nur in einer Richtung, und Dichtlippe

auf Beschadigung iiberpriifen.

3.3. Kraftstofforderpumpe
montierem

Der Zusammenbau der Kraftstoffdrder-
pumpe erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge der Demontage. Zu beachten ist
der richtige Einbau der Pumpenventile
(Bild 55) und die richtige Lage des
Pumpenoberteiles zum Befestigungs-—
flansch.

(Bild 56)

Absolute Dichtheit der Pumpe selbst
sowie zum Zylinderblock und der
Schlauchanschliisse gewdhrleisten
erst eine ordnungsgemdfle Funktion
der Kraftstofforderpumpe.

Achtung:

Es diirfen keine PVC-Schl3uche
als Benzinschliuche verwendet
werdemn!

3.4, Eraftstofforderpumpe prifen

Priifmoglichkeiten bestehen fiir den
Forderdruck, bezogen auf eine Motor-
drehzahl sowie auf die Fordermenge
ebenfalls bezogen auf eine Motordreh-
zahl.

Sollwerte — siehe "Techn. Daten",

Pt 1.2




4. VYergaser

Der Vergaser 40 F 1-16 ist ein Fall-
stromvergaser mit 40 mm Ansaugweite.
Er besteht im wesentlichen aus dem
Vergasergehduse, dem Vergasergehiduse-
deckel und dem Drosselklappenflansch,
die miteinander verschraubt sind.

In diesen drei Bauteilen sind alle
zur Funktion gehOrenden Einzelteile
enthalten.

An Diisenbestilickung, Schwimmereinrich-
tung und Luftfilter sollen grundsdtz-
lich keine Verdnderungen vorgenommen
werden, da diese Baugruppen so aufein-
ander abgestimmt sind, dafl héchste
Leistung bei sparsamsten Kraftstoff-
verbrauch erreicht werden.

4.1. VTergaser zerlegen

Kunststoffschlauch vom Geh&dusedeckel
abziehen und Befestigungsschrauben
16sen. Gehdusedeckel nach oben anhe-—
ben und seitlich in Richtung Gestinge
kippen. In senkrechter Lage Gestidnge
aushédngen.

(Bild 57)

Dichtung abnehmen. Damit ist die Zu-
gangigkeit zur Hauptdiise (A), Leerlauf-
diise (B) und Ausgleichluftdiise (C)
gegeben.

(Bild 58)

Durch Losen des seitlich angeordneten
Gewindestiftes wird der Zerstduber

mit Dichtung ausgebaut. Die Leerlauf-
diise (D) ist von auBen zugingig, in-
dem die VerschluBlschraube mit Dichtung
abzuschrauben ist.

(Bild 59)

Die Zusatzdiise (F)wird ebenfalls von
aullen demontiert durch Losen des
Diisenhalters.

(Bild 60)

29




Die Schubstange fiir die Vollastan-—
reicherung kann durch Losen der Sechs-
kantmutter mit Druckfeder nach unten,
die Ventilnadel mit Verbindungsplatte
nach oben ausgebaut werden.

Der Ventilkorper wird ausgeschraubt.
(Bild 61)

Durch Losen der Zylinderschrauben wird
der Drosselklappenflansch vom Vergaser-
gehduse getrennt.

Im Leerlaufkanal des Drosselklappen-—
flansches ist die Leerlaufgemisch-
schraube (G) eingeschraubt.

(Bild 62)

Die Leerlaufgemisch— und die Zusatz-
diise sind identisch.

Die mechanischen Teile der Drossel-
klappenbetdtigung sowie der Startein-
richtung sind nach L&sen der entspre-
chenden Schraubverbindungen demontier-
bar.

4.2. Komtrolle der Einze}teile

Samtliche Kandle im Vergasergehduse und im Drosselkleppenflansch sind mit Preflluft

zu durchblasen und damit auf freien Durchgang zu iiberpriifen.

Spiel der Drosselklappenwelle iiberpriifen. Schwimmer auf Dichtheit iliberpriifen.
Schwimmernadelventil auf Funktion iiberpriifen. Uberpriifung der Luft- und Kraftstoff-
diisen nach den Vorschriften des Herstellers.

4L.3. Vergaser momtieren

Die Montage des Vergasers erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge der Demon-
tage. Zu beachten ist besonders, daB
alle beweglichen Teile leichtgéngig
montiert werden. Die Drosselklappe
und die Starterklappe sind so zu be-
festigen, dafl sie die dazugehdrigen
Querschnitte gut verschlieflien.

Auf festen Sitz der Diisen ist 2zu
achten. Die Dichtung zwischen dem
Drosselklappenflansch und dem Ver-
gasergehiuse ist so aufzulegen, dal
das freie Loch iiber dem Leerlauf-
kanal liegt.

(Bilé 63)




4.4, Vergasereinstellungen

Eine den Kraftstoffverbrauch stark beeinflussende Einstellung ist die Hohe des Kraft-
stoffstandes im Schwimmergehiuse.

Dazu ergeben sich zwei Methoden der Einstellung:

— Lage des Schwimmers
(Bild 64)

Vor dem Aufsetzen des Vergasergehiuse-
deckels wird zwischen der Dichtfliche
des Deckels (ohne Dichtung) und der
A & Unterkante des Schwimmers das MaB

12,5 = 0.3 mm
eingestellt.
In dieser Position des Schwimmers muB

12,5203

&
I
N

TTZ I A

— e | ¢ — —— der Lappen des Schwimmerscharnierhe-—
: ] 7 bels parallel zur Dichtfliche liegen
und den gefederten StoBel des Schwim-
mernadelventiles gerade beriihren,

ohne es zu betdtigen.

64

- mit Kraftstoffniveaupriifgerst
MZR 60 S
(Bild 65)

Zum AnschluB dieses Ger&dtes ist der
komplette Diisenhalter der Zusatzdiise
auszuschrauben.

Der Vergaser befindet sich funktions-
tliichtig im angebauten Zustand.

Der beim AnschluB auslaufende Kraft-
stoff wird ergidnzt, indem der Motor
in Betrieb gesetzt, und in Leerlauf-
drehzahl wieder abgeschalten wird.
Danach wird an der Markierung des
Schauglases der tatsdchlich vorhan-
dene Kraftstoffstand im Schwimmer-—
gehduse abgelesen.

Bei Abweichungen vom Sollwert ergeben sich:
— zu hoher Kraftstoffverbrauch, wenn der Sollwert iiberschritten ist;
— zu magere Einstellung, wenn der Sollwert unterschritten ist.

Achtung:
Zu magere Einstellung fiihrt zu Motorschiden.

Erforderliche Korrekturen werden

durch entsprechende Biegungen am
Fl Scharnierhebel vorgenommen.
(Bild 66)

125293

|
\
-




Einstellung der Starteinrichtung

Der Starterklappenhebel ist so zu be-
tatigen, dall die Starterklappe ge-—
schlussen ist. Dabei wird iliber die
Verbindungsstange die Drosselklappe
geoffnet.

In dieser Stellung mull die groflite
Spaltbreite 0,5 - 0,1 mm

betragen.

(Bild 67)

Ist die Spaltbreite groBer oder klei-
ner, so mull die Sechskantmutter gelost
und die Stellschraube entsprechend ver-
stellt werden, bis das geforderte Mafl
fiir die Spaltbreite erreicht ist.

Leerlaufeinstellung

Vor den Regulierungen sind die Ziindanlage auf ordnungsgemiBe Funktion und Einstellung
zu kontrollieren und der Motor in betriebswarmen Zustand zu bringen (ca. 4 km warm-
fahren). Die giinstigste Leerlaufdrehzahl ist auf 15,8 ... 16,6 U/s (950 ... 1000 U/min)
einzustellen.

Unter Einhaltung der Betriebsbedingungen ist ein Abgas-Infralyt-MeBgerdt unter Ver-

wendung einer 70 mm langen MeBSsonde an der Abgasanlage angeschlossen.
(Bild 68)

Die Gemischregulierschraube (Bild 59)
ist so einzuregeln, bis der empfohlene
Einstellwert von 2,3 ... 2,7 Vol. % Co
erreicht ist.

(Bild 69)

Dabei gilt:

Drehrichtung der Gemischregulierschrau-
be im Uhr-Zeiger-Sinn ergibt erhdhten
CO-Anteil gegen Uhr-Zeiger-Sinn.
Verminderung des CO-Anteiles.

Weitere MeBbedingungen sind:
— Einhaltung des Mischungsverhdltnisses 0l-Kraftstoff 1 : 50
- Verwendung des Luftfiltereinsatzes A 136/153

— Abgasanlage darf keine Undichtheit aufweisen.



5. Luftfiltereinrichtung

Die Filtereinrichtung besteht aus dem
Ansauggerduschdampfer mit Luftfilter-
einsatz, dem Abzweigtopf, dem Verbin=
dungstopf und den dazugehorigen Ver-—
bindungsschl&duchen.

5.1. Luftfiltereinrichtung
priifen

Schlauchverbindungen auf festen Sitz
bzw. Dichtheit priifen.
Luftfiltereinsatz mit Luftfilterpriif-
gerdt Typ LPG 1 auf Brauchbarkeit iiber-
priifen.

Brauchbar bis MefBwert 30 bei genann-—
tem MeBgeriat.

(Bild 70)

Achtung:
Verbrauchte Luftfiltereinsadtze be-

wirken einen spilirbaren Anstieg des
Kraftstoffverbrauches.

6. Ziindanlage

Der Anbau-Dreihebelunterbrecher be-
steht aus einer geschlossenen Bau-
gruppe, die an den Zylinderblock an-
geschraubt ist.

(Bilada 71) :

Die exakte Lagefixierung ergibt sich
durch Paflistifte.

Der Nockenantrieb erfolgt iiber einen
Mitnehmerbolzen in der Riemenscheibe
und eine Miramidscheibe auf die Nocken-
welle.

6.1. Zindanlage zerlegen

Deckelschrauben 1losen und Deckel abnehmen.

Unterbrecherleitungen von den Kondensatoren losen.

Gummimuffe der Kabeleinfilhrung abnehmen und Kabel herausziehen.
Anbau-Dreihebelunterbrecher vom Zylinderblock abschrauben und abnehmen.

Durch Lésen der zwei gegeniiberliegenden Zylinderschrauben kann die Grundplatte aus dem
Gehduse entfernt werden. Die Unterbrecher werden durch Ldsen der Zylinderschrauben
ausgebaut. Die Zugidngigkeit zu den Rillenkugellagern der Nockenwelle erfolgt durch
Entfernen der Miramid-Kupplung, der Scheibenfeder und des Sicherungsringes aus dem

Gehduse. Nockenwelle nach vorn ausdriicken.

6.2. Komtrolle von Bauteilem der Ziindanlage

Uberpriifung des Radialspieles der Rillenkugellager der Nockenwelle Kontrolle des Filz-
wischers auf Saugfdhigkeit. Priifung der elektrischen Bauteile entsprechend ihrer Kenn-—
werte (siehe "Techn. Daten", Punkt 1.3.).



6:535 Ziindanlage montierem

Die Montage der Ziindanlage erfolgt sinngemdB in umgekehrter Reihenfolge der Demontage.

Der Filzwischer ist in Richtung Nockenmitte verstellbar. Der Abstand vom Nockental

zum Filz muf 0.5 ... 0,6 mm betragen. Der Filz ist alle 10 000 km. mindestens jedoch
alle 6 Monate. zu liberpriifen und nachzuschmieren.

Schmiermittel: Spezialsl fiir Ziindunterbrecher.

Das Schmiermittel ist seitlich aufzubringen in einer Menge von 6 ... 8 Tropfen.

Unterbrecherleitungen an Ziindspulen
anschlieBen (Klemme 1).

Reihenfolge beachten.

(Bild 72)

Spule 1 und Zylinder 1 befinden sich
an der Kupplungsseite des Motors.

Auf festen Sitz der Ziindleitung in
der Zindspule und im Kerzenstecker
achten.

Farbkennzeichnung und Zuordnung der Ziindleitungen:

grin: Zindspule und Zylinder 1
griin/rot: Zindspule und Zylinder 2
griin/schwarz: Ziindspule und Zylinder 3

Die eingeschlagenen Zahlen auf der
Grundplatte entsprechen der Zahl des
Zylinders.

(Bild 73)

6.4. Ziindung einstellem

Alle Ziindkerzen herausschrauben.

MeBuhr mit entsprechendem AnschlufBistiick
in den Zylinder 1 einschrauben.

(Bild 74)

Beim Aus— und Einschrauben der Ziind-
kerzen ist darauf zu achten. daB keine
FremdkSrper in den Brennraum ein-
dringen kdnnen.

(Anzugsdrehmoment beachten!)




Motor am Keilriemen in Motordreh-
richtung (Uhr-Zeiger-Sinn) bis zum
oberen Totpunkt durchdrehen.
MeBuhr auf 0 einstellen.

In dieser Kurbelwellenstellung Kontakt-
abstagd mit Fithllehre einstellen

(0,4 = 0,05 mm). (Bild 73)

Dazu Schraube D 1 lockern und Exzenter
E 1 nachstellen.

(Bild 75)

Kontrollampe an den Verbindungssteg zwischen Unterbrecher 1 und Kondensator 1 und
Motormasse anklemmen. Ziindung einschalten.

— Kontrollampe leuchtet auf -
Kurbelwelle entgegen der Motordrehrichtung ca. 40 zuriickdrehen.

— Kontrollampe leuchtet nicht
Kurbelwelle langsam in Drehrichtung des Motors verdrehen bis der Kolben
3,58 - 0,31 mm vor OT steht.

Bei richtiger Einstellung leuchtet bei dieser Kurbelwellenstellung die Kontrolleuchte
auf. Leuchtet die Kontrolleuchte frither auf,liegt Friihziindung vor.

Nach L&sen der Schrauben A 1, A 2 und B wird die Grundplatte im Uhr-Zeiger-Sinn ver-
stellt. Leuchtet die Kontrollampe spiter auf, so liegt Spatziindung vor.

Die Grundplatte ist in diesem Fall gegen den Uhr-Zeiger-Sinn zu verstellen.

Das Einstellen des Ziindzeitpunktes der Zylinder 2 und 3 erfolgt analog.

Die Korrektur wird hier vorgenommen durch Verstellen der jeweiligen Einstellplatte
nach Lésen der Zylinderschrauben C 1 und C 2 am Exzenter E 2. s
MeBuhr und Kontrollampe sind analog anzuschlieflien.

Steht auller einer Kontrollampe keine
Einstellvorrichtung zur Verfiigung, so
kann eine behelfsmifiige Einstellung
mit den Markierungen "Z" und "T" am
Unterbrechergehduse und den drei Mar-
kierungen an der Riemenscheibe er-—
folgen. Bei richtiger Einstellung muB
die Kontrollampe aufleuchten, wenn die
dem Zylinder 1 zugeordnete rotausge-—
legte Markierung der Kerbe "Z" Unter-
brechergehduse gegeniibersteht.

Unter Beachtung der Ziindfolge analog
weiterverfahren.

Werden die Markierungen der Riemen-
scheibe der Kerbe "T" am Unterbrecher-
gehduse gegeniibergestellt, so ergibt
sich fiir den entsprechenden Zylinder
die 0T-Stellung.

(Bild 76)
6.5. Pehlersuche an der Ziind-
anlage

Zunédchst ist eine Sichtkontrolle an
Motor und Ziindanlage vorzunehmen.

Zylinder, deren Ziindung aussetzt,
zeigen Olspuren am Auspufflansch.
AuBerdem ergeben sich fiihlbare
Temperaturunterschiede an Ziindspulen,
Ziindkerzen und Entstorsteckern.

Auf lose Kabelverbindungen besonders achten. Einzelteile der Ziindanlage durch Aus-
tausch der Bauteile der jeweiligen Zylinder untereinander geben schnell Aufschlufl
iiber Defektteile. Bei leichtzugingigen Bauteilen beginnen (Ziindkerze, Entstor-—
stecker, Ziindspule - spiter Unterbrecherkontakt und Kondensator).

Besonders giinstig und schnell werden Fehler mit Diagnosegeriten ermittelt. 35



175103 7. EKupplun

7.1. KEontrolle von Bauteilen

N
i

Druckplatte der Kupplung T 180-130 auf

%%
] Bl Rillenbildung und Risse iiberpriifen.
g S Die Kupplung ist auszusondern bei

B fiihlbarer Rillenbildung oder Rifbil-

dung > 10 mm.

-+ <=Ll L byl Die Kupplungsscheibe ist zu kontrol-
lieren auf die nutzbare Belagstarke
und Verdrehspiel der Nabe. Die Kupp-—
lungsscheibe ist nicht mehr verwendbar,
wenn die nutzbare Belagdicke

+
| 1,75 = 0,3 mm
entspannt 77 erreicht hat bzw. wenn das Verdreh-
spiel (Kerbverzahnung) bei festge-
stellter Nabe am Durchmesser
180 mm > 3 mm ist.
(Bild 77)

2180

7.2. Instandsetzung von Bauteilen
Befindet sich das Verdrehspiel der Kupplungsscheibe in den zul&dssigen Grenzen und

liegen sonst keine mechanischen Schdden vor, kann der Belag erneuert werden.

Achtung:
Nur Belag Cosid 501 Reibungszahl 0,3 mit Hohlniet 5 x 0,5 x 5 verwenden.

Kupplungsscheibe anschlieflend auf Dicke 9,1 2 0,4 mm (entspannt) und zulissigen

Rundschlag = 0,4 mm iiberpriifen.

7.3. EKupplungseinbau

Vor dem Anbau der Kupplung iiberpriifen,
ob der Nadelkranz im hinteren Kurbel- -
wellenlagerzapfen vorhanden ist.
Nadelkranz mit Schmierfett SWC 423

nach TGL 14819 versehen.
Kupplungsscheibe und Kupplung mit
Zentrierdorn W 88 928 und Schwungrad-
halter W 86 883/1 montieren.

(Bild 78)

Achtung:
Unbedingt vorgeschriebenes Anzugs-—

drehmoment einhalten, somnst Bruch-
gefahr des Schwungrades!

7.4. Kupplungsbetitigung
Die Kupplungsbetitigung besteht aus der Ausriickachse mit Ausriickgabel und Walzlager—

ausriicker, dem Seilzug und dem Pedalwerk.

Die Ausriickachse befindet sich im Getriebegehiuse und 148t sich nach Losen des Pal-
kerbstiftes und der Ausriickgabel nach oben herausnehmen.

Der Wilzlagerausriicker wird von zwei Formfedern gehalten. Der Seilzug ist mit einer
Ose im Hebel der Ausriickachse eingehangen und wird von einer Zugfeder in die ge-
streckte Linge gezogen. Das Widerlager fiir das Seil ist auf das Getriebegehduse ge-

schraubt.



Die Verbindung des Seilzuges zum Kupplungshebel wird hergestellt iiber den Bolzen
und die Einstellmutter.

Die Seilhiille wird mit einer Federklemme am Rahmen arretiert. Derp Kupblungshebel
wird durch eine Zugfeder in die Anlageposition gebracht. !

Achiung: . .
Das Kupplungsseil ist alle 20 000 km, mindestens einmal jdhrlich, die Kupplungspedal-

achse &lle 5 000 km mit Schmierfett SWA 532 TGL 14815/03 abzuschmieren.

7.5. FEinstelimng desn Liiftweges
am H&lz]agerauarﬁcker

Zugfeder am Kupplungshebel aushéngen.
Kupplungshebel langsam in BetHtigungs-—
richtung ziehen bis geringfiigiger Wi-
derstand zu bemerken i1st (Wilzlager—
ausrlicker liegt an der Kupplung an).
Der dabei vom Kupplungshebel zuriickge-—
legte Weg muBl 30 mm, gemessen zwischen
Hebel und Bodenblech, betragen.
Erforderliche Korrekituren sind an der
Einstellmutter am Kupplungsseil vor—
zunehmen.

. Bei dieser Einstellung ergibt sich
zwangsldiufig ein Liiftweg am Wilzlager-—
ausriicker von 1,2 ... 1,5 mm.

(Bild 79) '

Die Kupplung mul nachgestellt werden,
wenn der Pedalweg, bei oben geschil-
derter Pogition des Kupplungshebels,
sich auf 15 mm verringert hat.

-



8. Kiihlsystem

Das Kiihlsystem ist eine geschlossene,
wartungsarme Pumpenumlaufkithlung
unterstiitzt durch einen Liifter.
Parallel dazu ist eine Warmwasser-—
heizung angeschlossen.

Die Betriebstemperatur von 85 ...
95° wird durch eine Regelung mittels
Thermostat gewdhrleistet.

(Bild 80)

(6]

8.1. Kihlsystem ausbamen

— Kiihler ausbauen

Bugverzierung abschrauben, Sitze und Motorhaube ausbauen.

Kithlfliissigkeit ablassen und in sauberem Gef&B auffangen. Dazu AblaBlschraube im un-
teren Wasserkasten, Verschraubung des Ausgleichbehdlters und Heizungshahn &ffnen.
Schlauchanschliisse (vom Thermostat kommend und zur Wasserpumpe fithrend) vom Kiihler
l6sen. Entliiftungsschlauch abziehen. Kithlerbefestigungen l&sen und Kithler durch
Kippen nach vorn herausnehmen. Lagerschiene vom Kithler abschrauben.

— Liifter zerlegen

Vier-Fliigelliifter abschrauben und komplettes Lagergehiduse von der Lagerschiene
entfernen. Die Mitnehmer lassen sich nach Entfernen der Sicherungsringe mit einer

Handhebelpresse von der Gelenkwelle abdriicken.

Die Liifterwelle wird in Richtung Mit-
nehmer aus dem Lagergehiuse ausgedriickt.
Zum Ausziehen der Rillenkugellager aus
dem Lagergehduse kann die Ausziehvor-
richtung W 77 336 verwendet werden.

— Wasserpumpe zerlegen

Pumpengehduse nach Ldsen der Befesti-
gungsschrauben abnehmen.

(Bild 81)

Sechskantmutter von der Welle l&sen
und Schaufelrad abnehmen.
(Bild 82)




Scheibenfeder entfernen.
Membrane-Gleitringdichtung heraus-—
nehmen.

(Bild 83)

Keilriemenscheibe 1losen und abnehmen.
Riemenscheibenseitiges Rillenkugellager
mit der Handhebelpresse durch Druck

auf die Liifterwelle herausdriicken.
Desgleichen mit dem pumpenseitigen
Rillenkugellager.

(Bild 84)

Thermostat ausbauen durch L&sen und
Abnehmen des Druckstutzen-Oberteiles.
(Bild 85)

Temperaturgeber ausschrauben.
(Bild 86)



8.2. Uberpriifung und Instand-
setzung von Bauteilen

Nach Siduberung der Dichtfldche Wasser-
pumpengehiuse mit Haarlineal iiberpriifen
Zul. Unebenheit 0,02 mm.

(Bild 87)

Desgleichen Pumpenflanschfldche am
Zylinderkopf tberpriifen.
(Bild 88)

Uberpriifung des Gebers fiir Temperaturanzeige C 120 nach folgenden Parametern, gemes—

sen mit Ohmmeter — Plus an Kontaktfahne - Minus an Gsh&use.

Bei 40° C etwa -300Q

bei 60° C etwa 190 £ 9@
bei 80° C etwa 1449
bei100° C etwa 124 ¥ 3,5@

Uberpriifung des Kiihlwassertemperaturreglers nach Demontage.
In Abhingigkeit zur Priifmitteltemperatur (Wasser) ergeben sich folgende 0f fnungen

am Kiihlwassertemperaturregler

80 ~ B84° ¢ Beginn des Offnens
90° ¢ 3 ... 3,5 mm gecffnet
96° ¢ bis 6 mm geoffnet

Sichtkontrolle auf Beschddigung der
Dichtfldchen der Membran-Gleitring-
dichtung und des Schaufelrades.

Uberpriifung der Rillenkugellager auf
weitere Verwendbarkeit.

Welle im Zylinderkopf auf Rundlauf
kontrollieren, zul. Rundlauffehler
0,02 mm zwischen Gewinde und Schaufel-
radnut gemessen.

(Bild 89)




8.3. Kiihlsystem einbauen

Welle und Wasserpumpe sind in umgekehr-
ter Reihenfolge der Demontage zu mon-
tieren.

(Anzugsdrehmoment beachten!)

Die Rillenkugellager sind zuvor mit
Schmierfett SWC 423 TGL 14819
(Tropfpunkt 130°) zu fiillen.

Achtung:
Auf Einbaulage der Scheiben fiir das

Rillenkugellager achten.

Die Durchdriickung muB vom Innenring
abgewandt sein.

(Bild 90)

Gummischeibe auf der Riemenscheiben-
seite so einlegen, dafB die glatte
Fldache am Zylinderkopf anliegt.
Anlaufring des Schaufelrades leicht
mit Wadlzlagerfett einreiben.

Schrauben fiir Pumpengehduse gleichmidBig und iiber Kreuz anziehen. Gelenkwelle, Liifter-
welle und Lifterfliigel (Anzugsdrehmoment beachten!) ebenfalls in umgekehrter
Reihenfolge der Demontage montieren.

Achtung:

Rillenkugellager mit Schmierfett SWC 423 TGL 14819 fiillen. Deckel so einlegen, daB
die Durchdriickung in Richtung Lagerinnenring zeigt. Die Kugelenden der Gelenkwelle
sind ebenfalls vor der Montage zu fetten. Beim Einbau des Kiihlers und der Kiihlmit-
telleitungen ist auf absolute Dichtheit zu achten.

Achtung:
Geringste Undichtheiten beeintrachtigen die Funktion des Kiihlsystems.

8.4. Kiihlsystem auffiillen und
entliiften

Ausgleichbehdlter &ffnen und Druck-

ventil entfernen.
(Bild 91)

Entliiftungsschraube an der Wasserpumpe
offnen.
(Bild 92)




g — Heizungshahn in Stellung "Auf"
; - bringen.

(Bild 93)

— Einrichtung zum Auffiillen an den
Kithler anschlielen und Hahn am
Kiihler offnen.

(Bild 94)

Achtung: ‘

Die Auffiilleinrichtung muB oberhalb
des Kithl- und Heizsystems angeordnet
sein.

— Kiihlmittel (60 % Wasser und 40 %
Frostschutzmittel) in den Aus-—
gleichbehdlter auffiillen bis unter-

halb der Minimalmarkierung fiir
B 1000.

— Kithlmittel iiber die Auffiilleinrich-
tung solange einfiillen, bis es bla-
senfrei aus der Entliiftungsschraube
der Wasserpumpe austritt.

— Entliiftungsschraube schlieBen.

— Weiter Auffiillen bis Kiihlsystem
nichts mehr aufnimmt. In der Auf-
fiilleinrichtung mufl ein Kiihlmittel-
stand vorhanden sein.

— Motor anlassen und Entliiftungsvor-
gang I.Jeobachten.”Im Bedarfsfall .
Kiihlmittel nachfiillen. ]

— Hahn am Kithler schlieBen und Motor warmlaufen lassen, bis das Thermostat 6ffnet.

— Hahn am Kithler 6ffnen und Entliiftungsvorgang beobachten.

Wenn nétig, Kiihlmittel nachfiillen. Ausgleichbehilter beobachten.

— Treten keine Luftblasen aus dem Kiihlsystem mehr aus, ist der Entliiftungsvorgang
abgeschlossen. Hahn am Kithler schliefien.

— Wenn erforderlich, Ausgleichbehilter bis Markierung zwischen Minimal- und Maximal-

markierung nachfiillen, Ventil einsetzen und Behilter schliefBen.

Kihlmittelverluste werden grundsitzlich im kalten Zustand des Kiihlsystems iiber den
Ausgleichbehdlter ausgeglichen. Geringe Kiihlmittelmengen durch Verdampfung werden
durch Wasser ausgeglichen. Als Wasser kann Trinkwasser mit Chloridgehalten bis

30 mg/Ltr. verwendet werden.

Achtung:

Kihlsystem darf im betriebswarmen Zustand nicht geoffnet werden —
System steht unter Uberdruck!



Beachte:

Wird das Kihlsystem klimatisch bedingt mit Wasser betrieben, so ist dem Eithlmittel

unbedingt ein handelsiibliches Korrogiongschutzmitiel fiir Kithlsysteme beizumengen.
8.5. Verindertes Kiihlsystem mit

getrennter Kihler— und
¥irmetauscherentliiftung

Um das Kiihl- und Heizungssystem noch
wirksamer zu entliiften, wurde eine
separate Entliiftung der Wirmetauscher
2 eingefiihrt.

Entgegen dem Bild 80 unter Punkt 8
"Kithlsystem" ergeben sich folgende
Anderungen.

(Bild 95)

— AnschluB der Kiihlerentliiftung direkt
zum Ausgleichbehilter. ’
— Zuganmenfihrung der Entliiftungslei-

=TStk

. 10-Ansougfiansch tungen der Wiarmetauscher iiber ein
1-Motor ‘é:mschg ﬂ-Enuaﬂerscrﬁmbe.” E:?Eﬁc"k ﬁnd Eeitzz.-lei’.cuﬁg zug Ent-
2-Wosserpumpe 6 +Ausgleichbehdtter lifterschraube, die sich an der
IThermostat  7-Lufter . Kastensiule Scharnierseifte, rechts

(Beifahrertiir) befindet.
(Bild 96)

8.6. Kihl~ und Heizungesystem
aaffiillen und entliiften

— Aufftilleinrichtung anschlielen und
Hahn am Kiihier 5ffnenr. (Bild 94)

— EBntliftungsschraube an der Wasser-—
pumpe ffnen. fBild 92)

— Auffillen des Kihlmittels bis
blasenfreier Austritt aus der Ent-
litftungsschraube erfolgt. N

— Entliiftungsschraube schliellen.

— Heizungshahn in Stellung "Auf"
bringen. (Bild 93)

- Entliiftungaschraube an der Kasten-
sHule Scharnierseite 8ffnen und
erst wieder schlieBen, wenn Kuhlmit-
tel blasenfrei austritt. (Bild $6)

~ Ausgleichbehdlter tffnen und Druck-
ventil entfernen. (Bild 91)

— Bei Erreichen der vorgeschriebenen
Fillmarkierung B 1000, Hahn am Kith—
ler schlieflen und Ausgleichbehilter
verschliellen.

Wiahrend des gegsamten Auffiillvorganges ist sténdig Kilhlmittel in der Auffiilleinrich-
tung zu halten!

Zur Kontrolle kann bei laufendem Motor der Hahn am Kilhier nochmals getffnet werden.
Treten keine Blasen mehr aus, so ist der Entliiftungsvorgang fachgerecht erfoigt.



8.7. Auffilleinrichtung fiir Kﬁihlsystem (zur Selbstanfertigung)

Speziaischlauch ¢16x 35, 600 lang
Schlauchband C 9x 250 TGL 11046 gal Zn 6¢ 16 %9
Schiauchspanner B-TGL11046 gal Zn 6c ~__
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Anzugdrehmomente fiir die wichtigsten Schraubenverbindungen

Lid. Bezeichnung dar Glte der Funktion der Schrauben- Dreh-
Nr. Schrauben oder Muttern Schrauben verbindungen moment in
ader Nm {kpm)
Muttern

1 M 10%75 10. Montage des 52 + 3 Nm

TGL 0-931 Kurbelgehduses (5,2 + 0,3 kpm)
2 M0 10 Montage des 51 + 4 Nm

_ 714

TGL 0-934 yiinderkpfes (5,1 + 0,4 kpm)

3 Sehraube - Montage des 60 + 3 Nm
4

53 00300 80 Schwungrades (6,0 + 0,3 kpm)
4 M {0x22 10.9 Montage der 56 £ 0,3 Hm

TGL 0-933 Riemenscheibe, wvollast. (5,6 * 0,03 kpm)
5 M 10x30 8.8 Auspuffkrimmer 42 + 3 Nm

TGL 0-933 montieren (4,2 + 0,3 kpm)
5] M 10 10 Motor am Getriehe 3% + 15 Nm

TGL 9—934 anflanschen (3,5 + 1,5 kpm)
7 M 12 x 35 8.8 Motortriger am 0 + 30 Hm

TGL 0-933 Rahmen montieren (6,0 + 3,0 kpm)
8 Mm10 10 Triebwerk am Getriebe— 30 + 5 Nm

TGL 0-934 triger montieren (3,0 + O,kapm)
9 M 14x1,5 - Ziindkerze 25 + 5 Nm
10 M 8x25% 8.8 Kupplungseinbau 15 + 5 Nm

TGL 0-933 (1,5 + 0,5 kpu,
11 nm 10 5] Montage des Schaufel- 20 + 4 Nm

TGL 0-934 rades fiir Wasserpumpe (2,0 + 0,4 kpn)
12 M 6x18 5.6 Pumpengehiuse, 5 x 2 Nm

TGL 0-933 vollst. montieren (0,5 + 0,2 kpm)
13 M 10 £ Liifterfligel 20 + 4 Nm

TGL 0-934 montieren

(2 + 0.4 kpm)
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