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Gruppe 20 Motor
Technische Daten

Allgemeines

Einleitung

Technische Daten

Im Service-Handbuch kommen zweierlei Anzugsdrehmomenie vor:

— ""Mit 40 Nm (4 mkp) anziehen'' steht bei Teilen, die mit einem Drehmomentschiissel angezogen warden missen;
— "Anzugsdrehmoment 40 Nm {4 mkp) ist ein Richtwert: hier ist die Verwendung eines Drehmomentschiissels nichi

artorderlich.

Motoryp
B18 FT(M)*
BI& F
BI18E

* (M) ist ein B18 FT-Motor ohne Katalysator

Verdichtung, erforderliche Oktanzahl, Leistung

2

Hinweis: Die Buchstaben A, B, C, U, V und W sind oben auf den Kolben angebrachi.

Motor Verdichtung | Erforderl. Leistung 1SO Max. Drehmoment
Oktanzahl
kW bei r/s | PS bei U/min| Nm/r/s mkp bei U/mi
B18 FT-107 | 8,1:1 a5 88/90 12015400 175/70 17.8/4200
B18 F-106 g.5:1 g1 70/90: 895.2/5400 140/68 14, 714100
B18 E-105 10.5:1 95/96 BO/S7 109/5800 140/70 14 3/4200
B18 E-104°" | 10.5:1 a5**"* 78/97 1065800 139/67 14,1/4000
BiB E-104 10.5:1 a5/96 a9y 1085800 140/68 14314100
** Ausfihrung mit ungeregeftem Dreiwege-Katalysator
*** Verbleites Benzin erforderfich
B18 FT{M)/F/E
cnaRrEzahl s 4
1T R R e b RN SR N Y ... mmiin.) 81 (3,1890)
L e O e L A R e mimiin.) 83,5 (3,2874)
GOSAMDUBIAUM ..c.viniiniisinsiiinaysamiossvisn s, (LGOI 1721
Zindfolge (1. Zylinder schwungradseitig) ............. 3-4-2
Zylinderkopt
Hohe ... mmfin.) 169,3-169,7 (6,6653-6,6811)
Max. Unplanheit
- gemassen diagonal von Ecke zu Ecke .......... mmiin.) 0,05 (0.0020)
- gemessen dber die Breite ................. mmiin.} 0,056 (0,0020)
Kolben B18 FT(M) B1BF B18 E
Gewithl ..o s g 387.,5-395 5 J67-383 369,5-374 3
Gewichisdifferenz ..............ccoiviecccsmneseere e sressssenees 3
Kolbenhthe, Nennwett i mmyin.) T3 {2,8740) 70,2 {2,7638) 70 (2,7559)
Kolbenspigl .......... ... MM 0,025-0,045 0,023-0,047
i, 0,0010-0,0018 0,0009-0,0019
B18 FT(M) B18 FIE B18 FT(MVY/FIE
Durchmesser: Kaolben Kolben Zylinder
Klasse A .............. .. mm 80,965-80,975 80,970-80.980  81,000-81.010
e e R TRk S WP e PR T s o 1 3,1876-3,1880 3,1879-3,1882 3,1890-3,1894
Klasse B ....cocoviviecnviiinnniiin: .. mm 80,975-80,985 80,980-80,990 81,010-81,020
T T L A Moo A M R T e A e e T 3,1880-3,1884 3,1882-3,18886 3,1884-3, 1898
8 .. mm 80,985-80, 095 80,990-81,000  81.020-81,030
Ry T VR R Rt e A e e S e in, 3, 1884-3,1888 4,1886-3,189¢  3,1898-3,1302
lassa U oo i e 81,215-81,225 81,220-81,230 81,250-81,260
T e o e R e R S e s v, 3,1974-3,1878 3,1976-3,1980  3,1988-3,1982
P W oo it T A % .. MM 81,225-81,235 B81,230-81,240 81,260-81,270
e R B b e A oo Sy K o s | 3,1978-3,1983 3,1980-3,1984 3,1882-3 1996
Klasse W ..o, mm 81,235-81,245 B81,240-81,250 81,270-81,280
. in 3,1983-3,1986 3,1984-3, 1988 3,1996-3, 2000




Gruppe 20, Motor
Technische Daten

Der Kolbendurchmessar wird rechtwinklig zur Kolbenbolzenbohrung gemessen in elnem Abstand von 44 mm (1,7323in.)

ab Unterkante Olabstreifringnut.

Kolbenbolzen
Passung in der Pleuslstange ... .. mm
Passung im Kolben ... .. mm
Durchmesser ..........ooeevnn. crarerasss TOATHCEN)
“(exakler Gleitsitz)
Kolbenringe
Oberer Verdichtungsring
— Hiha ... .. PrT
D L T I L L L LTI T TT T T | | 1
— Axialspiel in der RINGNUL .......ccoveeiessmmersiss isasive MM
— Ringstol, im 2yl. gemessen ............c.cccoeevevrennne. MM
in
Unterer Yerdichtungaring
e NI oo i b i S R e TR
— Axdalspiel in Ringnut ..........cooooiiiiiiiiiinininnen mmfir.)
— Ringstofl, im Zyl. gemessen ................cceo...... mmiin)
Olabstraifring
e IO v s s T e e TR )
— Axialspiel in Ringnul ........coccciiviinniiieniinnee.. mmfing)
— RingstoB, im Zylinder
gemessen, Ausflhrung A ...........coenvisnneeinionn, Mmiing
Ausfihrung B ...........ccoecrnereanionr. MM{IAG)
Ventilsystem
Ventilspiel
BB e s e TDIMONG )
PRI oo st st i A R R mmiin.)
Einlad i .. mmin.)
RUSAE. v aatia s .. mimin.)
Ventile
Durchmeasser:
— Einlafventil .. mm(in.)
— Auslafiventil .. mm{in.)
Sitz:
e T R e S L L S
e ARV o e e T S e
Sitzbreite:
— EinlaB ......... mm
— AUSIAR ... mim
................................................................ . in.

B18 FT(M)

leichter Caumendruck®
0,004-0,008
Q,0002-0.0003

21 (0,B268)

B18 FT(M)

1.75

0.0688
0,30-0,45
0,0118-0,0177
0.07-0,10
0,028-0,0039

B18 FT(M)/F/E

2 {0,07867)

0,04-0,07 {0.0018-0,0028)
0,25-0,40 (0,0098-0,0157)

3(0,1181)
0,02-0,05 {0,0008-0,0020)

=

0,25-0,40 (0.0098-0,0157)

B18 FT(M)

Kaontrolle

0,15-0,25 {0,0059-0,0098)
0,45-0,55 {0.0177-0.0217)

B18 F'E

Kontrolle

0,15-0,25 (0,0059-0,0098)
0,35-0,45 (0,0138-0.0177

B18 FT(M)

38,22 (1,5047)
32,62 (1,2842)

60°
45°

1,5-1,8
0,0581-0,0748
1.5-1.9
0,0591-0,0748

B18 F/E

leichter Daumendruck”
0,008-0,012
0,0002-0,0005

21 (0,8268)

B18 F/E

1,75
0,0689
0,30-0,45
0,0118-0,0177
0,05-0,09
0,0020-0,0035

Einstellung
0,20 (0,0079)
0,50 (0,0187)

Einstellung
0,20 (0,0079)
0.40 (0,0157)

B18 F/E

38,1 (1,5000)
32.0 (1,2558)

Eﬂu
45°

1.5-19
0,0591-0,0748
1.519
0.,0581-0.0748

Der Ventilsitz muB nach dem Frasen 0,1205-0,1255 mm (0,0047-0,0049 in.) (ber den Zylinderkopf vorstghen.

Ventilfihrung B18 FT(M)F/E
Innendurchmesser .......... amresseness TOHIN.) 8 (0,3150)
AuBendurchmesssr,

— NennmaB (ohne Nuten) cesssrsnssenerasss TOTAIN,) 13 (0:5118)

— Ubarmal (zwei Nuten) ...........ccooivimivinirereins.. mmiin.) 13,25 (0,5217)

Am aine einwandfreie Passung zu erzielen, muB der Durchmesser der Zylinderkopf- bohrung ungefahr 0,1 mm (0,0039
in) kleinar sain,




Gruppe 20, Motor

Technische Daten - o
Ventiltedern Lange Belastung
mm in. N b
B18 FT(M)/'F L 442 17402 0 0
L1 379 14829 267 B0
L2 284 11181 715 161
B1B E L 4128 18771 0 0
L1 37.9 1482 208 47
L2 26,9 1,0591 00 157
Ventilstéie
Durchmesser ..... et TN
OG- e i mimiin.)
StbBelapiel im Zylinderbloek .......... .. mmiin.)
Einstellplatichen (fur Ventilspiel)
e e S P mmiin.}
I PTOOIVRIBEI WOM oo i e rtem s mmiin.)
D e mimiin.)
mit Intervallen von ...... . mmiin.}
Steuerung
Nockenwelle
Anzahl Lager ..............
Max. Nockenhub
- EinlaBnocken ........... e e Hitij!
T e -« I,
- Auslafinocken ................. mm
Max. Radialspial ............._ mm
i R S R mm
Ventildiagramm
EinlaBventil 8ffnet, vor OT N O T S e
EinlaBventil schlieBt, nach UT ...
AuslaBventil dffnet, vor UT ...
AuslaBventil schlieBt, nachOT ...+
Thaoretisches Ventilspiel:
Einias ..........occoi mm{in.)
Auslal ............... mmiin.)

Antriebsrien
Einstellen ..............

Hilfswelle

Lagerbuchse innen ... ..
Lagerbuchse auen ...
Lager-Axialspiel ...

Rotierende Teile

e EiNhEIEN

veen MIMIN)
.. mm{in.)
.o MmM{in.)

Kurbelwelle

Axialspiel .............ccoeoeis easassnsbiseensmnne s sanees TTITI(IN.)
Langsspiol ......................_. ST E e (1
(mit Intervallen von 0,05 mm{0,0020 in.))
Hauptlager-Radialspiel ............. ... mmfin.)
Hauptlagerzapten

Unrundheit (&), max. ......___ srmnsssssssiiisssianss MMM
Kegeligkeit (B}, max. ..............____ cssennacesssens MOM{iN.)
Durchmesser,

- NennmaB, Farbcode blau ... venenens TTIM(INL)
- NennmaB, Farbcode rot ............ veeseee MIMAin,)
- 1. Untarmad .......... wassia MIMIN.)
4

..

B18 FT(M)/F/E
35 (1,3780)
0.01-0.04 (0,0004-0,0018)
0,025-0,075 (0,0010-0,0030)

3,25-4,30 (0,1280-0,1693)

0,05 (0,0020)

4,80-4,50 (0,1693-0,1772)
0,10 (0,0039)

B18 FT(M)/F/IE B18 F

5 5

9,49 9,42

0,3736 0,3709

9,13 9,42

0,3584 0,3709
0,05-0,15 0,05-0,15
0,0020-0,0058  0,0020-0,0059
0,048-0,133 0,048-0,133
0,0019-0,0052  0,0019-0,0052
50 ge

55° 52°

439 52°

ge ge

0,51 (0,0202) 0,5 (0,0197)
0,65 (0,0258) 0.5 (0,0197)
B18 FT(M)/F/E

13

39,5 (1,5551)
40,5 (1,5945)

0,07-0,15 (0,0028-0,0059)

0,07 - 0,23 (0,0028-0,0001)
2,30-2,50 (0,0906-0,0984)

0,04-0,07 (0,0016-0,0028)

0,0025 (0,0001)
0,0050 (0.0002)

54,785-54,795 (2,1569-2,1573)
94,705-54,805 (2,1573-2,1577)
34,544-54 546 (2,1474-2,1475)

B18E
5

10,49

0,4130

10,49

0,4130
0,05-0,15
0.0020-0,0058
0,048-0,133
0,0019-0,0052

16°
B4°
f40
16%

0,5 (0,0197)
0,5 {0,0187)

%




Pleuellagerzapfen

Unrundheit (A), max. .......

Kegeligkeit (B), max. .......

Durchmesser,

— Mennmah

— LIPTRRETTEREE ¢ s n i oirdn s A F SR RS EER AR
Lagersitzbraita

Differenz, max

Pleuellager
Axialspiel ..
Radialspial ..

PIEuelﬁtangen
Gewicht . - .
Max. GGawic htsd itferane

Schwungrad

Max.Planlaufabweichung, gemessen in @inam
Radius von B0 mm (3,1496 in.)

Zahnezahl Zindung .......

Olpumpe

Max. Spiel zwischen Zahnradern und
PUmMpenganduse ..o,

Anzugsdrehomente

mimidin.)
mimdin.}

.. mmiin.)
o mmifin)

mmiin.)

. mmiin.)

.. mmiin,}
.. mm(in.)

. mmiin.)

. min.}

Gruppe 20, Motor
Technischa Daten

B18 FT(M)/FI/E
0,0025 (0,0001)
0,0050 (0,0002)

47 98-48,02 (1,8890-1,8805)
A7, 73-47,77 (1,8721-1,88Q7)

20,25-20,95 (0, 7972-0,8248)
0,02 (0,0008)

0,22 - 0,40 (0,0087-0,015/)
0, 00-0,02 {0-0,0008)

543-649
=
B18 FT(M) B18 F/E

0,07 (0,0028) 0,07 (0,0028)
58 44

B18 FT(M)/F/E

0.1 {0,0039)

Die Anzugsdrehmomente gelten flr eingedhte Schrauben und Muttern; entfetiate (gereinigte) Teile sind vor der Monlage

ginzudlen,

Hauptiagerzapfen ..
Pleuallagerzapfen ...
Schrauben HllfswettenwrschIqupIHI:HE

Schrauben H.IJFIDE-IWE||EII'|'."EF'_-C|'I|L||312I1.F.I,|IE e T

Olpumpendeckel

OlpUMDENSCRTRUDBN ...vvieiviississiessrisssiossseronias iressnssses

Olkiihler-Befestigiingsbuchse
Olwannenschrauben
Schwungradschrauben i
Wassarpumpenschrauben .............

Schraube Wﬂbﬁ-l‘:!I'I:J...THFI-E‘.I‘IFtE.‘I'I"IEI'IE.ﬂhEIbE

Spannrollenschrauban

Hilfswellenradschrauben .............
Schraube Hurtleiw-?lIennemena-:habe e s P

achrauben Nockenweliendeckel, MG

M8 ...
Mitlautrollenschraube .
Mockenwellenradschrauben 1
Mutter Steuarriemen-Spannrolle ............

OWaNNENVersChIUBSCATEUDE ..ot s s
Motorblock-VerschliuBschraube .......ccooiiiiiiiiiisiiiiinnns

Schrauben Steuergehausedecks! ...
Schrauben Zylinderkopthaube .......
ZUNARBITON ..ocviivmsimrrranssss

B18 FT(M)/F/E

Nm ftlb
65 48
45 33
15 11
15 11
12 9
22 16
15 11
13 10
53 39
12,5 9
20 15
15 i1
50 a7
25 70
10
20 15
27.5 20
50 37
40 30
13 10
20 15
5 4
5 4
30 22
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Technische Daten

Anzugsdrehmomente der Zylinderkopfschrau-
ben
Schraubengewinde und Schraubenkopf-Auflagefichen
eindlen.
Zylinderkoplschrauben einsetzen und handfest andre-
hen.
Das Anzighen d&r Zylinderkoptschrauben mufl In 2 Stu-
fen erfolgen,
Hierzu ist der 10-mm-Universal-Schiisseleinsatz (115
B463) zu verwenden.
In der ersten Stufe anziehen:

Zunachst bis 30 Nm (22 ft |b)

danach bis 70 Nm (52 ft Ib)

Mindestens 3 Minuten warten, damit sich die Kopf-
dichtung stabilisieren kann.

Samtliche Schrauben volistindig lockern und in der
zwelten Stufe anziehen:

rungchgl bis 20 Nm (16 f1 Ib)

danach unter sinem Winkel von 123° ¢ 2°

In einem einzigen Arbeitsgang mit Spezialwerk-

zeug 5098.
Schmieranlage e
B18 FT(M)/F/E
Aligemaine Daten
Olinhalt,
- USSChL. OMIMBN ..o Litr{US gts) 4.8 (5,1)
- @inschl, OIfilter ................cccccovennicrnrinn. Liter{US gts) 5.3 (5,6)
Inhaltsdifferenz MAX-MIN ..............oceeviiiinonnnen Liter 1,25
.............................................................. S Y 1,33
Oldruck bei neuem Filter und warmem Mator-
13 13 (1000 Uimin) ..........cccoovniiciinncnicnnin... MPafpsi) 0,20 (29)
50 618 {3000 UIMIN) oiiiiveciosiinnn o kPa(psi) 0.35 {50)
Motordl, Typ und Qualitit ...................cocciimiiii CCMC-Service-Einteilung: G2 oder G3

API-Service-Einteilung:SF

Viskositat Temperaturbereich
{gilt bei konstanter Lufttemperatur)

-3 -20 -w a 10
T T = R Rimimery
SAESW-30 ¥ 0 F o -
R (B
" SAE 10W-30
[ ¥ : '|- .--\.-.--\.-.--\.--\.-\.i'..-.
< SAE 15W-40
| __”f" L R 4 HEEE R B
_:  SAE 20W-40
| _:.e‘- ,.;_:: T TR i
e SAE 30
e
-0 — 4 4 3z &0
“E

47 4

Zur Beachtung: Bai extremen Betriebsbedingungen, die einen abnarmal hohen Olverbrauch mit sich bringen, wie etwa
Fahrten in gebirgigem Gelande mit haufigem Einsatz der Motorbremse sowie bei schneller Autobahnfahrt, empfehlen wir ;
SAE 15W/40- oder 20W/40-01. Hierbel ist ledoch die untere Temperaturgrenze zu beachten.




Gruppe 20, Motor
Spezialwerkzeug

Spezialwerkzeug
999 - Bezeichnung
1801 -  Universal-Handgriff
2520 - Universal-Stander, verwendet mit Motorstutze 5297
5098 - Gradbogen zum Anziehen der Zylinderkopfschrauben
5112 - Biockierwerkzeug zum Festlegen des Schwungrades
51681 - RHaumer fur Ventilfuhrung
5164 - Raumer fir Ventifdhrung
5187 - Steuerriemen-Einstellwerkzeug

5199 - Gegenhalter f0r den Ausbau von Nockemwellen- und KrallstolTpunpenad
5218 - Montlageaufsatz fur Ventilfuhrungen
5219 - Abziehvorrichtung fur Abdichtung der VentillGhrung

5221 - Montageaufsatz tir AuslaBventilsitz

5224 - Raumer fir VentilfGhrungen

5297 - Motorstitze, verwandet mit Universal-Stander 2520
5298 - Aufsatz fir Nockenwellendichiring

5311 - Abziehvorrichtung for Hilfswellen-Aullenlager

5312 - Abziehvorrichtung 10r Hilfswellen-Inneniager

5313 - Montageaufsatz fir Hillswellen-innenlager

5314 - Montageaufsatz flr Hillswellen-AuBenlager

5335 - Montageaufsatz fir EinlaBventilsitz

5355 - Montageaufsalz fir Ventilfuhrungen

5989 - \Vanlil-Einstellwerkzeug

5393 - Blockierstick fir Hillswellenrad

5994 - Montageaufsatz fur hinteren Kurbelweilendichtring -

59968 - Montageaufsatz fir Hilfswellendichtring

5998 - Montageaufsatz fur Nockenwellendichtring

5999 - Montageaufsatz fur vorderen Kurbelwellendichtring
9684 - MeBuhr zum Messen des Kurbelwellen-Axialspiels
8686 - Magnetfull fur MeBuhr 5684

R T e Y 2830

B |
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 Gruppe 20 Motor _ .
Schraubengewinde-Reparatur

Gruppe 20, Motor

A1-A2. Schraubengewinde-Reparatur

Tl

e
E;l 24
—————

b

T e

OO0

i,
ofl ()()

Aligemeines

Ein beschédigtes Schraubengewinde 188t sich in den mei-

sten Fallen mit Hilfe eines Gewindeeinsalzes repariaren.

Bei einigen Gewinden ist dies jedoch nicht méglich bazw.
Zulassig. ~
Bei Volvo Parts sind Gewindeeinsatze und die hierfur ver-
wendeten Montagewerkzeuge vorratig.

AZ

Montagewerkzeuge

Die Werkzeuge werden per Satz geliefert, jedoch kann
auch jedes Werkzeug einzeln bestellt werden.

2u jedem Werkzeugsalz wardan auBardam sing Anzahl
Gewindeeinsatze geliefert.

Gewinde Kompletter | A.Gewin- B.5tift- C.Fihrung| D.Kurbel | E.Mon- 10 St.
Satz debohrer brecher tage- Gewinde-
Teil-Nr. werkzeug | einsétze
M Bx1 998 5840-9 898 58029 898 6803-7 | 998 58045 | 99858052 | 4 956015-5
956015-2
M 7x1 998 5841-7 | 998 5806-0 | 99858078 | 998 58086 | 998 58084 | 4 9480153
9418435
M Bx1.25 998 5842-5 28§ 5810-2 998 5811-0 | 998 5812-8 | D98 58136 | 4 856018-6
956019-4
M 10x1,5 998 5843-3 | 908 5814-4 998 58151 | 99858169 | 99858177 | 4 856022-8
856023-6
M 12015 998 56441 898 58185 998 5818-3 | 998 5820-1 908 58219 | 4 948094-8
948095-5
M 14x1,25 998 584581 | 998 5823.5 2 098 5824-3 | 908 58250 | 4 948756-2
M 14x1,25 998 5848-6 998 5826-8 2 g98 5824-4 | 99858250 | 4 948756-2
M 14215 GG8 58744 968 58276 2 9590 5028-4 | 998 58232 | 4 548758-8
M 16x1,5 008 5848-2 | 99858318 | 2 3 3 998 5832-6 | 9478470
M 18x1.5 998 5840-0 | 90858334 | 2 3 3 998 5834.2 | 9478439
§/8"-18 UNF | 988 5850-9 008 5860-7 2 3 3 998 5861-5 | 9487554
Hinweise

1 Speziell fir Zindkerzengewinde (nicht bohren)

2 Flachzange 0.4. verwenden

3 Gehdrt zum Montagewerkzeug

4 Montagewerkzeug 998 5830-0; gehort zu keinem kom-
pletten Satz, daher gesondert zu bestellen.




Gruppe 20 Motor
Wah! von Gewindesinsatr und Bohrerdurchmesser

A3-A4. Wahl von Gewindeeinsatz und Bohrerdurchmesser

A3
Gewindeéinsatz, Bonreraurchmassar
Gewinde .I Linge | Volvo Bohrer-
1 mm Tell-Nr. durch-
messer mm
M Gx1 9.0 856014-5 6.3
12,0 856015-2 6.3
M 7x1 10,5 948015-3 7.3
14,0 941843-5 y g
M 8x1,25 8.0 956017-8 8.4
11,4 956018-6 8,4
i6.0 856018-4 H.4
M 10x1,5 10,0 856021-0 10,5
15,0 g956022-8 10,5
20,0 8956023-6 10,5
25,0 956024-4 10,5
M 12x1.5 12,0 8540094-6 12,5
24 0 948095-5 12,5
30.0 856028-5 12,5
M 14x1,25 14,5 948756-2 14,3
M 14x1.,5 10,0 948758-8 14.5
M 16x1,5 12,0 947847-0 16,5
M 18x1,5 135 847843-9 18,5
5/8"'x1B UNF | 8.0 848755-4 16.4
A4
\x Ziindkerzengewinde reparieren
J; Kombinationsgewinde- Gewindebohrung nicht ausbohren. Statt dessen ist der
' bohrer Kombinationsgewindebohrer 998 5823-5 zu verwenden,
Gewindeeinsatz, Teil-Nr. 948756-2, verwenden
3 .‘g *
% 'é - Gewindalell
3 g
X \ { »  Raumerteil
i E |
% =N Fihrungsteil

5]
J
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Gruppe 20 Motor
Gewindeeinsatz montieren

Gewinde

Gewindelange ]: ': o

Bohrungstiefe

Bohrungstiefe

A. Gewindeeinsatz montieren

|

12

175.E0%

Ab

Bohrerdurchmesser, Gewindebohrer und Ge-
windeeinsatz wihlen

Gewindedurchmesser und -l&nge der alten Gewindeboh-
rung messen

Af
Loch ausbohren und Gewinde schneiden

WICHTIG! Fir Ziindkerzenbohrungen gelten spezielle
Anweisungen; siaha Arbeit A4,

Zunachst ist die Bohrungstieie zu messen und anschiie-
Bend in gleicher Tiefe auszubohren.

Gewinde sotief anlegen, daB der Einsatz in der gesamten
Lange ein volles Gewinde erhdlt. Achien sie auf den
Schneideteil des Gewindebohrers

Bohrung reinigen,

A7
Montagewerkzeug zusammenstellen
Gewinde M6 - M14: richtige Fihrung und Kurbel Im
Montagewerkzeug, TN 998 5830-0, anbringen.

Gewinde M16 und gréber: vorgeschriebenes kom-
plettes Montagewerkzeug verwenden.




Mitnehmarstit

Fuhrung f""#

13 398

Gruppe 20 Motor
Gewindeainsatz montiaren

Al

Gewindeeinsatz im Montagewerkzeug anbrin-
gen

Gewindesinsatz mit nach unten gerichtetam Mitnehmer-
stift In das Montagewerkzeug einflhran.

Kurbel im Uhrzeigersinn drehen, bis der Gewindeeinsatz-
Mitnehmerstift in die Kurbelnut eingreift,
Gewindeeinsalz, ohne Druck auszuiiben, so weit in die
Flhrung drehen, daB der erste Gewindegang des Einsat-
zes mit der Offnung der Fahrung eine Ebene bildat,

Ag
Gewindeeinsatz anbringen

Montagewerkzeug senkrecht mitten lber die Bohrung
bringen.

Gewindeainsaiz, ohne Druck auszuliben, so weit hinein-
drehen, dafl der obere Gewindegang des Einsatzes min-
destens einen halben Gewindegang unterhalb der Mate-
rialoberflache liegt (0.5 x die Steigung). Der Gewindeain-
salz darf nicht vollstandig bis zum Grund der Bohrung ein-
geschraubl werden, da der Mitnehmerstift sich heraus-
nahmen lassen mufl,

A10

Mitnehmerstift abbrechen
Gewinde M & - M 12: den zum Satz gehdrenden Stiftbre-
cher verwanden

Gewinde M 14 und grober: flachen Schraubenzieher
0.4. verwenden. Hiermit den Stift nach unten abbrechen.
Mitnehmerstift aus der Bohrung entfernen.

13




Gruppe 20 Molor
Gewindeeinsatz entfernen

s, e

A. Gewindeeinsatz entfernen

il

i

L

Mut in den Gewindeeinsatz leilen

Mil giner Dreikantfelle ca. 1/4 Gewindegang vom Ende ei-
ne Nut in den oberen Einsatz-Gewindegang feilen. Gewin-
de hierbei nicht beschédigen

Al2
Gewindeeinsatz herausdrehen

scharfe Kante eines Dreikantschabers in dig Nut einset-
zen und durch Abwértsdricken den Gewindeeinsatz im
Gegenuhrzeigersinn herausdrehen

AT3
Neuen Gewindeeinsatz montieren

Bohrung mit einem Gewindeschneider rBumen und reini-
gen
Neuen Gewindeeinsatz montieren




Gruppe 20 Motaor
Afoforibeaung

B. Motoriiberholung

Spezialwerkzeug 1801, 2520, 50898, 511

o 5167, 5164, 5197, 5188, 5218, 219 5221, 5224, 5287, 52598,
5311. 5312, 5313, 5314, 5335, 5355, &

89, 5993, 5994, 5006, 5998, 5999, 9684 und 9696

Die Motoriiberholung bezieht sich auf den nackien Matar. d.h. nach Demontage samilicher Anbauteile; siehe nachstehen-

de Abbildung
Der Motor ist mit Stiltze 5297 am Universal-Stander 2520 belestigl

wn




Gruppe 20 Motor

Motor Zerlegen
B. Motor zerlegen
Spezialwerkzeug 5112, 5311, 5312 und 5993
81
Entfernen
— achutzdeckel der Steuerung
Ziundkerzen
Oifilter
B2

Steuerriemen entfernen

Kurbelwelle in Position OT des 1. Zylinders (schwungrad.

seitig) drehen, so dafl die Markierungen an Kurbel-und
Nockenwellenrad eine Linia bilden.

VerschiuBschraube unten rechis neben dem MeBstabhal- #a,
ter herausdrehen und einen Sicherungsstift von @ 8 mm
(3,14935 In.) durch die Gewindabohrung (in die Ausspa-
rung der Kurbelwange) stecken. Kontrollieran, ob die Kur-
belwelle gesperrt ist.

Kurbelwellenriemenscheibe entfernen

Spannrolie entspannen.

Stauerriemen wegnehmen.

Sicharungsstift entfernan.

Zylinderkopf abbauen

Zylinderkopfhaube abbauen

Schraube aus dem Schutzblech am Motorblock heraus-
grehen.

Lylinderkopfschrauben mit Universal-inbusschiissel
10 mm (115-8463) antfernen.

Zylinderkopt durch Prelischlage mit Kunsistofthammer 16-
52

Olzufuhrkanal abdichten, damit kein Sehmutz hinginfal-
len kann

Kopfdichiung entfernen

Hinweis: Der Zylinderkop! 136t sich nicht mit siner Drah-
bewegung abnehmen, da er von zwel Pafibuchsen in Ein-
baulage festgehalten wird.

B4
Kurbelwellenrad ausbauen

Kurbelwellenriemenscheibe entlernen.

Zahnrad, ggf. mit Hilfe von zwel MB-Schrauben, von der
rurbelwelle abziehen.

Keil entfernan

Unteres Schutzblech entlernan

16




Gruppe 20 Mator
Muotor zerlegen

B85
Hifswellenrad entfernen

Gegenhalter 5993 mit Hilfe einer Sechskantschraube
M7x40 (1) anbringen.

Befestigungsschraube (2) entfernen und Zahnrad mit
Universal-Abziehvarrichtung (115-7693) von der Hiltswel-
le akziehan

K.eil entfernen

Gegenhalter 5923 wegnehmen

B6
Schutzblech vom Motorblack ahhauen

Die vier Befestigungsschrauben herausdrehen und
Schutzblech abnehmen

87
Spann- bzw. Mitlaufrolle entfernen

Beide Sechskanischrauben entfernen und Stitze mit
Spann- bzw. Mitlaufrolle abnehmen.

B8
Wasserpumpe entfernen

Riemenscheibe entfernen.,

Sechskantschrauben der Wasserpumpe antfernen und
die Pumpe herausnehmen

Dichtungsreste von den Dichtflachen entfernen.
Wasserpumpe kontrollieren.

17




Gruppe 20 Motor
Motor zerlegen

18

B9
Wasserrohr entfernen (falls erforderlich)

wasserrohr mit einem Stab @ 23 mm (9.0551 in.) heraus-
treiban,

B10
Schwungrad abbauen

Blockierwerkzeug 5112 verwenden,

B11
Schwungradseitigen Radialdichtring entfernen

Radialdichtring mit einem Schraubenzieher entfernen.

B12
Olwanne abbauen

Sechskantschrauben entfernen.

Clwanne durch leichte Prelischidge iésen,
Dichtungsreste von Olwanne und Zylinderblock entfer-
nen

Dichiflachen auf Beschiadigungen untersuchen




Gruppe 20 Motor
Motor zerlegan

B13

Olkiihler abbauen
Beatestigungsbuchse entlernen.
Olkihler abnehmen.

B14
Olpumpe abbauen
Befestigungsschrauben herausdrehen,

815

Vordere Kurbelwellen-VerschluBplatte abbauen

Befestigungsschrauben entfernen
VerschluBplatte abnahmen.
Radialdichinng entlernen.

B16
Hiltswelle ausbauen

Beide Sechskantschrauben entfernen und Schutzkappe
(3) abnehmen

Olpumpenantriebsrad (4) mit einer M 12-Schraube ab-
pauen

Befestigungsschrauben entfernen und VerschiuBplatte
abnehmen

Radialdichtring aus der VerschluBplatte herausnehman.
Hilfswelle mit Sicherungsblech entfernen

19




Gruppe 20 Motor
Maotor zerlegen

B17
HilfswellenauBenlager entfernen

AuBenlager mit Abziehvorrichtung 5311 entfernen.

B1&
Hillswelleninnenlagsr entternen

Innenlager mit Abziehvorrichtung 5312 entfernen

819

Pleuelstangen und Lagerdeckel markieren
(talls diese nicht markiert sind)

Pleuelstangen und Lagardacke! hilfswellensaitig in bezug
auf ihre gegenseitige Position kennzeichnen.
Schwungradseitig mit Nr, 1 anfangen

B20
Kolben und Pleuelstangen komplett entfernen

Sechskantschrauben aus dan Pleuelstangen herausdre-
hen

Lagerdeckel mit Lagerschalen entfernen,

Eventuell entstandene Verschlsifrander im obaran Teil
der Zylinderwand zunéchst wagschmirgeln,

Kolben mit Pleuslsiangen oben herausnehmen
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Gruppe 20 Molar
Mator zerlegen

B21

Hauptlagerdeckel markieren
(falls diese nicht markiar sind)

Lagerdeckel auf Marklarungen untersuchen und, falis er-

fardarlich, hifewallenseitiq kennzeichnan

B22
Kurbelwelle ausbauon

Lagerdeckel und Lagerschalen entfernen

WICHTIG: Achten Sie auf den Farbcode an den Kur-
belwangen!

Hinweis: Um Lagerdecksl 1 (schwungradseitig) mit zwai
Schraubenziehern entfernen zu konnen, sind Iwe
M7-Schrauben Iin den Lagerdeckel und zwel
M7-Schrauben in den Motorblock einzuschrauben.

Kurbelwelle, Druckringhaifien und Lagerschalen aus dem
Motorblock nehmen.

B23
Oldisen entfernen

Oldiisen kontrollisren

BZ24
Samtliche Telle reinigen

Dichtflachen und sonstige Auflagefidchen grindlich reini-
gen
Ol- und Wasserkanale sowie Gewindebohrungen von Mo-
torplock und Kurbelwele mit Pre8luft grindlich durchbila-
SEN.

B25

Teile bei Austausch des Motorblocks auf neuen
Motorblock ubertragen

1 Typenschild
2 Mefistabhalter
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Gruppe 20 Motor

Motor, Kontrolle und Uberholung

%0

C. Motor, Kontrolle und Uberholung

Kurbelwelle kontrollieren

C1

Unrundheit und Kegeligkeit der Lagerzapfen mit einem

Mikrometier messen,

Das Messen mull kreuzweise am Umfang sowie in Langs-

richtung erfolgen.

A Maximale Unrundheit ........ mmi(in.)
B Maximale Kegeligkeit ........ mmiin.)

Hauptlagerzapfen Abmessungen

Farbcode
Nenndurchmessar .............cooeee. MM
1. UntermaB ........ cenernins TOVTI(INL)
Farbcode
Nenndurchmesser ..................... MM
1. UntermaB vesrrmeeres TOVTHIN.)

Pleuellagerzapfen-Abmessungen

A Maximale Unrundheit ......,, mmfin.)

B Maximale Kegeligkait ........ mm{in.)
Menndurchmesser ....... mm
Y- UMeImMaRl .. i TN

Druckringhéiften-Abmessungen

MNanndicken
e | ]

{in Abstutungen von 0,05 mm (0,0020 in.))

B1BFT(M)/F/E
0,0050(0,0002)
0,0050(0,0002)

Rot

54, 785-54 BOS
215732 1577
54,550 (2,1476)

Blau

24, 785-54 785
62, 1569-2.1573
54,550 (2,1476)

c2

B18FT(M)/F/E
0.0025(0,0001)
0,0050(0,0002)

48,00-48 02
1,8898-1,8905)
47,7547 TT
1,87829-1 8807

1 2,3-2,4

0,0206-0,0945

Hinweis: Beim Schieifen der Kurbalwelle missen die ge-
harteten Zonen Gber 140° intakt bleiben
Dichtring-Lauffiache mit hochfeinem Schmirgelpapier

bearbaiten




Gruppe 20 Motor
Motor, Kontrolle und Uberholung

C3
Geradheit kontrollieren

Besteht die Vermutung, daf die Kurbelwelle nicht gerace
ist, so kann diese mit Hilte siner MeBuhr vermessen
werdan.

Hierzu wird die Kurbelwelle mil den beiden aubiéren
Hauptiagern in V-Bidcke gebracht.

Kurbelwelle anschliefend eine Umdrehung drehen und
die Mafabweichung ermittein. Diese darf maximal 0,01
mm (0,0004 in.) betragen.

C4
Kolbenringe von den Kolben entfernen

Kolbenringzange verwenden

Pleuelstange vom Kolben abbauen

Sicherungsringe entternen.
Kolbenbolzen aus dem Kolben/Pleuel-Zusammenbau
presson.

C6
Axialspiel der Kolbenringe messen

Neua Kolbenringe verwenden
B18 FT(M)
Oberer Verdichtungsring .............. mm 0,07 - 0,10
B R oy ... in, 0,0028-0,0038

B18 F/E
Oberer Verdichtungsring .............. mm 0,05 - 0,09
in ﬂ.ﬂ‘E‘EQ’*Q.ﬂQEE

B18 FT(M)/F/E

Unterer Verdichtungsring ............. mm 0,040 - 0,070
e R e oeeee in. 0,0016-0,0028
OIAbSrRIfring .oceieiesiicreeseennen.. M 0,020 - 0,050

oo ine 0,0008-0,0020

23




Gruppe 20 Motor
Mator, Kontrolle und Uberholung

24

Kolben reinigen und kontrollieren

Samtliche Kohleablagerungen entfernen
Kolbenringnuten mit ainem molbenningnutreiniger oder
mit ginem abgebrochenon und abgeachlifisnen Kolben-
rng sauberschaban

Kontrollioren auf

— Beschidigungen
— Varschleif

— RiBbildung

C8
Pleuclatangen und Lagerdeckel kontrullieren

Kontrollieren auf:

— Beschadigungen
— VerschleiBstiellen
— RiBbildung

Co
Kolbenbolzen kontrollieren

rolbenbolzen auf Beschidigungen kontrollieren

C10

Passung der Kolbenbolzen in den Pleuelstangen
kontrollieren

Uer Kaolbenbolzen muB mit leichtermn Daumendruck |-
doch ohne merkbares Spiel, durch die Bohrung gleiten
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Gruppe 20 Molor
Mator, Kontrolle und ﬂ'berh-::l.'ung

Ci11
Pleuelstange im Pleuel-Richtgeréat kontrollieren

Pleuelstange auf Geradheit, Torsion und evil. S-formige
Verbiegungen kontrollieren

C12
Kolbenringstohh messen

Kolbenring in die Zylinderwand einsetzen. Umgedrehten
Kolben verwenden, so dafl der Kolbenring in korrekte Po-
sition gelangt.

KolbenringstoB mit einer Fiihlerlehre bei 15 mm (0,5906
in.) von der Zylinder-Unterkante entferntem Kolbenring
messen

Obere und untere Verdichtungannge:

B18 FT(M)/F/E

Oberer Verdichlungsring .............. mm 0,30-0,45
A e s e SO IO NS
Unterer Verdichtungsnng ............. mm 0,25-0,40

T O el L 0,00098-0,0157
Olabstreifring: (nur
Austihrung B} ......... .. mm 0,25-0,40

in. 0.0098-0.0157

13

Kolbenspiel zwischen Kolben und Zylinder kon-
trollieren

B18 FT(M) ......... mmiin.) 0,025-0,045 (0,0010-0,0018)
B18 FIE .............. mmi{in.) 0,023-0,047 (0,0008-0,0019)
C14

Passiing der Kolbenbolzen in den Kolben kon-
trollieren

Leichter Daumendruck (exakier Schiebesitz)




Gruppe 20 Motor
Matar, Kantrolle und Uberholung

C15
- Durchmesser der Zylinderlaufbuchse messen

Durchmesser senkracht zur Planseite messen
Ermittelte Werte notieren

Viermal in 10 mm {0,3937 in_ ) Ahstand (ind viermal in
70 mm (2,7559 in.) Abstand vom oberen Zylinderrand
messen. Medergebnisse addieren und die Summe durch

8 t=ilen

Der Durchmesser muB zwischen folgenden Werten

liegen:

MNennmab: B18 FT(M)/FIE

A ., mm(in.) 81,000-81,010 (3,1890-3,1894)

- SR weninnneee MMinG 81,010-81.020 (3,1894-3,1898)

C .. mmiin.) B1,020-81,030 (3,1898-3,1902)

Ubarma8:

L S—— e MmM(in.) B0,250-80,260 (3,1988-3,1992)

V.. .. mmiin.) 81,260-81,270 (3,1992-3,1996)
. W, . mmiin.) 81,270-81,280 (3,1996-3,2000)

T 3+:;ih.:-:?:ﬂ e

e e~ Tl e —

JJ,“{JJ*'“-:iT:f:—l_ Az, C i
'I',"!: N ﬁﬂ & ,F:ﬂ'-ﬁafih —— ) Toleranzklassen-Markierungen 3
'..',_|'_",~"'.'ff ‘“‘5:“\; J:HT? ""-’;'*L:Lh—:*:i: % Bel jedem Zylinder ist mittels einer Blindbohrung eine |
H[ W[\ ff__.%'-,'{-. 2\ f-:f Markierung der Toleranzklasse angebrachi

| TR _:-_’.?":;c"{:x Al 'x'-'-:'._;fé.:’“f | ﬂ. Nenndurchmesser @ 5§ mm (0,1969 in.) in folgenden Ab-
I _ _r.-__,,;':"| | it | stdnden von der Dichtflache:
" b e e if I ABE mm

H12 mm

C 18 mm

on o UbermaB-Durchmesser @ 7 mm (0,2756 in.) in folgenden
Abstanden von der Dichtllache
U & mm
V 12 mm
W 18 mm

C17
Kolben und Pleueistange zusammenbauen

Sicherungsring in den Kolben sinsetzen.

Pleueistange mit der Pleuelkopf-Olbohrung gegeniiber
ger Kuhlungs-Aussparung in den Kolben einsstzen
Kolbenbolzen in den Kolben eintihren.

Den anderen Sicherungsring montieren

26




Gruppe 20 Motor
Motor, Kontrolle und Uberholung

C18
Kolbenringe montieren

Kolbenringzange verwendean.

Einsatzen:

3 Olabstreifring

2 unteren Verdichlungsnng

1 oberen Verdichtungsnng

Kolbenringe mit Motordl einreiben und die Ringstole un-
ter einem Winkel von 120° zueinander anordnen.

c19
Lagerschalen kontrollieren

Die Lagerschalen durfen keinesfalls Nuten oder Ver-
schleifistellen auftweisen.

Hinweis: Es ist zu empfehlen, die Lagerschalen jedesmal
LU -armeLlem

C20
Olpumpe zerlegen

Schrauben entfernen.
Beide Zahnrader und Hiltswellie entfernen
Sicherungsteder, Druckieder und Kolben entfernan

c21
Samtliche Teile reinigen und kontrollieren

Beschadigle und/oder verschlissene 1eile auswechseln.

c22

Deckel auf Planheit und/oder Verschieid kontrol-
lieren

Deckel mit einem Stahllineal auf Planheit kontrollieren
und falls erforderlich planschmirgeln




Gruppe 20 Motor
Mator, Kontrolle und I:.i'.trernl:rIurrg

C23

Kontrolle des Spiels zwischen Zahnrédern und
Olpumpengehiuse

Hilfswelle und Zahnrdder in das Geh#use einsetzan
Maximal zulassiges Spiel: 0,1 mm (0,0038 in.).

Bel grobierem Spiel sind die Zahnrader auszuwechsain
Spiel mit den neuen Zahnrademn ermeut kontrollieren,
'St das Spiel noch immer zu groB, so st die Olpumpe aus-
zutauschen.

C24
Olpumpe zusammenbauen

Samtliche Teile sindlen
Zahnrader und Hiltswelle in Einbaulage bringen
Kolben, Druckfeder und Sicherungsteder montieran

Deckel anbringen und Befestigungsschrauben einsat-
L8N

Schrauben mit 12 Nm (9 ft Ib) anziehen

C25
Schwungrad und AnlaBzahnkranz kontrollieren

Schwungrad-VerschielBfidche auf Beschadigungen kon-
trollieren.

=ehwungrad ggf. austauschen

B18 FT(M) B18 F/E
Anzahl Schwungrad-Ziindzahne .. 58 44

Hinweis: Ein neues Schwungrad wird stets komplett mit
AnlaBzahnkranz geliefert

Zahne des AnlaBzahnkranzes auf Beschadigungen unter.
suchen

C26
AnlaBzahnkranz entfernen

AnlaBzahnkranz erwdrmen.
AnlaBzahnkranz wegnehmen




Gruppe 20 Mator
Maotor zusammenbauen

| C27
: Neuen Anlafzahnkranz montieren

e
I
-

Neuen Anlafizahnkranz entietten

AnlaBzahnkranz mit einer Gasflamme oder in einem Olen
gleichmafig auf 220 °C = 428 °F erwarmen.

L — Temperaiu il Lotmetall avs 40% Zinn und 60% Blol
wontrollieren. Dieses Latmetall schmilzt bel 220-230 °C
{428-446 °F).

AnlaBzahnkranz bei dieser Temperatur auf das Schwun-
grad bringen. Die abgeschragte Seite mufl zum Schwun-
grad zeigen.

D. Motor zusammenbauen

Spezialwerkzeug 1801, 5112, 5313, 5314, 5993, 5804, 5880, 5999, 9684 und 9696

D1
Oldiisen montieren

Oldisen einsetzen und fastziahen

D2

Hauptlagerschalen in Motorblock und die Haupt-
lagerdeckel einsetzen

Lagerschalen mit gleichem Farbcode wie die Kurbelwelle
ginsetzen,

Zur Beachtung: Die Bohrungen in den Lagerschalen
missen mit den Olkandlen im Motorblock Ubereinstim-
men

(3]
i ]




Gruppe 20 Molor

Mator zusammenbauen

U3

Hauptlagerschalen mit Motorol einolen und Kur-
belwelle in Einbaulage bringen

Auf Farbcode achien, siehe Arbeait B22,

L4
Druckringhalften anbringen

Zur Beachtung: Die Olnuten in den Druckringhdlften
missen zur Kurbelwelle gerichtet sein.

D5

Hauptlagerschalen mit Motorol einolen und
Hauptiagerdeckel anbringen

Zur Beachtung; Die Hauptiagerdeckel sind hilfswellen-
saitig markiert

Schwungradseitig mit Nummer 2 anfangen.

Schrauben mit 65 Nm (48 ft Ib) anziehen.

Hinweis: Kurbalwelle auf leichtgdngiges Drehen kontrol-
ligren.

Ggl. die soeben montierten Teile wieder demontieren und
reinigen.

D6
Axialspiel der Kurbelwelle kontrollieren

MeBuhr 9684 und Magnetaufsatz 9696 verwendan
Kurbalwelle in Axialrichtung hin- und herbewegen.
Spiel messen.

B18 FT(M)/F/E
Axialspiel ................ mmi{in) 0,07-0,23 (0,0028-0,0091)

07
Lagerdeckel Nr. 1 (schwungradseitig) montieren

Lagerdecke! so weil in den Motorblock einfihren, dall die
Auflagefiachen ca. 10 mm (0,3937 In.) voneinander ent-
fernt sind.

Lagerdeckel mit den beiden Inbusschrauben zentrieran
Dichtungsmasse (TN 116 1058) In den beiden
Lagerdeckel-Aussparungen anbringen,

Hinweis: Die Kanale missen bis unien gefulll sein,
Beide Inbusschrauben mit 83 Nm (48 ft Ib) anziehen
Uberschussige Dichtungsmasse von den Auflagefidchen
entfernen




Gruppe 20 Motor
Motor zusammanbaien

D8

Lagerschalen in die Pleuelstangen und in die La-
gerdeckel einlegen

Lagerschalen, Pleusllagerzapfen, Zylinderwande und
Kolben mit Motordl eindlen.

D9
Kalhen in den Zylinder einfuhren

Kurbelwelle so drehen, daB der Pleuellagerzaplen des be-
treflenden Zylinders gerade nach unten gerichtel ist
Kolben einflihren. Kolbenringspanner verwenden.
Kolben mit einem Hammerstiel unter gleichzeitigem Fih-
ren der Pleuelstange in den Zylinder drucken,

Zur Beachtung: Dia Markierung an der Pleuelstange muB
gich hillsweillenseitig befinden.

D10
Pleuelstangen an der Kurbelwelle befestigen

Pleuelstangen auf die Kurbelwelle ziehen.

Die Lagerdeckel in Einbaulage bringen

Zur Beachtung: Die Markisrungen missen sich hiltswel
lenseitig befinden.

Schrauben einsetzen und mit 45 Nm (33 ft Ib) anziehen.
Hinweis: Kurbelwelle auf leichtgangiges Drehen kontrot-
lieren.

Ggt. die soeben montierien Telle wieder demontieren und
reinigen

D11
Innenlager der Hilfswelle montieran

Neues Lager mit Aufsatz 5313 montieren

Hierbei mub der Autsatzstift in die obere Gewindebohrung
der Hilfswelle gelangen.

Hinweis: Lager so anbringen, dall sich cie Offnung bei
dar Markierung am Aufsatz befindet.

Aufsatz entlernen

D12
Kontrolle

Mit einem Eisendraht von @ 1.2 mm (0,0472 in.) kontrollie-
ren, ob die Olbohrungen mit der Bohrung im Lager
fluchten
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Gruppe 20 Motor
Maotar zusammenbauen

13
AuBeniager der Hilfswelle montieren

Neues Lager mil Aufsatz 5314 montieren.

Hierbel mul der Aufsatzstift in die cbere Gewindebohrung
der Hilfswelle gelangen:

Hinweis: Lager so anbringen, daf sich die Offnung bei
der Markierung am Aufsatz befindet,

Aufsatz entfernen.

D14
Kontrolle

Mit einem Eisendraht von @ 1,2 mm (0,0472 in.) kontrollie-
ren, ob die Olbohrungen mit der Bohrung im Lager fluch-
ten.

D15
Hiltawelic mit Sicherungsplatte montieren

Spiel zwischen Hilfswelle und Sicherungsplatte mit einer
Fuhlerlehre kantrollieren.

Spiel: 0,07-0,15 mm (0,0028-0,0059 in.)

Lager eindlen.

Hilfswelle mit Sicherungsplatte in Einbaulage bringen.
Heide Schrauben ginsetzen und festzighan.

D16

Hilfswellendichtring in der VerschluBplatte mon-
tieren

Lippe des neuen Dichiringes einfettan.
VerschiuBplatte auf eine ebene Fliche legen.
Dichtring mit Spezialwerkzeug 5996 montieren.

D17
VerschluBplatte der Hilfswelle montieren

Auf der Auflagefidche der VerschiuBplatte Dichtungsmas-
se (TN 116 1058) anbringen

Befestigungsschrauben einsetzen und festziehen.
Anzugsdrehmoment 15 Nm (11 ft Ib)




Gruppe 20 Motor
Maotor zusammenbauen

D18
Olpumpenantriebsrad montieren

Olpumpenantriebsrad in Einbaulage bringen.

Neuen O-Ring auf die Schutzkappe auflegen und diese
aufsetzen.

Beide Schrauben festziehen.

019

Hurhelwnllnndinhtring in der UErHﬂthleHt‘IE
montieren

VerschluBiplatte auf eine ebene Flache legen.
Lippe des neuen Dichiringes einfatten.
Dichtring mit Spezialwerkzeug 5988 montieren.

D20
VerschluBplatte der Kurbelwelle montieren

Kontrollleren, ob die beiden Zentrigrstifte vorhanden sind
Dichtungsmasse (TN 116 1058) aul die Auflageflache der
varschiufplatle aufiragen.

Betestigungsschrauben einsatzen und festziehen.
Anzugsdrehmoment 15 Nm (11 it |b).

D21
Olpumpe am Motor befestigen

Schrauben einsatzen und festziehan
mMit 22 Nm (16 f Ib) anziehan
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Gruppe 20 Motor

Motor zusammenbauen

D22
Olkiihler einbauen

Olkiihler positionieren.

Befestigungsbuchse anbringen und festziehen
Anzugsdrehmoment 15 Nm (11 ft Ib)

Meues Olfilter montieren.

D23

Olwanna mantiaran

Dichtungsmasse (TN 116 1058) dinn auftragen.
Olwanne in Einbaulage bringen

Samtliche Schrauben einsetzen und festziehen.
Anzugsdrehmoment 13 Nm (10 fi Ib).

D24
Schwungradseitigen Radialdichtring montieren

Lippe des neuen Dichtringes einfetten.
Dichtring mit Handgriff 1801 und Aufsatz 5994 montieren

D25
Schwungrad montieren

Infolge der asymmetrischen Anordnung der Schrauben-
bohrungen ist die Montage des Schwungrades nur in el-
ner Position maglich.

Neue Schrauben verwenden. Flissigdichtung (TN
277817-1) auf das Gewinde auftragen
Blockisrwerkzeug 5112 varwendean.

Schrauben mit 53 Nm (39 ft Ib) anziehen,

iy,




Gruppe 20 Mator

Motor zusammenbausn

D26
Wasserrohr montieren (falls entfernt)

Bohrung im Zylinderblock reinigen.

Sicherungsmittel (TN 116 1057) am Wasserrohr anbrnn-
gen und dieses mit einem Kunststoffhammer 35,5 mm
(1,3976 in.) in den Zylinderblock treiben

D27
Wasserpumpe montieren

Neue Dichtung (ohne Klebstofi bzw. Dichimittel) aufie-
gen.

Wasserpumpe in Einbaulage bringen; Befestigungs-
schrauben einsetzen und festziehen.
Anzugsdrehmoment 12,5 Nm (2 ft Ib).
Wasserpumpenriemenscheibe anbringen und befesti-
gen.

Anzugsdrehmoment 20 Nm (15 ft Ib).

D28
Spann- bzw. Mitlaufrolle anbringen

Stitze mit Spann- bzw. Mitlaufrolle in Einbaulage brin-
gen.

Beide Schrauben gcinsetzan und mit 15 Nm (11 ft Ib) an-
Zighen,
Unteres Schutzblech montiaren

29
Schutzblech am Motorblock montieren

Schutzblech positionieren.

Die vier Belestigungsschrauben einsetzen und festzie-
nen.

D30
Hilfswellenrad montieren

Keill anbringen.

Zahnrad montieren und Befestigungsschraube (2) einsat-
zen.

Gegenhalter 5993 mit Hilfe sinar M7x40-Schraube (1) an-
pringen.

Schraube des Hilfswellenrades mit 50 Nm (37 ft Ib) anzie-

hen.
Gagenhalter 5993 entfernen.
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Gruppe 20 Motor |
Zylinderkop! zeriegen - B

/ ’ D31
W e

Kurbelwellenrad montieren

Kell anbringen und Zahnrad auf die Kurbelwelle straifen

Kurbeiwellenriemenscheiha anhringen und Schraube
testziehean.
Anzugsdrehmoment 95 Nm (70 fi Ib),

E: Zylinderkopf zerlegen i

Spezigiwerkzeug 5799 und 5219

Ei
Nockenwellenrad entfernen

Gegenhalter 5199 ansetzen und Befestigungsschraube
antfernan.,

Achitan Sie daraul, daB die Nockenwelle nicht verdraht

wird!

Nockenwellenrad mit Universal-Werkzeug (115 7693) von

der Nockenwelle entlernen. 1
Keil entfernan.

E2
Teile vom Zylinderkopf entfernen

— Thermostatgehause und Thermostat
— die Temperaturfihler
— Hebedsan




Gru,l::-pe 20 Motor
Z :,rhnderrrc:-r:. Zarlegen

E3
Teile vom Zylinderkopf entfernen
— Mittauf- bzw. Spannrolle
— Schutzblech (zylinderkoptseitig)
— Verteilerkappe, Laufer und Grundplatie
Ed4

Nockenwellenlagerdeckel entfernen

Schrauben gleichmésig lockern,um Schiefbelastung cer
Nockanwelle zu vermeiden.
Lagerdeckel abnehmen

ES
Nockenwelle und Nockenwellendichtringe ent-
fernen

EB
VentilstoBel entférnén

Zur Beachtung: VentilstéBel und Einstellplatichen mich
varwachseln

E7
Ventilfedern und Ventile entfernen

Zur Beachtung: Teile nicht verwechsain

Ventitedern mit Universal-Ventilfederzange (998-6052)
nach unten pressen

Entlernen;

— Ventilkelle

— obearan Ventifedertelier

— Ventilfeder

— Ventil

— unteren Ventilfederring




Gruppe 20 Mator
Cilinderkopf kontrollieren/ibarholen

8
Abdichtung der Ventiltiihrungen entfernen
Werkzeug 5219 verwenden

F. Zylinderkopf kontrollieren/liberholen
Spezialwerkzeug 5161, 5164, 5218, 5221, 5224, 5335 und 5355

Fi
Einzelteile reinigen

F2

Zylinderkopt auf Beschidigungen und Planheit
kontrollieren

Stahllineal und Fuhleriehre varwenden,

Zylinderkopf austauschen, falls die Unplanheit in Diago-
nalrichtung groBer ist als 0,05 mm (0,0020 in.)
Hinweis: Planschieifen des Zylinderkopfes ist keines-
falls zulassiy.
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Gruppe 20 Molor
Cilindarkopt kontroilieren/iiberholen

Fa
Ventile und Ventilsitze reinigen und kontrollieren

Ventilsitz mit siner Frise reinigen

Die Ventilsitze dirfen keine Risse oder sonsligs Bescha-
digungen anfweisen. Beschadiqte Vantilsitze sind auszu-
wechsein: siehe Arbeiten FT1 s F23.

ventile kantrollieren auf

— gingebrannte Ventiltelier

__ RBietenbiidung und/oder eingeschlagens Enden an
den Ventilschaften

Hinwels: Bei gerisfien Yontilschaften aind-auch die Van-

tilfihrungen zu erneuern

Wichtig: Die Auslafiventile des Motars B18 FT(M) sind
mit Stellit gepanzert und dirfen nichi maschinell ge-
schiiffen werden

Lediglich Einschieifen am Venliisitz ist zuldssig. Dei
der Nachbearbeitung verschwindet die Stellittschicht
und damil ein Teil der warmeleittahigke

Warnhinweis: Die Auslafventile des Motors B18
ET(M) sind mit Natrium gefaii. Ausgemusterte mit Na-
trium gefllite Ventile dirfen nicht mit normalem
Schrott vermischt warden, solern nicht zundchst das
Matrium entfernt worden Ist

Siaha hierzu die nachstehend haschriebena Arbeit F4.

F4
Verschrotten natriumgefuliter AuslaBventile

Diese Arbait ist unbedingt durchzufihren; Sie schitzen
sich selbst und andere!

Warnhinweis: Falls das Natrium bel Bohrarbeiten,
Beschadigungen oder auf andere Weise frei wird,
darl es wegen Explosionsgefahr keinestfalls mit

Wasser in Beruhrung kommen.

sohutzirille und Arbeitshandschuhe verwenden!

{ Bohrung @ 4 mm (5/32 in.) mitten in dan Ventilteller bis
zur Natriumflliung bohren

2 Bohrung @ 4 mm (5/32 in.) in den Ventilschaft bohren
oder diesen in ca, 25 mm (11n.] Abstand vom Ende zef-
sehilagen

9 Einen Eimer Wasser in mindestens 3 Meter (12 ft) Ent-
fernung von thnen selbst aufstefien und das Ventil
hineinwerfen. Hierbei tritl eine heftige explosive Reak-
tion auf,

Nach 1 bis 2 Minuten hoft 018 BReaktion suf, und das
ventl kann mit anderem Schrott vermischl werden
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Gruppe 20 Motor
Cllinderkopf kontrollisren/iberhoien

alt Typ neu Typ

a0

F

Spiel Ventilfihrungen kontrollieren/auswech-
sein

Neues Ventll montieren und darauf achien, daf das Ven-
tilschaftende mit dem Ende der Ventiifihrung niveau-
gleich abschliaft.

spiel sedlich am Ventilteller messen

Max. zul. Spiel in der Ventiflhrung: 1,3 mm (0,0512 in.)

F6

Zylinderkopf unterstitzen.
Zylinderkopfauf +80-110°C = + 194-230°F erwarmen

VentilfGhrung mit Aufsatz 5218 in Richtung Ventilsitz hee-
auspressan

F7
Neues MaB der Ventilfihrung bestimmen

Die VentitUbhrungen sind durch Nuten gekennzeichnet
Es ist zu kontrollieren, ob die neue Ventilfihrung gleich
viele Nuten aufweist wie die alte VentilfGhrung.

Anzahl Nuten GroBe
i Mennmal
-, 1. Ubarmag

Hinweis: Gleichen Typ (alt oder neu) der Ventilliihung
verwenden, wie bal Arbeait F6 herausgeprebit

F8
Neue VentilfUhrung einpressen

Der Zylinderkopt mul Umgebungstemperatur haben.
Zylinderkopt mit einer Plalte unlerstitzen

Ventillihrung mit nach unten gerichteter Abschrigung
aul Spezialwerkzeug 5355 aufsetzen.

Ventilfuhrung so weit in den Zylinderkopt pressen, daf
das spezialwerkzeug Druck auf die Unterlegplatte aus-
ubt

Mun st die VentilfUhrung vorschrifismaBbia positionier

Zur Beachtung: Der PreBdruck mufl mindestens 9000
N = 2032 Ib belragen. Bel niedngerem Prefdruck sl
die Ventilfuhrung wiederum zu entfernen. Die Bohrung
der VentiifGhrung ist auf das nachste UbermaB zu rau-
men und die entsprechende Ventilflhrung zu
montiaren




I FLICHRE e TPASRLE
Cilindarkop! M}nrr-::u'#l'era-nmhemﬂmn

F9
‘ _ 5161 UbermaB-Ventiltiihrung montieren

Bohrung Im Zylinderkopt mit Raumer 5161 fur die
Uberma-Ventilfuhrung raumen.

F10
Vventilfiihrung an der Innenseite reinigen
Haumer 5224 oder B1 g4 varwanden

Fi1
Ventilsitze auswec hseln

#wel Aussparungen in den alten Ventilsitz frasen;
hierdurch wird die Spannung im Ventilsitz verringert.
AuBerdem eine Einkerbung als Ansatzpunkt far den Mei-
Aai in den Ventilsitz gohlaifen

Es ist sorgfaltig 2u arbeiten, um den Zylinderkopt mic Rt 2u
peschadigen

Fi12
Ventilsitz zerschlagen
Harmetallmeibel verwenden: vorsichlig arbeiten.
Ventilsitz bei der E inkerbung durch schlagen.
F13

Ventilsitz heraustreiben

Ventilsitz mit ainem langen Dorn durch den Ein-oder Aus-
\aBkanal im Zylinderkopt heraustraiban
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Gruppe 20 Motor

Cilingderkopf kontrollisren/Gbarholen

In
g

F14
Ventilsitz-Auflagefliche kontrollieren

Eine beschadigte Auflagefidache Ist bis auf das néchste
Ubarmafl zu rdumen (frasen).

F15

Durchmesser der Ventilsitz-Auflagefldche mes-
s58n

Inmenmikrameater varvendean

Fi6
Neua Ventilsitze dar richtigan Grafe auswihlan

Die in sinem Ubermal verfugbaren Ventilsitze sind nicht
gexkannzeichnet; sie mussen gemessen werden,

Der Ventilsitz muf 0,17 mm (0,0670 in.) groBer sein als
der Durchmesser im Zylinderkopf

Fi7

Bei zu geringem Eingriff (weniger als 0,17 mm
{0,0670 in.))

Ventilsitzbohrung auf ein UbermaB rdumen
Ventilsitzirase verwendan, 2.B. dis Volvo-Friss (TN 998
6045-5)

Heachten Sie auch die Hinweise des Herstellers.

Ventilsitzdurchmesser EinlaB AuslaB
B18 FT(M)/F/E, NennmaB ............ mm 39 33,6
e R i 1,5345 1.3228
1.UDBMAEY ... i MM 3923 339

. in 15472 1.,3346

F18
Zylinderkopf erwarmen
Zylinderkopf aul ca. +100°C = +212°F erwirmen




Gruppe 20 Motor
Cilinderkoof kontrollieren/iberholen

F19
Neuen Ventilsitz am Aufsatz anbringen
A Aufsatz 5335 flr den EinlaBventilsitz und Aufsatz 5221 fur
A den AusiaBventilsitz verwenden
) = | -
Hinweis: Aufsatz 5221 auf MaB (A) abdrehen
B e mm 325-0,2(1,2785-0.00/3 1n.}

F20
Ventilaitr auf -70°C = -94°F abkihlen
Ventilsitz mit Kohlensaureschnee 0.8 abkihlen
Schutzbrille und Handschuhe verwenden
F21

Ventilsitz im Zylinderkopf montieren

Diese Arbeit ist innerhalb 3-4 Sekunden auszufuhren,
weil die Teile bei der Montage eine bestimmte Temparatur
haban missan

Auf korrekte Montage achien

F22

Ventilsitzpassung kontrollieren

Prifen. ob sich der Ventilsitz ganz untan im Zylinderkop!
hafindat und dort einwandfrel fest sitzi. Ist dies mcht aar
Fall. so ist ein UbermaB-Ventilsitz zu verwenden

43




Gruppe 20 Molor
Cilinderkop! kontrollieren/Gberholen

-

F23
Ventilsitze frasen oder schleifen

Winkel X: B1B FT(M)/F/E, Einlalventiisitze 60°
AuslaBventilsitze 452

Mia Ayflagafidcha () mul 1,519 mm (0,0500.0, 00748

In.) beétragen

Im Falle einer zu breiten Auflagaefiiche Winkel Y korrigie-

ren:

B18 FT(MY/F/E, EinlaBventilsitze 45°
Auslafvantilsitze 30°

Zur Beachtung: Der AuBendurchmesser der Frase darl
fir die Ventilsitze nicht mehr betragen als:

B18 FT(M)/F/E EinlaBvantilsitz ................... mm 40
R RS N e I L AT
AuslaBventilsitz .................. mm 34

FENMIENTRIRTRL | B i s

MaR (B} muB nach dem Frasen 0,10-0,15 mm
(0,0039-0,0059 in.) betragen.

Vantile und Ventilsitze sind aufeinander ainzuschileifarn.

Fa4
VentilstéBel kontrollieren

VentilstoBel auf Kraizer und sonstige Beschadigungen
untersuchen.

Ventilstdfel in den Zylinderkopf einsetzen.

Passung und Spiel kantrollieran.

Spiel 0,025-0,075 mm (0,0010-0,0030 in.).

Hinwels: Bel groberam Maximalspiel ist die Kontrolle mit
ainem neuen Ventilstdfel durchzufiihren.

Falis das Maximalspiel nach wie vor zu groB ist, so ist der
Zylinderkopt auszutauschen,

F25
Ventilfedern kontrollieren
Lange Belastung
mm in. N Ib
B18 FT(M)/F L 442 17402 0O 1)
L1 37.9 14921 267 60
L2 284 11181 715 161
B1B8 E L 426 168771 O 0
L1 379 14821 200 a7
L2 269 10581 700 157

-,




Gruppe 20 Motor
Zviinderkopf zusammenbauen

F26
Nockenwelle kontrollieren

Nocken und Lager dirien keine Verschieifistelien oder
Riefen autwelsen

Mockenhéihe mit einer Schieblehre messan

Maximal zuldssige Hohendifferenz der Nocker: 0,1 mm
(0,0039 in.).

F2v7
Axialspiel der Nockenwelle kontrollieren

_ Mefuhr verwenden
p Nockenwelle in Einbaulage bringen und mittieren
: Nockenwellenlagerdeckel montieren. MB-Schrauben mit
1 20 Nm (15 ft ib) anziehen.
Maximal zuléssiges Spiel: 0,048-0,133 mm
{0,0019-0,0052 in.).
Lagerdeckel und Nockenwelle entfernen
Hinwels: Bai groferem Maximalspiel ist die Kontrolle mit
ainer neuen Nockenwelle durchzutlhran
Falls das Maximalspiel nach wie vor zu gro ist, so ist der
Zylinderkopl auszutauschen,

G. Zylinderkopf zusammenbauen

Spezialwerkzeug 5199, 5298 und 5898

Wazssarrohr montieren

Hinweis: In sinem neuen Zylinderkopf ist stets ein neues

Wasserrchr zu montieren,

Montage des Wasserrohrs:

— Bohrung im Zylinderkopt reinigen

— Sicherungsmittel (TN 116 1057) am Wasserrohr
anbringen und dieses mit ginem Kunstsigfthammer
12.5 mm (0,4921 in.} in den Zylinderkopf treiben,

Auf korrekte Position achten




Gruppa 20 Motor
Zylinderkopt zusammenbauen

46

G2

Neue Abdichtkappen an den Ventilfihrungen an-
bringen

Ventiltihrung alten Typs: griine Abdichtkppan anbrin-
gen.

Ventilfithrung neuen Typs: Abdichtkppen neuen Typs
anbringen.

Siehe Arbait F7

Ein Ventll durch die Ventiltihrung hindurch anbringen
Hinweis: VentilfUhrung zunachs! eindlen
Kunststoff-Schutzkappe auf den Ventilschaft aufsetzen.
Oldichtring anbringen und mit einem 11-mm-Schllisssl-
einsatz aul die Ventilflhrung driicken.

schulzkappe entfernan

Hinweis: Ventil nicht mehr ausbaven, um Beschadigung
der Abdichtkappe zu vermeidan,

G3
Ventilfedern mit Ventilfedertellern anbringen

— unteran Ventilfederteller

— Ventilfeder

— gberen Venlilfederallar

— Vantiikaila

Ventitederzangs 998-6052 verwenden.

G4
VentilstoBel mit Einstellpldttchen anbringen

Ventilstobel und Einsteliplattichen zunachst eindlen. Die
Einstellplatichen sind mit der Ziffer nach unten (in Rich-
tung der VentilstdBel) zu montieran. VentilstGBel auf
leichtgangige Bawegung und evil, Anstreifen kontrollie-
ramn.

G5
Nockenwelle in den Zylinderkopf einlegen

Lautflachen der Nockenwelie und Lagerdeckel sindlan.
Zur Beachtung: Die beiden Nocken fir Zylinder 1
{schwungradseitig) missen schrag nach oban gerichtet
Sein.




Gruppe 20 Mator
Zylinderkopf zusammenbauéen

G6
Nockenwellenlagerdeckel anbringen

Dia Lagerdeckel in der nchlige Reihenfolge anbringan;
diese sind numeriar.

An den oberen tinf (MB) Schrauben Sicherungsmittel (TN
116 1053) anbningen

Schrauben gleichmdlig anzighen, um Falschbelastung
der Nockenwelle zu vermeiden

Anzugsdrehmomente der ainzeinen Schrauben

ME: 10 Nm (7 1t Ib)

MB: 20 Nm (15 ft lb).

G7
Neue Nockenwellendichtringe montieren

aufiagefifichen reinigen und Dichiringlippe einfetien.
Spezialwerkzeug 5998 fir den steuerungsseitigen
Nockenwellendichiring und Spezialwerkzeug 5298 tur
den vertellerseitigen Nockenwellendichtring verwenden

G8
Teile am Zylinderkopf anbringen

_ Thermostal und Thermostatgeh&use mil neuer
Dichtung

— dis Temperaturfuhler

— Hebebsen

G9
Teile am Zylinderkopf anbringen

— Grundplatte, Laufer und Verteilerkappe
— Mitlauf- bzw. Spannrolie
— Schutzblech




Gruppe 20 Mofor
Molor zusammenbauven

G710
Nockenwellenrad montieren

reil anbringen

Sicherungsmittel (TN 116 1053) auf die Schraube aufira-
gen.

Gagenhalter 5198 ansetzen und Schraube mit 50 Nm (37
ft Ib) anziehen

H. Motor zusammenbauen

Spezialwerkzeug 5098, 5197 und 5199

H1

Zylinderblock-Dichtfliche und Zylinderkopt-
schrauben-Bohrungen reinigen

Ol und Schmutz missen aus den Schraubenbohrungen
efitfernt werden, da z.B. Olin éiner Schraubenbohrung ei-
ne zu geringe Klemmkraft der Zylinderkopidichtung zur
Folge hatte

Olzutuhrkanal &ftnen (A)

H2
Zylinderkopf montieren

Kurbeiwelle so drehen, daB der Kolben van Zylinder 1 ei-
nen Viertelhub Gber OT hinaus ist, da andernfalls die Ven-
tile an den Kolben anstreifen kénnen
Zylinderkopfdichtung auf den Motorbiock legen
Zylinderkopt Uber die Zentrierstifte (B) bringen
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Gruppe 20 Molor
Mator zusammenbauah

Hd
Zylinderkopfschrauben montieren

Gewinde und Aufiagefiichen der Schraubenkdple eind-
len,

Zylinderkopischrauben einseizen und handfest andre-
Bi-ifH

Die Zylinderkopfschrauben sind in 2 Stufen anzuziehen.
Universal-inbuseinsatz von 10 mm (115 B4B3) varwen-
dan

in der ersten Stufe anziehen:

sunéichst bis 30 Nm (22 1t Ib)

danach bis 70 Nm (52 ft Ib)

Mindestens 3 Minuten warten, damit sich die Kopl-
dichtung stabilisieren kann.

gamtliche Schrauben volisténdig lockern und in der
rweiten Stufe anziehen:

zundchst bis 20 Nm (15 ft ib)

danach mit Spezialwerkzeug 5098 unter einem Winka
von 123° + 2° in einem Arbeitsgang (ohne Unterbre-
chung).

Schutzblechschraube am Motorbiock elnsetzen und fest-
ziehen.

H4
Steuerriemen anbringen

Nockenwellenrad mit Gegenhalter 5199 so weit drehen,
dafi die Markierung auf dem Zahnrad der Markierung auf
dem Schutzblech gegentberhegl.

Kurbelwelle in Position OT tlir Zylinder 1 (schwungradsei-
lig) drehen und &inen Sicherungsstift @ 8 mm (3,14951in.
durch die Gewindebohrung (in die Aussparung der Kur-
belwange) stecken.

Qteyarriemen so anordnen, daf die Markierungssiriche
auf dem Riemen mil den Markierungen aut den Zahnra-
darn Uberginstimmen

Achtan Sie hierbei auf:

— die Laufrichtung des Riemens (siehe Pleile)

— die Reihenfolge, in der der Riemen auf die Zahnrader
aufgelegt wird (siehe Abbildung)

Hinweis: Bei der Montage des Steuerriemens mull die
Spannrolle immer vollstandig zurickgestelll sein, um Be-
schadigungen des Riemens zu verhuten.
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Gruppe 20 Motor
Motor zusammenbauen

Steuerriemen einstellen

Spezialwerkzeug 5197 verwenden,

Werkzeug auf 13 Einheiten einstellen

Werkzeuq (ber den Riamean hringen

Riemen mit der Spannrolle s0 weil nachspannen, bis die
Markierung am Kolben mit dem Deckel des Werkzeugs
uberginstimmi.

Spannrolienmutter mit 40 Nm (30 ft Ib) anziehen
Markiarungen der Antriebszahnrider auf das Schutz-
blech (Motorseite) Gbertragen.

HE _
Auf karrakta Montage kentrellieren 1

Spezialwerkzeug 5197 entfernen.

Sicherungsstift entfernan,

Kurbelwelle zwel Umdrehungen in Mator-Drehrichtung
drehen. -
Kurbelwelle in Position OT drehen (Sicherungsstift an-
bringen) und kontroliieran, ob die Markierung auf dem
Nockenwellenrad mit der Markierung auf dem Schutz-

blech Gbereinstimmi.

Sicherungsstift entfernen.

H7
Steuerriemenspannung kontrollieren

Prifen, ob die Eindrickung noch 13 Einheiten betragt.

Hé&
Schutzdeckel an der Steuerung anbringen

Schutzdeckeal aufsetzen.
Befestigungsschrauben einsetzen und festziehen. Anzugsdrehmoment 5 Nm (4 ft Ib).
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Sruppe 20 Motor
Ventile einstellan

J. Ventile einstellen

Spezialwernzelg 5959

J1
Ventilspiel kontrollieren/einstelien

Motor mehrmals Tundareten
Die Ventile sind in der nachstehanden Reihenfolge zu
kantrollieren bzw. pinzustaelien:

Totpunkt Zyl.  Zyl kontr./einst.
1 4

B L3 B

3
2
1

Beim Auswechsaln ger Einsteliplatichen dari sich aer Kol-
pennichtim OT befinden (die Kurbelwella st gtwas waiter-
sudrehen) da andemnfalis die Ventile beim Herunier-
driicken der VentilstoBel an den Kolben anlaufen kGnnen.

Kalter Motor Kontrollwert Einstellwert
B18 FT(M).EinlaB .... mm 0,15-0,25 0,20
.......... L A e 0.0059-0,0098 0,0079

AusiaB ...cocieransssranss MM 0,45 - 0,52 0,50
W R i e 0,0177-0,0217 0.,0197
Big F/E.Enlad ....... mm 0,16 - 0,25 0,20
........... o ierin. 0,0059-0,0098 0,0079

AUSIAR ...oorerorerarsssaiee MM 0.35-0,45 0,40
| _in. 0.0138-0,0177 0.0157

J2
VentilstoBel herunterdriucken

Die VentilstdBel in korrexie Position drehen; die Nuten
missan leicht nach innen gerichiet sein.

Die VentilstdBel mit Spezialwerkzeug 5989 nach unten
druckan.
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Gruppe 20 Motor
Vaniile einsfellen

w — J3
Einstellplattchen entfernen

Kleine Schraubenzisher verwenden

i FA =
L i

"
1 = L1
vigilt!
‘gl

J4

Dicke des Einstellplattchens zur Erzielung des
vorgeschriebenen Ventilspiels berechnen

Beispiel

Betragt das gemessene Ventilspiel 0,25 mm (0,0098 in.)
und das erforderliche Ventilepiel 0,40 mm (0,0157 in.), 50
ist das vorhandene Einsteliplatichen gegen ein 0.15 mm
{0,0059 in.) dinneres Platichen auszuwachsain,

Dicke des Einstelipiagtichens mit einem Mikrometar mes-
SEN

AusschlieBlich neus Einstellplatichen verwendan

Diese sind in Dicken von 3,25 bis 4,30 mm (0,1280-0,1683
in.) in Abstufungen von 0,05 mm (0,0020 in.) sowie in
Dicken von 4,30 bis 4 50 mm (0,1693-0,1772in.) in Absty-
fungen von 0,10 mm (0,0039 in.) lieferbar.

J3

Neues Einstellplattchen montieren und Werk-
zeug entfernen

Einstellpiatichen eindlen und mit nach unten zum Ventil-
stofel gerichteten Ziffern montieren.

J6
Zylinderkopthaube montieren
Anzugsdrehmoment 5 Nm (4 ft Ib).
Achten Sie auf korrekte Position der Dichtung.

JT

Zindkerzen montieren

Meus Zundkerzen einsetzen und festziehen
Anzugsdrehmoment 320 Nm (22 ft Ib)




Gruppe 2U Motor
‘Alphabetisches Register
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