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VERWENDUNG DES REPARATURHAMDBUCHES

In diesem Reparaturhandbuch gibt es dred
qrofie Kapitel:

- Technischa Datan,
- Ferlegan des Motors,
- Zusammenhbau des Mators,

Die Instandsetzung der Bavteileistindem

zurm Fahrzeugtyp gehdrenden Reparaturhandhuch

heschriehen

MABANGABEN

- Alle MaRle sind in mm angegeben (es sei denn,

die MaBeinheit ist speziell angegeben)
- e Anzugsdrehmamente sind in

Deka Newtonmeter angegeben;

{Hinweis: 1 daN.m = 1,02 m.kg)

Die Anzugsdrahmomenta chne Toleranzwerte
verstehen sich ais + 10 %,

Die Dricke sind in bar angegeben.
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ALLGEMEINES
Identifizierungsschild 1 0

Die Form des Identifizierungsschildes richlet sich
nach dem im Motarraum zur Verfligung stehenden
Platz, das Schild ist am Motorblock angenietet.,
Es beinhaltet ;
INA

den Motortyp.
INE .

Behdrdliche Prafnummer.

INC:

- RKennummer der RNUR [7).

IND

- Motorkennzahl.

INE:

Die Fabrikatiomsnummer des Motors,

d693n-2

78404-1
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MOTOR Kenn- Fahrzeug- Verdich- | Bohrung Hub Hubraum
zahl typ tung {mm) {mm) (mm)
FI1N F20 TEXXE 9 2
T2 PXXH
FZN 00 B/C 376 LR
L 426
704 B 376 10
L 425
708 B/C 37N 10
LdzM
210 KALMS 482 T
712 B/KSSS 481 G2
716 B/L 421
720 LB 534 3.5
22 LBAC 532 95
724 LE/C 530 - I
Frg: LB/C 53E o 2
710 B/ 37L 9,2 51 83.5 1721
L4220
732 B/C 370 9.5
L42D
Fa0 B/C 404G 10
742 B/C 40K 9.5
750 Kt 48M 9,2
753 KL AGN 3,5
754 BAK/LS 482 9.5
FIk F2 C 409 2.5
08 B/ 37E %5
L42E
716 B/C 408 9.5
717
7R B/C 37F 9.5

L42F
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-------

Fahrzeug- . Bohrung Hub Hubraum
Maotor Kennzahl typ Verdichtung tmm) {mm] (ermi)
F3N 722 B/K/I 48€ 9,5
126 BA/L 48F 9,5
740 B/C/L 538 9.5 81 B35 1721
F41 B/CfL 53B 2,5
742 BAC/L 53C 9,5
F2R 702 B/ 48) 8.4 82 33 1 985
F7P 700 BfC/L 539 10 B2 83,5 1764
704 B/C/L 53D 10 82 83,5 1 764

Sk ET e ——
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555

GBmm:1 _ h
@8 mm :2..2.5 L 12..1,5

grazz




Alle Typen
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ZYLINDERKPF
Matoren @ Alle Typen .
Kein Nachziehen der Zylinderkoptschravben und keine Ventileinsteltung bei der ersten Wartungs-Diagnose.

Die Ventileinstellung und das Antiehen des Zylinderkoptes werden bei kaltem Motar durchgefuhrt .

METHODE ZUM ANZIEHEN DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN
Alle Typen auller Mator F7P.
a} Voranzug des Iylinderkopfes {Komprimieren der Zyhinderkopfdichtung)

Drie Schrauben erst mit 3 daM.m, anschliessend mit 7 daM.m in der nachstehanden Reihenfolge anziehen.
nindestens 3 Minuten warten, Stabilisierungszeit

b) Endgilltiger Anzug der Zylinderkopfschrauben
Die S5chrauben ganz lésen, anschliessend :

mit 2 daN.m anziehen ung mittels Gragdschaibe auf123° * 2° festziehan.

MOTOR F7P

ay voranzug des Zylinderkopfes (Kemprimieren der Zylinderkopdichtung)

Die Schrauben erst mit 3 daN.m, anschliessend mit 7 daN.m in der nachstehanden Reihenfolge anziehan.
Mindestens 3 Minuten warten, Stabilisierungszeit

k) Endgiltiger Anzug der Zylinderkopfschrauben

Die Schrauben ganz losen, anschiressend :

mit 2,5 daN.m anziehan und mitlels Gradscheibe auf 107 & 2° festziehen.

ONOROXONO,
ONOROXORT)

[T

q0775
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ZYLINDERX OPF {Fortsatzung)
Alle Typen auier Maotor FIP

Einsteliung des Ventilspiates imm) Motor kalt

EinlaRd 020
Auslal : .40
Maximale Verformung der

Dichtflache {mm)] 005

Hohe {mm) H:163,5 * {2
Das Macharbeiten des Zylinderkopfas ist nicht
gestattet.

gx0r14

Der Zyhnderkapf hat keine Dichtungsraume,

diese sind in die Kolben integnert {Kolbenboden-
mulde).

MOTOR FTP

Keine Einstellung das Ventilspieles.
Maximale Verformung der Dicht-

flache (mm) 0,05

Héhe (mm} H:136,5 £ 0,05
Das Nacharbeiten des Zylinderkaopfes ist
nicht gestattet,

VENTILFEDERN
Alle Typen aulBer Motor F7P
~  Freie Lange {(mm)}

- 29 8daN
- 70 daN

-  Federwindungen anliegend
¥ des Federdrahtes [mm)
Innendurchmeser {mm)

MOTOR F7P
Freie Lange (mm}
- 24%9daN
- T5daN
- Federwindungen anliegend
- @ des Federdrantes {mm)
- lnnen- B {(mm}
VENTILE
Alle Typen auBBer Motor F7P

¥ des Ventilschaftes {[mm)

Sitzwinkel -

Einlal
- Auslalk

& des Ventiltellers (mm)

- Einlalk
- Auslai

MOTOR F7P
& des Ventilschattes
Sitzwinkel -

Einlal
Auslal

B des Ventiltellers {mm)

Einlalk
- Auslai

Linge {mm) bei einer Belastung vor:

- Lange (mm) bei einer Belastung von -

44 .9

37,9
48.4
25,6
4,25
21,5

37

31,5

21,9

21
4,2
21,6

120°
20

38,1
32,5

aP0°
gﬂ'ﬂ

30
28.5
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VENTILSITZE
Alle Typen auler Motor F7P

Szwinke! (a¥)

- Einlal} 120°
- Auslald ap”
Sitzbreite {x} (mm} 1.7 + 0.2

Aunfien-@ (D) (mm}

- Einlal 39°
- AuslaB 336
Motar F7P
Sitewwinke! [w)
Einlal3 g30°
Auslal o0

Sitzbreile (x) {mm)

Einlaf3 1.4
Auslal3 1.7
Auflen-¢3 (D) (mm) :
- Einlal? 32.5
- Auslald 29,5

VENTILFUHRUNGEN
Motor : Alle Typen F7P
Innen-i3 {mm} ]

Aulien- @ imm)

- Normat 13
-  Heparaturmai3 : —

(2 Nuten} N 13,25

Th5%5A-1

Motor F7P
Innen- € (mm) 7
Aufien-@mim]
- Normal 12
- Reparaturmal3 12,3

Die Durchmesser der Aufnahme-

bohrungen im Zylinderkopfsind um ca. 0,1 mm
geringer, um einen fastan Sitr der
Vantilfihrungen zu gewihrleisten.

MNach dern Eimpressen der Fubirung st diese
aut das vorgeschriebene Mall anzureiben
Alle Typen auBer Motor F7P

Pasition ¢er Fithrung gegenuaber der
Dichtflachen des Zylinderkopfes :

Afmm} 43 + 0.2

Dhie Einlaf3- und AuslaB-Fhbrungen sind mit
Veantilschaftdichtungen ausgerustet.
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Motar F7P

Pasition der Ein- und Auslafd Fihrung.

MallB:
- EinlaB: 11.75% 0.2
- AuslaB: 12,12+ 0,2
Winkelposition
s
- Einlafi: a5 30"
Auslal - 64" 30°

L T
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NMOCKENWELLE
Motoren: Alle Typen auller F7P

Der Motor ist mit einer Nackenwelle ausgerastet, die im Zylinderkopf angeardnet ist und Gher ginen
Zahnriemen angetrieben wird. Die Nockenwelle wirkt auf die Ventile aber 3toBel.
Die Einstellung des Ventilspieles erfolgt mittels Einstellplatten, dieim S5télelakerteil angeordnet sind.

Anzahl der Lager: 5

Axtalspiel fmm}  (wird am
mtittellager Oberpriift) : 0,048 bis 0,132

MOTORTYPR FTP

Der Motor ist mit zwel Nockenwellen ausgeristet, die im 2ylinderkopf angeordnet sind und rber einen
Zahnriemen angetrieben werden. Die Nackenwellen wirken auf die Wentile (iber hydraulische Stéfe|
Das Ventilspie! wird nicht eingesiellt.

* AaA = Einlal éffnetvor 0.7,
RFEA = EinlaBschliefit mach u.T.
ADE = AuslaB ofinet vor u.T,
RFE = Auslaldschlieldt nach o.T.

STEUERZEITEN

F2N - 700 - 708 - 712 - 716 E2N F2N- 708 - 710 -732
FIN 724 - 728-730- 750 740- 742 - 752
- 72
Motoren | 10.722 | Fan-71s-T7-718-726 | J2ROT FiN-702-708-722 | FTP7 [ F2R
740 - 741 742
AOA 0 a 1 8 1 8
RFA a0 a0 a6 52 16 -
AGE 40 40 26 52 43 52
RFE 0 4 5 3 3 5

* nicht aberprathar,

- mit etnemn theoretischen VYentilspiel: {in mm])
Einlaf? ;. 0,40
Ayslafl 0,50

Dag theoretischa Ventilspial ist nur flr die Kontrolle der 3tewerzeiten von Bedeuvtung und stehtin kainar-
lel Zusammenhang mit der Ventileinstellung.
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ZWISCHENWELLE - ALLE TYPEN

Axialspiel {mm]) .07 bis 0,15
Die 2wischenwelle isl in zwel Buchsen
gelagert

Intenbuchse : Innen- € {mm 39,5
- Aullenbuchse ' Innen-23 imm 40,5
STAOSSEL

ALLe Typen, auller Motortyp F7P

- . -0.01
AuBen- G {mm): 35 0,04
Motor F7P
Aulen- e {mm) : 33 -0.02

- Q.04

KURBELWELLE - ALLE TYPEN
Anzahl derl ager ! 5
Axialspiel {mm) 0.07 bis 0,23

Stiarke der Anlaufscheiben {mm) ;
230-235-240-245-2.50

Hauptlagerzapfen

Menn- @ {mm) : 54,795
Reparaturmafl {mm) : 54,545
Schleiftoleranz {(mm) : + 0.01

Pleuaizapfen

Menn-E {mm) 4%

Reparaturmali- € {mm) 47,75

Lchleittoleranz {mm) : + 0,02
+ 0

Mach dem Schieifen muf die Pragepoligrungin
eirnem Winkel ven 140° in den mit Pfeilen ge-
kennzeichneten Zanen erhalten bleiben.

Die Pragepolierung ist eine spezielle Bearbei-
tung der Zapfenkehten (siehe A und B).

¥

/T -
AV /A,

19re0-

PLEUEL - ALLE TYPEN

Axialspiel des Pleualfusses (mmj 0,22 bis 0,40
KOLBEN

5itz des Kelbenbolzens :

Alle Typen aulBar Motor F7P

Festim Pleuel, schwimmend im Kalhen

Maotor F7P

schwimmend im Pleual und im Kolben
Montagerichtung :

Feil zurm Schwungrad.

BESONDERHE!ITEN DER EINZELMNEN LIEFERBAREN
KOLBEN

Die Teilelager liefern Kolben ginzeln,

um eine korrekte Abstimmung zu erzielen, mull
daher die Kolbengridle im Motarblock fesige-
stetwerden.
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IDENTIFIZIERUNG DER KOLBEN FZN und FTN
1. Ausfihrung RENAULT 9 und 11
Die ersten Moloren F2N wurden ausgerdstet :

- enlweder mit Kolben SMM
- oder mit Kolben DE COLMAR (PdC)

Paosition der Markierurngen auf den Kelbenhoden

K.OLBEN SMM KOLBEN DE COLMAR

i

-/

N

Ba0s3

830232

WACHTIG: Es dirfen keinesfalls Kolben beider Marken gleichzeitig an elnem Motor montiert werden;

die Gewichtsuntarschiede sind zu grofd,

A

Kennzeichnung der [ Kategorie {siehe nachfolgende Tabelle)
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IDENTIFIZIERUNG der Kalben F2N und F1N

Zwischenzaitlich werden die Miotaren F2N der Fahrzeuge RENAULT 9 und 11 AUSSCHLIESSLICH mit

kolben SMM ausgestatiet.

! [{*} entialll bei Austauschteilen
2. Ausfuhrung RENALLT 3 und 11
Q Anderungs-Kennzahi (*)
B Kennzeichnung der @-Kategoarie
{siehe nachfolgende Tabelle
p Kennzeichnung der &-Kalegorie der
Kolbenbolzen-AuTnatimebohrung (¥}
R9023-1
3. AUSFUHRUNG RENAULT 9 und 11
0 Anderungs-Kennzahl (*}
B Kennzeichnung der 3-Kategone
{siehe nachfolgende Tobellw
174 Markierungsfehler der @-Kolegorie
(nichl beracksichtigen)
\p Kennzeichriung der E—Hategﬂrie der
Kolbenholzen-aufnahmehahrung {*)
90231
|
4. Ausfihrung RENAULT 9 und 11
und 1. Ausfihrung REMAULT 21, Trafic
wrd 19
I Kennzeichnung der (-Kategorie {siehe
nachfolgende Tabel|w)
¥ Kenpzaichnung der uardichtUn% .
Verdichlung Kolben-Kennzeichnung
8.5 a5
9.0 G0
9,2 G2
9.5 0%
10,0 00
10,2 N2
10,5 (5
() Anderungskennzaht (*)
\yr Kennzeichnung der -Kategorie der

Knlbenbolzen-Aufnahmebohrung (*)
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IDENTIFIZIERUNG DER KOLBEN FIN
{Kolben DE COLMAR)

Die Motaren F2N sind AUSSCHLIEBLICH mit Kolben DE COLMAR ausgerdstet.

1. Ausfithrung

B Kennzeichnung der @-Kalegorie
(siehe nachfolgende Tabeile)

i) Anderungs-Kannzahl (*)

¢ Kennzeichnung des Lieferanter
(PaC = Kolben DE COLMAR)

o [P

—_—

| ey
2-und 3. Ausfijhrung

B Kennzeichnung der @-Kategorie
(siehe nachtolgende Tabelle)

). Anderungs-Kennzahl {*)

i KRennzeichnung des Lieferanten
(PAdC = Kolben DE COLMAR)

X Blaue Farbmarkierung (*)

X Kennzeichnung von Motortyp
A3023-1 und Verdichtung

- Matortyp Kennzeichnung
FZN 3N

verdichtung  Kennzeichnung

8.5 4%
3,0 50
9.2 92
9.5 45
10,0 00
10,2 02
10,5 L

L0231

i, 1Y entfaillt ey Auslauschteilen
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IDENTIFIZLERUNG DER KDLHBEN F2R

BI0231

R Kennzeichnung der @-Gruppe
(siehe nachfolgende Taballe)

Anderungs-Xennzahl {*}

U Markierung Lieferant {Kolben De Calmar)

Kennzeichnung von Motortyp und

Verdichtung

Motortyp Kennzeichnung
F2R 2R
Verdichtung Kennzeichnung
B.S &5
9.0 90
9.2 92
3.5 95
10,0 00
10,2 12
10,5 05

* entfillt hei Austauschtejlen

Die Verdichtung von 8,4 des Motors F2Rwird erziell

dure h:

einan Kolben, Verdichtung 9,

- eina passende Zylinderkopfdichtung,

Starke 2,15 mm.
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IDENTIFIZIERUNG DER KOLBEN F7#

02892

B Kennzeichnung der &-Katagorie
(stehe nachlolgende Tabelle)

) Farbmarkierung [*)

(J» Markierung des Liefleranten (*)

* antfatlt bel Austauscharbeiten




ALLGEMEINES
Technische Daten

10

GELIPPEN DER ZYLINDEREOHRUNGEN

ACHTUNG : Die Zusammengehiirighett van Kalbhen und Zylinderbohrungen mitl den entsprechenden
Durchmessern sind unbedingt zu beachten:

a) Anhand des Durchmeassers der Bohrung T auf der Seite des Maotorklocks

des Nennmafles fur den jeweiligen Zylinder méglich:

T = €& SNennmaB & B1 mm oder & 82 mm {Originalmani 1I)
T = & THennmal & 81,25 mm oder & 82,25 mm (Originalman 2).

ist die Bestimmung

k) Ein Moter darf ausschlieflich mit Keleen mit Qriginalmaf 1 adar 2 ausgerisiel sain;
eing "gemischte Montage™ ist nicht gestattet.

c} Die Position der Bohrungen {T) im Verhiltnis zur Dichtflache des Motorblackes differenziert

die Toleranzen der Zylinder innerhalb der GroBe, d.h. auch des Kolhen-Durchmessers
(siehe nachfolgendé Paarungstabella).

Pasition der Bohrung T

L
|II -
- _ |II IIl-"""lI-...' " -
b -'.-.-"'-.
\ Q\ \ | f
\\ wmlr” £ 871851
.-’r_\\ L i !
_F Alle Typen aufler Motor F2R Mator F2R
Position dar A= GBmm A =17mm
Bohrung T B=12mm 8 =23 mm
= 18 mm C=29mm
d) An ainem Motor kdnnen montierl sein

- fur Nennmai3 1: Kolben A oder 1, Boder 2, C oder 3
- fir Nennmai 2: Kolben U oder 4,V oder 5, W oder 6

Beispiel fur T = &J 5 mm siehe Abhildung.
Ein Kolben mit Markierung A aoder 1in dan Zytindern ) und lii
Ein Kathen mit Markierung B oder 2 im Zylinder I
Ein Kolban mit Markierung C oder 3 im Zylinder IV
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MESSEN DES KOLBENS
MOTOREN: FIN - F2N - FAN - F2R

Bai der Fesllequng des Kolbendurchmassers ist das Mald A zu berlicksichtigen

86928-2

_— T

Kolben SMM = 58,3 mm
Mal A
Kolben PdC = 53,9 mm

WICHTIG :

- Ex dirfen keinesfalls Kolben beider Marken gleichzeltig an elnem Motor moniiert werden, die

Gewichtsunterschiede sind zu grof3.
- Grundsdtzlich darauf achten. daft der bzw. die Kolben bestelit werden, die fir den Durchmesser der
betreffenden Zylinder im Motorblock geeignet sind.

MOTOR : F7P

Dar Durchmesser des Kolbens wird am Kolban-
schaft in & gemessen,

CERES
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ZUSAMMENGEHORIGKEITSTABELLE

MOTOR F2R

Zahl oder Buch-

- ——— -, . &

Kolben De Colmar

Position stabe auf dem & dex Zvlinders | FOAICR- &
Kenn- der Kolbenboden ey e gEMessen
zeichnung | Bohrung Position der 23,8 mm vom
T (Markierung p (mm) Kolbenhoden
aufder Abb.) (Mol A)
A, A oder 1 g2.000-82,010 81,970 81,980
T=615
{Original- B B oder 2 52,010- 82,020 81,980- 81,990
mal 1)
G Coder 3 82,020- 82,030 51,990 - 82,000
A Uoder4 He 250 82 26{ 82,220-82,230
T=&7
B v oder s §2,260-82.270 82,230- 82,240
(Original-
mal3 2} C W ader b 82 270-82,280 B2, 240- 82 250

Funktionsspiel
Kalhen - Zylinder
0,020 ks 0,030
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ZUSAMMENGEHORIGKEITSTABELLE

MOTOR F7P

Tahl| noder Buch-
Positich slabe auf dem Durchmesser
Kenn- der Kolbenboden des Zylindars
zeichnung | Bohrung Position der
T {Markierunyg P {mm)
aufder Abbh.)
A 1 22,000-82 010
T=645 |
j B 2 82,010 - 82 020
(Criginal- |
Mal 1) C 3 82,020 - 82,030
1 e s e e

Kolben AE FRANCE

Kolben-&i
gemessen am
Koalhenschaft

(Mall A)

1,965 - 81,975
81975 -

£1,98581,985 -
81,995

Funktionssgiel
Kolben - Zylinder
0,025 bis 0,045
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IDENTIFIZIERLNG DER DURCHMESSER DER
ZYLINDERBOHRUNGEN BEI 5TANDARD-
AUSTALSCH-MOTOREN

Die Durchmesser der Zylinderbohrungen sind
aul Plakelten angegeben, die an den Boh-
rungen {T) am Motorblock angebracht sind.

-

927




ALLGEMEINES
Technische Daten

OLPUMPE

Mindest-Oldruck bei 80 *C(in bar) :

Ipei 1 000 fmyin | 2
bei 3 00Q /min 3,5
STEUERRADER

Diese aus Sintermetall hergestellten Zahn-
riemenscheiben sind sehr anfallig gegen
Beschadigungen.

S1e mussen deshall kesonders varsichtig ausge-
kaut und gehandhabl warden.

Bilden sich beim Abziehen mittels Abzieher
Crate, mussen diese mit einer Schigchtfeile
sorgfaltig entfernt werden.

MOTORSTELIERUNG

Cie Nockenwellte ist im Zylinderkopf unterge-
bracht (oben gesteuert) ; sie wird mittels Zahn-
remen angetrieben.

Lebensdauer des Zahnriemens und einwanda-
[reier Anineb der Nockerwel e sind abhingig von
eingr korrekten Einstellung der Riemen-
SPENNUNG:

- eIn zu |ose gespannter Zahnriemen kann
bermn Laufen des Molors einen oder mehrere
Zahne Uberspringen (hierbei besteht die
Getfahr, dal die Venlle auf die Kolban
aufschlagen)

ein zu slramm gespannter Zahnriemen ver-
schleifit schnell und bewirkl Laufgerdusche

Der Zahnriemen darf niemals mil & oder Fett
in Beruhrung kommen, er mull in einem solchen
Fall unhedingt ausgewechsell werden.

REFESTIGLING DES MOTORS AM
MONTAGESTANDER Mat. 792-01

Dig Haltebolzen B.M.P. verwanden.

Cer Haltebolzen B wird mit dem Teilesatz
des Mantagestanders Mot 792-01 gelielert.

Qie Holzen N und P hafinden sich im Taile-
satz Mot. 995,

Die Haltebolzen in die entsprechenden Bah-
rungen im Maotorblock einschrauben,

J N
Mot. 895

P67

5 14,5 mm versehen werden.
Diese Bohrungen 12,25 und 26 sind geman
nachslehender Skizze zu bohren,

Zur Befestigung des Motors am Montagebock
mul die Halteplatte mil zusdtzlichen Bohrungen

nr——

Mot, 792-01

BEH13-1

{hala in mm.)

Beim Motor F7P den Auspuffkrimmer ausbaven,
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Maotorhalteplatte; wird mit
bMontagestander Desvil
verwendet

Abbildung Refarenz Teile-Nr. Bezeichnung
Halter tir MelRuhr
Mot. 251-01 Q000025 101 wird mit Mot. 252-01
verwendeat
B3%12
Auflageplatte fir Kontrolle
des Uperstehmaiies der
Mot. 252-01 00 00 025 201 Laulbuchsen, wird mit
293547 Mot. 251-01 vervwendat
Mot 330-01 DO 00033001 Zylinderkopfhalter
Muot. 445 00 00 344 500 Schldssel far Olfilter
60710
Mot 574-13 0000 057 415 Aus- und Einbauwerkzeug fdr
Koilbenbolzeen
TO641-1
Mol. 582 Q000 058 200 Fesisteller tur Schwungrad
Mol. 591-04 00000593 104 Gradanzeige zum Anziehen
des Zylinderkopfes, (Vierkant-
ey Ansatzstiack 1/2°)
Mot. 792-01 Qo oo 079 201
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Abhildung

53289

Referenz Teile-Nr. Bezeichnung
Mot 799 00 00 079 900 Feststellwerkzeug for
Steuerrader
Mot 855
00 00 085 500 Arretiergurl fur Steuerrader

00 00 086 100

Arrelierdorn fur o T.-5tellung

HbHY.

Mot B
Mot. 923 00 0¢ 092 300 Hebeose fur Maotor,
FaTL7
Einbaudorn fir Radialdich-
Mot. 988-01 00 00 098 801 ring der Nockenwelle
BhGHY3
Mot.984 00 A 098 900 Einbauwerkzeug fir Dichtung
des Zwisthenwellengehanse-
deckels
Einbauwerkzeug fir Radial-
dichtring
Mat. 990-01 00 00 093 001 der Kurbelwelle {Steuergehause
seite}
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Abbildung Referenz

Teile-Nr, Bezeichnung

Einbauwerkzeug far Radialdicht-

ring der Kurbelwalla

Mot. 991 00 0022 100 Schwungradseite
GED5E
Aus- und Einbauwerkzeuq
- Mot, 992-05 00 00 092 205 der Einstellscheiben fir das
= # Ventilspiel
e BGARY
Montagedorn furinnere
Mot. 993 00 00 Q9% 300 Zwischenwellen-Lagerbuchse
oedaz
Maonlagedorn fur auBere
Mot. 994 (10 00 099 400 DIwischenweilen-Lagerbuchse
PoRHEY
Mot. 995 Bolzensatz {2 Stuck) Tar Mator-
: 00 00 092 00 Mentagehaiter Mot 792-02
E1904
Mot. 998

00 a0 099 800 Auszieher fir Zwischenwellen-
Lagerbuchsen




g £9306-1

ALLGEMEINES
Spezialwerkeuge 1 O
Abbildung Referenz EBastell-Nr. Bazaichnung
Mot 1810 00 001 01400 Finbauwerkzeug for Radial-
dichtring der Kurbelwelle
arseon
ﬁ Kontrollgerdt fir Keillriemen-
h_ﬁ El&.346-04 00 00 034 604 spannung. bestehend aus
W E1.346-02 und E16.346-03
) Rzgraie
Ela. 721 Zundkerzenschldssel mit ha-
QO 00 Q72 140 grenztem Anzugsdrehmoment
Sﬁﬂ $4393
~¥
.-,.-"jﬂ’}
" Emnb. 880 00 00 085 GO0 Abzieher fir Spannstifie
Q}E” der Ausrlckgabel
’ 54324
Rau. 015-01 00271 331 601 Schulzmuffe,

Innen- &3, 16 mm

Referenz Harsteller Bereichnung

431 EACOM Montagewerkzeug
for Vantile

STEL FACOM Steckschllssel {Ur Innen-
Sechskamtschrauben

S 236 I AN Stecknuld fur Torx-
Schraubendraher

750 TR FACOM spannband for Kolban-
ringe

CERGY[HS

Koffer mit Frasen fir die Ventilsitzbearbeitung
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-

Ty Meange Verwendungszweck
Ravital plus 2 Ltr. Teileramnigung
Lactite Frenetanch {(Harz 1-2Tropten Befestigungsschrauben: Schwung-

zum Sichern und Abdichten)

Lactite Fremblaoe (Harz zum
Blockieran und Abdichten)

Lactite Autoform

CAF 4/60 THIXO

besireichen

bastreichearn

bestreichen

rad - Wandler-Antriebsscheibe

Fuhrungslager inder
Kurbelwelle

Aufllage an der Yerbindung zwi-
schen Schwungrad und
Kurbelwelle

Deckel der Olpumpe,

Silikan-Set zum Finspritzen 2inspritzen

in die Kurbelwellen-Lagerdeckel K.urbelwellen-Haupllagerdeckel

Loctite 518 Gichiband
Wasserpumpe, AbschiuBdecke!
der Kurbelwelle

Décapjoint hestreichan Reimigen der Dichtflache des
Zylinderkopfes

VORSICHTSMASSNAHMEN
MOTORWASCHE

Den Zahnnemen der Motorsleuerung und die
Drehstromlichtmasching abdecken, damitsie
nichl mil Wasser oder Waschmitieln in Berdhrung

kammen.

Fraraut achten, dal kein Wasser in die

Luftansaugkanale gelangl.

EtNBAU VON REPARATURGEWINDEN

Dre Gewrndebohrungen des Molors kénnen
mit Reparaturgewindesatzen instand gesetzt

werden.

1701457424

Teile-Nr.

7701334070

FA01 394077

7701 400 309

£407404 452

7701421080

FFO1 421 162

7701405952

TEILE, DIE BE]l EINER INSTANDSETZUNG GRUND-
SATZLICH ERMEUERT WERDEN MUSSEN

Bafestigungsschrauben des Motor-

Schwungrades

- alle Dichtungen

- VerschluBstopten tir Leitunogen

- slarre Leitungen des Kihlsystemns

[eingepra(t)

- Lagerbuchsen der 2wischenwelle

- Ventilfdhrungen
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VORBEREITEN DES DEFEKTEN MOTORS FUR DIE
RUCKSENDUNG

Den Motor reinigen, Klnifldssigkeil und Motord
ablassen,

Falgende Teile am Motor angebaut lassen bzw.
mit verpacken.

- Olmefistab und Fabrungsrotr

- Motor-Schwungrad oder Wandler
antriehsscheibe,

- Mitnehmerscheibe und Kupplungs-
druckplatte,

- Kraftsteffpumpe,

- Wasserpumpe,

-  Kurbelweallen-Riemenscheibe,

-  Wantildeckel,

- Flndkerzen,

- Zahnriemenspannar,
Oldruckschalter,
Steuergehausedeckel,
Otfilter.

Nicht vergessen, folgande Teile abzubauen :
alle Wasserschlauche

alle Kailrieman, {aufler Zahnrieman der
Motarsteuarunn)

sparnbiged (Drebstromgengratsr)
Der defekte Motarist in der gleichen Weise
auf dem #(r den Versand vargeseshenen
Holzsackel zu hefestigen wie der angelieferte

Agstauschmataor :

- ¥unststoffstopfen und Abdedkungen
muassen angehbracht sein,

Kartonhasube aufaeset?n




ALLE TYPEN
AUSSER
MOTOR F7P

ALLGEMEINES
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Hraoa




MOTOR

F7P ALLGEMEINES
Explosionszeichnung
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ZERLEGEN DES MOTORS

Den Mator aut dem Montagestander Maot.792-01
befestigen. (Baim Mator F7P mul3 der Auspuff-
kriimmer ausgebaut werden).

Ablassen

- das Motarak,

- die Kihiflilssigkeit aus dem Matorblock,

.
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Die Kolbendes Zylinders Nr.1 in o T.-5tellung
bringen.

Die Markierungen der Nockenwaelle ausrichlen
und den Dorn Mot.881 einsetzen.

Bei den Motoren FTP die Markierungender
Nockenwelle mit den Markrerungen an den
Abdeckungen der Nockanwelle ausrichten,
den Dorn Mol.861 einfuhren.

Aushaven

- den Drehstramgenerator mit Xeilriemen,
die Rrermenscheibe der Kurbelwelle

- denSleuergehdusedeckel,




ALLGEMEINES
Instandsetzung des Motors 10

Fehlt die Markierung am Blech hinter dem
Nockenwellenrad, eine salche Markierung
i Ubercinstimmuong mit der am Zahnragd
anbringen.

graga-t

37apa-1

Dte Spannrolle des Zahnriemens | Ssen.

Den Zahnriamen ausbauen

graga

Die Anbauleile des Zylinderkopfes ausbauen:
Ansaug- und Auspuffkrimmer, Zondverteiler,
Einspritzrampe, Abdeckung bzw. Abdeckungen
der Nackernwella (n).
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Die Zylinderk npfschravhen aushaven,

Motoran : FIN, F2N, F3N, F2R mit Hilfe des
Werkzeuges Mot.582.

;473

Motor : F7P

it Hilfe einer Stecknuld fir 55er Torx-Schrayben.

Alle Typen

Den Zylinderkopf nichLschwenken, einan
Holzketl ansetzen und auf die Partic A
schlagen.

Der Zylinderkopf wird mitlels zwei Hilsen (B}
zentrigert.

vy
B

Bha04 2
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REINIGEN

Rickstande auf der Dichtfllache von Leichtmetall-
teilen darfen niemals mit einem Schaber
entiernt werden.

Dightungsreste ausschlielich mit dem
Reinigungsprodukt DECAPIOINT lasan.

Das Produkt auf die zu reinigenden Flache
auflragen, 10 Minulen einwirken lassen und die
danach geldsten Dichtungsreste mit einem Holz
spachtel entlernen.

32075

Es wird empfohlen, bei dieser Arbeit Hand-
schuhe zu tragen.

Wir weisan auf die Gulierste Sorgfalt him, mit
der diese Arbeit durchgefiibrt werden mufi,
um zu vermeiden, dafi FremdkSrparin dia
Schmierkandle der Nockenwelle gelengen.
{Schmierkandle, die sich gleichzaitig im
Motorilock und im Zylinderkopt befinden).

Eine Verstopfung dieser Kandle wiirde langfristig
#u einer Beschiddiqung der Nockenwalie und
der Stassel fadhren.

UBERPRUFUNG DER DICHTFLACHE

Mit ernem Stahllineal und einem Salz
Mellehren
- Maximale Verformung 0,05 mm

Die Dichtfldche darf nicht nachgearbeitet
werden.
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Das bzw. die Nockenwellenrader mit Hil fe des
Werkzeuges Mot.855 oder Mot 799 Jushauen,

- -
rT
|'_‘.I |'J."'II LI
1 '

750

Die Nockenwellenlager ausbauen.

Den Maltekeil des Nockenwellenrades
sowia das Abdeckgehause aushauen
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92654

Die mechanischen oder hydraulischen StoBE 2|
aushauen {je nach Moterausfithrung).

Bei den mechanischen Stoleln diese sowie
die Eimstellplatien markieren.

Ted4b

Die Ventile ausbauen, die Ventilfedern

mit dem Werkzeug FACOM U 431 komprimigren.

BE a4

verwenden, sowie gine Zwinge
Typ U 431 Ale FACOM verwenden.

Rei dem Motor F79 das Werkzeug FACOM Lf 431

1856
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NACHARBEITEN DER VENTILSITZE

Motoren : F1N, FZN, F3N, F2R

EINLASS

- Sitzrbraite Xx=1,7

- Ventilsitzwinkel o = 120°

Cras Nacharbeiten des Sitzes X erfolgt mitlels
Fraskopf Nr. 230, 30%; die Breite des Sitzes in 2
mittels Fréskapt Nr, 230, 45% verringern.

AUSLASS
- Sitzbraite X =17
- Wentlsitzwinkel a= 0°

Das Nacharbeiten des Sitzes X erfalgt mittels
Fréskopt Nr. 230, 45°; die Breite des Sitzesin 2
rmitlets Fraskopf Nr. 273, B0° verringern.

MIJTOR - F7TP

EINLASS

- Sitzbreite X=14
- Ventilsitzwimkel u = 90°

Das MNacharbeiten des Sitzes X erfolgt mittels
Fraskopf Nr. 110; die Breile des Sitzesin 2
muttels Fraskopt Nr. 121 und Nr. 111 verringern,

AUSLASS
- Sitzbreite X = 1.7
- Ventilsitzwinkel n = 90°

Das Nacharbeiten des Sitzes X arfolgt mittels
Fraskopt Nr. 110; die Breite des Sitzes in 2

mitlels Fraskopf Nr. 121 und Nr. 111 verringern.

31380

MOTA : Die Position der beiden Sitzflachan zueinander beachten. Das
vanlil darf micht zu hoch bzw. zu tief liegen

E82881 B

-




ALLGEMEINES
Instandsetzung des Motors

10

MOTOR F7P
NEUTRALISIERLING DES NATRIUMS §N DEN AUSLASS-VENTILEN

Bavor die Auslaliventile verschrottet werden, missen sie entsorgl werden, d h. das in ihnan enthaltene
Natrium muB neutralisierl wearen.

ENTSORGUNGSMETHODE

Dig Ventile mussen an einem Llrockenen, var Nasse geschitzten Ot aufgesigt werden
{kein Nallschleifgerdt verwenden).

Die Augen mit einer Brille schitzen .
Die Ventilschiafte in Hohe des Tellers absagen,
Cinen Behalter mit Wasser flllen { ¢ca. 10 Liter Wasser fur 4 Ventile} und auBen abstellen

Die aufgeschnitienen Ventile sofart nach dem Absaugen in den Behalter geben (Spritzer
vermeiden).

Das Natrium bildet bel Wasserkontakl Matriumkarhonat und set7t Wasserstaff frei. Das Matrium
ist vollstandig entfernt, wenn kein Wasserstoff meh lreigesetzt wird (keine Blasen mahr im Wasser).

[ben Behalter wahrend des Reaktionsvorganges von offenen Flammen lernhalten. Nicht rauchen.

Die so behandelten Yentile kénnen entsorgt werden. Zum Herausnehmen aus dem Behalter
wasserfeste Handschuhe verwenden,

Den Behalter grundlich mit Wasser spalan.

Bei Haut oder Augenkontakt die betroffenen Stellen ca. 15 Minutenlang grindlich
mit Wasser splilen und dann einen Arzt autsuchen,
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Ruckstehmal? der Ventile {(mm)] :

Eintal und Auslald ; J.8hbis 1,1
Das Ruckstehmalf der Venlile mulf unbedingt
heachtet werden, da die Ventilsitze mit einem
Absalz {C) versehen sind, der unbedingt erhalten
bleiben muld

Um die Sitzllache (A} zu korrigieren, den Sitzin B
entsprechend den vargesehenaen Malen boar
beailen.

Kantrolle des Rickstehmasses

- e ventile einsetzen und das Rockstebmal
7ur Dicktflache mit den Werkzeugen
Mot.251-0% und Mot.252-01 und ciner
MealRluhr kootrollteran,

Mot. 26101

EINBALI DER WVENTILE

Alle Typen

Die Ventite (gegahenenialls neue) einsetzen.
Lig auf inren Sitzen einschleifen

Die Reithenfolge der Ventile kennzeichnen.
Dig gesamten Teile karrekt reinigen.

Alle Teile, die giner Beweaqgung ausgaietst
werden, mit Motordl élen.

Die Dichtungen der Ventilschalle auswechsaln.
Zum Finbau einen 11ar Rohrsehlussel | Typ Nervus
verwenden.

92857

Die Tgile in numerischar Reihenfolge einbauen.
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3 Die Nockenwelle und die durch Zahlen gekenn

4 zeichnelen Nockenwellenlagerdeckel einbauen.

3 Die Gewinde der Lagerschrauben mit Loctite
Frenetanch versehen, damit kein Ol uber die

2 Gawinde im Zylinderkopf austreten kann.

t

An den Ausseren Lagern rur Abhdichtung zwischen
Zylinderkopt und Lagerdeckel etwas CAF 4760
THIX(} auftragen.

Cie Befastigungsschrauben stufenweise anziehen.

Festiziehen g6 = 1daN. m, 28 = 2 daM.m.

NOTA - Der Maotor F7Pist mit rwvel Nockenweallen
versehean.

- : Die Nockenwellg auf der Auslaliseite ist mit einer
Mut B versehen, sie dient zum Antrieb des ZOnd-
Die Federn mit dem Spanner FACOM U 431 verteilers.

kKomprimiaren, zwel Ventilkeile an den
Ventilschaften anbringen.

Die Ventiltdfizl anbringen, dabei die Ausbau:
Markierungen beachten.

Uberprizfen, ob die fentrierstifte der Nocken-
wellenlager eingesetzt sing.

320858

Nach einer gewissen Zeit kann sich der
hydraulische $t&Bel entlearen, ar mul unbedingt
wieder mit Ol geflllt werden.

Ihn hierzyu ineinen Behalter mit Motord!
tauchen.

a6
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Die Offnung des Stéfels mit ciner Flachzange
nach oben ausrichten, den 5tofiel mehrare iale
bewegen, damit alle Luft entweicht,

Antder Mockenwelle aut der Cinlaliseite nicht
vergetsan, den Verschlufideckel 1, der zuvor
mit Loctile brenelanch bestrichen wurde,
wieder einzubauen.

94911

Die StéRel anbringen, dabei die betm Ausbau
vorgenommenen Markiarungen bheachien,

Lie Norkenweallen anbringen; auf dem
Zylinderkopf ein Dichtband Loctite 528 anlegan,

YAl

Die Lager wieder einbauen, die Schrauben mit
dem vorgeschriebenen Ancugsdrehmoment
festeiehen.

a8 = 2. 4daN.m

& = 1daN.m

Alle Motortypen aufer F7P.
Die Dichtungen wieder ginbayen,

Die Einbauwerkzeuge fir die Radialdichtringe
der Hackenwelle sind so ausgelegt, dali die
neuen Dichtringe im Verhaltnis zu den alten teicht

versetzt werden (wegen eventuell vorhandener
Lautrillen}.

- Radialdichtring auf der Sleuergeh3useseite

Mot, 9BB-01

RG99
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- Radialdichuring auf der Schwungradserts

H7495 Mator F7P

Die Radialdichtringe auf der Steuergehause-

Das Abdeckgehause und den Haltekeil das s2ite mit dam Werkzeug Mot. 988-01 einsetzen,

Mockenwel lanrades wiadar eincetzen.

Mot 988.01

92908

Das Nockenwellenrad anbringen und dia
Befestigungsschraube mit dem vorgeschrie-
benen Anzugsdrehmoment festziehen.




ALLGEMEINES
Instandsetzung des Motors 10

- Die Olwanne mit Dichtstreifen auf Silikonbags
Zum Ahziehen des Kurbelwellenrades einen
Abzieher nuch folgendar Skizze anfertigen.
(Ralle in mm).

2 12
22 ,,22 8, Lasode175

et

; L

2 crificiosn!
BEEL

Die Nockerwellenrader wieder anbringen, sie 18,19 |

mit Hil fe des Werk zeuges Mol 855 {eslhaklen ' 17

ungd mil dem vorgeschriecbenen Anzugsdreh tusrca @ 12 paso 1,’?5 i [

marment testzishen. soidada 1_- (/ 1 orificic @12 I ' ;
AT X El

AUSBALEN | L

Alle Motortypen 60 8705

- DenWassarschlauch und das Fahrungsrohr
des QlmeBstabes

- den RKupplungsmechanismus und die
Mitnehmersehaibe
- die Kurbelwelienriemenscheibe

Rou, 15-07

- DasSchwungrad; das Ganze mil
dem Feststeller Mot. 582 blockieren.

l.l.".:__

I -

/04

Ben Keil entgegennehmen,
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- die Olpumpe

g3e800-2

e 4 7a4k

- den Gehausedeckel auf der Steverseite

BL

Falls erforderhich, das Zwischenwellenrad mit
dem fir das Kurbelwellenrad angefertiglen
Abzieher abrziehen.

- dieWasserpumpe

den vorgderen Gehausedecke! der
Zwischenwealle

- den Deckel des Olpumpenritzels
das Olpumpenritzel

-  EineSpindel mit 12 mm- @ und einar
Gewindesteigung von 1,50 verwenden,

Das Zahnrad der Zwischenwelle. Das Werkzeug
Mot B5S verwenden.
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- den Halteflansch der Zwischenwella

A3AHU55-1

- dhe Hauptiagerdeckel

Eirnen Schilssel FACOM 5T 8 L far das Lager
Nr. 1 verwenden.

e L W —cae s T e A L

die Zwischenwelle mit Keil
Den Zustand der Zwischenwellen- Lagerbuchsen
im Motoerblack Oberprifan und gegehbenenfalls
austauschen.

Markieren

die Position der Kalben gegeniber den
Zylindern {falls erforderlich)

die Plevel und Pleueldecke! auf der
Swvischenwellensaite (Nr. 1 Schwungradseite)

die Kurbelwella,

- die Einstellscheiben fur das Axialspiel,
- e Lagerschalan,

- dieSprilevorrichlungen fir die Kahlung der
Kolbarnhddan,

REINIGEMN
Dig Dichtflachen das Motarblockes reinigen.

el Wiederverwendung der Kurbelwella missen
die Olkandle mit einem weichen Drahl grundlich
gereinigt wergen.

Auspressan des Kolbanholzens
Bendtigt wird:

- einPrismenstick zum Auflegen des
Kolbens,

- ein Ausbaudorn (grosser &)

Dean Kelben so auf das Prismenstick auflegen,
daf der Kolhenbalzen mit der Bohrung des
Prismas lluchlel (zwei Markierungen zeigen die
Mitte der Bohrung an und erleichtern das
Ausrichten).
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Cen Keibenboleen ausschlieBlich mit dem
Ausbaudorn auspressen.

Vorbereiten des Pleuels :
Kontrolheren:

- den Zusland des Plevels (Verbiegung -
Verdrehungl,

- die Auflage der Pleueldeckel aul den Pleueln
(eventuelle vorhandene Grate mit einem
feinen Schileifslein entfernen).

Wor dem Einpressen des Kolbenbalzens missen
die

Fleuel auf einer Heizplalie mil 1.500 wWatt
Leisiung erhutzt werden.

Die Plevelaugen auf die Heizplatte auflegen.
Darauf achten, dal die Pleuglaugen mit der
gesamten Flache auf der Heizplatte aufliegen.

Zur Temperaturkontrolle etwas Létzinn, dessan
Schmetztemperatur <o, 250° betragt, in (@) auf die
Pleuel legen.

Das Pleuelauge bis zur Schmelztemperatur des
Ldtzinns erwarmen.

aiig-2

Vorbereiten des Kolbanbolzens

Prifen, ob der Kotbenbolzen korrekt im
darugehdrenden neuen Kelben freigangig ist.

Den Kolbenbolzen auf den Montagedorn
aufschieben: die Zentrierhilse nicht fest
anziehen; der Kolbenbolzen mul sich zwischen
Hufse € und Montagedarn A drehen kénnen.

Cas Ganze reichlich mit Motardé! schmieran.

C A
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Motoren F2R,

U die Einheit Kolbar - Pleua! montieran
zu kinnen, mulP die Buchse 89 des Kafters
Mot 574-13 abgedndert warden hzw. dig
rMontagebuchse B11 bestellt werdern

Die Seile der Buchse so abschleifen, dali das Mali
{A) (16 mm) erzielt wird.

41296

anschifewsend die vier Karten brechen

Montage des Kolbenbnolzens

- Die Kolben sind gekennzaichnet durch

eimen Pfeil und @in "V™, das in den Kelben-
hoden eingeschlagen ist; diese Markierungen
kennzeichnen die Schwungradseite.

Das Pleued ist mit Zentriarstitten fir die
Plaueldeckel versehemn.

Beim Zusammenbau von Kolben und Pleueln
nachfolgende Anweisungen beachten

Die Auflagebuchse B2 o aul das Prismenstiick
auflegen, dafl die Aussparung zum Pleuel
ausgerichtet ist.

m’

ATo

- Den Xolben millels Klammer am Prismean-
stOck betestigen.
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horrektur gemili OM 32126 (13-2076) Frilen, ob der Kolbenbolzen auf beiden $eiten

. L - _ gleichmalig zurdcksteht.
Die Zentricrstifte [E) des Plauelfulies missen sich

auf der entgegengesetzten Seite befinden wie der

Pfeil (V) auf dem Keolbenboden. ALISBAL

Die | agerbuchsen der Zwischenwelle
abziehen.

Die vardere und hinlere Lagerbuchse mil dem
VWerkzeug Mot.998 mit dem Schlagahzieher
Emb.880 herausziehen.

—-— [p— I R ——T E——— Y T --—-7

Mot. 998

argr2

Teh33-2

Die starre Kahlflissigkeitsleitung mit Hilfe eines

Rohres, B 28 mm, entternen.

Die Arheiten sind méglichst sehnell durchzu-
fiihran, damit sich die erwarmtan Teile

nicht zv sehr abkihlen.

Sobald das Stuack Lotzinn den Schmelzpunkt
erreicht (Tropfenbildung):

den Ltzinntropfen entfernen,
- dre Fohrungshlse in den Kalban einfuhren,

- dasPleusl in den Kalben ginselzen; die
Markierungen van Kolben und Pleuel
beachten. Das Pleuelauge mubll am Kolben
anliggen

- Den Kolbenhalzen schnell sinpressen, bis
die Fihrungshilse auf dem Baden des
Prismenstuckes aufhegt.

Noch einigen Sekunden den Kalben mit dem
Pleuel vom Prismenstlck abnehmen; Mihrungs-
hilse und Einprefdorn entternen
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Ancrdnung der Bauteile des Motorblecks

Goctument: 77 11 0281 116

Um die Stapfan (1) in den Maotorblock ainzu- - einen Dorn mitdem glaichen Innen-& wie
zusetzen, tolgende Arheiten vornehmen: der des Stopfens (D) verwendern und den
Stapfen unter Beachtung der Position in
- dis Aufnahmeahobrung im Motorblock dervarstehanden Datailabbildung (1} in
rernigen, den Motorblock eintreiben.
NOTA : die Distanzhillse (E) nicht vergessen,
- dieStopfen mit Loctite Scelbloc versehen damit der Oldruck im Matar gewahr-

{aistet 5t
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Finbau

Einbau der Lagerbuchsen

Innenbuchse L1 : 12,5 mm

Auflenbuchse 12 - 12 mm

verwenden.

Mit der dusseran Lagerbuchsa in gleicher Weise
wverfabiren, dabei den Montagedorn Mat.99a

Die innere Buchse auf den Maentagedorn
Moi. 993 aufvelzen.

Dabe die Buchse so ausrichten, dal der Schlitz
“17 der Buehse mit der Markierung "R” des
Dornes ubereinstimmit.

Anschiiescand den Dorn mit der Buchse am
Maotorblock so anselzen, dal der Fihrungs-
ctift “A” der Bohrung "B" gegenibersteht.
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KONTROLLE

Mt Hilfe eines Drahtes von ca. 1,2 mm @ priten, ob die Schmierbehrungen der Buchsen mit den Bohrungean

im Motorblock iibereinstimmen;
innere Buchse, Bohrung unten {A]

A ussere Bohrung, Bohrung oben {B)

Bflid

Die Lagerbuchsen dlen.
Oie Zwischemwelle mit Halteflansch einhauen

Den Gehdusedecke! der Zwischenwelle auf eine
ebene Unterlage auflegen.

Den Radiatdichtring so weit eindricken, bis der
Montagedarn Mot 984 auf der Unterlage
auflregt.

By




ALLGEMEINES

Instandsetzung des Motors 10

Das Werkzeuq 15t 50 konziptert, dai der neue
Dichtring gegeniibar dem alten Ring leicht
versetzt plaziert wird (wegen eventuell vor-
handener Laufrille).

Uberprafen, ob die Zenlrierstilte im Motlor-
block vorhanden sind.

Den Gehdusedeckel mit einer Dichtlung oder mil
dem Dichimittel CAF 4/60 THIXO versehen.,

Mas Antriehsritzel der Otpumpe und den

Deckel mit Rundumdichtung anbringen.

Eal
s

BaYOn } - S -4 x'\'.t-_'-\.x-'E" R ._..'H..__, o

INSTANDSETZFUNG DER
OLPUMPE ;

Ausbauen:
- den Daeckal der Olpumpe,

- das Uberdruckventil rmit Feder
entgegennchmen.

e — . ————. IR P R——

Anbringen :
- das 2wischenwellenrad mit Keil

Anzugsdrehmoment 5 daN.m

Mot. 855

EERJYS

Kontrolle der ¢pumpe
kKontralle der Funktionsspiele:
- Spiel{A):

mini (mm) ;01
_maxi {mm} . 0,24
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spiel {B) ;
- rmi 1 {mm) : 0,2
- maxi [mm} : {.035

Die defektan Teile auswearchseln

Darauf achten, dall die Zentriech(ilse richtig sitz1

- die Einstellscheiben fur das Axialspel der
Kurbelwelle (Lager Nr. 2}, mit den Nutan
{A) cur Kurbelwellenwangensaite.

BRD07-1

Be95/

- die Hauptlagerdeckel (3). {3) et (5).
Anzugsdrehmoment : 6.5 daN.m

Markierungen zur Zwischenwellenseite.

Einbauen :

EiNBALI

Die neuen Lagerschalen Hlen und einlegen
Haupt-Lagerschalen:

- mit Nut auf der Matorblockseite,

-  ohneMutindie Lagerdechel,

Anbringen :

- deSpritzvorrichtungen for die Kohlung der

Kolbenbdden
- die KEurhelwelle

R - B6859- 1
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Axiglspiel der Kurbelwelle {mm) :
1l = 0,07 bis 0,23
Zur Einslellung slehen Scheiben unterschiedlicher

Starke zur Mertiogung @ 2,30 - 2,35 - 2,40 - 2,45 -
2,50 mm..

B530D
Anbringen ;
das Lager Nr. 2.
Angugsdretimaomeant 6.5 dahN.m

MONTAGE DES KURBELWELLENLAGERS Nr. 1 MIT
EtNEM BUTYL-DICHTSTREIFEN

Diese Motoren sind serienmassig mit Dicht-
streifen auf Silikonbasis verwendet,

Rei den micht baarbeiteten Lagerdeckeln

rer die Methode der Silikoneimprilzung
anwenden.

Das Maf} {C) mit Hilfe eines Bouhrers ermitleln.

- liegtdas Mal Cunter hzw. bei 5 mm, dann
st @in Dichtstreifen von 5,10 mm Starke 20
verwenden

- liegtdas MaB Caber s mm, muB ein
Dichistreifen von 5,4 mm Starke
(Farbmarkierung beachlen) verwendet
werden.

Den Hauptlagerdecke! Nr. 1 entfernen und die

enttprechanden Dichistreifen anbringean:

- Dichtstreifennut nach auBen,
- Uberstehmal {d} - ca. 0,2 mmin{A},

H659 1
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Gic Zentnierbelzen (BY M 10x 1,510 den
Maotorblock ainschrauben,

Die beiden Qichistreifen eindlen,

Die unteren Flachen {B) des Hauptlagaerdeckeis
laicht mit CAF 4/40 THINQ varsehen.

Bevor der Hauptlagerdeckel aufsitzt,
Uberprifen, obdie Dichtstreifen in (B) noch uber-
stehen.

Oie 2entrierbal zen entfernan und die Innensechs-
kantschrauben anbringen.

Dean Schlussel FACOM ST BL verwenden.

Anzugsdrehmoment: 6,5 daN.m

Uie uberstehenden Dichlstreilen abschneiden.

MONTAGE DES KUURBELWELLENLAGERS Nr. 1 MIT
SILIKQN-EINSPRITZUNG

WICHTHKS: Das Sitikon muB ineiner Zeitvonca. 5
Minuten aingespritzt warden, um eine Poly-
merisierung der Spritze zu vermeiden.

- die Flichen (A} des Maotorblockes und des
Haupt-Lagerdeckels sorgfiltig reimigen,
hierzu einen Lappen, der in Verdinnung
getrankt wurde, verwenden

-  trocknen lassen.

391441

49702
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Cie Innenflachen des Motorhlockes in (R} leicht
mit CAF 4/60 THIXO bestreichen, chne die
Olablau{bohrungen zu verstopfen

- Den Lagerdecke! antwingen und mit dem
vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
testziehen.

HY91495

- 45 ml der Dichimasse CAF 460 THIXO (ca. die
Halfte einer 100 9-Tube) mit 1/2 Dosis Harter
{Tube) mitl einem Ruhrstak vermischen, um
ain homagenes, 1eicht rosatarbenes, Gemisch
zu erhalten,

- [heses Gemisch in eine Spritze fOllen und in
die Nuten des Lagerdechels spritzen.

T —
'EE\-"'.,_ Y= :I-'L

- Das Gemisch zu baiden Seiten der Nuten des
Lagerdeckels etwas austrelen lassen, um
sicher zu gehen, dal} die Dichtnute komplett
van dem eingespriteten Gemisch ausgefiillt
Ist.

- Miteinem Lappen die Qerschussige Paste
abwischen, sowchl an den Innenpartien als
auch an den AuBenpartuen des Motor-
blockes.
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- Emmige Sekunden lang trocknen lassen, DasWerkzeuq ist 5o konzipiert, dafl der neue
und die dberstehenden Dichtmasse ab- Michtring gegendber dem alten Ring leicht
schneidern, versetzt montiert wirg

- Steuergehausesaite: darauf achten, dafi die
Zentrierhdlsen vorhanden singd.,

Uberprufen, ob die Kurbelwelle frei dreht.

Ankringen der Radialdichtringe

- Schwungradseite: den Dorn Mot. 991
verwenagmn.

AT LA m e -

Mat. 991
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Die DichttlZche des vorderen Gehausedeckels
mirt CAF 4/60 THIXO versehen,

Dieses Dichtmittel nicht zu dick auftragen, da
const die Schmierkandla in der Zone [T} verstopft
werdean kénnten,

Den vorderen Gehausedecke| befastigen.

Die Gewinde der beiden Schrauben (D), die durch
die Gehausewandung in den Motorblock
munden, mit CAF 4/60 THIXD versehen.

Cren Radialdichtring mit der Buchse Mot. 990-041

anbringen.

Mot 99001

BERIT-1

Das Werkzeuyg i5t so ausgeiegt, dall der neue
Dichtring gegenuber dem allen Ring leicht
versetzt plaziert wird (wegen eventual| vor-

handenar Laufrillen).

Montage der Kolbenringe

Die Kolbenringe sind werksseitig eingepasst;
si@ missen sich [rei in den Nulen drehen lassen.

Alie Typen aul3er Motorlyp FTP

AR

fe9 28
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MOTOR F7P

LJE L
s A
!
!
|
[ |
1
1

92891

Die Kolbernund die Kolbenringe reichlich dlen.
Zur Montagen die Zylinderbohrung das
Spannband 750 TB FACOM verwenden.

Dras auf dem Kolbenboden eingeschlagene "v*
mufZ zum Schwungrad avsgerichtet sein.

Die Kalbenringe verselzan.

L EFRrT T

Haprrnggg g

45552 MasEl A

Cie Pleueldeckel mit Lagerschalen unter Beruck-
sichtigung der beim Ausbau gemachten
Markierungen montieren.

Neuea Schrauben verwenden.

Anzugsdrehmoment: 4,53 5 daN.m

Kolben - Pleual in die Zylinder einsetzen, dabei
sowghl die beim Ausbau vorgenommenen
Paarungsmarkierungen hzw. die beim neuen
Moteblock vorhandenen Markierungen
heachten.

[2ylinder Nr. 1 auf der Schwungradseite).

OE951-1
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Pritten, obsich der Kurbeltriek: frei dreht.
die Qlpumpe einbauen

Anzugsdrehmoment: 2 bis2,5daN.m

Anbringen :

die Zylinderkopfdichtung auflegen,

die Markierung am Nockenwellenrad

mit der am Zwischenhlech in Iberainstim-
mung bringen, um jeglichen Kantakt der
Ventile mit den Kolthen beim Aufleqen des
Zylinderkopfes zu vermeiden.

Den Drarn Mot.861 einsetzen und priifen, cb er
richtig in der Kurbelwelle eingerastet ist.

Die Olwanne muB sergfaltig gereinigt und
entfetiet werden.

Die Olwanne mit CAF $/60 THIXO versehen.

Br480-1

Die Olwanne mit Hilfe 2weier Zentrierstifie
ansetizen.

Den Olstandsgeber einbauen.
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- den Zykhinderkopf aufsetzen, erwird durch
die Hulsen (A} zentrierl.

Dig Arbeiten in der vargeschrielenen Reilen-
folge durchfithren :

- 1. Festziehen 3 daN.m
2 Festziehen TdaN.m

Mindestens 3 Minuten warten.

Alle Schraubren komiplett losen, anschhiessend

Che Gewmnde der Zylinderkopfschravben und
deren Auflagen ieicht schmieran.

Cie Zylinderkopfschrauben festziahan.

Alle Typen auler Motor F7P

@ O B

o @)@

8157241

1. Festziehen 2 daN.m
2 Festziehen {Gradscheibe) 123* + 2°
Mat. B91-04 Mat. 591.02

Festziehen der Zylinderkaopfschrauben

Diesae Arbeit wird bei kaltern Motor im Rahmen
der Zylinderkopfmontage durchgefiihrt,

d.h. sie darl nichi spater vorgenommen
wertdan,

Das Nachzichen bei der 1. Wartungs-Diagnnose
7wischen 1000 und 3000 km entfallr.

Hinwais:

Um die Zylinderkopfschrauben korrekl anziehen
20 kbnnen, miseen die Gewinde yund
Gewindebohrungen sorglallig gereinigl {evtl,
vorhandenes Ol absaugen) werden.

Crie Schravbengewinde und Schraubenauflagen
sind l[eicht zu schmieren.

MOTOR F7P
FESTZIEHEM
Festziehan der Tylinderkopfschrauben

Diese Arbeit wird bei kaltem Motor im Rahmen
der Zylinderkopfmantage durchgefiihrt,

d.h. sie darf nicht spdater vorgenommen
worden.

Das Nachziehen hei der 1. Wartungs-Diagnnose
zwischen 1004 und 3000 km entfillt.

Hinweis:

Um die Zylinderkapfschrauben korrekt anziehen
2u kiinnen, mussen die Gewinde und
Gewindenohrungen sargfaltig gereinigt (evtl.
vorhandenes Ol absaugen) werden

Die Schraubengewinde und Schraubenauflagen
sind [eicht zu schmieren
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Die Arbeiten in der vorgeschriebenen Reihen-
folge durchfihren :

3daN.m
5 daN.m

- 1-Festziehen
2 Festziehen

Mindestens 3 Minuten warten.
Alle Schrauben komplett losen, anschliessend -
- 1. Festziehen 2.5daN.m

- 2 Festziehen (Gradscheibe) 107 + 2¢°

MOTORSTEUERUNG

Moteurs FIM, F2N, F3N
EINBALI

Prifen, ok der Arretierdorn Mot 861 karrekt
aingesetzt ist.

Die Markierung des Nockenwellenrades mit der
der Blechabdeckung in Ubereinstimmung
bringen.

Den Zahnriemen auflegen und dabei beachten ;
- die Montagerichtung des Zahnriermens {Pfeil
(A) zwischen Zwischenwel lenrad und

Spannrolle)

- die Ausrichtung der Markierungen am
Zahnriemen mit denen der Steusrradar

- die Montagefolge des Zahnriemens 1.2.3
[siche Abhildung)

MOTA : Am Zwischenwellenrad befindet sich
keine Markierung,

Erig6 1

RMittels Spannrolle Druck auf den Zahnriemen
ausuben (im Uhrzeigersinn drehen).

Die Befestigungsmutter der Spannralle
festziehan.

Kontrolle

Zwel Kurbelwellenumdrehungen in Lauf-
richtung vornehmen.

Den Arretierdorn Mot . B&1 einsetzen.
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Prafen, ob die Markierungen am
Mockenwellenrad und an der Blechabdeckung
Dherginstimmen.

Hinweis: zwischen den Markierungen Tund 3
miissen sich b Zdhne des Zabnnemens befinden,

Uberprifen der Zahnriemenspannunyg

Zundchst Druck in (B} auf den Zahnriemen
ausiban, damit sich die Spannung verteilt.

Die Zahnriemenspannung {F} mil den Geratan
Elé.346 + Eig 346-03 kontrollieren.

F = 75 mm bel kalterm Maotor
F = 5% mm bel warmem Molor

Elo, 346 + i T
£ld. 34603 4

Mot. BG1
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MOQTOR : F2R Mit Hilfe einer Schraube [B), & §, Lange 45 mm,
sowie der spannrolie Druck aut dem Zahmriemen
EINBAL ausiben.

Prafen, ob der Arretierdorn Mot 861 eingesatzt

Ist.

Die Markierung des Nockenwellenrades mit dar
der Blechabdeckung in Ubersinstimmundg
bringen.

Den Zahnriemen auflegen und dabei beachten :

die Maontagernchiung des Zahnriemens {Pfeil
{A) zwischen Zwischerwellenrad und
Spannroila)

die Ausrichtung der Markierungen am
Zahnariemen mit denen der Steuercader
{bei ausgehautem Motor hzw. ausgebautar
Kurbelwellen-Riemenscheibe): zwischen
Dund C59 FiRnen
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Die Kunststoffabdeckung enlfernen und das
Werkzeug Ele.246 + Elé&.346-03 anbringen.

Die Zahnriemenspannung dberprdfen und mit
Hilfe dar Schraube (B} karrekt einstellan.

Maotar kalt:

F=75mm
Motor warm, F = 5,

S mm

Die Spannrolle festschrauben.

Giewerkzeuge EIE.3846 + Elé.346-03 aushauen.

Dan Arretierdorn Mot 861 ausbauen.
Die Kurmistoffabdeckung wieder anbringen.

KONTROLLE

Zwei Motorumdrehungen in Laulrichtung
vornehmen.

[(3en Dorn Maot.B61 anbringen und uberprufen,
ob die Markierungen am Nockenwellenrad
und an der Blechabdeckung ubersinstimmen.
Den Dorn Mot.B861 entfernen.

Einbauen :

- die Zahnriemenahdeckung

- den Keilriemen des Drehstromgenerators

MOTOR : F7P

Prifen, ob der Arretierdorn Mot.861 angebracht
Ist.

Die Markierungen der Nockerwellenrader mil
den Markierungen der Abdeckungen der
Nackenwellen ausrichten.

Hind

Den Zahnriemen auflegen und dabei beachten
- die Mentagerichtung Pfeil (A),

- die Ausrichtung der Markierungen des
Zahnriemens mit denen der Steuerrader

Mit Hilfe einer Schraube (B), &6, Lange 45 mim,
sowie der Spannrofle Druck auf den Zahmriemen
austibern.

Die Spennrolle festziehen.

Dren Dorn Mot 861 entfernen.

Zwei Motorumdrehungen in Laulrichlung
varnehmen.

Den Arratierdorn Mot. 861 wieder anbringen.

Die Markierungen der Nockenwellenrider
mussen mildan Markierungen der Ab-
deckungen der Nackenwellen ausgerichtet
SEIN.

Diese Arbeit stellt die Einstellung der
Maotorsteuetrung dar.
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Den Arretierdorn Mot 861 entfernen.

In (C} mine Kraft van ca. 10daN. autf den Zahnriemen
ausuben,

Mit Hilfe des Werkzeuges Elé.346-04 die Spannung

{F) zwischen den beirden Nockenwellenradern
Lberprifen.

Motorkalt F= 220,5mm

Wichtig: Wenn der Wert (F) unkarrekt ist, muB
diese kompiette Arbeit wiederholtwerden.
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Die Anbauteile des Zylinderkopfes wieder
anbauven: Ansaug- und Auspuffkriommer.

NOTA; Bei den Molaren F7P sind die Dichtungen
des Ansaug- und Auspuffkrimmers mit Kenn-
zei¢hen for dig Ausrdstung versehen.

Dichtung des Ansavghkrimmers
{(Kennzeichenlasche A zur Stavergehiusesaita)

YIRSY

Dichtung des Auspuffkriimmers
(Kennzeichnung B zum Auspuffkrimmer)

9IEBED

Alle Typen aulier Mator F7P

Kontralle und Einstellung

Ventila in Waghsel-
position bringen

ventilspiel kentrol-
lieren, gegebenan-
falls einstallen

SRR
JJ*’_LE&H
FRY11
1 4
3 2
] 1
2 3

Die ermitlelien Werte mit den Einstellwerten
vergleichenund die Einsteliplatten gegebenen-
falls austauschan.

Die Zeniral-Teilelager linfern die Einstell-

plattenin folgenden Starkan:

wot 3,25 bis 4,25 mm mit je 51100 Unterschied,
avflerdem Einstellplatten von 4,30 - 4,40 - 4,50 mm.
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Austausch der Einstellplatten

Die Werkzeuge Mot. 992 und Mot, 992-01
verwenden.

Mat 897 -05

Micht vergessen, die Aussparungan {A)im
rechten Winkel zur Nockenwelle auszurichten .

Funktionsspiel bei kaltem Motor
- EinlaB}: Q4,20
Auslald ; Q.40

Die Starke ist auf der Einstellplatte eingraviert;
die gravierte Seite ist zur 5tafelseite
auszurichten.

Motor FZN 7.04

Dhe Ventiteinstellung wird mil derm
Werkzeug Mot. 992.03 durchgetihrt.
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Einbauen ;

- dig Zahnriemenabdeackung.

Bra93
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WEITERENTWICKLUNG DES VERTEILERFINGERS

Alle Typen auller Motar F7P

1. Auslahrung

2. ausfahrung

Diase AusfOhrung ist mit ainar Metal | buchse {A)
versehen.

86175

3. Ausfiuhrung

Der Verleilerfinger ist mit einer Buchse {A) und
einem Sicherungsring (B) versehen.

In die Neckenwelie ist eime Nut (C) eingearbeitet.

A B C

481751

AUSBAU {Besonderheiten)

Di¢ Schutzscheibe herauvsnehmen (sie ist mit
ginar Aussparung versehen, die den Ausbau
erleichtert ).

Wenn der Verteilerfinger angeklebt ist, ihn

mit @iner Zange durch Drehen |1&en: an-
schliessend die Kunststoffwandung zerstdren, um
das Abziehen des Verteilerfingers zu erleichtern.

Auf keinen Fall auf das Ende der
Nockenwelle schlagen.

EINBAL

ACHTUNG: In keinem Fall ginan Verteilerfinger
mit Sicherungsring B auf eine Nockenwelle mit
Nut C aufkleben.

Rei Nockenwellen ohne Wyt C:

- Dia Kontaktfidche an der Nockenwelle sorg-
faltig reinigen: die Klebarreste abkratzen,
ieicht abschleifen und anschlieBend entfetien.

-  DieSchutzscheibe aufsetzen

- Klabemittal Lactite SCELBLOC auf dia
Innenwandungen des Verteilerfingers aul-
tragen (nicht zu viel}.

- DenVereilerfinger anhringen, auf
korrekte Ausrichtung achten.

- DenVerteilerfinger ca. 15 Sekunden lang
aufgedrickt haltan, so dafl gewdhrleistat ist,
dafl der Klzber haftet.

- Bevor der Motor wieder angelassen wird,
die Klebeverbindung ca. 30 Minuten lang
polymerisiaren lassen.
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Austausch des QHilters bei Motoren F7P
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Das Ot il ter des Maotors F7P ist mit einer auf-

geklebten Kappe mit S¢hlisselsechskant versehen,
letzterer dient zum Ausbau des Filters.

Dieser Schlusselansatz darf auf keinen Fall zum
Festziehan des Filters verwendget werden.
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