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Beschreibung des Motors

Allgemeines

Der Motor des Volkswogens ist ein luftgekihlter Vierzylinder-Viertaki-Vergasermotor mit je zwei
gegenuberliegenden Zylindern und hangenden Yentilen. Er ist mit vier Schrauben an dem in Gummi
gelagerten Triesbwerkgehduse angellanschi.

Kurbelgehduse

Das zweileilige Kurbelgehause ist aus Leichtmetall gegossen. Beide Halften sind zusammen bearbeifet
und dirfen daher nur zusaommen ausgewschselt werden.

Kurbelwelle

Alle Logerstellen der Kurbelwelle sind gehartet. Die Welle ist im Kurbelgehause vierfach in Spezial-
Leichimetallogern gelogert. Loger 2 — von der Kupplungsseite gesehen — ist geteilt. Dos Lager 1
nimmt gleichzeitig die axiolen Schubkréfte der Kurbelwelle aul. Das Schwungrad mit Zahnkranz fir
den Anlasser wird durch eine Hohlschraube gehalten und durch vier Paohstifte oul der Kurbelwelle
gegen Verdrehen gesichert, Steusrrad und Verfeilerantriebsrad sind durch Federkeil gesichert. Eine
Sechskantschraube halt die Keilriemenscheibe aul ihrem Sitz. Die Abdichtung der Kurbelwelle erfolgl
kupplungsseitig durch einen Dichiring, an der Keilriemenscheibe durch eine Tlablenkscheibe,

Pleuelstangen

Die vier Pleuelstangen sind auf der Kurbelwelle mit cuswechselboren Bleibronzelagern gelagert und
fragen Bronzebuchsen [ir die Kolbenbolzen.

Kolben

Die Leichimeiallkelben tragen drei Kolbenringe, deren unterster als Ulabstreifring ausgebildet ist. Die
Kalbenbolzen sind im Pleusl schwimmend gelagert, im Kolben werden sie durch Sicherungsringe seit-
lich gesichert.

Zylinder

Die vier Zylinder aus Spezial-Zylinderguly cind uniereinander gleich und kénnen zusammen mit dem
zugehdrigen Kolben einzeln ersetzt werden, Zum Warmeaoustausch mit der vorbeistreichenden Kohl-
lutt sind Kohlrippen angegossen.

Zylinderkopf

le zwei Zylinder tragen einen gemeinsamen, abnehmbaren und stark verripplen Zylinderkopl aus
Leichimelallgul mit eingapreften Venfilsitzringen, Yentilfihrungen und stahlernen Kerzensitzen, Die
Ventile sind im Zylinderkopf héngend angeordnet. Zwischen Zylinder und Zylinderkopi tragen die
Sitzflachen keine Dichfung. Kupfer—Ashest-Dichtungsringe, aulen neben die Sitzflachen zwischan Zy-
linder und Zylinderkopl gelegt, sichern zusalzlich gegen sinen eventuellen Ausiritt von Verbrennungs-
gosen,

Steverung

Die Mockenwelle ist im Kurbelgehouse unfer Verzicht oul besondere Lagerbuchsen dreimal gelagerl.
Der Antrieb von der Kurbelwelle erfolgl durch schrégverzahnte Stirnrader. Das Nockenwellenrad ist aus
Leichtmetall oder Prefstolf. Die Steverung der Venlile erfolgt von den Nocken Gber Stohstangen und
Kipphebkel Jeder Mocken belatigl dabei abwechselnd je ein Ventil zwaier sich gegenidberliegender
Zylinder. Die Auslohventile sind mit besonders hochwerfigem Chromnickelsiohl gepanzert.

1-1



Kihlung

Die Lultkithlung erfolgl durch ein Geblase. Das Geblaserad sitzt auf der verldngerten Welle der
Lichtimaschine. Es wird durch einen nachstellbaren Keilriemen von der Kurbelwelle mit eiwa doppelter
Motordrehzahl angefrieben. Das Gebldse saugi durch eine Olnung im Geblasegehause Luft an und
prefit sie dber die stark verrippten Zylinder und Zylinderképfe. Die Luft wird dabei durch Leitbleche
gefihrt, welche teils im Geblasegehause sitzen, teils die Zylinder umkleiden. Ein durch Thermestat ge-
steverler Drosselring am Lufteintritt des Geblases sorgt fir schnelles Erreichen und gleichmahiges Ein-
halten der Befriebstemperatur,

Olkreislauf

Die Schmierung ist als Druckumlautschmisrung mit besonderer Olkithlung ausgebildet.

Die Zahnrad-Olpumpe befindet sich an der Anfriebsseite der Nockenwelle und wird von dieser ange-
trieben. Das Tl wird vom tiefsten Punkt des Kurbelgehduses entnommen und Ober den Clkihler in die
Olkandle gedrickt. Ein Teil des Ules wird ilber die Kurbelwellenlager in die durchbohrie Kurbelwelle
gepreht und schmiert die Pleuellager. Ein zweiler Teil schmiert die Nockenwellenlager, ein dritier
nimmt seinen Weg iber die hohlen Stofstangen zu den Kipphebeln und schmierl deren Lager und die
Ventilschafte. Zylinderwande, Kolben und Kelbenbolzen werden durch Schleuderal geschmiert. Das
von den Schmierstellen abfliehende Ol gelangt in das Kurbelgehduse zuriick, wo Verunrsinigungen
durch ein Sieb an der tiefsten Stelle des Kurbelgehauses zuriickgehalten werden, bevar das Ol erneut
in den Kreislauf einiritt.

Olkihlung

Der Tlkihler sitzt aul dem Kurbelgehause und wird durch die vom Geblase angesaugle Luft gekihli.
Er ist in die Olleitung so eingebaul, dak ihn das von der Pumpe geforderte Gl durchlaufen muf, ehe
es zu den einzelnen Schmiersiellen gelangl. Der Temperaturabfall im Olkihler betragt etwa 200 C,
Durch die Kihlung behalt dos Ol ouch bei sehr warmem Wetter und Douverbelostung des Motors
seine volle Schmierfdhigkeit.

Bei kaltem und daher dickflissigerem Ol bewirkt ein Uberdruckventil, daf das O] zum Teil unter Um-
gehung des TUlkthlers unmittelbar in die Tlkanale fliekt.

Oldruck-Kontrolle

In die Druckleitung zwischen Tlpumpe und Tlkihler isl ein selbstatiger Schalter fir die Oldruck-
Kontrollompe eingebaut, der bei einem Druck von 0,4—0,6 ail einen elekirischen Kontakt dfinet und
dadurch den Strom fur die Konlrollampe unterbricht.

Beim Einschalten der Zindung und bei niedrigem Tldruck leuchiel die Lamps auf.
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Motor aus- und einbauen

Fiir den Ausbau des Motors ergeben sich je nach Einrichtung der Werkstatt folgende Maglichkeilen:

Waogen anheben Wagen aufbocken Molor ausbauven
Portalkran YW &05 Auvflagebock Tragbalken zum Partalkran
VW 633
Porfalkran YW 605 Aullagebock Hydraulischer oder
VW 633 mechanischer Rangierheber
Tragerbrickenhebebihne — Motar-Rollbock
VW 600
Tragerbrickenhebebihne = Hydraulischer oder
mechanischer Rangierheber
U-Hebebihne — Motor-Rollbock
VW E00
U-Hebebihne Transporiwagen Hydraulischer oder
Vw6031 mechanischer Rangierheber
Auffahrtrampe VW 604 Transporfwagen Hydraulischer oder
Vw6032 mechanischer Rangierheber

Beim Anheben des Wagens vor dem Ausbau des Motors ist zu beachten, dak das Heck des Wagens
elwa 85 cm vom Boden stehen muf.

Ausbau

1 - Kraftstofthohn schliehen.

2 - Maossekabel on der Batterie obklemmen.

3 - Hinteren Deckel &ffnen.

4 - Luiftfilter und Motorabdeckblech hinten ent-
fernen.

5 - Zwei Kabel am Reglerschaller der Lichi-
maschine (Klemme 51 und &1), Kabel 15 von
der Zindspule und Kabkel om TUldruck-
schalter abklemmen.

6 - Luft- und Drosselkloppenzug am Yergoser
lasen.

7 - Waogen anheben bzw. aufbocken.

8 - Beide Heizkloppenzige abklemmen und
Heizschléuche am Moior ldsen.

9 - Krafttstoffschlauch abschieben.




10 - Zwei Muttern der unteren Motorbelesti-
gungsschrauben lasen.

11 - Luftklappenzug mit Seilhille aus dem Kiihl-
geblasegehduse  und  Molorabdeckblech
herausziehen,

Drosselklaoppenzug ous dem Fohrungsrohre
ziehen,

12 - Mofor-Rollbock, Trogbalken
kran oder Rangierheber unferschieben,

zum Porlal-

13 - Zwei  obere  Molorbelesiigungsschrouben

testhalten und Mutern durch sinen Helfer
entfernen lassen.

14 - Motor-Rollbock:

Wagen ablassen, bis der Molor auf dem
Rollbock aufsitzt.

Rangierheber:
Heber hochwinden, bis die Pratze unter den
Metor greift,

15 - Molar elwas nach hinfen zizhen, bis dia Aus-
rickplate von der Antrisbswelle fretkammi.

14 - Melor-Rollbock: Wogen anheben, —
Rangierheber: Heber ablossen, —
und Motor hinten etwos nadh unlen kippen,
hiz der Molor nach hinfen herousgefahren
werden kann,

Hierbei ist die Ausrickplate der Kopplung
und die Antriebswelle des Gelriebes im
Auge zu behalten, damit ein Verbiegen der
Welle oder der Kupplungsscheibe und ein
Beschadigen der Ausrickplalle vermieden
wird,

Einbau

Der Einbou erielgt in umgekehrier Reihenfolge
unter Beachfung folgender Punkle:

1 - Mofor nur mit aobgenommenam  hinleren
Motarabdeckblach einbouen.

2 - Zentrierung der Kupplung mil Do VW 219
priden.

1 - Anfriebswelle des Getriebeas auf Schlag pri-
fen. Bei mehr als 0,20 mm Schlag muly diese
gerichiet werden,

4 - Ausricklager der Kupplung und Ausrick-
platte auf Verschleilh und Risse prifen, no-
tigenfalls ersetzen.

5 - Buchse in der Hohlschraube am Schwungrad
auf Verschleify profen und mit 10 g Univer-
salfett VW — A 052 follen.

& - Verzahnung und Fihrungszaplen der An-
triebswelle des Gefriebes, Buchse fir An-
lasserwelle, Anlasserritzel und Yerzahnung
des Schwungrades mil Speziallelt YW —
A 051 einietten,

7 - Getriebegehause und Maotorflansch sorg-
taltig reinigen.

8 - Doz EinfUhren des Molors und das Aufschie-
ben auf die Antriebswelle muly mit der nati-
gen Yarsicht geschehan, damit Beschadi-
gungen, inskesondere an der Buchse in der
Hohlschraube und am Auvusrickloger und
Yerbiegungen der Antriebswelle mit Sicher-
heil vermieden werden.

Zur Erleichterung des Eintihrens der An-
fricbswelle in die Kupplungsseheibe und die
Buchse der Hohlschraube ist es zweckmdhig,
diz Kurbelwelle mit Hilfe des Keilriemens
hin und her zu drehen (Gang einschalten).
Einklemmen der Seilhille mil Lufikloppen-
rug vermeiden,

]

Beim Einbaou des Molors sind zunacdhst die
unteren Stehbolren in die entsprechenden
Bohrungen im Gefriebeflansch einzutihren.
Anschliehend Molor fest gegen den Flansch
dricken, kis er allseitig einwandfrei anliegt.
Fuarst die Muttern der oberen Betestigungs-
schrauben, dann die Mutern der unteren
Stehbolzen gleichméhig und anschlishend
in gleicher Reihenfolge feslziehen.

10 - Luttklappen- und Vergoserzug wvarschrifts-
mahig einstellen,
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Motor zerlegen und zusammenbauen

Zur Erleichterung der Zerlegung und des Zusammenboues wird nachstehende Reihenfolge fir die
Durchfihrung der einzelnen Arbeiten emplohlen:

Zerlegen

1 - Motorendl ablassen.

2 - Varderes Motorabdeckblech abnehmen.

3 - Kraftstoffleitungen cusbauen.

4 - Vergaoser ausbaven.

5 - Kabel zwischen Verteiler und Zindspule
l&sen.

& - Kihlgeblase mit Lichimaschine ausbauen,

7 - Saugrohr mil Vorwdrmeleitung wnd
Lindleitungsschutzrohr aushouen,

8 - Auspuffanlage ausbaven,

9 - Abdeckblech fir Kraftstoffpumpe
abnehmen.

10 - Warmluitfihrungs-Unterteil und Zylinder-
mantel rechis und links abnehmen.

11 - Kupplung ausbauen.

12 - Riemenscheibe abziehen.

13 - Abdeckblech unterhalb der Riemenscheibe
abschravben.

14 - Ulpumps ausbauen.

15 - Kraftstofipumpe ausbauen.

16 - Zindverteiler aushauen.

17 - Aniriebswelle fir Zindverieiler ausbauen.

18 - Zylinderkeopideckel abnehmen.

19 - Kipphebelwelle ausbausn.

20 - Zylinderkdpfe abnehmen.

21 - Stéhelschutzrohre und Stahelstangen
abnehmen.

22 - Leitbleche an der Zylinderunterseite
abnehmen.

23 - Zylinder abziehen.

24 - Kolben ausbouen.

25 - Olkihler ausbaven.

26 - Schwungrad ausbauen.

27 - Tlsieb ausbauen.

28 - Kurkelgehduse zerlegen,

29 - Nockenwelle und Kurbelwelle herausheben.

Zusammenbau

Der Zusommenbkau erfolgt in umgekehrier Reihenfolge. Besondere, beim Einbau zu beachlende Hin-
weisa anthallen die nachstehenden Einzelabschnitte.
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Kiihlung

Abdeckbleche aus- und einbauen

Ausbau

Beim Aus- und Einbau der Abdeck- und Lufi-
fihrungsbleche halte man sich zwedkmahig an
nachstehende Reihenfolge:

1 - Hinteres Motorabdeckblech vor Ausbau des
Malars abnehman.

? - Yordere: Melorabdeckblech obnehmen.

3 - Kithlgeblasegehause mit Lichtmaschine aus-
bauen.
4 - Abdeckblach tir Kraltstellpumpe abnehmen.

5 - Warmluttihrungs-Unterteile nach Ausbau
der Auspuifanlage abnehmen,

& - Zylindermaniel rechts und links abnehmen.

7 - Abdedkblech unterhalb der Riemenscheibs
nach Ausbkau der Riemenschaibe losen.

B - Leitbleche an der Zylinderunierseite nach
Ausbau der Stohelschutzrohre abnehmen.

4. Abdeckblech

1 = Hinteres Moltor-

ahdedkblech 5« Warmlulifihrungs-
7 - Motorabdeckblach, Unterteil
varn 6 - Zylindarmantal

3 - Kihlgeblasegehduse 7 - Abdeckblech

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beadchtung folgender Punkie:

1 - Die Leitbleche an der Zylinderunterseite
mussen vor dem EinfUhren der Sighel und
-schulzrehre eingeselzl werden. Der richtige
Sitz der Leitbleche ist hisrbei zu prifen.

Gegebenenfalls ist durch Nachbiegen der
Blache sicherzustellen, dak sie fest auf dem
Schatt der Stiftschrauben fur den Zylinder-
kopt sitzen und wéhrend der Fahrt nichi
klappern oder herunterfallen.

Z-Im Zusommenhang mit dem Einbou der
Zylindermdntel wird auf die Wichtigkeii ein-
wandfreier und gut abschlishender Gummi-
schutzkappen an den Zindkerzen hinge-
wiesen,

3 - Beim Einbou des Kihlgablasegehduses
mussen die Bleche der Zylindermaniel an
den Auhenseiten des Geblasegehduses sin-
wandfrei abschliahen.

4 - Wor dem Einbou des Motorabdedkblechas
varn  einwandfreie  Beschaoifenheii  der
Gummidichtung prifen.




Motorabdeckblech hinten aus- und einbauen
(Motar eingebaut)

Ausbau
1 - Tleindfillversehluh und Olmehstab enffernen.

2 - Schlitzschrauben am  Metorabdedkblech

l&sen.

3 - Motarabdeckblech abnehmen. (Bei einge-
bautem Moter nach hinten oben heraus-
ziehan.)

Einbau

Der Einbau erfolgl in umgekehrter Reihenfolge
unier Beachtung folgender Punkte:

1 - Beilagscheiben der Schlitzschrauben nichl
VErgESSENn,

? - Mach dem Einbaou des Motors mub die obera
Lippe der Gummidichtung tber dem Molor-
abdedckblech und die unlere Lippe an der
unieren Kante anliegen.

e S

Beschadigle Gummiabdichlungen sind zu

arnaeuarn,

Warmluftfihrungs-Unterteil aus- und einbauen
(Melar eingebaut)

Ausbau

1 - Molorabdeckblech hinten ausbauen.

2 - Ausputitep! abnehmen,

3 - Heizklappenzug abklemmen.

4 - Heizkérper mit Auvspuffrohr abnehmen,

5 - Schlifzschrauban  am
Unterteil losen.

Warmluftfihrungs-

4 - Warmluftfhrungs-Unterteil abnebhmen.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachtung folgender Punkte:

1 - Veor dem Einbau isl das Warmluitiohrungs-
Unterfeil ouf Beschadigungen zu unter-
suchen,

2 - Die Klappen mussen leichigangig sein und
in Abhangigkeit voneinander bei guter Ab-
dichtung vollstandig offnen und schlieken,
um da: einwandfraie Ein- und Auvsschallen
der Heizung zu gewdhrleisten.

1 - Heizkloappenzug so einstellen, dah die vor-
dere Heizkloppe bei ousgeschalteter Hei-
zung dicht abschliekt.
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Kihlgebldase aus- und einbauen
(Motor ausgebauf)

Ausbau Einbau

1 = Keilriemen abnehmen. Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachtung folgender Funkie:
2 - Spannband der Lichtmaschine und Kabel an

der Zindspule ldsen,
1 - Kithlgebldusegehause auf Beschédigungen

3 - Schlitzschrauben an beiden Seiten des Ge- und lockere Fihrungsbleche untersuchen.
blasegehauses losen,

2 = Das Kihlgeblasegehause mubl am Zylinder-
mantel einwandfrei abschlizhen, damit Kihl-
luftverlusie vermieden werden. Matigenfalls
sind die Bleche etwas nochzubiegen.

4 - Riuckholtfeder {ir automatische Kihlluffrege-
lung aushangen und Schrauben am Drossel-
ring lésen.

3 - Drosselring einsetzen und om Haolteblech
der Betatigunagswelle so anschrauben, daly
der Rand des Drosselringss nicht einseilig
am Umlang des Ansaugsiutzens Obersteht.
Der Drosselring lisgt dabei — van der Seile
und von oben gesehen — schrag zum An-
saugstulzen des Gehdauses.

Diese Siellung ist ous kdhlungstechnischen
Grinden beabsichtigt und darf nicht durch
Machbiegen des Hallebleches geandert wer-
dan. Die Zentrierung des Ringes zum An-
saugstuizen ist durch VYerschigsben in den
Langléchern moglich.

4 - Rickholieder ginhéangen.

5 - Drosselring einstellan.



Kihlgeblase aus- und einbauen
(Motor eingebaut)

Ausbau

1 - Balterie abklemmen.

Z - Hinteren Dedckel mil Scharnierfrager ous-
bauen,

1 - Kabelanschlisse an  Lichimaschine wnd
Zundspule losen, desgleichen Kaobel vom
Oldruckschalier.

4 - Gas- und Luftkleppenzug mit Seilhille so-

wie Fuhrungsrohr hergusziehen.

Der weitere Aushau sowie der Einbau erfolgen
sinngemal wis bei ausgebautem Molar,

Automatische

Uberpriifung und Einstellung

Im Rahmen des Wartungsdienstes, dariber hin-
cus rweckmaligerweise zu Beginn des Winter-
bzw. Sommerhalbjohres, ist die Einstellung der
aulomalischen Kihlluftregelung zu prifen und
natigenfalls nachzuregulieren,

Bei der Einstellung ist zu bedenken, daly varzeili-
ges Uffnen oder standiges Offenbleiben des
Drosselringss zu longsames Erreichen der Be-
friebstemperatur und unler Umstanden anhalten-
des Patschen des Vergosers und erhohten Krafi-
stoftverbrauch zur Folge hoben. Olnet der
Drasselring zu weil, so kann er unler erhablicher
Gerduschentwicklung am Geblaserad schleifen,
Dogegen bewirkt verspatetes Tftnen wihrend
der warmen Jahreszeil Obermalige Erwarmung
des Motors bei hoher Douverbelasiung.

Bleibt der Drosselring auch bei kaltem Motor
offen, so kann der Thermosiat defekt sein. Zur
Sicherheit gegen Uberhitzung wurde die Anord-
nung so getroffen, dabl der Drosselring bei ge-
stérter Anlage vollstandig affnet,

Priifung

1 - Bei kaltem Maolor muly der Drosselring mit
Vorspannung am Rond des Gebldseansoug-
stutzens anliegen.

? - Motor wormloufen lassen, bis dos obere
Ende des Thermostats infolge Warmeous-
dehnung den Anschlag des Hallers berihrt,
{Bei mittlerer Auhen- bzw. Raumiemperatur.)

\\\\\\\\\\\\\\K\m\ ‘, _

Kihllufiregelung

Die Olfnung des Drosselringes, gemassen
zwischen der Mitle des Geblaseansaug-
stutzens oben und dem Rand des Ringes,
soll in dieser Stellung 28bis 32 mm betragen.

Einstellung und Zusammenbau des Mofors
1 - Thermosiat bis zum oberen Anschlag des
Haliers anheben.
2 - Drosselring aul 20mm TOHnung (o = 20mm)
einstellen,
3 - Betatigungshebel festziehen.
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4 - Thermostat belestigen. Es st daraut zu
achten, dal die seitlich am Gewinde-
stutzen  des  Thermostoten angefrdsten
Flachen richtig in das Fihrungsloch der Hal-
terung eingefuhrt werden. Zu diesem Zwack
ist der Thermestat nétigenfalls um maximal
eineg  halbe Umdrehung zurickzudrehen.
Mach der Befestigung des Thermostaten
liegt der Drosselring mit leichter Vorspan-
nung  am  Ansougsiulzen  des Geblase-
gehduses an,

5 - Riuckhalfeder einhangen.

Einstellung bei eingebautem Motor
1 - Rickholleder aushéngan,

2 - Betatigungshebel des Drosselringes losen.

3- Motor warmlaufen lassen, bis das obere
Ende des Thermaostaten infolge Warmeous-
dehnung den oberen Anschlog des Hallers
berihrt.

4 - Drosselring auf 20 mm Tlfnung sinstellen,

5 - Belatigungshebel festzizhen.

& - Ruckholfeder einhangen.

Man vergewissere sich, ob Drosselring und Ge-
siange in jeder Siellung frei gehen.

Keilriemenspannung prifen

Allgemeines

Lichtmaschine und Kihlgebldze werden mittels
Keilriemen angelriehen. Die Kraffouinahme
dieser beiden Aggregote bedingt, dal der
Keilriemen bei hohen Drehzaohlen und insbesan-
dere beim Zuriickschalten erheblichen Belastun-
gen ausgesetzt ist. Zur Sicherstellung der aus-
reichenden Kihlung und fir die Lebensdauer
des Keilriemens ist die Einhallung der richligen
Riemenspannung wvon ausschloggebender Be-
deutung. Bei zu geringer Spannung besteht dis
Gefahr des Schlupfes zwischen Riemenscheiban
und Keilriemen und damit der Uberhitzung des
Motors. Zu grohe Spannung fihrt zur Ober-
lastung und im weiteren Verlaul zum Reiken des
Riemens sowie zur Beschadigung der Lager in
der Lichimaschine.

Prifung

Die Keilriemenspannung st vorschriftsmakig,
wenn sich der Riemen in der Mitte zwischen beiden
Riemenscheiben durch kraftigen Doumendruck
etwa 15 mm durchdricken lakt (o = 15 mm).

Der Riemean dorf keine Spuren Ubermaliger Ab-
nutzung, beispiclsweise ousgefranste Rander
oder aulgeschlitzte Flanken, aulweisan,

Bei der Wartung und Schmisrung des Motors ist
zu beachten, dak der Keilriemen frei van Tl und
Felt bleibi. Verdlte Keilriemen kénnen oft durch
Waschen in warmer P-3-Lasung und nachfolgen-
dem grindlichen Splilen in klarem Wasser wisder
gebrouchstahig gemachl werden, Benzin darf
hier nicht verwandet werden.

Keilriemen, welche langere Zeit der Einwirkung
von Ol und Fett qusgesetzt waren, sind im all-
gemeinen unbrauvchbor und missen durch neue
ersefzt werden.

Keilriemenspannung einstellen

1 = Spezialmutter 36 mm an der Riemenscheibe
der Lichimaschine lésen. Beim Ldsen und
Anziehen der Mutter ist ein Schrauben-
zisher in die Aussporung der  inneren
Riemenscheibenhalite zu stecken und gegen
die obere Gehduseschraube der Licht-
masching abzustitzen.



Hal sich der Keilriemen so weit geléng! eder
abgenutzt, dakl bei Einstellung der richtigen
Spannung keine Abslandscheiben zwischen
den Riemenscheibenhalften verbleiben, so
ist er zu ernevern. Andernfalls wird die
Kihlung unzursichend, do das Geblaserad
enlsprechend langsamer [auft. Ebenso st
zu beachten, dab der Keilriemen nicht im
Grunde der Riemenscheibe fragl, d. h. auf
dan Abstandscheiben lduff.

falsch richtig falsch

2 - Buhere Rizmenscheibenhalife abnehmen,

3 - Abstandechaiben der Riemenspannung ent- 4 - Auhere Riemenscheibenhalfte aufsetzen.

4-6

sprechend anordnen,

- D

Die Spannung des Keilriemens ist durch An-
ordnung von mehr oder weniger Abstand-
scheiben zwischen den Riemenscheiben-
hallten so einzustellen, daf der Riemen sich
curch kraftigen Doumendruck etwa 15 mm
nach innen dricken lahki. Dabei wird durch
Herousnehmen wvon Abstandscheiben die
Spannung erh&hf, durch Einfigen verringert.

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Nr, 1—0 575 415 sind ouher den
& Abstandscheiben von je 1,5 mm Starke vor der
auleren Riemenscheibenhalffe noch 8 Scheiben
von je 0,5mm Starke zwischen den beiden
Riemenscheibanhiliten wangeordret. Hierdurch
laht sich die Keilriemensponnung feiner cin-
stellen,

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Nr. 1—0753 094 werden Gebldse-
raad, Lichtmaschine und klgine Riemenscheaibe zu-
sammen bei 1000 UW'min dynamisch ausgewuchiel
Die zuldssige Restunwucht bebrigl max. 3 cmg.
An der Innenseite der dularen Riemenscheiben-
halfte, deren Rond bersifs ob Fahrgestell-
Mr. 1—07229M4 von 10,5mm aut 20mm wver-
breitert worden ist, wird nach Bedor! ein Aus-
gleichgewichi — ebenso wie am Gebldserad —
angepunktet. Moch dem Awvswuchien werden
beide Riemenscheibenhalften mit je einem Farb-
sirich gekennzeichnef, die beim Zusammenbou
Ubereinstimmen missen,

Ak Fahrgestell-Me, 1—0 929 746 wird die vordere
Halffe der Riemenscheibe mil der Mabe wer-
schweifit, domit die Louvfruhe des ousgewuchtetan
Aggregafes mit Sicherheit erhalten bBlaibl, Die
hinlere Scheibenhdlfie laht sich durch Mitnehmer-
lappen verschiedenar Breiten in einer bestimméan
Steliung einbouen. Zur Befestigung der Riemen-
scheibe dient sine Sechskontmutier (Schlissel-
waife 21 mm).

5 - Alle nicht zwischen die Riemenscheiben-

halften eingeleglen Abslandscheiben zwi-
schen dulerer Riemenscheibenhéilfte und
Spezialmutter anordnen, damit die Gesami-
zahl der Scheiben ouf der Mabe erhalten
bleibi.

6 - Spezialmutter festziehen.

Micht festsitzende Riemenscheiben alter Aus-
tihrung schlagen sich nach kurzer Zeit in der
MNabenfihrung aus. Infolge der dabei aui-
tretenden  Toumelbewegungen und der
mangelhatten Riemenspannung erfahrt der
Keilriemen einen hoheren Verschleik,
Ausgeschlagene Riemenscheiben sind zu er-
setzen.
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Anmerkung:

Al Fahrgestell-Me. 1 408 865 wurde die Sperialmulter
zur Belesligung des Kihlgeblaserades geéndert. Die
Gesamtstarke der Mubler ist um A mm wverringert
wordan.

!
| 0
o -, =
| |
Frither letzt
a - Breife der Antrichs- ¢ - Broife der Anprehilache
fidche (3,12 mm) (512 mm)
b - 16,25 mm d - 12,25 mm

Digse: Anderung wurde durchgefihrt, um ein zelb-
standiges Lésen der Spezialmutter bei allen Betriebs-
verhaltnizsen mit Sicherheil ru vermeiden, Die Muter
kann fir YW-Motoren cller Ausfihrungen verwand!
werden,

Achtung!

Neu aufgelegie Keilriemen léngen sich nach
kurzer Laufzeit zunachst noch eiwas und geben
an den Flanken nach, so daf sie bereits nach
50 bis 100 km nicht mehr die erforderliche Span-
nung haben. Es ist daher unbeding! nolwendig,
neue Riemen rechfzeitig auf vorschriftsméhige
Sponnung zu Uberprifen und gegebenenfolls
nachzuspannen.

Das Abnehmen des Keilriemens mil Hilfe aines
Schroubenziehers ohne Lésen der  duheren
Riemenscheibenhdlite fohrt zwangslaufig zur
Zerstorung des Riemens und zur Beschadigung
der Riemenscheiba,

A7
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Ansaug- und Auspuffanlage

Saugrohr mit Vorwdrmleitung aus- und einbauen

Ausbau
1 - Kihlgeblasegehduse ausbauen.
2 = Vergaser ousbauen.

3 - Muttern am Saugrohr und Schrauben an der
Varwarmleitung lasen.

4 - Zundverteilerkop! abnehman und Kerzen-
stecker herausziehen,

5 - Saugrohr mit Vorwdrmleitung abnehmen.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihenfolge
unfer Beachlung folgender Punkte:

1 - Saugrohr und Vorwdrmieitung auf einwand-
freie und plane DichHlachen an den Flan-
schen und aul Dichligkeit (Rikbildung) Gber-
prufen.

2 - Falls vorhanden, Filter fir Zylinderkopi-
entliffung reinigen, notigenfalls ersetzen.

3 - Neue Dichtungen verwenden.
Beim Aufselzen Uberzeuge man sich, dak

Auspufftopf aus-

Ausbau

1 - Vier Schrauben an den Flanschen der Yaor-
warmlsitung lesen.

2 - Schellen zur Verbindung der Auspufileitung
lasen.

3 - Schrauben an den hinferen Auspuff-Flan-
schen lgsen,

4 - Auspufflopl abziehen,

diz Bohrungen der Flansche mit den Stifi-
schrouben bzw., Gewindelochern fluchten.

Um Verspannungen zu vermeiden, sind die
Rohre néligenfalls zu richlen. Wurden die
Rohre erwarmt, so ist in jedem Falle sicher-

zustellen, daf kein Zunder im Innern zurick-
bleikt.

4 - Saugrohrstilze zwischen der hintersten
Schraube om Kurbelgehfuse oben und

Flansch des Saugrohres am Vergoser beim
Zusammenbaou nichl vergessen,

5 - Schravben und Mulern gleichmahkig und
fest anziehen, um Undichligkeifen zu ver-
meiden,

und einbauen

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihanfolgs
unter Beachtung folgender Punkie:

1 - Auspuffiopl und -rohre vor dem Einbouw auf
Dichtigkeit und Beschadigung prifen. Ge-
quefschie oder verbogene Auslabrohre aus-
richten.




Die geschweilie Veibindung zwischan Aus-
pufftopt und hinlerem Auvuslafrohr ist bei
Kollision besonders gefdhrdel, Austretende
Auspufigase kénnen durch Undichltigkeiten
an dieser Stelle in den Molorenraum und
bei singeschalleler Heizung in dos Wagen-
innere gelangen,

? - Meue Dichtungen verwenden.

3 - Auf gute Abdichlung an der Yerbindung
mil den vorderen Auspuffrohren achten.

4 - Bei eingeboutem Motor darf das hinlere
Auslahrehr die Untlerkanle des Avfboues
nichi berithren. Falls erforderlich, ist dos
Rohr vor dem Biegen anzuwiérmen.

Anmerkung!

Der Auspufitop! entspricht in jeder Hinsicht den Be-
friebsbedingungen des Mators und den Anforderun-
gen aul Schalldamplung, Eingehende Verwuche haben
gereigh, doff es fir den Betrieb des Motors vollkom-
men gleichglltig ist, ob der Topf ein oder zwei Aus-
puffrohre hat und on welcher Sielle der mittleren
Kammer diese angebracht sind. Daos Anbringen van
Auslabrohren an den beiden duleren Kammern und
jede sonstige Anderung ist nicht zulassig, do die
Schalldampfung engenligend wird.

Heizkdrper mit Auspuffrohr aus- und einbauen

Ausbau

1 = Metallschlouch am Heizkérper abnehmen.

2 - Heizkloppenzug abklemmen.

3 - Schrauben am Ausputi-Flansch lGsen.

4 - Schelle zur Verbindung der Ausputfleitung
lGsen.

5 - Schlilzschraube on der Unterseile des Heiz-
karpers losen.
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6 - Mach EnHernen des Splinfes Verbindungs-
stange an der hinteren Heizkloppe ous-
héangen.

7 - Heizkarper mit Auspullrehr abrehmen.

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrier Reihenfolge
unter Beachiung folgender Punkie:

1 - Wichtig! Heizkérper und besonders das Aus-
puffrahr ouf Dichtigkeit und Beschadigungen
prifen. Bei Undichtigkeilen am Auspulirahr
besteh! die Gefahr, daly Auspulfgase in die
Heizleitung gelangen.

2 - Die Dichtflachen der Flansche missen souber
und eben sein. Verzogens und durch Gber-
mafjiges Anzichen verbogena Flansche sind
zu richten bzw. nachzuarbeiten.

3 - Meue Dichlungen verwenden,

4 - Samlliche Logerstellen sind mit graphitier-
tem Heiblageriett VW — A 070 zu schmieren.

1 - Vordere Heizkloppe

2 - Dichtung
3 - Hebel {ir verders
Heizkloppe

4 = Heizkdrpoer
5 - Dreiormhebel

& - YWerbindungsschrouben

7 = Auspulirohr

8 - Flansch
9 - Lagerung
10 - Feder

11 - Heizkluppenzug

12 = Klemmwvorrichtung

13 - Zwischenstick

14 - Schlitzschravbe

15 - Betdtigungshebel

16 - Sicherungsscheibe

17 - Woarmluftfihrungs-
Unterteil

18 - Verbindungssiaonge

19 - Hintere Heizklappe

20 - Anschlogwinkal




Zerlegen

1 - Verbindungsschrouben lésen.

2 - Heizkarperhalite abnehmen.

3 - Dreiarmhebel aus seiner Lagerung herous-
heben,

4 - Feder ous Heizkorper und Dreiormhebel
aushangen.

5 - Splint enffernen und Heizkloppe abzighen,

6 - Verbindungsstange nach Entfernen des
Splintes am Betatigungshebel aushéngen.

7 - Sicherungsscheibe fir die Logerung des
Zwischensticks abzishen.

8 - Bolzen ausbauven.

9 - Zwischenstick abnshmen.

Zusammenbau

Der Zusammenbaou erfolgt in umgekehrfer Reihen-
folge unter Beachlung lolgender Punkie:

1 - Teile reinigen und auf Beschédigungen

iberprifen.

2 - Die Heizkloppe mufy an der Austrittsafinung
allseitig einwandfrei abschliehen, damit bei
geschlassener Heizung keine Warmluit in
das Waogeninnere einstromen kann. Bescha-
digle oder stark abgenutzte Dichtung muh
durch Auswechseln der Heizklappe erneuerl
werden.

3 - Lagerung des Dreiorm- und des Betdii-
gungshebels mit graphitiertem Heiklager-
fett VW — A 070 schmieren.

4 - Einwandireie Funklion der Heizkloppen

Uberprifen.
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Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Me. 1 429 178 wurde die Befestigung
des Heizkorpers an der Auspuffleitung und die Hai-
zungsbetafigung om Heizkdrper gedandert.

1 - Heizkérper

Die beiden Austritizaifnungen fir das Auspuifrohr
am Heizkarpar sind jelzt mit einem Blechrand und
je zwei Blechzungen verschen (A). Durch eine
Punkbschweilung werden die Blachzungen mit dem
Auspufirohr fest verbundean. Aufierdem ist der oul
der Innenseite des Heizkorpers liegende Haolte-
winkel (B) um elwa 200 noch oben verselzi, Diese
Bnderungen erhéhen die Fesfigkeit und verbessern
die Abdichtung rwischen dem Heizkérper und dem
Auzpuffrohr.

L3
P

Dreiarmhebel vnd verdere Heizklappe

Die bisher unbeorbeiteten Kanfen des Dreigrm-
hebels (C) sind verbreitert und obgerundei. Der
Betatigungshebel fir den Dreiormhebel ist eben-
falls verbreitert und gekropft (D). Die Auflage fir
den Dreiarmhebel on der wvorderen Heizklappe
wird gewalbt und verbreitert (E). Um ein Abgleiten
von der Aullage der vorderen Heizklappe zu ver-
meiden, erhielt die Wilbung an der Auflage einen
Anschlag (E).

Heizklappenzug

Ausbau
1 - Wagen aufbocken,

2 - Sechskantmutter auf dem Logerbolzen der
Klemmvaorrichtung l&sen (% und 10 mm Maul-
schlistel verwenden, damit Reihen des Heiz-
klappenzuges durch Verbiegen vermieden
wird).

3 - Seilzugende aus der Klemmvorrichtung her-
ausziehen,

4 - Dichtungspfropifen (gus Gummi) ous den
Fihrungsrohren herauvsnehmen und uber
den Heizkloppenzug abstreifen.

Zwedk dieser Anderung ist ez, die Glaitwiderstande
an den beweglichen Teilen der Heizkorperbetati-
gung zu verringern,

aus- und einbauen

5 - Nach Lésen der Schroubkoppe, Heizungs-
belatigung mit Heizkleppenzug nach aben
herauszichen.

(Auf richtigen Eintritt der Seilendsticke in die
Fihrungsrohre adhten.)

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachtung folgender Punkte:

1 - Seilzug mit Univarsaliztt ¥W — & 052 ein-
tetten,

2 - Langeres Ende des Heizklappenzuges in das
in Fahririchtung rechts liegende Seilzug-
Fohkrungsrohr einfihran.

3 - Vor dem Einsstzen der Heizungshetatigung
Drehgriff linksherum bis zum Anschlag an
die Gewindehllse schrauben. Anschliehend
Drehgritt drei Umdrehungen rechisherum
zurickschrouben.

4 - Heizungsbetitigung einfithren. Dobei muk
der Ausschnitt in der Gewindehillse die in




Fahririchlung rechts liegende Fihrungsnase
aufnehmen, Die Heizungsbetatigung st
richtig eingesefzt, wenn dis Gewindehilse
nicht Uber den Rand des Flhrungsrohres
hinaus steht.

5 - Dichlungsplropfen  aul Abnutzung  Ober-
prifen, gegebenanialls ernsuern.

& - Einwandfreie Funkfion der Heizungsanlage
Uberprifen.

Heizungsbetdtigung zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

1 - Heizkloppenzug losen und aus der Klemm-
vorrichtung herausziehen.

2 - Mach Losen der Schraubkoppe Heizungs-
betatigung nach oben herausziehen, bis
Heizklappenzug zum Vorschein kommi,

3 - Zylindersiift mit Hile =ines Dornes heraus-
dricken und Heizungsbetatigung abnehmen,

4 - Gewindehilse cbschrauben.

5 - Kerbstilt herausschlagen und Drehgriff ven
der Spindel abzichen,

& - Federscheibe und Schroubkappe abnshmen.

Zusammenbau

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge unter Beachlung folgender Punkte:

1 - Teile reinigen und mit Universaliefi VW
— A 052 einfetten.

2 - Kerbsiift vorsichlig einschlagen, um Bescha-
digungen des Drehgriffes zu vermeiden.

—a

]

7

1 = Drehgriff

2 - Kerbsfifl

3 - Schrouvbkopps
4 - Spindel

5 - Gewindehiilse
4 - Zylinderstift

3
&
3
&
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Ansaug- und Auspuffanlage

(Auvsfilhrung ab August 1955)

Auspufftopf aus- und einbauen
(Motar eingebaut)

Ausbau
1 - Wagen hinten anheben und oufbodken.

2 - Funf Zylinderschrauben vom hinteren Molor-
abdeckblech hergusschrauben und Moior-
abdedkblach nach hinten obhen herausheben.

3 - Vier Sechskantschrouken an den Flanschen
der Yarwarmleitung herausschrauben.

4 - le eine Klemmschraube an den Schellen der
beiden Austritisrohre lésen und Rohre ab-
ziehen,

5 - Schellen zur Verbindung der vorderen Aus-
puffrehre lasen.

& = Vier Sechskanimutiern an den Flanschen des
Ausputitopfes abschrauben,

7 - Ausputftopf zurbckziehen und noch unien
abnehmen. Dichlungen von den Flanschen
der Zylinderkopfe bzw. des Auvspuifiopfes
und der Yorwarmleilung abnehmen.

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrier Reihanfolge
unter Beachiung nachsiehender Punkle:

1 - Auspufftopi- und -rahre vor dem Einbau auf
Dichtigkeit und Beschédigungen prifen,

Die mit dem Auvspulitopf verschweifien Rohre
konnen im Bedarfsfalle gerichlet werden.




Die Schweilverbindungen am Auspufiiopt
sind bei Kollosion besonders gefdhrdet.
Austretende Auspuftgose kénnen durch Un-

dichtigkeiten am Auspufffopf in den Malor-
raum und bei eingeschalteter Heizung in
das Wageninnere gelongen,

Gequelschle oder verbogene Austriftsrohre
sind grundsétzlich zu ersefzen.

Anmerkung:

Dar Auspufftopf darf nur in Verbindung mit dem
hierfir vorgesehenen serienmahigen Saugrohr
mit  Vorwdrmleitung eingsbout werden. An-
derenfalls wirde die Vorwarmung des Gemischas
unzuldssig beeinflult, was zu einem Absinken
der Molorloistung fihren kann,

Meue Dichtungen verwenden,

Auf einwandlreie Abdichtung an der Ver-
bindung mit den wvorderen Auspuffrohren
achten.

Die beiden Austrittsrohre dirfen die Unter-
kante des Aufbaues nicht berthren. Falls
erforderlich, sind die Auspulfrohre vor dem
Aulsetzen der Ausiriftsrohre anzuwdrmen
und zu richten,

5 - Austrittsrahre bis zum Anschlag in die Aus-

puffrahre schisben und ouf gule Abdichtung
an den YVerbindungsstellen mit den Auspufi-
rohren achten,

& - Mach dem Einbou des Motoerabdeckbleches

mufy die obere Lippe der Gummiobdichfung
Uber dem Abdeckblach und die untere Lippe
an der unteren Kanle liegen. Beschadigle
Gummiabdichtungen sind zu ernsuern,

7 - Der Dichtungsring am Enfliftungsrahr muly

ouf dem Meolerabdeckblech allseiti gut
anliegen,
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Olkreislauf

Olsieb aus- und einbauen

Ausbau

1 - Sechskanimuttern am Ulsiebverschlubdeckel
lasen.

2 - Olsiebverschluhdeckel abnehmen.

3 - Sieb mit Dichtungen abnehmen.

1 - Tlablah- und Verschluhschrauke

2 = Dichtung
3- Olsieb
4 - Dichtung

5 - Ulsiebverschluhdeckel
& - Sechskantmulter und Federscheibe

Einbau

Dar Einbou erfolgl in umgekehrier Reihenfolge
unter Beachtung folgender Punkie:

1 - Saugrohr aul richtigen und festen 5itz
prufen.

2 - Sieb reinigen und anhaftends Dichiungs-
reste entfernen,

3 - Dichtung Gber und unier dem Sieb ernsuearn.

4 - Sieb so einsetzen, dah die niedrigere Seite
unter dem Bogen des Tlansaugrohres liegt
und die Ofinung des Siebes dos Sougrohr
eng umschlieft,

5 - Silzflache des Werschluhdeckels von Dich-
tungsresten befreien. Verbogene Deckel rich-
ten. Mur sine einwandireies plane Silzflache
gewahrleistel sichere Abdichiung.

& - Sechskanimutern, insbesondere bei siarke-
ren Dichlungen, nicht Obermakig anziehen,
um ein Verbiegen des Deckels zu vermeiden.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 1 191 375 wurde das Olrohe im
Kurbelgehouse an seinem unteren Ende um 12 mm
aoekirzl (o elwa 15 mm).

2 =
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Ab Fahrgestell-Mr. 1 252 842 wurde die Drohlshirke
des Tlsiebes von 0,24 mm 0 auf 0,26 mm 1 erhahi.
Cleichzeitig wurde die Moschenweite vergrohert.

Friher 16 Maschen 1 cm2, jetzt 12 Maschen 1 cm?.

Die Abschriigung des Siebes entfallt. Auf guben Sitz
rwischen Tlrohr und =sieh ist zu achfen. Im Bedarisiall
ist doz Sieb etwas nachzurichten. Der Anbou in
Motoren alterer Austfihrung isl moglich.

Curch diese Anderung wird bei starkerer Verschmuf-
zung eine unerwinschie Verformung des Siebes durch
die Sougwirkung der Dlpumpe vermieden.

Machstehend wird beschrieben, wie daos Olrohr bei
vollstandig zerlegtem Mofor gekirzt werden kann:




Arbeitsfolge

1 - Rechte Halite des Kurbelgehéuses reinigen wnd
Prakluft cusblasen.

- Rechte Halite des Kurbelgehiuses unterhalb des
Dlrahras mit ainem sauberan Loppen cbdeckan.

3 - Qlrohr wunfer Berlicksichtigung des ongegebenen
Mabhes abschneiden (o = 15 mm).

4 - Schniltkanle des Tlrohres entgraten,

3 - Lappen vorsichtig entfernen, so dal keine Spéne
in das Kurbelgehause fallen.

6 - Kurbelgehause und Olrohr — wvon der Bohrung
der Olpumpe ous — sorgfaltig mit Prahluft ows-
blosen.

Das Olrobre sollte niemals bei zusommengebaufem
Motor gekirzt werden, do sich wahrend der Arbeiten
ein Eindringen wvon Spénen in dos Kurbelgehouse
nicht immer vermeiden lakt und ein anschliehendas
Spilen keine cusreichende Sicherheit fir sine vall-
kommene Reinigung des Motors bietet,

Ab Fohrgestell-MNr. 1 397 440 wurden aom Olansaug-
rohr und am Tlsieh des Motors verschiadene, den Tl-
krzisloul befreffende Verbesserungen vorgenommen,

1- Am Ulansaugrohr ist sine Glodke angeldtet, die
iber dem UOlsieb sin Doch bildel. Solange die
Glocke in das Tl eintauchi, verhinderl sie, dak bei
niedrigem Qlstand oder kaltem und daher zdh-
flissigem Mofordl infolge Trichterbildung Luft an-
guesaugl wird. Sie bewirkt domit, dof der volle
Oldruck auch unter unglnstigen Vorouwsselzungen
schnell erreichf wird, Avherdem schifzl die Glocke
das Tlsieb vor herabsinkenden Fremdkérpern.

1 - Ulablah- und Yerschluhschroube

2 - Dichiung
3 - Tlsieb
4 - Dichtung

5 - Ulsiebverschluhdackel
& - Sechskontmutter und Federschaibe

Achtung!

Die neue Austihrung des Tlsiebes verlangt eine
ringférmige Vertiefung im Boden des Kurbel-
gehduses. Sie dorf deshalb nur in Kurbelgehause
zum Einbau kommen, die diese Anderung auf-
weisen. Olsisbe derbisherigen Ausfuhrung dirfen
in dieses Kurbelgehduse nicht eingebout werden.

—_— _\-\-\-\-‘-\""-\-..\_\__\_
f/ “"“"1

2-Das neue Ulsieb besitzt einen  abgetrennten
Sammelroum [or Waoasser.
Zusommen mit der hochgelegten Ansougofinung
erloubt dos neue Tlsieh dos wnschadliche Ab-
setzen graferer Waosser- und Schmulzmengen als
bisher.
Magnet-mechanisches Olfilter
(Machtraglicher Einbau bis Fahrgestell-Mr. 1 397 439)
Allgemeines

Zur besseren Reinigung des Moforenols von
Fremdkérpern wurde ein magnef-mechanisches
dlfilter geschaffen. Dieses wird in der Mille des
Olsiebdeckels so angebrachi, dafj es das Tl-
saugrohr umfakl. Hierdurch wird das Umlaufsl
nach der Yorreinigung durch das Tlsieb und vor
Eintritt in dos Schmiersystem gezwungen, das

Magnetsystem zu passizren. Durch die Kombi-
nation mechanischer und magnelischer Filterung
nach bestimmtem Aufbau werden eisenhaltige
Abriebteilchen festgehalten. Dariber hinous wer-
den in Verbindung mit dem Eisenabrieb auch
Fremdkarper aus Michteisenmeatallen, Tlkohle-
rucksténde usw. in magnetischem Kurzschlub ge-
halten,



I - Kurbelgehduse & - Olsiebverschlufdeckeal
2 - Olsisb ! - Scheibe

3 - Mognetilter 8- Miat

4 - Qlansaugrahr 5 = Dichfungen

5 - Stiftschraube

Einbau

1 - Ulsiebverschluhdeckel und Sieb mit Dich-

tungen ausbauen.

2 = Ulsiebverschluhdeckel in der Mitke mit
einem Lach van 4 mm & versehen.

3 - Hohlraum zwischen Magnelfillar und Olsieb-
verschlufdeckel durch eine enisprechend
storke Scheibe austillen,

4 - Magnetfilter mittels Halbrundnizt 4 mm oul
dem Olsiebverschlufdeckel fesinielen.

5- Sieb mit Olsisbvarschlufhdeckel untar Ver-
wendung neuver Dichfungen einbauen.

Verniefung aul Dichtigkeit prifen.

Oliberdruckventil aus- und einbauen

Bei Storungen im Tlkreislouf, in jedem Falle aber
kel undichiem Olkihler, ist das Olibardruckventil
zu prifen. Mebenstehendes Bild zeigt schematisch
die Arbeilsweize des Ventils,

Das Tl wird geférdert
a - von der Ulpumpe,
b - Ober den Olkihler zu den Schmierstellen,
¢ - direkt zu den Schmierstellen,
d - zum Tlsumpf.

Uliberdruckventil schematische Darstellung)

1- Kolben
2 - Feder (belastel)
3 - Dichtring

4 - YWerschluhschrauke
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Ausbau
1 = Verschluhschraube [gsen.
2 - Fader und Kolben herousnehmen. Ein klem-
mender Kolben konn nach Hineindrehen

eines Gewindebaohrars M 10 herausgezogen
werden.

Einbau

Dar Einbau erfolgt in umgskehrier Reiheniclge
unter Baachlung felgender Punkia:

1 = Kolben und Bohrung im Gehause auf Frek-
spuren unfersuchen. Frehspuren versichiig

beseiligen, ndligenfalls Kelben erneuern,

2 - Fedear prifen.

Zustand Ldnge in mm Belastung in kg
ungespann 33—32 0
eingebaut 38,5 1.9 4+ 10%e
gespannt a0 3.1 - 10%%

3 - Um Beschadigungen der Bohrung im Ge-
héiuse zu vermeiden, ist sicherzustellen, dak
dos obere Ende der Feder nicht am Gehause
straift.

4 - Dichfring ernsuern,

Ay

Anmerkung:

Teilweise wurden aob Fohrgestell-Mr. 1 397 440 am
Kurbelgehduse verschisdens, den Tlkreislauf und die
Lagerung der Kurbelwelle batreffende Verbesserungen
VOFGENOMMEn.
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1 - Am Uloberdruckventil des Y'W-Motors wurden die

Fihrungsbohrung fir die Kolbenfeder und die
Anardnung der van ihr abgehenden Jlkanala ge-
tindert, Gleichzeilia wurde die Bohrung fir den
Ablowl von O, weldhas in geringen Mengen am
Kolben wvorbeifliehen kann, an die tiefste Stelle
des DUlbberdruckventils verlegt. Die bisherige Ver-
schlubschraube, die hohl isl, wurde durch eine vall-
wangige ersetzf, Hierdurch werden Ansammlungen
von Wasser und Schmutz an dieser Stelle ausge-
schaltet,

Beide AuvusiGhrungen dirfen nichi gegensinonder
ausgetouscht werden,

7 - Die Tlkandle von der Tlpumpe zum Tliberdruck-

vantil {B), zum Tlkihler {A) und zu den Schmier-
stellen (C) wurden von & cuf ¥ mm @ vergrafert.
In digsem Zusammenhong wurde auch die Ol-
bohrung, die gegebenenfalls einen Teil des Tles
unmittelbar wieder zum Ulsumpf zurickfliehen
lakt, etwas tiefer gelegt,

Durch die Vergréherung der Bohrungen wird der
Durchflul des Tles — insbesondere im kalfen
Zustand — wesentlich erleichtert. Das Verlegen
der Riddauvibohrung soll ein vorzeiliges Abflichen
von Jl, das gerade im kallen Zustond des Motors
an den Logerstellen besonders wichtig ist, wer-
meiden,

IR

A - Fum TlkiGhler, Durchilul nur bei warmem und
damit dinnflissigem T,
friher 7,8 mm 0
jefzt 8,8 mm

B - Von der Ulpumpe
a, b - Tlbohrungen,
fraher & mm
jetzt 2 mm ([

C - Direkt zu den Schmierstellen unfer Umgehung
des Olkihlers,
froher 7,8 mm
jetzt &8 mm

3- Der Logersitz fir dos Houptloger | wurde durch

zusatzliche Rippan und durch Verstarkung der
Gehausewand versteiff,
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Olkihler aus- und einbauen
(Molor eingebaut)

Ausbau
1 - Hinteren Dedial und Halter ausbauen.

2 - Kithlgeblasegehduse aushauen.

3 - Die Befestigungsmuttern om Tlkihler mit
Ringschlissel 10 mm YW 109 l&sen.

4 - Olkuhler mit Dichtungen abnehmen.

Einbau

Der Einbau erfolgl in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachfung folgender Punkte:

1 - Tlkihler auf Dichtigkeit und festen Sitz von

Befestigungsschrouben und -winkel prifen.
Prifdruck & ati.

2 - Bei undichtem Tlkihler: Tliberdruckventil
prifen.

3 - Die Qlrohre im Kiohler dirfen sich gegen-
seitig nicht berdhren und dos Trennblech darf

nicht lose sain,

4 - Meue Dichtungen verwenden,

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Mr. 1 395 146 wurde der Qlkthler mil
einer Abstitzung versehen.

Die Stilze wird mit siner Sechskanfschroube an dem
Winkelstick festgeschraubd, welchas om Oberteil des
Olkihlers angeschweili ish. Eine 2 mm slarke Unlerleg-
scheibe (Auhendurchmesser 24 mm) mul zwischen
Stutze und Kihlgeblgsegehouse liegen. Dos an den
Enden abgeilachte Rohr stiizi sich dabei an der ersten
Kurbelgehduseschraube ab,

Baim Aus- und Einbou des Kihlgeblasegehouwses ist
rusalzlich die Olkihlerstilze am Tlkéhler aob- oder
anzuschrauben,




Der gednderte Tlkihler kann nachiraglich in Motoren
jeder Ausfihrung eingebaul werden, Kihlgehlase-
gehiuse, an denen die Bohrung fir die Olkihler-
abstOftzung nicht vorgesehen ist, sind der Skizze ent-
sprechend zu dndern.

a=— 135mm
] 146 mm
Bohrung 12 mm

Mif dieser Abstitzung wird ein Vibrieran des Glkihlers
praktisch cusgeschaltet und somit die Lebensdower
des Tlkihlers arhohf.

Olpumpe aus- und einbauen
(Mator eingebaut)

Ausbau
1 - Motorabdeckblech hinten entfernen.
2 - Riemenscheibe ousbauen.

3 - Abdeckhlech unterhalb der Riemenscheibe
abnehmen.

4 - Vier Muttern am Jlpumpendeckel 13sen und
Deckel mit Dichtung abnehmen.

5 - Zahnrader der Olpumpsa herausziehen.

& - Ulpumpengehause mit Abzigher VYW 201

auvsbauven.

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrier Reihenfolge
unter Beachtung lolgender Punkte:

1 - TUlpumpengehéuse, insbesondere Lager-
stellen der Zahnréder vor dem Einbou ouf
Verschleih prifen. Bei singeloufenem Ge-
hause tritt unzulassiger Druckverlust ein.

2 - Zahnrader auf Verschleil prifen.
Flankenspiel 0,03—0,08 mm,

Axialspiel ohne Pressung 0,066—0,183 mm;
Verschleihgrenze 0,20 mm.
3-Welle fir geiriebenes Zahnrad aul festen

Sitz prifen, notfalls verstemmen oder Ge-
hause auswechsaln (o — 0,5—1,0 mm).
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4 - Anlogeflache fir dos Olpumpengehduse am
Kurbelgehduse aul Sauberksit prifen,

5 - Kurbelwelle drehen, bis die Muie in der
MNockenwalle zur Avinchme der Olpumpen-
Antriebswelle senkrecht steht,

& - Ulpumpengehause mit Dichtung und Zahn-
radern einselzan,

7 - Mach Anlegen eines Lineals an das Gehause
ist durch Lichtspaltgrifung oder mittels Fihl-
lehre das Axialspiel der Zohnrader festzu-
stellen. Es dorf ohne Dichlung nicht groher
als 0,1 mm sein.

Eingeloufens Deckel planschleifen oder er-
neuern,

8 - Mockenwelle einmal vm 360" drehen — zwei
Lmdrehungen der Kurbelwelle —. Hierdurch
wird die Ulpumpen-Antriebswelle gegen-
Uber der Mufe in der Nackenwelle zentriert,

9 - Meue Originaldichtung (0,08 mm) chne Dich-
tungsmaosse ouflegen und Deckel aulselzen,
Beim Anziehen der vier Sechskanimuttern
darf die Lage des Ulpumpengehauses nichi
verdandert warden.,

Anmerkung:

Ab Fohrgesiell-Mr. 1 294 549 wurde die Lagerung fir
die Ulpumpenwelle um 7 mm verléngert, Glaichzeitia
wurde dos Loufspiel der Welle verringert, Auherdem
wird dos Tlpumpengehduse aus Aluminiumlegierung
hergesiell},

o - Lagerung
ruber 23 mm
jefzi 25 mm
bz - Mitnehmer
froher 10,2—0,5 mm
jelzl 8 —0,5mm
¢ - Gehdusebohrung
frioher 14,077—14,050 mm
jefzt 14,068—14,050 mm
Mit diesen Anderungen wird die Olpumpe wesentlich
verschlzififestar. Die neuen Teils kdnnen ohne Ein-
schrinkung mit Teilen der hisherigen Ausilhrung ge-
poart werden,
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Zvlinderkoptf mit Ventilen

Kipphebelmechanismus aus- und einbauen

Ausbau
1 - Zylinderkopidedckel abnehmen.

2 - Sechskantmuttern am Haller {ir Kipphebel-
achse lésen.

3 - Kipphebelachse mit Kipphekel abnehman.

Einbau
Der Einbau erfolgt in umgekehrier Raihenfalge
unter Beadchlung folgender Punkte:

1 - Siohelstangen so ausrichten, dal die Kugel-
kopte zentrisch in den Kugelpfannen der
Kipphebel liegen, damit einseitiger Druck in
den Stehelstangenfihrungen und Klemmen
vermisden wird,

2 - Zur Erzielung einer Drehbewegung der Yen-
tile sollen die Kipphebel-Einstellschrauben
efwas aulerhalb der Mitte des Ventilschaftes
(nach rechis versefzf) zur Anloge kemmen.

Durch die standige leichte Drehung wird das
Einschlagen des Schaftendes und die Ridk-
standbildung on  den Ventilsitzflachen
wasentlich herabgemindert,

|
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falisch falsch richtig

Bei der Montage und bei groheren Inspek-
tionen ist unbedingt out die ouhermiftige
Stellung der Einsfellschrauben zu den Yen-
tilen zu achten. 5ie lakt sich dadurch er-
reichen, dak vor dem Fesfziehen der Be-
fesligungsmuttern die Kipphebelachse in
ihren Durchgangslochern fir dis M-8-58ift-
schrauben entsprechend seitlich verschoben
wird, Gegebenenfalls ist der Versatz durch
Bnderung der Lange der Abstandrohre
oder der Stdrke der Scheiben 105 135 bzw.
durch Einbau zusdtzlicher Scheiben herzu-
slallen.

3 - Ventile einstellen.

4 - Zylinderkopideckel mit neuer Dichtung ein-
bauven. Die Dichtung wird in den Deckel
aingeklebl,

Kipphebelmechanismus zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

1 - Federklammern auf der Kipphebelochse
enffernen.

2 - Scheiben, Kipphebel, Abstandrohr und
Feder abnehmen.

&
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Zusammenbauy

Der Zusammenbou erfolgt in umgeskehrier
Reihenfolge unter Beachiung folgender Punkie:

1 - Kipphebelachse auf Verschleily prifen.

2 - Lager und Kugelpfannen der Kipphebel und
die zugehorigen Einstellschravben auf Ver-
schleify prifen.

3-Vor dem Einbau der Kipphebel Einsiell-
schrouben losen.
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Zylinderkopf aus- und einbauen

Ausbau
1 - Zylinderkopideckel obnehmen.
2 - Sechskantmuitern am Halter fir Kipphebel-

achse lasen,

3 - Kipphebelachse mit Kipphebeln abnehman,
4 - Mubtern fir Zylinderkopi mit lnnen-Sechs-

kantschlissel 10 mm l8sen.

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Nr, 1—0 929 746 werden die Zy-
linderképfe mit Sechskantmuttern — Schidssel-
weite 15 mm — festgeschroubt. Zum Lésen und

Anziehen der Muttern ist der Sieckschlissel
YW 165 zu verwenden.

5 - Thermostat losen und VYerbindungsstange

zum Betatigungshebel fur den Drosselring
ausbaven (nur bei rechlem Zylinderkopf).

& = Zylinderkopi abheben.

Sollen nur die Zylinderképfe ohne Zylinder
ausgebaul werden, so kann durch Einselzen
des Zylinder-Halieblgels WY'W 650 (Selbst-
bauvzeichnung) dos unbeabsichligte Ab-
ziehen der Zylinder und das Eindringen von
Schmufz verhindert werden,

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unfer Beachtung folgender Punkfe:

1 - Zwischen Zylindercberkante und der ent-

sprachenden Silzfléche im Zylinderkopf be-
findet sich keine Dichtung. Ausnohme siehe
Aufbereitete Zylinderkapfa”,

2 - Dichtring zwischen &uferem Zylinderhals

und Zylinderkopt ernsuern.

3 - Beim Auvlsetzen des Zylinderkoples ist auf

einwandfreien Sitz der Dichtringe zwischen
Schutzrohren fir die Siéhelstangen und
Kurbelgehéuse bzw. Zylinderkopt zu achten,
Die Prehnaht der Dichtringe darf nicht auf
der Dichifléche liegen. Fur die Abdichtung
der Stéhelstangenschutzrohre gelangt ein
Dichtring wvon trapeziérmigem Querschnitt
zum Einbau.

4 - Verbogens  Abdichthilsen der unferen

Zylinderkopfmuliern kénnen mit dem Richt-
werkzeug VW 660 (Selbstbauzeichnung)
gerichtet werden.
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5 - Dichtringe unter den Abdichthilsen der Zy-
linderkopimuttern mit Tl einbauven.

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Nr, 1—0 929 746 wird die Sechs-
kantmutter fir Zylinderkopt zusommen mit einer
Unterlegscheibe maontiorf,

& - Muttern fir Zylinderkopt grophitieren und
zunachst leicht anziehen, dann mittels Dreh-
momenfschlissel mit 1 mkg in nadhslehender
Reihenfolge vorspannen.
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7 - Muttern mit 3,6—3,8 mkg in nachstehender
Reihenfolge festzichen:

Ventile aus-

Ausbay

1 - Zylinderkopf aushaouen.

2 = Zylinderkopf aul Ventilheberplatte YW 311
legen und Ventilfederieller niederdricken.
Ventilkegelsticke herausnehmen und Ventil-
federieller entfarnan,

8 - Kipphebelachse mit Kipphebeln aufsefzen,
dabei Kugelképle der Stdhelstangen nach
den Kugelpfannen der Kipphebel ausrich-
ten, so daly einssitiger Druck in den Stéhel-
stangenfihrungen und somit Klemmen ver-
mieden wird.

2 - Ventilspiel einstellan.

10 - Zylinderkopfideckel mit never Dichtung ein-
bauen. Die Dichtung wird in den Deckel
eingsklebt.

11 - Belatigungswelle fir automatische Kihllufi-
regelung mit Spezialfett YW — A 051 ein-

tetten.

und einbauen

3 - Venlilfedern entfernen.

4 - Ventile herausziehan,

3
bl
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5= Venlilfeder

1 - Ventilsitzring
2 - Wentil

3 - Zylinderkopf
4 - Ventilithrung

& - Ventilkegelstick
7 - Ventilfederteller




Mach langerem Beirieb kann sich das Schaft-
ende an den Sitzen der Venlilkegelsticke
etwas aufgestaucht haben.
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Nach Entlarnen des Grates mit siner feinen
Feile lakt sich dos Ventil aus der Fihrung
zichen.

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachtung folgender Punkie:

1 - Ventiltedern prifen.

Zustand Linge in mm Belastung in kg
ungespannt 43 0
gespannt il 3.4 | 5%

‘i el
Uilpdprpni®

Bei gebrouchien Federn betrdgt die zu-
lassige Abweichung £ 10 %,

2 - Ventilkegelstiicke vor dem Einbou prifen.

3 - Venlilschaft auf Schlag prifen (héchstzu-
lassiger Schlag 0,01 mm).

4 - Ventillihrungen auf Verschleily prifen,

5 - Ventile auf Yerschleil und Dichtigkeit pri-
fen. Zeigt der Ventilschaft ravhe Stellen, so
ist er vorsichtig mit Polierpepier abzuzighen.

Ventilsitz prifen

Der Yentilsitz mufy genou konzentrisch zur Bah-
rung der Venfilfuhrung sein. Die Prufung erfolgt

mittels Tuschierdorn der Venlilschleifgarnitur

YW 311 b,

1 - Tuschierdorn leicht mit Tuschierfarbe Uber-
ziehen.

2-Dorn in die Ventifihrung schieben und
unter leichfem Druck auf dem Ventilsitz um
etwa /s Umdrehung verdrehen.

3 - Tragbild prifen. Tragt der Tuschierdorn
nicht vollkommen auf der ganzen Flache
des Ventilsitzes, so ist der Silz leichl nach-

zufrasen.

VentilfGhrungen prifen

Ein Auswechseln der YentilfGhrungen ist mit dan
iblichen werkstattméhigen Mitteln nicht méglich,
da die Fihrungen in tieigekihltem Zustand ein-
geseizi werden und schon das Auspressen der
alten Fihrungen zu Beschadigungen im Zylinder-
kopf fihren kann. Zur Beseitigung von Ricksian-

den ist durch die Veniilihrungen eine REdum-
nadel zu traiben. Die Raumnadel wird hierzu
in den Kopf einer Presse oder in das Bohr-
futter eines Bohrwerkes eingespannt  und
langsam aober stelig durch die Ventilfihrung
gedrickt,
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Beim Durchdricken darf sich die Raumnodel
nicht drehen.

. R . Raumnadel
otor entilfi runHl MaB | Zeichnung
1151 cm? S Tz H7 42-V-2041
Awslal I

|
EinlaB 7008 5 HT 42 -M-28/2
Auslall 7023 HY 42-W-28/3

1192 cm?

Das Spiel zwischen Wentilfihrung und Ventil
befragl

Einlaly  0,035—0,060 mm,
Auvuslal 0,045—0,070 mm.

Mahert sich dos Spiel der Verschleifigrenze von
0,15 mm, so ist der Zylinderkopt gegen ein neues

bzw. berholtes Teil auszulauschen.

Die Prifung erfolgt mit der Lehre YW 253, nach-

dem elwa vorhandens Rickstédnde in den Bah-
rungen entfernt woarden sind.

Ventilsitz nachfrdasen

Aligemeines

Ventilsitze mit Verschleih- oder Verbrennungs-
spuren kénnen nachgefrast werden, solange bei
Einhaltung der zuléssigen Breite fir dan 45"-5itz
die 15%-Anfrasung an ihrem duferen Umfang
den Aubendurchmesser des Ventilsitzringes nichi
Uberschreitetf.

Breile der Ventilsitze (a):

Einlal 1,3—1,6 mm,
Auslah

1,7—2,0 mm.

Anderenfalls ist der Zylinderkepl gegen ein
neves bzw. Oberholies Teil auszutauschen. Ein
Avswechseln der Ventilsitzringe ist mit den
ublichen werkstattméhigan Mitteln nicht maglich,
da die Ringe in tielgekihltem Zustand einge-
setzt werden.

Die zur Bearbeitung der Ventilsitze notwendigen
Fraser enthdall die Ventilschleifgarnitur VW 311 b,

Stahlventilsitze sind zur Erreichung einer sin-
wandfreien Oberflache zu schleifen.



Arbeitsfolge
1 - 45"-Flache frésen. Diese Sitzflache muly mit

.1

besonderer Sorglall gefrési werden, domit
ein einwondireier konzentrischer Sitz ohne
Rattermarken enisteht. Fir die Handhabung
des Friisers ist es wichtig, den Druck genau
von oben eauszuiben. Die Werkstoff-
abnohme soll sich ouf ein Mindesimal
beschréinken, um vorzeitiges Unbrauchbar-
werden der Ringe zu verhindern, Der Fras-
vorgang ist doher zu beenden, sebald der
Fraser die gesamte Flache erfali hat.

75-Flache frasen. Mit dem 75%-Korrektur-
fraser ist die Unferkanie des Wentilsilzes
leicht zu brechen.

i

3 - 15°-Flache frasen. Mit dem 15%-Korrektur-

traser wird nunmehr die obere Konte des
Sitzes so weit angeschnitien, bis die vorge-
schrichene Sitzbreite erreicht ist.

-

Ventile prifen

1 - Venlile mit Drahtbirste von Rickstanden

e

rainigen.
Kegelsitzflache aut Werschleilj und Ver-
brennungen prifen.

. : [ Einlakventil 1,3—1,6 mm,
sitzbraile | Auslafventil 1,7—2,0 mm,
Besonders bei den thermisch hoher belaste-
ten Auslahventilen daorf das Mal b des
Ventiltellers durch Machschleifen nicht unter-
schritten werden.

Zeigt die Sitzflache stdrkeren Verschleil, so
ist das Ventil zu ernsuern.

Ventile mit eingeschlagenem  Schaffende
kannen durch Aufseizen einer Kappe (Teile-
Mr. 109 615) weiter verwendel werden, Dis
Koppe (Pfeil) wird vor dem Einbau der
Kipphebel auf das Schaftende des Ventils
geschoban und broucht nicht weiler ge-
sichert zu werden.

4 - Venlile mit verzogenem Schaft, Frefispuren

und beschadigtem Sitz fur die Yentilkegel-
siticke sind zu erneuvern. Ein Richten oder
Machschleifen der Venfile ist nicht zuldssig.
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Dichtigkeit prifen

Bei einwandfrei bearbeitetem Yentilsitz und
neven Ventilen ist dos Einschleifen der Venlile
nichf unbedingt erforderlich. Die Prifung kann
durch Herstellung eines Traghbildes erfolgen.

Tragbild

1 - Ventilkegelflache leicht mit Tuschierfarbs
uberziehen.

2-Ventil in die Ventifihrung schieben und
unter leichtem Druck ouf den Venfilsitz um
elwa /s Umdrehung verdrehen.

3 - Ventil vom Sitz abheben, Aus dem sichtbar
weardenden Traogbild ist leicht festzustellen,
welche Stellen nicht gelragen haben. MNé-
tigenfalls sind die Yentile einzuschleifen.

Ventile einschleifen

Zum Einschleifen der Venlile bedizne man sich
ecines Yentilhalters.

Es kénnen verwendel warden: Spannfuffer zum
Venlilschleifen YW 311 ¢ oder entsprachendes
Teil aus Venlilschleifgarnitur YW 311 b. Rillen-
bildung auf den Sitzildchen lakt sich durch
haufiges Anheben und gleichméahiges Waiter-
drehen des Wenlils wahrend des Schleifvor-
ganges vermeiden.

Nach dem Einschleifen ist besondere Sorgfalt
auf das Entfernen der Schleifpaste zu legen.

Ventile nachschleifen

Yentile, deren Kegelsitzflache Verschleif- oder
Verbrennungsspuren aufweist, welche durch Ein-
schleifen auf den Ventilsitz nicht zu beseitigen
sind, kénnen  oul  siner Ventilkegelschleif-
maschine nachgeorbeitet werden,

27.9— 281 mm
- 101,7—102, 3 mm

6,955—6,965 mm (0 (Einlokventil)

6,945—6,955 mm ) (Auslakventil)

= 1,10—1,60 mm



Ventilspiel und Steuverzeiten

Das Ventilspiel ist grundsatziich bei kaltem Mo-
tor und mitilerer Aufentemperatur (etwa 20" C)
zu prifen bzw. einzusfellen.

Einlak 0,10 mm,
Auslaf 0,40 mm.

Ventilspial:

Mit warmer werdendem Molor vergrélert sich
das Spiel. Die Kontrolle ist in den vorgeschrie-
benen Absténden und mil besonderer Sorgfall
durchzufihren.

Ventilspiel zu klain:
WVerbrennen der Venfile und Ventilsifze.
Werziehen der Yenfile.
Schlachte Leistung durch verminderte
Kompression.
Unregelmahiger Lauf des Motors,
Yeranderung der Steuerzeiten,

Ventilspiel zu groh:
Obermahige Gerduschentwicklung
der Sleverungsorgane.
Unregelmahiger Lauf des Motors.
Veranderung der Steuerzailen.

Die Einstellung der Ventile hat nur dann den
gewiinschten Erfolg, wenn die Venfile einwand-
frei abdichien, kein unzulassiges Spiel in den
Ventilfihrungen haben und am Schaftende nicht
eingaschlagen sind.

Ventile

Die Einstellung des Ventilspizles erfalgl zweck-
mahig in der Reihenfolge 1. — 2. — 3. — 4, Zy-
linder. Der Kolben des einzustellenden Zylinders
muly im oberen Totpunkt des Verdichlungshubes
stehen, da dann beide Ventlile geschlossen sind.
Wird bei der Einstellung mit dem 1. Zylinder be-
gonnen, so ist die Kurbelwelle mit der Keil-
riemenscheibe so lange linksherum zu drehen,
bis beide Ventile des Zylinders geschlossen sind
und die Marke fir den Zindzeitpunkt aouf der
Riemenscheibe mit der Gehausetrenniuge
fluchtet.

1 - Zylinderkopideckel abnehmen,

2 - Einzustellenden Zylinder auf Zindzeitpunkt
stellen.

Steverzeilen
Saugbeginn SB 2°30° vor OT
Savgende SE a7°30° nach UT
AuvslaBbeginn AB 37°30" vor UT
AuslaBende AE 2030 nach OT

Diese Einstellung gilt fir ein Venlilspiel von 1,00 mm
bei kaltem Molor. Mach Prifung der Steverzeiten ist
das narmala Ventilspiel von 0,1 mm wieder sinzu-
slellen,

einstellen
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7. 96, Lim. 55, Mech

3 - Venlilspiel unter Verwendung einer Fihler-
lehre 0,10 mm priten.

4 - Sechskantgegenmutier der Einstzllschraube
lésen.

5 - Spiel durch Drehen der Einstellschraube mit
einem Schroubenzicher noch der Fihlerlehre

einstellen.

& - Einstellschraube mit Schravbenzieher halten
und Gegenmuiter anzieghen.

v H .‘-.....-...-.If'

7 - Einstellung Oberprifen.

8 - Vorgang sinngemdl bei den Obrigen Zy-
lindern wiederholen,

? - Zylinderkopldeckel mit sinwandfreier Dich-
tung oufsetzen.

Aufbereitete Zylinderképfe

Zwischen den eigentlichen Sitzflachen von Zy-
hinder und Zylinderkopt befinden sich keine
Dichiungen.

Im Werk aufbereilete Zylinderkopie sind an den
Sitzfléichen nochgearbeilel, falls diese bescha-
digt waren.

Das Mol der NMacharbeil ist zwischen den Zy-
lindersitzen jedes Kopfes in !
sehlagen, z. B. 4, 8, 10 oder 15.

I mm  einge-

Die Zylindersitztiefe — normal 12,9—13,0 mm —
vergrohert sich dadurch om 0,4—08—1,0—
1.5 mm. Eine Macharbeit um 1,0 bzw. 1,5 mm ist
nur in Ausnahmefallen notwendig.

Die Hohendifferenz der Sifzflachen eines
Zylinderkopfes  untereinander darf maximal
0,1 mm betragen.

Beim Einbau dieser Zylinderkople sind Aus-
gleichringe der dem Mah der Macharbeil ent-
sprechenden Starke sinzulegen, welche in den
Starken 0,4—0,8—1,0—1,5 mm galiefert werden.

Um ein Verkanlen des Zylinderkopfes auszu-
schliehen, missen die Ausgleichringe eines
Kopfes selbstverstandlich die gleiche Starke
haben. Ein Herousfallen der Ringe beim Auf-
selzen des Zylinderkopfes wird vermieden, wenn
die Ringe vorher mit etwas Fett an der Sitzflache
festgelegt werden.
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Da beim Einbau ousgeschliffener Zylinder das
Verdichtungsverhaltnis  erhalten  bleiben soll,
sind die zugeordneten Ubermah-Kolben (755
bzw. 76,0 mm ) enlsprechend niedriger gehal-

ten

(Mal Kolbenboden - Kolbenkolzenauge).

Ausgleichringe sind daher in diesem Zusammen-
hang nur zu verwenden, wenn gleichzeitig noch-
gearbailete Zylinderkdpie benutzi werden.

Yor dem Einbau aulbersiteler Zylinderképfe
sind in jedem Falle die Venlile einzuschleifen
und auf Dichtigkeit zu prifen.
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Zvylinderkopf mit Ventilen

(Ausfithrung ab Januvar 1954)

Hinsichilich der einzelnen Arbeitsgange srgaben sich gegeniber dem 1131-em*-Motor keinerlei Ab-
weichungen, so daly in allen Féllen die Abbildungen sowie die zugehérigen Arbeitsanweisungen auch
fir den 1192-cm*-Motor giltig sind. Alle mil der Erhdhung des Zylinderinhaltes zwangslaufig gedn-
derten Make und Gewichte werden nachstehend aufgefihrt.

Zylinderkopf aus- und einbauen

Beim Aulsetzen des Zylinderkoptes ist auf einwandireien Sitz der Dichiringe zwischen Schulzrohren fir
die Sidhelstangen und Kurbelgehause bzw. Zylinderkopt zu achien. Die Prehnaht der Dichiringe darf
nicht aut der Dichiflache liegen. Fir die Abdichiung der Stahelstangenschuizrohre gelangt ein Dichiring
von frapezigrmigem Querschnitt zum Einbau.

Es ist zu beachten, daf die Abdichtung der Zylinderkoptmutiern innerhalb der Ventilkammer lediglich
durch Beilage einer Stahlscheibe erfolgt. Die bisherige Abdichiung — Dichiring unter der Abdicht-
hilse der Zylinderkopimutter — wird weiterhin fir die Austihrung bis Januar 1954 verwandi,

Die Muttern lir die Zylinderkdple sind zu graphitisren und zunachst lgicht anzuziehen, dann mittzls
Drehmomenischliissel mit 1 mkg vorzuspannen und anschliehend in der im vorsiehenden Abschnitt be-
schriebenen Reihenfolge mit 3,6—3,8 mkg anzuziehen.

VentilfGhrungen prifen

Ein Auswechseln der Ventilfihrungen ist mit den Gblichen werkstalimakigen Mitteln nicht maglich,
da die Fithrungen im tiefgekihlten Zustand eingesetzt werden, und schon das Auspressen der alten

Fohrungen zu Beschidigungen im Zylinderkopt fihren kann. Ventilfihrungen sind natigenfalls mit
einer Raumnadel nachzuarbeitan.

Dos Spiel zwischen Wentilfihrung und Ventil betragh:

Einlak 0,043—0,068 mm,
Auvsloly 0,068—0,093 mm.

Die Prufung erfolgt mit der Lehre W'W 253,

Ventile nachschleifen

Ventile, deren Kegelsilzilache Verschlzif- oder Verbrennungsspuren aufweist, welche durch Ein-

schleifen auf den Ventilsitz nichl zu bessitigen sind, kénnen aul einer Yenlilkegelschlzitmaschine nach-
gearbeifel werden.

A = 299 — 301 mm O A 279 — 281 mm
B 11,7 —1023 mm B = 11,7 —1023 mm
C = 695— 6%%5mm C = A%5— 6955 mm O
b 1,0 — 1,60 mm b 1,10 — 1,60 mm

Einlakwventil Auslaklventil

7 -11
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Zylinder und Kolben

Zylinder aus- und einbauven

Ausbau
i - Zylinderkopf ausbauen,

2 - Stéhelstangen und Schutzrohre ausbauen.

3 - Leitblech an der Zylinderunterseite ab-
nehmen.

4 - Zylinder abziehen,

Einbau

Der Einkau erolgt in umgekehrier Reiheniolge
unter Beachlung folgender Punkte:

1 = Zylinder cuf VYerschleily prifen, gegebenen-
falls gegen Zylinder mit zugeordnelem Kol-
ben gleicher Gréhenklasse austauschen.

2 - Zylindersitz am Kurbelgehause, Sitzilache
am Zylinder und Dichtung missen beim Ein-
bau peinlich souber sein. Fremdkérper an
dieser Stelle kénnen zum Verziehen des
Zylinders fihren.

3 - Neue Dichtung am Zylinderfuly verwenden.
4 - Kolben und Kolbenbolzen sindlen.

5 - Kelbenringe mit  Kolbenringsponnband
VW 123 zusammenziehen. Dobei auf Yer-
salz der Si6ke an den Ringen achten. Der
Stoly des Olabstreifringes mufy immer oben
liegen.

& - Zylinder mit singeblter Lautbohn aufschie-
ben. Die Stifischrauben am Kurbelgehduse
dirfen die Kihlrippen der Zylinder nicht
berihren.

Zylinder prifen

Das Ausmessen der Zylinder erfolgt mit Hilfe
eines Innenmehgerates und je nach Innendurch-
messer des Zylinders mit dem zugehorigen Ein-
stellring:

Zylinder Einsiellring
75,0 mm 0 YW 252 a
755 mm 0 VW 252 b
76 mm @ VW 252 ¢

Das Spiel zwischen Zylinder und Kolben betragh
beim Einbau 0,035—0,055 mm.

Die Unterteilung der Zylinder mit den zugehori-
gen Kelben in drei verschiedene Grohenklassen
erfolgl nach umseitig folgendem Schema:

Als zulassige Verschleihgrenze gilt:

maximal 0,20 mm,
maximal 0,01 mm.

Spiel Zylinder-Kolben
Zylinder unrund




Das Spiel darf nicht mit einer Fihllehre ge-
messen werden, sondern ist durch Yermessen von
Zylinder und Kaolben festzustellen.

Die Messung im Zylinder erfolgt etwo 10—15 mm
unterhalb der Zylinderoberkante. Zylinder, deren
Verschleil sich dem angegebenen Hachstwert
nahert, sind gemeinsam mit den zugeordnelen
Kolben durch solche der enliprechanden Grahen-
klasse zu erselzen. In einem Molor dirfen nur
Zylinder und Kolban gleicher Grohenklasse ein-
gebaut werden,

Mahgebend fir die Entscheidung, ob neuve Zy-
linder und Kolben eingebaut werden sollen, ist
neben der Verschleifprifung auch der Olver-
brauch des Molors. Ubersteigt der Verbrauch
1 Liter/1000 km, so ist im allgemsinen eine Uber-
holung der Maschine notwendig. Motoren mit
merklichem Ulverbrauch kénnen wdahrend der
warmen Johreszeil mit ginem Ol heherer Visko-
sitat, z. B, SAE 30, geschmiert werden.

Mafie und Kennzeichnung der Zylinder

ik Zylinder Zugehsriger Kaolben
mm & mm
Mormalgriie Blau T4 990—T4 9909 74,95
Rosa 75,000—75,009 74,596
Mennmafl 75 mm = Grin 75,M0—75,020 T4.97
1. Ubergrofie Blau 75,490—75,4599 75,45
Rosa 75,500—75,509 75,46
Mennmal 75,5 mm o Griin 73,910—75,520 75,47
2. Ubergrafie Blau 75,990—75,99% 75,95
Rosa 76,000—75.009 75,96
Mennmall 76 mm . Griin 76,010—76,020 75,97
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Kolben aus- und einbauen

Auvsbau

1 - Zylinder ausbauen.

2 - Kolben zeichnen, um eine Verdrehung und
Verwechslung beim Wisdereinbou ouszu-
schliehen.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihenfolgs
unfer Beachlung folgender Punkle:

1 = Plauel mii Auvsrichtlehre VYW 250 guswinkeln.

2 - Kolben reinigen. Starkere OUlkohlericksténde

! : . . auf dem Kolbenboden und in den Kalben-
3-S|cherun_girlnge fur Kolbenbolzen  mit vingnisten_shilermen, ohne dabei die mes

Sprengringzange VW 122b entfernen. tallische Oberfléche zu beschadigen. Rick-
stéinde am Kolbenschait dirfen nicht mil
Schmirgelleinen entfernt werden {evil. feinen
Korundstein mit Tl verwenden). Schlechtes
Tragbild und einseilige Rickstandbildung
am Kolbenschatt senkrecht zur Kelbenachze
kann durch schlecht ausgewinkelle Pleuel-
stangen verursachl werden sein.

4 - Kolben auf elwa 80° mii  elekirischem
Kolben-Warmgerat VW 205 a erwarmen.

3 - Kolben prifen und gusmessen, Der Nenn-
durchmesser des Kolbens ist oben auf dem
Kolbenboden eingeschlagen. Die Messung
erfolgt am unteren Ende des Schafies senk-
recht zur Kolbenbalzenacdch:ze.

5 - Kolbenbolzen mit Dorn YW 207 ocder der
Ein- und Ausziehvorrichiung YW 207 o qus-
dricken und Kolben abnehmen.

& - Kolbenringe mit Kolbenringzange, falls er-
farderlich, abnehmen. Um Bruch oder Ver-
biegung zu vermeiden, scllen die Kelben-
ringe moglichst am Kolben verbleiben,




Mafde, Gewichte und Kennzeichnung der Kolben

GriBenklassen
Farbpunkt
Blau Rosa Grin
MNormalgréle 75,0 mm 7495 mm & 74,96 mm o2 74,97 mm &
1. UbergréBe 75,5 mm 75,45 mm @ 75,46 mm & 7547 mm &
2. Ubergrafie 76,0 mm = 75,95 mm & 7596 mm @ 75,97 mm =
Gewichtsklassen
Farkstrich Gewicht
Braun 250—260 g
Grau 260—270 g

Das Kolbenspiel beim Einbau betragt 0,035
kis 0,055 mm. Wird beim Vermessen wvon
Kaolben und zugehérigem Zylinder festge-
stelll, daly sich das Spiel dem Wert von
0,20 mm ndherf, so sind Keolben und Zylinder
gemeinsam gegen einen Satz  gleicher
Grohen- und Gewichisklasse auszutauschen.
Kolben, deren zugeordnefe Zylindsr Ver-
schleifspuren aubweisen, dirfen nicht sinzeln

Kennzeichnung des Kolbens:

erselzt werden, Weist der zugeharige Zylin-
der eines beschadiglen Kolbens keine Ver-
schleifspuren auf, so genugt oft der Einbau
aines neuven Kolbens der enbsprechendsn
Grohen- und Gewichisklasse.

4 - Kolben- und UOlgbstreifringe  einpassen.

Spiel am Stofy der Ringe prifen. Hierzu Ring
rechtwinklig in die unfere Zylinderéfinung
{unterer Tofpunkt), etwa 4—5 mm vom Zy-

1 - Angobe der Grohenklosze eingeschlogen.

i - Angobe der Grifenklosse durch Farbpunki ge-
kennzeichnet.

3. ,Pleil und vern” (eingeschlagen oder auige-
stempelt) gibt bei Kolben mil millenversetzien
Kolbenbolzenougen an, dof Kolben in Pleil-
richtung zum Schwungrad einzubauen st

4. Angobe der Gewichisklasse,

5- Angobe [ir Kolbengewichl;

grau = | Gewicht,
broun — — Gewichl.

linderrand entlernt, mit Hille des Kolhens
einschieben. Spiel mil Fihllehra messen.
Fir alle drei Ringe gill: Stolfuge 0,30 bis
0,45 mm; max. 0,95 mm.
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Beim Aufsetzen der Zylinder muk die Stok-
fuge der Tlabstreifringe oben und die der
Kolbenringe um jewsils etwa 1207 versetzt
liegen.

Hohenspiel der Ringe in den Ringnuten mit
der Fihllehre priden.

Kolbenringe 0,035—0,062; max. 0,1 mm
Ulobstreifringe 0,025—0,052; max. 0,1 mm

Dos Aufsetzen der Ringe darf nur mit der
Kolbenringzange arfalgen, um Baschadigun-
gen des Kolbens und Bruch der Ringe zu
vermeiden.

Der obere der beiden Kolbenrings ist kanisch.
Beim Einbou des Ringes muly die Kennzeich-
nung ,Oben” oder .Top" nach oben zeigen.

Anmerkung:

Fir den nochtraglichen Einbou in Motoren mit
unzulassig hohem Ulverbrouch stehen Kolben-
ringsatze in felgender AustOhrung in den an-
gegebenen Abmessungen zur Verligung:

Mataor Zylinder- Ersatzteile-
durchmesser Mummer

1131 cem 75 mm SP101 A
755 mm SP105 A

76 mm SP10% A

1122 ccm 77 mm SP103 A
77,5 mm SP107 A

78 mm SP1I1 A

Der Einbav dieser Kolbenringsdlze ist berechligl,

1 - wenn der Ulverbrauch noch  sorghalliger
Ermittlung 1 11000 km ubersieigt,

2 - wann die maxzimale Unrundheit der Zylinder
0,02 mm noch nicht Oberschritten hat, Als An-
holfspunk! kann ouch eine Loufzeil wvon
unter 30000 km gelten,

a-Topring
b - Nasenkolbenring
c - Olabstreifring

Der Einbau st swecklos,
1 - solonge nicht einwandfrei feststeht, ok es sich
um Tvarbrouch oder Tlverlust hondelt;

2- bei Motoren mil Loulzeilen wnler 5000 km.
MNeue Kolben haben oitmals haheren Tlvar-
brouch cls eingelaufane;

3- bei Moloren mit starkerem Yerschleih und
wesenilich hiharen Laufzeilen als angageban.

Beim Einbou ist zu achfen ouf:

1= Richlige Monlage der Ringe,

2 - Einhalten der zulassigen Toleranzen fir dos
Hzhan- und Stohspiel der Ringe,

3 - richliges Laufspiel von Kolben und Zylindern,

4 - einwandireies Troghild der Kolben.

Spezial-Kolbenringsétze anderer Konstrukbionen
sollen ous folgenden Grinden nicht verwendet
werdan:

1 = Wesenilich hohers Kotten,

i - wesentlich kirzere Laufzeiten infolge starken
Zylinder- oder Ringverschleifes (Anprefh-
dricke-Maoterialpaarung),

3 = Leistungsverlus! durch stérkeren Reibungs-
widerstand,

4 - der VW-Moter kennt keine Einfahrvorschriffen,
auch nichi mit Masenkelbanringan, Die meisten
Spezial-Kolbenringsditze anderer Konsfruk-
ficnen missen dagegen sehr sorgfaliig ein-
gefahren werden.
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5 -

Den Sicherungsring {ir Kolbenbolzen, welcher
in eingebautem Zustand zur Schwungrad-
seite zaigtl, einsetzen.

Kolbenbalzen prifen und =inpaossen. Je
nach Zusammenirefien der Toleranzen ist es
moglich, daf sich der Kolbenbolzen schon
leicht von Hand in den noch kalten Kelben
einschieben laft, Diese Erscheinung st
durchaus normal, auch dann noch, wenn der
Kolbenbolzen durch sein Eigengewichi her-
ausfallt. Es besteht alse kein Grund, in
solchen  Fallen den Kolbenbalzen, den
Kolben oder beides auszuwechseln, Zur
Bestimmung der richtigen Grohe fragt der
Kolben innen am Belzenauge und der
Kolbenbolzen eine farbige Markiarung. Fir

Kolben, deren Bohrung gréher ist als
20,001 mm b, steht ein Kolbenbolzen mit
Ubermal — grin gezeichnel — zur Yer-
figung.

Farbe Kolbenbolzen Kelbenbalzenbshrung

mm & mm
Schwarz 19,994—19,9%97 19,9956—19,969
Weill 1%,997—20,000 12,999—20,001
Griin 20,001—20,004 nur Bolzen

7 -

Das Spiel zwischen Kolbenbolzen und Pleuel-
buchse betragt 0,005—0,026 mm. Falls sich
das Spiel der Verschleifjgrenze von 0,05 mm
nahert, ist der Kolbenbkolzen zu erneuvern und
in eine nave Plevelbuchse einzupassen. Es isl
nicht zuldssig, in diesem Falle sine Kolben-
bolzen-Ubergréfe einzubauven.

Der gut angewdarmte, eingedlie Kolben-
bolzen mufy sich in den im Tlbad oder mit
dem Kolbenanwérmgerat VW 205 o auf etwa
80" C erwarmien Kolben unter leichiem Druck
einschieben lassen. Bolzen ohne abzusetzen
bis zum Anschlag am Sicherungsring schisben,

Zweilen Sicherungsring einsetzen. Die Siche-
rungsringe mussen allseilig einwandirei in
der zugehdrigen Nut des Kolbenbolzenauges
sifzen.



Zylinder und Kolben

[Ausfilhrung ab Januar 1954)

Hinsichtlich der einzelnen Arbeifsgéinge ergeben sich gegeniber dem 1131-cm®*-Motor keinerlei Ab-
weichungen, so dah in ollen Féllen die Abbildungen sowie die zugehérigen Arbeitstanweisungen auch
fir den 1192-em*-Moler giltig sind. Alle mit der Erhdhung des Zylinderinhaltes zwangsldutig ge-
anderten Mahe und Gewichle werden nachstehend aufgsfihrt.

Zylinder prifen

Das Ausmessen der Zylinder erfolgt mit Hilfe eines Innenmehgerdtes und je noch Innendurchmesser
des Zylinders mit dem zugehérigen Einstallring.

Zylinder Einstellring
77,0 mm ( VW 252d
775 mm VW 252 e
78,0mm O VW 252§

Das Spiel zwischen Zylinder und Kolben beirigt beim Einkau 0,036 bis 0,055 mm.

Als zulassige Verschleibgrenze gilt:
Spiel Zylinder Kalben  maximal 0,20 mm,

Zylinder unrund maximal 0,01 mm.

Die Zylinder werden mit Hilte des iber die Kelbenringe gelegten Kolbenringspannbandes YW 123 a
aufgeselzl.

Die Unterteilung der Zylinder mit dem zugehdrigen Kolben in drei verschiedene Grakenklassen erfalg!
nach felgendem Schema:

Farbe Zylinder Zugehoriger Kolben
mm & mm
MHeormalgrafie Blau 76.990—74,95% 76,95
Roza T7.000—77,009 76,86
Mennmal 77 mm & Grin 77.M0—77.020 7697
1. Ubergrdfe Blau T7.490—77 499 77,45
Rosa 77.500—77 509 7746
Mennmall 77,5 mm @ Grin 77.510—77,520 7747
2. Ubergrafe Blau 7799077999 77,95
Rosa 78,000—78.009 77.96
Mennmal 78,0 mm & Gron 78,010—75,020 7787

S5, Lim. 55, Madhdr, deulech 11 945



Mafle, Gewichte und Kennzeichnung der Kolben

Grioflenklassen

Farbpunkt
Blau Rosa Grin
Mormalgréfe 77,0 mm o 76,95 mm o 76,96 mm & 76.97 mm o
1. Ubergrafie 77,5 mm & 7745 mm ¢ 7746 mm o TT.47 mm
2. Ubergréfie 78,0 mm 77,95 mm = 77.96 mm =& 77.97 mm &
Gewichtsklassen
Farbstrich Gewicht
Braun (= -~ Gewlchl) 265—270 g
Grau (= L Gewicht) 270—275 g

Das Kolbenspiel beim Einbau betragt 0,036—0,053 mm. Wird beim Vermessen von Kolben und zuge-
hérigen Zylindern festgestelll, dal sich das Spiel dem Wert van 0,20 mm nahert, so sind Kolben und
Zylinder gemeinsam gegen einen Safz gleicher Groken- und Gewichisklasse cuszutauschen. Kolben,
deren zugeordneie Zylinder Verschleifspuren aufweisen, dirfen nichi sinzeln ersetzt werden. Weist
der zugehorige Zylinder eines beschadigten Kolbens keine Verschleifispuran aul, so geniigt off der Ein-
bau eines neven Kolbens der entsprechenden Gréhen- und Gewichisklasse. Der Kolben ist vor dem
Abnehmen bzw. Aufsetzen mil dem elekirischen Kolben-Warmgerat YW 2050 auf elwa 80° zu er-
wWarmen.

Kolbenringe

Fir alle Ringe gilt eine Stohtuge von 0,30—0,45 mm; max. 0,95 mm. Das Hohenspiel der Ringe in
den Ringnuten ist mit der Fihlerlehre zu prifen. Es soll folgende Maohe haben:

Veardichiungsringe  0,035—0,062 mm; max. 0,1 mm,
labstreifring 0,025—0,052 mm; max. 0,1 mm.



Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Nr. 1—0702 742 werden die Moloren mit Kolben ousgeristet, die einen ebenen Boden
haben. Diese Kolben weisen folgende Gewichte auf:

Gewichtsklassen

Farbstrich Gewichi
Broun (= — Gowicht) 275—280 g
Grau (= + Gewicht) 280—285 g

Fir die Kolbenringe gelten folgende Einbauspiele:

Hohenspiel zwischen Ring und Ringnute:

Verdichtungsringe  0,045—0,072 mm; max. 0,1 mm,
Tlabstreilring 0,025—0,052 mm; max. 0,1 mm.

Stoflfuge:

Verdichtungsringe  0,30—0,45 mm; max. 0,%5 mm,
Ulubsh‘aifring 0,25—0,40 mm; max. 0,95 mm.

Wird ein 1192-cm®-Motor nachtraglich mit diesen Kolben ousgeristet, dann ist zur Kennzeichnung
ein Stern von etwa é mm Grohe hinter der Motar-Nummer  einzuschlagen, damit Verwechslungen,
besonders hinsichilich der Zﬁndeins’reltung. bei spatersn Reparofuren vermisden werden,

Fir Sonderfdlle, in denen bsi 119Z-cm*-Moloren einzelne Kolben ocusgewechselt werden missen,
bleiben die bisherigen Kalben in Normalgrohe sowie in beiden Ubergrohen weiler lieferbar.

£.56. Lim, 55, Mochdr, deursch 11 96%a
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7. 56,

Kurbelgehduse

Kurbelgehduse zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen
1 - Tlsieb ausbauen.
2 - Uldruckschalter cushouen.
3 - Oluberdruckventil ausbaven,

4 - Muttern dar Kurbelgehduseverschraubung
lésen,

3 Muttern M &,
9 Multern M 8,
& Muttern M 10.

5 - Lagerachse tur den Drosselring der aulo-
matischen Kuhlluftregelung abnehmen,

Zusammenbau

Der Zusammenbau erfolgl in umgekehrier Reihen-
folge unter Beachiung folgender Punkte:

1 - Kurbelgehduse out auhere Beschadigungen
und Risse prifen.

2 - Gehdusetrennflachen mittels Losungsmiiiel
von Resten der alten Dichlungsmasse reini-
gen. Die Trennflachen mussen vollkammen
eben sein und dirfen an keiner Stzlle Gral-
bildung aufweisen. Anden Silzen der Haupl-
lager sind die Kenlen der Trennfléchen
ndligenfalls leicht zu brechen. Die Tlkandle
sind durchzuspilen und mit Prehluft auszu-
blasen.

3 - Tlansaugrohr aut festen Sitz und Dichtigkeil
prifen.

& - Rechte Hallle des Kurbelgehauses unter Zu-
hiltenahme eines Gummihammers abneh-
men. Die Gehauvsetrennflachen dirfen nichi
durch Verwendung scharfer Gegensiande,
z. B. Schraubenzieher, beschadigt werden.

7 - Mockenwelle und Kurbelwealle harausheben,
8 - Verschluhdeckel fir Modienwelle enfiernen,
9 - Dichtring fir Kurbelwsalle entfernen.

10 - Dichiung aul dem Tragorm fir die Licht-
maschine entiernen,

11 - Fihrungsplotten fir die Stohelstangen aus-
bauen.

12 - Halter fur Thermostat der outomatischen
Kihlluftregelung abnehmen.




4 - Fihrungsplatten fir die Stéhelstangen ein- 7 - Oldruckschalter prifen und einbauven,

stellen. Die Stéhelstangen missen in gedliem 8 - Markierung der Steverrader und richfigen

Zustand durch ihr Eigengewicht gleiten und : ;
Sitz der Tlablenk hten.
lticin Bt din Vet e i ik b itz der Ulablenkscheibe beachten
zv drehen, nur ein kaum merkliches Spiel 9 - Kurbelwelle mil Logern =insetzen, Lager-
(0,01—0,02 mm) aufweisen. Fihrungsplatten slellen vorher eindlen.
beim Einstellen nicht verdrehen, da andern- 10 - Modckenwelle einlegen.

falls die Stéhelenden schrag ouf dis Mocken
auflaufen. (Gerduschbildung, erhéhter Yer-
schleifs.)

11 - Verschluhdeckel fir Mockenwelle mit Dich-

tungsmaosse einsetzen, Abstandscheiben ein-
legen. Dichiring fir Kurbelwelle unter Ver-
wendung der Einziehvorrichtung YW 204

s Archioad - , - di =nd
Beim Avuflreten von Stéhelgerduschen, die it Dichlinesinoste siasalran,

auf seitliches Spiel zuriickzufUhren sind,
kénnen die Sichelstangen gegen solche mit
Obermab ausgetauscht werden. I
5 = Um Verwechslungen zu vermeiden, sind dis
Stohelstangen fir den endgiltigen Einbou zu
kennzeichnen oder entsprechend abzulegen.

Der Dichiring mufy im Grunde der Eindrehung
des Kurbelgehauses sitzen und darl nichi
verkantet sein.

12 - Trennflachen der Gehausehdliten gleich-
mdahig und dinn mit Dichtungsmasse be-
streichen. Auf keinen Fall dart Dichtungs-
masse in die Olricklavikanale der Kurbel-

& - Oluberdruckventil prifen und einbauen. und Mockenwellenlager gelangen.
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7. a6,

13 - Gehausehalften zusammentfigen und Mul-
tern wie folgt mit einem Drehmomentschlissel
gleichmahig festziehen,

& Muttern M 10 — 3 mkg,
10 Muttern M 8 — 2 mkag.

Anschliehend 3 Muttern M & anziehen,

Stiftschrauben am Kurbelgehéuse mit Ubermaf3

Die Gewinde der Sfiftschrauben im Kurbelgehause kénnen infolge unsachgeméher Behandlung usw,
ausreifien oder so beschadigt werden, dak keine geniigende Abdichtung gegen Ulausiritt mehr ge-
geben isf.

Um in selchen Fallen eine Weilerverwendung des Gehauses zu erméglichen, ist es zulassig, ein um
2mm gréheras Gewinde einzuschneiden, dos zur Erzielung einer einwandfreien Abdichiung folgende
von der Norm acbweichenden Maohe aufweisen soll:

Muttergewinde im Gehduse
Mennmaf Aullen- Flanken -2 Kern-c
{mim} {mm) (mm)
M 8 7,630— 7.705 7.188— 7,300 &8,416— 6,73
M 10 2.616— 9,695 9.026— 9,138 8,097— B 452
M121,5 11,616—11,698 11,026—11,138 10,097 —10,452

Zum Vorbohren ist zu verwenden

tir Gewinde M 8
tir Gewinde M 10

ein Spiralbehrer &7 mm O
ein Spiralbohrer 84 mm

fir Gewinde M 12x1,5 ein Spiralbohrer 10,5 mm

Das Einschneiden der Gewinde erlolgt mit Einschnitt-Maschinen-Gewindebohrern nach DIN 376, deren

Auvhendurchmesser jedoch (nach VW-Werksnorm ZM 7038) auf folgende Make abgeschliffen sind:

Gewindebohrer

——

AuBendurchmesser
Mennmali
Unteres Grenzmall Cberes Grenzmald Abnutzung zuldssig bis
{mm) {mm) {mm)
M B 7,660 7,680 7,630
M 10 9,640 2,660 2.618
M12:1,5 11,640 11,660 11,614
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7. 86, Lim. 53, MNudhdr.

Kurbel- und Nockenwelle

Ziundverteilerantriebswelle aus- und einbauven

Ausbau Einbau

1 - Kabel 1 am Zindverieiler l&sen, Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihenfclge
2 - Zindverteilerkopi gbnehmen. unter Beachtung folgender Punkte:

3 - Sechskantschraube am Halter des Zindver- 1 - Lauffléche fir Pumpensiohel an der Zind-

verfeileraniricbswelle  und  Schragverzah-
nung auf WVerschleif prifen. MNatigenfalls
neue Welle einbouen. Bei starkem VYer-
schleify der Schragverzahnung ist in jedem
Falle die Verzahnung des Zindverieiler-

teilers lasen.
4 - Zindverteiler herausziehen,

5 - Kroftstotfpumpe mit £wischenflansch, Dich-
tungen und Stahel ausbauen.

& - Eingebaule Distanzieder auf der Aniriebs- anfriebsrades zu Oberprifen.
welle herausnehmen. 2 - S5cheibe  unter Zindverteilerantriebswelle
7 - Ziindverteilerantriebswelle durch die OH- auf Verschleily prifen. Falls erforderlich,
nung am Anschlubflansch fir die Kraftstofi- neue Scheibe einsefzen. (Vorsicht beim Ein-
pumpe fassen und unler Linksdrehung nach bau! Scheibe nicht in die Steverrdader-
oben herausheben. kommer fallen lossenl!)

3 - Zindverteilerantriebswelle einsetzen, nach-

8 - 5cheibe unler der Zindverteilerantriebs- dem Zylinder 1 auf Zondzeilpunkt gestellt
welle h?rousnehmen. (Vorsicht! Nieht in die ist (Markierung an der Keilriemenscheibe
Steuerraderkammer fallen lassenl) beachien). Der mittenversetzte Schlitz im

Kopf der Welle mufy quer zur Fahririchtung
und zur Riemenscheibenseite versetzt liegen.

1- D.‘sir_!nzfed&r 2 - Zindverteilerantricbiwelle 4 - Distanzieder sinseizen.
3 = Scheibe 5 = Lundung einstellen,

10-1
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Riemenscheibe aus- und einbauen
(Motor eingebaut)

Ausbau
1 - Keilriemen abnehmen.
2 - Moforabdeckblech hinten abnehmen.

3 - Befestigungsschraube an der Riemenscheibe
l&sen,

4 - Riemenscheibe mit Abziehvarrichtung
VW 203 b abziehen.

Einbau

Der Einbau erfolgl in umgekehrier Reihenfolge
unfer Beachtung folgender Punkte:

1 - Riemenscheibe wvor dem Einbau auf ein-
wandfreie Sitz- und Laufflache prifen. Tl-
ricklavfgewinde reinigen.

2 - Aut schlogfreien Louf der Riemenscheibe
achfen.

3 - Bei Tlausiritt Riemenscheibe mit grékerem
Olricklauigewinde einboven (Ubergréhe).

1 - Riemenscheibe {ir Kurbelwelle

2 - Olricklouigewinde

3 - Scheibenfeder

4 - Befestigungsschraube fir Riemenscheikbe
5 - Federscheibe fur Befestigungsschroube
& - Dlablenkscheibe {ir Kurbelwelle

Schwungrad aus- und einbauen

Allgemeines

Dos Schwungrad ist ouf der Kurbelwelle mit
einer Hohlschraube befestigt. 4 Pahstifte sichern
gegen Yerdrehung. Zwischen Schwungrad und
Kurbelwelle sitzi eine Papierdichiung. Die Ol-
abdichtung erfolgt durch einen Dichiring in der
Ausdrehung des Kurbelgehauses om Haoupt-
lager 1. Die Lippe dieses Dichiringes lauft aul
cdem Ansalz des Schwungrodes am Silz fir den
Kurbelwellenzapfen. In der Hohlschraube be-
findel sich eine Buchse zur Lagsrung der An-
triebswelle des Getfrigbes,

Ausbau
1 - Kupplungsdeckel ausbaven.
2 - Kupplungsscheibe herausnehmen.

3 - Hohlschraube mit Sonderschlissel 36 mm
VW 112 lésen. Fiohrungsplatle fir den
Schlissel am Schwungrad abnehmen.

4 - Schwungrad abziehean.
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Der

Einbou erfolgt in umgekehrter Reihenfolge

unter Beachtung folgender Punkte:

1-

Bt
]

3.

4 -
B
i

Schwungrad auf einwandireie Verzahnung
prifen. Beschadigte Verzohnung kann bis
max. 2 mm von der Kupplungsseite aus ab-
gedreht werden. Nach der Bearbeitung sind
die an den Zahnen fir den Eingriff des An-
trisbritzels  erorderlichen  Abschrigungen
nachzuarbeiten.

Bohrungen fir Pakslifte im Schwungrad
prifen.  Falls ousgeschlogen, Bohrplatie
VW 231 b ansetzen und Lacher um 45° ver-
selzt auf 58mm (0 vorbohren und aul
&mm 0 nachreiben. Ein Loch der alten
Bohrungen durch Blindstopten abschliehen,
um bei spaterer Monlage Verwechslungen
zu vermaiden.

Bohrungen in der Kurbelwelle fir Pahstifte
prifen. Falls ongeschlogen, Kurbelwelle
ausbaven wund Lacher mit  Bohrplatie
YW 231 a um 45" verselzt auvt 5B mm O
vorbohren und auf 6§ mm 0 nachreiben.
MNatigenfalls neus Pahsiifte verwenden.
Axialspiel der Kurbelwelle einstellen.
Buchse in der Hohlschraube aut Verschleily
priuten (Lehrdarn VW 248).

Muly die Buchse erselzi werden, so ist auch
der Dichtring zu erneuern, Einpressen unfer
Verwendung des Dornes VW 218, Einprefy-
tiete der Buchse a = 10 mm.

1 - Dichtring
2 - Buchse
3 - Hohlschroube

Die Hohlschraube ist mit etwa 10 g Univer-
salfett WW — A 052 zu fillen.

Anmerkung:

Ak Fahrgestell-Nr, 1—0929 74& wird die Hohl-
schraube mit einem Madellager ausgerustet. Die
Schmierung des Modellogers erfolgt mil elwo
10 g Universalfett VW — A 052, Es ist dorouf
zu achten, dafy besonders der Nadelkafig ous-
reichend mil Fetl gefullf wird.

(

L

a - Hohlschrauke
b - Madellager

c - Dichtring

d - Abschlufiring

Dos Modelleager konn nichl in Hohlschrauben
bisheriger Ausfihrung eingebout werden. Die
Bronzebichse bleibi deshalk als  Erscizieil
weiterhin lieferbar.

10-3



7 - Unwuchimarkierungen beachien, dung eines Drehmomentschlissels in Ver-

Schwungrad und Kupplungsdediel so ein- bindung mit YW 163 a und der Fiuhrungs-
bouen, dah die Kennzeichen unler Beriick- platte van YW 112 fesiziehan,
sichtigung des Kennzeichens an der Kurbel-
welle um 120" versetzi liegen. Sind nur 9 - Schwungrad aul einwandfreien Laut prifen:
zwei Teile gekennzeichnet, so ist eine Ver- Seilenschlag  max. 0,3 mm,
setzung um 180" vorzunehmen, Héhenschlag max. 0,2 mm.
Teile Kennzeichen
Kurbelwelle Farbpunkt seitlich im Grunde der

Gewindebohrung zur Aufnahme der
Hohlschraube,

Schwungrad Farbpunkt und Bohrung 5 mm @
auf der Fldche zur Kupplungssite.

Kupplung Farbstrich am AuBenrand des Kupp-
lungsdeckels.,

8 - Hohlschraube mit 30 mkg unter Verwen-

1 - Schwungrad

2 - Hohlschroube

3 - Buchse

4 - Antriebswelle

5= Dichtring

& - Sicherungsscheibe
7 - Pohstifi

8 - Dichtung

% - Dichiring

10 - Abstandscheiben
11 = Kurbelgehduse

12 - Kurbelwelle

13 - Kurbelwellenlager
14 = Pabsfift

Dichtring fir Kurbelwelle aus- und einbauen

(Meotor zusammengebaut)

1 = 5chwungrad ausbauen.  Loufflache der 3 -5Sitz fior den Dichiting im Kurbelgehduse
Dichtlippe ouf dem Ansatz des Schwung- stubern und dinn mit Dichtungsmasse Gber-
rades prifen. ziehen. Falls erforderlich, aufere Kante

2 = Alten Dichiring entfernen.

10-4
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mit einem Schaber brechen. Spdne ent- Dichiring muk im Grunde der Eindrehung des
farnanl! Kurbelgeh&uses sitzen und darf nicht ver-
kantet sein,

4 - Meuen Dichtring mit Einziehvorrichtung 5 - Binziehvarricdhtung abnehmen,
YW 204 einsetzen. Dozu Vorrichtung in die
Kurbelwelle einschrauban und Fohrungsstick 6 - Schwungrad einbaven. Die Laufflache fir
mit aufgesetztem Dichiring anziehen. Der den Dichlring ist einzudlan.

Nockenwelle aus- und einbauen

Ausbau uneben, Mockenbohn in axialer Richlung

1 - Kurbzlgehause zaerlegen. schriig abgenuizt.)

Angaben Ober zulGssiges Axiolspiel siszhe

2 - MNockenwelle herausheben.
«Toleranzibersicht mit Verschleibgrenzen".

Einbav 3 - Mockenwelle auf Schlag prifen.

Der Einbou erfolgt in umgekehriar Reihenfolge
unter Beachiung folgender Punkie:

1 - Wernielung des NMockenwellenrades mit der
Mackenwealle prifen.

2 - Nockenwzlle aul Verschleilh an den Lage:-
stellen wnd Nocken prifen. (Aufloufzon=

10-5
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4 - Mockenwellenrad ouf Verschleilh und ein-
wandfreies Traghbild prifen.

5 - Nodkenwellenrad so einselzen, daly dar mit 0
gekennzeichnete Zohn zwischen den beiden
mit einem Kérnerpunkt gezeichneten Zahnen
des Kurbelwellenrades liegtf,

& - Lahnflankenspiel 0,010—0,035 mm cuf dem

ganzen Umfang des MNockenwellenrades

prufen.

Anmerkung:

Ab Faohrgestell-Br. 1033 950 leilweise und ab Fahr-
gestell-Mr, 1 266 671 serienmibig werden Mocken-
wellenriider aus Leichimetall eingebaut und gleich-
zeilig die Toleranz des Zohnflonkenspials von 0,0 bis
0,025 mm auf 00 bis 0,052 mm herouligesetzl, Beim
Einbau der Mockenwelle mil Leichimelallrad ist fir das
Zahnspiel die untere Toleranzgrenze anzustreben.

Fir die Waoh! des richtigen Spieles stehen verschiedene
Abmaoke zur YerfGgung:

Ersatzieile-Mr. 111 109027 = | 3
: 111109025 — + 2
i 111109023 — + 19
; 111 109 021 0
. 111109 019 — —1
4 1M1 109017 = —32
§ 11109015 — —3

Um grohtmagliche Laufrube der Sleverrader zu
erzielen, ist das Spiel unbedingt einzuhalten. Dis
Prifung des Spiels erfelgt durch Hin- und Har-
bewegen der Rader mit beiden Handen und ist
am ganzen Umfang des Nockenwellenrodes vor-
zunshmen. Mockenwellenrad beim Exportmadell
mit Hartgewebekranz,

Um die Herstellung des vorgeschriebenen Spiels
zu  erleichtern, sind die Nockenwellen mit
Mockenwallenradern in finf Grahen unter ver-
schiedenen Teile-Mummern arhaltlich.

Die Réder sind auf der den Mocken zugewandien
Stirnseite unterhalb der Zéhne durch elekirisch
aufgeschriebene Ziffern 0, 1, | 2, | 3, —1,
— 2, — 3 gekannzeichnet. Die Ziffer gibt an, um
wieviel /i mm der Teilkreisradius sich von der
Mormalgréhe (0) unterscheidef, ob es sich alse
um die Normalgrohe (D), um eine Ubergréhe
(+1, +2, + 3) oder um eine kleinere Grohe
(— 1, — 2, — 3) handelt.

Achtung!

Zifter 0 nicht verwechseln mit dem auf der anderen
Stirnseite des Rades eingeschlagenen Zeichen 0,
das zur Einstellung der Steverrader dient.

Fir die Kurbelwellenrdder isi keine Unferschei-
dung und keine Kennzeichnung vorgesehan,

Anmerkung:

Beim Einbou der Mockenwelle sind nochstehende
Punkte zu beachien:

u - Samiliche Logersiellen und Mocken sowie dos
Mockenwellenrad aut Beschodigungen Gkerprufen.
Leichte Beschadigungen kénnen mit einem Clstein
(Silizium-Korbid — zur Yorbearbeitung 100 bis
120 Karnung, zum Maochpelicren 280 bis 320 Kor-
nung) geglitlel werden.

b - Grat an ollen Mocken beidseitia und auf dem
gonzen Umfang enffernen. Diese Arbeil isl zweck-
mahigerweise mit einem Olstein (Karnung wie
wnter Absolz o-) durchzufihren. Anschliehend
Mockenwelle grindlich reinigen.

Achtung!

Keinesfalls dorf dieses Entgraten durch Abschlsifen
erfolgen, do hiermit die Modkenbreife zu sehe
herabgesetizt werden konn.

¢ - Vor dem Zusommenbou sind samtliche Loger-
stallen und Hocken mit Motorensl zu benetfzen.
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Kurbelwelle mit Pleuvelstangen aus- und einbauen

Ausbau

1 - Kurbelgehduse zerlegen.

i

3.

Ko

Modkenwelle herausnehmen.
Kurbelwelle mit Pleuelsiangen herausheben.

Olablenkscheibe und Kurbelwellenlager 1
und 4 abnehmen.

Achtung!

Auvsgebaute Kurbelwelle nicht ohne Korrosions-
schutz durch T, Fett usw. lagern.

Einbau

Dear

Einbau erfolgt in umgekehrier Reiheniclge

unter Beachiung folgender Punkie:

Vim

Kanten der Kurbelwellenloger-Sitze des
Kurbelgehdiuses an der Trennfuge leichi
brechen, damit Frelstellen infolge der
Lagerprassung vermieden werden.

Pahstifte quf festen Sitz prifen.

Die Tlaustrittsbohrungen der Kurbalwellen-
Logerzaopfen und der Lager dirfen keine
scharfen Kanten aufweisen. Haben sich
metallische Fremdkorper in die Houptlager
eingebetiet, so konnen diese miltels eines
sauber aobgezogenen Schabers  entfernt
werden. Die Lagerschale selbst darf hierbei
jedach nicht beschadigt werden.

Eine Halfte des Kurbelwellenlagers 2 in das
Kurbelgehéuse einlegen.

Anmerkung:

Ab Faohrgestell-Mr. 1381 245 ist die Wandung
des neuven Houptlogers 2 an der druckbelasielen
Seite um 0,02 mm slérker geworden. Beim An-
ziehen der Gehduseschrouben mit dem wvorge-
schriebenen Drehmoment verliert sich diese Cva-
litat unter dem Einfluh der Pressung des Lager-
sitzes, Dieses Loger (Ersofzieil-Mr. 111 105 531 A)
kann in Motoren jeder Ausfihrung eingebout
werden.

Die Untergroken sind in der gleichen Ausiihrung
erhaltlich, Hierlir sind nadhilehends Ericlzleil-
Mummern vorgesehen:

111 105 537 A — 0,25 mm Untergréhe

111 105 543 A — 0,50 mm Untergrohe

111 105 549 A — 0,75 mm Unlergrike

111 105 555 A — 1,00 mm Unlergrihe
Mit dieser Anderung wird eine Verbesserung der
Lauvfeiganzchoiten des Houptlagers 2 erreicht,

5- Kurbelwellenlager 1 so aufschieben, dah

die Bohrung fir den Pafbstift zum Schwung-
radsitz zeigt.

& - Ulablenkscheibe so aufsetzen, dal die

Hehlilache zur Riemenscheibenseite zeigt.

7 - Kurbelwelle einlegen. Bei Kurbelwellen-

lager 1 anfangend einwandfreies Einpassen
der Pakstifte in die Lager beachten,

8 - Beim Einbou der Mockenwelle Markierung
der Steverrader beachten,

10-7
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Plevelstange aus- und einbauen

Ausbau 2 -

1 - Kurbelwslle ausbauen und am Haltebodk
VW 310 einspannan.

3=

¥
[

2 - Plevelschrouben lasen und Plauel mil Lager-
bock abnehmen.

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachtung falgender Punkfe:

1 - Pleuelstangengewicht prifen. In einen Motar
dirfen nur Pleuelstangen singebaut werdan,
deren Gewichtsunterschied nicht gréher als
11 g ist,

Anmerkung:

Bei der Reparatur von 1192.cm?-Motoren ist ein
Gewichtsunterschied wvon maozximal 5 g einzu-
halten. Gegebenentalls sind die Plevelstangen
mit Obergewicht an den aul der Zeichnung fest-
gelegien Punkten entsprechend nachzuarbeiten,
Hierdurch |&kt sich eine Gewidhtsverringarung
von etwo b g erreichen.

Eﬁﬁ'

Fleuelbuchse prifen. Bei neuer Buchse muk
sich der normallemperierie Kalbaenbolzen mit
leichlem Fingerdruck einschieben lassen.

Pleuelstonge auswinkeln; falls erlorderlich,
nachrichten.

Pleusllagerschalen noch sorgfalfiger Reini-
gung aller Teile einsetzen und Plzuelstangs
mantigren. Die Kennziffern an der Trennfuge
von Pleuslober- und -unferleil missen auf
einer Seile liegen,

dung eines Drehmomentschlbssels in Ver-
bindung mit Sechskanleinsatz 14 mm an-
zicshen. Geringe WVorspannungen, welche
beim Anziehen der Pleuelschrauben zwi-
schen den Logerhaliten auftreten kannen,
sind durch leichfe Hammerschlage zu be-
seifigen.
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Die Pleuelstangs, mit Melorenal eingesetzt,
muly durch ihr Eigengewicht gleiten. Ein
MNacharbeiten ader Nachsetzen der Lager ist
in jedem Falle unzulassig.

& = Plevelschrauben mit Kerbstemmer YW 124

sichern,
Pleuelstangen Uberholen
Pleuslstangen, deren Buchsen unzuldssigen Ver- 5 - Mit Sichtlehre t Pleuelsionge ocuf Verwin-
schlaily zeigen, sind neu auszubuchsen und aus- dung und Parallelitat prifen.
zuwinkeln.

1 - Plevelbuchse mit Ein- und Ausdrickvorrich-
tung YW 212 a ausziehen,

2 - Pleuelstange in Vaorrichtung 214 einsetzen.
3 - Mach dam Aufschieben der Vorsleckscheibe ¢
Fastsiellhebel b nur so weil anzishen, dafh

das Plevel in beiden Richtungen noch Spiel
hat, Auflage d ist gelsst

A0

Bei Abweichungen Feststellhebel om Auf-
nahmedeorm fest anziehen und Plevelstange
mit Dorn ausrichten.

Yarrichtung 214

o = Aufnohmedorn d - Auflage
b - Fesistellhabel e - Bolzen
c - Vorsteckscheibe f = Sichilehre

4 - Bolzen e in dos Plevelouge einfihren und
mif zwei Fingern so in Richtung aul den
Avtnahmedorn o andricken, daf weder
zwischen Aufnahmedorn und PFleuellager
noch zwischen Plevelauge und Bolzen eine
Verkantung einfriff.

10-9
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& - Meue Buchse so eindricken, dak sie gleich-
mahig oul beiden Seilen des Pleuslauges
ubersteht. Ollécher bohren.

7 - Stonge der Reibohle durch dos Pleuelauge
und die enisprechende Bohrung der Vor-
richtung stecken, wobei die Fihrungsbuchse
die Zenirierung der Pleuelbuchse dber-
nimmt. Faststellhebel b und Auflage d zur
Unterstilzung des Plevels werden ange-

zogen.

8 - Plevelbuchse aufreiben. Innendurchmesser:
20,005—20,02 mm . Die Innenflache der
Buchse muf nach dem Aulreiben frei von
Riefen und Rattermarken iein. Der Kalban-
bolzen mul sich ohne Tl mit leichtem
Fingerdruck einschieben lassen,

Bzim Einpassen mufy der Kolbenbalzen nar-
male Temperaiur haben. Es ist falsch, unzu-
lissiges Spiel zwischen Kolbenbolzen und
Pleuelbuchse durch Einbau einer Ubergrohe
des Kolbenbolzans ouszugleichen. Vielmehr
ist in jedem Falle eine neve Buchse sinzu-
zishen und aufzureiben,

9 - Parallelitat und Yerwindung nochmals, dies-

mal mit eingefihrtem Kolbenbolzen, in
oben beschriebensr Weise (berprifen. Etwa
noch vorhandene Differenzen werden durch
Ausrichten nach Einfihren eines Deornes in
den Kolbenbolzen ausgeglichen,

Pleuelbuchse erneuern

(Kurbelwelle eingebaut)

Die Plevelbuchsen kannen auch bei eingebauter
Kurkelwelle noch Abnehmen der Zylinder und
Ausbou der Kolben erneuert werden,

Aus- und Einbau

Zum Aus- und Eindricken der Pleuelbuchse ver-
wende man die Vorrichlung YW 212 a.
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Aulreiben

Zum Auvufreiben der Pleuvelbuchsen bei esinge-

bouter Kurbelwelle wurde die Reibvorrichtung
VW 260 entwickelt.

Anordnung bei Zylinder 1 (sinngemaly fir Zy-
linder 3):

a)

b)

Schiene der Vorrichfung so aufiztzen, dak
beim Anziehen beide Anschlagzapien der
Schiene am Sitz fir den Zylinder anliegen.

Exzenterbolzen in der Schiene an der Pleuel-
stange beiderseits so zur Anloge bringen,
dafy die Pleuelstange axial nichi verkantet,
aber festgeklemmt wird. Das Auvsrichlen der
Pleuvelstange erfolgt mil dem konischen
Fihrungsstift am Schaft der Beibahle.

Reibahle einfihren und Bucdchie cufreiben.
Dia Exrenterbolzen nehmen beim Reiben
den axialen Druck auf die Pleuelbuchse auf.
Anordnung bei Zylinder 2 (sinngemah fur
Zylinder 4).

Auvswinkeln

Mach dem Aufreiben ist die Plevslstange mit der
Auvsrichtlehre YW 230 auszuwinkeln.

Anmerkung:

Die Ausrichtlehre VW 250 lahkt sich nur bei
1131-cm’-Motoren varwandan.

a) Grundplatte der Lehre in die Zylindersiize

einer Seite des Kurbelgehduses so ein-
setzen, dal die ringtérmige Fihrung am zu
prifenden Plzuel liagh

b) Kurbelwelle drehen, bis Plevel im oberen

Totpunkt steht.

) Prifplatte in die Plevelbuchse einfihren

und durch Anziehen der Randelschraube in
der Plevelbuchse festklemmen.

d) Winkalstick auf der Grundplatte entlang
des Fihrungslinesls gegen die Prifplatie
verschieben. Pleusl ouf Verbiegung und
Verwindung prifen,

e) Differenzen durch Einflhren eines Kolben-

bolzens und Ausrichien unter Zuhilfenahme
gines in dan Kolbenbelzen gesfeckien
Darnes ausgleichen.
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Kurbelwelle zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

1

vl

A
5=

Kurbelwelle in Haltebock YW 310 ein-
spannen.

Sicherungsring flr Zindverteileraniriebsrad
mil Sprengtingzange YW 161 a abnehmen.

Zindverteileraniriebsrad, Zwischenring und
Kurbelwellenrad  mit  Abzishvaorrichtung
VW 202 in Verbindung mit YW 202 & und
VW 2021 oder VYW-Reparofurpresse ab-

zichen.

Vor dem Abziehen sind die Rader im Ol-
bod ouf etwa 80° C zu erwarmen, um Be-
schadigungen der Sitzfléachen zu vermeiden,
Leichle Frehspuren an den Sitzflachen kén-
nen veorsichtig entfernt werden, jedoch dart
der Prehsitz hiardurch nicht beeinfrachtigl
wearden,

Kurbelwellenloger 3 abnehmen.

Plevalstangen ausbauen,

Achtung! Ausgebaoute Kurbelwelle nicht chne
Korrosionsschutz durch O1, Fett usw. lagern!

Zusammenbau

Der Zusammenbou erfalgt in umgekehricr
Reihenfolge unter Beachtung folgender Punkte:

1 - Kurbelwelle auf Schlag, Rikbildung (Klang-
probe) und Verschleih prifen. Falls erfer-
derlich, Kurbelwelle nachsehleifen oder
auswechseln und enisprechende  Kurbel-
wellenloger bereitlegen. Um beim Einbou
der Kurbelwellenlager ganz sicherzugehen,
empfiehl es sich, die Loger 1, 3 und 4 vor-
her in die linke Hallte des Kurbelgehauses
so einzulegen, dah die Ulbohrungen unter
Bericksichtigung des Sitzes fir die Pahslifte
mit den TUlkanalen in den Kurbelgehduse-
halften Gbersinstimmen. Kurbelwellenlager 1
sa aufschieben, dahk die Bohrung fir den
Pafstift zum Schwungrad zeigt.

Fir das spélere Einlegen kann es zweck-
mdifiig sein, die Lager an der Trannfuge des
Gehduses mit Blaistift zu markieren, um daos
Einfihren der Pahslifte zu erleichtern.

2 - Bohrungen fir Pafsiifte in der Kurbelwelle
prisfen. Falls  ousgeschlagen, Bohrplatte
YW 231 a anselzen und Locher um 45% ver-
sefzf nach 58 mm 0 vorbohren und aul
& mm 7 nachreiben,

3 - Kurbelwellenlager 3 oufschieben und Keil
fir Kurbelwellenrad und  Zindverteile--
antriebsrad einsetzen.
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4 - Kurbelwellenrad auf Verschleiy und Trog- 6 - Sicherungsring mittels Fihrungshiilse VW 428
bild prifen. einsetzen, um Beschadigungen des Kurbel-
wellenlagerzapfens zu wverhindern. Rader

Im Ulbad ouf etwo B80'C erwarmen und
mittels Fihrungshillse WW 427 cufpressen. nach  dem Erkalten aul  festen  Sitz

Zwischenring auvfschizben,

prifen.

5 - Zundverteilerantriebsrad  aul  Verschleik
prifen. Aut B0" C srwarmen und millels
FUhrungshilse VW 427 gufpressen.

7 - Tlkanale mit Prelluft cushlasen.

& - Pleuelstangsn montieren,
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Achtung!
Ab Fahrgoeslell-Nr, 1 299 842 wurde dos Loulspiel des Hauptlogers 4 dem der Gbrigen Houplloger angeglichen.

Laufspiel Waondstarke des Logers
friher: 0,031—0,083 mm frubher: 4,%89—4,579 mm
jedzl:  0,047—0,102 mm jetzt:  4,883—4,972 mm

Mit diesar Mabnohme wird dar Durchdrahwiderstand des Malors verkleinart, :o dah ginstigere Slerlbedingungen

vorliegen.

Anmerkung:
Der 1192-cmi-Motor weist gegeniber dem 1131-cm-Mo'or einige Anderungen am Kurbeltrieb auf, die nach-
stehend im einzelnen avlgelihrt sind:

Kurbelwelle
alt new
Innengewinda tur Aufnahme der Hohl- Bohrung zur Aufnohme der Hohlschroube
schraube beginnt nach einer Anlasung ist angefost und wvor Beginn des lnnen-
gewindes auf etwa 5 mm Lénge zylindrisch
ausgebildat
Gleiche Teile-Nummer 105101
Schwungrad
alt neu
Innenbohrung 28,5 280 mm O Innanbohrung 29,0/28,6 mm O
Gleiche Teile-Mummer 105171
Hohlschrauvbe
alt neu
Longe 34,4/24,0 mm Lange 35,2/34,8 mm
Durchmesser des Bundes 27,98 2780 mm Durchmesser des Bundes 28,500/28,487 mm ]
Die Hohlschraube silzl zenfrierd in der
Kurhu?‘w::”&.-'lbnl'lrul'lg
Taile-MNr. 105 205 Teile-MNr. 105 205
Austauschbarkeit

Fir den Zusammenbau des Kurbeliriebs aus Teilen alter und never Austihrung ergeben sich folgende
vier Méglichkeiten:

Fiir Matar Kurbelwelle Schwungrad Hohlschraube
1. 1131 cm? ail alt =+ alt
2. 1131 cm?® alt neu t alt
3. 1131 em? meL alt 4 ol
4. 1131 cm®
und neu nau neu
1192 cm’
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Axialspiel der Kurbelwelle

Axialspiel prifen

Das Axialspiel der Kurbelwelle betragt 0,07 bis
0,12 mm. Yerschleihgrenze 0,15 mm. Es isl ofimals
erwinschi, das Axialspiel bei eingebautem oder
rusammengebauvtem Motor zu Oberprifen. Fir
diese Falle wurde eine einfache Mehvarrichtung
YW 659 (Selbstbauzeichnung) in Form eines
Halters mit Mehluhr entwickelt.

Motor eingebaut

Dos Axialspiel wird an der Keilriemasnscheibe
gemessen, Die Mehlvaorrichiung wird an  der
hintersten Schroube des Kurbelgshauses, die
ouch die Sougrohrstitze halt, befestigh. Das
Spiel ist dureh wechselseitigen Druck gegen die
Mabe der Keilriemenscheibe feststellbar,

Motor zusammengebaut

Das Axialspiel wird am Schwungrad gemessen.
Die Mehvarrichtung wird mit einem der Molor-
befestigungsbolzen angebracht.

Axialspiel einstellen

1 - Eingebaule Kurbelwelle (Schwungrad ab-
genommen) so in Richtung Schwungradseits
driicken, dak sie an der inneren Anlauffléiche
des Kurbelwellenlogers 1 anlisgt.

2 - Mehbridke YW 292 mit Mehluhr am Ende
der Kurbelwelle anseizen und Mah von der
Stirnflache des Kurbelwellenzapfens bis zur
auheren Anloutflache des HKurbelwellzn-
lagers 1 fesistellen.

3 - Mebbricke VW 292 am Bund des Schwung-
rades fir den Kurbelwellenzapfen ansetzen
und Tiefe des Sifzes massen.

10-15
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4 - Aus der Differenz beider Messungen ergibt
sich unier Bericksichtigung der Papierdich-
tung die Starke der zu verwendenden Ab-
standscheiben. Die Papierdichiung ist 0,2mm
stark und wird erffohrungsgemal in einge-
baulem Zustand um 0,05 mm zusammen-
gepraht, so dafy eine Starke von 0,15 mm in
Rechnung zu stellen ist.

Ez sind Abstandscheiben in den Starken

0,30 mm (0,26—0,30 mm)
0,32 mm (0,30—0,32 mm)
0,34 mm (0,32—0,34 mm)
0,36 mm (0,34—0,24 mm)
0,38 mm (0,36—0,38 mm)

vorgesehen.

Zur Kennzeichnung der einzelnen Scheiben ist
die Stérke eingeatzt. Die Scheibenstarke isf
gegebenenfalls mit einer Mikromeierschraube
nochzumessern,

Es sind jeweils drei Abstandscheiben der erlor-
derlichen Gesamtstdrke einzubauen,

Die Yerwendung von zwei oder mehr Popier-
diehlungen ist unzuléssig.

Beispiel:
Mah Stirnflache Kurbelzapfen —
Hauptlager 1 coin e 4,265 mm
Tiefe des Sitzes fir die Kurbel-
welle im Schwungrad — 3,215 mm
1,050 mm
Starke der eingebouten Papier-
dichtung F 015 mm
1,200 mm
Starke der einzubouvenden Ab-
clandscheiben; zwei Scheiben je
1,36 mm, eine Scheibe 0,38 mm . — 1,100 mm
Errechneles Axialspiel 0,100 mrm

Kurbelwelle Gberholen

Kurbelwellzn, welche nachgearbeitet werden missen, sind nach Méglichkeit ins Werk einzusenden, da
dort die beste Gewdhr fir genaves und sachgemahes Machschleifen gegeben ist.

Fir solche Falle, in denen von einer Einsendung der Kurbelwellen aus besonderen Grinden abgesshen
werden mul, sind nachstehende Angaben mahgsbend:

Hauptlager 1-3

sowie Pleuellager
: Schlefdurchmesser
{Havptlager &)

Kurbelwellen- und
Pleuellagerzapfen D
Lappdurchmesser

Kurbelwellen-Lagerzaplen d

Schleifdurchmesser Lippdurchmessar

mm mm mim mm
) 50,00 mm = 49,991 40,000
Parm] (40,00 mm ) - 49,975 39,984
49,75 mm = 49,750 49,741 39,760 39,750
f-Untermall | a0 76 i o) 49,741 49725 39,750 39,734
49,50 mm 49,500 49,491 39,510 39,500
2 Untermall | 40 ¢0 mim 5 49,491 49.475 39,500 39,484

Lagerzapfen nachhdrten! Mindesthdrfe Rc 48

s 49,25 mm 2 49,250 49,241 39,260 39,250
Sl (39,25 mm ) 49,241 49,225 39,250 39,234
A 49,00 mm @ 49,000 48,991 39,010 19,000
b ey (39,00 mm &) 48,991 48,975 39,000 38,984

Der Lappdurchmesser ist das Fertigmali. Es ist unbedingt einzuhalten
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Daos sorgfdltige Schleifen der Radien an den Kurbelwellen- und Plevellagerzapfen ist fir die Lebens-
daver der Kurbelwelle von entscheidendsr Bedeutung., Nétigenfalls sind die Radien nachzupolisren.

Die Lager sind zur bessaren Erkennung durch enfsprechende Kennziffer gezeichnet, Die singeklammerte

Zahl gibt das jeweilige Untermaly an,

Hauptlager 1 Hauptlager 2 Hauptlager 3 Hauptlager 4 Plevellager
Maormal 01.14.1 01.16. 1 01, 181 01, 20.1 03. 09
1. Unfermap KD.01. (1) 141 | KDLOT, (1) 16,1 | KD. 01, (1).18.1 | KD. 01, (1). 20,1 | KD. 03, (1), 09
2. Untermal KD 01, (2). 14,1 | KDL 01, (2). 16,1 | KD 01, (2).18. 1 | KD, 01, (2). 20,1 KD, 03, (2). 09
3. Untermaf KD, 01, (3). 14,1 | KD. 01, (3). 16,1 | KD 01, (3).18.1 | KD. 01, (3). 20.1 | KD.03. (3).09
4. Untermall KD, M, (£). 14.1 | KD, 01, (4). 16,7 | KD, 01, (6).18.1 | KD, 01, (4). 20,1 KD, 03, (&), 0%
Nachschleiten Auf- und Abziehen dieser Rader eine Ab-

Macharbeiten der Lagerschalen

Falle unzulassig.

ist

in jedem

Mach dem Schleifen ist darauf zu achten, dah die
Ulbehrungen keine scharfen Kanten aufweisen.
Nétigenfalls sind die Kanten leicht anzufasen.

Das Kurbelwellenrad und das Zindverteiler-
antriebsrad mussen auf der Kurbelwelle Prehsitz

42,006 mm

41,995 mm

- haben. Enisteht durch mehrfaches

nutzung, die zur Folge hat, dak der Prehsitz
verlorengeht, so kann durch Aufchromen odear
tetallaufspritzen an den enfsprechenden Stellen
der  nolwendige

werden.

Um die Gewikheit zu haken, daof die Kurkel-
welle rififrai ist, wird empfohlan, vor dem Einbou

Prehsitz

eine Klangprobe zu machen.

wiederhargestellt



10-18

Machharten

Die Harte der vberschliffenen Lagerstellen dard
Rc 48 nicht unterschreiten. Beim Abschleifen aul
das 3. Untermak ist erfahrungsgemdal ein Nach-
harfen der Lagerstellen erfarderlich,

Warkstatten, welche nicht Uber acusreichends
Einrichtungen werfigen, um dos Machharten
sachgemah durchzufihren, kénnen nachzuhér-
tende Kurbelwallen dem Werk sinsenden.

Curch das Madchharten schrumpft in der Regel
der anbgesetzie Zapfen. In diesem Falle ist der
Zopten aut dos Untermab 48,0, mm 0
47 .984—48,000 mm (normal 48,5 mm 0)
nachzuichlailen,

b

a® —
|

a = 48,0, g mm ¢ b = 5%—6,1 mm {

In das Schwungrad ist ein Pahring (Selbst-
anferfigung) einzusetzen und auf daos Mah
48,000—48,025 mm @ auszudrehean.

et ey

Ist ein Uberdrehen der inneren Anlageflache des
Schwungrades zur Kurbelwslle erforderlich, so isi
diz gleiche Héhe am Bund des Schwungrades

abzunehmen, so dal das Tiefenmah o = 3,22
Bis 3,25 mm erhalten bleibt. Die Slegsiarke der
inneren Anlageflache darf hierbei b = 5mm

nicht unierschreiten.

Sitzflachen von Kurbelwelle und Schwungrad
nacharbeiten

Bei der vorgenonnten Bearbeilung ist zu be-
achten, dok das Héhenmaol des Bundes zur
Riickenflacha des Schwungrodes — Male 12,50
biz 13,25 mm — erhalten bleibl, um gin Anlaufen
des Schwungrodes am Dichiring oder Kurbal-
gehbwse zu vermeiden. Sollte die Einhaliung des
Hohenmakes nicht maglich sein, so ist ein Ab-
drehen der Schwungscheibe an enfsprechender
Stelle bis zu einem Durchmeasser van d — 110 mm
sintthall, jedoch darf hierbei die Mindestwaond-
starke o 4,4 mm der Schwungscheibe an ent-
sprechender Stelle nicht unterschritten werden.

stirnflache der Kurbelwelle und Anlagetléache im
Schwungrad mussen plan sein, do sonst eine
ginwandireie Abdichtung gegen Tlausiriit nicht
maglich ist. Bei mangelhaiter Anlage kann auch
ein Schlagen des Schwungrodes aufireten (Ver-
kantunag}.

Falls die Pahstiftbohrungen beschadigt sind oder
nicht mehr dem wvorgeschrichenen Mak eni-
sprechen, missen sie um 45 versetzt, neu ge-
bohrt und aulgerieben werden.

Durchmesser Bohrungen 6,000—&8,012 mm 3.
Varbohren mit Bohrer 5.8 mm @ auf eine Tiefe
van 10,0—=10,5 mm. Aufrziben mil Reibaohle fir
6,7 mm P auf eine Tiefe von 8,0—8,5 mm.

Die vorgaschriebene Tiefe der Bohrungen mul
genau eingehalten werden, domil die Pakstifts
sich nicht zu weit in die Kurbelwelle hingin-
schieben oder ous der Flanschoberflache des
Schwungrades herousragen. Zur Durchidhrung
digser Arbeiten sind

Bohr- und Reibvorrichiung VYW 231 o fir
die Kurbelwelle und

Bohr- und Reibvorrichtung VYW 231 b {lr
das Schwungrad

anzuwenden,

Da der Aulnohmedurchmasser fir baide Yarrich-
tungen 48,5 mm @ betragi, muf ein Umseizen
cer Pahsiiftlécher in Kurbelwelle ader Schwung-
rad var einem MNachhdrten der Kurbelwelle vor-
genommen wearden.

Erfolgt ein Macharbeiten des Schwungrodsitzes
oder werden die Pafisiifilécher neu gebohrt, so
ist 2in erneules Auswuchien von Kurbelwelle und
Schwungrad unerléflich.
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Hauptlager-Ubergrofle fir Austauschmotoren

Seit 1. Okiober 1956 werden je noch Verschleih der Bohrungen im Kurbelgehause Haupilager mil gré-
ferem Auhendurchmesser in Ausiauschmoloren eingebaut, Der Aukendurchmesser dieser Lager ist um
0,50 mm groher als bei den normalen serienmahigen Lagern. Die Hovptlagerbohrungen im Kurbelge-
héause sind entsprachend um 0,50 mm vergréhert.

Serie (Mormal) Obergrahe
Bohrung fir Hauptlager I, ILIL. . . . . &0,000—60,019 60,500—60,519
Bohrung for Houptlager IV . . . . . . 50,000—50,025 50,500—50,525

Zwedk disser Mahnahme ist es, Kurbelgehduse weiler zu verwanden, deren Bohrungen fir die Haupt-
lzger erhohien Verschlzif auvfweisen.

Es ist zu beachten, dafy die Ubergréhen-Haupllager in Austauschmetoran nur fir die erste Untergralie
der Kurbelwelle eingebaut werden.

Austauschmotoren, in die Ubergréhen-Houptlager eingebaut werden, sind mit einer ,0" unterhalb der
Motor-Nummer gekennzeichnet,

Fir die ginzelnen Houpllager gelten folgende Ersatzteile-Mummern:

Hauptlager | 111 105 509 Hauptlager I 111 105 5569
Hauptlager Il 111105539 A Hauptlager IV 111 105 599

10-19
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Einlauf- und Abnahmebestimmungen
1131-cm*-Motfer

Einlaufen und Priifen von Motoren

Allgemeines

Firdie Lebensdaver und Leistungsighigkeit eines
Maotors ist die Behandlung wahrend der ersten
Befriebsstunden von gralter Wichtigkeil. Das Ein-
loufen never oder Uberholter Motoren hat daher
mit besonderer Sargfalt zu geschehen. Der Vor-
gang wahrend des Einlaufens ist mit einer letzten

Feinsibearbeifung aller gleitenden und sich

drehenden Teile vergleichbar. Kleinste Uneben-

heiten der Oberflachen an Lagern, Zylindern,

Kolben usw. werden beseitigt und die Vorous-

setzungen ftir die Erhallung eines die direkte

Reibung gleitender Teile verhindernden Schmier-
filmes geschatfen.

Als Grundregeln fir das Einlaufen eines Mofors

gelten lolgende Punkle:

1 - Mit eigener Kraft einlaufen lassen.

? - Langsam warmlaufen lassen.

3 - Drehzahl nur langsam steigern.

4 - Erhéhte Drehzahl nur se lange, als fir die
Uberprifung auf Dichtigkeit, Oldruck, Lauf
des Geblases und Leistung erfarderlich.

53 - Dinnes Molorendal (Einfahral oder Motoren-
ol VW — A 001) auffillen.

Varteilhatt fir das Einlaufen ist die Verwendung

eines Prifsiandes mit Wasserwirbelbremse.

Luftwirbelbremsen sind im allgemeinen billiger,

hoben aber bei im Prifraum befindlichen Wind-

flugeln den Machteil zu groher Gerauschentwick-
lung, die im Hinklick auf Gerauschuntersuchun-
gen am Molor unerwinschi ist. Auch besteht
meist nicht die Moglichkeit einer Messung des

Drehmomentes. Aui der Bremse kann dis Be-
lostung des Molors in weiten Grenzen geregelt
werden und den Erfordernissen des Einlaufens
ebenso wie der Leistungs- und Verbrauchs-
prifung angepalt warden.

Grundiuberholte Motoren

Grundiiberholt :ind Maotaren, die unter anderem
neve Kolben und Zylinder erhiellen und neu ge-
lagert sind.

Yerprifung

a - Ventilspiel einstellen,
b - Unterbrecherkentakie wnd Zindung ein-
stellen.
c - Keilriemenspannung prifen.
d - Mindestens 1%z Liter Molorenal (Einfahral
oder Moforenal YW — A 001) einfillen.

Die Verwendung von kelloidalem Graphil wih-
rend der ersten Einlaufzeit wird nichl empfohlen,
da es die Daver des Einlaufvarganges unndtig
verlangerl, Dagegen hat es wahrend des spate-
ren Einfahrens, beginnend bei etwa 1500 km,
entschiedene Vorfeile. Bei Verwendung won
Premium-Tlen jst von einer Graphitbeimischung
Abstand zu nehmen.

e - Komprassion prifen.
Bei dieser Prifung, die zweckmahig mif einem
Zindkerzen - Einsteckmanometer  (Druckprifer)
vargenommen wird, sleht die Drosselkloppe in
Vollgasstellung. Die Zindkerzen sind herausge-
schraubt, Der Motor wird mit dem Anlasser durch-

gedreht. Der angezeigie Druck soll bei wormem
Meior in den Grenzen von &,0—7.5 cti liegen.
Anlassen

Vor dem Anlassen ist der Motor einige Male ven
Hand durchzudrehen. Bei Maotoren, welche vor
dem Einlaufen léngere Zeit gelagert haben, emp-
fiehlt es sich, enfweder vor dem Anlassen durch
die Kerzendlfnungen oder wahrend des Anlas-
sens durch die Ansaugefinung des Vergasers
einige Tropfen Motorendl einzuspritzen.

MNach dem Anlassen mul mit steigender Drehzahl
sofort die grine Uldruckkontrellampe verlaschen,
Andernfalls hat die Tlpumpe noch kein Tl an-
gesaugl und die Logerstellen und Gleitflachen
erhallen nichl die erforderliche Schmierung.

Die rote Kentrollompe fir die Lichimaschine muly
gleichfalls schon bei steigender Leerloufdrehzahl
verlaschen.

Einlaufen

Die Einloufzeit des Motors auf dem Prifstand
kann im allgemeinen auf 30 Minuten begrenzt
werden. Sie gliedert sich folgendermahen:

10 Minuten bei 1500 W min mit 2 kg,

20 Minuten bei 2000 Wmin mit 4 kg.




11-2

Profungen wdahrend des Einlaufens

a - Krafistotfanlage
Mach dem Anlassen Gberzeuge man sich,
dal Kraflstofipumpe, Leitungen und Yer-
goser dichf sind. Die Prifung erstreckt sich
terner auf den Druck der Kraftstofipumpe.
Der Leerlauf ist einzuregulieren.

b - Kraftstotverbrauchsmessung bel Teillast

Gegen Ende des halbstindigen Einloutens
prufe man den Kralisteffverbrauch, Bei 8 PS
Teillast = 4 kg an der Bremse und
2000 UWmin sollen in 44—48 Sekunden
50 cem Kraflstefi verbraucht werden.

¢ - Kraftstoffverbravchsmessung und
Leistungsprifung bei Vallast
MNach dem halbstindigen Einlaufen darf der
Motor nur kurzzeitig (elwa 30 Sekundean) mit
Vallast bei einer Drehzahl von 3000 Wmin
belastet werden. Sofort nach Erreichen der
DOrzhzahl ist der Kroftstoffverbrauch zu mes-

sen. Es sollen in 19 bis 20,5 Sekunden 50 ccm
Kraftstolf, enisprechend 9,5—8,8 I'h, ver-
braoucht werden. Spatestens noch 30 Se-
kunden Vollast, wobei die Leistung nicht
unter 21 P5 bei 3000 U'min liegen soll
{= 7 kg an der Bremse), muly das Gos zu-
rickgenommen werden, do andernfalls
Kaolbenfresser auftreten konnen.

Lichtmaschine mit Reglerschalier, Geblése
Die Lichtmaschine ist auf richtigen Lauf, der
Reglerschaller aul fehlerfreies Arbeiten zu
prifen. Dos Geblase daorf bei einer Dreh-
zahl wvon 3000 Wmin nicht hevlen. Das
Gebldserad darl  keinesfalls dos  Kohl-
geblasegehduse streifen.

Q
i

Ein Motor ist erst nach 12—15stindiger Einlaui-
zeit unter langsam steigender Belastung und
Crehzahl eingelaufen und kann erst dann l&n-
gere Zeit mit Dreiviertellast und nach 30skindiger
Einlaufzeit mit Vollast beansprucht werden.

Nachprifung

a - Oldichtigkeit prifen

MNach der Vollast- und Kroftstoffverbrouchs-
massung untersuche man, ob der Mofor al-
dicht ist. Besonderas Augenmerk richte man
auf Stohelschutzrohre, Tlpumpe, Tlkihler
und Gehausetrennfuge.

b - Olwechsel

Anschliehend ist das Motorendl abzulassen,
das Tlsieb zu reinigen und 2'2 Liter Mo-
tarendl (Einfahral oder Motarensl YW —
A 001) einzufillen.

c - Hachkenirolle

Var dem Einbau des Motors in den Wagen
dberzeuge man sich, daly Zundung, Ventil-
spiel und Keilriemenspannung in Ordnung

sind, Das Lufifilter for den Vergoser soll
sauber sein,

d - Lagern von Motoren

Motoren, welche nichf olsbald eingebaut
werden, erhalien eine besondere Behand-
lung zur Verhinderung von Korrosionsscha-
den. Reste von Krottstolf und Verbrennungs-
gasen wirken im Laufe der Zeit chemisch
aggressiv auf Zylinderlautbahnen, Ventil-
fuhrungen usw. Schutz gegen diesa Einflisse
bietet dos Einspritzen von Korrosionsschutz-
ol durch den Luftansaugstutzen des Ver-
gasers wahrend der lefzlen Umdrehungen
des Motors vor dem Stillsetzen oder durch
die Zindkerzenaffnungen. Auch von cuken
sind die Motoren mit Korrosionsschulzal
einzuspritzen.

Teiliberholte Motoren

Wurde ein an sich gui eingelaufenar Motor nur
teilibarhall, z. B, Venlile ausgewedhzzlt und =in-
geschliffen, so darl die Yollasimessung am Me-
torbremsstond auch erst nach einer mindastens
30 Minuten langen Einlaufzeit durchgefihrt
werdan,

Die Hachstleistung des Moters daorf in soldchen
Fallen ebenfalls erst nach mehrstindigem Ein-
loufen bei mittlaren Drehzahlen und Halblost
gefordert warden.

Bei teillberholten Meotoren, besanders dann,
wenn keine neue Kurbelwelle, neve Lager, Zy-
linder und Kolben singebaut wurden, ist es nicht
unbedingt erforderlich, das Motorenol nach dem
Einlaufen zu wechseln,

Auch bei leiliberholten Maotoren gelten folgende
der vorstehend aulgefihrien Punkte:

1 - Varprifung.
2 - Priffung der Kraftstoffanlage.
3 - Kroftstottverbrouchsmessung bei Teillast,

4 - Kraftstoftverbrauchsmessung und Leistungs-
prifung bei Veollast, Allerdings galten hier
nur die Angaben tGher Kraflstefiverbrauch,
Dia Leistung wird je noch dem Zustand des
Motors enfsprechend hoher liegen.

5 - Profung aut Tldichiigkeit.
& - Nachpriifung.
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Volkswagen-Motor

1192 cem—30 PS

{Austihrung Januar 1954)
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Einlauf- und Abnahmebestimmungen
1192-em’-Motor; Yerdichiungsverhalinis: «
(Ausfihrung ab Jonuar bzw. September 1954)

6,1 und 6,6

Einlaufen und Priifen von Motoren

Allgemeines

Fir die Lebensdouer und Leistungsfahigkeit
eines Motors ist die Behondlung wahrend der
ersten Betriebsstunden van grafiter Wichtigkeit.
Das Einlaufen never oder Uberholter Motoren
hat daher mit besonderer Sorgfalt zu geschehen.
Der Vorgang wohrend des Einlaufens ist mit
einer letzten Feinstbearbeilung aller gleitenden
und sich drehenden Teile vergleichbar. Kleinste
Unebenheiten der Oberfldchen an Legern, Zy-
lindern, Kalben usw. werden bessiligh und die
Vargusselzungen fir die Erhaliung eines dis
direkie Reibung gleitender Teile verhindernden
Schmierfilmes geschaften.

Als Grundregeln fir das Einlaufen eines Mofors
gelten folgende Punkte:

1 - Mit eigener Kraft einlavfen lassen.

2 - Langsam warmlavfen lassen.

3 - Drehzahl nur langsam steigern.

4 - Erhéhte Drehzahl nur so lange, wie fur dis
Uberprifung auf Dichtigkeif, Oldruck, Laud
des Geblases und Leistung erforderlich,

5 - Dinnes Motorendl der Spezifikation SAE
10W oder 2020 W verwenden.

Vorteilhaft fir das Einlaufen ist die Verwendung
eines Prifstandes mit Wasserwirbelbremse.

Luftwirbelbremsen sind im allgemeinen bkilliger,
haben abear bei im Prifroum befindlichen Wind-
fligeln den Machteil zu groher Gerauschentwick-
lung, die im Hinblidk aut Gerdusehuntersuchun-
gen am Motar unerwinschl ist. Auch besiehi
meist nicht die Mabglichkeit einer Messung des

Drehmomentes, Auf der Bremse kann die Be-
lastung des Molors in wailen Grenzen geregell
werden und den Erfordernizsen des Einloufens
ebanso wie der Leistungs- und Verbrouchs-
prifung angepalit werden.

Grundiberholte Motoren

Grundiberholt sind Motoren, die unter anderem
neuve Kolben und Zylinder erhiclien und neu ge-
lagert sind.

Vorpriifung

a - Ventilspiel sinstellen.

b - Unterbrecherkontakie und Zindung einstellen.

c - Keilriemenspannung prifen,

d - Mindestens 1"z Liter Motorendl der Spezifi-
kation SAE 10W oder 20/20 W,

Die Verwendung von kelloidalem Graphil wih-

rend der ersten Einlaufzeit wird nicht empfohlen,

da sie die Daver des Einlaufvorganges unnatig

verlangert. Daogegen hat sie wihrend des

spateren  Einfahrens, beginnend bei etwo

1500 km, entschiadene Vortzile. Bei Verwendung

von Premium-Tlen ist von einer Graphitbei-

mischung Abstand zu nehmen.

e - Kompression prifen.

Bei dieser Prifung, die zweckméhig mit einem
genau anzeigenden Zindkerzen-Einsteckmano-
meler (Druckprifer) vargenommen wird, steht die
Drosselkloppe in Vollgasstellung. Die Zind-
kerzen sind herousgeschraubt. Der Motor wird
mit dem Anlasser durchgedrehf. Der angezeigle
Druck soll bei warmem Melor in folgenden
Grenzen liegen:

£ Kompression (atd) I
6.1 &60—7.5
6,6 7,0—485
Anlassen

Vor dem Anlassen ist der Molor einige Male
von Hand durchzudrehen, Bei Motoren, weldhe
vor dem Einlaufen langere Zeit gelageart haben,
emplishlt es sich, entweder vor dem Anlassen
durch die Kerzenoffnungen oder wahrend des
Anlassens durch die Ansougéhnung des Ver-
gasers einige Tropfen Motorend] einzuspritzen.
MNach dem Anlassen muly mit steigender Drehzahl
sofort die grine Oldruckkantrellampe verlaschen,
Andernfalls hat die Ulpumpe noch kein T an-
gesaugt und die Lagerstellen und Gleitflachen
erhalten nichl die erlorderliche Schmierung.

Die rote Kontrollampe fir die Lichimaschine muly
gleichlalls schon bei steigender Leerlaufdreh-
zahl verléschen,

Einlaufen
Die Einloufzeit des Motors auf dem Prifstand
kann im allgemeinen auwf 30 Minuten begrenzi
werden. Sie gliedert sich folgendermafyen:

10 Minuten bei 1500 U/min mit 2 kg,

20 Minuten bei 2000 UW/min mit 4 kg.
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Prifungen wahrend des Einlaufens

o - Kraftsteffanlage
MNoch dem Anlossen Oberzeuge man sich,
dafy Kraftstolfpumpe, Leitfungen und Ver-
gaser dichl sind. Die Prifung ersireckt sich
terner cuf den Druck der Kraftstoffpumps.
Der Leerlauf ist einzuregulieren.

o
]

Kraftstoftverbrauchsmessung bei Teillast
Geagen Ends des halbstindigen Einlaufzns
prife man den Kraflsioffverbrauch, Bei
2100 Wmin und einer Teillast von 4,65 kg
an der Bremse sollen sich bei Verwendung
von normalem  Markenbenzin folgende
Durchlaufzeiten ergeben:

J Durchlaufzeit fur 30 cm?® Krafistoff
) (=)

&4 42,5—46

6.6 45 —48.5

¢ - Krafistoffverbrauchsmessung und Leistungs-
prifung bei Yollast
Mach dem halbstindigen Einlaufen kann der
Metor sofort voll belastet warden. Die Lei-
stung soll bei 3400 U/min nicht unter 29 PS
= 8,5 kg an der Bremse liagen.
Dabei sollen sich folgende Durchlouizeiten

ergaben:
y Duwrchlauvfzeit fir 50 cm?® Kroftstoff
is)
&1 16,5—158
6.6 17 —18.5

d - Lichtmaschine mit Reglerschalter, Geblése
Die Lichimaschine ist ouf richfigen Lauf, der
Reglerschalter aul fehlerfreies Arbeiten zu
prifen. Dos Geblése darf bei einer Dreh-
rahl von 3400 U/min nicht heulen. Das Ge-
bléserad darl keinesfalls das Kihlgsklase-
gehause streifen.

Nachprifung

o - Oldichtigkelt prifen
Mach der Yollast- und Kraftstefiverbrauchs-
meassung unfersuche man, ob der Motar al-
cicht ist. Besondsres Auvgenmerk ist auf
Stohelschuizrohre, Tlpumpe, Tlkihler und
Gehauselrennfuge zu richten,

b - Olwechsel

Anschliehend ist dos Motorendl obzulassen,
das Olsieb zu reinigen wnd  21/: Liter
Motorenodl der in Abhangigkeil von der
Auhenlemperalur vorgeschriebenen Spezifi-
kation einzufillen.

c - Nachkentreolle
Yor dem Einbau des Motors in den Wagen
Oberzeuge man sich, daf Zindung, Yentil-
spiel und Keilriemenspannung in Ordnung

sind. Das Luftfilter fir den Vergaser soll
sauvber und mit der vorgeschriebenen Ul-
menge gefullt sein.

d - Lagern von Motoren

Motaren, welche nicht alsbald eingebaud
werden, erhalten eine besondere Behand-
lung zur Verhinderung won Korrosions-
schaden. Resle wvon Kroftstoff und Ver-
brennungsgosen wirken im Loufe der Zeit
chemisch aggressiv auf Zylinderlavibahnen,
Ventilfihrungen usw. Schulz gegen diese
Einflisse bietet das Einspritzen von Korro-
sionsschutzdl durch den Lufionsaugstulzen
des Vergasers wahrend der letzien Um-
drehungen des Motars vor dem Stillsetzen
oder durch die Zindkerzenaftnungen. Auch
von auljen sind die Motaren mit Karrosions-
schutzél einzusprihen.

Teiliberholte Motoren

Wurde ein an sich gut eingelauvfener Motor nur
tailiberhalt, z. B. Venlile ausgewechselt und
eingaschlilfen, so dorf die Vollastmessung am
Motorbremsstand auch erst nach einer minde-
stens 30 Minuten langen Einlaufzeit durchge-
fuhrt werden,

Bei teiliberholten Meotoren, besonders dann,
wenn keine neue Kurbelwslle, neue Lager, Zy-
linder und Kolben eingebaut wurden, ist es nicht
unbedingt erforderlich, dos Motorendl nach dem
Einlauvfen zu wachseln.

Auch bei feiliberholten Motoren gelien fol-
gende der vorslehend oufgefihrien Punkte:

1 - Vorprifung,

2 - Prifung der Kraftstetfanlage.

3 - Kraftstoffverbrauchsmessung bei Teillast,

4 - Krallstefiverbrauchsmessung und Leistungs-
prifung bei Vollast., Allerdings gelten hier
nur die Angaben Uber Kraffstoffverbrauch.
Die Leistung wird je nach dem Zustand des
Melors enlsprechend hoher liegen.

5 - Prifung auf Tldichtigkeit.

& - Machprufung.
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Besondere Hinweise

Kurbelgehduse-Entliftung

Durch den Enilifter am Oleinfillverschlul werden
die Uldampfe aus dem Kurbelgehéiuse abge-
leifet. Bis zur Fahrgestell-Nr. 1—0 478 201 wurde
der UleinfOllvarsehlul mit sinem Filtersinsatiz
ousgerdstet, Die Reinigung des Tleinfillver-
schlusses mit oder ohne Fillereinsalz erfolgt
rweckmahigerweise mit Waschbenzin in den fir
die jeweiligen Betriebsverhaltnisse angemes-
senen Zeitabstdnden und bei jeder Motoribe:-
holung.

1 = Einfullsulzen

2 - Gummidichtung

3 - Filtareinsatz

4 - Olainfillvarschluf
5 = EntloHerrohr

B - Klemmieder

Durch Staub oder Korrosion verstopfte Entlifter
fihren zu einem Uberdruck im Kurbelgehduse,
was vielfach einen Ulverlust an der Keilriemen-
scheibe zur Folge hal. Wenn bei einem Tlein-
fullverschlufy mit Filtersinsatz eine grindliche
Reinigung nicht den gewinschien Erfolg bringt,
dann kann der Fillereinsatz aus dem Tleinfill-
verschlufy enffernt werden.

Anmerkung:

Ab Fohrgesfell-Mr, 1—0 931 501 ist der neuwe Entlifter
am Motorgehduse ongeschraubl, Zum Tleinfdllan isf
nur der Varschluhdeckel und nichl wie bisher der Eni-
lifter abzunehmen.

Eine Gummimufte zwischen dem Entlifterrahr und dem
geanderien hinleren Abdeckblech schitzi gegen Ge-
ravsche und Sloubeintritt. Der Einbau des hinteran
Abdeckbleches st durch die schrige Bérdelung das
Bleche: nunmshr einfacher,

Anmerkung:

Die eingegossene Enfliffungsbohrung om  Venfil-
kammerroum des Zylinderkopfes und daos fir diese
Bohrung  bestimmie  Filter sind ab  Fohrgestell-
Mr. 1—0 678 201 enflellen,

Wird trotz freier Entliftung Tlausiritt an der
Riemenscheibe festgestellt, dann kénnen Zylinder-
kopfdeckel mit Enilifter gemah naochstehender
Zeichnung entweder selbst angefertigt oder als
Ersafzteil bezogen und eingebout werden.

12-1



12-2

E hart geldtet b
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= 20,0 mm

4,0 mm

8,0 x 1,0 mm f
= 34,0 mm g = 1,0 mm

1ar

Austauschbarkeit von Motorteilen

h = Bfr

Die nachstehend ouigeiihrien Teile fir den 11%2-cm®-Motor konnen nicht in den 1131-cm?-Maotor

eingebaut werden:

Teile-Bezeichnung:

Kurbelgehduse
Zylinderkopt .

Stittschraube {ir Zylinderkopf
— AM 10x 215 . .

Stiftschraube fir Zynndcrkopf
— AM 10x195 | ;

Zylinder 77 mm ', normal .
Kolben 77 mm 7, narmal .

Verdichtungsring, oben 77 mm

Clabstreifring 77 mm O
Einlahventil 30 mm 0 .

VYerdichlungsring, unfen 77 mm O

Ersatzteile-Mr.:

101 021 o
101 315d

101133 b

10113506
101 30t ¢
105 451 4
105461 b
105471 b
105481 b
109 601 o

Teile-Bezeichnung:

Cichlung zwischen Kurbelgehduse

und Zylinder

Dichtung zwischen Zylinder
und Zylinderkopt

Hohlschraube for Schwungrnd

Riemenscheibe fir Kurbelwelle |

Riemenscheibe fir Lichtmaschine,

vollstandig .

Keilriemen .

Vergaser 28 PC| .

Saugrohr v o
Dichiung fur Saugrohr :
Zondverieiler VU 4 BR 3 mk .

Ersalzteile-Nr.:

101 309 b

101 311 a
105 205 o
105151 b

203109 @
203137 b
129021 d
129 501 d
M13 821
11 919 02
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Beschreibung der Kupplung

Allgemeines

Zwischen Motar und Gelriebe befindet sich sine Einscheiben-Trockenkupplung, die in das Schwung-
rad singebaut ist. Die beidseitig belegte Kupplungsscheibe ist auf der genuteten Anfriebswelle axial
verschiesbbar., Der Kupplungsdeckel, welcher Kupplungsdruckplaite und -federn, Ausrickhebel und
Ausrickplaite tragt, ist mit dem Schwungrad zenirisch verschraubt. In eingekuppeltem Zustand wird die
Kupplungsscheibe von der Kupplungsdruckplatte durch die Federkraft der Kupplungsdruckiedern
gegen daos Schwungrad geprefit. Der Kraffschlul zwischen Molor und Wechselgetriebe st damit
hergestellt.

Im Gefriebegehduse ist die Ausrickwelle mit dem Ausricklager gelagert, Das Ausricklager trégt einen
Kohlering und ist wartungsirai.

Schnittbild

1 - Ausrickwelle

2 - Kohlering

3 - Antriebswelle

4 - Ausrickplatte

5 - Schenkelleder

6 - Ausrickhebel

7 = Belzen und Spezialmubler
8 - Kupplungsdruckfeder

% - Kupplungsdecke!

10 - Buchse fir Hohlschrouke
11 - Kupplungsscheibe
12 - Schwungrod
13 - Kupplungsbelag

14 - Kupplungsdruckplatte

Betdtigung

Die Beldligung der Kupplung beim Auskuppeln erfolgf durch Niedertreten des Kupplungsfubhebels. Die
Bewegung des Fubhebels wird Ober die Kupplungsiubhebelwelle und das Kupplungsseil im Rohmen-
tunnel ouf das Ausricklager Obertragen, welches beim Auskuppeln gegen die Ausrickplatte anlaufi
und diese axial verschiebt, Hierdurch wird Ober die Ausrickhebel der Anprehdruck der Kupplungsdruck-
platte aufgehoben und damit die Yerbindung zwischen Motor und Wachselgetriebe getrennt.

Wartung

Die Wartung der Kupplung beschrankt sich ouf das Nachsiellen des vergeschriebenan Fulhebelspieles
van 10—20 mm bkei zunehmendem VYerschleill des Kupplungsbelages. Die Einsfellung der Kupplung
salbst ist nur nach Instandsetzung erforderlich und erfolgt beim cusgeboutem Moter am Schwungrad
unter Verwendung des Kupplungs-Prifgerates YW 254 a.
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Kupplung aus- und einbauen

Ausbau
1 - Motor ausbhauen.

2 - Sechskantschrauben zur Befestigung des
Kupplungsdeckels am Schwungrad gleich-
mafig lésen. Schravben obwechselnd Uker
Kreuz um ein bis zwei Gewindegange lasen,
bis die Federwirkung oufthart, um ein Ver-
zichen des Deckels zu vermeiden.

5 - Ausrickplatle aul Verschleily und Beschadi-
gung prifen, natigenfalls ersetzen. Paralle-
litat und Abstand zur Anlagefléche des
Kupplungsdeckels am Schwungrad prifen.
Fall: erforderlich, Ausrickplaite neu ein-
stellen. Beschadigle oder infolge unzulassi-
ger Erwarmung angeloufene Ausrickplatie
ersefzen,

& - Kohlering im Ausricklager auf Verschleif
und Risse prifen. Notigenfalls Ausricklager
kamplett erneusrn. Richtigen Sitz der Halte-
federn beacdhlien,

7 - Lagerung der Ausrickwelle im Getriebe-
gehause auf Verschlzih priden.

3 - Kupplungsdeckel abnehmen,

4. K | heibe h h f
o R e T e 8 - Buchse in der Hohlschraube des Schwung-

rades mit etwa 10 g Universalfett (VW —
Einbau A 052) Hillen.

Der Einbou erfolgt in umgekehrier Reihenfolge
unter Beachtung nachslehender Punkte:

? - Kupplungsscheibe zur genaven Zenlrierung
mit Dorn YW 219 einbauen,

1 - Anlogeflache for  Kupplungsscheibe  im
Schwungrod saubern und auf Verschleily prii-
fen, nétigenfalls nachschleifen (max. 0,2 mm)
und mit Polierleinen nachpeolisren. Falls er-
tarderlich, Schwungrad auswachseln,

2 - Kupplungsscheibe auf Verschleily des Kupp-
lungsbelages, Seitenschlog, einwandireie
Schrankung der Lamellen und Vernietung
an der MNabe prifen. MNotigenfalls Kupp-
lungsbelag oder Kupplungsscheibe kom-
plett ersetzen.

3 - Kupplungsdruckplatte auf Verschlail und
Verzug prifen. Eine Druckplotte mil un-
gleichmahigem Traghild beginstigt das
Ruplen der Kupplung und ist nochzuschleifen
oder zu erneuearn,

4 - Ausrickhebel und Federn priffen, nétigen-
falls auswechszln,

Lim. 55 Maochdruck 56, deulsdh

54
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10 - Sechskantschrauben beim Einselzen des
Kupplungsdeckels gleichmahig jeweils nur
um ein bis zwei Gdnge anziehen, um ein
Verziehen des Deckels zu verhindern. Rich-
tigen Sitz der Zentrisrungsnasen des Kupp-
lungsdeckels im Schwungrad beachten.
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55 Nochdruck 534, deutsch
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8. 54,

Kupplung iiberholen

Kupplung zerlegen

Zerlegen

1 - Kupplung ousbouen.

2 - Kupplungsdecksl und Druckplalle in Kupp-
lungseinstellgerdt VW 254 [mil Pafiring)
ader in Schwungrod (mit Kupplungsscheibe)
einlegen und mit & Sechskantschrauben be-
lestigen. Schrauben gleichmiahig tber Kreuz
vnd jeweils nur um ein bis zwei Gewinde-
gange anziehen, um ein Yerzichen des
Deckels zu vermeiden. Teile zaichnen, damii
beim spdleren Zusammenbaouw ein nachtrag-
liches Auswuchten Uberflissig wird,

3-Drei Spezialmuttern zur Befesfigung der
Ausrickhebel enbsichern (Verstemmung ein-
sagen) und lasen. Ausrickhebel mil Federn
und Ausrickplatte abnehmen.

4 - Sechskanischrauben aom Deckal glsichmahig
lGsen und Kupplungsdeckel abnehmen.
Kupplungsdruckfedern, Federtellar  und
Kupplungsdruckplatte herausnehmen.

Yaor dem Zusammbaou sind die Einzelieile der
Kupplung zu prifen.

Anordnung der Kupplungsdruckfedern
1 - Kupplungsdruckplatte
2 - Federtallar
3 - Kupplungsdruckfader
4 - Hiilse
5 - Kupplungsdeckel

Kupplungsdeckel mit Druckplatte

Prifen

1 = Kupplungsdeckel auf Verrug prifen, né-
tigenfalls ausrichten. Der Verzug des Daeckels
isl im allgemeinen die Folge ungleichmahi-
gen Losens oder Anziehens der Schrauben.

2 - Kupplungsdruckplatte reinigen und auf Ver-
zug, Verschleil und Risse prifen. Zzigl die
Druckflache der Platte ein ungleichméliges
Tragbild, so wird die Neigung der Kupplung
zum Rupfen beglnstigh. Bei einem Schlag bis
zu 0,1 mm kann die Kupplungsdruckplatte
nachgaschliffen und mit Polierlzinen nach-
poliertwerden, Andernfalls isl sie zu ersetzen.

3 = Kupplungsdruckteder prifen.

Ungespannte Ldnge in mm .7
Gespannte Ldnge in mm 29.4
Belastung in kg 575 L 2.5
Werschleiigrenze in kg 49

4 - Ausrickplatle auf Yerschleih und Beschadi-
gung prifen. Beschadigle oder infolge un-
zulassiger Erwarmung angeloufene  Aus-
rickplatte ersetzen.

15-1



Kupplungsscheibe

Prifen

1 - Kupplungsscheibe prifen. Die Kupplungs-

scheibe ist 12fach geschliizi. Die einzelnen
Segmente sind wechselseitig ballig ge-
schrankt, wodurch esine federnde Wirkung
der Scheibe erreicht wird. Fir das einwand-
freie Arbeiten der Kupplung ist es wesani-
lich, dak die Schrankung aller Segmenie
unterainander gleich ist.

a = 0,4—0,& mm b

Die Kupplungsscheibe muk sich auf dem
Mutenstick der Anfriebswelle des Getriebes
ohne unzulassiges seitliches Spisl leicht ver-
schieben lossen. Verschlissena Teile sind zu
aersefzen.

Kupplungsbelag prifen. Ist der Kupplungs-
belag verolt, verbrannt, gerissen oader bis
naohe an dis Nisten abgenutzt, so ist er zu
erneuern.

Achtung!

Es dirfen nur die vom Velkswagenwerk
freigegebenen Kupplungsbelége einge-
bout werden. Dieser Hinweis gilt besonders
fr Fahrzeuge mil Synchrongetriebe,

Kupplungsbelag

Aulendurchmesser 179,0—181.0 mm
Innendurchmesser 124,0—125,0 mm
Stdrke Jbh— 3.6 mm

Beim Aufnieten neuver Kupplungsbeldge aut
eine geschriinkle Scheibe ist zu beachten,
dak jedes zweite Loch des Belages durch-
gesenkt ist. Die Mistung erfolgt dergestalt,
dafy beide Belage sinzeln mit jedem zwei-
ten Segment der Scheibe, alio wechselseitig,
vernialel werden.

Entsprechend der Schrankung erfolgl die
Mietung auf der balligen Seite der Segmente
der Kupplungsscheibe.

3 - Mah zwischen den Reibflachen der Kupp-

lungsscheibe prifen.

b — &6—9,2 mm

4 - Kupplungsscheibe mit Belog auf Seitenschlag

prufen, Zulassiger Seifenschlag: max. 0,5 mm.
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Kupplung zusammenbauen

Zusammenbau

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrier

Reihenfolge des Zerlegens unier Beachtung

nachstehender Punkte:

1 - Palring in daos Einstellgerat YW 254 =in-
legen.

2 - Sechskantschrouben zur Befestigung des
Kupplungsdeckels gleichmahig und jeweils
nur um ein bis zwei Gewindegénge anziehen,
um ein Verziehen des Deckels zu vermeiden.

3 - Gelenksiellen der Auvsrickhebel mit Spezial-
fett (VW — A 051) leicht einfetten.

4 = Beim Ausbou unbrouchbar gewordene Spe-
zialmuttern und Bolzen fir Auvsrickhebel
sind zu erneuern.

5 = MeRuhr auf das Einstellstick des Gerdts
setzen und auf Mull stellen. Taststitt der Meh-
uvhr aul die Ausrickplatte setzen. Sperial-
muttern an den Auvsridkhebeln so weil an-
zizhen, kis MehRuhr wieder auf Null steht,

N

o -

LW

Der Abstond von der Anlagelldche des
Kupplungsdeckels am Schwungrad bis zur
Ausrickplatte betragt dann 26 mm. Vor-
stackscheibe sinsetzen und Kupplung durch
mehrmaliges kralliges Herunterdricken des
Handhebels be- und entlasten.

Abstand 26 mm der Ausrickplatie nochmals
prufen. Dann Parallzlitat der Ausrickplatie
durch Drehen des Schwungrades kantrollie-
ren. Zulassiger 5chlag der Ausrickplaiie
max. 0,3 mm.

& - Gegebenenfalls kdnnen Héhe und Paralleli-
tat der Avsrickplatte auch mit Planlineal
und Tiefenmaly gemessan werden,

7 = Spezialmuttern mit Kerbstemmer sichern.
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Kupplungs-Ausriicklager

Kupplungs-Ausriicklager aus- und einbauen

Ausbau
1 - Matlor ausbauen.
2 - Haltetedern fir Ausriicklager abnehmen.

3 - Ausricklager herausnehmen,

Einbau

Der Einbou erfolgt in umgekehrier Reihenfalge
unter Beachtung nachstehender Punkte:

1 - Kohlering im Auvusrickloger aut Verschleif
und Risse prifen. Bei beschadigten Kehle-
ringen ist dos Ausricklager auszuwechseln.
Dos Auvswechseln des Kohleringes sollfe tun-
lichst unterbleiben, da der Ring beim Ein-
pressen stets beschadigh wird.

2 - Auf richtigen 5itz der Hollefedern achten.

3 - Kupplungsspiel nach Metoreinbau neu ein-
stellen.

Anmerkung:

Fir auhergewdhnlich beanspruchle Kupplungen, bei-
spielsweise in Fahrschulwogen, stehl als KD-Teil ein
Kugeldruckloger zur Verfigung. Der Einbau erfelgl
in gleicher Waise wie beim serienméhigen Ausriick-
loger, jedoch unler Benulzung der fir das Kugellager
geschaffenen Haollefedern (o).

Das Kugeldrucklager wird im gefetteten Zustand an-
geliefert und braucht nicht nachgeschmiert zu werden,

Das Kugeldruckloger darf keinestalls mil Waosshbenzin
oder ahnlichen Reinigungsmitieln cuigewaichen ader
ausgeschwankt warden, sondarn izt bei Bedorf ladig-
lich mil einem souberen Loppen obzureiben. Ver-
schmutzte und doher lavie Loger sind auszulauschen.

e

b7
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Kupplungs-Ausrickwelle aus- und einbauen

Ausbau

1 - Mofor und Getriebe ausbauven.

2 - Getriebegehduse zerlegen.

3 - Sechskantmutter om Kupplungshebel ldsen

und Hebel mit Rickzugfeder und Fohrungs-
topf abziehen,

4 - Ausruckwelle herausziehen.

2 - Ausriickwelle mit Spazialfett (VW — A 051)
einbauven.

3 - Rickzugleder prifen, erlohmie Rickzug-
feder auswechseln,

4 - Stellung des Kupplungshebels am Geiriebe-
gehduse bei richtig eingestellter Kupplung
profen.

Die Stellung des Kupplungshebels am Gefriebe-
gehduse ist einwandfrei, wann

o - bei eingerickter Kupplung das Gewinde-
Endstick des Kupplungsseiles am unferen
Rand der Irichterférmigen Bohrung im
Hebal (&) cllenfalls leicht anlisgt;

b -bei an der Ausrickplatte leichl anliegen-
dem Kohlering — also ausgeschaltetem
Kupplungsspiel — der Hebel nicht mehr
als 2" nach vorn steht;

Einbau

Der Einbau erfolgl in umgekehrter Reihenfolge c-bei voll ausgeriickter Kupplung — also

unter Beachtung nachstehender Punkie: durchgetreienem Fufhebel — der obere

1 - Auvsrickwelle und Logerbuchsen im Ge- Rand der trichterférmigen Bohrung im He-
triebegehouse auf Verschleib prifen, no- bal (B) nichi auf daos Gewinde-Endstick

tigenfalls ernevearn. drickt.



Lim. 55 Machdruck 54, degtsch 119650

8. 56,

1- Gewinde-Endstick des
Kupplungssailes

2 - Gegenmutter
3 - Machstellmutter
4 - Kupplungshebel
5- Ausrickwelle

Falsche Hebelstellung infelge fehlerhafter Ein-
stellung der Kupplung, Obermdéfjiger Verschleily
des Kohleringes oder Schwergangigkeit der
Machsiellmutter in der Pianne des Kupplungs-
hebels kénnen eine Knidkung am Gewinde-
Endstiick und damit unter Umsiéinden den Bruch
des Seiles zur Folge haben.

Vorbeugende Maknahmen sind:

a - Ernevern des Ausriicklogers bei starkem
Verschleik.

b - Schmieren der Nachstellmutter mit Universal-
fett (VW — A 052) bei Machstell- oder In-
standsetzungsarbeiten.

16-3
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Kupplungsseil aus- und einbauen

Ausbau Einbau
1 - Wagen hinfen aufbodken und linkes Hinlar- Der Einbou erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
rad abnehmen. des Ausbouves unler Beochlung folgender
Punkte:

2 - Kupplungsseil am Kupplungshebel der Aus-
rickwelle losen.

1 - Das Einfihren des Seiles in das Fihrungs-
rohr wird zweckmdéhigerweise durch einen
zweiten Monfeur Oberwacht. Dieser beob-
achtet und beleuchtet mit gingr Handlompe
das einzufibrende Seil vom Rahmenkopf
aus, bei aufgebauiter Karesserie durch die
Montagelacher im Authauvorderteil,

3 - Gummi-Dichlungsslulpe von der Seilfihrung
absireifen und Kupplungsseil aus der Dich-
tungsslulpe herouszighen,

Ein am Fldhrungsrehr vorbsigeschobenes
Seil verklemmt sich leichi im Rahmentunnel
und ist meist nur mit grohen Schwisrigkeiten
zu enffernen,

2 - Kupplungsseil mit Universalfett (VW —
A 052) einfelien,

3 - Kupplungsseil, wie im Bild dargestelll, durch

den Rabmendurchbruch in den langlichen
Schlitz  der Bricke des Rohmentunnels
fihren,

4 - Bei mechanischer Bremse Bremsbetatigungs- e
schiene 5—10 cm nach vorn ziehen.

5 - Bei hydraulischer Bremse Kolbenstangs fir
Hauptbremszylinder lésen.

& - Gaszug lasen.
7 - Fuhhebelweark ausbouen,

8 - Kupplungsseil aus dem Durchbruch fir daos
Fuhhebelwerk im Rahmentunnel heraus-
ziehen,

17-1
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Seil in dos schragangeschnittene Rohr ein-
fohren und mit der rechien Hond noch-
schieben, bis daos Seil vollstédndig in das

Rohr einfedert. Dann Seil ganz durch-
schieben.

4 - Aul richtigen 5ifz der Gummi-Dichtungs-

stulpe am Ende der Seilfihrung achien.

5 - Use des Kupplungsseiles und Kupplungsfuly-

hebelwealle mit Universalfett (VW — A 052)

ginfetten.

6 - Sobald dos Kupplungsseil eingehangt isf,

mufy der Kupplungsfuhhebel senkrecht ge-
halten werden, da das Seil andernfalls wie-
der aushakt, Zugleich kann das Seil von
hinten won einer zweiten Person gespanni
werden,

7 - Auf richtige Stellung der Fubhebelanschlage

achfen. Bei hydraulischer Bremse muly die
Kolbenstange 1 mm Spiel im Kalben haben.

8 - Nachstellmutter fir Kupplungsseil mit Uni-

versaliett (VW — A 052) gut einfetten.

9 - Kupplungsspiel einstellen.
10 - Die Seilfihrung des Kupplungsseiles mub

eine Durchbiegung wvon 20—30 mm auf-
weisen (B). Durch Einfigen entsprechender
Unterlegscheiben zwischen dem Sidizwinkel
am Gelriebe und dem Endstick der Seil-
fhrung (A) laht sich die erforderliche Ver-
spannung erreichen,
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Kupplungsspiel einstellen

Allgemeines

Die Kupplung ist so einzustellen, daly zwischen
dem Kohlering des Ausriicklagers und der Aus-
rockplatte bei eingerickier Kupplung sin Spiel
van 1—2 mm verhanden ist. Am Kupplungsiub-
hebel gemessen betréigt das entsprechende Spial
10—20 mm. Die Einstellung des Kupplungsspieles
erfolgl an der Machstellmubter des Kupplungs-
seiles am Hebel der Auvsrickwelle,

Mit tortschreitendem Verschleilh des Kupplungs-
belages verringert sich das Spiel zwischan Kohle-
ring und Ausrickplatte bis zur gegenseitigen Be-
rihrung. Sie sind damil starkem Verschleil oder
Beschadigungen ausgesetzl. Gleichzsitig verrin-
gert sich der erforderliche Anprehdruck der
Kupplung, so dah die Gefahr des Rutschen: be-
stehl und der Belag verbrennan kann.

Einstellen

1 - Gegenmutter zur Machstellmutter am End-
stick des Kupplungsseiles lasen.

2 - Kupplungsspiel durch Verdrehen der Nach-
stellmutter am Kupplungsseil so einsiellen,
dak der freic Weg des Fubhebels 10—20 mm
betragt. Fukhebel mehrmals durchireten und
Spiel Uberprifen,

a = 10—20 mm

3 - Nach beendeler Einstellung Machstellmutier
festhalten und Gegenmutler kontern,

& - Mochstellmutter fir Kupplungsseil mii Uni-
versalfell (MW — A 052) gut einfetien,

18-1
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Besondere Hinweise

Stérungen an der Kupplung und ihre Beseitigung

Storung

Ursache

Abhilfa

1. Kupplungsgerdusch

a = Buchse in der Hohlschraube wver-
schlissen

b - Graphitring stark verschlissen

c - Kupplungsscheibe schlagl an
Kupplungsdruckplatte

d - Schenkelfedern erschlafit odar
ungleiche Spannung

a - Buchse ernevern und mit 10g
Universalfett (VW — A 0532)
tillen

b - Graphitring ernsuern. Auf rich-
tige Einstellung der Awusrick-
platte und des Kupplungsspieles
achten. Achtung auf Kupplungs-
fahrer!

e - Kupplungsscheibe ouswechseln
oder richten

d - Schenkelfedern auswechsaln

2. Kupplungsrupfen

a - Gelriebe liagt nicht fest in der
Authdngung

b - Durchbiegung der Seilfihrung
Iu gering

¢ - Kupplung veralt

d - Kupplungsdruckplaite fragt un-
gleichmahig ocder ist wverschlissen

e - Ausrickplaitle schlagt

f - Kupplungsiedern haben un-
gleiche Spannung

a - Befestigungsschrauben und Mut-
tern nachziehen

b - Durchbiegung der Seilfuhrung
auf 20—30 mm erhéhen

c - Undichten Dichtring auswechseln.
Kupplung reinigen und Kupp-
lungsscheibe neu belegen

d - Kupplungsdruckplotte  auswech-
saln oder nacdchschleifen

e-5chlag beseitigen. Schlag maox.
0,3 mm

f- Kupplungsfedern auswechsaln

3. Kupplung bleibl nichi
stehen

a - Kupplungsspigl zu grof

b - Kupplungsscheibe oder Anlriebs-
welle schlagen

c - Kupplungsscheibe zu stark ge-
schrénkt oder Beldge gebrachen

a - Kupplungsspiel einstellen; 10 bis
20 mm am Fufhebkel

o - Kupplungsscheibe ader Anfriehs-
welle richten bzw. auswechseln

€ - Kupplungsscheibe auswechseln
oder neve Belage aulnieten

4, Kupplung ruisehi

a - Kupplungsspiel zu klein, redu-
ziert sich durch Verschleily der
Kupplungsbelage

b - Kupplungsbelage veralt

a - Kupplungsspiel einsiellen
(10—20 mm am Fulhebel)

b - Kupplungsbelage ersstzen, nofi-
genfalls Dichiring won  Motor
oder Getriebe erneuern

19-1
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Werkstatt-Ausriistung

1 - VW-Sonderwerkzeuge

YW 109
VW 112
YW 122b
VW 123
VYW i23a
VW 124
YW ilbla
YW 163 a
WV 1485
W 201
VW 202
VW 202 o
VW 202§
VYW 203 b
VW 204
MW 205 a
WwW 207
YW 207 a
YW 212a
Wi 214
VW 218
WW 219
YW 231 o
VMW 231 b
Wi 246
WV 250

VW 252a,b,c,
VW 252d, e,
VW 253

VW 2540
VMW 260

VW 2932
WY 310
Vi 311
VW 3l b
YW 311 ¢
WO 400
VW 401
YW 427
WW 428

Ringschliissel 10 mm

Sonderschlissel 36 mm mit Fihrungsplatia
Sprengringzange

Kolbenringspannband 75 mm ]
Kolbenringspannband 77 mm
Kerbstemmer

sprengringzange

Steckschlisseleinsatz Sechskant 36 mm
Steckschlissel tor Zylinderkopimutier
Abzieher fir Olpumps

Abzieherkopt

Abziehhaken

Druckstick

Abziehvarrichtung fir Keilriemenschaibe
Einziehvarrichlung fir Kurbelwellen-Dichtring
Elektrisches Kolbenwarmgerat (75—78 mm ()
Dorn fir Kolbenbolzen

Kolbenbolzen-Ein- und -Ausziehvorrichtung
Ein- und Ausdrickvorrichtung fir Plevelbuchsen
Pleuzl-Priif-, -Richi- und -Reibvarrichiung
Dorn fir Buchse in der Hohlschraube

Darn fir Kupplung

Bohrplatte fir Kurbelwelle

Bohrplatte {ir Schwungrad

Lehrdorn

Ausrichtlehre fir eingebaute Pleuel (nur fiir Motar
mif 1131 cem)

Einstellringe fir Zylinderbohrung
Einstellringe fir Zylinderbohrung
Lehre fir Ventiliihrung
Kupplungs-Prifgerat

Reibvorrichtung fir Plevelbuchsen im eingsbautan
Zustand (nur fir Motoren mit 1131 com)

Mehbricke

Haliebodk
Yenlilheberplatie
Ventilschleifgarnitur
Spannfutier
Reparalurpresse 15t
Druckplatie
Fuhrungshilse
Fihrungshulse, konisch

2 - VW-Werkstalt-Ausriistung zum Selbstbau

YW 600
VW e031

W G0

(friher ¥'W 304) Motar-Rollbock

(froher WW 803 bzw. VW 355/4)
Transportwagen fir Fohrzeuge

(frihar WW 351/1) AuvHfahrirampe
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Wi 605 {friher W'W 301) Porfalkran

VW 633 (friher W'W 672 a) Auflagebock

VW 650 (friher YW 358 a) Holiebigel fir Zylinder

VW 659 (friher ¥'W 384) Halter tor Mehuhr

VW 660 (friher VW 385) Richiwerkzeug fir Abdichthilse

VW 611 (iriher VW 661 bzw, VW 353) Prifgerdal fior Olkihler
WW 8612 (friher VW 661 bzw, VW 353) Prifgerat fir Tlkihler
VW 566 Einstellhebel tir Drosselring

3 - HNormalwerkzeug

Werkslati-Schraubenzieher & mm
Kombinations-Zange
Wasserpumpen-Zange

Korner

Durchschlag 2 mm
Schlosser-Hammer 300 g
Schlosser-Hammer 500 g
Gummi-Hammer 85 x 50 mm
Leichimetall-Hammer
WiW-Zindkerzenschlissel
Dreikantschaber

Flachschaber

Flachieile, 180 mm lang
Einsaiz-Steckschlussel 14 mm
Einsatz-Steckichlissel 17 mm
Einsalz-5fleckschlissel 19 mm
Maulschlussel 7 mm
Maulschlissel 9 mm
Maulschlbssel 10 mm
Maulschlissel 14 mm
Maulschlizzel 17 mm
Maoulschlissel 19 mm

Maulschlissel 22 mm

Ringschlissel 10 mm

Ringschlissel 14 mm

Ringschlissel 17 mm

Ringschlissel 19 mm

Ringschlissel 27 mm

Ringschlissel 30 mm

Drahibirste

Kannchen fir Ol

Kdannchen fir Rostlosemittel
Fettbichse

Reilnadel

Kolbenringzange

Mehbuhr

Fihlerblatt-Lehre 01 — 0.5 mm
Mikrometerschraube 0 —25 mm
Mikrometerschroube  25—50 mm
Mikrometerschraube  50—75 mm
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Lim. 55 Machdruck 58, deuisch 11963q
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Schiebe-Lehre 50er Monivs, 300 mm lang
Tietenmak S0er Monius, 300 mm lang
Stahl-Lineal, 1000 mm lang

Innen-Fainmehgerat 18—100 mm mif Mehuhr,
Vs mm Ablesung

Gewindebohrer M &
Gewindebohrar M 8
Gewindehaohrer M 10
Gewindebohrar M 10x 1,0
Gewindebohrer M 12215
Gewindebohrer M 14 x 1,25
Gewindebohrer M 18x 1,5
Gewinde-5chneideizen M &
Gewinde-Schneideisen M 8
Gewinde-5dhneideizen M 10
Gewinde-Schneideisen M 10x1,0
Gewinde-Schneideisen M 12x1,5
Gewinde-5chneideisen M 14 x 1,25
Gewinde-Schneideisen M 18x1,5
Schneideisenhalier, Groke 1
Schneidsisenhalier, Grohe 2
Windeisen fir Gewindebohrer, Gréhe 1, verstellbar
Windeisen fir Gewindebohrer, Grohe 2, versiellbar
Spiralbohrer 5,0 mm
Spiralbohrer 6,7 mm
Spiralbohrer 7,0 mm
Spiralbohrer 8,0 mm
Spiralbohrer 8,5 mm
Spiralbohrer 3,0 mm
Spiralbohrer 10,0 mm
Spiralbohrer 10,5 mm
Spiralbohrer 12,0 mm

Raumnodel 7H7

Rauvmnodel 7.008H 7

Raumnadel 7.023H7
Drehmomentschlissel

Handlampe mil Kabel und Stecker
Elektrische Handbohrmaschine
Trichfer for Ol

4 - Sonstige Werkstatt- Ausristung

Plandreh-Apparat fir Kurbelgehause
Ventiltederprifgerat

Motor-Prifstand
Yentilkegelschieiimaschine
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