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Allgemeines

Der Motor des Volkswagens ist ein lufigekbhlfer Vierzylinder-Viertaki-Vergasermotor mit je zwei gegen-
iberliegenden Zylindern — Boxer-Prinzip — und hdngenden Ventilen, Er ist mit vier Schrauben an dem in
Gummi gelagerten Triebwerkgehduse angeflanschi.

Kurbelgehause

Das zweifeilige Kurbelgehduse ist aus Leichtmetall im DruckguBverfohren hergestellt. Beide Halffen sind
zusammen bearbeitet und diirfen daher nur zusammen ausgewechselt werden,

Kurbelwelle

Alle 4 Lagerstellen der Kurbelwelle sind gehdrtet. Die Lager 1, 2 und 3 sind geteilt und besiehen aus Stahi-
Bleibronze. Das Lager & ist eine Aluminium-Lagerbiichse. Die axialen Schubkrifte der Kurbelwelle nimmt
das Lager 2 auf. Das Schwungrad mit Zghnkranz fiir den Anlasser wird durch eine Hohlschravbe gehalten
und durch vier Pafistifie auf der Kurbelwelle gegen Verdrehen gesichert. Steverrad und Verteileraniriebsrad
sind durch Federkeil gesicheri. Eine Sechskantschraube hilt die Keilriemenscheibe auf ihrem Sitz, Die Ab-
dichtung der Kurbelwelle erfolgt kupplungsseitig durch einen Dichiring, an der Keilriemenscheibe durch eine
Olablenkscheibe,

Pleuelstangen

Die vier Pleuelstangen sind auf der Kurbelwelle mit auswechselbaren Bleibronzelagern gelogert und fragen
Bronzebuchsen fiir die Kelbenbolzen.

Kolben

Die Leichtmetallkolben mit Stahleinlagen tragen drei Kolbenringe, deren unterster als Olabstreifring aus-
gebildet ist. Die Kolbenbolzen sind im Plevelauge schwimmend gelagert, im Kolben werden sie durch Siche-
rungsringe seitlich gesichert.

Zylinder

Die vier Zylinder aus Spezial-Zylindergul} sind untereinander gleich und kdnnen zusammen mit dem zuge-
horigen Kolben einzeln ersetzt werden, Zum Wirmeaustousch mit der varbeistreichenden Kihiluft sind
Kihlrippen angegossen.

Zylinderkopf

le zwei Zylinder trogen einen gemeinsamen, abnehmbaren und stark verrippten Zylinderkopf aus Leichi-
metallgul mit eingeprefifen Ventilsitzringen und Ventilfihrungen. Die Ventile sind im Zylinderkopf hdngend
angeordnet. Zwischen Zylinder und Zylinderkopf tragen die Sifzflichen keine Dichtung. Kupfer—Asbest-
Dichtungsringe, aulien neben die Sitzflachen zwischen Zylinder und Zylinderkopl gelegt, sichern zusdtzlich
gegen einen evenfuellen Austritt von Verbrennungsgasen,

Beschreibung des Motors



Der Volkswagen-Motor

1 - Vergaser
2 - Olkiihler
3 - Ziindspule
& - Saugrohr
5= Zindverteiler
& - Yarwirmeleitung
7 - Oldruckschalter
& - Ventil
9 - Kipphebel
10 - Kurbelwalle
11 - Nockenwelle
12 - Qlsieb
13 - Olablafschravbe
14 - Kihigeblaserad
15 - Krafistoffpumpe

16 - Oleinfillung mit
Entlufter

1192 em® — 30 PS

17 - Kiihlgeblazegehdusa
18 - Plevelstange
19 - Kolben

20 - Zindkerze

21 - Zylinder

22 - Zylinderkopl
23 - Stolelstange
24 - Heizkérper

25 - Thermostat
26 -5to8el

27 - Drosselring

28 - Schwungrad
29 < Lichtmaschine
30 - Riemenscheibe

3 - Zindvericilerantriebsrad

32 - Blpumpe
33 - Auspuffiopl
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Steverung

Die Mockenwelle ist im Kurbelgehduse unter Verzicht auf besandere Logerbuchsen dreimal gelagert. Der
Antrieb von der Kurbelwelle erfolgt durch schragverzahnte Stirnrdader. Das Nockenwellenrad ist aus Leicht-
metall. Die Steverung der Ventile erfolgt ven den Mecken iiber Stael, StoBelstangen und Kipphebel, Jeder
Mocken betitigt dabei abwechselnd je ein Ventil zweier sich gegeniiberliegender Zylinder. Die AuslaBventile
sind mit besenders hochwertigem Chromnickelstahl gepanzert.

Kihlung

Die Luftkithlung erfolgt durch ein Radial-Gebldse, Das Gebldserad sitzt auf der verldngerten Welle der Licht-
maschine. Es wird durch einen nachstellbaren Keilriemen ven der Kurbelwelle mit etwa doppelter Motor-
drehzahl angetrieben, Das Gebldse saugt durch eine Offnung im Gebldsegehduse Luft an und preft sie tber
die stark verrippten Zylinder und Zylinderkapfe. Die Luft wird dabei durch Leitbleche gefithrt, welche teils
im Gebldsegehduse sitzen, teils die Zylinder umkleiden. Ein durch Thermostat gesteverter Drosselring am
Lufteintritt des Gebldses sorgt fiirr schnelles Erreichen und gleichmabBiges Einhalten der Betriebstemperatur.

Olkreislauf
Die Schmierung ist als Druckumlaufschmierung mit besonderer Olkihlung ausgebildet.

Die Zahnrad-Olpumpe befindet sich an der Antriebsseite der Mockenwelle und wird von dieser angetrieben.
Das O wird vem tiefsten Punkt des Kurbelgehiuses entnemmen und Gber den Olkihler in die Olkandle
gedrickt, Ein Teil des Oles wird durch die Kurbelwellenlager in die durchbohrie Kurbelwelle geprelit und
schmiert die Plevellager. Ein zweiter Teil schmiert die Nackenwellenlager, ein dritter nimmt seinan Weg
Uber die hohlen Stolistangen zu den Kipphebeln und schmiert deren Lager und die Ventilschifte. Zylinder-
winde, Kolben und Kolbenbolzen werden durch Schleuderd| geschmiert. Das von den Sehmierstellen ab-
flieBende Ol gelangt in das Kurbelgehduse zuriick, wo Werunreinigungen durch ein Sieb an der ficfsten Stelle
des Kurbelgehduses zuriickgehalten werden, bevor das Ol erneut in den Kreislauf eintritt,

Der Olkiihler sitzt auf dem Kurbelgehduse und wird durch die vom Gebldse angesaugte Luft gekihit, Er ist
in die Olleitung so eingebaut, daB ihn das von der Pumpe gefdrderte Ol durchlaufen muB, ehe es zu den
einzelnen Schmierstellen gelangt. Der Temperaturabfall im Olkihler betrdgt etwa 20° C. Durch die Kihlung
behdlt das Ol auch bei sehr warmem Wetter und Daverbelastung des Moters seine volle Schmierfahigkeit.

Bei kaltem und daher dickflissigerem Ol bewirkt ein Uberdruckventil, dafi das &1 zum Teil unter Umgehung
des Olkiihlers unmittelbar in die Olkandle flieft.

In die Druckleitung zwischen Olpumpe und Olkihler ist gin selbstatiger Schalfer fir die Oldruck-Kontroll-
lampe eingebaut, der bei einem Druck von 0,4—0,6 atii einen elekirischen Kontakt &ffnet und dadurch den
Strom fir die Kentrollampe unterbricht.

Beim Einschalten der Zindung und bei niedrigem Oldruck leuchtet die Lampe auf.
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Anmerkung:

Ab Fahrgestell-MNr. 370950 (Motor-Mr. 6916251) sind einiga Teile des 1200-cm¥-Mators (34 PS) gedndert worden.

Ersatzteile-Mummern:
ney
Zylinderkopf 113101351 C
Olkihler 111117021 D
Saugrohr 113129701 D
Kihigebldsegehause 113119025C
Gebldserad 113119031 A

Die aufgefilhrten Teile kénnen nachtraglich in alle 34-PS-Matoren eingebaut werden. Der Zylinderkepf und der Olkihler

der bisherigen Ausfihrung entfallen nach Aufbrauch.

bishar

1131013518
117 eC
1131297018
113119025
11311903
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Motor aus- und einbauen

Fir den Aus- und Einbou des Motors stehen folgende Gerdte zur Verfiigung:

Wagen anheben

Auffabrirampe VYW 804 (in Verbindung mit VW &03/2)
Trigerbrickenhebeblihne
Absetz-Hebebiihne

Wagen aufbocken

Transportwagen fiir Fahrzevge VW 60311

Transportwagen flir Fahrzeuge YWY 6032

Auflagebock VW 633

Vorderachs-Waogenheber YW 806 (in Yerbindung mit VW 633)

Motor auvsbaven

Motor-Rellbock VW 600
Tragbalken zum Portalkran
Hydraulische oder mechanische Rangierheber

Je nach Einrichtung der Werkstaft ergeben sich verschiedene Méglichkeiten.




Auvsbau
1 - Massekabel an der Batterie abklemmen.

2 - Kraftstoffhahn schlieBen.

3 - Luftfilter und AbschluBtrdger entfernen. Aus-
frittsrohr abbaven.

4 - Kabel am Reglerschalter der Lichimaschine
(Klernme 51 und 61), Kabel 15 von der Ziind-
spule und Kabel am Oldruckschalter abklem-
men,

5-Luft- und Drosselklappenzug am Vergaser
losen.

4 - Wagen anheben bzw. aufbocken oder StafB-
finger abbauen.

7 - Beide Heizklappenzige abklemmen und Heiz-
schlduehe am Motor ldsen,

8 - Kraftsteffschlauch abziehen.

9 - Zwei Muttern der unteren Motorbefestigungs-
schrauben abschrauvben.

10 - Luftklappenzug mit Seilhiille aus dem Kohl-
geblasegehduse wnd wvorderem Motorabdeck-
blech herausziehen.

Dreosselklappenzug aus dem Fiihrungsrohr ziehen.

11 - Motor-Rollbock, Tragbalken zum Portalkran
oder Rangierheber unterschieben.

3 é__i 12 - Zwei cbere Motorbefestigungsschravben fest-

halten und Muttern durch einen Helfer entfernen
lassen.

13 = Motor-Rollbock :

Wagen ablassen, bis der Motor auf dem Rollbock
aufsitzt,

Rangierheber:

Heber hochwinden, biz die Pratze wnter den
Motor greift.
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14 - Motor etwas nach hinlen ziehen, bis die Aus- & - Kerbverzohnungen der Aniriebswelle des
riickplafte von der Antrigbswelle frei kommt. Gelriebes mit Hochleistungsschmiermittel
{wie im Kaopitel 5 oaulfgefihrt) einfetten.
Schmiarmiffel leicht mit einem souberen,
15 - Molorrollbock: Wagan anheben, — trockenen Loppen cuftragen.
Rangierheber: Heber ablassen.

Hierbei ist die Ausrickplatte der Kupplung 7 - Getriebegehause und Moelorflansch  sorg-
und die Antrisbswelle des Gefriebes im Auge faltig reinigen.
zu behalten, damit ein Verbiegen der Welle
oder der Kupplungsscheibe und ein Bescha-
digen der Ausriickplatte vermieden wird, 8 - Das Einfihren des Motors und das Aulschie-
ben auf die Antriebswelle mub mit der noti-
gen Yorsicht geschehen, damii Beschadigun-
gen, inshesondere am Nodellager in der
Hohlschraube und am Ausricklager und Ver-
Einbau biegungen der Antriebswelle mit Sicherhait

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge vermieden warden.

unter Beachlung folgender Punkie:
Zur Erleichierung des Einfiihrens der Antriebs-

welle in die Kupplungsscheibe und das

1 - Zenirierung der Kupplung mit Dorn VW 219 Nodellager der Hohlschraube ist es zweck-
prifen. Im Bedaristall Ausrickplafte mit Aus- malhig, die Kurbelwelle mit Hilfe des Keil-
ruckvorrichiung VW 657 (Selbsibau) nieder- riemens hin und her zu drehen (Gang ein-
dricken und Kupplungsscheibe zentrieren. schalten), Einklemmen der Seilhiille mif Luft-

kloppenzug vermeiden.

2 - Ausricklogesr der Kupplung und Ausriick-
platte auf Verschleily und Risse prifen, ndti- 9 - Beim Einboau des Motors sind zundchst die
genfalls ersatzen. unteren Siehbolzen in die enisprechenden
Bohrungen im Getriebeflansch sinzufihren.
Anschlieend Motor fest gegen den Flansch
3 - Kupplungsausriickwelle auf Leichigingigkeil dricken, bis er allseitig einwandfrei anliegt.
prifern. Zuerst die Muttern der oberen Befesiigungs-
schrauben, donn die Mutfern der unteren
Stehbolzen gleichmakig und anschliehend in
4 - Nodellager in  der Hohlschraube am gleicher Reihenfolge festziehen.
Schwungrad auf Verschleil prifen und mit

10 g Universalfett fillen.
10 - Luftklappen- und VYergaserzug wvorschrifts-

méhig einstellen.
5 - Buchse fur Anlosserwelle, Anlosserritzel und
Verzahnung des Schwungrades mil Spezial-
tett einfatten, 11 - Zindung ainstellen.
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Zur Erleichierung der Zerlegung und des Zusemmenbaues wird nachstehende Reihenfolge fiir die Durch-
fihrung der einzelnen Arbeiten emplohlen:

Zerlegen 1 - Motorendl ablassen,
2 - Vorderes Motorabdedkblech abnehmen.
3 - Keilriemen abnehmen,
4 - Kabkel zwischen Verteiler und Zindspule l6sen.
5 - Kiihlgeblése mit Lichimaschine ausbauen.
6 - Riemenscheibe abziehan.
7 - Kraftstoffleilungen ausbauen,
8 - Saugrohr mit Yerwdrmleitung ausbauen,
9 - Auspuffanlage cusbauen.
10 - Warmlufifihrungsuntertail und Zylindermantel.
rechts und links abnahmen.
11 - Kupplung ausbauen.
12 - Zylinderkopideckel abnehmen.
13 - Kipphebelwelle ausbauen,
14 - Zylinderkple abbauen.
15 - Siéhelschutzrohre und Stéhelstangen abnehmen.
16 - Leitbleche an der Zylinderunterseite abnehmen.
17 = Zylinder abzizhen.
18 - Kolben ausbauen,
19 - Ulkihler ausbauen.
20 - Tlpumpe ausbauen.
21 - Ulsieb ausbaven.
22 - Kraiistolffpumpe cusbauen,
23 - Verteiler und Verteilerantriebswelle ausbauen,
24 - Schwungrad ausbauven,
25 - Kurbelgehduse zerlegen,
26 - Mockenwelle und Kurbeltrieb herausnehmen,

Zusammenbau Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrier Reihenfolge. Besondere, beim Einbau
zu beachtende Hinweise enthalten die nochstehenden Einzelabschnitte.

Der Molor wird zweckmahigerweise am Monlagestand VW 308 mit Haolter VW 307 oder Spannbock
VW 313 mit Halter VW 307 zerlegt und zusammengebaut. Zum Auffangen abirapfender Clreste dient
das Tliangblech YW 631 (Selbsibau). Das Reinigen von Mefor und -teilen wird in einer Waschanlage,
ghnlich dem Waschtisch fir Aggregate VW 630 (Selbsibau), vorgenommen. Beim Ablegen der ausge-
bauten Melorieile auf den Montogewagen VW 651 (Selbstbau) und das Montagebrett 652/3 (Selbstbau)
ist die Gewdahr gegeben, dakf bei der Montage Verwechslungen vermisden werden, Kleinteile wie
Schrauben, Muttern, Unterlegscheiben usw. sind im Siebkerb VW 634 (Selbstbou) aufzubewahren, in
dem sie auch in der Waschonlage gereinigt werden,

Motor zerlegen und zusammenbauen



Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Nr. 614 456 (1. 6. 1960) wird in samiliche Modelle des VW-Transporters sin 34-PS-Molor eingebaut,
der sich in folgenden Teilen von dem bisherigen Moior unterscheidet:

Vergaser — 141129023 D Kolban — 113107111 F
Unterdruckschiauch — 113129 491 Zylinder — 113101 311 A
Sougkrimmer — M1129629 A Zylinderkopi — 1131013518
Clibadluftfilter — 261129611 D Dichiring zwischen Zylinder

Heizkérper links — 113255101 A und Zylinderkopf — 113101 343 A
Verbindungssehiauch fir Sliftschraube fir Kipphebelochse — 113101 397
Warmlufteninahme — 113 255 359 Dichiring fir Stiftschroube — 113 107 449
Tille fir Verbindungsschlauch Lagerstuck fir Kipphebelochie — 113109 427
fir Warmlufteninahme — 113119571 Vorderes Molorabdedkblech — 1131195178
Ziindvertailer — 111905205 H

(Bosch, wahlweisa)
— 113 905 205 A

(Bosch, woahlwaise)
— 113505205 B

(VYW wahlwaise)

Die antsprechendean Teile bishariger Ausiihrung ké&nnen fir den 34-P5-Motlor nicht verwendel werden,

Anmerkung:

Mit Binsotz des 34-P5-Mofors wurde die Belfastigung der Kipphebelochsa gedndert, Die Sfiftschrouben sind jeizt
wasantlich langer und werden in den unleren Teil des Zylinderkoples eingeschraubl. Durch diese Xnderung
ergeben sich bel sleigender Molortemperalur andera Dehnungsverh@linisse ols bel der bisherigen Ausfihrung.

Bei der bisherigen Befestigung der Kipphebelochse vergrobert sich dos Ventilspial bei sieigender Motorfempe-
rafur.
Einlafvantil 0,10 mm |

Auslahventil ot0mm | bel kaltem Motor elnzustellen (20° C)

Bei der jefzigen Belestigung der Kipphebeladhse verringer! sich das Veniilspiel bei sieigander Maolorfemperatur.

Einlafventil 020 mm |

Avslalivani] 0,20 mm | bis max. 50% C Tltemperalur

Aus diesem Grunde ist es unbedingt erforderlich, dos vorgeschriebene Ventilspiel am 34-P5-Molor genau sinzu-
stellen, do sonst Motorschaden aufireten kénnan.

Aus ferligungstechnischan Griinden warden die Zylin-
derképle (Ersaizieile-Nr. 113 101 351 A) for den 30-P5-
Transportermator der Austihrung ab 1959 zbenfalls
mif der gedandertan Befestigung fir die Kipphebel-
achte gelieferl. Wird im Reparofuriall ein solcher
Zylinderkopt in diese Motoren singebout, so sind an
diesem Zylinderkopl die Ventile in glaicher Weise wie
fir den 34-PS-Mofor einzustellen. Do dann in diesen
Moloren zwel verschiedens Venfilspiele eingesiellt
werden miissen, ist unbedingt darauf zu ochten, dak
an jedem Zylinderkopl dos richtige Ventilspiel ein-
gesiellt wird,

Werden beide Zylindarképle durch die neue Aus-
fithrung ersefzt, so isl ein einheifliche: Venlilspiel von
0,20 mm ainzustellen.

Mataren mit unterschiedlicher Einsfellung des Veniil-
spieles sind besonders zu kennzeichnen! An beiden
Zylinderkopfen ist on einer Stiffschroube fir die
Kipphebelodhse eine Bledhichne zu befestigen, owuf
der die Groke des Venlilspizles eingeschlagen ist.

Damit sich beim Fesiziehen der Muller die Blechfahne
nicht werdeeht, ist das Oberstehendas Ende wvorher
vmzubiegen (siehe Pfeil des Bildes). Die Blechichne
kann aus Stohlblech selbst angefertigh werden.

Fir diez Zylinderkople der neven Ausfihrung izt die
Oberseite der Blechfohne mit 0,20 mm und die Unter-
seite mit 008" (Zoll — inches) zu versehen,

Fir die Zylinderkopie der bisherigen Ausflhrung ist
die Obersaite der Blachfohne mit 010 mm und die
Unterseite mit .004" (Zoll — inches) zu versehen.

o = 45 mm d = 15mm
b = 15mm e = BmmJ
c 15 mm = 1mm
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Kiihlung

Abdeckbleche aus- und einbauen

Ausbau

Beim Aws- und Einbau der Abdeck- und Luft-

fihrungsbleche halte man sich zweckmdBig an

nachstehende Reihenfolge:

1 - Hinteres Motorabdeckblech ver Ausbau des
Motors abrehmen.

2 - Vorderes Motorabdeckblech abrehmen.

3 - Kihlgeblasegehduse mit Lichtmaschine aus-
baven.

4 - Warmluftithrungs-Unterteile nach Ausbau der
Auspuffanlage abrnehmen.

5 - Zylindermantel rechts und links abnehmen.

& - Abdeckblech unterhalb der Riemenscheibe nach
Ausbau der Riemenscheibe abbauen.

7 - Leitbleche an der Zylinderunterseiie nach Aus-
bau der Stifelstangen abnehmen.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-MNr. 520045 (st

das hintere Motorabdeckblech (Ersalzteile-Nr. 211 119327)
in Fahririchiung wverbreitert worden. In diesem Zu-
sammenhang wird =in schmalerer hinterer Abschlufi-
triger (Ersafzteile-MNr. 211813175A) und elne gednderie
hintere Gummidichtung fir Motorabdeckung (Ersatzteile-
Mr. 211 813745) cingebaut.

Ersofzteile-Nummern der gednderten Teile:

Hinteres Motorabdeckblech — 113119527

Hinterer AbschluBtrager — 2118131758
Hintere Gummidichtung
fir Motorabdeckung — 1118137054

1 - Hinteres Motor-
abdeckblech

2~ Vorderes Motor-
abdeckblech

3 - Kilhigeblasegehause

4 - WaormiufHihrungs-
Unterieil

5 - Zylindermantel

& - Abdeckblech unferhalb
der Riemenscheibe

Der AbschluBtrdger bisheriger Ausfiihrung (Ersofzfeile-
Mr. 211813175 A) entfdllt nach Aufbrauch.

Einboumiglichkeiten:

1 - Beim Einbou einez Motors der Ferfigung ab Mai 1959
mit schmalem hinteren Motorabdeckblech in Fahr-
zevge ab Fehrgestell-Nr, 520045 missen entweder:
a - das breite hintere Motorabdeckblech (Ersatzieile-

Mr. 113119527 oder
b - zwei Gummidichtungen mit verbreiferter Lippe (Er-
satzteile-MNr, 111 813707) verwendet werden.
Diese Gummidichtfungen sind ver dem Einbaw an den
Stolstelien der seiflichen Motorabdeckbleche mit dem
hinteren Abschlufitrager zu frennen.

? - Beim Einbou eines Motors mit dem breiten hinferen
Motorabdeckblech (Ersatzieile-Nr. 113119527) in Fahr-
reuge der Ferfigung ab Moi 1959 bis Fahrgestell-
HMr. 520044 is1 entweder:

a - das schmale hintere Molorabdeckblech (Ersaizteile-
Mr. 211119527} oder

b -der schmale hintere AbschluBitrdger (Ersatzteile-
MNr, 211 813175B) einzubauen.

3 - Beim Einbau des schmalen hinferen AbschluBirdgers
{Ersatzteile-Mr, 2118131758) in Fahrzeuge mit Fahr-
gestell-Mr. 20-117902 bis Fahrgestell-MNr, 520044 sind
zwei Gummidichtungen mil verbreifeter Lippe (Ersatz-
teile-Mr. 111 813707) zu verwenden.

4 - Beim Einbau des schmalen hinteren AbschluBfragers
(Ersatzteile-Mr. 2118131758) in Faohrzeuge der Ferti-
gung ab Mai 1959 bis Fahrgestell-Nr. 520044 sind ent-
weder:

o - zwei Gummidichiungen mit verbreiteter Lippe (Er-
safzteile-Mr, 111 813707 oder

b - das breitere hintere Molorabdeckblech (Ersatztelle-
Mr. 113119527} einzubauven.




Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung folgender
Punkte:

1 - Die Leitbleche an der Zylinderunterseite miissen
vor dem Einfihren der 5fcBelstangen und
Schufzrohre eingesetzt werden. Der richiige
Sitz der Leitbleche ist hierbei zuv prifen, Ge-
gebenenfalls ist durch Machbiegen der Bleche
sicherzustellen, dafl sie fest auf dem Schaft der
Stiftschrauben fiir den Zylinderkopf sitzen vnd
wdhrend der Fohrt nicht kloppern eder her-
unterfallen.

2 - Im Zusammenhang mit dem Einbau der Zylin-
dermidntel wird auf die Wichtigkeit einwand-
freier und gut abschiieBender Gummischutz-
kappen an den Ziindkerzen hingewiesen,

3 - Beim Einbou des Kihlgebldsegehduses miissen
die Bleche der Zylindermdntel an den AuBen-
seiten des Gebldsegehduses einwandfrei ab-
schlieflen.

4 - Vor dem Einbau des Motorabdeckbleches vorn
einwandfreie Beschaffenheit der Gummidich-
tung priifen.

Motorabdeckblech hinten aus- und einbauen

(Motor eingebaut)

Avsbau

1 - Schilitzschrauben om Motorabdeckblech her-
ausschrauben.

2 - Motorabdeckblech nach hinten cben hergus-
heben.

Einbau

Der Einbou erfolgt unter Beachtung folgender
Punide:

1 - Beilagscheiben der Schlitzschrauben nicht ver-
gessen.

2 - Mach dem Einbau des Motors mull die cbere
Lippe der Gummidichtung iber dem Motorab-
deckblech und die untere Lippe an der unteren
Kante anliegen.

PR
[
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Beschéddigte Gummiabdichtungen sind zu er-
nevern,

i J
&= 3-Der Dichtungsring am Entliftungsrehr muli

aufl dem Motorabdeckblech allseitig gut an-
liegen,
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Kihlgeblase

Auvshau

1 - Keilriemen abnehmen,

2 - Spannband der Lichtmaschine und Kabel an
der Ziindspule abschrauben.

3-Deckel des Zindverteilers abnehmen und
Ziindkerzenstecker herausziehen,

4 - Schiitzschrauben an beiden Seiten des Geblase-
gehduses heravsschrauvben,

5 - Rickholfeder fir automatische Kihlluftrege-
lung aushingen und Schrauben am Drosselring
l&sen.

6 - Kiihlgebldse mit Lichtmaschine abheben.

Einbau

Der Einbau erfelgt unter Beachtung folgender
Punlkte:

1 - Kuhlgebldsegehause auf Beschéddigungen und
lockere Fihrungsbleche untersuchen.

2 - Das Kiihlgebldsegehduse muB am Zylinder-
manfel einwandfrei abschliefen, damit Kihlluft-
veriuste vermieden werden. Matigenfalls sind die
Bleche etwas nachzubisgen.

3 - Drosselring einsetzen und am Halteblech der
Betatigungswelle so anschravben, daB der Rand

des Drosselringes nicht einseitig am Umfang des

Ansaugsiutzens Ubersteht. Der Drosselring liegt
dabei — von der Seite und von cben gesehen —
schrdg zum Ansaugstutzen des Gehduses.

Diese Stellung st aus kiihlungstechnischen
Griinden beabsichtigt und darf nichi durch Nach-
biegen des Haltebleches gedndert werden,

Die Zentrierung des Ringes zum Ansaugstutzen
ist durch Verschiebenin den Langléchern méglich.

4 - Drosselring einstellen.

R

aus- und einbauen




Kihlgebléserad aus- und einbauen

|
e

a=15%— 1.8 mm

1 - Mitnehmerscheibe

2 - Mabe

3 - Scheibenfeder

& - Spazialmutter

5 - Lichtmaschinenwelle
& - Federscheibe

7 - Abstandscheibon

8 - Kithlgebldserad

% - Kithlgeblisedeckel

Ausbau

1-Vier Schrauben aom Kihlgebldsedeckel mit
T-Griff-Schliissel YW 106 herausschrauben.

2 - Liehtmaschine mit Geblaserad herousnehmen.

3 - Spezialmutier fiir Kihlgebldserad mit Sonder-
schiiissel YW 112 abschravben. Dabei muB das
Gebldserad von einem Helfer fesigehalten wer-
den.

4 - Kishlgebldserad, Abstandscheiben wund Mabe
abnehmen,

Einbau

1 - Nabe auf Lichtmaschinenwelle aufsetzen. Auf
richtigen Sitz der Scheibenfeder achten.

2 - Abstandscheiben einlegen.
3 - Kiihlgeblaserad aufsetzen.

4 - Spezialmutter mit Drehmeomenischlissel und
Steckschllsseleinsatz YW 1630 mit 5.5—86.5 mkg
anziehen.

5 - Abstand des Kiihlgebldserades vom Kiihlge-
blasedeckal (o= 1,5—1.8 mm) prifen. Zur Er-
reichung dieses MaBies sind je noch Bedarf Ab-
standscheiben zwischen Mabe und Mitnehmer-
scheibe einzubduen. Wird nur eine 5cheibe be-
notigt, dann sind die beiden anderen zwischen
Federscheibe und Gebldserad zu legen.

& - Lichtmaschine in Kihlgebldsegehduse einlegen,

7 - Vier Schrouben om Kihligebldsedeckel mit
T-Griff-Schliissel VW 106 festschravben.
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Uberpriifung und Einstellung

Im Rohmen des Warlungsdiznstes, doriber hin-
aus zweckmahigerweise zu Beginn des Winter-
bzw. Sommerhalbjohres, is! die Einsiellung der
cutomatischen Kohlluftregelung zu prifen und
nofigenfalls nachzuregulieran.

Bei der Einstellung ist zu bedenken, dalj vor-
zeitiges Uffnen oder sindiges Offenbleiban des
Drosselringes zu langsomes Erreichen der Be-
trisbstamperatur und unfer Umsiénden anhalten-
des Palschen des Vergaosers und erhéhiean Krafil-
stoffverbrauch zur Folge haoben. Ulfnet der
Dresselring zu weif, so kann er unler erheblicher
Gerauschentwicklung am Gebldserad schleifen.
Daogegen bewirkt verspétetes Offnen wéhrend
der warmen Johreszeit Gbermiifige Erwéirmung
des Motors bei hoher Daverbelastung.

Bleibt der Drosselring cuch besi kaltem Motar
offen, so kann der Thermostat defekt sein. Zur
Sicherheil gegen Dberhitzung wurde dis Anord-
nung so getroflen, dafy der Drosselring bei ge-
starter Anlage vollstéindig olfnet.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Nr. 770 136 (Mofor-Mr. 5 772 £54) wird
als Anschlog des Drosselringes om Kihlgeblasege-
hiuse ein 8—2 mm hoher Gummipfroplen eingabaout.
Die Einsfellung des Orosselringes wird dadurch nichi
beeinflult. Der nachtragliche Einbou ist maglich,

Anmerkung:

Al Fohrgestell-Nr. 834 154 (Mofer-Nr. 6120 731} wird
ein Tharmostat eingebaul, dessen Oifnungsiempara-
tur won 75%—80% C auf 65°—T707 C varringert wurde.
Das erforderte sine Versidrkung des Halters.

Die Haolter der bisherigen Austihrung antfcllen nach
Autbrouch. Die gednderten Haller kénnen fHir alle
Motoren verwendef! werden. Wird ein Thermeostal
durch dis neve Austihrung ersetzt, so muly gleich-
zeilig auch der gednderle Halier singabaut werdan.
In die Unierseite des getinderten Thermasiots ist 657"
eingeschlogen.

Automatische Kihlluftregelung

Prifung

1 - Bei koltem Motor mufy der Drosselring mit
Yorsponnung am Rand des Gebléseansaug-
stulzens anliegen,

2 - Motor warmlaufen lossen, bis dos obere
Ende des Thermosiats infelge Wéarmeaus-
dehnung den Anschlag des Hallers beriihrt,

Die Uffnung des Drosselringss, gemessen
zwischen der Mille des Geblaseansoug-
stufzens oben und dem Rond des Ringes, soll
in dizsar Stellung 25 bis 30 mm (o) batragen.

Einstellung beim Zusammenbau des Motors

1 - Thermostat bis zu dem obaren Anschlag das
Halters anheben.

2 - Drosselring auf 20 mm (o) Uffnung einstellen.
3 - Betatigungshebel fasiziehen,

4 - Thermostat belestigen. Es ist darauf zu
achten, daly die seitlich am Gewindestuizen
des Thermostaten angelrasien Flachen richtig
in das Fohrungsblech der Halterung einge-
fihrt werden. Zu diesem Zweck ist der Ther-
mostat natigenfalls um maximal eine halbe
Umdrehung zuriickzudrehen. Nach der Be-
festigung des Thermosiaten liegt der Drossal-
ring mit leichter Vorspannung am Ansaug-
siutzen des Geblasegehduses an.

5 -~ Rickhalfeder einhangen,

& - Warmluftfihrungsuntertzil rechts anbavan.

Einstellung bei eingebautem Motor

1 - Rickholfeder aushangen.
2 - Betatigungshebel des Drosselringes lgsen.

3 - Motor warmloufen [ossen, bis dos chere
Ende des Thermosiats infolge Wéarmeaus-
dehnung den oberen Anschlag des Halters
berihrt,

4 - Drosselring auf 25 bis 30mm (a) Oifinung
einstellen.

5 - Betafigungshebel festzishan,
& - Rickholfeder einhéingen.

Man vergewissera sich, ob Drosselring und Ge-
stonge in jeder Stellung frai gehen.

M-4



nelriemenspannhung prufen

Allgemeines

Lichimaschine und Kihigebldse werden mittels
Keilriemen angetrieben. Die Kroftautnahme die-
ser beiden Aggregale bedingt, dal der Keil-
riemen bei hohen Drehzohlen und insbesondere
beim Zurlickschalien erheblichen Belasfungen
avsgesefzi ist. Zur Sicherstellung der qusreichen-
den Kuhlung und fir die Lebensdauer des Keil-
riemens ist die Einholiung der richtigen Riemen-
spannung von ausschloggebender Bedeutung.
Bei zu geringer Spannung besteht die Gelahr des
Schluples zwischen Riemenscheibe und Keil-
riemen und damit der Uberhitzung des Motors,
Zu grohe Spannung fohrt zur Uberlastung und im
weiteren Verlaut zum Reifen des Riemans sowie
zur Beschaidigung der Lager in der Lichimaschine.

Priffung

Die Keilriemensponnung ist  waorschrifismabkig,
wenn sich der Riemen in der Mitte zwischen bai-
den Riemenscheiben durch keaftigen Doumen-
druck etwa 15 mm durchdriicken lahkt (o

15 mm).

Der Riemen daorf keine Spuren Uhermahiger Ab-
nutzung, beispielsweise ausgefranste Rénder
oder aulgeschlitzte Flanken, oufweisen.

Bei der Waortung und Schmierung des Mofors ist
zu beachien, dof der Keilriemen frei von Tl und
Fett bieibl. Verdlte Keilriemen kénnen oft dureh
Waschen in warmer P-3-Lésung und nachfolgen-
dem grindlichem Spilen in klarem Wasser wieder
gebrouchsfahig gemachl werden. Benzin darf hier
nicht verwendet werden.

Keilriemen, welche langere Zeit der Einwirkung
von Tl und Fett cusgesetzl waren, sind im allge-
meinen unbrouchbar und missen durch neue er-
selzf werden.

Keilriemenspannung einstellen

1 - Sechzkantmutier 21 mman der Riemenscheibe
der Lichimaschine abschrauben, Beim Lasen
und Anziehen der Mutter ist ain Schrauben-
zieher in die Aussparung der inneren Rie-
menscheibenhalffe zu slecken und gegen die
obere Gehauseschraube der Lichtmaschine
abzustitzen,

2 - Bubere Riemenscheibenhalfte abnehmen.

3 - Abstandscheiben der Riemenspannung ent-
sprechend anordnen,

Die Spannung des Keilriemens ist durch An-
ordnung von mehr cder weniger Abstand-
schziben zwischen den Riemenscheibenhali-
fen so einzusiellen, dal der Riemen sich
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durch krdftigen Daumendruck etwa 15 mm
nach innen dricken [dBt. Dobei wird durch
Hergusnehmen von Abstandscheiben die Span-
nung erhéht, durch Einfiigen verringert.,

Hat sich der Keilriemen so weit geldngt oder
abgenutzt, dafl bei Einstellung der richtigen
Spannung keine Abstandscheiben zwischen den
Riemenscheibenhélften verbleiben, so ist er
zu ernevern. Andernfalls wird die Kihlung
unzureichend, da das Gebldserad entsprechend
langsamer lduft. Ebenso ist zu beachten, dall
der Keilriemen nicht im Grunde der Riemen-
scheibe trégt, d. h. auf den Abstandscheiben
lauft.

Q L [

falseh richfig falsch
4 - Aufiere Riemenscheibenhdlfte aufsefzen.

5 - Alle nicht zwischen die Riemenscheibenhdlften
eingelegten Abstandscheiben zwischen dulerer

Riemenscheibenhalfte und Muffer anordnen,
damit die Gesamtzahl der Scheiben auf der
Mabe erhalten bleibf.

& - Mutter anschrauben,

Achtung!

Das Abnehmen des Keilriemens mit Hilfe eines
Schraubenziehers chne Losen der dufleren Riemen-
scheibenhdifte fihrt zwangslaufig zur Zerstorung
des Riemens und zur Beschddigung der Riemen-
scheibe.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 492000 wird In alle VW-Moloren
der bisher nur als Ersafzieil freigegebene fropenfeste
Keilriemen serienméBig eingebavt (Ersafzfeile-Hummer
111903137 B).

Der Einbav des Keilriemens erfolgt mit 8—11 Abstand-
scheiben an der cberen Keilriemenscheibe, Mach 500 km
Laufzeit ist die Konirelle der Keilriemenspannung und
ein eventuelles Machstellen des Keilriemens erforderlich.
Ein nochmaliges Machstellen ist danach nicht mehr nitig.

Die Prifung der Keilriemenspannung ist sehr einfach:
Der Keilriemen mub sich durch kréffigen Druck um das
Mal 0" mach innen driicken lassen. Mit dem Prifgerdt
fir Kellriemenspanneng VW 46911 |aft sich 0" bei
richtigem Druck genau messen (a = 15 mm).

Der neue Kellriemen kann nachtréglich in alle Motoren
eingebaut werden, deren Keilriemenscheiben fir 9.5 mm
breite Keilriemen geeignet sind,

Keilriemenscheibe aus- und einbauen

Auvusbau

1 - Keilriemen abnehmen.

2 - Befestigungsschraube an der Riemenscheibe
herausschravben.

3 - Riemenscheibe mit Abziehvorrichtung VW 203b
uvnd Druckstick Vv 203d abziehen.

4 - Schravben fiir Abdeckblech unterhalt der
Riemenscheibe herausschrauben.

5 - Abdeckblech abnehmen.

; ]
5 .
—4
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1 = Riemenscheibe

2 - Qlriickloufgewinde

3 - Scheibenfeder

4 - Befestigungsschraube fiir Riemenscheibe
5 = Federscheibe fir Befesfigungsschravbe
& - Olablenkscheibe

Einbau

Beim Zusammenbau eines wvollstdndig zerlegten
Meators erfolgt der Einbau der Riemenscheibe und
des Abdeckbleches vor dem Einsetzen der Zind-
verieiler-Antriebswelle nach dem Zusammenbau
des Kurbelgehduses. Vorher ist die Olpumpe ein-
zubauen.

1 - Riemenscheibe vor dem Einbau auf einwand-
freie Sitz- und Lauffldche priifen. Olrtickiauf-
gewinde reinigen.

2- Auf schlagfreien Louf der Riemenscheibe
achten.

Anmerkung:

Anmerkung:

Die Riemenscheibe kann auch bei eingebautem Motor
nach Abnohme des hinferen Abdeckbleches ausgebaut
werden,

Anmerkung:

Um die gelegentlich aufiretenden Undichtighkeiten an der
groffen Keilriemenscheibe zu  bessitigen, werden als
Ersatzteil Keilriemenscheiben geliefert, deren Maben-
durchmesser an der oberen Toleranzgrenze lisgt,

Diese Keilriemenscheiben sind an der Mabe stirnseitig
mit einem ,,G" gekennzeichnet, Der Mabendurchmesser
liegt zwischen 49,200 mm uond 48,875 mm. Bel Bederf
kénnen diese Schelben nochmals vermessen wnd sortiert
werden,

Bevor diese Riemenscheibe nachtréglich eingebaut wird,
Ist zu priifen, ob ol

a-der Blindflansch unterhalb der Saugrohrbefestigung
am Zylinderkopf sergfaltig obgedichiet ist und

b - die Korkdichtung einwandfrei im Zylinderkopfdeckel
sitzt.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 624263 (Motor-Mr. 5009663) wurde
die Maoterialstdrke der hinteren Riemenscheibenhdlfte an
der Lichtmaschine (Ersatzfeile-Mr. komplett 113903109)
von 2,0 mm in 2,5 mm gedndert.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 721758 (Motor-Mr. 5507794) wurde
das Ubersetzungsverhdltnis von blsher 1:1,8 in 1:1,75
gednderf. Gleichzeilig wurde die Anzahl der Zwischen-
scheiben von 8—11 aul 3—7 verringert,

Riemenscheibe flir Kurbelwelle,
neu 113105251 A (AvBen-& =170 mm)
bisher 113105251 (AuBen-g = 177.5 mm)

Riemenscheibe mit Mabe,
unverandert 113903109  {AuBien-& = 108 mm)

Die gednderte Riemenscheibe fir Kurbelwelle (Ersalr-
teile-Mr. 113105251 A) kann nachtrdglich eingebaul
werden. Die Linge des Keilriemens bleibt unverdndert,
Dile Riemenscheibe (Ersofzieile-Nr, 113105251) wird als
Ersatzteil nicht mehr geliefert.

Ab Fahrgestell-Nr. 1040358 (Motor-tr, 7336420) wurde die Heizung des Valkswagen-Transparters gedndert. In Anpassung
an den Velkswagen 1500 wird die Luft fir die Heizung am Kihlgebldsegehduse unmittelbar neben dem Kihlgebldserad
abgezweigt und durch Schiduche zu den Wdrmetauschern geleifet,

Felgende Teile fiir den 34 PS-Motor mit Frischluftheizung sind new:

Teile-Mr, Benennung Stiick
1131170258 Kihlgeblasegehdusa 1
1131153034 Zylindermantel links 1
1131193048 Zylindermantal rechis 1
113119319 Abschirmblech an Zylindermantel 2
1131193518 Warmlufifihrungs-Untarteil links 1
1131193528 Warmluftfithrungs-Unterteil rechts 1
113119357 A Lufifibrungsblech hinten links 1
113119358 Lufifiilhrungsblech hinten rechts 1
113119523 A Matorabdeckblech hinfan 1
1131193338 Abdeckblech unterhalb Riemenscheiba 1
113119551 Dieckblech fiir Riemenscheibe 1
113119577 Abschirmblech filr Vorwdrmleitung links 1
113119578 Abschirmblach fir Vorwdrmieitung rechis 4
113119585 A Gummitile fiir Heizschlauch 2
1131195%7 Hintere Halbringdichtung fiir Yorwirmleitung 2
113117599 Vardere Halbringdichtung fir Vorwédrmleitung 2
113129511 A Rohr fir Warmluftentnahme 1
1132510530 Auspufitopf 1
211251053F Auspufftopf 1
113255105 A Wiarmetauscher links 1
1132551064 Warmetauscher rechis 1
113255165 Verbindungsrehr fur Heizschlauch 2
113255291 A Heizschlauch links an Kihlgebldsegehduse 1
113255292 A Heizsehlauch rechts an Kihlgekldsegehduse 1
113255341 A Schelle 25 mm breit fir Verbindungsrahr 2

Die erforderlichen Montagearbeifen an Molaren mit Frischluftheizung sind im Reparaturieitfaden 1963 fir Volkswagen-

Transperter beschrieben.
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DIENST

Ansaug- und Auspuffanlage
mit Heizung

Saugrohr mit Vorwérmleitung aus- und einbauen

Ausbau

1 - Kiihigebldsegehduse ausbaven,

2 - Vergaser ausbauen.

3 - Leitung zur Benzinpumpe abschrauben.

4 - Muttern am Saugrehr und Schravben an der
Vorwdrmleitung mit T-Griff-Schlissel, 10 mm,
YW 106 abschrauben,

5 - Saugrohr mit Vorwirmleitung abnehmen,

6 - Dichtungen im Zylinderkopf entfernen.

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung folgender
Punkte:

1 - Saugrohr und Vorwdrmieitung auf einwand-
freie und plane Dichtflichen an den Flanschen
und auf Dichtigkeit (RiBbildung) priifen.

2 - Neuve Dichtungen im Zylinderkepf und an den
Flanschen verwenden!

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-MNr, 70990 (Motor-Mr. 4916251} wird
in alle 34 PS-Materen ein gednderter Zylinderkopf
eingebaut.

Ersatzteile-Mr. nev 113101351C
bisher 1131013518

Der Durchmesser des Ansaugkanals und der AuBen-
durchmesser der Dichifliche wurden vergréBert.
Zur Abdichtung zwischen dem Ansaugrohr und dem
Zylinderkopf wird der Dichiring N 138231 vom
43 P3-Motor verwendet,

a-neu 34 mm g b-mney 2Z7mm &

bisher 32 mm & bisher 25 mm &

Machtrdglicher Einbau

Der gednderte Zylinderkopf (113101351C) kann
nachiraglich — zusammen mit dem Dichtring
M 138231 — in alle 34 PS-Msotoren eingebaut werden,

Der Zylinderkopf (1131013518) bisheriger Aus-
fihrung entfdllt nach Aufbrauch.

3 - Beim Aufsetzen iiberzeuge man sich, dall die
Bohrungen der Flansche mit den Stiftschravben
bzw. Gewindelochern fluchten.

UmVerspannungenzu vermeiden, sind die Rohre
nétigenfalls zu richten. Wurden die Rohre er-
wdarmt, so ist in jedem Folle sicherzustellen,
dafBl kein Zunder im Innern zuriickbleibt.

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Mr. 838698 [Mofor-MNr. 6161125)
wurde die Materialstirke der Yorwidrmleitung am
Ansaugrehr von 20x 2,0 mm auf 20 x 2,5 mm erhéht.

4 - Schrauvben und Muttern gleichmdBig und fest
anziehen, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. £38491 (Motor-MNr. 5042 363) wird fiir
den linken AnschluBflansch eine gednderte Dichtung ver-
wendet. Der Innendurchmesser der Dichiung (Ersefz-
teile-Mr. meu 113251265) befrdgt & mm (bisher 16 mm).
Die Dichtung fur den rechten AnschluBflansch bleibt un-
verdndert (Ersatzieile-MNr. 113251 2463).

Hinweise:

Tritt gelegentliches Knallen auf, so sind folgende Pri-

fungen in der angegebenen Reihenfolge durchzufiihren:

1 - Priffen, ob gednderte Dichtung eingebaut ist,

2 - Leerlaufeinstellung konirollieren; eventuell Leerlauf-
gemisch-Regulierschroube um /s bis "fs Umdrehung
herausdrehen [Leerlavfeinstellung wird dodurch ehwas
reicher).

3 - Elekirodenabstand der Ziindkerzen prifen. Er sell
0,7 mm betragen. Bei geringerem Elekirodenabstand
neigt der Motor stdrker zum Knallen,

4 - Auspuffanlage durch Zuhalten der Austrittsrohre quf
Dichtigkeit prifen. Bel einwandfreler Auspuffanlage
mufl der im Leerlauf laufende Motor nach kurzer Zeit
stehenbleiben. Ein zwitscherndes Geriusch deutet auf
eine Undichtigkeit hin.

5 - Ziindleitungen priffen. Sie dirfen weder beschédigt
noch verschmort sein.



& - Ansaugrohr, AnschluBflansche und Dichtungen zwi- das Kraftstofi-Luft-Gemisch abmagern kann, Besonders

schen Ansaugrehr und Zylinderképfen prifen, Durch sorgfidlfig sind guch die Lststellen der Flansche mit
ibermdBig starkes Anziehen der Befestigungsmuttern dem Ansaugrohr zu untersuchen. Undichiigheiten am
kgnnen die Flansche verzogen und die Dichfungen ver- Angaugrohr verursachen ebenfalls Knallen im Auspuff.

guetscht werden, so dall falsche Luft™ eintreten und

Auspufftopf aus- und einbauen

Auvsbau

1 - Klemmstlicke zur Verbindung der vorderen
Auvspuffrohre lasen.

s,

2 - Vier Sechskanfmuttern an den Flanschen des
Auspufitopfes mit T-Griff-Schiissel, 14 mm,
YW 102 abschrauben,

3 - Auspuffiopl obziehen. Dichtungen von den
Flanschen des Zylinderkopfes beziehungs-
weise des Auspufftopfes abnehmen.

Einbau
Beim Einbav sind nachstehende Punkte zu beachten:

1 - Auspuffiopfl und -rohre auf Dichtigkeit und
Beschddigung prifen.

Die mit dem Auspufftopf verschweilfiten Rohre
kénnen im Bedarfsfall gerichtet werden.

Die Schweillverbindungen am Auspufftopf sind
bei Kollosicn besonders gefdhrdet. Auspuff-
gose kannen durch Undichtigkeiten am Aus-
pufftopf in den Motorraum wnd bei ein-
geschalieter Heizung in das Wageninnere
gelangen.

il

2 - Meue Dichtungen verwenden.

3 - Auf einwandireie Abdichtung an der Verbin-
dung mit den vorderen Auspuffrohren achten.

LT
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Ausbau

1-Wagen hinten anheben und aufbacken.

2 - Hinteres Motorabdeckblech ausbaven.

3 - Austritisrohr abbaven.

4 - Klemmstiick zur Verbindung der vorderen
Auspufirohre losen.

5-Vier Sechskantschrauben an den Flanschen
der Varwarmleitung herausschrouben.

& - Vier Sechskantmuttern an den Flanschen des
Auspufftopfes abschrauben.

7 - Auspuffiopf zurickziehen und nach unten ab-
nehmen. Dichfungen von den Flanschen der
Zylinderképfe beziehungsweise des Auspufl-
topfes und der Varwdrmleitung abnehmen.

Einbau

Fir den Einbau gelten dieselben Punkfe wie bei
ausgebautem Motor,

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-MNr. 540991 (Motor-Mr. 3469130) erhisls
der Auspufftopfl zur besseren Gerduschdampfung an den
Einfrittsstutzen fiir den ersten und dritten Zylinder Sieb-
bleche.

Aus diesem Grund wurden die Auspuffkrimmer an den
Enden um 20 mm gekirzt,

-

Auspufftopf aus- und einbauen
(Motor eingebaut)

Wird bei sinem Fahrzeug (ven Fahrgestell-Mr. 469447
bis Fahrgestell-Nr. 580990} der Auspufffopl (Ersatzieile-
Mr. 211251053) durch einen Auspufitopf nover Aus-
fihreng [Ersafzfeile-Mr. 211251053B) erszelzt, dann
miissen die ven Zylinder eins und drei kemmenden Aus-
puffkrimmer um 20 mm gekirzt werden.

Die gekirzien Krimmer kénnen nicht in Yerbindung mit
dem alten Auvspufitepf (Ersetzieile-Nr. 211251 053) einge-
baut werden. MuB bei einem dlteren Motor der Heiz-
kérper mit Auspuffkrimmer ersefzt werden, dann muf
gleichzeilig ein Avspufftopl never Ausfiihrung verwendet
und der andere Auspuffkrimmer enfsprechend gekirzt
werden,



Heizkorper mit Auspuffrohr aus- und einbauen

Avushau
1 - Muttern am Auspufi-Flansch abschrauben,

2 - Schiitzschraube am Heizkérper herausschrau-
ben.

i

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 803985 (Motor-Mr., 5959575)
wurde der Zusammenbau der beiden Heizk&rper-
hilften gedndert.

Bisher wurden die beiden Hilften mif Blechschrauben
zusammengehalten. Jletzt werden sie durch Um-
kiegen vorstehender Blechzungen in der vorderen
Helzkérperhdlfle zusammengefiigi. Brechen die
Blechzungen bei einer Reparatur ab, kann der Heiz-
korper wie bisher mit Blechschrauben verschraubt
werden.

3 - Moch Entfernen der Sicherung Verbindungs-
stange an der hinteren Heizklappe aushdngen.

L

B Der Einbavw erfolgt wnter Beachtung folgender
; Punkte:

1 - Wichtig! Heizkorper und besonders das Aus-
puffroshr auf Dichtigkeit und Beschddigungen
prifen. Bei Undichtigkeiten am Auspuffrohr
besteht die Gefahr, daf Auspufigase in die
Heizleifung gelangen.

Einbau

EEs—— Anmerkung:
Ab Fahrgesfell-Mr. 782557 [Motor-Mr. 5840142)

e, | ‘ i wurde die Wandstdrke der Auspufileitung fiir den
| ﬁ r 1. und 3. Zylinder von 1,5 mm auf 2,0 mm erhéhi.

e e e b

{AuBendurchmesser unverdndert 32 mm).

e ————— o

2 - Die Dichffldchen der Flansche missen sauber
und eben sein. Verzoegene und durch iiber-
mdliges Anziehen verbogene Flansche sind
zu richten bzw. nachzuarbeiten.

3 - Neue Dichtungen verwenden.

4 - Samtliche Lagerstellen sind mit graphitiertem
4 - Heizkorper mit Auspufirahr abnehmen. HeiBlagerfett zu schmieren.

Heizklappenzug aus- und einbauen

Auvusbav

1 - Wagen aufbocken.

2 - Sechskantmutter auf dem Lagerbolzen der
Klemmverrichtung |gsen {9- und 10-mm-Maul-
schlissel verwenden, damit ReiBen des Heiz-
klappenzuges durch WVerbiegen wvermieden
wird),

3 - Seilzugende aus der Klemmvorrichtung her-
auszichen.
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4 - Dichtungspfropfen (aus Gummi) aus den Fiih-
rungsrehren herausnehmen wnd Gber den
Heizklappenzug abstreifen,

3 - Mach Entfernen der Schraubkappe Heizungs-
betdtigung mit Heizklappenzug nach oben
herausziehen.

(Auf richtigen Eintrift der Seilendstiicke in dis
Fihrungsrohre achten).

Einbau

Der Einbau erfalgt unter Beachtung folgender
Punkte:

1-5eilzug, Gewindehililse und Gewinde mit

Universalfett VW — A 052 einfetten. richtung rechis liegende Fihrungsnase auf-

nehmen. Die Heizungsbetdtigung ist richtig
eingesatzt, wenn die Gewindehilse nichf iiber
2- Léangeres Ende des Heizklappenzuges in das den Rand des Fuhrungsrohres hinaussteht.
in Fahrtrichtung rechis liegende Seilzug-Fith-
rungsrohr einfihren.

3-Vor dem Einsefzen der Heizungsbefdtigung
Drehgriff linksherum bis zum Anschlag an die
Gewindehlilse schrauben. Anschlieflend Dreh-
grifi drei Umdrehungen rechisherum zuriick-

5 - Dichtungspfropfen auf Abnutzung Uberpriifen,
gegebenenfalls ernevern.

schrauben.
4 - Heizungsbetédtigung einfihren. Dabei mull der 6 - Einwandfreie Funklion der Heizungsaniage
Ausschnitt in der Gewindehiilse die in Fahri- tberprifen,

Heizungsbetdtigung zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

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

2 - Mach Enffernen der Schraubkeppe Heizungs-
betdtigung nech oben herausziehen, bis Haiz-

klappenzug zum Vorschein kommi.

3 - Zylinderstift mit Hilfe eines Dornes heraus-
driscken wnd Heizungsbetdtigung abnehmen.

4 - Gewindehiilse abschrauben.

> - Kerbstift heravsschlagen und Drehgriff von
der Spindel abziehen,

& - Federscheibe und Schraubkappe abnehmen.



Zusaommenbau

Der Zusammenbau erfolgt unter Beachtung fol-
gender Punkte:

1 - Teile reinigen und mit Universalfeit VW — AQ52
einfetten.

2 - Kerbstift varsichiig einschlagen, um Beschadi-
gungen des Drehgriffes zu vermeiden.

1 - Drehgriff

2 - Kerbstift

3 - Federscheibe
= & - Schravbkappe
5 - Spindel

& - Gewindehillse

r——rgp 7 - Zylinderstift

Heizungsanlage

Eine zufriedensteliende Arbeitsweise der Heizungsanlage bei ausreichender Wérmeleistung und einwand-
freier Beschaffenheit der Heizungsluit ist unter falgenden Voraussetzungen gegeben:

a- Zige und Klappen milssen ordnungsgemaf eingestellt sein.

b - UbermdBige Warmeverluste durch mangelhafte Dichtigkeit der Warmluftfihrungen und Undichtigkeiten
des Aufbaues missen beseitigt sein.

¢ - Der Motor mul sldicht sein.

d - Im Kurbelgehause darf kein unzuldssig hoher Uberdruck bestehen {Olaustritt an der unteren Keilriemen-
scheibe).

e - Die Oleinfillung mit Entlifter muB cldicht sein,

f - Die Auspuffanioge mull einwandfrei dicht sein, und zwar sewohl an den verschiedenen Flanschen ein-
schlieBlich denen fur die Saugrohrvorwédrmung als auch an den Verbindungen zwischen Auspuffrohren
und Auspufitopf,

g - Die Kihlluftzufihrung zum Meotarrauvm darf keine unzuldssigen Querschniffsverengungen aufweisen.

Beanstandungen iber die Heizungsanlage erfordern stets eine sorgfaliige Bearbeitung, besonders aber
dann, wenn die Heizungsluft unerwiinschte Mebengeriche aufweist. Auch ein Motor, an dem die Kihl-
rippen der Zylinder und Zylinderkdpfe und der Olkihler verschmutzt sind, kann das Entstehen unangenehmer
Geriche in der Heizungsluft verursachen. Abgesehen daven, dall bei einem stark verschmutzten Maotor
die Befriebstemperatur ansteigt, was zu Motorschdden fihren kann, kénnen Dampfe entstehen, die das
Wohlbefinden der Insassen mehr oder minder stark beeintréchtigen kdnnen.
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Zylindermantel aus- und einbauen

Auvsbav

1 - Gewindering am Oleinfillstutzen mit Steck-
schlisseleinsatz VW 170 herausschravben und
Stutzen mit Dichiring abnehmen.

-

Anmerkung:

Die Hohlschraube (Ersatzieile-MNr. 113115 495) fir die
Oleinfillung und Entliftung wurde gedndert. Die
bisher durchgehenden Ausfrdsungen im Bund der
Hohlschraube wurden durch einen am Durchmesser
umlaufenden Steg nach auBen begrenzi.

Der zum Heraus- und Hinelnschrauben der Hohl-
schravbe vergesehene HMeckschlisseleinsatz VW 170
wurde enfsprechend gedndert. Yerhandene Steck-
schlisseleinsdtze kénnen anhand der Skizze geandert
werden.

- o
1
Funktierte Flache = a=
zu enffernendes Material 335 — 3dmme
2 - Verbindungsschrauben fiir Zylindermantel und
Warmluftfihrungs-Untertell herausschrouben.
3 - Warmluftfithrungs-Unterteil rechis und links
abnehmen.
4 - Schraube am Thermostat herausschrauben.
5 - Thermostat von Verbindungsstange abschrau-
ben.
E
6 - Verbindungsstange am Hebel fir Betatigungs- &=
welle aushdngen. =

7 - Mutter an Drosseiring-Lagerachse abschrauben
und Achse herausziehen,

8 - Halter fir Thermostat abbouen.

S

9 - Schlitzschravben fir Zylindermantel neben
dem Saugrohr-Full herausschravben.

10 - Zylindermantel rechts und links abnehmen,

Einbau

Der Einbau erfolgt sinngemdB in umgekehrter
Reihenfolge. Das Warmluftfihrungs-Unterteil rechts
wird erst nach Aufsetzen des Kiihigebldsegehduses
und nach Einstellen des Drosselringes angebaut.




WarmluftfGhrungs-Unterteil aus- und einbauen

(Motor eingebaut)

Ausbau
1 - Motor-Abdeckblech hinten ausbouen,

2 - Auspufftopl abbauen.

3 - Heizkloppenzug abklemmen.

4 - Heizkérper mit Auspuffrohr abnehmen,

5 - Schlitzschrauben am Warmluftfihrungs-Unter-
teil herausschravben.

& - Warmlufifihrungs-Unterteil abnehmen.

Einbau

Beim Einbau sind nachstehende Punkie zu beachien:

1-VYor dem Einbau ist das Warmlufifihrungs-
Unterteil auf Beschddigungen zu untersuchen.

2 - Die Klappen missen leichtgdngig sein und in
Abhdngigkeit voneinander bei guier Abdich-
tung vollstandig &ffnen und schlieBen, um das
einwandfreie Ein- und Ausschalten der Heizung
zu gewdhrleisten.

3 - Heizklappenzug so einstellen, dafi die verdere
Heizklappe bei ausgeschalteter Heizung dicht
abschlieft.
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DIENST

Zylinderkopf mit Ventilen

Kipphebelmechanismus aus- und einbauen

Ausbau
1 - Zylinderkopfdeckel abnehmen.

Anmerkung:

Beim Abnehmen der Zylinderkopfdeckel kann auwf
den Zylinderképfen und Zylinderkopfdeckeln lagern-
der Straflenschmutz bei Unachizamkeit auf die
Venfilfedern und Kipphebel fallen. Wird dieser
Schmutz nicht gleich sorgfdltig entferrt, so kann er
erheblichen 3chaden anrichten und zu vorzeitigem
Ausfall des Meotors fihren, Deshalb sind verkrusiete
Zylinderkdpfe und Motorabdeckbleche vor dem Ab-
nehmen der Zylinderkopfdeckel sorgfiltig zu reini-
gen. Ver dem Aufsetzen der Deckel ist darauf zu
achten, daB alle freiliegenden Teile der WVenfil-
steverung peinlich sauber sind.

2 - Sechskantmuttern am Halter fur Kipphebel-
achse abschrauben.

3 - Kipphebelachse mit Kipphebel abnehmen.

Anmerkung:

Ab Motor-Mr. 5979933 wurden an der Stiftschraube fir die
Kipphebelachse die Anlagefliche von 108 mm & auf
11.3mm & und der Dichtbund von 11.5mm & auf
125 mm & wvergréBert. In  diesem Zusammenhang
wurden auch der Zylinderkopl und der Dichiring ent-
sprechend gedndert,
Stiftschraube fir Zylinderkopf
neu: 113101397 A
bisher: 113101 387

Dichtring fir Stiftschraube
neu: 113109449 A
bisher: 113109449

Die Ersaotzteile-Mr. fir den Zylinderkopf bleibt unver-
andert: 113101 351 B.

Machtriglicher Einbau

Teile never und bisheriger Auvsfihrung dirfen nicht mit-
einander gepaart werden, Der nachirdgliche Einbau der
gednderfen Sfiftschraube (Ersatzfeile-Mr, 113101397 A) in
Zylinderkipfe bisheriger Auvsfihrung ist mit einfachen
Werkstattmitteln nicht méglich.

Dichtringe neuver und bisheriger Ausiihrung werden zu-
sammen mit dem Dichfungssatz 5P 1 GG gelisfert, Die
beiden Titen, in denen sich die Dichtringe befinden, sind
gel;ennzeichnet so dafl Verwechslungen ausgeschlossen
sind.,

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung folgender
Punkte:

1 - Stélelstangen so ausrichten, daB die Kugel-
kopfe zentrisch in den Kugelpfannen der Kipp-
hebel liegen.

S

richtig falsch falsch

2 - Zur Erzielung einer Drehbewegung der Ventile
sollen die Kipphebeleinstellschrauben etwas
auBerhalb der Mitte des Veniilschaftes (nach
rechts wversefzt) zur Anlage kommen. Durch
die stdndige leichte Drehung wird das Ein-
schlagen des Schaffendes und die Rickstand-
bildung an den WVentilsitzflichen wesentlich
herabgemindert.

Bei der Montage und bei gréBeren Inspek-
tienen ist unbedingt auf die avBermittige
Stellung der Einstellschrauben zu den Ventilen
zu achten. Sie a0t sich dadurch erreichen, dail
vor dem Fesiziehen der Befestigungsmuttern
die Kipphebelachse in ihren Durchgangs-
lgchern fir die M-8-5tiffschrauben entsprechend
seitlich verschoben wird.

3 - Yentile einstellen.
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.63 Trang

bisher

neu

Werden beim Wartungsdienst vorbereliete Zylin-
derkopfdecikel verwendetf, ist besonders auf ge-
trennte Lagerung der beiden unterschiedlichen
Ausfihrungen zu achten, damit Verwechslungen
ausgeschlossen sind.




nipphepeimechanismus zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

1 - Federklammern auf der Kipphebelachse eni-
fernen.

2 - Scheiben, Kipphebel und Lagerbécke abneh-
men.

Anmerkung:

Wenn frolz richtig eingesfellten Ventilspieles und ein-
wandfreien ZLustandes der Einstellschrouben und der
Wentilenden nach Ventilgerdusche auftreten, ist der Kipp-
hebalmechanizsmus ouf Leichtgangigkeit zu Oberprifen.
Dabei sind vor allem die seitlichen Anlaufflichen der
Kipphebel und der Lagerstiicke fiir die Kipphebalachse
auf Riefen, Rouhigkeit und sonstige Unebenheiten zu
untersuchen, Unebene Fléchen missen auf feinem Schmir-
gelleinen geglattet werden.

\000&

Zusammenbau
Der Zusammenbau erfelgt unter Beachiung felgen-
der Punkte:

1 - Kipphebelachse auf VerschleiB priifen.

2 - Lager und Kugelpfannen der Kipphebel und
die zugeh&rigen Einstellschrauben aul Ver-
schleiB prifen.

3-Vor dem Einbau der Kipphebel Einstell-
schrauben losen.

Zylinderkopf aus- und einbauen

Ausbau

1 - Muttern fiir Zylinderkopf mit Steckschlissel
15 mm, YW 145 abschrauben.

2 - Zylinderkopf abheben.

Scllen nur die Zylinderkdpfe chne Zylinder
ausgebaut werden, so kann durch Einsetzen
des Zylinder-Haltebiigels VW 850/1 (Selbst-
bauzeichnung) das unbeabsichtigte Abziehen
der Zylinder und das Eindringen von Schmutz
verhindert werden.

Einbau
Beim Einbau sind nachstehende Punkte zu beachten:
1- Zylinderkspfe auf Risse im Verbrennungs-

ravm und In den AuslaBkandlen prifen. Ge-
rissene Zylinderkopfe sind zu ersetzen.



7,63 Tronsp. 59 1X./63 deutsch 532 523 Printed in Germany

2 - Stiftschrauben auf festen Sitz priifen. Gege-
benenfalls  Heli-Coil-Gewindeeinsdtze  gin-
bauen.

3 - Zwischen Zylinderoberkante und der ent-
sprechenden Sitzfliche im Zylinderkopf be-
findet sich keine Dichtung.

4 - Dichtring zwischen duBerem Zylinderhals und
Zylinderkopf ernevern.

5 - Beim Aufseizen des Zylinderkopfes ist auf ein-
wandireien Sitz der Dichtringe zwischen
Schutzrohren fir die Sté8elstangen und Kurbel-
gehduse bzw, Zylinderkopf zu achten.

6 - Unterlegscheiben fiir Zylinderkopfmuttern ein-

legen.

7 - Muttern fir Zylinderkopf graphitieren und
zundchst leicht anziehen, dann mittels Dreh-
momentschlissel mit 1 mkg in nachstehender

Reihenfolge varspannen:

8 - Muttern mit 3.0—3,2 mkg festziehen In der

Reihenfolge:

-
Z
o /

1||m||u|"ll||||-




Ventile aus- und einbauen

b Pl T i T

AT

.ﬂullaﬂ||||||||tn....

1 - Zylinderkopf

2 = Ventilsitzring

3 = Ventilfiihrung

4 - Ventil

5 - Ventilkegelstiick
&= Yentilfeder

7 = Ventilfederteller

Avsbau

1 - Zylinderkopf ausbauen.

2 - Zylinderkopf auf Ventilheberplatte VW 311h
legen und Venfilfederteller niederdricken,
Ventilkegelsticke herausnehmen und Ventil-
federteller entfernen.

3 « Ventilfedern entfernen.

4 - Ventile herausziehen.

Mach ldngerem Betrieb kann sich das Schaftende
an den|Sitzen der Ventilkegelsticke etwas aufge-
staucht haben.

Mach Entfernen des Grates mit einer feinen Feile
8Bt sich das Ventil aus der Fihrung ziehen.

Anmerkung:

Ventile mit eingeschlagenem Schaftende koénnen [efzt
auch bei 34-PS-Motoren mit Hilfe ven Ventilkappen
{Ersatztelle-Mr. 1131094621} instandgesefzt werden. Die
Kappe wird vor dem Einbau der Kipphebel auf des
Schaftende der Ventile aufgesetzt und braucht nicht
weiter gesichert zu werden,
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Einbau Einbau

D Einb rfalat ter Beacht fol Beim Einbau ist darauf zu achter, daf dos engge-
o RPN0:Bricigh -GRter DEdEUND, - IGuanter wickelte Federende zum Zylinderkopfl zeigt.

Punkte: . - In einen Mofor kdnnen Venfilfedern never und bis-
1 - Ventilfedern priifen. heriger Ausfihrung eingebaut werden.
i Die bisherige Ventilfeder (Ersafzieile-MNr, 1131095623)
Ungespannte Ldnge in mm 47.9 entfdllt nach Aufbrauch.
IR — 4.3 2 - Ventilkegelsticke vor dem Einbau prifen.

3 - Ventilschaft auf Schlag priifen (hachstzuldssiger
Belastung in kg 46,3 Schlag 0,01 mm).

4 - Ventilfihrungen auf Verschleild prifen.

5 - Ventile auf Yerschleill und Dichtigkeit prifen.
Anmerkung: Zeigt der Ventilschaft rauhe Stellen, so ist er

Ab Fahrgestell-Nr. 952458 (Motor-Nr. 805939) Yowsichlg mit-Polimrpopie chzuxiehng.
werden in alle Motoren progressiv gewickelte
Ventilfedern eingebaut.

Yerschleilgrenze in kg i 38,1

Ersatzteile-Hr.
neu: 113109623 A
bisher: 113109623

Die progressiv gewickelte Ventilfeder ist daran zu
erkennen, daB die Steigung der einzelnen Windungen
unterschiedlich ist.

Kontrollmessung:

gespannte Ldnge Belastung

34,3 mm 42,5 + 3 kg

=

—

bisher neu

Ventilfeder aus- und einbauen
Auvusbau (Moter zusammengebaut)

1 - Zylinderkopfdeckel abnehmen.

2 - Sechskantmuttern am Halter fir Kipphebel-
achse abschrauben.

3 - Kipphebelachse mit Kipphebeln und Dicht-
ringen abnehmen.

4 - Ventilfederspanner YW 653/1 (Selbstbauzeich-
nung) an Stelle der Kipphebelachse einbaven.

-q|||ﬂ||||||||“|ll|

5 - Zindkerze herausschrauben,

6 - Ventilhalter in Zindkerzensfinung einschrau-
ben und Yentil feststellen.

7 - Ventilfederteller niederdricken. Ventilkegel-
sticke herausnehmen und Ventilfederteller
entfernen.

8 - Ventilfeder herausnehmen.

Einbau
Beim Einbau sind nachstehende Punkte zu beachten:
1 - Ventilfeder prifen.

2 - Ventilkegelsticke prifen.
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Ventilsitz pruten

VentilfGhrung prifen

Ein Auswechseln der Ventilfihrungen ist mit den
Ublichen werkstaftmédfiigen Mitteln nicht méglich
da die Flhrungen In tiefgekithltem Zustand ein-

gesetzt werden und schon das Auspressen der
alten Fihrungen zu Beschddigungen im Zylinder-
kopf fiilhren kann, Zur Beseitigung von Riickstdnden

Der Ventilsitz muB genau kenzentrisch zur Bohrung
der Ventilfihrung sein. Die Priiffung erfolgt mittels
Tuschierdern aus VW 311 b.

1 - Tuschierdern leicht mit Tuschierfarbe iiber-
ziehen.

2 - Dorn in die Ventilflhrung schieben und unter
leichtem Druck ouf dem Venfilsitz um etwa
Yo Umdrehung verdrehen.

3 - Tragbild prifen. Trdgt der Tuschierdorn nicht
vollkommen auf der ganzen Flidche des Ventil-
sitzes so ist der Sitz leicht nachzufrdsen.

ist durch die Ventilfihrungen eine Rdumnadel zu
treilben. Die Rdumnadel wird hierzu in den Kopf
giner Presse oder in das Bohrfutter eingespannt
und langsam aber stetig durch die Ventilfihrung
gedriickt.

Beim Durchdriicken darf sich die Rdumnadel nicht
drehen.

Ventilfihrung Mai

EinlaB und AuslaB 80aH7

Das Spiel zwischen Ventilfihrung und Ventil be-
tragt
Einlaf} 0,050—0,075 mm

Auslal 0,080—0,105 mm

Mihert sich das Spiel der VerschleiBgrenze Ein-
lal und AuslaB = 0,16 mm, so ist der Zylinderkopf
gegen ein neves bzw. iiberholtes Teil auszutauschen,

Die Prifung erfolgt mit der Lehre W% 253a, nach-
dem etwa vorhandene Rickstdnde in den Bahrungen
entfernt worden sind.
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Ventilsitz nacharbeiten

Allgemeines

Ventilsitze mit Verschleih- oder Verbrennungs-
spuren kénnen nachgearbeitet werden, solange
bei Einhalfung der zulGissigen Breile fir den 45°-
Sitz die 15°-Anfrasung an ihram Guheren Umfang
den Aubendurchmesser des Ventilsitzringes nicht
iberschreitet.

Breite der Ventilsitze (a):
Einlafy 1,3—1,6 mm
Auslaly 1,7—2,0 mm

Anderenfalls ist der Zylinderkopf gegen ein neues
bzw. dberholtes Teil auszutauschen. Ein Aus-
wechseln der Ventilsitzringe ist mit den Gblichen
werkstattmahigen Mitteln nicht moglich, da die
Ringe in tiefgekihltem Zustand eingesetzt werden.

Zur Bearbeitung der Ventilsitze warden die Fré-
ser aus VYW 311 k verwendat.

Arbeitsfolge

1 - 45"-Flache nachorbeiten. Diesa Sitzflache
muly mit besenderer Sorgfalt bearbeilet wer-
den, damit ein einwandfreier konzentrischer
Silz enfsieht. Die Werksioffabnahme soll sich
auf ein Mindestmal beschranken, um wvaor-
zaifiges Unbrauchbarwerden der Ringe zu 2
verhindern. Der Nacharbeitsvorgang ist da-
her zu beenden, sobald dis gesamte Sitz-
flache erfakt ist.

2 - 75 -Fléiche frasen, Mit dem 75°-Korrektur-
fraser ist die Unterkanle des Ventilsitzes
leicht zu brachen.

G
N
Y%

Fs v_\_-_!
3 - 15°-Flache frasen. Mit dem 15°-Korrekiur- = 2]
friser wird nunmehr die obere Kante das % =
Sitzes so weit angeschnilien, bis die vor- F :
geschriebene Silzbreite arreichi ist. F -
—p
e —




Ventile prifen

L8]
i

Yenlile mit Drahibirste von Rickstanden
reinigen.

Kegelsitzilache auf Verschleil und Verbren-
nungen prifen.

Besonders bei den thermisch héher belaste-
ten Auslahventilen darf das Mah b des Yen-
titellers durch Mochschleifen nicht unter-
schritten wearden.

Zeigl die Sitzflache starkeren Verschleih, so
ist das Ventil zu ernauern.

Anmerkung:

Ab Fohrgastell-Mr. 794 677 (Motar-Nr, 5891 &01)
werden Auslohventile gednderter Auvsfihrung
eingebaut. Der Ventilschaft und der Ventilteller

Ventile nacharbeiten

Ventile, deren Kegelsitzflache Verschlei- oder
Verbrennungsspuren aufweist, welche durch Ein-
schleifen auf den Venfilsitz nichf zu beseitigen
sind, kénnen aufeiner Vantilkegel-Schlaifmaschine
ader der Venlilkegal-Drehmaschine nachgearbai-
fat warden.

Dichtigkeit prifen

mif dem gepanzerfen Silz bestehen aus ver-
schiedenem Molerial und werden miteinander
stumpf verschweifii,

Die gednderten Ventile {Ersatztaile-Nr.
211 109 611) tragen ouf dem Venfilleller einen
erhobenen Ring von etwa 10mm .

Der wahlweise Einbau erolgte ab Fahrgasiell-
Mr. 770 290 (Motor-Nr. 5 776 100). Diese Motoren
wurden am Kihlgeblésegehduse Uber der Lichi-
maschine und am Kurbelgehduse durch einen
waifen Stempel mit der Inschriff ,BIMETAL-
WALVES" gekennzeichnef.

Der nachirigliche Einbau kann bei ollen Trons-
porter-Moloren ob Maoi 1959 vorgenommen
werden.

Ventile mit verzogenem Schaft, Frehspuren
und beschadigtem Sitz fir die Ventilkegel-
sticke sind zu ernevern. Ein Richien oder
Machschleifen der Ventfile ist nicht zulassig.

EinlaBvenil AuslaBventil
A a4 — 36 mmpz 299 — 301 mmg
B 1114 —=112,2 mm 111,6 — 1124 mm
C 7.94 — F795mmZ L [ 7.92 mm g
b 08 — 1,5 mm 1,00 — 1,70 mm

Bei einwandfrei bearbeiietem Venfilsitz und neven Ventilen ist daos Einschleifen der Ventile nicht un-

bedingt erforderlich. Die Prifung kann durch Herstellung eines Tragbildes erfolgen.

Tragbild

1 - Ventilkegelflache leicht mit Tuschierfarbe Oberzighen,
2 - Ventil in die Ventilithrung schieben und unter leichtem Druck auf den Ventilsitz um etwa 44 Um-

drehung verdrahen.

3 - Ventil vom Sitz abheben. Aus dem sichibar werdenden Traghbild ist leicht festzustellen, welche Stel-
len nicht gefragan haben. Matigenialls sind die Ventile einzuschleifen.
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Zum Einschleifen der Ventile bediene man sich
des Spannfutters zum Ventilschleifen YW 3111,

Rillenbildung auf den Sitzflichen ldft sich durch
hdufiges Anheben und gleichmaRiges Weiterdrehen
des Ventils wahrend des Schleifverganges ver-
meiden.

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

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 508847 (Motor-Mr. 3440135) wird das
Auslafventil (Ersatzteile-Mr, unverdndert 1131094118} in
gednderfer Ausfiihrung eingebaul.

Der Ubergang von Ventilschaft zu Ventilteller wurde ver-
stirkt. In diesem Zusammenhang wurden die AuslaB-
ventilfihrungen im Zylinderkopf gekiirzt,

Bel Instandsetzungsarbeiten, in deren Verlauf dis AuslaB-
ventile gewechselt werden, miissen bei Zylinderkspfen mit
langen Ventilfihrungen die Ventilfihrungen nachirdglich
gekiirzt werden,

1 - Zylinderkepf auf dem Bohrtisch einer Bohrmaschine
zentrieren und aufspannen. Das Zenirieren kann mit
cinem Ventilschaft erfolgen, von dem der Teller abge-
trennt ist. Dabei ist das eine Schaftende in das Fuller der
Bohrmaschine einzuspannen und der tibrige Teil in die
Wentilfihrung einzufihren.

2 - Bohrer (16 mm @) auf 170° anschieifen und einspannen.

3 - Ventilfihrung so weit kiirzen, bis das MoB ,,a" erreicht
ist (langsamen Gang der Bohrspindel wiklen).

4 - Zentrierung priiffen und 85 mm Bohrer einspannen

(")

Ventile einschleifen

3 = Ventilfihrung

6 - An den nachg

auf das MaB k" absenken.

carbeiteten Stellen Grat entfernen.

— ]  m—

— e

|

18,3 mm 4 0.5
3.5 mm + 0,5
83 mm 2 + 0.4

o a
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Ventilspiel und Steuerzeiten
(30-PS-Motor)

Das Ventilspiel ist grundsétzlich bei kaltem Motor und mittlerer AuBientemperatur (etwa 20° C) zu prifen
bzw. einzustellen.
Ventilspiel: EinlaB 0,10 mm
Auvuslal 0,10 mm

Mit wirmer werdendem Moter vergriBert sich das Spiel. Die Kontrolle ist in den vorgeschriebenen Ab-
stinden und mit besonderer Sorgfalt durchzufihren.

Einstellung des Ventilspieles bei warmem Moior:
Einlafvenfile: .......c. i 0,10 mm bis 0,12 mm
AusiaBventile . oviiviiaiia i 0,15 mm

Die Einstellung der Ventile hat nur dann den gewinschien Erfolg, wenn die Ventile einwandfrei abdichten,
kein unzuldssiges Spiel in den Ventilfihrungen haben und am Schaftende nicht eingeschlagen sind,

Venfilspiel zu kiein:
Verbrannen der Venfile und Ventilsitze.
Verziechen der Veniile.
Schlechte Leistiung durch verminderte Kompressien.
UnregelméBiger Lauf des Motors,
Verdnderung der Steuerzeiten.

Wentilspiel zu grofl:
UberméBige Gerduschentwicklung der Steverungsorgane.
UnregelmafBiger Lauf des Motors.
Verdnderung der Steverzeiten.
Schlechte Leistung durch geringe Fillung der Zylinder,

Steverzeiten

EinlaB &ffnet EQ 2° nach O.T.
?nlaﬂ schlieBt ES 24° nach U.T. il

AuslaB offnet AD 32° vor U.T.

Auslafl schlicBt AS 9% vor O.T.

Diese Einstellung gilt fir ein Ventilspiel von 1,00 mm bei kaltem Motor, tach Prifung der Steverzeiten ist das
normale Ventilspiel wieder einzustellen.

== -5

e
Steverzeitenkontrolle

1 - Oberen Totpunkt ven Zylinder 1 auf der Riemenscheibe markieren: 12 mm links ven der Zindeinstell-
marke.

2 -3 mm links von der Totpunktmarkierung einen Kontrollstrich aufzeichnen,
3 - Ventilspiel vem Zylinder 1 auf 1,00 mm einstellen.

4 - Kurbelwelle rechts herumdrehen. Bei Uberdeckung des Kontrollstriches mit der Gehdusetrennfuge
mull das Einlafventil des Zylinders 1 &ffnen.

Ein Versatz des Mockenwellenrades um einen Zahn verlagert die Offnungs- und Schliefizeiten um etwa 22 mm.
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Ventilspiel und Steuerzeiten
{34-P5S-Motor)

DasVenrilspiel kann bei kaltem und warmem Motar (bis max. 50°C Oltemperatur) geprift bzw. eingestellt wearden,

Yentilspiel: Einla 0,20 mm
AuvuslaB 0,20 mm

Mit widrmer werdendem Meotor verringert sich das Spiel. Die Kontrolle ist in den vergeschriebenen Ab-
stdnden und mit besonderer Sorgfalt durchzufihren.

Die Einstellung der Ventile hat nur dann den gewiinschien Erfolg, wenn die Ventile einwandfrei abdichten,
kein unzuldssiges Spiel in den Ventilfiihrungen haben und am Schaftende nicht eingeschlagen sind.

Wentilspiel zu klein:
Verbrennen der Ventile und Venfilsitze.
Verziehen der Yentile.
Schlechte Leistung durch verminderfe Kompression,
UnregelmdBiger Lauf des Motors.
Verdnderung der Steverzeiten,

Ventilspiel zu grofi:
UberméBige Gerduschentwicklung der Steverungsorgane.
Unregelmdfiger Lauf des Motors.
Yeranderung der Steverzeiten.
Schlechte Leistung durch geringe Fiilllung der Zylinder.

Steverzeiten

| Einla8 &fnet ES 4 vor OT.
Einlal schlieBi _ES 32° nach U.T.

“ﬁ.uslaﬂ &ffnet AQ 41° vor U.T,
Auslall 5chlieﬂr AS 12 nach O.T.

Diese Einstellung gilt fiir ein Ventilspiel von 1,00 mm bei kaltem Motor. Nach Prifung der Steverzeiten ist das
normale Ventilspiel wieder einzustellen.

Steverzeitenkontrolle

1 - Oberen Totpunkt von Zylinder 1 auf der Riemenscheibe markieren: 16 mm links von der rechten Ziind-
einstellmarke.

2 -3 mm links von der Totpunkimarkierung einen Kentrellstrich aufzeichnen.
3 - Ventilspiel vom Zylinder 1 auf 1,00 mm sinstellen,

4 - Kurbelwelle rechts herumdrehen, Bei Uberdeckung des Kontrollstriches mit der Gehdusetrennfuge muld
das EinlaBventil des Zylinders 1 &ffnen.

Ein Versatz des Nockenwellenrades um einen Zahn verlagert die Offnungs- und SchlieBzeiten um stwa 22 mm.

Anmerkung:
Bis Motor-Mr, 5009462 wurde die Mockenwelle des 30-PS-Motors eingebaut,

M-6
n
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Die Einstellung des Ventilspieles erfolgt zweckmdBig
in der Reihenfolge 1. — 2. — 3. — 4. Zylinder. Der
Kolben des einzustellenden Zylinders mull im obe-
ren Totpunkt des Verdichtungshubes stehen, da
dann beide Ventile geschlossen sind. Wird bei der
Einstellung mit dem 1. Zylinder begonnen, so ist
die Kurbelwelle mit der Keilriemenscheibe so
fange linksherum zu drehen, bis beide Ventile des
Zylinders geschlossen sind und die Marke fiir den
Zindzeitpunkt auf der Riemenscheibe mit der
Gehdusetrennfuge fluehtef.

1 - Zylinderkopfdeckel abnehmen.

2 - Einzusfellenden Zylinder aul Zindzeitpunkt
stellen.

J - Ventilspiel unter Verwendung einer Fihler-
lehre priifen.

4 - Sechskantgegenmuiter der Einstellschraube
|&sen,

5. Spiel durch Drehen der Einstellschraube mit

Schraubenzicher nach der Fihlerlehre ein-
stellen.

& - Einstellschraube mit Schraubenzieher halten
und Gegenmutter festziehen,

7 - Einstellung Uberpriifen.

8 - Vorgang sinngemdl bei den ibrigen Zylindern
wiederholen.

9 - Zylinderkopfdeckel mit einwandfreier Dich-
tung aufsetzen.

Ventile einstellen

AW 1S .| 1’:.
= !
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Anmerkung:

Ab Avgust 1959 wird das Gewinde zur Aufnahme der
Ziindkerze im Zylinderkopf serienmdfiig mit dem Heli-
Coll-Gewindeainsatz M 14 x 1,25 ausgeristat.

Zum Avswechseln ven Hell-Coll-Gewindeginsitzen hat
der Hersteller einen Kasten mit den erferderlichen Spezial-
werkzeugen entwickelt. Dabei sind felgende Hinweise zu
beachten:

Auvsbau

1 - Beschadigten Einsatz mit dem Spezial-Ausdrehwerk-
zewg entfernen.

2 - Falls notwendig, Gewinde im Zylinderkopf mit dem
Heli-Coil-Gewindebohrer (Mr. 314104) nachschneiden
und sdubern.

Einbauw

1 -5Spindel vam Einbauwerkzeug zuriickdrehen,

2 - Gewindeeinsatz (Ersalzieile-Mr. 111101451 4) in die
Kammer des Einbauwerkzeuges einlegen.
Achtung!
Der Mitnehmerzapfen des Einsatzes mufl unten liegen,
da ihn das geschlitzte Ende der Drehspindel aufnimmt,
Sobald die Drehspindel den Zapfen erfaBt hat, Spindel

langzam drehen, bis der Einsatz durch die Vorspann-
pafrone gedreht ist. Anschliefend das Einbauwerkzeug

auf das mit nevem Gewinde versehene Gewinde-Bahr-
loch setzen, den Gewindesinsatz in die gewinschie
Tiefe drehen und das Einbauwerkzeug herausziehen.
Der Einsafz soll etwa */a bis 172 Gang unter der Ober-
flache liegen.

3 - Mitnehmerzapfen mil einer Spitzzange abbrechen.
& - Ziindkerze einschrauben,

Ab Fahrgestell-Mr. 593741 werden in die Zylinderképfe
keine Heli-Cail-Einsdtze mehr eingebavt. Das Gewinde fir
die Zindkerzen — M 14 x 1,25 — istdirektinden Zylinder-
kopf eingeschnitten,

In Zylinderképfe mit beschddigtem Zdndkerzensitz kénnen
nachtrdglich Heli-Coil-Einsdtze fir Zindkerzengewinde
(Ersatzteile-Mr. 111101451 A) eingeschraubt werden.

Arbeitsfolge:
1 - Ziindkerzenloch auf 14,2 mm o aufbohren.

2-Meues Gewinde mit dem Heli-Coil-Gewindebohrer
(Mr. 314104) einschneiden und sdubern (weitere Ar-
beitsfolge wie unter Einbau).

Alle notwendigen Werkzeuge zum Einbaven des Gewinde-
einsatzes fir die Zondkerze sind In der Heli-Coil-Werk-
stattpackung M 14 x 1,25 = 8,75 mm enthalfen.

Hersteller: Heli-Cail — Béllhoff & Co., Biclefeid,
Schlieffach 245,

M-6
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3. 62 Transp.

Zylinder und Kolben

Zylinder aus- und einbauen

Ausbauy

1 - Stohelstangen und Schutzrohre ausbauen.

2 - Leilblech on der Zylinderunterseite abneh-
men,

3 - Zylinder abziehen.

Einbau
Beim Einbou sind folgends Punkte zu beachien:
1 = Zylinder auf Verschleify prifen, gegebenen- e : i

falls gegen Zylinder mit zugeordnetem Kol-
ben gleicher Grohenklasse custauschen,

-
*
o .

2 - Zylindersitz am Kurbelgehause, Sitzflache
am Zylinder und Dichiung missen beim Ein-

b:]LI peinlich s._r:luber sein. Fre[mdkijrper an 7 - Leilblech an der Zylinderunterseite einsetzen.
dueser Slrlelle konnen zum Verziehen des Zy- Der richtige Sitz ist hierbei zu prifen. Ge-
linders fihren. gebenenfalls ist durch Nochbiegen des Ble-

ches sicherzustellen, dak es fest ouf dem
Schaft der Stiftschrauben fir den Zylinder-
kopl sitzf und wahrend der Fahrt nicht klap-
parl eder heruntertallt,

/.'1

L} UU%& 8 - Siéhelstangen und Schulzrohre einbouen.
Schutzrohre so einsefzen, daly die Naht oben

J J i = liegt. Um aine einwandireie Abdichtung zwi-

5'1 schen Schuizrahr fir Stahelstangen und Kur-
Int belgehduse bzw. Zylinderkopf zu erraichen,
]||'| mussen gebrauchle Schutzrohre vor dem Ein-
l bau durch Auseinanderziechen des Falten-

H balges auf die vorgeschriebene Lange ge-
IH .__4.@_ ; = X bracht werden.

3 - Neue Dichtung am Zylinderfuly verwenden.

4 - Kolben und Kolbenbolzen einélan,

5 - Kolbenringe mit Kolbenringspannband VW
1230 zusommenziehen, Daobei auf Versalz
der 5t6he an den Ringen achlen. Der Stof
das Ulabstreifringss muk immer oben liegen.

— 1

4] 180,5—181,5 mm

& - Zylinder mit eingeélier Laulbahn aufschie-
ben. Die Stiftschrouben am Kurbelgehéuse
dirfen die Kihlrippen der Zylinder nicht be- Diese Arbeit ist sorgféltig durchzufiihren, um
rihren. ein Reifjen des Schutzrohres zu vermeiden.



Kolben aus- und einbauen

Ausbau

1 - Zylinder ausbauen.
Lo
2 - Kolben zeichnen, um eine Verdrehung und
Verwachslung beim Wiederainbau auszu-

schliehen.

Kolbenringa mil Kolbenringzange obneh-
men, falls erdorderlich. Um Bruch oder Ver-
biegung zu vermeiden, sollen die Kalben-
ringe moglichst am Kolben verbleiben.

3 - Sicherungsringe fir Kolbenbolzen mit Spreng- Einbau

ringzange VYW 122b enifernen.
Der

Einbau erfolgt unler Beachtung folgender

Punkte:

4 - Kolben auf etwa 807 C mit elektrischem Kol- { =
ban-Warmgerat VW 205 a erwarmen.

5 - Kelbenbolzen mit Dormn YW 207 oder der
Ein- und Ausziehvorrichlung YW 207 a aus-
driicken und Kolben abnehmen.

Kolben reinigen. Stérkere Tlkohlericksiande
ouf dem Kolbenboden und in den Kolben-
ringnuten eniiernen, ohne dabei die metal-
lische Oberflache zu beschadigen, Rick-
siinde am Kolbenschaft dirfen nicht mit
Schmirgelleinen entfernt werden (avll. feinen
Korundstein mit Ol verwenden). Schlechies
Tragbild und einssitige Rickstandbildung
am Kolbenschaft senkrecht zur Kolbenachse
kann durch schlechl ausgewinkelle Pleuel-
stangen verursacht worden sein,

Kolben ouf Verschleily prifen, gegebenen-
falls einen neven Kolben der entsprechenden
Gréhenklasse einbauven. Der Gewichtsunter-
schied zwischen den Kolben darf max. 10 g
betragen.

Anmerkung:

Bei den Kolben des gednderien Transporier-
Motors ob Mal 1959 betragt der Abstand vom
Kolbenboden bis MiHe Kolbenbolzenouge
37,5 mm bzw. 38 mm. Diese Kolben dirfen nicht
in den 34-PS-Molor singebaut werden.

Bai den Kolben des 34-P5-Molors betfragh der
Absiond 39 mm. Diese Kolben diren in den ge-
anderten Transporter-Motor ob Mai 1959 nichi
eingebout werden. Um Verwechslungen cuszu-
schliafen, ist auf dem Kolbenboden ein Index
singaschlagen.



Fir beide Kolbenringe gilt:
Stolfifuge 0,30—0.45 mm; max. 0,95 mm

Kennzeichnung des Kolbens:
1 = Angabe der GréBenklasse eingeschlagen.

2 - Angabe der GroBenklasse durch Farbpunk! gekenn-
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zelchnet,

3 - Pfeil und ,,vorn'" (eingeschlagen oder aufgestempelt)

gibt bei Kelben mit mittenversetzien Kolbenbolzen-
augen an, daB Kelben in Pleilrichtung zu Schwung-
rad einzubaven [st.

& - Angabe der Gewichisklasse.

3= Angabe fir Kolbengewicht:

grau = 4 Gewicht

braun = — Gewicht

3 - Kolben- und Olabstreifringe einpassen. Spiel

am Stofl der Ringe priifen, Hierzu Ring recht-
winkelig in die untere Zylinderofinung (unterer
Totpunkt), etwa £&—5mm vom Zylinderrand
entfernt, mit Hilfe des Kolbens einschieben.
Spiel mit Fihlerlehre messen.

Olabstreifring:
Stofifuge 0,25—0,40 mm; max. 0,93 mm

Beim Aufsetzen der Zylinder mufl die Stof-
fuge der Olabstreifringe oben und die der
Kolbenringe um jeweils etwa 120° versetzl
liegen.

Hahenspiel der Ringe in den Ringnuten mif
der Fuhlerlehre prifen.

Kolbenring, oben 0,065—0,092; max. 0,12 mm

Kolbenring, unten 0,045—0,072; max. 0,1 mm

Olabstrelfring 0,025—0,052; max. 0,1 mm

Das Aufsetzen der Ringe darf nur mit der
K.olbenringzange erfolgen, um Beschddigungen
des Kolbens und Bruch der Ringe zu vermeiden.

Die beiden Kolbenringe sind konisch. Beim
Einbav der Ringe mufl die Kennzeichnung
»Oben' oder ,,Top" nach cben zeigen.
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Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 994546 (Motor-Mr. 7056178) werden
in alle 34-P5-Motoren gednderte Kolben und Kolben-
ringe eingeboul, Die Einstichtiefe der beiden oberen
Kelbenringnuten wurde verringert. In diesem Zusammen-
hang erhalten die oberen Kolbenringe an den Innen-

new bisher

Kennzeichnung der gednderten Kolben

Mahle: Eingegossener erhabener Kreis innen am Kolben
schaft rechts neben dem YW-Zaichen.

KS: Eingegossener erhabener Kreis innen am Kalben-
schaft oberhalb des VW-Zeichens.

Miiral: Eingeschlagener Kreis innen am verldngerfen
Kolbanschaft.

Ersatzteile-Mummern:

neuw bisher
Kolben (Mahle) M31071M1M P M3M107111 F
Kolben (Maral) 13107111 R 113107111 M

Kolbenring sben, unien 111107351 A 11110735
Kolbenring {Masenring) 111107381 B 111107351 A
Satz Kolben mit Zylinder SPZF SPZE

Alle Teile der bisherigen Ausfihrung enffallen nach Auf-
brauch,

Hinweise:

a - Kalbenringe der neuen Ausfihrung kénnen in Kolben
der bisherigen Ausfihrung eingebaut werden.

b - Kelbenringe der bisherigen Ausfihrung diirfen nicht
in Kolben der neuen Ausfiihrung eingebaut werden.



Anmerkung:

Fir den nachirdglichen Einbau in Motoren mit wnzu-
lissig hohem Olverbrauch stehen Kolbenring-Sétze in
den angegebenen Abmessungen zur Yerfigung,

Zylinder-

durchmesser Ersafzteil-Mr.
77w SP 103 A
77,5 mm SP 107 A
78 mm SP111 A

Der Einbau dieser Kolbenring-Sitze ist berechtigt,

1-wenn der Olverbrauch nach sorgfiltiger Ermittlung
1171000 km Gbersteigt,

2 - wenn die maximale Unrundheit der Zylinder 0,02 mm
noch nicht Gberschritten hat. Als Anhaltspunkt kann
auch eine Laufzeit van unter 30000 km gelten,

a - Topring
b - Masenkalbenring
c - Olabstreifring

Der Einbau ist zwecklos

1 - solange nicht einwandfrei feststeht, ob es sich um $I-
verbrauch oder Olverlust handelt,

2 - bei Motaren mil Laufzeiten unter 5000 km

Meve Kolben haben offmals hdheren Olverbrauch als
eingelaufene,

3 = bei Motoren mit starkerem YerschlelR und wesentlich
héheren Laufzeiten als angegeben.

Beim Einbau ist zu achten auf

1 - richtige Montage der Ringe,

2 - Einhalten der zuldssigen Toleranzen fiir das Hihen-
und Stofispiel der Ringe,

3 - richtiges Laufspiel von Kolben und Zylindern,
4 = ginwandfreies Tragbild der Kolben.

Spezial-Kclbenring-Sdtze anderer Konstrukfionen sollen
aus folgenden Griinden nicht verwendet werden:

1 = Wesenllich hithere Kosten,

2 - Wesentlich kiirzere Laufzeifen infolge starien Zylinder-
oder Ringverschleifes. (Anprefidricke — Material-
paarung!)

3 = Leistungsverlust durch stdrkeren Reibungswiderstand.

4 - Der VY'W-Motor kennt keine Einfahrvorschrifien, auch
nicht mit Masenkolbenringen. Die meisten Spezial-
Kolbenring-Satee  anderer Konstruktionen missen
dagegen sehr sargfditig eingefahren werden,

4 - Den Sicherungsring fUr Kolbenbolzen, welcher
in eingebautem Zustand zur Schwungradseite
zeigt, einsetzen.

Bei Kolben mit mittenversetzten Kolbenbaolzen
ist unbedingt auf richtigen Einbau — Pfeil
eder Aufschrift ,,vorn® in Richtung Schwungrad
zeigend — zu achten. Durch den Versatz des
Keolbenbolzens wechselt das  Plevel seine
Meigungsrichtung und der Kolben seine An-
lagefliche schon vor dem oberen Totpunkt des
Kelbens. Da in dieser Stellung die Verbrennung
noch nicht eingesefzt hat, sind die auftretenden
Seifenkrdfte noch klein. Der Kolben legt sich
deshalb sanft und nicht pl&tzlich an die andere
Zylinderwand an. Hierdurch werden Klapper-
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gerdusche, die beim Druckwechsel durch
Kippen des Kolbens besonders bei gréferem
Kolbenspiel auftreten, vermindert.

5 - Kolbenbolzen priifen und einpassen. le nach
Zusammentreffen der Toleranzen ist es mig-
lich, daf sich der Kolbenbolzen schon leicht
ven Hand in den noch kalten Kolben ein-
schieben laft. Diese Erscheinung ist durchaus
normal, auch dann noch, wenn der Keolben-
bolzen durch sein Eigengewicht herausfallt.
Es besteht also kein Grund, in solchen Fdllen
den HKolbenbolzen, den Kolben oder beides
auszuwechseln. Zur Bestimmung der richtigen
Gréfe trdagt der Kolben innen am Bolzenauge
und der Kolbenbolzen, eine farbige Mar-
kierung. Fir Keolben, deren Bohrung grafer

Farbe Kolbenbolzen Kolbenbolzenbohrung
mm mm &

Schwarz 19,994—19997  19,996—19,999
Weil 19,997—20,000 19,999—20,001
Griin 20,001—20,004 nur Bolzen

ist als 20,001 mm &, steht ein Kolbenbolzen
mit Ubermal — griin gezeichnet — zur Ver-
filgung.

Das Spiel zwischen Kolbenbolzen und Plevel-
buchse betrdgt 0,003—0,016 mm. Falls sich
das Spiel der VerschleiBgrenze von 0,04 mm
ndhert, ist der Kolbenbolzen zu ernevern und
in eine neve Plevelbuchse einzupassen. Es
ist nicht zuldssig, in diesem Falle eine Kolben-
bolzen-Ubergréfe einzubaven.

Das Anwdrmen der Kolben ist in allen Fdllen
vorzunehmen, bei denen sich der Bolzen in
den Kolben nicht leicht einschieben ldBt. Mit
Hilfe des Kelbenanwérmgerdtes VW 205a
oder durch Olbad ist der Kolben auf etwa
80° C anzuwdrmen. AnschlieBend wird der
Bolzen mit dem Dorn YW 207 von Hand ohne
abzusetzen bis zum Anschlag am Sicherungs-
ring eingeschoben. e

Zweiten Sicherungsring einsetzen, Die Siche-
rungsringe missen allseitig einwandirei in
der zugehdrigen MNut des Kolbenbalzenauges
sitzen.

Spiel zwischen Zylinder und Kolben prifen

Das Spiel zwischen Zylinder und Kolben betrdgt
beim Einbau 0,036 bis 0,055 mm.

Als zulassige Verschleifigrenze gilt:

Spiel Zylinder/Kolben maximal 0,20 mm

Zylinder unrund maximal 0,01 mm

Das Spiel darf nicht mit einer Fihllehre gemessen
werden, sondern ist durch Vermessen von Zylinder
und Keolben festzustellen.

Das Auvsmessen des Zylinders erfolgt mit einem

Innenmeligerdt, das je nach Gréfenordnung des
Zylinders vorher in einer Schraublehre eingestellt
worden ist,

Die Messung erfolgt etwa 10—15 mm unterhalb der
Zylinderoberkante.




Der Menndurchmesser des Kolbens ist oben auf
dem Keolbenboden eingeschlagen. Die Messung
erfolgt am unteren Ende des Schaftes senkrecht
zur Kelbenbalzenachse.

Die Unterteilung der Zylinder mit dem zugehiérigen Kolben in drei verschiedene GréfSenkiassen erfolgt
nach folgendem Schemas:

Farbe Zylinder Zugehoriger Kolben
mm & mm &
Blau 76,990—76,99% 76,95
MNormalgroBe Rosa 77.000—77.009 76,96
Mennmall 77,0 mm & Griin 77.010—77,020 76,97
Blauw T7 49077 499 T7.45
1. Ubergrélie Rosa 77.500—77 509 77,46
MNennmal} 77,5 mm & Grin 77.510—77,520 7T 4T
Blaw T7.990—77,999 7795
2. Ubergrébe Rosa 78,000—78,009 77,96
Mennmal 78,0 mm @ Griin 78,010—78,020 77.97

Wird beim Vermessen von Kolben und zugehsrigem Zylinder festgestellt, dafi sich das Spiel dem Wert von
0,20 mm néhert, so sind Kolben und Zylinder gemeinsam gegen einen Satz gleicher Gréfienklasse auszu-
tauschen. Der Gewichisunterschied der Kolben in einem Motor darf max. 10 g betragen. Kolben, deren
zugeordnete Zylinder VerschleiBspuren aufweisen, dirfen nicht einzeln ersetzt werden. Weist der zugehorige
Zylinder eines beschddigten Kolbens keine Verschleifispuren auf, so genigt oft der Einbau eines neuven
Kolbens der entsprechenden Gréflenklasse,

Da beim Einbau cusgeschliffener Zylinder das Verdichtungsverhdlinis erhalten bleiben soll, sind die zu-
geordneten Ubermafkolben (77,5 bzw. 78 mm &) entsprechend niedriger gehalten (Mall Kolbenboden—
Kolbenbolzenauge).

Achtung!

Maligebend fir die Entscheidung, ob neve Kolben und Zylinder eingebaut werden sollen, ist neben der
Verschleifiprifung auch’der Olverbrauch des Motors. Ubersteigt der Verbrauch 1 Liter[1000 km, so ist im
allgemeinen eine Uberholung der]Maschine]notwendig.{Motoren mit merklichem Giverbrauch kénnen
wahrend der warmen Jahreszeit mit einem Ol h8herer Viskositdt, z. B. SAE 30, geschmiert werden.
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Allgemeines

Der VW-Motor besitzt eine Druckumlaufschmiarung durch eine Zohnradpumpe.

Die Ulpumpe wird von der Nockenwelle angefrieben. Das Tl wird durch dos Tlsieb aus dem Kurbsl-
gehduse angesaugt und in die Ulkandle gedriickt, Ein Teil des Ules gelangt zu den Kurbelwellenlagern
und von dort durch Bohrungen in der Kurbehwelle zu den Pleuellagern. Ein weiterer Teil des Ules flieft
zu den Nockenwellenlagern, Das Gbrige Tl erreicht in intermittierender Weise die Tlkanale in den hohlen
Stahelstangen, tritt in die Behrungen der Kipphebel ein und schmiert deren Lager. Abspriizendes Tl und
Uldunst schmiert die Ventilschafte und flieht schliehlich durch die Schutzrohre der Stéhelstangen ins
Kurbelgehduse zurick, Zylinderwande, Kolben und Kalbenbaolzan werden durch Schleuderdl geschmiert.
Am Boden des Kurbelgehauses sammelt sich das von allen Schmiersiellen zurickiliehende Motorenal, um
von der Pumpe ernaut in den Kreislouf gedrickt zu werden.

Zwischen Olpumpe und Schmierstellen ist der Tlkihler in den Geblaseluftstrom eingebaut, Durch ihn
wird das Ol auch bai warmgefahrener Maschine auf siner Temperatur gehalien, die seine volle Schmier-
fahigkeit auch bei Daver- und Hachstleistung des Motors gewdhrleisiat,

Dar Konfrolle des Oldruckes dient der Tldruck-
schalter,

a - Der Oldruck steigt nach dem Anlassen des
Maotors:

Kontakt &ffnet (0,3—0,6 oti).

Kontrallampe erlischi.

Anmerkung:

Ab Fahrgesiell-Mr. 782 623 (Motor-Nr. 5843 201)
befrigt der Scholtdruck 0,15—0,45 atd.

b - Der Tldruck ist bei lovtendem Moler zu ge-
ring:
Kontakt schliafi,

Kontrollampe leuchiet auf.

Olkreislauf



vian vdroniaur ges Mmolorenclas aurcn aen -
kihler regelt dos davor angeordnete Uliber-
druckventil in folgender Weise:

a - Das Tl ist kalt und dickflissig:
Uldruck sehr grofy.

Kolben in tiefsier Stellung.

T fliekt direkt zu den Schmierstellen und ein
Teil in das Kurbelgehause zuriick,

b - Das Ol erwarmt sich und wird diinnilissiger:
Oldruck sinkt,

Kolben verschlieft Ricklauf.

Ol fliekt direkt und teilweise durch den Til-
kihler zu den Schmiarsiellen.

c - Das Tl ist betriebswarm und dinnflissig:
Uldruck gering.

Kolben in héchster Stellung.

“ H ‘ Ul kann nur durch den Olkidhler zu den

|—_I | | I Schmierstellen flieken.

Technische Daten:

Clinhalt: Oldruck [fiir Ole SAE 10 W/30)
Erstfillung bis km-Stand 500 1,751 a- Molor bei 70° C und 550 UW'min min. 0,4 ati
Fillung ab km-Sland 500 25 1 b - Motor bei 70° C und 2500 U/min min. 2,0 ati
Olmehstab:
obera Markierung — max. Fullung 2611
untere Markierung — min. Fillung 1,251
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Ausbau

1 - Sechskantmutiern am Ulsiebverschluhdeckal
abschrauban.

2 - Ulsiebverschluhdedkal abnehmen.

3 - Sieb mit Dichtungen abnehmen.

Einbau

Der Einbau ertfolgt unter Beachiung folgender
Punkie:

1 - Olansaugrohr auf richtigen und festen Siiz
prifen.

2 - Sieb reinigen und anhattenda Dichfungsresie
entfernen.

3 - Dichtung dber und unier dem Sieb erneuvern.

4 - Sieb ainsetzen. Auf guten Sitz zwischen Ol-
ansaugrohr und Sieb ist zu achien. Im Be-
darfsfall ist das Sieb etwas nochzurichten,

Olsieb aus- und einbauen

SCTTRR S AT N

SRRRARE

1 = Ulablah- und Yerschluhschroube
2 - Dichtring

3 - Olsiebvarschlubdeckel

4 - Dichlung

5 = Qlsieb

& - Federscheibe

7 - Sachskanimutier

5 - Sitzflache des Verschluhdeckels von Dich-
tungsrasien belreien. Verbogene Deckel rich-
ten. Mur eine einwandfreie plane Sitzilache
gewdhrleistef sichere Abdichtung.

& - Sachskantmuttern, inshesondere bei starke-
ren Dichlungen, nicht Gbermakia anziehen,
um ein Verbiegen des Deckels zu vermeiden.

Anmerkung:

Ab Fahrgesiell-Mr. 614 456 (Motar-Nr. 5000001) wird
ein Tlmehsiab eingebout, bei dem das Mal vom
unieren Ende des Mehstabes bis zur aberen Dlsiond-
maorke 38 mm betragl. Dar Abstand zwischen der
oberen und unleren Maorke betragt 21 mm.

Ab Fohrgestell-MNr, 666032 (Motor-Nr, 5189082) wird
gin Ulmehstab singebaut, bei dem das Mal vom
unteran Enda des Mehsiabes bis zur oberen Ulstand-
marke 36 mm befrégl. Der Abstand zwischen der
oberen und unferen Maorke betragt 20 mm, Die Lange
des Mehstabes bleibf unverdndert.



Oluberdruckventil aus- und einbauen

Bei Stérungen im Tlkreislaud, in jedem Falle aber
bei undichtem Glkihler, ist das Tloberdruckventil
zu prifen. Klemmt der Kolben im oberen Tof-
punkt, besteht bei dickflissigem Tl die Gefahr,
daly der Ulkihler plotzt. Durch Klemmen im
unteran Tolpunkt fliekt dos Ol direkt in das
Kurbelgeh&use.

1= Kolben
2 - Feder
3 = Dichiring

4 - Werschluhschraube

Olkihler aus- und einbauen

Ausbau
1 - Verschluhschraube herousschrauben.

2 - Feder und Kolben hergusnehmen, Ein klem-
mander Kolben kann nach Hineindrehen
eines Gewindebohrers M 10 herausgezogen
werden.

Einbau

Der Einbau erfolgl unter Beachtung falgender
Punkie:

1 - Kolben und Bohrung im Gehause auf Frek-
spuren  unlersuchen, Frehspuren vorsichlig
beseitigen, naligenfalls Kolben ernevern.

2 - Feder prifen.

Zustand Linge in mm  Belastung in kg

gespannt 35 55402

3 - Um Beschadigungen der Bohrung im Ge-
hiéuse zu vermeiden, ist sicherzustallen, dak
das obere Ende der Feder nicht am Gehéuse
streift,

4 - Dichiring ernauern,

Aushau

1 - Die Belesiigungsmutiern am Tlkihler ab-
schrauben.

2 - Qlkihler mit Dichiungen abnehmen.

Einbau
Beim Einbau sind folgende Punkie zu beacdhten:

1 - Olkdhler auf Dichtigkeit und festen Sitz von
Befestigungsschrauben und -winkel prifen.
Prifdruck & all. Priigerat fir Olkihler:
VW 6611 oder YW 6461/2 zum Selbstbau.

2 - Bei undichltem Ulkohler: Oliberdrudiventil
prufen.
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3 - Die Olrohre im Kihler dirfen sich gegenseitig
nicht beriihren und das Trennblech darf nicht
lose sein.

4 - Meve Dichtungen verwenden.

Auvusbau

1 - Vier Muttern am Olpumpendecksl abschrauben
und Deckel mit Dichtung abnehmen.

2 - Zahnrader der Olpumpe herauszichen.

3 - Olpumpengehduse mit Abzieher VW 201 qus-
bauen,

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung folgender
Punkte;

!-ﬂlpumpengehﬁuse, insbesandere Lagerstellen
der Zahnrdader, var dem Einbau ouf Yerschleid
priiffen, Bei eingelaufenem Gehduse fritt unzu-
ldssiger Druckverlust ein,

Anmerkung:

Beim Ausbau des Olkihlers bei singebautem bzw. zu-
sammengebautem Motar sind die Befestigungsmuftern
nach Ausbou des Kishlgebldsegehduses mit Ringschliissel
10 mm VW 109 zu l&sen.

Olpumpe aus- und einbauen




2 - Zahnrdder auf Yerschleil prifen,
Flankenspiel 0,03—0,08 mm,

Axialspiel ghne Pressung 0,066—0,183 mm;
VerschleiBgrenze 0,20 mm,

3 - Welle fir getriebenes Zahnrad auf festen Sitz
prifen, notfalls verstemmen oder Gehduse aus-
wechseln (a= 0,5—1,0 mm).

1 - Dichtung

2 - Olpumpengehduse

3 = Zahnrdder

4 - Dichtung

5 - Olpumpendeckel

& - Sechskantmutter mit Federscheibe

4 - Anlageflache fir dos Olpumpengehduse am

Kurbelgehduse auf Sauberkeit prifen. 10 - Mach Anlegen eines Lineals an das Gehduse

ist durch Lichispaltpriiffung oder miftels Fihllehre
das Axialspiel der Zahnrdder festzustellen. Es
darf chne Dichtung nicht gréBer als 0,1 mm sein.

5 - Olpumpengehduse mit Dichfung einsetzen,

& - Einstelldarn fiir Olpumpe anstelle der Antriebs-
welle in das Olpumpengehduse einflhren. Eingelaufene Deckel planschleifen oder ernevern.

7 - Mockenwelle einmal um 3460° drehen — zwel 11 - Meuve Originaldichtung (0,08 mm) chne Dich-
Umdrehungen der Kurbelwelle —. Hierdurch tungsmasse auflegen und Deckel aufsefzen. Beim
wird das Olpumpen-Gehduse gegeniber der Anziehen der vier Sechskantmuttern darf die Lage
Mute in der Mockenwelle zentriert. des Olpumpengehduses nicht verdndert werden.

8 - Sitz des Gehduses mit einer ReiBnadel mar-
kisren, damit nech Aufsetzen des Deckels eine
Uberpriifung des einwandfreien Sitzes der Ol-
pumpe moglich ist.

Anmerkung:

Die Olpumpe kann bei eingeboutem Moter nach Demon-
tage des Moforabdeckbleches, der Keilriemenscheibe und
des Abdeckbleches unter der Keilriemenscheibe ausgebaut
9 - Einstelldarn entfernen, Zahnrider einsetzen. werden.
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Anmerkung:

Ab 19. 5, 1959 und der Fahrgestell-Mr. 465447 wurde zur
Abdichtung zwischen Glpumpe und Kurbelgehduse eine
0,5 mm starke Dichtung (Ersatzteile-Nr. 113115111) ver-
wendet.

Ab Movember 1959 wurde die 0.5 mm starke Dichiung
wieder durch die friher werwendete 0,2 mm starke
Dichfung (Ersatzteile-Mr. 111115111) ersetzt.

Anmerkung:

Bei Bedarf kinnen statt einer starken zwei diinne Dichtun-
gen eingebaut werden.

Anmerkung:

AnliBlich eines Schmier- und Wartungsdienstes oder bei
giner Reparatur ist am VerschluBdeckel fir Oleinfillung
(Ersafzteile-Mr. 111115485) zv prifen, ob die Haltefeder
verbogen, angebrochen oder korrodiert ist. Micht ein-
wandfreie YerschluBdeckel sind auszutauschen.

Die Olfsrdermenge des 45 P5-Motors ist gréfier als die des 34 PS-Motors. Deshalb haben die Olansaugrehre und die

Ofinungen in den Olsieben unterschiedliche Durchmesser.

Die Olsiebe diirfen auf keinen Fall miteinander verwechsell werden, da sonst schwerwiegende Motorschaden aufireten

kénnen:

45 P5-Maotor
a=14mm &
= umlaufende Sicke

1 - Beim 45 PS-Maotor:

o
LT

34 PE-Motor
b=12mm &

Durch Olmangel, weil das Drahtgeflecht verquetschi und der Eintrittsguerschnitt des Glansaugrohres dadurch teil-

welse verschlossen wird.

2 - Beim 34 P5-Motor:

Durch Glverschmutzung, da nicht das gesamte 1 durch das Olsieb, sondern zum Teil durch den freien Querschnitt

zwischen Olansaugrohr und Olsieb angesaugt wird.

Das Olsieb des 45 PS-Mators (Ersatzteile-Mr. 311115175) ist durch eine umlaufende Sicke (A) im Drahtgeflecht gekenn-

zeichnet,
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Kurbelgehduse

Zindverteilerantriebswelle aus- und einbauen

Avusbau

1 - Sechskantschravbe am Halter des Zindver-
teilers lgsen.

2 - Ziindverteiler herausziehen.

3 - Kraftstoffpumpe mit Zwischenflansch, Dichiun-
gen und 5tolel ausbaven.

4 - Distanzfeder aus der Anfriebswelle heraus-
nehmen.

5 - Zindverteilerantriebswelle mit dem Auszieher
WW 228a unter Linksdrehung nach oben
herausziehen.

& - Scheibe wnter der Zindverteilerantriebswelle
heravsnehmen,

(Versicht! Micht hineinfallen lassen!)

Bei eingebauvtem Motor kann die Scheibe mit
einem Magneten herausgenommen werden.
Bei ausgebautem Motor wird das Kurbelge-
hduse um etwa 180° gedreht, so daB die Scheibe
herausfallt.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 819340 (Motor-MNr. 7020141) wzrden
anstelle der Scheibe 111105235 (1,25 mm stark) beim
34 PS-Motor zwel Schelben — 1111052354 — von je
0,6 mm Stdrke am Fihrungszapfen der Zindverteiler-
anfriebswelle eingebaut.

Achtung!

Bei Arbeiten am 34 P3-Motor ist darauf zu achfen,
dal entweder zwei Scheiben von 0,6 mm Stirke —
111105235 A — oder wie bisher eine Scheibe von
1,25 mm Stdrke — 111105235 — eingebaut werden.

Die Scheibe — 111105235 — entfdlll nach Aufbrauch.

Einbau
Beim Einbau sind nachstehende Punkte zu beachten:

1 - Laufflache fir PumpenstéBel an der Zindver-

teilerantriebswelle und Schrigverzahnung auf
VerschleiB prifen. Bei stdrkerem Verschleill
der Schrégverzehnung ist in jedem Falle die
Verzahnung des Zindverteilerantriebsrades
zu priifen.

2 - Scheibe unter Ziindverteilerantriebswelle auf
Verschleif prifen; falls erforderlich, neve
Scheibe einsetzen (Vorsicht beim Einbau!
Scheibe nicht hineinfallen lassen!).

3 - Zylinder 1 aufl Zindzeitpunkt einstellen.
Zindverteilerantriebswelle einsetzen.

Der mittenversetzte Schlitz im Kopf der Welle
muli quer zur Fahrtrichtung liegen.

& - Distanzfeder einsefzen.
5 - Zindverteiler einbaven.
6 - Ziindung einstellen.

7 - Kraftstoffpumpe einbauen.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Nr, 719504 (Motor-Mr, 5497750) wurde
an der linken Kurbelgehdusehilfte die Anlauffldche fir die
Zindverteilerantriebswelle um etwa 5 mm tiefer gelegt.
In diesem Zusammenhang wurde auch die Zindverteiler-
antriebswelle gedndert. Bei der gednderten Ausfihrung
befindet sich anstelle der abgesetzien Verzahnung ein
Anlaufbund mit einseilig angefraster Flache (siehe Pfeil).
Die Anlaufscheibe (Ersatzieile-Mr. 111105235) wird
weiterhin verwendef.

Die gednderte Zindverteilerantricbswelle kann nur
aus- und eingebaut werden, wenn der Zylinder 1 im
Zindzeitpenkt steht, da dann die angefriste Fliche des
Anlaufbundes zum Zindverteilerantriebsrad zeigt. Der
mittenversetzie Schiifz im oberen Teil steht dabei im
rechten Winkel zur Gehdusetrennfuge. Der Aus- und Ein-
bau bei einer anderen Stellung filhrt zv Beschidigungen
des Ziindverfeilerantricbsrades!



Die Ersatzieile-Mummer des Kurbelgehduses bleibt un-
verdndert 113101025A. Die gednderte Zindverteiler-
aniriebswelle wird aols Ersafzieil vorerst nicht geliefert.

Einbaumiglichkeiten

1 - Gedndertes Kurbelgehduse und bisherige Zind-
verteilerantriebswelle:
Es werden nur noch Kurbelgehduse der gednderfen
Ausflihrung als Erscizieil geliefert, Beim Einbau der

pisherigen Lundverfelleraniriebswetle in digse Rurbel-
gehduse muB gleichzeitig sine gednderte Anlauf-
scheibe (Ersafzizile-Mr. 113105235 A) eingelegt werden.
Diese Anlaufscheibe (5,3 mm dick) wird fir etwa
2 Monate jedem Kurbelgehduse beigelegt. Die bis-
herige Anlaufscheibe (Ersatzteile-Mr. 111105235) darf
dann nicht eingebaut werden.

2 - Bisheriges Kurbelgahduse und gednderte Zindver-
feilerantrichbswelle:

Der Einbau der gednderten Zindverteilerantriebs-
welle in das bisherige Kurbelgehduse ist nicht maglich,

Schwungrad aus- und einbauen

Allgemeines

Das Schwungrad ist auf der Kurbelwelle mit einer
Hohlschraube befestigt, 4 Pafstifte sichern gegen
Verdrehung. Zwischen Schwungrad und Kurbel-
welle sitzt eine Papierdichtung. Die Olabdichtung
erfolgt durch einen Dichtring in der Ausdrehung
des Kurbelgehduses am Hauptlager 1. Die Lippe
dieses Dichtringes lduft auf dem Ansatz des
Schwungrades am Sitz fir den Kurbelwellenzapfen.
In der Hohlschraube befindet sich ein Nadellager
zur Lagerung der Antriebswelle des Getriebes.

11 12 13

T

| 1 it o

& - Polstift

1 - Schwungrad

2 - Hohlschraube g - Dichtung

3 - Madellager 10 - Dichtring

4 - Dichtring 11 - Kurbelgehduse

12 - Kurbelwelienlager
13 - Kurbelwelle

5 - Abschlufiring
&= Antriebswelle
7 = Sicherungsscheibe

Auvushau

1 - Kupplungsdeckel ausbauen.

2 - Kupplungsscheibe herausnehmen.

3 - Hohlschraube mit Sonderschissel, 36 mm,
YW 112 und Halteklammer YW 215a l&sen.
Fithrungsplatte fir den Schliissel am Schwung-
rad abnehmen,

4 - Hohlschroube herausschrauben.

5 - Schwungrad abziehen.
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Der Einbou erfelgt in umgekehrier Reihenfolge
unter Beachtung folgender Punkfe:

1 - Schwungrad auf einwandfreie Verzahnung
prifen, Beschddigte Verzahnung kann bis
max. 2 mm von der Kupplungsseite aus ab-
gedreht werden. Danach st an die Zahne
eine Fose anzudrehen,

2 - Bohrungen fir Pahstifte im Schwungrod
prufen.

3 - Bohrungen in der Kurbelwelle fir Pakstifte
prufen,

4 - Natigentalls neuve Pahstifte verwenden.

5 - Nadellager auf Verschlail prifen.

1 - Hohlschraube
2 - Nodellager

3 - Dichtring
4 - Abschluhring

Die Schmierung des Madellagers erfolgt mi
etwa 10g WUniversalfett. Es ist darauf zu
achlen, dak besonders der Madelkafig aus-
reichend mit Felt gefillt wird.

Anmerkung:

Als Ersotzieil sind Hohlschrauben lieferbar, deren
Modelloger gegeniber der serienmdhligen Aus-
fihrung sinen um 0,08 mm kleineren Innendurch-
messer haben (Ersafzieile-Nr. 111 105 305 D). Um
Verwechslungen mit der serienmahigen Ausiih-
rung zu vermeiden, isf auf der Stirnseite diesar
Hohlschraube ein KD singeschlogen.

Von Fohrgestell-Mr. 386150 bis Fahrgestell-
Mr. 4469 446 wurde der Lagerzopfen an der
Aniricbswelle vm etwo 0,1 mm schwécher ge-
schliffen, um das .Michisfehanbleiben der Kupp-
lung” durch Reibung im Nodellager zu verhin-
dern. Durch dieses grohere Laufspiel zwischen
Lagerzopfen und Modelloger der Hohlschroube
konn es gelegentlich beim Anfohren des Fahr-
reuges ru Gerduschen kommen. Mit der oben
beschrishenen Hohlschraube konn diese Beon-
standung beseitigt werden,

L= ]
]

Dichtung fiir Schwungrad ernsusrn,

=
i

Unwuchimarkierungen beachten. Schwung-
rad und Kupplung so einbouen, daok die
Kennzeichen unler BerUdksichligung der
Markierung an der Kurbelwelle um etwa
1207 versetzt liegen. Sind nur zwei Teile ge-
kennzeichnet, so ist eine Verselzung um 180"
vorzunehmen.

Teile Kennzeichen

Kurbelwelle | Farbpunkt seitlich im Grunde
der Gewindebohrung zur Auf-
nahme der Hohlschraube,

Schwungrad | Farbpunkt und Bohrung Smm &
auf der Flache zur Kupplungs-
seite.

Kupplung Farbstrich am Auflenrand des

Kupplungsdeckels,

8 - Hohlschraube mit 30 mkg festziehen,

9 - Schwungrad auf einwandireien Lauf prifen:
Seitenschlag max, 0,3 mm.

Anmerkung:

Ab Fohrgesiell-Mr. 557 693 bis 543 728 wurden wahl-
weise in 2000 Moloren zwischen Kurbelwelle und
Antriebswelle  eine  Druckfeder (Ersofzieile-Nr.
113105 343) und ein Drucksilck (Ersalzieile-Nr.
113 105 341) eingebout, Die kegelidrmige Druckfeder
liegt mit ihrer gréhten Windung in der Bohrung fiir
die Hohlschroube on der Kurbelwelle an. Auf der
kleinsten Windung der Druckfeder sitzi daos Druckstiick,
das sich in der Zentrierbohrung der Antriebswelle ab-
stitz.

Durch diese Molnohme sollen die gelegentlich aul-
tratanden Brummgerdusche im Leerlauf unierbunden
warden,

Bei Reporafuren, bei denen der Molor cusgebout
wurde, ist beim Einbau dorauf zu adchten, doh die
Hf:rl"lilsdwrnube. ausreichend mil Universalfett versehen
wird.

Druckleder und Drucksiick k&nnan nachtraglich in alle
Transporter der Ferligung ab Maoi 1959 eingebaut
werden.

M-9



Dichtring fir Kurbelwelle aus- und einbauen

(Motor zusammengebaut)

Ausbau

1 - Schwungrod ausbauen, Laufflache der Dicht-
lippe auf dem Ansatz des Schwungrades
priifen.

2 - Alten Dichiring entfernen.

1 -5ifz tir den Dichiring im Kurbelgehause
saubern und dinn mit Dichlungsmasse Ober-
zizhen. Falls erforderlich, aukere Kante mit
ainem Schaber brechen. Spane entiernan!

2 - Meuen Dichtring mit Einziehvorrichtung
YW 204 o einselzen. Dazu Yorrichtung in die
Kurbelwelle einschrauben und Flhrungssitick
mit aufgesetziem Dichiring anziehen, Der
Dichtring muly im Grunde der Eindrehung des
Kurbelgehduses sitzen und darf nicht ver-
kantat sein.

3 - Einziehvorrichtung obnehmaen,

4 - Schwungrad einbauen, Die Lauifléche for
den Dichiring ist einzudlen,

Anmerkung:
Ab Fohrgestell-Nr. 847 334 (Motor-Nr. & 209 113) werden in die Motoren Schwungréder mit gednderier Dichtlache

zur Kurbelwelle eingebaut, Die Dichtilache ist im Bereich der vier Paljstiflécher nach innen leicht konisch cusge-
bildet. In diesem Zusammenhang wird anstelle der Papierdichiung sine Weilblechdichtung verwendet,

Ein wahlweiser Einbou erfolgte im Bereich der Molor-Mummern 6119 357 bis 6 159 289,

Die Schwungrider mil konischer DichHlache (Ersafzfeile-Nr. 113 105 271 B) dirfen nur mif der Weiliblechdichtung
(Ersatzteila-Mr. 113 105 279 A} eingebout werden. Dia Dichiung ist so einzulegen, doh der am dufyeren Umfang
durch das Slanzen entstandene Grot zur Kurbelwelle zeigh Die Abdichiung der Schwungréder mil ebener Dicht-
flache (Ersalzteile-Nr. 113 105 271 A) erfolgt wie bisher mit Papierdichtung (Ersatzieile-Nr. 113105 279).

Die geanderlen Schwungrader sind entweder mit einem grinen Forbpunkt eder mit ,B" gekennzeichnst.

Anmerkung:

Der Dichiring fior Kurbelwelle dehnt sich bei betriebswormar Maschine im Aubendurchmesser versinzelt geringer
aus als die zugehérige Kurbelgehéusebohrung. Bei Dichiringen, die im unteran Toleranzbereich liegen, kann dies
im Loufe der Zeil zu Undichfigkeifen {ihren.

Glverlust an der Schwungrodseite, der von einem undicht gewordenen Dichiring herrbhrl, wird verschiedentlich auf
Undichtigkeiten an der Trennfuge zuriickgefihrt, so daob viellach unnétige und zudem sehr kosispielige Repora-
turen ausgeiihrt werden. Es empfiahlt sich daher, bei Tlverlust an der Schwungradseile runéchst den Dichiring
fiir Kurbelwelle sui sinwandfreie Abdichfung zu unlersuchen. Nétigenfolls ist ein newer Dichiring einzubauen.
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Lagerung der Kurbelwelle

Allgemeines

Ab Fahrgesiell-Nr. 562857 (Motor-Nr. 3491700) wurde die axiale Abstiiizung der Kurbelwelle vam Kurbeal-
wellenlager 2 nach Lager1 verlegt. In diesem Zusammenhang wurden Kurbelgehduse, Kurbelwelle und
Schwungrad gedndert. Meu hinzugekommen sind die Abstandscheiben zur Einstellung des Axialspieles der
Kurbelwelle. 5ie werden zwischen Schwungrad und Anlauibund vem Lager 1 eingelegt,

Gleichzeitig mit der gednderten Abstitzung der Kurbelwelle wurden die Lagerschalen (Ersatzteile-Nr.
113105501) mit einer Qltasche verschen. Diese Lagerschalen kénnen in Motoren mit axialer Abstitzung der
Kurbelwelle an Lager 1 und auch in Motoren mit Abstiitzung an Lager 2 eingebaut werden,

Anmerkung:
Ab Fahrgestell-Mr, 542805 wurde die Wandstdrke der Lagerschalen der Kurbelwzllenlager 1, 2 und 3 ouf 2,500/2,488 mm

verringert.
Radialspiel fir die Lager 1, 2, 3 betrdgt

Meu: 0,035—0,090 mm
(Bisher: 0,025—0,087 mm)
Das Radialspicl des Lagers 4 bleibt unverdndert 0,048—0,102 mm,
Es dirfen nur noch die neuen Lagerschalen eingebaut werden. Sie sind auf der Auienseite durch einen roten Farbstrich
gekennzeichnet. Die Logerschalen mit der Oltasche sind nicht rot gekennzeichnet. Die Oltasche dient hizrbei als Kenn-
zeichnung fiir das vergréBerte Laufspiel.

Axiale Abstitzung am Kurbelwellenlager 2:

Missen bei Motoren mit diinnwandigen Stahistiitzlagern entweder das Kurbelgehduse, die Kurbelwelle ader
das Schwungrad erncuert werden, so sind bel Bedarf folgende Teile zu verwendan:

Kurbelgehause — 113101025

Kurbelwelle — 113105101 oder 113105101 B
Schwungrad — 113105271 oder 113105271 A
Kurbelwellenlager 1, 3 — 113105501 (Halbschalen, Stahlstitzlager)
Kurbelwellenlager 2 — 113105531 (Halbschalen, Stahlstitzlager)
Kurbelwellenlager & — 113105591 (Aluminium-Ringlager)

Die geanderten Kurbelgehduse (Ersatzteile-Nr. 211101025 und 113101025 A) kénnen fir diese Motoren nur
verwendet werden, wenn gleichzeitig Kurbelwelle und Schwungrad gegen die neven Ausfilhrungen (Ersafz-
teile-Mr. 113105101 B bzw. 113105271 A) mit ausgetauscht werden, Des bisherige Schwungrad (Ersatzteile-
Mr, 113105271) entfdllt nach Aufbrauch.

Axiale Abstitzung am Kurbelwellenlager 1:

Mussen bei Motoren mit dinnwandigen Stahlstiitzlagern entweder das Kurbelgehduse, die Kurbelwelle oder
das Schwungrad ernevert werden, so sind bei Bedarf felgende gednderte Teile zu verwenden:

Kurbelgehduse — 211101025

Kurbelwelle — 113105101 B

Schwungrad — 113105271 A

Kurbelwellenlager 1 — 113105531 (Halbschalen, Stahlstitziager)
Kurbelwellenlager 2, 3 — 113105501 (Halbschalen, Stahlstitzlager mit Oltasche)
Kurbelwellenlager 4 — 113105591 (Aluminium-Ringlager)

Wegen vereinfachter Lagerhaltung entféllt nach Aufbrauch das Kurbelgehduse (Ersatzteile-Mr, 211101025)
Dafiir ist das serienmafig verwendete Kurbelgehduse (Ersatzieile-Nr. 113101 025 A) als Ersatzteil lieferbar,
Zusammen mit diesem Gehduse missen dann gleichzeitig die dickwandigen Aluminiumlager eingebaut
werden (Kurbelwellenlager 1 =113105501B; Lager 2 — 113105531 B: Lager 3 =113105551; Lager 4
unverdndert = 113105591,

Anmerkung:
AL Fohrgestell-MNr, 595973 (Motor-MNr, 3520333) werden starkwandige Kurbelwellenlager 1, 2 und 3 aus einer Aluminium-
leglerung eingebaut, In diesem Zusammenhang wurden der Durchmesser der Bohrungen im Gehduse fiir die Lager 1, 2 und
3 und der Durchmesser der Bohrung fiir den Sitz des Dichtringes der Kurbelwelle gedndert.

Bohrungen fibr die Lager 1, 2 und 3:
Meuw: &5,000 —&5,019 mm @
(Bisher: &0,000—&0,019 mm &)
Bohrung des Sitzes fir den Dichiring der Kurbelwelle:

Meu: 90,000 — 90,045 mm 2
(Bisher:  100,000—100,022 mm &)



Die Lager 1 und 3 sind ofs Ringlager ausgebildet, wobei das Lager 1 die Axialkrifte der Kurbelwelle aufrimmt, Dos Lager 2
ist geteilt. Alle Lager werden durch Pafistifte in ihrem Sitz gehalten.

Fir diese Motoren stehen je nach Bedarf folgende Ersatzteile zur Verfigung:

Kurbelgehduse — 1130025 A
Kurbelwelle — 113105101 B
Schwungrad — 113105271 A
Dichtring fir die Kurbelwelle — 1131052458
Lager 1 = 113105501 B
Lager 2 — 1131055318
Lager 3 — 113103581
Lager 4 {unverdndert) — 1131055%1
PaBstift fir die Lager 1, 2, 3 und & — 111101123

Das zuldssige Axialspiel der Kurbelwelle betragt 0,065—0,125 mm, die VerschleiBgrenze 0,15 mm. Das zuldssige Radial-
spiel fur die Kurbelwellenlager 1—23 beirdgt 0,036 — 0,098 mm, die VerschieiBgrenze 0,18 mm, Das zulassige Radialspiel fir
das Lager 4 betrdgt 0,047 —0,102 mm, die Verschleilgrenze 0,19 mm.

Unterscheidungsmerkmale

1 - Kurbelgehduse

a - Ersafzteile-Mr. 211101025 = Fase und Eindrehung fir den Lagerbund im Lagersteg fir Lager 1. Der
Durchmesser der Gehdusebohrungen fir die Kurbelwellenlager betrdgt 60 mm.

b - Ersafzieile-MNr. 113101025 A = Fase und Eindrehung fir den Lagerbund im Lagersteg fiir Lager 1.
Der Durchmesser der Gehdusebohrungen fir die Kurbelwellenlager betriagt 65 mm.

¢ - Ersafzteile-Nr, 113101 025 = Fase und Eindrehung filr den Lagerbund im Lagersteg fiir Lager 2, Der
Durchmesser der Gehdusebohrungen fiir die Kurbelwellenlager betrdgt 60 mm. Diese Kurbelgehduse
werden in der Mahe der Befestigung des Olkihlers mit ,.KD** gekennzeichnet,

2 - Kurbelwelle

a - Ersatzteile-Mr. 113105101 = Anlaufflachen fir Begren-
zung des Axialspieles bei Lagerzapfen 2. Diese Kurbelwelle
kann nur fir Motoren mit axialer Abstitzung an Kurbel-
wellenlager 2 verwendet werden (von Motor-MNr. 3400000
bis Motor-Mr. 3491 699).

b - Ersatzieile-Nr. 113105101 B = Anlaufflachen fir Begren-
zung des Axialspieles bei Lagerzapfen1 und 2. Diese Kur-
belwelle kann fir Moloren mit axialer Abstitzung an
Kurbelwellenlager 1 und 2 verwendet werden (auch fir
34-P5-Motoren!).

Diese Kurbelwelle wird nicht mehr gefertigh und entfallt
nach Aufbraveh. Dafiir ist entweder die unter Punkt a
oder ¢ genannte Kurbelwelle zu verwenden.

€ - Ersatzteile-Nr. 113105101 A = Anlavifldche fir Begren-
zung des Axialspieles bei Lagerzapfen 1. Diese Kurbel-
welle kann nur flir Moteren mit axialer Abstifzung an
Kurbelwellenlager 1 verwendet werden (ab Motor- 3
Mr. 3451 700). |

3-Schwungrad

a - Ersatzteile-Mr. 113105271 A = Anlauffliche fir Ausgleichscheiben geschliffen. Der Abstand von der
Dichiflache fir die Kurbelwelle bis Anlauffliche fiir die Ausgleichscheiben betragt 8,22—0.03 mm.

b - Ersatzieile-Mr. 113105271 = keine Anlaufflache, Der Abstand — an der gleichen Stelle gemessen —
betrdgt ungefchr 10 mm.
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Lagerung der Kurbelwelle

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-Nr. 542 805 wurde die Wandstarke der Lagerschalen dar Kurbelwellenlager 1, 2 und 3 auf 2,500/

2,488 mm verringert,
Radialspiel fir die Lager 1, 2, 3 betragt

Heu: 0,035—0,090 mm
(Bisher: 0,025—0,087 mm)
Das Radialspiel des Lagers 4 bleibt unverdnder! 0,048—0,102 mm.

Es dirfen nur noch die nevan Logerscholen eingeboul werden. Sie sind ouf der Aukenseite durch einen rolen
Farbstrich gekennzeichnet.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 562 857 (Molor-Nr. 3 491 700) wurde die axiale AbsiGlzung der Kurbelwelle vom Kurbel-
wellenlager 2 noch Lager 1 verlegt. In diesem Zusammenhang wurden Kurbelgehause, Kurbelwelle und Schwung-
rad gedndert. Neu hinzugekommen sind die Absfandscheiben zur Einstellung des Axialspieles der Kurbelwelle.
Sie werden zwischen Schwungrad und Anlaufbund vom Lager 1 eingelegl,

Gleichzeilig mit der geénderfen Abstitzung der Kurbelwalle wurden dis Lagerscholen (Ersatzteile-MNr, 113 105 501)
mit ainer Olasche versehen, Diese Lugerscholen kénnen in Moloren mit axiclar Abstitzung der Kurbelwelle an
Lager 1 und auch in Motoren mit Abstitzung on Loger 2 eingebaul werden. Sie sind nicht rof gekennzeichnst.
Die Oltosche dient hierbei als Kennzeichnung fiir das vergroherte Laufspiel.

Machsiehend sind die Anderungen an der Lagerung der Kurbelwelle zusammangestelll, wie sie in der
Serie durchgefihrt wurden. Ferner werden Hinweise fir den Umbau von Moforen mit axioler Ab-
stitzung am Kurbelwellenlager 2 in axiale Abstitzung am Kurbelwellenlager 1 gegeben,

1 - Axlale Abstiitzung der Kurbelwelle am Lager 1 [dinnwandige Stahllager)

Molar-MNr. van 3400000 bis 3 491 699

In diese Moloren wurden eine Kurbelwelle und ein Kurbelgehéuse mit axialer Abstitzung am Lager 2
eingebaut. Folgende Teile wurden dobei verwendai:

Kurbelgehause — 113101 025 (Lagerbohrung 60 mm )

Kurbelwelle — 113105101

Lager 1 — 113105 501 (ohne Ullaschea) 1

Lager 2 — 113105 531 | Stahllager

Lager 3 — 113105501 (chne lfasche) | 90 mm Aufiendurchmesser
Schwungrad — 113 105 2714

Axialspiel der Kurbelwelle: 0,064—0,130 mm

Fir diese Kurbelwellenlager wurde als Ersaizteil der Einbausaiz SP 29D gelieferl, der — soweit
vorhanden — weiterhin verwendet werden kann,

[ =]
'

Axiale Abstitzung der Kurbelwelle am Lager 1 [diinnwandige Stahllager)
Motor-Nr, von 3491 700 bis 3 520 332

In diese Motoren wurden eine Kurbelwelle und sin Kurbelgehause mit oxialer Abstitzung am Lager 1
eingebaut. Folgende Teile wurden dabei verwendet:

Kurbelgehause — 211101 025 (Lagerbohrung 60 mm )

Kurbelwalle — 113105 101 A

Lager 1 — 113 105 531

Lager 2 — 113105501 (mit Ul’rm:he]} Stghllager

Lager 3 — 113105501 (mit Ollasche) | 90 mm Auhendurchmesser
Schwungrad — 113105271 A :

3 Abstandscheiben

Axialspiel der Kurbelwelle: 0,065—0,125 mm T =

Die in der Serie als Lager 2 und 3 singe-

baulen Laogerschalen (Ersaiziaile-Nummer @ ECF

113105501) weizen je eine Uliasche auf. Vor-
handene Lagerschalen chne Oltaschen kén-
nen fir Lager 3 weiter varwendet werden. ‘

Fir diese Kurbelwellenloger wird als Ersatzieil der Einbausatz SP 29 D geliefert.

M-9
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3 - Axlale Abstitzung der Kurbelwelle am Lager 1 [dickwandige Aluminiumlager)

Ab Molor-Nr.: 3520333

In diese Moloren werden eine Kurbelwelle und ein Kurbelgehause mit axialer Abstiizung am Loger 1
eingebout, Folgende Teile werden dabei verwendet:

Kurbelgehause — 113101 025 A (Logerbohrung 65 mm 1)

Kurbelwelle — 113105101 A

Lager 1 — 113105 501 B

Lager 2 — 113105531 B Aluminiumlager 65 mm Auhendurchmesser
Lager 3 — 113 105 561

Schwungrad — 3105271 A

3 Abslandscheiben

Axialspiel der Kurbelwelle: 0,065—0,125 mm

Anstelle der Aluminiumlager (Einbausatz SP 29 F) werden in die Motoren, die fiir die Lénder
Alaska, Kanada, Finnland, Schweden und Norwegen bestimmt sind, Sichllager (Einbousatz 5P 25 E)
eingabout (Mehrousstattung M-173).

4 - Umbau ven Abstiitzung am Lager 2 auf Abstiitzung am Lager 1:

Achiung!

Missen an Motoren mit oxialer Abstilzung der Kurbelwelle am Lager 2 bei einer Reparatur die
Kurbelwelle, das Kurbelgehduse oder die Kurbelwellenlager erneuert werden, so sind diese Motoren
grundséizlich auf axiale Abstifzung der Kurbelwelle am Lager 1 umzubauen. Noch vorhandene
Lagerbestande an Kurbelgehausen, Kurbelwellen und Schwungréidern der unfer Punkt 1 genannten
Ausfohrung dirfen nicht mehr verwendet werden.

Fiir einen Umbau bestehen zwei Moglichkeiten:

a - In die Ausfihrung nach Punkt 2 — Absiifzung am Lager 1 (dinnwandige Stahllager). Folgende
Teile sind gegeneinander auszutauschen:

Abstiotzung am Lager 2
{Ausfihrung nach Punkt 1)

Abstifzung am Lager 1
{Ausfihrung nach Punkt 2)

Kurbelgehause
Kurbelwelle
Sehwungrad

113 104 025
113105101
113105271

211101 025
113105101 A
113105271 A

Noch verwendungsfGhige Kurbelwellenlager kénnen bei diesem Umbau wieder eingebaut
werden. Gleichgiltig, ob das méglich ist oder ob ein never Einbousaiz SP 29D genommen
werden muly, sind am Lager 2 in jedem Fall Lagerschalen mit Tltasche einzubauven.

b - In die zur Zeil serienmdhige Ausilhrung noch Punkt 3 — Abstifzung am Lager 1 (dickwandige
Aluminiumlager). Folgende Teile sind gegeneinander auszutauschen:

Abstitzung am Loger 2
{Ausfihrung nach Punkt 1)

Abstitzung am Lager 1
{Ausfihrung nach Punkt 3)

Kurbelgehause
Kurbelwelle
Lager 1
Lager 2

Lager 3
Schwungrad

113101 025
113 105 104
113105 501
113 105 531 SP29D
113 105 501
113105 271

-

113101 025 A
113105101 A
113105501 B
113105531 B
113 105 561

113105271 A

SP29F*")

*) Erfolgt ein Umbau von Motoren aus den Landern Alaska, Kanada, Finnland, Schweden ader
MNorwegen, so sind statt der Aluminiumlager (Einbausatz 5P 29 F) Stahllager (Einbausatz

SP 29 E) einzubauen.
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Unterscheidungsmerkmale

1 - Kurbelgehduse

a - Ersatzleile-Nr. 211 101 025 = Fase und Eindrehung fir den Lagerbund im Lagersteg fiir Lager 1.
Der Durchmesser der Gehdusebohrungen fir die Kurbelwellenlager betragt 60 mm.

b - Ersatzleile-Nr. 113101 025 A = Fase und Eindrehung fiir den Lagerbund im Lagersteg fiir Lager 1.
Der Durchmesser der Gehéusebohrungen fir die Kurbelwellenlager betragt 65 mm.

¢ - Ersaizieile-Nr. 113 101 025 = Fase und Eindrehung fir den Lagerbund im Lagersteg fir Lager 2.
Der Durchmesser der Gehdusebohrungen fur die Kurbelwellenlager betraigt 60 mm. Diese Kurbel-
gehéuse werden in der Nahe der Befestigung des Olkihlers mit ,KD" gekennzeichnet.

2 - Kurbelwelle

a - Ersafzteile-Nr, 113105101 = Anlaufilachen for Be-
grenzung des Axialspieles bei Lagerzapfen 2. Diese
Kurbelwelle kann nur fir Motoren mit axialer Ab-
stiizung an Kurbelwellenlager 2 verwende! werden
(von Motar-Nr. 3 400 000 bis Motor-MNr. 3 491 499).

b - Ersatzteil-Nr. 113105101 B = Anlaufilachen fir Be-
grenzung des Axialspieles bei Lagerzapfen 1 und 2, |
Diese Kurbelwelle kann fir Moloren mit axialer Ab- )
stiizung an Kurbelwellenlager 1 und 2 verwendat | |
werden {auch fir 34-PS-Moilorenl).

Diese Kurbelwelle wird nicht mehr gefertigt und ent- [ [ "-J‘

fallt nach Aufbrauch. Dallr ist entweder die unfer \ i
Punkt o oder ¢ genannte Kurbelwelle zu verwenden,

¢ - Ersatzteile-Nr. 113105101 A — Anlaufiléche for Be- (0
grenzung des Axialspieles bei Lagerzapfen 1. Diese 2 :
Kurbelwelle kann nur fir Meotaren mit axialer Ab- f [ |

stitzung an Kurbelwellenloger 1 verwendet werden — ﬂ

(ab Motar-Nr. 3491 700). };
\
III | |I .IILI—

a - Ersatzieile-Nr. 113105271 A = Anlaufilache fiir Ausgleichschaiben geschliffen. Der Absiand von
der Dichiflache fir die Kurbelwelle bis Anloufflache fir die Ausgleichscheiben betragt
8,22 — 0,03 mm,

3 - Schwungrad

b - Ersalzieile-Nr. 113105271 = keine Anlaufflache. Der Abstand — an der gleichen Stelle ge-
messen — befrdgt ungeféhr 10 mm,

M-9
be
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Axialspiel prifen

Das Axiglspiel der Kurbelwelle betrdgt 0,065 bis
0,125 mm. Verschleillgrenze 0,15 mm. Es ist oftmals
erwiinscht, das Axialspiel bei eingebautem oder
zusammengebautem Motor zu dberprifen, Fir
diese Fdlle wurde eine einfache MeBvorrichtung
VW 659 (Selbstbavzeichnung) in Form eines Haliers
fiir eine Mefiuhr entwickelt,

Motor eingebaut

Das Axialspiel wird an der Keilriemenscheibe ge-
messen. Die MeBvorrichtung wird an der hintersten
Schraube des Kurbelgehduses befestigl. Das Spiel
ist durch wechselseitigen Druck gegen die Nabe der
Keilriemenszcheibe feststellbar.

Motor zusammengebaut

Daos Axialspiel wird am Schwungrad gemessen.

Die MelBlvorrichtung wird mit einem der Motor-

befestigungsbelzen angebracht.

Axialspiel der Kurbelwelle
(ab Motor-Nr. 3491700)

Axialspiel einstellen

1 - Eingebaute Kurbelwelle (Schwungrad abge-
nommen) so in Richiung Schwungradseite
driicken, daB sie an der inneren Anlauffliche
des Kurbelwellenlagers 1 anliegt,

2 - Mefibricke VW 292 und MeBuhr am Ende der
Kurbelwelle ansefzen und Mall von der Stirn-
flache des Kurbelwellenzapfens bis zur auBeren
Anlauviflache des Kurbelwellenlagers 1 fest-
stellen.

3 - MeBlbriscke VW 292 am Bund des Schwung-
rades fir den Kurbelwellenzapfen ansetzen und
Tiefe des Sitzes messen.




4 - Aus der Differenz beider Messungen ergibt sich Es sind jeweils drei Abstandscheiben der erforder-

unter Beriicksichtigung der Papierdichtung die lichen Gesamtstédrke einzubauen.

Stirke der zu verwendenden Abstandscheiben.

Die Papierdichtung ist 0,2 mm stark und wird Die Verwendung von zwei oder mehr Papier-
erfahrungsgemal in eingebautem Zustand um dichtungen ist unzuldssig.

0,05 mm zusammengeprelt, so daB eine Stdrke
von 0,15 mm in Rechnung zu stellen ist.

Es sind Abstandscheiben in den Starken Beizpial:
0.24 mm Maf Stirnflache Kurbelzapfen bis
0,30 mm Hauptlager ¥ .. cosanvininensninss 2,070 mm
0,32 mm Tiefe des Sitzes fir die Kurbelwelle
0,34 mm I Sehwongrad ..o ceiiaiiaiien — 8,240 mm
0,36 mm 0,830 mm
0,38 mm Stdrke der eingebauvten Papier-
pie
vergesehen. AehbnE st s s e 4+ 0,150 mm
Zur Kennzeichnung der einzelnen Scheiben ist die 0,980 mm
Stirke eingedfzt. Die Scheibensfirke ist gege- Stirke der einzubauenden Abstand-
benenfalls mit einer Mikrometerschraube nachzu- scheiben; drei Scheiben je 0,30 mm — 0,900 mm
messen. Errechnetes Axialspiel ............. = 0,080 mm

Kurbelwellenlager mit Stahlstitzschale
(fiir kalte Lénder)

Ab Fahrgestell-Nr. 599862 werden in Motoren, die fir Ldnder mit arktischem Klima bestimmt sind, Kurbel-
wellenlager mit Stahlstitzschale fir die Lager 1, 2 und 3 singebaut (M 173).

Ersatrteile-Mummern: Lager 1 — 13105501 C
Lager2, 3 —113105331C
Lager & — 1131055

Das Radialspiel der Lager 1—3 betrdgt 0,028—0,087 mm.
Die Werte fir Lager 4 bleiben unverdndert 0,047—0,102 mm.

Seit Ende Mai 1950 wird an Stelle des Kurbelwellenlagers & (Ersatzteile-MNr. 113105591) ein Lager mit Olring-
und Olablafnut sowie mit Hartbleiouflage auf der Lauffliche (Ersafzieile-Mr. 113105591 A) eingebaut.

Kurbelgehiiuse zerlegen und zusommenbauven:

Beim Einbau dieser Lager sind folgende Punkte zu beachten:

1 - Rechte Gehdusehdlfte

PaBstifte (Ersatzteile-Nr, 111101123) fir die Kurbelwellenlager 2 und 3 in das Gehduse einstecken und
Lagerschalen ven Hand eindricken.

2 - Linke Gehdusehdlfte

a- Alle PaBstifte in das Kurbelgehause ein-
stecken und Lagerschalen 1, 2 und 3 von
Hand eindriicken. Wie aus nebenstehendem
Bild ersichtlich, ist die Schale 1 zur Zen-
trierung der Gehdusehilften schrdg einge-
setzt,

b - Kurbelwelle mit Ringlager 4 einlegen. La-
ger & wie tblich in den Palistift einsetzen.

¢ - Zweite Hilfte des Lagers 1 auf die Kurbel-
welle guflegen.

Achtung!
Oltaschen am Lagerbund missen zum
Schwungrad zeigen.
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3 - Rechte Gehéusehdlite, in die die Schalen 2 und 3 bereils eingedriickt wurden, culsetzen.

Machiréiglicher Einbau

Diese Lagerschalen kénnen nachiraglich in Motoren ab Mator-Nr, 3520333 eingebaut werden, Hierzu ist
in die rechte Gehausehilfte eine Pahstiftbohrung fiir das Lager 3 zu bohren (s. Zeichnung).

Zum Anteifien des Loches lakt sich eine Lehre aus einem alten Ringlager 3 herstellen, in dem die Boh-
rung fir den Palstift durchgebohrt wird, Das Lager wird so halbiert, dak die Lagerhalfte mit der Trenn-
flache des Kurbelgehauses abschlieht und die Pafistiftbohrung genau senkrech! liagl.

Achtung!

Die angefertigie Lehre so in das Kurbelgeh&use einlegen, dak die mittenverseizie Pahstifibohrung
zum Kurbelwellenlager 2 zeigt.

L |/ et
l ==
I ——
1O
o
b = 5+ 0,075 mm o = 37,9 mm

Anmerkung:

Dis Kurbelwellenlager mit Stahlstitzschale wurden voribergehend cuch als Ersafzieil geliefert. Sie kénnen in
clle Transporter-Motoren ab Motor-Nr. 3520 333 und in clle Personenwogen-Motoren ab Mofor-Nr. 5 000 DO1
singebout werden. Werden im Reporaturiall die Aluminium-Ringloger durch die Lager mit Stchlstitzschale
ersafzt, so sind die gleichen Hinweise wie unfer ,Nachiraglicher Einbaou” zu beachten, Als Kurbslwellenloger 1,
2 u:dd 3 dirfen in einen Motor entweder nur Aluminium-Ringlager oder nur Lager mit Stahlstifzschale eingabaut
werden.

Messen des Laufspieles geteilter Kurbelwellenlager

Dos Logerspiel geleiller Kurbelwellenlager kann nach der hier avfgezeigten Methode unmittelbar ge-
messen werden. Die bisher bendtigten Mikrometer und Innentastgerdite fallen dabei weg.

Das Lagerspiel wird mit einem Plastikdraht , Plastigoge" gemessen: Ein Stiick dieses Drahies ist in Langs-
richiung auf den betreffenden Kurbelwellenzapfen aufzulegen. Danach werden die Kurbelwelle wie bei
der Montage eingebaut und die beiden Gehausehalften mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment ver-
schraubt. Anschlishend wird die Verschraubung wieder geldst und die Gehdusehdlfie entfernt, Der
breitgedriickte Plastikdraht, der meistens auf der Lagerschale haffet, ist mit der auf der Aufbewaohrungs-
tite des Plastikdrahles aufgedruckten Skala zu messen, on der das Laufspiel abgelesen werden kann.

Plastigage wird von der Firma Perfect Circle in Hagerstown, Indiana/USA, hergestellt. Es kann von der
Firma
Motorenteile GmbH., Karlheinz Ern in Disseldorf, Corneliussirahe 65—&7, Telefon 804 04

bezogen werden.
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Kurbelwelle mit Pleuelstangen und Nockenwelle

Nockenwelle aus- und einbauen

Auvushau

1 - Kurbelgehduse zerlegen.

2 - Nockenwelle herausheben,

Einbau |

Der Einbau erfolgt unter Beachtung folgender
Punlde:

1-Vernietung des Mockenwellenrades mit der
MNeckenwelle prifen.

2 - Meckenwelle auf Verschleif an den Lager-
stellen und MNocken prifen (Auflaufzone un-
eben, Mockenbahn in axialer Richtung schrdg
abgenutzt).

il

Angaben Uber zuldssiges Axialepiel siehe
wToleranzibersicht mit  VerschleiBgrenzen®,

Lagerstellen und Mocken auf Beschddigungen
prifen. Leichte Beschadigungen kénnen mit
einem Olstein (Silizium-Karbid — zur Vor-
bearbeitung 100 bis 120 Kérnung, zum Mach-
polieren 280 bis 320 Karnung) geglattet werden.

3 - Mockenwelle auf Schlag priifen.

4 - Mockenwellenrad auf Verschlei und  ein-
wandireies Tragbild priifen.

5 - Samtliche Lagerstellen und Nocken mit Mo-
terensl benetzen.

6 - Mockenwellenrad so einsetzen, dafil der mit 0 .
gekennzeichnete Zahn zwischen den beiden
mit einem Kérnerpunkt gezeichneten Zéhnen
des Kurbelwellenrades liegt.

M-10



M-10

7 - Zahnflankenspiel 0,0—0,052 mm auf dem gan-
zen Umfang des MNockenwellenrades prifen.

Um die gréftmogliche Laufruhe der Steverrdder zu
erzielen, ist das Spiel unbedingt einzuhalten. Die
Prifung des Spiels erfolgt durch Hin- und Her-
bewegen der Rdder mit beiden Hdnden und ist
am ganzen Umfang des Mockenwellenrades vor-
zunehmen.

Um die Herstellung des vorgeschriebenen Spiels zu
erleichtern, sind die Mockenwellen mit MNocken-
wellenridern in sieben Gréfen unter verschiedenen
Teile-Mummern erhdltlich.

Die Rader sind auf der den Mocken zugewandten
Stirnseite unterhalb der Zdhne durch elektrisch
aufgeschriebene Ziffern 0, 4+ 1. + 2. + 3, — 1,
— 2, — 3 gekennzeichnet. Die Ziffer gibt an, um
wieviel 1o mm der Teilkreisradius sich ven der
Zeichnungsgrafie 0 unterscheidet.

Achtung!

Ziffer 0 nicht verwechseln mit dem auf der
anderen Stirnseite des Rades eingeschlagenen
Zeichen 0, das zur Einstellung der Stever-
rider dient.

Fiir die Kurbelwellenrdder ist keine Unter-
scheidung und keine Kennzeichnung vorge-
sehen.

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 624263 (Motor-Mr. 5009585) wird in
den 34-PS-Motor eine Mockenwelle mit geénderten
Steverzeiten (Ersatztelle-Mr. 1131090198 bis 1131090358)
eingebaut. In diesem Zusammenhang wurden die StoReal-
stange um 1 mm gekiirzt (Ersatzteile-Mr. unverdndert
113109301) und der Tellerdurchmesser des StoBels von
26,5 mm auf 295 mm wvergroBert (Ersafzteile-MNr. neu
113109309 A).

Einbaumiglichkeiten:

1 - Dle bisherige Auvsfihrung der Mockenwelle (Ersatz-
feile-Mr, 113109015 bis 113109031) und des 5850els
{Ersatzteile-Mr. 11310930%) sclife nach Maglichkeit
nicht fir die 34-PS-Motoren verwendet werden.

7. Die gednderte Mockenwelle kann auch nachfrdglich
in Motoren ab Motor-Nr. 3400000 (Mai 195%) ein-
gebaut werden. Hierbel ist es unbedingt erforderlich,
dafl auch gleichzeifly die gednderien Stofel (Ersatz-
taile-Mr. 113109309 A) mit eingebaut werden. Andern-
falle wird die Lebensdauer von Mockenwelle und
Stafeln wesentlich herabgesefzt.

3 - Die geanderten StéRel kénnen auch nachirdglich ohne
weiteres in Motaren ab Motar-Mr., 3400000 eingebaut
werden

4 - Dle StiBelstangen der bisherigen und der gekirzten
ausfisthrung kénnen beliebig in sdmtliche Maloren ab
al 1959 singebaut werden. Bei ungiinstigen Toleran-
zen kann es gelegentlich vorkommen, daBl der Kipp-
hebal mit dem Gewindestick aul dem Ventil aufliegt
und kein Yentilspiel varhanden Ist. Ein Abschleifen des
Kipphebels schafit hier Abhlife.

Anmerkung:

U die Lagerung der Mockenwelle zu verbessern, wurden
falgende Anderungen durchgefihri:

1. Ab Motar-Mr. 5067818 betrdg! das Axialspiel durch
Anderung der Mockenwelle 0,06—0,114 mm (bisher:
0,03—0,086 mm). Die VerschleiBgrenze liegt bel
0,14 mm.

2. Ab Motor-Mr. 5012820 wurde das Axiallager der
Meckenwelle mit einer Olringnut versehen.

3. Ab Motor-Mr. 3464486 wurde die Anlauffldche fir
die Mackenwelle im Kurbelgehduse auf 38,00 mm ver-
breitert (bisher: 36,00 mm).

Anmerkung:

1 - Ab Fahrgestell-Mr. 555929 (Motor-MNr. 6828529) wird
gine Mockenwelle mil gednderter Mockenform ein-
gebaut.

Ersatzieile-Mr. new: 1131090190 — 035D

Bis zu einer endgiliigen Kennzeichnung werden diese
Mockenwellen zwischen den Maocken mit gelben und
griinen Farbtupfen versehen.

2-Ab Fahrgestell-Mr, 944688 (Motor-MNr. 6T763326)
werden StéBel eingebaut, die aus einem Stick ge-
fertigt sind (Ersatzteile-Mr. neu 113109309C, Aus-
fiihrung &).

Vor den genannten Einsatzdaten sind StofBel in drei
verschiedenen Ausfihrungen eingebaut worden, wie
sie in der nachstehenden Zeichnung dargestelli sind.

—'l:l|-— -
N —

Ausfihrung 2
113109309 A 1131093098
da=32mm a = &5 mm
i
—O—

Ausfihrung 1

-

] ] o
PR, —

Ausfihrung &
113109 309C

a = 3,9 mm
einteiliger Stobel

Ausfihrung 3
1131093098
a == 54 mm

kenischer Ubergang
vom Teller zum Schaft

3 - Machtriiglicher Einbau
Miissen an Motoren im Verlauf einer Reparatur ent-
weder die Mockenwelle ader die StaBel ausgewechsalt
warden, so sind grundsédtzlich immer Meckenwelle
und 5t&Bel zu erneuern. Yor dem Zusammenbau der
Motoren missen die Olkandle des Kurbelgehduses und
der Olkiihler sorgfdltig gersinigt werden.

Es diirfen nur noch die Mockenwelle (113109010 —
0350) und die StéBel (113109309 C, Ausfuhrung &) ver-
wendet werden. (Hinweise im Absatz 4) beachten).
Gleichzeitig sind die progressiv gewickellen WVentil-
federn (113109623 A} einzubaven.

Kennzeichnung der Motoren

Matoren, in die die geanderten Teila eingebaut wurden,
sind durch ein gut sichibares weilies Krevz auf dem
Kithlgebldsegehduse zu kennzeichnen.
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4 -Werkzeuge zum Kiirzen der StiBelfihrungen

Wor dem Elnbay des StERBels (11310%309C, Aus-
fihrung &) ist am Kurbelgehduse der Abstand Trenn-
fléche/Oberkante StéBelfihrung zu messen. Gegebe-
nenfalls sind die StoBelfihrungen entsprechend zu
kiirzen. Das MaB ¢ soll 30,5 + 0.5 mm betragen.

Der Frdsersatz kann ven der Firma Matra-Werke GmbH.,
Frankfurt am Main, unter der Bestell-MNr, W 70 zum Preis
von 49,50 DM bezogen werden. Geben Sie bitte in diesem
Fall Ihren Bedarf direkt der Firma Matra-Werke GmbH.
bekannt.

Steh! dieser Frédsersatz noch nicht zur Verfiigung, kann in
dringenden Fillen eine selbstgebaute Frasvorrichtung ver-
wendet werden.

Frisvorrichtung zum Selbstbau

A = T-Grifi-Frdserschaft (1) mit Konus (2) und Gewlinde-
zapfen (3).

1 - Schaftdurchmesser: min. 16 mm

2 - Kleinster Konusdurchmesser: 15,4 mm {unten)
Kegel:1: 50

3 - Gewindezapfen: 10 mm &, 70 mm lang, Gewinde
M0

B - 153°-Kaorrekiurfrdser MATRA 3211% aus Ventilschleif-
Garnitur VW 311 b,

C - Fihrungshiilse: Linge 50 mm, AuBendurchmesser:
18.94—18,96mm; Innendurchmesser: 10,1 mm

D - Mutter M10. Das EckenmaB der Mutter ist auf1 8.5mmg
abzuschleifen.

Frasersatz

1 - Planfrdaser

2 - Fasenfrdser 45°
3 = Fihrungsschaft
4 = Knebal

(=]
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Kurbelwelle mit Plevelstangen aus- und einbauen

Ausbau abgezogenen Schabers entfernt werden. Die
Lagerschale selbst darf hierbei jedoch nicht

1 - Kurbelgehduse zerlegen. beschadigt werden.
2 - Mockenwelle herausnehmen. 3 - Fine Hdlfte der Kurbelwellenlager 1, 2 und 3 in

das Kurbelgehduse einlegen.
3 - Kurbelwelle herausheben.
4 - Kurbelwelle einlegen. Bei Kurbelwellenlager
4 einwandireies Einpassen des PalBstiftes be-
Achtung! achten,

Ausgebaute Kurbelwelle nicht ohne Korre-
sisnsschutz durch Ol, Fett usw. lagern.

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung folgender
Punkte:

1. Kanten der Kurbelwellenlager-Sitze des Kur-
belgehéuses an der Trennfuge leicht brechen,
damit Frelistellen infolge der Lagerpressung
vermieden werden.

7 - Die Olaustrittsbohrungen der Kurbelwellen-
Lagerzapfen und der Lager dirfen keine
scharfen Kanten aufweisen. Haoben sich me-
tallische Fremdkarper in die Hauptlager ein-
gebettet, so kdnnen diese mittels eines sauber

M-10
2b
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Kurbelwelle zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

1 - Kurbelwelle in Haltebock VW 3104 einspan-
nen.

2 - Scheibenfeder entfarnen.
3 - Ulablenkscheibe abnehmen.

4 - Loger 4 obnehmen.

Anmerkung:

Ab Fohrgestell-MNr. 493 495 (Mofor-Nr. 5326 955)
wird ain Kurbelwellenlager 4 mil Olring- und
Olablaufnul eingebaut,

5 - Sicherungsring fir Zindverteilerantriebsrad
mit Sprengringzange YW 161 a abnehmen.

..u|||||q||t|||||uu.

& - Zundverteilerantriebsrad, Zwischenring und =

Kurbelwellenrad mit  Abziehvorrichiung
VW 202 in Verbindung mit VW 202a und
VW 2021 oder VW-Reparalurpresse ab- °
zizhen,
Vor dem Abziehen sind die Rader im Olbad
auf etwa B0” C zu erwdrmen, um Beschadi-
gungen der Sitzflaichen zu vermeiden. Leichie
Frehspuren an den Sitzfldchen kénnen vor-
sichtig enffernt werden, jedoch deorf der
Prefsitz  hierdurch  nicht  beeiniréichtigt
wearden,

7 - Plevelstangen ausbauen.

Achtung! Ausgeboute Kurbelwelle nichi ohne
Korrosionsschutz durch Tl, Fett usw. lagern!




| 4
=
=
=

Zusammenbau

Der Zusammenbau erfolgt unter Beachtung fal-
gender Punkie:

1 - Kurbelwelle auf Schlag, Rifbildung (Klang-
probe) und Verschleify priffen. Falls erforder-
lich, Kurbelwelle nachschleifen oder qus-

wechseln und enisprechende Kurbelwellen-
lager bereitlegen.

2 - Bohrungen fiir Pahstifte in der Kurbelwelle
prifen.

3 - Keil fir Kurbelwellenrad und Zindveriailer-
anfriebsrad einsetzen.

4 - Kurbelwellenrad auf Verschizil und Tragbild
arifen,

Im Tlbad auf etwa 80°C erwdrmen und
milfels Fihrungshilse YW 427 aufpressen,
Zwischenring aufschieben.

5 - Ziindverteilerantriebsrad auf Verschleil pri-
fen. Auf B0® C erwdrmen und mittels Fih-
rungshilse YW 427 aufpressen.

& = Sicherungsring mittels Fihrungshilse VW 428
einsetzen, um Beschadigungen des Kurbel-
wellenlagerzapfens zu wverhindern. Rader
nach dem Erkalten auf festen Sitz prifen.

7 - Olkanale mit Prekluft ausblasen.
8 - Lager 4 aufschisben,

9 - Olablenkscheibe so aufsatzan, dafy die Hohl-
flache zur Riemenscheibenseite zeigh.

10 - Scheibenfeder ainzeizen.

11 - Plauelsiangen montieren.



7.63 Tronsp. 59 1X.63 deulsch 532 523 Printed in Germany

Pleuelstangen aus- und einbauen

Avusbau
1 - Kurbelwelle ausbauven und am Haltebock Q?

YW 310a einspannen.

2 - Plevelschrauben [dsen und Pleuelstangen mit
Lager abnehmen.

Einbau

Der Einbauv erfolgt unter Beachtung folgender
Funkte:

1 - Plevelstangengewicht priifen. In einen Motor
dirfen nur Plevelstangen eingebaut werden,
deren Gewichtsunterschied nicht gréBer als
10 g ist. Gegebenenfalls sind die Pleuelstangen
mit Ubergewicht an den auf der Zeichnung
festgelegten Punkten entsprechend nachzu-
arbeiten. Hierdurch 1Bt sich eine Gewichts-
verringerung von etwa 8 g erreichen,

2 - Plevelbuchse prifen. Bei never Buchse mull
sich der normaltemperierte Kolbenbolzen mit
leichtem Fingerdruck einschieben lassen,

3 - Plevelstange auswinkeln; falls erforderlich,
nachrichten.

4 - Plevellagerschalen nach sorgfaltiger Reinigung
aller Teile einsetzen und Pleuvelstange mon-
tieren. Die Kennziffern an der Trennfuge von
Pleveloberteil und -unterteil mussen auf siner
Seite liegen.

5 - Plevelschrauben mit 3 mkg unter Verwendung
des Drehmomentschlissels in Verbindung mit
Sechskanteinsatz 14 mm anziehen.

Geringe Vorspannungen, welche beim An-
zichen der Plevelschrauben zwischen den
Lagerhalften aufireten kénnen, sind durch
leichte Hammerschlage zv beseitigen.




Die Pleuelstange, mit Moterensl eingesefzt,
mull durch ihr Eigengewicht gleiten. Ein Mach-
arbeiten oder Machsetzen der Laoger ist in
jedem Falle unzuldssig.

& - Plevelschrauben mit  Kerbstemmer VW 124
sichern.

M-10
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Pleuelstangen, deren Buchsen unzuldssigen Ver-
schleill zeigen, sind neu auszubuchsen und aus-
ruwinkeln.

1 - Plevelbuchse mit Ein- und Ausdriickverrichtung
VW 212a ausziehen,

2 - Plevelstange in Vorrichtung VW 214b ein-
sefzan,

Yorrichtung YW 214b

A - Aufnahmedorn
B - Feststellhebel

C = Vorsteckscheibe
D - Auflage

E - Balzen

F - Sichtlehre

3 - Mach dem Aufschieben der Vorsteckscheibe C
Feststellhebel B nur so weit anziehen, dafl das
Plevel in beiden Richtungen noch Spiel hat. Auf-
lage D ist gel&st.

4 - Bolzen E in das Plevelauge einfihren und mit
zwel Fingern so in Richtung auf den Aufnahme-
dorn A andriicken, dafi weder rwischen Auf-
nahmedorn und Plevellager noch zwischen Pleuel-

auge und Bolzen eine Verkantung eintriff.

3 = Mit Sichtlehre F Plevelstange auf Verwindung
und Parallelitdt prifen.

Plevelstangen {iberholen

Bei Abweichungen Feststellhebel am Aufnahme-
dorn fest anziehen und Plevelstange mit Dorn
ausrichten,

6 - Meue Buchse so eindricken, dall sie gleich-
mdfig auf beiden Seiten des Pleuelauges lber-
steht. Ollscher bohren,

M-10
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7 - Stange der Reibahle durch das Pleuvelauge und

die entsprechende Bohrung der WYerrichtung
stecken, wobei die Fihrungsbuchse die Zen-
trierung der Plevelbuchse ibernimmt. Feststell-
hebel B und Auflage D zur Unterstitzung des
Pleuels werden angezogen.

8 - Plevelbuchse aufreiben. Innendurchmesser:

20,005—20,02 mm #. Die Innenfliche der Buchse
muB nach dem Aufreiben frei von Riefen und
Raftermarken sein. Der Kolbenbolzen muB sich
ohne O mit leichtem Fingerdruck einschieben
lassen.

Beim Einpassen mufl der Kolbenbelzen normale
Temperatur haben. Es ist falsch, wnzuldssiges
Spiel zwischen Kolbenbolzen und Pleuelbuchse
durch Einbau einer Ubergrifie des Kolben-
bolzens ouszugleichen. Vielmehr ist in jedem
Falle eine neue Buchse einzuziehen und aufzu-
reiben.

9 . Parallelitdt und Verwindung nochmals, dies-

mal mit eingefihrtem Kolbenbolzen, in oben be-
schriebener Weise Uberpriifen. Etwa noch vor-
handene Differenzen werden durch Ausrichten
nach Einfilhren eines  Dornes in den Kolben-
bolzen ausgeglichen.
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Kurbelwelle (iberholen

Kurbelwellen, welche nachgearbeitet werden miissen, sind nach Maglichkeit ins Werk einzusenden, da dort
die beste Gewdhr fir genaves und sachgemdBes Machschleifen gegeben ist.

Fiir solche Fiille, in denen von einer Einsendung der Kurbelwellen ous besonderen Grinden abgesehen
werden mull, sind nachsiehende Angaben maligebend:

Zapfen fiir fen fi
Kurbelwellenlager 1, 2 v. 3 b Ianp Er; )
und Plevellager (D) Kurbelwellenlager & (d)
Menn- Schleif- @ Lipp- & Nenn- 2 Schleif- @ Ldpp- &
mm mm mm mm mm mm
54,990 40,000
I 55,00 —_— 40, -
b 54,971 e 39,984
54,749 54,740 39,760 39,750
. Unt B 54,75 7
b Lineront 54,740 54,721 i 39,750 39,734
54,499 34,490 39,510 39,500
2. Unf B 34,50 39,5
sl 54,490 54,471 w0 39,500 39,484
Der Lappdurchmesser ist das Fertigmaf. Es ist unbedingt einzuhalten.

Lo

42,006 &0 2.0 3,0
== -} R=—mm r=-—mm r1=—5

D1 = 1995 ™™ 3.5 15 2,

Dias sorgfiltige Schleifen der Radien an den Kurbelwellen- und Plevellagerzapfen ist fir die Lebensdaver der
Kurbelwelle von entscheidender Bedeutung. Hierbei ist der Wert ven 2.0 mm hzw. 3,0 mm anzustreben. Die

Radien sind nachzupelieren.

Machschleifen
Macharbeiten der Lagerschalen ist in jedem Falle unzuldssia.

Mach dem Schleifen ist darauf zu achten, daf die Olbohrungen keine scharfen Kanten aufwaisen, MHétigen-

falls sind die Kanten leicht anzufasen.
- ) ] . 42,006 mm @
Das Kurbelwellenrad und das Zindverteilerantriebsrad miissen auf der Kurbelwelle Prefisitz ——————
41,995 mm &
haben. Enisteht durch mehrfaches Auf- und Abziehen dieser Rdder eine Abnutzung, die zur Folge hat, daf
der Prefsitz verlorengeht, so kann durch Aufchromen oder Metallaufspritzen an den entsprechenden Stellen

der notwendige Preflsitz wiederhergestellt werden.

Um die Gewiliheit zu haben, dafi die Kurbelwelle rilfrei ist, wird empfohlen, vor dem Einbau eine Klang-
probe zu machen.

M-10
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Anmerkung:

Beim Machschleifen ist unbedingt darauf zu achien, dalt
die seitlichen Anlauffldchen des Lagers 2 nicht beschddigt
werden. Das Axialspiel der Kurbelwelle ist unter Verwen-
dung von YW 659 nachzumessen und sell 0,064—0,130 mm
betragen.
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12. &l

Probelauf und Priifen von Motoren

Allgemeines

Als Grundregeln fiir den Probelauf eines Matars
gelten folgende Punkte:

1 - Moter mit erhshter Drehzahl und geringer
Belastung warmlaufen lassen,

Grundiiberhalt sind Motoren, die unter anderem
neuve Kolben und Zylinder erhielten, neu gelagert
sind und deren Zylinderkspfe iberhalt wurden.

Vorprifung
a - Ventilspiel einstellen.
b - Unterbrecherkeontakte und Ziindung einstellen.
c - Keilriemenspannung prifen,

d-25 Liter Motorensl SAE10W oder 20 W/20
einfillen.

Anlassen

Vor dem Anlassen ist der Motor einige Male van
Hand durchzudrehen. Bei Motoren, welche vor dem
Probelauf lingere Zeit gelagert haben, empfiehlt es
sich, wadhrend des Anlassens durch die Ansaug-
gffnung des Vergasers einige Tropfen Motorensl
einzuspritzen.

Mach dem Anlassen muB mit steigender Drehzahl
sofort die grine Oldruckkontrollampe verléschen.
Andernfalls hat die Olpumpe noch kein Ol ange-
saugt und die Lagerstellen und Gleitflachen erhalten
nicht die erforderliche Schmierung.

2 - Motor auf Dichtigkeit, Oldruck, Gerdusch, Lauf
des Gebldses sowie Leistung prifen,

Vorieilhaft fir diese Uberprifung ist die Ver-
wendung eines Prifstandes mit Wasserwirbel-
bremse. Auf dieser kann die Belastung des Motors
geregelt und den Erfordernissen der Leistungs- und
Verbrauchsprifung angepalt werden,

GrundiUberholte Motoren

Die rote Kentrollampe fir die Lichtmaschine muf
gleichfalls schon bei steigender Leerlaufdrehzahl
verldschen,

Probelauf

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

10 Miniten bei 1550 U/min mit 2 kg Last,
20 Minuten bei 2000 U/min mit 4 kg Last.

Mach dem Warmlaufen des Mofors kéinnen die
Priffungen durchaefiihrt werden,

Anmerkung:

Vor dem Probelauf van Meteren mit Vaergazer 28 PICT auf
einem Motorprifstand ist die Heizspircle der Startauto-
matik am Yergaser mit Klemme 15 der Ziindspule zu ver.
binden.

An Motorpriifstinden, an denen der Drehzahlmesser van
der Ziindspule (Klemme 15) gesteuert wird, ist zur Ge-
wihrieistung einer einwandfreien Drehzahlanzeige die
Hartautomalik an Klemme 61 des Lichtmaschinenreglers
anzuschliefen,

Probelauf und Abnahmebestimmungen
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Prifungen wdhrend des Probelaufes

¥
W

Kraftstoffanlage

Zu Beginn des Probelaufes iiberzeuge man
sich, dall Kraftstoffpumpe, Leitungen und Ver-
gaser dicht sind. Die Prifung erstreckt sich
ferner auf den Druck der Kraftstoffpumpe. Der
Leerlauf ist bei warmem Motor einzuregulieren.

Lichtmaschine mit Reglerschalter, Gebldse

Die Lichtmaschine ist auf richtigen Lauf; der
Reglerschalter auf fehlerfreies Arbeiten zu
prifen. Das Gebldse darf bei einer Drehzahl
von 3400 U/min nicht heulen (3600 U/min beim
34-PS-Motor). Das Geblaserad darf keinesfalls
das Kithlgeblasegehause streifen.

Kraftstoffverbravchsmessung und
Leistungspriifung.

Gegen Ende des halbstindigen Probelaufes
priffe man den Kraftstoffverbrauch bei den an-
gegebenen Drehzahlen. Bei Verwendung ven
normalem Markenbenzin scllen sich die im
Abschnift ,Messen des Kraftstoffverbrauchs:
stehenden Durchlaufzeiten ergeben,

AnschlieBend wird die Leistung des Motors
gemessen. Die Werfe sind aus Leistungs-Schau-
bildern zu entnehmen. Um Fertigungstoleranzen

Nachprifung

a-

b -

Oldichtigkeit priifen

Mach der Vollast- und Kraftstoffverbrauchsmes-
sung untersuche man, ob der Motor &ldicht ist.
Besonderes Augenmerk ist aul St&lelschutz-
rehre, Olpumpe, Olkihler, Zylinderkopfdeckel
und Gehdusetrennfuge zu richten.

Machkontrolle

Vor dem Einbau des Motors in den Wagen iber-
zeuge man sich, daB Ventilspiel und Keil-
riemenspannung in Ordnung sind. Das Olbad-
luftfilter fir den Vergaser soll sauber und mit
der vorgeschriebenen Olmenge gefillt sein.

und Unterschiede in den Versuchsbedingungen
zu berlcksichtigen, ist eine Abweichung veon
+ 39 zuldssig.

Die gemessene Leistung soll nach felgender

Fermel auf 760 mm QS und 20°C umgerech-
net werden:

No =N, -f | (P5.)

P-n
M, ==———1[P5,
1000 (FSe)
;760 /273 Lt
T b ] 293
Hierin bedeuten:
P (kg) = Bremsbelastung
n (U/min) = Mator-Drehzahl
M, (P3,) = Effekiive Motorleistung
(gemessen)
M, (P5,) = Meormal-Motorleistung
t (°C) = AulBentemperatur
b (mm QS5) = Luftdruck
f({—) = Berichtigungsfakior

4 - Kompressionsdruck priifen

Der Kompressionsdruck wird mit einem Kom-
pressionsdruckpriifer bei offener Dresselklappe
und betriebswarmem Motor geprift, Hierzu
werden alle Zindkerzen ausgeschraubt und
der Motor mit dem Anlasser durchgedreht. Der
angezeigte Druck sall 7,0 bis 8,5 ati betragen
{beim 34-PS-Motor 7,0 bis 9,0 ati). Die Ver-
schleiBgrenze liegt bei 4,5 ati.

¢ - Konservieren von Motoren

Motoren, welche nicht alsbald eingebaut wer-
den, erhalten eine besondere Behandlung zur
Verhinderung von Karrosionsschdden, Reste
van Kraftsteff und Verbrennungsgasen wirken
im Laufe der Zeit chemisch aggressiv auf Zy-
linderlaufbahnen, Ventilfihrungen usw. Schutz
gegen diese Einflisse bietet das Einspritzen von
Kerrosionsschutzdl  durch  den  Luftansauvg-
stutzen des Vergasers wahrend der |efzien Um-
drehungen des Motors vor dem Stillsetzen oder
durch die Ziindkerzendffnungen. Auch von
aufien sind die Motoren mit Korrosionsschutz-
&l einzusprihen.
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Wurde ein Motor nur teilweise Uberhalt, z. B. Ventile
auvsgewechselt und eingeschlifien, se darf die Voll-
lastmessung auch erst nach Erreichen der Betriebs-
temperatur (etwa 60—B80° C) durchgefiihrt werden.

Auch bei teiliberholten Motoren gelten felgende
der vorstehend aufgefihrien Punkte:

Teiliberholte Motoren

1 - Verprifung.
2 - Priifung der Kraftstoffanlage.

3 - Kraftstoffverbrauchsmessung
prifung.

& - Prifung auf Oldichtigkeit,

5 - Machpriffung.

und Leistungs-

M-T1
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PS

Leistungsschaubild
(30-PS-Motor)

34

30

20

10/
/ |

1000
mkg
10

2000

3000

4000 Ul min
Me = Leistung (PS)

o ~ @ o

KR W s O

—

1C00

2000

3000

4000  U/lmin

Md = Drehmoment (mkg)
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Leistungsschaubild

{34-P5-Motor)
PS
ag |

20 , /f

1000 2000 3000 ao00 Ulmin

Me = Leistung (P5)

1000 2000 3000 a000 Ulmin
Md = Drehmoment (mkg)
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12. &0,

Kurbelgehduseentliftung

Ab  Fahrgestell-Nr. 575610 (Motor-Nr. 3502459)
wurden die beiden Kurbelgehdusehdlften mit je
einem Fenster im Steg fir das Kurbelwellenlager 2
versehen.

Dadurch wird ein besserer innerer Druckausgleich
erzielt und die Moglichkeit von Olverlusien nech
weiter verringert.

Gleichzeitig wurde die Olriicklavfnut hinter dem
Kurbelwellenlager & rechtwinklig avsgebildet.

Hinweise:

Bei Olverlusten durch Undichtigkeiten an Transporter-Motoren der Fertigung ab Mai 1959, ist wie folgt zu
verfahren:

1 - Zur Beseitigung der Undichtigkeiten an der groBen Keilriemenscheibe steht als Ersatzteil eine Riemen-
scheibe zur Verfigung, deren MNabendurchmesser an der oberen Toleranzgrenze liegt (Ersatzrteile-
Mr. 113105251). Diese Keilriemenscheibe ist an der Nabe stirnseitig mit einem ,,G" gekennzeichnat.
Bevor diese Riemenscheibe nachtriglich eingebaut wird, ist zu prifen, ob

a - der Blindflansch unterhalb der Savgrohrbefestigung am Zylinderkopt sorgfdltig abgedichtet ist (nur
Meatoren von Mai 1959 bis Ende Mai 1960); und

b - die Korkdichtung einwandfrei im Zylinderkopfdeckel sitzt.

Besondere Hinweise

M-12



2. Bel sehr starkem Olverlust an der greBen Keilriemenscheibe kann sin Kurbelwellenlager 4 mit Olring-
und Olablavfnut eingebaut werden (Ersatzteile-MNr, 113105591 A).

A = Olringnut B = Olablavfnut

3. Bei Olverlusten durch den Entlifterstutzen kann nachirdglich ein Olabscheider eingebaut werden, der
nach Zeichnung zelbst angefertigh werden kann:

|
!
[

A = Schlitz auf dieser Seite B = Am Umfang zweimal geheftet

a=58 mm f=7Tmm | =8&5 mm
b=%2 mm g = 38 mm m=9% mm
c =245 mm h =59 mm n=5 mm
d= & mm j = 36 mm e=4 mm
e=76 mm k= & mm

Der Olabscheider wird so zwischen Gehduse und Lichtmaschinentrdger eingesetzt, dall der Schlitz des
Steigrohres der Einfiilloffnung gegeniberliegt. Es mul zusdtzlich eine zweite Dichtung fir Lichtmaschinen-
trdager (Ersafzteile-Mr. 113101 219) verwendet werden.

M-12
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4 - Sollten durch die Mafinahmen unter Punkt 1 bis 3 die Olverluste noch nicht beseitigt sein, so kénnen die
beiden Kurbelgehdusehdlften nachtrdglich mit je einem Fenster im Steq fir das Kurbelwelleniaoger 2

versehen werden.

Das Einfrdsen der Fenster geschieht mit einem Stirnfrdser, der fir Magnesium-Bearbeitung geeignet ist.
{Vorsicht; Brandgefahr!) Die Bearbeitung erfolgt an der rechten Gehéusehdlfte von Lager 3 nach Lager 2;
bei der linken Gehdusehdlfte ven Lager 1 nach Lager 2. Das in der Zeichnung punkiiert dargestellte Teil
ist der Fraser.

a =25 mm & d= 25mm
b=89 + 1mm & e = 74,0 mm

¢ = 16 mm

Der freie Querschnitt des Fensters soll 42 mm » 16 mm betragen.

Anmerkung:

Zylinderkepfdeckel mit Entlifter, wia zum Beispiel Ersatzteile-Mr. 111101471 A, kénnen fir den Motor ab Mai 195% nicht
mehr verwendet werden. Die Selbstbavanleitung in friheren Leitfdden wird damit ungiiltig.

Ab Fahrgestell-Mr. 792098 (Motor-Mr, 5870191) wurde die Kurbelgehduse-Entliftung gedndert,

Bei der bisherigen Ausfihrung strémen die Olddmpfe aus dem Kurbelgehduse durch das Entliftungsrohr an der Unterseife
des Mators ins Freie. letzt werden die Oldampfe in das Olbadluftfilier geleitet und zusammen mit dem Krofistoff-Luft-Gemisch
verbrannt.

A - Oleinflillung (Ersatzieile-Mr. 211115451)

B - Verbindungsschlauch 205 mm lang
(Ersatzieile-Mr. 211129653 A)

C - Olbadluftiilier
Als Ersofzteil wird das Olbadluftfilter (Ersafzieile-
Mr. 2611294613 A) geliefert,
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Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr. 905991 (Motar-Nr, 6519664) wurde die seit Juni 1961 in den Typ 2 eingebavte Kurbelgehduse-
Entliftung gedndert.

Bisher mindefe der Verbindungssehinuch in den Ansaugstutzen des Olbadlufifilters, jetet In das Unterteil des Obadluftfiliers.
Die Oleinfillung bleibt unverandert,

neu bisher

A - Oleinfillung (Ersatzteile-MNr, 211115451)

B - Werbindungsschlavch
Linge new  &70 mm bisher 935 mm

Als Ersatziell kann der Verbindungsschlauch (Ersafzfeile-Mr, 211129653 4), 935 mm lang, verwendet werden.

C - Olbadlufifilter Ersatzieile-MNr. unverdndert: 2611296134

Machtriiglicher Einbau

Der nachtrdgliche Einbau dieser Kurbelgehduse-Entlifffung in 34 PS-Motoren und gednderte Transporier-Motaren ab
Mai 1959 ist méglich. Olbadluftfilter, die keinen Anschluf fir die Ku rbelgehduse-Entliflung haben, kénnen entsprechend
nachgearbeifet werden,

Rohr 13 x 0,5, 25 mm lang, gegeniber der mit Pfeil gekennzeichneten Halteklammer in das Olbadluftfilter sinléfen
ader einschwelBen.

a =15 mm b= 20 mm
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Nachtraglicher Einbau des 34 PS-Motors

Als Ersatzteil ist nur noch der 34 PS-Motor lieferbar.
Folgende Punkte sind beim Einbau zu beachten:

1 - Bei Transportern der Fertigung vor Mai 1959
mulB der hintere AbschluBtrdger nachtrdglich
mit einer Aussparung fir die Auspuffleitung
versehen werden,

%]
1

Zur Befestigung der Auspuffleitung muld ein
Haltewinkel an dem linken Stofifdngertrdger
angeschweifit werden.

Der Haltewinkel ist aus 3 mm starkem Blech
nach Zeichnung anzufertigen.

3 - Das hintere breite Motorabdeckblech (Ersafz-
teile-Nr. 113119527} mull gegen die schmale
Auvsfuhrung (Ersofzieile-Nr. 211119327) aus-
gewechselt werden (siche auch Seite M-£/1).

4 - Bei Transportern bis Fahrgestell-Nr. 117901
(Februar 1955) mull der Ansaugkrimmer mif
dem hédngenden Olbadlufifilter gegen das
stehende Glbadluftfilter {Ersatzieile-Mr.
1131294611B) ausgewechselt werden. Auler-
dem ist die Ausgleichluftdise mit Mischrehr
145y durch die Ausgleichlufidise mit Misch-
rohr 130y zu ersetzen.

Beim Einbaw in einen Krankenwogen oder
ginen Pritschenwagen brauchen Olbadluft-
filter und Ausgleichluftdise nicht ausgetauscht
zu werden.

Beim Einbou des 34 PS-Metors ist bei allen Trans-
portern bis Ende Mai 1960 der Luftklappenzug
auszubauen.

| &
r ==
e
|
et a -— - c -
[ — i — ——
o Gestreckte Linge - 145 mm
\ a- &5 mm
B ' b- 50 mm
| ]I | c- 35mm
| | d=- 3mm
1 | e- 14 mm
S f-248 + 0,2 mm
- - g- 89+ 01 mm
= h- 8 mm
L=, h - — i- 92 mm
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Allgemeines

Zwischen Mstor und Getriebe befindet sich eine Einscheiben-Trockenkupplung, die in das Schwungrad ein-
gebaut ist, Die beidseitig belegte Kupplungsscheibe ist auf der genuteten Antriebswelle axial verschiebbar.
Der Kupplungsdeckel, welcher Kupplungsd ruckplatte und -federn, Ausriickhebel und Ausrickplatte tragt,
ist mit dem Schwungrad zentrisch verschraubt. In eingekuppeltem Zustand wird die Kupplungsscheibe von
der Kupplungsdruckplatte durch die Federkraft der Kupplungsdruckfedern gegen das Schwungrad geprefit.
Der KraftschluB zwischen Mator und Wechselgetriebe ist damit hergestellt.

Im Getriebegehduse ist die Ausrickwelle mit dem Ausriicklager gelagert. Das Ausriicklager trdgt ein Kugel-
drucklager und ist wartungsfrei,

1 - Ausriickwelle

2 - Kugeldrucklager

3 = Anfriebswelle

& - Ausriickplatte

5 - Ausrifckhebel

& - Schenkelfeder

7 - Bolzen und Spezialmutier
& - Kupplungsdruckfeder

% = Kupplungsdeckel

10 - Nadellager fir Hohlschraube
11 - Kupplungsscheibe

12 - Schwungrad

13 - Kupplungsbelag

14 - Kupplungsdruckplatie

Beschreibung der Kupplung

M-13



Betatigung

Diie Betdtigung der Kupplung beim Auskuppeln erfolgt durch Miedertreten des KupplungsfuBhebels, Die
Bewegung des FuBthebels wird Gber das Kupplungsseil auf das Ausriicklager Ubertragen, welches beim Aus-
kuppeln gegen die Ausrickplatte anlduft und diese axial verschiebl. Hierdurch wird Uber die Ausriickhebel

der AnpreBdruck der Kupplungsdruckplatte aufgehoben und damit diz Yerbindung zwischen Metor und
Wechselgetriebe getrennt.

Wartung

Die Wartung der Kupplung beschrdnkt sich auf das Machstellen des vorgeschriebenen Fulhebelspieles von
10—20 mm bei zunehmendem VerschleiB des Kupplungsbelages. Die Einstellung der Kupplung selbst ist nur
nach Instandsetzung erforderlich und erfolgt beim ausgebauten Motor am Schwungrad unter Verwendung
des Kupplungs-Prifgerdtes VYV 254 a.



Kupplung aus- und einbauen

Auvushau

der Mabe prifen. N&tigenfalls Kupplungsbelag
der Kupplungsscheibe kemplett ersetzen,

1 - Motor ausbauen.

2 - Sechskantschrauben zur Befestigung des Kupp-
lungsdeckels am Schwungrad gleichmidBig ab-
schrauben. Schrauben abwechselnd iber Kreuz
urm ein bis zwei Gewindegdnge |8sen, bis die
Federwirkung aufhért, um ein Verzichen des
Deckels zu vermeiden.

3 - Kupplungsdruckplatte auf Verschlei und Ver-
zug prifen. Eine Druckplatte mit ungleich-
mdligem Tragbild beginstigt das Rupfen der
Kupplung und ist nachzuschleifen oder zu er-
nevern.

& - Ausriickhebel und Federn prifen, natigenfalls
auswechseln,

3 - Kupplungsdeckel abnehmen.

5 - Ausriickplatte auf VerschlziB und Beschadigung
prifen. Beschidigte oder infolge unzuldssiger
Erwirmung angelaufene Ausrickplatte er-
sefzen.

& - Kupplungsscheibe herausnehmen.

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung nachstehender & - Ausriicklager auf Verschleifl priifen. Natigen-
Punke: falls Ausriicklager kemplett erneuern. Richtigen
Sitz der Haltefedern beachten,

1 - Anlageflédche fiir Kupplungsscheibeim Schwung-
rad sdubern und auf Verschleil prifen, nétigen-
falls nachschleifen (max. 0,2 mm) und mit Pe-
lierleinen nachpolieren. Falls erforderlich,
Schwungrad auswechseln,

7-Lagerung der Ausrickwelle im Getriebege-
hduse auf Verschleill prifen.

8 - Madellager in der Hohlschraube des Schwung-
rades mit etwa 10 g Universalfett (VW — A 052)

2 - Kupplungsscheibe auf Verschleil des Kupp-
lungsbelages,  Seitenschlag,  einwandfreie

Transp. 5% deutsch IV./60. 532 526 Printed in Germony
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Schrankung der Lamellen und Vernietung an

fiullen,
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mit Darn VW 219 einbauen.

Richtigen Sitz der Zentrierungsnasen des Kupp-
lungsdeckels im Schwungrad beachten,

10 - Sechskantschrauben beim Einsetzen des Kupp-
lungsdeckels gleichmiBig jeweils nur um ein bis
zwei Gdnge anziehen, um ein Verziehen des
Deckels zu verhindern (beim Einsetzen Un-
wuchtmarkierung beachten).

10 - Parallelitdt der Ausriickplatte mit Kupplungs-
Priifgerat VW 254 a priifen.

Hinweis:

Der Abstand der Ausrickplatte zur Anlagefldche
des Kupplungsdeckels am Schwungrad ist fir das
Aus- und Einkuppeln wven untergeordneter Be-
deutung. Lediglich beim Zusammenbau der Kupp-
lung ist darauf zu achten, daB die Markierungsnut
im Belzen der Prifplatte mit der Kante des Biigels
abschlieft.



Kupplung iiberholen

Kupplung zerlegen

Zerlegen

1 - Kupplung ausbauen und prifen.

2 - Kupplungsdeckel und  Druckplatte in
Schwungrad (mit Kupplungsscheibe) einlegen
und mit & Sechskanitschrauben befestigen.
Schrauben gleichmahig Gber Kreuz und je-
weils nur um ein bis zwei Gewindegange
anziehen, um ein Verziehen des Deckels zu
vermeiden. Teile zeichnen, damit beim spa-
teren Zusammenbau ein nachtragliches Aus-
wuchten Uberflissig wird.

3 - Drei Spezialmutiern zur Befestigung der Aus-
riickhebel entsichern (Verstemmung einsagen)
und lésen. Ausrickhebel mit Federn und
Ausrickplatte abnehmen,

4 - Sechskanlschrauben am Dedckel gleichmakig
obschrovben und Kupplungsdeckel abreh-
mean. Kupplungsdruckfedern, Federieller und
Kupplungsdruckplatte herausnehmen.

Vor dem Zusommenbaou sind die Einzelleile der
Kupplung zu prifen,

1 - Kupplungsdruckplatte

2 - Fadertaller

3 - Kupplungsdruckfeder, innan
4 - Kupplungsdruckfeder, aufen
5 - Hilse

& - Kupplungsdecdkel
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Kupplungsdeckel mit Druckplatte

Priifen

2=

Kupplungsdeckel cuf Verzug prifen, nétigen-
falls ausrichlen. Der Verzug des Deckels ist
im allgemeinen die Folge ungleichmakigen
Lésens oder Anziehens der Schrauben,

Kupplungsdruckplatie reinigen und aut Ver-
zug, Yerschleily und Risse prifen. Zeigt die
Druckflache der Platte ein ungleichmahiges
Tragbild, so wird die Neigung der Kupplung
zum Rupfen begiinstigh. Bei einem 5chlag bis
zu 0,1 mm kann die Kupplungsdruckplatte
nachgeschliffen und mit Pelierleinen nach-
poliert werden. Andernfalls ist sie zu er-
sefzen.

Kupplungsscheibe

Pridfen

i -

2%}
]

Kupplungsscheibe prifen. Auf der Milneh-
merscheibe sind 8 Federelemente aulgenie-
tet. Die einzelnen Elemente sind ballig ge-
schrankt, wodurch eine federnde Wirkung
der Scheibe erreicht wird. Fir dos einwand-
fraie Arbeiten der Kupplung ist es wesentlich,
dak die Schrénkung aller Segmente unfer-
einander gleich ist,

Die Kupplungsscheibe muly sich auf dem
Nulenstiick der Anfriebswelle des Getrisbes
ohne unzulassiges seitliches Spiel leicht ver-
schieben lassen. Verschlissene Teile sind zu
ersatzen.

Kupplungsbelag prifen. Isi der Kupplung:-
belag verdlt, verbranni, gerissen oder bis
nahe an die Nieten abgenuizt, so ist er zu
erneuern,

3 - Kupplungsdruckfeder prifen.

| AuBere Feder | Innere Feder

Gespannte Linge
in mm 29 4 26,2

Belastung in kg 520420 | 17,0410

VerschleiBgrenze i
in kg | 442 13.6

4 - Ausriickplatte auf Verschleilj und Beschadi-
gung prifen. Beschadigte oder infolge unzu-
léissiger Erwarmung angelavfene Ausrlck-
platte ersetzan.

Achiung!

Es dirfen nur die vom Velkswagenwerk
ireigegebenen Kupplungsbelage einge-
baut werdan.

Kupplungsbelag
Aubendurchmeasser 179,0—180,0 mm
Innendurchmesser 124,0—125,0 mm
Starke 37— 39mm

Beim Aufnieten never Kupplungsbelage ist
zu beachten, dafy jedes zweite Loch des Be-
lages durchgesenkt ist. Die Nietung erfolgt
alsa wechselseifig.
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Entsprechend der Schrdankung erfolgt die Mie- R
tung auf der balligen Seite der Segmente der 5
Kupplungsscheibe,

3 - Kupplungsscheibe mit Belag auf Seitenschlag
prifen. Zuldssiger Seitenschlag: max. 0,8 mm.

4 - Mall zwischen den Reibflichen der Kupplungs-

scheibe prifen,
b = 21—9.4 mm

In der Mitnehmerscheibe sind § Druckfedern eingebaut, so
Anmerkung: daB eine Torsiensfederung zwischen der Mabe und der
Mitnehmerscheibe aufirift.
Ab  Fahrgestell-Nr. 548128 (Motor-Nr. 3478038) wird
serienmdBlg eine gednderte Kupplungsscheibe (Ersafz- Der nachtragliche Einbau In Fahrzeuge verheriger Fer-
teile-Mr. 111141031 C) verwendet, tigung ist méglich.

Kupplung zusammenbauen

Zusammenbau

Der Zusammenbau erfolgt unter Beachtung nach- & - Gegebenenfalls kénnen Héhe und Parallelitat

stehender Punkte: der Ausrlickplatte auch mit TiefenmaB ge-
messen werden. Der Richtwert fir die Héhe

1= Kupplungsdeckel mit Kupplungsscheibe in betrdgt etwa 27 mm.

Schwungrad einlegen.

7 - Spezialmuttern mit Kerbstemmer sichern.

2 - Sechskantschrauben zur Befestigung des Kupp-

lungsdeckels gleichmdBig und jeweils nur um

ein bis zwel Gewindegéinge anziehen, um ein
VYerziehen des Deckels zu vermeiden.

3 - Gelenkstellen der Ausrlickhebel mit Spezialfett
(VW — A 051) leicht einfetten.

4-Beim Ausbau unbrauchbar gewecrdene Spe-
zialmuttern und Bolzen fiir Ausriickhebel sind
Zu ernevern,

5 - Kupplungs-Priifgerdt VW 256a anlegen. Spe-
zialmuttern an den Ausriickhebeln soweit an-
ziehen, bis Markierungsnut des Bolzens der
Priifplatte mit der Kante des Biigels abschlieft
und Prifplatte auf der Ausrickplatte voll quf-
liegt. Der Abstand von der Anlagefliche des
Kupplungsdeckels am Schwungrad bis zur Aus-
riickplafte betrdgt dann 27 mm.

M-15
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Kupplungs-Ausriicklager aus- und einbauen

Auvushau

1 - Motor ausbauen.

2 - Haltefedern fir Ausricklager abnehmen.

3 - Ausriicklager herausnehmen.

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung nachstehender
Punkte:

1-Das Kugeldrucklager wird nicht nachge-
schmiert,

Das Kugeldrucklager darf keinesfalls mit Wasch-
benzin oder dhnlichen Reinigungsmitteln ausge-
waschen oder ausgeschwenkt werden, sondern
ist bei Bedarf lediglich mit einem sauberen Lap-
pen abzureiben. Verschmutzie und doher laute
Lager sind auszutauschen.

2 - Auf richtigen Sitz der Haltefedern (2} achten.

3 - Kupplungsspiel nach Motoreinbau neu ein-
stellen,

Kupplungs-Ausriicklager

——

J
l
|
[
|
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Ausbau

1 - Anlasser abbauven.

2 - Kupplungs-Ausricklager abnehmen.

3 - Sechskant-Mutter am Kupplungshebel ab-
schrauben und Hebel mit Rickzugfeder und Fuh-
= rungstopf abziehen.

4 - Sechskantschrauvbe 10r Lagerbuchse heraus-
schrauben,

5 - Ausriickwelle nach links schieben wnd Loger-
buchse abnehmen.

& - Ausriickwelle rechts herausziehen. S5cheibe
abnehmen.

Einbau

Der Einbau erfelgt unter Beachtung nachstehender
Punkie:

1 - Rechte Lagerbuchse im Gefriebegehduse auf
Verschleill prifen. Gegebenenfalls ersetzen.

2 - Kupplungs-Ausrickwelle mit  Spezialfett
(VW —A 051) einbauen.

3 - Buchse und Scheibe auf Verschlei@d priifen und
= einbaven.

4 - Sechekanischraube fir Legerbuchse einschrau-
ban.
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5 - Riickzugteder prifen, erlahmie Rickzugfeder
auswechseln,

& - Stellung des Kupplungshebels am Geiriebe-
gehbuse bei richlig eingestellfer Kupplung
prifen.

Die Siellung des Kupplungshebels am Gefriebe-
gehduse ist einwandirei, wenn

o - bei eingeriickter Kupplung dos Gewinde-
Endstiick des Kupplungsseiles am unferen
Rand der frichlerformigen Bohrung im Hebel
(A) allenfalls leicht anliegt;

b-bel an der Ausriickplatte leicht anliegen-
dem Ausricklager — also cusgeschalietem
Kupplungsspiel — der Hebel nicht mehr als
2" noch vorn sieht;

c - bei voll ausgerickter Kupplung — clso
durchgetrefenem Fufhebel — der obere
Rand der frichlerformigen Bohrung im Hebel
(B) nicht auf das Gewinde-Endstick driickt.

Falsche Hebelslellung infolge fehlerhafier Einstel-
lung der Kupplung, ibermékiger Verschleil des
Awsrlicklagers oder Schwergdingigkeit der Nach-
stellmutter in der Planne des Kupplungshebals,
kdnnen eine Knickung am Gewinde-Endstiick und
damit unter Umstanden den Bruch des Seiles zur
Folge haben.

Veorbeugende Mafnahmen sind:

@ - Ernevern des Ausricklagers bei starkem Ver-
schleik,

b - Schmieren der Machstellmutter mit Universal-
fett bei MNachstell- oder Instondsetzungs-
arbeiten,

1 - Gewinde-Endstick des
Kupplungsseiles

2 = Gegenmutier

3 - Madhstellmutter

4 - Kupplungshebel

5 - Ausrickwelle

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Nr. 835705 wird der Kupplungshebasl
nicht mehr mil giner Klemmschraube ouf der Ausriick-
welle befesligl, sondern durch Kerbverzohnung und
Sprengring gehalien. Ein zweiler Sprengring sichert
die Ausrickwelle gegen seitliches Verschieben im
Getriebe; dodurch konnfe die Distanzhiilse entiallen.
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Kupplungsseil aus- und einbauen

Ausbau

1 - Wagen aufbocken.

2 - Kupplungsseil am Kupplungshebel der Aus-
rickwelle lésen,

3 - Gummi-Dichtungssiulpe von der Seilfihrung !
abstreifen und Kupplungsseil aus der Dich-
tungsstulpe herausziehen.

4 - Nach Herausschrouben der Befestigungs-
schrauben Abdeckblech unter dem Fuljhebel-
werk abnehmen.

5 - Sicherung am Kupplungsfulhebel entiernen
Bolzen herausziehen und Kupplungsseil ab-
nehmean,

& - Gummi-Dichtungsstulpe vom Fihrungsrohr
obstreifen und Kupplungsseil aus dem Fih-
rungsrohr herauszichen,

M-17
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Einbau

DerEinbou erfolgt unler Beachiung nachstehender
Punkle:

1 - Gewindestick des Kupplungsseiles aut Gan-
gigkeit prifen und Kupplungsseil mit Uni-
versalfett ainfelten.

Anmerkung:

Ab Fohrgestall-Nr, 539 286 wurden dos Gewinde
des Endstickes om Kupplungsseil, der Machstell-
multer und der Gegenmutier von M6 auf M7
vergréherl. In diesem Zusommenhang wurde der
Innendurchmesser der Seilithrung wan
7+05mmJ in 7.5+ 0,5mm ¢ gednderh,

Bel Ausfousch eines Kupplungsseiles mit einem
Gewindestick M & gegen ein Kupplungssail mit
einem Gewindastiick M 7 mussen gleichzeitig die
gednderle Mochstellmutier und die Sechskani-
mutter erselzt werden. Die Seilfdhrung (Ersatz-
teile-Nr. 111 721 351) braucht nicht cusgefauscht
zu werden.

2 - Gummi-Dichtungsstulpe auf dos Kupplungs-
seil oufschieben und Kupplungsseil in das
Fihrungsrahr einfihren.

3 - Auf richtigen Sitz der Gummi-Dichiungsstul-
pan am Ende der Seilfihrung und am Anfang
des Flihrungsrohres achien.

4 - Nachstellmuiter om Kupplungsseil mit Uni-
versalfett gut sinfetten,

5 - Kupplungsseil einstellen.

& - Die Seilfihrung des Kupplungsseiles mub
eine Durchbiegung von 20—30 mm aufwei-
sen (B).

Anmerkung:

Eine zu grehe Durchbiegung der Seilfihrung an Fahr-
reugen mit Vollsynchrongeiriecba fihrt zu Schwer-
gangigkeit des Kupplungsseiles und kann ein Knarren
oder Reihen des Kupplungsseiles hervorrufen, Ein
Kirzen des hinteren Filhrungsrohrendes schafft in
salchen Fallen Abhilfe. Dozu sind Kupplungsseil und
Seilfihrung auszubauen.

Eine zu geringe Durchbiegung kann wie bisher durch
Einfugen won Scheiben zwischen Sailfihrung und An-
gufy des Deckels fir Achsanirieb berichtigt werden.
Dos Mol der Durchbiegung soll 20—30 mm betragen.
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KupplungsfuBhebel aus- und einbauen

Avusbau

1 - Wagen auvfbocken.

2 - Kupplungsseil am Kupplungshebel der Aus-
rickwelle lgsen.

3 - Mach Herausdrehen der Befestigungsschrau-
ben Abdeckblech unter dem FuBhebelwerk ah-
nehmen,

4 - Druckstange fiir KupplungsfuBhebel absehrau-
ben.

5 - Befestigungsmutter fir KupplungsfuBhebel ab-
schrauben.

& - Signalhorn abschrauben.

7 - Hebel fir Kupplungsseil vom Kupplungsfull-
hebel abdricken.

8 - KupplungsfuBihebel aus der Lagerung heraus-
ziehen.

Einbau

Der Einbav erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
unter Beachtung nachstehender Punkte:

1-Buchsen in der Lagerung fiir Kupplungsfuli-
hebel prifen und, falls erforderlich, ersetzen.
Beide Buchsen sitzen in sinem zylindrischen
Lagerrohr und kénnen nach einer Seite unter °
Verwendung eines abgesefzien Dornes aus-
bzw. eingetrieben werden.

Gesamtlinge des Dernes =140 mm
Durchmesser = 183 mm g
Linge des Ansatzes = 18 mm
Durchmesser = 16,2 mm g

2 - Die Buchsen haben selbstschmierende Eigen-
schaften. Veor jedem Einbau der Welle sind Waelle
und Buchsen mit Universalfett VW — A 052 ein-
zufetten,




J = Aul richtigen itz der Abdichiung Iwischen & = (Machsielimuiier am Ruppiungssell mit Uni-

Druckstange und Bodenblech sowie der Gum- versalfett (VW — A 052) gut einfetten.
mi-Dichtungsstulpen am Ende der Seilfihrung
und am Anfang des Fihrungsrohres achien. 5« Kupplungsspiel einstellen.

Druckstange und Kupplungsfuf3Bhebel — Rechtslenkung —
aus- und einbauen

Ausbau
1 - Wagen aufbocken. 9 - KupplungsfuBhebel vom Lagerbolzen abziehen.

2 - Kupplungsseil eam Kupplungshebel der Aus-

riekwelle 18san. 10 - Sechskantmutter vom Lagerbelzen abschrau-

ben, Federring abnehmen und Lagerbolzen mit
Teller fir Kupplungshebellagerung heraus-

3 - Abdeckblech unter dem FuBlhebelwerk nach ziehen,
Herausdrehen der Befestigungsschrawben ab-
nehmen.

4 - Sechzskantschraube mit Federring und Sechs-
kantmutter (Schrauvbverbindung fiir Druck-
stange und KupplungsfuBhebel) abschrauben,

5 - Druckstange nach oben aus dem Bodenblech
herauszichen.

& - Druckstange fiir Gaspedal von der Gashebel-
welle losen.

7 - Vergaserzug vom Gashebel abnehmen und
Gashebelwelle nach unten drehen.

Einbau

Der Einbau erfolgt unter Beachtung nachstehender
Punkte:

1 - Lagerbolzen, Teller fir Kupplungsfullhebel-
lagerung und Buchse im KupplungsfuBhebel
auf unzulassigen VerschleiB und Beschddigun-
gen prifen. Beschidigte oder stark abgenutzte
Teile ernevern. Buchse im KupplungsfuBhebel
gegebenenfalls auf VW-Reparaturpresse in Ver-
bindung mit VW 408, VW 435 und VW 401 aus-
und einpressen.

2 -Vor dem Einbau des Kupplungshebels ist der
8 - Sicherungsring und Scheibe vom Lagerbelzen Lagerbolzen und die Buchse mit Universalfeft
des KupplungsfuBhebels abnehmen. zu schmieren.
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Anmerkung:

Ein regelmafiges Schmisren der Logerung des
Kupplungsiuffhebels ist nichf erforderlich, weil
diz Buchse de: Kupplungsiuhhebels selbsi-
schmierende Eigenschaflen besifzl. Lediglich
beim Einbou des Kupplungsfubhebels ist diae
Logerung mit Universallelt zu schmieren.

Anmerkung:

Ab Fahrgastell-Mr, 521 590 erhielt die Kupplungs-
fubhebel-Logerung des VW-Transporters beim
Linkslenker einen Schmizrnippel (Ersotzteile-Ne.
M 18 515 1), Der Mippel isi von unten durch sine
CTlinung im Langsirdiger vorn links (Ersatzteile-
Mr. 211 703 021 A) gul zugdnglich.

Hinweis:

Der nachirégliche Einboau des Schmiernippels in
dltere VW-Transporler ist nicht méglich. Die
Buchse fir die Kupplungsiuhhebelwelle ist im
linken Langstrager fest eingefigt, so dak sich die
bisherige Ausiihrung nicht gegen die neue Aus-
fihrung mit Schmiernippel auswechseln |Gk,

Anmerkung:

Schmierung

Die Schmiernippel sind im Rohmen der regel-
mahigen Schmierdienste bei sinem Kilometer-
stand won 500, 2500, 5000 und dann alle 5000
Kilomater abzuschmieren. Der Schmisrplon in der
Belriebsanleifung und die Abschnitte fir die
Schmierdianste im Kundendiensthefll werden an-
lihlich von Neuvauflogen gedndert,

In der kolten Jahreszeit ist unfer Umstanden ein
zwischenzeitliches Abschmisren zu empiehlen,
um sine Oxydotion der Logerbuchse durch
Feuchligkeit in Verbindung mil Streu-Chemika-
lien zu verhindern.

3 - Aut guien Sitz der Abdichiung zwischen der

Druckstange und dem Bodenblech achten.

4 - Nachstellmutter am Kupplungsseil mit Uni-

versalfett schmieren.

5 - Kupplungsseil einstellen.

Ab Fohrgestell-Mr. 802 986 wurde das Fubhebelwerk am VW-Transperter mit Linkslenkung warlungsfrei galagert.
Bin Abschmisren ist damit nicht mehr erferdarlich. Nur Rechislenker missen weiterhin abgeschmiert werden.

Typ

Bezeichnung bisher neu

WW-Transporter
mit Linkslenkung

Buchse fir Kupplungsfulihebel 211 721 153
Buchse fir Bremsfulhebel

211721153 B
1T 153 A 2171153 C

Die bisherigen Buchsen sind nichi gegen die neue Austihrung austouschbar. Bisherige Buchsen und Fukhebel
bleiben weiterhin lieferbar.

M-18
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Anmerkung:

Ein regelmdBiges Schmieren der Lagerung des Kupp-
lungsfulhebels ist nicht erforderlich, weil die Buchse
des KupplungsfuBhebels selbstschmierende Eigen-
schaften besitzt. Lediglich beim Einbau des Kupplungs-
fuBhebels ist die Lagerung mit Universalfett zu
schmieren,

Anmerkung:

Ab Fahrgestell-Mr, 521590 erhielt die Kupplungsfuli-
hebel-Lagerung des VW.-Transporters beim Links-
lenker  einen  Schmiernippel  (Ersatzfeile-Mr,
M 185151). Der Mippel ist ven unten durch eine G-
nung im Lédngstrager vorn links (Ersafzteile-Mr,
211703021 A) qut zugdnglich.

Hinweis:

Der nachtrdgliche Einbau des Schmiernippels in
ditere VW-Transporter st nicht méglich. Die Buchse
fiir die Kupplungsfulihebelwelle ist im linken Langs-
trager fest eingefiigh, so dafi sich die bisherige Aus-
fihrung nicht gegen die neve Ausfihrung mit Schmier-
nippel auswechseln 186t

Schmierung:

Diz Schmiernippe! sind im Rahmen der regelmdBigen
Schmierdienste bet einem Kilometerstand von 500,
2500, 5000 und dann alle 5000 Kilometer obzu-
schmieren. Der Schmierplan in der Betriebsan-
leitung und die Abschnitte fiir die Schmierdienste im
Kundendienstheft werden anldBlich von Neuauflagen
gedndert,

In der kalten lohreszeit ist wnter Umstinden ein
zwischenzeitliches Abschmieren zu empfehlen, um
eine Oxydafion der Lagerbuchse durch Feuchtigkeit
in Verbindung mit Strev-Chemikallen zu verhindern,

3 - Auf guten Sitz der Abdichtung zwischen der

Druckstange und dem Bodenblech achten.

4 = Machstellmutter am Kupplungsseil mit Uni-

versalfett YW — A 052 schmieren.

5 - Kupplungsspiel einstellen.

M-18
3
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Storung

Storungen

Ursache

Besondere Hinweise

an der Kupplung und ihre Beseitigung

Abhilfe

1. Kupplungsgerdusch

a - Madellager in der Hchlschraube
verschlissen

b - Kupplungsscheibe schldgt an
Kupplungsdruckplatte

c - Schenkelfedern erschlafft oder
ungleiche Spannung

a - Hohlschraube ernevern und mif
10 g Universalfett fiillen

b - Kupplungsscheibe auswechseln

¢ - Schenkelfedern auswechseln

2, Kupplungsrupfen

a - Getriebe liegt nicht fest in der Auf-
hdngung

b - Durchbiegung der Seilfiihrung zu
gering oder zu grofl

€ - Kupplung verslt

d - Kupplungsdruckplatte tragt un-
gleichmifBig oder ist verschlissen

e - Ausriickplatte schldgt

f- Kupplungsfedern haben ungleiche
Spannung

g - Kupplungsscheibe zu stark oder
ungleichmdBig geschrankt

a - Befestigungsschrauben und Muttern
nachziehen

b - Durchbiegung der Seilfihrung auf
20—30 mm bringen

¢ - Undichten Dichiring auswechseln,
Kupplung reinigen und Kupplungs-
scheibe neu belegen

d - Kupplungsdruckplatte acuswechseln
oder nachschleifen

e - Ausriickplatte einstellen oder aus-
wechseln

- Kupplungsfedern auswechseln
g - UngleichméaBige Schrinkung kor-

rigieren oder Kupplungsseheibe
auswechsecin



Starung

Ursache

Abhilfe

3. Kupplung bleibi nicht
stehen

a - Kupplungspedalspiel zu grof}

b - Durchbiecgung der Seilflhrung zu
arofl

c - Kupplungsscheibe schlagt

d - Kupplungsscheibe zuv stark oder
ungleichmdfig geschrankt

e - Kupplungsbeldge gebrochen

f - Versatz zwischen Antriebswelleund
Madellager fiir Hohlschraube
durch Einbauteleranzen

g - Madellager in der Hohlschraube
defekt oder ungeniigend geschmiert

h - Kerbverzahnung an der Antriebs-
welle ader der Kupplungsscheibe
verschmutzt oder Gratbildung

i- Kerbverzahnung der Antriebswelle
ungeniigend geschmiert

k - Kupplungsbelag verkiebt

| - Filzring der Hohlschraube auf der
Antriebswelle sehwergdngig

m - Schwergdngigkeit des FuBhebel-
werkes, des Kupplungsseiles und
der Kupplungs-Ausriickwelle

a - Pedalspicl verringern. Es sell dann
an der unteren Toleranzgrenze
liegen (10 mm)

b - Durchbiegung der Seilfihrung auf
20—30 mm verringern

¢ - Kupplungsscheibe richten bzw, aus-
wechseln

d - UngleichmdBige Schrinkung kor-
rigieren cder Kupplungsscheibe
auswechseln

e = Meue Belige aufnieten oder Kupp-
lungsscheibe auswechseln

f-Es geniigt oft schon, die Motor-
schrauben zu l&sen, den Motor
etwas zu bewegen und die Schraw-
ben wieder anzuziehen, Andern-
falls Hohlschraube priifen. Bel be-
schidigtem Gewinde eder reich-
lichem Spiel zwischen Innen- und
AuBengewinde ist die Zentrierung
der Hohlschraube ungeniigend

g - Hehlschraube ersetzen oder Mao-
dellager fetten

h - Kerbverzahnung reinigen. Grat
enffernen
i - Kerbverzahnung mit Getriebeal

cindlen

k - Auswaschen des Belages mit Ben-
zin

| - Hohlschraube gegen eine andere
mit einem leichtgdngigen Filzring
austauschen

m - Sorgfdltiges Schmieren der Teile
mit Universalfett

4. Kupplung rutscht

a - Kupplungsspiel zu klein, reduziert
sich durch Verschleil der Kupp-
lungsbeldge

b - Kupplungsbeldge verolt

a - Kupplungsspiel einstellen
{10—20 mm am Fullhebel)

b - Kupplungsbeldge ersetzen, ndfi-
genfalls Dichtring von Mator oder
Getriebe ernevern
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Stérungen an der Kupplung

Stérung

Ursache

Besondere Hinweise

und ihre Beseitigung

Abhilfe

1. Kupplungsaerdusch

a - Madellager in der Hohlschraube
verschlissen

b - Kupplungsscheibe schldgt an
Kupplungsdruckplatte

¢ - Schenkelfedern erschlofft oder
ungleiche Spannung

a - Hohlschravbe ernevern und mit
10 g Universalfett (VW—A 052)
fullen

b - Kupplungsscheibe auswechseln
cder richten

¢ - Schenkelfedern auswechseln

2. Kupplungsrupfen

a - Getriebe liegt nicht fest in der Auf-
hdngung

b - Durchbiegung der Seilfihrung zu
gering

€ - Kupplung veralt

d - Kupplungsdruckplatte trdgt un-
gleichmédfBig oder ist verschlissen

e - Ausrickplatte schldgt

f- Kupplungsfedern haben ungleiche
Spannung

g - Kupplungsscheibe zu stark oder
ungleichmdBig geschrdnkt

a - Befestigungsschrauben und Muttern
nachziehen

b - Durchbiegung der Seilfihrung auf
20—30 mm erh&hen

€ - Undichten Dichiring auswechseln,
Kupplung reinigen und Kupplungs-
scheibe neu belegen

d - Kupplungsdruckplatte auswechseln
eder nachschleifen

e - Ausrickplatte einstellen oder aus-
wechseln. S5chlag max. 0,2 mm

i = Kupplungsfedern auswechseln

g - UngleichmdBige Schrénkung kor-
rigieren oder Kupplungsscheibe aus-
wechseln

3. Kupplung rutscht

a - Kupplungsspiel zu klein, reduziert
sich durch VerschleiB der Kupp-
lungsbelége

b - Kupplungsbeldge verdlt

a - Kupplungsspiel einstellen
(10—20 mm am FuBhebel)

b - Kupplungsbeldge ersetzen, nétigen-
falls Dichtring von Motor oder
Getriebe ernevern

M-20



Stérung

Ursache

Abhilfe

4. Kupplung bleibt nicht
stehen

a - Kupplungsspiel zu grof}

b - Durchbiegung der Seilfihrung
Tu grol}

c - Kupplungsscheibe oder Antriebs-
welle schlagen

d - Kupplungsscheibe zu stark oder
ungleichmdlig geschrinkt

e - Kupplungsbeldge gebrochen

f - Versatz zwischen Antriebswelle und
Madellager fir Hohlschraube durch
Einbavtoleranzen

g - Madellager in der Hohlschraube
defekt oder ungenigend geschmiert

h - Kerbverzahnung an der Antriebs-
welle oder der Kupplungsscheibe
verschmutzt oder Gratbildung

i = Kerbverzahnung der Antriebswelle
ungeniigend geschmiert

a - Kupplungsspiel einstellen,
10—20 mm am FuBhebel

b - Durchbiegung der Seilfihrung auf
20—30 mm verringern

¢ - Kupplungsscheibe oder Antriebs-
welle richten bzw. auswechseln

d - Ungleichmdfige Schriankung kor-
rigieren oder Kupplungsscheibe aus-
wechseln

e - Meue Beldge aufnieten oder Kupp-
lungsscheibe auswechseln

f-Es genlgt oft schon, die Motor-
schrauben zu lgsen, den Motor etwas
zu bewegen und die Schrauvben
wieder anzuziehen. Andernfalls Hohl-
schravbe priifen. Bei beschddigtem
Gewinde oder reichlichem Spiel
zwischen Innen- und AuvBengewinde
ist die Zentrierung der Hehlschraube
ungeniigend

q - Hohlschraube ersetzen oder Madel-
lager fetten

h - Kerbverzahnung Grat

entfernen

reinigen,

i - Kerbverzahnung mit Hechleistungs-
schmiermittel VW—A 1059 einfetten
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Werkstatt-Ausriistung

1-¥YW-Sonderwerkzeuge

VW 106
VW 109
VW 1124
VW 1226
YW 123a
VW 124
YW 159a
VW 161 a
YW 165
VW 170
VW 171
Wi 201
VW 203b
YW 203d
VW 204 b
VW 205a
VW 207
VW 207 a
YW 214b
YW 215b
VW 219
YW 231 a/b
VW 231¢/d
VW 247 a
VW 252d, e,
VW 254a
Wi 292
VW 307
VW 310a
VW 31 k
VW 311 h
MW 311§
VW 313
VW 400
VW 401
VW 402
VWY 40T
VW 408
VW 411
VW 415
VW 419
VW 422
VW 423
WYY 427
VW 428
YW 429
VW 435

T-Griff-5chliissel 10 mm

Ringschliissel 10 mm

Sonderschliissel 36 mm mit Fihrungsplatte
Sprengringzange

Kelbenringspannband 77 mm @
Kerbstemmer

Oldruckschaltersehliissel

Sprengringzange

Steckschlissel fur Zylinderkopfmutter
Steckschlisseleinsatz fiir Gewindering
Federklammer fiir StaBel

Abzieher filr Olpumpe

Abziehverrichtung fiir Keilriemenscheibe
Druckstiick fiir Keilriemenscheibe
Einziehvorrichtung “ir Kurbelwellen-Dichtring
Elekirisches Kolbenwidrmgerdt (75—78 mm o)
Dorn firr Kelbenbolzen

Kolbenbolzen-Ein- und -Ausziehvorrichtung
Plevel-Prif-, -Richt- und -Reibvorrichtung
Halteklammer fiir Schwungrad

Dorn fir Kupplung

Bohrplatte fir Kurbelwelle und Schwungrad
Bohrplatte fir Kurbelwelle und Schwungrad
Einstellring fur mittlere Kurbelgehdusebohrung
Einstellringe fir Zylinderbohrung
Kupplungs-Prifgerat

Mefbricke

Halter

Halteback

Ventilschleifgarnitur

Ventilheberplatie

Spannfutter

Spannbock

Reparaturpresse 15

Druckpiatte

Druckplatte

Druckstempel

Druckstempel

Druckstempel

Rohrstiick 75 mm g

Rohrstiick 32 mm &

Geschlitztes Rohrstiiclk

Rohrstiick 21,5 mm @

Fihrungshiilse

Fuhrungshiilse, kanisch

Druckring

Druckstick

M-21



2 - VW-Werkstatt-Auvusriistung zum Selbstbau

VW 6002 Motor-Rollbock

VW 601 Transportwagen fiir Aggregate
VW 6034 Transportwagen fiir Fahrzeuge
VW 805 Portalkran

WYY &06 Yarderachs-Wagenheber

VW 630 Waschtisch fur Aggregate

VW 631 Olfangblech

VW 633 Auflagebock

WVW 643 Montagestand

VW 6501 Haltebiigel fir Zylinder

VW 651 Montagewagen

VW 652(3 Montagebrett fir Motor

WW 6532 Ventilfederspanner

VW 657 Ausriickvorrichtung fur Kupplungsdruckplatte
W 6591 Halter fir MeBuhr

VW 6612 Prifgerdt fur Olkihler

VW 865 Einstelldorn fur Olpumpe

VW &7 Stellschlissel fir Kupplungsspiel

3 - MNormalwerkzeug

Werkstatt-Schraubenzieher & mm
Kombinatiens-Zange
Wasserpumpen-Zange
Kérner

Durchschlag 2 mm
Schlosserhammer 300 g
Schlosserhammer 500 g
Gummihammer 85 » 30 mm
Leichtmetallhammer
VW-Zindkerzenschlissel (Bordwerkzeug)
Dreilcantschaber
Flachschaber

Flachfeile, 180 mm lang
Einzatz-Steckschlissel 14 mm
Einsatz-Steckschlizzel 17 mm
Einsatz-Steckschlissel 19 mm
Maulschliissel 7 mm
Maulschlizeel 9 mm
Maulsehllszel 10 mm
Maulschliiszel 13 mm
Maulschlissel 14 mm
Maulschlissel 17 mm
Maulzchliissel 19 mm
Maulschllzsel 22 mm
Ringsehlissel 10 mm
Ringschliissel 13 mm
Ringschliussel 14 mm
Ringschlissel 17 mm
Ringschlissel 19 mm
Ringschlissel 27 mm
Ringschliissel 30 mm
Drahtbiirste

Kiannchen fiir &I

M-21
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Kannchen fir Rostlésemittel

Fettbiichse

Reifinadel

Kolbenringzange

MeBuhr

Fizhlerblatt-Lehre 0,19—0.5 mm
Schraublehre 0—25 mm

Schraublehre 25—50 mm

Schraublehre 50—75 mm

Schraublehre 75—100 mm

Schiebe-Lehre 50er Nonius, 300 mm lang
Tiefenmal S0er Meonius, 300 mm lang
Stahl-Lineal, 1000 mm lang

Innen-Feinmeligerdt 18—100 mm mit MeBuhr,

oo mm Ablesung
Rdumnadel 80 H 7
Drehmomentschlissel
Handlampe mit Kabel und Stecker
Elektrische Handbohrmaschine
Trichter fir Gl
Eisensdge

4 - Sonstige Werlkstatt-Ausristung

Ventilfederprifgerdt
Motor-Prifstand
Ventilkegel-Schleifmaschine
Ventilkegel-Drehmaschine
Kompressionsdruck-Priffgerat
Rundlauf-Prifgerat
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