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ALLGEMEINES

SELBSTHARTENDE DICHTUNGEN &
DICHTUNGSMASSEN

Die Motorabdichtung erfolgt an einigen Stellen mit
einer selbsthartenden Dichtungsmasse. Die Dich-
tungsmasse mufl sorgfaltig aufgetragen werden,
damit das gewinschte Ergebnis erzielt wird. Dich-
tungsmasse darf nur verwendet werden, wo
dies ausdrucklich vorgeschrieben ist. Beim Auf-
bringen der Dichtungsmasse ist besonders darauf zu
achten, daf3 die Dichtraupe den richtigen Durchmes-
ser hat, keine Lucken aufweist und genau entlang
der Dichtflache verlauft. Ein zu kleiner Raupen-
durchmesser kann zu Undichtigkeiten fiihren, ein zu
grolRer Raupendurchmesser seitliches Austreten der
Dichtungsmasse zur Folge haben. Die ausgetretene
Dichtungsmasse kann abbrechen und KuhImittel-
oder Olkanale verstopfen. Eine liickenlose Dicht-
raupe mit vorschriftsmafligem Durchmesser ist Vor-
aussetzung fur eine optimale Abdichtung an den
Dichtflachen.

Fur Anwendungen am Motor gibt es verschiedene
Arten von selbsthartenden Dichtungsmassen. Die
Dichtungsmassen Mopar® Engine RTV GEN IlI,

Mopar® ATF-RTV und Mopar® Gasket Maker haben
jeweils unterschiedliche Eigenschaften und sind im
jeweiligen Einsatzbereich nicht untereinander aus-
tauschbar.

MOPAR® ENGINE RTV GEN 11

Die Dichtungsmasse Mopar® Engine RTV GEN |1
dient zur Abdichtung von Bauteilen, die mit Motordl
in Berthrung stehen. Bei diesem Material handelt es
sich um eine speziell konzipierte, bei Zimmertempe-
ratur aushéartende schwarze Silikonmasse, die ihre
Haft- und Abdichteigenschaften behalt, wenn sie mit
Motordl in Beruhrung kommt. Die Aushéartung der
Dichtungsmasse erfolgt bei Kontakt mit der Luft-
feuchtigkeit. Die Dichtungsmasse ist in Tuben zu je
85 g (3 0z.) erhéltlich und hat eine zulassige Lager-
dauer von einem Jahr. Bei Uberschreitung dieser
Frist hartet die Dichtungsmasse nicht mehr richtig
aus. Vor Gebrauch ist daher stets das auf der Verpak-
kung angegebene Haltbarkeitsdatum zu prifen.

MOPAR® ATF RTV

Die Dichtungsmasse Mopar® ATF RTV ist eine spe-
ziell konzipierte, bei Zimmertemperatur aushartende
schwarze Silikonmasse, die ihre Haft- und Abdichtei-
genschaften behalt, wenn sie mit Automatikgetrie-
bedl, Kuhlmittel und Feuchtigkeit in Berlhrung
kommt. Die Dichtungsmasse ist in Tuben zu je 85 g
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(3 0z.) erhaltlich und hat eine zul&ssige Lagerdauer
von einem Jahr. Bei Uberschreitung dieser Frist har-
tet die Dichtungsmasse nicht mehr richtig aus. Vor
Gebrauch ist daher stets das auf der Verpackung
angegebene Haltbarkeitsdatum zu prufen.

MOPAR® GASKET MAKER

Beim Mopar® Gasket Maker handelt es sich um
eine Dichtungsmasse, die unter Luftabschlul aushar-
tet (anaerob). Die Dichtungsmasse hartet aus, sobald
sie zwischen zwei Metallflachen gepre3t wird. Bei
unverschlossener Tube erfolgt keine Aushartung. Das
anaerobe Material wird zwischen zwei bearbeiteten
Oberflachen verwendet. Die Dichtungsmasse darf
nicht an flexiblen Metallflanschen verwendet werden.

MOPAR® BED PLATE SEALANT

Mopar® Bed Plate Sealant ist eine neuartige
anaerobe Dichtungsmasse (mit grunlicher Farbung),
die speziell dazu dient, die Flache zwischen Kurbel-
gehause-Grundplatte und Motorblock abzudichten,
ohne dall das Lagerspiel bzw. die Ausrichtung dieser
Bauteile beeintrachtigt wird. Die Dichtungsmasse
hartet unter LuftabschluR aus, wenn sie durch Fest-
ziehen zwischen zwei Metallflachen gepreRt wird.
Dies ist ein langsamer Vorgang, der durch Anwen-
dung von Wéarme deutlich beschleunigt wird.

MOPAR® GASKET SEALANT

Mopar® Gasket Sealant ist eine langsam trock-
nende, dauerhaft weiche Dichtungsmasse, die fur die
Abdichtung von Schraubanschlissen und Flachdich-
tungen empfohlen wird, um ein Austreten von Ol
bzw. Kuhlmittel zu verhindern. Kann bei allen Tem-
peraturen an mit Gewinde versehenen Teilen und
maschinell bearbeiteten Teilen verwendet werden.
Diese Dichtungsmasse wird bei Motoren mit einer
aus mehreren Schichten Stahl bestehenden Zylinder-
kopfdichtung (MLS-Zylinderkopfdichtung) eingesetzt
und dient ferner als Korrosionsschutz. Mopar® Gas-
ket Sealant ist als 370 g (13 o0z.) Spruhdose oder als
115 g/460 g (4 0z./16 0z.) Dose mit Pinsel erhaltlich.

AUFBRINGEN VON SELBSTHARTENDEN
DICHTUNGSMASSEN

Die Bauteilmontage mit selbsthartender Dich-
tungsmasse erfordert groBe Sorgfalt, ist jedoch einfa-
cher als die Verwendung konventioneller
Flachdichtungen.

Dichtungsmasse des Typs Mopar® Gasket Maker
sparsam auf eine Dichtflache aufbringen. Der Durch-
messer der Dichtraupe darf maximal 1 mm (0,040
Zoll) betragen. Darauf achten, dafl am Umfang aller
Montagebohrungen  Dichtungsmasse aufgebracht
wurde. Uberschiissige Dichtungsmasse abwischen.
Die betreffenden Bauteile innerhalb von 15 Minuten
mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment montieren.
Bei der Montage sollte ein Pafstift verwendet wer-
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den, damit die Dichtungsmasse nicht verschmiert
wird.

Dichtungsmasse des Typs Mopar® Engine RTV
GEN Il bzw. ATF RTV ist in Form einer durchgehen-
den Raupe mit einem Durchmesser von ca. 3 mm
(0,120 Zoll) aufzubringen. Bei Montagebohrungen
wird die Dichtungsmasse am Umfang aufgebracht.
Zur Abdichtung an den Ecken einen 3 oder 6 mm (1/8
oder 1/4 Zoll) grofRen Tropfen in der Mitte der Kon-
taktflache aufbringen. Nicht ausgehéartete Dichtungs-
masse mit einem Lappen entfernen. Die Bauteile mit
dem vorgeschriebenen Anzugsmoment montieren,
solange die Dichtungsmasse sich noch feucht anfuhlt
(innerhalb von 10 Minuten). Bei der Montage sollte
ein PaBstift verwendet werden, damit die Dichtungs-
masse nicht verschmiert.

Mopar® Gasket Sealant in der Spruhdose ist als
dinne, gleichmafige Schicht aufzubringen, die voll-
stéandig auf beide miteinander zu verbindenden FIl&-
chen sowie auf beide Seiten einer Flachdichtung
aufzuspruhen ist. Anschliellend die Teile montieren.
Dichtungsmaterial in der Dose mit eigenem Pinsel
kann gleichmaRig auf die Dichtflachen aufgetragen
werden. Dichtungsmaterial in der Sprihdose ist bei
Motoren mit aus mehreren Schichten Stahl bestehen-
der Zylinderkopfdichtung zu verwenden.

VORBEREITEN DER DICHTFLACHE EINER

MOTORDICHTUNG

Um die Abdichtung durch eine Motordichtung zu
gewahrleisten, mufl eine ordnungsgemafe Oberfla-
chenvorbereitung vorgenommen werden, insheson-
dere beim Einsatz von Motorbauteilen aus
Aluminium und aus mehreren Schichten Stahl beste-
henden Zylinderkopfdichtungen.

Keinesfalls folgende Hilfsmittel verwenden, um
Dichtflachen zu reinigen:

e Schaber aus Metall

e Schleifaufsatz oder Schleifpapier zur Reinigung
von Motorblock und Zylinderkopf

e Mit hoher Drehzahl laufendes Elektrowerkzeug,
das mit einem Schleifaufsatz oder einer DrahtbUlrste
versehen ist (Abb. 1)

HINWEIS: Fir aus mehreren Schichten Stahl beste-
henden Zylinderkopfdichtungen (MLS-Zylinderkopf-
dichtungen) ist eine kratzerfreie Dichtflache
erforderlich.

Fur die Reinigung von Dichtflachen ausschlie3lich
folgende Hilfsmittel verwenden:

e Losungsmittel oder ein handelsublicher Zylin-
derkopfdichtung-Entferner

e Schaber aus Kunststoff oder Holz (Abb. 1)

e Bohrmaschine mit 3M Roloc™ Bristle Disc
(Burstscheibe) (weil3 oder gelb) (Abb. 1)
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ACHTUNG! UbermaRiger Druck oder hohe Drehzah-
len kénnen die Dichtflachen beschadigen. Die wei-
che Bdurstscheibe (weil3, Kornung 120) wird
empfohlen. Auf Eisenguf¥flachen kann nach Bedarf
die mittlere Birstscheibe (gelb, Koérnung 80) mit
Vorsicht verwendet werden.

80af61d9

Abb. 1 OrdnungsgemélBer Werkzeugeinsatz fiir die
Oberfldchenvorbereitung

1 — SCHLEIFAUFSATZ

2 — 3M ROLOC®™ BRISTLE DISC (BURSTSCHEIBE)

3 — KUNSTSTOFF-/HOLZSCHABER

80bc4f03

Abb. 2 VerschluBstopfen
1 - VERSCHLUSSSTOPFEN, SCHRAUBE/KURBELWELLE

2 — VERSCHLUSSSTOPFEN, SCHRAUBE/RECHTE
MOTORAUFHANGUNG

3 — STOSSFANGERVERKLEIDUNG
4 — SPRITZSCHUTZSCHILD

VERSCHLUSSSTOPFEN DES KURBELWELLEN-
SCHWINGUNGSDAMPFERS

Im rechten Spritzschutzschild befindet sich ein
Verschluf3stopfen (Abb. 2). Den VerschluRRstopfen ent-
fernen und eine Stecknul} der entsprechenden GroRRe
mit Verldngerung und Ratsche ansetzen, wenn ein
Drehen der Kurbelwelle erforderlich ist.

VERSCHLUSSSTOPFEN

AUSBAU

Mit einem stumpfen Werkzeug (Dorn oder Schrau-
bendreher und Hammer) gegen die untere Ecke des
Stopfens schlagen (Abb. 3). Stopfen mit einer Zange
oder sonstigem Werkzeug festhalten und herauszie-
hen (Abb. 3).

ACHTUNG! Den Stopfen nicht in das Gufl3gehause
eintreiben, da dies durch Behinderung des Kihimit-
telflusses zu ernsten Motorstérungen fuhren kann.

9209-41

Abb. 3 Verschlul3stopfen ausbauen
1 — MOTORBLOCK
2 — STOPFEN MIT EINER ZANGE HERAUSZIEHEN
3 — HIER MIT EINEM HAMMER AUF DEN DORN SCHLAGEN
4 — DORN
5 — VERSCHLUSSSTOPFEN
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EINBAU

Innenseite der Stopfenbohrung im Motorblock bzw.
im Zylinderkopf grundlich von Fremdkdrpern/Rost
befreien und reinigen. Alte Dichtungsreste vollstan-
dig entfernen. Innenseite der Stopfenbohrung dinn
mit Mopar® Stud and Bearing Mount Adhesive
bestreichen. Sicherstellen, daR der neue VerschluB-
stopfen von Ol und Fett gereinigt ist. Den VerschluR-
stopfen mit einem geeigneten Werkzeug in die
Bohrung eintreiben. Der Stopfen muf} sich mit der
scharfen Kante mindestens 0,5 mm (0,020 Zoll)
innerhalb der Fase befinden (Abb. 3).

Es ist nicht notwendig, auf das Aushéarten der
Dichtmasse zu warten. Das Kuhlsystem kann sofort
nach dem Eintreiben des Stopfens befullt und der
Motor angelassen werden.

MOTORLEISTUNG

Bei einem Nachlassen der Motorleistung Zindein-
stellung Uberprifen. Mdéglicherweise wurden ein oder
zwei Zéhne des Zahnriemens bzw. ein oder zwei Glie-
der der Steuerkette Ubersprungen. Einstellung von
Nocken- und Kurbelwelle Uberprifen. Siehe Kapitel
9, “Einbau des Zahnriemens bzw. der Steuerkette”.

Um eine optimale Motorleistung und minimale
Schadstoffemissionen zu gewahrleisten, muf} der
Motor sorgfaltig eingestellt werden. Arbeitet das
Fahrzeug nicht gemaR dieser Vorgaben, siehe “Motor-
diagnose” in diesem Abschnitt. Die folgenden Verfah-
ren sind notzlich, um eine einwandfreie
Motordiagnose anzuwenden.

(1) Stromaufnahme beim Anlassen prifen. Siehe
Kapitel 8B, “Anlassen”.

(2) Ansaugkrummer auf Undichtigkeit prufen.

(3) Kompressionsdruckpriufung durchfuhren. Siehe
“Motordiagnose” in diesem Kapitel.

(4) zundkerzen nach Bedarf saubern oder austau-
schen und den Elektrodenabstand wie in Kapitel 8D,
“Zundanlage” einstellen. Anzugsmomente siehe
“Technische Daten”.

(5) Widerstand der Zundkabel wie in Kapitel 8D
“Zundanlage” messen.

(6) Priméar- und Sekundarwiderstand der Zundspu-
len prifen. Bauteile nach Bedarf austauschen.
Nahere Informationen siehe Kapitel 8D, “Zindanla-

ge”.
(7) Den Kraftstoffdruck im Leerlauf und in ver-

schiedenen Drehzahlbereichen prifen. Technische
Daten siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.
(8) Die Luftfilterbauteile wie in Kapitel 0,

“Schmierung und Wartung”, beschrieben austau-
schen.

(9) Die Kurbelgehauseentltiftung wie in Kapitel
25, “Einrichtungen zur Begrenzung des Schadstoff-
ausstolles”, beschrieben Uberprifen.

(10) AbschlieBend eine Probefahrt durchfuhren.

HONEN DER ZYLINDERLAUFFLACHEN

(1) Bei richtigem Gebrauch ist das Spezialwerk-
zeug C-823 mit Kérnung 220 am besten zum Honen
der Zylinderlaufflachen geeignet. Es verbessert nicht
nur die Oberflachengute der Laufflachen, sondern
auch deren Formgenauigkeit (Reduzierung von
Unrundheit, Kegeligkeit) und entfernt dartber hin-
aus leichte Riefen und Kratzer. Gewohnlich geniigen
einige Hubbewegungen, um das gewinschte Schliff-
bild und SollmaR zu erhalten.

(2) Der Feinschliff der Zzylinderlaufflachen kann
erfolgen, wenn die Zylinderbohrung gerade und rund
ist. Hierfur wird die Verwendung des Spezialwerk-
zeugs C-3501 mit Honsteinen der Kdérnung 280, oder
ein gleichwertiges Werkzeug empfohlen. Je nach
Zustand der Laufflachen reichen 20-60 Hubbewegun-
gen aus, um die gewiunschte Oberflachengite zu
erhalten. Leichtes Hondl benutzen und Laufflachen
nach jeweils 20 Hubbewegungen prifen. KEIN
Motor- oder Getriebedl, Waschbenzin oder
Petroleum verwenden.

(3) Die Hubgeschwindigkeit ist so zu wahlen, dafl}
ein Kreuzschliff entsteht. Die Bearbeitungsspuren
mussen sich in einem Winkel von 50 bis 60 Grad
kreuzen, damit die Kolbenringe richtig sitzen (Abb.
4).
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Abb. 4 Kreuzschliff der Zylinderlauffléche
1 — KREUZSCHLIFF

(4) Um den gewlnschten Kreuzschliff zu erhalten,
muR die Drehzahl des Hongerats auf 200-300 min™
eingestellt sein. Die Anzahl der Hubbewegungen wird
entsprechend des gewinschten Schnittwinkels von
50-60 Grad eingestellt. Je schneller die Hubbewe-
gung, umso grolRer der Schnittwinkel.

(5) Nach dem Honen muf} der Motorblock von
Abrieb gereinigt werden.
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ACHTUNG! Sicherstellen, dal? nach dem Honen der
Abrieb vollstandig von den Teilen entfernt wird. Die
Teile mit einem in heilem Wasser gelosten Reini-
gungsmittel abbursten und anschlieRend griindlich
trocknen. Mit einem sauberen, flusenfreien weil3en
Lappen prufen, ob die Bohrung sauber ist. Die
gereinigten Bohrungen einélen, um Rostbildung zu
vermeiden.

MESSEN MIT PLASTIGAGE

9509-60
Abb. 5 Plastigage in der unteren Lagerschale
1 — PLASTIGAGE

LAGERSPIEL MIT PLASTIGAGE MESSEN

Das Radialspiel der Kurbelwellenhauptlager kann
mit Plastigage oder einem gleichwertigen Produkt
bestimmt werden. Bei Benutzung eines Plastigage-
Fadens ist vorzugsweise wie folgt vorzugehen:

HINWEIS: Das Gesamtspiel der Hauptlager kann
nur bei entlasteter Kurbelwelle ermittelt werden.
Dies kann mit einer der beiden folgenden Methoden
geschehen:

EMPFOHLENE METHODE

Die Lager neben dem zu prifenden Lager werden
mit Beilagen versehen, um das Spiel zwischen oberer
Lagerschale und Kurbelwelle auszugleichen. Dies
wird erreicht, indem eine mindestens 0,25 mm (0,010
Zoll) starke Beilage (z. B. Pappe, Streichholzbriefdek-
kel) zwischen Lagerschale und -deckel geschoben und
die Befestigungsschrauben mit einem Drehmoment
von 14-20 N-m (10-15 ft. Ibs.) angezogen werden. Die
Anzahl der Hauptlager ist je nach Motorausfuhrung
unterschiedlich.

MOTOR MIT 5 HAUPTLAGERN

e Zum Prifen von Hauptlager 1 das Hauptlager 2
mit Beilagen versehen.

e Zum Prufen von Hauptlager 2 die Hauptlager 1
und 3 mit Beilagen versehen.

e Zum Prufen von Hauptlager 3 die Hauptlager 2
und 4 mit Beilagen versehen.

MOTOR 9-5

e Zum Prifen von Hauptlager 4 die Hauptlager 3
und 5 mit Beilagen versehen.

e Zum Prufen von Hauptlager 5 das Hauptlager 4
mit Beilagen versehen.

MOTOR MIT 4 HAUPTLAGERN

e Zum Prifen von Hauptlager 1 das Hauptlager 2
mit Beilagen versehen.

e Zum Prifen von Hauptlager 2 die Hauptlager 1
und 3 mit Beilagen versehen.

e Zum Prufen von Hauptlager 3 die Hauptlager 2
und 4 mit Beilagen versehen.

e Zum Prifen von Hauptlager 4 das Hauptlager 3
mit Beilagen versehen.

HINWEIS: ALLE BEILAGEN VOR DEM ZUSAMMEN-
BAU DES MOTORS ENTFERNEN.

9409-202

Abb. 6 Messen des Spiels

ALTERNATIVE METHODE

Die Kurbelwelle kann auch entlastet werden,
indem unter dem Gegengewicht neben dem zu pri-
fenden Lager ein Hydraulikheber angesetzt wird.

MESSUNG MIT PLASTIGAGE

(1) OlIfilm von der zu prifenden Oberflache entfer-
nen, denn das Plastigage wird von Ol aufgel6st.

(2) Einen Plastigage-Streifen ca. 6,35 mm (1/4
Zoll) von der Mitte versetzt Uber die gesamte Breite
der Lagerschale im Deckel auflegen, Schmierdlboh-
rungen mussen jedoch freibleiben (Abb. 5) (zusatzlich
kénnen auch an anderen Stellen, an denen Ver-
schleil oder Schaden vermutet werden, Plastigage-
Streifen aufgelegt werden). Lagerdeckelschrauben
des zu prifenden Lagers mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.

(3) Lagerdeckel abbauen und die Breite des
gequetschten Plastigage-Streifens (Abb. 6) mit der
metrischen Skala auf der Packung vergleichen. Den
Streifen ermitteln, der mit der Breite weitestgehend
Ubereinstimmt. Dieser Streifen zeigt das Spiel in
Tausendstel Millimeter an. Differenzen zwischen den
an den Enden abgelesenen Werten zeigen das Aus-
maf der Kegeligkeit an. Alle Lagerspielwerte schrift-
lich festhalten. Siehe hierzu Technische Daten/Motor.
Plastigage wird mit zwei Skalen geliefert. Eine
enthalt Zoll-Mal3e, die andere metrische Male.
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HINWEIS: Plastigage ist mit verschiedenen Skalen-
bereichen erhéltlich. Den jeweils geeigneten Skalen-
bereich zur Messung verwenden.

PLEUELLAGERSPIEL

Das Spiel der Pleuellager kann mit Plastigage oder
einem gleichwertigen Produkt bestimmt werden. Bei
Benutzung eines Plastigage-Fadens ist vorzugsweise
wie folgt vorzugehen:

(1) Kurbelwelle drehen, bis das zu prifende Pleuel
sich in unterster Stellung befindet.

(2) OlIfilm von der zu prufenden Oberflache entfer-
nen, denn das Plastigage wird von Ol aufgelost.

(3) Plastigage Uber die gesamte Breite der Lager-
schale legen. Plastigage ca. 6,35 mm (1/4 Zoll) zur
Lagerschalenmitte versetzt auflegen, die Olbohrung
muld freibleiben (Abb. 5). Auch andere Stellen, an
denen Verschleil? oder Schaden vermutet werden,
kénnen mit Plastigage gepruft werden.

(4) Pleuellagerdeckel mit aufgelegtem Plastigage
montieren. Pleuellagerdeckel unter Beachtung der
vorgeschriebenen Anzugsmomente festziehen. Kur-
belwelle nun nicht mehr drehen, da sonst das
Plastigage verschmiert und das MeRergebnis
verfalscht werden kann.

(5) Lagerdeckel abbauen und Breite des gequetsch-
ten Plastigage (Abb. 6) mit der Skala auf der Verpak-
kung vergleichen. Den Skalenstrich ermitteln, dessen
Breite am ehesten mit der des Plastigage-Streifens
Ubereinstimmt. Dieser Streifen gibt das vorliegende
Lagerspiel in Tausendstel Millimeter an. MaRabwei-
chungen zwischen den Enden zeigen den Grad der
Kegeligkeit an. Alle Lagerspielwerte schriftlich fest-
halten. Siehe Abschnitt “Technische Daten/Motor”.
Die Verpackung des Plastigage enthalt gewodhn-
lich zwei Skalen (eine mit zolliger und eine mit
metrischer Skalenteilung). Wenn das Lagerspiel
die vorgegebene Verschleilgrenze uUberschrei-
tet, das Lager austauschen.

BESCHADIGTE ODER VERSCHLISSENE
GEWINDEBOHRUNGEN INSTANDSETZEN

Beschadigte oder verschlissene Gewindebohrungen
(auch Zindkerzengewinde in Aluminium-Zylinder-
képfen) konnen generell repariert werden. Diese
Reparatur besteht im wesentlichen aus dem Ausboh-
ren des beschadigten oder verschlissenen Gewindes,
dem Nachschneiden des Gewindes mit einem Heli-
coil-Gewindebohrer oder einem gleichwertigen Werk-
zeug und dem Einsetzen einer Gewindebuchse in die
Bohrung. Auf diese Weise wird das ursprungliche
Gewinde wiederhergestellt.

ACHTUNG! Sicherstellen, dafR die Mittellinie der
Bohrung beim Gewindeschneiden beibehalten wird.
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Helicoil-Gewindebohrer und Buchsen sind im Fach-
handel erhaltlich.

BLOCKIERTER MOTOR DURCH
FLUSSIGKEITSEINBRUCH IM ZYLINDER

Bei Verdacht auf Flussigkeitseinbruch im Zylinder
ist unabhangig von der Ursache wie folgt vorzuge-
hen:

ACHTUNG! Kurbelwelle NICHT mit dem Anlasser
durchdrehen, da dies zu schweren Motorschaden
fuhren kann.

(1) Ansaugluftfilter, Ansaugtrakt und Ansaug-
krimmer prifen, um sicherzustellen, dal3 alle Teile
trocken und frei von Fremdkdrpern sind.

(2) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(3) Lappen um die Zundkerzen legen, um evtl. im
Zylinderkopf unter Druck stehende Flussigkeit auf-
zufangen. Zundkerzen herausdrehen.

(4) Nach dem Ausbau aller Zindkerzen die Kur-
belwelle mit Knebel und Stecknuf3 drehen.

(5) Feststellen, welche Flussigkeit sich in dem/den
betroffenen Zylinder(n) befindet (Kuhlmittel, Kraft-
stoff, Ol oder andere Flissigkeit).

(6) Flussigkeit restlos aus den Zylindern entfer-
nen. Motor auf Beschadigung uberprufen (z. B.
Pleuel, Kolben, Ventile usw.).

(7) Motor bzw. Bauteile so instandsetzen, daf der
gleiche Defekt nicht noch einmal auftritt.

ACHTUNG! Ungefahr einen Teeltffel Motorél zum
Schmieren der Zylinderlaufflachen in die Zylinder
einspritzen. Motor drehen, um die Zylinderlauffla-
chen zu schmieren, damit diese beim néachsten
Startvorgang nicht beschadigt werden.

(8) Neue zZundkerzen eindrehen.

(9) Motorél ablassen und Olfilter ausbauen.

(10) Vorgeschriebene Menge freigegebenes Motorol
einfiillen und neuen Olfilter einbauen.

(11) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRRen.

(12) Motor anlassen und auf Undichtigkeiten pri-
fen.

MOTOROLSTAND PRUFEN

Der Olstand sollte am besten dann geprift werden,
wenn das Fahrzeug einige Stunden, z. B. Uber Nacht,
gestanden hat. War der Motor in Betrieb, nach dem
Abstellen des Motors mindestens 5 Minuten warten,
bevor der Olstand gepriift wird.

Eine ausreichende Ablesegenauigkeit ist nur dann
gewahrleistet, wenn das Fahrzeug auf einer waage-
rechten Flache abgestellt wurde. Peilstab herauszie-
hen (Abb. 7) und Olstand ablesen. Nur dann Ol
nachfiillen, wenn der Olstand an der Markierung
ADD oder darunter liegt (Abb. 8).
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Abb. 7 Lage von Peilstab und Oleinfiillstutzen

1 — OLEINFULLSTUTZEN
2 — KUHLMITTEL-AUSGLEICHSBEHALTER

3 — PEILSTAB
4 — UBERDRUCK-VERSCHLUSSDECKEL/KUHLSYSTEM
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Abb. 8 Olstand

1 — PEILSTAB

OLWECHSEL

VORSICHT! NEUES OL UND ALTOL KONNEN 2ZzU
HAUTREIZUNGEN FUHREN. FORTGESETZTER ODER
WIEDERHOLTER KONTAKT DER HAUT MIT MOTO-
ROL IST ZU VERMEIDEN. DIE IM ALTOL VORHANDE-
NEN VERUNREINIGUNGEN, DIE DURCH DIE
VERBRENNUNG DES KRAFTSTOFFS IM MOTOR ENT-
STANDEN SIND, KONNEN GESUNDHEITSSCHADLICH
SEIN. HAUTBEREICHE, DIE MIT MOTOROL IN
BERUHRUNG GEKOMMEN SIND, GRUNDLICH MIT
WASSER UND SEIFE WASCHEN. DIE HAUT NICHT
MIT BENZIN, DIESELKRAFTSTOFF, VERDUNNER
ODER LOSUNGSMITTEL REINIGEN, DA DIES ZU
GESUNDHEITSSCHADEN FUHREN KANN. ALTOL
MUSS UMWELTGERECHT ENTSORGT WERDEN.
GENAUERE INFORMATIONEN HIERZU KONNEN BEI
DER JEWEILIGEN KOMMUNALBEHORDE ODER SON-
DERMULLDEPONIE EINGEHOLT WERDEN.

MOTOROL-ANFORDERUNGEN

ACHTUNG! Zum Nachfillen oder Wechseln des
Kurbelgehduse-Schmiermittels  keinesfalls  unver-
seifbares Ol oder Blankwalzol verwenden. Andern-
falls kann es zu schweren Motorschaden kommen.

“AP| SERVICE GRADE”-ZERTIFIKAT

Motordl mit “API Service Grade”-Zertifikat verwen-
den. MOPAR®-Motordle entsprechen dieser Gutespe-
zifikation.

SAE-VISKOSITATSKLASSE

Die Viskositat des Motordls wird jeweils als SAE-
Viskositatsklasse angegeben. Ausschliellich Mehrbe-
reichsbéle verwenden, die mehrere Viskositatsklassen
abdecken, z. B. 5W-30 oder 10W-30. Die entsprechen-
den Motordl-Bezeichnungen beziehen sich auf zwei
Viskositatsklassen, die den Viskositatsbereich zwi-
schen dem kalten und dem warmen Betriebszustand
angeben. Ol der Viskositat SAE 5W-30 ist vorzuzie-
hen. Stets ein Motordl auswahlen, das den jeweiligen
Temperaturen und Temperaturschwankungen am
ehesten entspricht (Abb. 9).
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MOTOROL-VISKOSITATSKLASSEN

5W-30 (Preferred)

°F  -20° 0° 10° 20° 32° 60° 80° 100°
°c -29° -18° -12° .7° 0° 16° 27° 38°

Vor dem néchsten Olwechsel zu erwartende Temperaturen

80b89880

Abb. 9 Temperatur/Viskositédt des Motordls

LEICHTLAUFOL

Fiar Ottomotoren wird ein Leichtlaufél empfohlen.
Auf dem Etikett des Motordlbehélters erscheint bei
solchen Olen die Bezeichnung “ENERGY CONSER-
VING”.

BEHALTERANGABEN

Um die Auswahl des jeweils richtigen Motordls zu
erleichtern, wurden einheitliche Angaben zur Kenn-
zeichnung des Motoro6ls eingefiihrt. Die entsprechen-
den Angaben befinden sich auf dem Etikett von
Motordlbehéaltern aus Kunststoff bzw. auf der Ober-
seite von Oldosen (Abb. 10).

OLWECHSEL

Motordl in den in Kapitel 0, “Schmierung und War-
tung”, genannten Laufleistungs- bzw. Zeitintervallen
wechseln.

MOTOROL WECHSELN

Motor bis zum Erreichen der Betriebstemperatur
warmlaufen lassen.

PL

9400-9

Abb. 10 Einheitliche Angaben auf Motordlbehéltern

(1) Fahrzeug auf einer ebenen Flache abstellen
und Motor abstellen.

(2) Fahrzeug anheben und auf Unterstellbdcken
abstlitzen. Naheres hierzu ist den Empfehlungen zur
Verwendung von Hebeblhnen und Wagenhebern in
Kapitel 0, “Schmierung und Wartung” zu entnehmen.

(3) Oleinfulldeckel abschrauben.

(4) Geeignete Auffangwanne unter Kurbelgehause-
Ablauf anordnen.

(5) OlablaRschraube aus Kurbelgehduse heraus-
drehen und Ol in Auffangwanne ablaufen lassen.
Gewinde der OlablaRschraube auf Uberstreckung
und sonstige Beschadigungen untersuchen. Eine
beschadigte Olablalschraube oder Dichtung ist zu
ersetzen.

(6) OlablaRschraube in Kurbelgehause eindrehen.

(7) Fahrzeug absenken und Kurbelgehause mit der
in diesem Abschnitt angegebenen Menge des vorge-
schriebenen Motordéls beftllen.

(8) Oleinfulldeckel montieren.

(9) Motor anlassen und auf Undichtigkeiten pru-
fen.

(10) Motor wieder abstellen und Olstand priifen.
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FEHLERSUCHE UND PRUFUNG
ALLGEMEINES

Die Motordiagnose dient zur Bestimmung von Sto-
rungsursachen, die bei routinemafligen Wartungsar-
beiten nicht festgestellt und behoben werden.

Diese Stérungen kénnen entweder das Laufverhal-
ten des Motors betreffen, (z. B. unrunder Leerlauf
oder Stehenbleiben des Motors) oder mechanischer
Natur sein (z. B. ungewohnliche Laufgerdusche).

Zu moglichen Fehlerursachen und deren Beseiti-
gung siehe “Fehlersuchtabellen—Motorleistung” und
“Fehlersuchtabellen—Mechanik”. Zu Stérungen an
der Kraftstoffversorgung siehe Kapitel 14, “Kraft-
stoffanlage”.

Einige spezielle Motorstérungen, die sich mit den
Fehlersuchtabellen nicht bestimmen lassen, erfor-
dern moglicherweise zuséatzliche Tests und Diagnose-
verfahren. In diesem Fall sind die folgenden
Abschnitte zu Rate zu ziehen:

e Kompressionsdruckprufung

e Druckverlustprifung

e Fehlersuche bei undichter Zylinderkopfdichtung

e Fehlersuche bei undichtem Ansaugkrimmer
(Nebenluft).

FEHLERSUCHE BEI UNDICHTEM
ANSAUGKRUMMER (NEBENLUFT)

Bei Undichtigkeiten im Ansaugkrimmer saugt der
Motor Nebenluft an. Dies &uflert sich in einem ver-
ringerten Saugrohr-Unterdruck. Ein oder mehrere
Zylinder kdnnen ausfallen.

VORSICHT! BEI ARBEITEN AM  LAUFENDEN
MOTOR IMMER VERSETZT ZUM LUFTER ARBEI-
TEN. HANDE VON RIEMENSCHEIBEN, ANTRIEBS-
RIEMEN ODER LUFTER FERNHALTEN.
ENGANLIEGENDE KLEIDUNG TRAGEN.

(1) Motor anlassen.

Seite
DIAGNOSE VON GERAUSCHEN DES
HYDRAULISCHEN
VENTILSPIELAUSGLEICHS (STOSSEL) ... ... 10
MOTOROLLECK-UBERPRUFUNG . ........... 11
FEHLERSUCHE—MOTORLEISTUNG. ......... 12
FEHLERSUCHE—MOTORMECHANIK ... ...... 14

(2) Einen dunnen Wasserstrahl im Bereich der
vermuteten Undichtigkeit aufsprihen.

(3) Andert sich die Motordrehzahl, ist die Undich-
tigkeit lokalisiert.

(4) Nach Bedarf instandsetzen.

KOMPRESSIONSDRUCK IN DEN ZYLINDERN
UBERPRUFEN

Die Ergebnisse der Kompressionsdruckprufung in
den Zylindern kénnen fur die Fehlersuche verschie-
dener Motorstérungen verwendet werden.

Sicherstellen, daf3 die Batterie voll geladen und der
Elektromotor/Anlasser in gutem Zustand ist. Andern-
falls kbnnen die angezeigten Kompressionsdricke fir
Zwecke der Fehlersuche nicht giltig sein.

(1) Motorélstand Uberprifen und eventuell Ol
nachfullen.

(2) Motor wéahrend einer Probefahrt auf Betriebs-
temperatur bringen. Eine wenig befahrene Strecke
wahlen und - unter Einhaltung der Verkehrsregeln -
mehrmals in allen Gangen scharf beschleunigen.

(8) Alle Zindkerzen herausdrehen. Zindkerzen an
den Elektroden auf Anzeichen fir Fehlziindungen
Uberprifen (verschmutzt, verbrannt, verolt usw.).
Zylindernummer der Zundkerzen fur spatere Zwecke
schriftlich festhalten.

(4) zundkabel vom zZundverteiler abziehen und an
Masse legen, um einen Brand durch Funkenbildung
zu vermeiden (konventionelle Zindanlage). Steckver-
binder der verteilerlosen Direktztiindanlage (DIS)
abziehen.

(5) Sicherstellen, dal die Drosselklappe wahrend
der Kompressionsdruckprifung vollstandig geotffnet
ist.

(6) Adapter des Kompressionsdruckmessers in die
Montagebohrung von Zindkerze Nr. 1 einfuhren.
Motor durchdrehen, bis die Anzeige den maximalen
Wert anzeigt. Den angezeigten Wert von Zylinder Nr.
1 schriftlich festhalten.
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(7) Den vorangegangenen Schritt an den Ubrigen
Zylindern wiederholen.

(8) Der Kompressionsdruck mufd mindestens 689
kPa (100 psi) betragen. Die Werte der Zylinder zuein-
ander durfen um maximal 25 Prozent voneinander
abweichen.

(9) Bei zu niedrigem Kompressionsdruck an einem
oder mehreren Zylindern die Kompressionsprifung
wiederholen.

(10) Bleiben die Werte unverédndert, kann ein
Defekt an dem/den betreffenden Zylinder(n) liegen.
Die Richtwerte fur den Kompressionsdruck
sind nur als Anhaltspunkte bei der Fehlersuche
am Motor zu betrachten. Einen Motor, der sonst
keine Funktionsstérung aufweist, nicht zerle-
gen, nur um die Ursache fur eine niedrige Kom-
pression zu ermitteln.

(11) zundkerzen nach Bedarf reinigen oder austau-
schen. Elektrodenabstand korrigieren. Siehe hierzu
Kapitel 8, “Elektrik”. Zundkerzen mit dem vorge-
schriebenen Anzugsmoment festziehen.

(12) Widerstand der Zindkabel messen. Naheres
hierzu siehe Kapitel 8, “Ziindanlage/Uberpriifen des
Sekundarstromkreises”.

(13) Kabel/Primarstromkreis  Uberprifen.  Aus-
gangsspannung der Zundspule sowie Widerstand der
Primér- und Sekundarwicklung messen. Teile nach
Bedarf austauschen. Nahers hierzu siehe Kapitel 8,
“Zundanlage”.

(14) Forderdruck der Kraftstoffpumpe im Leerlauf
und bei verschiedenen Motordrehzahlen Uberprifen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 14, “Technische Daten/
Kraftstoffsystem”.

(15) Luftfiltereinsatz austauschen. Naheres hierzu
siehe Kapitel 0, “Schmierung und Wartung”.

(16) Kurbelgehduseentliftung dberprifen. Nahe-
res hierzu siehe Kapitel 0, “Schmierung und War-
tung”. Zur Instandsetzung der
Abgasreinigungsanlage siehe Kapitel 25, “Abgasreini-
gungsanlage”.

(17) Antriebsriemen fir Zusatzaggregate Uberpri-
fen und einstellen. Naheres hierzu siehe Kapitel 7,
“Kuhlsystem, Antriebsriemen/Zusatzaggregate”.

(18) AbschlieRend eine Probefahrt durchfuhren.

DRUCKVERLUSTPRUFUNG

Die Druckverlustprufung 143t genaue Ruckschlusse
auf den Zustand des Motors zu.

Sie dient zum Lokalisieren folgender Stérungen:

e Undichtigkeiten an Ein- und AuslalBventilen
(Ventil schlieBt am Sitz nicht gasdicht ab).

e Undichtigkeiten zwischen zwei Zylindern oder
zwischen Zylinder und Kuhlmantel.

e Sonstige Ursachen fur Verbrennungs-/Kompres-
sionsdruckverlust.

VORSICHT! SOLANGE IM KUHLSYSTEM HOHE
TEMPERATUREN UND DRUCKE HERRSCHEN,
DARF DER KUHLERVERSCHLUSS NICHT ABGE-
SCHRAUBT WERDEN, DA ANDERNFALLS DIE
GEFAHR SCHWERER VERBRUHUNGEN BESTEHT.

Kuhlmittelstand prufen und nach Bedarf Kuhimit-
tel nachfullen. KuihlerverschluR NICHT wieder
anbringen.

Motor anlassen, betriebswarm laufen lassen und
wieder abstellen.

Zundkerzenschachte mit Druckluft sauberblasen.

Zundkerzen herausdrehen.

Oleinfulldeckel abnehmen.

Ansaugluftfilter abbauen.

Prufgerat nach Herstelleranweisung eichen. Die
zur Prufung verwendete Druckluftquelle mul3 eine
Druckbeaufschlagung mit mindestens 483 kPa (70
psi) und hochstens 1.379 kPa (200 psi), vorzugsweise
jedoch mit 552 kPa (80 psi) ermdglichen.

Prifung an jedem Zylinder laut Herstelleranwei-
sungen durchfihren. Dabei darauf achten, ob hérbar
Druckluft durch das Drosselklappengehduse, das
Auspuffendrohr und die Offnung des Oleinfilldeckels
entweicht. Auf Blasenbildung in der Kuhlflussigkeit
achten.

Die angezeigten Druckwerte durfen nicht vonein-
ander abweichen, und die Leckverluste je Zylinder
dirfen maximal 25% betragen.

BEISPIEL: Bei einer Druckbeaufschlagung von
552 kPa (80 psi) mussen mindestens 414 kPa (60 psi)
im Zylinder gehalten werden.

DIAGNOSE VON GERAUSCHEN DES
HYDRAULISCHEN VENTILSPIELAUSGLEICHS
(STOSSEL)

Stolelgerausche koénnen verschiedene Ursachen
haben. Folgende Punkte Uberprifen.

(1) Olstand zu hoch oder zu niedrig. Ein zu niedri-
ger oder zu hoher Olstand fuhrt zu Lufteinschliissen
im Ol. Dies hat zur Folge, daB die StoRel nachgiebig
werden.

(2) Einfahrzeit nach einer Uberholung des Zylinder-
kopfs zu kurz. Eventuell mul3 der Motor bei niedriger
Drehzahl bis zu einer Stunde lang eingefahren werden.

(38) In dieser Zeit den Motor immer wieder anlas-
sen und abschalten und vor jedem Anlassen einige
Minuten warten. Diesen Vorgang mehrmals wieder-
holen, nachdem der Motor normale Betriebstempera-
tur erreicht hat.

(4) Zu niedriger Oldruck.

(5) Der OlddurchfluBbegrenzer im vertikalen Olka-
nal zum Zylinderkopf ist mit Ablagerungen zugesetzt.

(6) Ol ist aufgrund beschadigter Ansaugleitung der
Olpumpe mit Luft versetzt.

(7) VentilfUhrungen verschlissen.
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(8) Kipphebelseiten beruhren Federteller.

(9) Kipphebel lose, StoRel fest oder in Endstellung,
die trotzdem noch Spiel zulaft.

(10) StoRel zur Spieleinstellung defekt.

a. Stélel in eingebautem Zustand auf Nachgiebigkeit
Uberprufen. Den Teil des Kipphebels, der sich direkt
Uber dem StéRel befindet, niederdricken. Einwandfreie
StoRel durfen kaum nachgeben. Nicht entliftete StoRel
lassen sich leicht bis ganz nach unten durchdricken.

b. Kipphebel (SOHC) oder StéRel (DOHC), bei dem
ein Defekt vermutet wird, ausbauen und zerlegen.

MOTOROLLECK-UBERPRUFUNG

Mit einer grundlichen Sichtprifung des Motors,
besonders im Bereich des vermuteten Lecks, begin-
nen. Falls ein Olleck nicht sofort lokalisiert werden
kann, ist wie folgt vorzugehen:

(1) Motor nicht reinigen oder entfetten, da unter
dem EinfluR bestimmter Ldsungsmittel Gummiteile
aufquellen und dadurch das Leck vortbergehend ver-
schlossen werden kann.

(2) Ein in Ol l6sliches Farbemittel einfiillen
(Gebrauchsanweisung des Herstellers beachten).
Motor anlassen und ca. 15 Minuten mit Leerlauf-
drehzahl laufen lassen. Anhand des Olpeilstabs prii-
fen, ob sich das Farbemittel vollstandig mit dem Ol
durchmischt hat (sichtbar als leuchtend gelbe Farbe
unter Schwarzlicht).

(3) Mit Hilfe von Schwarzlicht den gesamten
Motor auf fluoreszierende Farbe untersuchen, beson-
ders im Bereich des vermuteten Olaustritts. Lokali-
siertes Leck nach Anleitung im Werkstatthandbuch
abdichten.

(4) Falls kein Farbemittel ausgemacht wird, das
Fahrzeug mit wechselnden Geschwindigkeiten ca. 24
km (15 Meilen) fahren und Sichtprifung wiederho-
len.

(5) Ist das Olleck noch immer nicht gefun-
den, Lecksuche folgendermafen fortsetzen:

e Entluftungsdeckel vom Ansaugluftfilterschlauch
abnehmen. Anschlunippel des Entluftungsdeckels
verschlieRen.

e Ventil der Kurbelgehause-Zwangsentltftung vom
Ventildeckel abnehmen. Kunststoffstutzen des Ent-
luftungsventils verschliel3en.

e Druckluftschlauch mit Manometer und Druck-
minderer an das Rohr des Olpeilstabs anschlieRen.

ACHTUNG! Der maximal
betragt 20,6 kPa (3 psi).

zulassige  Priifdruck

e Luftdruck allméhlich von 7 bis auf 17 kPa (1 bis
2,5 psi) erhdhen und gleichzeitig Seifenwasser auf das
vermutete Olleck aufbringen. Luftdruck so einstellen,
dafR sich gut sichtbare Seifenblasen bilden und so die
Stelle des Olaustritts markieren. Lokalisiertes Leck
nach Anleitung im Werkstatthandbuch abdichten.

e Falls sich das Leck im Bereich des hinteren
Kurbelwellendichtrings befindet, siehe Abschnitt
“Dichtheitsprifung des hinteren Wellendichtrings”.

(6) Falls kein Leck gefunden wird, Druckluftzu-
fuhr abstellen. Druckluftschlauch sowie alle Stopfen
und Deckel entfernen. Ventil fur die Kurbelgehause-
Zwangsentliftung (CCV) sowie Schlauch des Entlif-
tungsdeckels wieder anbringen. Mit dem néachsten
Schritt fortfahren.

(7) Ol im Bereich des vermuteten Olaustritts mit
einem geeigneten LOsungsmittel sauberwischen.
Fahrzeug mit wechselnden Geschwindigkeiten ca. 24
km (15 Meilen) fahren. Motor mit Hilfe von Schwarz-
licht auf Leck untersuchen.

DICHTHEITSPRUFUNG DES HINTEREN

WELLENDICHTRINGS

Da es manchmal schwierig ist, ein Leck im Bereich
des hinteren Wellendichtrings zu lokalisieren, ist in
diesem Fall eine grundlichere Uberpriifung erforder-
lich. Zur genauen Ermittlung des Olaustritts sind fol-
gende Arbeitsschritte durchzufiuhren.

Falls Ol im Bereich des hinteren Wellendichtrings
der Kurbelwelle austritt:

(1) Batterie abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) Deckel der Wandler- bzw. Kupplungsglocke
abnehmen und Motorblock auf Olspuren untersu-
chen. Schwarzlicht fur die Suche nach dem Olleck
einsetzen. Falls in diesem Bereich ein Leck vorliegt,
das Getriebe zur weiteren Uberpriifung ausbauen.

(@) Strahlenformige Olspritzer weisen normaler-
weise auf eine Undichtigkeit des Wellendichtrings
oder auf eine Beschadigung der Kurbelwelle hin.

(b) Wenn das Ol senkrecht nach unten verlau-
fende FlielRspuren hinterlaBt, kommen folgende

Ursachen in Frage: Poren im Motorblock, defekte

Verteilerdichtung, verstopfte Olleitung zur Nocken-

welle oder Undichtigkeit zwischen Grundplatte/

Kurbelgehduse (Hauptlagerdeckel) und Dichtflache

des Motorblocks. Zur Instandsetzung siehe betref-

fenden Abschnitt in diesem Kapitel.

(4) Falls kein Leck festgestellt werden kann, Kur-
belgehause wie vorhergehend beschrieben mit Druck-
luft beaufschlagen.

ACHTUNG! Der Prifdruck darf 20,6 kPa (3 psi)
nicht tberschreiten.

(5) Falls das Leck nicht lokalisiert werden kann,
die Kurbelwelle ganz langsam drehen und auf
Undichtigkeit achten. Wird beim Drehen der Kurbel-
welle zwischen Kurbelwelle und Dichtring ein Leck
ausgemacht, ist moglicherweise die Auflageflache des
Wellendichtrings auf der Kurbelwelle beschadigt. Die
Auflageflache des Dichtrings weist eventuell kleine
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Grate oder Kratzer auf, die mit Schmirgelleinen

geglattet werden kdénnen.

ACHTUNG! Beim Beseitigen Kkleiner
Kratzer auf der Kurbelwelle mit Schmirgelleinen ist
aulerst sorgféltig vorzugehen. Der Dichtflansch der
Kurbelwelle ist speziell bearbeitet und stellt so die

(6) Entstehen beim Drehen der Kurbelwelle konti-
nuierlich Blasen, so kann ohne Zerlegen keine wei-
terfuhrende Prufung vorgenommen werden.

(7) Nachdem das Olleck lokalisiert, die Ursache
bestimmt und die geeignete Abhilfe gefunden wurde,
siehe Abschnitt “Kurbelwellendichtring—hinten” in

Grate oder

einwandfreie Funktion des Wellendichtrings sicher.

FEHLERSUCHE—MOTORLEISTUNG

diesem Kapitel zum vorschriftsméaRigen Austausch.

FEHLERBESCHREIBUNG

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

MOTOR SPRINGT NICHT AN

1. Batterie zu schwach.

2. Batterieanschliisse korrodiert
oder locker.

3. Anlasser defekt.

4. Zindspule(n) oder
Zundsteuergerat defekt.

5. Falscher Elektrodenabstand.
6. Schmutz oder Wasser im

Kraftstoffsystem.
7. Kraftstoffpumpe defekt.

8. Zundzeitpunkt nicht richtig
eingestellt.

1. Batterie prufen. Nach Bedarf
laden oder austauschen. Siehe
Kapitel 8A, “Batterie”.

2. Batterieanschliisse reinigen und
festziehen. Batterieklemmen mit
Batteriepolfett einfetten.

3. Anlasser prifen. Siehe Kapitel
8B, “Anlasser”.

4. Prufen und nach Bedarf
austauschen. Siehe Kapitel 8D,
“Zundanlage”.

5. Elektrodenabstand korrigieren.
Siehe Kapitel 8D, “Zlundanlage”.

6. Kraftstoffsystem reinigen und
Kraftstoffilter austauschen.

7. Kraftstoffpumpe prufen und nach
Bedarf austauschen. Siehe Kapitel
14, “Kraftstoffanlage”.

8. Prufen, ob Zahnriemen/
Steuerkette Ubergesprungen sind.

MOTOR STIRBT AB, UNRUNDER
LEERLAUF

1. Leerlaufdrehzahl zu niedrig
eingestellt.

2. Leerlaufgemisch zu mager oder
zu fett.

3. Undichtigkeit im Ansaugkrimmer.

4. Zindspule(n) defekt.

1. Mindestluftdurchsatz prufen.
Siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.

2. Siehe Kapitel 14,
“Kraftstoffanlage”.

3. Ansaugkriimmer, Dichtung/
Ansaugkrimmer und
Unterdruckschlauche prifen.

4. Prufen und ggf. austauschen.
Siehe Kapitel 8D, “Zluindanlage”.
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FEHLERBESCHREIBUNG

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

NACHLASSENDE
MOTORLEISTUNG

1. Zindkerzen zugesetzt, falscher
Elektrodenabstand.

2. Schmutz oder Wasser im
Kraftstoffsystem.

3. Kraftstoffpumpe defekt.

4. Ventilsteuerzeiten nicht richtig
eingestellt.

5. Zylinderkopfdichtung undicht.
6. Kompressionsdruck zu niedrig.

7. Ventile verbrannt, verzogen oder
Pittingbildung.

8. Auspuffanlage zugesetzt oder
verengt.

9. Zundspulen defekt.

1. Zindkerzen reinigen und
Elektrodenabstand korrigieren.
Siehe Kapitel 8D, “Ziuindanlage”.

2. Kraftstoffsystem reinigen und
Kraftstoffilter austauschen.

3. Prufen und nach Bedarf
austauschen. Siehe Kapitel 14,
“Kraftstoffanlage”.

4. Ventilsteuerzeiten richtig
einstellen.

5. Zylinderkopfdichtung
austauschen.

6. Kompressionsdruck jedes
Zylinders prufen.

7. Ventile austauschen.
8. Teile nach Bedarf austauschen.

9. Ziindspulen prufen und nach
Bedarf austauschen. Siehe Kapitel
8D, “Zindanlage”.

ZUNDAUSSETZER BEIM
BESCHLEUNIGEN

1. Zindkerzen zugesetzt, falscher
Elektrodenabstand.

2. Schmutz im Kraftstoffsystem.

3. Ventile verbrannt, verzogen oder
Pittingbildung.

4. Zindspule(n) defekt.

1. Zundkerzen reinigen und
Elektrodenabstand korrigieren.
Siehe Kapitel 8D, “Zindanlage”.

2. Kraftstoffsystem reinigen und
Filter austauschen.
3. Ventile austauschen.

4. Prufen und nach Bedarf
austauschen. Siehe Kapitel 8D,
“Zundanlage”.

ZUNDAUSSETZER BEI HOHEN
DREHZAHLEN

1. Zindkerzen zugesetzt, falscher
Elektrodenabstand.

2. Zundspule(n) defekt.

3. Einspritzventil(e) zugesetzt.

4. Schmutz oder Wasser im
Kraftstoffsystem.

1. Zundkerzen reinigen und
Elektrodenabstand korrigieren.
Siehe Kapitel 8D, “Zundanlage”.

2. Prifen und nach Bedarf
austauschen. Siehe Kapitel 8D,
“Zundanlage”.

3. Prifen und nach Bedarf
austauschen. Siehe Kapitel 14,
“Kraftstoffanlage”.

4. Kraftstoffsystem reinigen und
Kraftstoffilter austauschen.
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FEHLERSUCHE—MOTORMECHANIK

STORUNG

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

VENTILGERAUSCHE

1. Zu hoher/niedriger Olstand im
Kurbelgehause.

2. Zu niedrige Olviskositét oder
verdinntes Ol.

3. Zu geringer Oldruck.

4. Hydrost6Rel verschmutzt.

5. Kipphebel verschlissen.

6. HydrostoRel verschlissen.

7. Ventilfuhrungen verschlissen.

8. Ventilsitze unrund.

9. Drehzapfen/Hydrostd3el fehlt.

1. Motorélstand priifen und nach
Bedarf korrigieren.

2. Olwechsel durchfihren,
korrekteViskositat beachten.

3. Motorélstand prifen und
korrigieren.

4. Kipphebel/HydrostoRel
austauschen.

5. Olversorgung der Kipphebel
Uberprtfen.

6. Neuen Kipphebel/HydrostoRel
einbauen.

7. Fuhrungen ausreiben und neue
Ventile mit UbermaRschaften
einbauen.

8. Ventilsitze und Ventile
nachschleifen.

9. Kipphebel/HydrostoRel
austauschen.

PLEUELGERAUSCHE

1. Unzureichende Olversorgung.
2. Zu geringer Oldruck.

3. Zu geringe Olviskositat oder
verdiinntes Ol.
4. Zu grolRes Lagerspiel.

5. Pleuelzapfen unrund.

6. Pleuelstangen verbogen.

1. Motor6lstand prtfen.

2. Motoroélstand prifen.
Uberdruckventil und Feder priifen.

3. Olwechsel durchfiihren. Ol mit
der richtigen Viskositat verwenden.

4. Lager auf korrektes Spiel prufen.
Nach Bedarf instandsetzen.

5. Kurbelwelle austauschen oder
Zapfen nachschleifen.

6. Verbogene Pleuelstangen
auswechseln.

PL
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STORUNG MOGLICHE URSACHE ABHILFE
HAUPTLAGERGERAUSCHE 1. Unzureichende Olversorgung. 1. Motordélstand prifen.
2. Zu geringer Oldruck. 2. Motordlstand prifen.
Uberdruckventil der Olpumpe und
Feder prufen.
3. Zu geringe Olviskositat oder 3. Olwechsel durchfiihren. Ol mit
verdunntes Ol. der richtigen Viskositat verwenden.
4. Zu grol3es Lagerspiel. 4. Lager auf korrektes Spiel prifen.
Nach Bedarf instandsetzen.
5. Zu grol3es Axialspiel. 5. Axiallager auf Verschlei3 an den
Flanschen prifen.
6. Kurbelwellenzapfen unrund, 6. Zapfen nachschleifen oder
verschlissen. Kurbelwelle austauschen.
7. Schwungrad oder Wandler 7. Mit vorgeschriebenem
locker. Anzugsmoment festziehen.
OLDRUCKVERLUST 1. Olstand zu niedrig. 1. Motordlstand prifen.

2. Oldruckgeber defekt.
3. Zu geringer Oldruck.

4. Olfilter zugesetzt.

5. Bauteile der Olpumpe
verschlissen.

6. Zu niedrige Olviskositat oder
verdunntes Ol.

7. Uberdruckventil/Olpumpe
klemmt.

8. Ansaugrohr/Olpumpe locker.

9. Geh&usedeckel/Olpumpe
verzogen oder rissig.

10. Zu groRes Lagerspiel.

2. Oldruckgeber auswechseln.

3. Oldruckgeber und Olspalt/
Hauptlager prifen.
4. Offilter auswechseln.

5. Verschlissene Teile oder Pumpe
austauschen.

6. Olwechsel durchfiihren. Ol mit
der richtigen Viskositat verwenden.

7. Ventil ausbauen und prifen,
reinigen und wieder einbauen oder
austauschen.

8. Olwanne ausbauen und
Ansaugrohr auswechseln oder nach
Bedarf reinigen.

9. Olpumpe austauschen.

10. Lager auf korrektes Spiel
Uberprtfen.

OLUNDICHTIGKEITEN

1. Dichtungen verzogen oder
verschlissen.

2. Befestigungselement locker,
Metallteil gebrochen oder poros.

3. Dichtmanschette oder
Abdichtstopfen falsch ausgerichtet
oder verschlissen.

1. Dichtung(en) auswechseln.

2. Teil anziehen, instandsetzen oder
auswechseln.

3. Nach Bedarf austauschen.




9-16 MOTOR

FEHLERSUCHE UND PRUFUNG (Fortsetzung)

PL

STORUNG

MOGLICHE URSACHE

ABHILFE

ZU HOHER OLVERBRAUCH,
ZUNDKERZEN VEROLT

1. Fehler in der
Kurbelgehdusezwangsentliftung
(PCV).

2. Kolbenringe verschlissen, riefig
oder gebrochen.

3. Olkohleablagerungen in der Nut
des Olabstreifrings.

4. Kolbenringe sitzen zu fest in der
Nut.

5. Ventilfuhrung(en) verschlissen.

6. Ventilschaftabdichtung(en)
verschlissen oder defekt.

1. System prufen. Nach Bedarf
reinigen und instandsetzen. Siehe
Kapitel 25, “Einrichtungen zur
Begrenzung des
Schadstoffausstof3es”.

2. Zylinderlaufbuchsen honen, neue
Kolbenringe montieren.

3. Neue Kolbenringe montieren.

4. Kolbenringe ausbauen. Ringnuten
prifen. Bei falscher Nutbreite
Kolben austauschen.

5. Ventilfihrung(en) ausreiben und
Ventil(e) mit
UbermaR-Ventilscha(&)ft(en) und
Ventischaftabdichtung(en)
austauschen.

6. Ventilschaftabdichtung(en)
auswechseln.
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MOTORNUMMER

Die Motornummer befindet sich links hinten an
der Motorblock-Grundplatte (Abb. 1).

MOTORBAUTEILE

MOTORBLOCK UND KURBELGEHAUSE-
GRUNDPLATTE

Zur besseren Kuhlung und Gewichtsreduzierung
ist die Motorblockoberseite teilweise offen ausge-
fuhrt. Das Gehause der Wasserpumpe ist in den
Motorblock integriert. Die Nennwandstarke betragt 4
mm (0,16 Zoll). Die Kurbelgeh&use-Grundplatte dient
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zur Aufnahme der Hauptlagerdeckel. Der Halter der
hinteren Oldichtung ist in den Motorblock integriert.

KURBELWELLE

Die Kurbelwelle aus Kugelgraphitgu3 wird in finf
Hauptlagern gefuihrt, wobei Lager Drei zur Auf-
nahme des Axialdrucks mit einer Anlaufflache verse-
hen ist. Die Hauptlager- und Pleuelzapfen verftigen
Uber hinterschnittene Radien, die zur Erhdhung der
Festigkeit gewalzt wurden. Zur Optimierung des
Massenausgleichs sind acht Gegengewichte vorgese-
hen. Die Kurbelwelle wird am vorderen und hinteren
Ende mit je einem Radial-Wellendichtring nach
auBen abgedichtet. Planbearbeitete Paflflachen wer-
den mit selbsthartender (anaerober) Dichtungsmasse
abgedichtet. Das auf dem Kurbelwellenstumpf mon-
tierte Kurbelwellenrad aus Sintermaterial Ubertragt
die zur Ventilbetétigung erforderliche Antriebskraft
uber den Zahnriemen auf das Nockenwellenrad.

KOLBEN

Der Motor hat KEINE freilaufende Ventilsteue-
rung. Nicht freilaufende Ventilsteuerung bedeutet,
dal? Ventile und Kolben bei einem Ri3 des Zahnrie-
mens zusammenstolRen. Bei diesem Motor werden
eingepreflte Kolbenbolzen zur Befestigung der sinter-
geschmiedeten Pleuel verwendet. Die Pleuelstangen
werden im Bruchtrennverfahren hergestellt und sind
nicht zu reparieren. Um eine dauerhafte Ausrichtung
der Baueinheit sicherzustellen, werden Innensechs-
kantschrauben verwendet. Kolben und Pleuel werden
gemeinsam ausgetauscht.

KOLBENRINGE

Der obere Kolbenring ist ein mit Molybdan
beschichteter Verdichtungsring. Bei dem mittleren
Kolbenring handelt es sich um einen Minutenring,
der den Zylinder zusatzlich abdichtet. Der Olabstreif-
ring besteht aus zwei Abstreifschneiden aus Stahl
und einem Spreizring.

ZYLINDERKOPF

Der Aluminium-Querstromzylinderkopf ist mit
einer obenliegenden Nockenwelle (SOHC) und vier
Ventilen pro Zylinder ausgertstet. Die Ventile sind in
zwei Reihen angeordnet, wobei die Kanéle der beiden
EinlaBventile je Zylinder zur Kihlerseite des Motors
und die Kanale der beiden Auslaventile je Zylinder
zur Spritzwand weisen. Die Kipphebelwellen sind
direkt im Zylinderkopf montiert. Die Ventilfihrungen
und -sitze aus Sintermetall sind im Zylinderkopf
integriert. Die hohlen Kippwellenhebel versorgen
HydrostoRel, Nockenwelle und Ventiltrieb mit
Schmierdl.
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NOCKENWELLE

Die Nockenwelle wird aus Kugelgraphitgul3 herge-
stellt. Sie besitzt funf Lagerzapfen und drei Nocken
pro Zylinder. An der Nockenwelle ist ein Geber fur
den Nockenwellenfuihler angebracht, der sich im hin-
teren Teil des Zylinderkopfs befindet, der auch als
Anlaufscheibe fungiert. Die Nockenwelle wird am
vorderen Ende mit einem Radial-Wellendichtring
abgedichtet.

VENTILE

Die 4 Ventile pro Zylinder werden uber Kipphebel
und HydrostoRel betétigt, die auf den Kipphebelwel-
len drehbar gelagert sind. Alle Ventile haben ver-
chromte Ventilschafte. Die Ventilschaftdichtungen
aus Viton-Gummi sind im oberen Federteller inte-
griert. Die Ventilfedern, Federteller und Kegelstlicke
sind konventionell ausgefuhrt.

ANSAUGKRUMMER

Bei dem Ansaugkrimmer handelt es sich um ein
Kunststoff-Formteil. Der Krimmer wird mit funf
Schrauben am Zylinderkopf befestigt. Die Lange der
Kanale des Ansaugkrimmers tragt zur Erhéhung des
Drehmoments im unteren und mittleren Drehzahlbe-
reich bei.

AUSPUFFKRUMMER

Die Auspuffkrummer werden zur Erhoéhung der
Festigkeit und Temperaturbestandigkeit aus Kugel-
graphitgu3 hergestellt. Die Verbrennungsgase stro-
men aus dem Krummer in einen Gelenkflansch zum
Auspuffrohr.

TEILEAUSTAUSCH

Wenn irgendeines der folgenden Teile verandert
oder ausgetauscht wurde:

e Nockenwelle
Nockenwellen-Positionsgeber
Erregermagnet/Nockenwellen-Positionsgeber
Zylinderblock
Zylinderkopf
Wasserpumpe
Motorsteuergerat (PCM)
Steuerriemen und Steuerriemenspanner

Die Synchronisation von Nocken- und Kurbelwelle
mull wieder hergestellt werden. Naheres zu diesem
Arbeitsgang siehe “Aus- und Einbau von Bauteilen”
in diesem Kapitel.

MOTORSCHMIERSYSTEM

MOTORSCHMIERUNG

Zu den fur die einzelnen Motortypen empfohlenen
Olsorten siehe Kapitel 0, “Schmierung und Wartung”.
Das Schmiersystem ist als Druckumlaufschmierung
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9 — OLFILTER

10 — O-RING

11 — NIPPEL

mit Hauptstromolfilter ausgefiihrt. Die Olpumpe ist
im vorderen Motordeckel eingebaut und wird direkt
von der Kurbelwelle angetrieben. Das Schmierdl wird
durch die Olhauptleitung gepumpt, stromt langs
durch den Motorblock und gelangt tiber Olkanale zu
den Haupt- und Pleuellagern. Die Kolben werden
Uber seitlich an den Pleuelstangen angebrachte
Schlitze durch Spritzél geschmiert. Die Schmierung
der Nockenwelle und des Ventiltriebs erfolgt durch
einen Uber die gesamte Lange des Zylinderkopfs ver-
laufenden Olkanal, der tber die Olhauptleitung mit
Schmierdl versorgt wird.

DRUCKUMLAUFSCHMIERUNG

Motorél wird Uber das Olansaugrohr von der
Pumpe angesaugt und durch den Hauptstromfilter
zur Hauptolleitung gepumpt, die sich Uber die
gesamte Lange des Motorblocks erstreckt. Ein in der
Zylinderkopfdichtung integrierter Zylinderkopf-Dros-

seleinsatz erhéht den OIfluR zur Hauptolleitung
(Abb. 2).

HAUPT-/PLEUELLAGER

Eine diagonale Bohrung in jeder Trennwand leitet
Ol zu jedem Hauptlager. Uber gebohrte Durchgéange
in der Kurbelwelle gelangt Ol von den Hauptlager-
zapfen zu den Pleuelzapfen.

NOCKENWELLE/HYDROSTOSSEL

Eine vertikale Bohrung in der Trennwand 5 leitet
unter Druck stehendes Ol dber einen DurchfluBbe-
grenzer in den Zylinderkopf. Die Kippwellen leiten
Ol zu den Kipphebeln/Hydrostéssel.

SPRITZOLSCHMIERUNG

Zur Olwanne zuruckflieRendes Ol sorgt fiir die
Schmierung der Ventilschafte. Zylinderbohrungen
und Schwingzapfen werden Uber gerichtete Schlitze
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9409-56

Abb. 2 Motorschmiersystem—SOHC

in den Anlaufringen der Pleuelstangen spritzge-
schmiert.

FEHLERSUCHE UND PRUFUNG
OLDRUCK PRUFEN

(1) Oldruckschalter ausbauen und OldruckmeRge-
rat C-3292 anschlieRRen.
(2) Motor laufen lassen, bis Thermostat 6ffnet.

ACHTUNG! Liegt der Oldruck im Leerlauf bei O,
Motor NICHT mit 3000 min ~* laufen lassen.

(3) Oldruck: Bei Leerlaufdrehzahl mindestens
0,25 bar (4 psi); bei 3000 min™™ 1,7 - 5,5 bar (25-80
psi).

(4) Liegt der Oldruck im Leerlauf bei 0, Motor
abstellen. Prufen, ob Uberdruckventil in gedffneter
Stellung klemmt, das Olsieb zugesetzt oder der
O-Ring der Olansaugleitung beschadigt ist.

ARBEITSBESCHREIBUNGEN

ZYLINDERBOHRUNG UND KOLBEN PRUFEN
Bohrungen mit Werkzeug C-119 (empfohlen) oder
gleichwertigem Werkzeug auf Unrundheit und Kege-
ligkeit prifen (Abb. 3). Die Unrundheit und die
Kegeligkeit sollten in den angegebenen Grenzwerten
liegen. Naheres hierzu siehe “Sollwerte/Motor” in die-
sem Abschnitt. Weisen die Bohrungen starke Riefen
und abgewetzte Stellen auf, Motorblock Utberholen
(zylinder bohren und honen) und neue Kolben und
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Kolbenringe montieren. Unabhangig davon, welches
Werkzeug verwendet wird, ist bei der Bearbeitung
der Bohrungen das Kolbenmald zu bertcksichtigen,
um die Einhaltung des vorgeschriebenen Spiels
sicherzustellen. Siehe “Honen der Zylinderlauf-
flachen” im Abschnitt “Instandsetzung/Allge-
mein”.

Bohrungen in Richtung A und B an drei verschie-
denen Stellen ausmessen (Abb. 3). Die obere Mel-
stelle ist 10 mm (3/8 Zoll) unterhalb der
Bohrungsoberkante, die untere Melistelle 10 mm (3/8
Zoll) oberhalb der Bohrungsunterkante zu wahlen.
Naheres zu Zylinderbohrungen siehe “Sollwerte/Mo-
tor”in diesem Abschnitt.

10 mm
(3/8 ZOLL) -

BOH-
RUNGS- >
MITTE

10 mm _ o
(38 zow) [

ZUR BESTIMMUNG
DES KOLBENMASSES
VERWENDEN

Abb. 3 Prtifen der Zylinderbohrung

KOLBENMASS BESTIMMEN

Die Kolben und Zylinderlaufflachen missen sauber
und trocken sein. Kolbendurchmesser 90 Grad zur
Bolzenachse und ca. 17,5 mm (11/16 Zoll) oberhalb
des Kolbenhemds messen (Abb. 4). Bohrungen in
Bohrungsmitte und quer zur Kurbelwellen-Mittelli-
nie messen (Abb. 3). Ein korrektes Kolbenspiel ist
Voraussetzung fur einen ruhigen Lauf und wirt-
schaftlichen Betrieb des Motors. Néaheres zu Zylin-
derblock und Kolben siehe “Sollwerte/Motor” in
diesem Abschnitt.

Die Kolben fur Chrysler-Motoren werden speziell
auf die einzelnen Motortypen abgestimmt. Das Kol-
benspiel und die Wahl der MeRstellen richten sich
nach dem jeweiligen Motortyp.

HINWEIS: Kolben und Zylinderbohrungen bei nor-
maler Raumtemperatur (21°C/70°F) messen.
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92409-181

Abb. 4 Priifen der Kolbenmalf3e

1 — MESSUNG DES KOLBENAUSSENDURCHMESSERS AN
DIESER STELLE

KOLBENRINGMASS BESTIMMEN

(1) Zylinderbohrung sauberwischen. Kolbenring

einsetzen und mit dem Kolben in die Bohrung ein-
schieben, damit er nicht verkantet. Zum Messen des
KolbenringstoRes muf} sich der Kolbenring unterhalb
der normalen Position in der Zylinderbohrung bewe-
gen. Ringstol3 mit einer Fuhlerlehre prifen (Abb. 5).
Néheres zu den Sollwerten der Kolbenringe siehe
“Sollwerte/Motor” in diesem Abschnitt.

9309-157

Abb. 5 Ringstol3
1 — FUHLERLEHRE

(2) Kolbenring-Nutspiel prufen (Abb. 6). Né&heres
zu den Sollwerten der Kolbenringe siehe “Sollwerte/
Motor” in diesem Abschnitt.

PLEUEL EINPASSEN

(1) Zur Messung des Haupt-/Pleuellagerspiels
siehe den allgemeinen Teil zur Instandsetzung (Abb.
7). Naheres zu den Sollwerten der Pleuel siehe “Soll-
werte/Motor” in diesem Abschnitt.

ACHTUNG! Kurbelwelle nicht drehen, da das Plasti-
gage sonst verschmiert.

2.0L-SOHC-MOTOR 9-21

O,

9209-39

Abb. 6 Kolbenringspiel
1 — FUHLERLEHRE

9509-37

Abb. 7 Pleuellagerspiel

HINWEIS: Pleuellagerschrauben nicht wiederver-

wenden.

(2) Vor dem Einbau der NEUEN Schrauben die
Gewinde mit sauberem Motorendl bestreichen.

(8) Jede Schraube handfest eindrehen und danach
abwechselnd mit dem vorgeschriebenen Anzugsmo-
ment festziehen.

(4) Die Schrauben mit einem Anzugsmoment von
27 N-m PLUS 1/4 Drehung (20 ft. Ibs. PLUS 1/4 Dre-
hung) festziehen. Beim letzten Arbeitsschritt kei-
nen Drehmomentschlissel verwenden.

(5) Axialspiel des Pleuels mit einer Fuhlerlehre
prufen (Abb. 8). Naheres zu den Sollwerten der
Pleuel siehe “Sollwerte/Motor” in diesem Abschnitt.

KURBELWELLENLAGER EINPASSEN

Siehe “Messen des Hauptlagerspiels” im Abschnitt
“Instandsetzung/Allgemein”. Naheres zu den Sollwer-
ten der Kurbelwelle siehe “Sollwerte/Motor” in die-
sem Abschnitt.
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Ab. 8 Axialspiel des Pleuels
AXIALSPIEL DER KURBELWELLE

MESSUNG MIT MESSUHR

(1) Vorn am Motor eine MeRBuhr anbringen und
den MeRuhrtaster auf die Stirnflache der Kurbel-
welle setzen (Abb. 9).

9409-189
Abb. 9 Axialspiel der Kurbelwelle messen—Mel3uhr

(2) Kurbelwelle bis zum Anschlag nach hinten
dricken.

(3) MelRuhr auf Null stellen.

(4) Kurbelwelle bis zum Anschlag nach vorn druk-
ken und die MelRuhranzeige ablesen. Naheres zu den
Sollwerten der Kurbelwelle siehe “Sollwerte/Motor”
in diesem Abschnitt.

MESSUNG MIT FUHLERLEHRE

(1) Kurbelwelle bis zum Anschlag nach hinten
dricken. Hierzu einen Montierhebel verwenden, der
zwischen einen Hauptlagerdeckel und eine Kurbel-
wange gesteckt wird. Dabei keine Oberflache bescha-
digen. Nicht die Hauptlagerdeckel ldsen.

(2) Zur Bestimmung des Axialspiels Fuhlerlehre
zwischen Hauptlager 3 und plangeschliffener Anlauf-
flache der Kurbelwelle schieben.

AUS- UND EINBAU
TORSIONSSTREBEN
OBERE TORSIONSSTREBE

AUSBAU

(1) Schrauben lésen, mit denen die Torsionsstrebe
am Trager am Federbeindom und am Trager der
Motoraufhangung befestigt ist (Abb. 10).

(2) Obere Torsionsstrebe abbauen.

EINBAU

(1) Obere Torsionsstrebe an den Einbaupositionen
anordnen.

(2) Befestigungsschrauben eindrehen und Einstell-
verfahren fur die Torsionsstrebe durchfthren.

UNTERE TORSIONSSTREBE

AUSBAU

(1) Fahrzeug auf Hebebuhne anheben.

(2) Rechtes Spritzschutzschild abbauen.

(3) Schrauben lgsen, mit denen die untere Tor-
sionsstrebe am Quertrager und am Trager der Tor-
sionsstrebe befestigt ist (Abb. 10).

(4) Untere Torsionsstrebe abbauen.

EINBAU

(1) Untere Torsionsstrebe an den Einbaupositionen
anordnen.

(2) Befestigungsschrauben eindrehen und Einstell-
verfahren fur die Torsionsstrebe durchftihren.

(3) Spritzschutzschild einbauen und Fahrzeug
absenken.

TORSIONSSTREBE EINSTELLEN

Die obere und untere Torsionsstrebe mussen
zusammen eingestellt werden, um eine ordnungsge-
mafe Motoranordnung und Belastung der Motorauf-
ha&ngung sicherzustellen. Sobald eine oder mehrere
Schrauben der Torsionsstrebe gelost wurden, muf}
dieses Verfahren durchgefuhrt werden.

(1) Befestigungsschraube der oberen und unteren
Torsionsstrebe am Quertrager der Radaufhangung
und am Trager am Federbeindom lockern.

(2) Nun kann die Motoranordnung durch Anord-
nung eines geeigneten Wagenhebers an der Vorder-
kante der Kupplungsglocke eingestellt werden (Abb.
11).

HINWEIS: Der Rangierwagenheber mufd wie in (Abb.
11) angeordnet werden, um ein noch so geringfugi-
ges Anheben des Motors auszuschlieRen.
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80bbc30a

Abb. 10 Torsionsstreben—oben und unten

1 — SCHRAUBEN

2 — TRAGER/MOTORAUFHANGUNG
3 — TRAGER/TORSIONSSTREBE

4 — OBERE TORSIONSSTREBE

5 — QUERTRAGER

6 — UNTERE TORSIONSSTREBE
7 — SCHRAUBEN

8 — RECHTER KOTFLUGEL

80bcea3f

Abb. 11 Rangierwagenheber anordnen

1 — HOLZKLOTZ
2 — RANGIERWAGENHEBER

(3) Vorsichtig eine nach oben gerichtete Kraft
anwenden, durch die sich die Oberseite des Motors so

weit nach hinten drehen kann, daR der Abstand zwi-

schen der Mitte des hintersten Stehbolzens am Tra-

ger der Motoraufhangung (Punkt “A”) und der Mitte

der Bohrung fur den Clip des Waschanlagen-

schlauchs am Trager am Federbeindom (Punkt “B”)
| |

119 mm (4,70 Zoll) betragt (Abb. 12).
|———119 mMm——3 @

| @/;@

. 80bceala
Abb. 12 Motorposition messen
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(4) Bei in der vorgeschriebenen Stellung festgehal-
tenem Motor die Schrauben der oberen und unteren
Torsionsstrebe jeweils mit einem Anzugsmoment von
118 N-m (87 ft. Ibs.) festziehen (Abb. 10).

(5) Rangierwagenheber entfernen.

MOTORAUFHANGUNG—LINKS

AUSBAU

(1) Fahrzeug auf einer Hebebuhne etwa 30,5 cm
(12 Zoll) anheben.

(2) Ansaugluftfilter-Baugruppe abbauen (Abb. 13).

(3) Batterie und Batterietrager ausbauen.

(4) Getriebe mit geeignetem Wagenheber abstut-
zen.

(5) Linkes Vorderrad abbauen.

(6) Linkes Spritzschutzschild abbauen.

(7) Deckel der Durchgangsschraube an der AufRen-
seite des linken Langstragers entfernen.

(8) Durchgangsschraube der linken Motoraufhan-
gung ausbauen (Abb. 14).

(9) Schaltseil des Getriebes an der linken Aufhan-
gung und am Getriebegestange aushangen.

(10) Schrauben zur Befestigung des linken Auf-
hangungstragers am Karosserie-Langstrager lésen
(Abb. 15).

(11) Befestigungsschrauben der Aufhéngung lésen
(Abb. 16) oder (Abb. 17).

(12) Aufhangung abbauen.

Abb. 13 Ansaugluftfilter-Baugruppe
1 — ANSAUGLUFTFILTER-BAUGRUPPE
2 — DROSSELKLAPPENGEHAUSE-KANAL

@ 80bbdad4

Abb. 14 Durchgangsschraube der linken
Aufhdngung
1 - AUFHANGUNGSTRAGER
2 — SCHRAUBE
3 — AUFHANGUNG

80bceBea

Abb. 15 Linker Aufhdngungstréager
1 — AUFHANGUNGSTRAGER
2 — KAROSSERIE-LANGSTRAGER

EINBAU

(1) Aufhéngung einbauen und Befestigungsschrau-
ben eindrehen (Abb. 16) oder (Abb. 17). Schrauben
mit einem Anzugsmoment von 68 N-m (50 ft. Ibs.)
festziehen.

(2) Trager der MotoraufhAngung am Karosserie-
Langstrager anbauen und Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 28 N-m (250 in. Ibs.) festziehen
(Abb. 15).

(3) Motor/Getriebe so ausrichten, dal die Durch-
gangsschraube eingebaut werden kann. Durchgangs-
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80bbdad9

Abb. 16 Linke Aufhdngung (Automatikgetriebe)
1 — AUFHANGUNG
2 — GETRIEBE

80bbdads

Abb. 17 Linke Aufhdngung (Schaltgetriebe)
1 — AUFHANGUNG
2 — GETRIEBE

schraube einbauen und mit einem Anzugsmoment
von 118 N-m (87 ft. Ibs.) festziehen (Abb. 14).

(4) Wagenheber unter dem Getriebe entfernen.

(5) Deckel der Durchgangsschraube an der AulRen-
seite des linken Langstrégers einbauen.

(6) Linkes Spritzschutzschild und linkes Vorderrad
montieren.

(7) Schaltseil des Getriebes an der Motoraufhan-
gung und am Getriebegestange einhangen.

(8) Batterietrager und Batterie einbauen.

(9) Ansaugluftfilter-Baugruppe einbauen (Abb. 13).

(10) Fahrzeug absenken.

MOTORAUFHANGUNG—RECHTS
AUSBAU

(1) Antriebsriemen fur Zusatzaggregate abnehmen.
Néaheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(2) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer ausbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(3) Obere und untere Torsionsstrebe des Motors
abbauen. Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem
Abschnitt.

(4) Motor
abstutzen.

(5) Schraubendeckel entfernen und Schraube
l6sen, mit der die rechte Motoraufhdngung am Tra-
ger der Motoraufhangung befestigt ist (Abb. 18).

(6) Trager der Motoraufhangung abbauen. Naheres
hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

mit einem geeigneten Wagenheber

HINWEIS: Die Befestigungsbohrungen der rechten
Motoraufthdangung haben zum Ausgleich von Ferti-
gungstoleranzen eine geringe UbergroRe. Die
Motoraufhangung wurde im Werk so eingestellt, daf3
der Antriebsstrang ordnungsgemar ausgerichtet ist.

Daher ist es unbedingt erforderlich, vor dem Lok-
kern der Befestigungsschrauben die Lage der Auf-
hangung zu markieren.

(7) Mit einem Markierungsstift mit nicht léschba-
rer Tinte die Lage der Motoraufhdngung in bezug auf
den Karosserie-Langstrager markieren.

(8) Schrauben losen, mit denen die Aufhangung an
der Karosserie befestigt ist (Abb. 19).

(9) Aufhadngung zwischen Motor und Karosserie-
Langstrager abbauen. FUr den Abbau der Aufhan-
gung ist moglicherweise ein Anheben oder Absenken
des Motors erforderlich, um das fur den Abbau der
Aufhangung erforderliche Spiel herzustellen.

EINBAU
(1) Aufhéngung in ihrer urspringlichen Einbau-
lage am Karosserie-Langstrager anordnen (Abb. 19).

HINWEIS: Die Motoraufhdngung muB3 in ihrer
urspringlichen Lage am Karosserie-Langstrager
eingebaut werden. Falls die Aufhangung nicht mar-
kiert wurde oder der Langstrager ausgetauscht
wurde, ist wie folgt vorzugehen.



9-26 2.0L-SOHC-MOTOR
AUS- UND EINBAU (Fortsetzung)

80bc4elb

Abb. 18 Schraube—Motoraufhdngung an Trdger der
Motoraufhdngung

1 — SCHRAUBE

2 — MOTORAUFHANGUNG RECHTS

3 — TRAGER/MOTORAUFHANGUNG

80bc4f05

Abb. 19 Motoraufthdngung—rechts
1 — DAMPFUNGSBLOCK
2 — MOTORAUFHANGUNG RECHTS
3 — SCHRAUBEN

(2) Wenn die Position der Aufhangung vor dem
Abbau nicht markiert wurde oder der L&angstréger
ausgetauscht wurde, ist folgendes Verfahren durch-
zufuhren:

a. Neue Aufhdngung lose im L&angstrager anord-
nen.

b. Die vier Bohrungen in der Aufhdngung so auf
die zugehdérigen Bohrungen im Langstrager ausrich-
ten, daR die Bohrungen konzentrisch sind (Langstra-
ger-Bohrungen mittig in den Bohrungen der
Aufhangung angeordnet).

c. Mit einem Markierungsstift mit nicht I6schbarer
Tinte die Lage der Motoraufhdngung in bezug auf
den Karosserie-Langstrdger markieren und dabei
sicherstellen, dal die Aufhdngungsbohrungen stets
konzentrisch sind.
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(3) Sicherstellen, dal3 sich die Aufh&ngung in der
markierten urspringlichen Lage befindet, und die
Aufhé@ngungsschrauben eindrehen. Schrauben mit
einem Anzugsmoment von 28 N-m (250 in. Ibs.) fest-
ziehen (Abb. 19).

(4) Trager der Motoraufhdngung einbauen. Néahe-
res hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(5) Schraube eindrehen, mit der die rechte Motor-
aufhdngung am zugehodrigen Tréager befestigt ist, und
mit einem Anzugsmoment von 118 N-m (87 ft. Ibs.)
festziehen (Abb. 18).

(6) Abstutzung unter dem Motor entfernen.

(7) Obere und untere Torsionsstrebe des Motors
einbauen. Néaheres hierzu siehe Hinweise in diesem
Abschnitt.

(8) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer einbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(9) Antriebsriemen fur Zusatzaggregate auflegen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

TRAGER DER MOTORAUFHANGUNG—RECHTS

AUSBAU

(1) Obere und untere Torsionsstrebe ausbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(2) Antriebsriemen flr Servopumpe/Klimaanlage
abnehmen. Naheres hierzu siehe Ausfuhrungen zu
den Antriebsriemen flr Zusatzaggregate in Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(3) Motor mit
abstutzen.

(4) Schraubendeckel der Durchgangsschraube der
Motoraufhangung entfernen (Abb. 20).

(5) Durchgangsschraube zur Befestigung der rech-
ten Motoraufhdngung am Aufha&ngungstrager losen
(Abb. 21).

(6) Befestigungsschrauben des Tragers der Motor-
aufhangung lésen (Abb. 22).

(7) Fur den Abbau des Aufhangungstragers muf}
der Motor etwas angehoben werden, um den notwen-
digen Abstand zwischen Motor und Karosserie zu
erhalten.

einem geeigneten Wagenheber

EINBAU

(1) Trager der Motoraufhdngung einbauen und
Schrauben mit einem Anzugsmoment von 61 N-m (45
ft. Ibs.) festziehen (Abb. 22).

(2) Schraube eindrehen, mit der die Motoraufhan-
gung am Aufhangungstréager befestigt wird (Abb. 21).
Schraube mit einem Anzugsmoment von 118 N-m (87
ft. Ibs.) festziehen.

(3) Schraubendeckel der
einbauen (Abb. 20).

(4) Abstutzung unter dem Motor entfernen.

(5) Antriebsriemen von Servopumpe/Klimaanlage
auflegen. Néheres hierzu siehe Ausfihrungen zu den

Aufhangungsschraube
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Abb. 20 Schraubendeckel der Schraube der

Motoraufhdngung
SCHRAUBENDECKEL, SCHRAUBE/KURBELWELLE

2 — SCHRAUBENDECKEL, SCHRAUBE/RECHTE
MOTORAUFHANGUNG

3 — STOSSFANGERVERKLEIDUNG
SPRITZSCHUTZSCHILD

[
|

N
|

80bcad2f

Abb. 22 Trdger-Baugruppe der Motoraufhdngung
1 — SCHRAUBEN
2 — TRAGER-BAUGRUPPE/MOTORAUFHANGUNG

80bc4elb

Abb. 21 Befestigung der Motoraufhdngung am
Aufhdngungstrager
1 — SCHRAUBE
2 — RECHTE MOTORAUFHANGUNG
3 — TRAGER/MOTORAUFHANGUNG

Antriebsriemen fUr Zusatzaggregate in Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(6) Obere und untere Torsionsstrebe einbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

MANSCHETTE

AUSBAU
(1) Fahrzeug anheben.

HINWEIS: Getriebeabdeckung vordere

Biegehalterung entfernen.

abbauen,

(2) Manschette zwischen Olwanne und Getriebe
abbauen (Abb. 23).

EINBAU

ACHTUNG! Die Anzugsreihenfolge fir die Man-
schette beachten. Andernfalls kann es zu Beschadi-
gungen der Olwanne oder der Manschette kommen.

(1) Manschette montieren (Abb. 23) dabei die
Anzugsreihenfolge fur die folgenden 3 Schritte beach-
ten:

e 1. Schritt: Schrauben Manschette/Olwanne mon-
tieren und mit einem Anzugsmoment von 3 N-m (30
in. Ibs.) festziehen.

e 2. Schritt: Schrauben Manschette/Getriebe mon-
tieren und mit einem Anzugsmoment von 108 N-m
(80 ft. Ibs.) festziehen.
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80af6ica
Abb. 23 Manschette—Aus- und Einbau

1 — OLWANNE

2 — MANSCHETTE

e 3. Schritt: AbschlieRend die Schrauben/Man-
schette/Olwanne mit einem Anzugsmoment von 54
N-m (40 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Fahrzeug ablassen.

MOTOR

AUSBAU

(1) Kraftstoffdruck abbauen. Naheres hierzu Kapi-
tel 14, “Kraftstoffanlage”. Kraftstoffleitung vom Ver-
teilerrohr losen.

(2) Batterie und Batterietrager abklemmen und
demontieren.

(3) Kuhlmittel ablassen. Naheres hierzu Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(4) Kaltemittel ablassen (je nach Ausstattung).
Néaheres hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in
Kapitel 24, “Heizung und Klimaanlage”.

(5) Folgende Bauteile abklemmen: Luftansaugka-
nal am Ansaugkrimmer, Gaszluge, Steckverbinder
von Drosselklappengehduse und Luftfiltergehause.

(6) Luftfiltergehause demontieren.

(7) Oberen Kiuhlerschlauch und Luftereinheit
demontieren. Na&heres hierzu siehe Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(8) Unteren Kuhlerschlauch demontieren.

(9) Olkihlerleitungen/Automatikgetriebe und Ver-
schluf3stopfen l6sen (je nach Ausstattung).

(10) Schaltgestange, Steckverbinder und Kupp-
lungskabel (bei Ausstattung mit Schaltgetriebe)
abklemmen, aushangen bzw. demontieren.
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(11) Motor-Kabelbaum abklemmen.

(12) Pluskabel (+) von der zentralen Stromversor-
gung (PDC) und Massekabel von der Karosserie
abklemmen.

(13) Massekabel am rechten Federbeindom von der
Karosserie-Motor-Verbindung abklemmen.

(14) Heizungsschlauche lésen.

(15) Unterdruckschlauch vom Bremskraftverstar-
ker lésen.

(16) Schlauch vom Kuhlmittel-Ausgleichsbehélter
l6sen.

(17) Antriebsriemen fur Zusatzaggregate demon-
tieren. Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(18) Servopumpe und Ausgleichsbehalter ausbauen
und beiseite legen.

(19) Fahrzeug anheben und Spritzschutz rechts
demontieren.

(20) Motordl ablassen.

(21) Vorderréader demontieren.

(22) Achswellen demontieren. Naheres hierzu
siehe entsprechenden Arbeitsgang in Kapitel 3, “Dif-
ferential und Antriebsstrang”.

(23) Auspuffleitung vom Auspuffkrimmer abmon-
tieren.

(24) Steckverbinder von der
Lambdasonde abziehen.

(25) Untere Torsionsstrebe demontieren.

nachgeschalteten

(26) Manschette demontieren. N&heres hierzu
siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Abschnitt.

(27) Fahrzeug absenken und Klimakompressor
demontieren.

(28) Fahrzeug vorsichtig so weit anheben, dalR die
Spezialwerkzeuge 6135 und 6710 unter dem Fahr-
zeug angesetzt werden kdnnen.

(29) Motorhalterungen am fahrbaren Motorheber
lésen, damit ausreichend Freiraum vorhanden ist,
um die FUhrungsbohrungen und Flansch an der
Grundplatte/Kurbelgehduse auszurichten. Fahrzeug
absenken, bis der Motor auf den Halterungen des
fahrbaren Motorhebers aufliegt. (Abb. 26). Motorhal-
terungen am Motorheber festziehen. So kénnen sich
die Motorhalterungen nicht verschieben, wahrend
Motor oder Getriebe ein- oder ausgebaut werden.

(30) Haltebdnder um Motor und Motorheber legen
(Abb. 26). Haltebander festziehen und in der Einbau-
lage arretieren.

VORSICHT! Haltebander UNBEDINGT verwenden.

(31) Fahrzeug anheben, um zu uberprifen, ob die
Béander fest genug fur die Verbindung Motorheber/
Motor sind.

(32) Fahrzeug soweit ablassen, dall das Gewicht
der Motor-/Getriebeeinheit NUR auf dem Motorheber
ruht.

(33) Obere Torsionsstrebe am Motor demontieren.
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(34) Durchsteckschrauben der Motor-/Getriebeauf- © A7 &
437 é
e o

=\
hangungen rechts und links herausdrehen (Abb. 24) 3 R T @[
und (Abb. 25). < / H\\’r”“
(35) Fahrzeug langsam anheben, bis sich die N -%\N«’ -~
Karosserie ca. 15 cm (6 Zoll) tber der normalen - o

N
Motor-Einbaulage befindet. \\ -
(36) Lichtmaschine, untere Halterung und obere @ ) L
'\\V‘

Halteschraube demontieren. (@ §‘
(37) Fahrzeug weiter langsam anheben, bis Motor (\‘
und Getriebe aus dem Motorraum freikommen.
Motor/Getriebe nach Bedarf auf dem Motorheber ver- ( ‘ ‘ ;
schieben, damit diese von den Karosserievorspringen ‘ ’\ \“é&
freikommen. \ V) e
\ \

80bc4elb

Abb. 24 Durchsteckschraube/Motoraufhdngung
rechts

1 — SCHRAUBE
2 — MOTORAUFHANGUNG RECHTS
3 — HALTERUNG/MOTORAUFHANGUNG

80bc4f02

Abb. 26 Anbringen der Halterungen/Motorheber
1 — HALTEBANDER

2 — HINTERE HALTERUNGEN IN DEN FUHRUNGSBOHRUNGEN
PLAZIEREN

3 — SPEZIALWERKZEUG 6848
4 — SPEZIALWERKZEUG 6710
5 — SPEZIALWERKZEUG 6135
6 — HALTEBANDER

7

— VORDERE HALTERUNG UNTER DEM BLOCKFLANSCH
PLAZIEREN

EINBAU

(1) Motor-/Getriebeeinheit unter dem Fahrzeug
positionieren und Fahrzeug langsam auf die Motor-/
Getriebeeinheit ablassen, bis eine Entfernung von 15
cm (6 Zoll) von den Befestigungspunkten erreicht ist.

@ 80bbdada (2) Lichtmaschine, untere Halterung und Einstell-

schraube montieren.
Abb. 25 Durchsteckschraube/Motoraufhdngung (3) Fahrzeug weiter absenken, bis Motor und
links Getriebe zu den Befestigungspunkten ausgerichtet
1 — HALTERUNG/MOTORAUFHANGUNG sind. Befestigungsschrauben an der Motoraufhéan-
2 — SCHRAUBE gung rechts und Motor-/Getriebeaufhdngung links

3 — MOTORAUFHANGUNG montieren (Abb. 24) und (Abb. 25). Schrauben mit
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einem Anzugsmoment von 118 N-m (87 ft. Ibs.) fest-
ziehen.

(4) Obere Torsionsstrebe montieren. Naheres
hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Kapitel.

(5) Haltebander von Motor/Getriebe abnehmen.
Fahrzeug langsam anheben, so daR die Teile des
fahrbaren Motorhebers abgenommen werden kénnen.

(6) Achswellen montieren. Naheres hierzu siehe
entsprechenden Arbeitsgang in Kapitel 3, “Differenti-
al und Antriebsstrang”.

(7) Manschette montieren. Naheres hierzu siehe
“Anzugsreihenfolge” in diesem Abschnitt.

(8) Untere Torsionsstrebe montieren. Naheres
hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Abschnitt.

(9) Abgasanlage am Krummer anschliefen. Néahe-
res hierzu und zu den Anzugsmomenten siehe Kapi-
tel 11, “Abgasanlage”.

(10) Nachgeschaltete Lambdasonde anschlieRen.

(11) Klimakompressoren und Schlauchleitungen
montieren. Naheres hierzu siehe entsprechenden
Arbeitsgang in Kapitel 24, “Heizung und Klimaanla-

ge”.

(12) Antriebsriemen fUr Zusatzaggregate auflegen.
Zur Einstellung der Riemenspannung siehe entspre-
chenden Abschnitt in Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(13) Inneren Spritzschutz montieren.

(14) Rader montieren und Fahrzeug absenken.

(15) Servopumpe und Ausgleichsbehalter montie-
ren. Zur Einstellung der Riemenspannung siehe
betreffenden Abschnitt in Kapitel 7, “Kihlsystem”.

(16) Schaltgetriebe: Kupplungszug einhangen,
Steckverbinder/Ruckwaéartsgang  anschlielen  und
Schaltgestdnge einhéngen. Naheres hierzu siehe
Kapitel 6, “Kupplung”.

(17) Automatikgetriebe: Schaltmechanismus,
Kickdown-Gestange und Kuhlerleitungen anschlie-
Ben. Naheres hierzu siehe entsprechenden Arbeits-
gang in Kapitel 21, “Getriebe”.

(18) Kraftstoffleitungen und Heizungsschlauche
anschlieBen.

(19) Alle Massebander montieren. Kabelbaum/Mo-
tor anschlieRen. Néaheres hierzu siehe entsprechen-
den Arbeitsgang in Kapitel 8, “Elektrik”.

(20) Unteren Kuhlerschlauch, Luftereinheit und
oberen Kiuhlerschlauch montieren. Naheres hierzu
siehe entsprechende Arbeitsgdnge in Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(21) Kuhlsystem beftillen. Naheres hierzu und zum
Beflullungsvorgang siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(22) Batterietrager und Batterie montieren.

(23) Luftfiltergehduse montieren und Ansaugkanal
mit dem Ansaugkrimmer verbinden.

(24) Steckverbinder des Drosselklappengehauses
und Gasgestange anschliel3en.
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(25) Olfilter montieren. Kurbelgehduse mit vorge-
sehener Menge des vorgeschriebenen Ols befiillen.

(26) Anpassungsverfahren fur Nockenwelle und
Kurbelwelle wie folgt durchfihren:

e DRB IlI®-Handtestgerat an den Steckverbinder/
Dateniibertragung anschlieBen. Dieser Steckverbin-
der befindet sich im Fahrgastraum unter der
Instrumententafel neben der Lenksaule.

e ZUndung einschalten und das Fenster “Verschie-
denes” aufrufen.

e Die Option “Anpassung Nockenwelle/Kurbel-
welle” wéahlen und die Anweisungen auf dem Bild-
schirm des DRB 111®-Handtestgerats befolgen.

(27) Motor starten und auf Betriebstemperatur
bringen.

(28) Sicherstellen, dal? der Motor richtig ausgerich-
tet ist. Naheres zum Einstellungsverfahren siehe
“Torsionsstreben” in diesem Abschnitt.

(29) Nach Bedarf Schaltgestange einstellen.

ANSAUGKRUMMER
AUSBAU

VORSICHT! VOR INSTANDSETZUNGSARBEITEN
AN BAUTEILEN DER KRAFTSTOFFANLAGE DEN
KRAFTSTOFFDRUCK ABBAUEN. ARBEITEN AN
FAHRZEUGEN IN GUT BELUFTETEN BEREICHEN
DURCHFUHREN UND ZUNDQUELLEN VERMEIDEN.
WAHREND DER ARBEITEN AM FAHRZEUG KEINES-
FALLS RAUCHEN.

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Ansaugluftkanal zwischen Ansaugkrimmer
und Drosselklappengehause abbauen.

(3) Bevor Instandsetzungsarbeiten in Angriff
genommen werden, Kraftstoffdruck abbauen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.

VORSICHT! KRAFTSTOFFSCHLAUCH MIT LAPPEN
UMWICKELN, UM AUSTRETENDEN KRAFTSTOFF
AUFZUFANGEN.

(4) Schnelltrennkupplung der Kraftstoff-Versor-
gungsleitung an der Kraftstoffrohr-Baugruppe losen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.

(5) Befestigungsschrauben der Kraftstoffverteiler-
rohr-Baugruppe lésen und Kraftstoffverteilerrohr-
Baugruppe am Motor abnehmen. Bohrungen fir die
Einspritzventile in geeigneter Weise abdecken.

ACHTUNG! Einspritzventile keinesfalls auf der
Spitze ablegen, da andernfalls die Einspritzventile
beschadigt werden kénnen.
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(6) Schlauche von Bremskraftverstarker (Abb. 27)
und Kurbelgehause-Zwangsentluftung (Abb. 28) am
Ansaugkrummer abziehen.

(7) Steckverbinder des Ansaugunterdruckfiihlers
(MAP) abziehen (Abb. 29).

(8) Steckverbinder des Klopfsensors abziehen (Abb.
30).

80bcad41

Abb. 27 Bremskraftverstarker-Schlauch

(9) Verkabelung am Anlasser abklemmen.

(10) Schrauben zur Befestigung des Ansaugkrim-
mers an den darunter befindlichen Halterungen
l6sen (Abb. 31).

(11) Schrauben einschlie3lich Unterlegscheiben am
Ansaugkrimmer  herausdrehen. Befestigungsele-
mente entsorgen. Ansaugkriimmer abnehmen.

EINBAU

Vor dem Einbau des Ansaugkrimmers samtliche
Auflageflachen reinigen. Alle O-Ringe erneuern (Abb.
33). Alle Schrauben und Unterlegscheiben des
Ansaugkrimmers sind zu entsorgen und zu ERNEU-
ERN.

(1) Ansaugkrummer am Zylinderkopf anbauen und
Schrauben in der in (Abb. 32) gezeigten Reihenfolge
mit einem Anzugsmoment von 12 N-m (105 in. Ibs.)
festziehen.

(2) Schrauben zur Befestigung des Ansaugkrim-
mers an den darunter befindlichen Halterungen ein-
drehen  (Abb. 31). Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 11 N-m (95 in. Ibs.) festziehen.
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Abb. 28 Schlauch der Kurbelgehduse-
Zwangsentliftung
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Abb. 29 Ansaugunterdruckfiihler (MAP)

(3) Abdeckungen an den Einspritzventil-Bohrun-
gen entfernen und sicherstellen, dal? die Bohrungen
sauber sind. Kraftstoffverteilerrohr-Baugruppe am
Ansaugkriummer anbauen. Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 23 N-m (200 in. Ibs.) festziehen.

(4) Schlauche von Kurbelgehduse-Zwangsentlif-
tung und Bremskraftverstarker anschlie3en.

(5) Schnelltrennkupplungen auf Beschadigungen
Uberprifen und nach Bedarf austauschen. Naheres
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Abb. 30 Klopfsensor
1 — KLOPFSENSOR
2 — ANLASSER

80bc4daz

Abb. 31 Halterungen unter Ansaugkriimmer
1 — SCHRAUBE
2 — HALTERUNG
3 — HALTERUNG
4 — SCHRAUBE

hierzu siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”. Etwas
sauberes Motordl auf das Kraftstoff-Eingangsrohr
auftragen. Kraftstoff-Versorgungsschlauch an Kraft-
stoffverteilerrohr-Baugruppe anschlielRen. Durch Zie-
hen an der Schnelltrennkupplung prifen, ob der
Anschlul3 eingerastet ist.
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Abb. 32 Ansaugkriimmer-Anzugsreihenfolge
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Abb. 33 Ansaugkriimmer-Dichtungen
1 — O-RINGE/ANSAUGKRUMMER

80bcdc7e

(6) Steckverbinder der Verkabelung des Ansaugun-
terdruckfuhlers (MAP) anschlieBen (Abb. 29).

(7) Steckverbinder des Klopfsensors und am Anlas-
ser die Verkabelung anschlie3en.

(8) Ansaugluftkanal zwischen Ansaugkrimmer
und Drosselklappengehéause einbauen. Klemmschelle
mit einem Anzugsmoment von 3 N-m (30 in. Ibs.)
festziehen.

(9) Batterie-Minuskabel (-) anschlielzen.

(10) Mit dem DRB IlI®-Handtestgerat den “Test
ASD-Relais” aktivieren, um die Kraftstoffanlage zur
Prufung auf Undichtigkeiten mit Druck zu beauf-
schlagen.

ACHTUNG! Wird der “Test ASD-Relais” aktiviert,
bleibt das automatische Abschaltrelais (ASD) 7
Minuten lang eingeschaltet oder bis die Zindung
ausgeschaltet oder der Test abgebrochen wird
(Auswahl von “Stop All Test”).
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AUSPUFFKRUMMER

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug auf Hebebiihne anheben.

(3) Schraube lésen, mit der das WAarmeschutz-
schild des Kabelbaums an der Auspuffkrimmer-Hal-
terung (Fahrzeuge nach US-Abgasgesetzen und LEV-
Abgasgesetzen) (Abb. 34) oder am Auspuffkrimmer
(Fahrzeuge nach ULEV-Abgasgesetzen) befestigt ist.

Abb. 34 Schraube des Kabelbaum-
Wérmeschutzschilds—Abbildung zeigt Version flir
Fahrzeuge nach US-Abgasgesetzen und LEV-
Abgasgesetzen, bei Fahrzeugen nach ULEV-
Abgasgesetzen &hnlich
1 — SCHRAUBE
2 — HALTERUNG
3 — WARMESCHUTZSCHILD

(4) Halterung des Auspuffkrimmers abbauen
(Fahrzeuge nach US-Abgasgesetzen und LEV-Abgas-
gesetzen) (Abb. 35).

(5) Befestigungselemente lésen, mit denen das fle-
xible Gelenk der Auspuffanlage am Auspuffkrimmer-
flansch befestigt ist. Auspuffanlage so weit nach
hinten verlagern, daR die Stehbolzen am Flansch
freiliegen.

(6) Fahrzeuge mit Ausristung gemall ULEV-Ab-
gasgesetzen—Halterung zwischen Motorblock und
Auspuffkrimmer abbauen (Abb. 36).

(7) Fahrzeug absenken.

(8) Schlauch der Kurbelgehauseentliftung hinten
am Ventildeckel l6sen.

(9) Steckverbinder der Lambda-Sonde und Kabel-
baum-Clip lésen.

(10) Befestigungsschrauben des
schilds lésen (Abb. 37).

(11) Zum Freilegen der Auspuffkrimmerschrauben
oberes Warmeschutzschild abbauen.

(12) Auspuffkrimmerschrauben lésen.

Warmeschutz-

A

7 ’ .'}/
I
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Abb. 35 Auspuffkriimmer-Halterung—Fahrzeuge
nach US-Abgasgesetzen und LEV-Abgasgesetzen
1 — HALTERUNG
2 — SCHRAUBE (M10)
3 — SCHRAUBE (M12)
4 — MUTTER

A0 80bce996
Abb. 36 Auspuffkriimmer-Halterung—Fahrzeuge
nach ULEV-Abgasgesetzen
1 — AUSPUFFKRUMMER-HALTERUNG
2 — OLFILTER
3 — SCHRAUBEN

(13) Fahrzeuge mit Ausristung gemal ULEV-Ab-
gasgesetzen—\Ventildeckel abbauen. Naheres hierzu
siehe Hinweise in diesem Abschnitt. Offenliegenden
Zylinderkopf auf geeignete Weise abdecken.

(14) Auspuffkrummer von der Fahrzeugoberseite
her zwischen Zylinderkopf und Windlauf herausneh-
men.

EINBAU

(1) Auspuffkrimmer und zugehoérige Dichtung in
Einbaulage anordnen.

(2) Auspuffkrimmerschrauben eindrehen und in
der in (Abb. 38) gezeigten Reihenfolge mit einem
Anzugsmoment von 23 N-m (200 in. Ibs.) festziehen.
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Abb. 37 Auspuffkriimmer-Wéarmeschutzschilde

1 — SCHRAUBEN
2 — WARMESCHUTZSCHILDE

Abb. 38 Auspuffkriimmer-Anzugsreihenfolge

(3) Fahrzeuge mit Ausristung gemall ULEV-Ab-
gasgesetzen—oberes Warmeschutzschild am Auspuff-
krimmer anordnen. Schrauben eindrehen und mit
einem Anzugsmoment von 23 N-m (200 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(4) Unteres und oberes Warmeschutzschild am
Auspuffkrimmer  anordnen.  Warmeschutzschild-
Schrauben eindrehen und mit einem Anzugsmoment
von 11 N:m (95 in. Ibs.) festziehen (Abb. 37).

(5) Steckverbinder der Lambda-Sonde anschliel3en
und Kabelbaum-Clip befestigen.

(6) Fahrzeuge mit Ausristung gemall ULEV-Ab-
gasgesetzen—\Ventildeckel einbauen. Naheres hierzu
siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(7) Schlauch der Kurbelgehduseentliftung an den
AnschluBstutzen am Ventildeckel anschlief3en.

(8) Fahrzeug anheben.

(9) Neues flexibles Gelenk an der Auspuffkrim-
mer-Flanschdichtung ansetzen.

(10) Auspuffanlage am Auspuffkrimmer-Flansch
befestigen und Befestigungselemente mit einem
Anzugsmoment von 28 N-m (250 in. Ibs.) festziehen.

(11) Auspuffkrimmer-Halterung einbauen (Fahr-
zeuge nach US-Abgasgesetzen und LEV-Abgasgeset-
zen) (Abb. 35). Schraube M10 mit einem
Anzugsmoment von 54 N-m (40 ft. Ibs.), Schraube
M12 mit einem Anzugsmoment von 95 N-m (70 ft.
Ibs.) und die Mutter mit einem Anzugsmoment von
28 N:m (250 in. Ibs.) festziehen.

(12) Fahrzeuge mit Ausrustung gemafll ULEV-Ab-
gasgesetzen—Halterung an Motorblock und Auspuff-
krimmer anbauen (Abb. 36). Alle Schrauben
zunachst ganz eindrehen und anschlieRend mit
einem Anzugsmoment von 54 N-m (40 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(13) Schraube eindrehen, mit der das W&arme-
schutzschild des Kabelbaums an der Halterung
(Fahrzeuge nach US-Abgasgesetzen und LEV-Abgas-
gesetzen) (Abb. 34) oder am Auspuffkrimmer (Fahr-
zeuge nach ULEV-Abgasgesetzen) befestigt ist.

(14) Fahrzeug absenken.

(15) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

VENTILDECKEL

AUSBAU

(1) Schlauche von Kurbelgehduseentltftung (Abb.
39) und Kurbelgehduse-Zwangsentluftung (Abb. 40)
am Ventildeckel l6sen.

(2) Zundspuleneinheit abbauen und Zindkabel
abziehen (Abb. 41).

(3) Ventildeckelschrauben lésen.

(4) Ventildeckel abnehmen.

80bcdeda

Abb. 39 Schlauch der Kurbelgehduseentliiftung

EINBAU

(1) Dichtflachen reinigen. Dichtung und Dichtringe
prufen (Abb. 42). Nach Bedarf austauschen. Néaheres
zum Austausch der Zundkerzenschacht-Abdichtungen
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Abb. 40 Schlauch des Ventils/Kurbelgehduse-
Zwangsentlliftung
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Abb. 41 Ziindspuleneinheit und Ziindkabel
1 — ZUNDSPULEN
2 — ZUNDKABEL
3 — ISOLATOR/ZUNDKERZE

siehe “Zundkerzenschacht-Abdichtungen” in diesem
Abschnitt.

ACHTUNG! Die Schwallblech-Befestigungsschrau-
ben dirfen keinesfalls gelockert oder gelost wer-
den. Bei den Schrauben handelt es sich um
Schneidschrauben, bei denen durch erneutes Anzie-
hen das Gewinde beschadigt wird (Ausreilen des
Gewindes).

(2) Ventildeckel einschlie3lich Dichtung einbauen.
Schrauben mit einem Anzugsmoment von 12 N-m
(105 in. Ibs.) festziehen.

9-35
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Abb. 42 Ventildeckeldichtung und Dichtringe
1 - VENTILDECKELDICHTUNG
2 — DICHTRING
3 — SCHRAUBE
4 — ZUNDKERZENSCHACHT-ABDICHTUNGEN

(8) zZundspuleneinheit und Zundkabel einbauen
(Abb. 41). Schrauben der Zindspuleneinheit mit
einem Anzugsmoment von 12 N-m (105 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(4) Schlauche von Kurbelgehduseentltftung (Abb.
39) und Kurbelgehduse-Zwangsentliftung (Abb. 40)
anschliefRen.

DICHTUNGEN DER ZUNDKERZENSCHACHTE

Die Dichtungen der Zundkerzenschachte sind im
Ventildeckel eingebaut (Abb. 43). Die Dichtungen
sind in den Ventildeckel eingepref3t und dichten die
Zundkerzenschachte am aufleren Umfang ab. Verhar-
tete und/oder rissige Dichtungen austauschen.

AUSBAU

(1) zylinderkopf ausbauen. Naheres hierzu siehe
Hinweise in diesem Abschnitt.

(2) Dichtungen der Zundkerzenschachte mit einem
geeigneten Werkzeug vorsichtig entfernen. Dabei
darauf achten, dal? die Dichtflachen am Ventildeckel
nicht beschadigt werden.

EINBAU
(1) Samtliche Dichtflachen reinigen.

HINWEIS: Dichtung so anordnen, daf3 die konkave
Seite zum Einbauwerkzeug zeigt.
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Abb. 43 Dichtungen der Ziindkerzenschéchte
1 — DICHTUNG/ZUNDKERZENSCHACHT
2 — VENTILDECKEL

80bcacrt

Abb. 44 Einbau der Dichtung eines
Ziindkerzenschachts
1 — SPEZIALWERKZEUG MB-998306
2 — DICHTUNG/ZUNDKERZENSCHACHT

(2) Dichtungen mit Hilfe des Spezialwerkzeugs
MB-998306 einbauen. Fur den Einbau neuer Dich-
tungen reicht es aus, mit der Hand auf das Werkzeug
zu drucken.

(3) Ventildeckel einbauen. Naheres hierzu siehe
Hinweise in diesem Abschnitt.
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ZUNDKERZENSCHACHTE

(1) zylinderkopfdeckel abbauen (siehe Arbeitsfolge
in diesem Abschnitt).

(2) Schacht mit einer Gripzange aus dem Zylinder-
kopf ziehen (Abb. 45). Ausgebauten Schacht zum Alt-
material/Schrott geben.

Abb. 45 Schdchte—Ausbau
1 — GRIPZANGE
2 — ZUNDKERZENSCHACHT

(3) Bereich um die Ziundkerzen mit Mopar®-Reini-
gungsmittel oder einem gleichwertigen Produkt reini-
gen.

(4) In einem Abstand von ca. 1 mm (0,03 Zoll) zum
Schachtende einen 3 mm (0,11 Zoll) breiten Streifen
Mopar® oder eine gleichwertige Dichtungsmasse auf-
tragen.

(5) Das mit Dichtungsmasse bestrichene Schacht-
ende in den Zylinderkopf einsetzen. Schacht anschlie-
Bend mit einem Hartholzklotz und einem
Kunststoffhammer vorsichtig in die Bohrung klopfen,
bis der Schacht am Boden der Bohrung zur Anlage
kommt.

(6) Zylinderkopfdeckel montieren (siehe Arbeits-
folge in diesem Abschnitt).

NOCKENWELLE

HINWEIS: ZUM AUSBAU DER NOCKENWELLE
MUSS DER ZYLINDERKOPF ABGEBAUT WERDEN.

AUSBAU

(1) Den Kraftstoffdruck abbauen, bevor Repara-
turen durchgefuhrt werden. Siehe Kapitel 14,
“Kraftstoffanlage”.

(2) Ventildeckel abbauen. N&heres hierzu in die-
sem Kapitel.

(3) Kipphebelwellen fur den Wiedereinbau kenn-
zeichnen.



PL
AUS- UND EINBAU (Fortsetzung)

(4) Schrauben der Kipphebelwelle ausbauen.
Néheres hierzu in diesem Kapitel.

(5) Zahnriemen, Spannrolle/Zahnriemen und Nok-
kenwellenrad ausbauen. Naheres hierzu in diesem
Kapitel.

(6) Hintere Zahnriemenabdeckung abbauen.

(7) Zylinderkopf demontieren. N&heres hierzu in
diesem Kapitel.

(8) Nockenwellenfuihler und Magnetgeber/Nocken-
wellenflhler demontieren.

(9) Nockenwelle von der Ruckseite des Zylinder-

kopfs her ausbauen.

FOLGENDES AM ZYLINDERKOPF PRUFEN:

HINWEIS:

e Prifen, ob die Olkanale zugesetzt sind.

¢ Nockenwellenlager auf Verschlei3 prufen. Siehe
“Zylinderkopf Prifen und Reinigen”.

e Nockenwellen-Lagerzapfen auf Kratzer und
abgenutzte Stellen untersuchen. Leichte Kratzer
kénnen mit Schleifpapier der Kérnung 400 wegpo-
liert werden. Bei tieferen Kratzern die Nockenwelle
austauschen und den Zylinderkopf auf Beschadi-
gungen Uberprifen. Beschadigten Zylinderkopf aus-
tauschen. Nocken auf Pitting und Verschleil3
untersuchen. Falls die Nocken Anzeichen von Ver-
schlei? aufweisen, den zugehorigen Kipphebel auf
Verschlei3 oder Beschadigung untersuchen. Ver-
schlissene oder beschadigte Kipphebel bzw. Hydro-
stoRel austauschen. Weisen die Nocken an der
Spitze, der Flanke oder dem Grundkreis Anzeichen
von Pitting auf, die Nockenwelle austauschen.

EINBAU

(1) Nockenwellen-Lagerzapfen eindlen und Nok-
kenwelle ohne Kipphebel einbauen.

(2) Magnetgeber/Nockenwellenfiihler am Ende der
Nockenwelle einbauen. Befestigungsschraube mit
einem Anzugsmoment von 3,4 N-m (30 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(3) Nockenwellenfiihler einbauen und Befesti-
gungsschrauben mit einem Anzugsmoment von 9
N-m (80 in. Ibs.) festziehen.

(4) Nockenwellen-Axialspiel wie folgt messen:

(@) MelRuhr C-3339 oder ein vergleichbares MeR-
gerat an einem geeigneten Punkt am Zylinderkopf
ansetzen (Abb. 46).

(b) Nockenwelle mit einem geeigneten Werkzeug
so weit wie mdoglich nach hinten schieben.

(¢) MelRuhr auf 0 stellen.

(d) Nockenwelle so weit wie méglich nach vorn
schieben und den Wert auf der MelRuhr ablesen.

2.0L-SOHC-MOTOR 9-37

(e) Axialspiel : 0,13-0,33 mm (0,005-0,013 Zoll).

Abb. 46 Axialspiel der Nockenwelle

(5) Vorderen Nockenwellendichtring montieren.
Die Nockenwelle muf3 vor dem Einbau des Nocken-
wellendichtrings installiert werden. Naheres hierzu
in diesem Abschnitt.

(6) Zylinderkopf montieren. Siehe Arbeitsgang in
diesem Abschnitt.

(7) Hintere Zahnriemenabdeckung montieren.

(8) Nockenwellenrad montieren und mit einem
Anzugsmoment von 115 N-m (85 ft. Ibs.) festziehen.

(9) Spannrolle/Zahnriemen und Zahnriemen mon-
tieren. Siehe Arbeitsgang in diesem Abschnitt.

(10) Kipphebel in der Ausbau-Reihenfolge wieder
einbauen. Kipphebel wie in (Abb. 47) gezeigt mit
einem Anzugsmoment von 28 N-m (250 in. Ibs.) fest-
ziehen.

80bbdbd5

Abb. 47 Anzugsreihenfolge/Kipphebelwelle

(11) Ventildeckel anbringen und Befestigungs-
schrauben mit einem Anzugsmoment von 12 N-m
(105 in. Ibs.) festziehen.

(12) zundspulen und Zindkabel anbringen. Befes-
tigungsschrauben mit einem Anzugsmoment von 12
N-m (105 in. Ibs.) festziehen.

(13) Parameteranpassung (LernprozeR) der
Nockenwellen- und Kurbelwellensteuerzeiten wie
folgt durchfthren:
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e Das DRB IlI®-Handtestgerat mit dem (Diagno-
se-) Steckverbinder/Datenubertragung verbinden.
Dieser Steckverbinder befindet sich im Fahrgast-
raum, an der unteren Kante der Instrumententafel
neben der Lenksaule.

e ZUndung einschalten und die Bildschirmanzeige
“miscellaneous” (Verschiedenes) auswahlen.

e Die Option “re-learn cam/crank” (Neuanpassung
Nockenwelle/Kurbelwelle) wahlen und den Anweisun-
gen auf der Anzeige des DRB I11®-Handtestgeréats fol-
gen.

KIPPHEBEL/HYDROSTOSSEL

AUSBAU

(1) Ventildeckel abbauen. Naheres hierzu siehe
Hinweise in diesem Kapitel.

(2) Kipphebelwellen-Baugruppen vor dem Ausbau
entsprechend ihrer Einbaulage markieren.

(3) Befestigungsschrauben lockern. Kipphebelwel-
len-Baugruppen aus dem Zylinderkopf nehmen.

(4) Distanzsticke und Halter der Kipphebel fur
den Wiedereinbau markieren. Die Kipphebel werden
durch Herausdrehen der Befestigungsschrauben an
der Welle abgebaut (Abb. 48).

9509-15

Abb. 48 Kipphebelwellen-Baugruppen
— KIPPHEBEL-BAUGRUPPE/AUSLASS
KUNSTSTOFFDISTANZSTUCKE AUF DER WELLE
KIPPHEBEL-BAUGRUPPE/EINLASS
HALTER/KIPPHEBELWELLE

A WN PR
[

(5) Kipphebel und Distanzsticke von der Welle
schieben. Distanzstiicke und Kipphebel beim Einbau
in gleicher Lage wie zuvor montieren.

PL

HINWEIS: Kipphebel auf Einkerbungen, Beschadi-
gungen oder Verschleil3 an den Rollen Uberprifen
(Abb. 49). Nach Bedarf austauschen. Sitz der Kipp-
hebel auf der Welle auf Verschlei3 und Beschéadi-
gungen Uberprufen. Bei Verschleil3 oder
Beschadigung austauschen. Die Kipphebelwelle ist
hohlgebohrt, durch diese Bohrung flie3t Motordl.

Mit einem dinnen Draht die Schmierbohrungen auf
Durchgangigkeit prifen und nach Bedarf reinigen.

Kipphebel sowie Distanzstiicke schmieren und in
der urspringlichen Einbaulage an den Wellen mon-
tieren (Abb. 48).

@ @

9509-22

Abb. 49 Kipphebel-Baugruppen

1 — KIPPHEBEL/AUSLASS
2 — HYDROSTOSSEL

3 — KIPPHEBEL/EINLASS
4 - ROLLEN

EINBAU

ACHTUNG! Vor dem Einbau der Kipphebelwellen
die Kurbelwelle auf 3 Kerben vor OT einstellen.
Naheres hierzu siehe “Zahnriemen” und “Nocken-
wellendichtring austauschen” in diesem Abschnitt.

(1) Kipphebel/HydrostoRel-Baugruppe  einbauen.
Dabei sicherstellen, dal die HydrostéfRel zumindest
teilweise mit Ol gefullt sind. Dies laRt sich daran
erkennen, dafl} sich der Kolben beim Niederdricken
des HydrostoRRels nur wenig oder gar nicht bewegt.
Bei UbermafRigem Kolbenhub die Kipphebel-Bau-
gruppe in sauberes Motordl legen und Kolben so
lange auf und ab bewegen, bis er sich kaum noch
bewegen laRt. Bleibt der Kolbenhub unverandert,
Baugruppe austauschen. HydrostoRel und Kipphebel
werden als Einheit ausgetauscht.

(2) Beim Einbau der Kipphebel und Kipphebelwel-
len mu3 die KERBE in den Kipphebelwellen nach
oben und in Richtung Zahnriemen zeigen (Abb. 50).
Halter in ihrer urspringlichen Einbaulage an der
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einlal- bzw. auslaBseitigen Kipphebelwelle montieren
(Abb. 48).

ACHTUNG! Beim Einbau der Kipphebelbaugruppe
auf der EinlaBseite dirfen die Kunststoffdistanz-
sticke nicht in den Bereich der Zindkerzen-
schachte ragen. Ist dies der Fall, die Distanzstiicke
so weit drehen, bis sie im richtigen Winkel sitzen.
Um Beschadigungen der Zindkerzenschachte zu
vermeiden, darf nicht versucht werden, die Distanz-
stlicke durch gewaltsames Niederdriicken der Welle
zu drehen.

(3) Schrauben in der in (Abb. 51) gezeigten Rei-
henfolge mit einem Anzugsmoment von 28 N-m (250
in. Ibs.) festziehen.

(¢
@ /\‘___/, 9409%

Abb. 50 Kerben in den Kipphebelwellen

1 — KERBEN WEISEN NACH OBEN UND ZUR
ZAHNRIEMENSEITE

80bbdbd5

Abb. 51 Anzugsreihenfolge an Kipphebelwellen

(4) Ventildeckel einbauen. N&heres hierzu siehe
Hinweise in diesem Abschnitt.

HYDROSTOSSELGERAUSCHE

StoRelgerausche konnen verschiedene Ursachen
haben. Naheres hierzu siehe Hinweise zur Fehlersu-
che bei Gerduschen der HydrostélRel unter “Routine-
maRige Wartungsarbeiten” in diesem Kapitel.
HydrostoRel werden stets als Einheit zusammen
mit dem Kipphebel ausgetauscht.

VENTILDICHTUNGEN UND -FEDERN—IM
FAHRZEUG

AUSBAU

(1) Kipphebelwellen ausbauen. Naheres
siehe Beschreibung in diesem Abschnitt.

(2) Kurbelwelle drehen, bis der Kolben im Verdich-
tungshub OT erreicht hat.

(3) Druckluftschlauch mittels Adapter an die
Zundkerzenbohrung anschlielRen. Mit 6-8 bar (90-120
psi) beaufschlagen.

(4) Mit Spezialwerkzeug MD-998772A (Ventilfe-
derspanner) und Adapter 6779 (Abb. 52) Ventilfedern
zusammendricken und Kegelstlicke abnehmen.

.@t
u)\.

hierzu
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Abb. 52 Ventilfeder—Aus- und Einbau
1 — VENTILFEDERSPANNER MD-998772A
2 — ADAPTER 6779
3 — DRUCKLUFTSCHLAUCH

(5) Ventilfeder abnehmen.
(6) Ventilschaftdichtung mit einem geeigneten
Werkzeug ausbauen (Abb. 53).

EINBAU

(1) Ventilschaftdichtung/Federteller einbauen.
Naheres hierzu siehe Beschreibung in diesem
Abschnitt.

(2) Mit Spezialwerkzeug MD-998772A die Ventilfe-
der nur so weit zusammendrucken, dal? die Kegel-
stiicke montiert werden konnen. Werkzeug richtig
ansetzen, um den Ventilschaft nicht zu beschadigen
(Druckluft erforderlich), der Kolben muR sich in Stel-
lung OT befinden.

(3) Kipphebelwellen einbauen. Naheres
siehe Beschreibung in diesem Abschnitt.

(4) Zylinderkopfdeckel einbauen. Naheres hierzu
siehe Beschreibung in diesem Abschnitt.

hierzu
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Abb. 53 Montagewerkzeug ftir
Ventilschaftdichtungen
1 — MONTAGEWERKZEUG FUR VENTILSCHAFTDICHTUNGEN
2 — VENTILSCHAFT

N
9509-48

Abb. 54 Ventilfeder
1 — KEGELSTUCKE
VENTILFEDER

3 — VENTILSCHAFTDICHTUNG UND UNTERER
VENTILFEDERTELLER

OBERER VENTILFEDERTELLER

N
|

EN
|

ZYLINDERKOPF
AUSBAU

(1) Vor jeder Instandsetzung zuerst den Druck
im Kraftstoffsystem abbauen. N&heres hierzu siehe
Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.

(2) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(3) Antriebsriemen Servopumpe/Klimaanlage aus-
bauen. Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsy-
stem”.

(4) Fahrzeug anheben.

(5) Kuhlmittel ablassen.
Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(6) Auspuffrohr vom Krummer demontieren.

(7) Vorderrad rechts abbauen.

Naheres hierzu siehe

PL

(8) Spritzschutz rechts demontieren.

(9) Antriebsriemen/Generator demontieren. Nahe-
res hierzu siehe Kapitel 7, (Antriebsriemen, Zusatz-
aggregate) “Kihlsystem”.

(10) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle demontie-
ren. Naheres hierzu siehe entsprechenden Arbeits-
gang in diesem Abschnitt.

(11) Untere Torsionsstrebe demontieren.

(12) Fahrzeug absenken und obere Torsionsstrebe
demontieren.

(13) Masseband demontieren und Halteclip des
Schlauchs/Servopumpe von der Halterung/Motorauf-
hangung abnehmen.

(14) Servopumpe abbauen und neben dem Fahr-
zeug ablegen.

(15) Motor
abstutzen.

(16) Durchsteckschraube Motoraufhdngung rechts/
Halterung demontieren.

(17) Schraube der Halterung/untere Motoraufhan-
gung herausdrehen. Motor leicht anheben und obere
Schrauben der Motoraufhangung herausdrehen.

(18) Halterung/Motoraufhangung demontieren.
Fur diesen Arbeitsgang ist es gegebenenfalls erfor-
derlich, den Motor anzuheben/abzusenken, bis die
Halterung sich von den Motorkomponenten gelost
hat.

(19) Vordere Zahnriemenabdeckung abbauen.

(20) Motor drehen, bis die Einstellmarkierungen
ausgerichtet sind.

(21) Zahnriemen und Spannrolle demontieren.
Naheres hierzu siehe die entsprechenden Arbeits-
gange in diesem Abschnitt.

(22) Nockenwellenrad demontieren. Naheres
hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Abschnitt.

(23) Hintere Zahnriemenabdeckung ausbauen.

(24) Kraftstoffleitung am Kraftstoffverteilerrohr
abklemmen.

(25) Kuhlmittelausgleichsbehalter demontieren.

(26) Massekabel zum Zylinderkopf demontieren.

(27) Oberen Kihlerschlauch demontieren.

(28) Ansaugkrummer abbauen. Né&heres hierzu
siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Abschnitt.

(29) Steckverbinder/zZindspule abziehen. Zindspu-
leneinheit und Zindkabel demontieren.

(80) Schlauch der Kurbelgehauseentliftung (CCV)
vom Zylinderkopf abbauen.

(31) Steckverbinder von Nockenwellenfthler und
Kuhlmitteltemperaturfihler abklemmen.

(32) Befestigungsschrauben Heizleitung/Zylinder-
kopfschrauben herausdrehen.

(33) Steckverbinder Heizschlauch vom Anschluf
am Thermostatgehause abziehen.

(34) Ventildeckel demontieren.

mit einem geeigneten Wagenheber
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Abb. 55 Zylinderkopf

— HALTESCHRAUBE/KIPPHEBELWELLE
VENTILKEGELSTUCKE

VENTIL

VENTILFEDER

VENTILSCHAFTABDICHTUNG UND UNTERER
VENTILFEDERTELLER

DICHTUNG/ZUNDKERZENSCHACHT
NOCKENWELLE
8 — DISTANZSTUCK, HALTER/KIPPHEBELWELLE

a s~ wN e
| |
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[

9 — DICHTUNG

10 — DISTANZSTUCK

11 — EINLASSKIPPHEBEL/HYDROSTOSSEL
12 — AUSLASSKIPPHEBEL/HYDROSTOSSEL
13 — NOCKENWELLENDICHTUNG

14 — DISTANZSTUCK

15 — VENTILFEDERTELLER

(35) Zylinderkopfschrauben herausdrehen.
(36) Zylinderkopf und Zylinderkopfdichtung abneh-
men (Abb. 55).

HINWEIS: Nockenwellenlagerzapfen auf  Riefen
untersuchen. Der Zylinderkopf muf3 in einem
Bereich von 0,1 mm (0,004 Zoll) plan sein (Abb. 56).

EINBAU
PRUFEN DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

HINWEIS: Zylinderkopfschrauben VOR der Wieder-
verwendung prifen. Schraube(n) mit eingezogenen
Gewindegangen austauschen (Abb. 57).

Eingezogene Gewindegange kénnen durch Anlegen
eines Lineals oder Haarlineals an die Gewinde Uber-

pruft werden. Wenn das Gewinde nicht Uber die
gesamte Lange am Lineal anliegt, die Schraube aus-
wechseln.

REINIGEN DER ZYLINDERKOPF-DICHTFLACHEN

ACHTUNG! Beim Reinigen des Zylinderkopfs und
der Dichtflachen KEINE Metallschaber verwenden,
da diese die Dichtflachen zerkratzen konnten. Die
Dichtung kénnte dadurch undicht werden. Nur die

in (Abb. 58) gezeigten Reinigungsmethoden verwen-
den. Gegebenenfalls eine weille 3M Roloc @ (Kor-
nung 120) Schleifscheibe auf Aluminiumoberflachen
verwenden. Oberflachen aus Guleisen sorgféltig
mit einer gelben Schleifscheibe (Kérnung 80)
behandeln.
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9509-70

Abb. 56 Uberpriifen der Zylinderkopf-Planheit
1 — FUHLERLEHRE
2 — HAARLINEAL
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Abb. 57 Priifen der Schrauben auf Uberdehnung
(Einschntirung)

SCHRAUBE UBERDEHNT

EINSCHNURUNG AM SCHRAUBENGEWINDE

3 — INTAKTES GEWINDE MIT GLEICHMASSIGEM
GEWINDEDURCHMESSER

4 — SCHRAUBE NICHT UBERDEHNT

N
[

(1) zylinderkopf und Motorblock-Dichtflachen mit
einem Holz-/Plastikschaber reinigen. Ldsungsmittel
oder ein handelstbliches Mittel zur Dichtmassenent-
fernung auftragen, um Dichtmassenreste anzulésen.
Ist zusatzliche Reinigung erforderlich, eine weilRe 3M
Roloc®-Schleifscheibe (Kérnung 120) und eine Bohr-
maschine verwenden, um die Dichtmassenreste zu
entfernen.

(2) Mopar®-Dichtmasse (Aerosol-Dose) auf beide
Seiten der neuen Zylinderkopfdichtung auftragen.

(3) Eine neue Zylinderkopfdichtung an den Pal-
stiften ausrichten.

(4) Kurbelwellenrad am oberen Totpunkt (OT) aus-
richten, dann die Kurbelwelle drehen, bis sich die
Markierung drei Zadhne vor dem oberen Totpunkt
(OT) befindet (Abb. 59). Dies stellt sicher, dal bei
einer Drehung der Nockenwelle wahrend des Zylin-

80af61d9

Abb. 58 Richtige Verwendung des Werkzeugs fiir
die Oberfldchenbehandlung
1 — SCHLEIFMITTEL
2 — 3M ROLOC®™ SCHLEIFSCHEIBE
3 — PLASTIK-/HOLZSCHABER

derkopf-Einbaus sich Kolben und Ventile nicht
bertihren koénnen.

Abb. 59 Position des Kurbelwellenrads
1 — OT-MARKIERUNG

(5) zylinderkopf auf dem Motorblock ausrichten.
Darauf achten, da der Zylinderkopf genau Uber die
PaRstifte rutscht.

(6) Vor dem Einsetzen der Zylinderkopfschrauben
die Gewinde mit Motordl bestreichen. Die vier kirze-
ren Schrauben 164 mm (6,45 Zoll) in den Positionen
7, 8, 9 und 10 eindrehen (Abb. 60).

(7) zylinderkopfschrauben in der gezeigten Rei-
henfolge festziehen (Abb. 60). Vier-Schritt-Methode
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anwenden und Schrauben mit folgenden Anzugsmo-
menten festziehen:

e 1. Schritt: alle Schrauben mit einem Anzugsmo-
ment von 34 N-m (25 ft. Ibs.) festziehen.

e 2. Schritt: alle Schrauben mit einem Anzugsmo-
ment von 68 N-m (50 ft. Ibs.) festziehen.

e 3. Schritt: alle Schrauben mit einem Anzugsmo-
ment von 68 N-m (50 ft. Ibs.) festziehen.

e 4. Schritt: zuséatzlich eine 1/4-Umdrehung wei-
terdrehen, Fur diesen Arbeitsschritt keinen
Drehmomentschlussel verwenden.
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Abb. 60 Anzugsreihenfolge/Zylinderkopf

(8) Ventildeckel montieren.

(9) Steckverbinder Heizungsschlauch am
AnschluR/Thermostatgehduse montieren.

(10) Befestigungsschrauben Heizungsschlauch/Zy-
linderkopf montieren.

(11) Steckverbinder von Nockenwellenfiihler und
Kuhlmitteltemperaturfuhler wieder anschlie3en.

(12) Schlauch der Kurbelgehduse-Entluftung
(CCV) zum Ventildeckel anschlie3en.

(13) Zindspule und Zindkabel montieren. Spulen-
steckverbinder anschlieRen.

(14) Ansaugkrimmer montieren. N&heres hierzu
siehe entsprechendes Verfahren in diesem Abschnitt.

(15) Oberen Kihlerschlauch montieren.

(16) Massekabel am zZylinderkopf anbringen.

(17) Kuhlmittel-Ausgleichsbehalter montieren.

(18) Kraftstoffleitung am Kraftstoffverteilerrohr
anschlie3en.

(19) Hintere Zahnriemenabdeckung, Nockenwel-
lenrad, Spannrolle/Zahnriemen montieren und Zahn-
riemen auflegen. Naheres hierzu siehe entsprechende
Arbeitsgange in diesem Abschnitt.

(20) Vordere Zahnriemenabdeckung montieren.

(21) Halterung der Motoraufhdngung montieren.

(22) Motor ausrichten und Schraube/Motoraufhan-
gung rechts an Halterung/Motoraufhdngung eindre-
hen. Schraube mit einem Anzugsmoment von 118
N-m (87 ft. Ibs.) festziehen. Wagenheber unter dem
Motor entfernen.

(23) Servopumpe montieren.
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(24) Halteclip/Servopumpenschlauch und Masse-
band an der Halterung/Motoraufhdangung montieren.

(25) Obere Torsionsstrebe montieren.

(26) Fahrzeug anheben.

(27) Untere Torsionsstrebe montieren.

(28) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle montieren.

(29) Antriebsriemen/Zusatzaggregate  montieren.
Naheres hierzu siehe entsprechendes Verfahren in
Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(30) Spritzschutzschild rechts und Vorderrad mon-
tieren.

(81) Flansch zwischen Auspuffrohr und Auspuff-
krimmer montieren.

(32) Fahrzeug absenken und Kuhlsystem beftllen.
Naheres hierzu siehe entsprechendes Verfahren in
Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(33) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

(34) Anpassungsverfahren fir Nockenwelle und
Kurbelwelle wie folgt durchfuhren:

e DRB IlI®-Handtestgerat an den Steckverbinder/
Datenubertragung anschlieen. Dieser Steckverbin-
der befindet sich im Fahrgastraum an der unteren
Kante der Instrumententafel neben der Lenksaule.

e Zundung einschalten und das MenU “Miscella-
neous (Verschiedenes)” aufrufen.

e Die Option “Relearn cam/crank (Anpassung Nok-
kenwelle/Kurbelwelle)” wahlen und die Anweisungen
auf dem Display des DRB 111®-Handtestgerats befol-
gen.

KURBELWELLEN-SCHWINGUNGSDAMPFER

AUSBAU

(1) Antriebsriemen fUr Zusatzaggregate abnehmen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(2) Fahrzeug auf einer Hebebuhne anheben und
rechtes inneres Spritzschutzschild abbauen.

(3) Schraube des Kurbelwellen-Schwingungsdamp-
fers l6sen. Schwingungsdadmpfer mit der groRen Seite
des Spezialwerkzeugs 1026 und Einsatz 6827-A (Abb.
61) ausbauen.

EINBAU

(1) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer mit
Schraube M12 1,75 x 150 mm (0,06 x 5,9 Zoll),
Scheibe, Axiallager und Mutter aus Spezialwerkzeug-
satz 6792 montieren (Abb. 62).

(2) Schraube des Kurbelwellen-Schwingungsdamp-
fers eindrehen. Schraube mit Hilfe des Spezialwerk-
zeugs 6847 und eines Drehmomentschlissels mit
einem Anzugsmoment von 136 N-m (100 ft. Ibs.) fest-
ziehen (Abb. 63).

(3) Antriebsriemen flir Zusatzaggregate auflegen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(4) Fahrzeug auf einer Hebeblhne anheben und
rechtes inneres Spritzschutzschild montieren.
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Abb. 61 Kurbelwellen-Schwingungsddmpfer—
Ausbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6827-A EINSATZ
2 — SPEZIALWERKZEUG 1026 DREIARMIGER ABZIEHER

9509-231~
N

Abb. 62 Schwingungsddmpfer/Kurbelwelle—Einbau

1 — SCHRAUBE M12—1,75 x 150 mm (0,06 x 5,9 Zoll), SCHEIBE
UND AXIALLAGER AUS SPEZIALWERKZEUGSATZ 6792
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Abb. 63 Schraube des Kurbelwellen-
Schwingungsdémpfers festziehen
1 — SPEZIALWERKZEUG 6847
2 — KURBELWELLEN-SCHWINGUNGSDAMPFER

ZAHNRIEMENABDECKUNGEN
VORDERE ZAHNRIEMENABDECKUNG

AUSBAU

(1) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate ausbauen.
Néheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(2) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer ausbauen.
Né&heres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(3) Untere und obere Torsionsstrebe ausbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(4) Wagenheber unter Motor anordnen. Wagenhe-
ber so weit anheben, dal das Motorgewicht auf ihm
lastet.

(5) Schraube zur Befestigung der rechten Motor-

aufhangung am Aufhangungstrager lésen.

(6) Servopumpen-Baugruppe abbauen und zur

Seite legen.

(7) Rechten Trager der Motoraufhangung abbauen.
(8) Vordere Zahnriemenabdeckung abbauen (Abb.
64).

EINBAU

(1) Vordere Zahnriemenabdeckung einbauen und
Schrauben mit einem Anzugsmoment von 12 N-m
(105 in. Ibs.) festziehen.

(2) Trager der vorderen Motoraufhdngung ein-
bauen.

(3) Schraube zur Befestigung der rechten Motor-
aufhdngung am zugehdérigen Aufhdngungstrager ein-
drehen.

(4) Wagenheber unter dem Motor entfernen.

(5) Servopumpen-Baugruppe einbauen.

(6) Obere und untere Torsionsstrebe einbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(7) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer einbauen.
Naheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(8) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate auflegen.
Néaheres hierzu siehe Ausfiihrungen zum Antrieb der
Zusatzaggregate in Kapitel 7, “Kuhlsystem”.
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Abb. 64 Vordere Zahnriemenabdeckung
1 — VERSCHLUSSDECKEL
2 — SCHRAUBEN

HINTERE ZAHNRIEMENABDECKUNG

AUSBAU

(1) Vordere Zahnriemenabdeckung entsprechend
den Hinweisen in diesem Abschnitt abbauen.

(2) Zahnriemen und Zahnriemen-Spannvorrich-
tung ausbauen. Naheres hierzu siehe Hinweise in
diesem Abschnitt.

(3) Zum Lésen der Befestigungsschraube Nocken-
wellenrad mit Spezialwerkzeug C-4687 und modifi-
ziertem Adapter C-4687-1 (Abb. 66) festhalten.

(4) Nockenwellenrad abbauen.

(5) Befestigungsschrauben der hinteren Zahnrie-
menabdeckung lésen (Abb. 65).

(6) Hintere  Zahnriemenabdeckung
(Abb. 65).

abnehmen

EINBAU

(1) Hintere Zahnriemenabdeckung einbauen und
Schrauben mit einem Anzugsmoment von 12 N-m
(105 in. Ibs.) festziehen (Abb. 65).

(2) Nockenwellenrad einbauen. Nockenwellenrad
mit Spezialwerkzeug C-4687 und modifiziertem
Adapter C-4687-1 festhalten und dabei Befestigungs-
schraube mit einem Anzugsmoment von 101 N-m (75
ft. Ibs.) festziehen.

(3) Spannvorrichtung des Zahnriemens und Zahn-
riemen einbauen. Néheres hierzu siehe Hinweise in
diesem Abschnitt.

(4) Vordere Zahnriemenabdeckung einbauen und
dazu die Hinweise in diesem Abschnitt beachten.

80bc4d3b

Abb. 65 Hintere Zahnriemenabdeckung
1 — SCHRAUBEN

ZAHNRIEMEN

VENTILSTEUERZEITEN PRUFEN—

ZAHNRIEMENABDECKUNG MONTIERT

e Zundkerze von Zylinder 1 herausdrehen.

o Mit Hilfe einer MeRBuhr Zylinder 1 im Verdich-
tungshub auf OT bringen.

e VerschluBstopfen aus der &ufleren Zahnriemen-
abdeckung herausziehen (Abb. 67).

e Prifen, ob die Ausrichtmarkierung auf dem Nok-
kenwellenrad zur Pfeilmarke auf der hinteren Zahn-
riemenabdeckung ausgerichtet ist (Abb. 68).

AUSBAU—ZAHNRIEMEN

(1) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate abnehmen.
Siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(2) Fahrzeug anheben und rechtes inneren Spritz-
schutzschild abbauen.

(3) Schraube des Schwingungsdampfers der Kur-
belwelle herausdrehen. Schwingungsdampfer mit den
Spezialwerkzeugen 1026 und Einsatz 6827-A demon-
tieren (Abb. 69).

(4) Untere Torsionsstrebe abbauen.

(5) Fahrzeug ablassen und Wagenheber unter den
Motor stellen.
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T
9509-65
Abb. 66 Modifikation an Spezialwerkzeug C-4687-1
1 — ABTRAGUNGSSTELLEN
2 — 12,7 mm (1/2 ZOLL)
3 - 50,8 mm (2 ZOLL)

(6) Obere Torsionsstrebe abbauen.

(7) Rechte Motoraufhangung durch die Halterung
abbauen.

(8) Servopumpe abbauen und beiseite legen.

(9) Halterung der Motoraufhangung abbauen (Abb.
70).

(10) Vordere Zahnriemenabdeckung demontieren
(Abb. 71).

ACHTUNG! Ausrichtmarkierungen der Nockenwelle
und Kurbelwelle vor dem Ausbau des Zahnriemens
durch Drehen von Motor und Kurbelwelle ausrich-
ten.

(11) Einen 8 mm-Inbus-Schlissel in die sechsek-
kige Offnung auf der Vorderseite des Antriebsriemen-
spanners einfuhren (Abb. 72). Die Spannvorrichtung
bis zum Anschlag gegen den Uhrzeigersinn drehen.
Spannvorrichtung am Anschlag festhalten und einen
Inbus-Schlissel (1/8 Zoll bzw. 3 mm) durch die Off-
nung links von der sechseckigen Offnung einfiihren
(Abb. 72). Wahrend der Inbus-Schlissel in die Off-
nung geprel3t wird, die Spannvorrichtung etwas
zurickgleiten lassen. Der Inbus-Schlussel sollte dar-
aufhin blockieren und eine weitere Bewegung der
Spannvorrichtung verhindern.

(12) Zahnriemen abbauen.

ACHTUNG! Nach Ausbau des Zahnriemens die
Nockenwelle nicht drehen, da dies zu Schaden am
Ventiltrieb fihren kann.

PL

EINSTELLEN DER VENTILSTEUERZEITEN AN
NOCKENWELLE UND KURBELWELLE/EINBAU DES
ZAHNRIEMENS

(1) Kurbelwellenrad in Stellung OT bringen. Dazu
die Ausrichtmarkierung am Kurbelwellenrad zur
Pfeilmarke auf dem Olpumpengehause ausrichten.
Danach Kurbelwellenrad bis 3 Kerben vor OT
zuruckdrehen (Abb. 73).

(2) Nockenwelle in Stellung OT bringen. Dazu die
Ausrichtmarkierung am Nockenwellenrad zur Pfeil-
marke auf der Ruckseite der Zahnriemenabdeckung
ausrichten (Abb. 73).

(3) Zum Auflegen des Zahnriemens (Abb. 75) Kur-
belwelle bis zur 1/2 Markierung vor OT drehen.

(4) zahnriemen auflegen. Zahnriemen zuerst Uber
das Kurbelwellenrad, dann Uber das Wasserpumpen-
rad und zuletzt Uber das Nockenwellenrad legen.

(5) Kurbelwellenrad in Stellung OT bringen, um
den Zahnriemen zu spannen.

(6) Fixierstift oder Inbus-Schltssel (1/8 Zoll bzw. 3
mm) aus der Spannrolle herausziehen.

(7) Kurbelwelle um 2 Umdrehungen drehen und
prifen, ob die Markierungen korrekt ausgerichtet
sind (Abb. 76).

(8) Vordere Zahnriemenabdeckung montieren.

(9) Motorhalterung montieren.

(10) Rechte Motoraufh&ngung montieren.

(11) Wagenheber unter dem Motor entfernen.

(12) ObereTorsionsstrebe einbauen.

(13) Servopumpeneinheit einbauen.

(14) Fahrzeug anheben und untere Torsionsstrebe
einbauen.

(15) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle mit
Schraube M12 (1,75 x 150 mm bzw. 0,06 x 5,9 Zoll),
Unterlegscheibe, Axiallager und Mutter aus dem
Spezialwerkzeugsatz 6792 montieren. Schraube des
Schwingungsdampfers eindrehen und mit einem
Anzugsmoment von 142 N-m (100 ft. Ibs.) festziehen
(Abb. 77).

(16) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate montie-
ren. Siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(17) Spritzschutzschild innen rechts montieren.

(18) Fahrzeug absenken und Parameteranpassung
(LernprozeR) fur Nockenwelle und Kurbelwelle wie
folgt durchfuhren:

e Das DRB IlI®-Handtestgerat an den (Diagnose-)
Steckverbinder/Datenubertragung anschlielen. Die-
ser Steckverbinder befindet sich im Fahrgastraum an
der Unterkante der Instrumententafel neben der
Lenksaule.

e ZUndung einschalten und auf die Anzeige
“miscellaneous” (Verschiedenes) schalten.

e Die Option “re-learn cam/crank” (Parameteran-
passung/Lernproze3 Nockenwelle/Kurbelwelle) ein-
stellen und den Anweisungen auf dem Bildschirm des
DRB Il1®-Handtestgerats folgen.
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Abb. 67 Zahnriemen

7 — ZAHNRIEMEN

8 — SCHRAUBE

9 — SCHWINGUNGSDAMPFER/KURBELWELLE

10 — VORDERE ZAHNRIEMENABDECKUNG

11 — VERSCHLUSSSTOPFEN

12 — SCHRAUBE UND UNTERLEGSCHEIBE/NOCKENWELLE

— NOCKENWELLENRAD

— HINTERE ZAHNRIEMENABDECKUNG
— SPANNVORRICHTUNG/ZAHNRIEMEN
4 — WASSERPUMPE

5 — OLPUMPENGEHAUSE

6 — KURBELWELLENRAD

w N -
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Abb. 68 Ausrichtmarkierungen/Nockenwelle

1 — AUSRICHTMARKIERUNG/NOCKENWELLE
2 — PFEILMARKE AUF DER HINTEREN ABDECKUNG

80bce8f0

80a87209

Abb. 69 Schwingungsddmpfer/Kurbelwelle—Ausbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6827-A EINSATZ
2 — SPEZIALWERKZEUG 1026 DREIARMIGER ABZIEHER
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80add3fe

Abb. 72 Ausbau des Zahnriemens

80bcad2f 1 — AUSRICHTMARKIERUNGEN DER NOCKENWELLE
2 — SPANNVORRICHTUNG
Abb. 70 Halterung der rechten Motoraufhdngung 3 — KURBELWELLE AM OT
1 — BEFESTIGUNGSSCHRAUBEN 4 — INBUS-SCHLUSSEL (1/8 ZOLL BZW. 3 mm)
2 — HALTERUNG DER MOTORAUFHANGUNG 5 — 8 mm INBUS-SCHLUSSEL
A /”‘\\
X \J\ @

=26

80ae0e97

Abb. 73 Ausrichten des Kurbelwellenrads
1 — OT-MARKIERUNG

80bcdch1

Abb. 71 Zahnriemenabdeckung
1 — STECKER
2 — SCHRAUBEN
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Abb. 74 Ausrichtmarkierung der Nockenwelle
1 — AUSRICHTMARKIERUNG DES NOCKENWELLENRADES
2 — PFEIL AUF DER HINTEREN ABDECKUNG

80ae0e98

Abb. 75 Ausrichten des Kurbelwellenrads zum
Einbau des Zahnriemens
1 — OT-BEZUGSMARKE
2 — LAGE DER 1/2-KERBMARKE
3 — OT-MARKIERUNG

80add405

Abb. 76 Ausrichten von Kurbelwelle und
Nockenwelle
1 — AUSRICHTMARKIERUNGEN/NOCKENWELLE
2 — KURBELWELLE AM OT

SPANNROLLE/ZAHNRIEMEN

AUSBAU

(1) Zahnriemen abbauen.
Verfahren in diesem Kapitel.

(2) Befestigungsschrauben/Spannrolle
hen (Abb. 78).

(3) Spannrolle abbauen.

Siehe entsprechendes

herausdre-

ACHTUNG! Die Spannrolle/Zahnriemen wird als
Ganzes ausgetauscht. Um einen vorzeitigen Defekt
am Zahnriemen zu verhindern, die Spannrolle/Zahn-
riemen NICHT von der Halterung lI6sen.

Abb. 77 Schwingungsddmpfer/Kurbelwelle—Einbau

1 — SCHRAUBE-M12 (1,75 x 150 mm) (0,06 X 5.9 Zoll),
UNTERLEGSCHEIBE UND AXIALLAGER DES
SPEZIALWERKZEUGS 6792




9-50 2.0L-SOHC-MOTOR

PL

AUS- UND EINBAU (Fortsetzung)

A0
(o)
(77~ 80add406

Abb. 78 Spannrolle/Zahnriemen—Ausbau/Einbau
1 — SPANNROLLE/ZAHNRIEMEN
2 — BEFESTIGUNGSSCHRAUBEN/ZAHNRIEMEN

EINBAU

(1) Spannrolle/Zahnriemen  montieren.  Befesti-
gungsschrauben mit einem Anzugsmoment von 31
N-m (275 in. Ibs.) festziehen.

(2) Zahnriemen auflegen. Siehe Verfahren in die-
sem Abschnitt.

NOCKENWELLENDICHTRING
AUSBAU

ACHTUNG! Nockenwelle oder Kurbelwelle bei aus-
gebautem Zahnriemen nicht drehen, da dies zu
einer Beschadigung des Motors fuhren kann.

(1) Kurbelwellendampfer, die vordere Zahnriemen-
abdeckung, Zahnriemen und Spannvorrichtung
abbauen. Siehe hierzu entsprechenden Abschnitt in
diesem Kapitel.

(2) Nockenwellenrad mit den Spezialwerkzeugen
C-4687 und C-4687-1 (modifiziert) wie dargestellt
fixieren (Abb. 79), wahrend die Befestigungsschrau-
ben entfernt werden.

(3) Nockenwellenrad von der Nockenwelle abneh-
men.

(4) Hintere Zahnriemenabdeckung abbauen.

(5) Nockenwellendichtring mit einem geeigneten
Werkzeug vorsichtig abziehen. Dabei die Oberflache
des Nockenwellendichtrings und des Zylinderkopfs
nicht beschadigen.

9509-65

Abb. 79 Spezialwerkzeug anpassen
1 — ABSCHLEIFEN
2 — 12,7 mm (1/2 ZOLL)
3 — 50,8 mm (2 ZOLL)

ACHTUNG! Dichtflache und Bohrung nicht bescha-
digen.

(6) Die Dichtlippe des Wellendichtrings muR frei
von Harz, Schmutz und Graten sein. Auflagebereich
der Dichtlippe nach Bedarf mit Schleifpapier (Kor-
nung 400) glatten.

EINBAU

(1) Nockenwellendichtring mit Spezialwerkzeug
MD 998306 bis zum bundigen AbschlufR mit dem
Zylinderkopf eintreiben (Abb. 80).

li

9509-9

Abb. 80 Nockenwellendichtring—Einbau
1 — SPEZIALWERKZEUG MD 998306

(2) Hintere Zahnriemenabdeckung einbauen.
(3) Befestigungsschraube des Nockenwellenrads
mit 115 N-m (85 ft. Ibs.) anziehen. Dabei das Nocken-
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wellenrad mit den Spezialwerkzeugen C-4687 und
C-4687-1 (modifiziert) festhalten (Abb. 79).

(4) Spannvorrichtung des Zahnriemens, Zahnrie-
men, vordere Abdeckung und Kurbelwellendampfer
einbauen. Siehe hierzu diesen Abschnitt.

OLWANNE

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug auf Hebebiihne anheben.

(38) Motordl ablassen und Olfilter ausbauen.

(4) Olfilter-Adapter am Motorblock abbauen (Abb.
81).

(5) Manschette abbauen. N&heres hierzu siehe
Hinweise in diesem Abschnitt.

(6) Befestigungsschrauben der seitlichen Verwin-
dungsstrebe lésen (Abb. 82).

(7) Seitliche Verwindungsstrebe abbauen (Abb. 82).

(8) Staubschutz des Getriebes abbauen (Abb. 82).

(9) Schrauben der Olwanne losen.

(10) Olwanne ausbauen.

ol e |

9409-59

Abb. 81 Olfilter-Adapter

1 — O-RING
2 — AUSRICHT-ZYLINDERSTIFT
3 — OLFILTER-ADAPTER

EINBAU

(1) Olwanne und alle Dichtflachen reinigen.

(2) Mopar® Silicone Rubber Adhesive Sealant an
der Auflageflache zwischen Olpumpe und Motorblock
auftragen (Abb. 83).

(3) Neue Dichtung an der Olwanne auflegen.

(4) Olwanne einbauen und Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 12 N-m (105 in. Ibs.) festziehen.

(5) Staubschutz des Getriebes einbauen (Abb. 82).

(6) Seitliche Verwindungsstrebe einbauen (Abb.
82).

(7) Manschette einbauen. Né&heres hierzu siehe
Hinweise in diesem Abschnitt.

(8) Olfilter-Adapter einbauen und Baugruppe mit
einem Anzugsmoment von 80 N-m (60 ft. Ibs.) festzie-
hen (Abb. 81).

(9) Olfilter einbauen.

9-51
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Abb. 82 Verwindungsstrebe, Manschette und
Staubschutz
1 — SEITLICHE VERWINDUNGSSTREBE
2 — VERSTEIFUNGSBRUCKE
3 — STAUBSCHUTZ

Abb. 83 Olwanne abdichten

1 — EINE 3 mm (1/8 ZOLL) DICKE RAUPE DICHTKLEBER AN
DER AUFLAGEFLACHE ZWISCHEN OLPUMPE UND
MOTORBLOCK AUFTRAGEN

(10) Fahrzeug absenken und Kurbelgehduse mit
vorgeschriebenem Motordl bis zum korrekten Full-
stand befullen.

KURBELWELLENDICHTRING—VORN

AUSBAU

(1) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate abnehmen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.
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(2) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer ausbauen.
Néheres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(3) Vordere Zahnriemenabdeckung abbauen und
Zahnriemen abnehmen. Naheres hierzu siehe Hin-
weise in diesem Abschnitt.

(4) Kurbelwellenrad mit Spezialwerkzeug 6793
und Einsatz C-4685-C2 abbauen (Abb. 84).

(5) Feder des Kurbelwellenrads an der Kurbel-
welle abbauen (Abb. 85).

ACHTUNG! Dichtflache der Welle und Bohrung des
Wellendichtrings nicht verkratzen.

9409-196

Abb. 86 Vorderer Kurbelwellendichtring—Ausbau
1 - SPEZIALWERKZEUG 6771

\ 80bcad3a

Abb. 84 Kurbelwellenrad—Ausbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6793
2 — SPEZIALWERKZEUG C-4685-C2
3 — KURBELWELLENRAD

80hcdd2e

Abb. 85 Kurbelwellenfeder
1 — KURBELWELLENFEDER

(6) Mit Spezialwerkzeug 6771 vorderen Kurbelwel-
lendichtring abziehen (Abb. 86). Dabei die Auflagefla-
che des Dichtrings an der Kurbelwelle nicht
beschadigen.

EINBAU

(1) Wellendichtring so in die Offnung einsetzen,
dal’ die Feder zur Motorinnenseite zeigt. Mit Spezial-
werkzeug 6780-1 (Abb. 87) neuen Wellendichtring so
einsetzen, daR er bindig mit der Abdeckung
abschlief3t.

9409-187

Abb. 87 Vorderer Kurbelwellendichtring—Einbau
1 — SCHUTZ
2 — DICHTRING
3 — SPEZIALWERKZEUG 6780-1
4 — EINBAUWERKZEUG

(2) Feder des Kurbelwellenrads einbauen (Abb.
85).
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(3) Kurbelwellenrad (Abb. 88) mit Spezialwerkzeug
6792 einbauen.

HINWEIS: Darauf achten, da’ der Schriftzug “front”
auf dem Kurbelwellenrad nach aulien zeigt.

HINWEIS: Fiur eine ordnungsgemafe Fuhrung des
Zahnriemens ist die Einstellung der vorgeschriebe-
nen Kurbelwellenrad-Tiefe mit Hilfe des Spezial-
werkzeugs 6792 erforderlich.

I

i 9509-73

Abb. 88 Kurbelwellenrad—Einbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6792

(4) Zzahnriemen und Abdeckung montieren. Né&he-
res hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(5) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer einbauen.
Né&heres hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(6) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate auflegen.
Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kihlsystem”.

KURBELWELLENDICHTRING—HINTEN

AUSBAU

(1) Getriebe ausbauen. Naheres hierzu siehe Kapi-
tel 21, “Getriebe”.

(2) Mitnehmerscheibe ausbauen. Naheres hierzu
siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(3) Schraubendreher mit flacher (3/16) Klinge zwi-
schen der Staubschutz-Dichtlippe und dem Metallge-
hause des Kurbelwellendichtrings ansetzen. Mit dem
Schraubendreher in Richtung Metallgehduse des
Dichtrings drucken und Dichtring heraushebeln
(Abb. 89).

ACHTUNG! Auflageflache des Dichtrings an der
Kurbelwelle nicht mit dem Schraubendreher verkrat-
zen. Ein Abstitzen der Schraubendreherklinge an
der angefasten Kante der Kurbelwelle ist dagegen
zuléssig.

2.0L-SOHC-MOTOR 9-53
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Abb. 89 Hinterer Kurbelwellendichtring—Ausbau
— HINTERER KURBELWELLENDICHTRING

— MOTORBLOCK

MOTORBLOCK

— METALLGEHAUSE DES HINTEREN
KURBELWELLENDICHTRINGS

— IN DIESE RICHTUNG HEBELN
KURBELWELLE
— SCHRAUBENDREHER

— STAUBSCHUTZ-DICHTLIPPE DES HINTEREN
KURBELWELLENDICHTRINGS

9 — SCHRAUBENDREHER

B WN P
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EINBAU

ACHTUNG! Falls die angefaste Kante an der Kur-
belwelle durch Grate oder Kratzer aufgerauht ist,
mit Schleifpapier der Kérnung 400 glatten, um eine
Beschadigung des Dichtrings beim Einbau auszu-
schliel3en.

HINWEIS: Zum Einbau braucht auf den Dichtring
kein Schmiermittel aufgetragen werden.

(1) Spezialwerkzeug 6926-1 an der Kurbelwelle
ansetzen. Dabei handelt es sich um ein FUhrungs-
werkzeug mit Magnetsockel (Abb. 90).

(2) Dichtring auf das Fuhrungswerkzeug schieben.
Dabei muB die Aufschrift THIS SIDE OUT auf dem
Dichtring sichtbar sein (Abb. 90). Wahrend der Mon-
tage des Dichtrings muf? das Fuhrungswerkzeug auf
der Kurbelwelle bleiben. Sicherstellen, daf Dicht-
lippe des Dichtrings beim Einbau zum Kurbelge-
hause zeigt.
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ACHTUNG! Wird der Dichtring zu weit in den
Motorblock eingetrieben, kann dies zu Olverlust
fuhren.

(3) Dichtring mit Spezialwerkzeug 6926-2 und
Griffstuck C-4171 in den Motorblock treiben (Abb.
91), bis das Spezialwerkzeug am Motorblock zur
Anlage kommt (Abb. 92).

80468d52

Abb. 90 Hinterer Kurbelwellendichtring und
Spezialwerkzeug 6926-1
1 — SPEZIALWERKZEUG 6926-1 FUHRUNGSWERKZEUG
2 — WELLENDICHTRING

(4) Mitnehmerscheibe einbauen. Mopar® Lock &
Seal Adhesive (Dichtkleber) auf die Gewinde der
Schrauben auftragen und die Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 95 N-m (70 ft. Ibs.) festziehen.

(5) Getriebe einbauen. Naheres hierzu siehe Kapi-
tel 21, “Getriebe”.

MITNEHMERSCHEIBE

AUSBAU

(1) Getriebe ausbauen. Naheres hierzu siehe Kapi-
tel 21, “Getriebe”.

(2) Befestigungsschrauben der Mitnehmerscheibe
lésen (Abb. 93).

(3) Mitnehmerscheibe abnehmen (Abb. 93).

EINBAU
(1) Mitnehmerscheibe an der Kurbelwelle anord-
nen (Abb. 93).

80468d53

Abb. 91 Spezialwerkzeug 6926-2 fiir
Kurbelwellendichtring
1 — SPEZIALWERKZEUG 6926-1 FUHRUNGSWERKZEUG
2 — WELLENDICHTRING
3 — SPEZIALWERKZEUG 6926-2 EINBAUWERKZEUG

(2) Mopar® Lock & Seal Adhesive (Dichtkleber) auf
die Gewinde der Mitnehmerscheiben-Schrauben auf-
tragen.

(3) Mitnehmerscheiben-Schrauben eindrehen und
mit einem Anzugsmoment von 95 N-m (70 ft. Ibs.)
festziehen (Abb. 93).

(4) Getriebe einbauen. Naheres hierzu siehe Kapi-
tel 21, “Getriebe”.

KURBELWELLE

AUSBAU

(1) Motor ausbauen. Naheres hierzu siehe entspre-
chenden Arbeitsgang in diesem Abschnitt.

(2) Manschette zwischen Olwanne und Getriebege-
h&use demontieren.

(3) Getriebe vom Motor trennen.

(4) Mitnehmerscheibe/Schwungrad demontieren.

(5) Kurbelwellendichtring hinten demontieren.
Naheres hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in
diesem Abschnitt.

(6) Motor auf einem geeigneten Motorstander
befestigen.

(7) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle, Zahnriemen
und Spannvorrichtung demontieren. Naheres hierzu
siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Abschnitt.
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Abb. 92 Hinterer Kurbelwellendichtring—Einbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6926-2 EINBAUWERKZEUG

80b89842

Abb. 93 Mitnehmerscheibe
— ADAPTERPLATTE
— SCHRAUBE
SCHRAUBE (8 STUCK)
— MITNEHMERSCHEIBE

A wOWN PR
|

(8) Nockenwellenrad und hintere Zahnriemenab-
deckung demontieren. Naheres hierzu siehe entspre-
chenden Arbeitsgang in diesem Abschnitt.

(9) Kurbelwellenrad demontieren. Néaheres hierzu
siehe entsprechenden Arbeitsgang in diesem
Abschnitt.
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(10) Halterung untere Torsionsstrebe/Klimakom-
pressor vom Motor demontieren (Abb. 95).

(11) Olfilter und -adapter demontieren.

(12) Olwanne demontieren.

(13) Ansaugleitung der Olpumpe demontieren.

(14) Olpumpe demontieren.

(15) Kurbelwinkelgeber demontieren.

(16) Nummer des Zylinders auf jedem Pleuellager-
deckel mit wasserfester Tinte oder Farbe markieren.

ACHTUNG! Pleuelstangen NICHT mit Schlagzahlen
oder Kdrnermarkierung kennzeichnen. Dies kdnnte
zu Schéaden an der Pleuelstange fuhren.

(17) Schrauben der Pleuelstangen und -lagerdeckel
herausdrehen. Vorsichtig vorgehen, um die Oberfla-
chen von Pleuel- und Pleuellagerdeckel nicht zu
beschadigen.

HINWEIS: Schrauben der Pleuelstangen nicht wie-
derverwenden.

(18) Alle Hauptlagerdeckel und Schrauben der
Grundplatte vom Motorblock demontieren (Abb. 96).

(19) Mit leichten Hammerschlagen die Grund-
platte von den PaRstiften im Motorblock lésen.

ACHTUNG! Grundplatte nicht einseitig anheben.
Dies kann zu Schaden an Motorblock und fehlerhaf-
ter Ausrichtung der Grundplatte fiihren.

(20) Grundplatte gleichmaRig anheben und von
den PaRstiften im Motorblock lgsen.

(21) Kurbelwelle aus dem Motorblock herausheben
(Abb. 94). Darauf achten, daR die Hauptlager oder
-lagerzapfen beim Ausbau der Kurbelwelle nicht
beschadigt werden.

EINBAULAGE DER KURBELWELLEN-HAUPTLAGER

Die Kurbelwelle ist von funf Hauptlagern gestutzt.
Alle oberen Lagerschalen im Kurbelgehause sind mit
Schmiernuten versehen. Die unteren Lagerschalen
(Grundplatte) verfligen Uber keine Bohrungen. Das
Axialspiel der Kurbelwelle wird durch ein ange-
flanschtes Lager am Hauptlagerzapfen Nummer drei
bestimmt (Abb. 97).

HINWEIS: Die oberen und unteren Lagerhélften
NICHT miteinander vertauschen. Die unteren Lager-
hélften sind zum richtigen Einbau mit einer Halte-
nase versehen.

HAUPTLAGERZAPFEN—PRUFUNG

Hauptlagerzapfen auf UbermaRigen Verschleil3,
Riefen und Kegeligkeit prufen. Bei allen Hauptlager-
zapfen darf die Kegeligkeit und Unrundheit maximal
0,025 mm (0,001 Zoll) betragen. Beim Schleifen der
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Abb. 94 Kurbelwelle und Bauteile

1 — O-RING/SCHMIERNUT

2 — DICHTUNG

3 — OBERES LAGER (MIT NUT)
4 — DRUCKLAGER

5 — SCHRAUBE

6 — O-RING

7 — NIPPEL

8 — OLFILTER-ADAPTER

9 — KURBELWINKELGEBER (CPS)

10 — HAUPTLAGERDECKEL/GRUNDPLATTE
11 — PLEUELLAGER

12 — KOLBEN UND PLEUEL

13 — DICHTUNG

80éc4e9a

Abb. 95 Halterung/Torsionsstrebe
1 — SCHRAUBEN
2 — HALTERUNG/TORSIONSSTREBE

Lagerzapfen darauf achten, dall der Standarddurch-
messer um nicht mehr als 0,305 mm (0,012 Zoll)

X EINBAULAGE DER PASSSTIFTE 80bodcb?

Abb. 96 Schrauben der Grundplatte

unterschritten wird. Die Anlaufflachen von Hauptla-
ger Nummer 3 NICHT schleifen. Pleuelzapfen und
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Abb. 97 Kennzeichnung der Hauptlager
SCHMIERNUTEN
— OBERE LAGERHALFTEN
UNTERE LAGERHALFTEN
— SCHMIERBOHRUNGEN

A WN PR
|

Lagerinnenflachen NICHT zerkratzen. Nach dem
Schleifen rauhe Kanten an den Schmierbohrungen
beseitigen und alle Kanale reinigen.

ACHTUNG! Bei den verwendeten Kurbelwellen aus
Kugelgraphitgu3 muf3 das abschlieRende Polieren
der Zapfen mit Schleifpapier oder Polierleinwand in
normaler Drehrichtung des Motors erfolgen.

Die obere und untere Halfte von Lager 3 ist zur
Aufnahme von Axialkraften mit einem Flansch aus-
gefuhrt. Sie durfen NICHT mit anderen Lagerhalften
vertauscht werden (Abb. 97). Alle zuvor herausge-
drehten Lagerdeckelschrauben vor dem Eindrehen
reinigen und eindlen. Lagerdeckel sind mit Standard-
mall und folgenden UntermaBen erhaltlich: 0,016
mm (0,0006 Zoll), 0,032 mm (0,0012 Zoll), 0,250 mm
(0,010 Zoll). Auf keinen Fall Untermal3-Lagerschalen
montieren, durch die die Sollwerte flr das Lagerspiel
unterschritten werden.

EINBAU

(1) Hauptlagerschalen mit der Schmiernut im
Motorblock montieren. O-Ring in die Aussparung im
Motorblock einsetzen (Abb. 98).

(2) Sicherstellen, daR die Schmierbohrungen im
Motorblock und die Schmierbohrungen der Lager
Ubereinanderliegen und die Lagernasen in die Aus-
sparungen im Motorblock eingreifen.

ACHTUNG! Kein Ol auf die Anlageflache der Grund-
platte/Kurbelgehduse bringen, da eine einwandfreie
Abdichtung zwischen Kurbelgehduse und Motor-
block sonst nicht gewahrleistet ist.

2.0L-SOHC-MOTOR
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Abb. 98 Einbau der oberen Lagerschale
1 — SCHMIERNUTEN
2 — O-RING
3 — SCHMIERBOHRUNGEN

(3) Lager und Lagerzapfen eindlen und Kurbel-
welle einbauen.

ACHTUNG! Zur Abdichtung des Kurbelgehauses
(Grundplatte) nur die vorgeschriebene selbsthar-
tende Dichtungsmasse verwenden, da sonst der
Motor u. U. beschadigt wird.

(4) Auf der Dichtflache des Motorblocks eine
1,5-2,0 mm (0,059-0,078 Zoll) breite Dichtraupe der
Mopar® Grundplatten-Dichtmasse auftragen (siehe
(Abb. 99).

9509-52

Abb. 99 Abdichtung der Hauptlagerdeckel/
Grundplatte

(5) Untere Hauptlager in Hauptlagerdeckel/Grund-
platte montieren. Darauf achten, daf3 die Lagernasen
in die Aussparungen in der Grundplatte/Kurbelge-
hause eingreifen. Hauptlager/Grundplatte im Motor-
block montieren.
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(6) Vor dem Eindrehen der Schrauben Gewinde
mit sauberem Motorol bestreichen. Uberschissiges
Ol abwischen.

(7) Schrauben 11, 17 und 20 (Hauptlager/Kurbel-
gehause an Motorblock) von Hand anziehen. Schrau-
ben anziehen, bis die Grundplatte/Kurbelgehduse am
Motorblock zur Anlage kommt (Abb. 100).

*
O

oo

(5 29

D X

* GIBT DIE LAGE DER PASSSTIFTE AN 80bcdch?
Abb. 100 Anzugsreihenfolge fir die Schrauben der
Grundplatte/Hauptlagerdeckel

(8) Schrauben Grundplatte/Motorblock (1-10) ein-
drehen und mit einem Anzugsmoment von 81 N-m
(60 ft. Ibs.) in der angegebenen Reihenfolge anziehen
(Abb. 100).

(9) Schrauben Grundplatte/Motorblock (11-20) ein-
drehen; mit den Stehbolzen/Schwallblech an den
Positionen 12, 13 und 16 und alle Schrauben mit
einem Anzugsmoment von 34 N-m (25 ft. Ibs.) in der
angegebenen Reihenfolge festziehen (Abb. 100).

(10) Nach der Montage der Grundplatte das
Durchdrehmoment der Kurbelwelle messen. Das
Drehmoment darf maximal 5,6 N-m (50 in. Ibs.)
betragen.

(11) Nahere Informationen zur Prufung des Axial-
spiels der Kurbelwelle siehe entsprechenden Arbeits-
gang in diesem Abschnitt.

(12) Pleuellager und Pleuellagerdeckel montieren.
Neue Pleuellagerschrauben eindrehen und mit einem
Anzugsmoment von 27 N-m (20 ft. Ibs.) zzgl. 1/4
Umdrehung festziehen.

(13) Olpumpe und vorderen Dichtring der Kurbel-
welle montieren.

(14) Olansaugleitung und Olwanne montieren.
Néaheres hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in
diesem Abschnitt.

(15) Olfilteradapter und Filter montieren.

(16) Halterung untere Torsionsstrebe/Klimakom-
pressor am Motor montieren (Abb. 95).

(17) Untere Zahnriemenabdeckung und Nocken-
wellenrad montieren.

PL

(18) Kurbelwellenrad, Spannrolle/Zahnriemen,
Zahnriemen und Abdeckung montieren.

(19) Halterung/Motoraufhangung montieren.

(20) Motor vom Motorstander nehmen und auf die
Spezialwerkzeuge 6135 und 6170 (fahrbarer Motor-
heber) setzen. Haltebander um Motor und Spezial-
werkzeug legen und festziehen.

(21) Hinteren Kurbelwellendichtring montieren.
Naheres hierzu siehe entsprechenden Arbeitsgang in
diesem Abschnitt.

(22) Mitnehmerscheibe/Schwungrad montieren.
Mopar® Lock & Seal Adhesive auf die Gewinde auf-
tragen und mit einem Anzugsmoment von 95 N-m
(70 ft. Ibs.) festziehen.

(23) Getriebe am Motor montieren.

(24) Manschette montieren. Néheres hierzu siehe
entsprechenden Arbeitsgang in diesem Abschnitt.

(25) Motor montieren. Naheres hierzu siehe ent-
sprechenden Arbeitsgang in diesem Abschnitt.

(26) Anpassungsverfahren fiur Nockenwelle und
Kurbelwelle wie folgt durchfihren:

e DRB IlI®-Handtestgerat an den Steckverbinder/
Dateniibertragung anschlieBen. Dieser Steckverbin-
der befindet sich im Fahrgastraum am unteren Rand
der Instrumententafel neben der Lenksaule.

e ZUndung einschalten und Menu “Miscellaneous
(VVerschiedenes)” aufrufen.

e “Relearn cam/crank (Anpassung Nockenwelle/
Kurbelwelle)” wahlen und die Anweisungen auf dem
Display des DRB I11®-Handtestgerats befolgen.

OLFILTERADAPTER

AUSBAU UND EINBAU

Darauf achten, dal der O-Ring in der Nut des
Adapters liegt. Fixierstift im Motorblock ausrichten
und Baugruppe mit einem Anzugsmoment von 80
N-m (60 ft. Ibs.) festziehen (Abb. 101).

—@

9409-59

Abb. 101 Adapter Olfilter/Motorblock
1 — O-RING
2 — FIXIERSTIFT
3 — OLFILTERADAPTER
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OLFILTER
AUS- UND EINBAU

ACHTUNG! Beim Austausch des Offilters (Abb. 102)
ein geeignetes Olfilter-Ausbauwerkzeug verwenden,
um eine Verformung des Filtertopfs zu vermeiden.
Den Bandschliussel neben der Naht am Filtersockel
ansetzen. Die Naht zwischen Filtertopf und Filter-
sockel wird durch die Grundplatte verstarkt.

(1) Filter zum Ausbau linksherum drehen.

(2) Dichtflache des Olfilters reinigen und prifen.
Die Dichtflache muR glatt, eben und frei von
Schmutzpartikeln und Dichtungsresten sein.

(3) Neue Filterdichtung zum Einbau schmieren.
Filter aufschrauben, bis die Dichtung am Filtersockel
zur Anlage kommt. Mit einem Anzugsmoment von 21
N-m (15 ft. Ibs.) festziehen.
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Abb. 102 Oilfilter
1 — OLFILTER
2 — ABLASSSCHRAUBE

2.0L-SOHC-MOTOR 9-59

\ 80bcad3a

Abb. 103 Kurbelwellenrad—Ausbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6793
2 — SPEZIALWERKZEUG C-4685-C2
3 — NOCKENWELLENRAD

OLPUMPE

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Kurbelwellendampfer, Zahnriemen und Span-
ner abnehmen. Siehe hierzu entsprechende Beschrei-
bungen in diesem Kapitel.

(3) Nockenwellenrad und hintere Steuerriemenab-
deckung ausbauen. Siehe hierzu entsprechende
Beschreibungen in diesem Kapitel.

(4) Olwanne ausbauen. Siehe hierzu entspre-
chende Beschreibung in diesem Kapitel.

(5) Kurbelwellenrad mit Spezialwerkzeug 6793
und Einsatz C-4685-C2 ausbauen (Abb. 103).

(6) Olansaugleitung abbauen.

(7) Olpumpe und vorderen Kurbelwellendichtring
ausbauen (Abb. 104).

EINBAU

(1) Alle Dichtflachen saubern. Ol und Schmutz
entfernen.

(2) Mopar® Gasket Maker auf die Montageflache
der Olpumpe auftragen (Abb. 105). O-Ring in die
Gegenbohrung auf der Druckseite der Olpumpe ein-
legen.

(3) Vor dem Einbau der Pumpe die Hohlraume
zwischen den Pumpenradern mit Motordl fullen.

(4) Abflachungen am Pumpenrotor bei der Mon-
tage der Olpumpe mit den entsprechenden Flachen
an der Kurbelwelle ausrichten.

HINWEIS: Zur Ausrichtung MUSS sich der vordere
Kurbelwellendichtring auf3erhalb der Pumpe befin-
den, da ansonsten Beschadigungen auftreten kon-
nen.

(5) Alle Befestigungsschrauben der Olpumpe mit
einem Anzugsmoment von 28 N-m (250 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(6) Neuen vorderen Kurbelwellendichtring mit
Spezialwerkzeug 6780 einbauen (Abb. 106).

(7) Kurbelwellenrad mit Spezialwerkzeug 6792
einbauen (Abb. 107).

(8) Olansaugleitung und Olwanne einbauen.

(9) Hintere Zahnriemenabdeckung und Nockenwel-
lenrad einbauen.

(10) Steuerriemenspanner, Steuerriemen und vor-
dere Steuerriemenabdeckung einbauen.

(11) Kurbelwellenddmpfer einbauen.

(12) Motorgehause mit geeignetem Ol bis zum vor-
gegebenen Fullstand beftllen.

(13) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.
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Abb. 104 Olpumpe und Olansaugleitung

— O-RING

— OLFILTERADAPTER
OLWANNENDICHTUNG
— OLWANNE

— OLANSAUGLEITUNG
— OLABLASSSCHRAUBE

g WN PP
|

7 — O-RING

8 — OLPUMPENGEHAUSE
9 — OLFILTER

10 — O-RING

11 — NIPPEL

9509-254

Abb. 105 Olpumpe abdichten

1 — DICHTUNGSMASSE AUF DIE DICHTFLACHE DER OLPUMPE
AUFTRAGEN

2 — O-RING

KOLBEN UND PLEUEL

AUSBAU

(1) zylinderkopf und Olwanne abbauen. Naheres
hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

(2) Vor dem Ausbau der Kolben aus dem Zylinder
den Grat an der Bohrungsoberkante mit einer geeig-
neten Reibahle entfernen. Kolben bei diesem
Arbeitsgang unbedingt abdecken. Kolben mit der
betreffenden Zylindernummer kennzeichnen (Abb.
108).

ACHTUNG! Zur Kennzeichnung von Pleueln KEI-
NESFALLS einen Nummern-Pragestempel oder -Lo-
cher verwenden. Der Pleuel konnte hierdurch
beschadigt werden.
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Abb. 106 Voorderen Kurbelwellendichtring—Einbau
1 — SCHUTZ

— WELLENDICHTRING

SPEZIALWERKZEUG 6780-1

EINBAUWERKZEUG

2
3
4
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Abb. 108 Markierungen am Kolben

1 — GEWICHTSANGABE UND RICHTUNGSPFEIL SIND AN
DIESER STELLE EINGESCHLAGEN

v»

Abb. 107 Kurbelwellenrad—Einbau
1 — SPEZIALWERKZEUG 6792
2 — MUTTER BEIM EINBAU FESTZIEHEN

- 9509-287

(3) Mit einem Markierungsstift mit nicht l6schba-
rer Tinte oder einem Ritzwerkzeug die Zylindernum-
mer zur Kennzeichnung seitlich am Pleuel und am
Pleuellagerdeckel anbringen (Abb. 109).

(4) Im Bereich, der in (Abb. 108) dargestellt ist,
befindet sich eine Einpragung auf den Kolben. Dabei
handelt es sich entweder um einen Richtungspfeil
oder eine Gewichtsangabe fur die Baugruppe. L

Abb. 109 Pleuel und zugehérigen Zylinder
kennzeichnen

bedeutet leicht, H bedeutet schwer. Die Baugruppen
mussen jeweils derselben Gewichtsklasse angehoren.
Austauschkolben sind mit einem S gekennzeichnet
und kénnen sowohl mit L- als auch mit H-Produk-
tionsteilen kombiniert werden. Die Gewichtsangaben
mussen zur Zahnriemenseite zeigen.

(5) Kolben und Pleuel mussen von oben aus dem
Motorblock herausgenommen werden. Kurbelwelle
drehen, bis die Pleuel jeweils in Bohrungsmitte ste-
hen.

(6) Schrauben der Lagerdeckel lésen. Beim Wie-
dereinbau eines Pleuels keinesfalls die alten
Schrauben wiederverwenden.

(7) Zum Schutz des Kurbelwellenlagerzapfens und
der gebrochenen Pleuelflachen Spezialwerkzeug
8189, Pleuelfuhrungen, auf das Pleuel schieben (Abb.
110). Die einzelnen Baugruppen aus Kolben und
Pleuel vorsichtig aus der Zylinderbohrung heraus-
dricken.

ACHTUNG! Darauf achten, dall die gebrochenen
Anschlu3flachen am Pleuel und Lagerdeckel nicht
beschadigt werden, da es andernfalls zu einem
Motorschaden kommen kann.
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(8) Spezialwerkzeug 8189, Pleuelfihrungen,
abnehmen und Lagerdeckel am zugehérigen Pleuel
wieder einbauen.

Zusammen

immer

HINWEIS: Kolben und Pleuel
austauschen.

. 80ae830c

Abb. 110 Pleuelfiihrungen—Typisch
1 — SPEZIALWERKZEUG 8189, PLEUELFUHRUNGEN

KOLBENRINGE—AUSBAU

(1) Die Markierung auf dem oberen und mittleren
Kolbenring muf? zum Kolbenboden zeigen.

(2) Mit einer Kolbenringzange oberen und mittle-
ren Kolbenring ausbauen (Abb. 111).

9409-182

Abb. 111 Kolbenringe—Aus- und Einbau

(3) Obere Abstreifschneide, untere Abstreif-
schneide und zuletzt Spreizring vom Kolben abneh-
men.

(4) Kolbenringnuten von Olkohleablagerungen rei-
nigen.

KOLBENRINGE—EINBAU

(1) Kolbenringe mit nach oben zum Kolbenboden

zeigender Herstellerkennzeichnung montieren (Abb.
112).

7
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Abb. 112 Kolbenringe einbauen
1 — OBERER KOLBENRING
2 — MITTLERER KOLBENRING
3 — ABSTREIFSCHNEIDE
4 — OLABSTREIFRING
5 — SPREIZRING

®

ACHTUNG! Kolbenringe in folgender Reihenfolge
montieren:

. Spreizring.
. Obere Abstreifschneide.
Untere Abstreifschneide.
. Mittlerer Kolbenring.
Oberer Kolbenring.
. Beim Einsetzen der Abstreifschneide ein Ende
der Abstreifschneide zwischen Kolbenringnut und
Spreizring schieben. Ende gut festhalten und den
noch zu montierenden Teil nach unten dricken, bis
die Abstreifschneide korrekt sitzt. Keine Kolben-
ringzange verwenden (Abb. 113).

(2) Zuerst die obere, dann die untere Abstreif-
schneide montieren.

(3) Danach zuerst den mittleren, dann den oberen
Kolbenring montieren (Abb. 112).

(4) Kolbenringstolle versetzt anordnen (Abb. 114).

(5) Stol3 des Spreizrings um mindestens 45° zu den
StolRen der Abstreifschneiden versetzt anordnen,
jedoch nicht auf der Kolbenbolzen-Mittellinie oder in
Druckrichtung. Die versetzte Anordnung der Ring-
stoRe tragt maRgeblich zu einem geringen Olver-
brauch bei.

®Oo O T

—h
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Abb. 113 Abstreifschneide montieren
1 — STOSS DER ABSTREIFSCHNEIDE

« STIRNSEITE DES MOTORS

@ % % @ 9509-46

Abb. 114 Anordnung der Kolbenringsté3e
— STOSS DER UNTEREN ABSTREIFSCHNEIDE
STOSS DES OBEREN KOLBENRINGS
STOSS DER OBEREN ABSTREIFSCHNEIDE

— STOSS DES MITTLEREN KOLBENRINGS UND DES
SPREIZRINGS

A wOWN PR
|

KOLBEN UND PLEUEL—EINBAU

(1) Vor dem Einbau der Kolben und Pleuel in die
Zylinderbohrungen darauf achten, dal die Kolben-
ringstéRe und der StoR des Olabstreifrings gegenein-
ander versetzt sind.

(2) Vor Anbringen des Kolbenringspannbands
sicherstellen, dal3 die Enden des Spreizrings stumpf
aneinanderstoflen und die StoRe der Abstreifschnei-
den gegeneinander versetzt sind (Abb. 114).

(3) Kolbenboden und Kolbenringe in sauberes
Motordl tauchen und Kolbenringspannband tber den
Kolben schieben (Abb. 115). Darauf achten, daf}
sich die Lage der Ringe dabei nicht verandert.

(4) Die Gewichtsmarkierung L (leicht) bzw. H
(schwer) befindet sich auf der vorderen Kolbenhalfte
und zeigt zur Stirnseite des Motors (Abb. 108).

2.0L-SOHC-MOTOR 9-63

Abb. 115 Kolben einbauen

(5) Kurbelwelle drehen, bis sich der Pleuelzapfen
in Bohrungsmitte befindet. Pleuelzapfen mit saube-
rem Motordl schmieren.

(6) Obere Lagerhalfte anordnen und Spezialwerk-
zeug 8189, Pleuelfuhrungen, auf das Pleuel schieben
(Abb. 110).

(7) Baugruppe aus Pleuel und Kolben in die Zylin-
derbohrung einsetzen und Pleuel vorsichtig tber den
Kurbelwellenzapfen fuhren.

(8) Kolben mit einem Hammerstiel in die Bohrung
klopfen. Dabei das Pleuel auf den Pleuelzapfen aus-
richten.

(9) Spezialwerkzeug
abnehmen.

(10) Untere Pleuellagerschale und Pleuellagerdek-
kel montieren. Neue Pleuelschrauben montieren und
mit einem Anzugsmoment von 27 N-m (20 ft. Ibs.)
plus einer Vierteldrehung festziehen.

(11) zylinderkopf und Olwanne einbauen. Naheres
hierzu siehe Hinweise in diesem Abschnitt.

8189, Pleuelfihrungen,

ZERLEGUNG UND ZUSAMMENBAU
OLPUMPE

(1) Beim Ausbau des Uberdruckventils ist wie folgt
vorzugehen:

(2) VerschluBschraube herausdrehen und Dicht-
ring abnehmen (Abb. 116).

ACHTUNG! Uberdruckventil der Olpumpe unbe-
dingt wie in (Abb. 116) dargestellt einbauen, da es
sonst zu erheblichen Beschadigungen kommen
kann.

(3) Feder und Uberdruckventil herausnehmen
(Abb. 116).

(4) Befestigungsschrauben des Olpumpendeckels
herausdrehen und Deckel abnehmen.

(5) Pumpenréader herausnehmen.
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Abb. 116 Uberdruckventil
1 — VERSCHLUSSSCHRAUBE
2 — DICHTRING
— OLPUMPENGEHAUSE
UBERDRUCKVENTIL
FEDER

3
4
5

(6) Alle Teile in geeignetem Lésungsmittel reinigen
und grundlich auf Beschadigung und Verschleil3 pru-
fen (Abb. 117).

9409-63

Abb. 117 Olpumpe
1 — OLPUMPENGEHAUSE
2 — OLPUMPENDECKEL
3 — AUSSENRAD
4 — INNENRAD

VENTILE BEI ABGEBAUTEM ZYLINDERKOPF
INSTANDSETZEN

AUSBAU

(1) Bei abgebautem Zylinderkopf Ventilfedern mit
Spezialwerkzeug C-3422-B und Adapter 6526 zusam-
mendricken.

(2) Ventilkegelstiicke, Federteller, Ventilschaftab-
dichtungen und Ventilfedern demontieren.

(83) Vor dem Herausnehmen der Ventile Ventil-
schaftnuten nach Bedarf entgraten, damit die
Ventilfuhrungen nicht beschadigt werden. Ven-
tile fur den Wiedereinbau in der ursprunglichen Ein-
baulage markieren.

VENTILE PRUFEN

(1) Ventile grundlich reinigen. Verbrannte, verzo-
gene und rissige Ventile austauschen.

(2) Ventilschafte auf Verschlei® prifen. Dazu Ventil-
schafte ca. 60 mm (2,362 Zoll) unterhalb der Nut messen.

(3) Bei einem Verschleifl? von tGber 0,05 mm (0,002
Zoll) Ventil austauschen.

VENTILFUHRUNGEN

(1) Olkohleablagerungen und Harzriickstande mit
einem geeigneten Werkzeug von den Innenseiten der
Ventilfuhrungen entfernen.

(2) Mit einer kleinen Lochlehre und einer Mikro-
meterschraube Ventilfihrungen an 3 Stellen (oben,
in der Mitte und unten) ausmessen (Abb. 118). Bei
Uberschreitung der Sollwerte Ventilfiihrungen aus-
tauschen. Naheres hierzu siehe “Sollwerte/Motor” in
diesem Abschnitt.

9109-98
Abb. 118 Verschleild der Ventilfiihrung messen—
Typisch
1 — OBEN
2 — MITTE
3 — UNTEN

4 — MESSSTELLEN AN DER VENTILFUHRUNG
(SCHNITTDARSTELLUNG)

(3) Hohe der Ventilfuhrung messen (Abb. 119).

VENTILFEDERN PRUFEN

(1) Nach Ausbau der Ventile zur Prifung, Uberho-
lung oder zum Austausch stets Ventilfedern mit Spe-
zialwerkzeug C-647 prufen. Die gespannte Lange der
zu prufenden Feder ist z. B. mit 33,34 mm (1-5/16
Zoll) angegeben. Drehscheibe des Spezialwerkzeugs
C-647 drehen, bis die Scheibenflache mit der Markie-
rung fur 33,34 mm (1-5/16 Zoll) am Gewindebolzen
und der Markierung vorn Ubereinstimmt. Ventilfeder
auf den Bolzen der Drehscheibe setzen und Hebel
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9509-19

Abb. 119 Héhe der Ventilfiihrung
1 — VENTILFUHRUNG

2 — 13,25-13,75 mm
(0,521-0,541 ZOLL)

3 — UNTERER VENTILFEDERTELLER

nach oben dricken, um die Ausrastvorrichtung ein-
zustellen (Abb. 120). Feder mit dem Drehmoment-
schlussel spannen, bis ein helles Klicken hdérbar ist.
In diesem Augenblick den am Drehmomentschliussel
angezeigten Wert ablesen. Diesen Wert mit 2 multi-
plizieren. Das Ergebnis ist die Federspannung bei
Pruflange. Zur Feineinstellung sind Bruchwerte an
der Drehscheibe angegeben. Federn austauschen,
deren Werte nicht mit den Sollwerten Ubereinstim-
men. Die folgenden Werte gelten fur Ein- und Aus-
laRventile:

e Nenn-Federspannung bei geschlossenem Ven-
til—70 Ibs. bei 39,8 mm (1,57 Zoll)

e Nenn-Federspannung bei geschlossenem Ven-
til—160 Ibs. bei 32,6 mm (1,28 Zoll)

9509-79

Abb. 120 Priifen einer Ventilfeder
1 — DREHMOMENTSCHLUSSEL
2 — VENTILFEDERPRUFGERAT

(2) Ventilfedern mit einem Stahlwinkel auf einer
ebenen Unterlage an beiden Enden auf Rechtwinklig-
keit prufen. Ventilfedern mit einer Abweichung von
mehr als 1,5 mm (1/16 Zoll) austauschen.

VENTILE UND VENTILSITZE NACHARBEITEN

(1) Der Sitzwinkel an Ventil und Ventilsitz der
Ein- und AuslaBventile betragt 45 Grad.

(2) Den Ventilsitzrand nach der Bearbeitung pru-
fen (Abb. 121). EinlaBventile mit einer Ventilsitzrand
von weniger als 0,95 mm (1/32 Zoll) und Auslaliven-
tile mit einer Ventilsitzrand von weniger als 1,05 mm
(3/64 Zoll) austauschen.

N—@

9409-78

Abb. 121 Einla3- und Auslal3ventile nacharbeiten

1 — VENTILSITZFLACHE
2 — VENTILSITZRAND

(3) Zum Bearbeiten der Ventilsitze ist ein Fraser
mit korrektem FuUhrungsschaft zu verwenden. Die
Oberflache mufd eben und vollstandig bearbeitet wer-
den. Naheres hierzu siehe “Sollwerte/Motor” in die-
sem Abschnitt.

(4) Ventilsitze zu den VentilfUhrungen mit einer
MelRuhr auf Unrundheit prifen. Die Unrundheit darf
insgesamt nicht gréBer als 0,051 mm (0,002 Zoll)
sein.

(5) Mit Tuschierfarbe prufen, wo das Ventil auf dem
Ventilsitz aufliegt. Hierzu den Ventilsitz DUNN mit
Tuschierfarbe bestreichen und das Ventil unter leich-
tem Druck auf dem Ventilsitz drehen. Die Tuschier-
farbe muR sich am Ventilsitz verteilen. Verteilt sich
die Tuschierfarbe am oberen Ventilsitz, den Ventilsitz
mit einem 15°-Fraser nacharbeiten. Verteilt sich die
Tuschierfarbe am unteren Ventilsitzrand, den Ventil-
sitz mit einem 65°-Fraser nacharbeiten.

(6) Das Nacharbeiten verschlissener oder ver-
brannter Ventilsitze ist mdglich, sofern der korrekte
Ventilsitzwinkel und die richtige Sitzbreite eingehal-
ten werden. Der Ventilsitz des EinlalBventils muR
nachgearbeitet werden, wenn die Sitzbreite 2,00 mm
(0,079 Zoll) oder mehr betragt. Der Ventilsitz des
AuslalRventils mul? nachgearbeitet werden, wenn die
Sitzbreite 2,5 mm (0,098 Zoll) oder mehr betragt.
Andernfalls ist der Zylinderkopf auszutauschen.
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(7) Die Ventilsitze sind richtig bearbeitet, wenn die
Sitzbreite der Ein- und Auslaventile 0,75-1,25 mm
(0,030-0,049 Zoll) betréagt (Abb. 122).

E

A—VENTILSITZBREITE (EINLASS- & AUSLASSVENTIL

0,9-1,3 mm (0,035-0,051 ZOLL)
B—VENTILSITZWINKEL (EINLASS- & AUSLASSVENTIL : 4472°-45°)
C—VENTILSITZWINKEL (EINLASS- & AUSLASSVENTIL : 45°-45%2°)
D—TRAGENDER BEREICH DER VENTILSITZFLACHE
E—VENTILSITZDURCHMESSER

9509-207

Abb. 122 Nacharbeiten der Ventilsitze

(8) Nach der Bearbeitung der Ventilsitze oder der
Ventilteller die Abmessung A zwischen Ventilschaft-
spitze und unteren Federteller prifen. Die Schaft-
spitze des Auslallventils auf ein Mal3 innerhalb der
Sollwerte abschleifen. Im eingebauten Zustand von
der Schaftspitze bis zum Federsitz messen (Einbau-
héhe A) (Abb. 123). Néheres hierzu siehe “Sollwerte/
Motor” in diesem Abschnitt. Die Abfasung der
Ventilschaftspitze mull gegebenenfalls nachgearbeitet
werden, um eine Beschadigung der Ventilschaftab-
dichtung beim Einbau zu vermeiden.

®

9509-51

Abb. 123 Héhe in eingebautem Zustand und
Abstand zwischen Ventilschaftspitze und unterem
Federteller prtifen.
1 — SCHRAUBENFEDER
2 — UNTERER VENTILFEDERSITZ
3 — ZYLINDERKOPFFLACHE

REINIGUNG

Alle Ventilfuhrungen, Ventile und Ventilfedern vor
dem Zusammenbau in einer geeigneten Reinigungslo-
sung grundlich saubern.

EINBAU DER VENTILE

(1) Ventilschafte mit sauberem Motordl bestreichen
und in den Zylinderkopf einfihren.

(2) Mit einem geeigneten Einbauwerkzeug an allen
Ventilen neue Ventilschaftdichtungen montieren
(Abb. 124). Ventilschaftabdichtungen fest und gerade
Uber die Ventilfuhrung dricken.

ACHTUNG! Fir die Ventile steht nur ein UbermaR
zur Verfigung. Sowohl fur das Original- als auch fur

das UbermaRventil wird die gleiche Ventilschaftab-

dichtung verwendet.

Abb. 124 Spezialeinbauwerkzeug fir
Ventilschaftabdichtungen
1 - SPEZIALEINBAUWERKZEUG/VENTILSCHAFTABDICHTUNG
2 — VENTILSCHAFT

(38) Ventilfedern und Federteller montieren. Ventil-
federn nur so weit zusammendricken, daR die
Kegelstiicke eingesetzt werden konnen. Dabei auf
korrekte Federspannrichtung achten, um Riefenbil-
dung an den Ventilschaften zu vermeiden.

ACHTUNG! Beim Einbau der Ventilfederteller mit
einem Ventilfederspanner konnen die Kegelstticke
verrutschen. Daher nach Entfernen des Werkzeugs
beide Kegelstiicke auf korrekten Sitz prifen.

(4) Nach dem Nacharbeiten des Ventils und des
Ventilsitzes Einbauhdhe der Ventilfeder messen (Ein-
bauhohe B) (Abb. 123). Darauf achten, dal} zwischen
der Oberkante des unteren Ventilfedersitzes und der
Unterkante des oberen Federtellers gemessen wird.
Liegt die Einbauhthe uber 40,18 mm (1,58 Zoll),
unter dem unteren Federteller zur Einhaltung des
Sollwerts ein 0,762 mm (0,030 Zoll) dickes Distanz-
stiick anbringen.

(5) Kipphebelwellen wie zuvor in diesem Abschnitt
beschrieben einbauen.

(6) Trockenspiel prufen. Das Trockenspiel ist das
Spiel zwischen dem Grundkreis einer Nocke und der
Rolle des Kipphebels, wenn das Ol aus dem Hydro-
stoRel abgelassen wurde und er sich vollstandig
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gesenkt hat. Das vorgeschriebene Trockenspiel
betragt fur die EinlaBventile 1,17 mm (0,046 Zoll),
far die AuslaBventile 1,28 mm (0,050 Zoll). Nach der
Prifung des Trockenspiels den/die HydrostdRel mit
Ol befullen und 10 Minuten warten, bis sich keine
Luft mehr in den StéReln befindet, bevor die Nocken-
welle gedreht wird.

REINIGUNG UND PRUFUNG
ANSAUGKRUMMER

REINIGEN UND PRUFEN
Folgende Punkte sind zu prufen:
e Ansaugkrummer auf Risse oder Verzug prufen.
e An der Auflageflache des Ansaugkrimmers auf
gerissene oder fehlende O-Ringe prifen (Abb. 125).

ﬂl@

@(@@

@@&
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Abb. 125 O-Ringe am Ansaugkriimmer
1 — O-RINGE AM ANSAUGKRUMMER

AUSPUFFKRUMMER

REINIGEN UND PRUFEN

(1) Dichtung entsorgen und alle Dichtflachen am
Auspuffkrimmer und am Zylinderkopf reinigen.

(2) Die Dichtflachen am Auspuffkrimmer mit
Hilfe eines Haarlineals auf Planheit prifen. Auf 300
mm (1 FuB) Auspuffkrimmerlange ist eine Abwei-
chung von maximal 0,15 mm (0,006 Zoll) zulassig.

(3) Auspuffkrimmer auf Risse und Verzug Uber-
prufen. Auspuffkrimmer nach Bedarf austauschen.

ZYLINDERKOPF UND NOCKENWELLEN-
LAGERZAPFEN

REINIGEN

Dichtungsreste am Zylinderkopf vollstandig entfer-
nen. Dabei darauf achten, dall die Dichtflache des

Aluminium-Zylinderkopfs keine Riefen bekommt und
nicht verkratzt wird. Samtliche Olkanale reinigen.

Um die Abdichtung der Zylinderkopfdichtung zu
gewahrleisten, mufl eine ordnungsgemafRe Oberfla-
chenvorbereitung vorgenommen werden, insbeson-
dere beim Einsatz von Motorbauteilen aus
Aluminium und aus mehreren Schichten Stahl beste-
henden Zylinderkopfdichtungen.

Keinesfalls folgende Hilfsmittel verwenden, um
Dichtflachen aus Aluminium zu reinigen:

e Schaber aus Metall

e Schleifaufsatz oder Schleifpapier zur Reinigung
von Motorblock und Zylinderkopf

e Mit hoher Drehzahl laufendes Elektrowerkzeug,
das mit einem Schleifaufsatz oder einer Drahtbirste
versehen ist (Abb. 126)

HINWEIS: Fir aus mehreren Schichten Stahl beste-
henden Zylinderkopfdichtungen (MLS-Zylinderkopf-
dichtungen) ist eine kratzerfreie Dichtflache
erforderlich.

Fur die Reinigung der Dichtflachen von Zylinder-
kopfdichtungen ausschlieRlich folgende Hilfsmittel
verwenden:

e Ldsungsmittel oder ein handelsiblicher Zylin-
derkopfdichtung-Entferner

e Schaber aus Kunststoff oder Holz (Abb. 126)

e Bohrmaschine mit 3M Roloc® Bristle Disc (Blrst-
scheibe) (weil3 oder gelb) (Abb. 126)

ACHTUNG! UbermaRiger Druck oder hohe Drehzah-
len kénnen die Dichtflachen beschadigen. Die wei-
che Burstscheibe (weiR, Koérnung 120) wird
empfohlen. Auf EisenguRRflachen kann nach Bedarf
die mittlere Burstscheibe (gelb, Kérnung 80) mit
Vorsicht verwendet werden.

ZYLINDERKOPF PRUFEN

Zylinderkopf mit einem Haarlineal auf Planheit
prufen. Abweichungen bis maximal 0,1 mm (0,004
Zoll) sind zulé&ssig (Abb. 127).

NOCKENWELLEN-LAGERZAPFEN PRUFEN
Nockenwellenlager im Zylinderkopf auf Verschleif
prifen. Nockenwellen-Lagerzapfen auf Kratzer und
verschlissene Bereiche prifen. Leichte Kratzer kon-
nen mit Schleifpapier der Kérnung 400 geglattet wer-
den. Liegen tiefere Kratzer vor, Nockenwelle
austauschen und Zylinderkopf auf Beschadigungen
Uberprifen. Zylinderkopf bei Verschlei3 oder Bescha-
digung austauschen. Nocken auf Materialausbriche
und VerschleiR prufen. Zeigen die Nocken Verschleil3-
spuren, die zugehorigen Rollen des Kipphebels auf
Verschleill oder Beschadigung tberprifen. Kipphebel/
HydrostoRel bei Verschleil3 oder Beschadigung aus-
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80af61d9
Abb. 126 Ordnungsgeméf3er Werkzeugeinsatz fiir
die Oberfldchenvorbereitung
1 — SCHLEIFAUFSATZ
2 — 3M ROLOC®™ BRISTLE DISC (BURSTSCHEIBE)
3 — KUNSTSTOFF-/HOLZSCHABER

9409-63
Abb. 128 Olpumpendeckel auf Planheit prifen
1 — OLPUMPENGEHAUSE
2 — OLPUMPENDECKEL
3 — AUSSENRAD
4 — INNENRAD

9509-70

Abb. 127 Zylinderkopf auf Planheit priifen
1 — FUHLERLEHRE
2 — HAARLINEAL

tauschen. Nockenwelle austauschen, falls die Nocken
Materialausbriiche auf der Oberflache von Nockener-
hebung, Flanke oder Grundkreis aufweisen.

OLPUMPE

(1) Alle Teile grundlich reinigen. Die PaR3flache der
Olpumpe muR glatt sein. Olpumpendeckel austau-
schen, wenn dieser Kratzer oder Riefen aufweist.

(2) Haarlineal auf den Olpumpendeckel legen
(Abb. 128). LaRt sich ein 0,076 mm (0,003 Zoll) dik-
kes Fuhlerlehrenblatt zwischen Olpumpendeckel und
Haarlineal schieben, Olpumpendeckel austauschen.

(3) Dicke und Durchmesser des AuRenrads mes-
sen. Betragt die Starke des AuBenrads 7,64 mm
(0,301 Zoll) oder weniger oder ist der Durchmesser
kleiner oder gleich 79,95 mm (3,148 Zoll), AulRenrad
austauschen (Abb. 129).

\  9309-213
Abb. 129 Dicke des AulBenrads messen

(4) Betragt die Dicke des
(0,301 Zoll) oder weniger,
(Abb. 130).

(5) Aulenrad in das Pumpengehause legen, mit
den Fingern an eine Seite des Pumpengehauses drik-
ken und Spiel zwischen AuBenrad und Pumpenge-
hé&use messen (Abb. 131). Bei einem Spiel von 0,39
mm (0,015 Zoll) oder mehr Pumpengehause nur dann
austauschen, wenn das Aulenrad den Sollwerten
entspricht.

(6) Innenrad in das Pumpengehause legen. Ist das
Spiel zwischen Innen- und AuBenrad gréRer als 0,203
mm (0,008 Zoll), beide Pumpenréder austauschen
(Abb. 132).

Innenrads 7,64 mm
Innenrad austauschen
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.
9309-214

Abb. 130 Dicke des Innenrads messen

Abb. 131 Spiel des Aul3enrads im Gehduse messen
1 — FUHLERLEHRE
2 — AUSSENRAD

(7) Haarlineal zwischen den Schraubenbohrungen
auf das Pumpengehause legen. Lalit sich eine Fuhler-
lehre von 0,102 mm (0,004 Zoll) oder mehr zwischen
Pumpenrader und Haarlineal schieben, Pumpe kom-
plett austauschen (Abb. 133), jedoch NUR wenn die
Pumpenréder den Sollwerten entsprechen.

(8) Kolben des Uberdruckventils auf Riefen und
Leichtgangigkeit prufen. Leichte Kratzer kénnen mit
Schleifpapier der Kérnung 400 entfernt werden.

(9) Die ungespannte Lange der Uberdruckventilfe-
der betragt ca. 60,7 mm (2,39 Zoll). Bei einer Spann-
kraft von 81 bis 86 N muR die Lange 40,5 mm (1,60
Zoll) betragen. Feder bei Uberschreitung der Soll-
werte austauschen.

(10) Ist der Oldruck trotz intakter Pumpe zu nied-
rig, auf Verschlei der Motorlager, beschadigten oder

2.0L-SOHC-MOTOR
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9409-66

Abb. 132 Spiel zwischen den Pumpenréddern
messen

1 — FUHLERLEHRE
2 — INNENRAD
3 — AUSSENRAD

Abb. 133 Spiel (iber den Pumpenrddern messen
1 — FUHLERLEHRE
2 — HAARLINEAL

fehlenden O-Ring der Olansaugleitung, verstopftes
Sieb der Olansaugleitung, zugesetzten Olfilter und
sonstige mogliche Ursachen prufen.

MOTORBLOCK UND BOHRUNG

(1) Motorblock grundlich reinigen.
schutzstopfen auf Dichtheit prufen.

(2) Zum Einbau neuer Frostschutzstopfen siehe
Abschnitt “Frostschutzstopfen” in diesem Kapitel.

(3) Motorblock und Bohrungen auf RiB- oder
Bruchbildung prifen.

Alle Frost-
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PRUFEN DER ZYLINDERBOHRUNGEN

Bohrungen mit Spezialwerkzeug C-119 auf
Unrundheit und Kegeligkeit prifen (Abb. 134). Wei-
sen die Bohrungen starke Riefen und abgewetzte
Stellen auf, ist es erforderlich, den Motorblock aufzu-
bohren und zu honen und neue Kolben und Kolben-
ringe zu montieren. Unabhangig davon, welches
Werkzeug verwendet wird, ist bei der Bearbeitung
der Bohrung das KolbenmaR zu bertcksichtigen, um
die Einhaltung des vorgeschriebenen Spiels sicherzu-
stellen. Entsprechende Anweisungen sind im
Abschnitt “Instandsetzung/Allgemeines” unter
“Honen der Zylinderlaufflachen” zu finden.

Bohrung in Richtung A und B an drei verschiede-
nen Stellen ausmessen (Abb. 134). Die obere Mel3-
stelle ist 10 mm (3/8 Zoll) unterhalb der
Bohrungsoberkante, die untere MeRstelle ist 10 mm
(3/8 Zoll) oberhalb der Bohrungsunterkante zu wah-
len. Néheres hierzu siehe “Sollwerte/Motor” in die-
sem Abschnitt.

———e
STIRN- A
SEITE

10 mm
(3/8 ZOLL) >

BOH-
RUNGS- >
MITTE

10 mm
(3/8 ZOLL) _
ZUR BESTIMMUNG

DES KOLBENMASSES
VERWENDEN

Abb. 134 Messen der Bohrungsmalie

PL

EINSTELLUNGEN
TORSIONSSTREBE EINSTELLEN

Die obere und untere Torsionsstrebe mussen
zusammen eingestellt werden, um eine ordnungsge-
mafle Motoranordnung und Belastung der Motorauf-
ha&ngung sicherzustellen. Sobald eine oder mehrere
Schrauben der Torsionsstrebe geldst wurden, mufl
dieses Verfahren durchgefuhrt werden.

(1) Befestigungsschraube der oberen und unteren
Torsionsstrebe am Quertrager der Radaufhangung
und am Trager am Federbeindom lockern (Abb. 135).

(2) Nun kann die Motoranordnung durch Anord-
nung eines geeigneten Wagenhebers an der Vorder-
kante der Kupplungsglocke eingestellt werden (Abb.
136).

HINWEIS: Der Rangierwagenheber mufd wie in (Abb.
136) angeordnet werden, um ein noch so geringflgi-
ges Anheben des Motors auszuschlieRen.

(3) Vorsichtig eine nach oben gerichtete Kraft
anwenden, durch die sich die Oberseite des Motors so
weit nach hinten drehen kann, dal} der Abstand zwi-
schen der Mitte des hintersten Stehbolzens am Tra-
ger der Motoraufhdngung (Punkt “A”) und der Mitte
der Bohrung fur den Clip des Waschanlagen-
schlauchs am Trager am Federbeindom (Punkt “B”)
119 mm (4,70 Zoll) betragt (Abb. 137).

(4) Bei in der vorgeschriebenen Stellung festgehal-
tenem Motor die Schrauben der oberen und unteren
Torsionsstrebe jeweils mit einem Anzugsmoment von
118 N-m (87 ft. Ibs.) festziehen (Abb. 135).

(5) Rangierwagenheber entfernen.
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Abb. 136 Rangierwagenheber anordnen

1 — HOLZKLOTZ

2 — RANGIERWAGENHEBER
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TECHNISCHE DATEN

Tiefe der Kolbenringnut
(Ring 2)

4,462-4,661 mm
(0,176-0,184 Zoll)

Tiefe der Kolbenringnut
(Ring 3)

3,847-4,131 mm
(0,151-0,163 Zoll)

Kolben (Fahrzeug mit Abgasreinigungsanlage fur
Niedrig- bzw. Niedrigst-Abgasgrenzwerte—LEV/

ULEV)

Kolbendurchmesser

87,456-87,474 mm
(3,4432-3,4439 Zoll)

Spiel 10,42 mm (0,42
Zoll) unterhalb der
Oberkante des
Kolbenmantels

0,018-0,50 mm

(0,0008-0,0020 Zoll)

Gewicht

320-329 grams
(11,29-11,60 oz.)

Radialspiel des Kolbens

0,758-0,790 mm
(0,0299-0,0312 Zoll)

Kolbenlange

55,8 mm
(2,197 Zoll)

Tiefe der Kolbenringnut
(Ring 1)

3,989-4,188 mm
(0,157-0,165 Zoll)

Tiefe der Kolbenringnut
(Ring 2)

4,462-4,661 mm
(0,176-0,184 Zoll)

Tiefe der Kolbenringnut
(Ring 3)

3,847-4,131 mm
(0,151-0,163 Zoll)

BEZEICHNUNG TECHNISCHE DATEN
Allgemeine technische Daten
Bauart Reihenmotor OHYV,
SOHC
Anzahl der Zylinder 4
Hubraum 2,0 Liter
(122 Kubikzoll)

Bohrung 87,5 mm

(3,445 Zoll)
Hub 83,0 mm

(3,268 Zoll)
Verdichtungsverhaltnis 9,8:1
Zundfolge 1-3-4-2
Verdichtungsdruck 1172-1551 kPa

(170-225 psi)
Max. zulassige 25%
Abweichung zwischen
Zylindern

Motorblock

Durchmesser der 87,4924-87,5076 mm
Zylinderbohrung (3,4446-3,4452 Zoll)
Max. zulassige 0,051 mm
Unrundheit (0,002 Zoll)
Max. zulassige 0,051 mm
Kegeligkeit (0,002 Zoll)

Kolbenbolzen

Kolben (Fahrzeuge mit Abgasreinigungsanlage fur
USA/aulRer Kalifornien)

Spiel im Kolben

0,008-0,015 mm
(0,0003-0,0006 Zoll)

Spiel im Pleuel

Prel3sitz

Kolbendurchmesser 87,463-87,481 mm
(3,4434-3,4441 Zoll)
Spiel 17,5 mm (11/16 0,012-0,044 mm

Zoll) oberhalb Unterkante

des Kolbenmantels (0,0004-0,0017 Zoll)

Durchmesser 21,000-21,003 mm
(0,8268-0,8269 Zoll)

Axialspiel Nicht vorhanden

Lange 74,75-75,25 mm

(2,943-2,963 Zoll)

Gewicht 325-335 Gramm
(11,47-11,82 oz.)
Radialspiel des Kolbens 0,734-0,797 mm
(0,029-0,031 Zoll)
Kolbenlénge 64 mm
(2,520 Zoll)
Tiefe der Kolbenringnut 3,989-4,188 mm
(Ring 1) (0,157-0,165 Zoll)

Kolbenringe
Stol3 des oberen 0,23-0,52 mm
Kompressionsrings (0,009-0,020 Zoll)
Verschleil3grenze 0,8 mm
(0,031 Zoll)
Stol3 des 2. 0,49-0,78 mm
Kompressionsrings (0,019-0,031 Zoll)
Verschleil3grenze 1,0 mm

(0,039 Zoll)
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StoR3 der
Abstreifschneiden des
Olabstreifringe

0,23-0,66 mm
(0,009-0,026 Zoll)

Verschlei3grenze

0,37 mm
(0,015 Zoll)

VerschleiRgrenze

1,0 mm
(0,039 Zoll)

Radialspiel der

0,022-0,062 mm

Axialspiel in der
Ringnut—
Kompressionsringe

0,025-0,065 mm
(0,0010-0,0026 Zoll)

Hauptlager (0,0008-0,0024 Zoll)
Kipphebelwelle
Durchmesser 19,966-19,984 mm

(0,7861-0,7868 Zoll)

VerschleiRgrenze

0,10 mm
(0,004 Zoll)

Kipphebelwellenhalter

Axialspiel in der
Ringnut—Olabstreifring
(komplett)

0,004-0,178 mm
(0,0002-0,0070 Zoll)

Breite (EinlaR)

28,43-28,49 mm
(1,1193-1,1217 Zoll)

Ringbreite—
Kompressionsringe

1,17-1,19 mm
(0,046-0,047 Zoll)

Breite (Ausla) 1 & 5

29,15-29,25 mm
(1,1477-1,1516 Zoll)

Ringbreite—Olabstreifring
(komplett)

2,854-3,008 mm
(0,1124-0,1184 Zoll)

Breite (AuslaR) 2, 3 und
4

40,40-40,50 mm
(1,5906-1,5945 Zoll)

Kipphebel/H

ydrostoRel

Ple

uel

Radialspiel

0,026-0,059 mm
(0,001-0,0023 Zoll)

Innendurchmesser/
Kipphebel

20,00-20,02 mm
(0,787-0,788 Zoll)

VerschleiRgrenze

0,075 mm
(0,003 Zoll)

Spiel/Kipphebelwelle

0,016-0,054 mm
(0,0006-0,0021 Zoll)

Durchmesser (kleines
Pleuelauge)

20,96-20,98 mm
(0,8252-0,8260 Zoll)

Gehausedurchmesser

22,949-22,962 mm
(0,9035-0,9040 Zzoll)

Durchmesser (grof3es

50,991-51,005 mm

Pleuelauge) (2,0075-2,0081 Zoll)
Axialspiel 0,13-0,38 mm
(0,005-0,015 Zoll)
VerschleiRgrenze 0,40 mm
(0,016 Zoll)
Gesamtgewicht (ohne 543 Gramm
Lagerschalen) (1,20 Ibs.)

Mindesthub des Stol3els 2,2 mm
(trocken) (0,087 Zoll)
Spiel (trocken)—Einlal3 1,17 mm
(0,046 Zoll)
Spiel (trocken)—Auslald 1,28 mm
(0,050 Zzoll)
Ubersetzungsverhaltnis/ 1,4:1

Kipphebel

Kurbelwelle

Durchmesser der Nockenwellenlager im
Zylinderkopf

Durchmesser der
Pleuellagerzapfen

47,9924-48,0076 mm
(1,8894-1,8900 Zoll)

Durchmesser der
Hauptlagerzapfen

51,9924-52,0076 mm
(2,0469-2,0475 Zoll)

Max. zulassige 0,0035 mm
Unrundheit (0,0001 Zoll)
Max. zulassige 0,0038 mm
Kegeligkeit (0,0001 Zoll)
Axialspiel 0,09-0,24 mm

(0,0035-0,0094 Zoll)

Lager 1 41,20-41,221 mm
(1,622-1,6228 Zoll)
Lager 2 41,60-41,62 mm
(1,637-1,638 Zoll)
Lager 3 42,0-42,02 mm
(1,653-1,654 Zoll)
Lager 4 42.,4-42,42 mm
(1,669-1,670 Zoll)
Lager 5 42,8-42,82 mm

(1,685-1,6858 Zoll)
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(0,019 Zoll) Ventilhub.

Zylinderkopf

BEZEICHNUNG TECHNISCHE DATEN BEZEICHNUNG TECHNISCHE DATEN
Nockenwelle Ventilsitze
Durchmesser der Winkel 45°
Lagerzapfen Sitzdurchmesser—Einla 33 mm
Lager 1 41,128-41,147 mm (1,299 Zoll)
(1,619-1,6199 Zoll) Sitzdurchmesser—AuslaR 28 mm
Lager 2 41,528-41,547 mm (1,102 Zoll)
(1,634-1,635 Zoll) Max. zuléssige 0,05 mm
Lager 3 41,928-41,947 mm Unrundheit (0,002 Zoll)
(1,650-1,651 Zoll) Ventilsitzbreite—Einlal 0,9-1,3 mm
Lager 4 42,328-42,374 mm und Auslafd (0,035-0,051 Zoll)
(1,666-1,668 Zoll) VerschleiRgrenze—EinlaR 2,0 mm
Lager 5 42,728-42,747 mm (0,079 Zoll)
(1,682-1,6829 Zoll) VerschleilRgrenze— 2,5 mm
Radialspiel 0,053-0,093 mm Auslafd (0,098 Zoll)
(0,0027-0,003 Zoll) Ventilfiihrungen
'\R/'a;(; Tuli;islsiges 0,12 mm Innendurchmesser 5,975-6,000 mm
adialspie
p (0,0047 Zoll) (0,235-0,236 Zoll)
Axialspiel 0,05-0,39 mm Durchmesser/ 11,0-11,02 mm
(0,002-0,015 Zoll) Ventilfuhrungsbohrung (0,4330-0,4338 Zoll)
Nockenerhebung (Standardmaf) ' '
(Nullspiel) Hohe der Ventilfiihrung 13,25-13,75 mm
EinlaR 7,2 mm I(:At()jstar)td zwi;cshe.tn q
€dersiiz und opitze der (0,521-0,541 Zoll)
(0,283 Zol)) Ventilfihrung)
Auslafi 7,03 mm .
0,277 Zoll vende
_ (0,277 Zol Sitzwinke—Einial und 4545 5°
Steuerzeiten/ AuslaR
il*
AusIanentlll Tellerdurchmesser— 32,12-33,37 mm
SchlllleBt (nach OT) 54 EinlalR (1,303-1,313 Zoll)
(?ffnet (vor UT) 437 Tellerdurchmesser— 28,57-28,83 mm
Offnungsdauer 229,1 AuslaR (1,124-1,135 Zoll)
Steuerzeiten/Einlalventil* :
SchlieRt HUT a1 Ventiltellerrand
chlie3t (nac ,1° -
= lefit ( ) EinlaR 1,15-1,48 mm
Offnet (nach OT) 13,9°
. (0,0452-0,0583 Zoll)
Offnungsdauer 207,2° -
— . Verschleil3grenze 0,95 mm
Ventiliiberschneidung 84,8°
i ' : (1/32 Zoll)
*Alle Werte in Grad Kurbelwinkel bei 0,5 mm
Auslald 1,475-1,805 mm

(0,058-0,071 Zoll)

Material

Aluminiumguf3

Starke der Dichtung
(nach Anziehen der
Zylinderkopfschrauben)

1,15 mm
(0,045 Zoll)

VerschleilRgrenze

1,05 mm

(3/64 Zoll)

PL
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Ventillange

(Gesamt)

Einlafi

114,69-115,19 mm
(4,515-4,535 Zoll)

Ausla

116,94-117,44 mm
(4,603-4,623 Zoll)

Ventilsch

afthéhe

EinlaR

45,01-46,07 mm
(1,77-1,81 Zoll)

Ausla

43,51-44,57 mm
(1,71-1,75 Zoll)

Ventilschaftdurchmesser

EinlaR

5,934-5,952 mm
(0,2337-0,2344 Zoll)

Auslal}

5,906-5,924 mm
(0,2326-0,2333 Zoll)

Spiel des Ventilschafts in der Fihrung

Einlald 0,048-0,066 mm
(0,0018-0,0025 Zoll)
Max. zulassiger 0,076 mm
Grenzwert (0,003 Zoll)
VerschleiRgrenze 0,25 mm
(0,010 Zoll)
Auslaf3 0,0736-0,094 mm
(0,0029-0,0037 Zoll)
Max. zulassiger 0,101 mm
Grenzwert (0,004 Zoll)
VerschleiRgrenze 0,25 mm
(0,010 Zoll)
Ventilfedern
Ungespannte Lange (ca.) 46,75 mm
(1,84 Zoll)

Federspannung (Ventil
geschlossen)

331 N bei 39,8 mm
(70 Ibs. bei 1,57 Zoll)

Federspannung (Ventil
geoffnet)

711 N bei 32,6 mm
(160 lbs. bei 1,28 Zoll)

Hohe im eingebauten
Zustand

40,18 mm

(1,580 Zoll)

2.0L-SOHC-MOTOR 9-75
ANZUGSMOMENTE
VERBINDUNGSSTELLE | N-m Ft. In.
Lbs. Lbs.
Nockenwellenfuhler 9,6 — 85
(CMP)—Schrauben
Nockenwellenrad— 115 85 —
Schraube
Pleuellagerdeckel— 27 20 —
Schrauben zzgl. zzgl.
1/4 1/4
Drehung [Drehung
Manschette—Schraube Siehe Arbeitsbeschreibung
Hauptlagerdeckel der
Kurbelwelle/
Kurbelgehause-
Grundplatte
—M8 Schrauben 34 25 —
—M11 Schrauben 81 60 —
Kurbelwellen- 136 100 —
Schwingungsdampfer
Zylinderkopf— Siehe Arbeitsbeschreibung
Schrauben
Ventildeckel—Schrauben 12 — 105
Mitnehmerscheibe an 95 70 —
Kurbelwelle
Halterung/ 61 45 —
Motoraufhéangung
rechts—Schrauben
Motoraufhangung Siehe Arbeitsbeschreibung
Auspuffkrimmer an 23 — 200
Zylinderkopf—
Schrauben
Halterung/
Auspuffkrimmer
(Fahrzeuge mit
Abgasreinigungsanlage
fur USA/aulier
Kalifornien und
Fahrzeuge mit
Abgasreinigungsanlage
fur Niedrig-
Abgasgrenzwerte—LEV)
—M8 Mutter 28 — 250
—M10 Schraube 54 40 —
—M12 Schraube 95 70 —




9-76

2.0L-SOHC-MOTOR
TECHNISCHE DATEN (Fortsetzung)

PL

VERBINDUNGSSTELLE | N-m Ft. In.
Lbs. Lbs.
Halterung/ 54 40 —
Auspuffkrimmer
(Fahrzeuge mit
Angasreiningungsanlage
fur Niedrigst-
Abgasgrenzwerte—ULEV)
Motordrehhalterung an
Motor—Schrauben 61 45 o
Drehhalterung/
Antriebsstrang—Vorn
—Lange Schrauben 101 75 —
—Kurze Schrauben 61 45 —
Ansaugkrimmer— 12 — 105
Schrauben
Olfilteradapter 80 60 —
Offilter 20 15 —
Olwanne—Schrauben 12 — 105
OlablaRschraube 27 20 —
Olpumpe an Motorblock 28 — 250
Olpumpendeckel— 12 — 105
Schrauben
Ansaugrohr/Olpumpe— 28 — 250
Schraube
Uberdruckventil/ 41 30 —
Olpumpe—
VerschluRschraube
Ventil/Kurbelgehause- 5,6 — 50
Zwangsentluftung (PCV)
Kipphebelwelle— 28 — 250
Schrauben
Zundkerzen 28 — 250
Steuerriemenabdeckung— 12 — 105
Schrauben
Spannvorrichtung/ 28 — 250
Steuerriemen—
Schrauben
Wasserpumpe— 12 — 105
Schrauben

SPEZIALWERKZEUGE
2.0L-SOHC-MOTOR

Abzieher 1026

Sy

Kurbelwellen-Schwingungsddmpfer mit Einsatz
6827-A ausbauen

N

Aus-/Einbauwerkzeug C-4687 fir Nockenwellenrad

Adapter C-4687-1, Ausbauwerkzeug fir
Nockenwellenrad
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Ausbauwerkzeug C-4679-A fir
Nockenwellendichtung

Einbauwerkzeug MD-998306 fiir
Nockenwellendichtung

Einbauwerkzeug 6792 fir Schwingungsddmpfer/
Kurbelwelle

Adapter 6779 flir Ventilfederspanner

2.0L-SOHC-MOTOR 9-77

8011c%fa

Melgerét C-119 fiir Zylinderbohrungen

v

2
X
i(Q(@

3011c92¢
Ausbauwerkzeug 6771 fiir vorderen
Kurbelwellendichtring

2

Einbauwerkzeug 6780 fir vorderen
Kurbelwellendichtring
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Ausbauwerkzeug 6793 fiir Kurbelwellenrad

Einsatz/Ausbauwerkzeug C-4685-C2 fir
Kurbelwellenrad

Einbauwerkzeug 6792 fir Kurbelwellenrad

Fuhrung/Kurbelwellendichtring hinten und
Einbauwerkzeuge 6926-1 und 6926-2

Fiihrungsschienen/Verbindungsstange 8189

MelBBuhr C-3339

8011420

PL
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Griff C-4171

8071499

Priifgerdt C-647 fir Ventilfedern
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