~ EINSPRITZMOTOREN
o ZPJ - ZPJ4

[ 120-D-01/91 | Nr. M9 RE 01 ]

UBERHOLUNG

ABZULEGEN IM ORDNER UBERHOLUNG BAUTEILE

v ' AUTOMOBILES
. | el §% FEUGEOT

direction des piéces et services




TR R

18.4.1991 KDZ/TA

BERICHTIGUNG

In der Broschiire MIREQL - Einspritzmotoren ZPJ-ZPJ4 hat sich

leider ein Ubersetzungsfehler eingeschlichen..

Bitte d@ndern Sie in Ihrer Broschiire auf Seite 54 unter Punkt 3

den ersten Satz folgendermaBen ab:

" Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen, bis der Keil senkrecht
nach unten gerichtet ist. "
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' VORWORT

Plese Broschiire idelt die Motortypen:

ZPJ (SFZ)
ZPJ4 (SKZ)

Die Gestaltung der Arbeitsanleitungen erfolgte am Motor ZPJ, daher sind
manche Abbildungen nicht fir alle zu iberholenden Motoren gleichermaflen
zutreffend.
WICHTIG: Sofern nicht anders angegeben, sind alle Mafle in Millimetern
angegeben.

UBLICHE ZEICHEN, DIE IN DIESER BROSCHURE VERWENDET WERDEN

63 : AuslaB

. : EinlaB

F——>o : OriginalmaB

r—r—— : Reparaturma$

Mdgliche Anderungen bestimmter Einstellwerte kénnen sich auf die Uberho-
lungsarbeiten an diesen Motoren auswirken.

Um diese Broschiire auf dem neuesten Stand zu halten, sind nachstehend die]}
Art und Nummer der ;nformation (Service-Information, Flash-Info usw.), Art
und Gegenstand der Anderung sowie die betroffene Seite einzutragen.

ART UND NUMMER DER ART UND GEGENSTAND DER SIEHE SEITE
INFORMATION ANDERUNG
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KENNZEICHEN - TECHNISCHE DATEN

ZYLINDERKOPFE

- Nennhéhe der Zylinderkdpfe h

110,90 mm ¥ 0,1

ZPJ : h *
110,83 mm ¥ 0,1

ZPJ4 :@ h

- Hdchstzuliassige Verformung: 0,05 mm

- Hochstzulédssiges Abdrehmal der Zylinderkopf-Dichtfléache:

0,15 mm bezogen auf die Mindestnennhdhe h
Die im Werk plangeschliffenen Zylinderkdpfe von Austauschmotoren sind
durch den (1) eingeschlagenen Buchstaben R gekennzeichnet. Die selbe

Kennzeichnung sollte auch nach Planschleifen in der Werkstatt angebracht
werden.

ZYLINDERKOPFDICHTUNGEN -

ZPJ und 2ZPJ4
(2) - Vordere Zylinderkopfdichtung (Zylinder Nr. 1-2-3)

(3) - Hintere Zylinderkopfdichtung (Zylinder Nr. 4-5-6)

Starke:
- 1,45 mm fir Zylinderkdpfe mit OriginalmaB

- 1,60 mm fir plangeschliffene Zylinderkopfe

ANMERKUNG

Die Kennzeichnung der Zylinderkopfdichtungen mit Reparaturmal erfolgt
durch zwei rostfarbene Punkte @ 3 mm (4).
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KENNZEICHEN - TECHNISCHE DATEN

NOCKENWELLEN

ZPJ

- Die Nockenwellen sind durch einen grauen Farbring (1) gekennzeichnet.

’ .

- Die hintere Nockenwelle (Zylinder Nr. 4-5-6) weist eine Schmierdl-Ring-
nut (2) am hinteren Lager auf.

ANMERKUNG

Bei den ersten Motoren weist die hintere Nockenwelle keine Schmierdlnut
auf. Daher sollten die Nockenwellen bei der Zerlegung entsprechend ge-
kennzeichnet werden.

2pJ4

- Die beiden Nockenwellen sind identisch und weisen keine Farbmarkierung
auf. Sie missen daher unbedingt bei der Zerlegung gekennzeichnet wer-

den.
VENTILE
L g a g b
a

ZPJ ZPJ4 ZPJ ZPJ4 ZPJ ZPJ4
@ | oo | 112,65| 127,35 8 -7 46,02 37
® | 90° | 111,65 125 8 7 39,02 32

VENTILFEDERN
Farbe g c ZPJ 2PJ4
ZzPJ | zPJ4 | zZPJ | 2PJ4| h1 h2 h3 hl h2 h3

.Schwarz Griin 28,781{24,5 (43| 0 |35|30 (26{66 |54 0 |[46|33 {3775
' daN daN daN daN daN daN

QD Schwarz| Rot 28,78|26,8 [43| O |35|30 |26|66 |48| O (4133 (32|75
daN daN daN daN daN daN




KENNZEICHEN - TECHNISCHE DATEN

VENTILFUHRUNGEN
ZPJ ZPJL
+ 0,039 + 0,068 + 0,046 + 0,046
ga >0 |'>% 40,028 | '>+0,050 12 L 0028 12, 0 028
— 13,20 0 13,20 0 12,29 0 12,29 0
— 13,35 (" 0,018 13,35 \" 0,018 12,59 §- 0,011 12,59 0,011
- 0,003 + 0,032 - 0,003 0,003
gb f—> 13 0loz0 [12:985 12 0,030 | '?. 0,03
— 13,105 ), 0,027 13,105), 0.027 12,215) 0,032 12,215), 0,032
T 2 [13,255 0 13,255) © 12,5154 © 12,5154 ©
+ 0,022 + 0,022 + 0,015 + 0,015
gc 8 0 8 0 7 0 7 0
h1 44,95 + 0,25 49 + 0,25 53 + 0,25 53 + 0,25
h2 14 + 0,5 11 +0,5 15,5 + 0,5 12,5 + 0,5
] 16°30’ 16°30° 15°50' + 5* 14° + 5°
2 3°20" + 5'
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KENNZEICHEN - TECHNISCHE DATEN

VENTILSITZRINGE

ZPJ ZPJ4

38,18 32,671

40,3 38,48 32,971

0,025

0,025

0,016 - 0,016

a I—
m—
M 2 |47,2 40,5 38,68 33,171
b — 0 |[46,5
r'-
[_T"‘

39,8 38 32,5

+ 0,039 + 0,039 + 0,025

g g 0 38,3 g 0 32,8 g
38,5 33
c b—>0 |16,4 17,6 15,65 16,15
g § zi 0,2 |16,35 §+ 0,2
—
+ +

1 468 + 0,025

2 47

1 16,6 0,015 {15,85

I+
I+

0,015 (17,8
16,35

15,85

7,9 7,3

0,05 |7 0,05 |8,1 +0,1 [7,5

i+
1+

8,1 7,5

16 + 0,2 2,1 + 0,2

1 90° - 15°' 90° - 15’ 90° - 15°' 90" - 15’




KENNZEICHEN - TECHNISCHE DATEN
LAUFBUCHSEN \bj
| ZpJ - ZPJ4 :

H - Uberstand der eingesetzten Laufbuchsen: 0,05 - 0,12 mm ;
- Hdchstzulidssige Abweichung zwischen zwei aneinanderliegenden Laufbuch-

x sen: 0,04 mm
1 - (1) Markierung fiir Zusammenpassung Laufbuchsen/Kolben
KOLBEN
Markierung am Kolbenboden
(2) ZPJ | (4) Zusammenpassung Laufbuchsen/Kolben
(3) zpJ4 (5) Richtung Steuerungsseite (DT)
ZPJ ZPJ4
hl 45 44

4

ZUSAMMENPASSUNG LAUFBUCHSEN/KOLBEN

ZPJ-2ZPJ 4
|
(4) g 4a g e (1)
A 92,960 - 92,950 | 93,010 - 93,000 | Eine Nut
B 92,970 - 92,960 | 93,020 - 93,010 | Zwei Nuten
c 92,980 - 92,970 | 93,030 - 93,020 | Drei Nuten
KOLBENBOLZEN
2PJ 2PJ 4
-0 -0
1 59 7 5 3 63 _ 5 25
+ 0,012 + 0,012
g f 25 4 0,007 25 4 0,007
-0 -0
g g 25 _ 0,005 25 _ 0,005

Die Kolbenbolzen des Motortyps ZPJ4 sind durch eine Ringnut (6) gekenn-
zeichnet.
LAUFBUCHSENDICHTUNGEN

- Werkstoff: Verzinkter Stahl, mit farbigem Lack beschichtet

Starke mit Lack Kennfarbe
0,116 + 0,018 Orange-gelb
0,136 + 0,018 Farblos
0,166 + 0,028 Blau

- 10 -
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) KENNZEICHEN - TECHNISCHE DATEN
[
KURBELWELLE

ZPJ - ZPJ4
Axialspiel
- Spiel zwischen 0,07 und 0,27 mm

- Einstellung durch vier Anlaufhalbscheiben, Stdrke b

+ 0,05
a Lo b
—> o 29,2 2,30 a 2,35
— 1 29,4 2,40 a 2,45
T 2 29,5 2,45 a 2,50
— 3 29,6 2,50 a 2,55
| Lagerzapfen und Dichtungsaufnahme
'] -0 -0
e _ 0,019 d + 0,003 ® - 0,074
F—> o 70,062 1,964 80
™ a 69,762 2,114 79,8%

?‘ * Dieses SchleifmaB ist unter Beibehaltung des Dichtrings mit Original-
maB zuldssig (Oberflachenzustand RV <02 einhalten).

Kurbelzapfen
- 0,009
£ _ 4,025 g
F—> o 60 1,33
[T 1 59,7 1,986

Die Kurbelzapfen weisen eine besondere Oberflachenbehandlung auf, Schlei-
fen ist daher nur zuldssig, wenn nach der Bearbeitung der Oberflichenzu-
stand durch Ionitrieren der Kurbelzapfen wiederhergestellt wird.

- 13 -




WERKZEUG

(-).0118
EZ - MeBuhrhaltestange
FZ - MeRuhrhalter
(-).0132
AZ - Satz von vier Laufbuchsenhaltevorrichtungen bestehend aus:
AlZ - Vier Laufbuchsenhalter
A2Z - Acht Schrauben
B - Laufbuchseneinstellplatte
C - MeBuhrhalter
W - Montagewerkzeug flir Ventilschaftdichtungen
(-).0134 zX
C - Feststellwerkzeug fliir die Motorschwungscheibe
L -~ Auszieher fiir Zentrierhiilsen und Dichtringe
J - Satz von zwei Lager-Distanzstiicken
HZ - Kurbelwellendrehvorrichtung
(-).0164
A - Montagewerkzeugqg fiir Nockenwellendichtringe
B - Montagewerkzeug flir Dichtring des Steuergehduses
C - Werkzeug flir Zentrierung des Dichtungstridgers und Montage des
Dichtrings
F - Haltewerkzeug fir Spannvorrichtung der Kette der Ausgleichwelle
H - Werkzeug fir Ausbau der Nockenwellendichtringe bestehend aus:
H1 - Schraube
H2 - Platte
H3 - Schraube
H4 - Scheibe
H5 - Spannhilse
(-).0214

- Zentrierdorn fliir Kupplungsmitnehmerscheibe -

Anzufertigendes Werkzeug (Siehe Seiten 66 und 67)

0.0149
- Hebel

0.0171

zum Abheben der Zylinderkopfe

- Halteband flir mechanische VentilstodBel des Motors 2ZPJ4 (Gummi)

_14_
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) ANZUGSDREHMOMENTE
b

DIE ANZUGSDREHMOMENTE SIND IN DEN ABBILDUNGEN IN ANGEGEBEN.




ZERLEGUNG

1 3
- Feststellwerkzeug der Motor- - Ausbauen:
schwungscheibe (-).0134 C an- )
bringen - Den OlmeBstab und sein Auf-
’ nahmerohr
- Ausbauen: | ' - Den Generator und seine Hal-
terung ' -

- Die Befestigungsmutter der
Kurbelwellenriemenscheibe

- Den Motorkabelstrang vom Steuer-
- Die Kupplung und die Mitneh- gehduse ldsen, dann von den ver-
merscheibe schiedenen Gebern abklemmen h

- Die Motorschwungscheibe

- Das Feststellwerkzeug der ¥
Motorschwungscheibe (-).0134 C 4

- Die hintere Dichtungstrager-

platte und die Papierdich- - Die Verteilerkappe mit den Hoch-
tung spannungskabeln ausbauen
Motor ZPJ

- Die Kurbelwellendrehvorrichtung
(-) .0134 HZ anbringen - Ausbauen:

- Den Luftverteiler mit den Lei-
tungsstrangen

- Das Hitzeschutzblech

- Die Auspuffkrimmer mit ihren
Dichtungen

Motor ZPJ4

- Ausbauen:

2 - Den Luftverteiler mit seinen
Leitungsstrangen

- Die Olfilterpatrone

- Motor auf dem Montagebock DESVIL - Den Olkiihler
(Nr. 171/3) befestigen '
: : - Den vorderen Auspuffkriimmer und

seine Dichtung

- 18 -
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J’ ZERLEGUNG
>

- Ausbauen:
: - Ausbauen:
- Den Verteilerfinger (1)
- Die Kurbelwellen-Riemenscheibe
- Den Schutz (2)
- Das Steuergehduse
- Den Verteilerlaufer (3)

- Das Zindverteilergehduse (4)
- Keil der Kurbelwellen-Riemen-
- Die Riemenscheibe (5) scheibe abnehmen und aufbewahren

1
| - Ausbauen:
- Ausbauen:
- Die Ventildeckel
- Die Klopfsensoren
- Die Motorzwischenhalterung
- Die untere Motorhalterung
Motor ZPJ
- Das Antriebswellenlager
- Die Olfilterpatrone

- Den Durchhang X der Olpumpenkette
kontrollieren
- Ausbauen:

X muB unter 7 mm liegen, andern-

- Den Deckel des Thermostatge- falls die Kette und gegebenen- }
hauses falls die Zahnrader ersetzen ;
- Den Thermostat und seine Dich- ~ Ausbauen:
tung - Das Olpumpenantriebsritzel (6)
- Die Kette
- Die Wasserpumpe mit den Lei- - Das Zahnrad (7) und seinen Nut-
tungen ' keil

- Den Distanzring hinter dem Kur-
belwellenzahnrad




ZERLEGUNG

STEUERUNG

Vorderer Zylinderkopf

- Das Feststellwerkzeug (-).0164 F
anbringen

- Ausbauen:
- Die Schrauben (1) und (2)
- Die Federringe (3)
- Die Zahnrader (4), (5) und (6)

- Die Kette

- Feststellwerkzeug (-).0164 F
wieder entfernen

7

- Den Uberstand Y der beiden
Steuerkettenspanner prufen

- Wenn Y Uber 9,5 mm betrdgt, die
Steuerketten und gegebenenfalls
die Zahnrider ersetzen

~ Die beiden Steuerkettenspanner
entspannen

Hinterer Zylinderkopf
- Ausbauen:
- Die Schraube (7)
- Das Zahnrad (8)
- Die Steuerkette
- Den Steuerkettenspanner (Beimx
Motor ZPJ den Filter des
Steuerkettenspanners abnehmen

und aufbewahren)

- Die Fihrungsschiene (9)

ANMERKUNG
Gegebenenfalls die Zuordnung der

Steuerketten fiir etwaige Wiederver-
wendung anzeichnen.,

Vorderer Zylinderkopf
- Ausbuen:
- Das Zahnrad (10)
- Die Steuerkette
- Die Fihrungsschiene (11)
- Den Steuerkettenspanner (Beim
Motor ZPJ den Filter des
Steuerkettenspanners abnehmen

und aufbewahren)

- Das Kurbelwellenzahnrad und
seinen Nutkeil
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‘) ZERLEGUNG

1 4
MOTOREN ZPJ-ZPJ4
ZYLINDERKOPFE
- Die Laufbuchsenhalter anbringen
» (-).0132 AlZ mit den Schrauben
- Die Zylinderkopfschrauben in (-).0132 a2z
der angegebenen Reihenfolge
schrittweise l6sen
ANMERKUNG
Wenn die Laufbuchsen wieder zu ver-
wenden sind, auf beiden Seiten die
Zuordnung von Laufbuchsenkolben und
Zylinderblock zueinander anzeich-
nen.
2
MOTOR 2PJ

Vorderer und hinterer Zylinderkopf

- Die Kipphebelbaugruppen ausbauen

- Die Zylinderk&épfe mit Hilfe der
Hebel 0.0149 durch Kippen lésen

- Die Zylinderkopfe mit ihren
Dichtungen ausbauen

- Die Zentrierhilsen der Zylinder-
képfe mit dem Auszieher
(-).0134 L herausziehen

3
MOTOR ZPJ4
Vorderer und hinterer Zylinderkopf

- Das Nockenwellengehduse (1)
durch Kippen ausbauen, damit
die VentilstoéBel nicht in den
Zylinderkopf fallen

- Die Zylinderkoépfe mit den He-
beln 0.0149 durch Kippen 16-
sen

- Die Zylinderkdpfe und ihre
Dichtungen ausbauen

- 25

- Olpumpe ausbauen

-~ Angetriebenes Zahnrad der Olpumpe
herausnehmen




ZERLEGUNG

- Die Lagerdeckel sind von der Motor-

schwungscheibe ausgehend von 1 bis
4 gekennzeichnet

Die Pleuel und ihre Deckel sind
zusammengepalBt und durch eine
eingedtzte Markierung gekenn-
zeichnet

1 4
- Ausbauen:
- Ausbauen: - Die Laufbuchsenhalter (-).0132
Alz
- Die Olwanne
- Die Laufbuchsen/Kolben-Einhei-
- Das OlmeBstabrohr ten
- Das Olansaugsieb und seine WICHTIG
Dichtung
Einbaulage der Lagerschalen in
- Das Olleitblech ihren Lagerstellen anzeichnen
- Ausbauen:
- Die Kurbelwelle
- Die Anlaufhalbscheiben zur Ein-
stellung des Axialspiels
- Die Lagerschalen
2 5
- Das untere Kurbelgehduse und den - Am Zylinderblock Uberprufen:
Runddichtring ausbauen
- Die Gewindelécher
ANMERKUNG - Die Gewinde

- Die Dichtflachen

- Die Kurbelwellenlagerstellen

Ausbauen:

Die Pleuelmuttern

Die seitlichen Befestigungs-

schrauben der Lagerdeckel der
Zwischenlager

Die Pleueldeckel

Die Lagerdeckel

Die Anlaufscheibenhalften zur

Einstellung des Axialspiels
am Lager Nr. 1

-2

- Ausbauen:
- Die Federringe der Kolbenbolzen

- Die Kolbenbolzen

- Pleuel 1l1lo6sen

6 -
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UBERHOLUNG DER ZYLINDERKOPFE

Vorderer und hinterer Zylinderkopf

- Zindkerzen ausbauen

Ausbau der Nockenwellen-Dicht-
ringe

- Die Platte (-).0164 H2 mit Hilfe
der Befestigungsschraube des
Verteilerladufers anbringen

- Den Dichtring mit einem Bohrer
g 25 mm (1) und (2) durchbohren

~ An der Schraube (-).0164 H1 an-
bringen:

- Die Platte (-).0164 H2 (Aus-
frasung auf der Schraubenkopf-
seite, vorher Auflageflidche an
der Scheibe (-).0164 H4 fetten)

- Die Scheibe (-).0164 H4

- Die Spannhiilse (-).0164 HS

- Einschrauben:
- Die Schraube (-).0164 H1 bis
zum Anschlag in die Nockenwelle
- Die Schrauben (-).0164 H3 in
die zuvor hergestellten Boh-
rungen

- Die Schraube (-).0164 H1 aus-
schrauben, bis der Dichtring her-
ausgezogen ist

- Ausbauen:

- Die Ventilfedern

- Die Ventile

- Die Stutzteller in den Aufnah-
men

- Die Ventilschaftdichtungen

4

2
Vorderer und hinterer Zylinderkopf
- Nockenwellenhaltegabel ausbauen

- Nockenwelle l0sen (Siehe Seite 5)

MOTOR ZPJ4

WICHTIG

Nachdem die Nockenwellen identisch
sind, missen sie unbedingt zu
ihren Zylinderkoépfen markiert wer-
den.

ANMERKUNG

Zur Reinigung der Dichtflachen das
Abbeizmittel DECAPLOC 82 verwenden

Priifung der Ebenheit der Dichtfla-
chen

Zuladssiger Ebenheitsfehler:
c = 0,05 mm

- Zustand folgender Teile iberpri-
fen:

- Ventilsitzringe

- Ventilfiuhrungen

- Ventile

- Ventilfedern

- Nockenwellen (Lagerflachen und
Nocken)

- Nockenwellenlager
- Gewindeldcher und Gewinde

WICHTIG
Beziiglich Kontrolle,. Schleifen oder
Austausch dieser Teile, siehe Sei-

ten 2 bis 9.

- Ventile einschleifen

- Ventilschaftdichtungen mit Hilfe
des Werkzeugs (-).0132 W austau-
schen




UBERHOLUNG DER ZYLINDERKOPFE

- Die Nockenwellen unter Beachtung
der bei der Zerlegung angebrach-
ten Markierungen jeweils in den
zugehdrigen Zylinderkopf ein-
setzen

- 30 -

1 3
Vorderer und hinterer Zylinderkopf
- Etwas LOCTITE FRENETANCH an der
Schraube (3) auftragen
- Einbauen:
- Die Ventile - Die Nockenwellenhaltegabel ein-
bauen
- Die Stiitzteller '
- Die Ventilfedern (Siehe Sei- - Die Schraube (3) mit 15 Nm an-
ten 4 und 5) ziehen
2 4
 Einbau der Nockenwellendichtringe
- Etwas MOLYKOTE G RAPID auf die : :
Lagerfldchen und in die Haltega- MOTOR ZPJ
bel-Ringnut der Nockenwellen
sprihen Vorderer Zylinderkopf
- Die mit Ausnehmungen versehene
MOTOR ZPJ Seite des Werkzeugs (-).0164 A
verwenden
- Die Nockenwellen in die Zylinder-
kopfe einsetzen:
Hinterer Zylinderkopf
- Nockenwelle (1) ohne Schmierol-
nut in den vorderen Zylinder- - Die mit Ausnehmungen versehene
kopft Seite des Werkzeugs (-).0164 A
verwenden
- Nockenwelle (2) mit Schmierdl-
nut in den hinteren Zylinder-
kopf MOTOR 2ZPJ4
Vorderer und hinterer 2Zylinderkopf
~ Das Werkzeug (-).0164 A mit der
MOTOR ZPJ4 Seite ohne Ausnehmungen verwen-

den

MOTOREN ZPJ-ZPJ4

- Den neuen UNGEQOLTEN Dichtring am
Werkzeug (-).0164 A anbringen

- Die Schraube (-).0164 Hl anzie-
hen, bis der Dichtring in seine
Aufnahme eingesetzt ist










UBERHOLUNG DER KIPPHEBELBAUGRUPPEN

MOTOR ZPJ

Vordere Kipphebelbaugruppe

ZERLEGUNG

- Ausbauen:

Die Bolzen (1)

Die Kettenspannvorrichtung (2)
Das Ausgleichgewicht (3) und
seinen Keil

Die Schraube (4), hierzu die
Ausgleichwelle mit einem Ga-
belschlissel am Ausgleichge-
wicht (5) festhalten

Das Ausgleichgewicht (5) und
seinen Keil

Die Schraube (6)

Den hinteren Lagerbock

Die Ausgleichwelle (7)

Die Kipphebel

Die Distanzscheiben

Die Federn

Die Zwischenlagerbdcke

Die Federringe (8)

Die Kipphekbelachse

MOTOR ZPJ4

Vordere und hintere Kipphebelbau-
gruppe

- Die mechanischen StoBel ausbauen,
ihre Einbaulage anzeichnen

Hintere Kipphebelbaugruppe

- Ausbauen:

Die Schraube (9)

Den vorderen Lagerbock
Die Kipphebel

Die Distanzscheiben
Die Federn

Die Zwischenlagerbdcke
Den Federring (10)

Die Kipphebelachse

Vordere Kipphebelbaugruppe

- Ausbauen:

Die Bolzen (11)

Die Kettenspannvorrichtung (12)
Das Ausgleichgewicht (13) und
seinen Keil

Die Schraube (14), dabei die
Ausgleichwelle mit einem Gabel-
schlilssel am Ausgleichgewicht
(15) festhalten

Das Ausgleichgewicht (15) und
ceinen Keil

Die Ausgleichwelle (16)

Die Schrauben (17) und (18)

- Die Bugel abnehmen

- Die EinlaBkipphebelachse zurick-
schieben

- Ausbauen: .

Die Schrauben (19), dann die
Bigel abnehmen

Die AuslaBkipphebelachse

Die AuslaRkipphebel




UBERHOLUNG DER KIPPHEBELBAUGRUPPEN

1
MOTOR ZPJ4
Hintere Kipphebelbaugruppe

- Ausbauen:

- Die Schrauben (1) und (2),
dann die Biigel abnehmen

~ Die EinlaBkipphebelachse

- Die EinlaBkipphebel

- Die Schrauben (3),
die Bugel abnehmen

- Die AuslaBkipphebelbaugruppe

- Die AuslaBkipphebel

dann

KONTROLLE

- Zustand folgender Bauteile kon-
trollieren:
- Kipphebel
- Kipphebelachsen

- Vordere und hintere Lagerbuch-
sen

MOTOR 2PJ4

- Zustand der mechanischen StéBel
kontrollieren

- Bei Ausbau oder Austausch der
‘ hydraulischen StoBel muB die
Stitzscheibe unbedingt wie auf
der nebenstehenden Abbildung
angeordnet werden

3

MOTOR ZPJ

Vordere Kipphebelbaugruppe
ZUSAMMENBAU

- Die Kipphebelachse in den vorde-
ren Lagerbock einfihren

- Den Federring (4) anbringen

- Die Kipphebelbaugruppe zusammen-
bauen, dabei Jjeweils eine
Distanzscheibe (5) (Sta&rke 5 mm)
zwischen den AuslafB- und Einlaf3-
kipphebeln und eine weitere Di-
stanzscheibe (6) (Stirke 8 mm)
zwischen den AuslaBkipphebeln und
den Lagerbodcken beilegen

- Gleichzeitig die Ausgleichwelle
und das Ausgleichgewicht in den
vorderen Lagerbock einsetzen

- MOLYKOTE G RAPID auf die Lager-
stellen der Ausgleichwelle und
die Auflageflachen der Ausgleich-
gewichte sprithen, anschlieBend
einbauen:

- Den hinteren Lagerbock

- Die Schraube (7)

WICHTIG

Beim Einbau der Schraube (7) darauf
achten, daR die beiden Schmier6l-
locher in der senkrechten Achse des
Lagerbocks liegen.

- Hinteres Ausgleichgewicht und
seinen Keil einbauen

- Sicherungsmittel LOCTITE FRENE-
TANCH an der Schraube (8) auf-
tragen, dann die Schraube mit
25 Nm anziehen







- 36 —




UBERHOLUNG DER KIPPHEBELBAUGRUPPEN

MOTOR ZPJ

Vordere Kipphebelbaugruppe

- Kettenspannvorrichtung wieder
einbauen

- Die Bolzen (1) mit 30 Nm an-
ziehen

Nach dem Anziehen der Bolzen (1)
iberpriifen, ob die Kettenspann-
vorrichtung freigidngig arbeitet

Hintere Kipphebelbaugruppe

- Die hintere Kipphebelbaugruppe .

zusammenbauen, dabei jeweills
eine Distanzscheibe (2) (Starke
5 mm) zwischen den Auslaf- und
EinlaBkipphebeln und eine wei-
tere Distanzscheibe (3) (Starke
8 mm) zwischen den AuslaBkipp-
hebeln und den Lagerbdcken bei-
legen

- Kipphebelbaugruppe in den hin-
teren Lagerbock einsetzen

- Einbauen:
- Den Federring (4)
- Den vorderen Lagerbock

- Die Schraube (5)

WICHTIG

Beim Einbau der Schraube (5) dar-
auf achten, daBk die Schmierdl-
bohrungen in der senkrechten
Achse der Lagerbdcke ausgerichtet
sind.

MOTOR ZPJ4
Vordere Kipphebelbaugruppe

ZUSAMMENEAU

- AuslaBkipphebelbaugruppe zusam-
menbauen

- Kipphebelbaugruppe an der Tr&dger-—
platte befestigen

- Biligel anbringen

- Die Schrauben (6) mit 22,5 Nm an-
ziehen

~ Anbringen:
- Die EinlaBkipphebelbaugruppe
- Die EinlaBkipphebel

- Kipphebelbaugruppe an der Trager-
platte befestigen

- Blugel anbringen

- Anziehen:
- Die Schrauben (7) mit 22,5 Nm
- Die Schrauben (8) mit 10 Nm

- Die Ausgleichwelle in die Lager-
bocke einsetzen, vorher etwas
MOLYKOTE G RAPID auf die Lager-
stellen der Ausgleichwelle und
die Auflageflachen der Ausgleich-
gewichte sprithen

- Hinteres Ausgleichgewicht und
seinen Keil einbauen

- Etwas LOCTITE FRENETANCH =~n der
Schraube (9) auftragen, dann die
Schraube mit 25 Nm anziehen

- Vorderes Ausgleichgewicht und
seinen Keil einbauen




UBERHOLUNG DER KIPPHERELBAUGRUPPEN

1
MOTOR ZPJ4

Vordere Kipphebelbaugruppe

- Kettenspannvorrichtung einbauen

- Die Bolzen (1) mit 30 Nm anzie-
hen

Nach dem Anziehen der Bolzen (1)
Uiberpriifen, ob die Kettenspann-
vorrichtung freigdngig arbeitet

MOTOR ZPJ4

Hintere Kipphebelbaugruppe

EinlaB- und AuslaB-Kipphebelbau-
gruppen zusammenbauen

- Kipphebelbaugruppen an der Tra-
gerplatte befestigen

- Bligel anbringen

- Anziehen:
- Die Schrauben (2) mit 22,5 Nm

- Die Schrauben (3) mit 10 Nm

3
MOTOR 2PJ4

Vordere und hintere Kipphebelbau-
gruppe

- Die mechanischen Stdnel einbauen,
dabei die bei der Zerlegung ange-
brachten Markierungen beachten

- Etwas MOLYKOTE G RAPID auf die
Auflagefldche der Stoéflel an der
Nockenwelle spruhen

Unterscheidung der mechanischen
StoBel

- Einlaf: h = 41,32 mm
nungs-Ringnut (4))

(Kennzeich-

- AuslaR: h = 40,12 mm

MOTOR ZPJ4

Vordere und hintere Kipphébeibau-
gruppe

- Etwas MOLYKOTE G RAPID auf die
Gleitflachen der Kipphebel spri-
hen, dabei die Diisen abdecken

-
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ZUSAMMENBAU

ZYLINDERBLOCK

- Dichtungen der verschiedenen
Stopfen und Druckschalter aus-
tauschen

Anzugsdrehmomente

- (1)1 (2)1 (3)/
35 Nm

(5) und (6):

- (4): 25 Nm

- (7): 60 Nm

Priifung der Ebenheit der Laufbuch-
sen : o

- MeBuhr auf NULL justieren

- An vier Stellen messen: Die Ab-
welichung darf 0,02 mm nicht uber-
schreiten

Andernfalls Ursache der Abwei-
chung beseitigen

UBERPRUFUNG DES LAUFBUCHSENUBER-
STANDS

ANMERKUNG

Wenn die Laufbuchsen wiederverwen-
det werden, miissen sie, unter Be-
achtung der bei der Zerlegung an-
gebrachten Markierungen in die
richtige Einbaulage im Zylinder-
block gebracht weren.

- Getrennt nach Zylinderreihen vor-
gehen
- Anbringen:

~ Die drei Laufbuchsen,
Dichtung

ohne
- Die Platte (-=).0132 B mit der
ebenen Seite nach oben

- Die MefBuhr am Halter (-).0132 C
montieren

- 41

Wahl der Laufbuchsendichtungen

- Den Laufbuchseniberstand,
auf den Zylinderblock,
Stellen messen (Wert Y)

bezogen
an drei

~ Wert des hdéchsten Punkts notie-
ren; die Abweichung zwischen dem
héchsten Punkt und den beiden an-
deren Punkten muf unter 0,02 mm
liegen

Andernfalls Ursache der Abwei-
chung beseitigen

- An jeder Laufbuchse in dieser
Weise verfahren

- Dichtungsstdrke X in Abhidngigkeit
von dem an den einzelnen Lauf-
buchsen gemessenen UberstehmaB Y
auswahlen

- Der Uberstand (X + ¥Y) am hochsten i
Punkt muf zwischen 0,05 und
0,12 mm liegen (mdglichst nahe
bei 0,12 mm)

- Bezuglich der Dichtungsstarken,
siehe Seiten 10 und 11




2ZUSAMMENBAU

Uberprufung des Laufbuchseniiber-

stands mit Dichtungen

- Reihenfolge und Ausrichtung der
Laufbuchsen zum Zylinderblock

- Uberstand jeder Laufbuchse be- endgiltig anzeichnen
zogen auf den Zylinderblock an
drei Stellen messen

- Wenn noétig, Dichtungskategorie
andern

Uberpriifung der Uberstandsdifferen-
zen zwischen jeweils zwei nebenein-
anderliegenden Laufbuchsen

- Uberstand von zwei nebeneinander-
liegenden Laufbuchsen an den
Punkten (1) und (2) messen

- Die Uberstandsdifferenz darf
0,04 mm nicht uberschreiten

- Die Laufbuchsen-Uberstandswerte
mussen vom Zylinder Nr. 1 zum
Zylinder Nr. 3 bzw. vom Zylinder
Nr. 4 zum Zylinder Nr. 6 konti-
nuierlich abnehmen oder anstei-
gen

ANMERKUNG

Bei neuen Laufbuchsen besteht die
Mbglichkeit, Héhenunterschiede
durch Drehen auszugleichen.










ZUSAMMENBAU VON PLEUELN UND KOLREBEN

Einbaulage der Pleuel

Vordere Zylinderreihe
2, 3)

(Kolben 1,

- Der Ansatz (1) am Pleuelful
liegt entgegengesetzt zur im
Kolben eingravierten Pfeilmar-
kierung

J~ Hintere Zylinderreihe
5, 6)

(Kolben 4,

- Der Ansatz (2) am PleuelfuB
liegt in der Richtung der im
Kolben eingravierten Pfeilmar-
kierung

- Pleuel und Kolben zusammenbauen
~ Montieren:
- Die zuvor gedlten Kolbenbolzen
- Die Sicherungsringe

ANMERKUNG

Zusammenpassung von Kolben und
Kolbenbolzen beachten.

ZUSAMMENBAU

- Den StoB (3) des Olabstreifrings
(4) wie auf der nebenstehenden
Abbildung ausrichten

- Die beiden anderen Kolbenringe
(Minutenring (5) und_Rundring
(6)) jeweils um 120° zum Stob
(3) des Olabstreifrings versetzt
ausrichten

ZUSAMMENPASSUNG VON LAUFBUCHSEN
UND KOLBEN

- Kolben in der Laufbuchse so an-
ordnen, daB beim Zusammenbau fol-
gende Voraussetzungen erfillt
sind:

~ Fluchten der Markierungen von
Laufbuchsen, Kolben und Zylin-
derblock

- Ausrichtung der Pfeilmarkierung
des Kolbens zur Steuerungsseite

MONTAGE DER KOLBENRINGE

- Die Kolbenringe milssen nach der
Montage in ihren Nuten frei be-
weglich sein

- Die mit "top" gekennzeichnete

Seite des Verdichtungsrings mub
oben liegen

- Kolben in die Laufbuchsen einset-
zen

- Pleuellagerschalen einsetzen (be-
zuglich der Lagerschalenstérken,
siehe Seiten 12 und 13)

- Darauf achten, daBR die Laufbuch-
sendichtungen vorhanden sind




p; ZUSAMMENBAU

KURBELWELLE PRUFUNG DES AXIALSPIELS DER KURBEL-

Zustand folgender Bereiche der
Kurbelwelle Uberpriifen:

- Kurbelzapfen

- Lagerzapfen

- Gewindel&cher

- Keilaufnahmen

Genutete Lagerschalen mit
Schmierdlbohrung zylinderblock-
seitig einlegen

Bezlglich der Lagerschalenstar-
ken, siehe Seiten 12 und 13

Zwei Anlaufhalbscheiben anbrin-
gen

Bezliglich der Anlaufscheibenstar-

ke, siehe Seiten 12 und 13

Die an der Kurbelwelle anliegen-
de genutete Seite &6len

Die Kurbelwelle mit dem Werk-
zeug (-).0134 HZ einbauen

WELLE

- Die MeRuhr am Halter (-).0118 F2Z
anbringen

- Die Stange (-).0118 EZ auf der
Steuerungsseite am Zylinderblock
befestigen

ZULASSIGES AXIALSPIEL:
0,07 - 0,27 mm

Bezlglich der Anlaufscheibenstar-
ken, siehe Seiten 12 und 13

WICHTIG

Die vier Anlaufhalbscheiben eines
Motors miissen die selbe Starke
haben.

- Freigangigkeit der Kurbelwelle
uberpriifen

Montieren:

- Den Deckel von Lager Nr. 1
(vorn)

- Den Deckel von Lager Nr. 4
(hinten) mit den Anlauf-
scheibenhalften

Olen:

- Die an der Kurbelwelle anlie-
gende genutete Seite

- Die Distanzstlicke (-).0134 J
an den Lagerdeckeln

Die Muttern mit 30 Nm anziehen

EINBAU DER LAUFBUCHSEN/KOLBEN

- Die sechs Kolben/Pleuel/Laufbuch-
sen-Einheiten in der vorgegebenen
Reihenfolge einbauen (Laufbuch-
senmarkierungen an den Markierun-
gen des Zylinderblocks)

- Laufbuchsenhalter (~).0132 AlZ
anbringen
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ZUSAMMENBAU

EINBAD

- Olen:

- Die Lagerschalen der Zwischen-
lagerdeckel

- Die Lagerschalen der Pleuel-
deckel

- Montieren:
- Die Zwischenlagerdeckel

- Die Pleuellagerdeckel

HINWEIS

- Die Lagerdeckel sind, von der
Schwungscheibe ausgehend, von
1 bis 4 gekennzeichnet

- Die Pleuel und ihre Lagerdeckel
sind zusammengepalt und durch
eine eingedzte Markierung ge-
kennzeichnet

EINBAU DES UNTEREN KURBELGEHAUSES

- Auflagefldche des Zylinderblocks
mit SILIKON-Dichtmasse CATEGORIE
1 bestreichen

- Montieren:
- Das untere Kurbelgehduse mit
einem neuen Runddichtring
- Die Lagermuttern mit gedlten
Scheiben

- Die Muttern von Lager Nr. 1 mit
LOCTITE FRENETANCH bestreichen

¥ .

ANZIEHEN DER PLEUELMUTTERN

- Muttern 6len

- Pleuelmuttern mit 25 Nm voran-
ziehen

- Durch Winkelanzug 75° nach-
ziehen

- An den uUbrigen 5 Pleueln in
gleicher Weise verfahren

- Die Distanzstiicke (-).0134 J
entfernen

Kontrolle des Versatzes des unteren
Kurbelgehiuses

Die MeBuhr an der Halterung
(-).0110 H befestigen

- Seite fir Seite getrennt kontrol-
lieren

- MeBuhr auf NULL .justieren (1)

- Versatz, bezogen auf den Zylin-
derblock (2), messen

ZULASSIGER WERT: 0 * 0,25 mm

- Unteres Kurbelgehduse so anord-
nen, daBl der zulédssige Wert ein-
gehalten wird




ZUSAMMENBAU

ANZIEHEN DES UNTEREN KURBELGE-
HAUSES

In der angegebenen Reihenfolge:

Die Muttern mit 70 Nm anziehen

- Jede einzelne Mutter ldésen,
dann mit 30 Nm anziehen und mit
Winkelanzug 75° nachziehen

- Die vier Zwischenlager-Schrauben
(9) (siehe Bild 3) mit 25 Nm
anziehen

- Montieren:
- Das Olleitblech
- Das Olansaugsieb mit einem
neuen Runddichtring
- Das OlmeBRstabfihrungsrohr

- Schrauben anziehen:
- (10) mit 20 Nm
- (11) mit 15 Nm, vorher mit
LOCTITE FRENETANCH bestreichen
- (12) mit 13 Nm

- Auflagefliche der Olwanne mit
SILIKON-Dichtmasse CATEGORIE 1
bestreichen

- Olwanne anbauen

- Anziehen:
- Die Schrauben mit 13 Nm
- Die OlablaBschraube, mit neuer
Dichtung, mit 30 Nm

EINBAU DER ZYLINDERKOPFE
Auf jeder Seite:

- Die Laufbuchsenhalter (-).0132
AlZ entfernen

- Die beiden Zentrierhiilsen (13)
einsetzen, vorher seitlich Stifte
$# 3 mm als Anschlidge einstecken,
damit die Zentrierhiilsen nicht
verrutschen

- Eine neue Zylinderkopfdichtung
trocken auflegen und uUber den
Zentrierhlilsen zentrieren

ACHTUNG Einbaulage beachten
WICHTIG

Bezliglich der Kennzeichnung der
Zylinderkopfdichtung, siehe Seite 2
und 3

- Zvlinderkopf aufsetzen

4

- Die Nockenwellen wie auf den
nebenstehenden Abbildungen aus-
richten

MOTOR ZPJ

- (14) Vorderer Zylinderkopf
(Ventile des Zylinders Nr. 1 auf
Uberschneidung)

- - (15) Hinterer Zylinderkopf

(Ventile des Zylinders Nr. 6 auf
Uberschneidung)

MOTOR ZPJ4

- (16) Vorderer Zylinderkopf
(Ventile des Zylinders Nr. 1 auf
Uberschneidung)

- (17) Hinterer Zylinderkopf
(Ventile des Zylinders Nr. 4 auf
Uberschneidung)
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ZUSAMMENBAU

- Kipphebelbaugruppen einbauen

MOTOR ZPJ4

- Band 0.0171 auf den mechani-
schen StéBeln auflegen

- Das Band an beiden Enden der
Kipphebel-Tragerplatte fest-
halten

- Die Trédgerplatte am Zylinder-
kopf anbringen und das Band
0.0171 seitlich abziehen

MOTOREN ZPJ-ZPJ4

Uberpriifung des Versatzes der
Zylinderkopfe

- Zylinderkopfschrauben einsetzen,
vorher die Schrauben grundlich
reinigen und die Gewinde sowie
die Auflageflachen unter den
Kopfen &len

- MeBuhr am Halter 8.0110 H befe-
stigen

- An beiden Zylinderkdépfen nachein-

ander wie folgt verfahren:

- Die MeBuhr auf NULL justieren
(1)

- Versatz, bezogen auf den Zylin-

derkopf, messen

‘ZULASSIGER WERT: 0 * 0,25 mm

- 2Zylinderkopf so anordnen, daB der
zuldssige Versatzwert eingehalten

wird

ANZIEHEN DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

- In der angegebenen Reihenfolge
mit 60 Nm voranziehen

- Anschlieflend Jjede einzelne
Schraube:

- Vollstandig ldsen
- Mit 40 Nm anziehen

Durch Winkelanzug 180° nach-
ziehen ‘

- Einbauen:

- Das angetriebene Olpumpenzahn-
rad

- Die Olpumpe

- Die Schrauben (3) mit 13 Nm an-
ziehen

- Die Keilaufnahmen in der Achse
der Zylinder Nr. 1, 2, 3 aus-
richten




1

ZUSAMMENBAU

EINSTELLUNG DER STEUERUNG

MOTOR ZPJ

Vorderer Zylinderkopf

Einbauen:

- Den Kettenspanner (1) mit
einem neuen Filter, Schrau-
ben mit 15 Nm anziehen

- Den Keil und das Kurbelwellen-
zahnrad (2)

- Den Distanzring (3)

Kettenspanner entspannen

Die Steuerketten-Spannschiene
(4) einbauen

Schraube mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 15 Nm anziehen

Anordnen:

- Das Nockenwellenzahnrad in
der Steuerkette, so dabl die
Markierung (5) zwischen den
Markierungen (6) der Kette
liegt

- Die Steuerkette am Kurbel-
wellenzahnrad, so daR die
Markierungen (7) und (8) an-
einander liegen

Filhrungsschiene (9) einbauen

Schrauben mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 6 Nm anziehen

HINTERER ZYLINDERKOPF

- Kurbelwelle gegen den Uhrzeiger-
sinn drehen, bis der Keil senk-
recht nach unten gerichtet ist

- Kettenspanner mit neuem Filter
einbauen, Schrauben mit 10 Nm an-
ziehen

- Kettenspanner entspannen (Siehe
Bild 1)

- Kettenspannschiene einbauen

- Schrauben mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 15 Nm anziehen

- Anordnen:

- Das Nockenwellenzahnrad in der
Steuerkette, so daB die Markie-
rung (11) zwischen den Marie-
rungen (12) der Kette liegt

- Die Steuerkette am Kurbelwel-
lenzahnrad, so daB die Markie-

rungen (10) und (13) aneinan-
der liegen

« Fihrungsschiene (14) einbauen

-~ Schrauben mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 6 Nm anziehen

- Die Schraube (15) mit 80 Nm an-
ziehen

-~ DIE STEUERKETTENSPANNER SPANNEN

4
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ZUSAMMENRBAU

EINSTELLUNG DER STEUERUNG

MOTOR ZPJ4

- Die beiden hydraulischen Ketten-
panner spannen

~ Spanner in seinen Tré&ger ein-
setzen

- Darauf achten,
zum Loch

daB die Nut (1)
(2) ausgerichtet ist

2

Vorderer Zylinderkopf

- Einbauen:
- Den Kettenspanner (3),
ben mit 10 Nm anziehen
- Den Keil und das Kurbelwellen-
zahnrad (4)
- Den Distanzring (5)
- Die Kettenspannschiene (6)

Schrau-

- Schraube mit LOCTITE FRENETANCH
versehen, dann mit 15 Nm anziehen

- Anordnen:

- Das Nockenwellenzahnrad in
der Steuerkette, so daB die
Markierung (7) zwischen den
Markierungen (8) der Steuer-
kette liegt

- Die Steuerkette auf dem Kur-
belwellenzahnrad, so daB die
Markierungen (9) und (10) an-
einander liegen

- Fihrungsschiene (11) einbauen

- Schrauben mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 6 Nm anziehen

Hinterer Zylinderkopf

Kurbelwelle EINE UMDREHUNG PLUS
240° im Uhrzeigersinn drehen

- Die Markierung (12) muB sich in
der auf der Abbildung dargestell-
ten Lage befinden

- Einbauen:

- Den Kettenspanner, Schrauben

mit 15 Nm anziehen

- Die Kettenspannschiene

- Schraube mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 15 Nm anziehen

- Anordnen:

- Das Nockenwellenzahnrad in der
Steuerkette, so daB die Markie-
rung (13) zwischen den Marie-
rungen (14) der Steuerkette
iiegt

- Die Steuerkette auf dem Kurbel-
wellenzahnrad, so daB die Mar-
kierungen (12) und (15) anein-
ander liegen

- Flhrungsschiene (16) einbauen

- Schrauben mit LOCTITE FRENETANCH
versehen und mit 6 Nm anziehen

- Die Schraube (17)
ziehen

mit 80 Nm an-

!




ZUSAMMENBAU

Haltewerkzeug (-).0164 F anbrin-
gen

Zahnrad (1) in der Antriebskette
der Massenausgleichvorrichtung
anordnen

Markierungen zur Deckung bringen:

MOTOR ZPJ
- (2), 3), (4), (5)

MOTOR 2ZPJ4
- (2), (6), (4), (5)

Einbauen:

- Die Klopfsensoren, Schrauben
mit 13 Nm anziehen

- Die untere Motorhalterung,
Schrauben mit 50 Nm anziehen

- Das Antriebswellenlager,
Schrauben mit 20 Nm anziehen

Einbauen:
~ Die Zahnrader (7), (8) und (9)
- Die Sicherungsringe (10)

Die Schraube (11) mit LOCTITE
FRENETANCH bestreichen und mit
25 Nm anziehen

Das Zahnrad (1) anbringen

Die Schraube (12) mit 80 Nm an-
ziehen

Das Haltewerkzeug (~).0164 F ab-
nehmen

Einbauen:

- Den Keil (14)

- Das Zahnrad (15)

- Olpumpen-Antriebskette und
-Zahnrad

Die Schrauben mit LOCTITE FRENE-
TANCH versehen und mit 6 Nm an-
ziehen

- 58

Die Auflagefldche des Steuerge-

hduses mit SILIKON-Dichtmasse

CATEGORIE 1 bestreichen

Einbauen:

- Das Steuergehduse

- Die Kabelaufnahmen gemdfB Abbil-
dung

An den Schrauben (17) LOCTITE
FRENETANCH auftragen

Die Schrauben des Steuergehiduses
mit 12,5 Nm anziehen

Einen neuen Dichtring mit Hilfe
des Werkzeugs (-).0164 B montie-
ren

Kurbelwellenriemenscheibe anbauen
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ZUSAMMENBAU

Runddichtringe der Wasserpumpen-
leitungen austauschen

Neue Dichtringe mit Fett KLUBER
PROBA schmieren und einbauen

Dichtfl&dche mit Dichtungspaste
LOCTITE FORMAJOINT bestreichen

Schrauben mit 20 Nm anziehen

Wasserpumpe mit Rohrleitungen und
neuen Dichtungen anbauen

Thermostat und seine Dichtung
ersetzen

Deckel des Thermostatgehduses
anbauen

Einbauen:

- Die Riemenscheibe (1),
mit 80 Nm anziehen

Schraube

- Das Verteilergehduse (2),
LOCTITE FRENETANCH an den
Schrauben auftragen, dann die
Schrauben mit 5 Nm anziehen

etwas

- Den Verteilerlaufer (3),
Schraube mit 80 Nm anziehen

- Den Schutz

- Den Verteilerfinger (4),
Schrauben mit 2,5 Nm anziehen

- Motorzwischenhalterung einbauen

- Anziehen:
- Die Schrauben (5) mit 60 Nm
- Die Schraube (6) mit 15 Nm

MOTOR ZPJ

-~ Die Ventildeckel anbauen, vorher
die Auflagefldchen der Ventil-
deckel mit SILIKON-Dichtmasse
CATEGORIE 1 bestreichen

Achtung, Schraubendurchmesser und
~langen beachten!

L 85 mm
L 105 mm

Schrauben
Schrauben
Schrauben mm L 105 mm
- (10) Schrauben mm L 50 mm
- (11) Innensechskantschrauben

g 8 mm L 50 mm

= (7)
- (8)
- (9)

mm
mm

AR RCR -]
0o~

- Schrauben mit 12 Nm anziehen

- Olfilterpatrone einbauen

MOTOR ZPJ4

- Ventildeckel einbauen, vorher die
Dichtungen in den Zindkerzenauf-
nahmen ersetzen und die Auflage-
flachen der Ventildeckel mit
SILIKON-Dichtmasse CATEGORIE 1
bestreichen

Achtung, Schraubendurchmesser und )
-langen beachten!

- (12) Schrauben § 6 mm L 105 mm

- (13) Schrauben @ 7 mm L 70 mm

- (14) Innensechskantschrauben
P8 mm L 45 mm, mit zwei Unter-
legscheiben

- (15) Innensechskantschrauben
#8 mm L 65 mm, mit zwei Unter-
legscheiben

- Schrauben mit 12 Nm anziehen
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Einbauen:

Motorkabelstrang am Steuergehiuse
fixieren, dann an den verschie-
denen Steckern anschliefen

R

- Den OlmeRstab und sein Fiih-
rungsrohr -

—

- Den Generator und seinen Trédger

1
MOTOR ZPJ4
- Einbauen:

- Den Auspuffkriimmer mit einer
neuen Dichtung

- Den Olkiihler (1)

- Den Tr&dger (2) mit einer
neuen Sicherungsscheibe (3),
mit 50 Nm anziehen

- Eine Seite der Sicherungs-
scheibe {iber eine Kante des

Tragers umbiegen

- Luftverteiler mit neuen Dich-

tungen anbauen

- Schrauben mit 12,5 Nm anziehen
2

MOTOR ZPJ

- Einbauen:

- Die Auspuffkrimmer mit neuen
Dichtungen

- Das Hitzeschutzblech
- Den Luftverteiler mit neuen
Dichtungen

- Schrauben mit 12,5 Nm anziehen

MOTOREN ZPJ-ZPJ4

- Einbauen: .

- Die Zindkerzen (Siehe tech-
nisches Datenblatt), mit 30 Nm
anziehen

- Die Verteilerkappe mit den
Zundkabeln

- Schraube mit 5 Nm anziehen

Motor vom Montagebock DESVIL ab-
nehmen

Unterseite der hinteren Dich-
tungstréagerplatte mit SILIKON-
Dichtmasse CATEGORIE 1 bestrei-
chen

Hintere Dichtungstrédgerplatte mit
einer neuen Papierdichtung an-
bauen

Dichtungstragerplatte mit Hilfe
des Werkzeugs (-).0164 C zen-
trieren

Die Schraube (1) anziehen
Werkzeug (-).0164 C abnehmen

Dichtungstragerplatte mit 15 Nm
anziehen

Einen neuen Dichtring mit Hilfe
des Werkzeugs (-).0164 C einbauen

- Werkzeug (=) .0164 C herausdrehen
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- Motorschwungscheibe anbauen .
- Olstandsfihler montieren

- Feststellwerkzeug der Motor- _
schwungscheibe (-).0134 C an- - Schrauben mit LOCTITE FRENETANCH
bringen versehen, dann mit 10 Nm anziehen

- Schrauben mit LOCTITE FRENE-
TANCH versehen, dann mit 50 Nm
anziehen

2
- Kupplung anbauen
- Mitnehmerscheibe mit Hilfe des
, Zentrierdorns (-).0214 zen-
trieren
- Die Schrauben mit 20 Nm anziehen
3

- Befestigungsmutter der Kurbel-
wellenriemenscheibe mit LOCTITE
FRENETANCH bestreichen und an-
bringen

- Mutter mit 260 Nm anziehen

-~ Feststellwerkzeug der Motor-
schwungscheibe (-).0134 C ab-
nehmen




ANZUFERTIGENDES WERKZEUG c

0.0149

- Hebel zum Lésen der Zylinderkoépfe

0.0171

- Halteband fiir mechanische St6Rel (Gummi)
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