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ARBEITSVORGANG Nr. A. 02 : Arbeiten an der Hydraulik (Bremsen) ARB, A, 02
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ZU TREFFENDE VORSICHTSMASSNAHMEN

A, Fahrzeuge an den vier Rddern mit Trommelbremsen ausgerilstet,

EINE BREMSFLUSSIGKEIT BENUTZEN, DIE. DER NORM SAE J 1708 ENTSPRICHT

Nur Dichwmngen, Garnituren und Schlduche benutzen, deren Qualitdt der synthetischen, hydraulischen
Fliissigkeit fiir Bremsen entspricht,

Die Teilée mit Alkohol reinigen oder in Ermangelung dessen mit einer Hydraulikfltissigkeir dergleichen
Qualitdt wie die in der Bremsanlage benutzte,

B. Fahrzeuge, die vorn mit Scheibenbremsen ausgeriistet sind,

IM BREMSKREISLA UF DER FAHRZEUGE, DIE VORN MIT SCHEIBENBREMSEN AUSGERUSTET SIND,
DIE MINERA LISCHE HYDRA ULIKF LUSSIGKEIT (LHM) VERWENDEN,

Nur Dichtungen, Gamituren und Schliuche benutzen, deren Qualitdt der mineralischen, hydraulischen
Flissigkeit entspricht (LHM) (griine Markierungen).
Die Teile mit Normal- oder C-Benzin reinigen und mit Pressluft durchblasen.

Um eine Verbindung anzuschliessen, wie folgt vorgehen:

TT 005 A . : ot g oy
- eine mit hydraulischer Bremsfliissigkeit

bestrichene Garnitur "a" aunf das Rohr
aufbringe:‘z. Diese Garnitur muss vom Ende
"h" des Rohres zuriickstehen.

- das Rohr in der Bohrung zentrieres, indem
man es senkrecht zur Bohrung auisetzt und
dabel jede Spannung vermeidet, (Priifen,
ob das Ende "b" des Rohres in die kleine
Bohrung "¢ " eindringt),

s i
: J - Verbindungsimutter veon IHand fassen lassen.
Ly SIS - Mutter mdssig fest anziehen; ein zu starkes
; W e s ow, j/ o Festziehen wiirde einen Flissigkeltsverlust
LS LS A TLLELLEL TS L LLE LA durch Verformung des Rohres herbeifithren,

ANMLE A nZugsmoimernte:

- Rgi-ar m%t ‘3,5 mm #) 0,8 -0,9 mke
- Rohr mit 4,5 mm 8) :

Vion der Konstruktion her sind die verschiedenen Dichtungen umso dichter. je stdrker der Druck ist,
Man erhoht also nicht die Dichtigkeit indem man das Anzugsmoment der Verbindungen erhoht,

KONTROLLE NACH DEN ARBEITEN

Nach jeder Arbeit an den Organen oder der hydraulischen Kreislauf die Dichtigkeit der Verbindungen
kontrollieren.
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ARB, A, 03

DIE WICHTIGSTEN IM REPARATURHANDBUCH EMPFOHLENEN

ABDICHT-UND GERAUSCHDAMPF UNGSMITTEL

ERZEUGNIS

VERWENDUNGSZWECK

LIEFERANT

POLYCILENS

Entfettungsmittel (auf kaltem
Wege) fiir alle mechanischen
Teile.Kann pur oder ver=
dilnnt aufgewagen werden.
Mit viel Wasser abspillen

ERSATZTEILLAGER

CITROEN AUTOMOBIL AG

ADEXOLIN 96

Klebstoff filr Dichtung fer
Turbine der Wasserpumpe

RILSAN- KLEBSTOFF

Klebstoff fiir Krafrstoff-
leitungen

Zur Abdichtung von Gehéuse=
hilften oder Deckeln.

PROTOJOINT o
e Widerstandsfdhigkeit gegen
Kohlenwasserstoff
CURTYION Dichtpaste fiir Gehiuse "
DEVCON Zum Abdichten pordser "

Gehiuse

IOCTITE AUTOFORM

Zur Abdichtung von Gehiuse-
hilften oder Deckeln.
Widerstandsfidhigkeit gegen
Kohlenwasserstoff

METALIT

Zum Abdichten pordser
Gehiduse

SILASTIC 733 RTV

Zum Abdichten pordser
Gehduse

MOLYKOTE 857

Fett auf Silikonbasis zum
Abdichten der Turbine der
Wasserpurnpe
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ARBEITSVORGANG Nr.

A. 038 : Empfohlene Abdicht- und Gerduschddmpfungsmittel

ERZEUGNIS

VERWENDUNGSZWECK

LIEFERANT

METOLUX A.

Zurn Abdichten pordser
Gehduse

ERSATZTEILLAGER
CITROEN AUTOMOBIL AG

OIL AND GREASE
REMOVER

Entfertungsmittel (auf kaltem

Wege)fiir mechanische
Organteile

15

ROCOLA SP

Fett flir Wasserpumpe

GRAISSE G,8.1. 160

Fert auf Siliziumbasis filr
Kugellager

ARALDITE

Klebstoff

MASTI-JOINT HD 37

Dichtpaste

LOWAC-PASTE

Dichtpaste widerstandsfihig

gegen Kohlenwasserstoff

PLASTICOL D.C.O 625

Dichtpaste fiir Gehduse~
stehbolzen

FEUERFESTER KITT 1500
(COLLAFEU)

Abdichtung der Rohre zur
Vorwdrmung des Ansaug-
gehiuses

LOCTITE

ET-Nr. GX 01 459 0& A
ET=Nr. GX 01 460 01 A

sowie Verdiinnung LOCQUIC-T :

GX 01 461 01 A

GEBRA UCHSANWEISUNG FUR DAS ERZEUGNIS "LOCQUIC™

- Die Verdiinnung LOCQUIC wird fiir Teile verwendet, auf die man Dichunasse LOCTITE aufbringt., Die Nicht-
metallteile bedtirfen einer Vorbehandlung mit der Verdilnnung LOCQUIC. Die meisten der verzinkten, Kadmierten
sowie Alu-Teile oder Teile aus rostfreiem Stahl bediirfen ebenfalls der Behandlung mit der Vedinnung LOCQUIC
damit die LOCTITE-Masse schneller hart wird, Die Verdtinnung LOCQUIC kann dazu dienen, Teile zu entfetten.

- Die Flichen, auf denen die Dichtmasse LOCTITE aufgetragen werden soll, einsprithen. Abblirsten oder abwischen,
um Fett zu entfernen, Erneut zur restlosen Reinigung bespriihen. Falls erforderlich, wiederholen. Dichtmasse
LOCTITE aufbringen, wenn die Verdiinnung vollkommen trocken ist.

ZU TREFFENDE VORSICHTSMASSNAHMEN

- Wihrend dieser Arbeit fiir eine ausreichende Beliiftung sorgen. Lingere oder wiederholte Beriihrung mit der Haut
vermeiden. Nicht einatmen,Keine lackierten Flidchen besprithen.

Es stehen zwei Arten von [OCTITE im ET-Lager zur Verfligung :

- Den LOCQUIC-T-Behdlter nicht bei einer Temperatur unter 44°C aufbewahren,
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ARBEITSVORGANG Nr. A. 100-8 : Instandsetzung des Motors

ARB, A. 100-3 1

INSTANDSETZUNG DES MOTORS

AUSBAU.

5

PL. 207

Motor zerlegen:

(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)

Motor auf Verrichtung MR. 630-43/4 bringen.

Ausbauen: '

- die Wechselstrom-Lima (Je nach dem Fall),

- den Ventilator,

- den Vergaser, nebst Flansch,

~ den Ansaug- und Auslasskriimmer,

- insgesamrt Lufrfiihrung und Kithlbleche
der Zylinder,

- den Entliifter,

- die Kraftstof fpumpe,

- die Gleichstrom-Lima (je nach dem Fall),

- Kupplungsmechanismus und -scheibe oder
den Tragkranz fiir die Fliehgewichte
(Fliehkraftkupplung).

Olk ithler ausbauen:

Ausbauen:

- die Schraube zur Befestigung am Gehduse,

- die beiden Verbindungsschrauben (4) oder
die beiden Schrauben (9),

- den Olkiihler und die beiden Abstands-
stiicke (1)

Falls vorhanden, Olfilterpatrone ausbauen,
(Schliissel 1683-T).

Aushauen:

- die beiden Schrauben (10) zur Befestigung
des Trédgers der Filterpatrone,

- den Trédger der Filterpatrone mit Ring-
dichtung.

Schmierrohr (6) oder die Schmierrohre (7)
aushbauen. (Je nach dem Fall)

Ausbauen:
- die Schraube (5) am Gehéduse (je nach dem
Eall),
- die Schrauben (2) an den Zylinderkdpfen,
- die Schelle (3) oder die Schellen (&)
(je nach dem Fall).

Verteiler ausbauen:

Die beiden Befestigungsschrauben ab-
schrauben,

Gehduse nebst Deckel und Abschirmblech
abnehmen.
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ARBEITSVORGANG Nr. A, 100-3 : Instandsetzung des Motors

CEET e b e

MR.630-43/4

6.

16,

11.

12.

k3.

14.

Schwungscheibe ausbauen:

Nadellager (oder Selbstschmierbuchse) und

seinen Dichtring von Bohrung der Kurbelwelle
abnehmen. Einen Abzieher 1671-T benutzen,
Befestigungsschrauben (1) und die Schwungscheibe
abnehmen, (Die Schrauben sind bei jedem
Eingriff auszuwechseln).

Zylinderkopfdeckel abbauen.

Zylinderktpfe und die Zylinder ausbauen:

Die drei Hutmuttern zur Befestigung der Zylinder-
kopfe ausbauen,

Abnehmen:

- die Zylinderkdpfe,

- die Kipphebelstangen,

- die Zylinder,

WICHTIG: Wenn die Zylinder wiederverwendet
werden sollen, so miissen sie mit ihren ent-

spiechenden Kolben markiert werden,

Zylinderkopfbolzen ausbauen (Falls erforderlich):

Vorrichmung 2410-T benutzen. Um die Steh-

bolzen nichr zu verbiegen, Vearrichtung am
Stehbolzenfuss ansetzen.

Aushauen :

= Die vier Muttern (2) zur Verbindung der
Gehiusehilften, :
- Den Stopfen oder den Warnlichtschalter (3).

Den Motor so, wie die Abbildung zeigt, an-
bringen, die rechte Gehdusehélfte nach unten.

Linke Gehdusehdlfte abnehmen :

Ausbauen :

- die Schrauben (5) und Olpumpendeckel nebst
Ringdichtung abnehmen. (Je nach dem Fall),
- die Schrauben (6) zur Befestigung des Olsiebes,
- die Schrauben (7) und Mutter (4) der Schraube

zur Zentrierung der Gehdausehdliten.
Die beiden Stdssel ausbauen.
Die Kolben in OT stellen und linke Gehiuse-
hélfte abnehmen.

Kurbelwelle ausbauen :

Abniehmen :

- das Olfiltersieb (8) oder dag Sieb mit Filter-
pairone (je nach dem Fall),

- die Nockenwelle mit Olpumpe,

- insgesamt Kurbelwelle, Pleuel und Kolben
sowie die vorderen und hinteren Dichtringe
(darauf achten, dass man nicht gegen die
Kolben stosst), |

- die beiden Stossel der rechien Gehidusehilfte,

Rechre Geh#usehdlfte von Vorrichtung
MR, 630-43/4 abnehmen.



ARBEITSVORGANG Nr. A, 100-3 : Instandsetzung des Motors

‘MR.630-23/8 oder

1a.

1.6 ]

ARB. A. 100-3

Die Gehdusehdlften zerlegen :

a)

b)

Ausbauen :

- den Stopfen oder den Warnlichtschalter
fiir Oldruck von der linken Gehiusehdlfte,

- den Ablassstopfen und den Stopfen des
Uberlaufventils (Kupferdichtung) von der
rechten Gehiusehdlfte,

- die Feder, die Tarierscheiben und die
Ventilkugel oder die Feder und den
Ventilkolben (je nach dem Fall).

Falls erforderlich, die beiden Schrauben (1)
zur Befestigung des Anti~Aufschdumbleches
(2) und Blech abnehmen.

Die Kolben von den Pleueln abnehmen :

3

MR.630-23/16

2)

b)

Wenn bei Motoren von vor Oktober 1966
die Kolben wiederverwendet werden sollen,
so bringt man diese vor Aus= oder Einbau
der Kolbenbolzen auf eine Temperatur
von 609 C, indem man sie in ein Olbad
taucht oder sie auf einer Heizplatte an~
warmt.

Bei Motoren, die nach Oktober 1966
herausgekommen sind, wird der Bolzen
frei in Kolben und Pleuel eingebaut.

Es ist erforderlich, den Kolben zum

Aus~ oder Einbau des Bolzens anzu-
warmen,

MR.630-23/9

17,

Ausbauen :
- die Sicherungsringe der Kolbenbolzen,

die Kolbenbolzen (jeden Bolzen mit

seinem entsprechenden Kolben mar-
kieren) und dabei einen Abzieher be-

mitzen :

- MR 630-23/8 (Motoren 425 cm® und
439 cm3)
- MR 630-23/16 (Motor 602 cma}

Buchsen von Pleueln ausbauen (falls erforderlich):

ANMERKUNG :

Von diesem schwierigen Arbeitsvorgang raten
wir ab, er kann nur in einer Spezialwerkstatt
durchgefiihrt werden.

Abzieher MR, 630-23/8 benutzen.
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4789 18. ‘Zylinderkopfe zerlegen:
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)

Ausbauen:

- die Dichtungen der Mantelrohre,
- die Kipphebelwellen,

- die Ventiliedern,

- die Ventile.

19. Nockenwelle zerlegen:

a) Hinten: abnehmen:
- das Olpumpengehiuse (1),
- das Pumpenritzel (2),
- das Rad (3) mit Innenverzahnung,

b) Vorn: ausbauen:
- 'den Sicherung_srin_g ¥,
- die Anschlagscheibe (4).

Insgesamt Nocken und Gewichte der auto-
matischen Frilhziindung herausnehmen, ohne
auf die Federn Druck auszuiiben,

20. Teile reinigen:

1. Um das Dichthalten des vorderen und
hinteren Lagerdeckels zu ge’wﬁhﬂé—isten.
weist die Kurbelwelle im Bereich des
Dichtungsauflagers eingearbeitete schrige
Feinstriefen auf. Diese Riefen nicht durch
Bearbeiten des hinteren Auflagers zerstéren,
da sonst ein Olverlust entstehen wiitde.

II. Um eine wirksame Reinigung des Olkiihlers
zu erreichen, legt man ihn ungefihr eine
Stunde lang in ein Bad mit einem zeilulose -

19248 haltigen Lésemittel; abiropfen lassen und

mit Pressluft abblasen. Wenn jedoch ein

Pleuel ausgelaufen ist, Olkithler und Olsieb

auswechseln.

1II. Fahrzeuge ab November 1870;
6 Stopfen (6) der Schmierleitung abnehmen.
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VORBEREITUNG

12059 12060

21. Zylinderkopfe vorbereiten:
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)

a) Ventile und ihre Sitze schleifen, falls
erforderlich,

b) Ventile einschleifen,

¢) Ventile und ihre Federn einbauen,

d) Kipphebel mit ihren Wellen montieren,

e) Dichtungen auf die Mantelrohre montieren,

Seit Dezember 1972 sind die Dichtungen der
Mantelrohre ohne Zentrieransatz im Gehduse
und ihre Anbringung ist je nach Motortyp
verschieden. (Siehe Abbildungen). Der
Einbau dieses Typs ist bei Motoren, die vor
diesem Datum herausgekommen sind, nicht
moglich,

4250 S Bei den Motoren M 28 und M 28/1 (602 cm®)
werden die Abfasungen "a" nach oben ge-

richret.

Bei den Motoren A 79/1 (435 cm3) werden
die Abfasungen "b" nach unten gerichtet,

22. Pleuel vorbereiten:

Die Buchsen auf die Pleuel montieren, falls
sie ausgebaut wurden,

ANM. :

Dieser schwierige Arbeitsvorgang kann nur
in einer Spezialwerkstatt durchgefiihrt
werden.

Die beim ET-Lager erhdltlichen Buchsen
weisen eine geschliffene Bohrung mit einem
Mass auf, das ca. 0,056 mm geringer ist als
das herzustellende Mass.

Diese Bohrungen "¢" der Buchse mit Fett

oder Talg zuschmieren,

Die so vorbereitete Buchse so einbauen (Ab-
zieher MR. 680-23/9), dass die Achse der
Schmierlécher "c" der Buchse senkrechr zur
Achse des Pleuels steht:

Buchse aufreiben.

In Ermangelung eines Zentrierdorns eine neue
Achse benutzen, um Bohrung zu kontrollieren.,
Dieserschwierige Arbeitsvorgang muss mit
grosster Sorgfalt durchgefiihrt werden, da das
herzustellende Mass

4248

+ 8,011 ”
20, 0{}5_+ 0. 008 mm betragt.

Pressluft durch Bohrung "d" blasen, um Fett
und Reibspédne zu beseitigen. Bohrung der
Buchse reinigen,

MR.630-23/9
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e

A7

3. Motoren mit herkémmlichen Abweisringen

a)

ausgeritister :

Kolben auf Pleuelstangen montieren :

Die Zylinder werden geliefert mit aufein-
ander abgestimmten Kolben, Kolbenbolzen
und Kolbenringen. Diese Teile diirfen nie-
mals durcheéinandergebracht werden.

A 12508

IR

A
Z

b

Kolbenbolzen eindlen.
Einen Sicherungsring fiir den Kolbenbolzen auf
jedem Kolben einbauen.

Kolben auf Pleuel aufsetzen : €in Pfeil "a"™ gibt
die Einbaurichtung an. (Zur Motorvorderseite).
Kolbenbolzen eindlen und einbauen.

Den zweiren Sicherungsring auf jedem der
Kolben einbauen.

Kolbenringe einbaven :

Die drei Kolbenringe sind am Schaitt mit dem
Buchstaben "H" oder der Bezeichnung "TOP"
odér "HAUT" oder aber auch mit dem Namen
des Herstellers (z.B. "NOVA") gekennzeichuert,
Diese Bezeichnungen miissen nach oben gerichier

seill.

In folgender Reihenfolge einbauen :
- den verchromten Ring (1),

- den Abstreifring (2),

- den Abweisring (3).

Die Schaitte der Kolbenringe auf 1209 ausrichten.

‘Schlecht ausgerichtete Kolbenringe verursachen einen

zit hohen Olverbrauch,

Das 3piel am Schnitt wird bei der Abstimmung kon=
trolliert,

Wenn man einen schon gebrauchten Kolben wieder=-
einbaut und nun die Kolbenringe auswechselt, so
ist-zu priiffen, ob sie richtig in ihrer Nur drehen,
anderenfalls diese mit einem Stiick eines gebrauchten
Kolberringes bearbeiten, dessen Schnitistelle man
abgeschliffen hat,

wenn dagegen ein zu grosses Spiel besteht, ist der
Kolben nicht mehr zu verwenden.
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10472 24, Motoren, ausgeriistet mit U-FLEX -Abweis-
ringen:
ANMERKUNG:

Seit Juni 1972 ist eine gewisse Anzahl von
Motoren 602 ¢cm® (8 CV) mit U-FLEX-Ab~
weisringen ausgerilstet. Im freien Zustand hat
der U-FLEX ~Abweisring einen grésseren
Durchmesser als der des Kolbens.

Die Kolben in die Zylinder einbauen:
Einen Sicherungsring fiir Kolbenbolzen auf
Kolben montieren (Pfeilseite).

Die Kolbenringe auf Kolben montieren,
(Die gleichen Vorsichtsmassnahmen treffen
wie in Abs. 23b) ).

Gesamtteil Kolben-Zylinder eindlen,
Kolben in unteren Teil des Zylinders ein-
bauen, Ring 3010~T benutzen.

29. Nockenwelle ﬁoIlJErEiten:

a) Nockenwelle zwischen Kornerspitzen priifen.
Pl 224 Kontrollieren, ob das Ende der Nocken~
welle (auf Seite des Ziindverteilers) ohne
Schlag dreht. Ist dies nicht der Fall, so ist
der Abstand der Kontaktstifte an den beiden
Nocken nicht mehr gleich und die Nocken-
welle ist auszuwechseln.

b) Einbauen:
- die Fliehgewichte (1),
- den Nocken (2),
- die Anschlagscheibe (3),
- den Sicherungsring (4).

26. Olpumpe %qrhargtan;

a) _Das"'-_SﬂitEnspiel der Olpumpenritzel mit
| Hil’fe"einés Lineals A und einer Fiihllehre B
messen, Dieses Spiel darf hochstens 0, 10mm
betragen.— Spashe
b)  Kontrollieren, ob die Auflageflichen des
Olpumpengehéuses keine Spuren von
_ Schldgen oder Kratzern aufweisen (auf Ge-
isad ~ héuse- und Deckelseite),
¢)  Eine Papierdichtung (je nach Hem Fall) an
Anlagefliche (Motorgeh#useseite) anbringen,
Sie mit ein ig_f.-._n ‘Fettupfern festkleben.

WICHTIG ! Die Papierdichtung muss “"trocken”
eingebaut werden.
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27.  Olpumpengehiuse (1) auf Nockenwelle auf-
setzen. Ritzel (2) mit Innenverzahnung und
Ritzel (3) mit Aussenverzahnung eindlen und
4793 einbauen,

28. Anlasserzahnkranz auswechseln:

Kranz mit einem Schlegel abschlagen.
Auflager des Kranzes reinigen.

Neuen Zahnkranz mit Hilfe eines Schweiss-
brenners anwidrmen, mit der Flamme im
Kreise gehen, um eine gleichmdssige Aus~-
dehnung zu gewidhrleisten (ca. 200 - 250° ¢,
strohgelbe Farbe),

Zahnkranz aufsetzen, die nicht bearbeirete
Fldche zur ﬂbfasung der Schwungsche.ibia- hin
gerichtet,

Diesen ﬂ'rbeitsv’r:}rgang schnell durchfithren.
Falls erforderlich, den Einbau des Zahn-
kranzes mit einem Schlegel vollenden.

Schlag des Zahnkranzes priifen. (0,3 mm
maximal).

29. Schwungscheibe schleifen:

Am besten auf der Drehbank mit einem
Schleifstein.

Man kann diesen Arbeirsvorgang auch mit
4344 einem Drehstahl durchfiihren, yorausgesetzt,

dass man eine vollig glattpolierte Fliche er-
hélr.

Bei jedem Schleifen der Anlagefliche "b”

der Scheibe am Schwungrad, muss der Anlage-
bereich "a" des Kupplungsmechanismus um die
gleiche Fliche abgeschliffen werden,

Diese beiden Arbeitsvorgdnge miissen durchge-
fithrt werden, ohne das Schwungrad von der
Drehbank zu nehmen, damit die beiden
Schleifzonen parallel bleiben,

Den Dorn MR, 830-35/9 (Motoren 425 u::rnS und
435 cm3) oder den Dorn MR 630-35/19 (Motoren

602 cm3} benuizen,
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30. Ziindverteiler vorbereiten:
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)
Zustand der Kontakistifte kontrollieren,
sie eventuell auswechseln,

FL.386

31. Geh#usehilften vorbereiten:

a)  Motoeren, ausgeriistet mit einem Uberlauf-
ventil mit Kugel:
Falls erforderlich, den Sitz des Uberlaufventils
auswechseln;

1. Sitz abziehen:
In die Bohrung des Sitzes ein Gewinde
von € x 100 @ schneiden. (Einige Ge-
windeldngen mit dem Bohrer Nr. 2).
Sitz mit Hilfe einer Schraube A von
6 mm @ und 50 mm Linge, ausgeriistet
mit einer Scheibe von 6 x 20 und einer
Mutter abziehen.

2. Neuen Sitz mit Hilfe des Dorns
MR 630-31 .r’ 90 einbauen.
Thn mit Hilfe der Bérdelvorrichtung
MR 630-31/91 umbérdeln.

b) Zustand der Gewinde der Gehausehilften
kontrollieren: '
Wenn ein Gewinde beschédigt ist, ist es
mdglich, die Gehduse wieder zu benuizen,
wenn man in einige dieser Gewinde ein
Aufsteckgewinde HELICOIL einsetzt
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang).
Dieses Verfahren gestattet es, die Origi-
nalstehbolzen und -schrauben zu verwenden.
Der Einbau von Aufsteckgewinden ist an
folgenden Stellen gestattet:
Befestigung der Kraftstoffpumpe, des Ent-
liifters, des Verteilers, der seitlichen
Stopfen fiir Olwechsel und Anschluss des
Oldrucks, der vorderen Motorstiitzen, der
Olpumpe und des Olsiebs, der Verbindungs-
bolzen der Gehdusehdlften und der Bolzen
zum Anflanschen von Motor und Getriebe,

PL.388

" MR.630-31/90

ANMERKUNG:

Wenn die Bolzen zum Anflanschen von
Motor und Getriebe ausgebaut werden
miissen, so markiert man ihren Sitz,

denn sie sind von unterschiedlicher Linge.
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c) Bolzen zum Anflanschén von Motor und Getriebe
einbauen (falls erforderlich). Die Stehbolzen
4079 haben an einemn ihrer Enden einen Gewindeteil
von 15 mm Linge; der in das Gehduse einge-
schraubt werden muss.

d)  Falls die Keilpldttchen (2) Spuren von Ol auf-
weisen, so reinigt man sie mit Trichlordthylen,
Um die Plittchen herum streicht man ein
Erzeugnis nach Art von METALIT, nachdem man
sie erneut mit einem Losemittel bestrichen hat,
das mit diesem Erzeugnis mitgelieferr wird.
Auf keinen Fall versuchen, sie abzudichiten,
indem man sie ausbaut,

e) Falls erforderlich, das Anti-Aufschdumblech
(4) anbringen und es mit den Schrauben (3)
befestigen,

EINBAU

99, Priifen, ob die Zentrierstiicke (1) vorhanden
sind,

Das vordere Zentrierstiick des Nockenwellen-
lagers der Motoren, die mit Aussen-Filter-
patronen ausgeriistet sind, dient ebenfalls der
Kugel des by-pass-Ventils des Schmierkreis-
lauis als Sitz.

Rechte Gehdusehdlfte auf Vomichtung

MR, 630-43/4 aufsetzen.

Die Dichtungsauflageflichen der Gehduse-
hilften miissen frei von Schldgen und voll-
kommen sauber sein.

Die Auflager der Kurbelwelle mit der Ol-
kannpe olen.

Hintere Lagerschale auf Auflager der Kurbel-
welle bringen. '.

Kurbelwelle einbauen, Stellung der Nut "a"
an den Lagerblichsen markieren. Sie muss
mit der Dichtungsflache "b" abschneiden.
Priifen, ob die Zentrierstiicke richtig in den
Lochern der vorderen und hinteren Lagerschale
sitzen.

9237 4069
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33.

b)

Nockenwelle einbauen:

Die Auflager der Nockenwelle mir O1-
kanne 6len.

Insgesamt Nockenwelle und Olpumpe

in rechte Gehdusehdlfte einsetzen und da-
bei die Ma-rkier.ungg.n "a" der Ritzel in
Ubereinstimmung bringen.

Priifen, ob die vordere Lagerschale richtig
im Zentrierstiick sitzt,

Olpumpengehduse ausrichten:

ANMERK UNGEN:

LI.

34,

Wenn das Olpumpengehduse mit einer
Papierdichtung ausgeriistet ist, auf die
richtige Position der Dichtung zwischen
Pumpengehduse und Motorgehduse achten.
Diese Dichtung muss trocken eingebaut
werden, |

Wenn das Olpumpengehduse nicht mit
einer Papierdichtung ausgeriistet ist, die
Auflagefliche des Olp ﬁi‘ﬁpengﬁh duses am
Motorgehduse mit Dichtmasse bestreichen.

Die Bohrungen (b) des Pumpengehduses
so ausrichten, dass sie den Geéwindeboh-
rungen in der Gehdusehilite gegeniiber~
stehen; die 'ﬁlz.ufﬁhrb'ahrung "¢ mit der
entsprechenden Bohrung "d" am Motor-
gehduse in Ubereinstimmung bringen.

Olfiltersieb einbauen (Modell ohne O1-
filterpatrone):

ANMERKUNG :

Es ist nicht moglich; eine Ringdichtung auf
Gehiuse zu montieren, die keine Einfrdsung
zur Lagerung der Dichtung aufweisen.

a)

b)

Wenn das Olfiltersieb nicht mit einer
Ringdichtung ausgeriister ist, den Be-
festigungsflansch mit Dichtmasse beé-
streichen.

Wenn das Olfiltersieb mit einer Ring-
dichtung (1) ausgeriistet ist, so erfalgt
das Dichthalten des Flansches durch
diesen Ring, der bei jedem Ausbau auszu-
wechseln ist.

ANM.: Esist nicht moglich, eine Ringdichtung

)

d)

auf Gehduse zu montieren, die keine Ein-
frdsung zur Lagerung der Dichtung aufweisen:.
Olfilrersieb (2) einbauven, die Olzurritts-
behrung zum Gehéduseboden gerichtet,

(Keine Dichtmasse verwenden).

Befestigungss chrauben anschra uben.
(Spre n'g_ring)
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34 A, Olfiltersieb einbauen (mit eingebauter Filter-
patrone):

Dieses Filter ist bei jedern Motorausbau
auszuwechseln.

7471 a) Ringdichiung (3) einbauen, indem man sie iiber
den Siebflansch zieht.

(Dichtung bei jedem Ausbau auswechseln),

b) Sieb in Gehidusehilfte einsetzen, Schraube (29
zur Befestigung des Flansches anschrauben
(Sprengring).

C) Das Gewinde der Schraube (1) zur Befestigung
der Sieblasche mit LOCTITE GX 01459 01 A
bestreichen. Schraube (1) ansehrauben,
(Kontaktscheibe).

Pritfien, ob das Tragrohr fiir den Flansch in
Bohrung der Gehdusehdlfte sitzt und ob ein
leichres Spiel zwischen Siebboden und der
mittleren Rippe des Gehdusebodens besteht.
Anderenfalls das Sieb etwas kippen und zwar
innerhalb der Grenze, die das Spiel zwischen den
Bohrungen und den Befestigungsschrauben

zZuldsst,

d) Die Schraube (1) zur Be,fes‘tigung der Lasche
mit lml'-:g festziehen. '

4241

35. Linke Gehdusehilfte einbauen:

Die Verbindu ng_sfléic:h_e der Gehdusehilften mit
Loctite formétanch (572) bestreichen,
Nur die Hilfte der Breite der Dichtungsauflage-
flache (nach aussen) besweichen, da das
Loctite nicht zwischen Lagerschalen und Ge=
hiuse fliessen darf.
Linke Gehdusehilfte-auf die rechte aufsetzen.
Muitern zur Befestigung der Stehbolzen fiir den
Lagerdeckel anschrauben, (Flachscheibe).
Die zweite Schraube (6) (Sprengring) zur Befesti-
gunp des Olfiltersiebes anbringen, oline sie festzu-
ziehen.
Die beiden Gehidusehdlften anlegen, indem
man die bearbeiteten Teile {Au'f'lagﬂfl.’iche der
Olpumpe, Lagerdeckel fiir Kurbelwelle) ausrichtet;
der Uberstand der beiden Gehiusehdlften darf
0,05 mm nicht dbersteigen, Die fiinf Schrauben (8)
und (7) zum Anflanschen der beiden Gehiduse-
hilften anbringen (Flachscheibe unter Mutter) und
mit 1, 9rnkg festziehen,
Die Schraube (7) hat einen geschliffenen Schafr,

| der die Zenmwierung der Gehdusehilften sichert,
Mutter (5) mit 1,9 mkg festziehen (Flachscheibe).
Die beiden Schrauben des Olfiltersiebes mit 0, 5mkg
festziehen (Sprengring).

36. Olpumpendeckel einbauen:

.{’:::r Einbau einen Streﬁifen_f}Fichtm asse rund um dig

Innenfliche des Pumpendeckels verteilen. (Deckel
ohne Ringdichtung).

Pieser Streifen darf nicht zu dick sein; um zu ver-
hindern, dass die Dichtmasse beim Festziehien des

Deckels ins Pumpeninnere eindringt. Deckel mertieren.

97324

Die Schrauben mit 1,3 - 1,5 mkg festziehen.

J& nach dem Fall die Ringdichtung (39) auf
Deckel (10) der Olpumpe einbauen. (Dichtung bei
jedem Ausbau auswechseln).
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MR.630-43 /74

37.

38,

ARB. A.100-3

13

Motor von Vorrichtung MR, 630_-4_3)’4
nehmen und iln so aufsetzen, wie Ab-
bildung zeigt.

Die Muttern (2) zur Befestigung der Steh-
bolzen fiir die Lagerdeckel mirt 4, 5mkg
festziehen. (Flachscheibe)

Dichtringe einbauen:

Die Ringe bei jedem Ausbau auswechseln.
Der Dichtring darf erst montiert werden,
wenn die Gehdusehdlfren miteinander ver=

bunden sind, da der Gummi sonst gequetscht

wiirde und ein Olverlust emstiinde.

a)

b)

Hinteren Dichtring einbauen:
Bohrung und Aussenfldche des Ringes mit

Fett bestreichen (Fett mit hohem Schmelz-

punkt).

Ring austichiten: Flache mit Referenz-Nr,
und Namen des Herstellers zur Aussen-
seite des Motors,

Zum Einbau des Ringes die Vorrichtung A

verwenden:

- MR 630-34/25 (Motoren A 53 - A 79/0
und A 79/1),

- 3004-T (Motor M 4),

- 3007-This (Motoren M 28 und M 28/1)

(Innenkonus der Vorrichtung mit Motorer -

8l eindlen). Der Bund des Ringes muss das

Gehiduse an der Abfasung beriihren.

Vorderen Dichtring einbauen:
Bohrung und dussere Fldche des Ringes mit

Fett bestreichen (Fett mit hohem Schimelz-

punkt).

Ring ausrichten: Fldche mit Referenz-Nr.
und Namen des Herstellers zur Aussen-
seite des Motors.

Ring (1) mit Hilfe eines Rohres einbauen
(Rohr mit Aussen-§ von 45mm, I[nnen-§
von 31mm und einer Lange von 100 mm).

Der Ring darf im Verhdltnis zum Gehduse
um maximal 0,5mm zuriickstehen,

Wédhrend des Einbaus der Ringe darauf achten,
dass die Dichtungslippe nicht beschadigt wird,

was einen Olverlust zu Folge hitte.
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4254
> 39, Zentrierung fiir Antriebswelle in Kurbelwelle

MR.630~31/46 einbauen:

A. Einbau mir Nadellager:
Nadellager mit ca 3 gr. Fett schinieren,
Nur Fett auf Silikonbasis (G. S.1. 160) verwen-
den, das bei unserem ET -Lager erhdltlich ist,

a) Nadellager (1) einbauen.

Nadellager so ausrichten, dass die Seite

mit der Referenz-Nr, und dem Namen des
Herstellers nach aussen gerichtet ist: das Nadel-
lager hierbei um Smm zurfickstehen lassen.

Einen Dorn MR 630-31/46 benutzen, der diese
Bedingung erfiillt,

A 1140 by Dichwing (2) einbauen,

- Fliche mit Referenz-Nr. und Namen des Her-
stellers auf Seite des Nadellagers und gegen
dieses anliegend.

B. Einbau mit selbstschmierender Buchse:

!

i
AN S

L

Diese Buchse ungefahr eine Stunde lang in
1 . Motorendl SAE 20 bei Umlufttemperatur ein-
tauchen, Sieabtropfen lassen.

amy pmmmy

1

o L

B =2 a) Selbstschmierbuchse (3) einbauen, die im Ver-
hilinis zur Auflagefliche der Gehdusedichtung
um 5 mm zurilckstehen rmuss.

Den Dorni 3052-T bis benutzen, der diese Be~
dingung gewdhrleistet. :

Nach Einbau der Buchse den Dorn mit Hilfe
seiner Zentralschraube abnehmen (bel "a").

b) Dichtring (4) einbauen.

WICHTIG!

Dieser Dichtring (Stdrke = 4mim) ist von Ring
{2) verschieden (Stdrke = 3mm), der mit dem
Nadellager verwendet wird.

Sein Einbau ist ebenfalls verschieden.

4253 Den Dichtring (4) so ausrichten, dass die
3052-T bis Fliche mit Referenz-Nr. und Namen des
Herstellers nach aussen zeigt,
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A 1122 40, Stehbolzen fiir Zylinderkopf einbauen:

Der Gewindeteil "a" mit dem grosseren
Durchmesser muss zur Gehduseseite hin ein-
= ?Iflj | P gebaut werden,

- " Der kiirzere Stehbolzen wird am unteren Teil
‘A\ angebracht (Stehbolzenanschraubvorrichtung
g 2410-T).

Vorrichtung am unteren Teil des Stehbolzens
ansetzen, um diesen nicht zu verdrehen,

4799

Einbauen:

- den Ablassstopfen (metalloplastische
Dichtung),

- den Stopfen (1) oder den Warnlichtschalter
fir Oldruck (Kupferdichtung).
Mit 3 mkg festziehen.

41. Uberdruck-Ventil einbauen:
Teile eindlen. (Motorendl).

a) Motor mit Uberdruck=-Ventil, mit Kugel:
Einbauen:
- Einstell- utid Tarierscheiben und Feder
in Stopfen,
- die Kugel,
Stopfen (Kupferdichtung) mit 4-4, 5§ mkg
festziehen. | |
by Motor mit Uberdruck-Ventil, mit Kolben:
Einbauen:
- den Kolben (5), Ende "b" nach aussen,
- die Feder (4),
- den Stopfen (2) nebst Kupferdichiung (3).
Stopfen mit 4~4, 6 mkg festziehen, |

4792

42, Triger fiir Filterpawone einbauen (falls
erforderlich): .
Ringdichrung (6) auf Trager (7) flir Filterpatrone
montieren. Die beiden Schrauben (&) zur
Befestigung des Trdgers anbringen, {Kup’-fer--
dichtung fiir untere Schraube, Kontaktscheibe
tiir obere),

Filterpatrone (9) montieren,
Nach den Anweisungen des Herstellers fest-
ziehen,

43. Stossel einbauen:

9234 — - _
Stossel vor Einbau eindlen.

Wenn das Motorgehduse zwischen den Anlage-
wiilsten der Dichrungen fiir die Stdsselbecher
den Buchstaben B eingeschlagen hat, so betrdgt
der Durchmesser der Stossel 24, 2 mm.
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10625

44,

Zylinder einbauen: (Motoren mit herkémmlichen

Abstreifringen ausgeriistet):
Die Kolben mit Olkanne 8len, den Schuitt der
drei Kolbenringe auf IEUG'ausri'chterL

Auf Kolben die Varric’h:ung zum Einbau der
Kolbenringe A aufsetzen:

- Motor 425 ¢cm3 :  Verrichtung 1654-T
- Motor 435 ¢m® Vorrichtung 1363-T
- Motor 602 em?3 :  Vorrichtung 3002-T oder

MR 630-65/1.
Zylinder dlen und einbauen, ohne ihn zu drehen
und dabei die Einkerbungen der Rippen aus-
richten. |

Einbauverrichrung fiir Kelbenringe abnehmen und
Zylinder mit Gehduse in Kontakt bringen.

44 A, Insgesamt Zylinder-Kolben in Motor einbauen

(Motoren, ausgeriistet mit U-FLEX-Abweisringen).

- Pleuelauge eindler.

- Insgesamt Zylinder-Kolben auf Pleuel aufsetzen,
dabei den Pieil des Kolbens zur Motorvorderseite
richten.

- Falls erforderlich, den Einbau des Kolben-
bolzens mit Hilfe des Dorns 1699-T beendern,

- Den zweiten Sicherungsring fiir den Kolben-
bolzen einbauen,

- Einbau des Zylinders beenden.

Zylin derkﬁgfe einbauen:

Die Schrauben zur Einstellung der Kipphebel
1osen. |

Kugelbolzen der Stosselstange priifen und
eindlen; sie dirfen keine Kratzer, Grate
oder sonstige Verschleisserscheinungen auf-
weisen, |

Stgsselstangen in Stdsselbecher einbringen.
(Den verkupferten Kugelbolzen auf Kipp-
hebelseite). |
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Zylinderképfe einbauen:
Die drei Befestigungsmuttern (1) einbauen.
(Flachscheiben unter die Muttern).

Untere Mutter anschrauben, bis der Zylinder-
kopf am Zylinder und dieser am Gehduse
anliegt,

Die Stosselrohre (3) fithren damit die Ab-
fasung der Gummidichtungen (4) richtig

in die Bohrungen des Gehduses eindringen.
Die oberen Muttern (1) anschrauben.

Die drei Muttern zur Befestigung des Zylinder-
kopfes provisorisch mit 1 mkg festzichen.

Schwungscheibe einbauen:

Die Befestigungsschrauben bei jedem Ausbau
auswechseln, sie mit 4 - Smkg festziehen
und dabei die Schwungscheibe mit Hilfe
eines Schraubenziehers feststellen.

Pritfen, 'ob das Ganze frei dreht.

Ziindverteiler einbanen:

Frithziindung kontrollieren und einstellen:

- Drehwinkel des Nockens mit Hilfe der
Gradscheibe 1692-T im Verhdltnis zur
Nockenwelle priifen,

- Zeigertrdger ganz auf Nocken aufmon-
tieren und Halteschraube mdissig fest
anziehen,

- Schwungscheibe drehen, um Zeiger der
Vorrichtung gegeniiber dem Markierungs-
strich @ zu bringen.

- Ohne Gewalt eine Drehbewegung von rechts
nach links auf den Zeigertrdger austiben.

Am Ende des Weges muss sich der Zeiger

befinden. " '

- in der Zone "AZB" bei Verteilern, die auf
Motoren A 53 und M4 eingebaut sind,

- bei "a" zwischen den Zonen "AZB" und
"AZP" bei den Verteilern, die auf den
Motoren A 79/0 eingebaut sind.

- in der Zone "AZP" bel Verteilern, die auf
den Motoren A 79/1, M28/1 und M 28
eingebaut sind.

Wenn sich der Zeiger ausserhalb der dem Ver-
teilertyp entsprechenden Zone befindet, muss
man den Weg der Fliehgewichte einstellen,
indem man die Anschlaglaschen (5) und (6)
entsprechend biegt,
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R

4801

b)

<)

d)

48,

a)

b)

Verteiler einbauen:

Abschirmblech (2) einbauven. (Anlagefliche
auf Verteilerseite leicht mit Fett bestreichen).

Verteilergehduse (6) aufsetzen.

Betestigungsschrauben (5) anschrauben (Flach-

scheibe).

Abstand der Kontmakistifte einstellen.

Schwungscheibe drehen, damit einer der
Wiilste des Nockens (1) den Unterbrecher-
hebel in seine Hochststellung bringt.

An diesem Pankt deri Abstand der Kontakt-
stifte auf 0, 40 mm einstellen (Fiihllehre),

Schwungscheibe erneut drehen, bis der
zweite Wulst des Nockens den Unterbrecher-
hebel in seine Hochststellung bringt, Ermeut
Abstand der Kontakistifte kontrollieren.

Wenn ein Unterschied von liber 0, 05mm
besteht, den Nocken umdrehen.

Wenn der Unterschied weiterbesteht, so ist

‘einer der Wulste des Nockens abgenutzt,

Der Nocken muss ausgewechselt werden,
nachdem man die Nockenwelle ent-
sprechend Abs, 25 des gleichen Arbeirts-

‘vorganges kontrolliert hat.

Deckel (3) nebst Dichtung (4) einbauen..
Befestigungsschrauben festziehen.

Ziindzeitpunkt einstellen:

Einen Fithlstift MR. 630-51/15 von 6 mm ﬁ
in die hierfiir auf der linken Seite im Motor -
gehduse vorgesehene Bohrung einfiihren,

‘Den Motor drehen, bis der Fiihlstift in die

Nut der Schwungscheibe eindringt. In
diesem Augenblick befindet sich der

Motor im Ziindzeitpunkt,



ARBEITSVORGANG Nr. A, 100-3 : Instandsetzung des Motors ARB., A, 100-3 19

c) Pluspol einer Batterie (6 oder 12 Volt) an
Zufiihrklemme (1) des Verteilers anschlies-
4804 sen und eine Priiflampe A serienmaissig
« zwischenschalten. (6 oder 12 Volt).
Minuspol der Batterie an Masse des Motors
anschliessen.

d) Kontrollieren, ob die Fliehgewichte in ihrer
Ruhestellung sind,

e) Die beiden Schrauben zur Befestigung des
Verteilers 1osen.
Den genauen Punkt fiir das Abheben der
Unterbrecherhebel durch Drehen des Ge-
hduses aufsuchen: die Lampe erlischt genau
in dem Augenblick, we die Unterbrecherhebel
abheben.

fy = Die Schrauben zur Befestigung des Verteilers
festziehen.

g) .Fiihlstab aus Schwungscheibe herausnehmen.

h) Motor (an Schwungscheibe) in Laufrichtung
drehen, die Lampe leuchtet auf,
Drehbewegung genau in dem Augenblick
einstellen, wo die Lampe erneut erlischt.
(Der Motor hat eine Umdrehung zurlickge-
legt). Der Fijhlstab muss in Bohrung der
Schwungscheibe eindringen.

Wenn die Bohrung der Schwungscheibe {iber
den Fiihlstab hinaus vorgeriickt ist, so be-
steht Spatziindung: man muss den Ziindzeit-
punkt an diesem Zylinder einstellen.

Auf keinen Fall darf die Frilhziindung geringer
sein als:

=G (Motoren A 53, A 78/0, A 79/1, M4)
- 8% (Motoren M 28/1, M 28).

Es darf keine Abweichung von iiber 3°
PL.324 (ein Zahn + eine Zahnflanke des Anlasserzahn-
Kranzes) ¥
zwischen dem Ziindzeitpunkt €ines Zylinders
und dem des anderen bestehen., Anderenfalls

den Nocken auswechseln, Fithlstab, Priiflampe
und Batterie abnehmen,

49, Schmierrchre der Z}flinderkiﬁ_pfe einilauen:

a) Motoren, ausgeriistet mit Olkiihler, erster Aus-
filhrung:

- Schmierrohre (2) der Zylinderkodpfe einbauen,
(Doppeldichtung (4) an 'Ve:rbindung am
Zylinderkopf anbringen).

- Die Schrauben der Laschen (3) zur Befestigung
déer Rohre an den vorderen Stehbolzen des
Zylinderkopfes festziehen.

Schutzhiilse am Rohr zwischenlegen.
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am Gehduse

1 Bohrung
# 2 mm

VERBINDUNGSSCHRAUBEN
an Zylinderkdpfen

9246

b)

Moteren, ausgeriistet mit Olkithler, 2. Ausfithrung:

Die Verbindungsschrauben nicht verwechseln !

- die Schraube am Gehduse hat eine einzige
Bohrung fiir den Oldurchgang von 2 mm §,

- die an jedem Zylinderkopf eingebaute Schraube
hat zwei Bohrungen fiir den Oldurchgang von
0,7mm @ .

50,

a)

b)

L

2.

Diese Schrauben sorgfaltig reinigen und mit Press-
luft abblasen.

Rohr einbauen; ohne es zu verdrehen,

Die Verbindungsschraube am Gehiuse von Hand an-
schrauben, dann die beiden Schrauben an den
Zylinderkopfen, Eine Kupfer- Doppeldichtung an
jeder Verbindung einbauen,

Die Verbindungsschrauben mit1,2-1,8 mkg fest-
ziehen, Die Schraube der Lasche(11)zur Befesti-
gung des Rohrs festziehen. (Eine Schutzhiilse am
Rohr zwischenlegen).

E}lk'iihlgg einbauen:

Otkithler, erste Ausfithrung:

- Olkiihler aufsetzen, ausgeriistet mit Dichrungen
(4) und Schrauben (5).

= Die Schrauben (8) in die Schmierrohre-des
Zylinderkopfes einsetzen. Die Dichtungen (3)
montieren und die Schrauben {5) mit 2,7 -

3 mkg festziehen.

- Sie mit einem Draht (6) sichern, den man durch
die Bohrung im Schraubenkepf fithrt und um das
Rohr wickelt,

- Befestigungsschraube (1) montieren, Zwischenstiick
zwischen Motorgehduse und Laschen des Olkiihlers
legen. (Flachscheibe unter Kopf der Schraube
und unter Mutter). Schraube (1) festziehen. Die
Verbindungsschrauben (2) mit 1,2 - 1, 3 mkg
festziehen.

Olkiihler, zweite Ausfilhrung:

Je nach dem Fall, das Abschirmblech (%) einbauen,
Eine Dichtgarnitur an jedem Rohr des Olkiihlers
einbauen.

ANM. : Die Pichtgarnituren miissen bei jedem Ausbau

ausgewechselt werden,

Sie miissen 2 mm vom Ende des Rohrs zuriickstehen.
Olkiihler aufserzen und die Rohre in ihren Behrungen
Zentrieren,

Die Verbindungsschrauben (10) von Hand anschrauben,
Sie mit 1-1, 4 mkg festziehen.

Befestigungsschraube (7) am Motorgehduse anbringen.
Die beiden Zwischenstiicke (8) zwischen Motorge -
hduse und Laschen des Olkilhlers legen (Flachscheibe
unter Kopf der Schraube, Flachscheibe und Zahnschei-
be unter die Mutter),

Schraube (7) festziehen.
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47712

4278

4 OBEN

Motor zusammenbauen:
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang),

Einbauen;

- die Gleichstrom~Lima nebst Anker (je nach
Fally,

- die Kraftstoffpumpe,

- die Luftitihrung und die Bleche zur Kiihlung
der Zylinder,

- den Fin- und Auslasskrimmer,

-.den Vergaser,

- den Entliifter,

- den Ventilator und den Keilriemen zum
Antrieb der Lima,

- die Wechselstrom~-Lima (je nach dem Fall),

Keilriemen spannen.

Zylinderkopfe endgiiltig festziehen:

Das endgiiltige Festziehen der Zylinderkdpfe
muss nach Einbau und Festziehen der Kriimmer
erfolgen.

Die drei Befestigungsmuttern (1) mit 2-
2,3 mkg festziehen.

Folgende Reihenfolge beim Festziehen be-
achten:

- pbere, vordere Mutter,

- pbere, hintere Mutter,

- untere Mutter.

Ventilspiel einstellen:

Die Einstellung muss bei kaltem Motor er-
folgen. Das Ventil des einen Zylinders
einstellen, wenn das entsprechende Ventil des
gegeniiberliegenden Zylinders voll gedfinet
ist,

Ein- und Auslass = 0, 20 mm

Zylinderkopideckel aufbauen:

Kontrollieren, ob die Dichtungsauflagefldche
keine rauhen Stellen aufweist,

Die Gummidichtung nur auf den Zylinderkopi-
deckel aufkleben, (Klebstoff BOSTIK 1400
oder MINNESOTA F 19),

Bei einer gewissen Anzahl von Motoren sind die
Zylinderkopfdeckel durch einen eingestanzien
Buchstaben "O" markiert.

Diese Markierung kommt nach eben.

Die Muttern mdssig fest anziehen. (0,5 -
0.7 mkg)

Ein schlechter Einbau der Gummidichtung
oder ein schlechtes Festziehen der Mutter
kann den Gesamtverlust des Motoréls zur
Folge haben.
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a)
b)
4759
T oder
tMR.630-31/10 o0
a7,

E_{_gpplung einbauen:

Fliehkraftkupplung:

- Mitnehmerkranz filr Fliehgewichte einbauen.
- Schrauben mit 0,9 - 1,4 mkg festziehen,

Normalkupplung

Kupplungsscheibe kontrollieren: die Beldge
miissen trocken und ohne Olflecke sein und die
Niete unter den Beldgen zuriickstehen,

Priifer;, ob die Scheibe frei auf der Antriebswelle
des Getriebes gleitet.

Kontrollieren, ob die Anlageflichen der Kupp-
lungsscheibe am Schwungrad und der Kupplungs-
druckplatte sowie die Anlageflichen des Blech-
gehduses und der Schwungscheibe sauber sind.

Kupplung an Schwungscheibe anschliessen:

Kupplungsscheibe mit Hilfe eines Dorns
1718-T (fiir Scheiben mit Keilnutennabe) oder
MR 630-31/10 (fiir Scheiben mit verzahnter
Nabe) zenirieren.

Wahrend des Festziehens der Schrauben (1)
kontrellieren, ob der Dorn frﬂi.'gleitat.

Die Schrauben mit 1-1,8 mkg fesziehen
(Sprengring).
Dorn abnehmen.

Motor von Vorrichtung MR 630-43/4 nehmen,

Die beiden Zentrierstiicke an den Stehbolzen
zur Anflanschen des Getriebes anbringen,

{@'IMERI{UN@ Nach Einbau des Motors im

Eahrzeﬁg:

1. Ol einfiillen. {TOTAL GTS 20 W 50) oder
GT 20 W 40)

2. Oldruck kontrollieren.

3. Leerlauf einstellen .



Zerlegen und Zusammenbau eines Motors
ARBEITSVORGANG Nr. A, 100-5 : (zwecks Austausch oder Instandserzung) ARB. A, 100-5 1

ZERLEGEN UND ZUSAMMENBALU EINES MOTORS
(zwecks Austausch oder 'I_nstan-dsetzuﬂg)

4500
: ZERLEGEN
1. Ol aus Motor und Zylinderkopfdeckeln
ablassen,
2. Motor auf Werkstattbank bringen.
3. Ausbauen:

- den Ventilator (Werkzeug 3006-This oder
3006-T),

- Wechsel- oder Gleichstrom-Lima (je nach
dem Fall), (Abzieher 2205-T zum Ausbau
des Ankers (1) der Gleichstrom-Lima),

- den Keilriemen des Ventilators,

- die Kraftstoffpumpe mit Zwischenstiick und
Betdtigungsstange,

- den Entliifter und den Spanner fiir Wechsel-
strom-Lima,

- die Zindkerzen,

- Ein- und Auslasskriimmer, -ausgeriistet mit
Vergaser,

= die Fithrung fiir Kihlluft,

- die Luftschdchte filr die Zylinder,

- die vorderen Matorstiitzen,

- den Warnlichtschalter fiir Oldruck (je nach
dem Fall),

L & e - - die Kupplung,

- die Schwungscheibe,

- die Stehbolzen zum Anflanschen von Motor
und Getriebe mit den Zentrierstiicken,

- den Olkiihler und den Verteiler (nur bei
Instandsetzung)

ANM. :"Die Standard-Austausch”-Motoren werden
geliefert mit: Ziindverteiler, Olkithler und
Olmessstab,

4, Teile reinigen

ZUSAMMENBAU

5. Kraftstoffpumpe einbauen:
Betdtigungsstange eindlen und kontrollieren, ob
sie frei in ihrer Bohrung gleitet.
Den Motor von Hand drehen, um die Stange zu
ihrem niedrigsten Punkt zu bringen,
Abstandsstiick (2) einbauen. (Die Flachen miissen
sauber sein).
Kontrollieren, ob das Ende der Stange um
mindestens 1, 2 mm iber die obere Flidche des
Abstandsstiickes vorsteht. Anderenfalls die
Stdrke des Abstandsstiickes verringern, um diese
Bedingung herbeizufiihren.
Lagerung des Kraftstoff-Pumpenhebels mit Fett
filllen (TOTAL MULTIS ).
Die Schlduche auf die Ansaug- und Riicklauf-
éffnungen montieren.
Kraftstoffpumpe einbauen, die Schrauben
festziehen (Kontaktscheiben).




Zerlegen und Zusammenbau eines Motors
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5907

a)

b)

d)
e)

10,
i),

i

18;

w1

15.

Schwungscheibe einbauen:

Die Befestigungssghrauhen mit 4-4,5 mkg fest-
ziehen, (Drehmomentschliissel 2471-T).

Diese Schrauben sind bei jedem Ausbau auszu-
wechseln. Falls erforderlich,den Mitnehmerkranz
itir Fliehgewichte einbauen.

Die vorderen Motorstiitzen einbauen.
Die Schrauben (7) festziehen. (Sprengring)

Luftfihrung fiir Motorkiihlung einbauen:
Abschirmblech (1) anbringen (bei Motoren,

die damit ausgeriistet sind).

Olkiithler einbauen (falls erforderlich).

Neue Dichtgarmituren einbauen.

Luftfithrung (3) einbauen.

Die Trager zwischen die Silentblocke (6) und die
Luftfiihrung bringen,

Die Muttern () provisorisch festziehen. (Die
Position der Silentbldcke ergibt sich bei ihrem
Einbau im Fahrzeug).

Abschirmblech (1) befestigen. (Je nach dem Fall).
Schichte (8) oder (9) zur Kilhlung der Zylinder
einbauen. '

Gleichstrom~-Lima einbauen:

(Nur bei Fahrzeugen, die damit ausgerilstet sind).
Falls erforderlich, Olkiihler und Ziindverteiler ein-
bauen. (Neue Dichtgarnituren).

Ziindverteiler einstellen (falls erforderlich).

Gesamtteil Ein- Auslasskriimmer und Vergaser
einbauvemn

Dichtungen auf Zylinderkdpfe montieren,
ANM. : Bei Motoren, die mit einem Alu-
Olkiihler ausgeriistet sind, sind die Dichtungen

fiir Ein- und Auslass verschieden.

Die Dichtungen sind bei jedem Ausbau auszu-
wechseln, Die Kriilmmer auf die Stehbolzen
bringen.

Muttern und Schrauben mit 1,5 mkg festziehen
(Zahnscheibe).

Entliifrer montieren:

Klingeritdichtung zwischen Flansch und Gehduse:
einbauen, Die Lasche zur Befestigung des Spanners
der Lima unter die rechte Schraube schieben,

Die Schrauben festziehen., (Kontaktscheibe),

Die -Ziindkerzen einbauen: (Schliissel 1601 -T

Warnlichtschalter filr Oldruck montieren:

(Falls erforderlich). (Neue Kupferdichtung).

Ihn mit 2 - 2, 5 mkg festziehen.

Die Stehbolzen zum Anflanschen ven Metor und
Getriebe einbauen und Zentrierstiicke an-
bringen,
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1:8;

Kupplungsmechanismus einbauen:
(F ahrzeugf: mit Normalkupplung)
Kupplungsscheibe und -mechanismus

einbauen.

Kupplungsscheibe mit Hilfe des Dorns
1713~T zentrieren.

Schrauben mit 1-1, 4 mkg festziehen.

Wechselstrom~-Lima einbauen (Je nach dem
Fﬂll} v

Lima einsetzen und Keilriemen auf Riemen=-
scheibe des Ventilator-Gehduses anbringen.
Beliiftungsgehduse (3) einbauen.

Spanner (4) fiir den Keilriemen der Lima
einbauen.

Verteilerkabel (2) anschliessen.
(In allen Féllen).

ANM.: Die Kabel (1) der Lima (am Kurbel-

18,

20.

4

2

wellenende) werden nach Einbau des
Motors im Fahrzeug angeschlossen.

Ventilator einbauen:

ANM.: Der Ventilator darf erst nach Einbau des

Motors im Fahrzeug montiert werden, was
gestattet, die Position der Silentblécke an
der Luftfithrung der Motorkiithlung zu be-

stimmen, ﬁnzugsrﬂumﬂnt der Schrauben

an der Traverse: 6 mkg (Sicherungsblech
unter Schraubenkopfe),

Anzugsmoment der Muttern an der Luft-
fibrung: 2 - 2, 5 mkg. (Flach- und Zahn-

scheiben),

Ventilator einbauen, Kolben in Ziindzeit-

punkt bringen.
Keilriemeén auf Riemenscheibe 1é_ge:n

(falls erforderlich) und Ventilator an
Kurbelwelle B.jafe:s_ti'geq.

fhn so ausrichten, dass beim Einsetzén der
Handkurbel diese horizontal steht,

‘Schraube (3) mit 5 mkg festziehen (Spreng-

ring).

Keilriemen der Lima 'spanneri—_{falls erforder-
lich).

Schutzgrill fiir Ventilator einbauen (falls

‘erforderlich),

Motorol einfiillen:
(TOTAL GTS 20 W 40 oder GTS 20 w 50).
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EINBAU EINES GEWINDEEINSAT ZES

T g

Der Gewindeeinsatz HELI-COIL ist ein restireier
Stahldraht, rautenfﬁnnig im Schnitt, gewmzt

und spiralférmig gewickelt.

Die nachstehende Tabelle gibt an, an welchen
Stellen im Motorgehduse beschddigte Gewinde
durch Gewiﬂdeeins.itze ernenert werden diirfen.

ﬁ des herzu- Bnhrun-gs-f}' Mindesttiefe Lénge des
Bezeichnung der gestatteten Stellen Stckz. | stellenden der der Gewinde -
Gewindes | Vorbohrung Vorbohrung einsatzes
Befestigung des Olsiebes g 5% 0,75 57 g 23 13,4 10
Befestigung der Kraftstoffpumpe 9 7x1,00 |7% g-% 11,5 .
Befestigung des Verteilers 2
7x1,00 |77%0:25 15 10,5%
Befestigung der Olpumpe 6 0 |
Befestigung des Oleinfiillstutzens g -
.]-.
7x1,00 |70 18,5 14
Befestigungsbohrung der Gehdusehdlften 2 0
Befestigungsbohrung des Gehtriebegehduses 4 10x 1,50 tg* {;J 39 21,8 fig®
. +0,35
Befestigung der vorderen Motorstittzen 4 101,50 |10 " 26,8 20
Verschlussstopfen flir Anschluss Schmierkreislaui 1 12 %1, 75 19+ 0,45 19,9 19
Bis April 1965 0
Verschlussstopfen fiir Anschluss Schmierkreislauf
. + 0,35
Ab April 1965 g} 12.x 1,50 12 0 18,8 12
Seitliche Verschlussbohrungen 2 16x1, 50 16" E’ 92 13,8 8
Mittlere Ablassbohrung 1 iewd, B0 [ig* p2 16,3 12

ANM.: Die mit einem + gekennzeichneten Gewindeeinsdtze gehdren zur Ausrtistung des Koffers HELI-COIL 2467-T,
Die tibrigen Gewindeeinsitze kinnen bei unserem ET -Lager bezogen werden.
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EINBAU

Vor-Bohrung durchfiihren:

Die Vor-Bohrung muss dem Durchmesser des
Qriginalgewindes entsprechen,

Die Mindesttiefe der Vorbohrung muss der
Linge des Gewindeeinsatzes entsprechen
+ 4,5 mal die Steigung des Gewindes,
(Siehe Tabelle auf Seite 1),

Gehduse bohren:

Dieser Arbeitsvorgang erfolgt mit Hilfe eines
Heli-Coil-Gewindeschneiders, der mit dem
Koffer 2467-T mitgeliefert wird,

Gewinde nach Bearbeitung gut reinigé:n.

Gewindeeinsatz €inbauer;

Der Gewindeeinsatz darf beim Einbau auf
keinen Fall geschmiert werden.

.‘2‘_
b i 1 %
M 1
/ 3.
JK L \/
a)
b)
PL . 602
)

Universal -Vorrichtung A benutzen. Priifen,
ob Dorn B und die Nase C den Merkmalen des
einzubauenden Gewindesatzes entsprechen,

Gewildeeinsatz (1) in Offnung der Vorrichtung
A einserzen. Thn am Ende des Dorns B ein-
setzen und Mitnehmer "a" des Gewindeeinsatzes
in den Schlitz "b" des Dorns einsetzen,

Dorn bis zurn Kontakt mit der ersten Gewinde -
lidnge der Nase C vorstossen.

Dann, ohne zu stossen einschrauben, bis das
Ende des Dorns etwas iiber der dusseren
Flache der Nase vorsteht,
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d)

f)

n)

ARB, A, 111-5 3

Vorrichtung A auf Gewindebobhrung auf-

setzen.,

Gewindeeinsatz in Gewindebohrung ein-
schrauben, dabei nur dréhen und NICHT
STOSSEN, damit nicht eine oder mehrere
Wicklungen abspringen.

Einhalten, wenn die letzte Wicklung aus der
Vorrichtung austritt.

Gehduse der vorrichtung in seiner Achse
nach oben gleiten lassen, so dass die Fliche
des Teils frei wird, ohne dass jedoch der
Dorn herausgezogen wird,

Durch Drehen der Kurbel die letzte Wicklung
des Gewindeeinsatzes so ausrichten, dass

ilir Ende in einem Abstand "a" = 1/4 - 1/2
Steigung unter der Fliche des Teils liegt.

Wwihrend des Einbaus eines Gewindeein-
satzes niemals im Linkssinne drehen,

)

Yﬂrrichtung abnehmen.

Mitnehmer entfernen:

Falls die Bohrung am Schraubenende frei
sein muss, Mitnehmer vom Gewinde-
einsatz trennen,

Die Einbauvetrichtung benutzen:

Ende des Dorns gegen Mitnehmer setzen

und einen kurzen Schlag auf den Kopf des
Deorns geben, damit Mitnehmer abbricht.

Abzieher des Gewindeeinsatzes:

Wenn aus irgendeinem Grunde (Beschadigung
oder schlechter Einbau) der Gewindeeinsatz
aus seiner Lagerung herausgezogen werden
muss, so verwendet man hierfiir den Abzieher
D, der mit dem Koffer 2467-T geliefert wird.

Dieses Werkzeug dient zum Abziehen von
Gewindeeinsdtzen verschiedener Abmessungen,

Gewindeeinsatz 1osen, indem man ziemlich

stark auf den Abzieher driick:.

Falls erforderlich, Gewindebohrung nach-
bohren, bevor man den zweiien Gewinde -
einsarz einbaut.
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INSTANDSETZUNG EINES ZYLINDERKOPFES

»
A ET

lfl"'f.

11 12 13 15 16 17

AUSBAU
1. Zylinderkopf zerlegen:
Abnehmen:

[

3.

- die Gummidichtungen (1),
- die Teller (2),

- die Federn (3),

= die: Anlaufscheiben (4).

Kipphebelachsen ausbauen:

Die Schrauben {10) abschrauben (Eventuell
Schiltissel 1677-T).

Abnehmen: |

- die Anlaufscheiben (9),

- die Federscheiben (8) odeér die Federn (beim
~ fritheren Zylinderkopf),

- die Kipphebel (T),

- die Abstandshiilsen (9).

Zylinderkopf in Schraubstock bringen,
Vorrichtung 3001 -Tbis

Anschlagschraube des Zylinderkopfes mit
den Ventilen in Beriihrung bringen, indem
man sie von Hand einschraubt.

Wenn man eine Vorrichrung 4024-T benutzt,
erfolgt der Ausbau der Ventile ohne die Vor=
richwung 3001-T bis

a)

b)

c)

Ventile ausbauen:

Die Achsen der Kipphebel anbringen und sie
mir Hilfe der Schrauben der Verrichtung
befestigen.

Mit dem Werkzeug 3084-T, das marn unter
der Achse des Kipphebels ansetzt, die
Ventilfedern zusammendriicken.
Abnehmen:

- die Sicherungsringhélften (17),

- die Teller (16),

- die Federn (13) und (14),

- die Zentrierkappen (12),

- die Dichtringe (13).

Zylinderkopf von Vorrichtung abnehmen.
Abnehmen:

- die Ventile (11),

- die Kipphebelachsen 15),
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EINBAU

EINLASS

150° - 5, Ventile schleifen:
Eine Ventil-Schleifvorrichtung benutzen,

a) Sitzwinkel der Ventile:
Einlass - =120° (30%
Auslass = 909 (45%)

b) Bei "a" und "b" einen Radius von 0,omm an
den oberen Winkeln der Ventilktpfe schleifen,

6, Ventilsitze einschleifen:
Folgende Frdser benutzen:

a) Sitze der Einlass-Ventile:
- Sitzwinkel; Fraser 120° (30%)
- Oberér Fasenwinkel:Friser 150°% (15%)
- unterer Fasenwinkel: Fraser 90° (45°)

b) Sitz der Auslass-Ventile:
- Sitzwinkel: Friser 90° (459)
- Oberer Fasenwinkel: Friser 150° (150}
- Unterer Fasenwinkel: Fraser 60° (60%)

7. Ventile schleifen:
Schleifvorrichtung 1615-T mit Gummisauger
benutzen.

- Am Ventil: der grosse Durchinesser des Ventil-
sitzes muss gleich dem grossen Durchmesser des
Ventilkopfes sein.

- Am Ventilsitz: die Breite des Ventilauflagers
muss sein:

Einlass: L =1,40 mm maximal
Auslass: L = 1,80 mm maximal.

b
A

AUSLASS
K{jpf-—ﬁ Sﬂhﬂft'ﬁ (mm} Lﬁﬂg&
MOTOREN Venrile Sitzwinkel (mm ) | (unter Kopf) (mm )
F rEmr Eim s e R Ly o T T W b I T g
’ - 0,025
A53.A79/0 Einlass 120° 39 8 0040 90,8 + 0,25
(425 em3) Auslass age 32 8,5 U035 88,65+ 0,25
- 0,050
. = . - 0.005 s o S
A 79/1 Einlass 120° 39 8 . 0,035 5. 5,08
emd A : 0,020 g t0.45
(435.’Cm } uslass 90 34 8,5_0 050 88.1 " {:} 25
. | - 0,025 e
M 4 Einlass 1202 39 8 0040 88,8 + 0,25
: 4 -0
(602 cm™ 1968) AliTags 900 34 g5 01033 86,5% 0,25
| - 0,050
| . T ——c— = S
| | - 0,020 0,45
M28/1-M 28 Einlass 120° 40 § .p,035 88.5- 0,25
. - 0,835 +6,45
g .
(602 cm®1968—m)|  Auslass 90° 34 8:9'_ 0,050 63 guae




ARBEITSVORGANG Nr. A. 112-3 : Instandsetzung eines Zylinderkopfes

ARR,

A, 118-8 3

e =, 4 PP 1 B | L e s s e m s S s =
8. Zylinderkopf sorgldltig reinigen, damit
ngliche Spur von Schleifstaub aus den
Ansaugkandilen verschwindet.
Sie mit Presslufr durchblasen, ebenfalls die
Schmierleitungen,
Wenn diese verstopft sind, den Zylinderkopf
ungeféihr eine Stunde lang in ein Bad mit
einem Zellulose~Losungsmittel eintauchen,
Kanidle erneut durchblasen.
9. Tarierung der Federn kontrollieren:
- Tarier- Tarier-
reie Lange unter - Liange unter icht
. Federn gRaIChL : SEW ¢
- —— Lange Belastung in kg Belastung in kg
A 53 Bis Aussen 38 mm 24 mm 38 =42 31 mm 18 =21
September 1963 I : nn -3 3 : 3 h -
A79/0 pt nnen 28 mm 14,5mm | 7,4 =83 21.,5mm 3.6=44
M4 Ab Aussen 386mm| 24,4mm |47,3-48,3] 31.7mm |212-2456
September 1963 Innen 28,8 mm 15 mm 9 =10 22,3 mm 3, T t] 7
y ) | ~ Tarier- | ) Tarier-
— Lange UMEl | sewichr | LANgE URIEr | oouicht | Wicklung
et Belastung . Belastung ;.
' inkg in kg
Motoren 4 ; +— <
Rechts-
A79/1 Aussen 31,4 mm a8 . LS 24,15 mm | 42,5 ¢ 2 wicklung
M28/1 t
y Links-
M 28 Innen 244 mm |12 + 1 17,15 mm |25 £ 1,5 wicklung
. | 1
4003 10, Ventile einbauen:

o/  VSIT?2
réf. FLOQUET

a) Ventilschifte und -sitze 6len. Ventile ein-

bauen.

b) Zylinderkopf auf Vorrichtung 3001 -Tbis
bringen und Achsen der Kipphebel befesti-

gﬂﬂ.

Anschlagschraube der Vorrichtung durch Ein-

schrauben von Hand mit den Ventilen in Kon~-

takt bringen.
¢) Dichtungen der Ventilschidfte einbauen:

Die Kunststoff-Montagekappe auf Ende der

Stange aufsetzen. Dichtung auf Kappe glei~

ten lassen. Dichtung soweit vorwdrts gleiten

lassen, bis sie an Fihrung anstdsst.

Zange VSIT 2 benutzen, Ref.-Nr. FLOQUET,

um Einbau zu beenden.
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dy

11.

iz

Einbauen:

- die Zentrierkappen,

- die Federn,

- die Teller.

Fec'_lern mit Hilfe der Federzange 3084-T
zusammendriicken,

Sicherungsringhdlften einbauen.

Zylinderkopf von Vorrichtung abnehmen.

Kipphebel einbauen:

Die Achsen der Kipphebel ausbauen.

Auf jede Achse (1) aufsetzen:

- eine: Anlaufscheibe (5),

- eine Federscheibe (4) (neuer Zylinderkopf)
oder eine Feder (fritherer Zylinderkopf),

- den Kipphebel (3),

- dent Abstandering (2).

Die so ausgeriistete Achse auf Zylinderkopf
aufserzen. Schraube____(b"} festziehen, (Eventuell
mit Zange 1677-T).

A uf Stdsselrohre einbauen:
-~ die Anlaufscheiben (10),
- die Federn (9),
- die Teller (8},
- die Doppeldichtung (7).

Seit Dezember 1372 haben die Dichtungen fiir
die Stosselrohre keinen Zentrieransatz mehr
im Gehiuse und ihre Psusrichtuﬂg’ ist je nach
Motortyp verschieden,

Der Einbau dieses Dichtungstyps ist nicht mehr
moglich bei Motoren, die vor diesem Datum
herausgekommen sind,

Motoren M 28 und M 28,1 (602 ::rnaj:
Die Abfasungen "a" nach oben richten.
Motor A 79/1 (435 cm®)

Die Abfasungen "b" nach unten richten.
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UBERHOLEN EINES VFRGASERS

Die Explosionszeichnung des Vergasertyps gibt die Einzel- oder Gesamtteile an, die beim Ersatzteil-Lager
erhdltlich sind.

AUSBAU

Vermeiden, gewisse Teile auszubauen, wie z.B. Drosselklappen, Betitigungsklappen und =hebel.
Die Teile mit Benzin (oder einem Zellulose-Losemittel) reinigen, wenn sie zu sehr verschmutzt sind.

Dié Leitungén und Dilsen mit Pressluft durchblasen, Die Verwendung von Drahistiften ist verboten,

Zustand priifen :

- der Schwimmernadel,

- des Endes der Gemisch-Regulierschraube und der entsprechenden Bohrung im Gehduse. (Die Gemisch~Regulier-
schraube muss man leicht von Hand anschrauben kdnnen).

- des Schwimmers,

- der Membrane der Beschleunigerpumpe.

Fahrzeuge, ausgeriistet mit einer Fliehkra ftkupplung :

Den Kolben fir die Leerlaufbremse muss frei in seinem Zylinder gleiten ; ein leichtes Bearbeiten mit einem
Schmirgelpapier Nr. 800 ist gestattet.

Schadhafte Teile auswechseln.

EINBAU

Die Achsen der Drosselklappen leicht eindlen.

Die Dichtigkeit der Schwimmernadel und des Kolbenventils fiir die Leerlaufbremse Kontrollieren.
(Fahrzeuge mit Fliehkraftkupplung).
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VERGASER 28 CBI

A 1416




ARBEITSVORGANG Nr. A, 149~ 3

Arbeiten am Vergaser

VERGASER 30 PCIS

ARB. A. 142-3

A 14-17
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P I S P e T = SHLLECS

VERGASER 52 PCIS

A 14-18
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VERGASER 34 PCIS

A, 1419




142-3 : Arbeiten am Vergaser

ARBEITSVORG ANG Nr. A,

6

VERGASER 40 PCIS

A 14.20
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ARB: A, 330-3 1

INSTANDSETZUNG DES GETRIEBES

1768

1 MR.630-43/3

3566

AUSBAU

1.

2

4.

b)

c)

Ol ablassen,

Getriebe auf Vorrichtung MR 630-43/3
bringﬂn.

Bremstrommeln oder die Tragplatten
und die Bremsscheiben ausbauen :

Die Pesition der Scheiben zwischen
Getriebegehiduse und Bremstragplatte
markieren. (Scheibénbremsen).

Je nach dem Fall die Befestigungs~
schrauben (1) oder- muttern abschrauben.
Bremstrommeln oder Scheiben abnehmen.

Radzylinder ausbauen:

Bremsleitungen abnehmen.

Bremsbacken durch Einwirkung auf die
Einstellnocken soviel wie moglich spreizen.
Die Schrauben zur Befestigung der Zylinder

‘abschrauben und diese abnehmen.

Bremsbacken aushbauen:

Auf jeder Seite:

Einstellnocken in minimale Spreizstellung
bringen. |

Die Arretierungsstilcke (2) der Stiitziedern
ausbauen, indem man sie um eine Viertel-
umdrehung dreht., (Werkzeug 3556-T),
Flihrungsstangen und Federn ausbauen.

Die Muttern (3) der Exzenter entsplinten
und die Scheiben und Einstellexzenter
abnehmen,

Bremsbacken abnehmen:

Bremsbacken aus den Achsen nehmen,
hintere Backe nach oben kippen.
Riickholfeder der Bremshacken sowie
Bremszug vom Hebel aushdngen.
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2 177

685

P

2 6. Bremswagplatten ausbauen :

Auf jeder Seite :
a) Die Befestigungsmuttern (1) abschrauben.

b) Insgesamt Bremstragplatte und Diiferential-
wellenlager ausbauen .

Wenn das Getriebe zur Uberholung ausgebaut
wird, ohne Auswechseln :

der Gehiuse,

des Kegel-Tellemades,

der Differential-Rollenlager oder
der Differential-Wellenlager,

so markiert man die Einstellscheiben zwischen

den Differntial~-Rollen-und Wellenlagern.

Hierdurch vermeidet man eine Neueinstellung
des Zahnflankenspiels.

7. Lagerdeckel ausbauen :

Ausbauen ;

a) den oberen Deckel (2) (erste Ausfithrung),
oder den oberen Deckel (6), ausgeriistet
mit Hebel zur Betdtigung der Ausriickgabeln
(zweite Ausfihrung).

ANMERKUNG :

Die Feder der Verriegelungskugel der Schalt-
achse fiir 2./3. Gangsitzt bei "a" im oberen
Deckel (6).

b) die Betdtigung (3) fir die Ausrlickgabeln,
indem man den Hebel nach links geneigt
hilt (Getriebe mit Flilrungszapfen (4) ),

¢) den hinteren Deckel (5).

dy die Einstellscheiben (8) (je nach dem Fall),

Wenn der hintere Deckel (&) und das hintere
Kugellager (7) fiir die Prim &rwelle wieder
verwendet werden soll, so miissen die Ein-
stellscheiben (8) markiert werden.
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8. Kupplungsdrucklager nebst Betdtigungs-
gabel ausbauen:

a) Getriebe mit Grafitanschlag fiir Kupplung:

Sicherungsschraube (2) der Gabelachse

abschrauben,

Achse (5) herausschlagen.

Abnehmen:

die beiden Scheiben (1),

- die Gabel (7), ausgeriistet mit Grafit-
anschlag (4).

- die Riickholfeder.

1

]

b) Getriebe mit Kugelanschlag fiir Kupplung:

Ausbauven:

- Haltespange (6),

- Anschlag (7),

- Sicherungsschraube (10) fiir Gabelachse;

- Achse (9); sie durch eine der Ausspa-
rungern “"a" des Kupplungsgehduses hin-
durchgehen lassen.

- die Feder (8), die Gerduschddmpfungs-
hiilsen (14) und die Ausriickgabel (11).

9. Kupplungsgehduse und Differential ausbauen:

- Befestigungsschrauben (12) und -muttern
(13) abschrauben,

- Kupplungsgehéiuse abnehmen und dabei
Differential festhalten, damir es nicht
herunterfallr,

Die Position der ﬁu’ssenfi.n.g_e der Differen-
tialrollenlager (links und rechts) markieren.

10. Schaligabeln und -achsen ausbauen:

a) Die Schrauben (16) zur Befestigung der
Schaltgabeln lésen. (Eventuell Schllssel
1677-T). Pie drei Achsen (15) nach hinten
abziehen, sie zur Entriegelung eine halbe
Drehung ‘durchfithren lassen.

12 11 10 9 Die‘@ffuung&n verstopfen, um ein Heraus-

fallen der Kugeln zur Verriegelung der

Schaltgabelachsen zu vermeiden, |

b) Ausbauen:
- die Schaltgabel fiir 1. /RW-Gang,
- die Schaligabel fiir 2. /3. Gang,.

¢) Die Kugeln und Verriegelungsfedern
aufheben,
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a)
b)

c)

Primérwelle ausbauen:

= Zwel Gange einlegen:

= Mit einem Kreuzmeissel das umgeschlagene
Metall der Mutter (3) hochheben und Mutter
(1) entsplinten. (Je nach dem Fall),

- Die Mutrern (1) (Rechtsgewinde) und (3)
(Linksgewinde) abschrauben.

T achometerschraube, Abstandshiilse und Feder-
scheibe (falls vorhanden: siehe nebenstehende
Abbildung) abnehmen,

1.)

Seit Oktober 1966 wurden der konische Abstands-
ring, die Tachoschraube und die Murtter durch
eine Tachoschraube (4) ersetzt, die als Mutter
ausgebildet ist und durch Umschlagen des
Metalls gesichert wird,

Das Ubertragungsritzel ist auf Verzahnungen
anstatt auf Keilnuten meontiert,

2.)

(Fahrzeuge ab Januar 1971):
Die Antriebswelle wurde geéinderr: es entfiel

die Nut fiir die Lagerung des Seegerringes des
Nadellagerkifigs urd der Bohrung, welche den
Ausbau des Seegerringes gasta'ttet_ - Einbau
eines Nadellagerkifigs in einem Block,

d)

€)

f)

Kugellager (2) zur Getrieberlickseite hin heraus-
schlagen, indem man mit einem Bronzedorn
auf das Ubertragungsritzel klopit.

Ul‘rertragungsritzel und Abstandshiilse abnehmen.

Schnellgang einschalten, Primdirwelle und die

‘Ritzel vom Getriebeinnemn her abnehmen.

R

Mit einem leicht gebogenen Draht, den man durch
Bohrung "a" der Schiebemuffe fiir 2. /3. Gang ein-
fithrt, den aus einem Block bestehenden Nadellager-
kifig in Antriebswelle festhalten, ‘

il ;

g

1

)

&)

¢)

Schaltgabel fiir Schnellgang abnehmen,

Antriebsritzel ausbauen:

Je nach dem Fall Flansch (8) mit seinen 4 Ab-
standshiilsen abnehmen,

Antriebsritzel (5) nach vorn herausschlagen,
indem man mit einem Bronzedorn auf das
Ritzelende klepft.

Ritzel abnehmgn und dabei Vorgelegewelle
auf Gehiduseboden ruhen lassen,
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13. Antriebswelle und Vorgelegewelle ausbauen:

Flansch (2) zur Halterung des Kugellagers
der Antriebswelle ausbauen,

a) Wenn die Verzahnung der Antriebswelle
einen kleineren Durchmesser als das Kugel-
lager hat, Welle zur Differentialseite hin
abnehmnen,

b)Yy Wenn die Verzahnung einen grosseren Durch-
messer als das Kugellager hat:
- Sicherungsring (1) abnehmen,
~ Welle zum Gehduseinnern hin abnehmen.
Falls erforderlich, Kugellager mit Hilfe
eines Rohres aus dem Gehduse schlagen.
Rohr am ‘Aussenring ansetzen,

c) Vergelegewelle ausbauen.

dy Hinteres Kugellager der Vorgelegewelle
mit Hilfe eines Rohres durch das Ge-
triebeinnere hin ausbauen. (Rohr:
Aussen-@ = 51lmm, Innen-§ =43 mm,
Linge = 290 mim).

wenn das Antriebsritzel, die Kugellager und
das Gehduse wieder zur Verwendung kommen,
die Scheiben zur Einstellung der Kegelradtiefe

markieren. (Getriebe mit Betdtigungshebel am
hinteren Gehduse).

3705

14, Ubertragung fiir RW-Gang ausbauen:

Kerbstift von Achse abnehmen,

Eine Zange A mit runden Schenkeln be-
nutzen und-vorher einen Spaltniet von
4 mm in den Kerbstift stecken.

Achse abziehen. Ubertragungsritzel ab-
nehmen.

15. Oleinfiill- und Ablassstopfen ausbauen.,
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PL. 167

15

14

PL. 269

3151-T oder
MR.630 -27/8

168

Fl. .,

16,

ay

b)

17,

18.

a)

==

Differential ausbauen:

Die Innenringe der Schrigrollenlager ausbauen.
(Abzieher 1750-T mit Schalen 1736~T und
Dorn 1743-T oder Universalabzieher 2405-T).

Die Schrauben (7) abschrauben,

- Zahnkranz (6) vom Gehduse (1) abnehmen.

- Planetenrad (5) auf Seite des Zahnkranzes
abnehmen,

- Achse (8) herausschlagen.

Ausbauen:

- die beiden Satellitenrdder (4) und ihre Ein-
stei_]schaiben (9,

- das zweite Planetenrad (3),

- die Fiberscheibe (2).

Antriebswelle zerlegen:
Mit Hilfe eines Kreuzmeissels das umgeschlagene
Metall der Mutter (10) hochheben,

‘Mutter (10) abschrauben. (Linksgewinde).

Kugellager (15) ausbauen; hierzu

- Sicherungsring (11) montieren,

- Das Ritzel mit Sicherungsring gegen
Ring 3151 -T oder MR. 630~27/8 anliegend
an dieserm anbringen und Welle des Kugel-
lagers unter der Presse herausdriicken. (Siehe
nebenstehende Abbildung).

Sicherungsring (11) ausbauen,
Synchronsperring (12) ausbauen,

Synchronsperring bei jedem Eingriff auswechseln,

Seegerring (14) des Nadellagers (13) mit Hilfe
eines durch Bolrung "a” fithrenden Dorns von
2 mm Stdrke abnehmen.

Nadellaper und Abstandshiilse (je nach dem Fall)
ausbauen,

Amntriebsritzel und Vorgelegewelle zerlegem:

Getriebe mit Vorgelegewelle mit fester An-

schlagscheibe:

Aushauen:

- die feste Anschlagscheibe (22),

- den Sicheruugsr’ing (20),

- das Kugellager (21) mit Hilfe eines Rohres
falls erforderlich, unter der Presse,

- den Synchronsperring (17) des ﬂbertr&guﬂgs-
zahnrades.

Synchronsperring bei jedem Eingriff auswechseln,

Hillsen (18) und (19) aus Bohrung der Vorge-
legewelle (16) nehmen. '
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A 336

21

gk

VNS

15

19

18

b)

14,

20.

Getrie_be mit Vergelegewelle mit
Nade llager:

Ausbauen:

- den 'N&de-lla_geraHS'chlag (8) und seine
beiden Anlaufscheiben (1),

- die Nadelhiilse oder (je nach dem Fall)
die beiden Nadelhiilsenhdlften,

- den Synchronsperring (3) des Uhertragungs-
zahnrades (4).

Synchronsperring bei jedem Eingriff aus-
wechseln

Ausbauen:

- die Nadelhiilse (7) aus Bohrung der Vor-
gelegexwe;lle (2},

- die Scheibe (5) zur Einstellung der
Kegelradtiefe des Antriebsritzels (Je
nach dem Fallj,

Wenn die Uberholung des Getriebes
‘ohne Auswechseln des Getriebegehduses,
des Kegel-Tellerrades und des Ubertra-
gungszahnrades erfolgt, so hebt man die
Einstellscheibe auf, um eine Neuein-
stellung der Kegelradiiefe zu vermeiden,

Primérwelle zerlegen:

Ausbauen:

- die Schiebemuffe (9) fiir 1, /RW-Gang,

-~ die Schiebemuffe (10) fiir 2. /3, Gang,

- das Nebenritzel (12) fiir 2. Gang,

- den Synchronsperring (11) fiir Neben-
ritzel des 2. Ganges. '

Synchronsperring bei jedern Eingriff aus-
wechseln |

Bremstr agplatten zerlegemn:

- Differentialwelle im Schraubstock zwischen
Spannbacken an Lagerdeckel (18) festhalten.

- Mit dem Kreuzmeissel das umgeschlage-
ne Metall der Mutter (20) zur Halterung
-der Differentialwelle herausschlagen und
Mutter abschrauben,

- Differentialwelle unter der Presse aus deim
Kugellager herausdriicken und dabei die
Blechplatte (16) auf zwei Prismenstiicken
auflegen. .

- Blechplatte von Lagerdeckel (18) abnehmen,

Fahrzeuge mit Getriebe mit Betdtigungshebel

am oberen Deckel:

Lagerdeckel (18) im Schraubstock festhalten,

Ringmutter (17) losen. (Kettenschliissel oder

Spannband).

Ausbauen: - das dichte Kugellager (19),

- den Abstandsring (21),
- den Dichtring (15).
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1708 b) Fahrzeuge mit Getriebe mit Betitigungshebel
am hinteren Deckel:

Mit dem Kreuzmeissel das umgeschlagene
Metall der Ringmutter herausschlagen und
Mutter abschrauben, (Schliissel 1926-T).
Kugellager mit einem Bronzedorn heraus-
schlageﬁ. Dichtring von Nabe herausschlagen.
Falls erforderlich, den fj]ahweisring von
Nabe abnehmen,

21. Radzylinder zerlegen:
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)

22. Hinteren Deckel zerlegen:

Ausbauen:

- die Sicherungsschraube (1) (je nach dem
Fall),

- den Tachoanschluss und Ritzel (2),

- den Anschlagring (3) (je nach dem Fallj,

- den Fiihrungsstift (4) (bei Getrieben, die
damit ausgeriistet sind).

Je nach dem Fall das Ritzel von seinem
Plastiktrdger abschliessen,

23, Kupplungsgehiuse zerlegen, (1. Ausfiihrung)

Ausbauen:

- den Olabweisteller (Getriebe bei Fahrzeugen
mit Fliehkraftkupplung),

- oder das Kugellager (Getriebe bei Fahr-
zeugen mit Normalkupplung),

24. Teile reinigen

VORBEREITUNG

25. Kupplungsgehduse vorbereiten:

a) 1. Ausfihrung:
- Olabweisteller mit Hilfe des Dorns
MR, 630-32/14 (Getriebe mit Fliehkraft -
kupplung) einbauen,
- Kugellager einbauen. (Getriebe mit Normal-
Kupplung)
b) 2. Ausfithrung:
Kontrollieren, ob die innere Bohrung der
Trdgernabe fiir den Kupplungsanschlag bei
"a" nicht beschddigt ist. (Spuren der
Gewinde fiir den Olriicklauf der Antriebs-
welle).
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26, Hebel zur Betdtipung der Schaltgabeln.
vorbereiten:

K_uge.‘ib'alzif:n des Berétigungshebels

PL 251 schmieren (TOTAL MULTIS) .«

Zur eventuellen Uberholung des Be~
tatigungshebels siehe entsprechenden
Arbeitsvorgang.

97 . Hinteren Deckel vorbereiten:

a) Fritheres Getriebe:

Einbauen:
- die Anschlaghiilse (5),
- vorher eingedltes Ritzel (4).

Tachoanschluss (2) nebst Flansch (3) ein-
bauen; Schraube festziehen (Sprengring).

ANM, : Der Schlitz, welcher das Sicherungs=-
blech der Spirale aufnimmut, muss
parallel zur Getriebeachse stehen und

nach unten ausgerichter sein,

Bei Getrieben, die diesen Schlitz auf-
welsen: |
3774 - Fiithrungsstift (1) einbauen: die Ab-

-fasun'g der éntgﬂge ngesatzte;n Seite.
am Tachoanschluss,

by Getriebe neuer Ausfithrung:

Tachoritzel (6) 6len.
Teller (7) auf Ende des Plastiktrdpers (8)

aufsetzen und dabei die Zapfen "c¢” in die
entsprechenden Rasten "b" bringen.

Ritzel in seine Lagerung bringen.
Das Ganze in hinteren Deckel einbauen.

'Si-charungsschraube- festziehen,

28. Radzylinder vorbereiten, "
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)
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A 74 29, B'IemstragElattEH vorbereiten:

1 a) talls erforderlich, die Einstellnocken ein-
o /,_/ | bauen, Achisen so bordeln, dass man ein
//// / Drehmoment von 1 - 2,5 mikg erhalt,
e - Dorn MR, 630-62/13 und Nietenkopfer
dasz iy, e, MR. 630-62/11 benurzen,

L

o i 7 . , : -
?%/ﬁi&&ﬁ\\x\:g / 7, \—-— b) Fahrzeuge mit Getriebe mit Betitigungs-
\

LTI ; hebel am oberen Deckel.

Einbauen:

- vorher eingedlten Dichtring (1) einbauet,
Dich.mng,sl'ip.pe nach innen gerichret.

- Abstandsring (4) in Bohrung des Ringes;
von aussen einfilhren,

- das dichte Kugellager (3),

- die Ringmutter (2). Sie mil einem Kecren-
schliissel oder Spantband miit 6-7,5mkg
festziehen und Bund bei "a’ u-mschlagen,

- Bremstragplarte an Nabe.

g"” ¢) Fahrzeug mit Getriebe mit Bet.‘itig.ungs-
a . % hebel am hinteren Deckel.
Einbauen:
2 - Bremswagplatte (5) auf Lager aufsetzen,

- Olabweisring mit Hilfe eines Rohres an
Lager (Rohr : Tnnen=-§ = 60 mm, Aussen-f=
72 mm, Linge = 60 mm). Abflussrohr (3)
in Achse des Wulstes der D]rncklauf-
behrung ausrichten.

- den vorher eingedlten Dichwring, Dichtungs-
lippe nach innen gerichtet,

- das eingedlie Kugellager (8),

- die Ringmutter (7), sie mit 10~14 mkg
festziehen (Schliissel 1926=T) und das
Metall der Mutter in Ausfrdsung "b"
des Lagerdeckels umschlagen,

d) Differentialwelle in Lagerdeckel einbauen.

Insgesamt Tragplatte~-Lagerdeckel auf
Differentialwelle aufsetzen.
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- Differentialwelle unter der Présse mit
Hilfe eines Rohres in das Kugellager
eindriicken, (Rohr: Innen-§ = 26mm,

A Aussen-fl = 34mm, Lénge = 150mm),

- Mutter (1) anschrauben und mit 10-12mkg
festziehen,

- Das Metall der Mutter in Ausfrdsung der
Welle E’.ins-::‘hlagen.

- Handbremszug einbauen. Schraube zur
Befestigung der Zughiillenhalterung
festziehen. (Sprengring).

30. Primédrwelle vorbergiten:

ANMERKUNGEN:

1.) Ab April 1966 bis Oktober 1966 ist die
Primdrwelle mit einem hinteren Kugel-
lager mit nur einer Reihe Kugeln und
einem Abstandsring von Tmm zwischen
diesem Kugellager und dem Ubertragungs-
ritzel ausgerlstet,

2.) Seit Okrober 1966 ist der Abstandsring
entfallen und die Nabe des Ubertra-
pungsritzels ist Tmm langer. Das Uber-
tragungsritzel ist auf Verzahnungen an-
starr auf Keilnuten montiert,

Der konische Abstandsring, die Tacho-
schraube und die Mutter sind durch eine
als Tachoschraube ausgebildete Mutter
ersetzt, die durch Umschlagen des
Meralls gesichert wird,

Es ist moglich, diese Anderungen an
fritheren Getrieben vorzunehmen, vor-

ausgesetzt, dass man folgende Teile
! auswechselt:

- Primdrwelle,
? - Uber[ragungsritzel.

- Kugellager,
b

- die Mutter als Tachoschraube,
a) Synchronsperring (2) auf Nebenritzel fiir

2. Gang montieren.

Ihn so ausrichten, dass der gebogene Teil
(2) in Bohrung "a" des Ritzels kommt.

by Auf Primdrwelle das Nebenritzel fiir 2. Gang
(5), den Abstandsring (3) und das Uberwagungs-
ritzel (4) einbauen,

Ritzel (4) auf Abfasung der Welle ruhen lassen.

c) Priifen, ob das Nebenritzel fiir 2. Gang frei mit
einem Seitenspiel von 0, 05=0, 35 mm dreht.
Anderenfalls den Abstandsring (3) auswechseln,

Die verbreiteten Keilnuten "b" des Neben-
ritzels () fir 2, Gang denen der Welle bei
"¢ gegeniberstellen,




12  ARBEITSVORGANG Nr. A. 350-3 : Instandsetzung des Getriebes

1404

Bt AF3

PL . 609 - 610

d) Auf Primdrwelle aufsetzen:

- Schiebemuffe.(1) fiir 2. /3. Gang; Bund
"a" auf Seite des Nebenritzels (3) fiir
2. Gang, die verbreiterren Keilnuten "d"
der Konusse des Synchronringes gegen-
tiber denen "b" der Welle. Schiebemuffe (1)
auf die Schaltklauen des Nebenritzels (3)
fir 2. Gang bringen.

- 8chiebemuffe (2) fir 1. /RW-Gang (Zihne
nach hinten), dabei die Schaltklauen in die
verbreiterten Keilnuten "c¢" der Schiebe-
muffe (1) fiir 2. /3. Gang einbringen,
Schiebemufie (2) ganz einstossen.

Die Schiebemuffen miissen mit grésster Sorg-
falt gereinigt werden, um zu vermeiden, dass
die Konusse festkleben.

Priifen, ob diese sich frei drehen.

31 . %__rl[rieb_sritze':l vorbereiten:

a) Getriebe mit Vorgelegewelle mit fester
Anschlagscheibe,
= Kugellag&r (5) unter der Presse auf Welle
(4) montieren.

Seit Oktober 1963 wurde das Rollenlager
gedndert. Breite 16 mm anstatt 18mim,

Das Antriebsritzel, die feste Anschlagscheibe
und der vordere Ring flir die Vorgelegewelle
sind ebenfalls gedndert.

Dieses Kegelrdderpaar kann in die fritheren
Getriebe unter der Bedingung eingebaur werden,
dass man ebenfalls die feste Anschlagscheibe
und den vorderen Ring fir die Vorgelegewelle
einbaut.

Um ein Zerkratzen des Auflagers des vorderen
Ringes zu vermeiden, geht man beim Einbau
des Sicherungsringes folgendermassen vor:

Sicherungsring (6) und drei Folien A mit
120° Abstand anbringen (Stdrke 0, 3mm,
Breite 5mm, Lidnge 100 mm). Ein Rohr B
mit einem Innen-§ von 26 mm gegen den
Sicherungsring bringen. Das Ganze umdrehen
und das Rolir im Schraubstock festhalten., Mit
Hilfe eines Schlegels auf Ende des Antriebs-
ritzels klopfen, bis der Sicherungsring auf Hohe
seiner Lagerung steht, Folien abziehen,

Man kann ebenfalls den Ring MR 630-31/34
benutzén, wodurch man Zeit einspart.
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- Feste Anschlagscheibe (7T) einfetten und
einbauen, Die Abfasungen der Welle (1)
und der Scheibe in Ubereinstimmung

51 14H bringen. Wenn diese eine Abfasung auf-
1 2 3 4 5 v.:'eist,- diese zum Kugellager (2) hin aus-
richten,

- Synchronsperring (4) auf Ubertragungszahn-
rad (5) montieren,

- Auf Welle montieren:

- Vergelegewelle (3) mit ihren beiden Hillsen
©),

- Ubertragungszahnrad (5),

- Ubertragungszahnrad gegen Schulter der
Welle halten,

- Priifen, ob die Vorgelegewelle frei dreht,

- Das Seitenspiel muss betragen:
0,05-0,35 mm beim fritheren Kegel-
rdderpaar (Breite des Kugellagers: 18min)
und 0,45 - 1mm beim neuen Kegelrider-
paar (Breite des Kugellagers: 16mm);
anderenfalls die Scheibe (7) auswechseln.
Nach dieser Kontrolle ausbauen:

3772 - Ubertragungszahnrad (5),

- Vorgelegewelle (3) mit ihren Bronze-
hiilsen (6).

b) Getriebe mit Vorgelegewelle mit Nadel-
-anschlag: ‘
Synchronsperring auf Ubertragungszahnrad
(12) montieren,

Stdrke der Anschlag-Scheiben bestimmen:

Auf Welle (13) des Antriebsritzels montieren:

- eine Anlegscheibe (8) von unbestimmter
Stirke, '

- eine Anlegscheibe von gleicher Stdrke wie
der Nadelanschlag (9), d.h. 2mm,

- die Vorgelegewelle (11),
- das Ubertragungszahnrad (12),

Das ﬁbertragungszahnrad- (12) gegen Abfasung
1607 der Ritzelwelle (13) festhalten.

Unter den beim ET-Lager erhidltlichen Anleg-

Scheiben eine solche duswihlen, die bei "a"

zwischen Ubertragungszahnrad und Ende der

Vorgelegewelle mit einem Spiel zwischen

0,10-0, 20 mm hindurchgeht.

Ubertragungszahnrad (12), Vorgelegewelle (11)

und die Anleg-Scheibe von 2mm Stdrke aus-

bauen.

Nacheinander montieren:

- die vorher benutzte Anleg-Scheibe (8),

- Nadelanschlag (9),

- Scheibe (10), deren Stirke gerade be-
stimmt wurde,

Diese drei Teile miit Fett zusammenkleben

und dann an Sicherungsring des vorderen

Kugellagers (14) des Antriebsritzels ankleben.
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b)

33.

a)

c)

d)

Aniriebswelle vorbereiten @

Nadellager einbauen,

Nadellager (1) einfetten und in Bohrung der
Welle einbauen,

Falls erforderlich, Sicherungsring (2) in Innen-
nut der Welle montieren. (Siehe Besonderheiten
der ab Jan. 1971 herausgekommenen Fahrzeuge.
( § 11, gleicher Arbeitsvorgang) ).

Synchronsperring (4) montieren.
Kugellager (9) unter der Presse einbauen.
Mutter (3) mit 12 - 14 mkg festziehen und

sie. durch Umschlagen des Metalls der Mutter
in Ausfrisung der Welle bei "a" sichern.

Differential veorbereiten:

In Gehduse (6) ein Satellitenrad (7) mit einer
Anlaufscheibe (8) und Achse (11) einsetzen,

Zahnrad (10) mit einem Planetenrad (9)
einsetzen, Schrauben progressiv festziehen
und dabei Drehung des Planetenrades priifen.
Es darf kein Hartpunkt verhanden sein; am
Punkt des geringsten Spiels muss ein Spiel
von 0,10mm bestehen, wenn die Schrauben
zur Befestigung des Zahnkranzes mit 7-8mkg
festgezogen sind. (Drehmomentschliissel
0471-T).

Unter den bel unserem ET -Lager erhiltlichen
Scheiben eine solche aussuchen, die dieser
Bedingung entsprichrt.

Zahnkranz, Planerenrad und Satellitenrad
mit seiner Anlaufscheibe ausbauen. (Diese:
Teile nicht verwechseln).

Gleichen Vorgang bei dem anderen Satelliten-
rad durchfiihren.

Zahnkranz (10) ausbauen, Jedes Gesamtieil
Satellitenrad und Anlaufscheibe abnehmen,
ohne die Teile durcheinanderzubringen.

Zweites Planetenrad (12) und seine Anlauf-
scheibe einbauen, Achse des Satellitenrades
und jedes Gesamtteil Satellitenrad und An-
laufscheibe montieren,

Unter den bei unserem ET-Lager erhiltlichen
Anlaufscheiben fiir Planetenrider eine solche

aussuchen, die eine Drehung des Planetenrades

ohne Hartpunkt gestattet; am Punkt des geringsten
Spiels muss €in Spiel von 0,10mm bestehen.
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3704

f)

34,

Endgiiltig einbauen: Planetenrad und An-~
laufscheibe, die Satellirenrdder mit An-
laufscheiben, die Achse, das andere
Planetenrad und den Zahnkranz,

Alle diese Teile vorher einodlen,

Die Schrauben mit 7-8mkg festziehen,
(Kein Sicherungsblech unter die Schrauben-
kopie).

Die Schridgrellenlager mit Hilfe eines Rohres
unter der Presse einbauen. (Rohr: Innen-¢

= 36mm, Aussen-§ = 45mm, Linge

= 40mimj,

Ubertragungsritzel fiir RW-Gang vorbereiten:

Zustand der Buchse priifen.

Falls die Buchse abgenutzrt ist, ist es besser,
das komplette Ritzel auszuwechseln,

3772

EINBAU

386,

AT,

Getriebe auf Vorrichtung MR 630-43/3
bringen.

Ubertragung filr RW -Gang einbauen:

Achse schmieren.

Sie in den Gehdusewulst einsetzen: Bohrung,
welche den Splint aufnimmt, nach vorn
bringen und zwar ziemlich senkrecht,

Ritzel fiir RW-Gang aufsetzen, Zahneingang
zur Getriebevorderseite hin gerichtet,

Achse ganz einsetzen und ausrichten:
Kerbstift (1) als Anschlag am Boden des
vorderen Trdgers anbringen.

Antriebswelle einbauen (Nur in dem Falle,
wo der Durchmesser der Verzahnung grosser
ist als der des Kugellagers):

lfnrg_elti',gﬂwelie vorbereiten, ausgeriistet it
ihren zwei Bronzebiichsen oder ihren beiden
Nadelbiichsen oder der vorderen Nadel-
biichse (je nach dem Fall); Behrungen der
Vorgelegewelle und Buchsen vorher ein-
olen,

Schiebemuffe (3) fiir Schnellgang auf Vor-
gelegewelle (2) bringen.
Ubertragungszahnrad filr (4) Gang in Schalt-
klauen der Schiebemuffe einsetzen.

Das Ganze auf Gehiduseboden aufserzen.
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b) Antriebswelle vom Getriebeinnern her ein-
1708 setzen, Sie mit Hilfe eines Bronzedorns oder
eines Rohres A einsetzen. (Rohr: Innen-g
= 33 mm, Aussen-§ = 40 mm, Linge = 250mm).

¢) Sicherungsring des Kugellagers:einbauen.
Halteflansch einbauen und die Schrauben mit
2,5 mkg festziehen.

38. Antriebsritzel einbauen:

a) Je nach dem Fall die Nadel-Ringhdlften am
Antriebsritzel mit Fert festkleben.

Kentrollieren (je nach dem Fall):

- ob die feste ﬁn‘schlagsch'eib& die eine Ab-
fasung aufweist, richtig am Antriebsritzel
ausgerichret ist,

- oder ob das Nadellager und seine beiden
Anlaufscheiben richtig am Sicherungsring des
vorderen Kugellagers festkleben,

by Antriebsritzel in Vorgelegewelle und in Keil-

3707 - _ )
nuten des Ubertragung_szahnrades einserzein.

MR.630-32/7

Vorderes Kugallager in seine Bohrung ein-
bringen.

Einbau des Ritzels mit der Anschlagschraube
3152-T beenden. Diese dort belassen.

c} Eine Scheibe zur Einstellung der Kegelrad-
tiefe (Stdrke gleichgiiltig) auf hinteres
Ende des Ritzels montieren. Sie gegen das
ﬂbertragungszahnrad stossen. (Getriebe mit
Betédtigungshebel am oberen Deckel).

d) Hinteres Kugellager einbauen, Es mit Hilfe
des Dorns MR. 830-32/7 anbringen.
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3720

e) Ubertragungszahnrad mit Hilfe der Vor-
richtung MR. 630-64/4 festhalten,

Mutter (1) mit 7 - 8 mkg festziehen,

Die Anschlagschraube 3152-T und Vor-
richtung MR. 830-64/4 abonehmen,

f) Flansch (3) montieren, ausgerister mit
seinen Distanzstiicken (2), Getriebe mit
Betrdripungsgabel am hinteren Deckel),

MR.630-64/4

| g) Hinteren Deckel einbauen und ihn nur mit
vier Schrauben befaStiige_n.~{Getriebe mit
Betdtigungshebel am eberen Deckel).

39, Kegelradiiefe einstellen:

PL. 145 ANM. : Diese Einstellung ist sehr wichtig, Durch
i : die korrekie Einstellung von Kegel- und
: MR.630-64/4 5 &

Tellerrad erreicht man eine grosse Lauf-
ruhe und eine lange Lebensdauer dieses
Kegel- und Tellerrades. Ein in Millimetern
uid Hundertstelmillimetern ausgedriicktes
Mass ist auf der glarten Fldche des Kegels
eingraviert. Dieses Mass ist der Abstand,
der nach beendeter Einstellung zwischen
Differentialachse und geschliffener Fliche
des Kegels vorhanden sein muss.

Es ist bei jedem Kegel verschieden.

Die Einstellung der Kegelradiiefe wird
gemessen mit Hilfe der Einstellvor-
richtung 2045-T, ausgerustet mit Messuhr
PL. 149 2437=T,

Bei dieser Vorrichtung ist von der Konstrik-
tion her der Abstand zwischen der Achse
der geschliffenen Flachen und den Fiihl~
stiften 48 mm,

Diese Distanz darf nicht von der geschliffe-
nen Fliche des Gehduses ab gemessen werden,
da die Fertigungstoleranz dieser Fldche im
Verhdlinis zur Achse der Bohrungen der
Differentiallager mehrere Zehntelmilli-
meter betrdgt.

a) Einstellvorrichtung auf eine Richtplatte
bringen. Grossen Zeiger der Messuhr auf
Null stellemn.

Stellung markieren, die die Zeiger der
Messuhr eingenommen haben.

Beispiel : kleiner Zeiger auf 6 und
grosser Zeiger auf 0.
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by Getriebe mit Efeté;tigungshebel am hinteren
Deckel,

Aug_énhlickiiche Distanz des Kegels messerl:

1) Einstellvorrichtung an Differentiallagerung
legen; Vorrichtung mit Hilfe des Riandel-
griffes so lange drehen, bis der grosse Zeiger
der Messuhr seine Drehrichtung dndert:
Zeiger der Messuhr ablesen.

Beispiel: kleiner Zeiger zwischen § und 6,
el 2 8
grosser Zeiger auf 49,

2) Zeiger in die Stellung zurlickkommen lassen,
die sie in Absatz a) (Beispiel 6 und 0) inne-
hatten, indem man am Stab der Messuhr
zieht,

3) Fiihlstab der Messuhr langsam loslassen und
dabei die Anzahl der Umdrehungen und
Teilumdrehungen zéhlen, welche der
grosse Zeiger bis zu dem Augenblick aus-
filhrt, wo die Fiihlspitze wieder auf der
geschliffenen Fliche des Kegels ruht.

Priifen, ob die Zeiger der Messuhr wieder in
die Stellungen zuﬁickg_&kﬂmmen sind, die sie
in Absatz b) 1) innehatten.

EISELEL Der grosse Zeiger hat 0,51 Umdxehungazz

ausgefithre, d.h., dass seit der Stellung, die

~er in dem Augenblick innehatte, wo die
Einstellvorrichtung 2045-T auf der Richt-
plaite stand (s. Abs. a)), die Spitze der
Messuhr um 0,51 mm tiefer liegt. Der
augenblickliche Abstand des Kegels be -
trdgt: 48mm + 0,51mm = 48,51 mm,
Wenn z. B, das auf der géschliffenen Fliche
des Kegels -ein—grﬂvierte' Mass 49, 50 mm
betrdgt, so muss die Fldche des Kegels von
der Differentialwelle um 49,50 - 48, 51 =
0,99 mm entfernt sein.

Die Stirke der zwischen Abfasung des Kugellagers
und dem Gehduse bei obigem Beispiel zu
legenden Scheiben betrdgt 1mm, denn die

beim ET-Lager erhiltlichen Scheiben ge-

statten nur Einstellungen um 0, 05mm genau.

¢) Getriebe mit B&tﬂtigungshebel am oberen
Deckel.
In gleicher Weise wie oben vorgehen. Die
Stirke der Einstellscheibe, die in Abs. 38 c)
eingebaut wurde, berticksichtigen und die
Einstellscheibe so auswihlen, dass die gemesse-
ne Kegelradriefe der auf dem Kegel eingra-
vierten entspricht,
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d)y Je nach dem Fall den Halteflansch des
Kugellagers und die vier Distanzstiicke
oder den hinteren Deckel abnehmen.

- Haltevorrichtung MR. 630-64/4 anbringen.
- Mutter des Antriebsritzels abschrauben.

- Hinteres Kugellager mit Hilfe von zwei
M'R'630f64!4 Hebeln abnehmen,

DICHT UNGSAUFLAGEFLACHE NICHT
BESCHADIGEN.

- Haltevorrichtung MR. 630-64/4 ab-
nehmen.

Je nach dem Fall die vorher bestimmten
Einstellscheiben zwischen Auflagebund
des Kugellagers und Gehause legen oder
zwischen Ubertragungszahnrad und

8 Kugellager,

MR.630-32/7

e) Hinteres Kugellager mit Hilfe des Dorns
MR 630-32/7 einbauen, wobei das
Antriebsritzel mit der Anschlagschraube
3152~-T festgehalten wird,

- Haltevorrichtung MR. 63 0-64/4
anbringen und Mutter (1) mit 7-8, omkg
festziehen.

- Vorrichtungen 3152-T und MR 630-64/4
abnehmen.

f) Halteflansch (2) des Kugellagers montieren
und dabei die vier Distanzstiicke (3)
zwischenlegen und die Schrauben mit
2,9 mkg festziehen oder den hinteren

PL. 145 Deckel einbauen, der nur mit vier Schrauben

- befestigt wird.

| MR.630-64/4

g) Erneut Kegelradiiefe kontrollieren, wie
vorher erklirt.

h) Je nach dem Fall, hinteren Deckel aus-
bauen. Metall der Mutter (1) zur
Sicherung der Mutter umschlagen.
(Schldge senkrecht zur Achse vermeiden,
um Kugellager nicht zu beschddigen).
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Antriebswelle und Primirwelle einbauen:

Der Durchmesser der Rf’e.rzahnung der Antriebs-

welle ist grosser als der des Kugellagers:

- Nach Einbau der Antriebswelle (s. Abs, 38)
Primirwelle aufserzen.

- Schaltgabel (1) fiir Schnellgang in Nut der
Schiebemuffe legen, den Kopf der Befesti~
gungsschraube zur linkeén Getriebeseite hin
gerichtet,

Priifen, ob die Schiebemuffe am Ubertragungs-
ritzel im Eingriff ist,

- Gesamtieil Primirwelle, Schiebemuifen und
Nebenritzel fiir 2. Gang in Getriebegehduse
einsetzen.

Ende der Welle in Nadellagerkifig des An-
triebsritzels und die Schiebemuffe auf die
Schaltklauen flir 3. Gang.

- Abstandsring (2) und Uba-rtra-gung_sritzel (3]

anbringen.

Der Durchmesser der Uerzahnung der Antriebs-

welle ist kleiner als der des Kugellagers,

- Schaltgabel (1) fiir Schnellgang in Nut der
Schiebemuffe legen, den Kopf der Befesti-
gungsschraube zur linken Getriebeseite.
hin gerichtet.

-Gesamtteil Primérwelle und Ritzel in
Gehilse einsetzen.

- Antriebswelle einbauen und priifen, ob die
Schaltklauen der Antriebswelle in die
Schiebemuife fiir 2. /3. Gang eingreifen.
(Ein Rohr benurzen, das man am dusseren
Kifig des Kugellapers (6) ansetrzt).

{Rotir: Infien-@ = 46 mm, Aussen-§ = 52mim,
Lange = 300 mm).

- Befestigungsflansch (7) einbauen und mit
2,5 mkKkyg fesiziehen,

Hinteres Kugellager (5) mit Dorn MR, 630-32/7
einbauen.

Die als Mutter ausgebildete Tachoschraube (4)
oder die Federscheibe, den Abstandsring und
die Tachoschraube (je nach dem Fall) ein-
bauen,

Zwel 'Génga schalren, Mutter mit 7-9 mkg_
festziehen.

Durch Umschlagen des Mertalls sichern, oder
einen Splint anbringen.
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_ 4], Schaltgabelachsen einbauen:
PL. 151 - |
A - Getriebe mit Betdtigungshebel am hinte-
ren Deckel:

- Schaltgabeln fiir 2. /3. Gang-und 1. /
RW-Gang in die Nuten ihrer Schiebe -
muffen bringen (den Kopf der Befesti-
gungsschrauben zur linken Getriebeseite
hin gerichtet).

Federn (6) in ilire Lagerungen "a" einsetzen.
Schaltgabelachse (1) fiir 4, Gang eindlen
und, ausgeriister mit ihrem Anschlagring,
aufsetzen; Kugel (7) auf Feder aufsetzen.

Durchgangébnhrung der Achse auf Getriebe-
seite mit einem Zapfen verschliessen,

Kugel und Feder mit einer Stange von
VERRIEGELUNG HINTEN 5 mm @ zusammendriicken.

AR Achse nach Durchfilhrung einer Viertel-

‘ | drehung zur Vermeidung der Verriegelung
einfiihren und Einfilhrung in Schaligabel

weiter fortsetzen, bis sie in Neutral-

stellung ist. Sie wieder um eine Viertel-

drehung drehen, damit sie wieder in ihre

Normalstellung kommt.

o - Schaltachse (3) fiir 1. /RW-Gang einbauen.
Kugel (4) schmieren, auf Feder aufsetzen
S und dann in der gleichen Weise wie oben

6 vorgehen.

A it - Schaltachse (2) filr 2. /8, Gang einbauen.
Achse olen und aufserzen (sie dabei um
VERRIEGELUNG VORN eine halbe Umdrehung drehen),

8 9 10 Kugel (5) schmieren und auf Feder auf-
' setzen. Durchgangsbohrung der Achse auf
Getriebeseite verstopfen.
Kugel und Feder mit Hilfe einer Stange
von Smm @ zusammendriicken,
Achse einsetzen,
Sie in Schaltgabel einfiihren.
Achse drehen, um sie in Nermalposition
zu bringen. (Achse nicht vollstdndig ein-
stossen, ) Feder (11) einbauen.
Die Sicherungskugeln (8) und (10) und
dann Kugel (9) schmieren und auf Feder
(11) aufsetzen, |
Kugel (9) und Feder (11) zusammen-
driicken und Einfiihrung der Schaltgabel-
achse fiir 2. /3. Gang bis zur Neutral-
stellung beenden.
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B - {Errieb‘& mit Betdtisungshebel am oberen

Deckel:

= Schaligabeln fir 2. /3, Gang und Lsf
RW-Gang in die Nuten ihrer Schiebe-
muffen bringen (den Kopf der Befestigungs~-
schrauben zur linken Getriebeseite hin ge-
richter)

- Federn (10) und (6) der Verriegelungskugeln
der Achsen filr Schnellgang und 1. /RW-Gang
einbauen,

- Die drei Achsen eindlen.

- Achse (1) filr Schnellgang in Gehduse (Ende
mit Verriegelungskerben nach vorn ge-
richtet) und dann in Schaltgabel einbringen,
ohne sie jedoch in ihre vordere Lagerung
im Gehduse einzusetzein.

- Die Kugeln (7) und (9) schmieren und ein~
bauen,

Aclige (8) filr 2. /3. Gang in Gehduse und dann
in Schaltgabel einsetzen, das Ende mit den
Einkerbungen nach vorn.

‘Achse in ihre vordere Lagerung einserzen,

wobei die Einkerbungen so eingebracht werden
wie aus nebenstehender Skizze und Abbildung
gezeigt wird,

Kugel (3) schmieren und einbauen,

Achse in Position "Neutralstellung” bringen.

- Achse (4) fiir 1, /RW-Gang in Gehiduse und
dann in Schaltgabel einsetzen, das Ende mit
den Einkerbungen nach vorn,

- Kugel (5) einfetten und auf Feder (6) ein-
bauen.

Gesamtteil Feder/Kugel mit einer Stange von
5 mm § zusammendriicken und Einsetzen der
Achse fiir 1. /RW-Gang in ihre vordere Lage-
rung beenden, wobei die Einkerbungen so aus-

gerichtet werden, wie nebenstehende Skizze

und Abbildung zeigt ;

- Kugel (11) schmieren und auf Feder (10) auf-
setzen. Gesamtteil Feder/Kugel mit einer
Stange von 5 mm @ zusammendriicken und
Einsetzen der Achse (1) fiir Schnellgang
beenden.

- Achsen fiir Schnellgang und 1, /RW-Gang
in Neutralstellung bringen.
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Hinteren Deckel einbauen:

A - Getriebe mit Betdrigungshebel am hinteren

Deckel:

Priifen!_ ob der Bund des Kugellagers der
Primdédrwelle richtig am Gehduse anliegt.

Uberstand des Kugellagers (1) messen.
(Lineal 1754-T, ausgeriistet mit Messuhr
2437-T),

Sitztiefe des Kugellagers im Deckel (2)
messen. Der Unterschied zwischen diesen
beiden Messungen, zusdtzlich 0, 65 mm,
ergibt die Stdrke der Scheiben, die zwischen
oberes Kugellager und Deckel zu legen sind.

Dichtungsfldche des Deckels mit CURTYLON
bestreichen,

'Scheiben mit Fett an ihrem Sitz festkleben.

Hinteren Deckel montieren und Schrauben

festziehen,

Stopfen (3) oder die Schraube an vorderer,
rechter Getriebeseite anbringen,

Die Plittchen (4) mit CURTYLON be-
streichen und einbauen, wenn das Gehduse
E.USBEWEEhSE‘;].I wurde,

ANM.: Diese Plidrichen existieren nur bei

unter Druck gegossenen Getriebegehiusen,

B - Getriebe mit Betdtigungshebel am oberen

Deckel:

Pritffen. ob die Dichtungsa uflagefldchen des
Gehduses und des Deckels keine Schldge
oder Kratzer aufweisen. Sie mit Dichtungs-
paste CURTYLON bestreichen.

Die Schrauben mit 1, 5-2 mkg festwziehen,

Schaltgabeln einstellen:

Schaltgabel fiir 2. /3. Gang einstellen.
- Schaltgabelachse in Leerlauf stellen,

ANM, : Bei einem Getriebe mit Betdrigungs-

hebel am oberen Deckel kann man den
Arbeitsvorgang erleichtern, wenn man den
Flansch MR. 630-64/21 benutzt, der die
Feder und die Verriegelungskugel der Achse

fiir 2./3. Gang an ihrem Platz hil,
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- Einstellehre 1786-T von 1, 8mm Stdrke auf
Synchronsperring der Antriebswelle aufsetzen,

- Mit Hilfe der Schaltgabel die Schiebemuffe
fiir 2. /3. Gang mit der Fiihllehre in Beriihrung
bringen, so dass man zwischen Ende der
Schiebemuffe fiir 2. /3. Gang und den Schalt-
klaven der Antriebswelle ein Spiel ven 1, 8mm
erhilr,

- Die Schraube zur Befestigung der Schaltgabel
festziehen. (Bei Sthraube_r_: mit Abfasung den
Schliissel 16877-T verwenden).

- Einstellehre abnehmen.

by Schaltgabel fiir 1. /RW-Gang einstellen:

Bevor man diese Einstellung vornimme, ist es
unbedingt erforderlich, dass die Schaltgabel
fiir 2. /3. Gang korrekt eingestellt ist.

priifen, ob die Schaltgabelachse in Neuwral-
stellung ist..
Schiebemuffe (2) fiir 1, /RW-Gang mit Hilfe
der Schaltgabel in Mitte ihres Weges an
Schiebemuffe (1) fiir 2. /3. Gang stellen, so dass
die hintere Fliche "a" der Schiebemufie fiir
1. /RW-Gang mit dem hinteren Ende "b" des
geschliffenen Teils der Schiebemuffe fiir 2, /3.
'G_a_ng biindig wird.
Die Schraube zur Befestigung der Schaltgabel
— festziehen. (Bel Schrauben mit Abfasungen den
Schliissel 1677-T verwenden).
Schaligabel fiir 4. Gang einstellen:
- priifen, ob die Schaltgabelachse in Leerlauf-
stellung ist.
: - Einstellehre auf Synchronsperring des Uber-
tragungsrades aufsetzen:
- Einstellehre 1785-T von 1, 50 mm Stdrke fiir
folgende Fahrzeuge benutzen:
~ AZ bis Februar 1970,
- AZU bis Januar 1972,
- DYANE (AYA) von August 1967 - Mdrz 13968,

-

- Einstellehre 3153-T von 2,70 mm Stdrke f{ir die
anderen Fahrzeuge benutzen.

3731 - Mit Hilfe der Schaltgabel die Schiebemuffe fiir
4. Gang mit Einstellehre in Beriihrung bringen, so
dass man zwischen Ende der Schiebemuffe flr
4, Gang und den Schaltklauen des Ubertragungs-
zahnrades ein Spiel im Wert des oben bestimmten
erhdlr,

- Schraube zur Befestigung der Schaltgabel fest-
ziehen,
- Einstellehre abnehmen,

d) Nacheinander das Einlegen sdmtlicher Gdnge kon-

trollieren. Flansch MR 630-64/21 abnehmen.

e) Oberen Deckel montieren:

Achtung auf Verriegelungsfeder der Schaltachse
fiir 2. /3. Gang (Getriebe mit Betdtigungshebel

*3153 Tode 11785 -T W | am oberen Deckel).
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157 44, Differential einbauen:

- Schrdagrollenlager eindlen. Die dusseren
Laufringe auf die Rollenlager aufseizen.

Gesamiteil Differential in die Halb-

bohrungen des Gehduses bringesn.

Der Zahnkranz liegt auf der Seite des
Ablassstopfens "a™,

- Kupplungsgehiduse anbauen; beim Fest-
ziehen priifen, ob die Auflageflachen der
Differentialrollenlager am Getriebe~ und

a am Kupplungsgehiuse in gleicher Héhe

liegen,

Wenn weder Gehiuse, Kegelrad, Ditfe-
rentiallager noch Lagerdeckel ausge-
wechselt wurden, so ist es nicht not-
wendig, die Einstellung des Rollenlager-
spiels vorzunehmen, vorausgesetzt, dass
775 die beim Ausbau vorgefundenen

) Scheiben in der gleichen Stellung zur
Wiederverwendung kommen,

Insgesamt Lagerdeckel und linke Bremis-
tragplatte montieren und dabei Zwei
Dichtungen zwischen Lagerdeckel und
Gehduse bringen.

Die Muttern mit 8,8 -4, 2 mkg fest-
ziehen,

45. Rollenlagerspiel einstellen:

a) Getriebe mit Vorrichtung im Schraubstock
festhalten, wie nebenstehend abgebildert,

b) Einbau des Differentials gegen den linken
Lagerdeckel und Einbau der dusseren Lauf-
ringe auf die Rollenlager vornehmen, indem
man leicht gegen den dusseren Kranz des
rechten Rollenlagers mit einem Rohr A
klopft. (Rohr: Aussen~f = 71, 5mmi, Innen-§
= 58mm, Lidnge = 150 mm).

PL. 431

¢) Lineal 1754-T, ausgeristet mit Messuhr
2437-T und Verldngerung 2443-T auf
Bund des Lagerdeckels aufsetzen wie neben-
stehend gezeigt, Fiihlstift der Messuhr auf
Lagerflansch sitzend, Grossen Zeiger der
Messuhr auf Null stellen und Position des
kleinen Zeigers markieren.

Beispiel: kleiner Zeiger zwischen 7 und 8,

grosser Zeiger auf Null,

Diese Messung an mehreren Punkten vor-
nehmen: (Toleranz: 0, 05mm), Durch-
schnittsmass nehmen.
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Pl

i P

2437-T

d) Ohne Messubr zu beriihren, lLineal 1754-T
auf Auflagefldche des Lagerdeckels am Ge-
hduse aufsetzen, webei der Fiihilstift der
Messuhr auf dem &dusseren Rollenlagerring
aufliegt. (Kontrollieren, ob der Fiihlstift der
Messuhr nicht auf den Eingravierungen am
Rollenlagerring aufsitzr, was einen falschen
Ableswert ergeben wiirde).

Zeigerstellung der Messuhr ablesen; priifen,
ob diese Stellung um 0,02 mm genau
konstant bleibt, wenn man an drei ca. 120°
auseinanderliegenden Punkten abliest,

Anderenfalls liegen die Rellenlager des
Differentials nicht richtig gegen die linke
Lagerung an; sie miissen neu eingebaut
(werden (wie in Abs. b) angegeben. )
Messung muss erneut erfolgen.

BaisEiel: kleiner Zeiger zwischen 4 und 6,
grosser Zeiger auf 54,

e) Zeiger der Messuhr in die Stellung zuriick-
kommen lassen, die sie in Abs. ¢) innehatten,
indem man am Fiihlstift der Messuhr zieht.

Diesen Fihlstift langsam loslassen und dabei
die Anzahl der Umdrehungen und Teilum -
drehungen zdhlen, die der grosse Zeiger

bis zu dem Augenblick ausfiihrt, wo der Fiihl-
stift der Messuhr wieder auf dem &dusseren
Ring des Rollenlagers ruht,

Prilfen, ob die Zeiger der Messuhr wigeder in
der Stellung sind, die sie bei d) innehatten,

Beispiel: der__grass‘e’: Zeiger hat 1, 46 Umdrehungen
amgefﬁhtt.

Unter den bei unserem ET -Lager erhdltlichen
Scheiben solche auswdhlen, die dieser

Stdrke entsprechen. Diese Stirke kontrollieren.
Scheiben fiir sp&te,ren Einbau aufbewahren.
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46. Zahnflankenspiel einstellen:

a) Getriebe nebst Vorrichtung senkrecht
stellen:

Ausbauen:

- linken Lagerdeckel,

- beide Papierdichtungen,
- das Kupplun_gsgehéu'sé-_

3714

b) Differential mit Hilfe der beiden
 Flansche MR 630-64/13 befestigen.

Eine Papierdichtung auf der linken Seite
einbauen (ohne Scheibe).

Linken Lagerdeckel (2) einbauen und be-

festigen,

Auf der rechten Seite anbringen:

- samtliche in Abs. 45 bestimmten Ein-
stellscheiben gegen den dusseren Ring
des rechten Rollenla gers,

- eine Papierdichtung,

- rechten Lagerdeckel (1), ihn mit 2 Muttern
befestigen. Priifen, ob das Differential ohne
Hartpunkt dreht. _

: : c) Messuhr ,24?:’? -T auf einem Stehbolzen an-

MR.630-64/13 bringen, den man anstelle der oberen,

linken Schraube zur Befestigung des
Kupplungsgehduses einbaut, wobei man
nur das einstellbare Element des Messuhir-
halters 2041 -T benutzt.

Messuhr so einstellen, dass ihr Fiithlstift
senkrecht zu einer Zahnflanke in der
Peripherie des Zahnkranzes ruht.

Das Zahnflankenspiel muss liegen
zwischen:

0,14 - 0,18 mm (Getriebe mit Betdtigungs-
hebel am oberen Deckel).

0,13 - 0,28 mm (Getriebe mit Betdtigungs-
- hebel am hinteren Deckel).

d) Zahnflankenspiel an vier im Abstand von
g{]o ungefém auseinanderliegenden Zdhnen
feststellen (Antriebsritzel mit der Hand
festhalten) und den Durchschnitt der
vier Messungen nehmen,

Der Unterschied zwischen zwei Messungen
dasf 0,1 mm nichr libersteigen.

Anderenfalls hat der Zahnkranz Schlag
und muss ausgewechselt werden, oder es
befindet sich ein Fremdkorper zwischen
Zahnkranz und Differentialgehduse.

Beispiel: Festgestelltes Spiel = 0, 77 mm.
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. — — R B P TR = Y
€) Stdrke der Scheiben bestimmen; die
weggenommen und links angelegt w:
milssen,

3714

ANMERKUNG: Das Umlegen einer Einste!
von 0,1 mm ergibt eine Veranderun
Zahnilankenspiels von ca 0, 07mm,

Beispiel: festgestelltes Zahnflankenspiel
zu erzielendes Mindestspiel = 0
Unterschied = 0

Die Stdrke der in diesem Fall zu ve:.
Scheiben betrdgt
0.69x0,1 0,90 o
0,07

Die beiden Flansche MR 630-64/13
Rechten und linken Lagerdeckel abne:
Unter dem rechten Lagerdeckel Sche:®
der oben bestimmten Stdrke entnehii. .

(0,90 mm bei dem gewidhlren BeispL
und sie unter den linken Lagerdecke‘.. 3

Lagerdeckel wieder einbauen.

Die beiden Flansche festziehen.

Kontrolle des Zahnflankenspiels durc:: -
fithren und , falls erforderlich, eine o
mehrere Scheiben umserzen.

Ausbauen:

- Messuhr 2437-T und Halter 2041 -7,

- die beiden Lagerdeckel (Scheiben i .-
kieren, Dichtungen nicht beschidiy.

- die beiden Flansche MR 630-64/12,

f)  Dichrungsauflageflichen des Kupplun -
gehduses mit CURTYLON bestreiche!
Gehduse einbauen. Muttern der Lager. b d
mit 3,5 - 4, 5 mkg festziehen, sowie 1. -
festigungsschrauben mit 1, 5-2 mkg. |
des Festziehens priifen, ob die Anla:
der Lagerdeckel der Differentialwells
Getriebe- und Kupplungsgehduse aul ;v
Hehe sind.

47. Kupplungsausriickgabel einbauen:
a) Gewriebe mit Grafitanschlag:

1) Ausriickgabel zentrieren:
Ausriickgabel (2) montieren,
Ring 3102-T auf Keilnuten der Ap S
aufsetzen, Ausriickgabel kippen, &
beiden Anschlag-Trdgerlaschen ni!
konischen Teil des Ringes 3102-T .
rithrung kemmen,

Mit Hilfe einer Fithllehre das Spiel ~

beiderseits der Ausriickgabel festste !

Scheiben entsprechender Stdrke aus -

die auf jeder Seite der Ausrlickgabe

Spiel von 0,03 - 0, 4mm gewihrle!

Ring 3102-T, Ausriickgabel und Ac.
nehmen,
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2) Ausriickgabel einbauen:
Anschlag (4) in Ausrtickgabel (1)
einbauen. Feder (2) anbringen.'
Ausrlickgabel, ausgerlistet mit ihrem
Anschlag, aufsetzen,
Achse (5) 6len und einsetzen und die
oben bestimmten Anlaufscheiben (§)
(oder die Abstandsscheiben bei Ge-
héusen fritherer Bauart) zwischenlegen.
Feder dabei zusammendriicken.

Achse ganz eindriicken und sie aus-
richten, indem man sie mit Hilfe €ines
Schraubenziehers drehrt.

Sicherungsschraube (3) einschrauben.

b) Getriebe mit Kugel-Anschlag:
Die beiden Gerduschdidmpfungsringe
(13) in die Spiralen der Feder (9)
einsetzen, Biinde gegeniiberstehend.
Achse (10) leicht eindlen,
ﬁusrﬂckgaﬁel (11) nebst Feder (9)
an ihrem Sitz festhalten,
‘Achse (10} durch eine der Ausspa-
rungen "a" des Gehiduses, dann in
die Feder, die Ausriickgabel und ihre
Lagerdeckel durchgehen lassen.
Achse ausrichten und Schraube (12)
festziehen. (Zahnscheibe)
Anschlag (8) an Nabe montieren,

'Sp_ange (7) zur Verriegelung des
Anschlages an der Ausriickgabel
anbringen,

48, Lagerdeckel und Bremstragplatten ein-
bauen:

- Die Einstellscheiben mit Fett gegen
die dusseren Ringe der Differential-
lager festkleben,

- Die vorderen Fiihrungsstangen an den
Bremstragplatten einbauen.

- Lag_&r‘deckel einbauen, dabei Dichtung

zwischenle gen,

12 11 10

3723 Je nach dem Fall die Lagerdeckel so aus=
richten, dags die Abflussbohrungen "b™ nach
unten gerichtet sind.

Die Befestigungsmuttern mirt 3, 8 - 4, 2 mkg

festziehen . (Zahnscheibe).
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49. Bremsbacken einbauen:
a) Riickholfeder in Bremsbacken einhdngen; das
- lingere Federende auf Seite der Backe,die
3585 den Handbremshebel trigt.
3556-T by Bremsbacken einbauen und Handbremszug am

Hebel ainhingen,

¢) Einstellexzenter (1) leicht eindlen und anbringen.
Flachscheiben und Muttern (2) anbringen und
provisorisch anschrauben,

d) Hintere Fithrungsstangen, Stiitzfedern und
Arretierungsstilcke (3) einbauen. Sie mit
Hilfe des Werkzeugs 3556-T verriegeln,

Priifen, ob die Bremsbacken sich frei in ihren
Gelenken bewegen.

50. Radzylinder einbauen:

- Bremsbacken soweit wie moglich spreizen,
indem man auf die Einstellnocken
einwirkt,

- Radzylinder anbringen. Befestigungs-
schrauben festziehen (Sprengring)

- Einstellnocken in ihre Anfangsstellung
zuriickbringen. v -

51. Bremsbacken zentrieren:

(Zentriervorrichtung 3570-T verwenden).

52. Bremstrommeln einbauen:
Bremstrommeln, falls erforderlich, aus-
drehen; dazu, je nach dem Fall, Dorn
2118-T oder MR. 630-35/7 oder
PL. 440 MR 630-35/11 benutzen,
' Bremstrommeln und Gelenkwellen auf Seite
der Trommeln einbauen, (Je nach dem Fall).
Schrauben mit 4,5 mkg oder Mutter mit

2, 5 mkg festziehen.
53, Bremsbacken einstellen:
Achse des Nockens mit Hilfe des Schliissels
2126-T (oder eines 14er Ringschliissels) im
nebenstehend gezeigten Sinne drehen unter
gleichzeitigern Drehen der Trommel von
Hand, bis Bremsbacke mit Trommel in Be-
rithrung kommt; langsamn zuriickdrehen, um
Trommel wieder freizumachen, dann erneuat
Trommel mit Bremsbacke in Berihrung
bringen, bis der Belag leicht anliegt, '5 Fin-
_-ste-'llung niemals durch Zurficknehmen der
Bremsbacke nach hinten beenden.

In _giéichér Weise bei der anderen Brems-
backe vnrge.hen.
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54. Je nach dem Fall, den Betitigungshebel
der Schaltgabeln am hinteren Deckel
montieren,

Hohlraum des Hebelgehduses (2) mit Fett
filllen (TOTAL MULTIS).

Hebel aufsetzen, ihn dabei nach links
neigen, um den Filhrungszapfen zu um-
gehen (falls das Getriebe damit ausgeriistet
ist), Die vier Befestigungsschrauben (3) fest-
ziehen (Sprengring). Funktion des Hebels
iiberpriifen.

55. Oberen Deckel einbauen:

a) Getriebe mit Betdtigungshebel am hinteren
Deckel:
Korkdichtung mit CURTYLON bestreichen,
am Deckel (1) montieren.

‘Schrauben festziehen (Sprengring).

b) Getriebe mit Betdtigungshebel am oberen
Deckel:
Priifen, ob die Schaltgabelachsen alle
im Leerlauf sind.

Die Dichtungsauflageildchen des Deckels
mit CURT YLON-Paste bestreichen.

Feder der Verriegelungskugel (5) der
Achse fiir 2. /3, Gang einbauen,

Deckel montieren und den Hebel zur Be-
tdrigung der Achsen so ausrichten, dass
sein Ende in Einkerbung "a" der Schalt-
gabelachse fiir 2. /3. Gang liegt.
Befestigungsschrauben einbauen, ausser-
denen, die an den Stellen (4), (6) und (7)
B 44T vorgesehen sind, Sie mdssig fest anziehen,

56, Bremsleituneen einbauven:

a) Getriebe mit Betdtigungshebel am hinteren
Deckel:
Rechtes ?E:rbinriu_ngﬁmhr (9) einbauen, aus-
geriistet mit Befestigungslasche (10), €ine
Kupferdichtung auf jeder Seite der Ver-
bindungsschraube (8) zwischenlegen.
Linkes Verbindungsrohr (12) montieren.
Provisorisch das rechte und linke Ver-
h-indungsmhr ziugammenbauen und Vertei-
lerverbindung (11) mit Kupferdichtung
aufsetzen.
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Rechtes Verbindungsrohr am cberen Deckel be-
festigen, einen .Abst-andsring zwischenlegen;
Schraube festziehen (Flachscheibe und Spreng-
ring).

3770

Verbindung_sschra‘uben an den Radzylindern
festziehen,

ANM. : Die Verteiler-Verbindung wird beim
Einbau des Getriebes im Fahrzeug fastg-ezoge:n.

b) Getriebe mit Betdtigungshebel am oberen Deckel:

Die Abdichtung der Verbindung der Brems=-
leitungen erfolgt durch Dichtgarnituren.

Diese Garnituren miissen bei jedem Ausbau
erneuert werden.

Niemals griin gekennzeichnete Dicht-
garnituren verwenden, Sie wiirden durch die
bei diesem Typ verwendete Bremsflissigkeit
schnell zerstorr werden.

Beim Einbau muss die Garnitur "a" um 2mm
vom Ende "b" des Rehres zurtickstehen.

Rohr in Bohrung zentrieren, indem man es in
der Achse der Bohrung aufsetzt.

- Priifen, ob das Ende "b" des Rohres in die
kleine Bohrung "c¢" eindringt,

Verbindungsmutter von Hand anschrauben
und sie massig fest anziehen: 0,6 - 0,8 mkg.
Provisorisch anschliessen:

- linke (4) und rechte (1) Leirung an Rad-

/ OO AN Il BARRE zylinder, |
*#—m v - die Dreiwege-Verbindung (5) an die-
e Illlllm “-v- ) I.Jail;unga-n,. |

|

Dreiwege-Verbindung mittels Flansch (2) am
Gehause befestigen, (Abstandsring, Flach-
scheibe, Zahnscheibe).

Verbindungsschrauben endgiiltig festziehen,
Tréger (3) fiir Verbindung montieren,
Schrauben festziehen (Abstandsring, Zahn-
scheibe).

57. Oleinfiillstopfen provisorisch einbauen und
metalloplastische Dichtung zwischenlegen.

Ablassstopfen mit 8, 5 - 4, 5 mkg festziehen,
metalloplastische Dichtung zwischenlegen.

58. Getriebe von Vorrichtung MR 630-43/3 ab-
nehmen.
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EINBAU DER BREMSSCHEIBEN UND DER BREM STRAGPLATTEN

58, Die Bremsscheiben einbauen :

Die Scheiben ansetzen. Sie mit Hilfe der drei
Befestigungsschrauben (1), ausgeriistet mit den
ﬂbstandéringgn (2) (Starke = 10 mm) befestigen.

Die Schrauben mit 4, 5 -5 mkg festziehen.

5605

Schlag der Scheiben konmollieren :

- Den Halter MR, 630-52/34 benutzen, ausge=
riistet mit Messuhr 2437-T (mit Verldngerung
2443-T).

Halter und Abstandsrohr A mit Hilfe einer
Schraube zur Befestigung der Bremsuwagplatte
(siehe Abbildung) am Geturiebegehduse be-
festigen.

- Scheibe drehen : der Schlag darf 0,20 mm
nicht iiberschreiten.

Unter den sechs Positionen der Scheibe die-
jenige aussuchen, die den geringsien Schlag
ergibt. Wenn dieser noch ilber dem zuge-
lassenen Wert liegt, die Scheibe auswechseln.

60. Die Bremstragplatien einbauen :

5524

‘- Die in § 28 vorbereitete Bremsuagplatte,
mit ihrer beim Ausbau markierten Ein=
stellscheibe (7) aufsetzen,

- Die Befestigungsschraube (6) anbringen,
ohne sie ganz festzuziehen. (Flachscheibe
unter Schraubenkopf auf der rechten Seite
und Halter (5) auf der linken).

- Tragplatte kippen, um sie auf der Scheibe
anzubringen, (Falls erforderlich, den Gummi
abnehmen, welcher die Plaketten der Fest-
stellbremse festhilr).

- Mutter (4) abschrauben, Schraube (3) ab-
nehmen und Einbau  der Tragplatte
beenden,

- Die Befestigungsschraube (3) anbringen
und kontrollieren, ob die Einstellscheibe
(7) an ihrem Platz ist,”

Die Schrauben (3) und (6) mit 4, 5 - 5 mkg
festziehen,

61. Die Position der Tragplatien im Verhiltnis
zu den Scheiben kontrollieren :

- Eine Markierung "a a'" an der Scheibe im
gleichen Abstand von den beiden Flachen
anbringen.

Die Scheibe drehen, um diese Markierung durch

die Aussparung "c" der Tragplatte erscheinen zu

lassen.

Diese Markierung muss um 0, 50 mm genau mit

den Flichen "b b"" der beiden Schalenhélften

der Tragplatte tbereinstimmen.

5913

62. Die Plakerten der Betriebsbremse einbauen.
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Die Position der Plaketten der Feststellbremse

einstellen :

- Konwollieren, ob die Exzenter (3) so ausge -
richtet sind, wie nebenstehende Abbildung
zeigt (Position der Einkerbungen "a" im Ver-
halnis zu den Hebeln (1),

- Mit Hilfe ihres Exzenters eine Plakette
drehen lassen und den Punkt markieren,
wo der Schlag am stdrksten ist.
An diesemn Punkt das Exzenter so einstellen,
dass ein Spiel von 0, 10 mm 2zwischen An-
satz "b" des Hebels (1) und der Plakette be-
steht,

- Die gleiche Einstellung an der anderenPlakette
vornehmen.

Verbindungsrohr (6) montieren :

Die Dichtigkeit der Verbindungen (4) wird ge~-
wdhbrleistet durch eine Dichtgarnitur (7).

Fiir diesen Fahrzeugtyp ausschliesslich griin
markierte Dichtgarnituren verwenden.

Jede andere Garnitur wiirde von der fir diese
Bremsen verwendete mineralische Fliissigkeit
LHM schnell zerstort.

Diese Garnituren miissen bei jedem Ausbau
ausgewechselt werden.

Beim FEinbau muss die Garnitur 2 mm. vom Ende
des Rohres zuriickstehen. '

Das Rohr in der Bohrung zentrieren, indem man
es in deren Achse aufsetzt.

Sich vergewissern, dass das Ende des Rolires
richtig in die kleine Bohrung bei "c" ein-
dringt.

Die Verbindungsmutter von Hand anschrauben
und sie mdassig fest anziehen: 0, 8 - 0,9 mkg.
Dieses verhdltnismissig schwache Anzugsmoment
geniigt, um eine ausreichende Dichrigkeit zu ge=-
wdhrleisten.

Ein zu starkes Festziehen wiirde einen Flissig-

keitsverlust hervorrufen.

Den Oleinfiillstutzen provisorisch montieren
(metalloplastische Dichtung).

Gemrriebe auf seine Stiitze absetzen.
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INSTANDSETZUNG DES SCHALTHEBELS

I. Getriebe mit Schalthebel am hinteren Deckel

AUSBAU

1. Ausbauen:

- Befestigungsschelle (1),
6 - Dichtstulpen (2).
Die beiden Federn (6) und (11) mit Hilfe
eines Schraubenziehers zusammendriicken;
die beiden Niete (12) abziehen, dann die
l Federn (6) und (11), die Kolben (5) sowie

die Einstellscheiben (7), falls erforderlich,

2. Ausbauen:
- Stiitzfeder (9) von Hebel (10),
- Teller (8) von Schaltdem (3),
- Hebel (10),
- Schraube (4).

3. Teile reini'g&n:

EINBAU

4. Schraube (4) zur Sicherung des Hebels
anbringen.
Sicherungsblech umschlagen.
Hebel (10) einbauen, (Kugelbolzen vorher
eindlen).

PL, 164 Einbauen:
- Teller (8},
- Stiitzfeder (9), (sie mit einem Schrauben-
zieher zusammendriicken),
- Federn (6) und (11) in die Kolben,(sie
schimieren).
Bei Getrieben ohne Fithrungszapfen sind
die Federn (6) und (11) verschieden:
- Feder (6), rechte Seire: Draht-@ = 1, Tmm,
Anzahl der Wicklungen: 9,
- Feder (11), linke Seite: Draht-¢ = 1,3mm,
Anzahl der Wicklungen: 12,
In diesem Falle ist nachstehende Einstellung
nicht durchzuftihren.
5. Kolben einstellen:
Kolben (5) gegen Schaltdom (3) festhalten,
Hebel (10) mit einem Kolben in Berilhrung
bringen. Eine Fiihllehre A zwischen den
anderen Kolben und den Hebel bringen. (Dieses
Spiel muss 0, 6mm betragen), Anderenfalls eine
Scheibe (T) von entsprechender Stdrke

zwischen Schulter eines Kolbens und Schalt-
dom (3) legen, ufn dieses Spiel zu erreichen,

6. Nieten (12) einbauen. (Priifen, ob die Nieten

nicht tber die Dichtungsfliche des Schalt-
doms liberstehen).

7. Dichtstulpen (2) anbringen. Schelle (1) fest-
ziehen,
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I,

Getriebe mit Schalthebel am oberen Deckel.

AUSBAU

erally

3.

a)

Die drei Nieten (2, (6) und (&) ausbauen,
Mit einem Bohrer von 7 mm den plattge-
schlagenen Teil des Niets aufbohren.

Abnehmen:

- Fiihrung (1) fiir Rickholfeder,

= Teller (83,

- Riickholfeder (7),

- Feder (4) fiir Kugelbolzen,

- Hebel (3) zur Betitigung der Schaltgabeln,

- den Zapfen zum Ausrichten des Kugelbolzens.

EINBAU

Deckel vorbereiren,

Fithrung (1) der Riickholfeder mit zwei
Schrauben mir Sechskantkopf (7 x 1, 0,
Lidnge = 20 mm}) und zwei "Nylstop"-

Mutcern befestigen (Flachscheibe).

ANMERKUNG :

Mutter zu sichern.

In Ermangelung einer " Nylstop”=Mutter eine
Standard-Mutter 7x 1,0, eine 'Zéhnscheibe
und eine Flachscheibe verwenden.Einige
Gewindeginge der Schraube zerstiren, um

b)

I:{ugelbﬁl?,enlagerun g des Betiéitigungshe:bals

schmieren, (TOTAL MULTIS).

ﬂusrichtmlgszapfen einbauen,

Anbringen:

- Hebel (3) zur Betdtigung der Schaltgabeln,
Kugelbolzen vorher schimieren
(TOTAL MULTIS).

- Feder (4) fiir Kugelbolzen, ihr Ende in ent-
spechende Bohr ung der Fiihrung stecken,

- Riickholfeder (7),

- Teller (5). Ihn mit einer Schraube mit
Sechskantkopf p 7 x 1,0, Linge = 20mm,
einer Flachscheibe und einer "Nylstop"-Mutter
befestigen. (Siehe ANM.: Abs. 3).
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I. ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU EINER VORDERACHSE

AUSBAU

1. Achse auf Vorrichtung MR, 630-42/4
bringen.

2. Spurstangen von Kugelbolzen der Zahn-
stange abschliessen:

Gerduschddmpfungsplatte abschneiden und
abnehmen, um das Ansetzen des Abziehers
ZU gestatten.

Befestigungsmuttern ausbauen,

Spurstangen mit Hilfe des Abziehers 3502-T,
ausgeriistet mit Dorn 1965-T, ausbauen,

3. Linke Spurstange vom Radnabenhebel
abschliessen:
(Die rechte Spurstange wurde beim Aus-
bau der Achse abmontiert).
Zundchst den Splint und dann die Mutter
abnehmen. (Schliissel MR 630-16/2),
Dichtstulpen abziehen.
Spurstange abnehmen, indem man die
Abfasungen des Kugelbolzens mit der
Aussparung des Endstiickes in Uberein-
stimmung bringt.

PL.58]

MR_630.16/2

4. Hinteren Trdger des Triebwerkes ausbauen.

5. Linken Achsarm ausbauen:
(Der rechte Achsarm wurde schion beim
Ausbau der Achse -abgenommen).
Ausbauen, falls erforderlich, Dicht-
stulpen, Schutzgehduse und Reibungs-
ddmpfer. Mutter zur Einstellung der
Rollenlager entsplinten und abschrauben.
(Schliissel 1833-T). Achsarm von der

A d1-1 Traverse abnehmen, indem man, falls er-

; 1 forderlich, mit einem Schlegel hinter den

S 2 Arm Klopft,

\_'J.

6. Tridgheitsddmpfer ausbauen,

7. Radnaben ausbauen:

d _ Unteren Stopfen (5) fiir die Radnabe ent-
:l : | | sichern und ihn mit Hilfe eines Schrauben-
- ziehers abschrauben. Deckel (1) mit Hilfe
eines Dorns von 7 mm # und 200 mm
Linge herausschlagen, Radnabenachse unter
der Presse herausdriicken. Achse mit
£ einem kurzen Dorn abheben: § = 16mm,
Linge = 25mm, dann den Arbeitsvorgang

mit einem abgesetzten Dorn mit:
kleinem @ = 8mm, Lidnge = 20 mm,

i | grossem # =16mm, Linge = 150 mm beenden.
3 Radnabe mit Reibscheibe (4), Anlauf-
4 scheiben (6) und Dichtstulpen (3) abnehmen.




2 ARBEITSVORGANG Nr. A, 410-3: Instandsetzung der Vorderachse

8. Innere Rollenlager ausbauen:
i Biigel des Abziehers 1829-Tbis hinter der
Diﬂhturjg ansetzen und Dichtung und Rallenla.g.er
zusaminen abziehen (Druckstiick mit 49 mm ),

ANM. : Es ist moglich, einen Abzieher 1829-T in
einen Abzieher 1829-T bis abzuldndern,
(Siehie MR 630-22/13),

9. Falls erforderlich, Achsarme kontrollieren
(Siehe Kap, II).

10. Radnabe zerlegen:

a) Mit einem Bohrer von 4mm § die Kornerschlige
ausbohren, welche die Ringmutter sichern,
Ringmutter abschrauben, dazu Schliissel
3301 -T oder 3321 -T (ohne Aussenfiihrung) und
Schliissel 3363 -T oder 3304-T benutzen,

b) Nabe mit Dorn MR 630-31/39 unter der Presse
aus Radnabe driicken,

¢) Kugellager, falls erforderlich, mit einem
Bronzedorn aus Bohrung der Radnabe heraus-
schlagen. f

ANM. : Es kommt vor, dass der Innenkéfig des
Kugellagers an der Nabe verbleibt, Diesen
mit dem Abzieher 1813-T oder 2405-T ab-
ziehen.

d) Dichtringe aus Radnabe und Ringmutter heraus-
schlagen.

e) Lenkarm von Radnabe ausbauen,

f) Obere und untere Buchse der Radnabe heraus-
schlagen. Einen abgesetzten Dorn benutzen:

- kleiner § = 16mm, Linge = 30 mm,
- grosser § = 20mm, Linge = 120mm.
‘g) Schmiernippel ausbauen.

ARIA 11 N57

'MR.630-31/39
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: .

11. Achsarme zeilegen:
Kussere Ringe der Rollenlager mit Hilfe
eines scharﬂ-:an’tig_&n Dorns aus Bohrung

B saed der Achsarme herausschlagen.
Einstellschrauben fiir Radeinschlag

abschrauben.
Lenkung ausbauen und, falls erfoderlich,

instandsetzen, (Siehe entsprechenden

Arbeirsvorgang).

12,

13. Traverse kontrollieren (falls erforderlich):
Die Auflager der inneren Rollenlager auf
zwei gleiche Prismenstlicke auf Richtplatte
aufsetzen. Mit einer Messuhr die Auflager
der dusseren Rollenlager kontrollieren,
indem man die Traverse dreht, Die von
der Messuhr bei einer Drehung der Traverse
festgestellte Exzentrizitdt darf 0, 2mm

nicht iiberschreiten.

14, Teile reinigen

o
EINBAU
1,25~1,75mm
' 15. Radnaben vorbereiten:
| ; Obere (4 untere (5) Buchsen mit
1.25~1.75 mm ®) 1@5em () uns MILeRe (=) Buciaen Tt
| Hilfe eines abgesetzten Dorns unter der

Presse einsetzen.
2 Abgesetzter Dorn:

- kleiner § = 16 mm, Linge = 30 mm,
- grosser § = 20 mm, Ldnge =1 20 mm,

ANM. : Die Buchsen diirfen nach Einbau nicht
mehr aufgerieben werden.

Dichtring (2) in Ringmutter (3) einsetzen,
Ringlippen zum Kugellager hin ausgerichtet.
Der Dichiring muss vom Anlagebund des
Kugellagers um 1,25 - 1,76 mm zuriick -
stehen. (Dorn MR 630-31/55).

3 b)

Dichtring (1) in Bohrung der Nabe ein-
setzen, Der Ring muss ebenfalls im Ver-

R e h4ltnis zum Auflagebund des Kugellagers
um 1,25 - 1,75 mm zurlickstehen.

a"
|
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e

ki d) Kugellager konirollieren. Di. beiden inneren
9 Laufringe mit Hilfe eines Bolzens und zweier

1 Scheiben gegeneinander driicken. Spiel des

' Kugellagers priifen.

&

@ : , 3 Kugellager (3) mit Fett bestreichen (TOTAL-

' GREASE M) und s mit Hilfe des Dotns

MR. 630-31/55 in Bohrung der Radnabe ein-
setzen, Dorn hierbei auf dusserem Kugellager-
ring ansetzen,

‘e) Ringmutter (4) anschrauben und mit 35 -
40 mkg festziehen (Fliche und Gewinde
geschmiert),

Den Schliissel 3301 -T oder 3321 -T (ohne
Aussenfiihrung) und den Schliissel 3303-T
oder 3304~T benutzen. Ringmutter durch
zwei Kornerschldge sichern.

! fy Lenkarm an Radnabe mentieren. Schrauben
BT (2y mit 2 mkg festziehen und Sicherungs-
| bleche umschlagen.
!
" g) Nabe (1) unter der Presse mit Hilfe eines
Rohres, das auf dem inneren Ring des
{ Kugellagers aufsitzr, in Kuge:llager der
Radnabe einbauen.
Rolir: Aussen-f = 44 mm

Innen-# = 36 mm

Linge =200 mm

ey

AR EAET Ry

16. Achsarme vorbereiten:

Die Achsarmeé werden mit Rollenlager
S. K. Foder TIMKEN eingebaut.

1) Man darf niemals ein Rollenlager S. K. F
in‘ein TIMKEN-Lager oder umgekehrt
einbauen, da die Kegel der Rollen nicht
die gleichen sind.

2) Man kann an ein- und demselben Achsarm
zwel Rollenlager verschiedener Marken
montieren.

Mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns A die
dusseren Ringe der Rollenlager in Bohrung
der Achsarme einsetzen. Prilifen, ob sie
richtig aufliegen.

Einstellschrauben fiir den Radeinschlag
provisorisch einschrauben.

FLfﬂaﬁ
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ARB, A, 410-3 5

Radoaben einbauven:

Montagéaah&e mit konischem Ende vor-
bereiten;

¢ der Achse = 16,5 mm
Liange =150 mm

In Dichtsiulpen (3) einsetzen:

- eine Anschlagscheibe (4),
- die Reibscheibe (8),
- eine weitere Anschlagscheibe (4).

Radnabe auf Achsarm aufsetzen.
Zwischen Nabe und Arm, am unteren
Teil, Gesamtreil Dichtstulpen und
Naben einsetzen, Das Ganze mit Hilfe

der Montageachse einbauemn,

Mit Hilfe einer Fiihllehre das Spiel
zwischen Radnabe und Arm bei "a"
messen. Dieses Spiel muss 0,1-0,4mm-
betragen. Dieses Spiel herstellen,
indem man die entsprechenden An-
schlagscheiben (4) durch unser Ersatz-
teillager bezieht,

Achse (2) sorgfiltig reinigen. Kontroll-
marken abarbeiten. Obere und untere
Lagerbiichse fiir die Radnabe eindlen.
Achse mit Talg bestreichen und sie
dann einbauen,

Einbau mit einem Kupferschlegel
beginnen, dann unter der Presse be-

enden.

Die Bohrungen "b" so ausrichten, wie.
nebenstehende Abbildung zeigt. Der
untere Teil der Achse muss vom
hinteren Teil der Radnabe um einen
Abstand "¢" von T7.10 = 7,20 mm zu=
riickstehen.

fy Inneres der Achse, Deckel (1) und

g)

uriteren Stopfen (7) mit Fett fiillen,
Stopfen (7) mit einem Schraubenziéher
festziehen. Bund dieses Stopfens an zwei
Punkten (d) auf Radnabenkorper um-
schlagen,

Deckel (1) einbauen. Ihn mit dem
Hammer zum Bordeln flachklopfen.
Metall der Radnabe mit einem Dorn an
vier Punkten umschlagen, um Deckel

zu sichern.

hy Schmiernippel (8) einbauen.
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6 ARBETT SVORGANG Nr. A, 410-3 : Instandsetzung der Vorderachse

18. Linken Achsamm einbauen:

[ | Dichrung (1) auf Auflager der Traverse legen,

- ' (Siehe Abb, zur Orientierung).
w*:EEEEEEEE:i:f:f?:f?:‘fﬁf* Ein Roht MR, 630-531/54 benutzen.
S et -

by PTITT
F i r . . -
- e Inneren Ring des inneren Rollenlagers auf

Auflager der Achtraverse mit Hilfe eines
: AN Rohres MR, 620-31/54 montieren,
P AR XX
1 it S g ' | |
A T Ausseres und inneres Rollenlager einfetten,
T Ty
; /]
. Sc-hwingarm, -ausgerusiet mit den Aussen-
| ringen der Rollenlager,auf Traverse aufsetzen,

dann Hdusseres lele.nlage;r anf Auflager der
Traverse bringen. (Rohr MR 630-31/54),

Gumm'ildichtung auf Mutter des Rellenlagers
anbringen, Der plane Teil der Dichtung
muss zum Rollenlager hin gerichtet sein,
doch im Verhaltnis zur Anlageflache der
Mutter um 0,1 - 0,5 mm zuriickstehen.

ANM, : Die Pichtungen sind bei jedem Eingriff
auszuwechseln.

Die Kronenmutter mit Smkg festziehen
(Schliissel 1833~-T).
Der Arm muss ohne Hartpunkt drehen,

Die Krone, die einem der Splintlocher am
nédchsten liegt, diesem Loch durch Festziehen
der Kronenmutter gegenilberstellen. Mutter
versplinten und Schenkel des Splintes in
Bohrung der Traverse spreizen.

MR.630-31-54 ANM.: Die Reibungsddmpfer werden (je nach

- : dem Fall) erst nach Einbau der Vorderachse
am Rahmen und nach Einstellung der Boden-
freiheit an den Schwingarmen angebrach[_

Bei Fahrzeugen des Baujahres bis Sept. 1965
ist es moglich, den Einbau der Reibungs-
ddmpfer zu dndern, indem man die Papier=
dichtung'en entfallen 1dsst, jedoch unter der
Bedingung, dass man einen Dichtstulpen
nebst Schelle montiert and das Gehdunse alter
Bauart durch ein solches neuer Bauart ersetzt,

19. Rechten Achsarm einbanen:

In gleicher Weise wie beim linken vorgehen,

ANM. : Dieser Arbeitsvorgang ist nur durchzu-
filhren, wenn der Wagenkasten ausgebaut
wurde,
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20. Spurstangen einbauen:

a)

Auf Zahnstangenseite:

Eine Gerduschddmpfungsplakette (1)einbauen,
Konusse der Kugelbolzenschdite und die der
Spurstangen entfetten, Spurstangen an den
Kugelbolzenschiften anbringen.

Die "Nylstop"-Muttern mit 4mkg festziehen.
Um die "Nylstop"-Mutter festziehen zu
konnen, muss man den Kugelbolzen fest-
stellen, damit er nicht mitgedreht wird,
wenn der Nylonteil der Mutter mit dem
Gewinde des Kugelbolzens in Beriihrung
kommt,

Deshalb wie folgt vorgehen:

Ein Zwischenstiick in Gabeliorm (einen
Gabelschliissel A z. B, ) zwischen Spurstange
und Mutter bringen. Mutrer fesiziehen,um
Konusse festzuklemmen.

Zwischenstiick abnehmen, dann "Nylstop"-
Mutter mit 4mkg festziehen.

ANM. : Keine Muttern wiederverwenden, die

B)

schon einmal e-ingebaut waren,

Auf Seite Radnabenhebel

Innere lagerung des Kugelbolzens des
Hebels mit Fett besweichen (TOTAL
MULTIS) Kugelbolzen und Sitz
schmieren.

Feder (5) und Sitz (6) anbringen. Wdhrend
der Dichtstulpen (9) am Hebel sitzr,
Kugelbolzen des Hebels so aufserzen, dass
die Abfasungen parallel zur Spurstange
stehen, (dieses erleichtert die Einfithrung
des Kugelbolzens in die Aussparung).
Dichtstulpen iiber Hebel und Ende der
Spurstange gleiten lassen.

Sitz (7) fiir Kugelbolzen einbauen. (Ein-
stellmutter (8) anschrauben und festziehen
(Schliissel MR, 630-16/2). Sie dann wieder
um 1/6-Umdrehung lésen und Splint an-
bringen.

ANM. : Wenn die Einstellhiilse (3) ausgebaut

wurde,- sie um die gleiche Linge auf
Einstellende (4) und Spurstange (2) ein=
schrauben, . h.:

dl =d2 + 2.5 mmn.
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2%

22,

Tragheitsddmpfer einbauen (wenn die Achse

damit ausgeriistet ist) :

Tragheitsddmpfer aufsetzen. Einfiillstopfen
nach oben gerichter,

Befestigungsmuttern (1) mit 6 mkg festziehen
und versplinten. (Falls erforderlich).

Hinteren Triger des Triebwerkblocks einbauen

und Schrauben festzichen.

23. Achse von Vorrichtung MR. 630-42/4 nehmen.

I, AUSWECHSELN EINES BEGRENZUNGSANSCHLAGES

=0 I

A 411

11,5

Achsarm ausbauen:

Anschlag auswechseln:

Mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns A
den dusseren Ring des Rnllenlagers abnehmen.

Schweissgrate des alten Anschlags abschleifen.

Neuen Anschlag anschweissen und ihn ent-
sprechend nebenstehender Skizze ausrichten.
Elektrische Schweissung vornehmen und den
Schwingarm mit feuchtem Asbest schiitzen,
um jede Verformung der Rollenlagerbohrung
ZU vérmmeiden.

Mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns den

dusseren Ring des Rollenlagers einbauen.
Priffen, ob der Ring richrig aufsitzt.

Achsarm einbauen.
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[1I, KONTROLLE EINES AUSGEBAUTEN VORDEREN SCHWINGARMS

:

MR.630-51/46

1. Schwingarm zerlegen.

2. Schwingarm kontrollieren:

Schwingarm auf Kontrollvorrichtung
‘aufsetzen, (Vorrichtung MR. 630-51/46)

Dorn B in Bohrung "c¢" der Radnaben-

achse einsetzen.

Zapfen A, welcher den Fiihldorn
trdgt,in Bohrung der Nabe einsetzen.

Zapfen A drehen, bis die beiden
Fithlderne genau auf der Richtplatte aufliegen.

Abstand "d1" zwischen dem Fiihlstift an
einem Ende und dann den Abstand "d 2"
am anderen Ende messen.

Die beiden Lingen milssen um 10 mm
genau gleich sein. Anderenfalls ist der
Schwingarm auszuwechseln,

Schwingarm zusammenbauen.
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ARBEITSVORG ANG Nr. A. 4922-3 : Instandsetzung eines hinteren Achsarmes ARB, A. 422-3 £ !

TG

1-

ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU EINES HINTEREN ACHSARMES

b)

3321-T
oder
3301=1

d)

AUSBAU

Trigheitsddmpfer ausbauen (falls erforderlich).

Radnaben-Trommel ausbauen:

Mit Hilfe eines Bohrers von 4mm § die
Kornerschldge "a" ausbohren, welche die
Ringmutter (1) sichern,

Ringmutter abschrauben: Schliissel 3301-T
oder 3321 =T mit Endstiick 3303~T oder
3304-T,

Fﬁhrun_gsstﬁt:k C durch die drei Radmuttern
befestigen.

Endstiick 3303-T oder 3304-T auf Ring-
mutter aufsetzen, dann den Schliissel A,

Mutter B anschrauben, ohne sie zu
blockieren.

‘Schliissel A und Mutter B mit Hilfe eines

Dorns D verriegeln.

Ringmutter der Nabe losen, indem man

-auf den Schlilssel A einwirkt.

Wahrend dieses Arbeitsvorganges die
Bremstrommel feststellen, indem man
entweder die Bremsbacken an den Ein-

stellnocken spreizt oder das Werkzeug

MR. 630-64/40 benutzt.

Mit einem Kreuzmeissel das in die Nut
der Nabe bei "b" umgeschlagene Merall
hochheben,

Mutter (2) zur Befestigung des Kugellagers
abschrauben.

Bremstrommel ausbauen (Abzieher

3551 -T oder Vorrichtungen 3301-T eder
3321 -T).

Wenn die Bremsbacken gespreizt wurden,
um die Bremstrommel beim Abschrauben
der Ringmutter festzustellen, so bringt
man sie jetzt wieder zusammen, um den
Ausbau der Trommel nicht zu stdren,
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2 ARBEITSVORGANG Nr., A. 429-3 : Instandsetzung eines hinteren Achsarmes

aTes

a)

b)

10,

ANM. : Es kann vorkommen, dass der Innenring

des Kugellagers auf der Nabe sitzenbleibt.
Diesen Ring mit Hilfe des Abziehers 1813-T
oder der Vorrichtung 2405-T abziehen.

Stossddmpierachse ausbauen,

Bremsbacken ausbauen:

Haltebleche der Stiitzfeder ausbaven. Werkzeug
3556~T benutzen, um Feder zusammenzu-
driicken, Haltebleche um eine Viertelum-
drehung drehen, um sie abzunehmen.

Die beiden Fithrungsstangen abnehmen,

Riickholfeder mit einer Zange abnehmen.

ANM.: Ab September 1968 wird die Riickhol-

feder (1) mit einem Schraubenzieher aus-
gebaut.

Die Muttern (3) der Lagerbolzen abschrauben,
Die flachen Unterlegscheiben oder das
Sicherungsblech (2), die Bremsbacken und die
Exzenter (6) der Bremsbacken abnehmen.

Radzylinder (4) ausbauen.

Einstellnocken (5) entnieten und heraus-
schlagen (falls erforderlich).

Achsarm kontrollieren (falls erforderlich}:
(Siehe Kap. II)

Achsarm zerlegen:

Mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns A die
Aussenringe der Rollenlager aus der Schwing-
armnabe herausschlagen,

Trommelnabe zerlegen:
He:ausschla_éen:

- das Kugellager,

- die Dichtgarnitur (7),

Radzylinder zerlegen,
(Siehe entsprechenden Arbeitsvotrgang)
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EINBAU

11. Radzyliader v_ﬂrheireiten.

(Siehe entsprechenden Atrbeitsv organg)

12. Radbolzen auswechseln,
el (Siehe entsprechenden Arbeirsvergang)

18 Trommelnabe vorbereiten:

a) Auflager der Bremsbacken auf der Dreh-
bank schleifen. Dorn MR 630-35/12 oder
MR B30-35/17 benutzen,
Die Unrundheitstoleranz betriigt 0, lmm,
(Mit Messuhr kontrollieren).
Originaldurchmesser, det 180mm betrdgt.
um nicht mehr als 2mm vergrossern,

b) Dichtgarnitur (1) anbringen, Dichtungs-
lippe zum Kugellager hin gerichtet., Die
Fldche "b" der Garnitur muss im Verhdlt-
nis zum Bund “a" fiir die Auflage des

Kugellagers.um 1t 0,9 ram ."zurﬂiicks'tehen*
) 0
damit dieses nicht gegen die Garnitur
reibt.
sy Kugellager kontrollieren, Die beiden
inneren Ringe mit Hilfe eines Bolzens
und zwei Scheiben gegeneinanderpressen.

A, 480 _
MR.630-62/11 dy  Kugellager einbauen: es mit Fett bestreichen
(TOTALGREASE M) und es unter der Presse
" mit Hilfe eines Rohres, welches auf den
e dusseren Ring aufgesetzt wird, in Bm_llrung
o der Nabe einsetzen. (Rohr: Aussen-f =
T 75, 8mm, Innen-@ = 72mm, Linge =
100 mm).

14. Achsarm und Bremstragplatte vorbereiten:

1y Man darf auf keinen Fall einen Rollen-
lagerring 8. K. F. in ein Rellenlager
TIMKEN oder umgekehrt einbauen, denn
die Konusse der Rellenlager sind verschieden,

MR.630-62/13

23 Auf ein- und demselben Achsarm kann man
zwel Rollenlager verschiedenen Fabrikats
einbauen.

a) Mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns die
Aussenringe der Rollenlager in die Boh-
rung des Achsarmes einsetzen, Priifen, ob
die Ringe richtig anliegen. Rollenlager nicht
von ihrem Aussenring trennen.

b) Einstellnocken einbauen und die Achsen
bﬁrdaln..Mc:ﬂia:gtév orrichtung MR. 630-63/13

mit Nietenkopfer MR 630-62/11 benutzen,

15, Radzylinder einbauen (Zahnscheibe)
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16. Bremshacken eiﬂbaumE_

—r

Einstellexzenter (1) leicht élen und sie in die
Bremsbacken einsetzen,

Die Beldge miissen gut trocken sein, ohne O1-
flecken und in gutem Zustand. Anderenfalls
die Bremsbacken auswechseln.

Die Nocken in ihre tiefste Stellung bringen,
Bremsbacken auf die Tragplatte aufsetzen.

Vorn die Bremsbacke einbauen, deren abge-
faster Teil nach oben zeigt,

Die flachen Unterlegscheiben oder das
Sicherungsblech (2) auf die Exzenterachsen
aufbringen und die Muttern (5) provisorisch
festziehen, Filhrungsstangen, Stiitzfedern und
Haltebleche (3) einbauen und sie mit Hilfe
des Werkzeugs 3556-T an den Stangen ver-
riegeln.

Priifen, ob die Bremsbacken frei gleiren,

Rilckholfeder (4) der Bremsbacken einhdngen:

ANM. - Bei den Fahrzeugen ab September 1968
ist bei jedem Ausbau das Doppelsicherungs-
blech (2) der Muttern zur Blockierung der
Exzenter auszuwechseln, welches ebenfalis
der Riickholfeder als Fithrung dient. Diese

Feder wird von Hand.eingebaut.

17. Bremsbacken zentrieren:

Vurrichtung 2113 -T oder 3556-T benutzen.

Die Muttern (5) der Exzenter mdssig fest
anziehen und sie sichern,
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18.

)

b)

159,

[[. AUSWECHSELN EINES BEGRENZU'NCSANSCHLAGS

T

e

1.

]

Trommel einbauén:

Trommel auf Nabe aufsetzen., Ein Rohr
benutzen, wéelches manarmiinneren Ring
des Kugellagers ansetat:
- Robir: Innen-§ = 86,5 mm
Aussen-fi=-44 mm
Liange =200 mm

Mutter (1) anbringen, Diese Mutter ist bel
jedem Ausbau zu erneuern. Mutter mit

35-40 mkg festziehen. (Fliache und Gewinde
geschmiert). Bei "a" den Bund der Mutter
in Ausfrisung der Nabe einschlagen.

Blechdeckel der Ringmutter mit Fert fiillen.
(TOTAL MULTIS).

Ringmutter festziehen, Schliissel 3301-T
oder 3321 -T mit Endstiick 3303~T oder
3304~T benutzen. Fithrung auf die drei
Radboplzen aufseizen. Trommeln entweder
durch Spreizen der Bremsbacken an den
Einstellnocken oder durch Verwendung des
Wzrkzeugs MR, 630-64/40 feststellen.
Ringmutter mit 35-40 mkg festziehen.
(Fliche und Gewinde geschmiert) und sie
durch zwei Kornerschldge sichern, Brems-
backen einstellen.

Stossddmpferachse am Achsarm anbringen.
(Falls erforderlich). Sie mir 19-21 mkg
festziehen.

Trdgheitsddmpfer einbauen, (falls erforderlich).
Muttern mit 8 mkg festziehen.

Schwingarm ausbauen.
(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang)

Anschlag auswechseln:

Mit Hilie eines schatfkantigen Dorns A den
dusseren Ring des Rollenlagers abschlagen.
Schweissgrate «des alten Anschlags beseitigen.
und abschleifen,

Neuen Anschlag aufschweissen und ihn
entsprechend nebenstehender Skizze aus-
richten. Elektrisches Schweissgerdt be -
nutzen und den Schwingarm mit feuchtem
Asbest abdecken,um jegliche Verformung
der Rollenlagerbohrung zu vermeiden,

Ausseren Ring des Rollenlagers mit einem

scharfkantigen Dorn einbauen, Priifen, ob

der Ring richtip auf seiner Auflage sitzt.
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I1l. KONTROLLE EINES AUSGEBAUTEN HINTEREN SCHWINGARMES

1. Schwingarm zerlegen (s. Kap. I) 4, Radsturz kontrollieren (s, Abb, 2):
ANM. : Um den Schwingarm zu Kontrollieren, |
brauchen die Einstellnocken der Bremsbacken nicht a) Stab B des Dorns A senkrecht zur Schweissnaht
ausgebaut zu werden. des Schwingarms bringen.

2. [Konuolle vorbereiten: b) Mit einemn Parallelreisser die Hohe "h8" einer
Schwingarm auf eine Kontrollvorrichtung aufsetzen. Spitze feststellen; Dorn um eine halbe Um-
(Vorrichtung MR. 630 -51/46). drehung drehen und erneut die Hohe "h4"
Nabe in Bohrung der Platte E einsetzen und Platte E dieser gleichen Spitze feststellen,
auf Richrplatte aufsetzen. |
Her Adn B‘:’h‘f}mg e Nal:'ne-eins;ietze‘n. Der Unterschied dieser beiden Hohen muss
Nabe des Schwingarmes bis zur richtigen Auflage zwischen 0 und 3, 5mm liegen. Die kileinere
der Platte E auf der Richtplatte abstiitzen. dor Getdan Tibken mtiss sioh stets aul Saita

3 Ef’ors.pu: Rontrellieren (s. Abb. 1) der Bolzentrdgergabel befinden. Anderenfalls

a) Den schrdgen Stab B des Doms A mit den Schweiss=- ist der Schwingarm auszuwechseln.
ndhten des Schwingarmes in eine Linie bringen. |

b) Mit einem Parallelreisser die Hohe "hl" einer Spitze
feststellen; den Dorn um eine halbe Umdrehung
dreben und die Hohe "h2" dieser gleichen Spitze
feststellen.,

Der Untersch;ed der beiden Hohen muss zwischen
0 und 1, 2mm liegen und die kleinere der beiden
Hohen kann sich auf Seite der Nabenachse oder
auf Seite der Gelenkachse des Schwingarms be-
finden.
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IV. AUSWECHSELN DER RADBOLZEN

Das Ersatzteil-Lager liefert nur noch die neuen
Bolzen,

(Der Zapfen "a" zur Verdrehsicherung des
Bolzens ist entfallen).

UUm die Radbolzen auszuwechseln, nie-
mals Tromimel ganz von der Nabe ab-
schliessen :

immer nur einen Radbolzen nach dem
anderen auswechseln,

Das Schleifen der Trommel erfolgt im
werk wobei beide Teile zusammen-
bleiben.

'3 Eo

neuer Bolzen alter Bolzen

R&dbolﬁan auswechseln :

Einen Radbolzen herausschlagen und den
Austauschzapfen bérdeln, Dorn A und Nietep-
kopfer MR. 630-62/6 benutzen.
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INSTANDSETZUNG EINES FEDERUNGSTOPFES

A, 43.50

AUSBAU

1
P, 5

2L 576 4

ch
Ll

Strebenenden (1), welche die Bolzen tragen,
abschrauben.

Abnehmen:

- die Dichistulpen (2),

- das Einstellende (3),

- die beiden elastischen Anschlige (4).

Mit Hilfe einer Reissnadel die Winkelstellung
des vorderen Gehiduseendstiickes imm Verhdltnis
zum Gehduse markieren.

Vorzugsweise mit dem Schleifstein die
Schweissnaht bei "b" abschleifen, welche das
Gehduseende mit dem Topfende verbindet.
(In Ermangelung eines Schleifsteins den Topf
leicht im Schraubstock festklemmen und
Schweissnaht absédgen),

Inspesamt abnehmen:

- vordere Strebe (5),

- Gehiuseende (6),

- Feder (7) fiir vordere Federung,
- Federteller (8).

Insgesamt abnehmen:

- hintere Strebe,

- Federteller,

- Feder fiir hintere Federung.

Falls erforderlich, die Filzdichtungen und

™ "

Bronze~Hiilsen bei "a"™ abnehmen.
Teile r&iuigen.

Gehiduseenden vorbereiten:

Im Falle eines Auswechselns der Hiilsen "a"

die newven Hiilsen ca. 24 Stunden in Mineral-
ol IE,gen.
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A. 434-3 : Instandsetzung eines Fedetungstopfes

T

Auf AZ und AZU montierte Federungstépfe.

Freie Linge der Federn

Ldnge der Streben

Lidnge der Endstiicke)

FAHRZEUGTYPEN und Draht-§ (in mm) (in mim) i)
Vorn | Hinten Vorn Hinten Vorn Hinten
AZ 9/1962 —= 3/1963 185 170 623 644 191 173
AZU 6/1955 ——= 3/1963 14,35 15,25
AZ e - 185 170 600 644 173 173
AZU} 3/ 1963 —m 971965 a8 15 e :
AZ 9/1965 ——=2/1970 185 170 600 642 173 182
AZU 9/1965 =—= §/1972 14,8 15,25
AZ (2Cv4) } S/ TET s 101871
AZ (2CVG) |
AZ(2CV 4) | 1a/19 193 170 600 642 173 182
AZ (2 EV6) } ad e L 15,25 15,25
AZU 9/1972 — = 193 170 593 611 173 182
1525 15,25
AZ (2CV4) L o 1600 193 170 593 |- 632 173 182
AZ (2Cve) f 7T 15,25 15,25
Auf DYANE - DYANE 4 und DYANE 6-Fahrzeugen montierte Federungstdpfe
AYA 8/ 1967 ——m 3/1968
AYAZ 3/1968 —=10/1968 185 170 600 6542 173 182
AYA3 1/1968 —=10/1968 14,8 15,25
AYB  10/1968 —=12/1968
AYA 2 10/1968 ——= 193 170 600 642 173 182
AYB 12/1968 —=— 9/1972 1525 15,25
AYA 193 170 593 632 173 182
AYB } AR 1595 15,25
Auf AK-Fahrzeugen montierte Federungstdpfe
AK Tous Types 9/1962 —= 5/ 1968 225 238 618
-5/ 1968 ——s= 1582 642 600 197 197
17,15 17,95
Auf AM-Fahrzeuge monterte Federungstopfe
192 205 623 623 197 197
7 0
A BN 17,15 17,95
, 195 243 623 644 197 197
AMB ——= (/1972 182 19
- y 160 222 605 623 197 197
AM 3/1963 —==§/1972 18 2 1865
AM 671972 igﬁz fgzﬁs 575 611 197 197
160 222 611 632 197 197
AMB 6/1972 — = 5.9 1865
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3

ANMERKUNG :

Vordere Federung mit Linkswicklung,
Hintere Federung mit Rechtswicklung.

auf das Gehiduse eingestanzr sind.

Die Federn unterscheiden sich durch ihren Draht-§ und ihre Wicklungsrichtung.

Der vordere Teil des Federtopfgehduses ist durch die Buchstaben AV gekennzeichnet,die aussen

PL: 576

10.

1 0

L

Federungsiedern vorbereiten:

Da die Versuchsbelastungen sehr hoch
sind und die Kontrolle der Federn ein
sehr kompliziertes Werkzeug erfordern,
priift man einfach den Draht-#l, seine
Wicklungsrichtung und die Ireie Hohe der
Feder. (Siehe Tabelle).

Federtopfgehduse vorbereiten:
Innenwand des Topfgehduses ausschliesslich

mit Rizinusdl bestreichen.

Druckieller (1) vorbereiten:

Eﬁi&'_ Teller Iﬁt_Riziilusﬁl imprdgnieren,
indem man sie in ein Bad mit der Umluit-
temperatur der Werkstatt etwa 15 Minuten
eintaucht und sie-dann abtropfen lasst,

Streben vorbereiten:
Zwecks Identifizierung siehe T abelle,
Kugelbolzen schmieren (TOT AL MULTIS).

Federungstopf einbauen:

In Gehduse einsetzen:

- Feder (2) fiir hintere Federung,
(Rechiswicklung),

- Kompressionsteller (1),

- hintere Strebe (23).

Auf vorderer Strebe (4) anbringen:

- Kompressionsteller (7),

- Feder (6) fir vordere Federung,
(Linkswicklungy,

- vorderes Gehduseende (5).

Das Ganze in Gehiduse einsetzern,
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12, Vorderes Gehiduseende anschweissen:
Pl 5] a)  Gehiduseende entsprechend der beim Ausbau
gemachtﬁn Markierung ausrichten.
Priifen, ob es senkrechr zur Gehduseachse steht,
== VORN b)  Eine fortlaufende Lichtbogenschweissung oder
8 g

in Ermangelung eine Schweissung mit dem
Schweissbrenner vornehmen,

13, Federtopf zusammenbauen:

Nacheinander anbringen:

a) Auf vorderer Strebe:
- Gummianschlag (6),
1 2 3 4 5 6 - Mutter (5),
- Finstellende (4) (siehe Tabelle), versehen
mit Mutter (3),
- Dichtstulpen (2),
- Trigerende (1) fir Kantenbolzen.

P51 by  Auf hinterer Strebe:

- Gummianschlag (12),

- Mutter (11),

~ Einstellende (10) (siehe Tabelle), versehen
HINTEN * mit Mutter (-9},

- Dichtstulpen (8)

- Trdgerende (7) fiir Kantenbolzen.

L &2 12 11740 9 '8 7




ARBEITSVORGANG Nr. A. 442-3:Instandsetzung der Lenkung

INSTANDSETZUNG DER LENKUNG

ARB. A. 442-3 1

3502~1
1965~T

MR.630-16/2

PL 280

.

L. 2

Da die Lenkung in der Achstraverse ge-
lagert ist, kann sie picht am Fahrzeug aus-
gebaut werden. Zu ihrer Instandsetzung
muss das Gesamtteil Vorderachse - Lenkung
ausgebaut werden,

(Siehe entsprechenden Arbeitsvorgang).

AUSBAU

Gesamtteil Vorderachse - Lenkung auf Vor-
richtung MR 630-42/4 bringen.

Spurstangen (1) von den Kugelbolzen der

~ Zahnstange abschliessen (Abzieher 35602-T

und Druckstiick 1965-T).

Gerduschddmpfungsplakette abschneiden
und abnehmen, um Abzieher anzusetzen.

Mutter (2) zur Halterung der Fiihrungsfeder
der Zahnstange l6sen und abschrauben.
(Schliissel MR 630-16/2).

Feder und Fﬁhrung abnehmen.

Gleitstiick (3) fiir Abdeckblech, Abdeck-
blech (5) und die Fiihrungsstiicke (4)
der Kugelbolzen abnehmen.

Insgesamt Zahnstange und Flihrungsrohr
von Achstraverse abnehmen,
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6. Zahnstangenritzel aushbauen :

Bei den AMI 8-Fahrzeugen wird das Zahn-
stangenritzel beim Ausbau der Achstraverse
des Kahirzeugs ausgebaut.

Mutter (1) zur Blockiernng des Zahnstangen-
ritzels abnehmen. Sie sorgfdltig entsichern.

Hierzu : mit Hilfe eines Bohrers von 4 mm #
die Kornerschlage "a" zur Sicherung der
Mutter ausbohren, dann Mutter abschrauben.
(Schliissel 3503-T).

Zahnstangenritzel vom Gehduse abnehmen.

7. Lagerschale fiic Zahnstangenritzel mit Hilfe
eines abgesetztien Domns A, der durch das Ge-
haduseinnere fiihrt, herausschlagen.

Pl ;285

Fahrzeuge, ausgeriistet mit einer Lagerschale :

Dorn :

- kleiner § = 13 mm, Lange = 20 mm
- grosser § = 17 mm, Lidnge = 130 mim.

Fahrzeuge, ausgeriistet mit einem Nadellager :

Dorn :

- kleiner ff = 10 mm, Linge 20 mm
- grosser § =15, 5mm,Ldnge = 130 mm
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w

§.  Splint (1) abnehmen und Mutter (2) fiir
Kugelbolzenanschlag 1ésen.
(Schliissel MR 630-16/2).

8. Zahnstangenrohr (5), ausgerlistet mit
seinen Kugelbolzen, im Verhdltnis zur
Fithrung (3) der Kugelbolzen in die neben-
stehend gezeigte Stellung bringen,

Sitz (9) mit Hilfe des Kugelbolzens (4)
zuriickstossen, so dass diese aus dem
Zahnstangenrohr herausgenommen werden
kann,

PL 291

10. Zahnstangenrohr aus Filbrung (3) der
Kugelbolzen abnehmen.

ﬁbﬂ_ehmen:

- Kugelbolzen (13),

- Kugelbolzensitz (12),

- zweiten Kugelbolzensitz (11),

- Feder (6) mit Zwischenstilck (10),

- dritten Kugelbolzensitz (9),

- vierten Kugelbolzensitz ( Ej,

- Abstandshiilsen (7) vom Zahnstangen-
rohr,

Pl 290

11, Teile reinigen.
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0 i G EINB AU

Wenn die Zahnstange (2) wiederverwendet
werden soll, kontrellieren, ob der Piithrungs-
bolzen A richtig vernieter ist und keine
anomale Abnutzung aufweist.

12. Mit Abschmierfett (TOTAL MULTIS ) ein-
schmieren: das Innere der Kugelbolzen-
fihrung, die in den vier Kugelbolzensitzen

5 4 vorgesehenen Bohrungen (5,7, 9,10), das

Innere der Feder (3), das Innere des Zahn-

stangenrohres und die Kugelbolzen.

12 11 10 9 8

Pl 702

13. Ins Innere des Zahnstangenrohres (2) ein-
bauven:
- Abstandshiilse (4),

ersten Sitz (5),

zweiten Sitz (7),

Feder (3) nebst Zwischenstiick (8),

dritten Sitz (9),

- Kugelbolzen (13).

14, Das so ausgeriistete Zahnstangenrohr in
Fiihmng (1) der Kugelbolzen einsetzen,
wie nebenstehend gezeigr, d. h.: die
beiden sich am nidchsten befindlichen
Bohrungen "a" der Zahnstange gegeniiber.

Zweiren Kugelbolzen (6) und vierten
Sitz (10) einbauen.

15, Murter (11) filr Kugelbolzen einschrauben
und blockieren. (Schliissel MR, 630-186/2).
Dann um 1/6-Umdrehung losen.

Priiffen, ob die-Kugelbolzen ohne Hartpunkt
und Spiel drehen.

Kronenmutter versplinten, Splintkopf (12)
in Aussparung sitzend. Splintschenkel so
umschlagen, _dass'sie nicht an der Kugel-
bolzenfiihrung reiben, |
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Instandsetzung der Lenkung

18

ARB, A. 442-3 5

Mit Hilfe eines abgesetzten Dorns A das Nadel-
lager oder die Lagerschale des Zahnstangenritzels
in das Gehiuse einsetzen.

Je nach Typ der Lagerschale der Dorn benutzen
der zum Ausbau gedient hat.

Es ist nicht moglich, ein Nadellager in eine Achs-
traverse einzubauen, die mit einer Lagerschale aus
geriistet ist (Verschiedene Durchmesser).

L.

18

18

a) Traverse mit Nadellager :

Nadellager entsprechend nebenstehender Ab-
bildung ausrichten und es sichern, indem man
das Metall der Traverse bei "a"™ an drei im
selben Abstand befindlichen Punkten zuriick-
driickt (Durchschlag von 3 mm).

b) Traverse mit Lagerschale :

Federstopfen in Kerbe des Gehiuses einsetzen
und ihn zum Bérdeln mit dem Hammer flach
klopfen,

Lagerschale mit Fett filllen (TOTAL MULTIS).

Zahnstange und die vorher mit Fett eingeschmierte
Kugelbolzenfiihrung in Achsuraverse einsetzen
(TOTAL MULTIS).

Zahnstangenritzel einbauen :

Mit Fett (TOTAL MULTIS) das Kugellager des
Betdtigungsritzels sowie die Zdhne dieses Ritzels
schmieren, Den drehenden Teil des Ritzels mit
Grafirfetr schmieren. '

Ritzel (3) in Gehiuse einsetzen, mit Ausnahme
der Lenkungen, die auf Ami B-Fahrzeuge ein-
gebaut werden, Mutter (1), ausgerlstet mit
einem Filz (2) oder einem Dichtring anschrauben
und mit 10 - 14 mkg festziehen. (Schliissel
3563-T).

Fithrungsstitcke (6) auf die Kugelbolzenschifte
aufsetzen,

vorher eingefettetes Abdeckblech (7) aufsetzen.
Gleitschiene (5) fiir Abdeckblech einbauen,
Sicherungsblech und dann die Schrauben (4)
montieren.

Die Schrauben festziehen und priifen, ob die

Zahnstange sich frei in der Achstraverse ver-
schiebt.

Sicherungsbleche umschlagen.




6 ARBEITSVORGANG Nr. A, 449-3 : Instandsetzung der Lenkung

20, Fuhrung (1) schmieren und in fhre Lagerung
einbringen,
Feder (2) anbringen und Mutter (3) provisorisch
festziehen.(Schlissel MR. 630-18/2).

21. Lenksdule provisorisch auf Zahnstangenritzel
montieren.

U2, Lenkrad betdrigen (ca. 2 lf?-Umdrehungeﬂ}?
um Zahnstange auf ihrem Gesamiweg zu ver=
schieben.Indem man Mutter () progressiv
anzieht, grdssten Hartpunkt suchen, falls er besteht.
Druck der Fiihrung (1) auf diesen Punkt einstellen,
indem man Mutter {3) progressiv 16st. Die Ver-
schiebung der Zahnstange muss erfolgen, ohne dass
man die Hartpunkte der Zihne spiirt,

ANMERKUNG :

Die Mutter (3) wird nicht gesichert ; der Druck

der Filihrungsfeder geniige, um ihr Losen zu ver-
hindern, Nach der Einstellung Lenksdule ab -
nehmen, .

©3. Zahnstangenritzel ausbauen. (Nur bei Ami 8- Fahrzeugen):

Der endgliltige Einbau des Ritzels erfolgt erst
nach Einbau von Vorderachse/Lenkung im
Fahrzeug,

a)y Einen Holzkeil (a) von eiwa 8 mm Stirke) in
die Traverse einsetzen, um nach Ausbau des
Ritzels die Zahnstange an ihrem Platz zu
halten.

b) Mit einemn Verschlussstopfen (4) aus Gummi
die Lagerung des Ritzels verstopfen.
24. Spurstangen einbauen :

gt M 5

a) Gerduschdampfungsplakette (5) anbringen,
b) Die Konusse der Kugelbolzenschiifte und die
der Spurstangen entfetten.
Spurstangen auf Kugelbolzenschidften anbringen.
¢) "Nylstop"-Muttern (6) mit 4 mkg festziehen,
wenn man nicht iiber die Vorrichtung MR, 630-42/4
verfligt, werden die Muttern nur nach Einbau der
Achstrayerse festgezogen, wobei das Fahrzeug auf
seinen Riddern ruht,
Abstandsring abnelimen, dann "Nylstop™ -Mutter
mit 4 mkg festziehen.

1) Esist formell untersagt, eine "Nylstop” -
Mutter auf Kugelbolzen zu montieren, die
ein Splintloch aufweisen (Modelle bis Bau-
jahr 1865), wedurch der Nylonring der
Murtter zerstért wiirde und die dann nicht
mehr ihre Bremswirkung ausiiben wiirde.

PL.310

) "Nylstop”-Mutter kénnen mehrere Male
verwendet werden, wenn der Nylonring
sich noch in gutem Zustand befindet ;
beim Einbau muss die Mutter schwer

zu drehen sein : man darf sie nicht von
Hand aufschrauben kénnen.

25. Achse von Vorrichtung nehmen.
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=T = = ar

1. INSTANDSETZUNG DES HAUPTBREMGSZ YLINDERS

(Alle Typen, ausser Hauptbremszylinder mit zentraler Vermsergung mit Ventil)
5995

FI’

6 7 8

AUSEAU

ANMERKUNG:

Urmn diesen Arbeitsvorgang bei Fahrzeugen
durchzufiihren, die mit einem Hauptbrems-
zylinder mit Héngepedal ausgeriistet sind, muss

das Gesamtteil ausgebaut werden, ohne den
‘Hauptbremszylinder vom Pedalwerk abzuschliessen.

1. Bremsflilssigkeitsbehalter (9) entleeren und

B L e,
ausbauen.

2. Dichtkappe (10) abnehmen. (Je nach dem
Fall).

3. Sicherungsring (2) ausbauen,

4, Achse der Stt‘.rsselslt_ange (1) entsplinten und

ausbauen. (Je nach dem Fall).
Stosselstange :{1.} abnehmen.

5. Ausbauen:
- Anschlagscheibe (3),
- Koplben (5),
- Primdrmanschette (6)
= Feger (T
- Ventil (8),
Sekundirmanschette (4) vom Kolben (5)
abnehmen.

6. Teile reinigen:

a) Alle Teile mit Alkohol reinigen. In Er-
mangelung von Alkohol kann sehr saubere
Spezialfliissigkeit fiir Bremsen verwendet

werden. Jedes sonstige Erzeugnis ist ver-
boten.
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ARBEIT SVORGANG Nr,

A, 453-3 : Instandsetzung der hydraulischen Bremsorgane

AA45-5

: ;FKIIF! xf,f:

7Y -
Nm;/q/ /f’f é@r

E’E’H}i’/f

b)

Die Bohrung des Hauptbremszylinders darf
keine Spuren von Rest oder Riefen aufweisen;
andarenfalls auswechseln.

Priifen, ob die Durchginge (a), (b) und (c)
nicht verstopft sind.

Alle Teile zum Wiedereinbau in Brems-
flilssigkeit eintauchen,

PL. 522 EINBAU

16.

In Gehduse des Hauptbremszylinders einsetzen:

- Ventil (9),

- Feder (8),

- Primirmanschette (7),

- Kolben (6), ausgeriistet mit Sekundadrman-
schette {5-]. :

Anschlagscheibe (4) einbauen.

Feder zusammendriicken und Sicherungsring (3)

einbauen. R

Stﬁssalstange:-e:ime-tzen. Achse fiir Stdsselstange
einbauen und versplinten. (Je nach dem Fall).
Bremsfliissigkeitsbehélter (1) auf Hauptbrems-
zylinder montieren.

(Fahrzeuge ohne Hingepedal)

Eine Kupferdichtung (10) zwischen Hauptbrems-
zylinder und Behdlter und die Stahlscheibe (11)
zwischen Verbindungsschraube (12) und Behilter
legen,

Dichtkappe (2) anbringen. (Je nach dem Fall).
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A 45-66

L1

INSTANDSETZUNG DES HAUPTBREMSZYLINDERS MIT ZENTRALER VERSORGUNG MIT VENTIL

At

s e
=

-
T R

A 4566

11 124

Die Hauptbremszylinder,die auf Fahrzeugen
montiert sind, die an allen vier Rddern mit
Trommelbremsen ausgeriistet sind, haben ein
ventil filr den Restdruck, welches bei A liegt.

AUSBAU

1. Sicherungssplint des Kolbens ausbauen:

Einen Bohrer von 3mm @ verwenden.

Thn im Schraubstock in horizontaler
Position festziehen. Den Hauptzylinder

so aufsetzen, dass der Bohrer in Splint (1)
eindringt,

Hauptbremszylinder im Uhrzeigersinn
drehen und ihn nach riickwdérts ziehen, um
den Splint abzunehmen,

2. Ausbauen:
- Kolben (2),
- Ventil (4) nebst Feder (5),
- Feder (6).

3, Die Manschetten (3) mit einem Messing-
spachtel ausbauen,

4. Teile reinigen und kontrollieren:
Alle Teile mit Alkohol reinigen. In Er-
mangelung von Alkohol sehr saubere Spezial-
fliissigkeit fiir Bremsen verwenden; kein
anderes Erzeugnis. Die Bohrung des Haupt-
bremszylinders darf Keine Spuren von Rost
oder Riefen aufweisen, anderenfalls, den
Bremszylinder auswechseln. Priifen, ob die
Durchgdnge (a), (b) und (c) des Hauptbrems-
zylinders nicht verstopft sind.
Vor Einbau alle Teile in Bremsfliissigkeit
eintauchen.




4 ARBEITSVORGANG Nr. A, 453-3 : Instandsetzung der hydraulischen Bremsorgane

I'T 124

11127

MR.630-73/16

EINBAU

.5_

Die neuen Manschetten (3) am Kelben (2)
anbringen.

Insgesamt Feder (6), Ventil (4) nebst Feder (5)
und Kolben (2) in Zylinder (7) einsetzen,

Der Kolben (2) muss so ausgerichtet werden,
dass die beiden Kerben "a™ und "b" an seinem
Ende symmetrisch in der Achse des Haupt-
bremszylinders liegen.

Feder zusammendriicken und das Ganze:
Feder-Ventil-Kolben mit dem Werkzeug

MR 630-73/16 festhalten,

Einen neuen Splint (1) in seine Lagerung
einsetzen. Der Schlitz "c¢" des Splints muss
symmetrisch zum Hauptbremszylinder und
zum hinteren Teil des letzteren hin gerichtet
sein.

Splint in seine Lagerung eindriicken,
Werkzeug MR, 630-73/16 abnehmen.

Priifen, ob das Ganze richtig funkrioniert.
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A. 453-3 : Instandsetzung der hydraulischen Bremsorgane ARB, A. 453-3 5

III.

INSTANDSET ZUNG EINES RADBREMSZYLINDERS

{mit Manschetten)

AUSBAU

1. -Ausbauen:
- Staubkappen (1),
- die Kolben (2),
- Manschetten (3),
- Feder (6).

Entliift ungsschraube (5) abschrauben,

2. Teile reinigen. Ausschliesslich Alkohol
oder sehr saubere Bremsfliissigkeit be -
nutzen; kein anderes Erzeugnis.

Der Radbremszylinder darf keine Spuren
von Rost oder Riefen aufweisen: ihn anderen-
falls auswechseln.

EINBAU

3. Den Zylinder und die Manschetten mit
Bremsspezialflilssigheit bestreichen,

In Radbremszylinder einsetzen:

- einen Kolben (2) nebst einer Staubkappe (1),
--eine Manschette (3),

- die Feder (6),

- eine Manschette (3),

- einen Kolben (2), nebst einer Staubkappe (1),

4, Entliiftungsschraube (5) mit Kappe (4)

einbauen.



6 ARBEITSVORGANG Nr. A. 453-3: Instandsetzung der hydraulischen Bremsorgane
IV. INSTANDSETZUNG EINES RADBREMSZYLINDERS
(mit Ri’ng_di’chtungé’n)
FL 438
1

AUSBAU

Ausbauen:

- die Entliiftungsschraube (1),

- Staubkappen (2),

- die Kolben (4),

- den Sicherungsring (3) (je nach dem Fall),
- die Ringdichfungg-n {BJ.den Kelben (4).

(Einen an einem Ende flachgeklopften
Kupferdraht benutzen, um die Ringdichtungen
auszubauern).

Teile reinigen. Ausschliesslich Alkohol
oder sehr saubere Bfe,;msspezialﬂﬁssigkait
verwenden, da jedes andere Erzeugnis eine
schnelle Zerstdrung der Gummiteile herbei-
fiihren wiirde,

Der Zylinder darf keine Spuren von Rost oder
Riefen aufweisen; ihn anderenfalls auswechseln.

EINBAU

3.

Einbauen:

- den Sicherungsring (5) (falls erforderlich).
Die Ringenden so ausrichten, dass der Zufiihr-
kanal v6llig frei bleibt, (Siehe nebenstehende
'Abbildung),

- die Ringdichtungen (3) auf die Kolben (4),

- die Kolben (4), angefeuchtetr mit Brems-
spezialfliissigkeit,

- die Staubkappen (2),

- die Entlitfcungsschraube (1) nebst Kappe (6).
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Instandsetzung der hydraulischen Bremsorgane
ARBEITSVORGANG Nr. A, 453 - 6: (Fahrzeuge, ausgerlistet mit Scheibenbremsen) ARB. A, 453=6 i

INSTANDSETZUNG EINER VORDEREN BREMSTRAGPLATTE

5545

FETYER

Zweite
Montage §&

GER SUSCHNAMPEUNGE

1I

4,

AUSBAU

Bremswragplatie zerlegen :

Plaketten (3) der Festellbremse abnehmen.
Schrauben (2) und Exzenter (4) ausbauen.

Hebel (5) und Feder (1) abnehmen.

Schraube (6) abschranben und die beiden Schalen-
hélften der Tragplatte abschliessen, |

Feder (8) zur Verriegelung der Plaketren ausbauen.
Die Gerduschddmpfungstedern (10) ausbauven,

ANMERKUNG :

Die Einstellscheibe= oder scheiben (7) nicht ver=
Heren.

Die Schalenhilften zerlegen :

Ringdichtung (12) und Rohr (11) ausbauen.
Kolben (9) abziehen, wobei man Pressluft durch
die Zufuhrleitung bldst (Sitz des Rohres (11) ).
Viereckige Dichtung (13) und Dichwing (14) aus=
bauen.

Teile mit Benzin reinigen. Die Teile mit Pressluft
abblasen und wocknen lassen.

ANMERKUNG :

Die Kolben (9) dirfen keine Spur von Kratzern
oder Schldgen aufweisen ; sie anderenfalls-aus-
wechseln.

| ENBAU

Schalenhidlften vorbereiten :

a) Kolben und seine Lagerung mit LHM bestreichen.
ANMERKUNG :

Dichtungen bei jedem Eingriff auswechseln.
b) Einbauen :
- die viereckige Dichtung in Nut "a",
- den Dichtstulpen (14) (2 Dichtlippen) in Nut "b".
Kolben (9) in seine Lagerung einbringen, den kon=
kaven Teil "e" zur Aussenseite der Schale ge-
richtet.
Rohr (11) und Ringdichtung (12) einbauen.
Gerduschd dm pfungsfeder (12) einbauen,
ANMERKUNG :

Niemals die Gerduschd@mpfungsfedern der ersten

Montage wieder einbauen. (ohne Zapfen).

sie durch die zweite Montage (mit Zapfen, s, Atb.)

Ersetzen.

¢) Die Verriegelungsfeder (8) der Plaketten fiir die
Betriebsbremse einbauen.

Die Schalenhdlften zusammenbauen :

Sie zusammenbauen, indem man den zweiten Teil
der Feder (8) anbringt.

Die Scheibe= oder Scheiben (7) und die Verbindungs-
schraube (6) nebst Mutter einbauen.
Bremstragplatte vorbereiten :

Nach leichtem Einélen folgende Teile anbringen :
- die Hebel (5),

- die Exzenter (4),

- die Schraubén (3), (ohne Festziehen),

- die Feder (1).

Die Exzenter (4) in der Position ausrichten, die den

Plaketten (3) ein Maximum an Spiel gibt.

Die Plaketten (3) der Feststellbremse anbringen und
mit Hilfe eines Gummiendstiicks an ihren Platz
festhalten.



LISTE DER IN BAND 3 DES REPARATURHANDBUCHES Nr. 854 1
VORKOMMENDEN SPEZIALWERK ZEUGE

ANM.: Werkzeuge, die vor ihrer Numimer ein ) aufweisen, sind nicht bei unserem ET -Lager erhiltlich
und miissen entsprechend den MR-Zeichnungen hergestellt werden,

Nin. der
k
BEZEICHNUNG MR-NUMMERN VRHAGRE
' Werkzeuge
‘ALLGEMEINES
Vorrichtung zum Hochheben des Fahrzeuges | T MR. 630-41/3
MOTOR
Fuss flir Halter fir Motormontage ..ecveesssnsss T ———— MR. 630-43/15
Halter fiir MotOrmMontage «u..us soesan o S SRS O SN 6 MR. 630-43/4
SChIﬁSSEI fﬁl‘ Dlﬂlt&l‘ S R T P S R P R R i e I S I R R I R T ] 1883-T
Abzieher fiir Nadellager von Kurbelwelle .......o.ooviiien s i W AR P T T S 1671-T
Abschraubvorrichtung filr Stehbolzen .......cciieiiiiiniiiiiiiidei il 2410-T
Abzieher fiir Kolbenbolzen (2 CV) v vvenennnrnesnanisarasnssenss MR, 6'3{}-23;’-8
Abzieher fiir Kolbenbolzen (8 V) cawremepssaes S - MR. 630-23/16
Abzieher fiir Kolbenbolzenbiichsén ......cvevveeaoans W — MR. 630-23/9
Buchse zum Einbau der U-FLEX-Ringe ...o.civivinirninnenirnadesncrrerneronne, 3010-T
Dorn zur Bearbeitung der Schwungscheibe (2 CV) «..ovvnn. RS MR. 630-35/9
Dorn zur Bearbeitung der Schwungscheibe (3 CV) ...... T MR, 630-35/19
Dorn zum Einbau des Uberdruckventilsitzes ......covevnns R | MR. 630-31/90
Bérdelvorrichtung filr Uberdruckventilsits . suivs dvias voaveavse v MR. 630-31/91
Dorn zum Einbau der Dichtringe an hinterer Lagerung (¢ = 48 mm) MR. 630-34/25 ¥ 3007-T
Dorn zum Einbau der Dichtringe an hinterer Lagerung i T o g T 3004-T
Dorn zum Einbau der Dichtringe an hinterer Lagerung (F=8mm) | o T 3007-Thbis
Dern zum Einbau der Nadellagerblichse ....uewscoianeenevisasis MR 630-31/486
Dorn zum Einbau der Selbstschmierbiichse ....oveevsvsnrenneann. L cnomce o i TS S G G 2052-This
Spanner filr Kolbenring (@ 66 MmM) .....oiitaiananearinnsesiass R R R T T S 1654-T
Spanner flir Kolbenring (¢ 68,5 M) ...coveenioss Rt e i foviinisnusasnavaieaains 3063-T
Spanner fiir Kolbenring ( @ 74 MN)  .evvvwenerarasconsansnsensadeciserseaaetarispseacnns 3010-T
Dorn zum Aus- und Einbau der Kolbenbolzen ......... ST TR ] N P SR R T 1698~T
Vorrichtung zur Kontrolle der automatischen Frithziindung
durelH EHeNealt oo s s itesiem v e e o o i ar e oo B g [ o s AR e T e 1692-T
Aheie e Sl et b oy o e S A S S SRS S R e e A 3006-Thbis
Abzieher fiir Lichtmaschinenanker (6 Volt) .........cociiiiniaadan.s. e R R R 2206-T
Schliissel fiir Schrauben mit Abfasung (6 X 9) .......ccccoeiinnn Ploss piaivncan: ety O Lo =T
Halter fiir Zylinderkopf .avve.cenvsoen R SRS (SR P (B A3 P 3001 -This
vEDTﬂfﬁdEISPEHHEL {EISEIZI 1 813—Tj R T N BT IS N R R RN TR N R A N St B Ld b B e RGBT B A S At R LR AR A B IR S ) 3084"1’ L‘Jdﬁl’
4024-T
Vﬁntil-schleifvnﬂichtung mit Sauger IIIII [ B N IR S e R R & & & & & & B F [0 B B REY IV RS R R SR RN NN e BB RN B BRSO U Bl 1615"1"
Stab zur Kentrolle des Ziindzeitpunktes ......o.oiiiviinisanain. MR. 630-51/15
] [ | ]




LISTE DER IN BAND 3 DES REPARATURHANDBUCHES Nr, 854

VORKOMMENDEN SPEZIALWERKZEUGE

Nrn, der
BEZEICHNUNG MR-NUMMERN verkauften
Werkzeuge

KUPPLUNG - GETRIEBE
Dorn zur Bearbeitung der Schwungscheibe (2 CV) ......... o 4 S MR, 830-35/9
Dorn zur Bearbeitung der Schwungscheibe (3 CV) ......... SR MR. 630-35/19
Darn zum Zentrieren der Kupplungsscheibe (Verzahnungen). .. covuu. s MR. 630-31/10
Dorn zum Zentrieren der Kupplungsscheibe (Keilouten) ..... SR R R R R e R 1713-T
Halter fiir Getriebemontage . ....... MR. 830-43/3
Schliissel fiir Schrauben mit Abfasung ( 8 X 9) «..vvvivininerinnnesennd e A N S e 1677=T
Abzieher. (Ersetzt 1750-T, 1736-T und 1743=T) «..:vuu. R T e e R R T 2405-T
Ring in C-Form zum Ausbau des Kugellagers der Antriebswelle ...... MR. 630-27/8 ¥ 3151-T
Dorn zum Einbau des Olauffangtellers am Kupplungsgehiuse ....... MR, 630-32/14
Konus zum Einbau des Sicherungsringes am Antriebsritzel . .......... MR, 630-31/34
Anschlagschraube zum Einbau des - Aatriebsritzels: oo ovvviianiniam codeiin v dais o aih sl s 3152-T
Dorn zum Einbau des hinteren Kugella gersarmiiGetriebe: o uwg s MR, 63 DFSE_}' T
Vorrichtung zur Halterung der Vorgelegewelle: ..........ociveiin, MR, 630-84/4
Vorrichtung zur Einstellung von Kegel- und Tellerrad ...............4 AN S s SN 2045-T
Messahr oo 3 e e s e =] IRF e TN gl g AR S 2437=T
Haltelineal fiir Messuhr 2437 - T ...... R L B e e B A i b b s A SO AR R 1754=T odetr This

Halteflansch der Feder zur Verriegelung der Schaltachse 2 /3. Gang
Lehre zum Einstellen der Schaltgebel 2. /3. Gang (Stdrke = 1, 8mm) ..
Lehre zum Einstellen der Schaltgabel fiir Schnellgang (Stdrke=1, Smm) |
Lehre zum Einstellen der Schaltgabel fiir Schnellgang (Stdrke =2, Tmm)

Verldngerung filr Messuhr 2437-T . M—— U— . N
Halteflansch fiir Differential ...uvvsvnvsnrnnensss . S R
Messuhrhalter . ..vovewruenrransnssnnanns O R e
SEIEEETHINE T ASIRREEREL o\ v s ommssesmies S ssmie Bas s Sy SR
Schliissel zum Einstellen der NMocken an déer Vorderradbremse .. ... o R 1

VORDER- UND HINTERACHSE

Haltevorrichtung fiir ausgebaute Achse ....ovvveuun e R R

Schlissel fir TRMKEN-Lager am Schwingarm «...... I e PR
Abzieher flir Rollenlager a.d. Traverse von Vorder-u. Hinterachse ...
Verrichtung zum Ausbau der Ringmuttern und Stopfen an der Nabe .....

------------------

-------------------

-------------------

Schlissel fiir Ringmutter und Stopfen an der Nabe .. ..vvvveveviinnn. e G R S
Dotn zurn Ausbau der vorderen Naben ...... e A o 2 R MR. 630-31/39
Horn zum-Einbau det Ichtringe in dér Nabe: ;. ivvvisivana vl MR, 630-31/55
Dorn zum Einbau der Rollenlager an der Traverse ........ . v veininn MR. 630-31/54
Verrichtung zur Kontrolle der vorderen und hinteren Schwingarme MR. 630-51/46
Werkzeug zum Feststellen der Naben ...... T T P P RS R MR, 630-64/49
Abgieher; (Emetet TEES=T) i w0 v sy (s SN S0 ek e s e
Nietenkopfer zum Bérdeln der Radbolzen ........ Ve N R T MR. 630-62/6
LENKUNG

Abzieher flir Spurstangen ......... S s R s e e 1 L A ——
Dorn fiir 3502-This ..... Sl Bl ~ AP (s S g NS Il P <. | T N— L g
Schlissel flir Spurstangen .......eoveoneesn MR, Sd{} 16{2

Schlissel filr Mutter des Zahnstangenritzels v.ovevevnnnironenvanes. siafa

1786-T
1785-T
3153-T
2443-T

2041 -T (oder
5602-T)
3102-T
2196-T

1833-T

1829-T bis
3321-T o, 3301-T
2303 -T a. 3304-T

2405-T

3502-T bis.
1695-T

3203-T




LISTE DER IN BAND 3 DES REPARATURHANDBUCHES Nr, 854 3
VORKOMMENDEN SPEZIALWERKZEUGE
N, der
BEZEICHNUNG MR-NUMMERN verkauften
Werkzeuge

BREMSEN

Abzieher fiir hintere Bremstrommel. .. ... o P — S e 3551 ~T
Gabel fiir Aus- und Einbau der Federtéller an den Bremsbacken . .... : Ep . S A T 3556+=T
Dorn zum Bearbeiten der vorderen Brémstromimeln oo« .. WO = MR, 630-35/7 ¥ 92118-T
Dorn zum Bearbeiten der vorderen Bréemstrommeln ceseonravioree .o MR, 630-35/11

Dorn zum Bearbeiten der hinteren BIemstrommeln soseeessrense-os MR, 630-35/12 ¥ 3553<T
Dorn zum Bearbeiten der hinteren Bremistrommeln «a.oaee0a.. - MR. 630-35/17 ® 21356-T
Vorrichtung zum Bordeln der Bremsbacken o eees-vvssnvessnons.n. MR, 630-62/11

Dorn fiir MR, 630-62/11 «.vvvuns e S P S W MR, 630-62/13

Vorrichtung zum Zentrieren der Beldge der Vorderradbremsen « ... - Sl R A R Ve ARTIERRRS a570-T
Vorrichtung zum Zentrieren der Belﬁg.é; der Hinterradbremsen .. .... - o G T TS TR 2113=-T
Vorrichtung zum Zentrieren der Beldge der Hinterradbremsen ...... e A e R R S ; 3555=-T
Werkzeug zum Festhalten des Kolbens des Hauptbremszylinders MR, €30-73/16

Haltrerung fUOMessTRE sy s sswnvaevivs wwismsas s vreewess] MR 830=52/84

Schliissel zur Einstellung der Parkierungsbremse v viv e swe v v v | oo v o saai s siaceisss Wasii s 2I15=T

VERSCHIEDENES

BEstec K HELISC O u v svesswpnsmuaan s

& @ & &k WA s EE R

2467-T




I' —— MR-630-16/2
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Detail der Platte A
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A - Befestigungsplatte, Stahlblech 8 mm stark.

B - Eichenbohle, langsgeschnitten.
C - Rundstahl, Hohe und Durchmesser gemadss

Wagennheber

- Befestigung der Platte mit 4 Schrauben mit Schlitzkopf

g 8 mm, Linge 40 mm

sehnitt X X’
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Sick. Material Bezeichnung

U-Eisen 50x25 Mnntngubuﬁ: fiir Vorderachae
U-Eisen 50x25 | Strebe fir Traversenlagerung.
U-Eisen 50x25 | Vordere Traverse =
U-Eisen 50x25 | Seitliche Traverse 67— —— X
U-Eisen 50x25 | Hintere Traverse

Eisen 25x5 | Auflage for Schwingarm
Eisen 25x5 Schellenhdlfte for Traverse

Bolzen 10x1.5, Lange 15,
Mutter 10 mm ¢
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