FIAT UBERHOLUNGSANLEITUNGEN: MOTOR

UBERHOLUNGSANLEITUNGEN

Motor

Type . .

Zylinderzahl
i Ec;hrung .

Hub _

Gesamthubraum .

Verdicitum;qsverhélttﬁs :

DIN-Hochstleistung .

Entsprechende Drehzal';l .

Grosstes DIN-Drehmoment_. ¥ i
Entsprechende Drehzahl .

Anordnung im Fahrzeué‘ ;

124 BL.016 124 BL1.016
4 in Reihe 4 in Reihe

mm | 73 80
) 71,8 T s |
cem 1197 1438
8,8 R 8
. PS 44 46 |
. U'min 4600 4200
mkg 85 98 |
. Umin 2500 2300 |

- VOI'I'I.,. q;r

aus einem Stiick mit dem

Hlnas s - Kurbelgehduse gegossen
Zylinderkopf mit eingesetzten Ventilsitzen
Kurbelwelle . . . . « v « ¢ ¢ o 0 o« 0 o o0 fiinffach gelagert

Druckringe fiir die Kurbelwelle

Kolben .

Kolbenringe

Passung des Kolbenbolzens in der Pleuelstange .

Antrieb der Nockenwelle

2 im hinteren Hauptlager N
Autothermik-Ausfithrung

ein Verdichtungsring,
zwei Olabstreifringe

mit Uberdeckung
durch Kette

Abb. 4.

Volistindiges Triebwerk - Ansicht der
Lichtmaschinen- und Ziindverteilerseite
(124 BL.016).
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Abb. 5 « Schnittbild des Motors durch die Zylinder.
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ZYLINDER, KOLBEN, KOLBENBOLZEN, PLEUELSTANGEN
UND KOLBENRINGE
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Abb. 6 - Grundmasse der Zylinderlaufbiichse, des Kolbens und seiner Ringe beim Motor 124 BL.016.
(*) Die Zylinderlaufbiichsen sind in Klassen mit einer Abstufung von je 0,01 mm eingeteilt.
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Abb. 7 - Grundmasse der Zylinderlaufbiichse, des Kolbens und seiner Ringe beim Motor 124 BL 1.016.
(*) Die Zylinderlaufblichsen sind in Klassen mit einer Abstufung von je 0,01 mm eingeteilt.

Zylinderbiichsen und Kolben.

Auf der unteren Fliche des Kurbelgehduses sind
in Ubereinstimmung mit den Zylinderbohrungen
die Kennbuchstaben der Laufbiichsendurchmesser
eingeschlagen.

Ersatzkolben sind mit drei Ubermassen lieferbar,
die 0,2; 0,4 bzw. 0,6 mm betragen, ochne Klassen-
einteilung in bezug auf den Durchmesser der Kol-
benbolzenbohrung.

Ubermass-Ersatzkolbenbolzen sind mit dem ein-
zigen Ubermass von 0,2 mm ohne Klasseneinteilung
lieferbar.

Beim Motor 124 BL.016 betragt das Einbauspiel
zwischen Kolben und Zylinderlaufbiichse, senk-
recht zur Kolbenbolzenachse und 52,25 mm vom
Kolbenboden gemessen, 0,030 - 0,050 mm.

Beim Motor 124 BL 1.016 betragt das Einbauspiel
zwischen Kolben und Zylinderlaufbiichse, senk-
recht zur Kolbenbolzenachse und 49,35 vom Kol-
benboden gemessen, 0,050 - 0,070 mm.




10 238 B - 238 B1

FIAT

Abb. 8 - Volilstindige Pleuelstange mit Kolben.

1. Kennummer der Kolbenaugen fiir die richtige Passung mit dem

zugehérigen Kolbenbolzen. - 2. Kennbuchstabe des Kolbens fir

die richtige Passung mit der Zylinderlaufbiichse. - 3. Nummergdes
Zylinders, zu dem die Pleuelstange gehort.

—
—

51,85
=]
=]

56,35

JJ____

Abb. 9. FHEER

Masskizze fiir die Ausfra-
sung der Kolben zwecks
Gewichtsausgleich beim
Motor 124 BL.016. 70,5
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Abb. 10.

Masskizze fiir die Ausfra-
sung der Kolben zwecks
Gewichtsausgleich beim
Motor 124 BL 1.016. 63,5

WICHTIG! - Nach der Anbringung der Kolbenringe
am Kolben miissen die Stosstellen der Ringe um
120° gegeneinander versetzt werden.

Zwischen Kolbenbolzen und Kolbenaugen muss
ein Spiel von 0,008 - 0,016 mm vorhanden sein;
hierzu miissen jeweils ein Kolben und ein Kolben-
bolzen verwendet werden, die zu derselben Klasse
gehodren (dies gilt fiir Ersatzteile fiir Normalmass).

Die Buchstaben und Nummern zur Kennzeichnung
der jeweiligen Kolben- und Bolzenbohrungsklasse
sind auf den unteren Kolbenbutzen eingeschlagen
(Abb. 8).

Vor dem Einbau der Kolben muss man sich ver-
gewissern, dass ihr grosster Gewichtsunterschied
die zugelassene Toleranz von +2,5 Gramm nicht
iibersteigt.

Sollte kein Vier-Kolben-Satz verfiigbar sein, der
innerhalb obiger Gewichtstoleranz liegt, dann ist
der Ausgleich durch Ausfrdasen von Material unten
an den infragekommenden Kolben vorzunehmen,
wie Abb. 9 und 10 zeigen. Die Materialabnahme
darf nicht tiefer gehen als 4,5 mm in bezug auf die
Normalhdhe des Kolbens, die folgende Werte hat:

— 59,25 mm beim Motor 124 BL.016 (Ausfrdsung auf
einen Durchmesser von 63,5 mm beschrianken);

— 56,35 mm beim Motor 124 BL1.016 (Ausfrdsung
auf einen Durchmesser von 70,5 mm beschrdnken).
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Abb. 11 - Hauptdaten der Pleuelstange, ihrer Lagerschale
sowie des Pleuellagerzapfens, des Keolbenbolzens und der
Kolbenaugen.

Eine Moglichkeit, die richtige Passung zwischen
Kolbenbolzen und Kolbenaugen zu iiberpriifen,
besteht darin, den vorher mit diinnflissigem Mo-
tordl zweckmadssig geschmierten Kolbenbolzen in
die Kolbenaugen mit der Hand einzufithren. Lésst
sich der Bolzen einfach durch Daumendruck (Ab-
bildung 12) hineinschieben und fallt er dann, wenn
er senkrecht steht, nicht durch (Abb. 13), dann
ist die Passung als korrekt anzusehen.
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o —=—EEn Abb. 12 - Der Kolben-

bolzen ladsst sich mit
Daumendruck einfiih-
ren.

BEDINGUNGEN FUR
DIEKORREKTEPAS-
SUNG ZWISCHEN
KOLBEN UND KOL-
BENBOLZEN

Abb. 13 - Der senk-

recht stehende Kol-

benbolzen darf nicht
durchfallen.

ZUSAMMENBAU
PLEUEL-BOLZEN-KOLBEN

Der Kolbenbolzen sitzt fest im Pleuelauge und
hat in den Kolbenaugen ein Laufspiel.

Der Kolbenbolzen ldsst sich nur mit besonderen
Werkzeugen sachgemaiss aus- und einbauen. Vor
dem Zusammenbau der Pleuelstange mit dem Kol-
ben muss dieselbe auf 240° C erwarmt werden, da-
mit sich der Kolbenbolzen infolge der dabei ent-
stehenden Ausdehnung des Pleuelauges einwand-
frei einfiihren lasst.

PASSUNG ZWISCHEN KOLBENBOLZEN
UND PLEUEL BZW. KOLBENAUGEN

mm

Uberdeckung zwischen Bolzen 4 5150 042
und Pleuelauge .o

Spiel zwischen Bolzen und Kol- 0,008 - 0,016
benaugen v =

Abb. 14 - Einlegen der Pleuelstangen ohne Lagerdeckel in den
Ofen.

Der Pleuelfuss muss nach innen weisen.

Herausdriicken des Kolbenbolzens.

Dieser Arbeitsgang ist auf der Presse vorzu-
nehmen (Abb. 15), und zwar unter Verwendung
der Winkelstiitze A. 95605 und des Treibers A. 60308.

Abb. 15 - Herausdriicken des Kolbenbolzens.

1. Spindel der Presse. - 2. Treiber A. 60308. - 3. Kolben mit Pleuel-
stange. - 4. Winkelstiitze A. 95605.
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Zusammenbau der Gruppe Pleuelstan-
ge-Kolben-Kolbenbolzen.

Beim Einfithren des Kolbenbolzens ist wie folgt
zu verfahren:

1) Kolbenbolzen auf den Treiber A. 60235
(1, Abb. 16) aufschieben, dann die Fiihrung (2)
aufsetzen und durch die Schraube (3) sichern.
Diese Schraube ist nur massig anzuziehen, sonst
konnte es vorkommen, nachdem der Bolzen in
Berithrung mit der heissen Pleuelstange gekommen
ist und sich entsprechend ausgedehnt hat, dass der
Bolzen die Schraube zu stark verspannt.

Abb. 16 - Werkzeug A. 60325 zum Einfithren des Kolbenbol-
zens in den Kolben und in das Pleuelauge.

1. Treiber. - 2. Fuhrung. - 3. Spannschraube. - 4. Kolbenbolzen.

Abb. 17 - Einfithren des Kolbenbolzens in den Kolben und
in das Pleuelauge.

1. Werkzeug A. 60325. - 2. Kolbenbolzen.

Der Kolben muss in Pfeilrichtung dicht gegen den Pleuelfuss ge-
halten werden.

WICHTIG! - Die Kolbenbolzenbohrung im Kol-
ben ist um 2 mm achsversetzt. So muss der Kolben
so an der Pleuelstange angebaut werden, dass die
Schmierbohrung in der Pleuelstange sich an der
entgegengesetzten Seite der Achsversetzung der
Kolbenbolzenbohrung befindet (Abb. 19).

2) Cleich nach dem Herausnehmen der Pleuel-
stange aus dem Ofen muss sie schnellstens in einen
Schraubstock eingespannt werden. Anschliessend
wird der Kolben unter Beachtung der in obiger
Anmerkung gegebenen Anweisung aufgesetzt, der-
art, dass sich die Kolbenaugen und das Pleuelauge
decken. Dann wird der auf dem Werkzeug A. 60325
eingespannte Kolbenbolzen eingefiihrt (Abb. 16),
bis der Absatz am Werkzeug gegen das Kolbenauge
zur Anlage kommt (Abb. 18).

Abb. 18 - Zum vollstandigen Einfiihren des Kolbenbolzens
muss die Planschulter des Werkzeugs A. 60325 dicht gegen
das Kolbenauge gedriickt werden.

Hierbei muss der Kolben in waagerechter Rich-
tung dicht gegen das Pleuelauge gehalten werden,
damit das Kolbenauge mit dem Pleuelauge in Be-
rithrung steht (Abb. 17). Nur so wird der Kolben-
bolzen die richtige Einbaulage einnehmen.

WICHTIG! - Die vom Ofen herausgenommenen
Pleuelstangen kiihlen sich rasch ab. Das Einfiihren
des Kolbenbolzens muss daher, zur Sicherung einer
einwandfreien Verbindung, schnellstens durchge-
fiihrt werden. Bei abgekiihlter Pleuelstange lasst
sich die einmal vom Kolbenbolzen eingenommene
Stellung nicht mehr andern.
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Uberpriifung des Pressitzes des Kol-
benbolzens.

Nach dem Zusammenbau der Pleuelstange mit
dem Kolben ist mit Hilfe eines Drehmomentschliissels
und des Werkzeugs A. 95605 (Abb. 20) zu priifen,
ob der Kolbenbolzen richtig im Pleuelauge festsitzt.

Dabei ist wie folgt zu verfahren:

1) Stiitze (6, Abb. 20) in einen Schraubstock
einspannen und die Pleuelstange komplett mit Kol-
benbolzen und Kolben darauf befestigen.

2) Messuhrhalter nach unten schwenken, Ge-
windespindel (7) soweit durch den Kolbenbolzen
hineinschieben, bis sie durch die Stitzenbohrung
durchgeht und das Kopfstiick (8) gegen den Kol-
benbolzen zur Anlage kommt.

Spannmutter (8) auf das Spindelgewinde auf-
schrauben, bis sie an der Stiitze anliegt und jedes
Spiel beseitigt ist.

= =

Abb. 19 - Anbau der Pleuelstange am Kolben und Anordnung
im Zylinder.

1. Stelle, wo die Zylindernummer eingeschlagen ist. - 2. Nockenwelle.
Der Pfeil zeigt die Drehrichtung des von vorn angesehenen Motors.

3) Messuhr durch Hochziehen des Halters (2,
Abb. 20) in waagerechte Stellung bringen und
durch die Klemmschraube (3) sichern. Hierauf wird
der Taststift (9) der Messuhr (1) in Beriihrung mit
dem Spindelkopf (8) gebracht und die Messuhr auf
Null eingestellt. Dann Arretierstift (4) in die Langs-
nute der Spindel einsetzen, um dieselbe gegen
Verdrehung zu sichern.

4) Einen Drehmomentschliissel (1, Abb. 21) auf
die Mutter (2) der Spindel aufstecken und Mutter
dann mit einem Drehmoment von 1,3 mkg entspre-
chend einer Axialbelastung von 400 kg anziehen.

Die Verbindung des Kolbenbolzens mit der
Pleuelstange ist dann regelrecht anzusehen, wenn

Abb. 20 - Kolben mit Pleuelstange auf dem Spannwerkzeug
A. 95605 bei der Uberpriifung des Pressitzes des Kolbenbolzens.

1. Messuhr, auf Null eingestellt. - 2. Messuhrhalter. - 3. Knopf zum
Festklemmen des Halters. - 4. Stift mit Gegenmutter zur Sicherung
der Spindel. - 5. Spannmutter der Spindel. - 6. Stitze. - 7. Gewinde-
spindel. - 8. Kopfstiick der Gewindespindel, am Kolbenbolzen an-
liegend. - 9. Taststift der Messuhr, am Spindelkopf anliegend.

der Zeiger der Messuhr, nachdem die Spindel-
mutter durch den Drehmomentschliissel in die An-
fangslage zuriickgedreht wurde (an der Stiitze ohne
Spannkraft anliegend), wieder auf Null zuriick-
kommt.

Falls der Kolbenbolzen dagegen eine Verschie-
bung in bezug auf die Pleuelstange erfahren hat,
muss diese durch eine neue ersetzt werden, weil
die Uberdeckung mit dem Kolbenbolzen unzu-
reichend ist.

C ¥

J

Abb, 21 - Uberpriifung des Pressitzes des Kolbenbolzens auf
dem Werkzeug A. 95605.

1. Drehmomentschliissel. - 2. Spannmutter an der Gewindespindel.
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Der Motor ist um 18° nach vorn geneigt.

ANM. -

Abb. 22,

Schnittbild des Motors 124 BL.016 d

die Olpumpe

Zylinder,
zum mittleren

urch einen
1

und den Schmierkana
der Kurbelwelle.

Hauptlager
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KURBELWELLE

Die Kurbelwelle ist mit angegossenen Gegen-
gewichten versehen und fiinffach gelagert.

Zwei geteilte Druckringe im hinteren Hauptlager
nehmen die Axialdriicke der Kurbelwelle auf.

Uberpriifung der Kurbelwelle.

1) Flucht der Hauptlagerzapfen: hochstzuldssige
Abweichung 0,02 mm (Gesamtablesung an der
Messuhr).

2) Flucht jedes Paars von Pleuellagerzapfen:
hdchstzulassige Abweichung in bezug auf die Haupt-
lagerzapfen: + 0,25 mm.

3) Unrundheit der Haupt- und Pleuellagerzap-
fen: hoéchstzuldssige Grenze nach dem Schleifen:
0,005 mm.

4) Konizitdt der Haupt- und Pleuellagerzapfen:
héchstzuldssige Grenze nach dem Schleifen: 0,008
mm.

5) Rechtwinkligkeit der Wellenachse zum
Schwungradflansch: beim Durchdrehen der Welle
soll eine am Schwungradflansch in ca. 33 mm Ab-
stand von der Wellenachse angelegte Messuhr
keinen grdsseren Schlag als 0,026 mm anzeigen.

Abb. 23 - Kurbelwelle: man sieht, an den Gegengewichten,
die Bohrungen, die zum Auswuchten angefertigt wurden.

Nachschleifen der Haupt- und Pleuel-
lagerzapfen.

Das Nachschleifen der Kurbelwelle muss mit
grosster Sorgfalt durchgefiihrt werden, weil die
urspriinglichen, in Abb. 24 ndher angegebenen
Ubergangsradien unverindert bleiben miissen.

DURCHMESSER DER HAUPTLAGERZAPFEN

Normal-
s Untermass-Stufen mm
0,254 0,508 0,762 1,016
50,775 50,521 50,267 50,0183 49,759
80,795 50,541 50,287 50,033 49,779

145,508

45,578

Abb. 24 - Hauptdaten der Haupt- und Pleuellagerzapfen und ihrer Ubergangsradien.
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Abb. 25 - Uberpriifung der Tiefe der Verbrennungsrdume mit
der Lehre A. 96210.

ZYLINDERKOPF

Uberpriifung der Verbrennungsrdaume.

Diese Kontrolle ist vor jeder Uberholungsarbeit
vorzunehmen.

Bei in der Mitte des Verbrennungsraums auf-
gesetzter Lehre A. 96210 (Abb. 25) muss der Licht-
spalt zwischen der Kontrollfliche an der Lehre
und der Auflagefliche des Zylinderkopfs nicht
grosser sein als 0,25 mm.

Sollte man nach einem eventuellen Planschleifen
genannter Auflagefliche auf dem Honstein feststel-
len, dass der Lichtspalt mehr als 0,25 mm betragt,
dann muss der Zylinderkopf ersetzt werden.

Hydraulisches Abpressen.

Bei der Uberholung des Zylinderkopfs ist zu
priifen, dass die Wasserkandle keinen Riss haben.

Hierzu wird der Zylinderkopf hydraulisch abge-
presst.

Der Zylinderkopf ist mit der entsprechenden
Vorrichtung zu versehen, wie Abb. 27 zeigt. Das
vorher auf eine Temperatur von 85 - 90° C erwdrmte
Wasser wird so lange gepumpt, bis es einen Druck
von 2 -3 kp/cm? erreicht.

Bei angerissenem Zylinderkopf wird dabei Wasser
aus demselben austreten und der Manometerzeiger
wird gegen Null zuriickgehen. In einem solchen
Falle muss der Zylinderkopf ausgeschieden werden.

Abb. 26 - Verstemmen der Stiftschrauben fiir die Kipphebel-
bécke mit dem Werkzeug A. 60288.

Auswechseln und Nacharbeiten der
Ventilfithrungen.

Es ist zundchst zu priifen, dass die Venatilfilhrun-
gen noch fest sitzen und dass ihre Sprengringe
noch in einwandfreiem Zustand sind.

Abb. 27.

Hydraulisches Abpressen des Zylin-
derkopfs mit der Vorrichtung A. 60324,

1. Verschlussplatte fiir den Wasserkanal

zum Kihler. - 2. Unterlage fiir den Zy-

linderkopf. - 3. Verschlussplatte flir den
Sitz des Wasserstutzens.

Die Pfeile zeigen die Schrauben und
Muttern zur Befestigung des Zylinder-
kopfs an der Unterlage (2).
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Sollte sich zwischen Ventilschaft und Ventilfiilhrung
ein ilbermissiges Spiel ergeben, das durch den
Einbau eines neuen Ventils nicht ganz beseitigt
werden kann, dann muss auch eine neue Ventil-

fiilhrung einbauen.

Die Ventilfihrungen werden in ihre Sitze mit
einer Uberdeckung von 0,041 - 0,086 mm einge-

presst (Abb. 28).

Abb. 28 - Einpressen der Ventilfiihrungen.

1. Treiber A. 60153. - 2. VentilfGhrung. - 3. Sprengring.

Ventilfedern.

Es ist zu priifen, ob die Ventilfedern angerissen

und evtl. schlaffgeworden sind.

Die Federkraft wird mit dem Apparat Ap. 5049

gepriift. Die am Apparat abgelesenen Belastungs-
1 n— L kg 15,4408

| —{ kg 28,9 %15

Abb. 30 - Priifwerte der inneren Ventilfeder.

WICHTIG! - Ersatz-Ventilfiihrungen werden mit
bereits fertig bearbeitetem Innendurchmesser ge-
liefert. Sollte sich jedoch die Notwendigkeit erge-
ben, diese Fithrungen aufzureiben, so etwa infolge
etwaiger Verziige wahrend des Einpressens, so ist
die Reibahle A. 90310 (Abb. 29) zu verwenden.

Abb. 29 - Aufreiben der Bohrung der Ventilfiihrungen.
1. Reibahle A. 90310. - 2. Ventilfihrung.

und Federwerte sind mit den in untenstehender
Tabelle eingetragenen Werten zu vergleichen, die
sich auf neue Federn beziehen.

Abb. 31 - Priifwerte der dusseren Ventilfeder.

Gesamt-  Innen- Draht- A B c Kleinstzu-
FEDER Bestell- Fe{‘,ﬁ; I_lde win- durch- durch- lagseng:g];st
Nr. dungs- messer | messer -
dungen zahl mm mm | auf B
mim mm kg mm I kg kg
Innere 4144466 5 6,5 17,6 2,7 39,2 28,7 15,4 19,8 I 28,9 13,8
HKussere 4144465 4,5 6 25,5 3,6 50 32,7 30,7 23,8 @ 417 27,6

A = Federlinge, ungespannt.

B u, C = Priiflinge und Priiflast.
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7,985 -
8,000

114,018
14,036

_ _[s.029] [s.022]
| 8.047 ) |8.000 )
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AUSLASS EINLASS

Abb. 34 - Hauptdaten der Einlass- und Auslassventile sowie
der Ventilfiihrungen.

13,950

—"1113.977

=

Abb. 32 - Ausbau der Ventile aus dem Zylinderkopf mit Hilfe
des Ventilfederspanners A. 60311.

1. Ventilfederspanner A. 60311. - 2. Aussere Ventilfeder. - 3. Zylin- )

derkopf. - 4. Unterlage A. 60310 fiur Zylinderkopf. je———

Bt

1,617

s |E

Ventile und ihre Sitze.

Die Verminderung der Ventilsitzbreite erfolgt 27|
beim Ein- und Auslass mit dem 20°-Frdser A. 94031 - = 1
und dem 75°Frdser A. 94003. 37

7um Nachschleifen der Ventilsitze ist die Schleif-
scheibe A. 94078 zu verwenden.

36

_T:FSS

AUSLASS EINLASS

Abb. 35 - Hauptdaten der Sitze fiir die Ventile und Ventilfiih-
rungen im Zylinderkopf.

I |

Ay

S
£5° 32 &
Abb, 33 - Verminderung der Ventilsitzbreite ‘beim Ein- und AUSLASS EINLASS
Auslass durch den 75°-Fraser A. 94003 mit Spindel A. 94058. Abb. 36 - Winkel der Ventilsitze im Zylinderkopf und der Ven-

1. Spindel A. 94058. - 2. 75°-Fréser. - 3. Ventilsitz. tiltellerkegel.
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Dichtheitspriifung der Ventile. weniger schnelle Absinken des Manometerzeigers
gegen Null angezeigt. .
Die Priifanordnung ist aus Abb. 37 ersichtlich. Bei mangelhaftem Dichthalten werden die Ventile

Wenn die Ventile nicht mehr gut schliessen, wird und ihre Sitze im Zylinderkopf erneut und mit
das Entweichen der Luft durch das mehr oder  grosster Sorgfalt nachgeschliffen.

Abb. 37.

Dichtheitspriifung der Ventile mit der
Priifvorrichtung A. 60148.

1. Werkzeug A. 60041/2. - 2. Prifvor-
richtung A. 60148. - 3. Verschluss A. 60018
fir die Zundkerzensitze.

©)
7

@)
1

O O O
3 4 3

Abb. 38 - Reihenfolge beim Anziehen der Befestigungsschrau-
ben des Zylinderkopfs.

Das Anziehen ist mit Drehmomentschlissel und in zwei Stufen
vorzunehmen. Letztes Anzugsdrehmoment 7,5 mkg.

Abb. 39 - Einbau der Lagerbiichsen fiir die Nockenwelle mit
dem Treiber A. 40025.

Abb. 40.

Ausfrasen der mittleren Lagerbiichse
der Nockenwelle,

1. Frédsspindel A. 90348. - 2. Vordere Flh-
rungsblichse flr Frasspindel. - 3. Fraser.
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Einstellung der Steuerung.
Einlass:
— oOffnet vor o.T. 110
— schliesst nach u.T. . 430
Auslass:
— Ooffnet vor u.T. 430
— schliesst nach o.T. . TR 110 I
Spiel zwischen Ventilen und Kipphebeln '
fiir die Kontrolle der Steuerzeiten . 0,45 mm
5 —— Einlass . . 8,145 mm
Ventilhub ohne Ventilspiel Auslass . 8,145 rwin

Betriebsspiel zwischen Ventilen und Kipp-
hebeln bei kaltem Motor, Ein- und

Auslass . 0,15 mm

Die Steuerung ist richtig eingestellt, wenn die
Bezugszeichen der Steuerrdder iibereinstimmen
(Abb. 43). Nach obiger Einstellung ist noch zu
prifen, ob die Steuerzeiten dem Diagramm in
Abb. 41 entsprechen; hierzu ist ein Gradmesser
zu verwenden.

e —

PM.I

Abb. 41 - Diagramm der Steuerung, bezogen auf ein Kontroll-
spiel zwischen Ventilen und Kipphebeln von 0,45 mm.

P.M.S. = 0. T. PM.Il = u.T.
Scarico = Auslass.

Aspirazione = Einlass.

{
|
|
1

A4

| B
e

ot _
(51 120] [ [46.920) 33.962] | i
51.150 | || 146950 | 39.992 |
1_ | | ‘ |
A [~ =
[51.230) [47.030 40,072
51,271 47.071 140.113
g > I
] ] = —T
8084, | | 43304 | '
48,104°] é; 439247 ]

Abb. 42 - Grundmasse der Nockenwelle, ihrer Lagerbiichsen und der zugehdrigen Sitze im Kurbelgehduse.
(*) Diese Daten gelten fiir eingepresste und dann fertig bearbeitete Bichsen.
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Abb, 43 - Bezugszeichen an Kurbel- und Nockenwellenrad

fiir die Steuerungseinstellung. Abb. 44 - Einstellung des Ventilspiels.
Die Spannhebel der Kette missen stets nach innen gerichtet sein, 1. Ringschlissel. - 2. Schlissel A. 50107 fir die Einstellschraube
wie aus der Abbildung ersichtlich. im Kipphebel. - 3. Stahlblechlehre.

DATEN - EINBAUSPIELE
ANZUGSMOMENTE

ZYLINDER-KURBELGEHAUSE

Motor Motor
BEZEICHNUNG 124 BL.016 124 BL1.016
mm mm
Durchmesser der Zylinderlaufbiichsen (*). . . . . . . . . . . 73,000 - 73,050 80,000 - 80,050
Durchmesser der Sitze fiir normale Ventilstéssel . . . . . . . | 22,008 - 22,021
Durchmesser der Sitze fiir die Nockenwellen-Lagerbiichsen:
= WOPTHETER TAHEY = o s o o m & B a B © o N N 51,120 - 51,150
— mittleres Lager.. . . . . . . . . . . . . w2 46,920 - 46,950
= hinteres Lager : « # o/ & & = W% % & & @05 5 8 & 5% @ 39,962 - 39,992
Durchmesser der Sitze fiir die Hauptlagerschalen der Kurbelwelle 54,507 - 54,520
Breite des hinteren Hauptlagers zwischen den Sitzen der geteilten
Divcltilfe . . oo « » v 53 & 2 @ w s & e m s & Boa b 22,140 - 22,200

(*) Die Zylinderlaufbiichsen sind in Masstufen von 0,01 mm eingeteilt.
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PLEUELSTANGEN - PLEUELLAGERSCHALEN

BEZEICHNUNG

Durchmesser der Sitze fiir die Pleuellagerschalen .

Durchmesser des Pleuelauges

Wandstirke normaler Pleuellagerschalen

Untermass-Stufen der Ersatz-Pleuellagerschalen

— Einbauspiel

Pleuelkopf und Pleuelfuss:
— in 125 mm Abstand vom Pleuelschaft gemessen

mimn

48,630 - 48,646

21,940 - 21,960

1,631 - 1,538

0,254; 0,508; 0,762; 1,016

Passung des Kolbenbolzens mit dem Pleuelauge {Uberdeckung)

Passung der Pleuellagerscha]en mit den Pleuellagerzapfen:

Hochstzuldssige Abweichung von der Parallelitit der Achsen durch

0,010 - 0,042

0,026 - 0,076

+ 0,10

VENTILSTOSSEL - KIPPHEBEL - KIPPHEBELACHSEN - KIPPHEBELBOCKE

BEZEICHNUNG

Durchmesser normaler Stosselsitze im Kurbelgehduse .

Aussendurchmesser normaler Ventilstdssel

Ubermass-Stufen der Ersatzstdssel

Passung zwischen den Stdsseln und ihren Sitzen:
— Einbauspiel

Durchmesser der Bohrung der Kipphebelbédcke .

Durchmesser der Kipphebelachse

22,008 - 22,021

21,978 - 21,996

0,08; 0,10

0,007 - 0,043

17,974 - 17,982

17,956 - 17,974

— Einbauspiel

Passung zwischen Klpphebelbocken und Klpphebelachse:

0,000 - 0,036

Durchmesser der Kipphebelbohrung :

18,016 - 18,043

Passung zwischen den Klpphebeln und ihrer Achse:
— Einbauspiel i T EE T

Kipphebelfeder:
— Innendurchmesser
— Federldnge, ungespannt ; S 03
— Federldnge bei einer Priiflast von Z 80 kg

0,042 - 0,087

18,6 4+0,2
46,6
21,5
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KOLBEN - KOLBENBOLZEN - KOLBENRINGE

Motor Motor
BEZEICHNUNG 124 BL.016 124 BL1.016
mm  mm

Durchmesser normaler Kolben, senkrecht zur Kolbenbolzenachse

gemessen :
A 72,960 - 72,97
— in 52,25 mm Abstand vom Kolbenboden ge- \ g::: c 72 920 -7 ggg
messen (vgl. Abb. 6) . . . . . .. : ' Klasse E 73.000 - 73,010
1 9,940 - 79,950
— in 49,35 mm Abstand vom Kolbenboden ge- \ 51::22 gg 960 - 79,970
messert. (vgl. Abb. 7 ++ + | Klasse E | 79,980 - 79,990
Ulbermass-Stufen der Ersatzkolben . . . . . . . « . .« . « + - 0,2, 0,4, 0,6
Klasse 1 21,982 - 21,986
Durchmesser der Kolbenbolzenbohrung . . . . . ) Klasse 2 21,986 - 21,990
} Klasse 3 21 ,990 " 21,994
1. Nut 1,535 - 1,555
Héhe der Kolbenringnuten im Kolben ! 2. Nut 2,015 - 2,038
| 3. Nut | 3,957 - 3,977
o : ‘ Kasse 1 | 21,970 - 21,974
Durchmesser des normalen Kolbenbolzens . . . . ( Klasse 2 21,974 - 21,978
Ubermass der Ersatz-Kolbenbolzen . . 0,2
Stirke der Kolbenringe:
— Verdichtungsring in 1. Nut . . . . . . . . . . . . . . . | 1,478 - 1,490
— Olabstreifring in 2. Nut. . . . . . . . . . <+ o . . . . 1,978 - 1,890
Slab ifri in 3. N { mit Radialeinschnitten . . . . 3,900 - 3,930
— Olabstreliring In 3. Nut | i sehlitzen und Feder . . . 3,925 - 3,937

Passung zwischen Kolben und Zylinderbiichse, senkrecht zur
Kolbenbolzenachse gemessen:

— in 52,25 mm Abstand vom Kolbenboden, Einbauspiel . . 0,030 - 0,050
— in 49,35 mm Abstand vom Kolbenboden, Einbauspiel . . 0,050 - 0,070
Passung zmschen Kolbernbolzen und Kolbenaugen:
— Einbauspiel . . . . . ¢ s s v e 6 s e e s s s e s 0,008 - 0,016
Hoéhenspiel der Kolbenringe in ihren Nuten:
— 1. Verdichtungsring: Einbauspiel . . . . . . . . . . .. 0,045 - 0,077
— 2. Olabstreifring: Einbauspiel . . . o ow 0,025 - 0,057
{ mit Radlalemschmtten Embauspzel s 0,027 - 0,077
— 3. Olabstreifring | mit Schlitzen und Feder: Einbauspiel . 0,020 - 0,052
Stosspiel der in den Zylinder eingesetzten Kolbenringe :
— 1, Verdichtungsring. . . - . . « « « « v o 0 0000 . 0,20 - 0,35
= Dlabetralleing : + « w5 s oo w3 e w o ow oW o 0,20 - 0,35
P - { mit Radialeinschnitten . . . . . . . . kein Spiel
— 8. Olabstreifring ) i schlitzen und Feder . . . . . . . 0,20 - 0,35
{lbermass-Stufen der Ersatz-Kolbenringe:
— Verdichtungsring und Olabstreifring . . . 0,2, 0,4, 0,6
— Olabstreifring mit Radialeinschnitten oder nut Schlltzen und
PatBl i 5 5 @ 6% 5 0 @ Sy @ % B ¥ o os e w oo | 0,4
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KURBELWELLE UND HAUPTLAGERSCHALEN

BEZEICHNUNG mm
Durchmesser der normalen Hauptlagerzapfen . 50,775 - 50,795
Durchmesser der Sitze fiir Hauptlagerschalen . . 54,507 - 54,520
Wandstirke normaler Hauptlagerschalen 1,825 - 1,831
Untermass-Stufen der Ersatz-Hauptlagerschalen . . . . . . . . 0,254; 0,508; 0,762; 1,016
Durchmesser der normalen Pleuellagerzapfen . 45,508 - 45,528
Passung zwischen Hauptlagerzapfen und Lagerschalen:

— Einbauspiel 0,080 - 0,095
Liange des hinteren Hauptlagerzapfens zwischen den Anlaufflichen 26,975 - 27,025
Breite des hinteren Hauptlagers zwischen den Druckringsitzen . : 22,140 - 22,200
Stirke der Druckringe fiir das hintere Hauptlager . . . . . . 2,310 - 2,360
Stirke der Ubermass-Druckringe . 2,437 - 2,487
Spiel zwischen den Auflaufflichen der Kurbelwelle und dem mit

Druckringen versehenen hinteren Hauptlager:

— Einbauspiel 0,055 - 0,265
Hochstzuldssiger Fluchtungsfehler der Hauptlagerzapfen . . . . 0,02 (%)
Hoéchstzuldssige Abweichung der Pleuellagerzapfen von der

Fluchtung mit den Hauptlagerzapfen e mE IGEE L s + 0,25
Hochstzulidssige Unrundheit der Haupt- und Pleuellagerzapfen nach |

dem Abschleifenn . . . « « « « « ¢ ¢ ¢ 0 e s e e e 0,005

! Hochstzuldssige Konizitdt der Haupt- und Pleuellagerzapfen nach
i dem Abschleifen G B W BB ¥ @ m 0,005
Rechtwinkligkeit der Stirnfliche des Mitnehmerflansches fiir das
Schwungrad in bezug auf die Kurbelwellen-Drehachse :
_ hbéchstzuldssiger Schlag bei in ca. 33 mm Abstand von der
Kurbelwellenachse angelegter Tastspitze der Messuhr mit
1/100-Teilung . S RS WS B R 0,025
Schwungrad:
_ héchstzulissige Abweichung von der Parallelitit der Auf- |
lagefliche fiir die Mitnehmerscheibe zum Mitnehmerflansch |
fiir das Schwungrad . . . . .« o+ e e os e e e e e e 0,1
_ hdéchstzulassige Abweichung genannter Flichen von der
Rechtwinkligkeit zur Wellendrehachse . . . . . . . . . . 0,1

(*) Gesamtablesung an der Messuhr.
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ZYLINDERKOPF - VENTILE - VENTILFUHRUNGEN

BEZEICHNUNG

Durchmesser der Ventilfilhrungssitze im Zylinderkopf .

Aussendurchmesser der Ventilfiilhrungen

13,950 - 13,977

14,018 - 14,036

; Faiis ( Einlass 8,022 - 8,040
Innendurchmesser der eingepressten Ventilfiihrungen ) Auslass 8,029 - 8,047
Passung zwischen Ventilfiilhrungen und ihren Sitzen im Zylinder-
kopf: Uberdeckung beim Einbau . 0,041 - 0,086
Durchmesser der Ventilschéfte . . 7,985 - 8,000
Passung zwischen Ventilschaft und Ventilfiihrung: |
; ; { Einlass . . 0,022 - 0,085
— Einbauspiel | Auslass . 0,029 - 0,062
Neigungswinkel der Ventilsitze im Zylinderkopf . ; 45045’
Neigungswinkel des Ventiltellerkegels 450 30" +5'
Durchmesser des Ventiltellers ; ifi?::s | 3§i5
: = |- .
Héchstzuldssiger Ventilschlag bei gefithrtem Ventilschaft und bei |
einer vollen Umdrehung, mit Messuhr ermittelt, deren Fiihler
in der Mitte der Kegelfliche angesetzt wird 0,02
: G : : { Bnlass « e & v ow 16-1,7
Breite der Ventilsitze im Zylinderkopf | Auslass . ‘. 1.9 - 2.0
i ; ; | Einlass 31
)
Innendurchmesser der Ventilsitze im Zylinderkopf ! Auslass 27
) . ( Einlass . 8,145
Theoretischer Ventilhub | Auslass 8.145
VENTILFEDERN
Gesamt- Innen- Draht- A B Cc Kleinstzu-
Federnde p ldssige Last
Bestell- - - durch- = durch- 3
FEDER ehsire. Wl;sr?n' duwnLgs- messer m];;ger maL};:\IezBug
skl ZHE mm mm mm kg mm kg kg
| _
Bussere 4144465 4.5 6 25,5 3,6 50 32,7 30,7+1,6 23,5 47+2,4 27,6
Innere 4144466 5 6,5 17,6 2,7 39,2 28,7 15,4+08 19,5 28,9+1,5 13,8

A = Federldnge, ungespannt, B u. C = Priiflinge und Priiflast.
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NOCKENWELLE - LAGERBUCHSEN

BEZEICHNUNG

Durchmesser der Sitze im Kurbelgehduse fiir die Nockenwellen-

Lagerbiichsen:

— vorderes Lager .
— mittleres Lager . . .
— hinteres Lager . .

51,120 - 51,180
46,920 - 46,950
39,962 - 38,992

— vorderes Lager .
— mittleres Lager . .
— hinteres Lager

Innendurchmesser der fertig bearbeiteten Biichsen in ihren Sitzen:

48,084 - 48,104
43,904 - 43,924
36,926 - 36,946

Passung der Bilichsen mit ihren Sitzen .

immer Presspassung

— vorderes Lager .
— mittleres Lager . .
— hinteres Lager . .

Durchmesser der Nockenwellen-Lagerzapfen:

48,033 - 48,058
43|833 = 43 ;858
36,875 - 36,900

Passung zwischen Lagerbiichsen und Lagerzapfen der Nockenwelle:

vorderes Lager 0,026 - 0,071
— Einbauspiel ( mittleres Lager . 0,046 - 0,091
hinteres Lager . 0,026 - 0,071
ANZUGSDREHMOMENTE
Anzugs-
TEIL Bestell- Gewinde Werkstoff moment
nummer mkg
Befestigungsschrauben fiir Hauptlagerdeckel 1/42343'30 M 10x1,28 R 100 8
Befestigungsschraube f. Zylinderkopf 18871830 M 10x1,25 R 100 1,5
Pleuelschraube 1/2855020 M 9x1 & 5
' ' (Schraube R 100)
Befestigungsschraube f. Schwungrad 4160880 M10x1,25 R 100 8
s e s ; . R 50 Znt
Mutter fiir Kipphebelbocke . 1/35980/11 M 10x1,25 (Stiftschr. R 80) 4
Schraube fiir Nockenwellenrad 1/59707/20 | M10x 1,28 R 80 5
Mutter fiir Riemenscheibe an der Kurbelwelle 4129836 M20x1,8 R 50 Znt 12
Befestigungsschraube f. Olwanne 1/09022/21 M6x1 R 80 Znt 0,8
Befestigungsmutter fiir unteres Motorlager 121647'11 M10x1,28 B 80 enl 4,5
g e E | A 4 (stiftschr. R 80 Znt) ;




