2. Technische Daten, Priif- und Einstellwerte

2.1, Motor

2.1.1.  Aligemeines

Typ :
Arbeitsweise

Splilung :
Gemischaufbereitung
Zylinderanordnung
Zylinderanzahl
Zylinderbohrung

Hub .
Hubraum
Verdichtungsverhiltnis
Leistung

Max, Drehzahl
Leerlaufdrehzahl
Max. Drehmoment

Kolben

Kolbentyp
Werkstolt
Kolbenringe
untere Ringe
oberer Ring
KolbenringstoBspiel
Kolbenringspiel in der Nut
© Verdichtungsring, oben
Verdichtungsring; Mitte
Verdichtungsring, unten
Werkstoff
Kolbenbolzendurchmesser
weille Zeichnung
schwarze Zeichnung
Bohrung fiir Kolbenbolzen
Seitliches Spiel des Kolbenbolzens i
Sitz des Kolbenbolzens im Kolben
Sitz des Kolbenbolzens im Pleuel

Kolbenbolzen’

Kolbenhéhe
Ovalititslage
Einbauspiel des Kolbens

Kolbenmasse mit Kolbenringen und -bolzen .

Kolbenmasseindex :

Steuerzeiten

Offnet
schliefit ’
entspricht
(gemessen von EinlaBkanalunterkante bis
Zylinderoberkante)
VoreinlaB
offnet
schliefit

2 Beilage zum RH Wartburg 333, deutsch

353.1 - !
Zweitakt-Ottomotor -
Dreikanal-Umkehrspiilung

1 Vergaser (Jikov 32 SEDR, CSSR)
stehend, Reihe in Fahrtrichtung

3

73,5 mm

78 mm. ~

992 em?®

7,5 -4 0,2

36,8 kW bei n = 4 250 U/min ... 4500 U/min
(50 DIN-PS/55 SAE-PS) :

n = 5 000 U/min

n = 1000 4+ 50 U/min

98 Nm (10 kpm) bei n = 3 000 Ufmin

Leichtmetallflachkolben
K 20 (G-AlSi 20 Culi) .
3 Rechteckringe
Z73,5/67,1 X 218 .
Z173,5/67,1 X 218 Cr.
0,25 ... 0,40 mm'

0,070 ...0,122 mm

0,050 ...0,102 mm :

0,030 ... 0,082 mm 5 . 5
SondergrauguB, oberer Kolbenring hart verchromt

20 — 0,003 mm
20 = 0,006 mm

_ 20 + 0,008 mm

0,1...0,6mm :

0,001 mm Pressung bis 0,005 mm Spiel
0,007 . ..0,017 mm

mit Mittenverschluf3

(bis III/81 einseitig nach vorn geschlossen)

95,3 mm

0° &+ 8°(0,09...0,12 mm)
0,06 mm

0,530 kg
w=2380...389.8¢2
»=2390...400 g

62° 9" KW v. OT 5
6299 KW n. OT %3y !

114758 mm

67° 58" KW v. OT252%)
67°58° KW n, OT %%,



AuslaBlkanal

6ffnet (Zyl. 1 w. 3)

schlieBt (Zyl. 1 u. 3)

sftnet (Zyl. 2) |

schliefit (Zyl. 2)

entspricht .

(gemessen 'von Auslafikanaloberkante bis

Zylinderoberkante) .
Uberstromventil

dffnet

sehliel3t

entspricht 2

(gemessen von Uberstromkanaloberkante —

obere Kanaléffnung — bis Zylinderoberkante)
Kanalhthe : !
Lage des EinlaBkanals von Zylinderoberkante
bis EinlaBkanaloberkante

Kurbeltrieb

Kurbelwelle
Kurbelwellenlagerung

Radialspiel der Kugellager

Geréduschwert

Kurbelwelle — Rechteckringabdichtung

Pleuelstange — Mittenahstand der Bohrungen

Bohrungen, zulissige Abweichung der
Achsparallelitat

Das Auswuchten der Kurbelwelle erfolgt mit Schwungrad
Schwungrad (Zyl. 1) gilt fiir den 1. Zylinder auf OT.

Hubscheibe”

Mittenabstand der Bohrungen
Kennfarbe gelb
Kennfarbe blau
Kennfarbe griin

Zylinderkopft

Brennraum
Zul. Unebenheit der Dichtfliche
Zul. Unebenheit der Pumpenfliche
Nachfrisen der Zylinderkopfdichtfliche
bis maximal
7Zul. Rundlauffehler der Wasserpumpenwelle
Lage des Motors
Motor- und Getriebeaufhingung

.

212 Kihlung

System
Kiihlerart

Anordnung des Kiihlers
Lage des Ausgleichbehilters
Anordnung des Ausgleichventils

6

78° 6 KW v. UT o %
786 KWn. UTH: 5
78° 6 KW v. UTH35
78° 6" KW n. UT T80
52,2 — 0,3 mm (nur fir Zyl. 1u.3)

52,2 1pF mm (nur fir Zyl. 2)
54° 57° KW v. UTH%5)
54° 57 KW n. UT
65 £ Imm

13,0 253 mm

102,5 -+ 0,8 mm

4fach gelagert, aus Einzelteilen zusammengeprelit
Radialrillenkugellager:

3% 6209 P 64 6 TGL 1981

1 X 6209 NP 64 TGL 2981

0,030 ... 0,044 mm

max. 40 dB

7.58 3 2 TGL 99962 um 180° versefzt

144,95 - 0,05 mm

auf 100 mm 0,‘1 mm

und Keilriemenscheibe. Die Kennzeichnung auf dem

39 + 0,2mm

38,98 + 0,013 mam
39,00 + 0,006 mm
39,02 — 0,013 mm

52,1— 1,5 om?
0,03 mm
0,02 mm

0,5 mm

0,02 mm

vor der Vorderachse (lihgs)
Dreipunktaufhingung mit Gummielementen
(2 X vorn, 1 X hinten)

geschlossenes, 2 Jahre wartungstreies Kihlsystem
mit Ausgleichbehilter; Pumpenumlaufkithiung;
thermostatgeschalteter Elektroliifter
Rahrenkiihler in Verbundbauweise
(Wasserkasten aus Plast, mit Kihlrippen und
Roéhren aus Aluminium geprefit)

vor dem Motor, am Frontmittelteil montiert
vorn am Wirmetauscher angebracht

im Verschlufl des Ausgleichbehilters



Einstellung des Ventils
Kiihlmittel

Kiihlmittelmenge

Glinstigste Betriebstemperatur
Temperaturregulierung

Thermostat

Typ
Beginn des Offnens
3 mm geoffnet
6 mm gedfinet
Anzeigegeriit in Mittelstellung
Reaktionszeit
Widerstand des Gebers C 120

—

Anordnung der Wasserpumpe

Entluftung

2.1.3. .Ansaug- und Auspuffanlage

Vergaser

Hersteller
Typ
Ansaugweitedurchmesser
Hauptdiise
Zusatzdiise
Ausgleichluftdiise
Leerlauldiise
Leerlaufluftdiise
Leerlaufgemischdiise
Lufttrichterdurchmesser
Kraftstoffhiohe
~:emessen zwischen Dichtfliche des Vergaser-
=zehduses und Kraftstoffspiegel)
Offnung der Drosselklappe bei geschlossener
Starterklappe
(Einstellung an der Stellschraube, nach dem Lésen
der Sechskantmutter)

Vergaser (ab Fg.-Nr. 1720 932)

Hersteller
Typ

Lufttrichterdurchmesser
Hauptdiise

Hauptluftdise

Leerlaufdiise

Leerlaufluftdiise
Leerlaufzusatzdiise
Ubergangsdise der I Stufe
Ubergangsluftdiise der II. Stufe
Einspritzrohrdise

ne

Uberdruck 50 + 20 kPa

0,5 + 0,2 kp/em?)
Unterdruck max. 12 kPa (0,12 kp/cm?)
Dauerfiiissigkeit (37 % Frostox und 63 %,
destilliertes Wasser) fiir Temperaturen von —25 °C
bis 4120 °C am Ausgleichbehilter
6,8 1 einschl. Heizsystem, :
davon 0,51 im Ausgleichbehalter
85195 € ;
selbsttitig, durch im Zylinderkopf eingebauten
Kiihlmitteltemperaturregler (Thermostat)

545.60 Az (4)

80...84°C

90°C

95.°€

150-Q-Widerstand vor dem Gerit

225

bei 40 °C etwa 300 &

bei 60 °C etwa 190 4+ 9Q

bei 80°C etwa 144 — 9 Q

bei 100 °C etwa 124 + 3,5 Q
Einbauradialwasserpumpe auf der Antriebswelle
im Zylinderkopf

am Thermostatgehduse und am Warmetausche/

VEB Berliner Vergaser- und Pi(terwerke
BVEF 40 F 2-11

40 mm
125

T5

220

80
150
75
30 mm
254 1 mm

0,5 + 0,1 mm

Registerfallstromvergaser mit mechanisch geregelter
1I. Stufe
Motor N.P. Ceské Budéjovice, CSSR

Jikov 32 SEDR
L. Stufe 1. bis II. Stufe 1L. Stufe
23 mm 23 mm
130 122
(alt 125)
210 210
55
120
80
60
80

70



Umstrémdise

Startdiise-

Startluftdiise

Nadelventil

Einstellung der Drosselklappe der 1. Stufe :
Einstellung der Drosselklappe der II. Stufe
Einspritzmenge der Beschleunigungspumpe

auf 10 Hiube

Leerlaufdrehzahl (bei Betriebstemperatur 80 °C)

Leerlaufeinstellung (bei Betriebstemperatur 80 °C)

- Offnungsbeginn der II. Stufe

Masse des Schwimmers

Schwimmerniveau

(Gemessen zwischen Dichtfliche des Vergaser-
gehdusedeckels und der hichsten Kante am
Schwimmer. Der gefederte StéfRel des Schwimmer-

nadelventils soll gerade beriihren, nicht eingedriickt

werden.)

Kraftstofforderpumpe
Hersteller

Typ
Forderdruck-
bei 50 Ufs (3 000 U/min)
bei 66,6 U/s (4 000 U/min)
Férdermenge :

Saughohe

Abgastest
Drehzahlbereich

Empfohlener Einstellwert
Isolierﬂaxlnschinnendurchmesser

Ansauganlage

Ansauggeriduschdampfer
Ansaugluftvorwirmung

Luftfilter
Kraftstoff

Schmierung
Zu verwendendes 01
Viskositat

Kraftstoffreinigung

Abgasanlage
Bauart

&

80
180
T mm
1,5 mam Dmr.
0,59 mm
0,17 mm
Bl 7, 5:02
16,7 + 0,8 U/s (1 000 £ 50 U/min)
{Einstellung nur mit Gemischregulier-
und Umluftschraube)
1. .2 Vol.-9 CO
45" & 3° der I. Stufe
17,2 + 1 g (geschdumter Schwimmer)
17,5 &= 1 g (Hohlkérperschwimmer)
10 + 0,5 mm (geschdumter Schwimmer)
12 + 0,5 mm (Hohlkérperschwimmer) -

pneumatische Membraniérderpumpe
VEB Berliner Vergaser- und Filterwerke
BVF 60 PP 1-1

14 &+ 8 kPa (0,14 % 0,08 kp/em?)
max. 20 kPa (0,2 kp/em?)

2 1/h beim Start

bei 3,33 U/s (200 U/min)

51/h im Leerlauf

bei 15,00 U/s (800 U/min)

30 1/h bei Vollast

bel 70,84 U/s (4 250 U/min)

0,25 + 0,05 m beim Start

0,65 &+ 0.05 m bei Vollast

15,8 &= 0,8 Ufs (950 & 50 U/min) (BVF-Vergaser)
16,7 £ 0,8 U/s (1 000 + 50 U/min) (Jikov-Vergaser)
2,7+ 0,5 Vol.-Y; CO (BVF-40 F 2-11)

1,0...2,0 Vol.-%; CO (Jikov 32 SEDR)

11 mm

H b

gestaffelter TiefpalBifilter mil Abzweigtopf

durch Drehen des Luftfilterdeckels in Richtung
Wasserpumpe®

Trockenluftfilter, Papierfilterpatrone TGL 39-474
Vergaserkraftstoff ,Normal®

ROZ 88 (mindestens)
Frischél-Mischungsschmierung

Ol : Kraftstoff 1 : 50; 2 9,
Spezial-Zweiktakt-Motorensl ;

“DDR: MZ 22 oder Motorentl SAE 20

Sommer und Winter etwa 3 °E

bei 50 °C : :
Sieb an der Kraftstofférderpumpe, am Steigrohr
des Kraftstoffbehilters und am Kraftstoffzulauf

(Jikov-Vergaser) x

dreiteilig; Hauptschallddmpfer vorn unter dem Motor,

Nachschalldimpfer hinter der Bodenwanne und
Zusitzdampfer unter dem Kofferraum angeordnet
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Zylinderkop! mit Embauwasserpumpe

'\6}__..._;,:,——@)
@
“ Y

12

@101010)

Bild M 66

{1)
(2)
@)
(4)
(5)
(6)
@
@

Riemenscheibe
Rillenkligellager
Lagerabdichtung
Scheibenfeder
Sechskantmutter
Federscheibe
Scheibe
Sechskantschraube

=l

(0) Federscheibe

(10} Kiihlmitteltemperaturregler mit Flanschdichtung
(11) Dichtung

(12) Druckstutzen

(13) Scheibe

(14) Scheibe

(15) Pumpengehiuse

(16) Liifter

(23) Schaufelrad
{26) Buchse, innen
(27) Sicherungsring
{28) Zylinderkopf

{17) Buchse, aulien

(18) Scheibe

(19) Federscheibe

(20) Sechskantmutter

(21) Membrangleitringdichtung
{22} Hohlschraube

(23 Dichiring

(24) Dichtring



Zylinderkop! mit Embauwasserpumpe
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(23 Dichiring

(24) Dichtring



3.3 Motor iiberpriifen

Beim Ausschleifen des Motorblocks sind folgende Aus-
schleifmafie moglich:

1. Ausschleifmal3 73,75 mm Dmr.
2. Ausschleifmal 74,00 mm Dmr.
3. Ausschleifmal 74,25 mm Dmr.
4. Ausschleifmal 14,50 mm Dmr. .
5. Ausschleifmal3 74,75 mm Dmr,
6. Ausschleifmal3 75,00 mm Dmr.
7. AusschleifmalB 75,25 mm Dmr.

8. Ausschleifmald 75.50 mm Dmr.

Bild 6
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Bild M 30

‘olben reinigen.

erbrennungsriickstinde am Kolbenboden und an der
Kolbenringpartie nicht mit scharfen Gegenstinden ent-
fernen, am besten mit rotierender Drahtbiirste.
Verbrennungsriickstinde in den Ringnuten mit geeigne-
tem (gebrochenem), an der Bruchstelle plangeschliffenem
Kolbenring entfernen.

Nur den Nutengrund bearbeiten, Verbrennungsriick-
stinde am XKolbenschaft nicht entfernen. Leichte Frefi-
stellen konnen mit einem in Ol-Kraftstoff-Mischung ge-
tauchten Korundstein entfernt werden — anschlieBend
mit poliertem Rundstahl glitten.

Bild M 31

Kolbenringe reinigen und Ringstofl im Zylinder kontrol-
lieren (0,25 - -* 0,4 mm). :

Nach dem Einsetzen der Ringe Héhenspiel mit Fithllehre
messen, dieses soll

am oberen Ring 0,09 --- 0,122 mm,

am 2. Ring 0,07 + -~ 0,102 mm und
am 2. und 3, Ring 0,05 --- 0,082 mm
betragen.

Bei gebrauchten Kolben nur dann neue Kolbenringe ver-
wenden, wenn Ringbriiche eingetreten sind oder die er-
forderlichen Passungswerte nicht mehr vorhanden sind
(auf Kolbenringdicke achten!).

§ RH Wartburg 353 W

Bild M 32

Beim Einbau neuer Kolben auf Farbkennzeichnung der
Kolbenbolzen und Verwendung gleicher Massegruppen
(siehe Abschnitt 3.3.) achten.

(weiB: 20 405 tnm, schwarz: 20 _5e0s mm),

Uberpriifte und einbaufertige Kolben auf 60 bis 80°C
gleichm&Big erwirmen.

Eingedlte Kolbenbolzen auf Spezialdorn W-86 865/3 auf-
setzen, mit nichtfaserndem Tuch oder Asbesthandschu-
hen Kolben so halten, daB die Bolzenbohrung in der
Flucht des Pleuellagers liegt und die Aussparung an der
unteren Kolbenkante zur Ansaugseite zeigt.

Einfiihr- und Druckstiick einsetzen und durch Kolben und
Pleuel bis zum Anschlag des Druckstiickes schieben.
Kolbenbolzen durch Drahtsprengringe sichern.

Kolben auswinkeln.

Es lassen sich jedoch nur die vom Pliouel herriihrenden
Fehler beseitigen.

Achtung! Durch falsches Auswinkeln kann die
Schiefstellung des Kolbens noch vergrifiert werden.

Bild M 33

Auswinkeln ohne Auswinkelgerit

Kurbelwelle mit Hauptlagern fest in den Zylinderblock
einlegen. Haarwinkel W-86 870 an der Trennfliche zwi-
schen Zylinderblock und Kurbelgehiuse sowie an den
Kolbenschaft anlegen und Lichtspalt iiberpriifen.

41



Bild M 18 Bild M 21

Wenn nétig, Stiftschrauben herausdrehen. MeBuhr mit Hilfe des Lehrringes auf Normaldurchmesser
KiihlmittelablaBhahn herausdrehen. einstellen, der Fihlstift muf dabei eine Vorspannung von
Moteor mit Kopfseite auf Holzklotz legen (mit Aussparun- 1 °'° 2mm aufweisen. Statl eines Lehrringes kann auch
gen entsprechend den Zylinderdurchmessern), nicht auf eine Mebschraube verwendet werden.

~e Stiftschrauben stellen.

Bild M 22

Messen der Zylinderbohrung in Drehrichtung des Motors
(druckbelastete Ansaugseite), MeBpunkte 20 mm von Zy-
linderoberkante entfernt. Der gréfite Zylinderverschleils
ist in der oberen Totpunktstellung der Kolbenringe in
Dreh- und Fahrtrichtung vorhanden.

Nach jeder Messung MeBuhr im Lehrring neu einstellen.

Bild M 19

Befestigungsschrauben des Kurbelgehiuses léisen, Kur-
belgehiuse abheben und Kurbeltrieb komplett vorsichtig
herausnehmen.

Bild M 20 siehe Seite 38

3.3. Motor iiberpriifen

Vor dem Uberpriifen des Motors ist der Zylinderblock Bild M 23

sorgfaltig zu reinigen, wobei insbesondere die Verbren-

nungsriickstinde aus allen Kandlen zu entfernen und Wird nur geringer Verschleill und keine Ovalitit der Zy-
simtliche Dichtflichen zu siubern sind. linderbohrung festgestellt, kann ausgehont werden.

37



Bild M 12

Kraftstoffschlauch vom Vergaser abziehen.

Vergaseransaugflansch 16sen und mit Vergaser abneh-
men.

Kraftstofférderpumpe abnehmen.

Bild M 13

Auspuffkriimmer abschrauben.

Konsolen fiir Motorbefestigung abbauen.
P

Bild M 14

Zahnkranzhalter zum Arretieren der Schwungscheibe an-
setzen. >
Befestigungsschrauben der Kupplung an der Schwung-

scheibe 16sen und Kupplung mit Mitnehmerscheibe abneh-
men.

36

Bild M 15

Sicherungsblech unter  den Befestigungsschrauben der
Drehschwingungsdiampfer abbiegen, Schrauben lssen und
Drehschwingungsdémpfer abnehmen. (Arbeitsgang nur
ntig, wenn Kurbelwelle ausgetauscht werden soll))

Bild M 16

Sicherungsblech der fiinf Doppelsechskantschrauben an
der Schwungscheibe abbiegen, Schrauben herausdrehen
und Schwungscheibe abnehmen.

Achtung! Stellung der Schwungscheibe zur Kurbel-
welle vor Demontage markieren.

Nadellager aus dem hinteren Lagerzapfen der Kurbel-
welle herausnehmen.

Bild M 17

Zylinderkopf lésen und mit Dichtung abnehmen (wenn
Dichtung klebt, durch leichte Schlage mit Gummihammer
16sen — nicht an Wasserpumpe oder Liifterwelle schlagen).



Kolbeneinbauspiel von 0,06 mm beachten!

Es sind acht Ausschleifmalie moglich (honen):

1. 73,75 mm Dmr. 5 74,75 mm Dmr.
2 74,00 mm Dmr. 6. 75,00 mm Dmr.
3. 74,25 mm Dmr, il 75,25 mm Dmr.
4. 74,50 mm Dmr. 8. 75,50 mim Dimnr.

Austausch des Zylinderblocks nur zusammen mit Kurbel-
gehiuse méglich! (Gleiche Numerierung an Stirnseite des
Zylinderbloeks.)

Sitz der Rillenkugellager in der Kurbelwelle liegt zwi-
schen 0,010 mm Luft und 0,05 mm Pressung.

Bild M 24

Bei Einbau eines neuen Zylinderblockes auf angegebene
Schleifdifferenzen achten (auf der Dichtfliche des An-
saugflansches).

Angabe in 'y mm, bezogen auf Normalmall 73,50 mm.
Zahlen ohne Vorzeichen sind Plusdifferenzen, Zahlen mit
Minuszeichen sind Minusdifferenzen (siehe Bild).
Zylinder 1 hat Innen-Dmur, von 73,50 mm,

Zylinder 2 hat Innen-Dmr. von 73.51 mm,

Zylinder 3 hat Innen-Dmur. von 73,49 mm,

Bild M 25

Zur Verwendung gelangen Kolben mit der Bezeichnung
K 20 — an der Innenseite des qubenhemdes eingegos-
sen.

Einbauspiel: 0,06 mm
Massegruppen der Kolben:
U=2380"--389,99g; V=2390"--400¢g

Der Kolben des Zylinders 1 ist serienmiBig wverbleit
(Schichtdicke 0,003 & 0,001 mm).

3.4. Motor instandsetzen und zusammenbauen
Zur Beachtung: Seit Januar 1968 ist der komplette
Kurbelirieb dynamisch ausgewuchtet. Bei Demontage des
Kurbeltriebes und Wiederverwendung von Schwung-
scheibe und Kurbelwelle muf3 die Montage in der ur-
spriinglichen Stellung der Schwungscheibe und Kurbel-
welle durchgefiihrt werden. Schwungscheiben von ausge-
wuchteten Kurbelirieben miissen vor Weiterverwendung
an anderen Kurbeltrieben auf Null ausgewuchtet werden.
Wird dies nicht beachtet, entsteht an der Kurbelwelle
Unwucht. Die richtige Stellung der Riemenscheibe ergibt
sich durch unterschiedliche Mittenabstinde der Bohrun-
gen fiir die Befestigungsschrauben.

2.4.1.

Kurbeltrieb iiberholen

Bild M 26

Kurbelwelle sorgfaltig reinigen.
Ist die Kurbelwelle in ihren Lagerungen noch in Ord-
nung, nur Kolben, Kolbenbolzen und Nadellager aus-
wechseln. i

Auswahl der Nadellager entsprechend Kolbenbolzen-
durchmesser und Pleuelbohrung nach Tabelle.
Behandlung, Uberpriifung und Montage der Kolben be-
sonders gewissenhaft durchfithren.

Bild M 27

Drahtsprengringe fuir Kolbenbolzen mit Sicherungsring-
zange aus dem Kolben nehmen.

Kolbenbolzen mit Spezialwerkzeug W-88 927/1 aus dem
Kolben driicken — auf keinen Fall Schlagwerkzeuge ver-
wenden.

Axialspiel der Pleuel auf dem Hubzapfen 0,22 bis
0,306 mm. :

na



Bild M 28 Bild M 29
Unbeschadigte Kolben etwa 20 :-* 25mm von Kolben-
unterkante quer zur Bohrung fiir Kolbenbolzen messen
- (Einbauspiell).
Wenn Wiederverwendung moglich, Kolbenringe mit Kol-
benringzange abnehmen und so hinlegen, daf beim Zu-
_~sammenbau jeder Ring wieder in dieselbe Ringnut einge-
' Letzt werden kann. Dasselbe trifit fiir die Kolbenbolzen
zu. Wegen der Paarung von Kolbenbolzen und Nadellager
siehe Tabelle.
Auswahl des Nadellagers
Gegenstand Kennzeichnung
wie wo
Kolbenbolzen schwarze oder weile an offener Innenfliche
Farbmarkierung
Pleuel farbig aufgetragene unterhalb des oberen
Zahlen von — 0,006 bis Pleuellagers
40,013
(Plustoleranzen er-
scheinen ohne Vor-
zeichen)
Nadellager aufgedruckte Zahlen auf Verpackung

o von —8 bis +1

Abhiingigkeit von Pleuelbohrung, Nadellager und Kolbenbolzen

Kolbenbolzen ,weil* (0 bis — 3) AbmaBe in #m

—6/—5 —4/—3 —2/=1 +2/4-3

Pleuelkenn-
zeichnung

+0/4+1 4445 64T

Nadellagerkenn- —8 -1 —8 =5 —4 -3 —2
zeichnung ]

+8/19

—1

+10/+11

+12/413

+1

Kolbenbolzen ,schwarz® (— 3 bis — 6)

—6/—5 —pr=1 O/ +4/45

Pleuelkenn- -
zeichnung

—4/—3 —+2/+43

Nadellagerkenn-
zeichnung

,—8 ~1 —6 -5 —4 -3 —2

+-6/4-7

-1

+8/49

-+10/4-11

+1

Kolbenbolzen-Dmr. 20 _g ggs Mm Pleuelbohrung-Dmr. 24 13;332 mm
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Bild M 30

‘olben reinigen.

erbrennungsriickstinde am Kolbenboden und an der
Kolbenringpartie nicht mit scharfen Gegenstinden ent-
fernen, am besten mit rotierender Drahtbiirste.
Verbrennungsriickstinde in den Ringnuten mit geeigne-
tem (gebrochenem), an der Bruchstelle plangeschliffenem
Kolbenring entfernen.

Nur den Nutengrund bearbeiten, Verbrennungsriick-
stinde am XKolbenschaft nicht entfernen. Leichte Frefi-
stellen konnen mit einem in Ol-Kraftstoff-Mischung ge-
tauchten Korundstein entfernt werden — anschlieBend
mit poliertem Rundstahl glitten.

Bild M 31

Kolbenringe reinigen und Ringstofl im Zylinder kontrol-
lieren (0,25 - -* 0,4 mm). :

Nach dem Einsetzen der Ringe Héhenspiel mit Fithllehre
messen, dieses soll

am oberen Ring 0,09 --- 0,122 mm,

am 2. Ring 0,07 + -~ 0,102 mm und
am 2. und 3, Ring 0,05 --- 0,082 mm
betragen.

Bei gebrauchten Kolben nur dann neue Kolbenringe ver-
wenden, wenn Ringbriiche eingetreten sind oder die er-
forderlichen Passungswerte nicht mehr vorhanden sind
(auf Kolbenringdicke achten!).

§ RH Wartburg 353 W

Bild M 32

Beim Einbau neuer Kolben auf Farbkennzeichnung der
Kolbenbolzen und Verwendung gleicher Massegruppen
(siehe Abschnitt 3.3.) achten.

(weiB: 20 405 tnm, schwarz: 20 _5e0s mm),

Uberpriifte und einbaufertige Kolben auf 60 bis 80°C
gleichm&Big erwirmen.

Eingedlte Kolbenbolzen auf Spezialdorn W-86 865/3 auf-
setzen, mit nichtfaserndem Tuch oder Asbesthandschu-
hen Kolben so halten, daB die Bolzenbohrung in der
Flucht des Pleuellagers liegt und die Aussparung an der
unteren Kolbenkante zur Ansaugseite zeigt.

Einfiihr- und Druckstiick einsetzen und durch Kolben und
Pleuel bis zum Anschlag des Druckstiickes schieben.
Kolbenbolzen durch Drahtsprengringe sichern.

Kolben auswinkeln.

Es lassen sich jedoch nur die vom Pliouel herriihrenden
Fehler beseitigen.

Achtung! Durch falsches Auswinkeln kann die
Schiefstellung des Kolbens noch vergrifiert werden.

Bild M 33

Auswinkeln ohne Auswinkelgerit

Kurbelwelle mit Hauptlagern fest in den Zylinderblock
einlegen. Haarwinkel W-86 870 an der Trennfliche zwi-
schen Zylinderblock und Kurbelgehiuse sowie an den
Kolbenschaft anlegen und Lichtspalt iiberpriifen.

41



Bild M 56

Membrangleitringdichtung (Glockendichtung) aus dem
Bild M 53 Pumpengehiuse herausnehmen. Falls erforderlich, Pum-
pengehduse auseinandernehmen.

/’\-‘Riemenscheibenseitig_es Kugellager mit der Handhebel-
presse durch Druck auf die Liifterwelle herausdriicken.
Pumpenseitiges Kugellager mit der Handhebelpresse
durch Druck auf die Liifterwelle herausdriicken.

Bild M 57

Zylinderkopf mit Hilfe einer rotierenden Drahtbiirste
von Olkohle befreien und Planfiiche mit einem Haar-
/ lineal tiberprifen (hochstzuldssige Unebenheit 0,03 mm).
“-_8echskantschrauben am Druckstutzen lésen und Druck- Bei gréBerer Unebenheit Fliche nachfrésen (nicht mehr
stutzen mit Kithltemperaturregler abnehmen. als 0,5 mm). Nach dem Frisen evil. Quetschkante nach-
setzen (Quetschkantendurchmesser 72,5 mm).

Bild M 54
L~

Bild M58

Bild M 55

Blechkappe am Pumpengehiuse mit Schraubendreher Pumpenflanschfliche mit Haarlineal kontrollieren (hochst-
abheben. zuldssige Unebenheit 0,02 mm).

s
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Bild M 34

Richten der Pleuel mit Richteisen oder notfalls von Hand
durch seitlichen Druck am Kolben (am grofien Pleuel-
lager gegenhalten).

Bild M 35

Abnehmen und Aufsetzen der Kolbenringe nur mit han-
delsliblicher Kolbenringzange.

Kolbenringe aus den Nuten der Riemenscheibe und aus
dem hinteren Lagerzapfen herausnehmen, Nuten und
Kolbenringe reinigen.

Nuten fiir die Kolbenringe im hinteren Lagerzapfen mit
Schmierfett SWC 423 nach TGL 14 819 einfetten und Kol-
benringe einsetzen (Stofe um 180° versetzt). Dichtring
unter Verwendung einer Spezialzange (siehe Abschnitt
3.4.4)) aufschieben.

Bild M 36

492

Weitere Reparaturen an der Kurbelwelle nur durch Her-
steller oder Regenerierungsbetrieb. An regenerierte

Kurbelwelle diirfen nur auf Null ausgewuchtele (nicht
gekennzeichnete) Schwungscheiben aus dem Ersatzteil-
sektor montiert werden. Die Riemenscheibe kann ohne
besondere Auswuchtung wiederverwendet werden, wenn
sie einwandfrei ist.

Bild M 37

34.2. Kurbeltrieb einbauen

Einbaufertige Kurbelwelle in das Kurbelwelleneinbau-
gerdt W-86 871 einhingen und an der Schwungscheiben-
seite mit Gewindebolzen festziehen. An Flaschenzug o. .
Hebezeug hingen. Zylinderblock (Laufbahnen etwas ein-
tlen) mit Kopfseite auf Holzunterlage stellen und durch
Hochziehen des Zuges mit Kurbelwelle die eingeélten
Kolben durch leichte Kippbewegungen in die Zylinder-
bohrungen einfithren — mit dem mittleren Zylinder be-
ginnen.

Die Kolbenringe diirfen sich nicht verdreht haben, und
die Zylinderkerbstifte in den Ringnuten miussen sich noch
in den Aussparungen des KolbenringstoBes befinden.

el

Bild M 38

Steht kein Einbaugerat zur Verfligung, mufl ein Monteur
die Kurbelwelle so lange halten, bis der zweite die Kol-
ben in die Zylinderbohrungen eingefiihrt hat.
AnschlieBend kontrollieren, ob die Dichtringe der Mittel-
lager, der Sprengring des Kugellagers sowie die Dicht-
ringe an den dulleren Kurbelwellenlagern richtig in den
Ringnuten des Zylinderblockes liegen.



Bild M 39

3.4.3. Kurbelgehiuse montieren

Zylinderblock mit einem schwachen Film eines diinnfliis-
sigen Dichtungsmittels versehen und Kurbelgehiuse auf-
setzen und verschrauben. Zunichst die zur Verschrau-
bung des Unterteils dienenden Sechskantschrauben mit
Federscheiben — auf der Auspuffseite bei Zylinder 1 be-
ginnend, dann an der Ansaugseite ebenfalls bei Zylin-

der 1 beginnend — anziehen.

AnschlieBend die Sechskantschrauben aufen am Kurbel-

gehduge festziehen.

i

Bild M 40

3.4.4. Schwungscheibe und Dreh-
schwingungsdimpfer montieren

@ Demontieren dynamisch ausgewuchteten Kurbelirieb
entsprechend Hinweis unter Abschnitt 3.4, montieren.
Sehwungscheibe mit neuer Sicherung versehen und
mit fiinf Spezialschrauben M 10 festziehen.

Bild M 41

@ Ein beschiddigter Zahnkranz kann (im Notfall, wenn

kein Neuteil zur Verfligung steht) gewendet und kalt
aufgepreft werden. (Die Zihne des gewendeten Zahn-
kranzes sind leicht anzuschrigen.) Das Wenden be-
einfluBt den Wuchtzustand des Schwungrades nur un-
wesentlich.

® Ist die Schwungscheibe durch die Mitnehmerscheibe

der Kupplung eingelaufen, kann sie geschliffen wer-
den (bis 1 mm Tiefe zuldssig). Bei Nacharbeit der An-
driick- oder Kupplungsfliche von mehr als 0,4 mm,
mull auch die vordere Randfliche (Kupplungsbefesti-
gungsfliche) nachgesetzt werden.

Es miissen sich folgende Mafie ergeben:

Bild M 42

Von der Anlagefiiiche der Schraubenkspfe der
Schwungscheibenbefestigung bis zur Auflagefliche fir
die Mitnehmerscheibe 8,2_y» mm (MindestmalB 8 mm
darf nicht unterschritten werden). Gleichzeitig die
duliere Flache (Auflagefliche fiir Kupplung) zur An-
lagefliche fiir die Mitnehmerscheibe auf 24,8+%% mm
nacharbeiten (Zuldssiger Seitenschlag 0,1 mm).
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Bei Verwendung nachgearbeiteter Schwungscheiben
neue oder neu belegte Mitnehmerscheiben verwenden
(zuldssige Rauhtiefe 8 pm).

Bild M 45

@® Riemenscheibe montieren.
Die Nuten fiir die Kolbenringe'in der Riemenscheibe
leicht mit Schmierfett SWC 423 nach TGL 14 819 ein-
fetten und Kolbenringe einsetzen (die Stéle miissen
um 180° versetzt sein).

Bild M43
—

@® Wenn die Schwungscheibe mechanisch bearbeitet
wurde, ist dynamisches Auswuchten auf 0 erforderlich
(Restunwucht nicht gréfer als 10 gem). Auswuchtboh-
rungen radial am AuBendurchmesser anbringen und
Schwungscheibe kennzeichnen (an der Markierungs-
kerbe fur Zylinder 1 eine ,,0% einschlagen).

Die auf 0 ausgewuchtete Schwungscheibe kann in be-
liebiger Stellung an jede Kurbelwelle angebaut wer-
den,

Bild M 46

Hed @ Riemenscheibe mit Spezialzange W-310062 (siehe

Bild) ansetzen und mit zwei Sechskantschrauben mit

@ Ist eine Weiterverwendung und Uberholung der Sicherungsblech befestigen. Die richtige Stellung der

Schwungscheibe nicht méglich, mul} eine auf Null aus- Riemenscheibe wird durch unterschiedliche Mittenab-
gewuchtete Ersatzschwungscheibe verwendet werden. stinde fiir die Befestigungsschrauben gewihrleistet.

Montage in beliebiger Stellung zur Kurbelwelle mog- Durch Drehen an der Schwungscheibe ist -der ein-

lich. wandfreie Lauf der Kurbelwelle zu kontrollieren.



Bild M 50
Bild M 47

Abnehmen t:ies Schaufelrades.
3.4.5. Zylinderkopf iiberholen

? /..\Befestigungsmuttern fiir Luifter und Leitring losen.

Bild M 51
Bild M 48
Membrangleitringdichtung (Glockendichtung) herausneh-
men.
7 Keilriemenscheibe lésen, Liifter, Leitring, dulere Buchse Sc}neibenfedem aut der Dugopens od Riemenseieloen-
CSid oatliiomienscheibe. EhHeRETaR - Tiifter RichE Har seite entfernen und innere Buchse herausnehmen.

unterschlagen, Gefahr des Verbiegens der Liifterwelle.

Bild M 49
Bild M 52

Wasserpumpengehiuse nach Lésen der Befestigungs- Inneren Sicherungsring mit Sicherungsringzange und
schrauben abnehmen. Scheibe am Kugellager herausnehmen,
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*Achtung! Fir den Zylinderkopf mit Verbindungs-
kanal nur die neue Ausfithrung der Dichtung verwen-
den' oder die alte Ausfithrung der neuen Dichtfliche
anpassen! i

Bild 12

G

#iir das neue Kihlsystem ist auch eine neue Ausfiih-
rung des Thermostats erforderlich. Bei diesem Ther-
mostat ist die sichtbare Emluitungsbohrung(l mm Dmr.)
wegegfallen.

Bild 13
T

Die beiden Thermostatausfiihtungen sind untereinander
nicht austauschbar!

Bei der Montage des Thermostats jst unbedingt auf
dessen Einbaulage zu achten.

links: Einbaulage beim neuen Kiihlsystem (E‘ront—
kihler)
rechts: Einbatlage beim alten Klhlsystem

Im Falle der Demontage des Zylinderkopfes erfolgt das
Lbsen der Schraubverbindungen in umgekehrter Reihen-
folge wie im Reparaturhandbuch (Bild M 78) dargestellt
(nur im kalten Zustand des Motors).

Bei der Montage des Zylinderkopfes st wie folgt zu ver-
fahren:

1. Einstreichen der Gewindeenden der Stilischrauben
und der oberen Fliche der Scheiben B 10.5 TGL 0-25
mit Mo Sy — Adhisivpaste.

2. Muttern M 10 TGL 0-934 mit der Beschriftung nach
oben auf die Stiftschrauben mit der Hand drehen.

3. Muttern entsprechend der Reihenfolge, wie im Re-
paraturhandbuch aufgezeigt, mlt 3044 Nm (3,1+
0,4 kpm) anziehen.

4. An';chhefiend sind die Muttern in gleicher Reihen-

* folge mit 50+4 Nm (5,1+0,4 kpm) nachzuziehen.

5. Motor bis zur konstanten Befricbstemperatur warms-

.. Tahren.

6. Nachdem der Motor erneut erkaltet. ist, miissen die
Muttern mit einem starren Schliissel ohne vorheriges
Lésen um 30 750 weitergedreht werden (Anzugs-
reihenfolge beachten). -

7. Bei einer Fahrstrecke von etwd 1000 km nach der
Montage miissen die Muttern nochmals mit einem
starren Schliissel ohne vorheriges Lésen und ohne
abzusetzen um 10 7% weitergedreht werden (An-

/ zugsreihenfolge und kalten Zustand des Motors be-
achten!). v

thnderkopfdichtuhg bei der Montage so auflegen, dafi
die Aussparung (im Bild cben links) mit der Ausspa-
rung am Zylinderblock tbereinstimmdt. ;

Bild 14

Bei Verwendung von Zylinderkopfdichtungen ohne
Ausspraung mubl die bréite Seite der Metallringe zum

‘Zylinderkopf zeigen.

3.8. Vergaser

Der Vergaser Jikov 32 SEDR ist ein Registerfallstrom-
vergaser niit mechanisch geregelter II. Stufe.

Bild 15

Zur Einhaltung des CO-Sollwerfes beim Leerlauf ist
der Vergaser mit einer Leerlaufzusatzeinrichtung aus-
geristet.
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Bild M 59

Flanschfliche des Pumpengehiduses ebenfalls mit Haar-
lineal liberpriifen (zuldssige Unebenheit 0,02 mm).

Bild M 60

Rillenkugellager mit Waschbenzin auswaschen, auf wei-
tere Verwendbarkeit Gberpriiffen und mit Kalzium-Kom-
plexfett fiillen.

~

Bild M 61

Pumpenelemente ebenfalls auf weitere Verwendbarkeit
tiberpriifen.

Verschleii und Laufbild am Schaufelrad und an den
Kohleringen kontrollieren. i

Beim Austausch von Pumpen- und Dichtelementen darauf
achten, dall bereits gelaufene Dichtelemente nicht mit
neuen Schaufelridern gepaart werden. Dichtelemente
nicht untereinander vertauschen. :

Bild M 62

Wenn notig, Sicherungsringe, Federn, Buchsen, Schaufel-
rad usw. — nicht die Dichtelemente! — in Waschbenzin
reinigen — Beeintrichtigung der Dichtheit!

Bild M 63

Liifterwelle auf Rundlauf kontrollieren. Rundlauffehler
der Liifterwelle dari etwa 20mm vor der Réindelung
nicht mehr als 0,02 mm betragen.

Falls kein geeignetes Prisma flir die Aufnahme der Ku-
gellager zur Verfligung steht, erfolgt die Kontrolle des
Rundlauffehlers an der im Kopf montierten Lufterwelle.

Bild M 64

3.4.6. Zylinderkopf zusammmenbauen

Scheibe auf der Pumpenseite einlegen (Einbaulage be-
achten — siehe Bild). Die Durchdriickung mufi vom Innen-
ring des Kugellagers abgewandt sein. i

47



Bild M 65

- Mit Hilfe einer Handhebelpresse und eines Stempels von
etwa 50 mm Linge und 36,5 mm Dmr. mit einer Bohrung
von etwa 3 mm das mit Fett gefiillte Kugellager auf der
Pumpenseite eindriicken.

Schmiermittel: Schmierfett SWC 423 nach TGL 14 819

oder ein anderes geeignetes Fett mit einer Penetrations-
zeit von etwa 280 -+ 320 (Tropfpunkt 130°C, thermisch
belastbar bis 120°C).

Bild M 67
Liifterwelle einschieben.

Gummischeibe auf der Riemenscheibenseite einlegen —
glatte Flache am Zylinderkopf.

Bild M 68

Jetzt das mit vorstehend genanntem Fett gefiillte Kugel-
lager auf der Riemenscheibenseite — wie oben beschrie-
ben — eindrilicken. Dabei auf der Pumpenseite mit ent-
sprechendem Stempel gegenhalten.

Lagerabdichtung einsetzen.

Bild M 69

Scheibe auf der Pumpenseite einlegen (Einbaulage be-
achten),

Sicherungsring und innere Buchse einsetzen, Gummiring
fiir die Glockenabdichtung einlegen und Dichtung von
Hand eindriicken,

Bild M 70

Scheibenfedern auf beiden Liifterwellenenden einlegen.

Bild M 71

Schaufelrad aufschieben — Anlaufringe leicht mit MoS:-
Pulver oder Wilzlagerfett einreiben.



Bild M 75

AuBere Buchse aufschieben.
Bild M2

Riemenscheibe aufschieben, Federscheibe auflegen und
Sechskantmutter von Hand bis zum Anliegen anschrau-
ben.

Bild M 76
Bild M 73
Leitring aufsetzen und festziehen.
Lifter aufdricken und mit einer Sechskantmutter mit

Vormont des Pumpengehduses:
: oy e Federscheibe befestigen.

Innere Dichtflichen siiubern, Gehiuse unter Verwendung
einer neuen Dichtung zusammenschrauben. Nicht einge-
fetteten Gummistiitzring fir die Glockenabdichtung ein-
legen und Membrangleitringdichtung vorsichtig von Hand
eindriicken. Blechkappe mit Hilfe der Handhebelpresse
eindrlicken und Entliiftungsschraube mit Dichtring ein-
drehen.

Bild M4 Bild M 77

Pumpengehiuse mit Sechskantschrauben und Federschei- Druckstutzen mit eingeseiztem Kiihlmitteltemperatur-
ben befestigen. Schrauben iiber Kreuz gleichmiBig an- regler unter Verwendung einer neuen Dichtung befesti-
ziehen. gen.
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Bild M 78

3.4.7. Zylinderkopf aufsetzen

Sofern die Zylinderkopfstiftschrauben herausgedreht wur-
den, diese wieder in die gesauberten Gewindebohrungen
einsetzen und fest anziehen. Zylinderkopfdichtung unter
Verwendung ven Trockengraphit auflegen.

Zylinderkopf aufsetzen und mit den acht Sechskantmut-
tern und Unterlegscheiben leicht anziehen — Gewinde
der Stiftschrauben vorher leicht einfetten.

Die Muttern der Zylinderkopfschrauben in der angegebe-
nen Reihenfolge gleichmiBig anziehen.

Anbau-Dreihebelunterbrecher

3.4.8.

Bild M 80

Bild M 81

Vor dem Anbau an den Zylinderblock Mitnehmerbolzen
an der Keilriemenscheibe und Schlitz in der Miramid-
Mitnehmerscheibe sdubern und mit Schmierfett SWC 423
nach TGL 14 819 einfetten.

Die PaBstifte dienen als Zentrierung fiir den richtigen
Sitz des Gehduses.

Bild M 79

AnschlieBend gereinigte und tberpriifte Ziindkerzen ein-
schrauben — Gewinde wvorher mit Trockengraphit ver-
sehen.

Bild M 82
Der Mitnehmerbolzen mull beim Ansetzen des Geh#uses

in den Schlitz der Miramidscheibe gedriickt werden. Zu
diesem Zweck Keilriemen- und Miramidscheibe in eine
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