NOCKENWELLE | ENG

GS00196

NOCKENWELLEN

[3[10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ftelb) [~ \Tf ? []10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib)]

[ %] 24 Nm (2,4 mekg, 17 fteIb) |
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R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Nockenwellen demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
Impulsgeberrotor-Abdeckung Siehe unter

“KURBELWELLENPOSITIONSSENSOR
UND IMPULSGEBERROTOR".

1 Schraube des Nockenwellenrads 4 | Lésen

2 Steuerkettenspanner 1

3 Steuerkettenspanner, O-Ring 1 HINWEIS:

4 | Einlassnockenwellen-Lagerdeckel 3 11 Beim Ausbau kénnen die Passhiilsen mit den

5 Passhilse 6 || Nockenwellen-Lagerdeckeln verbunden blei-

6 Auslassnockenwellen-Lagerdeckel 3 ben.

7 Passhulse 6 -
Siehe unter “NOCKENWELLEN
DEMONTIEREN”.

8 Einlassnockenwelle 1

9 Auslassnockenwelle 1

10 Nockenwellenrad 2
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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o

GAS00198

NOCKENWELLEN DEMONTIEREN

1. Ausbauen:

* Impulsgeberrotor-Abdeckung
Siehe unter “KURBELWELLENPOSITIONS-
SENSOR UND IMPULSGEBERROTOR”

2. Ausrichten:

«“T’-Markierung (@ auf dem Impulsgeberrotor
(an der Kurbelgehduse-Kontaktflache (0))

A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL

a. Die Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen.

b. Wenn der Kolben Nr. 1 beim Verdichtungshub
am OT ist, die “T’-Markierung (@ auf dem Im-
pulsgeberrotor an der Kurbelgehduse-Kon-
taktflache ausrichten (©).

HINWEIS:
Der OT des Verdichtungshubs kann gefunden
werden, wenn die Nocken voneinander weg ge-
dreht werden.

AAAAAAAAAAAAALAAAAAALAALAALMALAAALAALMALAALAALAD

S 3. Losen:
//;)/ / * Schrauben des Nockenwellenrads (1)
~ Py
T NGO €&, Nockenwellenschliissel
/ // D S
VR ©®): Y, 90890-04143
4. Ausbauen:
« Steuerkettenspanner (1)
*0O-Ring
N 5. Ausbauen:
] AL ’@%‘ * Nockenwellen-Lagerdeckel (1)
“ 7 4 »~&7¢” -
& % SN AGSE da, ¢+ Passhilsen
TN N voe QTN
5 \"@%a; )3"'> .
i & ~ ) ACHTUNG:
w e‘ ‘> 3}
o \M.f Um Schiden an Zylinderkopf, Nockenwellen
’\/J\//</ \ \4( i und Lagerdeckeln zu vermeiden, die Schrau-
175 SN AN ben der Lagerdeckel schrittweise und Uber
7Y, Ny ¢
=7 %\ 16D, Kreuz (von auBBen beginnend) I6sen.
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6. Ausbauen:
« Einlassnockenwelle (7)
» Auslassnockenwelle (2)

HINWEIS:

Um zu verhindern, dass die Steuerkette in das
Kurbelgeh&use féllt, diese mit einem Draht befes-

tigen @.

7. Ausbauen:
* Nockenwellenrader

GAS00204
NOCKENWELLEN UBERPRUFEN
1. Prifen:
¢ Nockenbuckel
Blaufarbung/Pitting/Kratzer — Die Nocken-
welle erneuern.

2. Messen:
» Nockenabmessungen (@) und (b)
Nicht im Sollbereich —+ Die Nockenwelle er-
neuern.

| & Nocken-VerschleiBgrenze
Einlassnockenwelle
@ 32,85 ~ 32,95 mm
(1,293 ~ 1,297 in)
<Grenzwert>: 32,75 mm
(1,289 in)
() 25,14 ~ 25,24 mm
(0,990 ~ 0,994 in)
<Grenzwert>: 25,04 mm
(0,986 in)
Auslassnockenwelle
(@ 30,75 ~ 30,85 mm
(1,211 — 1,215in)
<Grenzwert>: 30,65 mm
(1,207 in)
® 23,09 ~ 23,19 mm
(0,909 ~ 0,913 in)
<Grenzwert>: 22,99 mm
(0,905 in)
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3. Messen:
» Nockenwellenschlag
Nicht im Sollbereich — austauschen

CFT —
4 | Max. zulassiger
3 & Nockenwellenschilag
EJ Uy ;‘ 0,03 mm (0,0012 in)
4. Messen:
¢ Nockenwellen-Lagerspiel

Nicht im Sollbereich —+ Den Durchmesser der
Nockenwellen-Lagerzapfen messen.

| é\i( Nockenwellen-Lagerspiel

0,028 ~ 0,062 mm
(0,0011 ~ 0,0024 in)

A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL

a. Die Nockenwellein den Zylinderkopf einsetzen
(ohne Passhtlsen und Lagerdeckel).

b. Einen Streifen Plastigage® (1) wie abgebildet
auf den Nockenwellen-Lagerzapfen legen.

c. Die Passhilsen und Nockenwellen-Lagerde-
ckel montieren.

HINWEIS:

¢ Die Schrauben der Nockenwellen-Lagerdeckel
schrittweise (beginnend mit dem inneren Lager-
deckel) tber Kreuz festziehen.

*Wahrend der Messung des Nockenwellen-La-
gerspiels mit Plastigage® darf die Nockenwelle
nicht gedreht werden.

Lagerdeckelschraube
10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ftelb)

\ Nockenwellen-
A

d. Die Nockenwellen-Lagerdeckel demontieren
und dann die Breite des gepressten Plastiga-

®
ge® (1) messen.
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAALALAAAAAAAALN

5. Messen:

« Durchmesser der Nockenwellen-Lagerzapfen (@)
@ Nicht im Sollbereich —+ Die Nockenwelle er-
V neuern.

Im Sollbereich— Zylinderkopf und Nockenwel-
len-Lagerdeckel gemeinsam erneuern.

| Durchmesser der Nockenwellen-
Lagerzapfen

22,459 ~ 22,472 mm
151005 (0,8842 ~ 0,8847 in)
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STEUERKETTE, NOCKENWELLENRADER
UND STEUERKETTENSCHIENEN
KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle No-
ckenwellenréader und Steuerkettenschienen.
1. Prifen:
» Steuerkette (1
Beschédigt/steif —+ Steuerkette und Nocken-
wellenrdder gemeinsam erneuern.

2. Prufen:
¢ Nockenwellenrad

Mehr als 1/4 des Zahnprofils verschlissen @
— Steuerkette und Nockenwellenrader ge-
meinsam erneuern.

(@) 1/4 des Zahnprofils

(b) Korrekt

(@) Steuerkettenrolle

(2 Nockenwellenrad

3. Prifen:
« Steuerkettenschiene (Auslassseite) 1)
« Steuerkettenschiene (Einlassseite) @
« Steuerkettenschiene (oben) (3
Beschadigung/Verschlei3 —+ Schadhafte Bau-
teile erneuern.

STEUERKETTENSPANNER KONTROLLIEREN
1. Ausbauen:

» Steuerkettenspanner-Gehause 1)

« Steuerketten-Druckstange @)

» Steuerkettenspanner-Feder B

HINWEIS:

Die Klammer des Steuerkettenspanners zusam-
mendricken und die Feder und die Druckstange
ausbauen.

2. Prifen:
¢ Steuerkettenspanner-Gehause
* Steuerketten-Druckstange
« Steuerkettenspanner-Feder
Beschadigung/Verschleil3 —+ austauschen
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3. Einbauen:
= Steuerkettenspanner-Feder
« Steuerketten-Druckstange (1)

HINWEIS:

Vor dem Einbau der Druckstange das Motordél aus
dem Steuerkettenspanner-Gehause ablassen.

A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL
a. Die Feder und die Steuerketten-Druckstange
einbauen (D).

b. Die Klammer (2) des Steuerkettenspanners
zusammendriicken und die Druckstange 3
hineindricken.

HINWEIS:

Wenn die Steuerketten-Druckstange 3) hineinge-
druckt wird, wahrend der Griff der Steuerketten-
spanner-Klammer (@) festgehalten wird, die
Druckstange (@) erst loslassen, wenn auch die
Klammer (2) losgelassen wurde. (Anderenfalls
kann sich die Druckstange (3) l6sen.)

c. Die Klammer @) an der Steuerketten-Druck-
stange @ einhaken.

HINWEIS:
Den Stift (B) der Steuerketten-Druckstange in der
Mitte der Klammer (4) einhaken. Nach dem Ein-
bau sicherstellen, dass sich die Klammer(@) durch
ihr Eigengewicht I6sen kann, wenn die Druckstan-
ge @ in die Einbauposition gedriickt wird.

AAAAAAAAAAAAALAALMAAAALAALAAALMALMAALMAAAALD

5-18

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de



http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de

NOCKENWELLE | ENG

o

»

GAS00215

NOCKENWELLEN MONTIEREN

1. Ausrichten:

*“T"-Markierung @ auf dem Impulsgeberrotor

(an der Kurbelgehduse-Kontaktflache (0))

A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL

a. Die Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen.

b. Wenn der Kolben Nr. 1 auf OT gestellt ist, die
“T’-Markierung (@) an der Kurbelgeh&use-Kon-
taktflache ausrichten (.

AAAAAAAAAAAAALAAAAAALAALAALMALAAALAALMALAALAALAD

2. Einbauen:
» Einlassnockenwellenrad (1)
« Auslassnockenwellenrad (2)
(mit provisorisch befestigten Nockenwellenréa-
dern)

HINWEIS:

Die Nockenwellenrader, wie in der Abbildung ge-
zeigt, einbauen.

3. Einbauen:
* Auslassnockenwelle (1)
* Einlassnockenwelle Q)
(mit provisorisch befestigten Nockenwellenréa-
dern)

HINWEIS:

Sicherstellen, dass die Stanzmarkierung @ nach
oben weist.

4. Einbauen:
*Passhllsen
* Auslassnockenwellen-Lagerdeckel
» Einlassnockenwellen-Lagerdeckel

HINWEIS:

e Sicherstellen, dass alle Nockenwellen-Lager-
deckel an ihrer urspringlichen Stelle eingebaut
werden.

« Die Nockenwellen-Lagerdeckel mit der Pfeilmar-
kierung @ zur rechten Motorseite montieren.

L: Nockenwellen-Lagerdeckel-Markierung, links

R: Nockenwellen-Lagerdeckel-Markierung, rechts

I: Nockenwellen-Lagerdeckel-Markierung, Ein-
lassseite

E: Nockenwellen-Lagerdeckel-Markierung, Aus-
lassseite
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5. Einbauen:
» Nockenwellen-Lagerdeckelschrauben
[%]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft+Ib) |

HINWEIS:
Die Nockenwellen-Lagerdeckelschrauben schritt-
weise (beginnend mit dem inneren Lagerdeckel)
Uber Kreuz festziehen.

ACHTUNG:

*Die Nockenwellen-Lagerdeckelschrauben
mit Motorél bestreichen.

eDie Schrauben der Lagerdeckel miissen
gleichméBig angezogen werden. Andernfalls
kommt es zu Schaden am Zylinderkopf, an
den Lagerdeckeln und an den Nockenwellen.

 Bei der Montage der Nockenwelle keinesfalls
die Kurbelwelle drehen, um Schéaden und ei-
ne falsche Ventileinstellung zu vermeiden.

6. Anziehen:
* Schrauben des Nockenwellenrads (1)
[ %] 24 Nm (2,4 m+kg, 17 ft=Ib) |

Nockenwellenschliissel
90890-04143
ACHTUNG:

Um zu vermeiden, dass sich die Nockenwel-
lenrad-Schrauben I6sen und dadurch schwere
Motorschaden verursachen, miissen diese
unbedingt mit dem angegebenen Anzugsmo-
ment festgezogen werden.

7. Ausrichten:
+ Nockenwellen-Stanzmarkierung (@
Die Nockenwellen-Stanzmarkierung (@) mit der
Pfeilmarkierung auf dem Nockenwellen-La-
gerdeckel ©® fluchten.

8o Nockenwellenschliissel
74 90890-04143
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7 /- / 1 8. Einbauen:
/ @j/ «O-Ring
« Steuerkettenspanner 1)

« Steuerkettenspanner-Schrauben )
[%]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib) |

‘ Wk J j/—// ACHTUNG:
~E) :
' ) \\\\w\\\\)ﬁ\\ ; // / // Die “Pfeil”-Markierung @ auf dem Steuerket-
P ) - ,,)\ ' i
\/“/ P N 7/ tenspanner muss nach oben weisen.

A WARNUNG

Stets einen neuen O-Ring verwenden.

9. Drehen:
e Kurbelwelle
(mehrmals vollstéandig im Uhrzeigersinn)

10. Prifen:
«“T"-Markierung (@
Sicherstellen, dass die “T”-Markierung aufdem
Impulsgeberrotor mit der Kurbelgeh&use-Kon-
taktflache fluchtet ().

« Nockenwellen-Stanzmarkierung (©)
Sicherstellen, dass die Stanzmarkierung (©)
auf der Nockenwelle mit der Pfeilmarkierung
(@ auf dem Nockenwellen-Lagerdeckel fluch-
tet.

Falsche Ausrichtung — einstellen
Siehe obige Montageschritte.

11. Messen:
* Ventilspiel
Nicht im Sollbereich — einstellen
Siehe unter “VENTILSPIEL EINSTELLEN” in
Kapitel 3.
12. Einbauen:
* Impulsgeberrotor-Abdeckung
Siehe unter “KURBELWELLENPOSITIONS-
SENSOR”.
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ZYLINDERKOPF

1. Durchgang | 19 Nm (1,9 mekg, 14 ftelb) \N\Sw~

2. Durchgang | 67 Nm (6,7 mekg, 48 ftIb) \ \\§\

<

[e[ieNm @ mkg, B feIB)] & E \@ e

R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Zylinderkopf demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
Motor Siehe unter “MOTOR”.
Einlassnockenwelle Siehe unter “NOCKENWELLEN”.
Auslassnockenwelle
1 Zylinderkopf 1
2 Zylinderkopfdichtung 1
3 Passhulse 2
4 Kihlerleitung 1
5 O-Ring 1
6 Thermowachs-Auslassschlauch 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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GAS00222
ZYLINDERKOPF DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
¢ Einlassnockenwelle
¢ Auslassnockenwelle
Siehe unter “NOCKENWELLEN DEMONTIE-
REN?”.
2. Ausbauen:
* Zylinderkopfmuttern
¢ Zylinderkopfschrauben

HINWEIS:

¢ Die Mutternin dergezeigten Reihenfolgen [6sen.

*Die Muttern in mehreren Durchgangen mit je-
weils 1/2 Drehung lockern. Wenn alle Muttern
geldst sind, ganz abschrauben.

GAS00227
ZYLINDERKOPF KONTROLLIEREN
1. Entfernen:
« Olkohleablagerungen im Verbrennungsraum
(mit abgerundetem Schaber)
HINWEIS:
Keine scharfkantigen Werkzeuge verwenden, um
Beschadigungen und Kratzer zu vermeiden:
* Ziindkerzen-Gewindebohrungen
« Ventilsitze

2. Prifen:
* Zylinderkopf
Beschéadigungen/Kratzer —+ austauschen
3. Messen:
¢ Zylinderkopf-Verzug
Nicht im Sollbereich — Zylinderkopf plan-
schleifen.

Zylinderkopf-Verzugsgrenze
0,10 mm (0,0039 in)
A\ A AAAAAAALAAALAALALAALAALAALAALAAALAALAAALALAAAL
a. EinHaarlineal(?) und eine Fihlerlehre @) tiber
den Zylinderkopf legen.
b. Den Verzug messen.
c. Bei Uberschreitung der Verzugsgrenze den
Zylinderkopf wie folgt plan schleifen.
d. Den Zylinderkopf mit Nassschleifpapier (Kor-

nung 400 ~ 600) auf einer planen Flache in
Achterbewegungen abschleifen.

HINWEIS:

Den Zylinderkopf mehrmals drehen, um einen
gleichméBigen Abtrag zu gewahrleisten.

AAAAAAAAAAAAALAAAAAALAALAALMALAAALAALMALAALAALAD
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ZYLINDERKOPF MONTIEREN
1. Prifen:
« Zylinderkopfschrauben (1)
[*%] 8 Nm (0,8 m<kg, 5,8 ft-Ib) |

HINWEIS:
Die Zylinderkopfschrauben vor dem Einbau des
Zylinderkopfs mit dem vorgeschriebenen Anzugs-
moment nachziehen.

2. Einbauen:
+ Dichtung @
¢ Passhiilsen
3. Einbauen:
¢ Zylinderkopf
HINWEIS:
Die Steuerkette durch den Steuerkettenschacht
fihren.

4. Anziehen:
« Zylinderkopfmuttern 1) ~ {0
1. Durchgang| %] 19 Nm (1,9 mekg, 14 ft=Ib)
2. Durchgang| [ 67 Nm (6,7 mekg, 48 fteIb)
* Zylinderkopfschrauben @) (2
[*%.]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft-Ib)]

&% -

RO o1 (] HINWEIS:

« Zunachst die Muttern @) ~ {0 mit einem Dreh-
momentschlissel auf etwa 19 Nm (1,9 mekg, 14
ftelb) und anschlieBend auf 67 Nm (6,7 mekg, 48
ftelb) anziehen.

*Die Zylinderkopfmuttern mit Motordl bestrei-
chen.

¢ Die Zylinderkopfmuttern in der gezeigten Rei-

henfolge in zwei Durchgéngen anziehen.

5. Einbauen:
¢ Auslassnockenwelle
¢ Einlassnockenwelle
Siehe unter “NOCKENWELLEN MONTIE-
REN?”.

5-24

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de



http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de

VENTILE UND VENTILFEDERN

ENG

o

GAS00236

VENTILE UND VENTILFEDERN

R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Ventile und Ventilfedern demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.

Zylinderkopf Siehe unter “ZYLINDERKOPF”.

1 Einlass-VentilstdBel 12

2 Einlass-Ventilplattchen 12

3 Einlass-Ventilkeil 24

4 Einlass-Ventilfedersitz, oben 12

5 Einlass-Ventilfeder 12

6 Einlass-Ventilschaftdichtung 12

7 Einlass-Ventilfedersitz, unten 12

8 Einlassventil 12

9 Einlass-Ventilfihrung 12
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R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
10 Auslass-VentilstdRel 8
11 Auslass-Ventilplatichen 8
12 Auslass-Ventilkeil 16
13 Auslass-Ventilfedersitz, oben 8
14 Auslass-Ventilfeder 8
15 Auslass-Ventilschaftdichtung 8
16 Auslass-Ventilfedersitz, unten 8
17 Auslassventil 8
18 Auslass-Ventilfihrung 8
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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VENTILE DEMONTIEREN

Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Ventile
und die dazugehdrigen Teile.

HINWEIS:

Vor dem Ausbau der Teile aus dem Zylinderkopf
(z. B. Ventile, Ventilfedern, Ventilsitze) sicherstel-
len, dass die Ventile dicht schlieBen.

[ 1 ]2 3! 4}

X o 00 b 0o ©

[ IN 5 00l0e00000060
@ <))

1172202

1. Ausbauen:
« VentilstoBel 1)
« Ventilplattchen (2)

HINWEIS:
Alle VentilstéBel und Ventilplattchen nach Position
und Zugehorigkeit kennzeichnen, damit sie wie-
der an den urspriinglichen Positionen eingebaut
werden kénnen.

1171401

2. Prifen:
» Auf Undichtigkeiten
Undichtigkeit am Ventilsitz— Ventilkegel, Ven-
tilsitz und Ventilsitzbreite kontrollieren.
Siehe unter “VENTILSITZE KONTROLLIE-
REN?”.
A\ AAAAAAAALAAAALALAAAAAALALAAALAAALAALAALAAL
a. Sauberes Lésungsmittel (@) in die Einlass- und
Auslasskanéle gieB3en.
b. Sicherstellen, dass die Ventile korrekt abdich-
ten.

HINWEIS:
Am Ventilsitz darf keine Undichtigkeit auftreten (7).

AAAAAAAAAAAALAALAALMAAAALAALAAALMALMAALAALAALAALAALAL

3. Ausbauen:
* Ventilkeile D
HINWEIS:

Zum Abnehmen der Ventilkeile die Ventilfeder mit
dem Ventilfeder-Spanner (@) und dem Adapter(®
zusammenpressen.

('4, Ventilfeder-Spanner
74 90890-04019, YM-04019

Ventilfeder-Spanner, Adapter
Einlassventil
90890-04114, YM-4114
Auslassventil
90890-04108, YM-4108
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4. Ausbauen:

= Oberen Ventilfedersitz (1)

« Ventilfeder @)

« Ventilschaftdichtung 3)

* Unteren Ventilfedersitz (@)

*Ventil &
HINWEIS:
Die Anordnung und Zugehdrigkeit der Teile ver-
merken, um Verwechslungen beim Einbau zu ver-
meiden.

GAS00239

VENTILE UND VENTILFUHRUNGEN
KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Ventile
und Ventilfihrungen.
1. Messen:

¢ Ventilschaftspiel

Ventilschaftspiel =
Ventilfiihrungsdurchmesser [A] —
Ventilschaftdurchmesser

Nichtim Sollbereich — Ventilfihrung erneuern.

N

Ventilschaftspiel

Einlass
0,0010 ~ 0,0037 mm
(0,0004 ~ 0,0015 in)
<Grenzwert>: 0,08 mm
(0,0032 in)

Auslass
0,025 ~ 0,052 mm
(0,0010 ~ 0,0020 in)
<Grenzwert>: 0,10 mm
(0,0039 in)

2. Erneuern:

* Ventilfhrung
HINWEIS:
Den Zylinderkopf in einem Ofen auf 100°C erhit-
zen, um den Ein- und Ausbau zu erleichtern und
korrekten Sitz zu erzielen.

A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL

a. Die Ventilfuhrung mit dem Ventilfihrungs-Aus-
treiber ausbauen (D).

b. Die neue Ventilfihrung mit der Ventilfihrungs-
Einbauhtilse (@) und dem Ventilflihrungs-Aus-
treiber (1) einbauen.

c. Nach dem Einpassen die Fihrung mit einer
Ventilfilhrungs-Reibahle (3 bearbeiten, bis
das korrekte Ventilschaftspiel erreicht ist.
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HINWEIS:

Nach Austausch der Ventilfihrung den Ventilsitz
nacharbeiten.

760!

Ventilfilhrungs-Austreiber
Einlass (4,0 mm, 0,16 in)
90890-04111
Auslass (4,5 mm, 0,18 in)
90890-04116, YM-4116
Ventilfihrungs-Einbauhiilse
Einlass (4,0 mm, 0,16 in)
90890-04112
Auslass (4,5 mm, 0,18 in)
90890-04117, YM-4117
Ventilfihrungs-Reibahle
Einlass (4,0 mm, 0,16 in)
90890-04113
Auslass (4,5 mm, 0,18 in)
90890-04118, YM-4118

o
y
(I |
N
AUE
N e
S AW -
V
/ ey I//I, AL mirzes

AAAAAAAAAAAAALAAAAAALAALAALMALAAALAALMALAALAALAD

3. Entfernen:
« Olkohleablagerungen
(von Ventilkegel und Ventilsitz)
4. Prifen:
* Ventilkegel
Pitting/Verschlei3 — Ventilkegel nachschlei-
fen.
*Ventilschaftende
Pilzartige Verformung oder gré3erer Durchmes-
ser als am unteren Schaft — Ventil erneuem.
5. Messen:
* Ventiltellerstarke (@)
Nicht im Sollbereich — Ventil erneuern.

| Ventiltellerstarke

0,5 ~ 0,9 mm
(0,0197 ~ 0,0354 in)
<Grenzwert>: 0,5 mm (0,02 in)

6. Messen:
¢ Ventilschaftschlag
Nicht im Sollbereich —+ Ventil erneuern.

HINWEIS:

¢ Beim Einbau eines neuen Ventils muss auch die
Ventilfihrung ausgetauscht werden.

¢ Nach dem Ausbau oder Austausch eines Ventils
auch die Dichtung erneuern.

Ventilschaftschlag
0,01 mm (0,0004 in)
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GAS00240
VENTILSITZE KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Ventile
und Ventilsitze.
1. Entfernen:
+ Olkohleablagerungen
(von Ventilkegel und Ventilsitz)
2. Prifen:
* Ventilsitz
Pitting/Verschlei3 —+ Zylinderkopf erneuern.

3. Messen:
« VVentilsitzbreite (@)
Nicht im Sollbereich — Zylinderkopf erneuern.

| é\i( Ventilsitzbreite
Einlass: 0,9 ~ 1,1 mm
(0,0354 ~ 0,0433 in)
Auslass: 0,9 ~ 1,1 mm

(0,0354 ~ 0,0433 in)
1171603 <Grenzwert>: 1,6 mm (0,06 in)

A\ AAAAAAALAAAAALALALAALAALAALAAALAAAAALAAAL

a. Tuschierfarbe (Dykem) (1) auf den Ventilkegel
auftragen.

b. Das Ventil in den Zylinderkopf einsetzen.

c. Das Ventil durch die Ventilfihrung fest gegen
den Ventilsitz driicken, um einen deutlichen
Abdruck zu erhalten.

d. Die Ventilsitzbreite messen.

HINWEIS:

e Die Kontaktflache von Ventilkegel und Ventilsitz
ist aufgrund der Farbverteilung sichtbar.
AAAAAAAAAAAAALMAAAAAALAALALMAMAALAALAALAALAAL
4. Lappen:

* Ventilkegel
¢ Ventilsitz
HINWEIS:
Nach Austausch des Zylinderkopfs oder von Ven-
tilund Ventilfihrung missen Ventilsitz und Ventil-
kegel gelappt werden.
5-30
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A\ A AAAAAAAALAAALAAALAAAAAAALALALAALAAALAALAALAAL

a. Grobkérnige Schleifpaste (@) auf den Ventilke-
gel auftragen.

ACHTUNG:

Darauf achten, dass die Schleifpaste nicht zwi-
schen Ventilschaft und Ventilfihrung gelangt.

b. Den Ventilschaft mit
schmieren.

c. Das Ventil in den Zylinderkopf einsetzen.

d. Das Ventil hin- und herdrehen, bis Ventilkegel
und Ventilsitz gleichmaBig angeschliffen sind.
Danach die Schleifpaste vollsténdig entfernen.

HINWEIS:

Die beste Wirkung wird erzielt, wenn das Ventil
zwischen den Handflachen gedreht und dabei
leicht gegen den Ventilsitz gedruckt wird.

Molybdandisulfidél

e. Feinkérnige Schleifpaste auf den Ventilkegel
auftragen und die obigen Schritte wiederholen.

f. Nach jedem L&ppvorgang die Schleifpaste
vollstéandig von Ventilkegel und -sitz entfernen.

g. Tuschierfarbe (Dykem) auf den Ventilkegel
auftragen.

h. Das Ventil in den Zylinderkopf einsetzen.

i. Das Ventil durch die Ventilfiihrung fest gegen
den Ventilsitz dricken, um einen deutlichen
Abdruck zu erhalten.

j. Die Ventilsitzbreite(@) erneut messen. Falls die
Ventilsitzbreite nicht im Sollbereich ist, den

Ventilsitz nacharbeiten und lappen.
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAALALAAAAAAAALN

GAS00241
VENTILFEDERN KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Ventil-
federn.
1. Messen:
 Ungespannte Lange der Ventilfedern (@
Nicht im Sollbereich — Ventilfeder erneuemn.

N

Ungespannte Lange der
Ventilfedern
Einlass-Ventilfeder
39,3 mm (1,55 in)
<Grenzwert>: 37,3 mm
(1,47 in)
Auslass-Ventilfeder
39,3 mm (1,55 in)
<Grenzwert>: 37,3 mm
(1,47 in)
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2. Messen:
«Ventilfederdruck (@) bei Einbauléange
Nicht im Sollbereich — Ventilfeder erneuern.
(b Eingebaute Einbaulange

Ventilfederdruck bei Einbaulange
(eingebaut)

Einlass-Ventilfeder
145,9 ~ 1679 N
(14,88 ~ 17,12 kg,
32,80 ~ 37,74 Ib)
32,65 mm (1,285 in)

Auslass-Ventilfeder
164,1 — 1889 N
(16,73 — 19,26 kg,
36,89 — 42,46 Ib)
32,82 mm (12,92 in)

3. Messen:
* Abweichung vom rechten Winkel (@)
Nicht im Sollbereich — Ventilfeder erneuern.

| Abweichung vom rechten Winkel
Einlass-Ventilfeder
1,7 mm (0,07 in)

Auslass-Ventilfeder
1,7 mm (0,07 in)

GAS00242
VENTILSTOSSEL KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Ventil-
stoBel.
1. Prifen:
* VentilstéBel
Beschadigungen/Kratzer —+ Ventilsté3el und
Zylinderkopf erneuern.

GAS00245
VENTILE MONTIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Ventile
und die dazugehdrigen Teile.
1. Entgraten:
* Ventilschaftende
(mit Speckstein)
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2. Schmieren:
= Ventilschaft (1)
» Ventilschaftdichtung @)
(mit dem empfohlenen Schmiermittel)

Empfohlenes Schmiermittel

Molybdéandisulfidél

3. Einbauen:
* Ventil D
* Unteren Ventilfedersitz 2)
* Ventilschaftdichtung Q)
* Ventilfeder @)
« Oberen Ventilfedersitz (5)
(in den Zylinderkopf)

HINWEIS:

— Die Ventilfeder mit der gréBeren Steigung(@ nach
oben einsetzen.

(® Kleinere Steigung
HINWEIS:
Sicherstellen, dass alle Ventile an ihrer ursprungli-
chen Stelle montiert werden. Die Pragemarkie-
rungen beachten.

Einlassventil(e) rechts und links: “5VY :”
Einlassventil(e) in der Mitte: “6VY
Auslassventil(e): “56VY”

4. Einbauen:
« Ventilkeile @

HINWEIS:
Zum Einbauen der Ventilkeile die Ventilfeder mit
dem Ventilfeder-Spanner (@) und dem Adapter@)
zusammenpressen.

Ventilfeder-Spanner
& 90890-04019, YM-04019
Ventilfeder-Spanner, Adapter
Einlassventil
90890-04114, YM-4114
Auslassventil
90890-04108, YM-4108
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5. Um den Sitz der Ventilkeile zu sichern, mit ei-
nem Gummihammer leicht auf den Ventilschaft
schlagen.

ACHTUNG:

Nicht zu hart auf das Ventil schlagen, um Sché-
den zu vermeiden.

5-34

6. Einbauen:
* Ventilplattchen (1)
« VentilstoBel @)

HINWEIS:

¢ Den VentilstéBel und das Ventilplattchen mit Mo-
lybdéndisulfidfett schmieren.

 Der VentilstdBel muss sich leichtgdngig mit dem
Finger drehen lassen.

» Sicherstellen, dass alle VentilstéBel und Ventil-
plattchen wieder an ihrer urspriinglichen Stelle
montiert werden.
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STARTERKUPPLUNG UND LICHTMASCHINE
STATORWICKLUNG

T
—

/( N
S,
™~

R

— 12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft*lb
s [a[12Nm (12 mekg, 87 b))
@~ %] 22 Nm (2,2 mekg, 16 ftelb) |

\\\IX“Z Nm (1,2 mekg, 8,7 ft'lb)l
- £ [%,[10 Nm (1,0 m+kg, 7,2 ft-Ib) |
10 Nm (1,0 mekg, 7,2 fts|
[3¢]10 Nm (1,0 mkg, 7,2 fteIb) | 0t

™.

[%]J12 Nm (1,2 m*kg, 8,7 ftvlb)|/,,/"% h

[2] 22 Nm (2,2 m-kg, 16 ft-Ib) |

R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Statorwicklung demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
Fahrersitz Siehe unter “SITZE” in Kapitel 3.
Kraftstofftank Siehe unter “KRAFTSTOFFTANK” in Kapitel 3.
Linke Verkleidung Siehe unter “VERKLEIDUNGEN”in Kapitel 3.
Untere Verkleidungen
Motordl Ablassen.
Siehe unter “MOTOROL WECHSELN”
in Kapitel 3.
1 Kabelverbindungsstecker der Statorwicklung| 1 | Abklemmen
2 Stopfen 1
3 Lichtmaschinenrotor-Abdeckung 1
4 Dichtung 1
5 Passhilse 2
6 Pollaufer der Lichtmaschine 1
7 Passhilse 2
8 Lagergehéduse 1
9 Distanzhilse 1
5-35
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N \%//l\;é’l 12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft.|b)|
/ @\\\\\ @~ 4] 22 Nm (2,2 mekg, 16 ftelb) |

AN
BN S
\/j_?{cl‘)\“\
\,

A \\\\\D&hz Nm (1,2 mekg, 8,7 fteIb)]
\\\\\

[S2[70 Nm (1,0 mekg, 7.2 f16)] Py \\\%?Q\Q% []10 Nm (1,0 m+kg, 7,2 ft=Ib) |
[%]12 Nm (1,2 m+kg, 8,7 ft+Ib)| ///,,%\

[2] 22 Nm (2,2 m-kg, 16 ft-Ib) |

A Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
10 Lager 1
11 Tulle des Statorwicklungskabels 1
12 Starterritzel 1
13 Starterritzelwelle 1
14 Beilegscheibe 1
15 Lager 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
5-36
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STARTERKUPPLUNG

Reihen-
folge

Arbeitsschritt/Bauteile

Anzahl

Bemerkungen

©CoOoONOORA~WN =

Starterkupplung demontieren

Lichtmaschinenrotor
Dampfer
AuBenrotor
Beilegscheibe
Starter-Antriebsritzel
Distanzhlse
Beilegscheibe
Distanzbuchse
O-Ring

B e T S e e e SV I Y

Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.

Die Montage erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge.
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LICHTMASCHINE DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
e Fahrersitz
« Kraftstofftank
Siehe unter “SITZE” und “KRAFTSTOFF-
TANK” in Kapitel 3.
2. Ausbauen:
¢ Linke Seitenverkleidung
*Untere Verkleidungen
Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapitel 3.
3. Ablassen:
« Motordl
Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in Kapi-
tel 3.

4. Ausbauen:
e Stopfen
« Lichtmaschinenrotor-Abdeckung (1)

HINWEIS:

e Auf den Lichtmaschinenrotor driicken und die
Abdeckung abnehmen.

¢ Die Schrauben in mehreren Durchgéngen tber
Kreuz um jeweils 1/4 Umdrehung lockern.

* Wenn alle Schrauben geldst sind, vollstéandig ab-
schrauben.

5. Ausbauen:
« Lichtmaschinenrotor und Starterkupplung @

6. Ausbauen:
« Schraube der Starterritzelwelle 1)
« Starterritzelwelle
« Zwischenrad 2)

5-38
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STARTERKUPPLUNG DEMONTIEREN
1. Ausbauen:

« Distanzbuchse 1)

+0O-Ring @

* Beilegscheibe (3)

ke

2. Ausbauen:
« Starter-Antriebsritzel @)
« Distanzhiilse @)
*Beilegscheibe (3

3. Ausbauen:
* AuBenrotor (1)
* Dampfer @
« Lichtmaschinenrotor (3)

DAMPFER KONTROLLIEREN
Ry .
g 1. Prifen:
» Dampfer D)
Beschadigung/Verschleil3 —+ austauschen

5-39
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GAS00351
STARTERKUPPLUNG KONTROLLIEREN
1. Prifen:
« Freilaufrollen
Beschéadigung/Verschleil3 — austauschen

2. Prufen:

« Starterritzel (1

« Starter-Antriebsritzel @)
Gratbildung/Spane/Rauheit/Verschlei3  —
Schadhafte Bauteile erneuern.

3. Prifen:

« Kontaktflachen des Starterzahnrads @
Beschadigungen/Pitting/Verschlei3 — Star-
terzahnrad erneuern.

4. Prifen:

 Funktion der Starterkupplung

Z R e @) VYVVVIVVYVVVVVVVVVVVVIVVVVVVVVYVYY

a. Das Starter-Antriebsritzel 1) auf die Starter-
kupplung @ setzen und die Kupplung festhal-
ten.

b. Das Starter-Antriebsritzel gegen den Uhrzei-
gersinn [A] drehen. Zwischen Starterkupplung
und Antriebsritzel muss nun Kraftschluss be-
stehen. Anderenfalls ist die Starterkupplung
defekt und muss erneuert werden.

c. Das Starter-Antriebsritzel im Uhrzeigersinn Bl
drehen. Das Antriebsritzel muss sich nun frei
drehen. Anderenfalls ist die Starterkupplung

defekt und muss erneuert werden.
AAAAAAAAMAAAAAAAAAAAAAALAALAAAAAAANLN
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STARTERKUPPLUNG MONTIEREN
1. Einbauen:
« Lichtmaschinenrotor (1)
« Dampfer 2
« AuBenrotor 3
HINWEIS:
¢ Die Dampferseite mit den Léchern wird an die
Lichtmaschinenseite montiert.
* Mit Motorél schmieren (@).

2. Einbauen:
« Starter-Antriebsritzel D)
« Distanzhiilse @)
* Beilegscheibe (3
Siehe unter “STARTERKUPPLUNG KON-
TROLLIEREN".

3. Einbauen:
* Beilegscheibe (1)

«0-Ring @

» Distanzbuchse (3)
HINWEIS:
Den O-Ring mit Motordl schmieren.

IS LICHTMASCHINE MONTIEREN
> \\\/\7/%7‘¢) \@ %\\_ T 1. Einbauen:
)\ SASS ( - %\ e « Starterritzelwelle
g&/ M ECkEE D) > o Zwischenrad (1)
‘ « Beilegscheibe
= Schraube der Starterritzelwelle )

[*%]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft+Ib) |
LOCTITE®

NN NS

2. Einbauen:
» Lichtmaschinenrotor und Starterkupplung 1)

N N ¢ S -
P> -
PNy
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3. Einbauen:
«Dichtung des Lichtmaschinendeckels
« Lichtmaschinendeckel (1)
(M6-Schrauben) [ ]12 Nm (1,2 mkg, 8,7 fi«Ib)]
(M8-Schrauben) [“%.] 22 Nm (2,2 m+kg, 16 ft=Ib) ]
HINWEIS:
¢ Zunachst die M8-Schrauben und anschlieBend
die M6-Schrauben anziehen.
¢ Die Schrauben der Lichtmaschinenrotor-Abde-
ckung schrittweise Uber Kreuz anziehen.

4. Auffillen:
* Motordl
Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in Kapi-
tel 3.
5. Einbauen:
e Untere Verkleidung
e Linke Seitenverkleidung
Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapitel 3.

6. Einbauen:
 Kraftstofftank
* Fahrersitz
Siehe unter “SITZE” und “KRAFTSTOFF-
TANK” in Kapitel 3.
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KURBELWELLENPOSITIONSSENSOR

[$2]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft=Ib)| \

i\yg 12 Nm (1,2 mkg, 8,7 fteIb)]|

R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Kurbelwellenpositionssensor Die Bauteile in der angegebenen
demontieren Reihenfolge demontieren.

Fahrersitz Siehe unter “SITZE” in Kapitel 3.
Kraftstofftank Siehe unter “KRAFTSTOFFTANK” in Kapitel 3.
Seitenverkleidungen Siehe unter “VERKLEIDUNGEN?” in Kapitel 3.
Untere Verkleidungen Ablassen.
Motordl Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in
Kapitel 3.
1 Steckverbinder des 1 | Abklemmen
Kurbelwellenpositionssensors
2 Kurbelwellenpositionssensor 1
3 O-Ring 1
4 Impulsgeberrotor-Abdeckung 1
5 Dichtung 1
6 Abdeckung 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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&

»

KURBELWELLENPOSITIONSSENSOR
DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
e Fahrersitz
* Kraftstofftank
Siehe unter “SITZE” und “KRAFTSTOFF-
TANK” in Kapitel 3.
2. Ausbauen:
*Rechte Seitenverkleidung
*Untere Verkleidungen
Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapitel 3.
3. Ablassen:
* Motordl
Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in Kapi-
tel 3.
4. Abklemmen:
e Steckverbinder des Kurbelwellenpositions-
sensors

5. Ausbauen:

¢ Kurbelwellenpositionssensor

*O-Ring

« Impulsgeberrotor-Abdeckung (1)
HINWEIS:
Die Schrauben in mehreren Durchgédngen um je-
weils 1/4 Drehung lockern.
Wenn alle Schrauben gel6st sind, ganz abschrau-
ben.

KURBELWELLENPOSITIONSSENSOR
MONTIEREN
1. Einbauen:

»Dichtung

« Impulsgeberrotor-Abdeckung (1)

[ ]J12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft=Ib) |
+O-Ring
« Kurbelwellenpositionssensor

[%]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib) |

LOCTITE®
2. Anklemmen:
AN > ;o e Steckverbinder des Kurbelwellenpositions-
N Yﬂj\ 0 / 5 / < \\ /i sensors
\ &/ ) /> / ,.—\V\\Q\ A 3. Auffiillen:
>/ X /NN / ) « Motord| )
PRy o\l S [ AN L Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in Kapi-
‘ Oh LN )= S tel 3.
% SIS P’ , @’JJ 4. Einbauen:
\s (;\ ( 50\ NG R + Rechte Seitenverkleidung
;/\\‘:f ’;'ﬂ\ @‘i\\g\‘/ éfj\\ *Untere Verkleidungen
— — — = Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapitel 3.
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KURBELWELLENPOSITIONSSENSOR | ENG

5. Einbauen:
» Fahrersitz
« Kraftstofftank
Siehe unter “SITZE” und “KRAFTSTOFF-
TANK” in Kapitel 3.
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KUPPLUNG
KUPPLUNGSDECKEL

[]10 Nm (1,0 m<kg, 7,2 fielb)]

\|‘x€J 12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ftelb)|

R?oi{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Kupplungsdeckel demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
Sﬁfgfs \?:r'f(?;‘éi;kée'd“”g 7] Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapite! 3.
Motorél Ablassen i
Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in
Kapitel 3.
1 Abdeckung 1
2 Kupplungszug 1 Abklemmen
3 Kupplungsdeckel 1
4 Kupplungsdeckel-Dichtung 1
5 Passhulse 2
6 Oleinfllldeckel 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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KupPLUNG | ENG

ZUGHEBELWELLE

R?o'g%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Zughebelwelle demontieren Die Bauteile in der angegebenen

Reihenfolge demontieren.

1 Sicherungsring 2

2 Zughebel 1

3 Zughebelfeder 1

4 Zughebelwelle 1

5 Dichtring 1

6 Lager 2
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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KUPPLUNG |38

\
\

// 14

AN New R
AN
[%J10Nm (1,0mekg, 7,2ftel0)]  ~—  ———

R?oi{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen

Kupplung demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
1 Druckfeder 6
2 Druckplatte 1
3 Zugstange 1
4 Lager 1
5 Reibscheibe 1 1
6 Stahlscheibe 1 7
7 Reibscheibe 2 7
8 Kabelclip 1
9 Stahlscheibe 2 1
10 Reibscheibe 3 1
11 Mitnehmerfeder 1
12 Mitnehmerfedersitz 1
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A Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
13 Kupplungsnabenmutter 1
14 Beilegscheibe 1
15 Kupplungsnabe 1
16 Anlaufscheibe 1
17 Kupplungskorb 1
18 Lager 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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GAS00276
KUPPLUNG DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
« Kupplungsdeckel (1)
*Dichtung
HINWEIS:
Die Schrauben in mehreren Durchgéangen Uber
Kreuz um jeweils 1/4 Umdrehung lockern.
Wenn alle Schrauben gel6st sind, ganz abschrau-
ben.

2. Ausbauen:
* Druckfeder-Schrauben (1)
¢ Druckfedern
« Druckplatte @
« Zugstange 3

3. Ausbauen:
* Reibscheibe 1

4. Ausbauen:
« Stahlscheibe 1 (1)
« Reibscheibe 2

P 5. Die Rippe der Kupplungsnabenmutter ausrich-
D— ten(D.
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&

6. Losen:
« Kupplungsnabenmutter (1)

HINWEIS:
Die Kupplungsnabe (2) mit dem Universal-Kupp-

lungshalter(3) gegenhalten und die Kupplungsna-
benmutter I6sen.

(| Universal-Kupplungshalter
& 90890-04086, YM-91042
7. Ausbauen:

» Kupplungsnabenmutter
*Beilegscheibe

* Kupplungsnabe
¢ Anlaufscheibe

8. Ausbauen:
« Kabelclip@)

HINWEIS:

Zwischen Kupplungsnabe und Stahlscheibe ist
ein Dampfer eingebaut. Es ist nicht erforderlich,
den Kabel-Sicherungsring (1) auszubauen und
den eingebauten Dampfer zu zerlegen, es sei
denn, die Kupplung schnarrt.

9. Ausbauen:
« Stahlscheibe 2 (D
« Reibscheibe 32

10. Ausbauen:
 Mitnehmerfeder (1)
* Mitnehmerfedersitz (2)
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\

GAS00280
REIBSCHEIBEN KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Reib-
scheiben.
1. Prifen:
¢ Reibscheibe
Beschéadigung/Verschleil3 — Reibscheiben
als Satz erneuern.

2. Messen:
+ Reibscheibenstéarke
Nicht im Sollbereich —+ Reibscheiben als Satz
erneuern.
HINWEIS:

Die Reibscheiben an vier Stellen messen.

| Reibscheibenstarke
2,9 ~ 3,1 mm (0,114 ~ 0,122 in)

<Grenzwert>: 2,8 mm (0,110 in)

GAS00281
STAHLSCHEIBEN KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Stahl-
scheiben.
1. Prifen:
« Stahlscheibe
Beschéadigungen — Stahlscheiben als Satz er-
neuern.

2. Messen:
¢ Stahlscheibenverzug
(Mit der Fuhlerlehre (1) auf einer ebenen Fla-
che messen.)
Nichtim Sollbereich — Stahlscheiben als Satz
erneuern.

Stahlscheiben-Verzugsgrenze
0,1 mm (0,0039 in)
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GAS00282
KUPPLUNGSFEDERN KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Kupp-
lungsfedern.

1. Prifen:
¢ Kupplungsfeder

h Beschéadigungen —+ Kupplungsfedern als Satz
erneuern.

@ 2. Messen:
« Kupplungsfeder, ungespannte Lange @
Nicht im Sollbereich — Kupplungsfedern als
Satz erneuemn.

| Kupplungsfeder, ungespannte
Lange

52,5 mm (2,07 in)
<Grenzwert>: 49,9 mm (1,96 in)

GAS00284
KUPPLUNGSKORB KONTROLLIEREN
1. Prifen:

* Klauen des Kupplungskorbs
Beschadigungen/Pitting/VerschleiB — Klau-
en des Kupplungskorbs entgraten oder Kupp-
lungskorb erneuern.

HINWEIS:

Pitting an den Klauen des Kupplungskorbs flihrt
zu Kupplungsrupfen.

2. Prufen:
e Lager
Beschéadigung/Verschleil3 —+ Lager und Kupp-
lungskorb erneuern.

GAS00285
KUPPLUNGSNABE KONTROLLIEREN
1. Prifen:
¢ Keilnuten der Kupplungsnabe
Beschéadigungen/Pitting/Verschlei3 —+ Kupp-
lungsnabe erneuern.

HINWEIS:

Pitting an den Keilnuten der Kupplungsnabe flihrt
zu Kupplungsrupfen.
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¥

GAS00286

DRUCKPLATTE KONTROLLIEREN
1. Prifen:

« Druckplatte (1)

Risse/Beschadigungen — austauschen
eLager(®

Beschéadigung/Verschleil3 — austauschen

GAS00287
ZUGHEBELWELLE UND ZUGSTANGE
KONTROLLIEREN
1. Prifen:
* Zughebelwellen-Zahnkranz (1)
* Zugstangen-Verzahnung 2
Beschadigung/Verschlei3 —+ Zugstange und
Zughebelwelle gemeinsam erneuern.

12z

2. Prufen:
¢ Zugstangenlager
Beschéadigung/Verschleil3 — austauschen

KUPPLUNG MONTIEREN

1. Einbauen:
 Mitnehmerfedersitz 1)
» Mithehmerfeder @)

2. Einbauen:
L R *Reibscheibe 3(D

« Stahlscheibe 2 @)
HINWEIS:
Mit Motordl schmieren.
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3. Einbauen:
= Kabelclip (1)

4. Einbauen:
« Kupplungskorb (D
HINWEIS:

Den Vorsprung am Kupplungskorb (@) an der Aus-
tiefung am Olpumpen-Antriebsrad (b) ausrichten.

5. Einbauen:
¢ Anlaufscheibe
* Kupplungsnabe (1)
*Beilegscheibe
* Kupplungsnabenmutter (2)

[ 2] 95 Nm (9,5 mekg, 69 ft:Ib) |

HINWEIS:

* Die Beilegscheibe so auf die Hauptwelle setzen,
dass die Markierung “OUT” vom Motorrad weg
zeigt.

* Die Gewinde der Kupplungsnabenmutter mit ei-
nem Durchtreiber an dem Punkt verstemmen,
der mit der Nut in der Achse fluchtet.

« Die Kupplungsnabe(?) mitdem Kupplungshalter
® gegenhalten und die Kupplungsnabenmutter
anziehen.

QL Universal-Kupplungshalter
7 90890-04089, YM-91042
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6. Schmieren:
* Reibscheiben
» Stahlscheiben
(mit dem empfohlenen Schmiermittel)

Empfohlenes Schmiermittel

1 Motorol

7. Einbauen:
* Reibscheibe 2
« Stahlscheibe 1 (1)

8. Einbauen:
* Reibscheibe 1 (D
HINWEIS:

Die letzte Reibscheibe halb verschoben einbau-
en.

9. Einbauen:
e Lager
« Zugstange D
* Druckplatte @
* Kupplungsfedern
« Kupplungsfederschrauben (3)
[%]10 Nm (1,0 m<kg, 7,2 ft-Ib) |

HINWEIS:

Die Schrauben der Kupplungsfeder schrittweise
Uber Kreuz anziehen.

10. Einbauen:
e Zughebel
HINWEIS:

Den Zughebel so einbauen, dass die Markierung
“0” nach oben weist.

5-56

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de



http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de

kuppLUNG | ENG

o

11. Einbauen:

» Kupplungsdeckel

« Kupplungsdeckel-Dichtung
HINWEIS:

« Die Zugstange so einsetzen, dass die Zdhne zur
Ruckseite des Motorrads weisen. Dann den
Kupplungsdeckel montieren.

« Das Lager mit Ol schmieren.

¢ Die Zugstange mit Molybdéndisulfidfett schmie-
ren.

*Beim Einbau des Kupplungsdeckels auf den
Zughebel dricken und sicherstellen, dass die
Stanzmarkierung (@ am Zughebel mit der Mar-
kierung(b) am Kupplungsdeckel fluchtet. Sicher-
stellen, dass Zugstangen-Verzahnung und Zug-
hebelwellen-Zahnkranz im Eingriff stehen.

¢Die Schrauben des Kupplungsdeckels schritt-
weise Uber Kreuz anziehen.

12. Anziehen:
* Kupplungsdeckelschrauben (1)
[%]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft=Ib) |
« Kupplungsdeckelschraube (2)
[ ]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft+Ib)]
LOCTITE®

HINWEIS:

Die Schrauben des Kupplungsdeckels schrittwei-
se Uber Kreuz anziehen.

13. Einstellen:
» Kupplungsspiel
Siehe unter “KUPPLUNGSSPIEL EINSTEL-
LEN” in Kapitel 3.
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GAS00327

SCHALTWELLE
SCHALTWELLE UND ANSCHLAGHEBEL

Reihen-
folge

Arbeitsschritt/Bauteile

Anzahl

Bemerkungen

©oOoO~NOO O WN =

Schaltwelle und Anschlaghebel
demontieren
Seitenverkleidungen

Untere Verkleidungen
Stahlscheibensatz
Schaltgelenkhebel und Schaltstange
Sicherungsring

Beilegscheibe

Schaltwelle

Distanzhllse

Schaltwellenfeder

Beilegscheibe

Anschlagschraube
Anschlaghebel

Beilegscheibe

—_ =

Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.

:I Siehe unter “VERKLEIDUNGEN" in Kapitel 3.

Siehe unter “KUPPLUNG”.
Siehe unter “MOTOR?”.
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R?o'g%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
10 Dichtring 1
11 | Lager 1
12 Lager 1
13 Rastenhebelfeder 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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SCHALTWELLE DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
e Linke und rechte Seitenverkleidung
*Untere Verkleidungen
Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapitel 3.
2. Ausbauen:
¢ Stahlscheibensatz
Siehe unter “KUPPLUNG”.

3. Ausbauen:
» Schaltgelenkhebel
¢ Schaltstange
Siehe unter “MOTOR".

— / 4. Ausbauen:
’7%N/ » Sicherungsring D
e S S *Beilegscheibe (@
W%Q (linke Motorseite)
RN SN\
= \\\\ N )/Sé(’)f\, K\Q
eAVad
N R =i
\e) )/ ﬁ\\
—— 5. Ausbauen:
T « Schaltwelle @
O AN * Schaltwellenfeder @)
\/J, * Distanzhiilse
Y, » Beilegscheibe
)%))7
/0/ /{C‘)\'
— o~ 6. Ausbauen:
~
L x\ - * Rastenhebelfeder )
N = « Anschlagschraube @)
&) 3 +Rastenhebel 3
o\® e ¢ Beilegscheibe
\@), g
| R\ 7/ <
A8 N 2 PP 28
2R @) el
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SCHALTWELLE KONTROLLIEREN
1. Prifen:
» Schaltwelle (D
Verbiegungen/Beschadigungen/Verschleil3
— austauschen
« Schaltwellenfeder @)
+ Distanzhiilse @
Beschéadigung/Verschleil3 — austauschen

RASTENHEBEL KONTROLLIEREN

1. Prifen:
* Rastenhebel (T)
@ Verbiegungen/Beschadigungen —  austau-
7 \ / schen
\ Rolle schwergéngig —+ Rastenhebel erneuern.

SCHALTWELLE MONTIEREN
1. Einbauen:
*Beilegscheibe
* Rastenhebel (1)
* Anschlagschraube (2)
[ ] 22 Nm (2,2 m+kg, 16 ft:Ib) |
LOCTITE®
« Rastenhebelfeder (3)

2. Einbauen:
*Beilegscheibe
» Distanzhllse
* Schaltwellenfeder D)
*Schaltwelle @

HINWEIS:

e Den Rastenhebel mit der Stiftplatte in Eingriff
bringen.

*Die Dichtlippen mit Lithiumseifenfett bestrei-
chen.

¢ Das Ende der Schaltwellenfeder am Schaltwel-
lenfederanschlag befestigen.

v 3. Einbauen:

\\\% X ) *Beilegscheibe (1)
S \\\\ \@ « Sicherungsring @
' A (2)

e \%'7’ &

S YA

t& /) ///N\\\\
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4. Einbauen:
» Schaltstange
» Schaltgelenkhebel

Siehe unter “MOTOR".

5. Einbauen:
« Stahlscheibensatz

Siehe unter “KUPPLUNG”.

6. Einbauen:

e Linke und rechte Seitenverkleidung
*Untere Verkleidungen

Siehe unter “VERKLEIDUNGEN” in Kapitel 3.
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GAS00356

OLWANNE UND OLPUMPE |3%8

mm B

[¥.]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib)|

\ ]\&|12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft:Ib)]

Y [[43Nm (4,3 m-kg, 31 ftolb) |/ e
I . g
S0 N (10 ek, 72 7)) [%,]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft-Ib)]
R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
Olwanne und Olpumpe demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
Seitenverkleidungen 1] Siehe unter “VERKLEIDUNGEN? in Kapitel 3.
Untere Verkleidungen .
Motorél Ablassen
Siehe unter “MOTOROL WECHSELN” in
Kapitel 3.
Auspuffkrimmer und Auslassventilrohr Siehe unter “AUSPUFFKRUMMER".
Stahlscheibensatz Siehe unter “KUPPLUNG”.
Wasserpumpen-Einlassleitung Siehe unter “OLKUHLER” in Kapitel 6.
Wasserpumpen-Auslassleitung
1 Steckverbinder, Olstandschalterkabel 1 | Abklemmen
2 Olstandschalter 1
3 Kabelhalter, Olstandschalter 1
4 Olwanne 1
5 | Olwannendichtung 1
6 Passhulse 2
7 Ablassleitung 1
8 Olsieb 1
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/

[52]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib)|

[ %]10 Nm (1,0 m+kg, 7,2 ftelb)|

[12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ftelb)|

|
“%J10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft:lb) |

R?o'g%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
9 Olleitung 1
10 | Olférderleitung 1
11 Uberdruckventil 1
12 | Antriebskettenfihrung der OI-/ 1
Wasserpumpen-Baugruppe
13 Distanzhilse 1
14 | Antriebsritzel der Ol-/Wasserpumpen- 1
Baugruppe
15 Beilegscheibe 1
16 Antriebskette der Ol-/Wasserpumpen- 1
Baugruppe
17 Passhulse 1
18 Ol-/Wasserpumpen-Baugruppe 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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OLWANNE UND 6LPuMPE | ENG | "

GAS00360

[ %] 15 Nm (1,5 mekg, 11 fi+Ib) |’

A Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl

Bemerkungen

Olpumpe zerlegen

Abtriebsrad der Ol-/Wasserpumpe
Distanzhilse

Olpumpengehéuse

Lager

Stift

Olpumpen-AuBenrotor
Olpumpen-Innenrotor

Stift

_ =k = N =

@OPO®OEE

Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge zerlegen.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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o

GAS00362
OLWANNE DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
« Olstandschalter (1)
«Olwanne (@
+ Olwannendichtung
¢ Passhilsen

HINWEIS:

Die Schrauben in mehreren Durchgédngen Uber
Kreuz um jeweils 1/4 Umdrehung lockern. Wenn
alle Schrauben locker sind, ganz abschrauben.

RITZEL UND KETTE KONTROLLIEREN
1. Prifen:
* Ol-/Wasserpumpen-Antriebsritzel (1)
Risse/Beschadigung/Verschlei3 — Schad-
hafte Bauteile erneuern.

2. Prufen:

3 « Ol-/Wasserpumpen-Antriebskette (1)

Q Beschéadigt/steif — Antriebskette und An-
triebsritzel der Ol-/Wasserpumpe gemeinsam
erneuern.
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OLWANNE UND 6LpumPe | ENG

GAS00364

I OLPUMPE KONTROLLIEREN
TR 1. Prifen:
Q{//\ ; »Olpumpenrad (D
oS /@ « Olpumpen-Rotorgehuse @
L ST, + Olpumpen-Gehausedeckel
?\/;R?\ ;‘O? 1 Risse/Beschadigung/Verschlei3 — Schad-
' EA C hafte Bauteile erneuern.

@) 7%()

im/:\j\-

2. Messen:
* Rotor-Zahnspitzenspiel @
« Radialspiel zwischen AuBBenrotor und Gehau-
se(®
@ Innenrotor
@ AuBenrotor
(3 Olpumpengehause

Rotor-Zahnspitzenspiel
& 0,01 ~ 0,10 mm
(0,0004 ~ 0,0039 in)
<Grenzwert>: 0,18 mm
(0,0071 in)
Radialspiel zwischen AuBenrotor
und Gehéduse
0,09 ~ 0,15 mm
(0,0035 ~ 0,0059 in)
<Grenzwert>: 0,22 mm
(0,0087 in)

3. Prifen:
¢ Olpumpenfunktion
Schwergéngig — Die Schritte (1) und (2) wie-
derholen oder defekte Teile erneuern.

GAS00365
UBERDRUCKVENTIL KONTROLLIEREN
1. Prifen:
« Uberdruckventilkérper
+ Uberdruckventil @)
*Feder®
«O-Ring@
Beschadigung/Verschlei3 —+ Schadhafte Bau-
teile erneuern.
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o

GAS00367

OLFORDERLEITUNG UND OLLEITUNG
KONTROLLIEREN
1. Prifen:
« Olférderleitung D
+Olleitung @
Beschadigungen — austauschen
Zugesetzt — Spullen und mit Druckluft ausbla-
sen.

GAS00368
OLSIEB KONTROLLIEREN
1. Prifen:
+Olsieb @
Beschadigungen — austauschen
Verschmutzungen —+ Mit Lésungsmittel reini-
gen.

GAS00373
OLDUSEN KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fir alle Oldi-
sen.
1. Prifen:
+Oldiise @
Beschéadigung/VerschleiB — Oldise erneu-
ern.
+0O-Ring @
Beschéadigung/Verschleil3 — austauschen
« Oldiisenbohrung
Zugesetzt — Mit Druckluft ausblasen.

GAS00374
OLPUMPE ZUSAMMENBAUEN
1. Schmieren:
¢ Innenrotor
* AuBenrotor
« Olpumpenwelle
(mit dem empfohlenen Schmiermittel)

Empfohlenes Schmiermittel

A Motorol
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OLWANNE UND 6LpumPe | ENG

o

2. Einbauen:

- Stift D

« Innenrotor 2)

« AuBenrotor 3

+ Olpumpengehéuse @)
HINWEIS:
Zum Einbau des Innenrotors den Stift (1) an der
Olpumpenwelle an der Nut(@) des Innenrotors (2)
ausrichten.

3. Einbauen:
* Ol-/Wasserpumpen-Abtriebsrad (1)
[%%] 15 Nm (1,5 m=kg, 11 ft-Ib) |
LOCTITE®

HINWEIS:

Die Markierung 5VY am Ol-/Wasserpumpenrad
gehort an die Olpumpenseite.

4, I?r[ern:
¢ Olpumpenfunktion
Siehe unter “OLPUMPE KONTROLLIEREN”.

OL-/WASSERPUMPEN-BAUGRUPPE
MONTIEREN
1. Einbauen:
+0-Ring
+ Ol-/Wasserpumpen-Baugruppe 1)
e Passhilse
*Schrauben (@ [%]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft=Ib)|
LOCTITE®
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OLWANNE UND 6LpumPe | ENG

2. Einbauen:
«Beilegscheibe
« Ol-/Wasserpumpen-Antriebskette (1)
« Ol-/Wasserpumpen-Antriebsritzel (2)
* DistanzhUlse

HINWEIS:

Die Antriebskette der Ol-/Wasserpumpen-Bau-
gruppe (1) auf das Antriebsritzel (2) ziehen.

ACHTUNG:

Nach dem Einbau der Antriebskette und des
{_\ntriebsritzels sicherstellen, dass sich die
Ol-/Wasserpumpe leichtgéngig drehen lasst.

3. Einbauen:
* Antriebskettenfilhrung der Ol-/Wasserpum-
pen-Baugruppe (1
[%]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib)]
LOCTITE®

HINWEIS:
Die Markierung “UP” auf der Antriebskettenfuh-
rung der Ol-/Wasserpumpen-Baugruppe muss
nach oben weisen.

4. Einbauen:
« Olférderleitung (1
[ ]J10 Nm (1,0 mekg, 7,2 fi+Ib) |
LOCTITE®
5. Einbauen:

« Uberdruckventil (1)

+O-Ring

«Olsieb @ [5]10 Nm (1,0 m-kg, 7,2 ft-Ib)]

LOCTITE"
+O-Ring
+Olleitung @)
+O-Ring

« Ablassleitung (4)
* O-Ring N,
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GAS00380
OLWANNE MONTIEREN
1. Einbauen:
*Passhllsen
+ Dichtung
+Olwanne ) [%]12 Nm (1,2 mkg, 8,7 ft=Ib)]
+ Olstandschalter (2)
[]10 Nm (1,0 mekg, 7,2 ft=Ib)]
* Motordl-Ablassschraube (3)
[2] 43Nm (4,3 mekg, 31 ftsIb) |

A WARNUNG

Stets neue Kupferscheiben verwenden.

HINWEIS:

«Die Schrauben der Olwanne schrittweise (iber
Kreuz anziehen.

»Den O-Ring des Olstandschalters mit Motorél
bestreichen.
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KURBELGEHAUSE

ENG

o

KURBELGEHAUSE

[%]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ft=Ib)|

\| %] 24 Nm (2,4 mekg, 17 fteIb) |

\\
\\\

T,

.

_—— [™]12Nm (1,2 mekg, 8,7 ft-Ib)]

e

i/\/x\@

™[] 20 Nm (2,0 m+kg, 14 fi-Ib) +60° |
\>’A\@
vl [%] 24 Nm (2,4 m+kg, 17 ft+b) |

R?o'{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen

Kurbelgehduse demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.

Luftfiltergehause Siehe unter “LUFTFILTERGEHAUSE” in
Kapitel 3.

Drosselklappengehéuse Siehe unter “DROSSELKLAPPENGEHAUSE”
in Kapitel 7.

Motor Siehe unter “MOTOR”.

Zylinderkopf Siehe unter “ZYLINDERKOPF”.

Starterkupplung und Lichtmaschine Siehe unter “STARTERKUPPLUNG UND
LICHTMASCHINE”.

Schaltwelle Siehe unter “SCHALTWELLE”.

Kurbelwellenpositionssensor Siehe unter “KURBELWELLENPOSITIONS-
SENSOR”.

Kupplung Siehe unter “KUPPLUNG”.

Olwanne und Olpumpe Siehe unter “OLWANNE UND OLPUMPE”.

Startermotor Siehe unter “STARTSYSTEM” in Kapitel 8.
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KURBELGEHAUSE | ENG

[%]12 Nm (1,2 mkg, 8,7 ft=Ib)] — [>[12Nm (1,2 mkg, 87 ftoIb)|
[5]24 Nm (2,4 mekg, 17 fi-Ib) | «7/\(53 b [%]20Nm (2,0 mekg, 14 fielb) +60° |
Ve
/‘,,
e

V\Bz\g
«~  [W[24Nm @24 mekg, 17 fielb)|

e P
0 . =@
. = ’ A,, '_7, JPh a

“ [%]12 Nm (1,2 mekg, 8,7 fi«Ib)|

R?oig%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen

—_

Steuerkette

Steuerkettenschiene (Einlassseite)
Stift

Steuerkettenschiene (Auslassseite)
Linke seitliche Abdeckung

O-Ring

Unteres Kurbelgeh&use

Passhulse

Dampfer

O©oOoNOOOP~WN
_ ) = =l el ) = -

Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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GAS00384
KURBELGEHAUSE ZERLEGEN
1. Den Motor umdrehen.
2. Ausbauen:
» Kurbelgehduseschrauben

HINWEIS:

 Die Schrauben in mehreren Durchgéngen Uber
Kreuz um jeweils 1/4 Umdrehung lockern. Wenn
alle Schrauben locker sind, ganz abschrauben.

¢ Die Schrauben geméf der Nummerierung in der
Abbildung von der héchsten Nummer her zur
kleinsten hin lockern.

* Die eingestanzten Zahlen auf dem Kurbelgeh&u-
se geben die Anzugsreihenfolge an.

Schrauben M9 x 105 mm (4,1 in): D ~ G0

Schraube M8 x 60 mm (2,4 in): @) LOCTITE®
Schrauben M8 X 60 mm (2,4 in
Schrauben M6 X 70 mm (2,8 in

):(2,0®
):@9,€)
Schrauben M6 X 65 mm (2,5 in): (9,38
):€2,63
):€9,29
):@3 ~

(

(
Schrauben M6 x 60 mm (2,4 in

(

(

&)
’ ’ @

Schrauben M6 x 50 mm (2,0 in
Schrauben M8 X 50 mm (2,0 in
3. Ausbauen:

» Unteres Kurbelgeh&use

ACHTUNG:

Mit einem Gummihammer gegen eine Seite des
Kurbelgehduses schlagen. Nur auf verstérkte
Bereiche des Gehauses, niemals auf Kurbelge-
hause-Kontaktflichen schlagen. Langsam und
vorsichtig vorgehen. Darauf achten, dass sich
die Gehausehilften am gesamten Umfang
gleichméaBig voneinander trennen.

®

4. Ausbauen:
¢ Passhilsen
5. Ausbauen:
¢ Untere Hauptlagerschalen
(vom unteren Kurbelgehduse)

HINWEIS:

Die Position der jeweiligen Hauptlagerschale ver-
merken, um Verwechslungen beim Einbau zu ver-
meiden.
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KURBELGEHAUSE | ENG D

GAS00399
KURBELGEHAUSE KONTROLLIEREN
1. Die Kurbelgehausehalften grindlich mit mil-
dem Ldsungsmittel spilen.
2. Alle Dicht- und Kontaktflachen des Kurbelge-
héuses grundlich reinigen.
3. Prifen:
» Kurbelgehéuse
Risse/Beschadigungen — austauschen
+Olkanale
Zugesetzt — Mit Druckluft ausblasen.
GAS00401
LAGER UND DICHTRINGE KONTROLLIEREN
1. Prifen:
e Lager
Die Lager reinigen und schmieren. Den Innen-
laufring mit den Fingern drehen.
Schwergéngig — austauschen
2. Prufen:
» Dichtringe
Beschadigung/Verschleil3 — austauschen

KURBELGEHAUSE ZUSAMMENBAUEN
1. Schmieren:
e Hauptlagerschalen
(mit dem empfohlenen Schmiermittel)

Empfohlenes Schmiermittel

' Motorol

2. Auftragen:
* Dichtmittel

(/] Yamaha-Dichtmasse Nr. 1215
90890-85505, ACC-1109-05-01

HINWEIS:

Olleitung und Hauptlager unter keinen Umstén-
den mit Dichtmasse in Kontakt bringen. Beim Auf-
tragen von Dichtmittel einen Abstand von 2 ~ 3
mm (0,08 ~ 0,12 in) zu den Hauptlagern einhal-
ten.
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o

3. Einbauen:
«Passhllse
4. Die Schaltwalze und die Getriebezahnrader in
die Leerlaufstellung bringen.

5. Einbauen:
« Unteres Kurbelgehéause (1)
(auf obere Kurbelgeh&usehalfte )

ACHTUNG:

Vor dem Festziehen der Kurbelgehduseschrau-
ben muss geprift werden, ob die Getriebe-
zahnréder richtig ineinander greifen, wenn die
Schaltwalze mit der Hand gedreht wird.

6. Einbauen:
» Kurbelgehduseschrauben

HINWEIS:

« Die Schraubengewinde mit Motordl bestreichen.

= Beilegscheiben auf die Schrauben(?) ~ @9 und
@2 setzen.

» Dichtungsschraube (8

*Die Schrauben in der auf dem Kurbelgehduse
angegebenen Reihenfolge festziehen.

, T ; Schrauben M9 x 105 mm (4,1 in): D ~ G0
oD 6 " 1% i Schraube M8 x 60 mm (2,4 in): @) LOCTITE®
= 062 i Schrauben M8 x 60 mm (2,4 in
T Schrauben M6 X 70 mm (2,8 in
- Schrauben M6 X 65 mm (2,5 in
Schrauben M6 X 60 mm (2,4 in

(

(

Schrauben M6 X 50 mm (2,0 in

):
):
):
):
):
Schrauben M8 X 50 mm (2,0 in):

(&Z,| Kurbelgehéuseschraube
& Schraube(d) ~ (0
1. Durchgang:
20 Nm (2,0 mekg, 14 ft-lb)
2. Durchgang*:
20 Nm (2,0 mekg, 14 ft-Ib)
3. Durchgang: +60°
Schraube @) ~ (9
24 Nm (2,4 mekg, 17 ftelb)
Schraube @) ~ €8
12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ftelb)

*GemalR der vorgegebenen Reihenfolge die
Schrauben nacheinander l6sen und dann auf
das vorgeschriebene Anzugsmoment wieder
anziehen.
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PLEUEL UND KOLBEN | ENG

GAS00252

PLEUEL UND KOLBEN

% N [ *%,]20 Nm (2,0 m+kg, 14 ft+Ib) +150°|

s

(R
‘.\‘

[“%] 8 Nm (0,8 m+kg, 5,8 fi«Ib) |

R?oig%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen

Pleuel und Kolben demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.

Unteres Kurbelgeh&use Siehe unter “KURBELGEHAUSE”.
Pleuellagerdeckel

Untere Pleuellagerschale
Obere Pleuellagerschale
Kolbenbolzensicherung
Kolbenbolzen

Kolben

Pleuel

1. Kompressionsring

2. Kompressionsring
Olabstreifring

Zylinder
Zylinderdichtung

STo0oNoOO RGN =
I N N N N N NI I NI NN

Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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»

GAS00393
PLEUEL UND KOLBEN DEMONTIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Pleuel
und Kolben.
1. Ausbauen:
* Pleuellagerdeckel (1)
¢ Pleuellagerschalen

HINWEIS:

¢ Die Pleuellagerschalen nach Zugehdrigkeit und
Position kennzeichnen, damit sie wieder an ihrer
urspriinglichen Stelle eingebaut werden kénnen.

*Nach dem Ausbau der Pleuel und der Pleuella-
gerdeckel darauf achten, nicht die Passflachen
zu beschédigen.

2. Ausbauen:
« Zylinder
e Zylinderdichtung
¢ Zylinderstehbolzen

3. Ausbauen:
* Kolbenbolzensicherungen 1)
« Kolbenbolzen 2)
*Kolben 3

ACHTUNG:

Den Kolbenbolzen keinesfalls mit einem Ham-
mer heraustreiben.

HINWEIS:

¢ Den Kolbenboden fir den spateren Wiederein-
bau nach Position und Zugehdrigkeit kennzeich-
nen.

¢ Vor dem Ausbau des Kolbenbolzens die Siche-
rungsnuten am Bolzen und den Bolzenboh-
rungsbereich am Kolben entgraten. L&sst sich
der Kolbenbolzen trotzdem nur schwerdsen, ei-
nen Kolbenbolzenabzieher (4) verwenden.

Kolbenbolzenabzieher
90890-01304, YU-01304
4. Ausbauen:
* 1. Kompressionsring

¢ 2. Kompressionsring
+ Olabstreifring

HINWEIS:

Zum Ausbau der Kolbenringe die Ringenden mit
den Fingern auseinanderdricken und die gegen-
Uberliegende Ringseite hochschieben.
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GAS00387
KURBELWELLE DEMONTIEREN
1. Ausbauen:
* Kurbelwelle
* Obere Hauptlagerschalen
(vom oberen Kurbelgeh&use)
Siehe unter “KURBELWELLE”.

HINWEIS:
Die Position der oberen Hauptlagerschalen ver-
merken, um Verwechslungen beim Einbau zu ver-
meiden.

GAS00261
ZYLINDER UND KOLBEN KONTROLLIEREN
1. Prifen:
» Kolbenwand
*Zylinderwand
Senkrechte Riefen —+ Zylinder erneuern sowie
Kolben und Kolbenringe als Satz austauschen.

2. Messen:
Di - ;
D * Kolbenlaufspiel
A\ A AAAAAAAALAAALAAALAAAAALAALAALAAALAALAAALAAALAAAL
______ a. Die Zylinderbohrung “C” mit einem Innenmi-
f‘k\/ﬂ’\s{[ﬁ}\ krometer messen.
S HINWEIS:
Die Zylinderbohrung “C” sowohl parallel als auch
>/05<DG im rechten Winkel zur Kurbelwelle messen. An-
N T schlieBend den Durchschnitt der Messwerte er-
mitteln.
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77,00 ~ 77,01 mm
(3,0315 ~ 3,0319 in)

VerschleiBgrenze 77,06 mm (3,03 in)
Konizitidtsgrenze “T” | 0,05 mm (0,002 in)
Ovalitat “R” 0,05 mm (0,002 in)

Zylinderbohrung “C”

“C” = Maximum von D ~ Dg

“T” = Maximum von D oder Dy —
Maximum von D5 oder Dg

@ p “R” = Maximum von D D3 oder D5 —
Minimum von D, D4 oder Dg

b. Falls nichtim Sollbereich, Zylinder, Kolben und
Kolbenringe als Satz erneuern.

c. Mit einem Mikrometer den Kolbenhemd-
Durchmesser “P” messen.

(@ 4 mm (0,16 in) oberhalb der Kolbenunterkante

Kolbendurchmesser “P”
76,975 ~ 76,990 mm
(3,0305 ~ 3,0311 in)

d. Falls nichtim Sollbereich, Kolben und Kolben-
ringe als Satz erneuern.

e. Das Kolbenlaufspiel mit folgender Formel be-
rechnen:

Kolbenlaufspiel =
Zylinderbohrung “C” —
Kolbenhemd-Durchmesser “P”

Kolbenlaufspiel
0,010 ~ 0,035 mm
(0,0004 — 0,0014 in)

<Grenzwert>: 0,120 mm
(0,0047 in)

f. Falls nichtim Sollbereich, Zylinder, Kolben und

Kolbenringe als Satz erneuern.
AAAAAAAAAAAAALMAAAAAALAALALMAMAALAALAALAALAAL

GAS00263
KOLBENRINGE KONTROLLIEREN
1. Messen:
¢ Ringnutspiel
Nicht im Sollbereich —+ Kolben und Kolbenrin-
ge als Satz austauschen.

HINWEIS:

Vor dem Messen des Ringnutspiels die Olkohle-
ablagerungen an Kolbenringen und Ringnuten
entfernen.

B2t
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Ringnutspiel
1. Kompressionsring

0,030 ~ 0,065 mm
(0,0012 ~ 0,0026 in)
<Grenzwert>: 0,115 mm
(0,0045 in)

2. Kompressionsring
0,020 ~ 0,055 mm
(0,0008 ~ 0,002 in)
<Grenzwert>: 0,115 mm

(0,0045 in)
2. Einbauen:
¢ Kolbenring
(in den Zylinder)
HINWEIS:

Den Kolbenring mit dem Kolbenboden in den Zy-
linder schieben.

(@ 5 mm (0,20 in)
3. Messen:
¢ Kolbenringstof3
Nicht im Sollbereich —+ Kolbenring erneuern.

HINWEIS:
Der StoB der Olabstreifring-Spreizfeder kann
nicht gemessen werden. Wenn der Stof3 des
Olabstreifrings nicht im Sollbereich liegt, missen
alle drei Kolbenringe erneuert werden.

|& RingstoBspiel
1. Kompressionsring
0,15 ~ 0,25 mm
(0,0059 ~ 0,0098 in)
<Grenzwert>: 0,50 mm
(0,0197 in)

2. Kompressionsring
0,30 ~ 0,45 mm
(0,0118 ~ 0,0177 in)
<Grenzwert>: 0,80 mm
(0,0315in)

Olabstreifring
0,10 ~ 0,40 mm
(0,0039 ~ 0,0158 in)

KOLBENBOLZEN KONTROLLIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Kol-
benbolzen.
1. Prifen:
¢ Kolbenbolzen
Blaufarbung/Riefen —+ Kolbenbolzen erneu-
ern und Schmiersystem Uberprifen.

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de



http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de

o

PLEUEL UND KOLBEN | ENG

2. Messen:
« Kolbenbolzendurchmesser (@)
Nicht im Sollbereich — Kolbenbolzen erneu-
ern.

Kolbenbolzendurchmesser

16,991 ~ 17,000 mm

(0,6689 ~ 0,6693 in)
<Grenzwert>: 16,971 mm

(0,6682 in)

3. Messen:
* Kolbenbolzenaugen-Durchmesser (b
Nicht im Sollbereich —+ Kolben erneuern.

Kolbenbolzenaugen-Durchmesser
17,002 ~ 17,013 mm
(0,6694 ~ 0,6698 in)
<Grenzwert>: 17,043 mm

(0,6710 in)

4. Ermitteln:
¢ Kolbenbolzenspiel
Nicht im Sollbereich —+ Kolbenbolzen und Kol-
ben als Satz austauschen.

|é\<\( Kolbenbolzenspiel =
Bolzenbohrungsdurchmesser —
Kolbenbolzendurchmesser
Kolbenbolzenspiel
0,002 ~ 0,022 mm
(0,0001 ~ 0,0009 in)
<Grenzwert>: 0,072 mm
(0,0028 in)

PLEUELLAGER KONTROLLIEREN
1. Messen:
¢ Pleuellagerspiel
Nicht im Sollbereich —+ Pleuellagerschalen er-
neuern.

| é“\( Pleuellagerspiel

0,034 ~ 0,058 mm
(0,0013 ~ 0,0023 in)
<Grenzwert>: 0,09 mm

(0,0035 in)

A\ A AAAAAAAALAAALAAALAAAAALAALAALAAALAALAAALAAALAAAL
Dernachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Pleuel.

5-82

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de

PDF wurde mit pdfFactory Pro-Prufversion erstellt. www.context-gmbh.de



http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de
http://www.context-gmbh.de

PLEUEL UND KOLBEN | ENG

o

»

ACHTUNG:

Die Pleuellagerschalen und Pleuel nicht ver-
tauschen. Die Pleuellagerschalen miissen
nach einer Demontage an ihren urspriingli-
chen Stellen eingebaut werden, um ein korrek-
tes Pleuellagerspiel zu gewéahrleisten und Mo-
torschéden zu verhindern.

a. Die Pleuellagerschalen, Kurbelzapfen und die
Innenseiten der Pleuelhélften reinigen.

b. Die obere Pleuellagerschale in den Pleuel und
die untereinden Pleuellagerdeckel einpassen.

HINWEIS:

Die Nasen @ der Pleuellagerschalen miissen in
den Nuten (® der Pleuel und Pleuellagerdeckel
sitzen.

11630301

c. Einen Plastigage®™ (1)-Streifen auf jeden Kur-
belzapfen legen.
d. Die Pleuelhélften zusammenbauen.

HINWEIS:

¢ Pleuel und Kurbelwelle unter keinen Umstéanden
bewegen, bis die Messung des Spiels abge-
schlossen ist.

« Die Schraubengewinde mit Molybdéndisulfidfett
schmieren.

« Sicherstellen, dass die “Y”-Markierung (©) des
Pleuels zur linken Seite der Kurbelwelle weist.
» Sicherstellen, dass die Zeichen (d) auf Pleuel
und Pleuellagerdeckel richtig zusammenpas-

sen.
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e. Die Pleuelschrauben festziehen.

HINWEIS:

Die Bauteile wie folgt einbauen, um eine einwand-
freie Montage zu gewahrleisten.

Pleuelschraube
\j%

29,4 Nm (3,0 mekg, 21 ft-lb)

HINWEIS:

¢ Die Schrauben zunéchst auf 15 Nm (1,5 mekg,

11 ftelb) anziehen.
¢ Die Schrauben auf 29,4 Nm (3,0 mekg, 21 ftelb)

nachziehen.

f. Neue Pleuelschrauben verwenden.

g. Die Pleuelschrauben reinigen.

h. Nach dem Einbau der Pleuellagerschale den
Pleuel und den Pleuellagerdeckel an einer
Pleuelseite zusammenbauen.

i. Die Pleuelschraube anziehen und dabei si-
cherstellen, dass die Bereiche @ und ® biin-
dig abschlie3en.

* Bearbeitete Seitenflache @
« Auflageflachen (4 Stellen vorn und hinten) (®

HINWEIS:

Beim Einbau der Pleuellagerschale ist darauf zu
achten, dass die Schale korrekt ausgerichtet ist
und nicht verkantet wird.

j. Die Pleuelschraube l16sen, den Pleuel und den
Lagerdeckel abnehmen und diese Teile an der
Kurbelwelle montieren, ohne die Lage der
Pleuellagerschale zu verandern.

k. Die Pleuelschrauben anziehen.

20 Nm (2,0 mekg, 14 ftelb) + 150°

\ Pleuelschraube
A

ACHTUNG:

Die Pleuelschrauben nach der Dehnschrau-
ben-Anzugswinkelmethode anziehen.
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I. Die Pleuelschrauben reinigen.

m. Die Pleuelschrauben anziehen.

n. Eine Markierung (1) von der Kante der Pleuel-
schraube @) zum Pleuel () ziehen.

o. Die Schraube bis zum vorgegebenen Winkel
weiter anziehen (150°).

p. Nach dem Einbau sicherstellen, dass der Be-
reich @ biindig abschlieBt.
+ Bearbeitete Seitenflache (@)

A WARNUNG

*Wird die Schraube liber den vorgegebenen
Winkel hinaus angezogen, darf sie nicht ge-
lockert und wieder angezogen werden.

Die Schraube durch eine neue ersetzen und
den Vorgang wiederholen.

» SchlieBt die Pleuelschraube nicht biindig ab,
die Schraube und die Pleuellagerschale aus-
bauen und erneut bei Schritt “e” beginnen. In
diesem Fall eine neue Pleuelschraube ver-
wenden.

ACHTUNG:

* Keinen Drehmomentschliissel verwenden,
um die Mutter auf den vorgeschriebenen
Winkel anzuziehen.

¢ Die Schraube bis auf den vorgeschriebenen
Winkel anziehen.

g. Pleuel und Pleuellagerschalen ausbauen.
Siehe unter “PLEUEL DEMONTIEREN".
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r. Die Breite des zusammengepressten Plastiga-
ge®-Streifens auf dem Kurbelzapfen messen.
Falls das Pleuellagerspiel nicht den Vorgaben

entspricht, andere Pleuellagerschalen wahlen.
AAAAAAAAAAAAALMAAAAAALAALALMAMAALAALAALAALAAL

1630702

2. Auswahlen:
¢ Pleuellagerschalen (P1 ~ P4)
HINWEIS:
¢ Die in der Kurbelwange eingestanzten Ziffern[Al
und die in den Pleueln eingestanzten Ziffern (1)
dienen zur Auswahl der Ersatz-Pleuellagerscha-
len.
*“P1” ~ “P4” bezeichnen die Lager in der Kurbel-
wellen-Abbildung.

Falls z. B. Pleuel “P{” und die Kurbelwange “P{”
mit “5” und “2” markiert sind, ergibt sich fiir “P1” ei-
ne LagergréBe von:

“Py” (Pleuel) — “P¢”
(Kurbelwelle) =
5 -2 =3 (braun)

LAGER-FARBKODIERUNG

1 Blau

2 Schwarz
3 Braun
4 Grin

PLEUEL UND KOLBEN MONTIEREN
Der nachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Pleuel
und Kolben.
1. Einbauen:
+ 1. Kompressionsring 1)
+2. Kompressionsring @)
+ Oberen Spannring @
« Olabstreifring-Spreizfeder (4
« Unteren Spannring ®

1221301
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HINWEIS:
Die Kolbenringe mit nach oben weisender Her-
stellermarkierung bzw. Teilenummer (@) einbau-

en.
2. Einbauen:
*Kolben (D
(in jeweilige Pleuelstange @)
« Kolbenbolzen (3)
+ Kolbenbolzensicherung @
HINWEIS:

« Den Kolbenbolzen mit Motorél bestreichen.

« Sicherstellen, dass die “Y’-Markierung @ auf
dem Pleuel nach links weist, wenn die Pfeilmar-
kierung (@@ des Kolbens nach oben weist. Siehe
Abbildung.

¢ Alle Kolben wieder in ihre urspriinglichen Zylin-
der einsetzen (numerische Reihenfolge von
links nach rechts: Nr. 1 bis Nr. 4).

3. Schmieren:
e Kolben
= Kolbenringe
«Zylinder
(mit dem empfohlenen Schmiermittel)

Empfohlenes Schmiermittel

i Motorol

4. Versetzen:
@ : /© * RingstoBspiele
@ 1. Kompressionsring
(®) Unterer Spannring
(©) Oberer Spannring
@ 2. Kompressionsring
(© Olabstreifring-Spreizfeder
O] 5. Schmieren:
® é) — » Kurbelzapfen
* Pleuellagerschalen
* Pleuelaugen-Innenflache
(mit dem empfohlenen Schmiermittel)

Empfohlenes Schmiermittel

' Motorol
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6. Prufen:
« Zylinderstehbolzen (1)
[*%] 8 Nm (0,8 m<kg, 5,8 ft+Ib) |

7. Einbauen:
» Zylinderdichtung @
8. Einbauen:

* Pleuellagerschalen
(auf die Pleuel und Pleuellagerideckel)

HINWEIS:

* Die Nase(@) der Pleuellagerschale an den Nuten
(© der Pleuel und Pleuellagerdeckel ausrichten.

*Die Pleuellagerschalen missen an ihrer ur-
springlichen Stelle eingebaut werden.

» Sicherstellen, dass die Zeichen (©) auf Pleuel
und Pleuellagerdeckel richtig zusammenpas-
sen.

9. Anziehen:

HINWEIS:

Die Bauteile wie folgt einbauen, um eine einwand-
freie Montage zu gewahrleisten.

¢ Pleuelschrauben
[ 2] 29,4 Nm (3,0 mekg, 21 ftelb) |

HINWEIS:

e Die Schrauben zunéchst auf 15 Nm (1,5 mekg,

11 ftelb) anziehen.
*Die Schrauben auf 29,4 Nm (3,0 mekg, 21 ftelb)

nachziehen.

A\ AAALAAAALAAAAALALAALAALAALALAALAAALAALAALAALAL
a. Neue Pleuelschrauben verwenden.
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b. Die Pleuelschrauben reinigen.

c. Nach dem Einbau der Pleuellagerschale den
Pleuel und den Pleuellagerdeckel an einer
Pleuelseite zusammenbauen.

d. Die Pleuelschraube anziehen und dabei si-
cherstellen, dass die Bereiche @ und (®) biin-
dig abschlie3en.

+ Bearbeitete Seitenflache (@
+ Auflageflachen (4 Stellen vorn und hinten) (o)

HINWEIS:

Beim Einbau der Pleuellagerschale ist darauf zu
achten, dass die Schale korrekt ausgerichtet ist
und nicht verkantet wird.

e. Die Pleuelschraube l6sen, den Pleuel und den
Lagerdeckel abnehmen und diese Teile an der
Kurbelwelle montieren, ohne die Lage der

Pleuellagerschale zu verandern.
AAAAAAAAAAAAALMAAAAAALAALALMAMAALAALAALAALAAL

10. Einbauen:

*Kolben ()
(in den Zylinder)
HINWEIS:

Die Kolbenringe mit einer Hand zusammendri-
cken und mit der anderen Hand den Pleuel in den
Zylinder einsetzen.
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0 A 11. Einbauen:
e ;/4 « Zylinder @
= A - 2 7 .
Ww i &\ {v Pleuellagerdeckel 2
e A\ N\ HINWEIS:
Ve "\ NG /N - (&
* e W AU CaRy » Sicherstellen, dass die “Y”’-Markierungen @ an
4 LA ) ALY : . .
Q\LE \//\/ﬁ- )\CE}’A\ = den Pleueln zurlinken Seite der Kurbelwelle wei-
et sen.
/W\ * Sicherstellen, dass die Zeichen auf Pleuel und
@ Pleuellagerdeckel richtig zusammenpassen.
12. Anziehen:

¢ Pleuelschrauben
[ %420 Nm (2,0 m+kg, 14 ftelb) + 150° |

ACHTUNG:

Die Pleuelschrauben mit der Winkelanzugs-
methode im Plastikbereich festziehen.

A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL

a. Die Pleuelschrauben reinigen.

b. Die Pleuelschrauben anziehen.

c. Eine Markierung (1) auf den Pleuelschrauben
@ und dem Pleuellagerdeckel (3 anbringen.

d. Die Schraube bis zum vorgegebenen Winkel
weiter anziehen (150°).

e. Nach dem Einbau sicherstellen, dass der Be-
reich (@) biindig abschlieBt.

*Bearbeitete Seitenflache @

AAAAAAAAAAAAALAAAAAALAALAALMALAAALAALMALAALAALAD
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4 WARNUNG

»Wird die Schraube liber den vorgegebenen
Winkel hinaus angezogen, darf sie nicht ge-
lockert und wieder angezogen werden.

Die Schraube durch eine neue ersetzen und
den Vorgang wiederholen.

* SchlieBt die Pleuelschraube nicht biindig ab,
die Schraube und die Pleuellagerschale aus-
bauen und erneut bei Schritt “9” beginnen.
In diesem Fall eine neue Pleuelschraube ver-
wenden.

&

»

ACHTUNG:

¢ Keinen Drehmomentschliissel verwenden,
um die Schraube auf den vorgeschriebenen
Winkel anzuziehen.

¢ Die Schraube bis auf den vorgeschriebenen
Winkel anziehen.
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GAS00381

KURBELWELLE

Reihen-

Arbeitsschritt/Bauteile

folge Anzahl Bemerkungen
Kurbelwelle demontieren Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge demontieren.
Kurbelgeh&use Trennen
Siehe unter “KURBELGEHAUSE”.
Pleuel und Pleuellagerdeckel Siehe unter “PLEUEL UND KOLBEN".
1 Kurbelwelle 1
2 Untere Hauptlagerschale 5
3 Obere Hauptlagerschale 5
4 Beilegscheibe 1
5 Kurbelwellen-Antriebsrad 1
6 Stift 1
7 Impulsgeberrotor 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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GAS00395
KURBELWELLE KONTROLLIEREN
1. Messen:
» Kurbelwellenschlag
Nicht im Sollbereich —+ Kurbelwelle erneuern.

Y( Kurbelwellenschlag
Weniger als 0,03 mm (0,0012 in)
2. Prufen:
¢ Hauptlagerzapfen
« Kurbelzapfen

e Lagerschalen
Kratzer/Verschlei3 — Kurbelwelle erneuern.

KURBELWELLERITZEL KONTROLLIEREN
1. Prifen:
* Kurbelwellenritzel (1)
Risse/Beschadigung/Verschlei3 — Schad-
hafte Bauteile erneuern.

HAUPTLAGERSCHALEN KONTROLLIEREN
1. Messen:
* Hauptlagerspiel
Nicht im Sollbereich —+ Hauptlagerschalen er-
neuern.

| Hauptlagerspiel
0,014 ~ 0,037 mm
(0,0006 ~ 0,0015 in)

<Grenzwert>: 0,10 mm
(0,0039 in)

ACHTUNG:

Die Hauptlagerschalen dirfen nicht ver-
tauscht werden. Um falsches Hauptlagerspiel
und daraus resultierende Motorschdden zu
vermeiden, miissen die Hauptlagerschalen
stets wieder an ihrem urspriinglichen Platz
eingebaut werden.
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A\ A AAAAAAALAAAAALAALALAALAALAALAALAAAAALAAALAALAAL

a. Hauptlagerschalen, Kurbelwellen-Lagerzap-
fen und Lagerschalensitze im Kurbelgehduse
reinigen.

b. Das obere Kurbelgehduse umgedreht auf ei-
ner Werkbank ablegen.

c. Die oberen Hauptlagerschalen () und die Kur-
belwelle in das obere Kurbelgehduse einset-
zen.

HINWEIS:

Die Nasen (@ der oberen Lagerschalen in die Nu-
ten (b) der oberen Kurbelgehéusehilfte einsetzen.

d. Einen Plastigage®™ (2)-Streifen auf jeden Kur-
belwellen-Lagerzapfen legen.
HINWEIS:

Keinesfalls Plastigage® tiber die Olbohrung des
Kurbelwellenlagerzapfens legen.

e. Die unteren Hauptlagerschalen (1) in die unte-
re Kurbelgehdusehélfte einsetzen und dann
die Kurbelgehausehélften zusammenbauen.

HINWEIS:
« Die Nasen(@) der unteren Hauptlagerschalen in die
Nuten (® des unteren Kurbelgehéuses einsetzen.
* Die Kurbelwelle unter keinen Umstanden bewegen,

bis die Messung des Spiels abgeschlossen ist.

\ Kurbelgehéduseschraube
é?% Schraube () ~ (0

1. Durchgang:
20 Nm (2,0 mekg, 14 ftslb)
2. Durchgang:
20 Nm (2,0 mekg, 14 ftelb)
3. Durchgang: +60°
Schraube @) ~ (9

24 Nm (2,4 mekg, 17 ftelb)
Schraube @) ~ €6

12 Nm (1,2 mekg, 8,7 ftelb)

Die Schrauben in der auf dem Kurbelgeh&use
angegebenen Reihenfolge festziehen.

Schrauben M9 x 105 mm (4,1 in): D ~ (0
Schraube M8 x 60 mm (2,4 in): @) LOCTITE®
Schrauben M8 X 60 mm (2,4 in): (2,36
Schrauben M6 x 70 mm (2,8 in): (9, @)
Schrauben M6 x 65 mm (2,5 in): 49, d3
Schrauben M6 X 60 mm (2,4 in): @2, @3
(2,0in):€9,@9
(2,0in):@3

@3
,€5
Schrauben M6 X 50 mm (2,0 in
Schrauben M8 x 50 mm (2,0 in

~®
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*GemalR der vorgegebenen Reihenfolge die
Schrauben nacheinander 16sen und dann auf
das vorgeschriebene Anzugsmoment wieder
anziehen.

HINWEIS:

Die Gewinde der Kurbelgehduseschrauben mit
Motordl bestreichen. i
Siehe unter “KURBELGEHAUSE”".

g. Das untere Kurbelgehduse und die unteren
Hauptlagerschalen demontieren.

h. Die Breite des zusammengepressten Plastiga-
ge®-Streifens (©) an allen Kurbelwellenlager-
zapfen messen.

Falls das gemessene Hauptlagerspiel nicht der
Vorgabe entspricht, missen Ersatzlager aus-

gewahlt werden.
AAAAAAAAAAAAALMAAAAAALAALALMAMAALAALAALAALAAL

2. Auswahlen:
* Hauptlagerschalen (J1 ~ J5)

HINWEIS:

* Die Ziffern [A| auf der Kurbelwange und die Zif-
fern(@ auf dem unteren Kurbelgehduse werden
zur Bestimmung der Ersatz-Hauptlagerschalen
verwendet.

*“J1~ J5” bezeichnen die Hauptlagerschalen der
abgebildeten Kurbelwelle.

¢ Falls die Lagerschalen “J1 ~ J5” identisch sind,
muissen die Ersatzschalen ebenfalls die gleiche
GroBe aufweisen.

« Wenn die GréBe fur alle “J4 bis J5” gleich ist, wird
eine Ziffer fur diese GroBe angezeigt (nur Kur-
belgehause-Seite).

Falls z. B. Kurbelgehause “J¢” und die Kurbelwan-
ge “J¢” mit “6” und “2” markiert sind, ergibt sich far
“J1” eine LagergréBe von:

“J1” (Kurbelgehduse) — “J¢”
(Kurbelwange) —1 =
6-2-1=3(braun)

LAGER-FARBKODIERUNG

0 WeiBB
1 Blau
2 Schwarz
\ 3 Braun
@) J1Jdzdadads 4 Griin
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GAS00407
KURBELWELLE MONTIEREN
1. Einbauen:
* Obere Hauptlagerschalen 1
(in oberes Kurbelgeh&use)

; j //@ 2. Schmieren:
;\\ 260 «Obere Hauptlagerschalen
\\\X\Q@p\/{/ § (mit dem empfohlenen Schmiermittel)
17 s Empfohlenes Schmiermittel
6/ A Motordl
HINWEIS:

« Die Nasen (@) der oberen Hauptlagerschalen in
die Nuten (&) der oberen Kurbelgehéusehalfte
einsetzen.

¢ Die oberen Hauptlagerschalen missen jeweils
an ihrer ursprunglichen Stelle eingesetzt wer-
den.

3. Einbauen:

¢ Kurbelwelle
4. Einbauen:

« Kurbelgehéuse (unteres)

Siehe unter “KURBELGEHAUSE”.

5. Einbauen:

« Stift

« Impulsgeberrotor 1)

* Antriebsritzel (2)

[,] 60 Nm (6,0 m+kg, 43 ft-lb) |
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GETRIEBE
GETRIEBE, SCHALTWALZE UND SCHALTGABELN

[%]12 Nm (1,2 m+kg, 8,7 ft+Ib)]

[10 Nm (1,0 mekg, 7,2 fi=Ib)]

/ 15 &Y

o b

%] 10 Nm (1,0 m<kg, 7,2 ft+lb)]

Reihen-
folge

Arbeitsschritt/Bauteile

Anzahl

Bemerkungen

©CoONOORA~AWN =

Getriebe, Schaltwalze und Schaltgabel

demontieren
Unteres Kurbelgeh&use

Antriebswelle
Sicherungsring
Dichtring

Lager

Beilegscheibe
Schaltwalzen-Halterung
Feder

Schaltgabel, Fihrungsstange
Schaltgabel “L”
Schaltgabel “R”
Schaltwalze
Schaltgabel “C”

_ ek =l 2 DO NN =

Bauteile in der angegebenen Reihenfolge

demontieren.
Trennen

Siehe unter “KURBELGEHAUSE”.
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R?oi{é%”' Arbeitsschritt/Bauteile Anzahl Bemerkungen
13 Hauptwellen-Lagerdeckel 1
14 Hauptwelle 1
15 | Olleitung 1
16 O-Ring 2
17 Olschwallblech 1
Die Montage erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.
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R%g%n' Arbeitsschritt/Bauteile

Anzahl

Bemerkungen

Hauptwelle zerlegen

Ritzel, 2. Gang
Gezahnte Sicherungsscheibe
Gezahntes Distanzstiick
Ritzel, 6. Gang
Distanzhilse
Beilegscheibe
Sicherungsring

Ritzel, 3. Gang
Sicherungsring
Beilegscheibe

Ritzel, 5. Gang
Distanzhilse
Hauptwelle

PR OEYPO®LEE

—_ = b e

Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge zerlegen.
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Reihen-
folge

Arbeitsschritt/Bauteile

Bemerkungen

Lagergehéduse

Lager

Die Montage erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge.
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Reihen-
folge

Arbeitsschritt/Bauteile

Anzahl Bemerkungen

PRROEOENPOE@®E

Antriebswelle zerlegen

Beilegscheibe

Zahnrad, 1. Gang
Distanzhilse

Zahnrad, 5. Gang
Sicherungsring
Beilegscheibe

Zahnrad, 3. Gang
Distanzhilse

Gezahnte Sicherungsscheibe
Gezahntes Distanzstiick
Zahnrad, 4. Gang
Distanzhilse
Beilegscheibe
Sicherungsring

Die Bauteile in der angegebenen
Reihenfolge zerlegen.

—_ = e e
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R%%%n' Arbeitsschritt/Bauteile

Anzahl

Bemerkungen

Zahnrad, 6. Gang
Sicherungsring
Beilegscheibe
Distanzhlse
Zahnrad, 2. Gang
Distanzhllse
Dichtring

Lager
Antriebswelle

ORCORGRIGE

—_ - 4

Die Montage erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge.
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GETRIEBE DEMONTIEREN

1. Ausbauen:
« Antriebswelle D
« Schaltwalzen-Halterungen @
* Schaltgabel, Fihrungsstange
*Schaltgabel “L” und “R”
*Schaltwalze
¢ Schaltgabel “C”

2. Ausbauen:
« Lagergehause (1)
* Hauptwelle @)
A\ AAAAAAALAAAAALAALAALAALAALAALAALAALAALAAAAALAAL
a. Zwei geeignete Schrauben (3) entsprechend
der Abbildungin das Lagergeh&use der Haupt-
welle hineindrehen.
b. Die Schrauben anziehen, bis sie am Kurbelge-
héuse anliegen.
c. Die Schrauben weiter festziehen, bis sich die

Hauptwelle vom oberen Kurbelgehduse l6st.
AAAAAAAAAAAAALAAAAAALAALAALMALAAALAALMALAALAALAD

N

< ®)\ ‘/// \\\\'\k\x

TR
{ \ \% N
A Q\\ @%\\)/\A\\\//

Ao

RN
AN

/>§)§§>
QN
)
\ v

3. Ausbauen:
+ Olleitung D
eLager®

11520202

GAS00421
SCHALTGABELN KONTROLLIEREN
Dernachfolgende Arbeitsablauf gilt fur alle Schalt-
gabeln.
1. Prifen:
» Schaltgabel-Mitnehmerstift (1)
« Schaltgabelfinger @)
Verbiegung/Beschédigung/Riefen/Verschleil3
— Schaltgabel erneuern.
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