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Demontage

7. Die geflanschte Sechskantschraube, die
Haltervorrichtung des Entliifterrohrs und das
Entliifterrohr entfernen. Siehe Abbildung 9-44.

. . - |
Abbildung 9-41. Offnung der Dichtung des
Entlifterdeckels.

5. Den Entliifterdeckel und die Dichtung (soweit Abbil 44. Abnah Entlif h
verwendet) entfernen. Siehe Abbildung 9-42. bbildung 9-44. Abnahme des Entlufterrohrs.

Die Ventildeckel abnehmen

Bislang sind drei Ventildeckelkonstruktionen
verwendet worden. Der erste und dlteste Typ war mit
einer Dichtung und RTV-Dichtungsmasse zwischen
Deckel und Dichtungsflache des Zylinderkopfs
versehen. Am zweiten Typ waren ein schwarzer
O-Ring in einer Vertiefung an der Deckelunterseite
und eventuelle Metall-Abstandstiicke in den
Bolzenoffnungen angebracht. Bei der neuesten
Konstruktion kommt ein brauner O-Ring zum Einsatz
und die Distanzstiicke fiir die Bolzenoffnungen sind
angegossen.

1. Die vier geflanschten Sechskantschrauben, die

den jeweiligen Ventildeckel fixieren, entfernen.
Abbildung 9-42. Abnahme des Entliifterdeckels. Die Position jeder angeschlossenen Halterung
oder Hebellasche notieren.

6. Den Entliifterfilter von der Kammer abnehmen. 2. Die Ventildeckel, die O-Ringe oder Dichtungen
Siehe Abbildung 9-43. der Ventildeckel und alle Halterungen oder
Hebellaschen entfernen. Notieren, auf welcher

Motorseite der Ventildeckel Kraftstoffpumpe
und/oder Oleinfiillung angebracht sind. Siehe
Abbildung 9-45.

Abbildung 9-45. Abnahme der Ventildeckel.
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Die Ziindmodule entfernen
1. Das/die Kabel(*) von allen Ziindmodulen
trennen. Siehe Abbildung 9-46. *Die Module
fiir andere als Ziindanlagen SMART-SPARK,,
verfiigen nur iiber ein Hauptkabel.

Abbildung 9-46. Abnahme der Kabel von den
Ziindmodulen.

2. Das Schwungrad so drehen, dass sich der Magnet
weit entfernt von den Modulen befindet.

3. Die Befestigungsschrauben und die Ziindmodule
entfernen. Die Position der Ziindmodule
notieren.

Abbildung 9-47. Position des Ziindmoduls SMART-
SPARK..

Den Ansaugkriimmer abnehmen
1. Die vier geflanschten Sechskantschrauben, die
den Ansaugkriimmer am Zylinderkopf fixieren,
entfernen. Notieren, mit welchen Schrauben die
Klemmen befestigt sind.

2. Den Ansaugkriimmer und die Dichtungen
des Ansaugkriimmers (Ansaugkriimmer aus
Aluminium) oder die O-Ringe (Ansaugkriimmer
aus Kunststoff) entfernen. Siehe Abbildung 9-48.

3. Die Verkabelung am Kriimmer angeschlossen
lassen.

Ansaugkriimme s Aluminium

Abbildung 9-48. Abnahme des Ansaugkriimmers.

9.12



Kapitel 9
Demontage

Geflanschte
Sechskantschraube 5

Verkabelung.

Die Ziindkerzen herausnehmen

1. Die Ziindkerze aus jedem Zylinderkopf entfernen.

Abbildung 9-50. Ausbau der Ziindkerzen.

Die Zylinderkdpfe und die hydraulischen

StéBel ausbauen

HINWEIS: Die Zylinderkopfe sind mit geflanschten
Sechskantschrauben oder mit geflanschten
Sechskantmuttern und Unterlegscheiben
auf Sperrstiften befestigt. Die Bestandteile
nicht verwechseln oder vermischen, da die
Zylinderkopfe aufgrund ihrer Bauart fiir eine
einzige Befestigungsmethode ausgerichtet
sein kénnen.

1. Die vier geflanschten Sechskantschrauben oder
die sechs Sechskantmuttern mit Unterlegscheiben,
die den jeweiligen Zylinderkopf fixieren,
entfernen. Siehe Abbildung 9-51. Die Schrauben
oder die Muttern und die Unterlegscheiben
nach der Abnahme entsorgen. Nicht erneut
verwenden. Die Sperrstifte (soweit vorhanden)
miissen nur dann entfernt werden, wenn diese
beschadigt sind oder der Zylinder instandgesetzt
werden muss. Entfernte Sperrstifte miissen
ersetzt werden.

Geflanschte
Sechskantmutter
und
Unterlegscheibef

@~

Abbildung 9-51. Entfernung der Anschliisse der
Zylinderkopfe.

2. Die Position der Stoelstangen als Ein- oder
Auslassseite sowie Zylinder 1 oder 2 markieren.
Die Stoflelstangen sollten stets wieder an
derselben Position montiert werden.

3. Die Stofelstangen, die Zylinderkopfe und die
Zylinderkopfdichtungen sorgfiltig ausbauen.
Siehe Abbildung 9-52.
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Montagetyp mit Sperrstift und geflanschtr
Sechskantmutter

Abbildung 9-52. Abnahme der Zylinderkopfeinheit.

Abbildung 9-54. Markierung der Positionen der
4. Die Stofsel aus den Stofielbohrungen entfernen. hydraulischen StéRel.

Dabei das Abziehwerkzeug fiir hydraulische

StoBel verwenden. Fiir die Entfernung der
Stoflel sollte kein Magnet verwendet werden.
Die Position der Stof3el als Ein- oder Auslassseite
sowie Zylinder 1 oder 2 markieren. Die
hydraulischen Stofiel sollten stets wieder an
derselben Position montiert werden. Siehe
Abbildungen 9-53 und 9-54.

HINWEIS:Die AuslassstofSel sind auf der
Wellenabtriebsseite des Motors positioniert,
wihrend die EinlassstofSel sich auf der
Liifterseite des Motors befinden. Die
Nummer des Zylinderkopfs ist auf der

dufleren Flache jedes Zylinder aufgepragt.

Siehe Abbildung 9-55. Abbildung 9-55. Ubereinstimmung der

Markierungen auf den Zylindern und auf den
Kopfen.
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Die Kopfe der Zylinder ausbauen
1. Die zwei geflanschten Sechskantschrauben, die
Federwellen der Kipphebel und die Kipphebel
vom Zylinderkopf entfernen. Siehe Abbildung
9-56.

Abbildung 9-56. Ausbau der Kipphebel.

2. Die Ventilfedern mit einem Federkompressor
zusammendriicken. Siehe Abbildung 9-57.

Abbildung 9-57. Entfernung der Ventile mit dem
Federkompressor.

Ventilkeile

~

Halterung

Feder

Abbildung 9-58. Teile der Ventilsteuerung.

3. Nachdem die Ventilfeder komprimiert wurde,
die folgenden Teile entfernen. Siehe Abbildungen
9-58 und 9-59.

Ventilkeile Ventilfedern

Haltevorrichtung Ventilfedern

Ventilfedern

Kappen Ventilfedern

Einlass- und Auslassventile (Position
markieren)

Dichtungen Ventilschafte (nur Einlassventil)

e o o o o

Abbildung 9-59. Position Dichtung Einlassventil.

HINWEIS: Die Einlassventile dieser Motoren
sind mit Ventilschaftdichtungen auf den
Einlassventilen versehen. Beim Entfernen
von Ventilen sowie bei Verschleif$s oder
Beschadigung von Dichtungen sind diese zu
ersetzen. Alte Dichtungen diirfen keinesfalls
wieder benutzt werden.

4. Den oben genannten Vorgang fiir den anderen
Zylinderkopf wiederholen. Keine Teile eines
Zylinderkopfs fiir einen anderen verwenden.

Den Grasschutz und den Liifter

demontieren

1. Bei Motoren mit Grasschutz aus Kunststoff sind
in der Regel an drei der sieben Montagestreben
kleine Metallhalterungen zur Befestigung
des Kunststoffgrasschutzes angebracht. Ein
Hakenwerkzeug neben der Strebe ansetzen
und jede der kleinen Metallhalterungen
herausdriicken. AnschliefSend das Liifterrad von
den Montagestreben abziehen. Siehe Abbildung
9-60.
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s ™

Abbildung 9-60. Abnahme des Kunststoff-
Grasschutzes.

2. Die vier geflanschten Sechskantschrauben und
das Liifterrad entfernen. Siehe Abbildung 9-61.

Abbildung 9-62. Abnahme der
Schwungradbefestigung mit Bandschliissel.

2. Die geflanschte Sechskantschraube und die
Unterlegscheibe entfernen.

3. Das Schwungrad mit einem Abzieher von der
Kurbelwelle abnehmen. Siehe Abbildung 9-63.

HINWEIS: Das Schwungrad stets mit einem
Schwungrad-Abzieher von der Kurbelwelle
abnehmen. Keinesfalls auf die Kurbelwelle
oder das Schwungrad schlagen, um
Beschadigungen auszuschlieflen. Durch
Schldge auf Abzieher oder Kurbelwelle
kann sich das Kurbelwellenzahnrad
bewegen und somit das Endspiel der
Kurbelwelle dndern.

Abbildung 9-61. Abnahme des Lifterrads.

Das Schwungrad ausbauen
1. Einen Bandschliissel oder ein Haltewerkzeug
(siehe Abschnitt 2) benutzen, um das
Schwungrad zu halten, und die geflanschte
Sechskantschraube 10sen, mit der das
Schwungrad an der Kurbelwelle befestigt ist.
Siehe Abbildung 9-62.

HINWEIS: Stets einen Bandschliissel oder ein
Haltewerkzeug benutzen, um das
Schwungrad zu fixieren, wahrend
die Schwungradschraube gelost oder

angezogen wird. Keinesfalls eine Stange

oder einen Keil fiir die Fixierung des
Schwungrads benutzen. Durch die
Verwendung dieser Instrumente kann
das Schwungrad beschddigt werden.

Abbildung 9-63. Abnahme des Schwungrads mit
Abzieher.

4. Den Woodruff-Keil von der Kurbelwelle
abnehmen.

Den Stator und die Stiitzplatten entfernen
1. Die vier geflanschten Sechskantschrauben, die die
Stiitzplatten und die Halterung des Statorkabels
(soweit vorhanden) fixieren, entfernen. Siehe
Abbildung 9-64. Die Stiitzplatten und die
Halterung des Statorkabels entfernen.
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Abbildung 9-64. Entfernung der Stiitzplatten und
der Halterung des Statorkabels.

2. Die beiden geflanschten Sechskantschrauben und
den Stator entfernen. Siehe Abbildung 9-65. Den
Verlauf des Statorkabels im Kanal notieren.

Abbildung 9-65. Ausbau des Stators.

Die Einheit der Verschlussplatten entfernen
1. Die zehn geflanschten Sechskantschrauben, die
die Verschlussplatte am Kurbelgehéuse fixieren,
entfernen. Siehe Abbildung 9-66.

Abbildung 9-66. Entfernung der zehn Anschliisse
Verschlussplatte.

2. Die drei Trennvorspriinge, die in den Rand der
Verschlussplatte gegossen sind, ermitteln. Das
Endstiick einer 1/2-Zoll-Brechstange zwischen
oberem Trennvorsprung und Kurbelgehduse
einfiihren. Den Griff horizontal halten und
zu sich hin ziehen, um die RTV-Dichtung zu
offnen. Soweit erforderlich, auch auf die unteren
Trennvorspriinge hebeln. Siehe Abbildung
9-67 und 9-68. Den Hebel nicht an den
Dichtungsflachen ansetzen, da ansonsten Lecks
entstehen konnen. Die Verschlussplatte vorsichtig
aus dem Kurbelgeh&use herausnehmen.

Abbildung 9-67. Position der drei Trennvorspriinge.

Abbildung 9-68. Offnung der Dichtung auf dem
oberen Trennvorsprung.

Drehzahlreglereinheit

Die Drehzahlreglereinheit befindet sich im Inneren
der Verschlussplatte. Bei Wartungsbedarf ist auf
die Anweisungen unter "Drehzahlreglereinheit" im
Kapitel 10 Bezug zu nehmen.

Olpumpeneinheit

Die Olpumpeneinheit ist im Inneren der
Verschlussplatte montiert. Bei Wartungsbedarf ist auf
die Anweisungen unter "Olpumpeneinheit" im Kapitel
10 Bezug zu nehmen.
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Die Nockenwelle ausbauen
1. Die Nockenwelle und das Abstandstiick
ausbauen. Siehe Abbildung 9-69.

Nockenwelle

y / Abstandstiick

Abbildung 9-69. Ausbau der Nockenwelle
(Abstandstiick notieren).

Die Pleuelstangen samt Kolben und

Kolbenringen ausbauen
1. Die beiden geflanschten Sechskantschrauben, die
die néchstgelegene Pleuelstangenkappe fixieren,
entfernen. Die Pleuelstangenkappe demontieren.
Siehe Abbildung 9-70.

Abbildung 9-70. Ausbau der Schraubbolzen der
Pleuelstange.

HINWEIS: Wenn sich oben an einer
Zylinderbohrung eine
Kohlenstoffablagerung befindet, ist diese
mit einer Reibahle zu entfernen, bevor
versucht wird, den Kolben zu entfernen.

Abbildung 9-71. Die Endkappe mit der Nummer
des Zylinders markieren, bevor sie entfernt wird.

HINWEIS: Die Zylinder sind am Kurbelgehduse
nummeriert. Fiir die erneute Montage jede
Endkappe, jede Pleuelstange und jeden
Kolben mithilfe der Nummern markieren.
Keinesfalls Endkappen und Pleuelstangen
vermischen.

Abbildung 9-72. Abnahme E|nhe|ten Kolben/
Pleuelstange.

2. Vorsichtig die Einheit Kolben und Pleuelstange
aus der Zylinderbohrung entfernen. Siehe
Abbildung 9-72.

3. Den oben genannten Vorgang fiir die andere
Einheit Kolben und Pleuelstange wiederholen.
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Die Kurbelwelle ausbauen
1. Die Kurbelwelle vorsichtig aus dem
Kurbelgehduse herausnehmen. Siehe Abbildung
9-73. Die Druckscheibe und die Abstandstiicke,
soweit verwenden, markieren.

Abbildung 9-73. Ausbau der Kurbelwelle.

Die Drehzahlreglerwelle ausbauen
1. Den Befestigungsbolzen und die flache
Unterlegscheibe oder die Haltevorrichtung und
die Nylon-Scheibe von der Drehzahlreglerwelle
abnehmen. Siehe Abbildungen 9-74 und 9-75.

Abbildung 9-75. Entfernung der Haltevorrichtung
der Drehzahireglerwelle (GroRe Welle 8 mm).

2. Die Drehzahlreglerwelle gemeinsam mit der
kleinen Unterlegscheibe durch den Innenbereich
des Kurbelgehéduses herausziehen. Siehe
Abbildung 9-76.

Abbildung 9-76. Herausnahme der
Drehzahlreglerwelle.

Den Simmerring auf dem Schwungradende
entfernen

1. Den Simmerring vom Kurbelgehduse abnehmen.
Siehe Abbildung 9-77.

Abbildung 9-74. Entfernung des
Befestigungsbolzens der Drehzahlreglerwelle
(GroBe Welle 6 mm).

e

Abbildung 9-77. Abnahme des Simmerrings.
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Dieser Abschnitt beschreibt Betrieb, Inspektion und
Reparatur bzw. Instandsetzung wichtiger interner
Motorteile. Folgende Teile werden nicht in diesem
Abschnitt, sondern separat behandelt:

Luftfilter, Kapitel 4

Vergaser und externer Drehzahlregler, Kapitel 5
Ziindanlage, Ladesystem und elektrischer
Anlasser, Kapitel 8

Alle Teile griindlich reinigen. Nur sorgfaltig gereinigte
Teile konnen genauestens auf Abnutzung und
Beschadigungen untersucht und vermessen werden.
Es ist eine Vielzahl handelsiiblicher Reinigungsmittel
erhiltlich, mit denen sich Schmutz, Ol und Ruf8

von den Motorenteilen entfernen lassen. Bei der
Verwendung dieser Reiniger sind die Hinweise und
Sicherheitsanweisungen des Herstellers genauestens
zu befolgen. Sicherstellen, dass alle Reinigerreste

vor der erneuten Montage und der Inbetriebnahme
des Motors griindlich entfernt wurden. Selbst

kleine Mengen dieser Reinigungsmittel konnen

die Schmiereigenschaften von Motordl stark
beeintrachtigen.

Einen Aerosoldichtungsreiniger, Lackentferner

oder Lackverdiinner verwenden, um altes
Dichtungsmaterial zu beseitigen. Das Losungsmittel
auftragen, einige Zeit einwirken lassen und

dann die Oberflache mit einer Biirste aus
Messingdraht reinigen. Nach dem Entfernen

des alten Dichtungsmaterials die Oberflache mit
Isopropanol, Lackverdiinner oder Aerosolreiniger fiir
elektrische Kontakte reinigen. Die Oberflachen nicht
abschaben, da Kratzer, Einkerbungen und sonstige
Oberflachenbeschadigungen Undichtigkeiten nach
sich ziehen kénnen. Nahere Angaben enthélt die
Serviceinformation 252.

Weitere Informationen sind dem Handbuch fiir

den Motorenaufbau (TP-2150-A) zu entnehmen.

Ein Messhandbuch (TP-2159-B) sowie eine
Datensammlung zur Motorinspektion (TP-2435)
stehen ebenfalls zur Verfiigung. Diese Dokumente
sollten genutzt werden, um die Inspektionsergebnisse
zu protokollieren.

Automatischer

Dekompressionsmechanismus (ACR)
Einige dieser Motoren sind mit einem
automatischem Dekompressionsmechanismus (ACR)

ausgestattet. Per ACR wird die Kompression bei
Startgeschwindigkeiten gesenkt, um ein leichteres
Anlassen zu ermoglichen.

Betrieb

Der ACR-Mechanismus besteht aus einem
Fliehgewicht-Regler, Feder und Drehkontrollstift,
die sich am Zahnrad an der Nockenwelle
befinden. Bei Umdrehungsgeschwindigkeit
(max. 700 U/min) bewegt sich der Kontrollstift
tiber die Nockenerhebung auf der Auslassseite.
Dadurch wird das Auslassventil im ersten Teil
des Kompressionshubs aus seinem Sitz bewegt.
Die verringerte Kompression fiithrt somit
wahrend der Umdrehung zu einem effektiven
Kompressionsverhaltnis von etwa 2:1.

Nach dem Start erhoht sich die Motorgeschwindigkeit
auf tiber 700 U/min und die Zentrifugalkraft
tibersteigt die Kraft der Fliehgewichtfeder. Der
Fliehgewicht-Regler bewegt sich nach aufSen und
zieht am Arm des Kontrollstifts, der sich auf diese
Weise in die "RUN"-Stellung dreht. Dadurch wirkt der
Kontrollstift nicht mehr auf das Auslassventil ein und
der Motor arbeitet mit voller Leistung.

Beim Anhalten des Motors bewegt die Feder die
Einheit aus Fliehgewichthebel und Kontrollstift in
Dekompressionsstellung, die damit bereit fiir den
nachsten Start ist.

Nockenwelle

Inspektion und Wartung

Die Erhebungen der Nockenwelle auf Verschleifs oder
Schaden untersuchen. Die Mindesthubanforderungen
sind Kapitel 1 zu entnehmen. Das
Nockenwellenzahnrad auf verschlissene,
abgesplitterte oder fehlende Zahne untersuchen.
Liegt einer dieser Méngel vor, muss die Nockenwelle
ausgetauscht werden.

Kurbelwelle

Inspektion und Wartung

Die Zahne des Kurbelwellenzahnrads tiberpriifen.
Wenn sie stark verschlissen, beschddigt oder teilweise
abgebrochen sind, muss die Kurbelwelle ersetzt
werden.
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Die Lagerfldachen der Kurbelwelle auf Kratzer,
Einkerbungen usw. untersuchen. Einige Motoren
verfligen iiber Lager in der Bohrung der Kurbelwelle

der Verschlussplatte und/oder des Kurbelgehéuses. Die
Lager sollten nur dann ausgetauscht werden, wenn sie
beschédigt sind oder die Vorgaben des Laufspiels nicht
eingehalten werden. Dreht sich die Kurbelwelle leicht und
ohne Gerdusche und auf den Lagerflachen oder den Rillen
der Lager befinden sich keine Kratzer, Einkerbungen
usw., so konnen die Lager erneut benutzt werden.

Die Keilnuten der Kurbelwelle untersuchen. Bei
Verschleifs oder Beschdadigung muss die Kurbelwelle
ersetzt werden.

Den Kurbelzapfen auf Kratzer oder Anzeichen von
Metallabtragung untersuchen. Leichte Kratzer konnen
mit dlgetranktem Polierleinen behoben werden. Wenn die
Verschleifigrenzen in "Spezifikationen und Toleranzen"
uberschritten werden, muss entweder die Kurbelwelle
ausgetauscht oder der Kurbelzapfen bis auf ein Untermafs
von 0,25 mm (0,010 Zoll) nachgeschliffen werden. Bei
einem Nachschleifen muss eine Pleuelstange mit 0,25

mm (0,010 Zoll) Untermaf (am grofsen Ende) verwendet
werden, um das korrekte Laufspiel zu erzielen. Grofe,
Konizitat und Unrundheit des Kurbelzapfens messen.

HINWEIS: Beim Nachschleifen des Kurbelzapfens per
Sichtkontrolle priifen, ob der Ubergang zwischen
Ausrundung und Kurbelzapfenoberfldche
ebenmafiig ist. Siehe Abbildung 10-1.

Héchster Punkt der
Ausrundungsiiberschneidungen

Die Ausrundung T
muss

nahtlos in die
Lageroberflache
libergehen

Dieser-Bereich der Ausrundungen
muss vollig glatt sein

Abbildung 10-1. Ausrundungen am Kurbelzapfen.

Der Pleuelzapfen kann auf ein Untermaf kleiner
geschliffen werden. Beim Schleifen der Kurbelwelle
konnen Schleifsteinriickstiande in die Olkanéle
gelangen und schwere Motorschaden verursachen.
Durch einen Ausbau des Kurbelzapfenstopfens nach
dem Schleifen der Kurbelwelle lassen sich leicht
Schleifsteinrtickstande entfernen, die sich eventuell in
den Olkanilen angesammelt haben.

Um den Stopfen zu entfernen und wieder einzusetzen
ist folgendermafien vorzugehen.

Entfernung des Stopfens der Kurbelwelle:
1. Ein ca. 3/16 Zoll starkes Loch durch den Stopfen
in der Kurbelwelle bohren.

2. Eine 3/4- oder 1-Zoll-lange
Gewindeschneidschraube mit einer flachen
Unterlegscheibe in die Bohrung einfiihren. Die
flache Unterlegscheibe muss grof§ genug sein,

um auf dem Rand der Stopfenbohrung zu liegen.
Siehe Abbildung 10-2.

3. Die Gewindeschneidschraube anziehen, bis diese
den Stopfen aus der Kurbelwelle zieht.

Einsetzen eines neuen Stopfens:

1. Einen Einzylinder-Nockenwellenstift, Kohler-
Teilenummer 47 380 09-S, als Dorn verwenden
und den Stopfen in die Stopfenbohrung klopfen,
bis er deren Boden erreicht. Sicherstellen, dass
der Stopfen gleichmafig eingefiihrt wird, um
Lecks zu vermeiden.

Gewindeschneidschrauben

Flache Scheibe

Stift

Kurbelwelle

Abbildung 10-2. Entfernung Kurbelzapfenstopfen.

Kurbelgehduse

Inspektion und Wartung

Alle Dichtungsflachen iiberpriifen, um sicherzustellen,
dass sie keine Dichtungsreste aufweisen. Ebenso
wenig diirfen sie tiefe Kratzer oder Einkerbungen
aufweisen.

Uberpriifen, ob das Hauptlager (soweit vorhanden)
verschlissen oder beschadigt ist (siehe Kapitel

1, "Spezifikationen, Toleranzen und spezielle
Anzugsmomentwerte"). Das Kurbelgeh&use je nach
Bedarf unter Verwendung eines neuen Mini- oder
Shortblocks austauschen.

10.2



Kapitel 10
Inspektion und Instandsetzung

Die Wand der Zylinderbohrung auf Kratzer
untersuchen. In schweren Fillen kann unverbrannter
Kraftstoff zu Abrieb und Rissen an der Zylinderwand
fithren. Dabei wird das erforderliche Schmierdl von
Kolben- und Zylinderwand abgespiilt. Wenn reiner
Kraftstoff an der Zylinderwand hinablauft, treten die
Kolbenringe in metallischen Kontakt mit der Wand.
Ein Verkratzen der Zylinderwand kann ebenfalls
durch heifSe Stellen aufgrund zugesetzter Kiihlrippen
oder durch unpassendes bzw. verschmutztes
Schmiermittel entstehen.

Wenn die Zylinderbohrung stark verkratzt, iibermafig
verschlissen, konisch oder unrund ist, muss eine
Nachbearbeitung erfolgen. Den Verschleif§ mit einem
Innenmikrometer ermitteln (siehe “Spezifikationen,
Toleranzen und spezielle Anzugsmomentwerte”

im Kapitel 1), anschlieend die nichstpassende
UbergroBe zwischen 0,25 mm (0,010 Zoll) oder 0,50
mm (0,020 Zoll) auswéhlen. Eine Nachbearbeitung auf
eine dieser Ubergrofen ermoglicht die Nutzung eines
verfiigbaren Ubermafkolbens und den entsprechende
Kolbenringen. Die Nachbearbeitung zuerst mit einer
Bohrstange ausfiihren. Dann fiir das Schleifen des
Zylinders folgendermafien vorgehen.

HINWEIS: Einige Motoren CH25-26 sind mit POWER-
BORE™-Zylindern ausgestattet. Diese wurden
mit einer speziellen, patentierten Nickel-
Silikon-Beschichtung versehen und zeichnen
sich durch hohere Leistung, ausgezeichnete
Olabstreifung, verringerte Abgasemission
und praktisch unbegrenzte Lebensdauer aus.
POWER-BORE™-Zylinder konnen nicht wie
in der folgenden Beschreibung nachbearbeitet
oder geschliffen werden. Wenn eine
beschichtete Zylinderbohrung beschadigt
ist oder nicht mehr den Spezifikationen
entspricht, ist fiir die Reparatur des
Motors ein neuer Mini- oder Shortblock zu
benutzen. Die folgende Vorgehensweise
ist bei Kurbelgehdusen mit gusseisernen
Laufbiichsen vorzunehmen.

Honen

Wenngleich die meisten handelstiblichen
Zylinderhonahlen entweder mit Handbohrern
oder Tischbohrmaschinen genutzt werden konnen,
wird die Verwendung einer langsam drehenden
Tischbohrmaschine empfohlen, da diese eine
genauere Ausrichtung der Bohrung im Verhaltnis
zu den Kurbelwellenbohrungen ermdglicht. Als
optimale Schleifgeschwindigkeit gelten 250 U/Min.
bei 60 Hiiben pro Minute. Nach dem Einsetzen des
Schleifsteins in die Honahle ist wie folgt vorzugehen:

1. Die Honahle in die Bohrung einfithren und nach
dem Zentrieren so justieren, dass die Schleifsteine
an der Zylinderwand anliegen. Der Einsatz einer
handelstiblichen Schneidkiihlfliissigkeit wird
empfohlen.

2. Die jeweilige Unterkante der Schleifsteine am
unteren Bohrungsrand ausrichten. Dann den
Schleifvorgang beginnen. Die Honahle beim
Aufbohren auf und ab bewegen, um eine
Gratbildung zu verhindern. Die Abmessungen
héufig tiberpriifen.

HINWEIS: Kohler-Kolben werden bei der Herstellung
an die genauen Toleranzwerte angepasst. Bei
der Uberdimensionierung eines Zylinders
sollte dieser exakt auf 0,25 mm (0,010 Zoll)
oder 0,50 mm (0,020 Zoll) iiber dem neuen
Durchmesser gebracht werden (Kapitel 1).
Der entsprechende Kohler-Ersatzkolben passt
dadurch optimal.

3. Wenn die Bohrungsabmessungen um 0,064
mm (0,0025 Zoll) von der gewiinschten
Grofde abweichen, die rauen Schleifsteine
durch Glattungssteine ersetzen. Mit den
Glattungssteinen arbeiten, bis die Bohrungsgrofie
um 0,013 mm (0,0005 Zoll) von der gewtiinschten
Grofle abweicht, dann die Poliersteine (Kérnung
220-280) einsetzen und die Bohrung auf die
gewtinschte Grofle polieren. Nach korrekt
ausgefiihrtem Honen ist eine Kreuzschraffur zu
beobachten. Die Schraffur sollte sich bei etwa
23-33° von der horizontalen Ebene schneiden.
Ein zu spitzer Winkel kann ein Abrutschen der
Kolbenringe und einen {ibermafsigen Verschleifs
verursachen. Ein zu stumpfer Winkel fithrt zu
einem iiberhghten Olverbrauch. Siehe Abbildung
10-3.

Abbildung 10-3. Kreuzschraffur der
Zylinderbohrung nach dem Honen.
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4. Die Bohrung nach der Bearbeitung auf Rundheit,
Konizitat und Grofie tiberpriifen. Die Messungen
mit einem Innenmikrometer, einer Teleskop- oder
Bohrlehre ausfiihren. Die Messungen miissen an
drei Zylinderpositionen erfolgen: oben, in der
Mitte und unten. An jeder dieser drei Positionen
sind zwei Messungen (rechtwinklig zueinander)
vorzunehmen.

Die Zylinderbohrung nach dem Honen reinigen.
Eine fachgerechte Reinigung der Zylinderwande
nach Bohren bzw. Honen ist fiir eine erfolgreiche
Instandsetzung von entscheidender Bedeutung. In
der Zylinderbohrung verbleibender Schleif- oder
Bohrstaub kann einen Motor in weniger als einer
Stunde nach dem Wiedereinbau zerstoren.

Bei der Endreinigung ist die Bohrung stets mit

einer Biirste und heifler Seifenlauge griindlich zu
saubern. Ein starkes Losungsmittel verwenden, das
das Maschinendl abbauen kann und gleichzeitig
einen hohen Seifenanteil besitzt. Wenn sich der
Seifenanteil wahrend der Reinigung verbraucht, das
schmutzige Wasser entsorgen und erneut heifes
Wasser mit Reinigungsmittel ansetzen. Den Zylinder
nach der Reinigung mit sehr heiflem und klarem
Wasser abspiilen, abtrocknen und eine diinne Schicht
Maschinendl als Rostschutz auftragen.

Messung des Abstands zwischen Kolben und
Bohrung

Bevor der Kolben in der Zylinderbohrung installiert
wird, muss der Abstand genau kontrolliert werden.
Dieser Schritt wird meist {ibersehen. Wenn sich

der Abstand nicht innerhalb der vorgegebenen
Grenzwerte befindet, kommt es in den meisten Fallen
zu einem Motorausfall.

HINWEIS: Fiir die Messung des Abstands zwischen
Kolben und Bohrung keine Fiihllehre
benutzen, da mit ihr ungenaue Messwerte
erzielt werden. Es sollte stets ein Mikrometer
verwendet werden.

Um den Abstand zwischen Kolben und Bohrung
genau und prazise zu messen, ist folgendermafien
vorzugehen:

1. Mit einem Mikrometer den Kolbendurchmesser
6 mm (0,24 Zoll) tiber der Unterseite des
Kolbenhemds und senkrecht zum Kolbenbolzen
messen. Siehe Abbildung 10-4.

6 mm (0,24 Zoll)

Messung 6 mm iiber dem

Gehédusesockel des Kolbens
und rechtwinklig zum
Kolbenbolzen

Abbildung 10-4. Messung des
Kolbendurchmessers.

2. Die Messung der Zylinderbohrung mit einem
Innenmikrometer, einer Teleskop- oder Bohrlehre
ausfiihren. Das Maf ca. 63,5 mm
(2,5 Zoll) unter dem oberen Bereich der Bohrung
und rechtwinklig vom Kolbenbolzen nehmen.

3. Der Abstand zwischen Kolben und Bohrung ist
die Differenz zwischen dem Durchmesser der
Bohrung und dem Durchmesser des Kolbens
(Schritt 2 minus Schritt 1).

Schwungrad

Inspektion

Das Schwungrad auf Risse und die
Schwungradaufnahme auf Schaden untersuchen.
Das Schwungrad ersetzen, wenn es gerissen ist.
Das Schwungrad, die Kurbelwelle und den Keil
austauschen, wenn der Schwungradkeil abgeschert
oder die Aufnahme beschadigt ist.

Den Zahnkranz auf Risse oder Beschadigungen
untersuchen. Von Kohler angebotene Zahnkranze
koénnen nicht gewartet werden. Wenn der Zahnkranz
beschaddigt ist, muss das Schwungrad ausgetauscht
werden.

Zylinderkopf und Ventile

Inspektion und Wartung

Nach der Reinigung die Ebenheit des Zylinderkopfs
sowie der entsprechenden Oberseite des
Kurbelgehéduses mit einer Richtplatte oder einem
Stiick Glas und einer Fiihllehre tiberpriifen, wie

in Abbildung 10-5 gezeigt. Die maximal zuldssige
Abweichung betragt 0,076 mm (0,003 Zoll).
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Abbildung 10-5. Uberpriifung der Ebenheit des
Zylinderkopfes.

Die Teile des Ventilmechanismus sorgfaltig

untersuchen.

Die Ventilfedern und ihre Teile auf

starken Verschleifs oder Verformung untersuchen.
Ventile und Ventilsitzbereiche oder Ventilsitzringe
auf starken Lochfrass, Risse oder Verformung

untersuchen.

Das Spiel der Ventilschéfte in den

Fiihrungen tiberpriifen. Siehe Abbildung 10-6 fiir
Ventildaten und -spezifikationen.

AUSLASSVENTIL

EINLASSVENTIL

fis EF  —lk-c \di A{

T

G D /] VENTILSITZRING

jr_ - ] A AUSLASS
H—s — L i — »—H
VENTILSITZRING
;F EINLASS
s T g
B A
Abmessungen Einlass Auslass
A | Ventilsitzwinkel 89° 89°
B | AuSlendurchmesser 36,987/37,013 mm (1,4562/1,4572 Zoll) | 32,987/33,013 mm (1,2987/1,2997 Zoll)
Ventilsitzring
C | Tiefe Fithrung 4 mm (0,1575 Zoll) 6,5 mm (0,2559 Zoll)
D [Innendurchmesser 7,038/7,058 mm (0,2771/0,2779 Zoll) 7,038/7,058 mm (0,2771/0,2779 Zoll)
Fiihrung

E | Durchmesser Ventilkopf | 33,37/33,63 mm (1,3138/1,3240 Zoll) 29,37/29,63 mm (1,1563/1,1665 Zoll)
F | Winkel Ventilsitzfliche 45° 45°
G | Rand Ventil (mind.) 1,5 mm (0,0591 Zoll) 1,5 mm (0,0591 Zoll)
H | Durchmesser Ventilschaft | 6,982/7,000 mm (0,2749/0,2756 Zoll) 6,970/6,988 mm (0,2744/0,2751 Zoll)

Abbildung 10-6. Ventildaten.

Startprobleme oder Leistungsverlust in Zusammenhang mit einem hohen Kraftstoffverbrauch kénnen Anzeichen
fiir defekte Ventile sein. Diese Symptome lassen sich zwar auch auf abgenutzte Kolbenringe zuriickfiihren,
trotzdem sollten zunéchst die Ventile entfernt und kontrolliert werden. Nach dem Entfernen Ventilteller,
Ventilsitzflichen und Ventilschéfte mithilfe einer kriftigen Drahtbiirste reinigen.

Danach jedes Ventil sorgfaltig auf Defekte wie z.B. verbogene Ventilteller, {iberméfiige Korrosion oder abgenutzte
Schaftenden untersuchen. Defekte Ventile austauschen. Abbildungen eines intakten Ventils und defekter Ventile
sind im Folgenden aufgefiihrt.
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Normal: Selbst nach zahlreichen Betriebsstunden
kann ein Ventil instandgesetzt und wiederverwendet
werden, wenn sich Dichtungsfldche und Rand in
gutem Zustand befinden. Ist ein Ventil bis auf einen
Rand von weniger als 1/32 Zoll abgenutzt, sollte es
nicht wiederverwendet werden. Das abgebildete
Ventil war nahezu 1000 Betriebsstunden unter
kontrollierten Testbedingungen im Einsatz.

Undichtigkeit: Ein schlechter Schliff der
Ventilsitzflache oder des Ventilsitzes kann zu
Undichtigkeiten fithren. Dadurch wird das Ventil nur
auf einer Seite verbrannt.

Schlechter Zustand:Das hier abgebildete Ventil ist
auszutauschen. Besonders zu beachten sind der

verbogene Teller, der beschddigte und zu enge Rand.

Dieser Zustand ist auf einen {iberméafligen Einsatz
oder kombinierte schlechte Betriebsbedingungen
zurltickzuftihren.

Olkohleablagerung: Das Ablagern von Kohle an
Einlassventilen ist normal und nicht schadlich.
Befindet sich der Sitz in gutem Zustand, kann das
Ventil nach dem Reinigen wiederverwendet werden.
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UbermiRige Verbrennungstemperaturen: Die weilen  Schaftkorrosion: Feuchtigkeit im Kraftstoff oder

Ablagerungen auf dem Foto sind ein Zeichen fiir sehr aus der Kondensation zdhlen zu den haufigsten
hohe Verbrennungstemperaturen, die fiir gewohnlich Ursachen fiir eine Ventilschaftkorrosion. Zur
durch eine magere Kraftstoffmischung verursacht Kondensation kommt es durch eine inkorrekte
werden. Konservierung bei der Lagerung oder wenn der

Motor wiederholt abgeschaltet wird, bevor er normale
Betriebstemperaturen erreicht. Die korrodierten
Ventile austauschen.

Harzablagerungen: Harzablagerungen resultieren Uberhitzung: Ein Auslassventil, das iiberhitzt
héufig aus der Verwendung von altem Benzin. wurde, weist eine dunkle Verfarbung oberhalb
Harzablagerungen sind eine haufige Ursache fiir der Ventilfiihrung auf. Abgenutzte Fiihrungen
Ventilverklebungen. Die Ventilfithrungen ausreiben und defekte Ventilfedern konnen diesen Zustand
und sdubern bzw. die Ventile je nach ihrem Zustand hervorrufen. Wenn dieser Zustand beobachtet wird,
ersetzen. ist zu {iberpriifen, ob der Lufteinlasskanal zugesetzt

ist und die Kiihlrippen blockiert sind.
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Ventilfilhrungen

Ist eine Ventilfithrung so stark abgenutzt, dass sie die
Spezifikationen nicht mehr erfiillt, wird das Ventil nicht
mehr geradlinig gefiihrt. Dies kann zu verbrannten
Ventilsitzflichen oder Ventilsitzen sowie zu
Kompressionsverlusten und iiberhéhtem Olverbrauch
fiithren.

Um das Spiel zwischen Ventilfithrung und
Ventilschaft zu tiberpriifen, wird die Ventilfiihrung
sorgfaltig gereinigt und mit einer Kugellehre wird

der Innendurchmesser der Fiihrung gemessen.
Anschliefend mithilfe eines Aulenmikrometers

den Durchmesser des Ventilschafts an mehreren
Schaftpunkten, an denen dieser sich in der
Ventilfiihrung bewegt, messen. Den grofsten
Schaftdurchmesser zur Berechnung des Spiels
benutzen, indem der Schaftdurchmesser vom
Fithrungsdurchmesser subtrahiert wird. Ubersteigt
das Spiel fiir das Einlassventil 0,038/0,076 mm
(0,0015/0,0030 Zoll) oder das Spiel fiir das Auslassventil
0,050/0,088 mm (0,0020/0,0035 Zoll) ist zu bestimmten,
ob Ventilschaft oder Ventilfiihrung dieses grofie Spiel
verursacht haben.

Der maximale Verschleif$ (Innendurchmesser) an der
Einlassventilfithrung betrdgt 7,134 mm (0,2809 Zoll),
wahrend der maximal zuldssige Verschleif an der
Auslassventilfiihrung bei 7,159 mm (0,2819 Zoll) liegt.
Die Fithrungen konnen nicht demontiert, jedoch auf
0,25 mm (0,010 Zoll) UbergroBe ausgerieben werden. In
diesem Fall sind Ventilschifte mit 0,25 mm Ubergréﬁe
zu verwenden.

Liegen die Werte fiir die Fithrungen im Normbereich,
doch die Ventilschéfte sind starker abgenutzt, als es
die VerschleifSgrenzen erlauben, sind neue Ventile zu
montieren.

Ventilsitzringe

Die Ventilsitzringe aus gehéarteter Stahllegierung

im Einlass- und Auslassventil sind fest in den
Zylinderkopf eingesetzt. Die Ringe sind nicht
auswechselbar, konnen jedoch instandgesetzt werden,
wenn sie nicht zu stark korrodiert oder zu stark
deformiert sind. Bei Rissen oder extremer Verbiegung
muss der Zylinderkopf ausgetauscht werden.

Die Ventilsitzringe instandsetzen, indem die dem
verwendeten Ventilsitzfraser beigefiigten Anweisungen
befolgt werden. Ein typischer Fraser ist in Abbildung
10-7 dargestellt. Das abschlieffende Frésen sollte mit
einem 89°-Fraser erfolgen, wie fiir den Ventilsitzwinkel
in Abbildung 10-6 angegeben. Durch Frasen im
richtigen Winkel von 45° an der Ventilsitzfliche (siehe
Abbildung 10-6) sowie 44,5° (die Hélfte von 89°) am
Ventilsitz wird der gewiinschte Interferenzwinkel

von 0,5° (1,0° Vollschnitt) erzielt. Dabei tritt der
Maximaldruck an den Auflendurchmessern von
Ventilsitzfliche und Ventilsitz auf.

Ventildichtungsfraser

Steuerung

Abbildung 10-7. Typischer Ventilsitzfraser.

Ventile lappen

Aufgearbeitete oder neue Ventile miissen gelappt
werden, um einen optimalen Sitz zu gewahrleisten. Zum
abschlieflenden Lappen ist ein manueller Ventilschleifer
mit Saugnapf zu verwenden. Auf die Ventildichtung ein
wenig feine Einschleifmasse aufbringen und das Ventil
am Sitz mit dem Schleifer drehen. Den Schleifvorgang
fortsetzen, bis die Oberflache an Ventilsitz und
Ventildichtung glatt ist. Den Zylinderkopf sorgfaltig mit
Seife und warmem Wasser reinigen, um die gesamte
Einschleifmasse zu entfernen. Nach dem Trocknen

des Zylinderkopfes eine diinne Schicht Ol SAE 10 als
Rostschutz auftragen.

Einlassventilschaftdichtung

Die Einlassventile dieser Motoren sind mit
Ventilschaftdichtungen auf den Einlassventilen
versehen. Stets eine neue Dichtung verwenden,
wenn die Ventile vom Zylinderkopf entfernt werden.
Verschlissene oder beschadigte Dichtungen sind in
jedem Fall zu ersetzen. Alte Dichtungen diirfen
keinesfalls wieder benutzt werden.

Kolben und Kolbenringe

Inspektion

Zu Abrieb und Rissen an den Kolben- und
Zylinderwanden kommt es, wenn die
Motorinnentemperaturen den SchweifSpunkt des
Kolbens erreichen. Solche hohen Temperaturen werden
durch Reibung erzielt. Reibung entsteht meist dann,
wenn nicht ordnungsgemaf geschmiert und bzw. oder
der Motor iiberhitzt wurde.

Normalerweise kommt es im Bereich zwischen
Kolbenauge und Kolbenbolzen nur zu einem

geringen Verschleiff. Kénnen Originalkolben und
Originalpleuelstange nach der Installation neuer
Kolbenringe wiederverwendet werden, ldsst sich
ebenfalls der Originalbolzen erneut benutzen.
Allerdings sind dann neue Kolbenbolzensicherungen
notwendig. Der Kolbenbolzen gehort zur Kolbeneinheit.
Sind das Bolzenauge im Kolben oder der Kolbenbolzen
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verschlissen oder anderweitig beschadigt, ist eine
neue Kolbeneinheit erforderlich.

Ein defekter Kolbenring wird haufig durch einen
iibermafigen Olverbrauch und blauen Abgasrauch
angezeigt. Bei schadhaften Kolbenringen kann Ol
in die Verbrennungskammer gelangen und wird
dort zusammen mit dem Kraftstoff verbrannt. Ein
hoher Olverbrauch tritt ebenfalls auf, wenn der
Ringendspalt des Kolbenrings nicht korrekt ist und
sich der Kolbenring in diesem Zustand nicht richtig
an die Zylinderwénde anpassen kann. Sind die
Ringstofifugen wahrend der Installation nicht versetzt
angeordnet, ist ebenfalls kein Olabstreifen moglich.

Steigen die Zylindertemperaturen zu hoch an,
sammeln sich Lack und Firnis an den Kolben.
Dadurch bleiben die Kolbenringe haften und ziehen
wiederum einen rasanten Verschleif8 nach sich. Ein
abgenutzter Kolbenring prasentiert sich meist mit
einem glanzenden oder blanken Aussehen.

Kratzer an Kolbenringen und Kolben werden von
Schleifmaterialien wie z.B. Kohlenstoff, Schmutz oder

harten Metallteilen verursacht.

Explosionsschdden entstehen, wenn sich ein Teil des
Kraftstoffs durch Hitze und Druck kurz nach der
Ziindung spontan entziindet. Dadurch bilden sich
zwei Flammenfronten, die aufeinander treffen und
explodieren. Dabei entwickeln sich an bestimmten
Kolbenbereichen besonders stark ausbreitende
Driicke. Eine Explosion wird im Allgemeinen durch
Kraftstoffe mit einer niedrigen Oktanzahl ausgelost.

Eine Frithziindung oder eine Entziindung

des Kraftstoffs vor dem zeitlich gesteuerten

Funken kann explosionsdhnliche Schaden
hervorrufen. Vorziindungsschiaden sind haufig
schwerwiegender als Explosionsschdden. Eine
Vorziindung wird durch eine iiberhitzte Stelle in der
Verbrennungskammer ausgelost, die durch glithende
Kohlenstoffablagerungen, zugesetzte Kiihlrippen,
inkorrekten Ventilsitz oder eine falsche Ziindkerze
verursacht werden.

Siehe Abbildung 10-8 fiir einige der hdufigsten
Schédden an Kolben und Kolbenringen.

Ol iiberhitzt oder verunreinigt

Kolben und Kolbenringe mit Rillenbildung

Abbildung 10-8. Haufige Kolbenschaden.
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Austauschkolben sind in Standardbohrungsgrofien
sowie den Ubergréﬁen 0,25 mm (0,010 Zoll) und 0,50
mm (0,020 Zoll) erhéltlich. Austauschkolben enthalten
neue Kolbenringsets und neue Kolbenbolzen.

Austauschringsets sind ebenfalls separat fiir
StandardgréBen sowie die Ubergréenkolben 0,25
mm (0,010 Zoll) und 0,50 mm (0,020 Zoll) erhaltlich.
Stets neue Kolbenringe verwenden, wenn die Kolben
montiert werden. Keinesfalls alte Kolbenringe
benutzen.

Bei der Wartung von Kolbenringen sind folgende
Punkte zu beachten:

1. Die Zylinderbohrung muss vor der Verwendung
der Service-Kolbenringsets aufgerauht werden.

2. Wenn die Zylinderbohrung kein Nachbohren
erfordert, die Maf3e des alten Kolbens innerhalb
der Verschleifigrenze liegen und der alte Kolben
zudem kratzer- und abriebfrei ist, kann der alte
Kolben wiederverwendet werden.

3. Alte Kolbenringe herausnehmen und die Nuten
reinigen. Keinesfalls alte Kolbenringe erneut
benutzen.

4. Vor der Installation neuer Ringe am Kolben die
beiden oberen Kolbenringe jeweils in ihrem
Laufbereich in der Zylinderbohrung tiberpriifen
und den Endspalt kontrollieren (Siehe Abbildung
10-9). Den Abstand mit den Angaben in Kapitel 1
vergleichen.

Abbildung 10-9. Messung des Ringendspalts.

5. Nach Installation der Kompressionsringe (oberer
und mittlerer) am Kolben, das Seitenspiel
zwischen Kolben und Kolbenring {iberpriifen.

Das Spiel mit den Angaben in Kapitel 1
vergleichen. Bei einem grofieren als dem
angegebenen Seitenspiel muss ein neuer Kolben
verwendet werden. Hierzu ist auf Abbildung 10-
10 Bezug zu nehmen.

Abbildung 10-10. Messung des Seitenspiels der
Kolbenringe.

Neue Kolbenringe montieren
Bei der Montage neuer Kolbenringe ist wie folgt
vorzugehen:

HINWEIS: Die Kolbenringe miissen korrekt installiert
werden. Anweisungen zur Ringmontage
liegen gewthnlich dem neuen Kolbenringset
bei. Die Anweisungen sind sorgfaltig zu
beachten. Fiir die Ringmontage ist eine
Kolbenringzange zu verwenden (siehe
Abbildung 10-11). Zuerst den unteren
Kolbenring (Olabstreifring) und zuletzt den
oberen Kompressionsring montieren. Hierzu
ist auf Abbildung 10-12 Bezug zu nehmen.

dRsa Kolbenring

Kolbenringzange &

-~
-

>

Abbildung 10-11. Montage Kolbenringe.
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Kolbenring

Dykem-
Streifen

/

Endspalt

Identifizierungsmarke

Kolben

Oberer
Kompressionsring

Mittlerer
Kompressionsring

Fithrungen
/

Olabstreifring

(drei Teile) Stiitzfederring

Abbildung 10-12. Montage Kolbenringe.

1. Olabstreifring (untere Aussparung): Erst den
Stiitzfederring und anschliefSend die Fithrungen
montieren. Sicherstellen, dass sich die Enden des
Stiitzfederrings nicht tiberlappen.

2. Mittlerer Kompressionsring (mittlere
Aussparung): Den mittleren Ring mithilfe einer
Kolbenringzange montieren. Sicherstellen, dass
sich die Identifizierungsmarke oben oder der
Dykem-Streifen (falls vorhanden) links neben
dem Endspalt befindet.

3. Oberer Kompressionsring (obere Aussparung):
Den oberen Ring mithilfe einer Kolbenringzange
montieren. Sicherstellen, dass sich die
Identifizierungsmarke oben oder der Dykem-
Streifen (falls vorhanden) links neben dem
Endspalt befindet.

Pleuelstangen
Auf allen diesen Motoren kommen versetzte
Pleuelstangen mit Stufenkappe kommen zum Einsatz.

Inspektion und Wartung

Den Lagerbereich (groSes Ende) auf iibermafiige
Abnutzung, Kratzer, Lauf- und Seitenspiel tiberpriifen
(siehe Kapitel 1 "Spezifikationen, Toleranzen und
spezielle Anzugsmomentwerte"). Pleuelstange und
Kappe austauschen, wenn Kratzer oder tiberméafiiger
Verschleif3 vorliegen.

Pleuelstangen fiir den Wartungswechsel sind in
Standardgrofie des Kurbelzapfens sowie in 0,25 mm
(0,010 Zoll) Untergrofse erhaltlich. Die Stangen mit 0,25
mm (0,010 Zoll) Untergrofe konnen an der Offnung
im unteren Ende des Stangenschafts erkannt werden.
Stets auf die genauen Teileinformationen achten, um
sicherzustellen, dass die Austauschteile korrekt sind.

Hydraulische StoéRel

Inspektion

Die Sockeloberflache der hydraulischen Stofel auf
Verschleifd oder Schaden untersuchen. Wenn die Stofel
ersetzt werden miissen, ist vor der Montage eine
grof3ziigige Menge Kohler-Schmiermittel (siehe Kapitel
2) auf den Sockel eines jeden Stofels aufzutragen.

"Ausbluten" der hydraulischen StoRel

Um ein mogliches Verbiegen der Stofelstange oder
den Bruch des Kipphebels auszuschliefien, muss
vor der Montage iiberschiissiges Ol aus den Stoeln
abgelassen werden.

1. Eine alte Stofielstange auf 50-75 mm (2-3 Zoll)
scheiden und in eine Tischbohrmaschine
einspannen.

2. Ein Tuch oder einen Putzlappen auf die
Bohrmaschine legen und den Stofsel mit dem
offenen Ende nach oben auf das Tuch setzen.

3. Die Stofielstange ablassen, bis sie auf den
Kolben im Stoel trifft. Zwei bis drei langsame
Pumpbewegungen mit dem Kolben ausfiihren,
um das Ol aus der Fiillsffnung in der StoRelseite
abzulassen.

Verschlussplatteneinheit

Inspektion

Den Simmerring der Verschlussplatte {iberpriifen
und bei Verschleifs oder Beschadigung entfernen. Fiir
die Montage des neuen Simmerrings siehe "Montage
Simmerring in Verschlussplatte" in Kapitel 11.

Uberpriifen, ob die Kurbelwellenlagerflache
verschlissen oder beschadigt ist (siehe Kapitel
1, "Spezifikationen, Toleranzen und spezielle
Anzugsmomentwerte"). Bei Bedarf die
Verschlussplatteneinheit austauschen.

Drehzahlreglereinheit

Inspektion

Die Zahne des Reglerzahnrads tiberpriifen. Bei
Verschleifs, Absplitterungen oder fehlenden Zahnen
muss das Reglerzahnrad ersetzt werden. Die Gewichte
des Reglerzahnrads tiberpriifen. Diese sollten sich
ungehindert im Reglerzahnrad bewegen.
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Demontage
Der Drehzahlregler muss ersetzt werden, wenn er aus
der Verschlussplatte ausgebaut wurde.

HINWEIS: Der Reglerzahnrad wird durch kleine
Laschen auf dem Zahnrad befestigt. Durch
Abnahme des Reglerzahnrads von der Welle
werden diese Laschen zerstort und das
Reglerzahnrad muss ersetzt werden. Das
Reglerzahnrad sollte also ausschliefilich
dann entfernt werden, wenn dies absolut
erforderlich ist.

1. Den Stellstift und die Drehzahlreglereinheit
entfernen. Siehe Abbildung 10-13.

Abbildung 10-13. Entfernung Drehzahlregler.

2. Die Druckscheibe der Verschlusslasche unter der
Drehzahlreglereinheit entfernen.

3. Die Drehzahlreglerwelle sorgfltig untersuchen
und nur dann austauschen, wenn diese
beschédigt ist. Nach der Entfernung der
beschadigten Welle die Ersatzteilwelle mit
leichten Schldgen in die Verschlussplatte auf die
in Abbildung 10-14 gezeigte Tiefe driicken.

Erneute Montage

1. Die Druckscheibe der Sperrlasche auf der
Drehzahlreglerwelle mit der Lasche nach unten
montieren.

2. Den Stellstift in der Einheit aus Schwungrad und
Fliehgewichten positionieren und beide auf die
Drehzahlreglerwelle aufschieben.

Olpumpeneinheit

Demontage

1. Die beiden geflanschten Sechskantschrauben
entfernen.

2. Die Olpumpeneinheit auf der Verschlussplatte
entfernen.

3. Den Rotor der Olpumpe entfernen.

4. Den Olfilter abnehmen, indenfl' die Halteklemme
abgenommen wird, und den Olfilter vom
Gehéuse der Olpumpe abnehmen.

5. Liegt ein Ablassventil wie das in Abbildung
10-15 gezeigte vor, muss der Stift herausgezogen
werden, um Feder und Kolben des
Oldruckbegrenzungsventils zu entfernen. Die
folgenden Anweisungen fiir Inspektion und
erneute Montage sind zu beachten.

Wenn das Ablassventil aus einem Stiick besteht
und am Olpumpengehiuse befestigt ist (siehe
Abbildung 10-6), sollte von einer Demontage
oder der internen Wartung abgesehen werden.
Bei Problemen mit dem Ablassventil muss die
gesamte Olpumpe ausgetauscht werden.

Zahnradwelle

34,0 mm (1,3386 Zoll) |, 19,40 mm (0,7638
33,5 mm (1,3189 Zoll) Zoll)

v

L7777

-

Uberdruckvéntil

Filter

—~

Abbildung 10-14. Tiefe Druck Achse Drehzahiregler.

Abbildung 10-15. Olpumpe, Offilter und
Druckbegrenzungsventil (Original-Typ).
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3. Den Liufer montieren.

4. Das Olpumpengehéuse an der Verschlussplatte
montieren und mit zwei geflanschten
Sechskantschrauben sichern. Die geflanschten
Sechskantschrauben wie folgt anziehen:

a. Den Befestigungsanschluss in der Position Nr.
1 montieren und die Pumpe in dieser Position
leicht anziehen.

"= b. Den Anschluss in der Position Nr. 2 montieren
Uberdruckventi” und vollstandig auf den empfohlenen Wert

Abbildung 10-16. Olpumpe, Olfilter und anziehen.
Druckbegrenzungsventil (neuerer Typ).

c. Den Anschluss in der Position Nr. 1 auf den
Inspektion empfohlenen Wert anziehen.
Olpumpengehéuse, Zahnrad und Rotoren der
Olpumpe auf Kratzer, Einkerbungen, Verschleif oder
sichtbare Beschddigungen untersuchen. Wenn Teile
verschlissen oder beschadigt sind, ist die Olpumpe
auszutauschen.

Den Kolben des Oldruckbegrenzungsventils
tiberpriifen. Er darf weder Kratzer noch Einkerbungen
aufweisen.

Die Feder auf Verschleify oder Beschadigungen
untersuchen. Die freie Lange der Feder sollte etwa L

47,4 mm (1,8 Zoll) betragen. Die Feder austauschen, vt Anzugsabfolge Olpumpe
wenn sie Verschleif$ oder Beschddigungen aufweist. J
Siehe Abbildung 10-17.
Erste Montage: 10,7 N-m (95 Zoll Ib)
Alle Montagen: 6,7 N-m (60 Zoll 1b)
5. Nach dem Anzug das Zahnrad drehen und
auf eine ungehinderte Bewegung achten.
Sicherstellen, dass keine Behinderungen

vorhanden sind. Andernfalls die Schrauben 19sen,
die Pumpenposition justieren, die geflanschten
Sechskantschrauben erneut anziehen und

—-— / Elastischer nochmals die Bewegung priifen.

wtm/ahmer

Abbildung 10-17. Feder und Kolben des
Oldruckbegrenzungsventils.

Kolben Feder

Erneute Montage
1. Die Feder und den Kolben des
Oldruckbegrenzungsventils einbauen.

2. Den Olffilter im Olpumpengehéuse montieren.
Den O-Ring mit Ol schmieren und sicherstellen,
dass er wahrend der Montage des Filters in der
Aufnahme verbleibt.
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Oldichtung Drehzahlreglerwelle

Ist die Dichtung der Drehzahlreglerwelle beschadigt
und/oder weist Verluste auf, ist diese folgendermafsen
auszutauschen.

Die Oldichtung am Kurbelgehause entfernen und
durch eine neue ersetzen. Die neue Dichtung auf der
in Abbildung 10-18 gezeigten Tiefe montieren. Dabei
sollte ein Werkzeug fiir die Montage von Dichtungen
verwendet werden.

2,0 mm (0,0787 ZoII)L | ~Dichtung
= 'gDrehzahlreglemelle

%/
.

a

Abbildung 10-18. Montage Oldichtung
Drehzahlreglerwelle.
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Allgemeine Informationen

HINWEIS: Sicherstellen, dass der Motor mit
den jeweiligen Anzugsmomenten,
Anzugsabfolgen und speziellen Spielen
montiert wurde. Die Nichtbeachtung dieser
Vorgaben kann zu schweren Schaden oder
Verschleifs am Motor fiihren. Stets neue
Dichtungen verwenden. Vor der Montage ist
eine kleine Menge Ol auf die Gewinde der
kritischen Anschliisse aufzutragen, soweit
dort nicht bereits vorher ein Kleber Loctite®
aufgetragen wurde oder fiir diese Stelle
vorgeschrieben ist.

Sicherstellen, dass alle Reinigerreste vor der Montage
und der Inbetriebnahme des Motors griindlich
entfernt wurden. Selbst kleine Mengen dieser
Reinigungsmittel konnen die Schmiereigenschaften
von Motordl stark beeintrachtigen.

Die Verschlussplatte, das Kurbelgehduse, den
Zylinderkopf und die Ventildeckel iiberpriifen,

um sicherzustellen, dass das gesamte alte
Dichtungsmaterial entfernt wurde. Einen
Dichtungsabzieher, Lackverdiinner oder einen
Lackentferner verwenden, um Riickstande zu
entfernen. Die Oberfldchen mit Isopropanol, Azeton,
Lackverdiinner oder einem Reiniger fiir elektrische
Kontakte reinigen.

Typische Vorgehensweise bei der

erneuten Montage

Der folgende Abschnitt beschreibt die empfohlene
Vorgehensweise fiir eine vollstindige Neumontage
des Motors. Dabei wird davon ausgegangen, dass

alle Bestandteile neu sind oder iiberholt wurden, und
dass die Vormontage aller Bestandteile abgeschlossen
wurde. Der Ablauf kann aufgrund von Optionen oder
Spezialausriistung variieren. Nachfolgend wird die
Vorgehensweise im Detail aufgefiihrt:

1. Den Simmerring auf dem Schwungradende
montieren

2. Die Drehzahlreglerwelle montieren

3. Die Kurbelwelle montieren

4. Die Pleuelstangen samt Kolben und
Kolbenringen einbauen

5. Die Nockenwelle montieren

6. Die Verschlussplatteneinheit montieren

7. Den Stator und die Stiitzplatten montieren

8. Das Schwungrad montieren

9. Den Grasschutz und den Liifter montieren

10. Die hydraulischen Stéfsel montieren

11. Die Zylinderkopfe einbauen

12. Die Stofelstangen und die Kipphebel montieren

13. Die Ziindmodule einbauen

14. Den Ansaugkriimmer einbauen

15. Die inneren Bleche und den Entliifterdeckel montieren

16. Die dufSeren Bleche und das Liiftergehduse montieren

17. Den elektrischen Anlasser montieren

18. Die Kraftstoffpumpe einbauen

19. Den Vergaser montieren

20. Die externen Steuerungen des Drehzahlreglers
montieren

21. Den Gashebel und den Choke montieren

22. Den Oil Sentry™ montieren

23. Die Steuerkonsole (soweit vorhanden) montieren

24. Die Ventildeckel montieren

25. Die Lulftfiltereinheit montieren (siehe Kapitel 4)

26. Den Auspuff montieren

27. Den Olfilter montieren und das Kurbelgehause mit Ol
fillen

28. Die Ziindkerzenkabel anschlieffen

Den Simmerring auf dem Schwungradende
montieren
1. Sicherstellen, dass die Bohrungsdichtung des

Kurbelgehéuses sauber ist und keine Einkerbungen
oder Grate aufweist. Siehe Abbildung 11-1.

Abbildung 11-1. Bohrungsdichtung des
Kurbelgehéuse.

2. Eine diinne Schicht sauberes Motorol auf
den dufleren Durchmesser des Simmerrings
auftragen.

3. Die Simmerringe in das Kurbelgehause driicken.
Dabei sollte ein Instrument fiir die Simmerring-
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Montage verwendet werden. Sicherstellen, dass
der Simmerring vertikal korrekt in der Bohrung
installiert wurde, und dass das Werkzeug den
Boden des Kurbelgehduses beriihrt. Siehe
Abbildung 11-2.

Die Drehzahlreglerwelle montieren
1. Mit Motordl die Oberfldchen der Lager der
Drehzahlreglerwelle im Kurbelgehduse schmieren.

2. Die kleine untere Unterlegscheibe auf die
Drehzahlreglerwelle aufziehen und diese vom
Innenbereich des Kurbelgehduses montieren.

3. Drehzahlreglerwelle 6 mm: Die flache Scheibe
montieren, dann den Befestigungsbolzen in die
untere kleinste Offnung der Drehzahlreglerwelle
einsetzen. Siehe Abbildungen 11-3 und 11-4.

Drehzahlreglerwelle 8 mm: Die Nylon-Scheibe
auf der Drehzahlreglerwelle montieren, dann den
Druckhaltering einsetzen. Die Drehzahlreglerwelle
in Position halten, eine Fiihllehre mit 0,50 mm
(0,020 Zoll) auf der Nylon-Scheibe anbringen und
den Haltering in die Welle driicken, um diese zu
befestigen. Die Fiihllehre entfernen, mit der bereits
das korrekte Endspiel festgelegt wurde. Siehe
Abbildungen 11-5 und 11-6.

Abbildung 11-3. Installation Drehzahlreglerwelle 6
mm.

Befestigungsbolzens der Drehzahlreglerwelle
(Welle 6 mm).

Abbildung 11-6. Einstellung des Endspiels der
Drehzahireglerwelle (Welle 8 mm).

Die Kurbelwelle montieren
1. Vorsichtig das Schwungradende der Kurbelwelle
durch das Hauptlager des Kurbelgehduses
einziehen. Siehe Abbildung 11-7.

11.2
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Abbildung 11-7. Einbau der Kurbelwelle.

Die Pleuelstangen samt Kolben und

Kolbenringen einbauen

HINWEIS: Die Zylinder sind am Kurbelgehause
nummeriert. Sicherstellen, dass der Kolben,
die Pleuelstange und die Pleuelstangenkappe
in der entsprechenden Zylinderbohrung
montiert werden, die beim Ausbau
gekennzeichnet wurde. Keinesfalls
Endkappen und Pleuelstangen vermischen.

HINWEIS: Eine korrekte Ausrichtung der Einheiten
Kolben/Pleuelstange im Inneren des Motors
ist dufserst wichtig. Eine falsche Ausrichtung
kann zu Verschleify und Schaden fiithren.
Sicherstellen, dass die Kolben und die
Pleuelstangen genau so montiert sind, wie in
Abbildung 11-8 gezeigt.

1. Die Kolbenringe in die Aussparungen einsetzen,
bis der Abstand zwischen den Enden 120°
betragt. Auch die Olabstreifer miissen versetzt
angeordnet werden.

97 zylinder Nr. 1

Abbildung 11-8. Detailansicht Kolben,
Pleuelstange und Pleuelkappe.

2. Die Zylinderbohrung, die Kolben und die
Kolbenringe mit Motordl schmieren. Die Ringe
des Kolbens Nr. 1 mit einem Ringkompressor
zusammendriicken.

3. Die Lagerzapfen der Kurbelwelle und die
Oberfldchen der Pleuellager mit Motordl schmieren.

4. Sicherstellen, dass die Angabe "Fly" auf dem Kolben
in Richtung Schwungradseite des Motors zeigt. Mit
einem Gummihammer den Kolben leicht in den
Zylinder klopfen, wie in Abbildung 11-9 gezeigt.
Sicherstellen, dass die Olabstreifer nicht zwischen
dem Boden des Kolbenringkompressors und dem
oberen Ende des Zylinders herausspringen.

&

Abbildung 11-9. Installation der Kolbeneinheit unter
Verwendung eines Ringkompressorwerkzeugs.

5. Die innere Kappe auf die Pleuelstange montieren,
dabei die beiden geflanschten Sechskantschrauben
verwenden. Es wurden drei verschiedene
Schraubensorten fiir die Pleuelstange verwendet,
und jede verfiigt {iber einen unterschiedlichen
Anzugswert. Werden Schrauben mit geradem
Schaft 8 mm verwendet, ist der Anzug stufenweise
auf 22,7 N-m (200 Zoll 1b) vorzunehmen. Werden
Reduzierschrauben 8 mm verwendet, ist der
Anzug stufenweise auf 14,7 N-m (130 Zoll 1b)
vorzunehmen. Werden Schrauben mit geradem
Schaft 6 mm verwendet, ist der Anzug stufenweise
auf 11,3 N-m (100 Zoll 1b) vorzunehmen.
Anweisungen mit Abbildungen befinden sich im
Wartungspaket Pleuelstangen. Siehe Abbildungen
11-10 und 11-11.

HINWEIS: Die Abschragung der Pleuelstange mit
der Abschrdgung der entsprechenden
Pleuelstangenkappe ausrichten. Nach
der Montage miissen sich die Frontseiten
der Pleuelstangen einander gegeniiber
befinden. Die Fronten mit den erhShten
Rippen miissen nach auflen gerichtet sein.
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Auf 22,7 N-m (200 Zoll Ib) anziehen.
Zylinderschaft 8 mm

Auf 14,7 N-m (130 Zoll Ib) anziehen.
Getriebe 8 mm

Auf 11,3 N-m (100 Zoll Ib) anziehen.
Zylinderschaft mit 6 mm

g‘ l LT

Abbildung 11-10. Schrauben Pleuelstange.

Abbildung 11-11. Anzug der Pleuelstangenkappen.

6. Den oben genannten Vorgang fiir die andere
Einheit Kolben und Pleuelstange wiederholen.

Die Nockenwelle montieren
1. Reichlich Schmiermittel auf der Nockenwelle
(siehe Kapitel 2) auf jede Erhebung der Nocke
auftragen. Mit Motordl die Oberflachen der

Nockenwellenlager des Kurbelgehauses und die
Nockenwelle schmieren. Siehe Abbildung 11-12.

Abbildung 11-12. Auftragung des Schmiermittels auf
der Nockenwelle auf die Erhebungen der Nocke.

2. Die Steuermarke des Zahnrades der Kurbelwelle
auf 12 Uhr stellen.

3. Die Drehzahlreglerwelle im Uhrzeigersinn drehen,
bis das untere Ende der Welle den Zylinder
beriihrt. Wahrend der Montage der Nockenwelle
sicherstellen, dass die Drehzahlreglerwelle in dieser
Position verbleibt. Siehe Abbildung 11-13.

4. Die Nockenwelle in die Lagerflache des
Kurbelgehduses einsetzen. Dabei die Steuermarke
des Nockenwellenzahnrads auf 6 Uhr stellen.
Sicherstellen, dass das Zahnrad der Nockenwelle
und das Zahnrad der Kurbelwelle tibereinstimmen,
d.h. dass beide Steuermarken aufeinander
ausgerichtet sind. Siehe Abbildung 11-13.

Abbildung 11-13. Ausrichtung der Steuermarken
Kurbelwelle und Nockenwelle.

Festlegung des Endspiels der
Nockenwelle
1. Das Abstandstiick montieren, das beim Ausbau
der Nockenwelle entfernt wurde.

2. Das Gerit fiir die Uberpriifung des Endspiels der
Nockenwelle auf der Nockenwelle positionieren.
Siehe Abbildung 11-14.
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Abbildung 11-14. Uberpriifung des Endspiels der
Nockenwelle.

3. Druck auf dem Gerit fiir die Uberpriifung des
Endspiels der Nockenwelle anlegen (dabei
die Nockenwelle gegen die Kurbelwelle
driicken). Mit einer Fiihllehre das Endspiels
der Nockenwelle zwischen dem Distanzstiick
und dem Priifgerat messen. Das Endspiel
der Nockenwelle muss bei 0,076/0,127 mm
(0,003/0,005 Zoll) liegen.

4. Liegen die Werte des Endspiels der Nockenwelle
nicht im angegebenen Bereich, ist das Priifgerat
zu entfernen und das Abstandstiick nach Bedarf
auszutauschen.

Es sind verschiedene Abstandstiicke mit Farbcodes
erhaltlich:

Weifl:  0,69215/0,73025 mm (0,02725/0,02875 Zoll)
Blau:  0,74295/0,78105 mm (0,02925/0,03075 Zoll)
Rot: 0,79375/0,83185 mm (0,03125/0,03275 Zoll)

Gelb:  0,84455/0,88265 mm (0,03325/0,03475 Zoll)
Griin:  0,89535/0,99345 mm (0,03525/0,03675 Zoll)
Grau:  0,94615/0,98425 mm (0,03725/0,03875 Zoll)

Schwarz: 0,99695/1,03505 mm (0,03925/0,04075 Zoll)

I SE— = ) m

Abbildung 11-15. Wechsel des Abstandstiicks fiir
die Herstellung des korrekten Endspiels.

5. Das Priifgerét fiir das Endspiel der Nockenwelle
erneut montieren und das Endspiel erneut
iiberpriifen.

Olpumpeneinheit

Die Olpumpeneinheit ist im Inneren der
Verschlussplatte montiert. Bei Wartungsbedarf und
wenn die Olpumpe ausgebaut wird, ist auf die
Montageanweisungen unter "Olpumpeneinheit" im
Kapitel 10 Bezug zu nehmen.

Drehzahlreglereinheit

Die Drehzahlreglereinheit befindet sich im Inneren
der Verschlussplatte. Bei Wartungsbedarf und wenn
der Drehzahlregler ausgebaut wird, ist auf die
Montageanweisungen unter "Drehzahlreglereinheit"
im Kapitel 10 Bezug zu nehmen.

Abstandstiick, Unterlegscheibe und

Drucklager

Bei einigen Spezifikationen werden ein Nadel-
Drucklager, eine Druckscheibe und ein Distanzstiick
fiir die Kontrolle des Endspiels der Kurbelwelle
verwendet. Siehe Abbildung 11-16. Werden diese Teile
wahrend des Ausbaus notiert, so ist sicherzustellen,
dass sie in der in Abbildung 11-17 gezeigten Abfolge
wieder eingebaut werden. Fiir die Uberpriifung

und die Einstellung des Endspiels der Kurbelwelle
muss fiir diese Modelle eine andere Vorgehensweise
ausgefiihrt werden.

Abbildung 11-16. Abstandstiick, Unterlegscheibe

und Drucklager, die bei einigen Modellen
verwendet werden.
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Abstandstiick

Druck-
Nadellager ,

Druckscheibe

CTEENR
SRR
- Verschlussr%‘o'\ @n

Abbildung 11-17. Korrekte Einbauabfolge von
Abstandstiick, Unterlegscheibe und Drucklager in
die Verschlussplatte.

Die Rille fiir das Drucklager driickt frei in die
Verschlussplatte. Wurde diese nicht bereits installiert,
so ist sie in die Bohrung der Kurbelwelle im Inneren
der Verschlussplatte zu driicken. Das Drucklager

mit schwerem Fett bedecken und das Lager in

die Rille einsetzen. Das Fett auf der Frontseite

der Druckscheibe entfernen und diese in das
Drucklager einsetzen. Das Fett auf der Frontseite des
Original-Distanzstiicks entfernen und dieses in die
Druckscheibe einsetzen.

Die Verschlussplatte auf dem Kurbelgehaduse
montieren, ohne RTV-Dichtungsmasse aufzutragen,
und nur mit zwei oder drei Anschliissen befestigen.
Mit einem Anzeigegerat das Endspiel der Kurbelwelle
uberpriifen. Das Endspiel sollte bei 0,05/0,50 mm

(0,0020/0,0197 Zoll) liegen. Dies gilt mit Ausnahme des

Motors CH25 mit Seriennummern unter 2403500008,
bei diesen muss das Endspiel bei 0,050/0,75

mm (0,0020/0,0295 Zoll) liegen. Fiir eventuell
erforderliche Einstellungen sind die Abstandstiicke
in drei verschiedenen Starken und den jeweiligen,
nachfolgend aufgefiihrten Farbcodes erhéltlich.

Abstandstiicke Endspiel Kurbelwelle
GRUN 0,8366-0,9127 mm
(0,8750 mm/0,034 Zoll Nennwert)

GELB 1,0652-1,1414 mm
(1,1033 mm/0,043 Zoll Nennwert)
ROT 1,2938-1,3700 mm

(1,3319 mm/0,052 Zoll Nennwert)

Die Verschlussplatte entfernen. Erfordert das Endspiel eine
Einstellung, so ist das Original-Distanzstiick zu entfernen.
An seiner Stelle wird das Distanzstiick mit den geeigneten
Abmessungen montiert. Dann die Vorgehensweise "Montage
Verschlussplatteneinheit" ausfiihren.

Montage Simmerring Verschlussplatte.
1. Sicherstellen, dass die Bohrung der Kurbelwelle der
Verschlussplatte keine Einkerbungen oder Grate
aufweist.

2. Eine diinne Schicht Motordl auf den dufleren
Durchmesser des Simmerrings auftragen.

3. Die Simmerringe in die Verschlussplatte driicken. Dabei
sollte ein Instrument fiir die Simmerring-Montage
verwendet werden. Sicherstellen, dass der Simmerring
vertikal korrekt in der Bohrung auf der in Abbildung
11-18 gezeigten Tiefe installiert wurde.

r‘ Simmerring
777
8,0 mm
Tiefe (0,314
Dichtung ~— Zoll)

Abbildung 11-18. Tiefe Simmerring in der
Verschlussplatte.

Die Verschlussplatteneinheit montieren
Die RTV-Dichtungsmasse wird als Dichtung zwischen
Verschlussplatte und Kurbelgehduse verwendet. Eine
Liste zugelassener Dichtungsmassen befindet sich

im Kapitel 2. Es sollte stets neue Dichtungsmasse
verwendet werden. Der Einsatz einer alten
Dichtungsmasse kann zu Verlusten fiihren.

1. Sicherstellen, dass die Dichtungsflachen gereinigt
und vorbereitet wurden, wie am Beginn des
Kapitels 10 oder in der Serviceinformation 252
beschrieben.

2. Sicherstellen, dass die Dichtungsfldachen der
Verschlussplatte oder der Kurbelwelle keine
Einkerbungen oder Grate aufweisen.
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3. Einen Streifen Dichtungsmasse mit einer Lénge
von 1,5 mm (1/16 Zoll) auf der Dichtungsflache
der Verschlussplatte auftragen. Siehe Abbildung
11-19 fiir das Dichtungsschema.

Abbildung 11-19. Dichtungsschema
Verschlussplatte.

4. Sicherstellen, dass das Ende der
Drehzahlreglerwelle gegen den Boden des

Zylinders 1 im Inneren des Kurbelgehauses lehnt.

Siehe Abbildung 11-13.

5. Die Verschlussplatte auf dem Kurbelgeh&use
montieren. Die Nockenwelle und die
Kurbelwelle vorsichtig auf den Kopplungslagern
positionieren. Die Kurbelwelle leicht drehen,
um die Zahnréder der Olpumpe und des
Drehzahlreglers einrasten zu lassen. Siehe
Abbildung 11-20.

Abbildung 11-20. Verwendung eines Schliissel fiir
die Drehung der Kurbelwelle.

6. Die zehn geflanschten Sechskantschrauben,
die die Verschlussplatte am Kurbelgehause
fixieren, montieren. Die Anschliisse gemafs der in
Abbildung 11-21 gezeigten Abfolge auf 24,4 N-m
(216 Zoll 1b) anziehen. Auf einigen Motoren ist
eine der zehn Montageschrauben iiberzogen. Die
iiberzogene Schraube wird in der Regel in der
Offnung Nr. 6 der Abbildung 11-21 montiert.

Abbildung 11-21. Anzugsabfolge und -moment
Verschlussplatte.

Abbildung 11-22. Anzug Anschliisse
Verschlussplatte.

Den Stator und die Stiitzplatten montieren
1. Die Rohrdichtungsmasse mit Teflon®
(Loctite® N. 59241 oder gleichwertig) auf die
Montagebohrungen des Stators auftragen.

2. Den Stator positionieren, indem die
Montagebohrungen so ausgerichtet werden,
dass sich die Kabel auf dem Boden, in Richtung
Kurbelgehéuse befinden.

3. Die beiden geflanschten Sechskantschrauben
montieren und auf 6,2 N-m (55 Zoll 1b) anziehen.
Siehe Abbildung 11-23.
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Abbildung 11-23. Anzug der Statorschrauben.

4. Die Statorkabel im Kanal des Kurbelgehauses
verlegen, dann die Stiitzplatten und die
Kabelhalterung des Stators (soweit verwendet)
montieren. Die Befestigung mit den vier
geflanschten Sechskantschrauben vornehmen.
Siehe Abbildungen 11-24 und 11-25. Die
Schrauben auf 7,3 N-m (65 Zoll 1b) anziehen.

=

Abbildung 11-24. Anordnung der Statorkabel im
Kanal.

Abbildung 11-25. Installation der Stiitzplatten und
der Halterung des Statorkabels.

Das Schwungrad montieren

WARNUNG: Schéden an der Kurbelwelle
und am Schwungrad kénnen zu
Verletzungen fiihren!
Durch eine falsche Vorgehensweise bei der Montage
des Schwungrads konnen die Kurbelwelle und/oder das
Schwungrad reifien oder beschidigt werden. Dies verursacht
nicht nur schwerwiegende Schiden am Motor, sondern kann
auch zu Verletzungen fiihren, da Fragmente des Motors
herausgeschleudert werden konnen. Withrend der Montage
des Schwungrads sind folgende Vorsichtsmafinahmen und
Vorgehensweisen zu beachten und umzusetzen.

HINWEIS: Vor der Montage des Schwungrads
sicherstellen, dass der Schaft der Kurbelwelle
und die Schwungradnaben sauber, trocken
und vollig frei von Schmiermittel sind. Das
Vorhandensein von Schmiermittel kann zu
iiberméfiigen Belastungen und Schaden am
Schwungrad fithren, wenn die geflanschte
Sechskantschraube auf die Vorgaben
angezogen wird.

Abbildung 11-26. Sauberer und trockener
Kurbelwellenschaft.

Abbildung 11-27. Saubere und trockene
Schwungradnabe.
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Den Liifter auf dem Schwungrad montieren
1. Mithilfe der vier geflanschten Sechskantschrauben
den Liifter auf dem Schwungrad montieren.

HINWEIS: Die Anschliisse im hinteren Umfang
des Liifters in der Rille des Schwungrads
positionieren. Siehe Abbildung 11-30.

Abbildung 11-28. Die Keilnut sorgfiltig auf den
Keil ausrichten.

HINWEIS: Sicherstellen, dass der Schwungradkeil
korrekt in der Keilnut installiert ist. Das
Schwungrad kann reifien oder beschadigt
werden, wenn der Keil nicht korrekt
installiert ist.

1. Den Woodruff-Keil in der Keilnut der Abbildung 11-30. Installation des Liifters auf dem
Kurbelwelle montieren. Sicherstellen, dass der Schwungrad.
Keil korrekt positioniert wurde und sich parallel 2. Anzug der Schrauben auf 9,9 N-m (88 Zoll Ib).

zum Wellenkegel befindet.

2. Das Schwungrad auf der Kurbelwelle montieren. Den Grasschutz montieren

Dabei darauf achten, dass der Woodruff-Keil 1. Istder Motor_ mit einem Kunststoff—G{asschutz
nicht verschoben wird. Siehe Abbildung 11-28. ausgestattet, ist der SChl%tZ auf dem Lufter.
anzubringen. Siehe Abbildung 11-31. Da die
3. Die geflanschte Sechskantschraube und die Moglichkeit besteht, dass die Montagestreben
Unterlegscheibe montieren. bei der Abnahme beschadigt werden, sollten die

Halterungen auf den Streben montiert werden,
von denen sie entfernt wurden. Die Halterungen
von Hand zusammendriicken, dann mit einer
Buchse 13 mm (1/2 Zoll) nach unten driicken,

4. Einen Schwungrad-Bandschliissel oder ein
Haltegerat benutzen, um das Schwungrad zu
halten. Die geflanschten Sechskantschrauben,
mit denen das Schwungrad an der Kurbelwelle

fixiert ist, auf 66,4 N-m (49 Zoll Ib) anziehen. bis sie einrasten. Ist der Moto? mit.einem Metall—
Siehe Abbildung 11-29. Grasschutz ausgestattet, so wird dieser spéter
angebracht.

Abbildung 11-29. Den Schwungradanschluss

montieren und anziehen. Abbildung 11-31. Montage des Kunststoff-

Grasschutzes.
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Installation der Halterungen fiir den

Metall-Grasschutz
1. Wird ein Metall-Grasschutz mit eigenen
Gewindehalterungen benutzt, muss auf das
Auflengewinde eine Distanzscheibe montiert
werden. Loctite: N. 242 Blau (entfernbar) auf
den Gewinden auftragen. Vier Halterungen
montieren, wie in Abbildung 11-32 gezeigt.

Abbildung 11-32. Montage der Halterungen des
Metall-Grasschutzes.

2. Die Halterungen mit einem
Drehmomentenschliissel auf 9,9 N-m (88 Zoll 1b)
anziehen. Siehe Abbildung 11-33. Der Grasschutz
wird auf den Halterungen montiert, nachdem das
Liiftergehdause angebracht wurde.

= 0

Abbildung 11-33. Anzug der Halterungen des
Metall-Schutzes (einige Modelle).

Die hydraulischen StoBel montieren
1. Siehe “Wartung der hydraulischen Stofel”
im Kapitel 10 fiir die Vorgehensweise fiir die
Vorbereitung (Entliiftung) der Stofsel.

2. Schmiermittel auf die Nockenwelle (siehe
Kapitel 2) auf den Boden jedes Stofels auftragen.
Siehe Abbildung 11-34. Unter Verwendung
von Motordl die hydraulischen Stofel und die
Stolelbohrungen im Kurbelgehéduse schmieren.

Abbildung 11-34. Auftragung des Schmiermittels
auf der Nockenwelle auf den Boden der StéRel.

3. Das Zeichen oder das Kennschild der
hydraulischen Stofsel als Ein- oder Auslassseite
sowie Zylinder 1 oder 2 beachten. Die
hydraulischen StofSel in der geeigneten Position
im Kurbelgehduse montierten. Keinen Magneten
verwenden. Siehe Abbildung 11-35.

HINWEIS: Nach dem Ausbau miissen die
hydraulischen St6f3el stets wieder
in der selben Position montiert
werden. Die AuslassstofSel sind
auf der Wellenabtriebsseite des
Motors positioniert, wahrend die
Einlassstofel sich auf der Liifterseite
des Motors befinden. Die Nummern
der Zylinder sind auf der Oberseite
des Kurbelgehduses und auf jedem
Zylinderkopf aufgepragt. Siehe
Abbildung 11-36.

Abbildung 11-35. Einbau der hydraulischen StéRel.
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Abbildung 11-36. Ubereinstimmung der Nummern
auf den Zylindern und auf den Képfen.

Dichtung
Einlassventil

Abbildung 11-37. Position Dichtung Einlassventil.

Ventilschaftdichtungen

Die Einlassventile dieser Motoren sind mit
Ventilschaftdichtungen auf den Einlassventilen und
gelegentlich auf den Auslassventilen versehen. Beim
Entfernen von Ventilen sowie bei Verschleifs oder
Beschadigung von Dichtungen sind diese stets zu
ersetzen. Alte Dichtungen diirfen keinesfalls wieder
benutzt werden. Abbildung 11-37.

Die Zylinderkdpfe einbauen

Vor der Montage sind alle Teile mit Motordl zu
schmieren. Dabei ist insbesondere auf die Lippe
der Ventilschaftdichtung, die Ventilschafte und die
Ventilfithrungen zu achten. Die folgenden Teile in
der nachfolgend aufgefiihrten Reihenfolge unter
Verwendung eines Kompressor fiir Ventilfedern
montieren. Siehe Abbildungen 11-38 und 11-39.

Einlass- und Auslassventile
Kappen Ventilfedern
Ventilfedern

Haltevorrichtung Ventilfedern
Halterungen Ventilfedern

Abbildung 11-39. Installation der Ventile mit dem

Ventil

- >
é ~ Halterungen
Haltémg
Feder “Kappe

Abbildung 11-38. Ventilteile.

Federkompressor.

Die Zylinderkdpfe einbauen

HINWEIS: Die Zylinderkopfe miissen am

Originaltyp des Befestigungsdistanzstiicks
unter Verwendung von geflanschten
Sechskantschrauben oder Befestigungsbolzen
mit Muttern und Unterlegscheiben befestigt
werden. Die Kopfe sind fiir Bolzen oder
Schrauben jeweils unterschiedlich gearbeitet,
d.h. die Anzugsart kann nur dann gedndert
werden, wenn die Kopfe gewechselt werden.
Verschiedene Teile nicht vermischen.

1. Sicherstellen, dass die Dichtungsflachen des
Zylinderkopfes oder des Kurbelgehauses keine
Einkerbungen oder Grate aufweisen.
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Mit geflanschten Sechskantschrauben befestigte
Kopfe:
2. Eine neue Zylinderkopfdichtung montieren (mit
dem Aufdruck nach oben).

Abbildung 11-40. Stets eine neue
Zylinderkopfdichtung verwenden.

HINWEIS: Die auf den Zylinderkopfen und dem
Kurbelgehéduse aufgepragten Nummern
miissen tibereinstimmen. Siehe
Abbildung 11-36.

3. Den Zylinderkopf montieren und die vier neuen
geflanschten Sechskantschrauben anziehen.

HINWEIS: Bei der Montage der Zylinderkdpfe
sind stets neue geflanschte
Sechskantschrauben zu verwenden.

4. Die geflanschten Sechskantschrauben in zwei
Stufen anziehen. Erst auf 22,6 N-m (200 Zoll
1b), und dann auf 41,8 N-m (370 Zoll 1b),
entsprechend der Abfolge in Abbildung 11-42.

y el

Abbildung 11-41. Anzug der Anschliisse der
Zylinderkdpfe.

Abbildung 11-42. Anzugsabfolge und -moment
Zylinderkopfe.

Mit Befestigungsbolzen, Muttern und
Unterlegscheiben befestigte Kdpfe:

1. Sind alle Bolzen intakt, zu Punkt 6 iibergehen.
Wurden einer oder mehrere Bolzen entfernt oder
verschoben, so sind neue Bolzen zu montieren,
wie in Punkt 3 beschrieben. Keine geldsten oder
entfernten Bolzen benutzen/erneut montieren.

2. Neue Befestigungsbolzen im Kurbelgehause
montieren.

a. Die beiden Befestigungsstiftmuttern
gemeinsam auf den Gewinden mit geringerem
Durchmesser einsetzen und anziehen.

b. Das gegentiberliegende Ende des Bolzens mit
einer vorher angebrachten Fixierungsmasse im
Kurbelgehéuse einsetzen, bis die von der Flache
des Kurbelgehduses vorgegebene Hohe erreicht
ist. Siehe Abbildung 11-43. Werden die Bolzen
eingesetzt, miissen diese mit einer regelmafiigen
Bewegung ohne Unterbrechung bis zum
Erreichen der entsprechenden Hohe angezogen
werden. Andernfalls kann die Reibungswarme
der Gewinde eine vorzeitige Trocknung der
Fixierungsmasse verursachen.

Die Bolzen, die sich am nichsten bei den Stofieln
befinden, miissen eine tiberstehende Hohe von 75 mm
(2 15/16 Zoll) aufweisen.

Die Bolzen, die sich am weitesten von den Stéfseln
entfernt befinden, miissen eine tiberstehende Hohe
von 69 mm (2 3/4 Zoll) aufweisen.

c. Die Muttern entfernen und den Vorgang nach
Bedarf wiederholen.
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Abbildung 11-43. Installation der neuen
Befestigungsbolzen auf der vorgegebenen Héhe.

3. Uberpriifen, ob sich die Verstiftung in Position
befindet und eine neue Zylinderkopfdichtung
montieren (mit dem Aufdruck nach oben).

4. Den Zylinderkopf montieren. Die auf den
Zylinderkopfen und dem Kurbelgeh&use
aufgepragten Nummern miissen {ibereinstimmen.
Siehe Abbildung 11-36. Sicherstellen, dass der Kopf
sich flach gegen die Dichtung und die Verstiftung
anlegt.

5. Die tiberstehenden Gewinde (oben) der Bolzen
leicht mit Motordl schmieren. Auf jedem der
Befestigungsbolzen eine flache Unterlegscheibe und
eine Sechskantmutter montieren. Die geflanschten
Sechskantmuttern in zwei Stufen anziehen. Erst auf
16,9 N-m (150 Zoll 1b), und dann auf 33,9 N-m (300
Zoll 1b), entsprechend der Abfolge in Abbildung 11-
42.

Abbildung 11-44. Anzug der Befestigungsmuttern
der Zylinderkdpfe (Typ Bolzen).

Die StéRelstangen und die Kipphebel

montieren

Friihere Modelle haben hohle Stofelstangen mit
speziellen Kipphebeln verwendet. Diese sind nicht mit
den nachfolgenden/aktuellen Stolelstangen und den
entsprechenden Kipphebeln austauschbar. Sie diirfen
nicht verwechselt werden. Es ist ein Serviceset mit
“vollen” Teilen erhaltlich.

HINWEIS: Nach dem Ausbau miissen die Stofielstangen
stets wieder in der selben Position montiert
werden.

1. Das Zeichen oder das Kennschild der Stofielstangen
als Ein- oder Auslassseite sowie Zylinder 1 oder 2
beachten. Das Ende der Pleuelstangen in Motordl
eintauchen und diese installieren. Dabei ist
sicherzustellen, dass jede Kugel der Stofselstange in
der entsprechenden Rille des hydraulischen Stofels
angebracht wird. Siehe Abbildung 11-45.

W
Abbildung 11-45. Die StoRelstangen in ihrer
urspriinglichen Position montieren.

2. Fett auf die Kontaktflichen des Kipphebels und die
Federwellen der Kipphebel auftragen. Die Kipphebel
und die Federwellen der Kipphebel auf einem
Zylinderkopf montieren, und beginnen, die zwei
geflanschten Sechskantschrauben anzuschrauben.
Siehe Abbildung 11-46.

Abbildung 11-46. Anzug Schrauben Kipphebel.

3. Die geflanschten Sechskantschrauben auf 11,3
N-m (100 Zoll 1b) anziehen. Fiir den anderen
Kipphebel ist in analoger Weise vorzugehen.

4. Mit einem Schliissel oder einem Hubinstrument
fiir Kipphebel (siehe Kapitel 2) die Kipphebel
anheben und die Stofielstangen darunter
positionieren. Siehe Abbildung 11-47.
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5. Den oben genannten Vorgang fiir den
anderen Zylinder wiederholen. Die Teile der
Zylinderkopfe nicht verwechseln.

Die Ziindmodule einbauen
1. Das Schwungrad so in Position drehen, dass sich

der Magnet weit entfernt von den Halterungen
der Ziindmodule befindet.

den Hub des Kipphebels liber die StoRelstange.

6. Die Kurbelwelle drehen, damit die
Ventilsteuerung frei funktionieren kann. Das
Spiel zwischen den Spulen der Ventilfedern
am hochsten Hubpunkt iiberpriifen. Das
Mindestspiel betragt 0,25 mm (0,010 Zoll).

Uberpriifung Einheit
Wichtig: Die Kurbelwelle mindestens zwei

Umdrehungen ausfiihren lassen, um die Einheit des

Motorblocks und den allgemeinen storungsfreien
Betrieb zu iiberpriifen.

Einbau der Ziindkerzen
1. Neue Ziindkerzen Champion® (oder
gleichwertig) benutzen.

2. Den Elektrodenabstand auf 0,76 mm (0,030 Zoll)

einstellen.

3. Neue Kappen montieren und auf 24,4-29,8 N-m

(18-22 ft Ib) anziehen. Siehe Abbildung 11-48.

Abbildung 11-47. Verwendung eines Schliissel fiir

Abbildung 11-48. Einbau der Ziindkerzen.

Abbildung 11-49. Installation des Ziindmoduls.

2. Auf Motoren, die mit SMART-SPARK,,
ausgestattet sind, werden die Module auf die
selbe Art installiert - mit zwei dufleren Laschen.
Siehe Abbildung 11-55.

Auf Motoren, die nicht mit SMART-SPARK
ausgestattet sind, werden die Module mit dem
Ziindkabel vom Modul stets entfernt vom
Zylinder installiert. Auf dem Zylinder Nr. 1
muss die allgemeine individuelle Lasche gegen
sich selbst gerichtet sein. Siehe Abbildung 11-54.
Auf dem Zylinder Nr. 2 muss die allgemeine
individuelle Lasche von sich weg gerichtet sein
(nach innen).

3. Jedes Ziindmodul mit zwei Schrauben
(geflanschte Sechskantschraube oder
Inbusschraube, je nach Modell) an den Auflagen
des Kurbelgehduses montieren. Die Module
so weit wie moglich nach oben und weg vom
Schwungrad verschieben, und die Schrauben
anziehen, um sie in dieser Position zu fixieren.

4. Das Schwungrad so drehen, dass sich der Magnet
direkt unter einem Ziindmodul befindet.

5. Eine flache Fiithllehre mit 0,30 mm (0,012 Zoll)
zwischen dem Magnet und dem Ziindmodul
einfiihren. Siehe Abbildung 11-50. Die Schrauben
so weit 16sen, dass der Magnet das Modul gegen
die Fiihllehre herablasst.
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Abbildung 11-50. Einstellung des Luftspalts des
Ziindmoduls.

6. Anzug der Schrauben auf 4,0-6,2 N-m (35-55 Zoll
1b).

7. Die Punkte von 4 bis 6 fiir das andere
Ziindmodul wiederholen.

8. Das Schwungrad vor und zuriick drehen,
und das Spiel zwischen dem Magnet und den
Ziindmodulen tiberpriifen. Sicherstellen, dass der
Magnet nicht gegen die Module stofst. Das Spiel
mit einer Fiihllehre {iberpriifen und nach Bedarf
einstellen. Endgtiltiger Luftspalt:
0,280/0,330 mm (0,011/0,013 Zoll).

Den Ansaugkriimmer einbauen
1. Den Ansaugkriimmer und die neuen Dichtungen

oder die neuen O-Ringe (Ansaugkriimmer aus
Kunststoff) mit angeschlossener Verkabelung
an die Zylinderkopfe montieren. Die
Verkabelungsklemmen vor der Installation auf
den entsprechenden Schraubbolzen anbringen.
Sicherstellen, dass die Dichtungen entsprechend
ausgerichtet sind. Die vier Schrauben in zwei
Stufen anziehen. Erst auf 7,4 N-m (66 Zoll 1b),
und dann auf 9,9 N-m (88 Zoll Ib), entsprechend
der Abfolge in Abbildung 11-51.

3 4

@) 30

1 2

Abbildung 11-51. Abfolge Anzug Ansaugkriimmer.

Abbildung 11-52. Dichtungsmasse auf den
Endverschliissen.

HINWEIS: Wurde die Kabel bei Motoren mit SMART-
SPARK,, von den Ziindmodulen getrennt,
sind die Kabel und die Dichtungen der
Endverschlussstecker mit GE/Novaguard
G661 (siehe Kapitel 2) oder dielektrischer
Masse Fel-Pro Lubri-Sel wieder anbringen.
Die Tropfen miissen zwischen den
Endverschliissen* eine solide Briicke aus der
Masse bilden. Siehe Abbildung 11-52. Die
Masse nicht ins Innere der Endverschliisse
einbringen.

* Bei den Ziindmodulen 24 584 15-S befindet sich eine
Trennbarriere zwischen den Endverschliissen. Auf
diesen Modulen wird die Basis der Endverschliisse
versiegelt, es sind jedoch keine Dichtungsmassetropfen
zwischen den Anschliissen erforderlich.

2. Modelle mit zweizylindrigem Kriimmer
(Vergaser): Die Verkabelung {iber die
Montageklemme iiber den Unterkopf des
Schmutzschutzes legen, wenn dieser vorher
abgenommen worden ist. Soweit moglich, den
Schmutzschutz vorsichtig auf der Riickseite
positionieren. Siehe Abbildung 11-53.

Abbildung 11-53. Verlegung der Verkabelung
(zweizylindrige Modelle).
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3. Bei den Standard-Ziindmodulen das Hauptkabel
an die Endverschlusslasche anschliefien. Siehe

Abbildung 11-54.

Abbildung 11-54. Anschluss der allgemeinen
Kabel an die Standard-Ziindmodule.

3.

Das Entliifterrohr und die Haltevorrichtung des
Entliifterrohrs auf dem Kurbelgehduse montieren
und mit der geflanschten Sechskantschraube
fixieren. Die Einheit wahrend des Anzugs
ausgerichtet halten. Anzug der Schraube auf 3,9
N-m (35 Zoll Ib). Siehe Abbildung 11-56.

4. Den Entliifterfilter in seine Position im

Kurbelgehéuse einsetzen. Sicherstellen, dass
keine Litzen des Filters auf der Dichtungsflache
vorhanden sind. Siehe Abbildung 11-57.

5. Die neue Entliifter-Dichtung montieren.

Abbildung 11-55. Anschluss der Kabel auf
Zindmodulen SMART-SPARK,,.

Den Deckel und die inneren Bleche

montieren

Auf den fritheren Modellen wurde die RTV-
Dichtungsmasse als Dichtung zwischen dem Blech-
Deckel und dem Kurbelgehaduse verwendet. Aktuell
wird eine Dichtung aus Dichtungsmassetropfen
empfohlen und verwendet. Die Montage erfolgt
folgendermafien:

1.

Sicherstellen, dass die Dichtungsflachen des
Kurbelgehéuses und des Entliifterdeckels
sauber sind und keine Spuren des alten
Dichtungsmaterials oder der RTV-
Dichtungsmasse aufweisen. Die Oberflachen
nicht abschaben, da dadurch Undichtigkeiten
verursacht werden konnen.

Sicherstellen, dass keine Einkerbungen oder
Grate auf den Dichtungsflachen vorhanden sind.

Abbildung 11-57. Installation des neuen
Entlufterfilters.

6.

Den Entliifterdeckel vorsichtig auf dem
Kurbelgehéuse positionieren. Die ersten beiden
geflanschten Sechskantschrauben in den in
Abbildung 11-58 gezeigten Positionen installieren
und manuell anziehen.
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Abbildung 11-58. Installation der Schrauben
(Positionen 3 und 4).

7. Mit den beiden verbleibenden geflanschten
Sechskantschrauben die inneren Bleche

montieren (siehe Abbildungen 11-59 und 11-60)
und manuell anziehen. Die Schrauben zu diesem
Zeitpunkt nicht anziehen. Sie werden erst dann
angezogen, wenn das Liiftergehduse und die
dufleren Bleche montiert wurden.

Die duBeren Bleche und das

Liftergehduse montieren

HINWEIS: Die Schrauben diirfen bis zur
Installation aller Teile nicht vollstindig
angezogen werden, um die erforderlichen
Verschiebungen fiir die Ausrichtung der
Bohrungen zu ermdglichen.

1. Den Anschluss an den Schliisselschalter im
Liiftergehduse anschliefien (soweit vorhanden).

2. Das Liiftergehduse auf dem vorderen Rand
der inneren Bleche einsetzen. Siehe Abbildung
11-61. Einige Schrauben anziehen, um das
Liiftergehduse in Position zu halten. Auf
den zweizylindrigen Vergasermodellen
den Schmutzschutz {iber die Montageflache
anheben, sowie das Liiftergehduse montiert ist.
Sicherstellen, dass das Massekabel, das Kabel des
Kraftstoffabsperrmagneten und die Kabel des
Oldruckschalters zugénglich sind und sich in der
korrekten Position befinden. Siehe Abbildungen
11-61 und 11-62.

Abbildung 11-60. Die beiden verbleibenden
Deckelschrauben von Hand anziehen.

Abbildung 11-62. Verlegung der Verkabelung und

der Kabel (zweizylindrige Modelle).
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3. Die dufieren Bleche positionieren, und beginnen,
die Montageschrauben anzuschrauben. Die
beiden Schrauben M6 werden in der Riickseite
der Zylinder angeschraubt. Die kurzen Schrauben
M5 werden in dien unteren Bohrungen in der
Néhe des Liiftergehduse befestigt. Die kurze
Schraube auf der Seite des Olfilters wird dariiber
hinaus fiir die Montage der Kabelklemme
benutzt. Sicherstellen, dass die Verkabelungen
oder die Kabel iiber die korrekten Verlaufe oder
Vertiefungen verlegt wurden, damit sie nicht
zwischen dem Liiftergehduse und den Blechen
eingeklemmt werden. Siehe Abbildung 11-63.

e
Abbildung 11-63. Verlegung Verkabelung und
Kabel.

4. Wurde der Gleichrichter-Regler nicht entfernt,
das Massekabel oder den Metall-Erdungsbiigel
fiir den Gleichrichter-Regler unter Verwendung
der Unterlegscheibe und der silbrigen Schraube
in der unteren Bohrung des Liiftergehduses
anschliefsen. Siehe Abbildung 11-64.

Abbildung 11-64. Detailansicht des Massekabels.

5. Alle Befestigungen der Kiihlabdeckungen
anziehen. Die Schrauben des Liiftergehduses
auf 6,2 N-m (55 Zoll 1b) in neuen Bohrungen
oder auf 4,0 N-m (35 Zoll 1b) in benutzten
Bohrungen anziehen. Die kiirzeren Schrauben
M5 Blechseite auf 4,0 N-m (35 Zoll 1b) anziehen.
Siehe Abbildung 11-65. Die oberen Schrauben
MS5 Blechseite (im Zylinderkopf) auf 6,2 N-m (55
Zoll 1b) in neuen Bohrungen oder auf 4,0 N-m (35
Zoll 1b) in benutzten Bohrungen anziehen. Die
hinteren Montageschrauben M6 der Bleche auf
10,7 N-m (95 Zoll 1b) in neuen Bohrungen oder
auf 7,3 N-m (65 Zoll 1b) in benutzten Bohrungen
anziehen. Siehe Abbildung 11-66.
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Abbildung 11-65. Die kurzen Schrauben auf das
vorgegebene Anzugsmoment anziehen.

Abbildung 11-66. Die Befestigungsschrauben des
Blechs anziehen.

6. Wird ein iibergehdngter Schwungradschutz
benutzt, so wird dieser an den Halterungen
oder am Schwungrad befestigt. Bei einem
Schwungradschutz aus Metall Loctite® N. 242
auf die Gewinde der Schrauben (M6) auftragen
und diese auf 9,9 N-m (88 Zoll 1b) anziehen. Die
Montageschrauben des Kunststoffschutzes (M4)
auf 2,2 N-m (20 Zoll 1b) anziehen.

Abbildung 11-67. Montage des Metall-Grasschutzes.

7. Die vier Schrauben des Entliifterdeckels in der in
Abbildung 11-68 gezeigten Abfolge auf 7,3 N-m
(65 Zoll 1b) anziehen.

"o

Abbildung 11-68. Anzugsabfolge und -moment
Entlifterdeckel.

Den Gleichrichter-Regler erneut

anschlieBen
1. Den Gleichrichter-Regler im Liiftergehduse

montieren, wenn dieser vorher ausgebaut
worden war. Dann das Massekabel des
Gleichrichter-Reglers mit der Unterlegscheibe
und der silbrigen Schraube tiber die
Innendffnung des Rings anschliefSen, wie in
Abbildung 11-69 gezeigt. Wird ein Erdungsbiigel
verwendet, so wird dieser tiber die untere
Montageschraube und die Unterlegscheibe
gegen die dufiere Seite des Gleichrichter-Reglers
befestigt. Siehe Abbildung 11-71.

Abbildung 11-69. Anschluss des Massekabels.

2. Den Endverschluss/das Kabel B+ in der Mitte des
Verschlusses des Gleichrichter-Reglers montieren
und den Verschluss an den Gleichrichter-Regler
anschliefSen. Siehe Abbildungen 11-70 und 11-71.
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Abbildung 11-70. Installation des Kabels B+ im
Verschluss.

[SEE———] -
Montageposition Liiftergehduse

Abbildung 11-72. Erneute Montage des Moduls

SAM.
Abbildung 11-71. Erdungsbiigel und Den elektrischen Anlasser montieren
angeschlossener Stecker. 1. Unter Verwendung der zwei geflanschten
Sechskantschrauben den Anlasser montieren.
Modul SMART-SPARK. Siehe Abbildung 11-73. Einige Anlasser
1. Auf Motoren, die mit SMART-SPARK,, mit Tragheitsbewegung sind mit einer
ausgestattet sind, das Modul SAM wieder auf das Ritzelabdeckung und Distanzstiicken auf den
Liiftergehduse oder das Zylinderblech montieren. Schraubbolzen des Anlassers ausgestattet.
Die Befestigungsschrauben nicht éibermaRig stark 2. Die beiden geflanschten Sechskantschrauben auf

anziehen. Siehe Abbildung 11-72. 15,3 N-m (135 Zoll 1b) anziehen.

Abbildung 11-73. Installation des elektrischen
Anlassers.
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3. Bei den Modellen mit Hubmagnet die Kabel an
den Magneten anschliefien. Siehe Abbildung 11-
74.

Abbildung 11-74. Anschluss der Kabel an den
Anlasser.

HINWEIS: Verfligt der Motor iiber einen Auspuff
mit seitlicher Montage auf der Anlasserseite,
ist sicherzustellen, dass die Kabel nahe am
Anlasser befestigt werden, damit sie die
heifien Teile der Entliiftung nicht beriihren.

Die Kraftstoffpumpe einbauen Impulskraftstoffpumpe mit Kunststoffgehiuse

A WARNUNG: Explosive Substanz Abbildung 11-75. Erneut montierte
Im Vergaser oder in der Kraftstoffanlage konnte sich Benzin Kraftstoffpumpe.
befinden. Benzin ist eine extrem leicht entflammbare

Substanz, deren Dimpfe bei Entziindung explodieren Den Vergaser montieren
konnen. Sicherstellen, dass keine Funken und andere
Ziindquellen in der niheren Umgebung des Motors A WARNUNG: Explosive Substanz!

vorhanden sind. Im Vergaser oder in der Kraftstoffanlage kénnte sich Benzin

befinden. Benzin ist eine extrem leicht entflammbare
Substanz, deren Dimpfe bei Entziindung explodieren
konnen. Sicherstellen, dass keine Funken und andere
Ziindquellen in der niheren Umgebung des Motors

1. Die Leitungen und die Impulskraftstoffpumpe
als Einheit montieren. Die Impulsleitung je nach
benutzter Quelle an den Vakuumanschluss

des Kgrbelgehéiuses oder an den Ventildeckel vorhanden sind. m

anschliefsen.

HINWEIS: Die Impulskraftstoffpumpen Modelle mit einzylindrigem Vergaser:
konnen iiber ein Metall- oder ein 1. Die neue Dichtung des Vergasers montieren.
Kunststoffgehduse verfiigen. Siehe Sicherstellen, dass alle Offnungen ausgerichtet
Abbildung 11-75. Wird eine neue und gedffnet sind.
Kraftstoffpumpe installiert, sicherstellen,
dass die Ausrichtung der neuen 2. Den Vergaser, das Gestange des Gashebels und
Pumpe mit der der entfernten Pumpe den Drehzahlreglerhebel einbauen, ohne diese
iibereinstimmt. Bei einer fehlerhaften in die Einzelteile zu zerlegen. Siehe Abbildung
Montage kann es zu Beschadigungen 11-76. Wird ein Ansaugkriimmer aus Kunststoff
kommen. verwendet und der Vergaser ist mit einem

Kraftstoffabstellmagnet ausgestattet, so ist
das Massekabel an die Montageschraube des

Sechs.k antschrauben die Kraftstoffpumpe Vergasers anzuschlieflen. Siehe Abbildung 11-77.
montieren. Anzug der Schrauben auf 2,3 N-m (20

Zoll 1b).

2. Unter Verwendung der zwei geflanschten
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Abbildung 11-78. Installation der Bolzen und
Vergaser (zweizylindriger Vergaser).

4. Das Massekabel und das Kabel des
Kraftstoffabstellmagneten aus dem Lieferumfang
anschliefSen. Siehe Abbildung 11-79.

Abbildung 11-77. Massekabel auf
Montageschrauben Vergaser (einzylindriger
Vergaser).

3. Anzug der beiden Montageschrauben des
Vergasers auf 6,2-7,3 N-m (55-65 Zoll Ib).

Modelle mit zweizylindrigem Vergaser:
1. Eine neue Dichtung des Vergasers montieren.
Sicherstellen, dass alle Offnungen ausgerichtet
und gedffnet sind.

2. Loctite® 242 auf die kiirzere (interne)
Gewindereihe der entfernten Bolzen auftragen.

3. Eine neue Dichtung des Vergasers und den
Vergaser am Ansaugkriimmer montieren und
die entfernten Bolzen anschrauben. Einen mit
zwei Sechskantmuttern befestigten Flansch
benutzen und jeden Bolzen anziehen, bis dieser
fest angezogen ist oder den Boden beriihrt. Siehe
Abbildung 11-78.

Abbildung 11-79. Anschluss Massekabel
(zweizylindriger Vergaser).

Die externen Steuerungen des
Drehzahlreglers montieren
1. Den Drehzahlreglerhebel auf der

Drehzahlreglerwelle montieren. Siehe Abbildung
11-80.

y . A

Abbildung 11-80. Den DrehzaHIregIerhebeI auf der
entsprechenden Welle montieren.
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2. Sicherstellen, dass das Gashebelgestdnge an den
Drehzahlreglerhebel und an den Gashebel auf
dem Vergaser angeschlossen ist.

3. Den Drehzahlreglerhebel in Richtung Vergaser
so weit wie moglich (vollstandig geoffneter
Gashebel) verschieben und in dieser Position
halten. Siehe Abbildung 11-81.

|

Abbildung 11-81. Einstellung Drehzahlreglerhebel.

4. Einen Nagel in die Offnung am Wellenende
einstecken und die Welle so lange wie moglich
im Gegenuhrzeigersinn drehen, dann die
Sechskantmutter fest auf 6,8 N-m
(60 Zoll Ib) anziehen. Siehe Abbildung 11-82.

Abbildung 11-82. Dichtung und Anzug Reglerarm.

5. Das Kabel wieder an den Kraftstoffabstellmagnet
anschliefSen, soweit vorhanden.

Den Gashebel und den Choke montieren
1. Die Gestange des Chokes an den Vergaser und an

den Antriebshebel des Chokes montieren. Siehe
Abbildung 11-83.

Abbildung 11-83. Anschluss Gestinge Choke.

2. Die Hauptsteuerkonsole und die Halterung
des Luftfilters (soweit verwendet) mit den
vier geflanschten Sechskantschrauben an die
Zylinderkopfe montieren. Die Schrauben in
neuen Bohrungen auf 10,7 N-m (95 Zoll Ib) oder
in benutzten Bohrungen auf 7,3 N-m (65 Zoll Ib)
anziehen. Siehe Abbildung 11-84.

Abbildung 11-84. Anzug der Hauptsteuerkonsole.
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3. Die Feder des Drehzahlreglers von der
Hauptsteuerkonsole in die entsprechende
Offnung im Drehzahlreglerhebel einhingen,
wie in den folgenden Diagrammen angegeben.
Die Zahlung der Bohrungspositionen beginnt ’ e
ab dem Stiftpunkt des Drehzahlreglerhebels. .Y '“'4444‘44444‘044“

Siehe Abbildungen 11-85 und 11-86 und (e ¥ : "HHHHJHH;‘.‘?‘“..
entsprechendes Diagramm. e

/,., Nur farbiges Ende

a4l
\ “!H,,,”
Ml Iy

‘0!.,“

Vollstandig farbig

Abbildung 11-86. Unterschiedliche Farben
Innendurchmesser Drehzahlreglerfeder.

Abbildung 11-85. Verbindung der Feder an den
Drehzahlreglerhebel.

Diagramm Drehzahlreglerhebel 6 mm und Position Offnungen/Umdrehungen pro Minute

6
Max. U/Min. im | Regqlerhebel Feder 5
Leerlauf 6ffgnung Nr. D’?:';zr%'égﬁg'er 4
3.801-4.000 5 Transparent g
3.601-3.800 4 Transparent 1
3.451-3.600 3 Transparent )
3.301-3.450 2 Transparent Drehzahlregler- K.ontm"!.erte
3.101-3.300 n Violett hebel Mindestéffnung
2.951-3.100 3 Violett
2.800-2.950 2 Violett
3.750% 3 Transparent - > &)
3.150* 3 Violett

*Einstellung 5% (andere 10%)
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Diagramm Drehzahlreglerhebel 8 mm und Position Offnungen/Umdrehungen pro Minute

Drehzahlreglerhebel

Motoren CH18

\

000 O

4

3
2
1

000

D

Maximale Vergaser Vergaser

Konfiguration vor%elz“snerl:.ene Pumpe nicht fiir Beschleunigung | Beschleunigungspumpe
Drehzahireglerwelle &%’ﬁ_ woT Farbe Feder Offnung Nr. Farbe Feder  |Offnung Nr.

3.744 3.600 Orangefarben 2 - -

Nadellager 3120 | 3.000 Transparent 1 - -

3.888 3.600 Blau 4 Violett 3

3.780 3.500 Orangefarben 3 Schwarz 3

3.672 3.400 Transparent 4 Rot 3

Standard 3.564 3.300 Blau 3 Orangefarben 2

(Basismaterial) | 3.456 3.200 Violett 2 Blau 2

3.348 3.100 Schwarz 2 Orangefarben 1

3.240 3.000 Rot 2 Schwarz 1

3.132 2.900 Grin 1 Rot 1

3.024 2.800 Blau 1 Transparent 1

Motoren CH20-740
Maximale Vergaser Vergaser

Konfiguration vor (/el\sll?#.ene Pumpe nicht fiir Beschleunigung | Beschleunigungspumpe
prenzahireglerwelle/™ Wax, T woT Farbe Feder  |Offnung Nr. | Farbe Feder | Offnung Nr.

3.744 3.600 Orangefarben 2 - -

Nadellager 3.120 3.000 Transparent 1 - -

3.888 3.600 Rot 4 Violett 3

3.780 3.500 Violett 3 Schwarz 3

3.672 3.400 Schwarz 3 Rot 3

Standard 3.564 3.300 Rot 3 Orangefarben 2

(Basismaterial) 3.456 3.200 Violett 2 Blau 2

3.348 3.100 Blau 2 Orangefarben 1

3.240 3.000 Orangefarben 1 Schwarz 1

3.132 2.900 Transparent 2 Rot 1

3.024 2.800 Rot 1 Transparent 1

EFI-Motoren EFI CH26, CH745

Motoren CH750

Konfiguration

Maximale
vorgesehene

Mit Kontrollsystem fiir

Leerlaufdrehzahl

Drehzahlreglerwelle—yy /Min. = =

Lgae);l'. WOT Farbe Feder Offnung N, Farbe Feder Offnung Nr.

3.888 3.600 Orangefarben 3 Blau 3

3.780 3.500 Schwarz 3 Violett 2

3.672 3.400 Rot 3 Orangefarben 1

Standard 3.564 3.300 Griin 2 Griin 1

(Basismaterial) 3.456 3.200 Rot 2 Schwarz 1

3.348 3.100 Griin 1 Rot 1

3.240 3.000 Blau 1 - -

3.132 2.900 Transparent 1 - -

3.024 2.800 - - - -
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8

Artikel Beschreibung

Konsole, Geschwindigkeitssteuerung
Klemme, Kabel (einige Anwendungen)
Hauptschalter (einige Anwendungen)
Hebel, Choke (obere Position)

Hebel, Gashebelsteuerung (Mitte)
Gestédnge, Steuerung Choke

Hebel, Antrieb Gashebel (unten)
Schraube, M5 x 0,8 x 20
Unterlegscheibe, gewellt

10 Unterlegscheibe, flach (3)

11 Feder, Riickzug Choke

12 Mutter, M5 x 0,8 Sperre

O 0O Ul W=

Abbildung 11-87. Detailansicht Steuerkonsole Choke/Gashebel.

Den Oil Sentry- montieren (soweit

vorhanden)
1. Die Rohrdichtungsmasse mit Teflon® (Loctite®
Nr. 59241 oder gleichwertige) auf den Gewinden
des Schalters Oil Sentry™ auftragen und diese im
Entliifterdeckel installieren. Siehe Abbildung 11-
88. Anzug auf 4,5 N-m (40 Zoll 1b).

2. Das Kabel (griin) an den Endverschluss des Oil
Sentry™ anschlieen.

Die Steuerkonsole (soweit vorhanden)

montieren
1. Die Konsole auf dem Liiftergehduse montieren.

2. Die Welle oder das Steuerkabel des Gashebels
anschliefien.

3. Das Steuerkabel des Chokes an die Steuerkonsole
anschlieflen.

4. Die Kabel der Kontrollleuchte des Oil Sentry™
anschliefsen.

Sentry-.

Die Ventildeckel montieren

Bislang sind drei Ventildeckelkonstruktionen
verwendet worden. Der erste und élteste Typ war mit
einer Dichtung und RTV-Dichtungsmasse zwischen
Deckel und Dichtungsflache des Zylinderkopfs
versehen. Am zweiten Typ waren ein schwarzer
O-Ring in einer Vertiefung an der Deckelunterseite
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und eventuelle Metall-Abstandstiicke in den
Bolzenoffnungen angebracht. Bei der neuesten
Konstruktion kommen ein brauner oder gelber
O-Ring zum Einsatz und die Distanzstiicke fiir die
Bolzenoffnungen sind integriert. Das Anzugsmoment
ist fiir Deckel vom Dichtungstyp und O-Ringe
unterschiedlich. Fiir den Umbau auf Deckel vom
neueren Typ O-Ringe sind entsprechende Sets
erhaltlich. Die Unterschiede werden in den folgenden
Anweisungen fiir die Installation erlautert.

HINWEIS: Die alte RTV-Dichtungsmasse
(soweit verwendet) darf nicht von der
Dichtungsfliache des Zylinderkopfes geschabt
werden, da dadurch Schiaden und Verluste
verursacht werden konnen. Der Einsatz eines
speziellen Losungsmittels fiir Dichtungen
(Lackentfernen) wird empfohlen.

1. Wird ein Deckeltyp Dichtungsmasse
oder Dichtung verwendet, so sind die
Dichtungsflachen des Zylinderkopfes und
des Deckels vorzubereiten, wie in der
Serviceinformation 252 angegeben. Fiir die
zugelassenen Dichtungsmassen ist auf Kapitel
2 Bezug zu nehmen. Stets neue Dichtungsmasse
verwenden - durch die Verwendung einer alten
Dichtungsmasse konnen Verluste verursacht
werden. Bei Deckeln vom Typ O-Ring ist

sicherzustellen, dass die Dichtflachen sauber sind.

2. Sicherstellen, dass keine Einkerbungen oder
Grate auf den Dichtungsfldachen vorhanden sind.

3. Bei Deckeln, bei denen der Einsatz von RTV-
Dichtungsmasse erforderlich ist, wird ein Tropfen
mit 1,5 mm (1/16 Zoll) auf die Dichtungsfldche
beider Zylinderkdpfe aufgetragen, eine neue
Ventildeckeldichtung auf jedem Zylinder
montiert, und dann ein zweiter Tropfen
Dichtungsmasse auf die obere Flache der
Dichtungen aufgetragen. Bei Deckeln vom Typ
O-Ring wird ein neuer O-Ring in die Vertiefung
der Deckel eingesetzt. Keine Dichtungen oder
RTV-Dichtungsmasse verwenden.

4. Den Deckel mit dem Oleinfiillstiitzen auf der
Seite, auf der er entfernt wurde, positionieren
und die Hebellasche in der Ausgangsposition
montieren. Bei Deckeln vom Typ O-Ring ist der
Deckel auf dem Zylinderkopf zu positionieren.
Werden geldste Distanzstiicke benutzt, so ist
ein Distanzstiick in jede Schraubenbohrung
einzusetzen. Bei beiden Typen die vier
geflanschten Sechskantschrauben auf jedem
Deckel montieren und manuell anziehen.

5. Die Befestigungen der Ventildeckel auf das korrekte

Anzugsmoment anziehen, und dabei die in Abbildung
11-89 gezeigte Abfolge einhalten.

Deckel Typ Dichtung/RTV.3,4 N-m (30 Zoll Ib)
Deckel Typ schwarzer O-Ring

mit Bundschrauben............... 5,6 N-m (50 Zoll Ib)
mit Schrauben und Abstandstiicken 9,9 N-m (88 Zoll 1b)

Deckel Typ gelber oder brauner O-Ring

mit integrierten Abstandstiicken........ 6,2 N-m (55 Zoll 1b)

Abbildung 11-89. Anzugsabfolge und -moment
Ventildeckel.

HINWEIS: Auf den Vorgangermodellen kann

die Befestigung Nr. 2 die Halterung der
Kraftstoffpumpe fixieren.

Abbildung 11-90. Anzug Schrauben Ventildeckel.

Die Luftfiltereinheit montieren
Fiir die Vorgehensweise der erneuten Montage des
Luftfilters ist auf Kapitel 4 Bezug zu nehmen.

Standard-Luftfilter

1.

Den Gummi-Entliiftungsschlauch mit

dem Entliifterdeckel verbinden. Die
Kraftstoffeinlassleitung an den Vergaser
anschliefSen und mit einer Klemme fixieren. Siehe
Abbildung 11-91.
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3. Den Luftfiltersockel und die Halterung mit den
geflanschten Sechskantschrauben sichern. Die
Halterung mit der Offnung zum Entliifterrohr
gerichtet positionieren. Sicherstellen, dass
keine Schrauben in den Vergaser fallen. Wird
eine riickwartige Halterung des Luftfilters
verwendet, sind die beiden Schrauben M5 durch
die Riickseite des Sockels zu montieren. Die drei
Schrauben M6 auf 6,2-7,3 N-m (55-65 Zoll 1b)
und die beiden riickwartigen Montageschrauben
(soweit vorhanden) auf 4,0 N-m (35 Zoll 1b)
anziehen. Siehe Abbildungen 11-94 und 11-95.

. S

Abbildung 11-91. Anschluss
Kraftstoffeinlassleitung.

2. Eine neue Dichtung und den Sockel des Luftfilters
positionieren, wiahrend das geloste Ende des
Entliiftungsschlauchs vorsichtig durch den Sockel
gezogen wird, bis es sich in Position befindet
(versiegelte Teller auf allen Seiten des Sockels).
Siehe Abbildung 11-92.

Abbildung 11-92. Den Entliiftungsschlauchs durch
den Sockel ziehen.

HINWEIS: Die Kraftstoffleitung in den Rand
verlegen, wie in Abbildung 11-93 gezeigt,
um Behinderungen zu vermeiden.

Abbildung 11-95. Anzug der Schrauben
riickwartige Halterung/Sockel (einige Modelle).

4. Das Entliifterrohr in der Bohrung der Halterung
montieren.

5. Die Luftfilterteile montieren, wie im Kapitel 4
beschrieben.

Hochleistungsluftfilter

1. Das Entliifterrohr an den Entliifterdeckel und
den Anschluss auf dem Adapterkurvenstiick
anschliefSen. Die Kraftstoffleitung zum
Kraftstoffabstellmagnet verlegen und am Einlass
des Vergasers mit einer Klemme fixieren. Siehe
Abbildung 11-96.

Abbildung 11-93. Detailansicht Kraftstoffeinlassleitung.
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Kraftstoffleitung

Abbildung 11-96. Detailansicht Kraftstoffleitung
und Entlifterrohr.

2. Die Montagehalterung des Luftfilters mit
den Montagebohrungen des Ventildeckels
ausrichten und beginnen, die Schrauben
anzuziehen. Bei Modellen mit zweizylindrigen
Vergasern wird mit dem Anzug der beiden
Befestigungsschrauben auf der Oberseite des
Ansaugkriimmers begonnen. Siehe Abbildung
11-97.

Abbildung 11-97. Montierte Halterung des
Luftfilters (zweizylindriger Vergaser).

3. Die Ausrichtung der Halterung iiberpriifen und
die Schrauben des Ventildeckels anziehen, wie in
“Die Ventildeckel montieren” beschrieben. Die
oberen Montageschrauben im Kriimmer (nur
zweizylindrige Modelle) auf 9,9 N-m (88 Zoll Ib)
anziehen.

4. Die Leitung des Luftfilters an das Kurvenstiick
oder den Adapter auf dem Vergaser anschliefSen
und mit einer Klemme fixieren. Den Deckel
auf dem Einlass des Luftfilters montieren und
anziehen. Siehe Abbildung 11-98.

Abbildung 11-98. Montierter Hochleistungsluftfilter
(zweizylindriger Vergaser).

Den Auspuff montieren
1. Die Klappenverkleidungen montieren (soweit
vorhanden). Den Auspuff montieren und
das Distanzstiick auf der Auspuffhalterung
anbringen. Anzug der Schrauben auf 9,9 N-m (88
Zoll 1b).

2. Die geflanschten Sechskantmuttern auf den
Auspuffbolzen montieren. Die geflanschten
Sechskantmuttern auf 24,4 N-m (216 Zoll 1b)
anziehen.

Den Austauscher fiir die Olkiihlung

montieren
1. Den Austauscher fiir die Olkiihlung wieder auf
dem Motor montieren (soweit vorhanden). Eine
neue Dichtung zwischen dem Austauscher fiir
die Kiihlung und die Verschlussplatte montieren.
Den Adapternippel auf 27 N-m (20 Zoll 1b)
anziehen. Siehe Abbildungen 11-99 und 11-100.

Abbildung 11-99. Anzug des Nippels des Olfilters
(Austauscher fiir die Olkiihlung montiert auf dem
Kurbelgehause).
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Abbildung 11-100. Montage des Austauschers fiir Abbildung 11-102. Manueller Anzug des Offilters.

die Olkiihlung (Austauscher fiir Kiihlung montiert

auf Liftergehause). 4. Die Olablassschrauben montieren. Siehe

Abbildung 11-103. Anzug der Ablassschrauben

. . £13,6 N-m (10 ft 1b).
Den Olfilter montieren und das a m )
Kurbelgeh’ciu§e. mit O|"f|'j"en o HINWEIS: Sicherstellen, dass beide
1. Den neuen Olﬁlter vqrfullen, dabei die Olablassschrauben installiert und auf die
Anweisungen in Kapitel 6 beachten. oben aufgefiihrten Vorgaben angezogen

wurden, um Olverluste zu vermeiden.
2. Einen diinnen Film sauberen Motordls auf die

Gummidichtung am neuen Olfilter auftragen
und den Filter auf dem Adapternippel einsetzen.
Siehe Abbildung 11-101.

Abbildung 11-103. Beide Olablassschrauben

m s 4 wieder montieren und anziehen.

Abbildung 11-101. Installation des neuen Ofilters. 5. Ol nachfiillen, bis der Olstand die Markierung
“F” erreicht und den Olmessstab wieder
3. Den Filter von Hand festziehen, bis die montieren. Siehe Abbildung 11-104.

Gummidichtung am Adapter anliegt. Dann
den Filter um eine weitere 3/4 - 1 Umdrehung
anziehen. Siehe Abbildung 11-102.
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Vorbereitung des Motors auf den Betrieb
Nun ist der Motor wieder vollstindig montiert. Bevor
der Motor angelassen oder in Betrieb gesetzt wird, ist
folgendes sicherzustellen.

1. Sicherstellen, dass das Distanzstiick fest
angezogen ist.

2. S.icherstellen, dass die ('jlablassschrauben,. der
Oldruckschalter Oil Sentry und der neue Olfilter
installiert wurden.

3. Das Kurbelgehéuse mit Ol des korrekten Typs

in der korrekten Menge und dem korrekten
Abbildung 11-104. Den Messstab im Rohr wieder Gewicht fiillen. Auf die Vorgehensweisen
montieren. und die Empfehlungen zum Ol in den
Kapiteln "Allgemeine Informationen und die
Sicherheitshinweise" und "Schmiersystem" Bezug

6. Sicherstellen, dass der O“-Ring sich in Position
befindet und dann den Oleinfiillstopfen wieder
auf dem Ventildeckel montieren. Siehe Abbildung nehmen.
11-105.

4. Den Vergaser, die Einstellschraube des
Leerlaufkraftstoffs oder die Einstellschraube
der Leerlaufdrehzahl je nach Bedarf einstellen.
Hierzu ist auf das Kapitel 5 "Kraftstoffanlage und
Drehzahlregler” Bezug zu nehmen.

Motorpriifung

Es wird empfohlen, den Motor auf einem Priifstand
laufen zu lassen, bevor er in der Ausriistung installiert
wird.

1. Den Motor auf. einem Prifstand aufstellen. Eine
Lehre fiir den Oldruck montieren. Dgn Motor
anlassen und sicherstellen, dass ein Oldruck (20

Abbildung 11-105. Erneute Montage des psi oder mehr) vorliegt. Den Motor fiir einen
Oleinfiillstopfens (einige Modelle). Zeitraum von 2-3 Minuten im Leerlauf laufen
lassen, dann weitere 5-6 Minuten zwischen
Die Ziindkerzenkabel anschlieRen der Leerlauf- und der mittleren Drehzahl. Die
1. Die Ziindkerzenkabel anschliefSen. Siehe Einstellungen der Vergasermischung je nach
Abbildung 11-106. Bedarf vornehmen (soweit mdoglich). m

2. Die Einstellschraube der Leerlaufdrehzahl
und der Abschaltung der hohen Drehzahl je
nach Bedarf einstellen. Sicherstellen, dass die
maximale Drehzahl des Motors einen Wert von
3750 U/Min. (ohne Last) nicht tiberschreitet.

Abbildung 11-106. Die Ziindkerzenkabel
anschliefen.
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Kapitel 12
Kupplung

Kupplung

Allgemeine Informationen
Einige Motoren sind mit einer Olbad-Scheibenkupplung ausgestattet. Siehe Abbildung 12-1 fiir eine
Explosionsansicht der Kupplung.

Ganghebel Sehild

Dichtung @

Dichtung

elle
(Halterung)

Simmerring

Elastische Ringe

Kupplungseinheit

/ <
/( < @

=
Auskupplungseinheit Einstellanschlagé é e
Lager

{ /Kugellager
@ @ Rasterring

Kupplungseinheit

Abbildung 12-1. Olbad-Kupplung- Explosionsansicht.
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Kupplung

Wartung

Fiir diesen Kupplungstyp wird ein "Tauchbad"-
Schmiersystem verwendet. Fiir eine effiziente
Schmierung muss ein entsprechender Olstand erhalten
werden. Das Ol muss alle 100 Betriebsstunden des
Motors gewechselt werden. Fiir die Nachfiillung

sind 0,47 Liter Motordl mit geeigneter Viskositat zu
verwenden. Siehe nachfolgend aufgefiihrte Tabelle.

Temperatur Viskositat SAE
Uber 10°C (50°F) SAE 30
Zwischen -17,8°C (0°F) und
10°C (50°F) SAE 20
Unter -17,8°C (0°F) SAE 10

Einstellung

Bei neuen Kupplungen besteht die Moglichkeit, dass
nach einigen Betriebsstunden eine leichte Einstellung
erforderlich ist, um den normalen Verschleifs aufgrund
des Einfahrens auszugleichen. Fiir das Einkuppeln
der Kupplung konnte ein bemerkenswerter Druck
erforderlich sein (40-45 Pfund auf den Hebelgriff).
Eine neue Einstellung vornehmen, wenn die
Kupplung rutscht und heifs lduft oder wenn der
Griff nach dem Einschalten ausriickt. Dabei ist
folgendermafien vorzugehen:

1. Die Kupplung auskuppeln und das Schild
entfernen. Mit einem grofsen Schraubenzieher
den Einstellring im Uhrzeigersinn um jeweils
eine Rasterposition drehen, bis ein starker Druck
fiir das Einkuppeln der Kupplung erforderlich
wird. Siehe Abbildung 12-2. Der Einstellring
ist federbelastet und darf nicht gelost werden,
bevor die Einstellung ausgefiihrt wird. Der
Federanschlag darf nicht mit einem Hebel
entfernt werden, seine C)ffnung sollte nicht mit
Gewalt herbeigefiihrt werden.

\\

XO® S

!
Abbildung 12-2. Einstellung der Kupplung.

2. Nach der Einstellung die Kupplung einschalten
und sicherstellen, dass die Rollen in die Mitte
verschoben werden, um die Einheit in der
Einkupplungsposition zu blockieren und ein
Auskuppeln unter Last vermieden wird. Besteht
das Problem auch nach der Einstellung weiterhin,
so wird empfohlen eine Uberholung der
Kupplung vorzunehmen.

Uberholung
Das Ol ablassen, das Schild abnehmen und
folgendermafien vorgehen:.

1. Die Sechskantschrauben (2) von der
Kupplungshalterung und die Distanzstiicke
entfernen.

2. Die Drehlzahlreglerwelle ausbauen.

3. Die Schraubenbolzen vom Gehéduse (4) entfernen
und das Gehé&use herausziehen.

4. Die Schraubenbolzen 16sen, mit denen die
Kupplungseinheit an der Kurbelwelle fixiert ist,
dann die Befestigungsschraube entfernen.

5. Die Kupplungseinheit herausnehmen.

6. Um die Kupplung auszutauschen, muss lediglich
der Einstellteller abgeschraubt und die Platte
entfernt werden.

Fiir die erneute Montage wird in umgekehrter
Reihenfolge vorgegangen. Bei der Ausfiihrung
der Einstellung und der Schmierung sind obige
Anweisungen zu beachten.
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