Die Motorsteuerung

Zwei Nockenwellen werden zur Betétigung der
Ventile verwendet. Die Wellen werden durch einen
Zahnriemen angetrieben. Der Riemen treibt eben-
falls die Nebenantriebswelle an, die, wie bereits er-
wihnt, den Antrieb fir die Olpumpe und den Ziind-
verteiler durch ein Zahnrad sowie der Kraftstoff-
pumpe durch einen Nocken herstellt.

Die Stéssel arbeiten in Bohrungen im Zylinderkopf
und werden durch die Nocken der beiden Nocken-
wellen betétigt. Einstellscheiben sind eingesetzt,
um die Ventilspiele auf den richtigen Werten zu hal-
ten.

Bild 31 zeigt die Steuerteile.
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Bild 31

1 Schraube und Scheibe

2 Nockenwellenrad 7 FUhrungsbachse

3 Nockenwellenrad 8 Scheibe

4 Belestigungshalter idr Sp 8 Schraube
5 Stiftschraube 10 Schraube
6 Ruckholfeder 11 Zahnriemen

Zahnriemen ausbauen

Der Zahnriemen kann bei eingebautem Motor er-

neuert oder eingestellt werden. Er ist im eingebau-

ten Zustand in Bild 32 gezeigt.

@ Kihlanlage ablassen.

@ Oberen Kiihlerschlauch entfernen.

@ Kdihlerverkleidung ausbauen.

©® Zylinderkopfhaube und Schutzdeckel der

Steuerung abschrauben.

Die Mutter (11) in der Mitte der Riemenscheibe

(10), ebenfalls die Schraube (6) des Halters fiir

den Riemenspanner lockern.

® Mit dem Daumen gegen den Spanner driicken,
um die Riemenspannung zu entlasten und die

/ 12 1 10
12 Zwischenwellenrad 17 Mutter
13 Keil 18 Scheibe
14 Scheibe 19 Scheibe
15 Schraube 20 Fahrungsring

16 Kurbelwellensteuerrad 21 Spannrolle
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Stimselte des Motors mit Steuermechanismus

1 Nockenwelle (Auslassventile)
2 Bigel mit Steuerfluchtzeichen
3 Nockenwelle

4 Zahnriemen

5 Feder fior Spannrolie

6 Schraube fir Spannrollenbigel

7 Steuerzeichen an Zwischenwellenrad
8 Zwischenwellensteusrrad

9 Kurbelwellensteuerrad
10 Spannrolle fir Zahnriemen

Mutter (11) und Schraube (6) wieder anziehen,
um den Spanner in dieser Lage zu halten.
Motor durchdrehen, bis die Steuerzeichen, wie
in Bild 32 gezeigt, ausgerichtet sind.
Zahnriemen nach vorn von den Steuerridern
abstreifen. Falls der Riemen wieder verwendet
werden soll, solite er an einen Nagel gehangt
werden, um ihn von Fett oder Ol fernzuhalten.
Auf keinen Fall einen Riemen zusammenknik-
ken, um ihn zum Beispiel in eine Schachtel zu
legen. Beim Erneuern des Zahnriemens kann
dieser natirlich sofort weggeworfen werden.

11 Mutter fir Spannrolle

12 Haherung fir Riemenspanner

13 Schraube fir Federbefestigung

14 Fluchtzeichen an Nockenwellenradern

Nach dem Abnehmen des Riemens auf keinen Fall
die Kurbelwelle oder die Nockenwellen durchdre-
hen, da andernfalls die Ventile gegen die Kolben
anschlagen kdnnen und dabei Schiden verursa-
chen.

Zahnriemen einbauen

® Falls der Motor zerlegt war, die Kurbelwelle
langsam durchdrehen, bis Kolben Nr.1 und
Nr. 4 auf dem oberen Totpunkt stehen.




@® Nebenantriebswelle durchdrehen, bis die Steu-

ermarke (7) im 34°-Winkel zu einer senkrecht
durch das Steuerrad gezogenen Linie steht.
Ebenfalls die beiden Nockenwellen durchdre-
hen, bis die beiden Steuermarken (14) in einer
Linie mit den Spitzen des Anzeigers stehen
(Bild 32).
Beim Durchdrehen von Kurbelwelle und Nok-
kenwelle sehr langsam vorgehen. Sobald man
merkt, dass ein Kolben an ein Ventil anschlagt,
entweder die betreffende Nockenwelle oder die
Kurbelwelle weiterdrehen oder zuriickdrehen,
bis die Steuereinstellung einwandfrei erhalten
ist.

® Am Motorblock das Werkzeug A.60319 an-
schrauben (Bild 33). Ist das Antriebsrad der Ne-
benantriebswelle auf 34° von der Senkrechten
eingestellt, zeigt die Nase unten am Werkzeug
auf die Markierung des Antriebsrades.

Bild 33
Das Einsteliwerkzeug A.60319 an der Stimselte des Motors befestigt

1 Einstellschrauben des Werkzeuges

2 Belestigung am Zylinderkopf

3 Werlkzeug zur Blockierung der Nockenwellen
4 Belestigung am Kurbelgehsuse

® Mit den Réndelschrauben des Werkzeuges die
beiden Nockenwellenréder blockieren.

® Zahnriemen auflegen. Kurbelwelle in geeigneter
Weise durch Blockieren des Schwungrades ge-
genhalten. Die lose Seite des Zahnriemens
muss sich auf der Seite befinden auf welcher
der Riemenspanner sitzt.

® Mutter (11) und die Schraube (6) in Bild 32 lok-
kern. Auf diese Weise driickt die Feder (5) die
Spannrollenhalterung (12) und spannt dabei
den Zahnriemen in seine richtige Stellung.

® Mutter (11) und Schraube (6) wieder anziehen,
um die Spannrollenhalterung zu befestigen.
® Motor um eine halbe bis Dreiviertelumdrehung
in die normale Drehrichtung durchdrehen. Mut-
ter und Schraube erneut lockern und den Rie-
men weiterhin spannen lassen. Dabei nicht mit
den Fingern nachhelfen, sondern den Spanner
allein arbeiten lassen. Dieses Lockern und An-
ziehen ist zwei- bis dreimal zu wiederholen.
Mutter der Spannrolle auf 45 Nm anziehen.
Winkellehre abnehmen.
Alle Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder
montieren, falls der Zahnriemen bei eingebau-
tem Motor erneuert wurde.

Nockenwelle

Die Nockenwellen sind in getrennten Gehé&usen
gelagert, die am Zylinderkopf angeschraubt sind.
Die Teile der Nockenwellen, zusammen mit den
Ventilen, sind in Bild 34 gezeigt. -

Nockenwellen ausbauen

Diese kdnnen bei eingebautem Motor ausgebaut

werden. Falls der Zylinderkopf allein ausgebaut

werden soll, ist es ratsam, die Nockenwellen in ih-

rer Lagerung zu lassen und danach die Nockenwel-

lengehause vom Kopf abzuschrauben.

® Zahnriemen, wie in Kapitel 2.4.1 beschrieben,
ausbauen.

@ Nockenwellengehdusedeckel abnehmen.

® Die zehn Muttern des Nockenwellengehduses
langsam und Ubers Kreuz lockern.

® Gehé&use zusammen mit den Nockenwellen her-
unterheben.

® Nockenwellen gegenhalten und die Schraube
der Steuerrader l6sen. Die Steuerrdder werden
mit einem Passstift gefihrt.

® Deckel vom Nockenwellengehduse abschrau-
ben.

® Nockenwelle herausziehen, ohne die Lager zu
beschéadigen.

Nockenwellen Giberprifen

Die Nockenwellen als erstes zwischen die Spitzen
einer Drehbank spannen, wie es in Bild 35 gezeigt
ist, oder zwischen zwei Prismen einlegen und den
Schlag der Welle am mittleren Lager ausmessen.
Betragt der Schlag mehr als 0,1 mm, so muss die



Bild 34
Explosi blid der Ventlist g

1 Dichtring 7 Innere Ventilfeder

2 Passslifte 8 Aussere Ventilleder

3 Nockenwelle 9 Unterer Ventiltellar

4 Einstellscheibe des Spiels zwischen 10 Unterlegscheibe

Ventilstdssel und Wellennocken 11 Kegelstiicke
5 Ventilstdssel 12 Sprengring zur Sicherung der Ventilfihrungen

6 Oberer Ventilteller 13 AuslassventilfGihrung

Welle vorsichtig unter einer Welle gerichtet werden.
Nockenwelle in den Prismen lassen und eine
Messubhr, wie in Bild 35 gezeigt, an den Nocken an-
setzen, um den Nockenhub auszumessen. Welle
drehen, bis die Messnadel um den gesamten Nok-
ken herumgelaufen ist. Das erhaltene Mass sollte
bei beiden Motoren 9,9 mm betragen. Falls das
Mass viel kleiner ist, sollte die Nockenwelle erneu-
ert werden, da andernfalls die Ventilsteuerung be-
eintrachtigt wird.

Den Innendurchmesser der Nockenwellenlager
und den Aussendurchmesser der Lagerzapfen der
Nockenwellen ausmessen. Der Unterschied zwi-
schen den beiden erhaltenen Werten ist das Lauf-
spiel der Lager. Leichte Beschadigungen der La-
gerzapfen kénnen mit einem feinen Olstein besei-
tigt werden. Tiefe Rillen bedeuten die Erneuerung
der Nockenwelle.

1 Nockenwellen einbauen

Der Einbau der Nockenwellen geschieht in umge-
kehrter Reihenfolge wie der Ausbau. Nockenwel-

24
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20
19
18
17
16

15

21 Aussere Ventilleder
22 Innere Ventilfeder

16 Einlassventilfihrung 23 Oberer Ventilleller

17 Sprengring zur Sicherung der Ventilfithrungen 24 Ventilstissel
18 Olfanger 25 Nockenwelle
19 Unterlegscheibe 26 Passstifte

20 Unterer Ventilteller

lenzapfen und Nocken mit Motorendl einschmie-
ren.

Die Nockenwellenrader werden mit einem Anzugs-
drehmoment von 120 Nm angezogen. Das Nok-

Bild 35
Ki lle des MNock ib Zur Kontrolle des Nockenwellenschlages Ist die

Messuhr am Lagerzapfen neben dem gezeigten Nocken tz
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kenwellengehduse mit 25 Nm am Zylinderkopf an-
ziehen. Kontrollieren, ob sich die Nockenwellen
einwandfrei durchdrehen lassen, ehe irgendwelche
weiteren Arbeiten durchgefiihrt werden.

Den Zahnriemen montieren und einstellen und da-
nach die Nockenwellenhaube aufsetzen. Alle wei-
teren abgebauten Teile in umgekehrter Reihenfol-
ge wie beim Ausbau wieder montieren.

Zylinderkopf

Da sich der Zylinderkopf bei eingebautem Motor
ausbauen lasst, werden alle Arbeiten am Zylinder-
kopf, einschliesslich der Uberholung, getrennt be-
schrieben. Ebenfalls wird der Ausbau, die Neulage-
rung und der Einbau der Nockenwellen, des Steu-
erriemens und aller damit verbundenen Arbeiten
beschrieben. Viele der hier beschriebenen Arbeiten
sind beim Zusammenbau des Motors erforderlich,
so dass bei der Durchfiihrung dieser Arbeit auf die-
sen Text zuriickgegriffen werden muss.

Der Motor muss vor dem Ausbau des Zylinderkop-
fes vollkommen kalt sein.

" Ausbau des Zylinderkopfes
(bei eingebautem Motor)

Batterie abklemmen.

Kuhlanlage ablassen. Kihimittel auffangen, falls

es noch gut aussieht, da es sich um Frost-

schutzmittel handelt.

® Leitung des Warmefihlers fir das Fernthermo-

meter abschliessen (zwischen der zweiten und

dritten Ziindkerze).

Zindkerzenkabel von den Kerzen ziehen.

Gasgestdnge vom Zwischenhebel abschlies-

sen.

Starterzug vom Vergaser l6sen.

Oberen Kihlwasserschlauch und die Heizungs-

schlauche abschliessen.

@ Unterdruckleitung fur das Bremshilfsgerdt vom
Ansaugkrimmer abziehen.

@ Auspuffronr vom Auspuffkrimmer abschrau-
ben.

® Gleichmassig die zehn Zylinderkopfschrauben,
in umgekehrter Reihenfolge wie in Bild 36 ge-
zeigt, I16sen und danach zusammen mit den Un-
terlegscheiben entfernen.

® Zylinderkopf herunterheben und die Zylinder-
kopfdichtung sofort wegwerfen.

@ Nachdem der Zylinderkopf auf einer Werkbank

liegt, die folgenden Teile davon abbauen:

Blld 36
Anzugsrelhenfolge der Zylinderkopfschrauben

Auspuftkrimmer

Ansaugkrimmer mit Vergaser
Nockenwellengehduse mit Nockenwelle
Wasserauslass mit Thermostat

— Zindkerzen

— Warmefihler.

! Zylinderkopf zerlegen

@ Die beiden Nockenwellengehéuse abschrauben
(Muttern mit Scheiben).

@ Den hinteren Nockenwellendeckel entfernen
und die Nockenwellen nach hinten aus dem Ge-
hause ziehen.

@® Die Einstellscheiben fiir die Stossel entfernen,
aber in ihrer Einbaureihenfolge gut aufbewah-
ren, um das Ventilspiel, welches noch einwand-
frei sein kann, nicht zu beeinflussen. Am besten
ist es, wenn man die einzelnen Scheiben viel-
leicht in kleine Schachteln legt und die Nummer
des Ventils an der Schachtel vermerkt.

® Vergaser, Ansaugkrimmer und Auspuffkrim-
mer abschrauben.

® Die Einlass- und Auslassventile mit Hilfe eines
Ventilhebers ausbauen. Bild 37 zeigt, wie ein
solcher Ventilheber an den Federn angesetzt
wird. Falls das gezeigte Spezialwerkzeug nicht
zur Verfigung steht, kénnen entsprechende
Hilfsmassnahmen mit einem beliebigen Ventil-
heber getroffen werden. Falls berhaupt kein
Ventilheber vorhanden ist, kann man die Ventile
in folgender Weise ausbauen:

— Den Zylinderkopf, wie im Bild gezeigt, hinle-
gen und ein Stiick Holz so in den Verbren-
nungsraum des betreffenden Zylinders einle-
gen, dass der Ventilteller gut von unten ab-
gestitzt wird.

— Ein Stick Rohr des geeigneten Durchmes-
sers Uber den Ventilfederteller setzen und
mit einem Hammer einen kurzen Schlag auf
das Rohr geben, wobei aber darauf zu ach-
ten ist, dass der Hammer so gut wie moglich



Bild 37
Ausbau der Ventilfedern

in Berihrung mit dem Rohr verbleibt. Die
Ventilkegelhélften springen dabei aus den
Nuten in den Ventilschaften und verbleiben
im Inneren des Rohres.

— Der Reihe nach dann oberen Federteller,
dussere und innere Ventilfeder, Olfanger der
Einlassventile und unteren Federteller pro
Ventil abnehmen.

— Ventile aus den Fiithrungen ziehen und der
Reihe nach ablegen. Um sie zu kennzeich-
nen, sollten sie in ihrer Ausbaureihenfolge
durch ein Stlick Pappe gestossen werden.
Eine Seite der Pappe mit «vorn» kennzeich-
nen, so dass sie bei Wiederverwendung wie-
der in der gleichen Weise eingebaut werden
kénnen.

® Olkohle aus den Verbrennungsrdumen und den
Auspuffkanélen entfernen.

® Dichtflache des Zylinderkopfes griindlich reini-
gen und ein Stahllineal in Langsrichtung, Quer-
richtung und zweimal diagonal auf die Zylinder-
kopfflaiche auflegen und mit Fihlerlehren den

Lichtspalt zwischen der Linealkante und der Zy-

linderkopfflache ausmessen. Falls erforderlich,

ist der Zylinderkopf zu behandeln, wie es weiter
vorn in Kapitel 2.3.1 fir den Zylinderkopf be-
schrieben wurde.

® Falls die Zylinderkopfflache abgeschliffen wur-
de, ist die Tiefe der Verbrennungskammer zu

kontrollieren, um das Verdichtungsverhiltnis

beizubehalten, wozu allerdings die Lehre

A.96215 erforderlich ist. Dabei folgendermas-

sen vorgehen:

— Die Lehre, wie in Bild 38 gezeigt, in die Ver-
brennungskammer einsetzen und den Ab-
stand zwischen den Enden des Werkzeuges
und der Zylinderkopffliche mit Fihlerlehren
ausmessen. Die Lehre muss an den mit den
Pfeilen gekennzeichneten Stellen aufliegen.

— Falls das Spiel zwischen Lehre und Kopf
mehr als 0,25 mm betragt, muss der Zylin-
derkopf erneuert werden.

Bild 38

der Vert

Ventilfihrungen priifen

Die Ventilfihrungen auf festen Sitz im Zylinderkopf
kontrollieren. Ebenfalls prifen, ob sich die Lauffla-
chen fiir die Ventilschéafte in gutem Zustand befin-
den. Falls dies nicht der Fall ist, sind die Fihrungen
sofort zu erneuern, wie es weiter hinten beschrie-
ben ist. Andernfalls muss das Laufspiel der Ventil-
schéfte in den Fihrungen ausgemessen werden.
Dazu sollte man eine Messuhr, wie in Bild 39 ge-
zeigt, am Zylinderkopf anbringen und das Ventil
aus seiner Fiuhrung ziehen. Ventil nach einer Seite
dricken und die Messuhr auf Null stellen. Ventil da-
nach zur anderen Seite driicken und die Messuhr
ablesen. Falls der angezeigte Wert sehr gross ist,
missen die Flhrungen erneuert werden. Norma-
lerweise sollte das Spiel zwischen 0,50 bis
0,90 mm liegen. Andernfalls kann man den Innen-
durchmesser der Fiihrung und den Aussendurch-
messer des (gut gesduberten) Ventilschaftes aus-
messen. Falls der Unterschied mehr als 0,10 mm
betrégt, ist die Fiihrung ebenfalls zu erneuern.




Ausmessen des Ventllschatispiels

1 Messuhr 2 Venlil

Falls die Fihrungen erneuert werden miissen, sind
sie von der Verbrennungskammerseite mit einem
abgesetzten Treibdorn oder dem Fiat-Spezialdorn
A.60153 herauszutreiben. Die neuen Fihrungen
von der entgegengesetzten Seite des Zylinderkop-
fes einschlagen, bis der Sprengring gegen den Zy-
linderkopf ansitzt.

Da die Filhrungen einen bestimmten Passsitz im
Kopf haben mussen (0,021 bis 0,066 mm) stehen
Fihrungen mit einem Aussendurchmesser von
0,02 mm Ubergrésse zur Verfigung. Ausserdem
sind Ersatzfihrungen mit einem Ubergrosse-Aus-
sendurchmesser von 0,2 mm erhéltlich, in welchem
Fall jedoch die Aufnahmebohrungen im Zylinder-
kopf entsprechend aufzubohren sind.

Die Fiihrungen werden mit dem vorgeschriebenen
Innendurchmesser geliefert, jedoch kdnnte ein Auf-
reiben erforderlich werden, falls sie sich beim Ein-
ziehen leicht verformt haben.

Falls neue Fiihrungen eingebaut wurden, missen
die Ventilsitze nachgefrast werden, um die Konzen-
trizitat zu gewahrleisten. Die hauptséchlichsten
Massangaben der Ventilfilhrungen kénnen Bild 40
entnommen werden.
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Blid 40
Daten der Ein- und Auslassventile und deren Filhrungen

Ventilfedern

Ventilfedern entsprechend den Angaben in den Bil-
dern 41 und 42 auf ihre Hohe und Belastung hin
kontrollieren. Falls kein Prufgerat fir die Federn zur
Verfligung steht, kann man eine eingebaute Feder
und eine neue Feder zusammen auf eine lange
Schraube stecken (mit einer Scheibe unter dem
Schraubenkopf), eine Scheibe auf das andere En-
de aufstecken und eine Mutter aufschrauben.
Schraubenkopf in einen Schraubstock spannen
-und die Mutter anziehen. Falls die Wicklungen der
gebrauchten Feder sich eher zusammenziehen als
diejenigen der neuen Feder, so ist die Feder zu er-
neuern.

Verformte Federn sind auf jeden Fall zu erneuern.
Wenn man die Feder aufrecht hinstellt, sollte die
Oberseite der Feder nicht zu weit nach einer Seite
geneigt sein. Falls dies der Fall ist, die Feder eben-
falls erneuern.
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Bild 41
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Bild 42
Innere Ventilfedern

Ventilsitze

Der Winkel der Ventilsitze im Zylinderkopf betragt
45° 5' (Bild 43). Falls ein Nachfrdsen oder Nach-
schleifen erforderlich ist, solite der Fiat-Fraser
A.94108 verwendet werden, um den genauen Win-
kel zu erhalten. Die meisten anderen, handelsibli-
chen Fraser ergeben nur einen Winkel von 45° und
deren Verwendung solite aus diesem Grund ver-
mieden werden. Beim Abfrasen so wenig wie mog-
lich Material entfernen, jedoch missen Narben
oder Verbrennungsspuren ausgefrdst werden.
Beim Frasen einen Tropfen Petroleum verwenden,
damit eine absolut saubere und glatte Ventilsitzfla-
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Bild 43
Ventilsitzwinkel Im Zylinderkopf (rechts) und Im Ventilteller (rechts)

che erhalten wird. Die Breite der Ventilsitze betragt
2,0 mm bei den Einlass- und Auslassventilen, je-
doch sind Ventilsitzbreiten zwischen 1,9 bis
2,1 mm durchaus zuldssig. Um einen zu breiten
Ventilsitz zu verringern, stehen Spezialfréser zur
Verfigung. Da der Sitz jedoch in der Mitte liegen
muss, ist zu beachten, von welcher Seite der Sitz
zu verkleinern ist, Bild 44 zeigt, wo die Korrekturfra-
ser anzusetzen sind. Zu beachten ist ausserdem
die unterschiedliche Fiat-Nummer der Fraser. .

— 75°Fraser = A.94096

— 20°-Fraser = A.94046
\750.

Bild 44
Hauptwinkel zum Nachfrésen der Ventilsitze

Diese Fraser kénnen natirlich durch handelsibli-
che Fraser ersetzt werden, vorausgesetzt, dass ei-
ne geeignete Fihrung flr die Fraser verwendet
wird, die man in die Ventilfihrungen einsetzen
kann.

Nach dem Fréasen die Ventilsitze sédubern und die
Ventilfihrungen ausblasen. Danach mehrere Krei-
destriche auf dem Sitz anzeichnen. Das Ventil in
den betreffenden Sitz einsetzen und unter leichtem
Handdruck um eine Viertelumdrehung verdrehen.
Falls die Kreidestriche an allen Stellen unterbro-
chen sind, ist das Ventil luftdicht abgeschlossen.
Ilhre Fiat-Werkstatt besitzt eine Spezialvorrichtung,
mit welcher die Ventile auf gasdichtes Abschlies-
sen kontrolliert werden kénnen. Falls man sicher

gehen will, kann man den Zylinderkopf zur Uber-
prifung in eine Werkstatt bringen.

Abschliessend kénnen die Ventile noch auf her-
kémmliche Weise mit Schleifpaste eingeschliffen
werden, was jedoch nicht bei neuen Ventilen
durchzufiihren ist.

Falls die Ventile an den Sitzflachen leichte Ver-
narbungen aufweisen, kénnen sie in einer
Ventilschleifmaschine nachgeschliffen werden
(Kap. 2.6.6).

Ventile

Die Ventile soliten an den Ventilsitzflaichen glatt
aussehen und keine Zeichen von ausgebrochenen
Stellen, Narben, Brandstellen oder dergleichen auf-
weisen. Falls diese Schaden nur sehr leicht sind,
kann man die Ventile in eine Ventilschleifmaschine
einspannen, die auf einen Winkel von 40° 30’ + 5’
eingestellt wird. Ventile danach glatt schleifen, aber
nur so wenig wie mdglich Material abnehmen. Ven-
tile mit verbogenen Ventilschaften sind auf jeden
Fall zu erneuern. Falls die Kontaktflachen der Ven-
tilschafte (mit denen die Stdssel in Beriihrung ste-
hen) leicht abgenutzt sind, kénnen die Enden der
Schéfte abgeschliffen werden. Dabei besteht aber
die Gefahr, dass der Ventilschaft nicht mehr um
den erforderlichen Wert aus dem Ende des Zylin-
derkopfes heraussteht, was ebenfalls vorkommen
kann, wenn die Ventilsitze zu tief nachgefrast wur-
den. Zu diesem Zweck verfiigt Fiat (iber eine Lehre
(A.96218), die, wie in Bild 45 gezeigt, am Ventil-
schaft angesetzt wird. Das Ventil muss mit dem
Schaftende immer noch gegen die angesetzte Leh-
re anstossen. Falls dies nicht der Fall ist, entweder
das Ventil erneuern (falls der Schaft zu weit abge-

R

Mit der Lehre A.96218 (2) kann gemessen werden, ob der Ventilschaft (1) zu weit aus
dem Zylinderkopl heraussteht.




schliffen werden musste) oder den Zylinderkopf er-
neuern (falls der Sitz zu tief eingefrast wurde). Die
Abmessungen der Ventile wurden bereits in Bild 40
gezeigt.

Nach nochmaliger Sauberung die Ventilschifte
eindlen und in umgekehrter Reihenfolge wie beim
Ausbau wieder einbauen. Die Ventilfedern sind ent-
weder mit einem Ventilheber, wie in Bild 38 ge-
zeigt, einzubauen, oder man macht sich eine &hnli-
che Vorrichtung zurecht, die den gleichen Zweck
verrichtet. Nach Zuriicklassen des Ventilhebers
und Einsetzen der Ventilkegelhalften einen leichten
Schlag auf den oberen Ventilfederteller geben, um
zu kontrollieren, ob die Ventilkegelhélften gut sit-
zen.

Stossel

Die Stdssel gleiten in Bohrungen in den Nocken-
wellengehdusen. Bei der Uberpriifung der Stossel
immer darauf achten, dass sie mit den Einstell-
scheiben zusammengehalten werden. Kontrollie-
ren, ob sich die Stdssel einwandfrei in ihren Boh-
rungen bewegen lassen. Falls erforderlich, die Aus-
sendurchmesser der Stodssel und die Innendurch-
messer der Bohrungen ausmessen. Der Unter-
schied der beiden Messungen ergibt das Laufspiel
der Stdssel. Die Nennmasse lauten wie folgt:

— Stdsselbohrung im

Gehéuse 37,000—-37,025 mm
— Aussendurchmesser der
Stossel 36,975—36,995 mm

— Laufspiel der Stossel 0,005— 0,050 mm
Falls erforderlich, Teile entsprechend erneuern
(entweder Stossel oder Zylinderkopf), je nachdem,
welcher Durchmesser ausserhalb der angegebe-
nen Werte liegt.

Zylinderkopf einbauen

@ Stiftschrauben in zwei gegeniiberliegende Ek-
ken des Zylinderblocks einschrauben.

® Eine neue Zylinderkopfdichtung auflegen und
den Kopf tiber die Fiihrungsschrauben setzen.

@ Die beiden Stiftschrauben herausdrehen und
die Zylinderkopfschrauben eindrehen. Alle
Schrauben fingerfest anziehen.

@ Alle Zylinderkopfschrauben alimahlich in der in
Bild 36 gezeigten Reihenfolge auf ein Anzugs-
drehmoment von 40 Nm anziehen. Danach alle
Schrauben in der gleichen Anzugsreihenfolge
auf ein Anzugsdrehmoment von 75 Nm anzie-

hen. Beim Anziehen darauf achten, dass die
Nockenwellen so gedreht werden, dass keines
der Ventile gegen einen der Kolbenbdden
stosst.

® Steuerriemen und dazugehdrige Teile montie-
ren (siehe Kapitel 2.4.2).

@ Kihlanlage fllen.

® Kraftstoffleitungen und Betétigungen am Verga-

ser, Unterdruckleitung am Ansaugkrimmer und

Auspuffrohr am Kriimmer anschrauben.

Kerzenkabel aufstecken.

Leitung des Warmefiihlers anschliessen.

Stosselspiele einstellen, wie es nachstehend

noch einmal bei eingebautem Motor beschrie-

ben ist.

@ Nockenwellendeckel anbringen.

® Zindung einstellen (siehe Kapitel 6.1.5 oder
6.2.3).

@ Kontrollieren, ob sich die Vergaserbetétigungen
vollkommen durch ihren Arbeitsbereich bewe-
gen lassen.

Ventilspiel einstellen

Die Spieleinstellung zwischen den Nocken der

Nockenwellen und den Ventilschaftenden erfolgt

Uber einen Stéssel und Tellerscheiben. Diese Ein-

stellscheiben sind in 15 verschiedenen Stirken von

3,30 bis 4,70 mm, in Abstufungen von je 0,05 mm

erhéltlich. Die Starke jeder Scheibe ist auf einer

Seite eingezeichnet. Dadurch lasst sich leicht das

bei kaltem Motor erforderliche Spiel von 0,45 mm

fur die Einlassventile und 0,60 mm fUr die Auslass-

ventile einstellen.

Die Einstellung lasst sich bei eingebautem oder bei

ausgebautem Motor durchfiihren. In dieser Be-

schreibung erfolgt die Einstellung bei ausgebautem

Motor, d. h. nach der Uberholung.

@® Um die Kontrolle durchzufiihren, die Kurbelwel-
le so lange durchdrehen, bis die Spitze des Nok-
kens des zu messenden Ventils nach oben zeigt
und damit senkrecht zur Einstellscheibe steht.

® Mit einer Fuhlerlehre das Spiel zwischen Nok-
ken und Einstellscheibe ausmessen, mit dem
vorgeschriebenen Spiel vergleichen und durch
Kalkulierung notwendige Einstellscheiben fiir
das ausgemessene Ventil bereitstellen.

@ Alle Ventile auf diese Weise ausmessen.

Falls die Ventile korrigiert werden mlssen, folgen-

dermassen vorgehen:

® Die Nockenwelle durchdrehen, bis das betref-
fende Ventil vollkommen gedffnet ist.

@ Stossel durch das Werkzeug A.60422 mit Hilfe
des Schiebers festklemmen, wie es aus Bild 46
ersichtlich ist.



S zum Festkl des 516
1 Werkzeug A.60422 3 Einstelischeiba
2 Nockenwelle 4 Kerbe der Einstellscheibe

@ Die eingelegte Einstellscheibe mit Hilfe eines, in
den Schlitz des Stdssels gerichteten Pressluft-
schlauches «herausblasen» (siehe Bild 47).

® Die bereits vermessene, neue Einstellscheibe
einsetzen.

@ Die Nockenwelle drehen, bis der Nocken leicht '
auf die Einstellscheibe driickt und das einge-
setzte Blockierwerkzeug wieder herausnehmen.

@ Alle Stossel der Nockenwellen, wie beschrie-
ben, vermessen und einstellen.

@ Abschliessend alle Ventile nochmals auf das
Spiel kontrollieren, aber darauf achten, dass die
Fahlerlehre in der in Bild 48 gezeigten Stellung
eingeschoben wird.

@ Nach fertiger Einstellung die Zylinderkopfhaube
aufsetzen.

Eine Spezialzange (A.87001) wird von Fiat-Werk-

statten zum Herausnehmen der Einstellscheiben

Blid 47

verwendet. Die Zange ist an den Spitzen abgewin-
kelt und abgeflacht, so dass die Scheibe gut erfasst
werden kann. Obwohl die Stérke der Einstellschei-
ben in die glatte Flache eingezeichnet ist, sollte
man jede einzubauende Scheibe mit einem Mikro-
meter nachmessen, um vollkommen sicher zu sein.
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