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VORWORT

Dieses Handbuch enthélt Informationen
zum Aufbau und zur Funktion der
Benzinmotoren EMAK K40 - K50, K55 - K60,
K500 - K600 - K650, K700 - K800 sowie
Wartungsanweisungen flr diese Motoren.
Die sorgfaltige Einhaltung der Anweisungen
in diesem Handbuch gewahrleistet eine
zuverlassige und sichere Wartung.

Aufgrund kontinuierlicher
Produktverbesserungen sind
Anderungen der technischen Daten ohne
Vorankiindigung vorbehalten.

ALLE IN DIESER PUBLIKATION
ENTHALTENEN INFORMATIONEN,
ABBILDUNGEN, ANLEITUNGEN UND
TECHNISCHEN DATEN BERUHEN AUF
DER NEUESTEN, ZUM ZEITPUNKT
DER DRUCKLEGUNGSGENEHMIGUNG
VERFUGBAREN PRODUKTVERSION.
EMAK BEHALT SICH DAS RECHT VOR;
OHNE VORANKUNDIGUNG ZU JEDER
ZEIT ANDERUNGEN VORZUNEHMEN,
OHNE DASS SICH DARAUS
IRGENDWELCHE VERPFLICHTUNGEN
ERGEBEN. DIESE PUBLIKATION
DARF WEDER TEILWEISE NOCH
VOLLSTANDIG OHNE SCHRIFTLICHE
GENEHMIGUNG VERVIELFALTIGT
WERDEN.
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1.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

beachtet werden.

beachtet werden.

Beachten Sie die folgenden Symbole und deren Bedeutung:

A ACHTUNG: Weist auf eine potenziell hohe Verletzungs- bzw. Todesgefahr hin, wenn Anweisungen nicht

VORSICHT: Weist auf mogliche Verletzungsgefahren bzw. Gerateschdaden hin, wenn Anweisungen nicht

ACHTUNG

hochbrennbar und explosiv.
Baugruppen auf.

Motorzustand Verbrennungen die Folge sein.

Den Motor vor dem Durchfiihren von ServicemaBBhahmen stets abstellen und die Ziindkerze entfernen.
Vergewissern Sie bei laufendem Motor, dass der Betriebsbereich gut durchliftet wird. Motoren niemals in
geschlossenen Raumen betreiben. Die Abgase enthalten giftiges Kohlenmonoxid.

In Motorenndhe niemals rauchen oder offene Feuer betreiben. Benzin ist in bestimmten Situationen

Halten Sie sich bei laufendem Motor niemals in der Ndahe beweglicher, heiller oder spannungsfiihrender

WartungsmafBnahmen stets nur am abgekihlten Motor durchfiihren. Andernfalls konnen im heien

1.2 Servicerichtlinien

1. Verwenden Sie nur Baugruppen und
Schmiermittel, die von EMAK empfohlen
werden. Baugruppen, die die von EMAK
vorgegebenen technischen Daten nicht
einhalten, kdnnen das Gerat bzw. den Motor
beschadigen.

; ‘

2. Nur die fur dieses Gerdt vorgesehenen

Spezialwerkzeuge verwenden.
3. Beim Zusammenbau neue Papierdichtungen
bzw. O-Ringe einsetzen.

Beginnen Sie beim Festziehen von
Schrauben bzw. Muttern stets mit den
inneren Schrauben gréBeren Durchmessers.
Falls in der betreffenden Anleitung
nichts Anderes angegeben ist, ziehen
Sie diese abwechselnd diagonal bis zum
angegebenen Drehmoment an.

Reinigen Sie die Baugruppen
beim Auseinanderbau mit
Reinigungsldosungsmittel. Vor dem
Zusammenbau alle beweglichen Teile
schmieren bzw. 6len.

Prifen Sie nach dem Zusammenbau alle
Baugruppen auf ordnungsgemaf3en Sitz und
Betrieb.




Beachten Sie bei der Durchfiihrung von Wartungsmafinahmen die folgenden Symbole:

—m i

0 x 0 (0) : Flanschschraubenmodell, Lange und.

: Baugruppe

: Spezialwerkzeug |
schmieren

: Baugruppe
verwenden

olen

Stlickzahl. S.: Seitennummer

1.3 Lage der Seriennummer

Die Seriennummer ist in das Kurbelgehduse eingestanzt (siehe folgende Abbildung). Sie ist beim
Einholen von Auskiinften zum Motor bzw. bei der Bestellung von Ersatzteilen/Baugruppen fir
den Motor stets anzugeben, damit EMAK die richtigen Teile liefern kann.

1.4 Drehmomentwerte

MOTORTYP SERIENNUMMER

Artikel Schraubengewinde Drehmoment (N.m) Kgm.
Zylinderkopfschraube M8x1.25 24 2,4
Pleuelstangenschraube M7x1.0 12 1,2
Schwungradmutter M14x1.5 (Spezialmutter) 47 48
Gelenkjustierschraube M6x0.5 (Spezialmutter) 10 1
Gelenkarmschraube M8x1.25 24 2,4

. . M6x1.0 12 1,2
Schraube fiir Kurbelgehauseabdeckung M8x1.25 2 24
Schalldampfermutter Mé6x1.0 9 0,9
Luftfiltermutter Mé6x1.0 8,5 0,9
Riickzugsmutter (Liiftergehduse) Mé6x1.0 8,5 0,9
Olablassschraube M10x1.25 18 1,8
Kraftstofftankschraube/-mutter Mé6x1.0 10 1
Spannkopf fiir Drehzahlreglerarm M6x1.0 10 1
M5 (Schraube, Mutter) 55 0,55
M6 (Schraube, Mutter) 10 1
Standarddrehmoment M8 (Schraube, Mutter) 22 2,2
M10 (Schraube, Mutter) 35 3,5
M12 55 55
Hinweis:

Drehmomentwerte fiir in dieser Tabelle nicht angegebene Schrauben und Muttern entnehmen
Sie bitte der Zeile ,Standarddrehmoment”,



1.5 Normwerte fiir die Wartung
MaBeinheit: mm K40 - K50 - K55 - K60 - K500 - K600 - K650 - K700 - K800

Normwert |Servi(egrenzwert Normwert |Servi(egrenzwert Normwert |Servicegrenzwert
Baugruppe Parameter K40 - K50 - K500 - K600 K650 K55 - K60 - K700 - K800
Motor 1800+150 - 1800+150 - 1800150 -
Kompressionsdruck (kg/cm?) * 6,0-8,5 - 6,0-8,5 - 6,0-8,5 -
Zylinderkopf Verzug - 0,1 - 0,1 - 0,1
Zylinder Hiilse (Innendurchmesser) 61,0 61,165 65,0 65,165 70,0 70,165
Kolbenschaft (AuBendurchmesser) 60,985 60,845 64,985 64,845 69,985 69,845
Abstand zum Zylinder 0,015-0,05 0,12 0,015-0,05 0,12 0,015-0,05 0,12
Folben Folenblzenbohrung - 13,002 | 13048 | 13002 | 13048 | 18002 | 18,048
Abstand Kolben - Kolbenbolzen 0,002-0,014| 0,08 ]0,002-0,014| 0,08 0,015-0,05 0,12
Kolbenbolzen AuBendurchmesser 13,0 12,954 13,0 12,954 18,0 17,954
5"'tef;(;ﬁg';ffe%ee’fg{];‘)”te’” 00150045 | 015 |0,0150045| 015 |0,015-0045| 0,15
— E"dslf(fl'ge(ﬁ?e%f{{ir‘jg}ere’ 0,2:0,4 1 0,2:0,4 1 0,204 1
Bre&gﬁggﬁfee’jg"‘:r’]‘;ﬁre’ 15 137 15 137 15 137
Breite (Olabstreifring) 2,5 2,37 2,5 2,37 2,5 2,37
Innendurchmesser, schmales Ende 13,02 13,07 13,02 13,07 18,005 18,052
Plevelstange Innengurchmesser, breites Ende 26,02 26,07 26,02 26,07 30,02 30,07
Olspalt, breites Ende 0,04-0,063 0,12 0,04-0,063 0,12 0,01-0,063 0,12
Seitenspiel, breites Ende 0,1-0,7 11 0,1-0,7 11 0,1-0,7 11
Kurbelwelle Kurbelzapfen, AuBendurchmesser 25,98 25,92 25,98 25,92 29,98 29,92
Spalt (kalt), Einlassventil 0,10+0,02 - 0,10+0,02 - 0,10+0,02 -
Ventil Spalt (kalt), Auslassventil 0,15+0,02 - 0,15+0,02 - 0,15+0,02 -
Schaftdurchmesser (Einlassventil) 5,48 5,318 5,48 5,318 5,48 5,318
Schaftdurchmesser (Auslassventil) 5,44 5,275 5,44 5,275 5,44 5,275
et 55 | 5572 | 550 | ss;2 | 550 | 5572
Ventilfiihrung Abs‘a('g‘i’nfa‘i‘jvfg;‘iﬁ;"““g 0010034 | 01 |0010034| 01 |002-004 | 010
oo™ 0050070 | 012 | 0050070 | 012 |006-0087 | 0,13
Ventilsitz Sitzbreite 0,8 2 0,8 2 0,8 2
Ventilfeder Lange im ungespannten Zustand 30,5 29 30,5 29 34,0 32,5
Héhe (Einlass) 21,7 27,45 27,7 27,45 27,7 27,45
Nockenwelle Hohe (Auslass) 27,75 27,5 27,75 27,5 27,75 27,5
AuBendurchmesser (Lager) 13,984 13,916 13,984 13,916 13,984 13,916
Kurbelgehduseabdeckung Innendurchmesser Bohrung 14,0 14,048 14,0 14,048 14,0 14,048
Ziindkerze Spalt 0,7-0,8 - 0,7-0,8 - 0,7-0,8 -
Primarwiderstand 0,8-1,00Q - 0,8-1,00Q - 0,8-1,00 -
Ziindspulen Sekunddrwiderstand 5,9-710Q - 59-710Q - 59-7,10Q -
Abstand zum Schwungrad 0,4+0,2 - 0,4+0,2 - 0,4+0,2 -

-Wert bei einer Motordrehzahl von 600 U/min
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1.6 Fehlerbehebung

a. Mogliche Ursache

Olstand zu niedrig

L » Uberpriifen

Offilter verstopft

L Reinigen

Vergaserprobleme

Probleme beim
Anlassen

Neu einstellen
Auseinanderbauen und UGberpri

fen

Falscher Ziindspulenspalt

L_» Neu einstellen

Zindspulenprobleme

__» Uberpriifen

Zindkerzenprobleme

L_» Uberpriifen

Drehzahlregler nicht richtig eingestellt

L » Neu einstellen

Falscher Ventilspalt

Unzureichende
Leistung

L_» Neu einstellen

Ventil bzw. Ventilflihrung beschadigt

L5 Uberpriifen und auswechseln

Zylinder, Kolben oder Kolbenring

beschadigt

Auseinanderbauen und
Uberprifen

Keine Drehzahl

Unnormale hohe
Drehzahl

Unnormale niedrige
Drehzahl




b. Anlassprobleme

1. Zuerst Kraftstoffstand Gberpriifen

:Eein Kraftstoff ————»|
Kraftstoff

Kraftstoff auffiillen und Motor
anlassen

vorhanden

v

Olstandzu — |

Ol in oberen Olheber nachfillen

Olleitung bzw. Filter auf Verstopfung
Uberpriifen

Vergaser und Duse auf Verstopfung
Uberpriifen

Elektrode reinigen und priifen, ob
Drosselklappe offen ist

Neue Ziindkerze einsetzen,
Zindfunke erneut Uberpriifen.
Hochspannungselektrode auf festen
Sitz, Schaden bzw. Kriechstrome
Uberprifen. Zindspulen Gberpriifen.

Ventilspalt Gberprifen.

Sitzt Zylinderabdeckung fest
Brennkammer auf Schaden
Uberprifen.

Dichtung, Ventil bzw. Ventilfihrung
Uberpriifen

2. Olstand Uberpriifen ~  niedrig
L » QOlstand normal
|

3. Zindkerze auseinanderbauen » Trocken >
und Elektrode tberprifen

—— > Feucht —— »
|
v
Kein bzw.

4. Zundkerze aufstecken, Elektrode > schlwaczf:,ér >
danach erden, Starter ziehen und Ziindfunke
Zundfunken Gberprifen

— ™| Guter Ziindfunke |
|

5. Zylinderdruck Giberprifen:

Druckmessgerat auf »| Druck nicht >
Ziindkerzenbohrung aufsetzen, ausreichend
Starter ziehen, Druck Uberprifen.

6. Ziindkerze ordnungsgemaf
einbauen, Motor zum Test erneut
anlassen.

Uberpriifen des Zylinderdrucks

Druckmessgeréat

1) Zindkerzenkappe und Ziindkerze entfernen.
2) Druckmessgerat auf Ziindkerzenbohrung aufstecken.
3) Ruckzugstarter zum Messen des Zylinderdrucks mehrmals

ziehen.

Zylinder-druck

A 600 U/min.
6,0-8,5 Kgf/cm?
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¢. Motor kann nur schwierig angelassen werden

Motorschalterproblem

\

defekt, Kriechstrome

Guter
Zundfunk
Schwieriges | | Zlndfunke N undrunie
Anlassen Uberprifen. p S EUE |
Normwert Zlndkerze > Ziindkerze auswechseln
Zindkerzen- einsetzen
spalt: 0,7-
0,8 mm Kein
Zindfunke
Schwarzes )
Kabel | Fertig
entfernen
Kein und neu
Ziindfunke Uberpriifen
Hochspannungselektrode

Schlechte
Isolierung

Widerstand der
Primér- und

> Sekundarziindspulen

Uberpriifen

\d

Zindspulenproblem
Ziindspulen
auswechseln

Falscher
Widerstandswert

Uberpriifen der Ziindkerze

1) Zundkerze entfernen

2) Ziindkerze auf die Ziindkerzenkappe legen
3) Minuspol der Ziindkerze (Gewindeanschluss) erden und Starter betatigen, um zu sehen, ob

am Elektrodenibergang ein Ziindfunke auftritt.

ACHTUNG

Zindanschlisse beim Test niemals mit
feuchten Handen anfassen.

Das Betdtigen des Startes kann
beim Anfassen der Ziindanschliisse
mit feuchten Handen gefahrliche
Hochspannungen verursachen.
Verspritzter Kraftstoff kann Brande in
Zindkerzennahe verursachen. Zuerst
stets Kraftstoff wegwischen, dann Test
durchfihren. Beim Test Abstand zur
Zindkerzenbohrung halten.

P
Zindkerze }'-“




d. Uberhitzung

Motoriberhitzung

e. Schlechte Motorleistung

Probleme mit Zylinder- bzw.
Zylinderkopfdichtung

Motor startet, halt aber sofort wieder
an

\d

Olstand zu niedrig

Motordrehzahl erhdht sich nicht

Zundkerze verschmutzt und feucht
Vergaserdlstand zu hoch
Vergaserinstellschraube falsch
eingestellt

Vergaserisolierung beschadigt

Motordrehzahl verringert sich nicht

\

Zundkerze defekt oder verschmutzt
Drosselklappe geschlossen
Schalldampfer verstopft

Falsches Ventilzeitverhalten

Wasser im Vergaser

Uberhitzung

Schlechter Ventilsitzkontakt
Uberlastung

Drehzahl wird nicht stabilisiert

\d

Drehzahlregler nicht richtig eingestellt
Drosselklappe sitzt nicht richtig
Defekter Drahzahlreglerschieber

Drehzahlregler nicht richtig eingestellt
Verstopfte Vergaserleerlaufdise
Vergaserstellschraube nicht richtig
eingestellt

Ol minderer Qualitat im Vergaser
Vergaserisolierung beschadigt
Drehzahlreglerfeder ausgehakt

Wenig oder kein Kraftstoff




2. Spezifikationen

2.1 Technische Daten

2.2 Technische Zeichnungen
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2.1.Technische Daten

Modell

K40 - K50 - K500 - K600

K650

K55 - K60 - K700 - K800

Typ

Einzylinder, Viertakt, Druckluftkiihlung,

hangendes Ventil (OHV)

Kraftstoffverbrauch (g/kW-h) <395

Leerlaufdrehzahl 1800+150 U/min
Zylinderdurchm./Hub (mm) 61x48 65x48 70x51
Hubraum (cm?) 140 159 196
Verdichtungsverhaltnis 8:1 84:1 8:1

Schmiermethode

Tauchschmierung

Auslassventil: 0,15+0,02mm

Anlasser Ruckzugstarter

. gegen den Uhrzeigersinn
Rotation (von Nebenantriebsseite aus gesehen)
Ventilspalt Einlassventil: 0,10+0,02mm,

Ziindkerzenspalt

0,7~0,8mm

Ziindverfahren Transistor-Magnetziindung
Luftfilter Zweistufig

K40 - K50: 430x380x380 K55 - K60: 470x390x380
Abmessungen (LxBxH, mm) |, o _ k500: 395x335x340| 39°X335%340 1700 - K800: 411x355x345
Nettogewicht (kg) 12,0 11,8 13,0




2.2 Technische Zeichnungen

Abmessungen K40-K50, Mal3einheit: mm

a6ve

692

R

\, Motormontagesockel
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K55 - K60, MaBeinheit: mm

280

L

61.9(8B)

80.8(C)

430

Zylinderkopf
<Blinderkop

365
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‘ @ Motormontagesockel
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3. Wartung

3.1 Wartungsplan

3.2 Motorol

3.3 Luftfilter

3.4 Ziindkerze

3.5 Ventilspalt

3.6 Vergaser

3.7 Drehzahlregler
3.8 Kraftstofffilter




3.1 Wartungsplan

Nach Nach einem Nach 3 Nach 6 ‘ Nach
vartungspe Jedem | Monat | Meten | orsten | pemai
UCN | Betriebsstd. | Betriebsstd. | Betriebsstd. | Betriebsstd.
Olstand
Motorol _ priifen 0
Olwechsel 0 o
Uberpiifen 0
Luftfilter Reinigen o(1)
Auswechseln o(2)
Schwungradbremsfunktion Uberpriifen 0
Uberpriifen 0
Schwungradbremsbelag Finstellen o
Reinigen/
Ziindkerze Einstellen 0
Auswechseln o
Ventilspalt Ugiﬁgﬂg/ )
Brennkammer Reinigen 0
Kraftstofftank und -filter Waschen Alle 2 Jahre (falls erforderlich auswechseln)
Kraftstoffleitung Auswechseln Alle 2 Jahre (falls erforderlich auswechseln)

(1) Nur Papierfilterelement auswechseln.

(2) Motor bei Betrieb in verschmutzungsintensiven Bereichen ofters warten.

3.2 Motorol

Zum schnellen und vollstandigen Olablass das
Ol bei warmem Motor ablassen.

1. Reinigen Sie den Bereich um den
Oleinfillstutzen und die Olablassschraube.
Oleinfillverschlusskappe  mit  Olmessstab
abschrauben und herausziehen.

2. Das Ol mit einem der folgenden Verfahren
in einen geeigneten Behalter ablassen.

Olablassschraube:

OLEINFULLVERSCHLUS-
SKAPPE UND OL-
MESSSTAB

DICHTUNGSRING

OLABLASSSSCHRAUBE

a. Die Olablassschraube herausdrehen, Dichtungsring entfernen und das Ol in einem

geeigneten Behalter auffangen.

b. Nach erfolgtem Olablass Dichtungsring wieder anbringen und Olablassschraube eindrehen

sowie festziehen.
Oleinfiillleitung:

In einigen Anwendungsfallen kann das Motorenél von der Oleinfiillleitung abgelassen werden.

a. Kraftstoffventil in die Position ‘Aus’ stellen.

b. Oleinfillverschlusskappe mit Olmessstab abschrauben und herausziehen.
c. Motor ankippen (Luftfilterseite muss nach oben zeigen), das Ol von der Oleinfiillleitung aus
ablassen und in einem geeigneten Behalter auffangen.
3. Die vorgeschriebene Menge an neuem Ol in den Motor einfiillen.



Motorolvolumina:

K40-K50, K500 - K600 - K650: 0,551
K55-K60, K700 - K800: 0,60 |

Nur qualitativ hochwertige, flir Viertaktmotoren zugelassene Motorendle mit hoher
Reinigungsleistung verwenden.

EMAK SAE 30-Motorendl ist qualitativ hochwertiger als Ole vom Typ APl SG/CE,
MIL-L-2104D und MIL-L-46152C.

4. Den Olmessstab in den Oleinfiillstutzen %
einfiihren, jedoch nicht festschrauben. T
Den Olmessstab wieder aus dem ’|
(?Ieinf(jllstutzen herausziehen un_ql den “
Olstand am Stab Uberprifen. Ol bis . .
zur Maximalfullstandsmarkierung des ’ OLEINFULLVERSCHLUSSKAPPE UND
Olmessstabs nachfillen. OLMESSSTAS .

5. Nach dem Motorbetrieb den Olstand MAXIMALFULIT.STAND

N y » MINDESTFULLSTAND

erneut Uberpriifen und gegebenenfalls Ol
nachfillen.
Waschen Sie Ihre Hinde unmittelbar nach dem Olwechsel stets mit Seife und Wasser, da verbrauchtes
Ol Krebs erregende Substanzen enthilt.
Motorendl und Ol enthaltende Behélter sind stets gemaR den geltenden gesetzlichen Bestimmungen
zu entsorgen. Wir empfehlen, verbrauchtes Ol in fest verschlossenen Behaltern zu Ihrer stidtischen
Abfallverwertung zu transportieren oder in einer KFZ-Werkstatt abzugeben. Verbrauchtes Motorendl
niemals mit dem Hausmdill entsorgen oder ausgiel3en.

3.3 Luftfilter

1. Verriegelungen an der Luftfilterkappe driicken bzw. Kappenmuttern entfernen und Kappe
abnehmen. Schaumstofffilterelement aus der Luftfilterkappe und Papierfilterelement aus dem
Luftfilterboden herausnehmen.

2. Beide Filterelemente sorgfaltig auf Locher bzw. Risse untersuchen. Beschadigte Filterelemente

auswechseln

| PAPIERFILTERELEMENT |

| LUFTFILTERKAPPE I | KAPPENMUTTERN |

LUFTFILTERKORPER

K40-50

K500-K600-K650 SCHAUMSTOFFFILTERELEMENT
K700-K800

FILTER K55-60
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8.

Das Schaumstofffilterelement in warmem Seifenwasser einweichen, absptlen und trocknen
lassen. Das Schaumstofffilterelement kann auch mit einem nicht brennbaren Losungsmittel
gereinigt und anschlieBend getrocknet werden.

Das Schaumstofffilterelement in sauberes Motorenél eintauchen und (berschiissiges Ol
abtropfen lassen.

Das Papierfilterelement durch Klopfen auf eine harte Oberflache bzw. Einblasen von Druckluft
(mit einem Druck bis zu max. 30 PSI) von der Innenseite aus von Verschmutzungen befreien.
Verschmutzungen niemals abbirsten. Dadurch werden Schmutzteilchen in das Filtergeflecht
eingedruickt.

Den Luftfilterboden und die Luftfilterkappe innen mit einem feuchten Tuch auswischen. Dabei
darf kein Staub bzw. Schmutz in die Leitung zum Vergaser eindringen.

Das Schaumstofffilterelement wieder in die Luftfilterkappe einsetzen.

Das Papierfilterelement wieder in den Luftfilterboden einsetzen und auf ordnungsgemafen
Sitz achten.

Bringen Sie die Luftfilterkappe wieder an.

VORSICHT: Durch das Betreiben des Motors ohne Luftfilter bzw. mit beschddigtem Luftfilter kann
Schmutz in den Motor eindringen, was den Motorverschleil3 beschleunigt. Solche Schéden fallen nicht
unter die beschréinkte Garantie.

3.4 Ziindkerze
Empfohlene Typen: NHSP LD F7RTC, NGK BPR5ES, ND W16EPR-U, RC 12 YC.

HINWEIS
Zindkerzen falscher Gro3e bzw. unzuldssigen Temperaturbereichs
konnen Motorschaden verursachen.

.v 0.028-0.031 poll.
1. (0,70-0,80 mm)

Zindkerzenkappe abnehmen und Bereich um die Ziindkerze
herum von Verschmutzungen befreien.

Zindkerze mit Hilfe eines Zindkerzenschlissels entfernen.
Zindkerze auf Gbermalig verschlissene Elektroden, Risse in der
Isoaltion oder Gbermaliig viele Ablagerungen Uberpriifen.
Zundkerze auswechseln, falls Sie sich nicht sicher sind, dass sie
noch ordnungsgemall funktioniert.

Elektrodenspalt mit einer Drahtrachenlehre messen. Spalt durch
vorsichtiges Biegen der Erdelektrode auf 0,7-0,8 mm einstellen.
Zindkerze mit Hilfe eines Zindkerzenschlissels so festziehen, dass der Dichtungsring
festgedriickt wird. Bei gebrauchten Ziindkerzen um ca. eine Achtel- bzw. Viertelumdrehung
festziehen, nachdem die Zindkerze fest sitzt. Bei neuen Zindkerzen um ca. eine halbe
Umdrehung festziehen, nachdem die Ziindkerze fest sitzt.

HINWEIS

Lose Ziindkerzen kénnen so heild werden, dass sie den Motor beschadigen. Ein ibermaBiges
Festziehen von Ziindkerzen kann die Gewinde im Motor beschadigen.

Zindkerzenkappe auf die Zlindkerze aufsetzen.



3.5 Ventilspalt

Das Uberpriifen und Einstellen des Ventilspalts ist bei
kaltem Motor durchzuftihren.

1.

Zylinderkopfkappe entfernen und Kolben auf
den oberen Totpunkt des Verdichtungstakts
einstellen (beide Ventile sind vollstandig
geschlossen).

2. Spalt zwischen dem Kipphebel und dem
Ventilschaft mit einer Fihllehre messen.
Einlass: 0,08-0,12 mm Auslass: 0,13-0,17 mm

3. Zum Einstellen des Ventilspalts Kipphebelgelenk
festhalten und Kipphebelgelenkmutter [6sen.

4. Kipphebelgelenk solange drehen, bis der
vorgeschriebene Ventilspalt eingestellt ist.

5. Kipphebelgelenk festhalten und
Kipphebelgelenkmutter festziehen.

6. Ventilspalt Gberpriifen und bei Bedarf nochmals
einstellen.

7. Zylinderkopfkappe wieder anbringen.

3.6 Vergaser

Leerlaufdrehzahl

1.

2.

Betriebstemperatur erwarmen.

Die Drosselklappenanschlagschraube wahrend des
Motorleerlaufs so einstellen, dass die vorgeschriebene

Leerlaufdrehzahl erreicht wird.

Empfohlene Leerlaufdrehzahl: 1800+150 U/min.

3.7 Drehzahlregler

1.

2.

Die Quetschschraubenmutter des Reglerarms I6sen, aber

nicht entfernen.

Reglerarm nach hinten bewegen, um die Drosselklappe

volsstandig zu 6ffnen. Den Arm in dieser Stellung
halten.
Den Reglerarm um eine volle Umdrehung

FUHLLEHRE
SPALT
KIPPHEBEL VENTIL-
SCHAFT
KIPPHEBELGE-
LENK

FIXERMUTTERFUR —" —| 7 |

KIPPHEBELGELENK \G——

Motor anlassen. Motor muss sich auf seine normale

im Uhr_zelgersmn drehen und |‘hn DROSSEL-

dort mit einer Zange halten. Die KLAPPENKA-

Quetschschraubenmutter des BEL

Reglerarms auf 11 Nm festziehen, um

den Reglerarm am Reglerarmschaft zu

fixieren.

Uberpriifen Sie, ob der Reglerarm und

das Drosselklappenventil frei beweglich

sind. | REGLERARMSCHAFT QUETSCHSCHRAUBEN-
MUTTER




3.8 Kraftstofffilter

1. Kraftstofffilter aus dem Kraftstofftank und Kraftstoffleitung
entfernen.

2. Kraftstofffilter reinigen. (Schmutz am Filternetz entfernen und
Filternetz auf Risse und Beschadigungen Uberprifen.)

3. Kraftstofffilter und Kraftstoffleitung wieder einbauen.

KRAFTSTOFFFILTER *--—-..%
O

J



4 Auseinanderbau und Service

4.1 Luftfilter und Schalldampfer 4-2
4.2 Rickzugstarter und Motorhaube 4-3
4.3 Steuerhebel 4-5
4.4 Vergaser 4-6
4.5 Ziundspule 4-7
4.6 Schwungrad/Entliftung 4-9
4.7 Zylinderkopf und Ventile 4-10
4.8 Kurbelgehauseabdeckung/Drehzahlregler 4-16
4.9 Kurbelwelle/Kolben/Nockenwelle 4-18




4.1 Luftfilter und Schalldampfer

SCHALLDAMPFERABDECKUNG MUTTER 6

SCHALLDA

DICHTUNGSSCHEIBE

LUFTFILTERBODEN
MUTTER 6

PAPIERFILTERELEMENT ENTLUFTUNGSSCHLAUCH

SCHAUMSTOFFFILTERELEMENT
LUFTFILTERKAPPE

K40-50



4.2 Riickzugstarter und Motorhaube

RUCKZUGSTARTERKAPPE BLECHSCHRAUBE

KRAFTSTOFFTANK-
VERSCHLUSSKAPPE

===y ]

A ,mﬁ

KRAFTSTOFFTANK

SCHRAUBE (M6XM12)



STARTERKAPPE STRICK

STARTERHEBEL

STARTERFEDER

STARTERRAD

RUCKZUGSFEDER (2)

RUTSCHKUPPLUNG (2)

%\ REIBUNGSFEDER
BN
S RUTSCHKUPPLUNGSHALTERUNG

i

e STELLSCHRAUBE



4.3 Regelsystem
Aus- / Einbau

ISOLIERSCHEIBE

VERGASERISOLIERUNG

VERGASERDICH{NG\\\

VERGASER
REGLERSTANGE

CHOKE-STANGE

FEDER B

SCHRAUBE (M6XM12- . _

) y fol
REGLERFEDER
SCHRAUBE - o))
(M5X16) G
REGELHEBEL
REGLERARM
REGLERARMSCHRAUBE



4.4 Vergaser

DROSSELVENTIL CHOKE

PILOTDUSE

EINBAU: Vor dem
Einbau griindlich mit
Druckluft reinigen

O-RING
EINBAU: Vor dem
Einsetzen leicht
einfetten
“ 0
PILOTSCHRAUBE O
W O SCHWIMMERVENTIL
@)@ﬁ?’ . UBERPRUFUNG:
Vor dem Einbau priifen,
DROSSELKLAPPEN-ANSCHLAGSCHRAUBE / 2 ob Ventil fest sitzt, Ventil
0 . .
AUSEINANDERBAU: @ o Ve‘rschlelBe‘rschelnungen
Vor dem Entfernen des Piloten e zeigt und die Feder
zuerst die Drosselklappen- ordnungsgemaf spannt
anschlagschraube entfernen E
O iy
% Iﬂ OK NG
HAUPTSTUTZEN iy A A
EINBAU: Vor dem :
Einbau grUn.dI.ich mit
Druckluft reinigen SCHWIMMER
EINBAU: Nach dem Einbau
HAUPTDUSE auf ordnungsgemaBe
EINBAU: Vor dem Funktion prifen

Einbau griindlich mit
Druckluft reinigen

OLWANNENDICHTUNGSRING

OLWANNE
DICHTUNG FUR /"@ %
OLWANNENSCHRAUBE g \

. OLABLASSSCHRAUBE
OLWANNENSCHRAUBE

DICHTUNG FUR
OLABLASSSCHRAUBE
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4.5 Ziindspule

Einstellen des Ziindspulenspalts

Beim Zindspuleneinbau ist der Zlndspulenspalt

einzustellen.

1) Die Zundspulenschraube leicht anziehen.

2) EineFuhllehre bzw.ein Stiick Papier derentsprechenden
Dicke zwischen Schwungrad und Ziindspule schieben
(siehe Abbildung).

3) Die Spule mit der Hand zum Schwungrad hin schieben
und die beiden Schrauben festziehen.

| Zindspulenspalt | 0,4+0,2 mm |

Hinweis

Beide Spulenenden mussen den gleichen Abstand zum
Schwungrad haben.

Beim Einstellen des Spalts darauf achten, dass der
magnetische Teil des Schwungrads nicht an der Spule steht.

c. Uberpriifung

Zindspule:

<Primarspule>

Ohmmeter an den Spuleneisenkern anlegen und den
Primarspulenwiderstand messen.

| Primarspulenwiderstand | 0,8-1,00Q |

<Sekundarspule>

Ohmmeter und das Hochspannungskabel der entfernten
Zindkerzenkappe an die Eisenader anlegen und den
Sekundarspulenwiderstand messen.

| Sekundarspulenwiderstand | 59-7.1 KQ|

Hinweis

Ein Nichtentfernen der Ziindkerzenkappe hat ein falsches
Messergebnis zur Folge.

Zindkerzenkappe

Ohmmeter an die beiden Anschliisse der Ziindkerzenkappe
anlegen und den Widerstand der Zindkerzenkappe
messen.

| Widerstand | 7,5-12,5 KQ |

Falls die Widerstande auflerhalb des Toleranzbereichs
liegen, ist die Zlindkerze auszuwechseln.

ZUNDSPULE

(e

° OQ

0,4+0,2 mm

(

SCHWUNGRAD

Ziindkerzenkappe



Einstellung

Eine Einstellung kann nur vorgenommen werden, wenn die Ziindspule bzw. das Schwungrad

entfernt wurden.

1. Die Ziindspulenschrauben l6sen.

2. Eine Fuhllehre bzw. ein Stlick Papier der entsprechenden Dicke zwischen Schwungrad und
Zindspule schieben. Beide Spalte missen gleichzeitig eingestellt werden. Beim Einstellen des
Spalts darauf achten, dass der magnetische Teil des Schwungrads nicht an der Spule steht.

3. Die Ziindspule fest zum Schwungrad hin schieben und die beiden Schrauben festziehen.

| Spaltnormwert | 0,20-0,60 mm




4.6 Schwungrad/Entliftung
Aus- / Einbau

SCHWUNGRAD
AUSEINANDERBAU: HANDELSUBLICHE
- Das Schwungrad niemals mit ~ ABZIEHZWINGE

einem Hammer schlagen.
Entfernen Sie es stets mit
einer handelsiiblichen
Abziehzwinge.

- Beim Anbringen der
Abziehzwinge darauf achten,
dass der magnetische Teil
des Schwungrads nicht am
Werkzeug steht.

EINBAU:

- Anden Magneten diirfen
keine Metallgegenstande
haften.

- Nach dem Einbau den
Zlindspulenspalt einstellen.

2 FLANSCHSCHRAUBEN 6x12

SPEZIALMUTTER (14 mm)
J47 N-m (4,8 kg-m) |

2 FLANSCHSCHRAUBEN 6x15
mm

|10 N-m (1,0 kg-m) |

£ 2 FLANSCHSCHRAUBEN
6X12 mm

e
u} |10 N-m (1,0 kg-m) |

[1ON-m (1,0kgm) | A %’/ ? ENTLUFTUNGSKAPPE
* e »
. DICHTUNGSSCHEIBE
FUHRUNGSSCHEIBE & Q —
L] -
— Y™ 2 FLANSCHSCHRAUBE
6x10 mm
&~ [10N-m (1,0kgm) |
FUHRUNGSSCHEIBE A (5 s ENTLUFTUNGSVENTIL
; o ~s—= ENTLUFTUNGSFILTER
(i 3f '
- L
HALBMONDKEIL /{ : or |-
EINBAU: g
Nach dem Einbau des
Schwungrads darauf

achten, dass der
Halbmondkeil noch in der
Nut an der Kurbelwelle
sitzt.




4.7 Zylinderkopf und Ventile

Aus- / Einbau
Folgende Baugruppen entfernen:

1. Schalldampfer
2. Motorhaube
3. Vergaser

ZUNDKERZE

F7RTC (NHSP LD)
BPR5ES (NGK)
W16EPR-U (ND)

S—mea 7Y LINDERKOPF

AUS-/ EINBAU

- Schrauben in 2 -3 Schritten
kreuzweise [6sen und wieder
anziehen.

- Vor dem Einbau eventuelle
Verbrennungsriickstande aus
der Brennkammer entfernen und
Ventilsitze Gberprifen.

- Nach dem Einbau die
Zylinderverdichtung messen.

4 FLANSCHSCHRAUBEN
6x14 mm

ZYLINDERKOPFABDECKUNG 4 FLANSCHSCHRAUBEN 8x50 mm
[24N-m (2,4 kgm) |




Auseinander-/Zusammenbau

SCHRAUBE FUR Die St d = fost i
KIPPHEBELGELENK ie Stangenenden mussen fest im

2 STOSSELSTANGEN

EINBAU: Stangenenden auf
Verschleil3 priifen und sicherstellen,
dass StoBelstangen gerade sind.

VentilstoBel sitzen.

|24 N-m (2,4 kg-m) |

2 VENTILKIPPHEBEL

2 GELENKJUSTIERSCHRAUBEN ﬁ/
I mﬁ%
\ 2 /
j <

&

|
o5

]

KIPPHEBELGELENK

\ ‘ﬁ FEDERRING
S g 52

/ EINLASSVENTIL
(| EINBAU:
Einlassventil nicht mit Auslassventil
| verwechseln.
| r) ,-7 VENTILKOPFDURCHMESSER
S Q \ IN EINLASS 23 mm (0.9in 23 mm)

EX AUSLASS

20 mm (0.79in 20 mm)

AUSLASSVENTIL

EINBAU:

Vor dem Einbau eventuelle
Verbrennungsriickstande
entfernen und Ventil
Uberprifen.

%

AUSLASSVENTILFUHRUNG

Der Kopf besitzt keine austauschbare
Einlassventilfiihrung.

2 VENTILFEDERN

/®®®'\

2 VENTILFEDERHALTERUNGEN

AUSEINANDERBAU:

Zylinder fallen.

Ventilfederhalterung nach unten und seitwarts driicken,
sodass der Ventilschaft durch die Seitenbohrung der Halterung
rutscht. Ventilfederhalterungen niemals entfernen, wenn der
Zylinderkopf noch montiert ist, da die Ventile sonst in den

Uberpriifung

Lange der Ventilfedern im ungespannten Zustand
Messen Sie die Lange der Ventilfedern im ungespannten

Zustand

Normwert Servicegrenzwert

30,5 mm

29,0 mm

Federn auswechseln, wenn deren Langen im ungespannten

Zustand kleiner als der Servicegrenzwert sind.
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Ventilsitzbreite

Verbrennungsriickstande aus der Brennkammer entfernen.
Die Ventilsitze auf LochfraB oder andere Schaden Uberprifen.
Messen Sie die Ventilsitzbreite.

Normwert Servicegrenzwert

0,8 mm 2,0 mm
Ventilsitz Gberholen, wenn die Ventilsitzbreite nicht in den durch
die Servicegrenzwerte vorgegebenen Toleranzbereichen liegt.

Zylinderkopf

Verbrennungsrickstande aus der Brennkammer
entfernen. Eventuelle Dichtungsablagerungen von der
Zylinderkopfoberflache entfernen.

Zindkerzenbohrung und Ventilbereiche auf Risse Utberprifen.
Zylinderkopf mit einem Lineal und einer Fuhllehre auf
Verziehungen Uberprifen (siehe Abbildung).

LINEAL

| Servicegrenzwert | 0,70 mm |

AuBendurchmesser der Ventilschafte

Jedes Ventil auf beschadigte Oberflachen, Verziehungen oder
UbermaBigen Schaftverschleild Gberprifen. Ventil gegebenenfalls
auswechseln. Alle Ventilschaft-AuBendurchmesser messen und
protokollieren.

Normwert Servicegrenzwert
EINL 5,480 mm 5,318 mm
AUSL 5,440 mm 5,275 mm

Ventile auswechseln, wenn die Aulendurchmesser kleiner als der
Servicegrenzwert sind.

Innendurchmesser der Ventilfiihrung

Vor dem Messen eventuelle Verbrennungsriickstande mit
einer Frase aus der Auslassventilfihrung entfernen. Alle
Ventilfihrungsinnendurchmesser messen und protokollieren.

VENTILFUHRUNGSFRASE 5,5
Normwert Servicegrenzwert mm

5,500 mm 5,572 mm

Abstand Schaft-Fiihrung

Der Abstand Schaft-Fihrung ergibt sich durch
Subtraktion des Ventilschaft-AuBendurchmessers vom
Ventilfiihrungsinnendurchmesser.

Normwert Servicegrenzwert
EINL 0,010-0,034 mm 0,100 mm
AUSL 0,050-0,070 mm 0,120 mm
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Wenn der Abstand Schaft-Flihrung den Servicegrenzwert Uiberschreitet, sollte tGberprift werden,
ob eine neue Ventilfihrung mit Normabmessungen den Abstand wieder in den Toleranzbereich
bringt. Falls dies mdglicht ist, die Ventilfiihrung (bzw. den Zylinderkopf) auswechseln und
zur genauen Passung entsprechend ausfrasen. Wenn der Abstand Schaft-Fiihrung auch mit
einer neuen Ventilfiihrung noch den Servicegrenzwert Uberschreitet, sollten auch die Ventile

ausgewechselt werden.

Der Ventilsitz sollte bei jedem Auswechseln von Ventilfiihrungen entsprechend iberholt werden.

Zylinderkopfwartung

Auswechseln der Auslassventilfiihrung

Die Einlassventilfiihrung ist nicht auswechselbar.
Der Zylinderkopf muss ausgewechselt werden,
wenn die Einlassventilfihrung lGber den

Servicegrenzwert hinaus verschlissen ist.

1.

2.

Die neue Auslassventilfihrung ca. 1 Stunde
lang im Tiefkiihlfach eines Kiihlschranks kihlen.
Mit einer Heizplatte oder einem Ofen den
Zylinderkopf gleichmaBig auf 150°C erwdrmen.
Prifen Sie die Temperatur mit einem
Temperaturmessstab (erhadltlich in

AUSLASSVENTILFUHRUNG

HEIZPLATTE

Fachgeschaften fiir Schwei3zubehor) oder einem dhnlichen Messgerat.
Beim Arbeiten mit erhitzten Zylinderkopfen stets gut schiitzende Handschuhe tragen, um

Verbrennungen zu vermeiden.

Hinweis

Den Zylinderkopf niemals mit einer
Taschenlampe erwarmen, da er sich dadurch
verziehen kann. Den Zylinderkopf nur bis auf
150°C erwdrmen; hohere Temperaturen kdnnen
zum Abldsen der Ventilsitze fiihren.

Den erwdrmten Zylinderkopf von der
Warmequelle entfernen und auf Holzblécken
ablegen. Die AuslassventilfiUhrung an der
Brennkammerseite aus dem Zylinderkopf
herausschieben.

Hinweis

Der Zylinderkopf darf beim Herausschieben der
Ventilfiihrung nicht beschadigt werden.

Die neue Auslassventilfihrung aus dem
Tiefkiihlfach herausnehmen.

Die neue Auslassventilfihrung an der
Ventilfederseite des Zylinderkopfs einschieben.
Die Ventilfiuhrung muss solange eingeschoben
werden, bis der Federring fiir Ventilfihrung
vollstandig sitzt (siehe Abbildung).
Ventilfihrung nach dem Einbau auf
Beschadigungen uberprifen. Ventilfihrung
auswechseln, wenn sie beschadigt ist.

VENTILFUHRUNGSSCHIEBER
5,5 mm

FEDERRING FUR
AUSLASSVENTILFUHRUNG

n  VENTILFUHRUNGSSCHIEBER
_ 55mm




Ausfrasen der Auslassventilfiihrung

Zum Erzielen optimaler Ergebnisse muss der Zylinderkopf vor
dem Ausfrasen der Auslassventilfiihrung Zimmertemperatur
haben.

1.

Auf die Frase und die Ventilfihrung etwas Kihlol
auftragen.

Die Frase eine volle Frasenlange lang im Uhrzeigersinn
durch die Ventilfiihrung drehen.

Die Frase auch beim Herausziehen aus der Ventilfiihrung
im Uhrzeigersinn drehen.

Den Zylinderkopf zum Entfernen eventueller
Frasruckstande griindlich reinigen.

Die Ventilfilhrungsbohrung muss gerade und rund sein
und sich genau in der Mitte der Ventilfiihrung befinden.
Ventil einsetzen und Funktion Uberpriifen. Wenn sich das
Ventil nicht widerstandslos bewegen lasst, kann sich die
Ventilfilhrung beim Einbau verzogen haben. Verzogene
bzw. beschadigte Ventilflihrungen stets auswechseln.
Prifen Sie den Abstand Schaft-Fiihrung.

Ventilsitziiberholung

1.

Eventuelle Verbrennungsriickstande aus den
Brennkammern und den Ventilsitzen entfernen.

Auf die Ventiloberflichen etwas Berliner Blau oder ¥

entfernbare Filzstiftfarbe auftragen.

Ventil einsetzen, anheben und einige Male in den
Ventilsitz driicken. Die Ventile dirfen sich im Ventilsitz
nicht drehen. Nicht konzentrische Bereiche kénnen durch
fehlende Farbabdriicke identifiziert werden.

Entfernen Sie mit einem 45°-Schneidwerkzeug gerade
soviel Material, dass ein guter konzentrischer Sitz erreicht
wird. Beachten Sie dabei die Anweisungen des Herstellers
des Ventilsitzschneiders.

Das Schneidewerkzeug stets im Uhrzeigersinn und
niemals entgegen dem Uhrzeigersinn drehen. Das
Schneidewerkzeug auch beim Herausziehen aus dem
Ventilsitz weiter drehen.

Mit einem 30°-32°- und 60°-Schneidewerkzeug
den Ventilsitz so anpassen, dass er mit der Mitte
der Ventiloberflache in Berihrung kommt. Das
30°-32°-Schneidewerkzeug entfernt Material vom oberen,
das 60°-Schneidewerkzeug vom unteren Rand. Die Breite
des fertiggestellten Ventilsitzes muss sich innerhalb des
vorgeschriebenen Toleranzbereichs befinden.

5

ZU HOCH

N

ZU NIEDRIG

h)

———————

VENTILFUH-
RUNGSFRASE

,5mm

@

B A A



Ventilsitzbreite

Normwert Servicegrenzwert

0,8 mm 2,0 mm

1. Zum Entfernen eventueller Grate
an den Kanten einmal kurz mit dem
45°-Schneidewerkzeug Uber den Ventilsitz
gehen.

2. Nach dem Schleifen auf gleichmafligen
Ventilsitz prifen.

3. Auf die Ventiloberflachen etwas Berliner Blau
oder entfernbare Filzstiftfarbe auftragen.

4. Ventile einsetzen, anheben und einige
Male in den Ventilsitz driicken. Die Ventile
dirfen sich im Ventilsitz nicht drehen. Die
Ventilsitzoberflache muss Uberall guten
Kontakt zum Ventil haben (anhand der
Farbabdriicke erkennbar).

Hinweis

Zum Vermeiden schwerwiegender
Motorschaden sind vor dem Einbau alle
Schleifriickstande aus dem Zylinderkopf zu
entfernen.

5. Prifen Sie nach dem Einbau den Ventilspalt.

| HANDVENTILSITZSCHLEIFER




4.8 Kurbelgehduseabdeckung/Drehzahlregler

Auseinander-/Zusammenbau
Drehzahlregler

UNTERLEGSCHEIBE

FEDERRING \\

| B
gL

HALTERUNG

2 STIFTE

UNTERLEGSCHEIBE
(6 mm)

DREHZAHLREGLERSCHIEBER

EINBAU:

- Drehzahlreglergewichte verschieben,
damit der Schieber installiert werden
kann.

- Nach dem Einbau muss sich der
Schieber widerstandslos verschieben
lassen.

2 REGLERGEWICHTE

EINBAU:

- Vor dem Einbau auf Verschleil3
oder Schéden priifen.

- Stifte mit dem verjlingten Ende
zuerst einsetzen.

- Die Gewichte miissen sich
widerstandslos verschieben

lassen.

Drehzahlregler muss leicht
beweglich sein

FLANSCHSCHRAUBE 6x18 mm

|10 N-m (1,0 kg-m)

OLABLASSSCHRAUBE (10 mm)
[18 N-m (1,8 kg-m) |

'll-...‘

HALTERUNG

DICHTUNGSRING

2 ZYLINDERSTIFTE
8x10 mm




Kurbelgehduseabdeckung

OLEINFULLVERSCHLUSSKAPPE UND
OLMESSSTAB

\

@\

FLANSCHSCHRAUBE (6 x S=®

O-RING

N

32 mm)
- DICHTUNGSSCHEIBE
OLEINFULLSTUTZEN | ~
O-RING e 5,
2 ZYLINDERSTIFTE

Vi

OLABDICHTUNG
(25x 41,25 x 6 mm)

7 FLANSCHSCHRAUBEN 6 x 28
| 12 N-m (1,2 kg:m) |

FIXIERSTIFT

EINBAU:

- Gerade Kante mit der Nut des
Reglerarmschaftes ausrichten.

- Nach dem Anbringen des
Regleramrschaftes sofort den Fixierstift
fest einsetzen.

- Den Reglerarmschaft zum

Reglerschieber hin schieben.

OLABDICHTUNG
6x11x 14 mm)

REGLERARMSCHAFT

EINBAU:

Beim Einsetzen
der Olwanne
muss sich der
Reglerarmschaft
zwischen dem

SCHAFT

Motorkorper

und dem SCHIEBER
Reglerschieber .
befinden. MOTORKORPER

m

DREHMOMENTABFOLGE



4.9 Kurbelwelle/Kolben/Nockenwelle

Aus- / Einbau

2 KOLBENFEDERRINGE

EINBAU:

Den Federring mit einer Spitzzange
auf die Kolbennut setzen und in die
Nut eindrehen.

Der Spalt des Federrings darf

nicht Uber der Aussparung der
Kolbenbolzenbohrung stehen.

T B
_——
b —

FEDERRING

AUSSPARUNG

DREIECKSMARKIERUNG

SICHERHEITSLEITUNGSROHRCHEN

KUGELLAGER

KOLBEN

EINBAU:

Die Dreiecksmarkierung auf dem
Kolbenkopf muss in Richtung
StoRelstange zeigen.

PLEUELSTANGE

EINBAU: Das mit (“--")
gekennzeichnete breitere
Ende der Pleuelstange
muss auf die mit der
Dreiecksmarkierung
gekennzeichnete Seite des
Kolbens zeigen.

L

OLABDICHTUNG
(25x38x7 mm)

MECHANISCHES
RUCKZUGSBAND

EINBAU: Vor dem Einbau
Feder auf Verschlei3 und
Federkraft priifen. Das
Rickzugsbandgewicht
muss sich
wiederstandslos
bewegen lassen.

NOCKENWELLE

EINBAU:

Mit montierter Nockenwelle
die eingestanzte
Zeitmarkierung auf

dem Nockenrad mit der
eingestanzten Markierung
auf der Antriebswelle der
Nockenwelle ausrichten.

RUCKZUGSFEDER

2 VENTILSTOSSEL

AUSEINANDERBAU:

- Beim Ausbau die Ein- und
Auslassseite entsprechend
kennzeichnen, sodass der Einbau
richtig erfolgen kann.

- Vor dem Einbau der Nockenwelle
zunachst den Ventilstoel
montieren.

2 PLEUELSTANGENSCHRAUBEN
[12 N-m (1,2 kg-m)

4-18

UNTERE FASSUNG
EINBAU:
KURBELWELLE Die Markierungen auf

der Pleuelstange und
KOLBENRINGSPANNBAND EINBAU: der unteren Fassung
(handelstiblich) Die Olabdichtung aufeinander ausrichten.

darf nicht beschadigt
werden.



Auseinander-/Zusammenbau

Kolbenpleuelstange

Zusammenbau:
- Die Markierung der Kolbenfederringe muss
beim Zusammenbau nach oben zeigen.
Oberer und unterer Ring diirfen nicht
vertauscht werden.
Der Kolben muss sich nach erfolgtem Einbau
widerstandslos bewegen lassen. Markierung
Die Kolbend&ffnung zur Kolbenbolzenbohrung
um 120 Grad verdrehen.

Olring

Kolbenfederring

Zusammenbau: Den Federring mit einer Spitzzange
auf die Kolbennut setzen und in die Nut eindrehen. Der
Spalt des Federrings darf nicht Gber der Aussparung der
Kolbenbolzenbohrung stehen.

Pleuelstange

FEDERRING Zusammenbau: Das breite
Ende der Pleuelstange
' muss beim Einbau auf die
AUSSPARUNG Dreiecksmarkierung zeigen.




Ventilzeitverhalten

Nach dem Einbau der Kurbelwelle kann die
Nockenwelle durch Ausrichten der Markierungen auf
den Steuerradern montiert werden.

Steuerrad
Auseinanderbau:

1.

Ritzen Sie in die Kurbelwelle und das Steuerrad
eine Linie (siehe Abbildung).

2. Das Steuerrad mithilfe einer Hydraulikpresse
und eines handelsiiblichen Lagerabziehers von
der Welle entfernen.

Zusammenbau:

1. Ritzen Sie in das neue Steuerrad an der gleichen
Stelle wie beim alten Steuerrad eine Markierung
ein.

2. Das neue Steuerrad mithilfe einer
Hydraulikpresse und dem Spezialwerkzeug
auf die Welle aufsetzen. Die Markierungen
auf Steuerrad und Welle missen aufeinander
ausgerichtet werden.

Hinweis

Die Kurbelwelle nur leicht anritzen, da bei
tieferen Einritzungen Ol tber die Olabdichtung
auslaufen kann.

Uberpriifung

Kurbelwellenlagerspiel

1.
2.

Lager in Léungsmittel reinigen und trocknen.
Lager mit der Hand drehen und Spiel
Uberprufen.

Lager auswechseln, wenn es lGbermafig viel
Spiel aufweist oder nicht realtiv gerdauschlos
dreht.

AuBendurchmesser Kolbenbolzen
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Normwert Servicegrenzwert
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Innendurchmesser Zylinder

Drei Punkte auf der X- und Y-Achse messen
und den Innendurchmesser des Zylinders
protokollieren (die X-Achse steht senkrecht, die
Y-Achse verlauft parallel zur Kurbelwelle). Der
Maximalwert der gemessenen Werte ist fir die

Beurteilung des VerschleiBes und der Verjingung X
des Zylinders heranzuziehen. Ay
Modell Normwert |Servicegrenzwert "'”“:f.j
K40-K50- B o
K500- K600 61,0 mm 61,165 mm (.TJL_/J
K650 65,0 mm 65,165 mm
K55-K60-
K700- K800 70,0 mm 70,165 mm

AuBBendurchmesser Kolbenschaft

Messen und protokollieren Sie den
AuBendurchmesser des Kolbenschafts 10 mm Uber
der Kolbenbolzenbohrung im rechten Winkel dazu.

Modell Normwert |Servicegrenzwert
K40-K50-
K500- K600 60,985 mm 60,815 mm
K650 64,985 mm 64,815 mm
K55-K60-
K700- K300 69,985 mm 69,815 mm
Abstand Kolben - Zylinder
Normwert Servicegrenzwert
0,015-0,050 mm 0,120 mm

Seitenspalt Kolbenfederring
Normwert Servicegrenzwert

Oberer/
unterer Ring

0,015-0,045 mm 0,175 mm

Breite Kolbenfederring
Normwert Servicegrenzwert

Oberer/

. 1,5mm 1,37 mm
unterer Ring




Endspalt Kolbenfederring
Normwert Servicegrenzwert
0,2-0,4 mm 1,0 mm

(&

Vor der Messung des Endspalts ist der Kolbenkopf
so zu drehen, dass der Kolbenfederring nicht in der
Zylinderbohrung eingeklemmt wird.

Pleuelstange - Innendurchmesser schmales Ende
Normwert Servicegrenzwert
13,005-13,020 mm 13,07 mm

Pleuelstange - Innendurchmesser breites Ende
OriginalgroBe

Normwert Servicegrenzwert
26,020-26,033 mm 26,066 mm

AuBendurchmesser Kurbelzapfen
Normwert Servicegrenzwert
25,970-25,980 mm 25,920 mm




Pleuelstange - axiales Spiel, breites Ende

Normwert Servicegrenzwert

0,10-0.70 mm 1,1 mm

Pleuelstange - 6Ispalt (radial), breites Ende

1) Schaft und Innenseite des
Kurbelwellenhauptlagerzapfens vollstiandig von Ol
befreien.

2) Einen Kunststofffihllehre in den Schaft des
Kurbelwellenhauptlagerzapfens einpassen,
Pleuelstange montieren und Schrauben auf das
vorgeschriebene Drehmoment anziehen.
Schraubendrehmoment: 12 Nm

A ACHTUNG
Die Kurbelwelle darf sich beim Festziehen der
Pleuelstangenschrauben nicht drehen.

3) Pleuelstange entfernen und Messwert von
Kunststofffiihllehre ablesen.

Normwert Servicegrenzwert

0,040-0,063 mm 0,120 mm

4) Wenn der gemessene Wert den vorgeschriebenen
Servicegrenzwert Uberschreitet, Pleuelstange
auswechseln und Spalt erneut messen. Wenn der
Messwert nach dem Auswechseln der Pleuelstange
den Servicegrenzwert immer noch Uberschreitet,
den Schaft des Kurbelwellenhauptlagerzapfens
nachschleifen und eine Pleuelstange mit kleineren
Normwerten verwenden

Nockenhohe Nockenwelle

Normwert Servicegrenzwert
EINL 27,70 mm Kleiner als 27,45 mm
AUSL 27,75 mm Kleiner als 27,50 mm

AuBBendurchmesser Nockenwelle

Normwert Servicegrenzwert

13,984 mm 13,916 mm

Das Riickzugsystem muss sich widerstandslos bewegen
lassen.

SKALIERUNG DER
KUNSTSTOFFFUHLLEHRE
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