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DER WERT DES SERVICES
Dank der standigen Produktaktualisierung und der auf die Moto Guzzi-Produkten bezogenen
Ausbildungsprogramme sind ausschlieB3lich die Techniker des offiziellen Moto Guzzi-Werkstatt-Netzes
diejenigen, die Uber grindliche Kenntnisse dieses Fahrzeuges und Uber geeignete Spezialwerkzeuge
verflgen, die zur Ausfiihrung der korrekten Wartungs- und Reparaturarbeiten erforderlich sind.
Ferner hangt die Zuverlassigkeit des Fahrzeuges auch vom mechanischen Zustand desselben ab. Die
Kontrolle vor der Fahrt, eine regelmaRige Wartung und die ausschlie3liche Verwendung von Moto
Guzzi-Original-Ersatzteilen sind wesentliche Faktoren!
Fur Infos Uber offiziellen Vertragshandler und/oder Kundendienststellen in lhrer Néhe, sehen Sie
auf unserer Website nach:
www.motoguzzi.com
Nur bei Verwendung von Moto Guzzi-Original-Ersatzteilen, ist die Garantie gegeben das bei der
Konstruktion des Fahrzeugs konzipierte und getestete Produkt zu erhalten. Moto Guzzi-Original-
Ersatzteile werden regelmafigen Qualitatskontrollen unterzogen, um deren absolute Zuverlassigkeit und
Langlebigkeit zu gewahrleisten.
Die Angaben und Abbildungen dieser Veroéffentlichung dienen nur zur Beschreibung und sind nicht
verbindlich.

Piaggio & C. S.p.A. behalt sich das Recht vor, unter Beibehaltung der Haupteigenschaften des hierin
beschriebenen und abgebildeten Fahrzeuges, jederzeit Anderungen an Bauteilen, Komponenten oder
Zubehorteilen vorzunehmen, die zur Optimierung des Produktes oder aus kommerziellen bzw.
konstruktiven Griinden erforderlich sind, ohne die vorliegende Veréffentlichung umgehend zu
aktualisieren.

Nicht alle in dieser Veroffentlichung enthaltenen Ausfihrungen sind in jedem Land erhéltlich. Die
Verflgbarkeit der einzelnen Modelle muss beim offiziellen Moto Guzzi-Verkaufsnetz Gberprift werden.
Die Marke Moto Guzzi ist Eigentum von Piaggio & C. S.p.A.
© Copyright 2012 - Piaggio & C. S.p.A. Alle Rechte vorbehalten. Jegliche Reproduktion, auch nur
teilweise, ist untersagt.

Piaggio & C. S.p.A. Viale Rinaldo Piaggio, 25 - 56025 PONTEDERA (PI), Italien
www.piaggio.com
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Diese Anleitung liefert die wichtigsten Informationen fiir die normalen Arbeitsverfahren am Fahrzeug.

Diese Veroffentlichung richtet sich an die Moto Guzzi Vertragshandler und ihre Fachmechaniker. Viele
Hinweise sind bewusst ausgelassen worden, weil sie als Uberfliissig angesehen wurden. Da keine
umfassenden mechanischen Anleitungen in diese Vero6ffentlichung aufgenommen werden konnten,
miissen die Personen, die diese Anleitung benutzen, sowohl eine Mechaniker-Grundausbildung als auch
Grundkenntnisse zu Reparaturverfahren an Motorradern haben. Ohne diese Kenntnisse kdnnen die
Fahrzeug-Reparatur oder Kontrolle unwirksam oder geféhrlich sein. Da nicht alle Reparaturverfahren
und Fahrzeugkontrollen detailliert beschrieben sind, muss besonders vorsichtig gearbeitet werden, um
Schéaden an Personen und Bauteilen zu vermeiden. Um dem Kunden gréf3te Zufriedenheit bei der
Fahrzeugnutzung zu bieten, bemuiht sich die Moto Guzzi s.p.a. standig um eine Verbesserung ihrer
Produkte und der zugehorigen Dokumentation. Die wichtigsten technischen Anderungen und
Anderungen bei den Reparaturverfanren am Fahrzeug werden weltweit allen Moto Guzzi
Verkaufsstellen und Zweigstellen mitgeteilt. Diese Anderungen werden in die nachfolgenden
Ausgaben dieser Anleitung aufgenommen. Wenn nétig, und bei Zweifeln beziglich der Reparatur- und
Kontrollverfahren, wenden Sie sich bitte an die Moto Guzzi KUNDENDIENSTABTEILUNG, die in der
Lage ist Ihnen alle bendtigten Informationen zur Verfiigung zu stellen, und Ihnen aul3erdem eventuelle
Mitteilungen zu Aktualisierungen oder am Fahrzeug angewendeten technischen Anderungen liefert.

ANMERKUNG Eine Anmerkung, die durch wichtige Informationen einen Arbeitsgang erleichtert und
deutlicher erklart.

Achtung Beschreibung von speziellen Arbeitsschritten und ACHTUNG - Beschreibung von speziellen
Arbeitsschritten und Vorkehrungen, die eingehalten werden missen, um Schaden am Fahrzeug zu
vermeiden.

Warnung Beschreibung von speziellen Arbeitsschritten und Vorkehrungen, die eingehalten werden
mussen, um mdgliche Unféalle wahrend der Reparatur des Fahrzeuges zu vermeiden.

Sicherheit der personen Die mangelnde oder nicht vollstdndige Beachtung dieser Vorschriften kann
schwere Gefahren fir die Sicherheit und Unversehrtheit der Personen verursachen.

Umweltschutz Gibt die richtigen Verhaltensweisen an, so dass der Einsatz des Fahrzeuges keine
Schaden an der Umwelt verursacht.




Unversehrtheit des fahrzeugs Die mangelnde oder nicht vollstandige Beachtung dieser VVorschriften
kann schwere Gefahren fir die Sicherheit und Unversehrtheit des Fahrzeuges verursachen, oder auch
den Verfall der Garantieleistungen
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Technische Angaben

Anzugsmomente

Motor

B
=
ﬂ

GEHAUSE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Stehbolzen - 4 42 Nm (30.98 Ibf ft) -
2 Mutter M8x1,25 6 22 Nm (16.22 Ibf ft)
3 Schraube TCEI M6x25 12 10 Nm (7.37 Ibf ft) -
4 Ol-Ablassschraube M10x1 1 40 Nm (29.5 Ibf ft)
- Zindkerzen - 2 30 Nm (22.13 Ibf ft) -

TEC ANG -7
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DecCkEL VENTILSTEUERUNG

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube TCEI M6x25 10 10 Nm (7.37 Ibf ft)
2 Schraube TCEI M6x30 2 10 Nm (7.37 Ibf ft) -
3 Schrauben Lichtmaschinendeckel M6x35 5 10 Nm (7.37 Ibf ft) Loctite 243

TEC ANG - 8
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ZYLINDERKOPE - ZYLINDER

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Mittlere Stiftschraube M8x143 2 20 Nm (14.75 Ib ft) Loctite 542
2 Kurze Stiftschraube M10x182 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -
3 Lange Stiftschraube M10x214 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -
4 Muttern - Festziehen erster Durch- M10x1,5 4 25 Nm (18.44 Ib ft) -
gang
4 Muttern - Festziehen M210x1,5 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -
5 Stehbolzen - 4 25 Nm (18.44 |b ft) -
6 Mutter - 2 28 Nm (20.65 Ib ft) -
7 Interne Schrauben Zylinderkopfde- M6x25 4 8-10 Nm (5.90-7.37 Ib -
ckel ft)
8 AuRere Schrauben Zylinderkopfde- M6x52,5 8 8-10 Nm (5.90-7.37 Ib -
ckel ft)
KURBELWELLE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Oldeckel - 1 15 Nm (11.06 Ibf ft) Loctite 601
2 Schrauben Pleuel - 4 33 Nm (24.34 Ibf ft) -
3 Schrauben Schwungrad - 6 42 Nm (30.98 Ibf ft) Loctite 243

TEC ANG -9
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VENTILSTEUERUNG

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube Hall-Geber M8x22 1 25 Nm (18.44 Ib ft) -
2 Schrauben Zahnrad Ventilsteuerung - 2 25 Nm (18.44 Ib ft) Loctite 243
3 Schraube Kettenspanner M6x16 1 10 Nm (7.38 Ib ft) -
4 Einstellvorrichtung Ventilspiel M6x1 4 10 Nm (7.38 Ib ft) -

TEC ANG - 10
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Technische Angaben

OLpumpPE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Anschluss Geber - 1 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
2 Oldrucksensor - 1 30 Nm (22.13 Ibf ft) -
3 Schrauben Olpumpe M6x35 3 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 648
4 Schraube Olfilter - 1 6 Nm (4.43 Ibf ft) -
KuppLUNG |
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Kronenschrauben M6x16 6 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Schrauben Getriebegehduse M8x35 5 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
3 Schrauben Deckel Kupplungskorb M6x30 11 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243

TEC ANG - 11
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KuppLuNG I

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 | Mutter Kupplungswelle | - | 1 | 100Nm (73.76 Ibfft) |  Loctite 243 |

GETRIEBEGEHAUSE

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Leerlaufsensor - 1 8 Nm (5.90 Ibf ft) -
2 Schrauben M6x14 4 10 Nm (7.38 Ibf ft) -

TEC ANG - 12
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Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
3 Schrauben Getriebedeckel M6x30 5 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
4 Schrauben Getriebedeckel M6x35 2 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
5 Schrauben Getriebedeckel M8x35 4 22 Nm (16.23 Ibf ft) -
6 Ol-Ablassschraube - 1 20 Nm (14.75 Ibf ft) -
| .i\- :::1 ]

GETRIEBE

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
11 | Muttern Hauptantriebswelle | - | 2 | 60 Nm (44.25 Ibf f) | -

TEC ANG - 13
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SCHALTWAHLVORRICHTUNG

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube Index-Hebel M6x12 1 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Schrauben M6x16 2 10 Nm (7.38 Ibf ft) -

LICHTMASCHINE - REGLER
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Mutter Lichtmaschine M16 1 90 Nm (66.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Befestigungsschrauben vordere M5x65 3 6 Nm (4.43 Ibf ft) -
Kappe

TEC ANG - 14
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Technische Angaben

ANLASSERMOTOR
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Befestigungsschrauben Anlasser- M8x35 2 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
motor
DROSSELKORPER
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Befestigungsschrauben Kerzenste- M6x22 4 10 Nm (7.38 Ibf ft) -

cker

TEC ANG - 15
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Lager-Kennziffer

ATTREZZI SPECIALI

Beschreibung

19.92.73.00 Buchse fir Einbau Dichtungsring an Vor-
gelegewelle

19.92.72.20 Werkzeug zum Einbau Dichtungsring am

Ventilsteuerungsdeckel

10.90.72.00 Werkzeug zum Ein-/ Ausbau der Ventile

19.92.61.00 Schlagdorn fur Dichtungsring Ritzel Ke-
gelréderpaar

19.92.88.00 Werkzeug Vormontage Ausrichtung Ke-
gelraderpaar

19.92.94.00 Schlagdorn fiir Kupplungswellen-Lager

am Gehause

S-WERK - 18
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Spezialwerkzeug

Lager-Kennziffer

Beschreibung

19.92.60.00 Schlagdorn fur Dichtungsring Antriebs-
gehause

19.90.59.00 Schlagdorn fur Dichtungsring an Kupp-
lungswelle

19.92.72.00 Schlagdorn fur Einbau Dichtungsring am

Getriebegehéuse-Deckel (Vorgelege-
welle)
19.90.65.00 Werkzeug fur Einbau und Zentrierung
Kupplungsscheibe
19.91.18.00 Werkzeug Feststellvorrichtung
Schwungrad

19.92.72.02 Abstandhalter fur Einbau Ring an Vorge-
legewelle

19.90.70.00 Abzieher internen Ring an Lochbolzen

S-WERK - 19
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Lager-Kennziffer

Beschreibung

19.92.75.00 Abzieher auerer Lagerring Antriebsge-
hause
19.92.62.00 Schlagdorn fur Lager an Ritzel Kegelra-
derpaar
19.92.77.00 Werkzeug Feststellvorrichtung Vorgele-
ge-Zahnrad fur Ausbau Getriebe
19.92.63.00 Schlagdorn fiir Hauptantriebswellen-La-
ger am Gehause
/'
“.J
L)
19.92.64.00 Schlagdorn fur uBerer Kegellagerring
am Gehéause Halterung Ritzel Kegelra-
derpaar
19.92.65.00 Schlagdorn fir au3eren Lagerring An-
triebsgehéause
19.92.76.00 Abzieher fur Schwingen-Lager an Deckel

Getriebegehause

S-WERK - 20
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Spezialwerkzeug

Lager-Kennziffer

Beschreibung

19.92.78.00 Reduzierbuchse fiir Werkzeug Ventilaus-
bau
19.92.79.00 Schlagdorn zum Einpressen innerer La-
gerring am Lochbolzen
12.91.20.00 Werkzeug zum Einbau Flansch Lichtma-
schinenseite komplett mit Dichtungsring
an Kurbelwelle
19.92.71.00 Werkzeug zum Einbau Dichtungsring an
Flansch Lichtmaschinenseite
19.90.71.60 Feststellvorrichtung Kupplungswelle
19.90.54.60 Schlussel zum Festhalten der Mutter an
der Kupplungswelle
19.90.25.00 Halter Getriebegehause

S-WERK - 21
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Lager-Kennziffer

Beschreibung

19.92.60.20 Schlagdorn Einbau Abschlussklappe an
VentilfGhrungen.
19.92.73.20 Werkzeug fiir Einbau Dichtungsring am
Ventilsteuerungsdeckel Nockenwelle
19.92.64.60 Einsetzvorrichtung auRRere Lagerschale

Vorgelegewelle

S-WERK - 22
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Getriebe

Schema

GETRIEBE

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 | Muttern Hauptantriebswelle | - | 2 | 60 Nm (44.25 Ibf ft) |

MOT - 24
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SCHALTWAHLVORRICHTUNG

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube Index-Hebel M6x12 1 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Schrauben M6x16 2 10 Nm (7.38 Ibf ft) -

KuPPLUNG |
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Kronenschrauben M6x16 6 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Schrauben Getriebegehduse M8x35 5 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
3 Schrauben Deckel Kupplungskorb M6x30 11 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243

MOT - 25
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KuppLuNG I

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 | Mutter Kupplungswelle | - | 1 | 100Nm (73.76 Ibfft) |  Loctite 243 |

Getriebegehéuse

MOT - 26
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Motor
GETRIEBEGEHAUSE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Leerlaufsensor - 1 8 Nm (5.90 Ibf ft) -
2 Schrauben M6x14 4 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
3 Schrauben Getriebedeckel M6x30 5 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
4 Schrauben Getriebedeckel M6x35 2 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
5 Schrauben Getriebedeckel M8x35 4 22 Nm (16.23 Ibf ft) -
6 Ol-Ablassschraube - 1 20 Nm (14.75 Ibf ft) -

Abnahme des Getriebegehauses

. Die Befestigungsschrauben des Ge-

triebegehauses vom Motor entfernen.

. Das Getriebegehduse ausbauen.

Getriebewelle

MOT - 27
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Auseinanderbau des Getriebes

. Das Getriebegehause ausbauen

. Die Kupplungswelle so in das Getrie-
begehéduse einbauen, dass das Zahn-
rad in das Zahnrad der Hauptantriebs-

welle eingreift.

. Die vorgesehene Feststellvorrichtung
in die Nuten an der Kupplungswelle

einsetzen.

. Die Befestigungsmutter vom Vorgele-
ge-Zahnrad abschrauben und den

Bundring abziehen.

MOT - 28
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. Das Zahnrad und die Kupplungswelle

ausbauen.

. Die Entluftungsschraube mit dem ent-

sprechenden Stift ausbauen.

. Die Leerlauf-Anzeige abschrauben

und entfernen.

MOT - 29
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. Die Befestigungsbolzen am Getriebe-
deckel abschrauben und den Getrie-
bedeckel mit einigen Hammerschla-

gen ausbauen.

. Die Kontermutter I6sen und die Exzen-
terschraube fir die Positionierung des

Gangvorwahlers abschrauben.

MOT - 30
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. Den Gangvorwahler herausziehen und
den Dichtungsring vom Gangvorwéh-

ler entfernen.

. Nachdem die Schrauben der Sicherungsbleche abgeschraubt worden sind, die komplette

Einheit der Zahnrader, Wellen und Gabeln ausbauen.

Siehe auch
Abnahme des Getriebegehauses

MOT - 31
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Ausbau der Kupplungswelle

. Den Kupplungskorb ausbauen.
. Die drei Schrauben mit den Unterleg-
scheiben abschrauben und das Siche-

rungsblech des Lagers entfernen.

. Die Befestigungsmutter der Kupp-

lungswelle abschrauben.

. Die Kupplungswelle herausziehen und

den Dichtungsring entfernen.

MOT - 32
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Motor

Siehe auch

Ausbau
Kupplungskorb

Montage der Kupplungswelle

. Die Kupplungswelle mit Hilfe eines
Plastikhammers einsetzen, den See-
gerring und den Dichtungsring einbau-

en.

MOT - 33
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. Das Befestigungsblech anbringen,
Gewindestopmittel an den Schrauben-
gewinden anbringen und die ent-
sprechenden Schrauben mit den Un-

terlegscheiben festschrauben.

Schaltwahlvorrichtung

Montage des Schaltmechanismus

. Nach dem Wiedereinbau der komplet-
ten Welleneinheit am Getriebedeckel,
die Feder anbringen und die beiden
Endteile am Stift des Gangvorwahlers
anbringen. Dabei kontrollieren, dass
der Abstand zwischen den beiden

Endteilen sowohl am Stift als auch den

Enden der Endteile gleich grof3 ist.

MOT - 34
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. Die Exzenterschraube und die ent-
sprechende Mutter wieder am Deckel
anbringen. Darauf achten, dass die ex-
zentrische Seite der Schraube auf die
Mutter des Gangvorwahlers ausge-

richtet ist.

. Den Abstandhalter der Schaltwahlvor-

richtung wieder anbauen.

MOT - 35
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Die Schaltwahlvorrichtung in den De-
ckel einsetzen. Dabei darauf achten,
dass die beiden Endteile der Feder in
die Nut an der Stellschraube einge-
setzt werden. AnschlieBend die
Schraube um 90° drehen und dann die

Kontermutter festziehen.

Die Dichtung wieder einbauen, und die
Befestigungsschrauben Getriebege-
héuse Getriebedeckel mit dem vorge-

schriebenen Drehmoment festziehen.

MOT - 36
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. Das Zahnrad mit der entsprechenden
Unterlegscheibe an der Hauptan-
triebswelle anbringen, die Befesti-
gungsmutter mit dem vorgeschriebe-
nen Drehmoment festziehen und mit

einem Schlagdorn verstemmen.

MOT - 37
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Schwungrad

KURBELWELLE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Oldeckel - 1 15 Nm (11.06 Ibf ft) Loctite 601
2 Schrauben Pleuel - 4 33 Nm (24.34 Ibf ft) -
3 Schrauben Schwungrad - 6 42 Nm (30.98 Ibf ft) Loctite 243

Abnahme des Schwungrads

. Das Getriebegehause ausbauen.
. Den Feststellring und den Federteller
zum Ein- und Auskuppeln der Kupp-

lung ausbauen.

MOT - 38
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. Die Befestigungsschrauben der
Schwungrad-Druckplatte an der Kur-
belwelle abschrauben und die
Schwungrad-Druckplatte abmontie-

ren.

Kontrolle

. Uberprifen, dass das Schwungrad an
der Bertihrungsflache mit der Scheibe
keine Kratzer aufweist.

. Prifen, dass die Auflageflachen an der
Kurbelwelle nicht verformt sind. Gege-
benenfalls das Schwungrad auswech-

seln.

MOT - 39
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Montage des Schwungrads

Beim Wiedereinbau der Schwungrad-
Druckplatte an der Kurbelwelle sicher-
stellen, dass die "gelbe" Markierung an
der Kurbelwelle perfekt auf die Markie-

rung am Schwungrad ausgerichtet ist.

Die Schrauben festschrauben und die
vorgesehene Schwungrad-Feststell-

vorrichtung einsetzen.

Spezialwerkzeug

19.91.18.00 Werkzeug Feststellvorrichtung
Schwungrad

Die Schrauben kreuzweise mit einem
Drehmomentschlissel mit dem vorge-
schriebenen Drehmoment festziehen.
Die Befestigungsschrauben des

Schwungrads an der Kurbelwelle soll-

ten ausgewechselt werden.

Den Federteller zum Ein- und Auskup-
peln der Kupplung und den entsprech-

enden Feststellring einbauen.

MOT - 40
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Lichtmaschine

DECKEL VENTILSTEUERUNG

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube TCEI M6x25 10 10 Nm (7.37 Ibf ft)
2 Schraube TCEI M6x30 2 10 Nm (7.37 Ibf ft) -
3 Schrauben Lichtmaschinendeckel M6x35 ) 10 Nm (7.37 Ibf ft) Loctite 243

MOT - 41



Motor Engine V750 IE

(
LICHTMASCHINE - REGLER
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Mutter Lichtmaschine M16 1 90 Nm (66.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Befestigungsschrauben vordere M5x65 3 6 Nm (4.43 Ibf ft) -
Kappe

Abnahme der Lichtmaschine

. Die Befestigungsschrauben abschrau-
ben und die Deckel von der Lichtma- '

schineneinheit abnehmen.

MOT - 42
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. Die Befestigungsschrauben des Sta-
tors am Deckel der Ventilsteuerung ab-
schrauben und den Stator herauszie-

hen.

. Die Befestigungsmutter des Rotors an
der Kurbelwelle abschrauben, den Ro-
tor herausziehen, den Keil ausbauen

und die Unterlegscheibe aufbewahren.

MOT - 43
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Montage der Lichtmaschine

. Die Auflagescheibe, den Keil und den
Rotor einsetzen und die Mutter mit ei-
nem Drehmomentschlissel mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment fest-

ziehen.

. Den Stator und den entsprechenden
Deckel einsetzen und die drei Schrau-

ben festziehen.

MOT - 44
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. Den Deckel des Stators aufsetzen.

. Die fuinf Befestigungsschrauben des
Deckels mit dem vorgeschriebenen

Drehmoment festziehen.

Drehzahlsensor

. Die zwei Schrauben abschrauben und

entfernen und den Sensor ausbauen.

MOT - 45
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. Den Drehzahlsensor auf den Deckel
der Ventilsteuerung anbringen und die
Befestigungsschrauben mit dem ange-

gebenen Drehmoment festziehen.

Anlassmotor

o
I\--
ANLASSERMOTOR
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Befestigungsschrauben Anlasser- M8x35 2 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
motor

MOT - 46
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Motor

Abnahme des Anlassmotors

. Die Befestigungsschrauben des An-

lassermotors entfernen.

. Den Anlassermotor herausziehen.

Kupplungsseite
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GETRIEBEGEHAUSE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Leerlaufsensor - 1 8 Nm (5.90 Ibf ft) -
2 Schrauben M6x14 4 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
3 Schrauben Getriebedeckel M6x30 5 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
4 Schrauben Getriebedeckel M6x35 2 10 Nm (7.38 Ibf ft) -
5 Schrauben Getriebedeckel M8x35 4 22 Nm (16.23 Ibf ft) -
6 Ol-Ablassschraube - 1 20 Nm (14.75 Ibf ft) -

KupPPLUNG |
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Kronenschrauben M6x16 6 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243
2 Schrauben Getriebegehause M8x35 5 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
3 Schrauben Deckel Kupplungskorb M6x30 11 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 243

Ausbau Kupplungskorb

. Das Getriebegehause/Kupplungskorb

an der vorher im Schraubstock einge-

spannten Halterung befestigen, die

Feststellvorrichtung der Mutter anbrin-
gen. Die Mutter durch Drehen der Wel-

le mit dem entsprechenden Werkzeug

I6sen.
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. Die Inbusschrauben abschrauben, mit
denen der Kupplungskorb am Getrie-

begehause befestigt ist.

. Den Kupplungskorb, komplett mit
Kupplungswelle, trennen und ausbau-
en. Der Ausbau kann mit leichten
Schlagen auf den Rand des Korbs ver-

einfacht werden.
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. Die entsprechende Dichtung entfer-

nen.

Auseinanderbau der Kupplung

. Den Kupplungsdeckel entfernen.
. Die Feststellvorrichtung fiir das
Schwungrad am Kurbelgehause an-

bringen.

Spezialwerkzeug

19.91.18.00 Werkzeug Feststellvorrichtung
Schwungrad

. Die Befestigungsschrauben des Kupp-
lungstellers komplett mit Starterkranz

abschrauben und ausbauen.

Siehe auch

Ausbau
Kupplungskorb
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. Die Kupplungsscheibe entfernen.

Kontrolle der Kupplungsscheiben

Kupplungsscheiben
Prifen, dass die Kupplungsscheibe nicht zerkratzt oder stark abgenutzt ist.

Die Reifl3schutzfedern kontrollieren und prifen,
dass die Starke der Kupplungsscheibe nicht ge-
ringer als der vorgeschriebene Wert ist: Gegebe-

nenfalls die Kupplungsscheibe auswechseln.

Anlasser-Zahnkranz

Prufen, ob die Auflageflache mit der Mitnehmer-
scheibe perfekt glatt und eben ist.

Auch prifen, dass die Verzahnung mit dem Ritzel
des Anlassermotors nicht eingerissen oder be-

schadigt sind, andernfalls auswechseln.
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Montage der Kupplung

. Die Schwungrad-Feststellvorrichtung

installieren.

Spezialwerkzeug

19.91.18.00 Werkzeug Feststellvorrichtung
Schwungrad

. Den Federteller mit dem entsprechen-

den Dichtungsring einsetzen.

. Das vorgeschriebene Werkzeug fir
die Zentrierung der Kupplungsscheibe
am Teller anbringen und die Scheibe

an ihrem Sitz anbringen.

Spezialwerkzeug

19.90.65.00 Werkzeug fur Einbau und Zentrie-
rung Kupplungsscheibe
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. Die Baugruppe am Schwungrad an-
bringen und die Schrauben mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment fest-

ziehen.

Einbau Kupplungskorb

. Die Kupplungswelle einsetzen.
. Die Dichtung des Kupplungskorbs und
den Kupplungskorb an seinem Sitz an-

bringen.

Siehe auch
Montage der Kupplungswelle
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Motor

. Die Inbusmuttern und die dufReren
Schrauben einschrauben und mit dem

vorgesehenen Drehmoment festzie-

hen.

. Die Mutter an der Kupplungswelle mit
dem entsprechenden Werkzeug fest-

ziehen und verstemmen.

Spezialwerkzeug

19.90.71.60 Feststellvorrichtung Kupplungs-
welle

. Die Entliftungsschraube einsetzen.
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Motor

. Den Leerlauf-Schalter festschrauben.

. Kupplungsstange in die Welle einset-

zen, dabei muss der gréRere Durch-

messer auf den Steuerhebel ausge-

richtet sein.

Zylinderkopf und Ventilsteuerung

ZYLINDERKOPF - ZYLINDER

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Mittlere Stiftschraube M8x143 2 20 Nm (14.75 Ib ft) Loctite 542
2 Kurze Stiftschraube M10x182 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -
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Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
3 Lange Stiftschraube M10x214 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -
4 Muttern - Festziehen erster Durch- M10x1,5 4 25 Nm (18.44 b ft) -
gang
4 Muttern - Festziehen M10x1,5 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -
5 Stehbolzen - 4 25 Nm (18.44 Ib ft) -
6 Mutter - 2 28 Nm (20.65 Ib ft) -
7 Interne Schrauben Zylinderkopfde- M6x25 4 8-10 Nm (5.90-7.37 Ib -
ckel ft)
8 AuRere Schrauben Zylinderkopfde- M6x52,5 8 8-10 Nm (5.90-7.37 Ib -
ckel ft)
VENTILSTEUERUNG
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube Hall-Geber M8x22 1 25 Nm (18.44 |b ft) -
2 Schrauben Zahnrad Ventilsteuerung - 2 25 Nm (18.44 Ib ft) Loctite 243
3 Schraube Kettenspanner M6x16 1 10 Nm (7.38 Ib ft) -
4 Einstellvorrichtung Ventilspiel M6x1 4 10 Nm (7.38 Ib ft) -

Abnahme des Zylinderkopfdeckels

Ll
LA

. Den Deckel der Ziindkerze entfernen [~

. - Den Zundkerzenstecker abnehmen
. Die Blow-By-Leitung entfernen
. Die Befestigungsschrauben am Zylin-

derkopfdeckel abschrauben
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Motor

. Die mittleren Befestigungsschrauben

abschrauben

. Den Zylinderkopfdeckel abnehmen

. Die Dichtung entfernen

. Kontrollieren, dass die Auflageflachen an den Zylinderkdpfen nicht beschadigt ist und keine

Blasen vorhanden sind.
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Abnahme des Zylinderkopfs

. Die folgenden Anleitungen beziehen
sich auf einen Zylinderkopf, gelten
aber fir beide.

. Den zylinderkopfdeckel abnehmen.

. Die Zundkerze herausschrauben.

. Die Befestigungsmuttern des

Schwinghebelgeristes abschrauben

Siehe auch
Abnahme des Zylinderkopfdeckels

. Das Schwinghebelgeriist entfernen

und das Blech aufbewahren

. Die Schwinghebelwellen entfernen
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Motor

. Die aul3ere Befestigungsmutter von
dem Zylinderkopf am Zylinder entfer-
nen und die Unterlegscheibe aufbe-

wahren

. Die internen Befestigungsschrauben
des Zylinderkopfs am Zylinder entfer-

nen

. Den zylinderkopf komplett von dem

Zylinder entfernen

. Die Zylinderkopfdichtung entfernen

Zylinderkopf
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Ausbau der Kipphebel

ANMERKUNG

DIE FOLGENDEN ARBEITSSCHRITTE BEZIEHEN SICH AUF DEN AUSBAU VON EINEM ZYLIN-
DERKOPF, GELTEN ABER FUR BEIDE.

» Den Zylinderkopfdeckel entfernen.

. Die Sprengringe ausbauen und die
beiden Schwinghebel und den An-
schluss der Ol-Zuleitung herauszie-

hen.

Siehe auch
Abnahme des Zylinderkopfdeckels
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Ausbau der Ventile

. Das vorgeschriebene Werkzeug auf
dem oberen Federteller des auszubau-
enden Ventils und in der Mitte des Ven-

tiltellers anbringen.

Spezialwerkzeug

10.90.72.00 Werkzeug zum Ein-/ Ausbau der
Ventile

19.92.78.00 Reduzierbuchse fur Werkzeug
Ventilausbau

Das Werkzeug schliel3en, die Feder zusammen-
dricken und mit einem Hammer so auf das Werk-
zeug schlagen, dass die beiden Halbkegel aus

dem oberen Federteller entfernt werden kénnen.

. Das Werkzeug abschrauben und vom

Zylinderkopf abnehmen.
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. Den oberen Federteller, die Feder und

zum Schluss das Ventil herausziehen.

. Die Dichtungen der Ventilfuhrungen
ausbauen und den unteren Federteller

herausziehen.

DIE VENTILFUHRUNGEN MUSSEN AUSGEWECHSELT
WERDEN, WENN SIE SOWEIT ABGENUTZT SIND, DASS,
WENN NUR DAS VENTIL AUSGEWECHSELT WIRD, DAS -

SPIEL ZWISCHEN VENTILSCHAFT UND INNENBOHRUNG S 8
DER VENTILFUHRUNG NICHT BESEITIGT WERDEN
KANN.
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. Die Ventilfuhrungen missen mit dem
entsprechenden Schlagdorn und ei-
nem Hammer mit Schldgen von innen
nach aul3en ausgebaut werden. Dieser
Arbeitsschritt kein einfacher ausge-
fuhrt werden, wenn der Zylinderkopf

vorher auf ungefahr 50 - 60 °C erhitzt

wird.

Spezialwerkzeug

19.92.60.20 Schlagdorn Einbau Abschluss-
klappe an Ventilfihrungen.

Kontrolle der Kipphebel

. Kontrollieren, dass die Welle an der
Kontaktflache mit den Schwinghebeln
nicht zu stark abgenutzt ist.

. Die Kontaktflachen Schwinghebel
Ventil und Schwinghebel StéRelstange

kontrollieren.
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Kontrolle Federn und Halbkegel

Bei eingebauter Einheit (Federteller, Federn, Ventile und Halbkegel an den Zylinderkdpfen) missen
die Federn auf folgenden Werte zusammengedriickt sein: mm 36 (1.4173 in). Nicht vergessen, dass
die Ventile, nachdem sie maximale Offnung erreicht haben, noch einen Ausschlag von mm 1 (0.039 in)
haben mussen, bevor die inneren Feder vollstandig zusammengedriickt ist. Andernfalls miissen so-

lange Abstandhalter weggenommen oder hinzugefiigt werden, bis der 0. g. Wert erreicht ist.

Freie Lange i

l

|
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17,6 Kg = 5% \

44 Kg £ 3% =} \

=28 mm
=36 mm

L2
Mt

TEcHNISCHE ANGABEN ZUR FEDER

Technische Angabe

Beschreibung/ Wert

17,8 £ 0,2 mm (0.7007 + 0.0079 in)

Innendurchmeser
Draht-Durchmesser 3,4+ 0,03 mm (0.1338 + 0.0012 in)
Freie Lange 43,6 mm (1.7165 in)

Lange bei Blockierung

27,5 mm (1.0827 in)

Test-Lange L1

36 mm (1.4173 in)

Test-Lénge L2

28 mm (1.1024 in)

Gemessene Test-Last P1

17,6 + 5% kg (38.8013 * 5% Ib)

Gemessene Test-Last P2

44 + 3% kg (97.0033 * 3% Ib)

Schrauben-Richtung

Rechts

Feder-Klasse UNI 7900/4

CC

Kontrolle des Zylinderkopfs

Achtung
SCHLEIFEN DER VENTILSITZE NACH AUSWECHSELN DER VENTILFUHRUNGEN ODER BEI

MANGELHAFTER ABDICHTUNG.
. Nach Auswahl des Fuhrungs-Werk-

zeugs, das Werkzeug in den Sitz der
Ventilfihrung einfihren und blockie-

ren.
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Die passende Frase entsprechend des
Durchmessers und der Neigung des
Ventilsitzes auswéhlen.

Die Frase in das Fuhrungs-Werkzeug
einsetzen und vorsichtig bis auf die

Ebene des Ventilsitzes absenken.

Den Schlissel mit T-Griff in die Frase
einsetzen und in Uhrzeigersinn dre-
hen. Beim Drehen leicht drucken, bis
eine gleichférmige Kontaktflache mit

dem Ventil erhalten ist.

Den Arbeitsschritt mit einer geeigneten
Frase wiederholen, um die Breite der
Dichtungsflache am Ventilsitz wieder

herzustellen.
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Motor

Zum Abschluss der Arbeit die verwen-
deten Werkzeuge entfernen.

Die unteren Federsitze einfiihren und
die Dichtungen mit dem vorgeschrie-
benem Werkzeug an den Ventilfihrun-

gen einsetzen.

Einbau der Ventile

Die Ventilfihrungen miissen mit dem
entsprechenden Schlagdorn und ei-
nem Hammer mit Schlagen von auf3en
nach innen eingetrieben werden. Es
wird empfohlen den Zylinderkopf vor-
her auf eine Temperatur von ungefahr
60 °C (140 °F) zu erhitzen.

Spezialwerkzeug

19.92.60.20 Schlagdorn Einbau Abschluss-
klappe an Ventilfihrungen.

Nachdem die Ventilfihrungen in ihren
Sitzen eingesetzt worden sind, mis-

sen sie mit einer Reibahle soweit nach-
gebessert werden, bis der Innendurch-
messer dem in der Tabelle angegebe-

nen MaR entspricht.

MOT - 67



Motor Engine V750 IE
WERTE EINBAUSPIEL ZWISCHEN VENTILEN UND FUHRUNGEN
@ INNENDURCHMESSER @ VENTILSCHAFT mm (in) EINBAUSPIEL mm (in)
VENTILFUHRUNG mm (in)
Einlass 5,500-5,520 (0.2165-0.2173) 5,480-5,465 (0.2157-0.2151) 0.020-0.055
Auslass 5,500-5,520 (0.2165-0.2173) 5,480-5,465 (0.2157-0.2151) 0.020-0.055
. 15,500 - 5,520
r ]
@548 L5 | 3
A
g
fel
A '\__
o
30,5 40,1 88 ®
. .B5,500 - 5,520
]
£ 1! ] 25488
8
2
; I‘\-\_
_534,510,1__55:; g
EINLASS
A @ mm (in) B (theoretisch) @ mm  C (theoretisch) mm D mm (in)
(in) (in)
| 32,0-32.25 (1.2598-1.2697) | 34 (1.3386) | 1,42 (0.0559) | 1 (0.0394) |
AUSPUFF
A @ mm (in) B (theoretisch) @ mm  C (theoretisch) mm D mm (in)
(in) (in)
| 27,72-27,97 (1.0913-1.1012) | 30 (1.1811) | 1,6 (0.0630) | 1,14 (0.0448) |
- Jdpe
B9° &
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Motor

Einbau der Kipphebel

. Prufen, dass das Frasen in Langsrich-

tung auf die Ol-Zuleitung gerichtet ist.

BEIM WIEDEREINBAU BESONDERS AUF DIE RICHTIGE
AUSRICHTUNG DER UNTERLEGSCHEIBEN ACHTEN.

. Den Anschluss der Ol-Zuleitung und
die Schwinghebel an der Welle anbrin-

gen und mit den Sprengringen sichern.
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Kontrollieren, dass die StoRelstangen
gerade sind, und dass die Kontaktfla-
chen an den Enden keine Eingriffspu-
ren aufweisen, andernfalls missen sie
ausgewechselt werden.

Um zu kontrollieren, dass die auf den
StoRelstangen eingepressten Enden
(Plattchen) kein Spiel haben, reicht es
aus, die StoRRelstangen aus geringer
Hohe auf eine Platte fallen zu lassen.
Beim Aufprall muss ein heller und me-
tallischer Ton zu horen sein: Dieser
zeigt an, dass das Plattchen kein Spiel
hat.

Ventilspieleinstellung

Den Kolben des linken Zylinders auf
OT stellen. Dabei priifen, dass sich die
Markierung am Zahnrad der Kurbel-
welle oben, senkrecht zur Kurbelwel-

lenachse befindet.
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. Die Nockenwelle so anbringen, dass
der Referenzdorn fiur das Zahnrad

nach unten weist.

. Mit einer geeigneten Blattlehre tGber-
prifen, ob das Ventilspiel zwischen
Ventil und Stellschraube den angege-
benen Werten entspricht. Werden ab-
weichende Werte fir das Ventilspiel
am Ein- und Auslassventil gemessen,
muss das Ventilspiel eingestellt wer-
den. Dazu die Kontermutter I6sen und
die Stellschraube mit einem Schrau-
benzieher drehen.

. Einlass: 0,15 mm (0.0059 in) (bei kal-
tem Motor)

. Auslass: 0,20 mm (0.0079 in) (bei kal-

tem Motor)
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Ventilsteuerung

DecKEL VENTILSTEUERUNG

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube TCEI M6x25 10 10 Nm (7.37 Ibf ft) -
2 Schraube TCEI M6x30 2 10 Nm (7.37 Ibf ft) -
3 Schrauben Lichtmaschinendeckel M6x35 5 10 Nm (7.37 Ibf ft) Loctite 243
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VENTILSTEUERUNG
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Schraube Hall-Geber M8x22 1 25 Nm (18.44 Ib ft) -
2 Schrauben Zahnrad Ventilsteuerung - 2 25 Nm (18.44 Ib ft) Loctite 243
3 Schraube Kettenspanner M6x16 1 10 Nm (7.38 b ft) -
4 Einstellvorrichtung Ventilspiel M6x1 4 10 Nm (7.38 Ib ft) -

AUSBAU DECKEL DER VENTILSTEUERUNG

Um an die Ventilsteuerung gelangen

zu kénnen, missen die Lichtmaschine

und der Deckel ausgebaut werden.

Die Befestigungsschrauben abschrau-

ben und den Deckel der Ventilsteue-

rung zusammen mit der zugehorigen

Dichtung entfernen.

EINBAU DECKEL DER VENTILSTEUERUNG

Zuerst die Dichtung einsetzen, dann den Deckel der Ventilsteuerung anbringen und mit

einem Drehmomentschliissel mit dem angegebenen Drehmoment festziehen.
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Abnahme des Kettenspanners

. Den Deckel der Ventilsteuerung ent-
fernen.
. Den Kettenspanner entfernen.

. Die Unterlegscheibe aufbewahren.

Siehe auch
Ventilsteuerung

Abnahme der Kette

. Den Hall-Geber entfernen.

. Die zwei Schrauben, das Zahnrad der
Ventilsteuerung von der Welle, die Ket-
te und das Olpumpen-Zahnrad entfer-
nen.

. Die Unterlegscheibe aufbewahren.
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Siehe auch
Abnahme des Geberrads

Abnahme des Geberrads

. Die Motoreinheit aus dem Rahmen
ausbauen.

. Den Deckel der Ventilsteuerung ent-
fernen.

. Den Kettenspanner entfernen.

. Die Befestigungsschraube des Hall-
Gebers abschrauben, den Hall-Geber
entfernen und die Unterlegscheibe

aufbewahren.

Siehe auch

Abnahme des Kettenspanners
Ventilsteuerung
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Installation des Geberrads

Die Positionierung des Hallgebers ist
durch den Stift an der Nockenwelle
vorgegeben.

Den Hellgeber anbringen und prifen,
dass er richtig an der Nockenwelle ein-
gesetzt ist (siehe Einschnitt), anschlie-
3end mit einem Drehmomentschlussel
mit dem vorgeschriebenen Drehmo-

ment festziehen.

Steuerzeiteneinstellung

Den Kolben des linken Zylinders auf
OT stellen. Dabei priifen, dass sich die
Markierung am Zahnrad der Kurbel-
welle oben, senkrecht zur Kurbelwel-

lenachse befindet.
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Motor

. Die Nockenwelle so anbringen, dass
der Referenzdorn fiur das Zahnrad

nach unten weist.

. Den Befestigungskeil (Stift) an der OI-

pumpenwelle einsetzen.

. Die beiden Zahnrader mit der Ventils-
teuerkette einsetzen. Nach dem Ein-
bau die Position der Markierungen
Uberprifen und die Schrauben mit ei-
nem Drehmomentschlissel mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment fest-

ziehen.
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Motor

. Die Olpumpenwelle auf geeignete
Weise blockieren und die Mutter der

Olpumpe festschrauben.

. Den Kettenspanner einsetzen und mit
einem Drehmomentschliissel mit dem

vorgeschriebenen Drehmoment fest-

ziehen.
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Motor

Kuhlereinheit

ZYLINDERKOPE - ZYLINDER

Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise

1 Mittlere Stiftschraube M8x143 2 20 Nm (14.75 b ft) Loctite 542

2 Kurze Stiftschraube M10x182 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -

3 Lange Stiftschraube M10x214 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -

4 Muttern - Festziehen erster Durch- M10x1,5 4 25 Nm (18.44 Ib ft) -
gang

4 Muttern - Festziehen M10x1,5 4 42 Nm (30.98 Ib ft) -

5 Stehbolzen - 4 25 Nm (18.44 Ib ft) -

6 Mutter - 2 28 Nm (20.65 Ib ft) -

7 Interne Schrauben Zylinderkopfde- M6x25 4 8-10 Nm (5.90-7.37 Ib -
ckel ft)

8 AuRere Schrauben Zylinderkopfde- M6x52,5 8 8-10 Nm (5.90-7.37 Ib -
ckel ft)
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Abnahme des Zylinders

. Den zylinderkopf entfernen.
. Den zylinder aus den Stiftschrauben

herausziehen.

. Die Dichtung von den Stiftschrauben

entfernen

Siehe auch
Abnahme des Zylinderkopfs

. Den O-Ring der Schmierleitung der

thermischen Einheit entfernen

Achtung

BESONDERS ACHT GEBEN, DASS DER O-RING NICHT IN
DAS INNERE DES GEHAUSES FALLT
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Auseinanderbau des Kolbens

. Nachdem der Zylindersitz geschutzt
worden ist, die zwei Sicherungsfedern

des Kolbenbolzens ausbauen

. Die Schraube am Werkzeug drehen, den Kolbenbolzen mit dem vorgesehenen Werkzeug

herausziehen und den Kolben ausbauen.

Achtung
BEI EINER REVISION MUSS DER OLKOHLEBELAG AM KOLBENBODEN UND AUS DEN KOL-
BENRINGNUTEN ENTFERNT WERDEN.

Kontrolle des Zylinders

. Nach der Kontrolle auf Riefen, den
Verschleil3 an der Zylinder-Oberflache
mit einer Messuhr fiir /100 mm kon-
trollieren.

. Den Innendurchmesser der Zylinder
auf drei unterschiedlichen Héhen mes-

sen, die Messuhr fur 1/200 mm um 90°

drehen und die Messungen wiederho-
len. Die Messuhr fir 1/100 mm muss
vorher auf einem Kaliberring auf Null

gestellt werden.

& 80,000 + 80,030 78940 £ 78,570
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Zeichenerklarung:

1. 1. Messung
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2. 2. Messung
3. 3. Messung

4. Kontroll-Messung fur Auswabhl

Kontrolle des Kolbens

. Nach der Kontrolle auf Riefen, den
Verschlei’ an der Zylinder-Oberflache
mit einer Messuhr fiir /100 mm kon-
trollieren.

. Den Innendurchmesser der Zylinder
auf drei unterschiedlichen Héhen mes-

sen, die Messuhr fiir 1/100 mm um 90°

drehen und die Messungen wiederho-
len. Die Messuhr fir 1/100 mm muss
vorher auf einem Kaliberring auf Null

gestellt werden.

£ 80,000 + 80,030 2 79,340 = 70,670
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Zeichenerklarung:

1. 1. Messung
2. 2. Messung
3. 3. Messung
4

. Kontroll-Messung fiir Auswahl
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Kontrolle Kolbenringe

AUSBAU KOLBENRINGE UND OLABSTREI-
FER

. Die Kolbenringe und den Olabstreifer

ausbauen.

Achtung

UM BESCHADIGUNGEN ZU VERMEIDEN, DURFEN DIE
KOLBENRINGSTOSSE NUR SOWEIT GESPREIZT WER-
DEN, DASS SIE VOM KOLBEN ABGEZOGEN WERDEN
KONNEN.

. Die Kolbenringe in den Zylinder einset-
zen und mit einer Blattlehre das Spiel
an den Kolbenringstdzen kontrollie-

ren.

Oberer Kolbenring mm 0,20 + 0,35 (in 0.0079 +
0.0138);

Mittlerer Kolbenring mm 0,35 + 0,55 (in 0.0138 +
0.0216);

Kolbenring Olabstreifer: mm 0,20 + 0,70 (in 0.0079
+0.0275).

EINBAU KOLBENRINGE UND OLABSTREIFER

. Die Kolbenringe einsetzen. Beim Ein-
setzen auf die Anordnung der Kolben-
ringstdRe und die Einbaurichtung der
Kolbenringe achten. Die Kolbenrings-
to3e missen untereinander um unge-

fahr 120° versetzt sein.
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Montage des Kolben

Zum Wiedereinbau des Kolbens in das
Pleuelauge muss der Kolben in einem
Olbad auf eine Temperatur von unge-
fahr 60°C (140°F) erhitzt werden. Da-
durch dehnt er sich leicht aus, so dass
der Kolbenbolzen einfacher eingefuhrt
werden kann.

Die Sicherungsfeder in den Kolben
einsetzen und am Kolben das vorge-
schriebene Werkzeug fur den Einbau

des Kolbenbolzens anbringen.

Den Kolben mit Werkzeug am Pleuel
anbringen und zum Einsetzen des Kol-

benbolzens festschrauben.

MOT - 84



Engine V750 IE Motor

. Nach Abschluss der Arbeit das Werk-
zeug abnehmen und die zweite Siche-
rungsfeder in den Sitz des Kolbenbol-
zens einsetzen. Vorher muss der
Zylindersitz geschiitzt werden.

Achtung

DIE EINBAUPOSITION WIRD DURCH EINEN PFEIL ANGE-
ZEIGT, DER IN FAHRTRICHTUNG AUSGERICHTET WER-
DEN MUSS.

Montage des Zylinders

. Kontrollieren, dass die KolbenringsttRe untereinander um 120° versetzt sind.

. Den O-Ring auf die Schmierleitung der

thermischen Einheit anbringen

. Eine neue Dichtung anbringen
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. Auf dem Kolben einen entsprechen-
den Montagering aus dem Fachhandel

anbringen.

. Sobald der Bereich der Kolbenringe
Uberschritten ist muss der Kolbenring-
spanner vom Kolben abgenommen
werden und der Zylinder in seinen Sitz
eingesetzt werden.

. Den Zylinderkopf einbauen.

Siehe auch
Montage des Zylinderkopfs

Zylinderklasse

AUSWAHL DER ZYLINDER @
KLASSE "D" mm (in) KLASSE "E" mm (in) KLASSE "F" mm (in)
| 80,000 + 80,010 (3.1496 + 3.1500) | 80,010 + 80,020 (3.1500 + 3.1504) | 80,020 + 80,030 (3.1504 + 3.1508) |

Beim Einbau neuer Einheiten missen die Zylinder der Klassen "D-E-F" zusammen mit den entsprech-

enden Kolben der ausgewahlten Klassen "D-E-F" eingebaut werden.

Einbau-Toleranzwerte zwischen Kolben und Zylindern: mm 0,050 + 0,070 (in 0.0020 + 0.0027).
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Kolbenklasse

. Den Durchmesser des Kolbens auf der
vorgesehenen Hohe und senkrecht zur
Achse des Kolbenbolzens priifen.

. Die Auswahlwerte gelten fur den nack-

ten Kolben (ohne Kratzer).

. Kontrollieren, dass am Kolben die Mar-
kierung fur die Auswahlklasse und der

Pfeil fir den Einbau aufgepragt ist.

AuswaHL KoLBEN-DURCHMESSER &
KLASSE "D" mm (in) KLASSE "E" mm (in) KLASSE "F" mm (in)
179,940 + 79,950 (3.1472 = 3.1476) | 79,950 + 79,960 (3.1476 + 3.1480) | 79,960 + 79,970 (3.1480 + 3.1484) |
Achtung

DICKE DES NEU GEDRUCKTEN GLEITBELAGS: 0,015 + 0,020 mm (0.00059 + 0.00079 in)

WERTE FUR EINBAUSPIEL zWISCHEN KOLBENBOLZEN UND BOHRUNGEN AM KOLBEN

@ AUSSENDURCHMESSER DES @ BOHRUNGEN AM KOLBEN mm (in) EINBAUSPIEL UND
KOLBENBOLZENS mm (in) UBERLAGERUNG mm (in)
21,994 + 21,998 (0.8659 + 0.8661) 22,000 + 22,006 (0.8661 + 0.8664) Von einem Spiel von mm 0,006 (in
0.00024) bis zu einer Uberlagerung von
mm 0,002 (in 0.0008)

Montage des Zylinderkopfs

. Eine neue Dichtung einsetzen und die
Zylinderkopf an seinem Sitz anbrin-

gen.
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Die unteren Abstandhalter der
Schwinghebel, die StéRelstangen, die
Schwinghebel und die oberen Ab-
standhalter mit den entsprechenden

Muttern einsetzen.
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. Die Muttern kreuzweise bis zum vor-
geschriebenen Drehmoment festzie-

hen.
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Montage des Zylinderkopfdeckels

. Die Dichtungen der Zylinderkopfdeckel
auswechseln und die Deckel an den

Zylinderkdpfen anbringen.

R T8

. Die Schrauben kreuzweise mit einem
Drehmomentschliissel mit dem vorge-

schriebenen Drehmoment festziehen.
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Motorgehause und Kurbelwelle

GEHAUSE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Stehbolzen - 4 42 Nm (30.98 Ibf ft)
2 Mutter M8x1,25 6 22 Nm (16.22 Ibf ft)
3 Schraube TCEI M6x25 12 10 Nm (7.37 Ibf ft)
4 Ol-Ablassschraube M10x1 1 40 Nm (29.5 Ibf ft)
- Zindkerzen - 2 30 Nm (22.13 Ibf ft)
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KURBELWELLE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Oldeckel - 1 15 Nm (11.06 Ibf ft) Loctite 601
2 Schrauben Pleuel - 4 33 Nm (24.34 Ibf ft) -
3 Schrauben Schwungrad - 6 42 Nm (30.98 Ibf ft) Loctite 243

Trennen der Gehausehalften

. Die vier Stiftmuttern aus dem Kurbel-
gehause und die sechs aufReren Mut-

tern abschrauben.

. Eine Stange in den Verbindungsstab
des Motors am Rahmen einsetzen. An-
schlieBend mit einem Hammer leicht
und solange auf die Stange schlagen,
bis sich die beiden Geh&ausehélften

trennen.
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. Das obere Kurbelgehause entfernen.
Dabei muss sorgféltig darauf geachtet
werden, dass die Auflageflache nicht
beschéadigt wird.

. Die Kurbelwelle komplett mit Pleueln
entsprechenden Lager-Halbschalen

ausbauen.

Den Oldrucksensor aus dem oberen Kurbelge-
h&ause abschrauben, die Sicherungsbuchse der
Nockenwelle entfernen, anschlieend die No-
ckenwelle und die St6Rel herausziehen und nach

Klassen markieren.
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Ausbau der Kurbelwelle

Die Pleuel von der Kurbelwelle aus-
bauen.

Den Ol-Dichtungsverschluss ab-
schrauben und die Olleitungen zu den
Pleueln und den Lagerzapfen sorgfal-

tig reinigen.
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Siehe auch
Ausbau des Pleuels

Ausbau des Pleuels

Nach dem Ausbau der Kurbelwelle, komplett mit
Pleueln, aus dem oberen Kurbelgehéause, die
Schrauben abschrauben und das Pleuel vom
Pleuelkopf trennen. Dabei muss speziell auf die
Referenzmarkierungen und die Einbaurichtung

geachtet werden.

. Die Lager-Halbschalen von den Pleu-
eln und von den Pleuelkdpfen entfer-

nen.

Achtung

DEN ARBEITSSCHRITT AM ANDEREN PLEUEL WIEDER-
HOLEN
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Kontrolle der Motorgehdusehalften

Kontrollieren, dass die Auflageflachen
nicht beschadigt, verbeult oder zer-
kratzt sind. Alle Reste der Flissigdich-

tung mit Trichlorathylen beseitigen.

Kontrollieren, dass das Gewinde der
Stiftschrauben nicht zerkratzt oder
Uberdreht ist, andernfalls die Stift-

schraube(n) auswechseln.

Mit Pressluft alle Schmierkanéle an
den beiden Gehausehalften durchbla-

sen.
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Kontrolle der Kurbelwellenbauteile

=

. Gewindestopmittel am Verschlussge-
winde auftragen und den Verschluss
wieder festschrauben.

. Die Sitze fur die Durchleitung des

Schmierdls mit Pressluft reinigen.

Achtung

DA DIE KURBELWELLE NITRIERGEHARTET IST, KANN
SIE NICHT GERICHTET WERDEN. AUS DIESEM GRUND
MUSS DIE KURBELWELLE BEI VERSCHLEISS, UNRUND-
HEIT ODER TIEFEN KRATZER AUSGEWECHSELT WER-
DEN.

KoNTROLLE KURBELWELLE

Technische Angabe Beschreibung/ Wert

Durchmesser Lagerzapfen auf der Seite Ventilsteuerung 40,023 + 43,007 mm (1.5757 + 16932 in)
Durchmesser Lagersitz auf der Lichtmaschinenseite 47,130 + 47,142 mm (1.8555 + 1.8560 in)

Gesamtstarke fur Kurbelwellenlager Lichtmaschinenseite 2,044 + 2,050 mm (0.0805 + 0.0807 in)

Spiel zwischen Welle und Lager Lichtmaschinenseite 0,007 + 0047 mm (0.0003 + 0.0018 in)
Durchmesser Lagerzapfen Lichtmaschinenseite 39,995 + 40,011 mm (1.5746 + 1.5752 in)

Stéarke des Bund-Halbrings am Kurbelwellenlager Lichtmaschi- 2,310 + 2,360 mm (0.0909 + 0.0929 in)

nenseite
Seitliches Spiel am Bundring der Kurbelwelle im Sitz am Kur- 0,35 + 0,40 mm (0.0138 + 0.0157 in)
belgehause

Die maximale Abweichung vom Parallelismus der beiden Achsen an der Kurbelwelle (Pleuelzapfen und
Lagerzapfen Lichtmaschinenseite und Seite Ventilsteuerung) darf, im Abstand von mm 40 (in 1.5748),
nicht mehr als 0,02 (in 0.0009) betragen.
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Kontrolle des Pleuels

. Mit einem Mikrometer den Durchmesser des Pleuelzapfens im Bereich der Lager-Halb-
schalen rechtwinklig zu den Achsen des Pleuelzapfens messen, das MalRR der Lagergehause
an den Lagern auf Seite Ventilsteuerung und Lichtmaschinenseite kontrollieren.

. Nachdem die Schrauben des Pleuels ohne Lager-Halbschalen mit Drehmoment festgezo-
gen worden sind, mit einer Messuhr fur 1/100 mm Ablesung den Auf3endurchmesser der
Sitze der Lager-Halbschalen und mit einer Messuhr mit runder Spitze die Stérke der beiden
Lager-Halbschalen messen.

. Prifen, dass die in das Pleuelauge eingetriebenen Buchsen keine Eingreifspuren oder tiefe

Kratzer aufweisen, andernfalls mussen sie ausgewechselt werden.

129,95 + 130,05 .

@25,000 + 25,021

|-
I

\(_
i
1

La

SR .

-

| ©43,657 + 43,670

18,805 + 18,905

Durchmesser des Sitzes mm 43,657 + 43,670 (in 1.7188 + 1.7193).
Durchmesser der Welle mm 39,995 + 40,001 (in 1.5746 + 1.5748).
Spiel zwischen Welle und Pleuellager in 90° zu den Verbindungsflachen: min. 0,020 (in 0.0008), max.

0.061 (in 0.0024).

STARKEN DER PLEUELLAGER

NORMAL (Produktion) A mm (in) NORMAL (Produktion) B mm (in)
| 1.537 + 1.543 (0.0605 + 0.0607) | 1.527 +1.533 (0.0601 + 0.0603)

DURCHMESSER DER IN DAS PLEUELAUGE EINGEPRESSTEN BUCHSE UND KOLBENBOLZEN

& INNEN-DURCHMESSER DER IN DAS & KOLBENBOLZEN EINBAUSPIEL ZWISCHEN BUCHSE
PLEUELAUGE EINGEPRESSTEN PLEUELKOPF UND KOLBENBOLZEN
BUCHSE mm (in) mm (in)
| 18,010 + 18,020 (0.7090 + 0.7094) | 17,996 + 18,000 (0.7085 + 0.7087) | 0,010 + 0,024 (0.0004 + 0.0009)
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Montage des Pleuels

. Vorm Einbau besonders auf die Refe-
renzmarkierungen und Einbaurichtung
achten.

. Die Pleuel im Sitz an der Kurbelwelle
am Pleuelzapfen wieder zusammen-
setzen und die Schrauben mit dem vor-
geschriebenen Drehmoment festzie-

hen.

KONTROLLE AUSGLEICHSCHEIBEN PLEUEL
Prufen, dass das Einbauspiel zwischen den Aus-
gleichscheiben der Pleuel und den Wangen der
Kurbelwelle folgende, vorgeschriebene Werte ein-
halt: mm 0,265 + 0,515 (in 0.0104 -+ 0.0203).

Zusammensetzen des Gehauses

. Die auf geeignete Weise geschmierten

StolRel einsetzen.
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Die Nockenwelle in ihren Sitz am obe-
ren Kurbelgeh&use einsetzen und
schmieren und den Anschluss No-
ckenwellenblockierung einsetzen und

blockieren.

Die Lager-Halbschale auf der Ventils-
teuerungsseite mit den entsprechen-

den Bundringen am oberen Kurbelge-
hause einsetzen und die eingebauten

Bauteile schmieren.
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. Den geschmierten Dichtungsring an
der Kurbelwelle anbringen und die
Baugruppe in das Kurbelgeh&use ein-
setzen. Dabei muss sorgfaltig darauf
geachtet werden, dass die Pleuel rich-
tig in die jeweiligen Sitze eingesetzt

werden.
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Die Lager-Halbschalen schmieren und
in das untere Kurbelgehause einset-
zen. Auf den Passflachen der beiden
Gehausehalften die vorgeschriebene

flissige Dichtungsmasse auftragen.

Die beiden Gehausehélften mit leich-
ten Hammerschlagen so zusammen-
setzen, dass die zwei Passflachen
richtig aneinander liegen. Die vier mitt-
leren Stiftschrauben und die &u3eren
Muttern kreuzweise mit dem vorge-

schriebenen Drehmoment festziehen.
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Schmierung

GEHAUSE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Stehbolzen - 4 42 Nm (30.98 Ibf ft) -
2 Mutter M8x1,25 6 22 Nm (16.22 Ibf ft) -
3 Schraube TCEI M6x25 12 10 Nm (7.37 Ibf ft) -
4 Ol-Ablassschraube M10x1 1 40 Nm (29.5 Ibf ft) -
- Zindkerzen - 2 30 Nm (22.13 Ibf ft) -
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OLpumpPE
Pos. Beschreibung Typ Menge Drehmoment Hinweise
1 Anschluss Geber - 1 25 Nm (18.44 Ibf ft) -
2 Oldrucksensor - 1 30 Nm (22.13 Ibf ft) -
3 Schrauben Olpumpe M6x35 3 10 Nm (7.38 Ibf ft) Loctite 648
4 Schraube Olfilter - 1 6 Nm (4.43 Ibf ft) -
Abnahme

. Nach dem Ausbau der Ventilsteuerung
die Inbusschrauben abschrauben und
die Olpumpe aus dem Kurbelgehause
ausbauen. Zum Ausbau wie folgt vor-

gehen.
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. Den Befestigungskeil entfernen.

. Die Antriebswelle der Olpumpe zu-
sammen mit dem inneren Laufrad he-
rausziehen.

. Das auflere Laufrad herausziehen.

. Die Lager aus ihrem Sitz am Pumpen-

gehause herausziehen.
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Kontrolle
8 40.540 - 40.570
|
21,993 + 21,972 12.016 + 12.043 ;.
40,650+ 40.675 |
| 14.5+14 6 9.991 + 10.000
i e ol Bl L S
I i 2,50 + 254 11.982 + 12,000
7 a 250+254 +12.000
] _E
J—' : o 3 3 | - L. i
0 S S— (=] ==l
e - y '
2783+ 2768 1 o e
= bl | J8960+18950 | [ 18.960+18.990

18.030 + 19.070

24,205 + 24,230
35.870 + 35.990

i
| J18.520 + 18.570
1 _29.74+29.77

OLPUMPENGEHAUSE

Prifen, dass die Flachen und inneren Sitze des
Olpumpengehauses nicht zerkratzt, beschadigt
oder eingebeult sind.

Daten Pumpengehause:

. @ Sitz fur &ul3eres Laufrad mm 40,650
+ 40,675 (in 1.6004 + 1.6014);

. @ Bohrung fiir Olpumpen-Antriebswel-
le mm 12,016 + 12,043 (in 0.4730 ~+
0.4741);
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. @ Sitz fir Nadellager mm 21,972 +
21,993 (in 0.8650 + 0.8659);

. Starke Sitz fur &uRReres Laufrad mm
15,030 + 15,070 (in 0.5917 + 0.5933).

AUSSERES LAUFRAD

Prifen, dass die inneren und duRBeren Flachen
nicht zerkratzt oder eingebeult sind, andernfalls
mussen beide Laufrader ausgewechselt werden.

Daten auRReres Laufrad:

. @ aulzen mm 40,540 + 40,570 (in
1.5960 + 1.5972);

. @ innen mm 24,205 + 24,230 (in
0.9529 + 0.9539);

. Starke mm 14,960 =+ 14,990 (in 0.5890
+0.5902).

INNERES LAUFRAD

Prifen, dass die inneren und duRBeren Flachen
nicht zerkratzt oder eingebeult sind, andernfalls
mussen beide Laufrader ausgewechselt werden.

Daten inneres Laufrad:

. @ aullen mm 29,745 + 29,770 (in
1.1711 + 1.1720);

. @ innen mm 12,000 + 12,018 (in
0.4724 + 0.4731);

. Starke mm 14,960 =+ 14,990 (in 0.5890
+0.5902).

NADELLAGER
Kontrollieren, dass die Nadeln der Nadellager
nicht beschadigt sind, andernfalls missen die La-

ger ausgewechselt werden.
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OLPUMPEN-ANTRIEBSWELLE

Kontrollieren, dass die Welle und das Gewinde

nicht beschadigt sind, dass der Rand an der Nut

fur den Keil nicht beschéadigt ist, und dass das

Kopfteil, das im inneren Laufrad arbeitet, nicht be-

schadigt ist. Andernfalls muss die Welle ausge-

wechselt werden.

Daten der Welle:

@ fur Sitz Pumpengehause mm 11,982
+12,000 (in 0.4717 + 0.4724);

@ fur Nadellager mm 9,991 + 10,000
(in 0.3933 + 0.3937);

EINBAUSPIELE

zwischen Pumpengehause und aulRe-
rem Laufrad mm 0,080 + 0,135 (in
0.0031 + 0.0053);

zwischen Bohrung am inneren Laufrad
und Antriebswelle mm 0,016 + 0,061
(in 0.0006 + 0.0024);

zwischen Bohrung am inneren Gehau-
se und Antriebswelle mm 0,016 +
0,061 (in 0.0006 + 0.0024);

Installation

Die Olpumpe zusammensetzen und im
Kurbelgehause einbauen, dabei auf
die beiden Zentrierstifte achten.

Die Inbusschrauben mit dem vorge-
schriebenen Drehmoment festziehen
und sicherstellen, dass die Mitnehmer-

welle frei dreht.
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Ausbau Olwanne

. Den Motordlfilter entfernen.

. Die Befestigungsschrauben der Ol-
wanne am Kurbelgehduse abschrau-
ben, die Olwanne abnehmen und die

Dichtung herausziehen.
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. Den Olstandgeber ausbauen.

. Das Sicherungsblech glatten, die Be-
festigungsschraube des NetZzfilters
und den NetZzfilter aus der Olwanne

entfernen.

. Prifen, dass der Netzfilter nicht verschmutzt ist. Andernfalls waschen und mit Pressluft

durchblasen.
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Einbau Olwanne

. Den Filter, das Sicherungsblech und
die Befestigungsschraube einsetzen

und die Schraube festziehen.

. Das Sicherungsblech umbiegen.

. Die Dichtung zwischen Olwanne und
Kurbelgeh&use anbringen (diese Dich-
tung muss immer ausgewechselt wer-
den). Dieser Arbeitsschritt muss sorg-
faltig ausgefihrt werden, weil ein
falscher Einbau der Dichtung Storun-

gen bei der Olzirkulation verursacht.
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. Die Schrauben an der Olwanne kreuz-
weise mit einem Drehmomentschlis-
sel mit dem vorgeschriebenen Dreh-

moment festziehen.

. Die Filterpatrone einsetzen und die
Schraube mit dem vorgeschriebenen

Drehmoment festziehen.

Uberdruckventil

AUSBAU

. Mit dem entsprechenden Schliissel
das an der Gewindebohrung am Kur-
belgehause eingebaute Regelventil

abschrauben.
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EINBAU

. Das Ventil und die Feder einsetzen,
Gewindestopmittel an der Schraube
auftragen und die Schraube dann mit
einem Drehmomentschliissel mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment fest-

ziehen.
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