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GEBRAUCHSANWEISUNG FÜR DAS RE,PARATURHANDBUCH 

REIHENFOLGE DER INSTANDSETZUNGSARBEITEN 

Die Reihenfolge, in welcher die Arbeitsvorgänge für Ausbau oder Einbau aufgegliedert sind, wurde für jeden Reparaturvorgang so ausgewählt, ·um in kürzester Zeit 
die bestmögliche Arbeitsleistung zu erzielen. Zum Beispiel: 

- Einstellungen sind für den Augenblick angegeben,. wo sie möglichst genau und bequem durchgeführt werden könn,en. 

- Arbeitsvorgänge, bei denen die gleichen Werkzeu.ge benötigt werden, wurden möglichst zusammengefasst. 

Es ist ein Vorteil, die angegebene Reihenfolge strikt einzuhalten. 

WERKZEUG 

Gegenüber jedem einzelnen Arbeitsvorgang ist das benötigte Handwerkszeug in einer besonderen Spalte angegeben: 

,:,­
:;.1,::r--~:--· 

~-t , 

1) Das gebräuchliche Handwerkszeug wurde allerdings nicht aufgeführt, wie: Hammer, Schraubenzieher, Zange, usw. Dagegen ist die Art der geeigneten Schlüs­
sel für jeden Arbeitsvorgang angegeben. 

2) Das Spezialwerkzeug für Reparaturen am 2 CV ist mit der entsprechenden Nummer angegeben, auf welche die Buchstaben VA folgen(~). 

3) Das Spezialwerkzeug für den 2 CV, das aber auch an ander'rn CITROEN-Fahrzeugen Verwendung finden kann, ist mit der entsprechenden Nummer angegeben, 
hinter welcher der Buchstabe T steht ( 1). . . . 

4) Das zusätzliche Handwerkszeug, das jeder gute CITROEN-Handwerker sich selbst herstellen kann, ist ebenfalls nummerier( Vor der Nummer stehen die Buch-
staben MR (2). · 

Anmerkung: Im allgemeinen ist für jeden Arbeitsvorgang der am besten geeignete Schlüssel angegeben . . Wir empfehlen grundsätzlich Schlüsselköpfe, die auf die 
verschiedenen Griffe passen. Gabelschlüssel und besonders Engländer, welche die Kanten der Muttern und Schrauben verformen, dürfen so wenig wie 
möglich benutzt werden. 

WICHTIGE ANMERKUNGEN 

1) Montieren Sie jedesmal, wenn dies möglich ist, Telle, die in unseren Werkstätten erneuert wurcien und die unser Ersatzteillager. zu Ihrer Verfügung hält. 

2) Betreffs aller ergänzenden Auskünfte über die im Reparaturhandbuch vorkommenden Arbeitsvorgänge, wenden Sie sich ~ unser Technisches Büro in Porz-
Westhoven, Kölner-/Ecke Nikolausstrasse, Tel.: Porz 3531-3539 . . 

1) Diese Werkz.euge sind bei unserem Ersatzteillager erhältlich (Anschrift: siehe oben) 

2) Im Reparaturhandbuch sind Ausführungspläne enthalten, die die Herstellung dieses zusätzlichen Handwerks21euges in der Werkstatt gestatten. 

:~ 



l AUFSTELLUNC: DER IM RF.PARATURIIANnBUCH AUFGEFÜHRTEN ARBEITSVORGÄNGE - 1 

l 
Kraftübertragungsorgane Nr. der Arbeits Bezeichnun15 der Arbeitsvorgänge Nr. der Absätze Nr. der Seiten 

vorgänge 

l 
MOTOR Arbeiten, bei denen der Ausbau des Motors nicht erforderlich ist 

---- ---=======--======-=----.--------------.-----------------
1 Arbeiten am Zündverteiler: 

Kontrolle des Zündzeitpunkts 1 13 

] 
Einstellen des Zündzeitpunkts 12 14 
Einstellen des Kontaktabstandes 29 16 
Auswechseln des Kondensator-s 35, 17 
Auswechseln des Unterbre·cherhammers 39 17 
Auswechseln des Zündverteilers 40 17 

] 
Überholen des Zündverteilers 52 18 
Kontrolle und Einstellung .der automatischen Zündverstellung 56 19 

2 Arbeiten an der Zündspule: 

Auswechseln des Kerzenkabels 1 21 
Auswechseln der Zündspule 9 21 

· Auswechseln der Metall-Zündspule durch eine Gummizündspule 15 22 
Kontrolle der Zündspule 22 23 

3 Arbeiten an der Kraftstoffpumpe: 

Auswechseln der Pumpe 1 25 
Auswechseln der Mem~rane (Guiot-Pumpe) 7 25 
~uswechseln der Membrane (SEV-Pumpe) 12 26 
~erholen der Guiot-Pumpe 16 27 
Uberholen der SEV -Pumpe 29 28 
Kontrolle der Dichtigkeit 40 30 

4 Arbeiten am Vergaser: 

~uswechseln des Vergasers 1 31 
~erholen des Vergasers SOLEX 22 ZACI 8 32 
lfberholen des Vergasers SOLEX 26 BC 1 22 33 
Uberholen des Vergasers SOLEX 26 CBI 31 34 
Auswechseln des Luftfilters 45 35 
Überholen des Luftfilters 48 36 
Überholen der ·Leerlaufbremse am Vergaser 26 BCI 52 36 
Einstellen der Leerlaufbremse und des Leerlaufs am Vergaser 26 BCI 62 37 

J 
Einstellen der Leerlaufbremse und des Leerlaufs am Vergaser 26 C''BI 68 38 

5 Arbeiten an den Ansaug- und Auspuffrohren: 

Auswechseln der Dichtung 1 39 

J 
Auswechseln des Rohres 7 39 

6 · Arbeiten an den Kühlorganen: 

Auswechseln des Ventilators 1 41 

1 
Auswechseln des Luftsa1n1nle rs 8 42 

.J 

-



2 - AUFSTELLUNG DER IM REPARATURHANDBUCH AUFGEFÜHRTEN ARBEITSVORGÄNGE 

Kraftübertragungsorgane I Nr. der Arbeits 
vorgänge 

MOTOR (Fortsetzung) 7 

8 

9 

10 

10a 

11 

lla 

12 

13 

Bezeichnung der Arbeitsvorgänge 

Arbeiten am Zylinderkopf: 

_Einstellen des Kipphebelspiels. Auswechseln · der Rückzugfeder. 
Auswechseln der Ventilfeder. Auswechseln der Kipphebelwelle oder des 
Kipphebels 
Auswechseln der Stösselstange . 
Auswechseln des Zylinderkopfs oder der Kupferdichtung (Ölleitung) oder 
des Stösselbechers 
Schleifen der Ventile 
Auswechseln des Mantelrohrs für Stösselstange 
Beheben eines Ölverlusts am Mantelrohr 
Beheben eines Ölverlusts an den Dichtigkeitshülsen für die Zylinderköpfe 

Arbeiten an Zylindern und Kolben: 

Auswech.seln des Gesamtteils Zylinder - Kolben 
Auswechseln der Kolbenbolzenbüchse 
Auswechseln .der Kolbenringe 

Arbeiten am Ölkreislauf: 

Überprüfen und Einstellen des Drucks 
Auswechseln des Überdruckventils 
Auswechseln des Ölkühlers 
Auswechseln der Motorentlüftung (durch eine Motorentlüftung der gleichen 
Ausführung) 
Auswechseln der Motorentlüftung ( 1. oder 2. Ausführung durch eine MotOI' 
entlüftung der 3. Ausführung) 
Überholen der Motorentlüftung 
Überholen des Ventils für die Motorentlüftung 

Arbeiten, die den Ausbau des Motors erfordern: 

Auswechseln des Triebwerks 
Einstellen des Kupplungsspiels 

Auswechseln des Motors: (ohne Ausbau des Getriebes) 

.Auswechseln der Schwungscheibe oder des Anlasser-Zahnrades (Fahrzeug 
A - AU - AZU) 

Auswechseln der Schwungscheibe oder des Anlasser-Zahnrades (Fahrzeug 
AZ) 

Zerlegen und Zusammenbau des Triebwerks: (zum Auswechseln) 
Getriebe am Motor schliessen 

Zerlegen und Zusammenbau des Motors allein: (zum Auswechseln oder 
Überholen) 

~ 

Nr. der Absätze 

9 
21 

30 
56 
60 
70 
73 

1 
27 
37 

1 
8 

13 

22 

24 
27 
28 

37 

17 

Nr. der Seiten 

45 

46 
48 

49 
54 
57 
59 
60 

61 
65 
67 

68 
69 
69 

70 

71 
71 
72 

73 
77 

79 

85 

88 

90 
93 

95 

.lt 



l AUFSTELLUNG DER IM REPARATURHANDBUCH AUFGEFÜHRTEN ARBEITSVORGÄNGE - '.i 

Kraftübertragungsorgane Nr. der Arbeits Bezeichnung der Arbejtsvorgänge Nr. der Absätze Nr. der Seiten 

l 
_vorgänge 

MOTOR (Fortsetzung) 14 Überholen des Motors: 98 

l 
Zerlegen und Zusammenbau des Zylinderkopfs · 20-24 100-102 
Vorbereiten der Ölpumpe . 31 107 
AUswechseln des Ölabs_treifsringes 38 110 
Einbau der Kurbelwelle und der Nockenwelle 39-40 110-111 
Einbau des hinteren Dichtringes 41 112 

14 A Beheben von Flüssigkeitsverlusten an den Motorlagern: 

Beheben eines Verlustes am ·hinteren Lager 1 121 

l 
Beheben eines Verlustes am vorderen Lager 5 122 

KUPPLUNß 15 Auswechseln der Kupplung {bei A-AU-AZU-Motoren) 124 

Kupplungspedal einstellen Arb. 10, Abs. 37 77 

1 
15 Z Auswechseln des Kupplungskranzes mit Fliehgewichten (Motor AZ) 126 
; 

15 AZ Auswechseln der Mitnehmersche_ibe 127 

16 Überholen und Einstellen der Kupplung 130 . 
GETRIEBE Arbeiten, die den Ausbau des Triebwerks nicht erfordern 

=======-==----- .---~-------------------~-------------
17 Auswechseln und Überholen des Schalthebels 

.. 
Auswechseln des Hebels 1 133 
überholen des Hebels " 9 133 

....... 
17 A Auswechseln der Schaltvorrichtung am Armaturenbrett 135 

· ... überholen des Hebels Arb. 36 277 

GETRIEBE. 18 Einstellen der Schaltgabeln 136 

Auswechseln des Dichtrings an der Differentialwelle Arb. 31, Abs . 70 256 
__ ,.::\' 

Arbeiten, die den AusbaU des Triebwerks erfordern 
========-=======;===========~==============~=== 

19 Auswechseln des' Getriebes 138 

Getriebe an Motor anschliessen 8 138 

J 
20 Überholen des Getriebes (mit Aluminium-Bremsteller) 140 

Zerlegen, Zusammenbaµ und Einbau des Differentials 18-39-50 
"!.'• · 

142-150-157 
Einstellen des Spiels der Differentiallager (Timkenlager) 51 157 

J 
Einstellen des Zahnflankenspiels 52 158 
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau der Antriebswelle 19-38-46 143-149~154-
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau des Kegelrades 14-37-44 142-148-151 

j .. 

' 



4 - AUFSTELLUNG DER IM REPARATURHANDBUCH AUFGEFÜHRTEN ARBEITSVORGÄNGE 

Kraftübertragungsorgane I Nr. der Arbeits­
vorgänge 

GETRIEBE (Fortsetzung) 

VORDERACHSLENKUNG 

20 A 

21 

22 

23 

24 

25 

Bezeichnung der Arbeitsvorgänge 

Einstellen des Kegelrades 
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau der Primärwelle 
Einstellen der Schaltgabeln 
Zerlegen und Zusammenbau der Kardangelenke 
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau der Bremsteller 

Auswechseln der Prirhärwelle, ihrer Ritzel oder der Synchronringe 2. und 
3. Gang 

Überholen des Getriebes (mit Blechbremsteller) 

Zerlegen, Zusammenbau und Einbau des Differentials 
Einstellen des Spiels der Differentiallager (Timkenlager) 
Einstellen des Zahnflankenspiels 
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau der AntriebsweHe 
Zerlegen,· Zusammenbau und Einbau des Kegelrades 
Einstellen des Kegelrades 
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau der Primärwelle 

Einstellen der Schaltgabeln . 
Zerlegen und Zusammenbau der Kardangelenke 
Zerlegen, Zusammenbau und Einbau der Bremsteller 
Einbau und Einstellen der Kupplungstrommel (Fahrzeug AZ) 

Auswechseln der Primärwelle, ihrer ,Ritzel oder der Synchronringe 2. und 
3. Gang 
Auswechseln des Schaltrings für 2. und 3. Gang 

Arbeiten, die den Ausbau des Gesamtteils Vorderachse-Lenkung nicht er-
=====-=======-===================================7================= 
fordern 

Arbeiten an den Schwingarmen: . 

Auswechseln des Reibungsdämpfers 
Auswechseln der vorderen Nabe oder des Kugellagers für die Nabe 
Auswechseln des Achsschenkels oder des Achsschenkelbolzens 
Auswechseln des Schwingarms 
Kontrolle des Schwingarms 
Federungsbegrenzung auswechseln 

Auswechseln des Lenkrades oder der Lenkradfuhrung 

Arbeiten, die den Ausbau des Gesamtteils Vorderachse-Lenkung erfordern 

Auswechseln des Gesamttej.ls Vorderachse-Lenkung 

Auswechseln der Lenkung 

Überholen der Vorderachse 

Nr. der Absätze 

45 
21-36-46 
49 
23-33 
22-34 

61 

14-35-45 
46 
47 

15-34-41 
16-33-39 

40 
17-32-41 

44 
19-29 
18-30 
55 

58 
75 

1 
4 

19 
36 
55 
58 

Nr. der Seiten 

152 
143-148-154 

156 
144-146 
143-147 

161 

164 

167-175-182 
183 
184 

167-174-180 
167-173-177 

178 
167-172-180 

181 
168-171 
168-171 
187 

189 
192 

193 
193 
196 
198 
202 
202 

203 

205 

209 

212 



l AUFSTELLUNG DER IM REPARATURHANDBUCH AUFGEFÜHRTEN ARBEITSVORGÄNGE - 5 

l 
Kraftübertragungsorgane Nr. der Arbeits Bezeichnung der Arbeitsvorgänge Nr. der Absätze Nr._ der Seiten 

vorgänge 

HINTERACHSE Arbeiten, die den Ausbau _der Hinterachse- _nicht erfordern. 

l 
====================~==~============================ 

26 Arbeiten an den Scpwingarmen: 

Auswechseln des Reibungsdämpfers 1 219 
Auswechseln der Radnabe oder des Kugellagers für die Nabe 3 219 
Auswechs,eln des Schwingarms 11 221 

_ Kontrolle des Schwingarms 24 225 
Auswechseln der Federung_sbegremmng 35 226 

Arbeiten die den Ausbau der Hinterachse erfordern. . . 

l =============================================== 
27 Auswechseln der Hinterachse 227 

28 Überholen der Hinterachse 230 

A.NTRIEB 29 Arbeiten am Antrieb (Radseite): . 

Auswechseln der Gelenkwelle 1 235 
Überholen der Gelenkwelle 9 236 

30 Arbeiten am Antrieb (Getriebeseite) (Getriebe mit Aluminium-Bremstellern): 

Überholen der Gelenkwelle am Wagen 1 237 
Auswechseln der Gelenkwelle 12 239 
Überholen der Gelenkwelle 35 242 

30 A Arbeiten am Antrieb (Getriebeseite) (Getriebe mit Blech-Bremstellern): 

Überholen der Gelenkwelle am Wagen 1 243 
Auswechseln der Gelenkwelle 12 244 

BREMSEN 31 Arbeiten · an den Vorderradbremsen (Getriebe mit Aiuminium-Bremstellern): 

Atrswechseln der Bremstrommel 1 248 
Auswechseln der Bremssegmente oder des Radzylinders 14 249 
Auswechseln des Seils der Handbremse 34 252 
Auswechseln des Bremstellers 52 253 
Auswechseln des Dichtrings für das Kugellage r 70 256 

31 A Arbeiten an den Vorderradbremsen (Getriebe mit Blech-Bremsteller~): 

Auswechseln der Bremstrommel 1 258 
Auswechseln der Bremssegmente 14 260 
Auswechseln des Radzylinders 21 261 
Auswechseln des Bremsseils 29 262 
Auswechseln des Dichtrings für das Kugellager 43 264 

32 Arbeiten an den Hinterradbremsen: 

Aus.wechseln der Radnabe 1 266 
Auswechseln des Radzylinders _ 7 267 

r 
Auswechseln der Bremssegmente 15 !:• /-



6 - AUFSTELLUNG DER IM REPARATURHANDBUCH AUFGEFÜHRTEN ARflEITSVORC:ÄNC:E 

Kraftübertragungsorgane Nr. der Arbeits- Bezeichnung der Arbeitsvorgänge Nr. der Absätze Nr. der SC;itC;n 

vorgänge 

BREMSEN (Fortsetzung} 33 Arbeiten am Hauptbremszylinder: 

Auswechseln des Hauptbremszylinders 1 270 
Überholen des Hauptbremszylinders 10 271 

BETATIGUNG 34 Arbeiten am Pedalwerk: 

Auswechseln des Pedalwerks 1 272 
Einstellen des Kupplungsspiels (Fahrzeuge A - AU - und AZU) 12 27'.J 
Einstellen des Kupplungsspiels (Fahrzeug AZ) 12Z 273 

35 Arbeiten an der Handbrems-Betätigung: 

Auswechseln der Handbremsübertragung 1 274 
Auswechseln des Handbremshebels 10 2,5 

Auswechseln der Sperrklinke und Feder 14 275 
Auswechseln der Sperrklinke und Feder (seit September 1954) 14Z 276 

36 Arbeiten am Schalthebel: 277 

Auswechseln des Hebels s. Arb. 17A 135 

Überholen des Hebels 1 277 

FEDERUNG 37 Auswechseln des Federungstopfs: 1 278 

Auswechseln des Federungstopfs mit 2 Begrenzungsfedern 1 278 
Auswechseln ·der Federung mit sichtbaren Federn 15 279 
Auswechseln des Federungstopfs mit Begrenzungspuffern aus Gummi 26 282 

38 Überholen des Federungstopfs: 28-! 

39 Arbeiten am Reibungsdämpfer: 

Auswechseln des Reibungsdämpfers 1 286 

Kontrolle des Reibungsdämpfers 7 287 

40 Arbeiten am Trägheitsdämpfer: 

Auswechseln des Trägheitsdämpfers 1 288 
.Kontrolle des Trägheitsdämrfers 7 288 

AUSPUFF 41 Arbeiten am Schalldämpfer und Auspufftopf: 

· Auswechseln des Schalldämpfers 1 289 
Auswechseln des Auspufftopfes 9 290 

KRAFTSTOFFBEHÄLTER 42 Arbeiten am Kraftstoffbehälter: 

Auswechseln des Behälters (Personenwagen A'und AZ) 1 291 
Auswechseln des Behälters (Kleinl?ster AU und AZU) 11 29:2 
Reinigung des Filters (Personenwagen A.und AZ) 21 293 
Reinigung des Filters (Kleinlaster AU und AZU) 30 :29-l 

. 

-



l AUFSTELLUNG DER IM REPARATURJ~NDntJCJI AUFGEFillIRTEN UBEITSVORGÄNGE .:. 7 

l 
Kraftübertragungsorgane Nr. der Arbeits Bezeichnung der Arbeitsvorgänge Nr. der Absätze Nr. der Seiten 

vorgänge 

-, E LEKTRISCHE ANLAGE 43 Arbeiten am mechanischen Scheibenwisc·her: . . 

Schmieren der Achsen der Wischerarme 1 295 
Auswechseln des Scheibenwischers 9 295 
Überholen des Scheibenwischers 22 297 . 

l 44 Arbeiten an der Lichtmaschine: 

Auswechseln der Kohle . · l' 298 
Auswecilseln der Lichtmaschine . 6 299 

1 
Überholen der Citroen-Lichtmaschine . ~o .300 
Überholen der Lichtmaschine PARIS-RHONE G 11-RG0 31 303 
Überholen der Lichtmaschine DUCELLIER 7060-A 44 306 
Prüfen der Lichtmaschine auf der Prüfbank 30 303 

] 

1 

45 Arbeiten .un .. Regler: 

.· Auswechselndes Reglers ,.1 309 
Kontrolle am Wagen 3 309 
Kontrolle •auf der Prüfbank 

.. 
4 310 

46 Arbeiten am Anlasser: . 

Auswechseln des Anlasser-Schalters . 1 311 

J 
Einstellen des Anlasser-Schalters 6 311 
Auswechseln der Sehalterlamelle 9 312 
Auswechseln des Anlassers 10 · 312 
Überholen des Anlassers DUCELLIER 161-B-15 16 312. 
Prüfen des Anlassers auf tler Prüfbank 43 316 
Überprüfen des Anlassers PARIS-RHONE 6 D8-L6 45 317 
Einstellen des Anlasser-Schalters. 69 320 
Prüfen des Anlassers auf der Prüfbank 'j 1 321 

46 A Arbeiten an den-elektrischen Zubehörteilen: 

1 Auswechseln des Blinkers SCINTEX CTXMC2 1 322 
Auswechseln der Kontroll~Lampe 7 322 
Auswechseln des Schalters für die Positionsleuchte 11 323 
Auswechseln des Schalters für die Blinker-leuchte 15 323 . 
Auswechseln der Blinkerleuchte LABINAL 23 32-1 
Auswechseln der, Birnen für hintere linke oder rechte Schlussbeleuchtung .. 32 325 
AuswechS€ln · der hintereri Stoplichtleuchte 36 326 
Auswechseln der hinteren Schlussleuchte -lO 326 
Auswechseln der. Birne für den Kilometerzähler -18 327 
Ausw.echseln des Stopli-chtschalters 52 328 

4 

.J 

' -



8 - AUFSTELLUNG DER IM REPARATURHANDBUCH AUFGEFÜl-iRTEN ARBEITSVORGÄNGE 

Kraftübertragungsorgane 

EINSTELLUNGEN 

/ 

ELEKTRISCHE ANLAGEN 

FAHRGESTELL 

Nr. der Arbeits­
vorgänge 

47 

48 

49 

50 

51 

52 

Bezeichnung der Arbeitsvorgänge 

Eiqstellunge n am nicht ausgebauten Mott>r: 

Einstellen der Kipphebel 
Einstelle n des Zündzeitpunkts 
Auffinden des Zündzeitpunkts (Wagen A und AU) 
Auffinden des Zündzeitpunkts (Wagen AZ und AZU) 
Kontrolle und Einstellen de r automatischen Vorzündung 
Einstellen des Vergasers 
Einstellen des Leerlaufs (Wa~en A und AU) 
Einstellen des Leerlaufs und der Leerlaufbremse (Wagen AZ und AZiJ) 
Vergaser 26 BCI 
Einstelle n des Leerlaufs und der Leerlaufbremse (Wagen ·Az und AZU) 
Vergaser 26 CBI 
Prüfen und Einstellen des Öldrucks 
Prüfen_ und Einstelle n der Steue rung (Nockenwe lle) 

E instellungen an den Vorder- und Hinterachsen: 

Kontrolle des Nachlaufs 
Einstellen der Vorspur der Vorderräder (bei Wagen, die bis September 
1959 aus dem Werk gegangen sind) 
Einstellen der Vorspur ·der V_orderräder (bei Wagen, die seit September 
1959 aus dem Werk gegangen sind) 
Einstellen des Radeinschlags 
Kontrolle des hinteren Schwingarms 
Kontrolle der Stellung der htµteren Schwingarme 
Einstellen der .Federungsbegrenzung 

Einstellen der Bremsen: 

Einstellen der Exzenter für die Vorderradbremse (mit Aluminium- Brems-
teller) · 
Einstellen d e r Exzenter für die Vorderradbremse (mit Blech-Bremsteller) 
Ein s t e lle n der Exzenter für die Hinterradbremse 
Einste lle n der Handbremse 
E inste lle n des Bremspedals 
Entlüftung der Bremsanlage 
Kontrolle der Dichtigkeit des Bremssystems 

E ins tellungen am Fahrgestell: 

Einste llen der Bodenfreiheit (Wagen mit Federungstopf) und Begrenzungs­
fe d e rn 
Einstellen der Bodenfreiheit (Wagen mit sichtbaren Federungsfedern) 

· E inste llen der Bodenfreiheit (W·agen mit Federungstopf und Gummipuffern) 
Kontroll e der Räder · 

E instellen der Scheinwerfer: 

Elektrische Anlage A und AU (Wagen vor Januar 1955) 
Elektrische Anlage AZ (Wagen nach Januar 1955) 
Elektrische Anlage AZU (Wagen nach Januar '!955) 
Eiektrische Anlage AZU (Wagen nach Januar 1957) 
Elektrische Anlage AZL (Wagen nach Januar 1957) 

Kontrolle des Fahrgestells: 

Nr. der Absätze 

1 
9 

10 
18 
25 
37 
37 

38 

44 
48 
52 

1 

7 

19 
22 
26 
30 
38 

1 
9 

13 
16 
17 
18 
24 

1 
8 

11 
13 

Nr. der Seiten 

329 
330 
330 
331 
332 
333 
333 

333 

335 
335 
337 

338 

339 

339 
340 
340 
341 
342 

343 
343 
344 
34--1 
345 
345 
346 

347 
350 
352 
353 

356 
358 
361 
364 
367 

369 



l AUFSTELLUNG DER IM HANDBUCH AUFGEF1hlRTEN SPEZIALWERKZEUGE - 9 

l Nr. der Bildtafel Bezeichnung der W erkzcu~c MR - Nr. Bestell-Nr, des Bemerkungen 
Werkzeugs 

l 
MOTOR 

'1 Apparat zum Prüfen der automatischen Vorzündung - 1692-VA 
21 Kerzenschlüssel - 1601-T 
10 Halter für Ein- und Ausiassventil - 1609-VA 

1 

10 Spanner für Ventilfedern - 1612-VA 
10 Federspanner - 1613;-VA 

Fräser für Einlassventilsitz {doppelkonischer) - 16:Jl-T 
· Fräser für Auslassventilsitz (doppelkonischer) . - - 1632-T 
Fräser für Einlassventilsitz - 1661-T 

I 
Fräser für Auslassventilsitz - 1663-T 

14 Abzieher für Kolbenbolzenbüchse··c Fahrzeug AZ und AZU) MR-3682-20 -
21 Stehbolzenabzieher - 2410-T 
21 Drehmomentschlüssel - 2471-T 
14 Abzieher für Kolbenbolzen MR-3682-10 -

l 
J 

15 Einbauvorrichtung für Kolbenringe - 1659-VA 
15 Einbauvorrichtung für Kolbenringe - 1654-VA 
14 Abzieher für Kolbenbolzenbüchse MR-3682-20 -
16 Zwischenanschluss für Manometer MR-3705 -
79 Abzieher für Batte-rieklemmen - 2200-T s. Elektr. Anlage 
17 Hebekette - 1619-VA 

J 
79 Ankerabzieher - 2205-VA s. Elektr. Anlage 
18 Vorrichtung zur Halterung des Motors im Schraubenstock MR-3053-50 -
21 Ventilschleifvorrichtung - 1615-T 

l 
19 Vorrichtung zum Austarieren der Federn 1 - 2420-T 
19 Prüffeder - 2421-T 
14A Vorrichtung zum Einbau der Dichtringe MR-3754-10 -
24 Dorn zum Zentrieren· der Mitnehmerscheibe MR-1620-40 - s. Kupplung 
28 Schlüssel zum Anschliessen des Getriebes - 1790i,VA 

1 

28 Schlüssel zum Anschliessen des Getriebes - 1791-VA 
16 Bördelvorrichtung für Sitz des Überdruckventils MR-3857-3 
15 Bördelvorrichtung für Mantelrohr - 1605-VA 
15 Abzieher für Dichtigkeitshülse am Zylinderkopf MR-3682-50 ~ 

1· 

24 Messlehre zur Kupplungseinstellung (Fahrz eug A-AU-AZU) MR-3834 -
24 Messlehre zur Kupplungseinstellung (Fahrzeug AZ) ' MR-3834-10 -

KUPPLUNG 

19 Vorrichtung zum Austarieren der Feder - 2420-T s. l\fotor 
19 Prüffeder - 2421-T s. Motor 
23 Vorrichtung zur Einstellung der Kupplung · - 1701-T 
23 Teile: Finger, Scheibe und Druckplatte (auf Vorrichtung 1701-T abgestimmt) - i702-VA 
24 Dorn zum Zentrieren der Mitnehmerscheibe MR-1620-40 - s. Motor 
17 Hebekette - 1619-VA s. Motor 
28 Schlüssel zum Anschliessen des Triebwerks - 1790-VA s. Motor 
28 Schlüssel zum Ans·chliessen des Triebwerks -., 1791-VA s. Motor 

.. 



io - .AUFSTELLUNG DER IM .HANDBUCH AUFGEFÜIIRTEN SPEZIALWERKZEUGE 

N1·. der Bildtafel Bezeichnung de,; Werkzeuge Mit - Nr. Bestell-Nr. des Bemer-kungen 
Werkzeugs 

2,1 Vorrichtung zur Einstellung de r Druckplatte (vereinfachte Ausführung) - 1703-VA 
22 B Dorn zum Nacharbeiten der Kupplungstrommel MH-3700-100 -
22 C Messlehre zur Einstellung der Kupplungsscheibe - 1755-VA 
22 C Messuhr - 2437-T 
22 B Dorn zum Nacharbeiten der Schwungscheibe MH-3700-110 -

GETRIEBE 

')~ Haltevorrichtung für Getriebe im Schr•aubstock MH-3053-40 -_, 
31 Abzieher für Achse des Rückwärtsganges MR-3682-30 -
35 Abzieher für Timkenlager - 1750-T 

35 Halbschalen und Ringe für Timkenlager - 1736-T 

35 Druckstück für 1736-T - 1743-VA 
31 Ring für Kugellager der Primärwelle MR-3686 -
36 Steckschlüssel für Ringmutter (Vorderbremse) - 1925-VA 

36 Steckschlüssel für Ringmutter (V01,derbremse) - 1926-VA 

39 Dorn zum Nacharbeiten der vorderen Bremstrommeln - 2118-VA 

40 Anschlagplatte MR-3677 -
40 Montagedorn für hintere Kugellager MR-3676 -
67 Dorn zum Bördeln der Bremsnocken (Vorderer Bremsteller) MR-3354-20 -
67 Nietenköpfer MH-3354-2 -
44 Verlängerung der Messuhr MR-3365-10 -
29 A Schlüssel für vordere Bremsexzenter - 2126-VA 

41 Vorrichtung zur Haltern ng der Vorgelegewelle MR-3139-10 -
42 Vorrichtung zur ~instellung des Kegels 1 - 2045-VA 
21 Halter für Messuhr - 1754-VA 

21 Drehmomentschlüssel - 2471-T s. Motor 

.21 Stehbolzen - Abzieher - 2410-T s. Motor 
z'l Messuhr - 2437- T 

43 Lehre zum Einstellen der Schaltgabel 2. Gang - 1786-VA 

43 Lehre zum Einstellen der Schaltgabel Schnellgang - 1787-VA 

42 Messuhrhalter - 2041- T 

46 Zentriervorrichtung für Bremse vorn - 2112-VA 

17 Hebekett e - 1619-VA s. l\Iotor 

28 Schlüssel zum Anschliessen des Getriebes - 1790-VA s: Motor 

28 Schlüssel zum Anschliessen des Getriebes - 1791-VA s. l\fotor 

44 Halteflansch für Differential MR-3644-10 

34 A Fräser für Satellitenrader-Auflage - 1761-VA 

VORDERACHSE - L'ENKUNG - HINTERACHSE 

51 Schlüssel zum Einbau der Reibungsdämpfer - 1834-VA 

52 Vorrichtung zum Anheben des Fahrzeugs MR-3300-70 -
54 · Schlüssel für Spurstange MR-3691-1 -
55 Vorrichtung für Ein- und A1Jsbau der Achsschenkelbolzen MR-3742 -

. 51 Ringschlüssel für Ein- und Ausbau des Schwingarms - 1833-VA 

54 Einbauhülse für Timkenlager am Schwingarm MR-3616-20 -

. 



l· AUFS.TELLUNG DEn iM JIANDflUCII AUFGEFÜHRTEN SPEZIALWERKZEUGE - 11 

Nr. der Bildt:wel Bezeichnung der Werkzeuge MR-Nr . Bestell-Nr . 
des Werkzeugs Bemerkungen· 

!lß . . Vorrichtung zur Kontrolle der vorderen Schwingarme MR-3745 -

l 
58A Demontagevorri.chtung für Lenkrad - 1951-VA 
59 Haltevorrichtung für Achse nach Ausbau MR-3301-60 -
60 Abzieher für Spurstangen an der Lenkung - 1964-T 
60 Druckstück für 1964-T - 1965-VA 

l 
60 Schlüssel für Ringmutter am Lenkritzel - 1980-VA . 
60 Schlüi,sel für Ringmuiter am Lenkritzel (2 . Ausführung) - 1981-VA 
54 Schlüssel für Einstellmutter an der Spurstange MR-3691-2 -
54 Schlüssel für Begrenzun:gsmutte.r an der Zahnstai:ige MR-3691-3 -
61 Abziehvorrichtung für Timkenlager an der Traverse - 1829-VA 
62 Dorn für Ausbau der Radnabe MR-3436-40 -

I 66 Schlüssel für Ein - unel Ausbau des Radnabenrings - 1811-VA 
68 Einbauvorrichtung für Bördelung der Radbefestigungsschrauben MR-3445-20 -
68 Nietenkö.pfer MR-3445-24 -
62 Dorn zuin Anbringen der Dichtringe MR-3676-10 -
66 Abzieher für hintere Bremstrommel - 2003-VA 
71 Vorrichtung ztir Kontrolle der hinteren Schwingarme MR-3745 -
67 Einbauvorrichtung für Bördelung der hinteren Bremsexenter. MR-3354-10 -
69 Dorn zum Nacharbeiten ·der Bremstr:>pimel - 2119-VA 
70 Zentriervorrichtung für Hinterradbremse - 2113-VA 

] 

1 

ANTRIEB 

52 Vorrichtung zum Anheben des Fah;rzeugs MR-3300-70 - s . Achse 
46 Zentriervorrichtung für Bremse, vorne - 2112-VA s . Getriebe 
29A Schlüssel zum Einstellen der Vorderbremse - 2126-VA s. Getribe 

BREMSEN 

52 Vorrichtung zum Anheben des Fahrzeugs MR-3300-70 - s. Achse 
46 . Zentriervorrichtung für Bremse, vorne - 21'U-VA s . Getriebe 
66 Schlüssel für Radnabenmutter - 1811-VA s. Achse 

J 66 Abziehvorrichtung für hintere Bremstrommel - 2003-VA s . Achse 
6 9 Dorn zum Nacharbeiten der hinteren Bremstrommel - 2119-VA s. Achse 

1 

70 Zentriervorrichtung für hintere .Bremse - 2113-VA s. ·Achse 
· 36 Steckschlüssel für Ringmutter (Vorderbremse) - 1925-VA s . Getriebe 
44 Halter für Messuhr - 1754-VA s . Getriebe 
44 Messuhr 

.. 
2437-T s . Getriebe -

39 Dorn zum Nacharbeiten der vorderen Bremstrommel - 2118-VA s. Getriebe 
29A Schlü~S'el .zum Einstellen der Vorderbremse - 2126-VA s. Getriebe 

PEDAL WERK 

24 Einstellvorrichtung (Fahrzeuge A- AU- AZU) MR-3834 -

1 

24 Einstoel~vorrichtung (Fahrzeuge AZ) MR-3834~10 -

J 

1 

., 
-



12 - AUFSTELLUNG DER IM IIANDDUCII AUFGEFÜHRTEN SPEZIALWERKZEUGE 

Nr. der Bildtafel Bezeichnung der Werkzeuge Mil - Nr. De1:1tell-Nr. Bemcrkurrgcn 
des Werkzeugs 

FED:e:RUNG 

52 Hebevorrichtung MR-3300-70 - s. Achse 
'74 Schlüssel zur Einstellung der Federung - 2185-VA 
74 Schlüssel zur Einstellung der Federung - 2186-VA 
51 Schlüssel zum Einbau der Reibungsdämpfe r - 1834-VA s. Achse 
50 Dynamo111eter - 2472-1' 
74 Schlüssel zur Einstellung der Federung - 2188-VA 
H Vorrichtung zum Einbau der Ringe MH-3676-50 -

ELEKTRISCHE AUSRÜSTUNG 

5 B Prüfbank zur Kontrolle_ der Zündspule n - 2209-T 
79 Abzieher für Batterieklerr. m e n - 2200-T 
79 Ank e rabzie he-r - 2205-VA 
80 Schraubenziehe r zum Aus-bau der Spulenkerne Mil-1601-4 -
80 Dorn zum Einbau d e r Spulenkerne (Lichtmaschine) MR-1601-8 -

80 Dorn zum Ausrichten der Spulenkerne (Lichtmaschine) MR-1601-9 -
81 Haltevorrichtung zum Prüfen der Lichtmaschins ;,.uf der Prüfbank - 2207-VA 
80 Dorn. zum Einbau d_er Spulenkerne (Anlasser) MR-1601-11 -
80 Dorn zi1m Einbau der Spulenkerne ( A.nlasser) MR-1601-10 -

EINSTELLUNGEN 

89 Kontrollvorrichtung für Vorspur der hinteren Räder 1 MR-3756-20 -
4 Kontroll- Vorrichtung für Fliehkraft-Frühzündung - 1692-VA s. Motor 

16 · Zwischenflansch flk Manometer MR-3705 - s. Motor 
52 He bevorrichtung MR-3300-70 - s, Motor 
29 A Schlüssel für Bremsexzenter. - 2126-VA 
53 A Einstellehre für Mittelbolzen der Lenkung MR-4373 -
54 Schlüssel für Spurstange MR-3691-1 - s. Achse 
88 Vorrichtung zur Kontrolle des Radsturzes - 2315-VA 
74 Schlüssel zur Einstellung ~r Federung - 2185-VA s. Federung 
74 Schlüssel zu r Einstellung der Federung - 2186-VA s. Federung 
90 Einstellehre für Bodenfreiheit - 2300-T 
90 Verlängerung für 2300-T - 2306-VA 
90 Zusatzlehre für 2300-T - 2303- VA 
51 Schlüssel für Einbau der Reibungsdämpfer - 1834-_VA s .• -\chse 
92 Vorrichtung zum Auswuchten der Räde r (vereinfachte Ausführung) MR-3396-10 -
93 Einstellvorrichtung für Scheinwerfer MR-1572 -

,_ 

F AHRGESTE.LL 

95 M_esslehre zur Kontrolle der vorderen und hinteren Längsträger MR-3747 -

.. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: AHBEITEN AM züNnv1,:1tT1•:1LJm 

. KONTROLLE DES ZÜNDZEITPUNKTS. 

Eine Prüflampe zwischen ivtasse und Anschluss "RUP" der Zündspule anschliessen . 
Kontakt herstellen 

Mot'or am Schwungrad in Laufrichtung drehen. Genau in dem Augenblick anhalten, · wo Lampe zu brennen beginnt. 

Fa.11 1. - Schwungrad ist nicht durchbohrt (es hat eine Markierung auf der zum Motor gelegenen Seite: Körnerschlag unter 
Anlasserkranz). A- und AU- Motoren. · · 

Prtifen, ob Markierung der Verbindungsfläche der beiden Halbgehäuse des Motors gegenübersteht oder sie nicht überschritten 
hat. . 

Motor drehen. Lampe erlischt. Genau in dem Augenblick anhalten, wo sie erneut zu brennen beginnt. Der .M_ofor hat eine Um-
drehung ~emacht. · 

Erneut prüfen, ob die Markierung der Verbindungsfläche gegenübersteht, oder sie nicht überschritten hat. 

Wenn bei einer dieser Kontrollen (Abs. 3 und 5): 
die Markierung die Verbindungsfläche der Gehäuse überschritten hat, 

Fall 2. -

- oder sich in einem Abstand vor dieser Fläche befindet, der grösser ist als die Stärke eines Zahns, so muss die 
Frühzündung eingestellt werden (s. Abs. 12 tind ff., gleicher Arbeitsvorgang). 

Schwungrad weist eine Durchbohrung auf (s. Bildtafel 2). 

Einen Messstab v:on 6mm ~ einführen: 

a) Bei A urid AU-Motoren: 
in das auf der rechten Seite des Kupplungsgehäuses vorgesehene Loch (s. Abb. 1), 

b) Bei AZ- und AZU - Motoren.: . 
in das auf der linken Seite des Motorgehäuses vorgesehene Loch (s. Abb. 2) .. 

Prüfen, ob der Fühlstift in das Loch der Schwungscheibe eindringt, oder ob dieses Loch dem Fühlstift noch nicht gegenüber-
st",ht. · · 

Werkzeug 

Prüflampe 

Fühlstift 6mm ~ 
Länge = 150mm 

l ,, ., 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1 : AHm:n•r,;N AM züNDV,mT~1t..,1m 

Moto1· in Laufrichtung dt·ehen. Lampe el'lischt. -Genau in dem Augenbiic'k anhalten, wo Lampe cr·neut zu brennen beginnt.. Der 
Motoi· hat eine Uu1drehung zurückgelegt. 

Pt·üfen, ob de1· Fi.ihlstab dem Loch gegeni.ibei·steht oder e-s nicht überschritten hal. 

Wenn bei einer dieser Kontrollen (Abs. 7 und 9): 

- de1· Fühlsta_b das Loch überschritten hat, 
ode1· sich in einem Abstand vor dem Loch befindet, der- grö"sser als B mm ist, 

so muss die Frühzündung eingestellt werden (s. Abs. 20 und ff., gleicher Arbeitsvor·gang) 

Kontakt -unterbrechen und Prüflampe abnehmen . 

EINSTELLEN DES ZÜNDZEITPUNKTES 

A und AU -Motoren (s. Bildtafel 3) 

Ventilator abnehmen (s. Arb. 6, Abs. 1 ff) 

Auffinden des Zündzeitpuriktes 

a) Schwungscheibe ist nicht durchbohrt: 
1 

Schwungscheibe mit der Hand drehen/bis der Markierungsstrich, der auf d-er hinteren Fläche der Schwung-
scheibe eingraviert ist, genau der Verbindungsfläche der beiden Halbgehäuse gegenübersteht. 

b) Schwungscheibe weist ein Einstelloch auf: 

Einen Fühlstab von 6mm ~ in das auf der rechten Seite des Kupplungsgehäuses vorgesehene Loch einführen. 
Motor an der Schwungscheibe drehen,- bis der Fühlstift in das Loch der Schwungscheibe eindringt. 
In dieser Stellung steht der Motor im Zündzeitpunkt (6 - 8° Frühzündung) 

Kabel einer Prüflampe an den Kondensatorenanschluss anschliessen, wobei der, Träger dieser Lampe an der Masse ange­
schlossen ist. Kontakt herstellen. 

Deckel {10) vom Unterbrechergehäuse abnehmen, hierzu die 3 Schrauben °(9) abschrauben, mit der 1rar{c die Fliehgewichte · 
· der automatisch_en Frühzündung in ihre Ruhestellung bringen, 

Die beiden Befestigungsschrauben (5) des Zündverteilers lösen. Dann den genauen Punkt des Abhebens der UnterbrechtH·­
hämmer suchen, indem man Gehäuse (19) dreht. Die Lampe beginnt genau in dem Augenblick des Abhebens der Unterbre­
cherhämmer zu brennen. Muttern (5) anziehen. Deckel (10) aufsetzen. Die 3 Schrauben (9) anziehen urid einen Sp1·engring 
unter ihren Kopf legen. 

Werkzeug 

Fühlstift 6 mm ~ 
Länge 150 mm 

Prüflampe 

Steckschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARm~ITEN AM züNDvERTEILER 

. Motor in Laufrichtung (an Schwungscheibe) drehen, Lampe erlischt. Drehen genau in dem /,tigcnblick einstellen, wo Lampe 
erneut zu brennen beginnt. (Motor hat eine Umdrehung gemacht). Zündzeitpunkt erneut kontrollieren. 

a) Schwungscheibe ist ·nicht durchbohrt: 

Wenn die Markierung die Verbindungsfläche der beiden Gehäusehälften nicht überschritten hat, oder sich ihr gegenüber 
befindet, so ist die Einstellung richtig. · 

Wenn die Markierung die Verbindungsfläche überschritten hat,: so besteht _Spätzündung beim zweiten Zylinder. Der Zünd­
zeitpunh.'i bei diesem Zylinder muss eingestellt werden, atif keinen Fall darf die Frühzündung unter 6° liegen. In diesem 
Falle sind bei diesem Zylinder die in den obigen Abs. 13-15 vorgesehenen Arbeitsvorgänge :i;u wiederholen. 

b) Schwungscheibeist durchbohrt: 

Der Fühlstift muss im Loch der Schwungscheibe einrasten. Wenn ja, ist die Einstellung richtig. Wenn dieses Loch in der 
Schwungscheibe clen Fühlstift passiert hat , ist der 2. Zylinder auf Spätzüridung eingestellt. Der Zündzeitpunkt muss wieder 
eingestellt werden und darf nicht unter 6 ° liegen. In diesem Falle sind bei diesem Zylinder die in obigen Abs. 13 bis 15 
vorgesehenen Arbeitsvorgänge zu wiederholen. 

Kontakt unterbrechen und PrÜflampe abnehmen. 

Prüfen, ob das Kabelbündel richtig sitzt, Bündel unter dem Kondensator durchführen, es sorgfältig gegen die Gehäusefläche 
drücken und es mit der Blechlasche festhalten, damit es nicht vom Ventilator abgerissen wird. 

Ventilator· einbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff.) 
AZ und AZU - Motoren (s. Bildtafel 2) 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs . 1 und ff.) 

. Auffinden des Zündzeitpunkts: 

Einen Fühlstift von 6mm ~ in das auf der linken Seite des Motorengehäuses vorgesehene Loch einführen. Motor an Schwung­
scheibe drehen bis der Fühlstift in das Loch ·der Schwungscheibe eindringt. In dies·er Stellung steht der Motor im Zündzeitpunkt: 
9 - 11° Frühzündung (bei Motoren, die mit Flachkolben ausgerüstet sind) oder 10 - 12° Frühzündung (bei Motoren, die mit ge-

. wölbten Kolben ausgerüstet sind) · 

Kabel der Prüflampe an Kondensatorenanschluss anschliessen, wobei La:mpenträger an Masse ·angeschlossen ist . . Kontakt her-
stellen. · · 

Die beiden Befestigungsmuttern oder -schrauben (5) des Zündverteilers lösen (s. Bildtafel). Dann den genauen Punkt des Ab­
hebens der Unterbrecherhämmer suchen, indem man Gehäuse (19) dreht. Die Lampe beginnt genau im Au'genblick des Abh.ebens 
der Unterbrecherhämmer· zu brennen. Muttern oder Schrauben (5) anziehen. · · 

Fühlstift aus Schwungscheibe abnehmen. 

Werkzeug 

Fühlstift 6mm ~­
Länge = 150mm 

Prüflampe 

Steckschlüssel 12mm 

15 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM ZÜNDVERTEILER 

Motor an Schwungscheibe in Laufrichtung drehen. Lampe erlischt . Genau ·in dem Augenblick einstellen, wo Lampe erneut zu 
brennen beginnt. (Motor hat eine Umdrehung zurückgelegt). In diesem Augenblick muss der Fühlstab in Loch an der Schwung­
scheibe gleiten können. Wenn dies möglich ist, so ist die Einstellung richtig. Wenn das Loch über den Fühlstift hinaussteht, 
so bedeutet dies eine Spätzündung am zweiten Zylinder. 

Der Zündzeitpunkt an diesem Zylinder muss eingestellt werden; auf keinen Fall darf die Frühzündung unter 90 (bei flachen 
Kolben) oder unter 10° (bei gewölbten Kolben) liegen. In dem Falle müssen bei diesem Zylinder die in den Abs . 21, 23 und 
24 vorgesehenen "Arbeitsgänge wiederholt werden. · · 

Kontakt unterbrechen und Prüflampe abnehmen. 

Prüfen, ob das Kabelbündel richtig sitzt. Bündel unter dem Kondensator durchführen , es sorgfältig gegen die Gehäusewand 
drücken und es rnit der Blechlasche befestigen, damit es nicht vom Ventilator abgerissen wird. 

Ventilator einbauen ( s. Arbeitsvorgang G, Abs. 5 und ff.) 

EINSTELLEN DES UNTERBRECHERKONTAKTES (s . Bildtafel 3) 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6; Abs. 1 und ff.) 

D1e 3 Befestigung;schrauben (9) abschrauben und D.eckel ( 10) vom Unterbreehergehäuse abnehmen. 

Motor drehen, damit eine der Nocken (1) den Unterbrecherhammer (2) in seine Höchststellung bringt. 

In dieser Stellung muss de~ Kontaktabstand O, 4mm betragen . Andernfalis Schraube (3) lösen und feststehenden Kontaktträger 
(4) im gewünschten Sinne verschieben. 
Kontaktabstand mit Hilfe einer Fühllehre kontrolli_eren . Schraube (3) anziehen. 

Motor weiterdrehen, damit die zweite Nocke ( 1) den Unterbrecherhammer (2) in seine Höchststellung bringt. 

Kontaktabstand mit Hilfe der gl e ichen Fühllehre prüfen. Dieser Abstand muss ebenfalls 0, 4mm betragen. Wenn ein Unter­
schied von üb er 0, 05mm besteht, Nocke (1) umdrehen und Messung erneut vornehmen. Der Ausbau der Nocke erfordert Aus­
bau und Einbau des Zündverteilers (s. Abs,. 40 und ff., gle icher Arbeitsvorgang). Wenn die Differenz weiterhin besteht, so 
ist entweder eine der Nocken abgenutzt oder das Nockenwellenende ist verbogen. Das beschädigte Teil muss ausgewechselt 
werden (s . Abs. 40 und ff., gl eicher Arbeitsvorgang). 

Anmerkung: Nach diesem Arbeitsvorgang den Zündzeitpunkt kontrollieren ( s .Abs. 13-17 oder 21-26, gleicher Arbeits­
vorgang) 

Werkzeug 

Fühllehre 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM z'ONDVERTEILER 

Deckel (10) des Unterbrechergehäuses aufsetzen, die 3 Schrauben(9) anziehen, Sprengrin~ unter die Srhraubenköpfe legen. 

Ventilator einbauen. (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff.) 

AUSWECHSELN DES"KONDENSATORS(s. Bildtafel 3) 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs.' 1. und ff.) 

Schrauben (21) lösen.und Primärkabel abschliessen. Kondensator (11), Schraube '{15; .. Befestigungsmutter (20) am Zündver­
tei.lergehäuse (19) und am Messinganschluss (22) .abnehmen, neuen Kondensator monti,c,1·en und befestigen, dabei unter Mutter 
und Schraube legen. 

Kondensatorkabel anschliessen, Schraube 121) anziehen, Sprengring unter Schraubenkopf legen. Kabelbündel unter dem Ko,1.­
densator durchführen, es sorgfältig gegen Gehäusefläche drücken und es mit der Ble, h] ,,r-,.::'·-"" sc, tefestigen, dass es vom 
Ventilator nicht abgerissen wird. · 

Ventilator einbauen (s. Arbeitsvorgang Nr . 6, Abs. 5 und ff,) 

AUSWECHSELN DES UNTERBRECHERHAMMERS 

Dieser Arbeitsvorgang wird durch den Aus- und Einbau des Unterbrechergehänses erleichtert (s. Ar~eitsvorrang 40 ur,d H. • 
gleicher Arbeitsvorgang) 

Anmerkung: 1) Obwohl er eine Standardausfühi;-ung zu sein scheint, ist der Unterbrecherhamrner eine Sonder­
anfertigung, Die Feder ist vom Werk mit gros~er Sorgfalt. austariert. Di.ese Tarierung ist un­
erlässlich, um zu vermeiden dass die Fibernocke frühzeitig abge!J.•.1tzt wird. Die Feder w_; rd 
von unserem Ersatzteillager, auf ihrer Halterung vernietet, geliefe1·t. 

2) Nach Auswechseln des Unterbrecherhammers muss stets der Zündzeitpunkt ,eihgeste}J.t ,,e~de,;, 
(s. Arbeitsvorgang 1, Abs. 13-17 oder 21-26) 

AUSWECHSELN DES ZÜNDVERTEILERS 

Ausbau (s. Bildtafel 3) 

Ventilator ausbauen {s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und ff.) 

17 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM züNovERTEILER 

Kondensatorkabel abschliessen 

Zündverteiler abnehmen; hierzu die beiden Muttern oder Schrauben (5) abschrauben, die ihn am Motor festhalten. 

Abschirmblech (6) abnehmen. Ebenfalls Seegerring (7) der Nocke (1), Anschlagscheibe (8) und Nocke sowie Fliehgewicht ( 18) 
herausnehmen. 

Einbau (-s. Bildtafel 3) 

Nocke (1) nebst FÜehgewichten (18) auf Nockenwellenende -.aufsetzen_ (s. Abb. 3 zwecks Ausri_chtung der FHehgewichte). Anleg­
scheibe (8) und Seegerring (7) der Nocke anbringen. 

ANMERKUNG: 

Es bestehen 3 Ausführungen von Fliehge~ichten für Frühzündung: für A - AU, für AZ - AZU (flache Kolben), für AZ - AZU 
(gewölbte Kolben) 

Gesamtweg der automatischen Frühzündung überprüfen (s. Abs. 59 und ff) (gJ.eicher Arbeitsvo.rgang), er muss liegen: 

a) bei Motoren A und AU: zwischen 16 und 19° am Zündverteiler 
b) bei Motoren AZ und AZU: (flache Kolben): zwischen 11 und 14° am Zündverteiler 
c) bei Motoren AZ und AZU: (gewölbte Kolben): zwischen :6 und 8° am Zündverteiler 

Abschirmble.ch (6) leicht einfetten und auf die beiden Befestigungsbolzen aufsetzen. Gehäuse (19) montieren, Muttern oder 
Schrauben {.5) provisorisch anziehen und dabei Unterlegscheibe unter Kopf legen. · 

Kabel an K_ondensator anschliessen; prüfen, ob Kabelbündel richtig sitzt. Es unter dem Kondensator durchführen, es sorgfältig!'·, 
gegen Gehäusefläche drücken und mit Blechlasche befestigen, damit es nicht vom V,;ntilator abgerissen wird. Schraul:;,e anzie­
hen, Sprengring unter Kopf legen . 

Abstand der Kontakte einstellen (s. Abs. 31 und ff. , gleichEor Arbeitsvorgang) 

Zündzeitpunkt einstellen (s. Abs. 13 - 17 oder 21 - 26, gleicher Arb e itsvorgang) 

Gehäusedeckel (10) aufsetzen; die 3 Schrauben anziehen (9), Sp;: c,1:g"."ing unter Kopf le c: n,., 

Ventilator einbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff. ) 

. ÜBERHOLEN DES ZÜNDVERTEILERS 

Ausbau (s. Bildtafel 3) 

Deckel (10) des Ventilatorgehäuses abnehmen, Kondensator (11) mit seiner Messingklemme (22) abnehmen. Hierzu die Schrau­
ben (14 und 16) abschrauben. Beweglicher Unterbrecherhammer (2) von seiner Isolierung (12) abnelimen. Feder vom Unter­
brecher abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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AR8EITSVORG_ANG Nr. : 1: ARBEITEN AM zoNi>vERTEILER 

Festen Kontakt (4) abnehmen. 

Einbau (s. Bildtafel 3) -

Festen Konakt (4) in Zündverreiler einbauen. Unterlegscheibe unter Schraube (3) le~ und diese massig anziehe11. 

Beweglichen Unterbrecherhanuner (2) nebst F~der und Isolierung (12) anbringen. Achs~ des Hammera vorher einfetten. Fiber­
nocke bei 11f 11 leicht einfetten (Spezialkugellagerfett). Isolierhül!le (13) in Durchgangsloch der Messing- Befe.stigungsschraube 
(14) der Messing-Anschlussklemme {22) für den Kondensator einsetzen. Kondensator (11) nebst Isolierung (15) und Klemme (22 
zur Hand nehmen. Kondensator enbringen und Schrauben (li und· 16) anziehen. Zahnscherbe unter-Schraubenköpfe legen. 

ANMERKUNG: 

Ein Test dieses Zündverteilers auf der Prüfbank ist n:ll!ht· vorgesehen. Die Kontrolle des Gesamtwegs der Frühzündung genügt 
(s. Abs. 59 und ff,· gleicher Arbeitsvorgang). 

JtON'.J'ROLLE UND EINSTELLUNG DER AUTOMATISCHEN FR~NZtiNDUNG (s. Bil'tl.tafel 3 und 4) 

,Ventilator ausbauen {s. Arbeitsvorg:aoi; 6, Abs. 1 und ff.) 

Kondensatorkabel abschliessen. 

Muttern od.er Schrauben (5.), die Mndverteilet' am Motorgehäuse festhalten, abschrauben und Zündverteiler abnehmen . . Ab-
schirmblech (6). almehmen , 

Gradscheibe der Vtirrichtung 1692. VA am ~fe$ti.guugsbolzen des Zündverteilers befestigen 

ANl\IBRKUNG: 

Um die Vorriehtµng 1692-VA bei Wagen des Typs AZ und AZU (flache und gewölbte Kolben) benutzen :iu können, mus!;l sie ent-
sprechend den Angaben von Abb. 2 der Bildtafel 4 geändert werden. · 

Auf c1ie Nocke.nweUe den Zeigerträter {A) aufsc)lieben und Halt,eschraul:le .(B) mässig anziehen. 

Durcp Drehen der S<:h~pgscheibe den Zeiger der Vorrichtung deIIl obere·n Markierungsstrich ·"c"_ ~~geni).bers1el1en . ... 

~ Zeigerträger eine :prehQewegimg von recht~ nach links uu.r.-chführen, oJu;ie zu forcieren. 4,m Laufende muss der Zeiger sich 
zwischen den föl~enden l\Jarkiern1'g~liltrichen befipqen: .. . . 

a) bei W;i.gen des TyJls A und AU: ' · 
~,rischen 1'd'' u!l<l ',e''". \V~S eineµi ~rühzµ.ndpn~"5bereich zwis-c)len 16 und 19° entspricht; 

b) b!ti \Vagen de_s, Typ,~ 4-_z ~nq :\?U (l'4oto,:eri. I!l,it- fl~chfl,1 Kol~en): 0 . . 
zwis_. cheq 11f" u.nd · g'·'; was emem Frühzünd11µgsbere,1ch zwischen 11 Und 14 e.p.tspncht. 

• ·~ -' ! . . ,. • . : ... . • . . • ' .. . , -. . . . . 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Vorrichtung 1692-VA 
Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEtTEN AM ztJNoVERTEILER 

c) bei Wagen des Types AZ und AZU (Motoren mit gewölbten Kolben): 
zwischen 11 h 11 und "i" , was·einem Frühzündungsbereich zwisi,hen 6 und 8° entspricht. Wenn sich der Zeiger 
ausserhalb dieser Zone beftndet, so muss der Weg der Fliehgewichte durch Biegen der Anschlaglaschen (D) und 
(E) eingestellt werden. Die Fliehgewichte müssen gleichzeitig an die Laschen (D) und (E) anschlagen. 

Vorrichtung 1692- VA abnehmen. 

Abschirmblech (6) leicht einfetten und anbringen. Zündverteiler einbauen. · Upterlegscheibe untet- Kopf der Mutter oder Schrau­
be (5) legen und die~e provisorisch anziehen. 

Kondensatorkabel anschliessen, Zahnscheibe unter Kopf der Sc hraube {21) legen und diese anziehoo. Prüfen, ob Kabelbündel 
richtig sitzt; Bündel unter Kondensator hindurchgehen lassen, e 9 sorgfältig ~egen Gehäusefläche drQclten und mit Blechlasche 
so befestigen, dass es nicht durch den Ventilator abgerissen wird. 

Zündzeitpunkt einstellen (s. · Abs. 13 - 17 ocler'21 - 26 , gl e icher Arbeitsvorgang) 

Ventilator einbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs . . 5 u11d ff) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 2 : ARBEITEN AN DER ZÜNDSPULE 

AUSWECHSELN DES ZÜNDKERZENKABELS 

MET ALLSPULE 

Sehr wichtige Anmei-1,ung: , 

Ausbau (s. Bildtafel 5) 

Innerhalb eines .jeden Sekundäranschlusses -befindet sich eine Feder ( 11), ·an deren beiden 
Enden 2 Fliehgewichte verlötet sind . Diese Federn. sichern den ständigen Kontakt der Se ­
kundäranschlüsse mit den breu'geklopften Enden der Zün<lker:,;engabeL 

Das auszuwechselnde Kabel von der Zündkerze abschliessen . 

Gummischutz (12) aus der Zündspule abziehen. 

Rändelmutter (13) abschrauben und am Kabelziehen, um Mutter abzunehmen . Aufpassen , <lass Feder (11) nicht verlorengeht. 

Einbau (s. Bildtafel 5) 

Neues Zündkabel, Gummischutz (12} für Zündspulenausgang, Rändelmutte r (13} nebst Dichtungsgummi (14} und Scheibe (15) 
anbringen . Falls angebracht, blankes Ende des Zündkerzenkabels breHklopfen. 

Kabel fest in Anschluss einführen ( so, dass Feder (11} zusammengedrückt und festgehalten wfrd) . 

· Rände.lschraube (13} anschrauben, und zwar so, dass Dichtungsgummi (14) zusammengepresst und Kabel in dieser Stellung 
festgehalten wird: 

Gummischutz (12) für Zündspulenausgang anbringen . 

Kabel an Zündkerze anschliessen. 

GUMMISPULE 

Da das Auswechseln der Zündkerzenkabel keine Schwierigkeit bereitet, wurde dieser Arbeitsvorgang nicht behandelt . 

AUSWECHSELN DER ZÜNDSPULE 

Ausbau 

'zündkerzenkabel abschliessen. 

Kabel der Anschlüsse BAT und RUP (Metallspule) oder der Plus- und Minusanschlüsse bei Gummispulen abschliessen. 

21 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 2: AunmTEN AN DER züNDsP1 'LE 

, Zündspule ausbauen:· 

Einbau 

a) Metallzündspule: 
Band, welches Spule an Scheinwerfer festhält, abnehmen. 

b) Gummizündspule: 
Linken Zündspulenträger vom Scheinwerferhalter abnehm~n. Spule aus rechtem Träger herausnehmen . 

a) Metallzündspule: 
Zündspule aufsetzen und mit Befestigungsband festmachen. Spule so ausrichten, dass die Kontaktanschlüsse 
auf der rechten Wagenseite liegen. 

b) Gummizündspule: 
Zündspule auf rechtem Träger anbringen, die AnschlÜsse der Primärwicklung auf der rechten Wagenseite und 
linkem Träger anbringen. 

Kabel der Batterie und des Zündverteilers an Anschlüsse BAT und RUP (Metallspule) oder an Plus- und Minusanschluss 
(Gummispule) anschliessen; Zahnscheibe unter die Schraubenköpfe legen. 

Zündkabel an Kerzen anschliessen. 

AUSWECHSELN DER MET ALLZÜNDSPULE DURCH EINE GUMMlZÜNüSPULE (s. Bildtafel 5 A) 

Unser Ersatzteillager verkauft keine Metallzündspulen mehr. Um eine Gummizündspule anstelle der alten Zündspule einzu­
bauen, muss man wie folgt vorgehen: 

Kabelbündel, welches in den Scheinwerferhalter führt, abschliessen. Hierzu: Die Kabel vom rechten Scheinwerfer abschlies 
sen. Gelbe, rote und grüne Stecker des Bündels abschliessen. Bündel von der .rechten Seite her aus Scheinwerferhalter abzi 
hen. 

2 Löcher von 4, 5mm ~ symmetrisch in den abgeflachten Teil des Scheinwerferhalters mit einem Achsabstand vom 123 ±- 0, 5 
mm bohren (s. Abb. 2) 

Linker Träger (1) und rechter Träger (2) an Zündspule anbringen. 

Das Ganze auf Halter für die Scheinwerfer aufsetzen. Träger (1) und (2) mit Rundkopfschrauben befestigen; Zahnscl~eibe 
unter die Muttern legen. 

Einen Stecker (3) auf jeden Stecker des Primärstromkreises der Zündspule aufsetzen. Eine Flachscheibe auf jedem Stecker 
anbringen, wobei der Kabelschuh der auf der Zündspule angebrachten Markierung (+oder -) entsprechen muss; ferner noch 
eine Flach- und eine Zahnscheibe. Dann Mutter anziehen. 

Kabel an Zündspule und Zündkerzen anschliessen. (Längstes Kabel (460mm) an linke Zündkerze). 

Kabelbündel in Halter für die Scheinwerfer einführen. Kabel an linken Scheinwerfer anschliesse'n. Gelbe, grüne und rotP 
Stecker der entsprechenden Kabel anschliessen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel , mm 

Steckschlüssel , mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 2: ARBEITEN AN DER züNDSPULE 

KONTROLLE DER ZÜNDSPULE (s. Bildtafel 5, Abb. 2) 

Zündspule ausbauen (s. Abs. 9 - 11, gleicher Arbeitsvorgang) 
Zündspule auf einer Prüfbank montieren. Zündspulengehäuse an Masse anschliessen (Metallspule) 
Anschluss BAT oder Plusanschluss der Zündspule an Plusan$chluss einer 6- Volt-Batterie und Anschluss RUP oder Minus­
Anschluss an Zündverteller eines 4-ZylinderrMotors nebst Kondensator anschliessen. 
Verbinden: · 

1) Sekundärausgang "a" mit isoliertem Anschluss eines :ersten Funkeninduktors (D), welcher währel'ld des Ver­
suchs eingestellt wird. 

2) Sekundärausgang "b" mit isoliertem Anschluss eines zweiten Funkeninduktors (E), welcher während der Ge­
samtdauer des Versuchs auf 1 mm eingestellt wird. 

Bedingungen für ein gutes Funktionieren: 

- Bei 1. 000 U /min. Zündverteiler ( 4. 000 U /min. Motor) muss die Mindestfunkenlänge (zwischen den Spit!!:en 
des Funkeninduktors D) _6 mm betragen. 

- Bei 125 U /min. Zündverteiler (500 U /min. Motor) riiuss diese Länge 11 mm betragen . 

Anmerkung: Nicht versuchen, durch Ver_grösserung des Abstandes der Stifte des Funkeninduktors (D) einen 
längeren Funken zu bekommen, denn der Funke würde ins Innere der Zündspule überspringen 
und diese schnell zerstören. 

Nacheinander die beiden Ausgänge "a" und "b" der Zündspule einem Versuch unterwerfen. 
Zündspule von der Prüfbank abnehmen und im Wagen einbauen (s. Abs. 12 bis 14, gleicher Arbeitsvorgang). 
Gummizündspule: Man kann vorgehen, wie oben angegeben. Es ist jedoch bei weitem vorteilhafter, die auf Bildtafel 5 B 
dargestellte Prüfbank zu verwenden. 

a) Prüfen des Stromdurchgangs des Primärstromkreises 

Prüfbank mit einer 6 -. Volt - Batterie speisen. 

Primärkabel mit den Primärsteckern (A) der Zündspule verbinden. Hauptschalter (B) (oben links) einschal­
ten und Kippschalter (C) in Zuführstellung für Lampe (D) ·bringen (nach unten gerichtet). 

Versuch Der Glühfaden der Lampe .muss aufglühen, ohne dass Lichtschwankungen auftreten, selbst wenn 
man an den Primäranschlüssen der Zündspule wackelt. · 

23 

Werkzeug 



24 ARBEITSVORGANG Nr. 2 ARBEITEN AN DER ZÜNDSPULE 

b) Prüfen des Funktioni~rens: 

1) S e kund iiräus gang Nr . 

Die Sekundärausgänge E. der Zündspule an die beiden Funhminduktoren anschliessen. Motor in Gang 
s e t z en und Moto r schalter F (ob1en rechts) einschalten . Dabei. sofort auf den Knopf des Starterschalters 
G (unten rechts) drücke n . · 

Kippschalter C in Zuführstellung für Zündverteiler bringen (nach oben). Man darf praktisch keil'len 
Aussetzer festst ellen, wenn Funkeninduktor auf 8mm eingestellt ist. 

Kippschalt e r in N eutralstellung bringe n . 

2) S ekundärausgang Nr . 2 

Sekundärkabel an den Funkeninduktoren umkehren.; 

Kippschalter C in Zuführstellung für Zündverteiler bringen (nach oben) . Man darf praktisch keine n 
Auslasser feststellen, wenn Funkeninduktor auf 8mm eingestellt ist . 

Funkeninduktor 1/4 Stunde lang. in Betr;ieb lassen. Man darf während dieser ganzen Zeit praktisch 
keinen Aussetzer feststellen. · 

Kippschalter in N eutralstellung bringen. 

3) S~kundärausgang Nr. 1 (nach viertelstündiger Erwärmung) 

Sekundärkabel an den Funkeninduktoren umkehren . 

Kippschalter C in Zuführstellung für Zündverteiler bringen {nach oben). 

Die Ergebnisse müssen den obigen gleich sein. 
Kippschalter in N eutralstellung bringen •. 
Kabel abschliessen, Vorrichtung anhalten. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 3: ARBEITEN AN DER KRAFTSTOFFPUMPF. 

AUSWECHSELN DER PUMPE 

Ausbau (s. Bildtafel 6) 

Schläuche von den Pumpenverbindungen (17 und 18) abnehmen. 

Pumpe von Gehäuse abschliessen. AUFPASSEN, dass Muttern, Scheiben oder ·Schrauben nicht zwischen· Luftsammler und 
Gehäuse fallen. · · · · 

Einbau (s. Bildtafel 6) 

An Verbindung (18) (am Pumpenkörper mit SORTIE = Ausgang bezeichnet). Kraftstoffschlauch anbringen, der zum Vergaser 
führt, und auf Verbindung (17) (am Pumpenkörper mit ENTREE = Eingang bezeichnet) den Kraftstoffschlauch, der vom Be­
hälter kommt. 

ANMERKUNG: 

1) Kraftstoffschläuche werden ohne Schelle moriti~rt. 

2) Prüfen, ob die Betätigungsstange 3mm über die obere Fläche -des Zwischenstücks heraussteht (s. Arbeitsvor-
gang 13, Abs. 10) 

Durch Drehen.des Motors prüfen, ob die Betätigungsstange für die Pumpe auf dem niedrigsten Punkt steht . . Ebenfalls prüfen, 
ob die Auflageflächendes Isolier-Zwischenstücks sauber sind. IJagerung des Betätigungshebels (13) mit Fett füllen. (Kugel­
lager-Spezialfett) 

Pumpe aufsetzen.· 

Die be_iden Unterlegscheiben und Sprengringe auf die Stehbolzen und unter d~e Schraubenköpfe legen. Muttern oder Schrauben 
verschrauben. Zum Verschrauben der vorderen Mutter oder Schraube den Ansaughebel (7) niedergedrückt halten. Dann die 
beiden Muttern oder Schrauben mit Hilfe eines Steckschlttssels anziehen. Pumpe durch Betätigen des Hebels (7) zum Ansau­
gen bringen. 

AUSWECHSELN DER MEMBRANE (s. Bildtafel 6) 

KRAFTSTOFFPUMPE GUIOT 

ANMERKUNG: 

Dieser Arbeitsvorgang erfordert den Ausbau der Pumpe (s'. Abs. 1 und ff. , gleicher Arbeitsvorgang) 

,Pumpen - Ober - und Unterteil abschliessen. 
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Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 3: ARBEITEN AN DER KRAFTSTOFFPUMPE 

Durch Lösen von Mutter (4) die 3 Membranen abnehmen. Scheibe (5) und Membrane abnehmen. 

Neuen Satz von 3 Membranen (3) auf Schubstange (10) aufsetzen, die Durchgangslöcher für die Schrauben mit den im Pum­
penkörper eingeschnittenen Löchern in Übereinstimmung bringen, Scheibe (5) anbringen und Mutter (4) anziehen. Falls not­
wendig, Schubstange· mit Hilfe einer Flachzange festhalten, um sie am Drehen zu hindern. 

Einen Tropf_en Zinn auf das Ende der Schubstange (10) und die Fläche der Mutter (4) bei "a" bring.en, damit kein Kraftstoff 
durch das Gewinde verloren geht. · 

Pumpen-Ober- und Unterteil zusammenschliessen (die Membranen müssen trocken montiert werden, ohne Dichtungsmasse 
oder ein ähnliches Erzeugnis). Schrauben anziehen. 

Anmerkung: Nach diesem Arbeitsvorgang ist es notwendig, die Dichtigkeit der Pumpe zu kontrollieren (s. Abs. 40 und 
ff., gleicher Arbeitsvorgang) 

AUSWECHSELN DER MEMBRANE (s. Bildtafel 6A) 

KRAFTSTOFFPUMPE S.E. V. 

Anmerkung: Dieser Arbeitsvorgang erfordert den Ausbau der Pumpe (s. Abs. 1 und ff . , .gleicher Arbeitsvorgang) 

Pumpen-Ober- urid Unterteil abschliessen. 

Insgesamt Membrane .(1) und Schubstange (2) vom Betätigungshebel (3) abnehmen. Feder (4) abnehmen. 

Feder (4) in Pumpenkörper einsetzen. Insgesamt Membrane (1) mit Schubstange (2) zur Hand nehmen. Schubstange (2) unter 
Betätigungshebel (3) einführen. Die Durchgangslöcher der Schrauben in den Membranen mit den Gewindelöchern im Pumpen­
körper in Übereinstimmung bringen. 

Pumpen-Ober-und Unterteil zusammenschliessen (s; Abs. 2 zur Orientierung) 
(die Membranen müssen trocken, ohne Dichtungsmasse oder ein ähnliches Erzeugnis montiert werden. Schrauben anziehen 
und dal;lei Sprengring unter Kopf legen. 

Anmerkung: Nach diesem Arbeitsvorgang ist es notwendig, die Dichtigkeit der Pumpe zu überprüfen (s. Abs. 40 und ff., 
gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 7mm 

Steckschlüssel 7mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. a: ARBEITEN AN DER I(RAFTSTOFFPUMPE 

ÜBERHOLEN DER PUMPE 

KRAFTSTOFFPUMPE TYP GUIOT 

Aushau (s. Bildtafel 6) 
. . . 

Ansaugverbindung (17) und Rücklaufverbindung (18) ·abschrauben und .·abnehmen. Stopfen (1) abnehmen. 
Pumpen- Ober- und ·Unterteil abschliessen. · · 
Die 3 Membrahen (3) durch Aufschrauben der Mutter (4) abnehmen. Scheibe (5), die Membrane und den Teller für die 
Schubstange (6) abnehmen, indem man letztere vom Ansaughebel (7) abhängt. Feder (8) und Dichtung (9) von Schubstange 
(10) abnehmen. Teller (11) abnehmen. 
Achse (1!!) ausschlagen, Betätigungshebel (13) mit Rückzugfeder (14) und Schubstange (10) abnehmen. 
Die beiden Gummischeiben (15) von der Schubstange (10) sowie die Novotex-Scheibe (16) abnehmen. (Diese .Scheibe ist 
gespalten, um die Abnahme zu erleichtern). · . · · 
Teile reinigen,. 

Einbau (s. Bifdtafel 6) 

Anmerkung: Die Rücklauf- und Ansaugventile können nicht ausgebaut werden. Wenn sie schadhaft sind, muss 
die Pumpe ausgewechselt werden. 

Die Novotex-Scheibe (16) auf die Schubstange (10) auf~etzen. (Diese Scheibe ist gespalten, um ihre Anbringung zu ermög-
lichen). Anschliessend die beiden Gummischeiben (15) anbringen. · · 
Schubstange (Hi) tief in Pumpenkörper einsetzen. Riickzugfeder (14) auf ihren Zentrierfuss im Körper aufsetzen. Betäti­
gungshebel. in seine Lagerung bringen, wobei das Hebelende als Gabel auf Scheibe (16} anliegt, die selbst auf dem Hals­
stück der ' Schubstange aufliegt. Rückzugfeder (14) auf den Zentrierfuss von Hebel (13) aufsetzen. 

27 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 17, 18 mm 

Steckschlüssel 7 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 3 = ARBEITEN AN DER KRAFTsToFFPUMPE 

Feder zusammenpressen, indem man a_uf Hebel (13) drückt. D~rchgangslöcher der Achse im Pumpenkörper und im Hebel 
m'it Hilfe eines Dorns ausrichten, Achse (12) einsetzen und die Enden leicht auseinander spreizen, um die·Achse zu arre­
tieren. 
Teller (11), Feder (8). Dichtung (9) und Schale für Schubstange (6) anbringen, indem man sie am Ansaughebel (7) befestigt. 
Die 3 Membranen (3) auf Schubstange bringen, die Durchgangslöcher der Schrauben mit den Gewindelöchern im Pumpertkör­
per in Übereinstimmung bringen, Scheibe (5) anbringen,, Mutter (4) anziehen. Falls notwendig, Schubstange mit Hilfe einer 
Flachzange halten, um sie am Drehen zu hindern. . . . 
Einen Tropfen Zinn auf dsts äussere Ende der Schubstange (10) und die Fläche der Mutter (4) bei ''a" aufbringen, urn einen 
Kraftstoffverlust durch das Gewinde zu vermeiden. · · 
Pumpen- Ober- und Unterteil zusammenschliessen (die Membranen müssen trocken montiert werden, ohn~ Dichtungsmas­
se oder ein ähnliches Erzeugnis) Schrauben anziehen. 
Stopfen (1) anziehen, vorher Dichtung zwischenlegen. Verbindungen (17~und 18) anschrauben und anziehen. Vorher Fiber­
dichtung zwischenlegen. 

Anmerkung: Nach jeder Instandsetzung der Pumpe muss die Dichtigkeit überprüft werden (s. Abs.40 und ff., 
· gleicher Arbeitsvorgang) 

ÜBERHOLEN DER PUMPE 

. KRAFTSTOFFPUMPE S. E. V. 

Ausbau (s. Bildtafel 6 A) 

Pumpen- Ober- und Unterteil abschliessen . 
Insgesamt Membrane (l) und Schubstange (2) vom Betätigungshebel (3) abschliessen. Feder (4) abnehmen. 

Werkzeug 

Dorn 5, 5, 
Steckschlüssel 7 mm 

Gabelschlüssel 17 - 18 mm 
1 

. 1 
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ARBEITSVORGANG · Nr. 3: ARBEITEN AN DER KRAFTsToFFPUMPE 

Achse (5) für den Betätigungshebel (3) abnehmen. Betätigungshebel (3) abnehmen, Feder (6) bleibt durch ihren Niet fest. 

Ansaughebel (7) abnehmen, indem man Seegerring abnimmt. 

Ventilkörper (9) abnehmen; Rücklaufventil (10) mit Feder abnehmen. 

ANMERKUNG: 

Das Ansaugventil (11) ist nicht abnehmbar; _wenn es schadhaft ist; muss die Pumpe erneuert werden. 

Teile reinigen. 

.Einbau (s. Bildtafel 6 A) 

Rücklaufventil {10)_ mit Feder montieren. Ventilkörper montieren und dabei die -beiden Dichtungen zwischen.legen. Die 3 Schra· 
· ben anziehen und sichern. 

Feder des Ansaughebels anbringen. Ansaughebel (7) montieren und durch Seegerring arretieren. 

Betätigl,lllgshebel (3) montieren. Ebenfalls seine Achse (5). Achse versplinten. 

Feder (4) in Pumpenkörper einsetzen. Insgesamt Membrane (1) mit Schubstange (2) zur Hand nehmen. Schubstange (2) unter 
Befätigungshebel (3) einsetzen. Durchgangslöcher der Schrauben in den Membranen mif den Gewindelöchern im Pumpenkörper 
ir. Übereinstimmung bringen. , 

Pumpen - _Ober - und Unterteil anschliessen (s. Arbeitsvorgang 2 zur Orientierung) Schrauben anziehen und dabei Sprengring 
unter Kopf legen. (Die Membranen müs!>en trocken montiert werden, ohne Dichtungsmasse oder ein sonstiges Erzeugnis). 

ANMERKUNG: 

Nach _ieder Instandsetzunq der Pumpe muss die Dichtigkeit geprüft werden (s. Abs. 40 und ff.) 

29 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG . Nr. 3: ARBEITEN AN DER KRAFTsToFFPUMPE 

KONTROLLE DER DICHTIGKEIT (s. Bildtafel 7) 

Rückflussöffnung mit Hilfe eines Stopfens verschliessen. 
Einen Kraftstoffschlauch an der Zuführleitung anbr:ingen. 
Pumpe vollkommen in einen Behälter mit reinem Kraftstoff eintauchen. 
Pres-sluft mit einem Druck von 100 bis 300 g durch den ~raftstoffschlauch blasen. 

Zu Beginn kann eine Blasenbildung erfolgen, Welche auf die Bewegung der Membranen zurückzuführen ist . Druck einige 
Augenblicke aufrecht erhalten. · · · 

Wenn Luftblasen am Durchgang des Betätigungshebels auftreten, so bedeutet dies, dass die Membranen nicht dicht sind; 
sie müssen ausgewechselt werden. 

Wemi Luftblasen zwischen Auflageflächen des Deckels und des Körpers oder an den Anziehschrauben auftreten, so bedeu­
tet dies, dass die Dichtungsflächen schadhaft oder die Membranen nicht ganz angezogen smd, 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBEITEN AM VERGASER 

AUSWECHSELN DES VERGASERS 

Ausbau 

Luftfilter abnehmen. Hierzu: falls notwendig, untere Befestigungssehelle der Gummiverbindung am Ventil der Motorentlüftung 
lösen, .Befestigungssehelle des Luftfilters am Vergaser lösen und Filter abnehmen. 

Vergaserschlauch vi:m Pumpe abschliessen. Starterzug ·vom Heb.el und Trägerhülle abschliessen. Betätigungshebel der Drosse 
klappe abnehmen, (ohne die Betätigungsstange des Hebels abzuschliessen) · 

Vergaser mit Flansch abnehmen. 

Öffnung der Zuführleitung mit Hilfe eines Lappens verstopfen, damit kein Fremd_körper eindringt. 

Einbau 

Den beim Ausbau auf die Zuführöffnung aufgesteckten Lappe~ entfernen. Vergaser einbauen. Zwischenstück (beide Flächen 
mit Dichtungsmasse versehen) Zwischen Vergaser und Rohr anbringen; Befestigungsmutter anziehen und Zahnscheibe an­
bringen.· 

Anmerkung: Falls eine Reintz - Dichtung und ein Abschirmblech vorhanden war, beide nicht mehr montieren. 

Betätigungshebel der Drosselklappe anschliessen. Prüfen, ob> die Drosselklappe vollständig ·öffnet und schliesst. Starterzug 
montieren und einstellen. Prüfen, ob der Starter vollständig öffnet und scb.liesst. 

Bei Fahrzeugen· des Typs AZ und AZU prüfen, ob die Rückzugfeder die Hebel in die Zwischenstellung zurückführt. Schlauch. 
an Vergaser anschliessen. Nur Schlauch von 14 x 5mm ~ benutzen; der bei unserem Ersatzteillager erhältlich ist. Es braucht 
keine Schelle angelegt zu werden. · · 

Luftfilter montieren, indem man die Gummiverbindung auf das Ventil der Motorentlüftung stülpt. (Diese Verbindung muss 
.. ,: ,-ht sein). Gleichzeitig den Schlauch für die Warmluftentnahme anbringen (nur bei Wagen A und AU). Schelle der Verbindung, 

i.ls notwendig, anziehen, Schelle für die Befestigung des Filters am V~rgaser anziehen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12mm 
Länge 50 - 60mm 

Gabelschlüssel 8, 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 
Länge 50 - 60mm 

Gabelschlüssel 8, 12, 14mm 

Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBEITEN AM VERGASER 

ÜBERHOLEN DES VERGASERS SOLEX 22 Z A CI 

Au~bau (s. Bilbtafel 8) 

Gehäuseoberteil (1) des Vergaserkörpers abschliessen. Schwimmer (2) abnehmen. 

Arretierungsschraube des Lufttrichters abschrauben und Lufttrichter (3) abnehmen. 

Starter (4) vom Vergaser abnehmen. 

· Ansatzstück der Luftkorrektordüse (5) abnehmen, Mischrohr (6) herausnehmen, ausserdem Leerlaufdüse (8) und Leerlauf­
luftdüse (7). 

Träger (9) der Hauptdüse, Hauptdüse (10) von Träger (9) abschliessen. Brennstoffdüse (11) vom Starter abschliessen. 

Siebfilter (12) und Nadelventil (13) abnehmen. Ebenfalls Leerlaufgemisch-Regulierschraube (14) 

Anm e r k u n g: Dieser Vergaser hat keine abnehmbare Luftstarterdüse. Teil ( 15) ist nur ein Stopfen. 

Teile reinigen. Mit Pressluft durch Kanäle und Düsen blasen. 

Anmerkung: Niemals einen Metallstift benutzen, um Düse zu reinigen. 

Einbau (s. Bildtafel 8) 

Leerlaufgemisch-Schraube ( 14) provisorisch anschrauben. 

Nadelventil (13) montieren, Fiberdichtung zwischenlegen. Siebfilter (12)montieren. 

Starter kraft .stoff-Düse ( 11) anschrauben und Fiberdichtung zwischenschieben. Hauptdüse ( 10) in Träger ( 9) anschrauben, 
Träger (9) mit Fiberdichtung montieren. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 8mm 

Steckschlüssel 12, 14mm 

Steckschlüssel 12, 14mm 

Steckschlüssel 12, 14mm 

Steckschlüssel 12, 14mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBEITEN AM VERGASER . . 

Leerlaufdüse (8) ·und Leerlaufluftdüse (7) anschrauben. Mischrohr (6) anbringen und Ansatz der Luftkorrektordüse (5) an-. 
schrauben. 

Starter (4) an Vergaser anschrauben. 

Lufttrichter (3) anbringen, ihn mit der Klemmschraube befestigen. 

Schwimmer (2) anbringen. Papierdichtung auf Dichtwigsfläche des·V~rgasers auflegen, Vergaserdeckel (1·) montieren, die 
Schrauben anziehen und dabei Sprengring zwischenlegen. · 

ÜBERHOLEN DES VERGASERS SOLEX 26 BCI 

Ausbau (s. Bildtafel 8 A) 

Vergaserdeckel (1) vom Vergaserkörper abschliessen. Vergaserdeckel senkrecht abnehmen, um nicht das Tauchrohr des 
Starters zu verbiegen. Schwimmer (2) abnehmen, Achse nicht verlieren. 

Starter (3) vom Vergaser abschliessen (Rückzu~feder des Hebels aushängen, um Durchgang des Schraubenziehers zu erleich-
tern). . · · · 

Ansatzstück der Luftkorrektordüs.e (4) mit Mischrohr (5). und Hauptdüse (6) abnehmen. 

1,eerl,mfdüse (7} und Brennstoffdüse (8) des Starters .abnehmen. 
• 1 

Siebfilter (9) und Schwimmernadelventil (10) abnehII1en, Dichtung nicht verlieren. Leerlaufgemisch-Regulierschraube (11) mit 
Feder abnehmen, 

Anmerkung: 1.Dieser Vergaser besitzt keinen abn.ehmbaren Lufttrichter, auch keine abnehmbare Luftstarter-
. · · düse. Ebenfalls hat er .keine abnehmbare Leerlaufluftdüse. Teile reinigen und Pressluft in die 

Kanäle und.Düsen blas,en. · 

2. Niemals einen Metallstift be,nutzen, um die .Düse zu reinigen. 

Werkzeug 

Gabelschlüsser 8mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 8, 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBEITEN AM VERGASER 

Einbau ( s. Bildtafel 8A) 

Leerlaufgemisch-Regulierschraube ( 11) mit ihrer Feder anschrauben. 

Schwimmernadelventil {10) montieren, die beim Ausbau vorgefundene Dichtung oder Dichtungen zwischenlegen. Siebfilter 
(9) nebst Stopfen montieren. 

Starterkraftstoffdüse (8) montieren. Kupferdichtung zwischenlegen. Zuführdüse (6) in Vergaserboden einschrauben. Leer­
laufdüse (7) und Ansatz der Luftkorrektordüse ( 4) anschrauben. 

Achse an Lasche des Schwimmers (2) anbringen und Schwimmer im Vergaser einbringen. Papierdichtung auf Dichtungsfläche 
des Vergasers anbringen .. Vergaseroberteil (1) montieren, Schrauben an.ziehen und Sprengring zwischenlegen. 

ÜBERHOLEN DES VERGASERS SOLEX 26 CBI 

Ausbau (s. Bildtafel 8B) 

Vergaserdeckel (1) vom Vergaserkörper abschliessen. Vergaserdeckel senkrecht abnehmen, um Tauchrohr des Starters 
. nicht zu verbiegen. Papierdichtung abnehmen. Schwimmer (2) und seine Achse (3) abnehmen. 

· Stössel (4) nebst Führung (5) abnehmen. Vergaser umdrehen, um Kolben (6), Feder (7) und Auflagestück (8) des Stössels 
abnehmen. 

• 1 

Starter (9) des Vergasers abschliesseri. (Rückzugfeder (20) des Hebels aushängen, um Durchgang des Schraubenziehers zu 
erlei.chtern). 

Ansatz für Luftkorrektordüse (10) nebst Mischrohr und Hauptdüse (11) abnehmen. 

Leerlaufdüse ( 12) und Starterkraftstoffdüse (13) abnehmen. 

Siebfilter ( 14) nebst Slopfen ( l 5) und Schwimmernadelventil (16) mit Dichtung ( 17) abnehmen:. 

L,•erlaufgemisch-Regulierschraube 08) nebst Feder ( 19) abnehmen 

Teile reinigen, mit Pressluft in Kanäle und Düsen blasen. 

Niem'sJ.ls einen Metallstift benutzen, um eine verstopfte Düse zu reinigen. 

Anmerkung: Dieser Vergaser besitzt keinen abnehmbaren Lufttrichter auch keine abnehmbare Luftstarterdüse. 
· oder Leerlaufluftdüse. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12, 14mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel ß, 12mm 

Sl<ccksdilüssel 12mm 

Stpckschlüssd Hmm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBE111EN. AM VERGASER 

Einbau (s. Bildtafel 8 B) 

Leerlaufgemisch-Regulierschraube (18) nebst Feder (19) provisorisch anschrauben. 

Schwimmernadelventil (16) montieren und dabei neue Kupferdichtung (17) zwischenlegen. 
Siebfilter (14) nebst Stopfen (15) montieren . · 

Starterkraftstoffdüse (13) montieren. Kupferdichtung zwischenlegen •. Zuführdüse (11 an Vergaserboden anschrauben. Diese 
Spezialdüse ist eine sogenannte umgekehrte Düse; sie ist durch 2 Einkerbungen am Düsenkörper gekennzeichnet) . .Leerlauf­
düse (12) und Ansatz für Luftkorrektordüse (10) anschrauben. 

Starter (9) ari Vergaser anschliessen. Feder (20) einhängen. 

Kolben (6) in Feder (7) und Auflag~stück (8) in Kolben (6) einsetzen. Den so vorbereiteten Kolben in den Vergaserkörper ein­
setzen. 

Stössel (4) und seine Fühning (5) in Vergaserkörper einsetzen. 

Schwimmer (2) nebst Achse (3) anbringEl,ll. Papierdichtung auf Dichtungsfläche des Vergasers legen. Vergaserdeckel (1) zur 
Hand nehmen und ihn senkrecht aufsetzen, um das Tauchrohr des Starters nicht zu verformen. Schrauben anziehen und dabei 
Sprengring unter Kopf legen. 

AUSWECHSELN 'DES LUFTFILTERS 

Ausbau (s. Bildtafel 9 und 9 A) 

Falls notwendig, Befestigungssehelle der Gummiverbindung zwischen Motorentlüftung und Luftfilter lö.sen. Schraube der 
Schelle (1) lösen. Filter abnehmen. 

Einbau (s. Bildtafel 9 und 9 A) 

Filter auf Vergaser setzen und Gummiverbindung an Motorentltlftung anr;ichliessen. Gleichzeitig Rohr für Warmluftentnahme 
anbringen (nur auf Wagen A und AU) · 

Schraube der Sehelle (1) anziehen. Schelle, welche die Verbindung an der Motorentlüftung festhält, anziehen, da diese Ver-
bindung dicht sein mu11s. · 

Werkz•ug 

SteckschlUesel 14mm 
~te<:l<schl1\E1sel iemm 

Stecksch1'}ssel 8 und 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBEITEN AM vERGASER 

AUSWECHSELN DES LUFTFILTERS 

Ausbau (s. Bildtafel 9 und 9 A) 

Blechdeckel (2) durch Lösen der Mutter (3) abnehmen . Filterelement (4) abnehmen . Gummidichtung (5) abnehmen. 
Filterelement mit Alkohol reinigen. 

Einbau (s. Bildtafel 9 und 9-A) 

Mit halbflüssigem Motor.enöl den Einsatz des Filterelements imprägnieren, abtropfen lassen. 
Filterelement (4) in Filterkörper einsetzen. Gummidichtung (5) anbringen. Blechdeckel (2) montieren, Mutter (3) anziehen, 
Sprengring zwischenlegen. · 

ÜBERHOLEN DER LEERLAUFBREMSE ( am Vergaser 26 BCI) 

Anm e 1· k ,1 n g: Nur die Kapsel, die Feder oder die Dichtung können ausgewechselt werden. 

Ausbau (s. Bildtafel 8 A) 

Leerlaufbremse vom Vergaser abschliessen. 
Stopfen (12) abnehmen. Apparat von dem darin enthaltenen Öl entleeren. 
Kapsel (13) abschliessen, Dichtung (14), Träger (15) und Dichtung (16) abnehmen. Feder (17) herausnehmen. 
Einstelhi'chraube (18) und Ventilkörper (19/ abnehmen, Kugel (20) und Sieb (21) herausnehmen . . 
Teile reinigen. Pr.üfen, ob die Luftlöcher 'a" des Deckels (12) und 11 b 11 der Kapsel nicht verstopft sind. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 10 mm 

Steckschlüssel 10 mm 

Gabelschlüssel 17 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4 .: ARBEITEN A1VI v:H.1itGASER 

Einbau (s. Bildtafel 8 A) 

Sieb (21) und Kugel (20) anbringen; Ventilkörperfl-9) 1Dehst Filter ans:chrmiben. Emst€llschraube .(18) pit'ovisorisch anschrau­
ben 
Feder ( 17) in der Kapsel anbringen und auf der Leer1a:ufbremse eine Dichtung {l-6), den Träg-er '(15) (s .. Abb. 4 =r Orie n­
tierung), eine Dichtung (14). Kapsel {13) montieren. Prüfen, ob Sfös~l {23) normal gleitet. 
Leerlaufq:t,emse auf Vergaser montieren. Schrauben anziehen.Sprengring unte'I" Kopf 1e.gen. . 
Leerlaufbremse mit Spezialflüssi~keit für Bremsen auffüllen .. Der Stand mus.s 11 ± 1 = von oberen Gehäuseteil entfernt 

. sein. 
Stopfen (12) anziehen. 

EINSTELLEN DER LEERLAUFBREMSE UND DES LEERLAUFS (am Vergaser 26 BCI) (s. Bildtafel 8 A) 

M'otor anwärmen. Diese Einstellung kann nur bei wa$nem Motor erfolgen; die Flüssigkeit der Leerlaufbr.emse muss eine 
Temperatur von ungefähr 30° C hab.en. · 
Luftfilter abnehmen.· 
Anschlagschraube (22) für die Drosselklappe, welche auf Stössel (23) der Leerlaufbremse einwirkt, so einstellen, dass sie 
an der Mitnahmegrenze der Kupplungstrmnmel steht und sie dann um eine halbe Umrlr.ehung losschrauben. 
Leerlaufgemisch-Regulierschraube (11) v erschrauben, bis der Motor unregelmass:i,g läuft. Die.s.e Schraube um eine halbe 
Umdrehung lösen. 
Luftfilter ·anbringen , 
Kräftig Gas geben, Gaspedal loslassen; Zeit feststellen .zwischen dem .Aug-enbliek, wo .die Schr.anbe .(.22) zur Einstellung 
der Geschwindigkeit mit dem Stössel in Berührung kommt, und dem • . in welchem <las Stössel in s·einer Höchststellung aus­
schlägt. Diese Zeit darf 2 Sekunden maximal betragen, andernfalls Stopfen {12) der Leerlaufbremse almehmen und auf 
Einstellschraube (18) einwirken~Die Zeitdauerwird herabgesetzt, wenn mandi-e Schraube :zuschraubtJ • .St(j)pfen auf Gehäuse · 
setzen. 

Anmerkung: Wenn nach dieser Einstellung der Motor •im Leerlauf niclrt regelmässig dreht, ist es zw-eck­
mässig, Kipphebelspiel, Einstellung der K-er.:ren-El1ektro.den, Einstellimg der Un~erbre.cher- -
kontakte und des Zündzeitpunktes zu überprüfen. 
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Werbeug 

Gabelschlüssel 17 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4: ARBEITEN AM vERGASER 

E;INSTELLUNG DER LEERLAUFBREMSE UND DES LEERLAUFS (am Vergaser 26 CBI) (s. Bildtafel 8B) 

Motor anwärmen. 

Anschlagschraube (21) für die Drosselklappe, welche auf Hebel (22) einwirkt, so einstellen, dass sie an der Mitnahmegrenze 
der K.upplungstromrnel steht. Sie dann um eine halbe Umdrehung lösen. 

Leeriaufgemisch-Regulierschraube (18) so weit zuschrauben , bis der Motor unregelmässig läuft. 

Kräftig Gas geben, Gaspedal loslassen, Zeit feststellen zwischen dem Augenblick, wo die Schraube {21) für die Einstellung 
der Geschwindigkeit mit dem Hebel in Berührung kommt und dem, in welchem der Hebel in seine Höchststellung gelangt. 
Diese Zeit darf höchstens 2 Sekunden betragen, andernfalls auf der Betätigungsstange des Gaspedals die Befestigungslasche 
der Rückzugfeder um so viele Rasten verschieben, bis diese Einstellung erreicht ist. (Man verringert diese Zeit, indem man 
die Feder spannt, und umgekehrt). Einstellung beginnen, indem man die Einrastlasche in die mittlere Raste einsetzt. 

Anmerkung: Bevor man die Einstellung der Leerlaufbremse durchführt, müssen alle störenden Reibungen 
unterbunden werden die das Funkrionieren stören können · 

Hierzu: 1) Prüfen, ob die Betätigungsstange nicht das Motor - oder Getriebegehäuse berührt. 

2) Einige Tropfen Sp.ezi~lbremsflüssigkeit auf die Betätigunsstange an der Stelle auf­
bringen, wo sie in qie Karosserie geht. 

1 

3) Einige Tropfen Spezialbremsflüssigkeit auf die Gelenkkugel des Gaspedals auf-
bringen. 

Werkzeug 
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AUSWECHSELN l)ES OICHTUNGSFLANSCHS 

Falls notwendig, Scheibe lösen, welche Gummiverbindung am Ventil für die Motorentlüftung befestigt. 

Klemmsehelle des Auspu:ffrohrs abnehmen. 

Rohrflansche von den Zylinderköpfen abschliessen, sie gleichzeitig mit den Dichtungen abnehmen. 

· Die metalloplastischen Dichtungen auf die Flansche der Zylinderköpfe· .setzen: Krümnier aufsetzen. Befestigungsmuttern mit 
2 mkg anziehen, eine Flachscheibe und einen Sprengring unter die Muttern in der Mitte eines jeden Flanschs und einen Spreng-
ring unter die übrigen Muttern legen. · · 

Klemmsehellen für die Befestigung des Auspuffrohrs montieren. Die beiden Verbindungsschrauben anziehen. 

Falls notwendig, Schelle zur Befestigung der Gummiverbindung am Ventilder Motorentlüftung anziehen. 

AUSWECHSELN DES KRÜMMERS 

Ausbau 

Minuskabel von Batterie abschliessen. Schelle lösen, welche Luftfilter am Vergaser befestigt 

Klemmsehellen für die Verbindung des Auspuffrohrs am Krümrµer abnehmen. 

Insgesamt Ansaug-Auslass-Sammelrohre und Vergaser abnehmen. 

Vergaser von den Krümmern abschliessen, (ohne Starterzug, Gashebelbetätigung und Kraftstoffschlauch abzunehmen). 
Isolierflansch für Vergaser abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüs·sel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel Hmm 
Steckschlü.ssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 5: ARBEITEN AN DEN ANsAuc- uNo AusLAss-sAMMELH0111n.::\ 

Einbau 

Auf einer Richtplatte prüfen, ob die Auflagefläclc"n der Flansche auf den Krümmern eben sind. Ihre Oberflächen mit einer 
Fräse oder einer Feile behandeln, wenn die Ur 2benheit 0, 1mm übersteigt. 

Neue metalloplastische Dichtungen auf die Fla11sche de,r Zylinderköpfe aufsetzen. 

Vergaser montieren, Isolierflansch {beide Flächen mit Dichtungsmasse eingeschmiert) .zwischen Vergaser und Krümmer 
legen. Befestigungsmuttern anziehen und Zahnscheibe zwischenlegen. 

Anmerkung: 1) Falls eine Reintz-Dichtung und ein Abschirmblech vorhanden· waren, diese nicht wieder mon­
tieren. 

2) Wenn durch einen Lufteintritt an einer Dichtung für den Ansaugflansch eine schlechte Zufuhr 
hervorgerufen wird, wird der Lauf des Motors ernstlich gestört. Bei jeder Abnahme der 

. Krümmer müssen neue Dichtungen montiert werden. 

Krümmer aufsetzen. Befestigungsmuttern mit 2 mkg anziehen. Eine Flach.scheibe und einen Sprengring unter die mittleren 
Muttern eines jeden Flanschs legen, sowie einen Sprengring unter die anderen Muttern . 

Luftfilter am Vergaser anbringen. Gleichzeitig Gummiflansch an Motorentlüftung anschliessen. (Bei Wagen A und AU eben­
falls Rohr für Warmluftentnahme anschliessen). Schelle für Befestigung des Luftfilters am Vergaser anziehen. 

Werkzeug 

Gabelschlüsse,! 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. s: ARBEITEN AN DEN KüHLORGANEN 

AUSWECHSELN DES VENTILATORS 

Au.sbau 

Halterung für Andrehkurbel und Schutzgitter abnehmen. 

Schwung_scheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers fäststellen. Befestigungsschraube des Ventilators abnehmen: 

Mit Hilfe eines Steihmeissels oder eines Hammers einen Schlag auf die Klaue der 'Andrehkurbel geben, wodurch der Konus 
des Ventilators des Lichtmasehinenanker·s gelöst wird (dieser Konus ist nicht verkeilt). 

1. Anmerkung: Wenn der Konus des Ankers sich von der Kurbelwelle löst, ohne dass der Ventilator vom 

Ventilator abnehmen. 

2. Anmerkung: 

· Anker freikommt, sauberen Kraftstoff oder Alkohol auf den Konus der Kurbelwelle aufbringen, 
indem man mit der Spritzkanne durch das S_chraubenloch im Anker durchgefJt. Anker auf Kur­
belwelle drehen, um die Kegel zu entfetten . . Erneut·Befestigungsschrauben anziehen. Erneut 
vorgehen, wie oben angegeben. 

Wenn der vorherige Versuch kein Ergebnis ·gezeitigt hat, so muss der Deckel des Kohleträgers 
abgenommen werd_en. Um zu den Befestigungsschrauben zu gelangen, wie folgt vorgehen: 
Ein Loch von 18 ~ in Ventilator bohren, und zwar in einem Radius _von 45mm, indem man den 
Mittelpunkt des Ventilators als Zentrum nimmt, (wobei die 'Winkellage des Lochs· keine Rolle 
spielt). · 
Mit Hilfe eines durch dieses ·Loch führenden Steckschlüssels die Befestigungsschrauben des 
Kohleträger-Deckels abnehmen. Insgesamt Anker, Kohleträger-Deckel, Lichtmaschinenkör­
per und Ventilator abnehmen. (Darauf achten, dass man die Kabel der Induktoren nicht ab -
reisst). Kabel von den Klemmen der Lichtmaschine und den Induktoren abschliessen, Licht­
maschinenkörper abnehmen. Ventilator von1 Anker abnehmen, indem man. letzteren im Schraub­
stock festhält. 

Sehr wichtig: Der Ventilator,. der durch die Bohrung des Lochs aus dem-Gleichgewicht gekommen ist, 
muss unbedingt ausgewechselt werden. 

Mo'tor mit Hilfe der Schwungscheibe drehen, um die Kolben 'in OT zu bringen. Ventilator montieren und ihn ausrichten, ·damit 
beim Anbringen der Andrehkurbel diese waagerecht is.t. 

Befestigungsschrauben de·s Ventilators kräftig anziehen .. und dabei .Sprengring unter Kopf legen. Schwungrad mit Hilfe eines 
Schraubenziehers feststellen. 

41 

Werkzeug 

Stecksc:hli.issE:l 14mm 

Stecksc!ilii,;;:d 1-!mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 6: ARBEITEN AN DEN KüHLORGANEN 

T räg,~r fü1· Andrehku rbel montieren. SchraubE>n anziehen und Sprengring unter Kopf legen. 

AUSWI,CHSELN DES LUFTSAMMLERS 

Ausbau 

Motorhaube nur abnehmen, wenn sie mit einer an den Kotflügeln befestigten Halterung ausgerüstet ist 

Vordere Kotflügel abnehinen. 

Heizungskanäle von den Heizungsentnahmestellen abschliessen. 
Bei Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: zuerst die Betätigungen für den Heizungsschieber abschliessen. 

Ventilator abnehmen (s. Abs. 1 bis 4, gleicher Arbeitsvorgang) 

Scheinwcrferträger insgesamt abnehmen: 
a ) Kabel von den Klemmen BAT und RUP (bei Metallspulen), oder von den+ und - Klemmen (bei Gummispulen), 

sowie die Kerzenkabel abschliessen. Die Kerzenkabel am Ausgang der Spule-nicht abschl iessen. Stecker von 
Zuführkabeln der Scheiüwerfer abschliessen. 

b) Betätigungsknopf für die Scheinwerfer abnehmen. 

c) Massekabel abschliessen (zwischen Scheinwerferträger und Motor) 

d) f!eide Halteflansche des Scheinwerfers von den Längst'rägern abschliessen. Insgesamt Träger-Spule-Schein-
werfer und Scheinwerferbetätigung herausnehmen. 

Auspuffrohr vom Sammler abschliessen. Befestigungsschraube von Haltelasche des Vorschalldämpfers abschliessen. Anzugs­
schelle des vorderen Rohrs des Auspufftopfs am hinteren Rohr des Vorschalldämpfers lösen. Auspufftopf vom Schiebegehäuse 
abschliessen und herausnehmen. 

Vordere Silentblöcke für die Motoraufhängung vom Chassis und Luftsammler abschliessen , 

Motor mit Hilfe eines Werkstattkrans oder einer Laufkatze hochheben ( Kette 1619-VA benutzen, s. Bildtafel 17). 
Vorschalldämpfer nach vorn herausnehmen, ebenfalls Motorstützen vorn. Kabel der Lichtmaschine und des Zündverteilers 
anschliessen. 

Kabelbündel vom Luftsammler abschliessen. 

Werkzeug 

Steckschlüsst:l 12mr,1 

Radku'rbel 

Steckschlüssel 10mm 

Gabelschlüssel 8mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
Gabelschlüssel 1,mm 

Steckschlüssel 12, l,mm 

Gabelschlüssel ,mm 

Kette 1619-\"A 
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ARBEITSVORGANG Nr. 6: ARBEITEN AN DEN KüHLORGANEN 

Befestigungsschrauben am Zylinderkopf abschrauben (3 auf jeder Seite). Luftsammler abnehmen. Heizungsanschlüs·se abneh-
men. · · 

Einbau 

Fall 1) Wagen mit Motoren, die mit Zylindern mit gedrehten Kühlrippen ausgerüstet sind. 

Anmerkung: Unser Ersatzteillager ,verkauft nicht mehr Zylinderköpfe und Luftsammler der Ausführung A und 
AU. Bei diesen Motoren muss man einen Zylinderkopf AZ-112-01 oder AZ-112~01a und den Samm­
ler AZ-242-1 montieren. Bei diesen Zylinderköpfen wurde das obere Befestigungsloch des Luft­
sammlers geändert. Dieses Loch, welches vorher um ungefähr 30° nach dem Luftsammler ge­
neigt war, steht nunmehr senkrecht zu den Flanschen der Ansaug- und Auslass-Sammelrohre. 

. Beim Luftsammler AZ-242-1 ist die•Befestigungslasche am Wulst des Zylinderkopfs horizontal, . 
wie Bildtafel 13, Abb. 3 zeigt. 

Einbau: Eines Luftsammlers alter Ausführung auf einen neuen Zylinderkopf (Motoren A und AU) . 
Hierzu muss der Luftsammler abgeändert werden: 

a) Befestigungslasche am Zylinderkopf abschneiden (s. Bildtafel 13, Abb. 2) 

b) Anschweissen oder nieten, wie Abb. 3 zeigt, das von unserem Ersatzteillager verkaufte Teil: 

A - 242 -80 für die linke Seite 
A - 242-80a für die rechte Seite. 

1 

Einbau: Eines Luftsammlers AZ und AZU auf einen alten Zylinderkopf (Motoren A und AU) 

Mit Hilfe einer Universalzange die Lasche des Luftsamrrilers nach Bedarf biegen, bis das Durchgangsloch der 
Schraube gegenüber dem Gewindeloch des geneigten Wulstes des Zylinderkopfs steht. Blech mit dem Hammer. 
umschlagen, falls dies notwendig ist, um die richtige Form zu erhalten. 

Fall 2} Wagen mit Motoren, die _mit ZyHndern mit gusseisernen Kühlrippen. ausgerüstet sind: 

Der Zylinderkopf ist der gleiche, -wie beim vorhergehenden Motor. Bei Wagen, die bis zum Juni 1959 
aus dem Werk gegangen sind: man muss einen Luftsammler AZ-242-lb montieren. Bei Wagen, die seit 
Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: man muss einen Luftsammler AZ_-242-lc montieren. 

Heizungsanschlüsse aufsetzen, sie provisorisch mit den hinteren Schrauben an den Zylinderköpfex'i befestigen .. Luftsammler 
aufsetzen, ihn mit den 3 Befestigungsschrauben an jedem Zylinderkopf (bei hochgehobenem Motor) befestigen. Eine Flach­
scheibe und einen. Sprengring unter den Schraubenkopf legen, wo keine Verstärkung vorhanden, und einen Sprengring da, wo 
der Sammler veriltärkt ist. · 

Vorschalldämpfer montieren (Schrauben provisorisch anziehen) 

Werkzeug 

Steckschlüssel und 
Gabels.chlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Stlilckschlüssel 12mm 
Gabelschlüssel 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 6: ARBEITEN AN DEN KüHLORGANEN 

Silentblöcke für vordere Motoraufhängung an Luftsammler anbauen, ohne Muttern anzuziehen. Motor ablassen. Träger an 
Traverse und Luftsammler anziehen. Flachscheibe und Sprengring unter Kopf legen (am Luftsammler), sowie Sicherungs­
blech unter Kopf (an Traverse). 

Kabelbündel an Luftsammler anbringen und befestigen. Kabel an Lichtmaschine und Zündverteiler anschliessen. Sprengring 
unter Schraubenkopf legen. 

Anmerkung: Prüfen, ob die Kabel des Bündels richtig liegen. Das Bündel muss unter dem Kondensator durch­
. gehen. Es muss gut gegen die Gehäusefläche gedrückt und mit der Blechhaltelasche gehalten 
werden, damit es nicht am Ventilator abgerissen wird. 

Ventilator einbauen (s. §§ 5 bis 7, gleicher Arbeitsvorgang) 

Auspufftopf montieren, Schelle des Rohrs des Vorschalldämpfers am Auspufftopf anziehen. Die beiden Klemmsehellen des 
Rohrs des Vorschalldämpfers am Sammler .anziehen. 

Gesamtteil Scheinwerferhalter montieren. 

a) Flansche des Scheinwerferhalters an den Längsträger anschliessen. Einen Sprengring unter Kopf der Befesti­
guqgsschrauben legen. 

b) Betätigungsknopf montieren. 

c) Kabel an Spule anschliessen (Sprengringunter Kopf der B,efestigungsschrauben legen) (Metallspule), oder die 
Stecker anschliessen (bei Gumiispule). Ebenfalls Anschluss an Kerzen herstellen. Zuführstecker für die 
Scheinwerfer anschliessen. 

d) Massekabel an Scheinwerferstange anschliessen. 

heizungsschächte motieren, Schellen anziehen. 
Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gingen: Betätigungsstangen der Heizungsschieber anschliessen. Rückzugfeder an­
hängen. 

Kotflügel a_nschliessen. 

Motorhaube anbringen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12, 17mm 

Steckschlüssel 12mm 
Gabelschlüssel 7mm 

Steckschlüssel 12mm 
Gabelschlüssel 17mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 10mm 

Gabelschlüssel 8mm 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM zYLINDERKOPF 

EINSTELLEN DES KIPPHEBELSPIELS 

AUSWECHSELN DER RÜCKZUGFEDER FÜR DEN KIPPHEBEL 

Motorhaube abnehmen, wenn diese mit einer an den Kotflügeln befestigten Halterung ausgerüstet ist. 

Kotflügel abnehmen: 

Ventildeckel almehmen. Behälter unter die Gehäuse stellen, um Ölverlust zu vermeiden. 

Kipphebelspiel einstellen: · 

Bei Wagen, die vor Mär,z 1954 aus dem Werk gingen, (Einstellung bei ·kaltem Motor vornehmen): Rückzugfeder (15) 
· und Teller (14) abnehmen (kann von Hand erfolgen). 

Einstellen: auf 0, 15mm für die Einlass-Ventile;, 
auf 0, 20mm für die Auslass-Ventile. 

Bei Wagen, die nach März 1954 aus dem Werk gingen. (Einstellung bei warmem Motor vornehmen): 

auf 0, 20mm für Einlass- und Auslass- Ventile (die Messlehre vori 0, 20mm. muss glatt durchgehen, 
während die von 0, 25mm nicht durchgeht). In beiden Fällen Einlass-Ventil einstellen, wenn das Aus­
lass-Ventil des gleichen Zylinders voll 'geöffnet ist, und umgekehrt. 

Bei Wagen, die vor März 1954 aus dem Werk gegangen sind: 

Rückzugfeder (15) und Teller (14) montieren; Prüfen, ob die Schale richtig unter der Kipphebelspitze 
sitzt und die Feder an Wulst oder in der Auskerbung des Zylinderkopfs. 

Ventildeckel montieren. Gummidichtungen zwischenlegen. Prüfen, ob keine Unebenheiten a1:1f der Dichtungsfläche vorhanden 
sind. Die Kontaktflächen müss.en trocken sein. Der breiteste Teil der Dichtting wird nach unten montiert. 

Zu beachten: Eine schlechte Aufbringung de·r Dichtung oder ein ungenügendes Anziehen der Befestigungsmutter 
des Ventildeckels kann den Gesamtverlust des· Motorenöls zur Folg.e haben. 

Richtigen Ölstand herstellen . Motor in Gang setzen. Dichtigkeit der Dichtungen prüfen. 

Kotflügel anlegen. 

Motorhaube anbringen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12mm 

Satz von Messstäben 
Gabelschlüssel 10mm 

Steckschlüssel 12mm 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

AUSWECHSELN DER VENTILFEDER 

AUSWECHSELN DER KIPPHEBELWELLE ODER DES KIPPHEBELS 

Ausbau (s. Bildtafel 12) 

Kotflügel auf der Seite abnehmen, an der die Arbeit durchzuführen ist,. Zylinderkopfdeckel abnehmen. Einen Behälter unter­
stellen, um das Öl aufzufangen. Motor drehen, damit die Kipphebel nicht an den Ventilen liegen. 

Feder (28) oder Befestigungssplint für die Kipphebelwelle abnehmen, Rückzugfeder (15) nebst Teller (14), falls vorhanden, 
abriehmen. Kipphebelwelle anschlagen (Durchs c~lag von 5mm benutzen,· um zu vermeiden, dass die Durchgangshülse des 
Zylinderkopfbolzens beschädigt wird); Kipphebel, Stützfeder und die beiden Scheiben abnehmen. 

Kerze abnehmen (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 1). Einen Schaft anbringen, um das Ventil zu halten. 
(Halteschaft 1609-VA benutzen, s . Bildtafel 10, Abb. 1). 

Anmerkung: Keinen Schraubenzieher oder Dorn verwenden, wobei die Gefahr besteht, das G'1winde des Ker­
zenschachts zu zerstören. 

Motoren A und AU (vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen) 

Federteller von Ventilschaft abnehmen (Federspanner 1612-VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 1). Hierzu: Feder zusammen­
pressen. Federteller seitlich verschieben (in Richtung der Tellereirlkerbung), um ihn vom Ventilschaft abzuziehen. Teller 
und Ventilfeder abnehmen. 

Motoren AZ und AZU (seit Oktober 1954 aus dem Werk gegangen) (s. Bildtafel 11 A) 

Eine nicht mehr gebrauchte Kipphebelwelle vorbereiten, sie glatt schmirgeln, damit sie frei in den Bohrungen der Träger 
gleitet. Kipphebelwelle mit Hilfe eines Splints festhalten. Federteller vom Ventilschaft abnehmen (Federspanner 1613- VA 
benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 2) Hierzu; Federn zusammenpressen, die Halbsegmente ·für die Arretierung, den Teller, 
die Federn und die Zentrierhaube für die Feder abnehmen. 

Einbau ·(s. Bildtafel 12) 

Einen Halteschaft anbringen, um ein Zurückschlagen des Ventils zu vermeiden (Halteschaft 1609- VA benutzen, s. Bildtafel 
10, Abb. 1) . 

Werkzeug 

Radkurbel 
Steckschlüssel 12mm 

Durchschlag 5mm ~ 

Schlüssel 1601-T 
Halteschaft 1609- \" A 

Federspanner 1612-,-A 

Federspanner 1613-\"A 

Halteschaft 1609-\"A 
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ARBEITSVORGANG Nr. 7: ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

Motoren A und AU (vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen} 

Prüfen, ob Führungskappe (Auslass} oder der untere Teller. (Einlass} richtig sitzt. Feder und oberen Teller aufsetzen, 
Feder zusammenpressen (Federspanner 1612-VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 1). Teller verschieben (entsprechend 
seinem Einschnitt}, um .Teller auf Ventilschaft zu befestigen. Halteschaft abnehmen. 

' . 

Anmerk u n g:Bei den Zylinderköpfen, die mit einer Auslass-Führung mit spiralförmiger Kühlrille ausgerüstet 
sind, dürfen nur Kappen für Auslass-Führung mit eine.r Höhe von 13mm montiert werden. Falls 
notwendig, die bestehenden Kappen verkürzen. (s . Bildtafel 11, Abb. 1). Bei den Zylinderköpfen, 
die mit einer glatten Auslass-Führung ausgerüstet sind, Führungskappen von 13mm Höhe montieren. 

Motoren AZ und AZU (seit Oktober 1954 aus dem Werk gegangen} (s. Bildtafel 11 A}: 

Kappe für Federzentrierung anbringen. 

Anmerkup.g:Die Kappe für die Zentrierung der Feder des Einlass-Ventils ist die gleiche wie die für das Aus­
lass-Ventil (Höhe 14, 5mm). Innere Feder, äussere Feder und oberen Teller anbringen. Ebenfalls 
die n;icht mehr gebrauchte Achse,· die entsprechend Abs. ·12 Z vorbereitet wurde. Federn zusam­
menpressen. (Federspanner 1613-VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abs. 2) . "Die Halbsegmente für die 
Arretierung anbringen. Halteschaft und Achse abnehmen. 

Kerze montieren, anziehen und dabei metalloplastische Dichtung zwischenlegen (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 21, 
Abb. 1} 

Ventilstösselstange in Stösselbecher einsetzen (leicht ölen), auf richtigen Sitz achten. Durchbiegung der Ventilstösselstange 
darf nicht über 0, 2mm liegen. Falls notwendig, Ventilstösselstange richten. Die Halbkugel der Ventilstösselstange darf 
weder Grate noch Kratzer, noch Spuren einer Abnutzung aufweisen. Falls notwendig, Halbkugel mit dem Schmirgellapen po-. 
lieren. (Bei Motoren, die vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind) 
Bei Motoren, die seit Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind, ist der~ der Halbkugel der. Ventilstösselstange verstärkt. 
Bei diesen Stösselstangen ist das Abschleifen der Halbkugel nicht notwendig. 

Kipphebel montieren (s. Bildtafel 12) 

S.cheibe (8), Stützfeder (7), Kipphebel (6) und eine weite.re Scheibe (8) zwischen die Wülste, welche der Kipphebelwelle als 
Auflager dienen, legen. Kipphebelwelle (5) vorher ölen und dann einstossen und mit Feder befestigen. (Wenn ein Splint vor­
handen war, diesen durch eine Haltefeder ersetzen, die bei unserem Ersatzteillager erhältlich· ist: 
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Werkzeug 

Federspanner 1612-VA 

Federspanner 1613-VA 

Schlüssel 1601-T 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN-AM zYLINDERKoPF 

Motoren A und AU (vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen) 

Rückzugfeder (15) nebst Teller (14)° montieren. Prüfen, ob Teller richtig unter der Kipphebelspitze und die Feder am Wulst 
oder in der Auskerbung des Zylinderkopfes sitzt. 

Einstellung des Kipphebels prüfen und richtig einstellen (s. Abs. 4, gleicher Arbeitsvorgang) 

Zylinderkopf-Deckel mit Dichtung montieren. Prüfen, ob Dichtungsfläche nicht uneben ist. Die Kontaktflächen müssen trok­
_ken sein. Der breiteste Teil der Dichtung wird nach unten montiert. 

Zu beachten: Ein schlechtes Aufbringen der Dichtung oder ein ungenügendes Anziehen der Mutter für die Be­
festigung des Zylinderkopfdeckels kann den Gesamtverlust des Motorenöls zur Folge haben. 

Genauen Ölstand herstellen. Motor in Gang _set zen. Dichtigkeit der Dichtung überprüfen. Kotflügel montieren. 

Anmerkung: Dieser Arbeitsvorgang ist nur ein Behelf. Wenh der Motor mit einer zerbrochenen Feder gelaufen 
ist, muss der Ventilsitz überprüft werden. 

AUSWECHSELN DER VENTILSTÖSSELSTANGE 

Ausbau (s. Bildtafel 12) 

Kotflügel an der Seite abnehmen, wo ge,irbeitet wird. 

Zylinderkopfdeckel abnehmen, einen Behälter unterstellen, um das Öl aufzufangen. Motor drehen, damit die Kipphebel nicht 
an den Ventilen anliegen . 

Feder (28) oder Befestigungssplint der Kipphebelwelle abnehmen. Rückzugfeder (15) nebst Teller (14) (falls vorhanden), ab­
nehmen: Kipphebelwe1le ausschlagen (Durchschlag von 5mm benutzen, um zu vermeiden, dass die Dichtungshülse für den 
Durchgang des Zylinderkopfbolzens beschädigt wird.) Kipphebel, Stützfeder und die_ beiden Scheiben abnehmen. 

Ventilstösselstange abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Radkurbel 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12n, rn 

Durchschlag 5mm 0 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

Einbau 

Ventilstösselstange anbringen (s. Abs. 16, gleicher Arbeitsvorgang) 

Kipphebel montieren (s. Abs. 17,. gleicher Arbeitsvorgang) 

Kipphebel einstellen (s. Abs. 4, gleicher Arbeitsvorgang) 

Zylinderkopfdeckel mit Dichtung montieren. Prüfen, ob Dichtungsfläche nicht uneben ist. Die Kontaktflächen müssen trocken 
sein. Der breiteste Teil der Dichtung wird nach unten montiert. 

Zu beachten: . Ein schlecht.es Aufbringen der Dichtung oder ein ungenügendes Anziehen der Mutter für die Be-
festigung des Ventildeckels kann den Gesamtverlust des Motoröls zur Folge_ haben. 

Genauen Ölstand · her.stellen. Motor· in Gang setzen. Dichtigkeit der Dichtung prüfen. Kotflügel montieren. 

AUSWECHSELN DES ZYLINDERKOPFS, evt. DER KUPFERDICHTUNG ODER DES STÖSSELS 

Ausbau (s. Bildtafel 12) 

Motorhaube ausbauen, (wenn diese mit einer Halterung ausgerüstet ist, die an den Kotflügeln befestigt wird) 

Kotflügel abnehmen. 

Ansaug- und Auslass- Sammelrohr demontieren. Befestigungssehellen der Auspuffrohre an den Zylinderköpfen lösen; Be­
festigungssehelle der Gummiverbindung am Ventil der Motorentlüftung lösen (Motoren A und AU). Insgesamt Rohrleitungen 
und Vergaser abnehmen (ohne die Betätigungen abzuschliessen), das Ganze auf dem Motorhinterteil ruhen lassen. 

Kabel von Kerze abschliesse1'.}. Kerze abnehmen (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 2, Abb. 1). Heizkanal von Heizungs­
anschluss abschliessen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Radkurbel 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
Schlüssel 1601-T 

4!J 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM zYLINDF.RKoPF 

Ventilator abnehmen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und ff.) 

Luftsammler abschliessen. 

Wenn Sammler aus einem Teil besteht: 

Befestigungsmuttern der Silentblöcke an der vorderen Traverse des Fahrgestells und am Luftsammle r lösen. 
Motor mit Wagenheber leicht anheben. ( Einen Holzkeil zwischen Wagenheberkopf und Gehäuse legen). Die 3 
Schrauben für die Befestigung des Luftsammlers am Zylinderkopf abnehmen. Luftsammler so weit, wie es 
möglich ist, nach vorn ziehen. 

Wenn Sammler aus drei Teilen besteht: 

Befestigungslasche des Sammlers am Zylinderkopf abschliessen. 

Anmerkung: Wenn der neue Zylinder nicht in derselben Ausführung ist wie der auszuwechselnde Zylinder­
kopf (s. Anmerkung des Abs. 51, gleicher Arbeitsvorgang),_ muss der Luftsamrriler abgenom -
men werden. 

Hierzu: Mutter für die Befestigung der Haltelasche des Vorschalldämpfers lösen. Anzllgschelle 
des vorderen Auspuffrohrs am hinteren Rohr des Vorschalldämpfers abschliessen. Aus­
pufftopf vom Getriebeghäuse abschliessen und herausnehmen. 

Wagen, die seit Jurii 1959 aus dem Werk gegangen sind: Luftansaugrohr von Zylinderkopf abschliessen. 

Hierzu: Rückzugfeder und Klappenbetätigung abnehmen. Schrauben, die Luftansaugrohr am Zy-
linderkopf befestigen, abschrauben. Luftansaugrohr abnehmen. 

Vorschalldämpfer (nach vorn) herausnehmen, ebenfalls vordere Motorstützeri abnehmen. Kabel von Lichtmaschine und Zünd­
anlage abschliessen. 

Kabelbündel von Luftsammler abschliessen. 

Sammler abnehmen. 

Schmierrohr von Zylinder abschliessen. 

Zylinderkopfdeckel abnehmen. Behälter unterstellen, um Öl aufzufangen. Kerze abnehmen. (Schlüssel 1601-T benutzen, · s. 
Bildtafel 21, Abb. 1) 

a) Zylinderkopf abnehmen (er zieht die Ventilstösselstangen nach). Ebenfalls die Kupferdichtung, (falls vorhan­
den) 

b) Stösselbecher mit Hilfe eines zu einem Haken zurechtgebogenen Drahts abziehen, mit dem man in die 
Schmierlöcher greift. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 und 17 mm 

Gabelschlüssel 17mm 
Steckschlüssel 12mm 

Gabel- und Steckschlüss el 12m,~: 

Gabelschlüssel ,mm 

Gabelschlüsse l 12mm 

Steckschlüssel 12111111 
Schlüssel lGOl-T 

Steckschlüssel Hmm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

. Heizungsanschlussrohr vom Zylinderkopf abschliessen. 

Einbau (s. Bildtafel 12) 

Anmerkung: . Beim Ausbau der Ventilfeder für das Auslassventil prüfen, von welcher Ausführung die Ventil­
führung ist, mit der der Zylinderkopf ausgerustet ist. Wenn die Ventilführung eine spiralförmi-. 
ge Kühlrille aufweist,. muss die Verbindungsschraube des Schmierrohres für den Zylinderkopf 
ei.n Loch von 2mm haben; Wenn die ]führ.'ung glatt ist., muss die Verbindungsschraube 2 Löcher 
von 0, 75mm aufweisen. 

Dichtungsfläche am Zylinder reinigen. Bohrung des Zylinders leicht mit .der Ölkanne einölen (ein Pinsel würde Schmutz mit 
sich ziehen oder Haare ve_rlieren). 

Die Stösselbecher ölen und sie in ihre Lagerung einsetzen . . Prüfen, ob die Ventilstösseistarigen nicht verbogen sirtd. Die Durch 
biegung darf 0, 2mm ·nicht übersteigen_; sie auf 2 Prismenstücken kontrollieren. Ini entgegengesetzten Fall Stange mit Holz­
schlegel geradebiegen. Die Halbkugel darf weder Grate, Kratzer noch Verschleissspuren zeigen. Falls notwendig, Halbkugel 
mit Schmirgelpapier polieren. (Dieser Arbeitsvorgang braucht nur bei Motoren durcl?,geführt werden, die vor Oktober 1954 · 
aus dem Werk gegangen sind.) Bei den Motoren, die seit Oktober 195'.i ~us dem Werk gegangen sind , ist der ~ der Halbkugel 
der Ventilstösselstange, welche mit dem Stösselbecher in Kontakt ist, verstärkt. Bei diesen Stösselstangen ist das Ab- · 
schleifen ·der Halbkugel nicht notwendig. 

Heizungsanschlussrohr montieren. Es nur mit der unteren Schraube an Zylinderkopf befestigen und eine Flachscheibe und 
einen Sp.rengz:ing zwischenlegen. · 

Zylinderkopf vorbereiten: 

Vorhar eingeölte ·Kupferdichtung in Auskerbung des Zylinderkopfes einsetzen, wenn {liese Dichtung beim Ausbau vorhanden 
war. (Zylinderkopf alter Ausführung) 

Anmerkung:· Motoren A und AU. Die Zyli~derköpfe neuer Ausführung werden ohne Kupfe:rdichtung montiert. 
Diese Zylinderköpfe sind durch einen Buchstaben S gekennzeichnet, der unter der unteren Kühl­
rippe eingestanzt ist. Man kann ohne Unt_erschied Zylinderköpfe alter und neuer Ausführung 
montieren. Ventilstösselstangen in die Buchsen einführen. Prüfen, ob die Auflagestellen (11), die 
Federn (10) und die mit ihrer Dichtung (16) versehenen Dichtungsstellen (9) richtig auf den . 
Buchsen der Ventilstösselstangen sitzen. Prüfen, ob der Achsabstand am unteren Teil der Rohre 
47mm beträgt. Falls notwendig, diesen Abstand durch Auseinander·zlehen der Rohre herstellen. 

Werkzeug 

Si;eckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel und 
Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. · 7: ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

Zylinderkopf montie ren 

a) Einstellschrauben der Kipphebel vollkommen lösen. Kolben in OT bringen. 

b) Zylinderkopf zur Hand nehmen. 

c) Untere Mutter anschrauben bis Zylinderkopf am Zylinder und Zyl.inder am Gehäuse anliegt. . 
Mantelrohre so führen, dass die Schulter des Dichtungsgummis in die Bohrung des Gehäuses eindringt . Die 
beiden oberen Muttern anschrauben. und mit 0, 5 mkg anziehen. 

Ansaug- und Auslass-Sammelrohre montieren. Metalloplastische Dichtung zwischen die Flansche legen. ·Eine Flachscheibe 
und einen Sprengring unter die Muttern der mittleren Flanschbefestigung und eine Zahnscheibe unter die anderen Muttern 
legen. Muttern anschrauben. Schelle für die Befestigung der Gummiverbindung auf Ventil für die Motorentlüftung anziehen. 
(Bei den letzten Ausführungen des Schnüffelventils besteht keine Schelle am unteren Teil) (Diese VerbinduJ,g muss dicht sein) 
Gleichzeitig die Gummiverbindung an Rohr für die Warmluftentnahme ansehliessen. (Bei A und AU) 

Zylinderkopfmuttern anziehen·: 

1. Anzugsmoment = 1 rnkg 
2. Anzugsmoment = 2, 5 mkg 

Anziehen stets bei unterer Mutter beginnen. Muttern der Auslass- und Einlass-Sammelrohre mit 1, 5mkg anziehen. 

Spiel der Kipphebel einstellen (s, Abs. 4., gleicher Arbeitsvorgang) 

Zylinderkopfdeckel montieren. Prüfen, ob keine Unebenheiten auf Dichtungsfläche vorhanden. Gummidichtung zwischenlegen. 
Mutter anziehen. Die Kontaktflächen müssen trocken bleiben. Der breiteste Teil der Dichtung wird nach unten montiert. 

Zu b e achten: Ein schlechtes Aufbringen der Dichtung oder ein ungenügendes Anziehen der Mutter kann den 
Gesamtverlust des Motorenöls zur Folge haben. · 

Kerze montieren. Metalloplastische Dichtung zwischenlegen. (Schlüssel 1601-T, s. Bildtafel 21, Abb. 1). Kabel an Kerze 
anschliE;ssen. · 

Schmierrohr an Zylinderkopf anschliessen (s. Anmerkung vor Abs. 40). DoppeUe Kupferdichtung auf ctie Verbindung legen, 
Yerbindungsschraube anziehen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10mm 
Steckschlüssel 14mm 

Steckschlüssel ]Jmm 

Dynamometerschlüss el 2 4 71-T, 
Zwinge 14 

·steckschlüssel 12mm 

Schlüssel 1601-T 

Steekschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 7 : ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

Luftsammler anbringen 

Fall 1) - Wagen mit Motoren, die mit Zylindern mit gedrehten Kühlrippen ausgerüstet sind: 

Anmerkung: Unser Ersatzteillager verkauft keine Zylinderköpfe und Luftsammler der Ausführungen A und 
AU mehr. Auf diese Wagen muss der Zylinderkopf AZ-112-01 oder AZ 112-0la und der Luft­
sammler AZ 242'-l montiert werden. 

· Bei dem augenblicklich verkauften Zylinderkopf wurde das obere Befestigungsloch des Luftsammlers. abgeändert; 

Dieses Loch wurde zwar ungefähr 30° nach dem Luftsammler geneigt. Nunmehr steht es senkrecht zu den Flanschen der 
Ansaug- und Auspuffsammlerohre • 

Beim Luftsammler AZ 242-1 ist die Befestigungslasche am Wulst des Zylinderkopfs horizontal, wie Bildtafel 13, Abb, 3 
anzeigt. · · 

Einbau: Eines Luftsammlers alter Ausführung auf einem neuen Zylinderkopf (Motoren A und AU) 

Hierzu : Muss der Luftsammler wie folgt geändert werden: 

a) Befestigungslasche am Zylinderkopf abschneiden (s. Bildtafel ~3, Abb. 2). 

b) Wie auf Abb. 3 angezeigt, die von unserem Ersatzteillager verkauften Teile anschweissen oder annieten 
. und zwar 

Nr. A-242-80 auf der linken Seite und 
Nr. A-242-80a auf der rechten Seite. 

~:· Eines Luftsammlers auf einen alten Zylwr.1erkopf 

Mit Hilfe einer Universalzange die _Lasche des Luftsammlers nach Bedarf so umbiegen, dass das Durchgangsloch für die 
Schraube gegenüber dem Gewindeloch des geneigten Wulstes des Zylinderkopfes zu stehen kommt. Falls notwendig, das 
Blech mit dem Hammer bearbeiten, um die richHge Form herzustellen. 

Luftsammler anschliessen. 

Bei einem einteiligen. Luftsammler: 

Luftsammler anbringen. Motor senken. Die beiden Befestigungsschrauben der Silentblöcke an der ·vorderen 
Traverse des Fahrgestells anziehen. Befestigungsmuttern des Luftsammlers an den Silentblöcken anziehen. 
Luftsammler am Zylinderkopf mittels der,3 Befestigunsschrauben befestigen und dabei Flachscheibe und . 
Sprengring unter die Schraubenköpfe legen. 

Bei einem dreiteiligen Luftsammler: 

Befestigungslasche des Sammlers. am Zylinderkopf anbringen. Schrauben anziehen. Flachscheibe und Spreng-
ring unterlegen. · 

Fall 2) Wagen mit Motoren, die mit Zylindern mit gegosse11en Kühlrippen ausgerüstet sind: 

Der Zylinderkopf bleibt der gleiche wie beim vorhergehenden Motor. Bei dieser Ausführung muss der Luftsammler 
AZ-242-lb montiert werden. Wagen, die. seit Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: Luftsammler an Ziylinderkopf an­
schliessen.· Schrauben .anziehen (Flachscheibe und Sprengring unter Kopf). Betätigungsstange anschliessen. Rückzug-
feder anschliessen. · · 
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Werkzeug 

Steckschlüssel 12 m;1d 17mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 7: ARBEITEN AM zYLINDERKoPF 

Ventilator montieren (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff.) 

Öl auffüllen. Motor in Gang setzen. Dichtigkeit der Dichtung des Zylinderkopfdeckels prüfen. 

Kotflügel montieren. 

Motorhaube anbringen, Halterung (falls notwendig) an dert Kotflügeln befestigen. 

SCHLEIFEN DER VENTILE 

Zylinderkopf abnehmen (s . Abs. 30-39, gleicher Arbeitsvorgang) 

Zylinderkopf zerlegen (s. Bildtafel 11 und 12) 

a) Befestigungsfedern (28) der Kipphebelwelle (oder die Splinte)abnehmen und Kipphebelwelle (5) mit Hilfe eines 
Durchschlags von 5mm ~ herausschlagen, um das Zwischenstück für die Abdichtung des Durchgangs für den 
Zylinderkopfbolzen nicht zu beschädigen. Kipphebel (6), Federn (7) und Sche,iben (8) herausnehmen. 
Rückzugfeden (15) nebst·Teller (14) abnehmen (bei Motoren, die vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind). 

b) :Öichtungsteller (9), Federn (10) und Stützteller (11) der Stösselführungsrohre abnehmen. 

c) Halteschaft 1609-VA benutzen, (s. Bildtafel 10, Abb. 1) um Rückschlag des Ventils während des Ausbaus der 
Feder zu vermeiden. · 

Anmerkung: Falls kein Halteschaft 1609-VA vorhanden, einen Unterlegkeil aus Holz auf einer Werkbank befe­
stigen, um zu verhindern, dass die Ventile sich senken und der Zylinderkopf sich während des 
Ausbaus der Ventilfeder verschiebt. 

d) Ventile abnehmen (bei Motoren A und AU, die vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind). Ventilfeder­
teller abnehmen (Federzange 1612-Va benutzen, S. Bildtafel 10, Abb . 1) . Hierzu Feder um ungefähr 2mm zu­
sammenpressen, dann Teller seitlich entsprechend der Einkerbung verschieben, um Teller herauszunehmen. 
Ventilfeder, unteren Teller ( 12) für Einlass und Kappe (13) für Auslassführung abnehmen. Halteschaft 1609-VA 
abnehmen, Ventile abnehmen. 

e ) Ventile abnehmen (b ei Motoren, die seit Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind) (s. Bildtafel llA) 

Werkzeug 

Radkurbel 

Durchschlag 5mm ~ 

Halteschaft 1609-VA 

Holzkeil: Stärke 25mm 
Länge/Breite 31mm 

Federzange 1612-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1 = ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

Abgeänderte Kipphebelwelle anoringen, wie in Abs. 12 Z des gleichEm Arbeitsvorganges angegeben. 

Ventilfederteller abnehme~ (Federzange 1613- VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 2). Arr~tierungskeile niit Hilfe eines 
Drahts, Teller, Federn und Kappe für Zentrieren der Federn abnehmen. Halteschaft 1609-VA abnehmen, Ventile und Kipp­
hebelwelle abnehmen. 

Zylinderkopf vo-,bereiten, Ventile schleifen (s. Bildtafel 10, Abb. ·4 llnd 3) 

Fahrzeugtyp 

A und AU vor 
Oktober 1954 

a) Ventile ·schleifen, (Ventilschleifmaschine benutzen). Sitze schleifen, die Sitze der Auslassventile liegen bei 
90°, die der Einlassventile bei 1200. 

Anmerkung: Die Sitzbreite 11 111 der Ventile muss zwischen 0, 9 und 1, 5 mm liegen. Falls die Auflage zu breit, 
den unteren Teil mit Hilfe eines 90° Fräser für die Einlass-Sitze (s. Abb. 4) und eines 60° Frä­
sers für die Auslass-Sitze abfräsen (s.Abb. 5). Den oberen Teil mit Hilfe eines 150° Fräsers 
abfräs'en. · 

b) Ventil schleifen (Ventilschleifmaschine mit Gummisauger 1615-T (benutzen, s.Bildtafel 21, Abb. 6). Dieser 
Gummisauger wird durch einen · elektrischen oder handbetriebenen Vep.tileinschleifer _angetrieben. 

c) Zylinderkopf reinigen. Reinigung sorgfältig durchführen, damit keine Spur von Schleifstaub in den Ventil­
kammern oder Gaskanälen zurückbleibt. 

Erste Montage: Prüfen, ob die spiralförmige Rille um die Auslass-Führung nicht verstopft ist: Hierzu Kraft­
stoff mit einer Spritze einbringen, mit einer Kraftstoffspritze durchspülen. Wenn die Rille ver­
stopft ist, Zylinderkopf auswechseln. 

Anmerkung: Man kann in gewissen Fällen die Rille freimachen, wenn man den Zylinderkopf mindestens 1 
Stunde in ein Zellulose-Lösemittel eintaucht. 

Zweite Montage: Prüfen, ob das Schmierloch, welches unter der Kappe des Auslass-Ventils mündet, nicht 
verstopft ist (s. obige Anmerkung) 

d) Ventilfedern austariern· 

Feder Länge (freie) Länge in mm 1 Tarierung in kg 1 Länge in mm Tarierung in kg 

38 .24 38 - 40 31 18 - 20 

A und AU nach ) 
· Oktobei;- 1954 ) aussen 

' ) 
und AZ und AZU) innen 

38 

28 

24 

14, 5 

38 - 40 31 18 - 20 

7,11,.-8,3 21, 5 3, 6 - 4, 4 
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Werkzeug 

Federspanner 1613-VA 

Ventilschleifmaschine Fräser 
36 ~. für Einlass 1661-T; 

_Fräser 32 ~. für Auslass 1663-' 

Fräser 33 ~. für Einlass 1631-
Fräser 30 ~. für Auslass 1632-' 

Ventileinschleifer 1615-T 



56 ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM zYLINPERI(oPF 

Diese Bedingungen mit Hilfe eines Messapparates .prüfen (Tariervorrichtung 2420-T mit Messfeder 2421-T benutzen, s. Bild­
tafel 19). Um die Innenfeder zu ptüfen, muss man eine Scheibe von 8mm zwischen Federende und. eine der Führungen {2) legen. 
(s . Bildtafel 19) . 

e) Ventile montieren. Hierzu: Zylinderkopf in Schraubstock spannen, mässig anziehen uhd dabei Bleibacken be-
nutzen. Ventilschäfte! uhd -sitze einölen. (Ein Ölkänn.chen benutzen, da ein Pinsel 
Unreinigkeiten mitführt oder Ha.are verliert. Ventile ·anbringen. Halteschaft in 
Kerzensitz einschrauben (Halteschaft 1609-VA benutzen, s. Bildtafel 10). Keinen 
Schraubenzieher oder Dorn benutzen, wodurch das Gewinde des . Kerzenschachts 
zerstört würde. Falls Halteschaft 1609-VA nicht vorhanden, eci vorgehen wie An­
merkung des Abs . 57c angibt) 

1) Motoren, die vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind (s. Bildtafel 11). Unteren Federteller. (12) des Eihlassven:tils 
und Kappe (13) der Feder des Auslass 7Ventils anbringen. Federn und Federteller montieren. Jeden Teller zusammendrük­
ken und je nach der Einkerbung seitlich verschieben, um sie durch den Kipphebelschaft zu verriegeln. (Federzange 1612-VA 
benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 1). Halteschaft 1609-VA abnehmen. · 
Rückzugfedern (15) nebst ihren Tellern {14) montieren. Prüfen, ob Teller richtig unter Kipphebelspitze und Feder auf Wulst 
oder in Vertiefung des Zylinderkopfes sitzen. · · 

Anmerkung: Auf Zylinderköpfen, die mit einer Auslassführung mit spiralförmiger. l{fthl:rinne ausgerüstet sind, 
dürfen nur Kappen für Auslassführungen von 13mm Höhe montiert wrrdt!rt.- Flllls notwendig; die 
bestehenden Kappen kürzen (s. ;Bildtafel 11, A,bs. 1) · · · · 

Auf Zylinderköpfen, die mit einer glatten Auslassführung ausgerüstet sind, Führungskappe vfflfJ~~ .Höhe montieren, 

2) Motoren, die seit O)ctober 1954 aus dem Werk gegangen sind (s . Bildtafel llA). Zentrierkapperi,d,ef-Fa"dern für Ein- und 
Auslassventile anbringen, {die Kappen sind 14, 5mm hoch und sind· bei Ein- und Auslass gleich)t.Fed.er un,d obere Teller 
montieren. Wie in Abs. 12A des gleichen Arbeitsvorgangs angegeben, eine geänderte Kippheb~lll.CbSe in Bohrung der Träger 
einbringen und Federn zusammendrücken (Federzange 1613-VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 3). Arretierungskeile an-
bringen. Halteschaft 1609-VA und Achse abnehmen. · · 

f) Kipphebelachsen montieren,. zwischen die Wulste, die als Achsenträger dienert, eµie Scheibe (8), Feder (7), 
Kipphebel (6) eine Scheibe (8) legen und Achse -(5) einstecken. J:edern (28) für die Befeatigung der Kipphebel-
achsen einsetzen (s. Bildtafel 12). · 

Anm e r k u n g: Wenn Splinte zur Befestigung dieser Achsen ·vorhanden waren, sie durch Federn ersetzen. 

g) -Auf jede Buchse des. Kipphebelschafts aufsetzen: Federteller (11), Feder (10) und Dichtungsteller {9) liebst 
Dichtung (16) (s. Bildtafel 12). · · · 

h) :Zylinderkopf aus Schraubstock nehmen. 

Werkzeug 

Tariervorrichtung 2420-T, 
Messfeder 2421-T 

Halteschaft 1609-VA 

Federzange 1612-VA 

Federzange 1613-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. ARBEITEN AM zYLINDERKoPF 

Zylinderkopf einbauen (s . . Abs. 40 - 55, 'gleicher Arbeitsvorgang) 

Anmerkung: Wir machen darauf aufmerksam, - dass es ohne Spezialwerkzeug nicht möglich ist, Ventilführ .ngen 
_ und -sit:te auszuwechseln. Diese Teile wurden mit flüssigem Stickstoff montiert. Wenn sie be­
·schädigt sind, muss d~r Zylinderkopf ausgewechselt werden. 

AUSWECHSELN DES MANTELROHRS Ft}R DIE VENTILSTÖSSELSTANGE 

Ausbau (s. Bildtafel 15) 

Fall 1) (Rohr ragt mit seiner Schulter in Zylinderkopf 9 = 15mm) 

Rohr los bördeln, indem man das Metall mit Hilfe einer Universalzange umschlägt (wenn das Rohr gebördelt ist). -

Einen Dorn in das Rohr einsetzen. Rohr in Schraubstock spannen -und vom Zylinderkopf abziehen, indem man an diesem 
zieht. Dorn aus Rohr herausziehen. 

Fall 2) (in Zylind~rkopf ragender Teil ist nicht geschultert 9 = 16mm) 

Rohr in Höhe der unteren Zylinderkopffläche absägen. 

Mit einem Sägeblatt den Teil des Rohres, der im Zylinderkopf bleibt, der Länge nach aufschneiden. 
. . . .\ 

Zu b e achten:- Die Bohrung des Zylinderkopfes muss unversehrt bl_eiben. 

Rohr mit Hilfe eines Dorns mit Schulter herausschlagen. 

Einbau (s. Bildtafel 15) 

Fall 1): 

Teil· des Rohres, der in Zylinderkopf hereinragt, mit Dichtungsmasse bestreichen. 

57 

Werkzeug 

Dorn =12 9~. Länge= 100mm 

Dorn, kleiner 9 =12, 8mm, Länge= 
20mm, grosser 9 ;,; 15, 9mm, . 
Länge = 100mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 7: ARBEITEN AM ZYLINDERKOPF 

Bohrung des Zylinderkopfes, welcher das Rohr aufnimmt, sowie Abschrägung der Bohrung mit Dichtungsmasse bestreichen. 

Rohr im Zylinderkopf einsetzen . . 
Bördeln des Rohres 

a) Bördelvorrichtung in Rohr einsetzen (Bördelvorrichtung 1605-VA benutzen, s. Bildtafel 15, Abb. 4) und dabei 
die Rollen nur 12 mm in das Rohr einsetzen. 

b) Unter Einwirkung auf konischen Dorn im Uhrzeigersinn drehen, Vorgang einstellen, wenn äusseres Ende der 
Rollen mit oberem Teil des Rohres bündig ist. 

c) Bördelvorrichtung abnehmen, indem man den Dorn im umgekehrten Sinn dreht. 

Anmerkung: Nach der Bördelung muss der innere Durchmesser des Rohres auf einer Länge von ungefähr 12 mm 
gerechnet vom oberen Ende des Rohres mindestens 13, 4 mm betragen. 

d) Wenn die Bohrung des Rohres im Zylinderkopf eine Abschrägung aufweist, Rohr auf dieser Abschrägung mit 
Hilfe einer Kugel von 15 mm ~ bördeln. Rohr nicht zu stark beanspruchen, um zu vermeiden, dass die Börde­
lung nicht aufreüt. 

e) Nach Montage der beiden Rohre prüfen, ob ihr unterer Abstand 47 mm beträgt. Rohre notfalls auseinander-
biegen. 

FaÜ 2) 

Rohr in Zylinderkopf bringen bis es mit; Oberteil bündig ist . 
Rohr bördeln: 

a) Bördelvorrichtung aufsetzen und die Rollen nur 12 mm in Rohr einführen (Bördelvorrichtung 1605-VA benutzen, 
s. Bildtafel 15, Abb. 4) 

1) Am oberen Teil: 

b) Unter Einwirkung auf konischen Dorn im Uhrzeigersinn drehen. Vorgang einstellen, wenn äusseres Ende der 
Rollen mit oberem Teil des Rohres bündig ist. 

c) Bördelvorrichtung abnehmen, indem man Dorn im umgekehrten Sinn dreht. 

Anmerkung: Nach der Bördelung muss der innere· Durchmesser des Rohres auf einer Länge von ungefähr 12 mm, 
gerechnet vom oberen Ende des Rohres mindestens 13, 4 mm betragen. 

Werkzeug 

Bördelvorrichtung 1605-VA 

Bördelvorrichtung 1605- VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 7: ARBEITEN AM zYLINDERKOPF 59 
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2) Am unteren Teil 

.a) Bördelvorr.ichtung aufsetzen bis das Mass "a" (s. Abb. 3) 14mm beträgt (um das Anbringen der Vorrichtung 
zu gestatten, mit Hilfe einer Stange von 4mni ~ auf Rollenträger einwirken). 

b) Unter Einwirkung auf den Dorn im Uhrzeigersinn drehen. Vorgang einstellen, wenn die Bördelungsbreite 
22mm beträgt. · 

. ' . . . . 

c) Bördelvorrichtung durch Drehen des Dorns im umgekehrten Sinn abnehmen. 

d) Prüfen, ob nach Montage der beiden Rohre ihr unterer Achsabstand 47mm beträgt. Falls notwendig, diesen 
Abstand durch _Spreizen der _Rohre herstellen. 

BESEITIGUNG EINES ÖLVERLUSTES AN DEM MANTELROHR . . 

Anmerkung: Dies ist möglich ohne Ausbau des Zylinde rkopfs und ohne Auswechseln des Rohres. 

Zylinderkopfdeckel, Kipphebel und Stösselstangen abnehmen. 

Rohre bördeln_. (s. obigen Absatz 67) 

Kipphebel und Stösselstangen anbringen . Zylinderkopfdeckel aufsetzen (s . Abs. 5, gleicher Arbeitsvorgang). 

Anmerkung: Wenn nach diesem Vorgehen der Ölverlust anhält, so ersetzt man ·die angeschnittene Scheibe, 
die unter der unteren Mutter für die Kühlerbefestigung sitzt, durch eine Messingscheibe. Diei,e 
Mutter mit Dichtungsmasse montie-ren. 

BESEITIGUNG EINES ÖLVERLUSTS DURCH DIE DICHTIJNGSHÜLSEN FÜR DIE ZYLINDERKOPFBOLZEN 

Anmerkung: 1) Um diesen Verlust festzustellen, verkittet man die Hülse (auf der Kipphebelseite). Dann 
giesst man Kraftstoff in das Durchgangsloch des Befestigungsbolzens. Dieser Kraftstoff darf 
nicht durch das Durchgangsloch für die Kipphebelachse dUrchlaufen. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1: ARBEITEN AM zYLINDERKOPF 

2) Das Auswechseln einer Dichtungshülse kann erfolgen, ohne den Zylinderkopf abzunehmen, wenn der Verlust 
an Ort und Stelle festgestellt 'werden konnte . In diesem Falle den Abzieher MR-3682-50 benutzen (s. Bildtafel 
15, Abb. 5) 

Ausbau (s. Bildtafel 12, Abb . 1) 

In Hülse (30), die abgezogen werden muss, mit Hilfe eine:, Gewindeschneiders 10 x 150 auf einer Länge von ungefähr lOm.m 
Gewinde einschneiden. Hülse abziehen. Wenn Hülse wenig angezogen ist, . sie mit Hilfe einer Schraube abziehen . Der Kopf 
dieser Schraube wird in einen Schraubstock gespannt und am Zylinderkopf gezogen. Wenn die Hülse in ihrer Lagerung fest­
sitzt, so wird sie mit Hilfe eines Abziehers herausgezogen (Abzieher MR-3682-50, s. Bildtafel 15, Abb. 5) 

Anmerkung: Es bestehen 2 Ausführungen von Dichtungshülsen ( 30): 

A 112-99 Aussen-~ 11mm 
A 112-99aAussen-, 11, Zmm 

Einbau 

Hülsensitz im Zylinderkopf mit Dichtungsmasse bestreichen. Hülse unter der Presse eirrsetzen. 

Werkzeug 

Abzieher MR-3682-50 

Abzieher MR-3682-50 

Dorn: 
kleiner ~ = !t;5mm, Länge ~ 15mm 
grosser ~ = 12mm, Länge = 100mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. a: ARBEITEN AN ZYLINDERN .UND KOLBEN 

AUSWECHSELN DES GESAMTTEILS ZYLINDER - KOLBEN 

Ausbau 

Motorhaube abnehmen. 

Kotflügel auf der Seite abnehmen, auf welcher die' Arbeit durchzuführen ist. 
. . . . . 

Auspuffrohre vom Krümmer abschliessen, indem man die. Befestiguhgs~Halbschellen abnimmt. Befestigungssehelle, (falls· 
vorhanden) von der Gummiverbindung am Ventil der Motorentlüftung lösen. Ansaug- und Auslass-Sammelrohre von den Zy­
linderköpfen abschliessen und herausnehmen (ohne die Betätigungen abzuschliessen). Das Gesamte auf Motorhinterteil ablegen. 

· Kabel von Kerze abschliessen,. Kerze abnehmen (Schlüssel 16Öl-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 1) 

Heizungskanal von Heizungsentnahmestelle abschliessen. 

Ventilator abnehmen (s. -1\.rbeitsvorgang 6, Abs._ 1 und ff.) 

Luftsammler abnehmen. Bei einte•iligem Luftsammler: 

Muttern für die Befestigung der Silentblöcke an der Vordertraverse des''Fahrgestelles und am Luftsammler lösen. 
Motor mit Hilfe eines Wagenhebers leicht anheben. (Holzkeil zwischen Wagenheberkopf und Gehäuse legen). Die 3 
Schrauben für die Befestigung des Luftsamnilers. am Zylinderkopf abschrauben·. Luftsammler, soweit dies möglich 
ist, nach vorn ziehen. Bei Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: Luftsarnmler vom Zylinder- · 
kopf abschliessen. Hierzu: Rückzugfeder für die Betlitigung der Klappe abnehmen, Befestigungsschrauben abschrau 
ben und Luftsammler abnehmen. 

Schmierrohr vom ·Zylinderkopf abschliessen. 

· Zylinde.rkopfdeckel abnehmen. Einen Behälter unterstellen, um das Öl aufzufanP-en. Zylinderkopf und Kupferdichtung (falls die­
se vorhanden), abnehmen, ebenfalls S'tösselstange. Stellung des Zylinders zurr. :Jehäuse inarkieren, um. die gleichen Funktions­
bedingungen bei Ovaldrückung zu haben (Motoren .A und AU). Bei den AZ- und . ZU- Motoren ist diese Vorsichtsmassnahme 
nicht notwendig. Die Einkerbungen der Kühlrippen gestatten nur die Montage in einer Stellung. Zylinder abnehmen; dies lässt · 
sich von Hand tun. · 

•. 1 

Werkzeug· 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12mm 

Schlüssel 1601-T 

Gabelschlüssel 12mm 
Steckschlüssel 17mm 

Steckschlfüssel 12mm 

Steckschlüssel 12und 14mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. s: .ARBEITEN AN zYLINDERN uND KOLBEN 

~olben ausbaue n (s . Bildtafel 11) 

a) Seegerring {24) der Kolbenbolzen ausbauen. 

b) Kolbenbolzen ausbauen (Abzieher MR-3682-10 benutzen, s. Bildtafel 14, Abb. 1 und 3) 

Teile reinigen. 

Einbau 

Anmerkung: Bis zum 21. Januar 1959 betrug der ~ des ins Gebäude hineinragenden Teils des Zylinders 80mm. 
Vom 21. Januar 1959 bis zum 13.April 1959 betrug dieser~ 82mm. ( Die Bohrung im Gehäuse be­
trug ebenfalls 82mm). Seit dem 13. April 1959 beträgt der ~ wieder 80mm. Diese verschiedenen 
Abmessungen beim ,Auswechseln der .Teile beachten; 

Kolben auf Pleuelstange montieren . 

Anmerkung: Der Kolben ist aui seinen Zylinder abgestimmt. Das Gesamtteil ist bei unserem Ersatzteillager 
erhältlich. Auf k1einen Fall darf eines dieser Teile allein ausgetauscht werden. Es bestehen 2 
Arten von Kolben, die untereinander austauschbar sind, doch bei einem Motor müssen die beiden 
Kolben der gleichen Ausführung sein. Die Gesamtteile Zylinder-Kolben haben folgende Nummern: 

A 111-01 
A 111-0la 
AZ 111-01 
AZ 111-0la 

AZ 111-0lc 

für 'Kolben mit 4 Kolbenringen, Bohrung 62 
für Kolben mit 3 Kolbenringen, Motor 375ccm 
für Kolben mit 3 Kolbenringen, Bohrung 66mm 
für den gewölbten Kolben G, und AZ 111-0lb 
für den gewölbten Kolben D 
für den gewölbten Kolben G, und AZ 111-0ld 
für den gewölbten Kolben D, ( Zylinder mit ge-
gossenen Kühlrippen) (bei Wagen, die bis 31. 
Januar 1959 und seit 13.April 1959 aus dem 
Werk gegangen sind). · · 

AZ 111-0le für den gewölbten Kolben G, und AZ 111-0lf für 
den gewölbten Kolben D {bei Wagen, die vom 21. 
Januar 1959 bis zum 13.April 1959 aus dem 
Werk gegangen sind) · 

Zylinder 

mit getlrehten 

Kühlrippen 

Unser Ersatzteillager verkauft nur no.ch Kolben mit 3 Kolbenringen {diese Kolben können geschlitzt sein oder nicht) . 

Wichtig: Es ist möglich, bei demselben Motor 1 Zylinder mit gegossenen Kühlrippen und 1 Zylinder mit gedrehten Kühl­
rippen zu montieren, wenn der Zylinder-~ 80mm beträgt. Wir empfehlen dies jedoch nicht. 

a) Kolben durch Eintauchen ins Ölbad oder durch Anwärmen im Ofen auf eine . Temperatur von ungefähr 600 
bringen, . um ·Bolzen mit der Hand einbringen zu können, Bolzen und Kolben sind miteinem Elektrostift ge­
kennzeichnet. Diese beiden Markierungen müssen nach der Montage übereinstimmen. 

b) Kolben auf Pleuelstange aufsetzen: 

bei geschlitzten Kolben: Schlitz ausrichten, beim linken Kolben befindet sich der Schlitz unten, beim rechten 
Kolben ist er .oben. 
bei nichtgeschlitzten Kolben: die Ausrichtung ergibt sich am, der Bezeichnung "AVANT" (vorn) und einem 
Pfeil, der auf dem Kolben eingraviert ist. 

Werkzeug 

Abzieher MR-3682-10 
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ARBEITSVORGANG Nr. s: ARBEITEN AN ZYLINDERN UND KOLBEN 

_Bolzen einölen und mit der Hand in Kolben und Pleuelstange einsetzen. 

Bei gewölbten Kolben: 

Es besteht ein rechter und ein linker Kolben, welche durch die Buchstaben D (rechts) oder G (links) gekenn­
zeichnet sind. Der Buchstabe kommt nach dem Motorvorderteil hin. 

Anmerkung: Die Kolbenringe sind konisch .. Sie tragen eine der nachstehenden Bezeichnungen: HAUT, H oder 
TOP, die auf der oberen Fläche eingraviert sind. Diese Bezeichnung muss beim Einbau nach oben 
gerichtet sein. Bei den Kolben, die mit gegossenen Kühlrippen montiert ·werden, kann der erste 
Kolbenring zylindrisch sein oder innen kegelförmig sein; in diesem Fall trägt er eine Markierung 
betreffend die Einbaufolge. Die Kanten ·dieser Kolbenringe sind abgerundet. Bei den Kolben, die 
von unserem Ersatzteillager geliefert werden, prüfen, ob die Kolbenringe richtig montiert sind. 
Schlech~ montierte Kolbenringe haben einen starken Ölverbrauch zur Folge. Wenn man einen ge­
brauchten Kolben wieder aufmontiert und nur die Ringe erneuert, so muss man prüfen, ob diese 
sich in ihrer Nut frei drehen, andernfalls diese mit der Schlichtfeile leicht bearbeiten. Wenn ein 
zu grosses Spiel vorhanden ist, ist der Kolben nicht wieder zu verwenden. 

Einbau des Zylinders 

Anmerkung: S. Anmerkung des Abs. 12 

a) Kolben mit Ölkanne einölen (Pinsel nicht geeignet). Schnitte der· Kolbenringe ausrichten. Schnitte 
des l. und 3. Ringes gegenüber derri Schlitz des Kolbens, die Schnitte des 2. und 4. Kolbens auf 
180° bei den Kolben mit 4 Kolbenringen. Bei Kolben mit 3 Kolbenringen die Schnitte auf 120° aus­
richten. 

b} Einen Aufschiebring für den Kolbenring auf Kolben setzen (Ring 1659 - VA für Kolben 62mm ~), 
oder 1654 - VA (für Kolben 66mm ~) benutzen, s. Bildtafel 15, Abb. 1 und 2); vorher eingeölten 
Zylinder montieren und ihn dabei nicht drehen, um den Schnitt der Kolbenringe nicht zu verschieber 
die beim Ausbau angebrachten Markierungen (bei Motoren . A und AU} müssen übereinstimmen, oder 
(bei Motoren AZ und AZU) die Einkerbungen der Kühlrippen des Zylinders müssen ausgerichtet 
werden. 

Prüfen, ob die Kipphebelschäfte nicht verbogen sind. Die Durchbiegung darf 0, 2mm nicht übersteigen; sie muss auf 2 Prismen­
stücken kontrolliert werden; die Halbkugel darf weder Grate, noch Kratzer, noch Spuren v on Verschleiss aufweisen. Falls 
notwendig, Halbkugel mit Schmirgelpapier polieren. (Dieser Vorgang braucht nur bei Motoren vorgenommen zu werden, die 
vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind). Stösselstangen anbringen, ausserdem die vorher eingeölten Halbkuge ln, prü­
fen, ob sie richtig in den Stösseln sitzen. Falls beim Ausbau vorhanden, die leicht eingeölte Kupferdichtung in Auskerbung des 
Zylinderkopfes einsetzen. 

Anmerkung :1) Motoren A und AU. 

Die Zylinderköpfe neuer Ausführung werden ohne Kupferdichtung montiert. Diese Zylinderköpfe 
sind mit einem Buchstaben S gekennzeichnet, der unter der unteren Kühlrippe eingestanzt ist. 
Man kann ohne Unterschied Zylinderköpfe neuer und alter Ausfüh:r;-ung montieren. 

2) Motoren AZ und AZU. 

Die Zylinderköpfe der mit gewölbten Kolben montierten Motoren sind die gleichen wie die bei mit 
flachen Kolben montierten Motoren. · 

fj3 

Werkzeug 

Aufschieberinge 165,1-\'_.\ oder 
1659-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 8: ARBEITEN AN ZYLINDERN uND KOLBEN 

Einbau des Zylinderkopfes. 

a) Einstellschrauben der Kipphebel vollkommen lösen. Kolben in OT bringen. 

b) Zylinderkopf aufsetzen. 

c) Untere Mutter anschrauben, bis Zylinderkopf an Zylinder und Zylinder an Gehäuse stösst. Rohre so führen, 
dass die Schulter der Gummidichtungen in die Bohrungen. des Gehäuses eindringt. Die beiden oberen Muttern 
anschrauben und mit maximal 0, 5mkg anziehen. 

Ansaug- und Auspuffsammelrohre zusammen mit Vergaser einbauen. Eine metalloplastisclie Dichtung zwischen die Flansche 
schieben. Eine Flachscheibe und einen Sprengring unter die mittleren Muttern legen und e ine Zahnscheibe unter die. anderen 
Muttern. Muttern anziehen. Befestigungssehelle für die Gummiverbindung am Ventil der Motorentlüftung anziehen. Diese 
Verbindung muss dicht sein. Bei den letzten Ausführungen (Schnüffe lventil) befindet sich keine Schelle am unteren Teil. 
Verbindungs-Halbsehellen am Rohr des Vorschalldämpfers montieren. · 

Muttern am Zylinderkopf anziehen: 1. Anzugsmoment = 1 mkg 
2 .. Anzugsmoment= 2, 5 mkg (Dynamometerschlüssel°2471-T benutzen, s. Bildtafel 21, 

Abb. 5) 

Anziehen stets von unterer Mutter aus beginnen. Muttern des Sammlers mit 1, 5 mkg anziehen. 

Kipphebelspiel einstellen. (Motoren, die vor 1954 aus dem Werk gingen); 
0, 15mm für die Einlass-Ventile, 0, 20mm für die Auslass-Ventile. , 

Einlass-Ventil einstellen, wenn das Auslass-Ventil des gleichen Zylinders voll geöffnet ist, und umgekehrt. Diese Einstel­
lungen erfolgen bei kaltem Motor, 

Provisorisch Kipphebelspiel einstellen. (Bei Motoren, die seit März 1954 aus dem WE:rk gegangen sind). Unter den gleichen Be 
digungen wie im vorhergehenden Absatz die Ein- und Auslass~ Ventile auf 0, 20mm einstellen. 

Zylinderkopfdeckel montieren und Gummidichtung zwischenlegen. Prüfen, ob keine Unebenheiten auf der Dichtungsfläche vor­
handen sind . Die Kontaktflächen müssen trocken sein. Der bre.iteste Teil der Dichtung wird nach unten montiert. 

zu b ca c h t e n: Ein schlechtes Aufbringen der Dichtung, oder ein ungenügendes Anziehen der Mutter für die Befestigung 
des Zylinderkopfdeckels kann einen Totalverlust des Motorenöls . nach sich ziehen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 14mm 

Steckschlüssel 12mm 

Dynamometerschlüssel 24 71-T 
Zwinge 14mm · 

.Gabelschlüssel 10mm, Fühllehre 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. s: ARBEITEN AN zYLINi:>ERN uND KOLBEN 

Kerze einsetzen (Schlüssel_ 1601-T benutzen, s. Bildtafel Abb. 1). Kabel an Kerze einsetzen. 

Öldruckleitung an Zylinderkopf anschliessen, doppelte Kupferdichtung beidseitig der Verbindung anbringen, Schraube anziehen. 

Anmerkung: 

Luftsammler montieren. 

Bei einteiligem Sammler: 

Wenn die Führung eine spiralförmige Kühlrille aufweist, muss die Verbindungsschraube der 
Öldruckleitung für' den Zylinderkopf ein Loch von 2mm aufweisen. Wenn die Führung glatt ist, 
muss die Verbindungsschraube 2 Löcher von 0,'75mm haben. · 

Luftsammler anbringen . ·Motor senken. Die beiden Schrauben für 'die Befestigung der Silentblöcke an der vorderen Traverse . 
des Fahrgestells anziehen. Sicherungsbleche umschlagen. Sie auswec_hseln, wenn sie in schlechtem Zustand sind. Luftsammle 
mit Hilfe der 3 Schrauben am Zylinderkopf befestigen und dabei Flachscheibe und Sprengring unterlegen. ·Muttern für die Be­
festigung des Luftsammlers an den Silentblöcken anziehen. 

Bei dreiteiligem Sammler: 
Lasche für die Befestigung des Sammlers am Zylinderkopf anziehen. Schrauben anziehen, Flachscheibe und Sprengring unter­
legen. 

Wichtige Anmerkung.: Wenn man einen Zylinder mit gusseisernen und einen Zylinder mit gedrehten Kühl-
rippen montiert hat, so können 2 Fälle auftreten: · 

1) Montage des Sammle:t-s AZ-242-1. Der Raum um den Zylinder mit gedrehten Kühl­
rippen schadet der Kühlung des Motors nicht. Bei Wagen, die seit Juni 1959 aus dem 
Werk gegangen sind, Luftschächte an den Zylinderköpfen anschliessen. Befestigungs­
schrauben anziehen. Flachscheiben und Sprengring unter Kopf_ legen. Betätigungs­
stange anbringen. Rückzugfeder einhängen. 

2) Montage des Sammlers AZ-242-lb. Die Fläche um den Zylinde·r mit gedrehten Kühl-
rippen schadet der guten Abkühlung des Motors nicht. 

~ des Ventilators (s. Arbeitsvorgang Nr. 6, Abs. 5 und ff. ) 

Richtigen Ölstand herstellen. Motor in Gang setzen (Dichtigkeit der Dichtung des Zylinderkopfdeckels prüfen). 

Kipphebelspiel einstellen (bei Motoren, die seit März 1954 aus dem Werk gegangen sind) . Bei warmem Motor Zylinderkopf­
deckel abnehmen. Öl auffangen. Kipphebelspiel für Ein- und Auslass- Ventil auf 0, 20mm einstellei:i. Der Messstab von 0, 20 
mm muss glatt durchgehen, während der von 0, 25mm nicht hindurchgehen darf. Auslassventil einstellen, wenn Einlassventil 
des gleichen Zylinders in Höchststellung ist, und umgekehrt. Zyli_nderkopfdeckel wieder aufsetzen. (Dichtigkeit der Dichtung 
prüfen). · 

Kotflügel montieren. Motorhaube, falls not.wendig, anbringen. 

AUSWECHSELN DER KOLBEN~OLZENBÜCHSE 

Ausbau 

Zylinder und "Kolben abnehmen. (s. Abs. 1 - 10, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Schlüssel 1601-T 

Gabelschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüs:,el 12mm 
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Gabelschlüssel 12mm, Radkurb.el 
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ARBEITSVORGANG Nr. 8: ARBEITEN AN ZYLINDERKOPF uNn KOLBEN 

~uchse von Pleuelstange abnehmen {Abzieher MR-3682-20 benutzen, s. Bildtafel 14, Abb. 2 und 4) 

Teile reinigen. 

Einbau (Motoren A und AU) 

Buchse montieren und dabei Schmierlöcher der Pleuelstange und der Buchse in Übereinstimmung bringen. (Abzieher l\,iR-
3682-20 benutzen, s. Bildtafel 14, Abb . 2 und 4) · · 

Buchse aufreiben (verstellbare Reibahle von 20mm benutzen). In Ermangelung eines Prüfdorns, einen neuen Bolzen zur 
Prüfung der Bohrung benutzen. · 

Anmerkung: Dieser schwierige Arbeitsvorgang muss mit grösster Sorgfalt durchgeführt werden. Das Mass 
der durchzuführenden Bohrung beträgt 20mm + 0, 020mm +. 0, 015mm 

Kolben und Zylinder montieren (s. Abs. 12-26, gleicher Arbeitsvorgang) 

Einbau (Motoren AZ und AZU) 

Anmerkun.lf_ Die bei unserem Ersat:7.teillager erhältlichen Buchsen weisen tc,ine Bohrung auf, diP. auf ein 
Mass abgeschliffen ist, welches ungefähr 0, 05m~ unter dem herzustellenden Mass liegt. 

Buchse montieren. Loch der Buchse mit Feit oder Talg verschliessen. Dieser Fettpfropfen darf nicht über die Buchse hin­
ausstehen. Die so.vorbereitete Buchse montieren. {Abzieher•MR-3682-20 benutzen, s. Bildtafel 14, Abb . 4). Nach dem Ein­
bau muss das Schmierloch der Buchse mit dem im Pleuelstangenkörper gebohrten Ölzufuhrkanal übereinstimmen. Sie kön~ 
nen die Übereinstimmung der Schmierlöcher feststellen, indem Sie einen Draht von 2, 4mm ~ durchführen. Der Draht muss 
frei passieren. · 

Buchse .aufreiben (verstellbare Reibahle von 20mm benutzen). In Ermangelung eines Prüfdorns den neuen Bolzen zur Prü­
fung der Bohrung benutzen. 

Anmerkung: Dieser schwierige Arbeitsvorgang muss mit grösster Sorgfalt durchgeführt werden. Das Mass 
der durchzuführenden Bohrung beträgt: 20, 005mm , -,- 0, .015mm + 0, 010mm 

Den {lt. Abs. 33) angebrachten F ettpfropfen mit Pressluft ausblasen. Pressluft durch Loch 11 a" (s. Bildtafel 14) des Pleuel­
stangenkopfes durchJ;>iasen, das Fett wird in die Bohrung der Buchse gejagt und nimmt so die Reibspäh·e mit. Bohrung der 
Buchse sorgfältig reinigen. 

Kolben und Zylinder montieren (s. Abs. 12-26, gleicher Arbeitsvorgang). 

Werkzeug 

Abzieher MR-3682-20 

All tdier MR-3682-20 

.Abzieher MR-3682-20 

verstellbare Bohrahle ~ = 2 0mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. a : AHBEITEN AN zy1,1Nmm uNn KOl,Bt,;N 

AUSWECHSELN DER KOLBENRINGE 

Ausbau 

Insgesamt Zylinder~Kolben abnehmen (s. Abs. 1-9, gleicher Arbeitsvorgang) 
Kolbenringe abnehmen (Kolbenringzange benutzen} 
Kolben reinigen: ' . 

Nuten mit Hilfe eines Schabers entrussen. ZU BEACHTEN: N'utenseiten nicht beschädigen. Kein Schmirgelpapier benutzen. 

Kolben mit Kraftstoff oder Alkohol reinigen und mit Pressbft abblasen. 

Einbau 

1. Anmerkung: Konische Kolbenringe 
Sie tragen eine der folgenden 3 Bezeichnungen: HAUT, H oder TOP. 
Beim Einbau muss diese Bezeichnung nach der Kolbenoberseite zeigen. 
Schlecht montierte Kolbenringe verursachen einen starken Ölvet·b:-au-::h. 

2. Anmerkung_:_ Bei Motoren, die mi.t Zylindern mit gusseisernen Kühlrippen ausgerüstet sind, kann der er­
ste Kolbem::ing konisch sein. Er trägt eine Bezeichnung, di.e nach dem Knlbem>berteil zei­
gen muss. Die Kanten dieses Kolbenring~s sind abgerundet .. 

Einbau der Kolbenringe 

Jeden Kolbenring in seine Nut setzen (Kolbenringzange benutzen} Prüfen, ob er in seiner Nut dreht. Falls nicht, diese 
etwas mit der Schlichtfeile behandeln. Wenn ein zu grosses Spiel besteht, insgesamt Buchse und Kolben auswechseln. 

Zu beachten: Niemals eine Kolbennut bearbeiten; die Ecken würden zu dünn, würden sich schnell ver­
formen, und die Kolbenringe würden klemmen. 

Insgesamt Zylinder und Kolben einbauen (s. Abs. 12 - 26, gleicher Arbeitsvorgang} 

G,7 

Werkzeug 

Kolbenringzange 

Kolbenringzange 
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ARBEITSVORGANG Nr. a: ARBEITEN AM öLKnE1s1,AuF 

KONTROLLE UND EINSTELLl,NG DES ÖLDRUCKS 

Motor anwärmen (ungefähr eine V-iertclstundc). Vorderen recht en Kotflügel abnehmen. 

Wenn die Öltemperatur 6o0 c erreicht, Motor anhalten. 

a) Ventilator abnehmen (s. Arbeitsvorgang' 6, Abs. 1 und ff.) 

b) Anker mit 'Hilfe der Befestigungsschraube des Ventilators ·an der Kurbelwelle festhalten, eine Flachscheibe 
10 x 30 von 2mm Stärke zwischenlegen. 

Schmiers c hraube vom linken Zylinderkopf abnehmen. Druckentnahme rohr tl es Manometers mit Hilfe der Verbindung MR-
3705 (s. Bildtafel 16, Abb. 2) anbringen. Einen Manometer von 0-10 kg/qcm b enutz e n. 

Anmerkung: . Wenn der Versuch ziemlich lange dauern sollte, so {st es z weckmässig, den Ventilai:or wieder 
zu montieren, um ein übermässiges Erhitzen des Motors zu vermeiden . In diesem Falle das 
Druckentnahmerohr des Manometers in Höhe des Zylindergehäuses im Zylinderkopf zwischen 
Luftsammler und Zylinder durchgehen zu lassen (punktierte Linie auf Bildtafel 16, Abb. I) 

_. Motor in Gang setzen, ihn mit 3500 U /Min. laufen lassen, Druck ablesen, der zwischen 2, 9 und 3, 2 kg/qcm liegen muss . 
Motor anhalten. Wenn der Druck nicht stimmt, Anzahl der Scheiben (27) ändern. (s. Bildtafel 11). 

Anmerkung: 1) Bei den ersten Wagen erfolgte. die Einstellung mit Hilfe von Scheiben, die eine Dichtung bil­
deten m:1.d zwischen Ventilstopfen (2) u~d Gehäuse (s. Bildtafel 11) sassen. 

2) Beim Wiedereinbau dürfen nur Stopfen A-222-98a ohne Führungslaschen mit Kugel 4104-S 
(mit 8, 54 ~) und .Feder A-222-5 montiert werden. 

Bei den Motoren AZ und AZU muss der Druck zwischen 2, 5 und 2, 8 kg/qcm liegen. 

Manometer abschliessen, Schmierschraube des Zylinderkopfs anbringen und doppelte Kupferdichtung zwischenlegen. 

Schraube, die Anker festhält, abschrauben. Ventilator montieren (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff.). Richtigen Ölstand 
im Motor herstellen. Motor in Gang setzen (Dichtigkeit der Dichtung des Zylinderkopfdeckels prüfen. Kotflügel montieren. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12 uncl 14mm 

Verbindung MR- 3705 

Steckschlüssel oder GabE:lschlüssel 
12mm 

Steck- oder Gabelschlüssel 12mm 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 9: ARBEITEN AM öLKREISLAuF 

AUSWECHSELN DES ÜBERLAUFVENTILS (s. Bildtafel 11) 

Ausbau 

Rechten, vorderen Kotflügel abnehmen. 
Ventilstopfen (2) abschrauben, Feder (3) und Kugel (4) abnehmen. 
Teile und Zuführloch reinigen. 

Einbau 

Kugel (4) im Gehäuse anbringen, Ventilstopfen (2), Regulierscheibe (27) und Feder (3) anbringen . Stopfen (2) verschrauben 
und anziehen und dabei metalloplastische Dichtung zwischenlegen. Druck prüfen (s . Abs. 2-6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Anmerkung : Es dürfen nur Stopfen A-222-98a ohne Führungslasche mit Kugel 4104-S (~ 8, 54) lind Feder 
A-222.-5 montiert werden. · 

Kotflügel montieren 

AUSWECHSELN DES ÖLKÜHLERS 

Ausbau 

Wichtige Anmerkung: Motor niemals ohne Ölkühler laufen lassen, da sonst ein Teil der Ölzirkulation 
unterbrochen wäre. Es ist möglich, den Ölkühler beim Auftreten einer Störung 
provisorisch :durch ein Rohr zu ersetzen. · 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 uiid ff.) 
Drähte, welche die Befestigung$schrauben der Rohre sichern,- durchschneiden und ausziehen, 
Die beiden Schrauben a.bschrauben. Ölkühler vom Gehäuse durch Abschrauben der Befestigungschrauben am Gehäuse ab­
schliessen, Ölkühler abnehmen. 

Werkzeug 

Radkurbel 
Stecksd:lüssel 17 mm 

Steckschlüssel 17 mm 

Radkurbel 

69 

Steckschlüssel 12 und 26 mm 
Gabelschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG. Nr. 9: ARBEITEN AM öLKRErsLAuF 

Einbau 

Anmerkung: Bevor ·ein neuer Ölkühler eingebaut wird, müssen die Leitungen mit Alkohol oder Kraftstoff ge-
reinigt werden. Mit Warmluft abblasen. 

Wenn man einen Ölkühler verwendet, der schon im Gebrauch war, muss man ihn reinigen. Ihn mit Dieselöl abwaschen, mit 
Pressluft abblasen. 30 Minuten lang in ein' Bad mit Zellulose-Lösemittel eintauchen. Das Lösemittel im Ölkühler zirkulieren 
lassen, um die Unreinigkeiten zu entfernen, mit Pressluft abblasen. 

· Eine metalloplastische Dichtung zwischen Verbindung des Schmierrohres für den Zylinderkopf und das Gehäuse legen (rechts 
und links) 

Anmerkung: Um diese Dichtung an ihren Platz zu halten, Schmierrohr für den Zylinderkopf leicht biegen, da­
mit seine Verbindung gegen die Dichtung anliegt. Ebenfalls prüfen, ob die Bohrung der Verbin­
dung dem Gewindeloch im Gehäuse gegenübersteht. 

Schrauben in die Verbindungen der Rohre des Ölkühlers eihsetzen, eine metalloplastische Dichtung auf jeder Seite der Ver­
bindung einsetzen. 

Ölkühler aufsetzen, mit der Hand die Schrauben nur um einige Gewindedrehungen anschrauben. Nachsehen, ob die ,Dichtungen 
zwischen den Verbindungen des Schmierrohres für den Zylinderkopf und Gehäuse vorhanden sind (es müssen 3 Dichtungen an 
jeder Verbindungsschraube vorhanden sein). 

Ölkühler am Gehäuse anschliessen. Befestigungsschraube--anziehen um;! Flachscheibe zWischenlegen. 

Schrauben anziehen. Sie mit Hilfe eines Drahtes sichern, um jede Drehung im Aufschraubsinn zu verhindern. Drah, durch 
das in den Schraubenköpfen vorgesehene Loch durchführen und ihn um jedes Rohr des Ölkühlers .herumbinden. 

Ventilator einbaue1;1 (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff.) 

AUSWECHSELN DES SCHNÜFFELVENTILS (durch ein Ventil der gleichen Ausführung)_ 

Ausbau 

Luftfilter ausbauen, indem man die Befestigungsschraube der Schelle löst. Untere Befestigungssehelle der Gummiverbindung 
lösen (bei 1. und 2. Ausführung). Befestigungsmuttern oder -schrauben lösen, Schnüffelventil von Gummiverbindung abnehmen. 

Werkzeug 

Gabel- und Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 26mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARB;EITSVO:RGANG Nr. 9: ARBEITEN AM öLKREISLAuF. 

Einbau 

Dichtung an Gehäuseflansch anbringen. Ventilhalterohr in Gummiverbindung einsetzen. Die beiden Muttern oder die Befesti­
gungsschrauben des Schnüffelventils anziehen und Zahnscheiben,.zwischenlegen. Unter einer der Muttern das Massekabel der 
Scheinwerferstange festkleiv.men. Luftfilter anbringen, Schraube für die Befestigung der Schelle anziehen. Gummiverbindung 
anbringen. Diese Verbindung muss dicht sein. Schelle anziehen. (1. oder 2. Ausführung) 

AUSWECHSELN DES SCHNÜFFELVENTILS (1. oder ·2. A,usführung·du~ch ein Ventil der 3. Ausführung) 

Ausbau 

Siehe Abs. 22, -gleicher Arbeitsvorgang. 

Einbau 

Rohr A an seinem unteren· Teil auf einer Länge von ungefähr 10mm abschneiden (s. Bildtafel 9), um ein Maas von 53 "!: 1mm 
zwischen Rohrende und Filterboden zu erhalten •. · 

Schnüffelventil einbauen (s. Abs. 23, gleicher Arbeitsvorgang). Es existiert keine Schelle am unteren Teil der Verbindung. 

ÜBERPRÜFEN DES SCHNÜFFELVENTILS (s. Bildtafel 20, -Abs. 3 ) (1. oder 2. Ausführung) 

a) Splint (81) abnehmen, Teller (82), Feder (83), Ventilplättchen (84), Zwischenstück (85) und.Ventil (86) (Folie 
oder Gummi) abnehmen. ' 

b) Teile reinigen 

c) Ventil prüfen, es darf weder Risse noch Spuren einer Oxyr1ierF ,g (bei Ventil aus· Folie) noch Verformungen 
{bei Ventil aus Gummi) aufweisen, andernfalls die obigen ausg ·iauten Teile durch das Gesamtteil ersetzen, 
welches von unserem Ersatzteillager verkauft wird. 

71 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 9: ARBEITEN AM öLKREISLAuF 

d) Ventil (86) (Folie -oder Gummi) auf Körper der Motorentlüftung aufsetzen, ausserdem Zwischenstück (85), 
Ventilplättchen (84), Feder (83) und ihren Teller (82). Versplinten. Darauf achten, dass beim Anbringen des 
Splints (81} die Befestigungslasche nicht verbogen wird. 

Anmerkung: Die Ventilplättchen A-132-02 und Gummiventile A-132-02a können nicht untereinander ausge­
t auscht werden. Die alte Ausführung des Körpers für die Motorenentlüftung wird nicht mehr ver­
kauft. Sie ist ersetzt durch die neue Ausführung, die von unserem Ersatzteillager unter der 
Nummer A-221-la verkauft wird. 

ÜBERHOLEN DES VENTILS FÜR DIE MOTORENENTLÜFTUNG (s. Bildtafel 20, Abb. 4) (3. Ausführung) 

Schnüffelventil_ aus Körper der Motorenentlüftung herausziehen. Dieser Teil ist einfach in den Körper der Motorenentlüftung 
eingepasst. 

Ventil mit Kraftstoff reinigen. 

Schnüffelventil in Motorenentlüftung einsetzen (Ausrichtung des Schlitzes ist gleichgültig) 

Werkzeug 

! _; 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10: AusWEcHsELN oEs TRIEBWERKES 

Ausbau 

· Motorhaube ausbauen, Rattr.iekabel abschliessen (falls notwendig, Abzieher für Kabelschuhe 2200-T. s. Bildtafel 79, Abb. 1) 

Beide vordere Kotflügel abi:lehmnn. 

Insgesamt Scheinwerfer nebst Träger abnehmen. 
. . . 

a) Kabel BAT und RUP von der Spule (Metallspule) ab.schliessen· oder die Phis.:. und Minuskabel (Gummispule); 
ausserdem die Kerzenkabel von den Kerzen. Stecker der Zuführkabel fµr die Scheinwerfer · abschliessen. 

b) _Betätigungsknopf für die Scheinwerfer abnehmen. 

c) Massekabel des Sche:inwerferträgers von der Motorentlüftung abschliessen. Die beiden Trägerflansche für die 
Scheinwerfer von den Längsträgern abschliessen; insgesamt Träger-Spule-Scheinwerfer und Betätigung ab-
nehmen. · 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. l und ff.) 

Kabel von Lichtmaschine, Zündverteiler und Hörner abschlie·ssen. Massekabel von Träger für den Ganghebel abschliessen. 
Kabelbündel vom Luftsammler und der Befestigurigsl'asche . an der Halterung für das Horn abnehmen und auf Spritzwand ablegen. 

Betätigungshebel für die Drosselklappe vom Vergaser abschliessen, · B·etätigung herausziehen und sie mit Hilfe des Kabelbündels 
gegen das Spritzwandblech halten; Kupplungskab.el vom Hebel abschliesser,; auf Kupplungspedal einwirken; Kabelende aus Hülse 
ausziehen und Befestigung der Hülle von der Halterung am Getriebe abnehmen. Befestigungsschraube der Tachospirale ab­
schr.auben. Spirale voni Tachowellenantrieb abschliessen. Kraftstoffschlauch zwischen dem vom Behälter kommenden Rohr und 
der Kraftstoffpumpe abschliessen. · 

Starterzug abschliessen und abnehmen. Sehalterzug für den Anlasser absct\lie,s. en. Kabel der Handbremse vom Übertragungs-
hebel abschliessen. Hebel für die Gabelbetätigung vom Schalthebel abschlie ss1311,. · 

Die beiden Befestigungssehellen der Heizungsschächte lösen und die Schächte von den :Heizu~gsentnahmestellen abnehmen. 
Bei _Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: Stangen für di[! Betätigung der Heizungsjalousien abschliessen. 

Die beiden Muttern oder Schrauben für die Befestigung der beiden vorderen Silentblöcke des Motors an der Traverse lösen 
und abschrauben; ebenfalls die beiden Muttern oder Befestigungsschrauben des hinteren Silentblocks . . Gummimanschetten der 
Gleitbacken der Antriebswellen abnehmen. Die 4 Muttern für die Befestigung der vorderen Silentblöcke am Luftsammler lösen. 

Werkzeug 

Abzieher 22oo~T 

Radkurbel 

Steckschlüssel 10mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 10; 12; 17mm 

Gabelschlüssel 8mm 
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Steck- und Gabelschlüssel 17mm 
Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10 : AUSWECHSELN DES GETRIEBES 

Eine Hebekette anbringen (Kette 1619-VA benutzen, siehe Bildtafel 17) 
Motor mit Hilfe einer Laufkatze oder eines Werkstattkrans hochheben. Falls kein Haltegerät vorhanden, kann der Gesamt­
teil von .2 Arbeitern mit der Hand abgenommen werden. 
Motor auf Boden oder auf eine Werkbank abset;zen. Einen Holzkeil von 0, 15 m Stärke unter das Getriebe le.gen, um den Aus­
pufftopf nicht zu verformen. Hebekette abnehme.n. 

Einbau 

Hebekette anbringen (Hebekette 1616- VA benutzen, s. Bildtafel 17) 
Motor hochheben und über Fahrzeug bringen. Motor herablassen und dabei die Antriebswellen (nach vorherigem Einfetten der 
Rillen mit Adhäsiv-Fett) in die Gleitbacken einsetzen; Seil für die Handbremse in ihre Hülle an der Traverse des Fahrge­
stells bringen. 

Anmerkung: 1. Um die Homokinetik bei Geradeausfahrt zu gewährleisten, ist es unerlässlich, dass die Gabeln 
der Gleitbacken urrllder!Antriebswelle untereinander ausgerichtet sind. 

2. Prüfen, ob der Dichtungsgummi an der .Antriebswelle vorhanden ist. 

Motor noch weiter herablassen, die Enden der Bremsseile in die Hülsen deri'Iebel an den Übertragungshebeln einführen, die 
Bolzen oder Befestigungsschrauben der hinteren Motorstü1ze in die Stütze am Achsrohr einbringen und das ganze Triebwerk 
auf dem Fahrgestell ruhen lassen. Hebekette abnehmen. 

Befestigungschrauben für die vorderen Motorstützen anbringen, ohne sie anzuziehen. Sicherungsblech unter Kopf legen. Mut­
tern oder Schrauben für die Befestigung der hinteren Motorstütze anziehen. und dabei Sicherungsblech unter die Muttern legen. 
Die beiden Schrauben für die Befestigung der vorderen Stützen an der Traverse endgültig anziehen,. Sicherungsbleche um­
schlagen und die Muttern für ,die Befestigung der vorderen Motorstüt'zen am Luftsammler anziehen. • 
Stellschrauben an den Bremsseiienden provisorisch anschrauben, Gummimanschetten an den Gleitbacken anbringen. 
Hülse im Hebel für die Kupplungsbetätigung anl;Jringen. Anschlagende für die Hülle an der Hülle befestigen und in Stütze am 
Getriebe einsetzen. Kabelende in Hülse einsetzen. · 

Werkzeug 

Kette 1619-VA 

Kette 1619-VA 

Steckschlüssel 12 und 17 mm 
Gabelschlüssel 17 mm 

r 



l 
l 
l 
-1 

l 
1 

] 

] 

1 

1 

J 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

ARBEITSVORGANG Nr. 10: AuswEcHsELN DEs GETRIEBES 

Lockheed-Schlauch an Verteilerverbindung am Getriebe anschliessen. Kupferdichtung auf jeder Seite der Verbindung anbringen. 
Tachospirale an Tachowe~lenantrieb am Getriebe anschliessen; Schraube anziehen und ·dabei Sprengring unter Kopf legen. 

Hebel für die Betätigung der Drosselklappe des Vergasers montieren, Länge der Stange .bestimmen (durch Zurechtbiegen des V 
förmigen Teils), um ein korrektes Öffnen der Drosselklappe zu erreichen. Prüfen, ob die Betätigung normal funktioniert. 

Startei,zugbetätigung montieren, sie so einstell~n, _dass die Scheibe . richtig öffn~t und schliesst. 
. . 

Betätigungszug a~ Anlasser-Schalter anschliessen und ohne span:~ung, aber auch nicht zu schlaff einstell_en. 

Vorwählhebel am Schalthebel anschliessen. Die Achse muss ohne Spiel in den Gummiring hineingehen; andernfalls diesen Ring 
auswechseln. 

Kraftstoffansaugschlauch zwischen Rohr des Behälters und Kraftstoffpumpe anbringen (dieser Schlauch wird ohne Schelle ange-
bracht). · · 

Massekabel anbringen, Kabel unter vordere linke Mutter für. die Befestigung der Stij.tze des Schalthebels stecken und anziehen, 
Zahnscheibe unter Mutter legen-. Leitungsbündel in Lasche für die Befestigung des Halters für das Horn anbringen. Kab_el 
an Horn anschliessen. Kabelbündel am Luftsammler anbringen. Kabel an Lichtmaschine und Zündverteiler anschliessen, Kabel 
unter dem Kondensator durchführen, sie dann gegen die Vorderfläche des Gehäuses und den Lichtmaschinenkörper legen, sie 
mit der Blechlasche festhalten, um zu vermeiden, dass sie vom Ventilator zerschnitten werden. 

Scheinwerfer.träger auf Fahrgestell aufsetzen (linken Träger hinter ·Kraftstoffschlauch durchgehen lassen). Betätigungsge­
stänge der Scheinwerfer in Schmutzblech einführen. Befestigu1ngsschrauben anziehen und dabei. Flachscheibe und Sprengring 
unter Kopf legen. Betätigungsknopf anbringen, Mutter anziehen. Massekabel der Scheinwerferstange an eine Befestigungsmutter 
der Motorentlüftung anschliessen. 

Stecker der Zuführkabel für die Scheinwerfer anschliessen, Kabel an Klemmen BAT und RUP (Metallspule) oder an Plus- und 
Minusklemme (Gummispule) anschliessen; Kerzenkabel an Kerzen und Batterie anschliessen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12; 17; 19mm 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 8mm 

Gabelschlüssel 7mm 
Steckschlüssel 12mm 

Gabels.chlüssel 8mm 
Steckschlüssel 10 und 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10: AusWEcHSELN DEs TRIEBWERKS 

Kontrolle des Zündzeitpunktes 

a) Prüflampe zwischen ·Masse und Klemme RUP der Metallspule oder der Minusklemme der Gummispule an­
schliessen. 

b) Motor an Schwungscheibe in Laufrichtung drehen. Genau in dem Augenblick einhalten, wo die Lampe auf­
leuchtet. 

Fall 1) Die Sch:.V-u:ngscheibe ist nicht durchbohrt. (sie trägt eine Markierung a~f der Motorseite: Körnerschlag 
unter Zahnrad) · 

c) Prüfen, ob die Markierung sich gegenüber der Verbindungsfläche der Motorhalbgehäuse befindet oder sie 
nicht überschritten hat. 

d) Motor drehen, Lampe erlischt. Genau in dem Augenblick anhalten, wo sie wieder aufleuchtet. Der Motor 
hat eine Umdrehung zurückgelegt. 

e) Erneut prüfen, ob die Markierung sich nicht gegenüber der Verbindungsfläche befindet oder diese nicht über­
schritten hat. 

f) Wenn bei einer dieser Kontrollen (Abs. c und e): 

- die Markierung die Verbindungsfläche der Gehäuse überschritten hat; 
1 

- oder sich in einem Abstand befindet, der grösser ist als die Stärke eines Zahnes vor dieser 
Verbindungsfläche, so muss die Frühzündung eingestellt werden (s. Arbeitsvorgang 47, Abs. 
10-16). 

. Fall 2) Die Schwungscheibe weist ein Einstelloch auf ( s . Bildtafel 2) 

g) einen Fühlstift von 6mm ~ einführen: 

1) Bei Motoren A und AU - in das im Kupplungsgehäuse auf der rechten Seite vorgesehene Loch 
(s. Abb. 1) 

2) Bei Motoren AZ und AZU - in das im Motorengehäuse auf der linken Seite vorgesehene Loch 
(s. Abb. 2) . 

Prüfen, ob der Fühlstift in das Loch der Schwungscheibe eindringt, oder ob dieses Loch dem Fühlstift noch nicht geg~nüber­
steht. 

h) Motor in Laufrichtung drehen. Die Lampe erlischt. Genau in dem Augenblick anhalten, wo sie erneut auf­
·1euchtet. Der Motor hat eine Umdrehung gemacht . 

i) Prüfen, ob das Loch dem Fühlstift gegenübersteht, oder es nicht überschritten hat. 

j) Wenn bei einer der Kontrollen (Abs. g und i): 

- das Loch den Fühlstift passiert hat, 

- oder sich in einem Abstand von mehr als 8mm vor dem Fühlstift befindet, muss die Frühzün-
dung eingestellt werden. (s. Arbeitsvorgang 47, Abs. 19-22) 

Werkzeug 

Prüflampe 

Fühlstift 6mm ~. Länge 150mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10: AUSWECHSELN DES TRIEBWERKS 

k) Kontakt abschliessen und Prüflampe abnehmen. 

Motor mit Hilfe der Schwungscheibe drehen, um die Kolben auf OT zu bringen. Ventilator montieren . .Ihn so ausrichten, dass 
bei der Anbringung der Andrehkurbel diese horizontal steht. Schwungscheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers feststellen. Be­
festigungsschraube kräftig anziehen und dabei einen Sprengring unter Kopf legen. Träger für Andrehkurbel nebst Gitter an­
bringen .. Schrauben anziehen und dabei Sprengring unter Kopf legen. Schalthebel in Neutralstellung bringen. 

Die.beiden Heizungskanäle an den Heizungsentnahmestellen anschliessim. Schellen' anziehen. Wagen, die seit Juni 1959 aus de 
Werk gegangen sind: Stangen für die Betätigung der Heizungsklappe anschliessen. Rückzugfedern ein~ängen. 

Motorölstand herstellen: ungefähr 2 Liter (Motoren. - Oel SAE 20) . . vorzugsweise HD-Öl verwenden. 

Ge.triebeölstand herstellen: ungefähr 1 Liter SAE 80 EP. Ein zu hoher Ölstand oder ein zu dickes Öl kann Störungen im Getrie-
be hervorrufen. (Die .Synchronkegel können kleben bleiben). · · 

Handbremse einstellen (s-. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Bremsanlage entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18-24) 

Motor in Gang setzen. Motoren, die seit März 1954 aus dem Werk gegangen sind: Kipphebelspiel einstellen (s. Arbeitsvor­
gang 47, Abs. 4) 

Leerlauf einstellen. (s. Arbeitsvo.rgang 47, Abs. 37) 

. Öldruck einstellen (s. Arbeitsvorgang 47, Abs. 44-50) 

Spiel des Kupplungspedals auf Fahrzeugen A- AU und AZU (s. Bildtafel 24) 

a) Splint in Loch der Pedalstange einsetzen, und zwar so, dass der Ftiss dieses Pedals in gleicher Höhe wie das 
Bremspedal ist. Ist dies der Fall, so muss der Pedal weg zwischen 85 und 95mm liegen. · Splint, falls notwen-
dig, verschieben. · 

b) Vorrichtung MR - 3834 (s. Abb. 4) zwischen Splint und Bodenblech legen. 

77 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 und 14mm 

Vorrichtung MR - 3834 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10 = AuswEcHsELN DEs TRrnBwERKEs 

c) einen Gang einschalten, Länge des Seils einstellen, damit der Motor nicht mitgenommen wird, wenn man den 
Wagen mit der Hand schiebt . 

d) Vorrichtung MR-3834 abnehmen. Hebel auf Neutralstellung bringen. 
e) Motor in Gang setzen und prüfen, oq die Gänge normal eingeschaltet werden können. Falls nicht, ist es not­

wendig, den Kupplungsmechanismus einzustellen. (s. Arbeitsvorgänge 15 und 16} 

Spiel des Kupplungspedals einstellen (beim Wagen AZ) '(s . Bildtafel 24) 

a) Einen Arretierungssplint in Loch der Pedalstange einsetzeü, damit der Fuss dieses Pedals in gleicher Höhe 
mit dem Bremspedal steht. Wenn dies der Fall ist, muss der Gesamtweg des Kupplungspedals zwischen 85 
und 95 mm liegen . Splint, falls nötig, versetzen . · 

b) Vorrichtung MR-3834-10 anbringen (s. Abb . 4) 
c) Stellmutter anziehen, bis kein Spiel mehr zwischen Graph:i.tanschlag und Anschlag der Ausrückfinger vorhan­

den ist. Diese Prüfung durchführen, indem man leicht auf die Kupplungsgabel drückt (um die Anschläge in 
Kontakt zu bringen). Gegenmutter anziehen. 

d) Vorrichtung MR-3834-10 abnehmen. 
e) Motor in Gang setzen, Gas geben und prüfen, ob die Gänge beim Kuppeln normal eingeschaltet werden können. 

Andernfalls muss der Kupplungsmechanismus eingestellt werden. (s. Arbeitsvorgang 15 AZ und 16} 

. Kotflügel anbriri,gen. 
· Motorhaube aufsetzen 

Anmerkung: Die Arbeitsvorgänge der Absätze· 27, 30 und 31- können nur durchgeführt werden, wenn der 
Motor ausgebaut oder ausgewechselt wirq. 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3834-10 

Steck- und Gabelschlüss el 
12 mm 

Radkurbel 



-1 

l 
l 
l 

J 

J. 

J 
_I 

1 

2 
3 

4 

5 

6 

7 

ARBEITSVORGANG Nr. 10 A: AUSWECHSELN DES MOTORS (ohne Ausbau des Getriebes) 

Dieser Arbeitsvorgang kann nur an. den Fahrzeugen A - AU und· AZU durchgeführt werden. 

Ausbau 

Motorhaube abnehmen. l;'luskabel von der Batterie abschliessen (Falls nötig, Abzieher für Kabelschuhe 2200-T benutzen, 
s. Bildtafel 79, Abb. 1) 
Die beiden vorderen Kotflügel ablegen. 
Insgesamt Scheinwe)'."fer mit Träger abnehmen. 

a) Kabel BAT und RUP (Metallspule) oder Plus- und Minuskabel (Gummispule) von der Spule und die Zünd­
kerzenkabel von den Zündkerzen •abschliessen. Stecker der Zuführkabel für die Scheinwerfer abschliessen. 
Ebenfalls Massekabel von Mutter der Motorenentlüftung. 

b) Betätigungsknopf für die Scheinwerfer abnehmen 
t::) Die beiden Flansch~ für die Halterung der Scheinwerfer von den Längsträgern abschliessen, das Ganze: 

Träger - Spule - Scheinwerfer und Betätigung abnehmen. 

Ventilator ausbauen (s; Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und ff.) . 

Kabel von Lichtmaschine und Zündverteiler abschliessen •. Kabelbündel von Luftsammler abschliessen. Horn abnehmen, ohne 
Kabel abzus.chliessen. Insgesamt Kabelbündel - Horn auf Spritzwand des Wagens ablegen. 

Betätigungshebel für die Drosselklappe vom Vergaser, sowie Starte.rzug abnehmen. Rohr für Kraftstoffzufuhr von der Pum­
pe und die beiden Luftschächte von den Heizungsentnahmestellen abschliessen. 

1 

Bei Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gingen: Rückzufedern und Betätigungsstangen für .die Heizung abnehmen. 

Topf fürVo ri,challdämpfung von Auspuffkrümmern und Auspufftopf abschliessen; 

Werkzeug 

Abzieher 2200-T 
Radkurbel 

Gabelschlüssel 12 mm 
Steckschlüssel 10 mm 

Steckschlüssel 12 mm 

Steckschlüssel 17 mm 

Gabelschlüssel 12 mm 

Steck- und Gabelschlüssel 
12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. l0A: AUSWECHSELN DES MOTORS (ohne Ausbau des Getriebes) 

Die beiden Befestigungsschrauben für die beiden vorderen Silentblöcke abnehmen. 

Hebekette anbringen (Kette 1619-VA verwenden, s. Bildtafel 17), die beiden vorderen Haken der Kette an Auspuffkrümmer 
anhängen, ohne den hinteren Haken zu benutzen. 

Gesamtes Triebwerk hochheben, einhalten, wenn die Träger für den Betätigungshebel der Gabeln an Pedalboden anstossen . 

Vorschalldämpfer vom Fahrzeug abnehmen. 

. Unter das Kupplungsgehäuse, und zwar an der Stelle, wo es am Motor befestigt ist, ein Kantholz von ungef~hr lm Länge und 
0, 06m Stärke legen. Kantholz auf die beiden Längsträger des Fahrgestells auflegen und das Triebwerk darauf setzen. 

Motor vom Getriebe abschliessen. (Schlüssel 1790-VA, s. Bildtafel 28, Abb. 2 oder Schlüssel 1791-VA) (s . Bildtafel 28, 
Abb. 3). Motor aus dein Fahrzeug herausnehmen. 

Einbau 

Sehr wichtige Anmerkung: Je nach Kupplungs- und Motorengehäusen müssen die in untenstehender Ta­
belle angegebenen Zentrierstücke und Distanzhülsen verwendet werden. 

Tiefe der Lagerüng 
im Motorgehäuse 

3mm 

3mm 

!Jmm 

5mm 

Tiefe der Lagerung 
im Kupplungsgehäuse 

4,5mm 

15 mm 

4,5mm 

15 mm 

Länge und Nummer der zu verwendenden 
Zentrierfüsse und Distanzhülsen 

Länge 1 Ersatzteil-Nr. 

6 mm 1 A 331-99 

17, 5mm 

1 

A 331-99 a 

8,7mm A 331-99 b 

17, 5mm 1 A 331-99 a 

Werkzeug 

Steckschlüssel 17mm 

Kette 1619-VA 

Schlüssel 1790-VA oder 1791-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10 A: AUSWECfüELN DES MOTORS (ohne Ausbau des Getriebes) 8 

Wenn Motor und Getriebe mit Zentrierstücken in einer Länge von .6mm oder 8, 7mm a,usgerüstel sitid, ,rn muss unbedingt das 
Getriebe abgenommen werden, um Verbindung Motor-Getriebe durchzuführen, wie in Arbeitsvorgang 12, Abs. 15 angegeben. 
Wenn die Zentrierstücke eine Länge von 15mm haben, Motor einbauen, wie nachstehend beschriebein. 

Motor aufhängen wie iri Absatz 9 angegeben (Kette 1619-VAbenutzen, s . . Bildtii.fel 17). Einen Gang einscl,alten. Motor über 
Wagen bringen, Befestigungsbolzen in Kupplungsgehäuse einsetzen, Motor mit der Hand an der Schwungsc 1teibe drehen, um die 
Einführung der Verzahnungen der Primärvvelle in .die Mitnehmerscheibe zu· ermöglichen. 

. . . . . 

Stützen mit der Hupe auf den oberen rechten Bolzen aufsetzen. (Schlüssel 1790-VAbenutzen, .~. Hildtafel 28, Abb. 2, oder 
Schlüssel 1791-VA, s. Bildtafel 28, Abb. 3) Befestigungsmuttern des Getriebes anziehen. 

Kantholz, • auf welchem Getriebe aufliegt, abnehmen. Vorschalldämpfer anbringen, indem man das Absaugrohr des Auspufftopfs 
einsetzt (prüfen, ob Klemmsehelle an Ansatzstück des Auspufftopfs vorhanden ist. ) 

. Motor auf vordere·r Traverse des Fahrgestells ruhen lassen. Hebekette abnehmen. Die beiden Befestigungsschrauben für die 
vorderen Silentblöcke·an der Traverse anschrauben und anziehen; ein einfaches Sicherungsblech unter. ·.!den Schraubenkopf 
legen, Blech auf einer Seite um den hinteren· Rand der Traver·se umschlagen und auf der anderen Seite auf den Vierkant der 
Schraube. 

Anmerkung: Falls notwendig, Silentblöcke vom Luftsammler abschrauben, um Jü, in,,,,..ingung der Befesti­
gungsschrauben zu erleichtern. Nach Arretieren der Schrauben dü, Sr-1,rauben, welche diese 
Silentblöcke am Luftsammler befestigen, wiederanziehen; 

Halbsehellen für die Befestigung des Rohrs des Vorschalldämpfers am Sammler montieren und Klemmsehellen am Auspuff­
topf ebenfalls anziehen. 

Kabelbündel in Luftsammler und Befestigungslasche am Zündverteiler anbringen. Kabel ruJ Lichtmaschine und Zündverteiler 
anschliessen. 

Starterzugbetätigung montieren und so einstellen, dass die Scheibe vollkommen öffnet und schliesst. ßetätigungshebel für die 
Drosselklappe montieren, prüfen, ob sich Dr_osselklappe vollkommen öffnet. 

Werkzeug 

Kette 1619-VA 

. Schlüssel 1790- VA oder 1791- V 1 

Steckschlüssel 17mm 

Steck- und Gabelschlüssel 12mn 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10A: AUSWECHSELN DES MOTORS (ohne Ausbau des Getriebes) 

Kraftstoffzuführrohr an di c, P11mpr, ansch1i e s s en. Dieses Rohr wird ohne Schelle montiert. 

Sch~inwerferträger auf Fahrge stell aufset zen (rechten Träger hinter Kraftst~ffrohr durchgehen lassen. Betätigungsgestänge 
für die Scheinwerfer in Sr.hmutzblech einsetzen. Schrauben, welche· den Träger mit Fahrgestell befestigen, anziehen und da­
bei Sprengring upter Kop1 legen. Uetätigungsknopf mopüeren, Mutter anziehen. 

Massekabel an rechten Stehbolzen für die Beiestigm,g der Motorentlüftung anschliessen. Kabel an Klemmen BAT und RUP 
(Metallspule) oder Plus- und Minus-Kabel (Gummispule) anschliessen. Ausse,dem die Kerzenkabel an die Zündkerzen und 
die Stecker der Zuführkaü€:l für die Scheinwerfer. Pluskabel an Batterie anschliessen. · 

Luftkanäle an Heizungs e ntnahme stellen anschliessen, Schellen anziehen. 

Bei Wagen, die seit .Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: Betätigungsstangen der Heizungsjalousien anbringen . Rückzug­
federn eir,hängen. 

Zündzeitpunkt prüfen: 

a) Prüflampe zwischen Ulasse und Klemme RUP der Met,i.llspule oder Minus-Klemme der Gummispule anschlies­
sen. Kontakt herstellen. 

b) Motor im Drehsinn an der Schwungscheibe drehen. Ge_nau in dem Augenblick anhalten, wo Lampe aufleuchtet. 

Fall 1 - Schwungscheibe ist nicht durchbohrt (sie trägt eine Markierung auf der Motorseite: Körnerschlag unter 
Zahnkranz) · · · · 

c) Prüfen, · ob die Markie:rrung sich gegenüber der Verbindungsstelle befindet oder diese nicht überschritten hat. 
d) Motor drehen, die Lampe erlischt . Genau iri dem Augenblick anhalten, wo die Lampe erneut aufleuchtet. Der 

Motor hat eine Umdrehung zurückgelegt·. 
e) Erneut prüfen, ob die Markierung sich gegenüber der Verbindungsstelle befindet oder diese nicht überschritten 

hat. 
f) Wenn bei einer der Kontrollen der Absätze c) und e): 

- die Markierung die Verbindungsstelle der Gehäuse überschritten hat, . 

- oder sich in einem Abstand von dieser Verbindungsi;;telle befindet, der grösser ist als die 
Stärke eines Zahns, so muss die Frühzündung eingestellt werden . (s. Arbeitsvorgang 47, 
Abs. 10 - 14) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12m 111 

Gabelschlüssel 8mm 
Steckschlüssel 10~12rnm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10 A: AUSWECHSELN DES MOTORS (ohne Ausbau des Getriebes) 83 

F _all 2 - Schwungscheibe besitzt ein Loch zur :Einstellung (s. Bildtafel 2) 

g) Mess-Stab von 6 mm einführen. 

1) Bei Motoren A und AU: In das im Kupplungsgehäuse auf der rechten Seite vorgesehene Loch 
(s. Abb. 1) 

2) bei AZU Motoren: 'In das im Motorengehäuse auf der rechten Seite vorgesehene Loch (s. Abb. 2) 

Prüfen, ob der Mess-Stab in .das Loch der Schwungscheibe eindringt oder ob dieses Loch dem 
Mess-Stab -ncich nicht gegenübersteht. 

h) Motor im Drehsinn bewegen. Die Lampe erlischt. Genau in dem Augel)blick einhalten, wo sie von neuem 
aufleuchtet. Der Motor hat eine Umdrehung zurückgelegt. 

i) Prüfen, ob das Loch dem Mess-Stab gegenübersteht oder ihn nicht überschritten hat. 
j) Wenn bei einer der Kontrollen (g und i): 

- das Loch den Me1;1s-Stab überschritten hat, 
- oder sich vor dem Mess-Stab in einem Abstand befindet, der grösser ist als 8 mm, so muss 

die• Frühzündung eingestellt werden (s . Arbeitsvorgang 47; Abs. 18-22) 

-k) Kontakt unterbrechen und Prüflampe abnehmen. 

Motor mit Hilfe der Schwungscheibe drehen, um Kolben in OT zu bringen. Ventilator montieren. Ihn so ausrichten, dass 
bei Anbringung _der Andrehkurbel diese horizontal steht. Schwungscheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers feststellen. 
Befestigungsschrauben kräftig anziehen, Sprengring unter Kopf legen. Kurbelträger nebst Gitter montieren. Schraube an­
ziehen, Sprengring unter Kopf legen. Schalthebel auf N eutralstellung bringen. 

Richtigen Ölstand des Motors herstellen, ungefähr 2 Ltr. SAE 20 .. 

"Motor AZ und AZU: Kipphebelspiel einstellen (s. Arbeitsvorgang 47, Abs. 4) 

·• Werkzeug 

Mess-Stab, 6 mm 
-Länge = 150 mm 

Steckschlüssel 12 und 14 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 10 A: AUSWECHSELN DES MOTORS (ohne Ausbau des Getriebes) 

Motor in Gang setzen. Leerlauf einstellen (s. Arbeitsvorgang 17, Abs. 37 - 43) - (Vergaser 26 BCI) und 44 - 47 (Verga­
ser 26 CBI). 

Öldruck einstellen (s. Arbeitsvorgang 47, Abs. 48 - 55) 

Spiel des Kupplungspedals einstellen (s. Arbeitsvorgan,g 10, Abs .. 37) 

Kotflügel und Motorhaube. montieren. 

Werkzeug 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11: AUSWECHSELN nE:a scHWuNascHEIBE ooER.DEs ANLAssERKRANzEs 

Fahrzeuge A - AU - AZU 

Ausbau 

Motor ausbauen (s. Arbeitsvorgang 10 A, Abs. 1-13) 

Motor auf eine Werkbank 'absetzen. Hebekette abnehmen. 

Kupplungsmechanismus abnehmen, Scheibe herausnehmen und Scµwungscheibe abnehmen. 

Einbau 

Auswechseln des Anlasserkranzes: 

a) Kranz mit Hilfe efo.es Schlegels herauschlagen. 

Anmerkung - Es sind nacheinander 3 Ausführungen von Anlasserkränzen montiert worden. 

1. Ausführung· - Flacher Kranz von ·11 mm Stärke, an welchen ein Zahn durch Körnerschlag mar­
kiert ist. Bei der Montage muss diese Markierung in der auf Bildtafel 2, Abb. 4 
bestimmten Zone angebracht werden. 

2. Ausführung - Kranz- von 11 mm Stärke mit einem Halsstück. 
3. Ausführung - Flacher Kranz von 9 mm Stärke. Nur dieser Anlasserkranz ist bei unserem Er­

satzteillager erhältlich. · 
1 

b) Anlasserkranz mit einem Schweissapparat anwärmen. Nur Bohrung anwärmen und dabei ständig im Kreise 
drehen, um eine regelmässige Ausweitung zu gewährleisten. Anwärmen einstellen, wenn Kranz eine Tem­
peratur von 200° - 250° C .(strohgelbe Farbe) erreicht hat; Schwungscheibe gut reinigen, Kranz senkrecht 
aufsetzen und schnell montieren. 

Fall l --Montage eines Zahnkranzes - 1. Ausführung 

Beim Anbringen auf Stellung der Markierung achten und vordere Flächen des Kranzes und der Schwungscheibe in Überein­
stimmung bringen. 

Kranz durch 4 Gewindezapfen arretieren, die wie Bildtafel 22, Abb. 4 anze;igt, montiert werden_ müssen. 

4 Löcher von 3, 25 mm und ungefähr 90° gegenüber einem Zahn bohren. In diese Löcher Gewinde von .4 x 75 eins,chneiden 
und fräsen. 
Die Zapfen anschrauben, sie anklopfen und mit der Feile schlichten. 
Schlag des Kranzes kontrollieren; er darf 0, 3 mm nicht ü_bersteigen. 

Werkzeug 

'Steckschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11 : AUSWECHSELN DER SCHWUNGSCHEIBE ODER DES ANLASSERKRANZES 

Fall 2 - Montage eines Zahnkranzes, 2. Ausführung (s.Abb.2) 
Kranz richtig auf Halsstück der Schwungscheibe auflegen. 

Fall 3 - Montage eines Zahnkranzes 3. Ausführung (s. Abb. 3) 

1) Die Schwungscheibe besitzt kein Halsstück: Vordere Fläche des Kranzes (Seite Zahneingang) 
mit Fläche der Schwungscheibe auf der Kupplungsseite in Übereinstimmung bringen. 

Zahnkranz mit 4 Gewindezapfen arretieren (s . Fall 1 oben) 

2) Die Schwungscheibe besitzt ein Halsstück: Kranz auf dieses Halsstück auflegen. 

c) Schlag des Kranzes kontrollieren, er darf 0, 3 mm nicht übersteigen . 

Schwungscheibe schleifen (s. Bildtafel 22) (falls die Schwungscheibe nicht ausgewechselt wurde) 

Diesen Arbeitsvorgang auf der Drehbank mit Hilfe eines Schleifsteines durchführen. Man ~ann notfalls diese Arbeit mit 
dem Werkzeug durchführen unter der Bedingung, dass man eine vollkommen glatt polierte_ Fläche erhält. 

Bei jedem Abschleifen der Auflagefläche 11b 11 der Scheibe an der Schwungscheibe die Auflagefläche 11 a11 des Blechgehäu­
ses an dieser gleichen Schwungscheibe (s. Abb. 2) um die gleiche Menge abschleifen. Die beidrn Arbeitsvorgänge müssen 
durchgeführt werden., ohne die Schwungscheibe von der Drehbank zu nehmen, damit die beiden abgeschliffenen Teile zu-
einander parallel sind. · 

Schwungscheibe montieren 

Schrauben mit 3, 8 mkg anziehen. Drehmomentschlüssel 2471-T benutzen, (s. Bildtafel 21, Abb. 5) . Während des An­
ziehens die Schwungscheibe mit Hilfe eines Dorn feststellen, der in eines der drei Löcher gesteckt wird, die sich am 
Aussenrand der Schwungscheibe befinden, oder mit Hilfe eines Schraubenziehers. 

Wichtige Anmerkung - Es sind ausschliesslich die abgeschliffenen Schrauben A-121-92a zu benutzen. 
Länge ohne Kopf 16, 5 mm. Diese Schrauben werden ohne Sicherungsblech mon­
tiert. 

Kupplung montieren 

a) Schlag der Mitnehmerscheibe prüfen. Hierzu: Einen Dorn in gerillte Nabe der Mitnehmerscheibe einsetzen; 
der Dorn kann auf 2 .Prismen ruhen oder auf der Drehbank zwischen Fühlspitzen genommen werden. Der 
Schlag darf 0, 2 mm nicht überschreiten. Die Beläge müssen trocken und ohne Ölflecke sein und die Nieten 
müssen hinter den Belägen liegen. Prüfen, ob die Scheibe frei auf der Primärwelle des Getriebes gleitet. 

b) Prüfen, ob die Auflageflächen der Mitnehmerscheibe an ·der Schwungscheibe und auf den Kupplungsstellen 
sauber sind; ebenfalls die Auflageflächen des Blechgehäuses und der Schwungscheibe. 

c) Kupplungsdruckplatten auf Schwungscheibe bringen, Mitnehmerscheibe mit Hilfe eines Dorns zentrieren 
(Dorn MR-1620-40 benutzen, s. Bildtafel 24, Abb. 3). Während des Anziehens der Schrauben für die Ver­
bindung des Mechanismus mit der Schwungscheibe prüfen, ob der Dorn frei gleitet. 
Schrauben anziehen und Sprengring unter Kopf legen. Dorn abnehmen. 

Werkzeug 

Drehmomentschlüssel 
2471-T 
Zwinge 12 mm 

Dorn: Länge 200 mm 
~ 18 mm 

Steckschlüssel 10 mm 
Dorn: MR-1620-40 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11: AuswEcHsELN DERscHWuNGscHEIBE ODER DEs ANLAssERKRANzEs 

S eh_ r w i c h t i g e Anm e r k u n g : Je nach den verwendeten Kupplungs - oder Motorengehäusen ist es ange­
bracht, die in untenstehender Tabelle angegebenen Zenfrierstücke und 
Distanzhülsen zu benutzen. 

Tiefe der Lagerung 
im Motorengehäuse 

_3- mm 
3mm 
5mm 
5 mm 

Tiefe der :Lagerung 
im Kupplungsgehäuse 

4,5 mm 
15 mm 
4,5 mm 

15 mm 

Länge und Nu_mmer der Zimtrierstücke, die 
zu verwenden sind: 

Länge Ersatzteil -Nr . 

6 mm A 331-99 
17, 5 mm -A 331-99a 
8,7 mm A 331-99b 

17, 5 mm A 331-99a 

Wenn Motor und Getriebe mit Zentrierstücken in einer:Länge von 6 oder 8; 7 mm ausgerüstet sind, so muss unbedingt das Ge­
triebe ausgebaut werden, um den Zusammenba.u Motor-Getrieb1e so durchz:uführen, wie Arbeitsvorgang 12, Abs. 15 angibt. 

Wenn die Zentrierstücke eine Länge von 15 mm haben, Motor so einbauen, wie nachstehend angegeben. 

Motor einbauen (s. Arbeitsvorgang 10 A, Abs. 14, 24, 28, 30 uhd 31} 

Werkzeug 

87 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11 A : AUSWECHSELN DER SCHWUNGSCHEIBE ODER DES ANLASSERKRANZES 

Fahrzeug AZ 

Ausbau 

Triebwerk abnehmen (s. Arbeitsvorgang 10, Abs.1-11) 

Insgesamt Vorschalldämpfer und Auspufftopf abnehmen (ohne sie zu trennen) 

Triebwerk auf Werkbank absetzen. Hebekette abnehmen. 

Getriebe vom Motor abschliessen. (Schlüssel 1791-VA benutzen, s. Bildtafel 28, Abb. 3) 

zu b e achten: Bei AZ-Motoren: Beim Abnehmen, des Getriebes sich vergewü;;seren, dass es nicht mit 
seinem ganzen Gewicht auf der Antriebswelle liegt. Die Gewinde für den Ölrücklauf würden 
sich in das Gehäuse eindrücken; · 

Fliehgewichtträgerkranz abnehmen, ausserdem Schwungscheibe. 

Einbau 

Aruasserkranz auswechseln, 

a) Kranz mit Hilfe eines Schlegels ausschlagen. 
• • 1 

b) Kranz mit Hilfe eines Schweissbrenners anwärmen. Nur Bohrung anwärmen und dabei stets Flamme im 
.Kreise drehen, um eine regelmässige Ausweitung zu gewährleisten. Anwärmen einstellen, wenn der 
Kranz eine Temperatur von 200 ° - 250° C (strohgelbe Farbe) erreicht hat). Kranz senkrecht auf die gut 
gereinigte S'chwungscheibe aufsetzen und schnell montieren. 

Anlasserkranz auf Holzstück der Schwungscheibe aufsetzen. 

c) Schlag des Zahnkranzes kontrollieren, er darf 0, 3 mm nicht übersteigen . 

Werkzeug 

Gabel- und Steckschlüssel 
12 l)nd 17 mm 

Gabelschlüssel 17 mm 

Schlüssel 1791-VA 

Steckschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11 A: AUSWECHSELN DER scHWUNcscHEIBE ODER DEs ANLASSERKRANZEs 

Schwungscheibe .anbringen 

Schrauben mit 3, 8 mkg anziehen (Drehmomentschlüssel 2471-T benutzen, s . Bildtafel 21; Abb. 5). Während des Anziehens 
Schwungscheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers feststellen. Diese Schrauben werden ohne Sicherungsblech montiert. 

Fliehgewichtträgerkranz ·montieren. Zahnscheipe unter Scheibenköpfe legen. 

Getriebe an .Motor anschliessen (s . Arbeitsvorgang· 12, Abs . 17) 

Triebwerk .einbauen (s. Arbeitsvorgang 10, Abs. 13-26, 28, 29, 32-34 und 37 Z) 

Werkzeug 

Drehmomentschlüssel 
2471-T 

Steckschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 12: ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU DES TRIEBWERKS (zwecks Auswechseln des Motors) 

ZERLEGEN DES MOTORS 

Hebekette anbringen (Kette 1619-VA benutzen, s. Bildtafel 17). Triebwerk hochheben. 

Öl aus Motor und Zylinderkopfdeckel entleeren. 

Insgesamt Vorschalldämpfer und Auspufftopf abnehmen (ohne sie voneinander abzuschliessen) 

Triebwerk auf Werkbank · absetzen. Hebekette abnehmen. 

Getriebe von Motor abnehmen und abschliessen (Schlüssel 1790 - VA oder 1791-VA s . Bildtafel 28, Abb. 2 oder 3). 

Zu beachten: Bei Motoren AZ: Beim Abnehmen des Getriebes prüfen, ob es nicht mit seinem ganzen 
Gewicht auf der Antriebswelle liegt . Das Gewinde des Ölrücklaufs würde sich in .das Ge­
häuse eindrücken. 

Fliehgewichttragkranz abnehmen. 

Kupplung abnehmen (Motoren A - AU - AZU) 

Kerzen ausbauen (Schlüssel 1601-T benutzen, s .. Bildtafel 21, Abb. 1) 

Kraftstoffpumpe abnehmen. Betätigungsstange und Isolierzwrschenstück abnehmen. Die beiden Silentblöcke abnehmen. Vor­
dere Motorstützen abnehmen. Luftsammler und Motorentlüftung abnel,men 

Luftfilter und Vergaser abnehmen 

a) Schelle für die Befestigung der Gummiverbindung an der Motorenentlüftung (falls vorhanden) losschrauben, 
ebenfalls Befestigungssehelle am Vergaser. Filter abnehmen 

b) Vergaser abnehmen, Zwischenstück und, falls vorhanden, Abschirmblech abnehmen. 

Lichtmaschine .abnehmen 

a) Befestigungsschrauben losschrauben. Lichtmaschinenkörper aus Gehäusebohrung herausnehmen. (Nicht 
durch Kohleträger-Deckel ziehen, um nicht die Kabel abzureissen) 

b} Anker von Kurbelwelle abnehmen (Abziehschraube 2205-VA benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 2) 

Werkzeug 

Kette 1619-VA 

Gabelschlüssel 21 mm 
Steckschlüssel 12 mm 
Gabelschlüssel 17 mm 
Steckschlüssel 12 mm 

Gabelschlüssel 17 mm 
Schlüssel 1790-VA oder 1791-VA 

Steckschlüssel 12 mm 

Schlüssel 1601-T 
-~ 

Gabel- und Steckschlüssel 10 und 
12 mm, Gabelschlüssel 17 mm 

Gabelschlüssel 12 mm 

Steckschlüssel 12 mm 
Schraube 2205-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 12 : ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU DER TRIEBWERKS (zwecks Auswechseln des 
· Motors) 

ZUSAMMENBAU DES MOTORS 

Lichtmaschine einbauen 

a) Mittels Alkohol konische Bohrung des Ankers und Auflager auf Kurbelwelle entfetten. Prüfen, ob Bohrung des 
Motorengehäuses, welche den Lichtmaschinenkörper aufnimmt, sauber ist. 

b) Anker auf Kurbelwelle anbringen. 
c) Kohlen mit Hilfe ihrer Feder hochhalten, wie Bildtafel 78 zeigt. 

. . . . 

Fall 1 _; Einbau einer Lichtmaschine mit 3 Schraube~ in .ein Gehäuse, welches für 3-Schraubenbefestigung vor­
gesehen ist. 

d) Lichtmaschinenkörper aufsetzen (den Teil, der ins Gehäuse kommt, einfetten), ausgerüstet mit den 3 mit 
ihren Isolierungen vorgesehenen Schrauben. Markierungen ausrichten (Strich auf Lichtmaschinenkörper und 
Gehäusefläche). Lichtmaschinenkörper in Gehäusebohrung einsetzen. (Falls notwendig, leicht mit Holzschle-
gel gegen Körperende klopfen). . 

- Befestigungs.chrauben mit der Hand einige Umdrehungen in die im Gehäuse eingeschnittenen Ge­
winde eirischrauben. 

- Anbringen der Lichtmaschine durch progressives Anziehen der 3 Schrauben beenden. 

Fall 2 - Einbau einer Lichtmaschine mit 2 ßefestigungsschrauben in ein Gehäuse, welches für 2-Schraubenbe-
festigung vorgesehen ist. · 

e) Eingefetteten Lichtmaschinenkörper in Gehäusebohrung einbringen. Isolierungen auf die beiden Befestigungs­
schrauben aufsetzen. Diese Schrauben von Hand um einige Umdrehungen anschrauben. Sie mit 0, 5 - 0, 8 mkg 
anziehen. 

Zu beachten: Dieses Anzugsmoment nicht überschreiten, um: einen Bruch der Wülste der Kohleträger. zu ver­
meiden . 

Fall 3 - Einbau einer Lichtmaschi.ne (mit 3 Befestigungsschrauben) in ein Gehäuse, welches für 2-Schrauben­
befestigung vorgesehen ist: Auf die beiden nicht druchbohrten Wülste "a" und "b" (s. Bildtafel 78 G, Abb.1: 

f) Einen Kreisbogen von 78 mm Radius ziehen und dabei vo~ Mittelpunkt "c" der Gewindemuffe des unteren 
Wulstes ausgehen. . 

g) Einen Kreisbogen von 44 mm Radius ziehen und .dabei vom Mittelpunkt "d" der Gewindemuffe des oberen 
Wulstes ausgehen. · . 

h) Am Schnittpunkt der Kreisträger an den Wulsten "a" und 11 b11 ein Loch·von 8, 5 mm .~ in einer Tiefe von 15 mm 
bohren (aufpassen, dass man nicht ganz durchbohrt). In diese Löcher mit einem Gewindeschneider von 10 x 
100 ~ ein Gewinde einschneiden. , . · • 

i) Gewinde der beiden Gewindemuffen A 532-99 mit Dichtungsmasse bestreichen. Diese Gewindemuffe mit Hilfe 
einer Schraube von 7 mm~. und einer Gegenmutter in die Gewindelöcher einschrauben. Mit 1, 5 ,_ 2 mkg an-

. ziehen; 
j) Lichtmasd:line einbauen, indem man die Markierungen in Übereinstimmung bringt (Strichäuf Lichtmaschi­

nenkörper und Gehäusefläche). Schrauben mit 0, 5 - 0, 8 mkg anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 12: ZERLEGEN UND ZUSAMMENB.JI_U DES GETRIEBES (zwecks Auswechseln des Motors) 

Fall 4 - Einbau einer Lichtmaschine (durch 2 Schrauben-befestigt) in ein Gehäuse, welches für 3-Schrauben­
befestigung vorgesehen ist: 

1) Das Gehäuse hat nur 3 Wulste (s. Bildtafel 78G, Abb. 2). Bei "a" auf dem Gehäuse: 

k) einen Kreisbogen von 90mm Radius ziehen und dabei vom Mittelpunkt "d11 der Gewindemuffe des oberen 
linken Wulstes ausgehen (Motor von vorn ge·sehen) 

1) einen Kreisbogen von 44mm Radius ziehen und dabei von den Mittelpunkten "b" und II c" einer jeden Gewin­
demuffe der beiden anderen Wulste ausgehen. 

m) Am Schnittpunkt der 3 Kreisbögen bei "a" auf dem Gehäuse ein Loch von 8, 5mm ~ bohren. Dieses Loch 
durch die Wand des Motorgehäuses durchbohren. ~ 10 x 100 

n) Gewinde einer Gewindemuffe A 532-99 mit Dichtungsmasse bestreichen. Diese Gewindemutter mit Hilfe 
einer Schraube von 7mm ~ und einer Gegenmutter in das ins Gehäuse geschnittene Loch einschrauben. Mit 
1, 5-2mkg anziehen. 

o) Beim Einbau der Lichtmaschine die auf das Teil eingeschlagene Nummer nach unten richten. Die Befesti­
gungsschrauben mit 0, 5-0, 8mkg anziehen und Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. 

2) Das Gehäuse hat 4 Wulste, ~von denen einer nicht durchbohrt ist) (s. Bildtafel 78G, Abb. 3). Auf dem 
nicht durchbohrten Wulst "a 1 : · . · 

p) einen Kreisbogen von 90mm Radius ziehen und dabei vom Mittelpunkt 11b 11 der Ge~indemuffe des unteren 
Wulstes ausgehen. 

q) einen Kreisbogen von 44mm Radius ziehen und dabei von den Mittelpunkten 11 c11 und "d" einer jeden Gewin­
demuffe der beiden anderen Wulste ausgehen. 

r) am Schnittpunkt der 3 Kreisbögen am Wulst "a" ein Loch von 8; 5mm ~ in eiher Tiefe von 15mm bohren. 
(aufpassen, dass man nicht durchbohrt). ~ dieses Loches 10 x 100. 

s) Gewinde einer Gewindemuffe A 532-99 mit Dichtungsmasse bestreichen. Diese Gewindemuffe in das Gew:in­
deloch mit Hilfe einer Schraube von 7mm ~ und einer Gegenmutter einschrauben. Mit 1, 5-2mkg anziehen. 

t) Beim Einbau der Lichtmaschine die auf den Körper eingeschlagene Nummer nach unten .ausrichten. Die 
Befestigungsschrauben mit 0, 5-0, 6 mkg anziehen und dabei Zahnscheibe unter Kopf legen. 

Luftsammler einbauen (s. Arbeitsvorgang 6) 
Kraftstoffpumpe einbauen 

a) Betätigungsstange einölen und in ihre Bohrung einsetzen. Prüfen, ob sie frei gleitet. Die Stange muss 3mm 
aus ihrer Hülse herausragen (s. Arbeitsvorgang 13, Abs. 10). Motor mit Hilfe der Schwungscheibe drehen, 
um Stange in niedrigste Stellung zu bringen. Prüfen, ob die Auflageflächen des Isolierzwischenstücks sauber 
sind und dieses auf ciie Stehbolzen aufsetzen. Lagerung des Hebels in der Kraftstoffpumpe mit Fett vollstrei­
chen (Spezial-Kugellagerfett). 

b) Kraftstoffpumpe einbauen (ausgerüstet mit 2 Schläuchen für Ansaugung und Rücklauf). Muttern oder Befesti­
gungsschrauben anziehen, Flachscheibe und Sprengring unter Mutternköpfe. 

Anmerkung: Die Schläuche werden ohne Schellen montiert. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVQRGA.NG Nr. 12: ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU DES TRIEBWERKS (zwecks Auswechseln des Motors) 9, 

Vergaser einbauen 

Zwischenstück auf Krümmer aufsetzen (beide Flächen mit Dichtungsmasse bestreichen). Vergaser montieren und dabei Ge­
häuse nach Motorenvorderteil ausrichten. Mu_ttern anziehen und dabei Zahnscheibe zwischenlegen. Abgangsschlauch der Pum­
pe an Vergaser anschlie·ssen. Dieser Schlauch wird ohne Schelle montiert. 

Anmerkung: Falls eine Reintz-Dichtung und ein Abschirmblech vorhanden waren, beide Teile nicht wieder 
montieren. · 

Motorentlüftung einbauen 

Klingerit-Dichtung zwischen Flansch und _Gehäuse legen, Ventil n·ach Motorhinterteil ausri::hten. Muttern oder Befestigungs­
schrauben anziehen und Zahnscheibe. zwischenlegen. 

Luftfilter· einbauen 

Gummiverbindung richtig auf Ventilöffnung der Motorentlüftung und auf Entnahmerohr für Warmluft aufsetzen. Schellen an­
ziehen (Diese Verbindung muss ·dicht sein.) Bei der neuesten Ausführung der Motorentlüftung (Entlüftung mit Schnüffelventil 
aus Gummi) besteht keine Schelle am unteren Teil. 

Anmerkung: Es besteht keine Warmluftentnahme stelle bei den Motoren AZ und AZU. 

Motoren A, AU und AZU: Kupplung einbauen (s. Arbeitsvorgang 14, Abs. 55) 
• . 1 

Motoren AZ: Fliehkraftträgerkranz montieren, Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. 

Getriebe am Motor anschliessen 

a) 

Anmerkung: 

Tiefe der Führung im Mo­
torengehäuse 

3 mm (A und AU) 
3 mm (A und AU) 
5 mm (A und AU) 
5 mm (A, AU und AZU) 
5 mm (AZ) 

Motor auf Werkbank setzen; auf Vorderfläche aufsetzen (Motor darf kein Öl enthalten). 

Je nach den vorh,mdenen Kupplungs- ·oder Motorgehäusen ist es erforderlich, die auf unten­
stehender Tabelle aufgeführten Zentrierstücke zu verwenden. 

Tiefe der Führung im Kupp~ 
lungsgehäuse 

4,5mm 
15mm 

4;5mm 
15mm 
15mm 

Länge und Nr. der zu verwendenden .Zentrier­
stücke und I)istanzhülsen 

Länge 

.6 mm 
17, 5mm 
8,7mm 

17, 5mm 
27, 5mm 

Ersatzteilnummer 

A - 331 - 99 
A - 331 - 99a. 
A - 331 '- 99b 
A - 331 - 99a 

AZ - 331 - 99 

b) Prüfen, ob die beiden Zentrierstücke des Getriebes in ihrer Lagerung am Motorengehäuse 
sitzen. Ebenfalls prüfen, ob der Sitz dieser .Zentrierstücke im Kupplungsgehäuse nicht ver­
formt ist. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 12: ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU DES TRIEBWERKS (zwecks Auswechseln des Motors) 

Wichtige Anmerkung: Wenn bei Wagen, die mit einer Fliehkraftkupplung ausgerüstet sind, Zentrierstük­
ke beschädigt sind, muss das ·Motoren·- oder Getriebegehäuse ausgewechselt wer­
den, da eine schlechte Ausrüstung des Getriebes und des Motors die Kupplung 
schnell beschädigen würde. 

bZ) Motor AZ - Zwischenstücke auf Ze;itrierstücke und Befestigungsbolzen des Getriebes anbringen. 

c) Motoren A - AU - AZU Einen Gang einschalten. Getriebe auf Motor aufsetzen, es in die Stehbolzen einset­
zen und herablassen, um Primärwelle in Kontakt mif der gerillten Nabe der Kupplungsscheibe zu bringen. 
Auf die b e iden Gleitbacken einwirken, um Primärwelle zu drehen und so die Rillen der Well.e in die der 
Scheibe einzusetzen. Das Getriebe muss sich durch sein eigenes Gewicht senken. Prü'fen, ob das Kupplungs­
gehäuse und die beiden Motoren-Halbgehäuse in Verbindung sind. Andernfalls stören nämlich die Zentrier­
stücke die Anbringung, weil die Kupplungsscheibe im Verhältnis zur Primärwelle nicht vollkommen zen­
triert ist. Scheibe freigeben, indem man die Befestigungsschrauben des Kupplungsmechanismus an der 
Schwungscheibe löst. •Scheibe zentrieren, indem man das Getriebe so verschiebt, q~ss die Zentrierstücke 
leicht in ihre Lagerung einrasten. · 

cZ) Motor AZ: Getriebe über Motor halten und Ende der Antriebswelle in Nadellager einsetzen. 

.d) Die beiden Träger für das Horn auf oberen rechten Stehbolzen aufsetzen. Muttern für die Befestigung des 
Getriebes anziehen. (Schlüssel 1790-VA oder 1791-VA benutzen, s . Bildtafel 28, Abb. 2 oder 3). Befesti­
gungsschrauben des Kupplungsmechanismus, falls notwendig, an der Schwungscheibe anziehen (Motor A-
AU - AZU). · 

• 1 

Wichtig: Um Ölverluste durch die Gewinde für den Rücklauf an der Primärwelle zu vermeiden, muss dieser 
Arbeitsvorgang schnell ~urchgeführt werden, Triebwerk wieder horizontal einsetzen. 

Zündkerzen einsetzen, metalloplastische Dichtung zwischenlegen (Schlüssel 1601-T, s . Bildtafel 21, Abb. 1). Vordere Mo­
torstützen und die beiden Silentblöcke montieren. 

Vorschalldämpfer und Auspufftopf montieren. 

a) Holzkeil von ungefähr 0, 15m Stärke unter Getriebe legen. 

b) Töpfe insgesamt aufsetzen. Schrauben für Befestigung des Auspufftopfs am Getriebegehäuse um einige Ge­
windedrehungen anschrauben. Flachscheibe und Sprengring unter Kopf legen. 

c) Halbsehellen für Verbindung des Auspuffrohres an Krümmer montieren. Schrauben anziehen. 

d) Mutter, welche die Befestigungslasche des Auspufftopfs am Kupplungsgehäuse festhält, anziehen. Flach­
scheibe und Sprengring unter Mutter legen. Befestigungsschraube des Auspuffrohrs am Getriebe fest anzie­
hen. 

Motor auf Boden absetzen, nachdem man einen Holzkeil von 15 cm Stärke unter das Getriebe gelegt hat, um Auspufftopf nicht 
zu verformen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10 und 17mm 
Schlüssel 1790-VA 

Schlüssel 1601-T, Steck- und Gah 
schlüssel 12,, Steckschlüssel l 7n,i 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12 und 1 7mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 13: ZERLEGEN UND ZUSAMMENßAU. DES MOTORS ALLEIN (zwecks Auswechslung 
. oder Instandsetzung) 

J;i'ahrzeuge A - AU ·- AZU 

Zerlegen 

Öl aus Motor und Zylinderkopfdeckel entleeren. 

Motor auf Werkbank absetzen. 

Kerzen ausbauen (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 1) . . Motorentlüftung abnehmen (bei Auswechseln des Mo­
tors) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 21mm, Steck­
schlüssel 12mm 

Schlüssel 1601-'.I' 
Steckschlüssel 12mm 

95 

· Kraftstoffpumpe abnehmen,. Be.tätigungsstange und Zwischenstück abnehmen, Motorstützen mit Silentblöcken abnehmen. 

Vergaser abnehmen 

Gabel-und Steckschlüssel 12mm 

a) Schelle für dfe Befestigung der Gummiverbindung an der Motorentlüftung,. (falls vorhanden) und Schelle für 
die Befestigung am Verg~ser lösen. Filter abnehmen. · 

b) Vergaser abnehmen, Zwischenstück und Abschirmblech, Ialls vorhanden. 

Lichtmaschine abnehmen 

a) . Befestigungsschrauben für die Lichtmas'chine abschrauben. Lichtmaschinenkörper aus ·Bohrung des Gehäuses 
herausnehmen. (Nicht am Kohlehalterdeckel ziel'ten, um Kabel nicht · abzureissen). 

b)· ~ker von Kurbelwelle abnehmen (Abzieher 2205-VA benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 2) 

Luftsammler und Heizungsentnahmestellen abnehmen. 

Kupplung abnehmen. 

Zusammenbau 

Lichtmaschine einbauen. 

a) Konische Bohrung des Ankers und Auflage auf Kurbelwelle entfetten. Prüfen, ob Bohrung des Motorgehäu­
ses, die zur Aufnahme der Lichtmaschine dient, sauber ist. 

. b) Anker auf Kurbelwelle aufsetzen. 

c) Kohlen mit Hilfe ihrer Federn hochhalten, wie Bildtafel 7f3 anzeigt . 

Gabelschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12 mm 

Schraube 2205-VA 

Steckschlüssel 10 und 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 13: ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAU DES MOTORS ALLEIN (zwecks Auswechslung oder 
Instandsetzung) 

d) Licht~aschinenkörper über Gehäuse bringen, ausgerüstet mit Befestigungsschrauben nebst Schraubeniso­
lierungen (den ins Gehäuse ragenden Teil des Lichtmaschinenkörpers einfetten). Markierungen ausrichten 
(Strich auf Lichtmaschinenkörper und Gehäuseflä1:;he) . Lichtmaschinenkörper in Gehäuse einsetzen. 

Mit der Hand die Befestigungsschrauben in die im Gehäuse sitzenden Gewindemuffen um einige Umdrehungen einschrauben. 
Lichtmaschine vollends anbringen, indem man die ~chrauben wechselweise anzieht . 

e) Kolben mit Sammler in Kontakt bringen. 

Kraftstoffpumpe einbauen. 

a) Betätigungsstange einbringen und in ihre Bohrung einsetzen. Prüfen, ob sie frei gleitet. Motor mit Hilfe der 
· Schwungscheibe drehen lassen, um StaJ1ge in Nie.drigststellung zu bringen. Prüfen, ob die Auflageflächen 

des Isolier-Zwischenstücks sauber sirttl und Isi;)iierstück auf Stehbolzen aufse~ ··pAife:l., ob. Ende der Stan­
g e um .wenigstens 3mm über der oberenF.läche des Zwischenstücks vorsteht. Lagerung des Hebels in der 
Kraftstoffpumpe mit Fett vollstreichen (Spezialfett für Kugellager), 

b) Kraftstoffpumpe montieren. Muttern oder Befestigungsschrauben anziehen, Flachscheibe und Sprengring 
zwischenlegen. 

Vergaser einbauen . 

Zwischenstück an Krümmer anschliessen (beide Flächen i:nit Dichtungsmasse bestreichen). Vergaser einbauen und dabei 
Gehäuse nach Motorvorderseite ausrichten. Muttern anziehen, Zqhnscheibe zwischenlegen. Abgangsschlauch der Pumpe 
an Vergaser anschliessen. Der Schlauch wird ohne Schelle montiert. 

Anmerkung: Falls eine Reintz-Dichtung und ein .Abschirmblech vorhanden waren, diese Teile nicht wieder 
montieren. 

Motorentlüftung einbauen (das neue, mit dem Motor gelieferte T·eil benutzen). Eine Klingerit-Dichtung zwischen Flansch 
und Gehäuse legen, Ventil nach Hinterseite des Motors ausrichten. Muttern oder Befestigungsschrauben anziehen, Zahn­
scheibe zwischenlegen. 

Anm e r k u n g: Wenn die Motorentlüftung von der letzten Ausführun~ ist ( Entlüftung mit Schnüffelventil aus 
Gummi, s. Bildtafel 20, Abb. 4), Länge des Rohrs 'A" prüfen, falls notwendig, dieses Rohr 
abschneiden, um ein Mass von 53 ± 1mm zu haben (s . Bildtafel 9). 

Luftfilter ein.bauen 

Befestigungssehelle am Vergaser anziehen. Gummiverbindung rfchtig auf Öffnung des Ventils der Motorentlüftüng aufsetzen, 
Schelle anziehen (diese Verbindung muss dicht sein). Bei der letzten Ausführung der Motorentlüftung (Entlüftung mit Schnüf~ 
fe,lventil aus Gummi) ist keine Schelle am unteren Teil vorhanden. · 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

GabelschltiHel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 13: ZERLEGEN UND zusAMMENBt~u oEs MoTons ALLEIN 
(zwecks Auswechlung oder Instandsetzung) 

Zündkerzen einsetzen, metalloplas,tische Dichtung zwischenlegen_ (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 21,Abb. 1) ~ 

Luftsammler und Heizu·ngsentnahmestellen montieren (Flachscheibe und Sprengring unter Schraubenkopf). 
Vordere Motorstützen montieren, Schrauben anziehen, Zahnscheibe zwischenlegen, Silentblöcke montieren, Muttern provi­
sorisch anziehen (die -Stellung der Silentblöcke wird bei der_ Montage des Motors auf den Wagen bestimmt). 

Kupplung einbauen (s. Arbeit~vorgang 14,. Abs. 55) 

Motor auf Boden absetzen. 

Werl<zeug 

Schlüssel 1601-T 

Steckschlüssel 12 und 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14: ÜBERHOLEN DEs MoToRs 

Für den Fall, dass wichtige Teile ausgewechselt we rden müssen, raten wir, einen Motor zu benutzen, der in unseren 
· Werkstätten überholt wurde (Austausch überholter Motoren) 

. Ausbau (s . Bildtafel 12) 

Motor aufbocken (Vorrichtung MR-3053-50 benutze~, s. Bildtafel 18, Abb. 2) 

Motor AZ - Vorrichtung benutzen und dabei ein Zwischenstück auf jeden Befestigungsbolzen für Befestigung des Gehäuses 
an Vorrichtung. · · 

Kerzen ausbauen (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 1) Entleerungs stopfen (2 5) abnehmen. 

Befestigungssehelle der Gummiverbindung am Schnüffelventil der Motorentlüftung, falls vorhanden, lösen, Kraftstoff­
schlauch vom Vergaser abschliessen. Ansaug- und Auslasskrümmer mit dem Vergaser abnehmen. Vergaser vom Krüm­
mer abschliessen. 

Heizungsschächte ausbauen . lllftsammler abnehmen . 

Ölkühler abnehmen durch Löse n der beiden Schrauben für die Rohrbefestigung und der Schraube für die Befestigung am Ge-
häuse. · 

Schnüffelventil ausbauen. 

Ölrness-Stab nebst Dichtungsrohr abnehmen. Die beiden Schmierrphre von den Zylinderköpfen abnehmen. 

Lichtmaschine abnehmen 

a) Befestigungsschrauben abnehmen, Lichtmaschinenkörper aus Gehäusebohrung herausnehmen (nicht am 
Kohleträgerdeckel ziehen, um Kabel nicht abzureissen) . 

b) Anker von Kurbelwelle abnehmen (Schrauben 2205-VA benutzen, s. Bildtafel 79, Abb . 2) 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3053-50 

Zwischenstück innerer ~ = 10, 5; 
äusserer ~ = 17mm, Länge = 35mr _ 

Schlüssel 1601-T 

Steck- und Gabelschlüssel 12m,rt 

Gabel- und Steckschlüssel 1llllm 

Steckschlüssel 26mm 
Gabel- und Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Schraube 2205-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14 : üBERHoLEN DES MoToRs 

Zylinderverteiler ausbauen (s. Bildtafel 3) 

Die beiden Befestigungs~uttern (5) abschrauben. Gehäuse (19) und Abschirmblech (6) abnehmen. 

Vordere Motorstütze abnehmen 

Motoren A - AU - AZU 
Kupplungsmechanismus ausbauen, Scheibe abnehmen, Schwungsche.ibe ausbauen. 

Motor AZ (s . . Bildtafel 22 A, Abb. 2) . . 
Fliehgewicht-Tragekranz (1). Nadellager (2) für das Zentrieren der Primärwelle aus Bohrung der Kurbelwelle abziehen. 
(Abzieher 1671-VA benutzen, s. Bildtafel 15 A) 

Ventilgehäuse ausbauen, ebenfalls Zylinderköpfe, Kipphebelstangen und Zylinder abnehmen (wenn diese Teile zur Wieder-
verwendung gelangen, muss man.sie markieren, um ihre Stellung festzuhalten). · 

Stehbolzen für Zylinderköpfe abnehmen (Vorrichtung 2410-T benutzen, s. Bildtafel 21 , Abb. 2) Vorrichtung am unteren Teil 
der Stehbolzen am 10 mm ~ ansetzen,. um sie nicht zu- verdrehen. . 

Schrauben zur Befestigung des Deckels für die Ölpumpe abnehmen. Deckel abnehmen. Die 4 Muttern zur Befestigung des 
Ölsiebs abschrauben. 

Motor auf Vorrichtung aufsetzen, wie Abs. IZ, gleicher Arbeitsvorgang, angibt. (Vorrichtung MR-3053-50, s. Bildtafel 
18, Abb.1 benutzen). Falls diese Vorrichtung nicht vorhanden, Motor auf rechte Gehäusehälfte legen und ihn mittels eines 
Holzkeiles verkeilen, damit Kolben Werkbank nicht berührt. 1 

Schrauben für die Befestigung des Ölsiebs abschrauben. 

Bei Stellung der Kolben im OT Halbgehäuse abschliessen, linkes Halbgehäuse und die beiden Stössel abnehmen. 

Ölsieb (1) und die beiden Stössel abnehmen, Nockenwelle mit Pumpe abnehmen, Kurbelwelle mit Pleuelgestänge und Kol­
ben vom rechten Halbgehäuse abschliessen. (s. Bildtafel 13) 

Gehäuse von Vorrichtung abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 mm 

Steckschlüssel 17 mm 

Kurbel 10 und 12 mm 
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Steckschlüssel 12 und 14 mm 

Vorrichtung 2410-T 

Steckschlüssel 8 und 10 mm 

Vorrichtung MR-3053-50 

Steckschlüssel 12 und 17 mm 
Gabelschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14 = üBERHoLEN DEs MoToRs 

Halbegehäuse zerlegen (s. Bildtafel 11 und 12) 

a) Verschluss-Stopfen (26) und Überdruckventil (2) abnehmen, Feder (3) und Kugel (4) abnehmen . 
b} Zentrierfuss aus den Halbgehäusen ausschlagen (bei den ersten Ausführungen) 

Kolben aus Pleueln ausbauen (s. Bildtafel 11) 

a) Arretierungszunge ·(24) von den Kolbenbolzen abnehmen. 
b} Kolbenbolzen abnehmen (Abzieher MR-3682-10 benutzen, Abb. 1 und 3) Bildtafel 14 

Anmerkung: Wenn die Kolben wieder zur Verwendung kommen sollen, sind folgende Vorsichtsmassregeln zu 
treffen : 

11 T<olben auf eine Temperatur von ungefähr 60° bringen, indem man sie in ein Ölbad faucht oder 
im Ofen erwärmt. 

2) Bolzen abnehmen. Sie nicht vertauschen, denn sie sind gewogen und auf die Kolben abgestimmt. 

c) Buchsen von Pleuelstangen abnehmen (Abzieher MR-3682-20 benutzen, s. Bildtafel 14, Abb. 2 und 4) 

Zylinderköpfe zerle.gen - Motoren A - AU. (Vor Oktober 1954 aus dem Werk gegangen) (s. Bildtafel 11 und 12) 

a)Federn (28) für die Befestigung der Kipphebelachsen (oder d.ie Splinte) abnehmen und Achs·en (5) für die Kipphebel 
mit Hilfe eines Splinttreibers von 5 mm ausschlagen, um die Dichtigkeitshülse für den Durchgang des Stehbolzens 
für den Zylinderkopf nicht zu beschädigen. Kipphebel (6), Federln (7), Scheiben (8) sowie Rückzugfeder (15) nebst 
Teller (14) abnehmen. 

b)Dichtlingen (i6}, TeUer (9}, Federn (10) und Anlegscheiben (11} von den Mantelrohren der Kipphebelstangen abneh­
men. 

c)Zylinderkopf in Schraubstock nehmen, mässig anziehen und dabei Spannbacken aus Blei benutzen. Haltestange in 
Kerzenlager ·einschrauben (Haltestange 1609- VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. 1), damit Ventil während des Aus­
baus der Feder nicht herunterfällt. 

Anmerkung : Falls keine Haltestange 1609-VA vorhanden, einen Holzkeil auf der Werkbank befestigen, um 
zu verhindern, dass die Ventile sich ·senken und der Zylinderkopf sich während des Ausbaus der 
Ventilfedern verschiebt. 

d)Teller für die Ventilfedern abnehmen (Federzange 1612-VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb. l) - Hierzu: Feder unge­
fähr 2 mm zusammendrücken, dann Teller seitlich verschieben, und zwar so, dass die Einkerbung den Ausbau ge­
stattet. Ventilfeder abnehmen, ausserdem unteren Teller (12) für den Einlass und Kappe (13) für die Auslassführung. 
Haltestange 1609-VA. Ventile abnehmen. · 

Werkzeug 

Steckschlüssel 17 und 21 

Abzieher MR-368.2-10 

Abzieher MR-3682-20 

Splinttreiber 5 mm 

Haltestange 1609- VA 

Holzkeil: Länge/Breite 31 
Stärke 25 

Federzange 1612 VA 
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ARBEITSVO.RGANG Nr. 14: OBERHOLEN nEs MoToRs 

Zylinderköpfe zerlegen. Motoren A und AU, AZ und .AZU (die seit Oktober 1954 aus dem Werk gingen) (s. Bildtafel 11 A und 12) 
. . 

a) Federn (28) ·für die Befestigung der Kipphebelachsen abnehmen und Kipphebelachsen (5) mit Hilfe eines Splint­
treibers ·von 5 mm ~ ausschlagen, um die Dichtigkeitshülse für den Durchgang des Stehbolzens für den Zylin­
derkopf nicht zu beschädigen. Kipphebel (6), Federn (7) und die Scheiben (8) abnehmen. 

b) Dichtungen; Teller (9), Federn (10) und Anlegscheiben (11) der Mantelrohre für die Kipphebelschäfte abnehmen. 
c) Zylinderkopf in Schraubstock nehmen, mässig anziehen und dabei Spannbacken aus Blei benutzen. Eine Halb­

stange in Lagerung der Xerze einsetzen (Haltestange 1609-VA,; s. Bildtafel lQ·, Abb. 1) um zu vermeiden, dass 
während des .Ausbaus der .Feder sich das Ventil verschiebt. • ' · · . ·. . 

ANMERKUNG: Falls keine Haltestar.ge 1609-VA vorh~nden, einen Holzkeil auf ein_e Werkbank legen, m,-. zu 
vermeiden, dass die Ventile heruntergleiten und der Zylinderkopf sich während des Ausbaus 
der Ventile verschiebt. · · 

d) Vorher glatt polierte und in ihren Halterungen freigleitende Kipphebelachse anbringen. Teller für die Ventil­
federri abnehmen (Federzange 1613-VA benutzen, s . . BHdtafel 10, Abb. 2) Arretierungs-Halbsegmente mit · 
Hilfe ein~s Drahts, Tellern, Federn und Führungskappe herausnehmen. Haltestange 1609-VA abnehmen. Ven-
tile und Achs.e abnehmen; · · 

Nockenwelle zerlegen (s. Bildtafel3) 

a) Ölpumpenkörper von Nockenwelle abnehmen und Keil aus dieser Lagerung herausnehmen. 
b) Arretierungsring (7), Anschlagscheibe (8) abnehmen und insgesamt Nocken und Gewichte der 2.utomatischen 
· Fr.flhzündung ·herausnehmen, ohne auf die Federp einzuwirken. · 

· Vergaser von Einlaßkrümmer abnehmen. Luftfilter vom Vergaser abnehmen. 

Teile reinigen. 
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Werkzeug 

Splinttreiber 5 mm ~ 

: ' Haltestange 1609-VA 

Federzange 1613-VA 

Gabelschlüssel 12 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14: ÜBERHOLEN DES MOTORS 

EinbaLJ 

Zylinde rköpfe vorbereiten 

Mantelrohr für Kipphebelschaft auswechseln 

Fall 1 - (Rohr ist am oberen Teil gebördelt). Mantelrohr ausbördeln, indem man Metall mit einer Universal­
zange ums chlägt . Dorn in Mantelrohr · anbringen. R_ohr .·in Schraubstock nehmen und es aus Zylinder­
kopf herausnehmen, indem man an dieserri zieht. Dorn aus Mantelrohr herausnehmen. Teil des Rohrs, 
der in Zylinderkopf einragt, mit Dichtungsmasse bestreichen. (Das Rohr ist g eschultert, der Teil, 

Mantelrohr bördeln: 

der in den Zylinderkopf einragt, misst 15mm am f Es wird von unserem Ersatzteillager unter der 
Nummer A .224-99a verkauft) . Bohrung des Zylinderkopfes, welche das Mantelrohr aufnimmt, sowie 
Abschrägung der Bohrung mit Dichtungsmasse e ins chmieren. Rohr in Zylinderkopf einstecke n. 

a) Bördelvorrichtung in Mante lrohr einsetzen (Vorrichtung 1605-VA benutzen, s. Bildtafel 15, Abb, 3), wobei 
die Rollen nur 12mm ins Rohr eingeführt werden. 

b) Konischen Dorn unter Druck im Uhrzeigersinn drehen. Aufhören, wenn Rollenaussenrand mit oberem Teil 
des Rohres bündig ist. 

c) Vorrichtung abnehmen, indem man Dorn im umgekehrten Sinn dreht. 
1 

Anmerkung: Nach· Ausbördeln muss der Innen-~ des Rohres auf einer Länge von ungefähr 12mm mindestens 
· . 13, 4mm betragen. 

d) Nach Montage der beiden Rohre prüfen, ob ihr Achsabstand am unteren Teil 47mm beträgt . Falls notwendig, 
diesen Abstand durch Spreizen der Rohre herstellen. 

Fall 2 - (Rohr ist am oberen Teil nicht gebördelt). Mantelrohr an unterer Fläche des Zylinderkopfs glatt absä­
gen . Mit einem Sägeblatt den im Zylinderkopf verbleibenden Teil-des Mantelrohres der Länge nach 
aufschneiden. 

zu beachten - Bohrung des Zylinderkopfs darf nicht beschädigt werden. 

Rohr mit Hilfe eines abgesetzten Dorns herausschlagen. 

Werkzeug 

Bördelvorrichtung 1605-VA 

Dorn: kleiner = 12, 8, Länge = 20 
grosser = 15, 9, Länge = 100 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14: ÜBERHOLEN DEs MoToRs 

Teil des nohrs , der in Zylinderkopf einragt, mit Dichtungsmasse bestreichen. (Dieses Rohr ist nicht geschultert und hat 
einen p von 16mm. Es wird von unserem Ersatzteillager unter der Nummer A 224-99a verkauft. Es kann mit der ersten Aus­
führung nicht äusgetauscht' werden). Rohr in Zylinderkopf einstecken, bis dass es mit oberem Teil bündig ist . 
Mantelrohr bördeln: 

1) Im oberen Teil: 

a) B9rdelvorrichtung aufsetzen (Vorrichtung 1605-VA b:enutzen, s. ,Bildtafel 15, Abb. 3) und Rollen nur 12mm 
in dies.es Rohr einsetzen. · · 

b) Konischen Dorn unter Druck im Uhrzeigersinn drehen. Aufhören, we·nn Rollenaussenseite mit oberem Teil 
des Rohres bündig ist. · 

c) Bördelvorrichtung abnehmen, indem man Dorn im entgegengeset_zten Sinn dreht. 

Anme rk1,1ng: Nach dem Bördeln muss der Innen-~ des Rohrs mindestens 13, 4mm betragen, und zwar in einer 
Länge von. 12mm, gemessen vom oberen Rand des Rohres ab. 

2) Im unteren Teil; 

a) Bördelvorrichtung einsetzen und so lange bördeln, bis Mass ''a" (s . Abb. 3) 14mm beträgt (um Anbringen der 
Vorrichtung zu gestatten, mit Hilfe eines Anreissdorns auf Rollenträger. einwickeln). 

·b) Unter Druck auf konischen Dorn im Uhrzeigersinn drehen. Vorgang einstellen, wenn man 22mm Tiefe erreicht 
hat. 

3) Nach Anbringen der beiden Rohre prüfen, ob ihr Achsabstand am unteren Teil 47mm beträgt . Falls notwendig, 
diesen Abstand durch Spreizen der Rohre herstellen. 

Dichtigkeitshülse für Zylinderkopf auswechseln. 

a) Abzuziehende Hülse mit Hilfe eines Gewindeschneiders 10 x 150 auf ·einer ·Länge von ungefähr 10mm ein­
schneiden. 

Fall 1 - Die Hülse sitzt nicht allzu fest in ihrer Lagerung. Sie mit Hilfe einer Schraube abziehen . Hierzu spannt 
man den Schraubenkopf in den Schraubstock und zieht ·von Hand am Zylinderko_pf. 

Wichtig: Nicht. auf Zylinderkopf schlagen. 

Fall 2 - Die Hülse sitzt in ihrer Lagerung fest . in diesem Fall Hülse mit einem Abzieher hera{isziehen (Abzieher 
MR-3382-50, s. Bildtafel 15, Abb. 5) 

Anmerkung: Es beliltehen zwei Ausführungen von Dichtigkeitshülsen: 

A 112-99 äusserer 9 = 11mm 

A 112-99a äusserer ~ = 11, 2mm 

b) Lagerung der Hülse im Zylinderkopf mit Dichtungsmasse einstreichen. Hülse unter der Presse einsetzen 
oder durch Schlag unter Benutzung eines abgesetzten Dorns. 
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Werkzeug 

Bördelvorrichtung 1605-VA 

Abzieher MR-3682-50 

Dorn: kleiner ~ = 8, 5, Länge = 15 
mm, grosser ~ = 12mm, Länge = 
100mm 



104 

26 
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Ventile einschleifen {s. Bildtafel 10, Abb . 3 und 4 ) Ventil schleifmaschine benutzen . 

a ) Ventilsitze schl eifen: Auslass-Sitze 90°, Einlass-Sitze 120° 

Fahrze ugtyp 

A und AU 

Anmerkung: Die . Breite 11 111 der Auflage des Ventils am Sitz muss zwischen 0, 9 und 1, 5mm liegen. Im Falle 
einer zu breiten Auflage den unteren Teil mit Hilfe eines 90°-Schleifsteins für die Einlass­
Sitze (s. Abb. 3) und eines 060°-Schleifsteins für die Auslass-Sitze (s. Abb. 4) und den äusseren 
Teil mittels eines 1500-schleifsteins abschleifen, 

b) Ventile schleifen {Ventilschleifmaschine 1615-T benutzen, s , Bildtafel 21, Abb. 6). Diese Maschine kann 
elektrisch oder von Hand betrieben sein. · 

c ) Zylinderköpfe reinigen. Sehr sorgfältig reinigen, damit keine Spur von Schleifmaterial mehr in den Gas­
durchgangslöchern und -Kanä l en mehr sitzen bleibt, was eine sehr rasche Abnutzung des Motors. zur Folge 
hätte. 

1. AusJührung: Prüfen, ob die spiralförmige Einkerbung um die Auslassführung herum nicht ver­
stopft ist. Hierzu Kraftstoff mit Hilfe einer Spritze einspritzen. Wenn die Einker­
bung verstopft ist, Zylinderkopf auswechseln. 

Anmerkung: Man kann in gewissen FäUen die Einkerbung frei machen, indem man den Zylinderkopf minde­
stens 1 Stunde lang in ein Zellulose-Lösungsmittel eintaucht. 

2. Ausführung: Prüfen, ob die Schmierlöcher, unter der Kappe nicht verschmiert sind (s. obige An­
merkung). 

d) Ventilfedern tarieren. 

1 Feder 1 Länge 
1 

Länge 
1 

Tarierungs- Länge Tarierungs -
frei belastet gewicht in kg belastet gewicht in kg 

1 1 38 1 24 1 38 - 40 31 18 - 20 
vor Oktober 1954 

A und AU Aussen 38 1 24 1 38 - 40 1 31 1 18 - 20 
seit Oktober 1954 

AZ und AZU Innen 28 1 14, 5 1 7,4-8,3 1 21, 5 1 3,6 - 4,4 

Diese Bedingungen mit Hilfe eines Messapparates kontrollieren ( Federtariervorrichtung 2410-T benutzen, ausgerüstet 
mit Eichfeder 2421-T, s. Bildtafel 19) 

Werkzeug 

Ventilschleifmaschine: 
Schleifstein 36 ~ 
für Einlass 1661-T 
Schleifstein 32 ~ 
für Auslass 1663-T 
Schleifstein 3 3 ~ · 
für Einlass 1631-T 
für Auslass 1632-T 
Schleifstein 30 ~ 
Ventilschleifmaschine 1Gl5 - T 
Elektrische Schleifmaschine 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14: üBERHOL:mNn:ms MOTORS 

Um.die Innenfeder .zu kontrollieren, muss man einen Keil von 8 m:m zwischen .Federende und eine der li'tlhruni@n (~) l@lfl:!H 
(s, Bildtafel 19) · 

Ventile montieren 

Zylinderkopf in Schraubstock nehmen, mässig anziehen und dabei Spannbacken aus Blei benutzen, V@ntU1rnhtl.lt@ uml Autlo.!f@r 
ölen (Ölk!J.nnchen benutzen, ein Pinsel ist ungeeignet, da .er Unreinigkeiten m~t sich führt oder HII.AN! v@rli@l't), V@ntll@ M= 
bringen. Eine Haltefiltange in Lagerung der Zündkerze einschrauben'. (B:altestange 1609-VA .benutzen, lil,· tHltltäf@l HI, Abb, i), 
Keinen Schraubenzieher oder Dorn verwenden, wodurch das Gewinde des Kenenlochs beschädigt werd@n könnt@, lfl fflrmMl[!l.=l= 
lung des Werkzeugs 1609-VA so vorgehen, wie Anmerkung von Abs,20·c angibt, 

·a) Motoren, die vor Oktober 1954 aus dem Werk ginge_n (s. Bildtafel 11) 

Unterer Federteller (12) der Feder des Auslassventils und Kappe (13) der Jreder des Auslauvcmtib1 Mbring@fl, Ii'@tl@rn und 
Teller einbauen. Jeden Teller zusammendrücken und seitlich je nach dez· Einkerbung verschieben und durll& V@ntil§@!rnft V{H'= 
riegeln. (Federzange 1612-VA benutzen, s. Bildtafel 10, Abb, l)Haltestange 1609-VA abnehmcm, 

Anmerkung: Bei Zylinderköpfen, die mit einer· Auslassführung mit spiralförmig@r I!linlrnrbun!f O.U§l[!@rii§t@t 
sind, dürfen nur Kappen.für Auslass-Führung von 13 mm Höhe monti@rt w@rtl@n, Fo.Ue1 mitw@n= 
dig, die bestehenden Kappen kürzen (s, Bildtafel 11, Abb, 1) 

Bei Zylinderköpfen, die mit einer glatten Auslassführung ausgerüstet sind, ebenfalls FühI'.ung11ko.pp11n wm 13 mm Höh@ m@n= 
tieren, 

' 1 
Anmerkung: Mit den Auslass~Führungen mit spiralförmiger Einkerbung Verbindungl!l1rnhr1mb1m ftlr ZyHntl@r= 

kopfschmierrohr montieren, in die ein Loch von 2 mm Stärke gebohrt il!lt. 

Mit den glatten Führungen Verbindungs11chrauben m~ntieren, in dia 2 Llloh@r v@n l mm lal'@ll@hrt · · 
sind. 

b) Motoren, die seit Oktobj:!r 1954 aus dem Werk gingen: 

/,entricrkappe der Ein- und Auslass- Ventilfedern einbauen. Obere Federn und Teller montier,m, Abgl!ltind@rt@ Kipph@b@l= 
ach1:1e (wie Abs. 20 Zd !l;eigt) in Bohrung der Träger einsetzep und Federn zusammpressen (Fedu' zo.ngl!l HH3=VA b@nub@fl, 
ti. Bildtafel 10, Abb. 2), Arretierungshalbsegmente anbringen. 

Haltestange 1609-VA und Achse abnehmen. 

Kipphebel montieren (s. Bildtafel 12) 

a) Kipphebelachse ölen, zwischen die Wulste,, die den Achsen als Träger dienen, ein@ Soh@ill@ ( fl), tliti F'!:!tltll' ( 7), 
Kipphebel (6), eine Scheibe (8) legen und Achse (6) einsetzen. 

Federn (28) für die Befestigung der Kipphebelachsen anbringen, 

i(Hi 

Werlc11ug 

F@tl@rtari@rvorri@htun(f UlUl=1 
Rlitlhf@tl@l' HlH=T 

Ilo.U@Eltän!f@ Hlll0=VA 
F@tltiri!äfll[!t! HI a = VA 

F'@tl@riHml[!@ Hlrn=VA 



106 

29 

29 Z 

30 

ARBEITSVORGANG Nr. i1: ÜBERHOLEN nEs MoToRs 

Anm e r k u r:i g.:. .. Wenn Stehbolzen vorhanden waren, um diese Achsen zu . befestigen, müssen sie durch Federn 
erafftzt werden, 

b) Auf jedes Mantelrohr der Kipphebelstangen aufsetzen: Anlegscheibe (11), Feder (H\ und Teller (9) nebst Dich­
tung (16). 

c) Zylinderstock aus Schraubenstock nehmEln, 
d) .Ventile und Kipphebel auf 2, Zylinderkopf anbringen. 

ßuchseh auf Pleuelstangen montieren - Motoren A und AU 

a) Buchsen unter Pressen anbringen und Schmierlöcher der Pleuelstange und der' Buchse in Übere instimmung 
bringen. 

b) Buchsen aufreiben (nnchstellbare Reibahle von 20 mm benutzen). In Ermangelung eines Messdorns einen neuen 
Bolzen zur Prüfung der Bohrung benutzen. Dieser Bolzen muss stramm hereingehen. 

Anm e 1· k u n g: Dieser schwierige Arbeitsvorgang muss mit äusserster Sorgfalt durchgeführt werden . Das her ­
zustellende Mass beträgt: 20, 015 bis 20, 020 mm. 

Buchsen illuf Pleuelfuss einbauen - Motoren AZ und AZU 

Anmerkung: Die Buchsen, die von unserem Ersatzteillager verkauft wer-den, haben eine Bohrung, die unge~ 
fähr 0, 05 mm geringer ist, als d.as her:wstellende Mass. 

a) Loch der Buchse mit Fett oder Talg verschliessen .. Dieser Fettpfropfen darf nicht über den äusseren Rand der 
Buchse .stehen, Die so vorbereitete Buchse montieren (Abzieher MR-3682-20 ben11tzen, ii. Bildtafel 14, Abb. 4). 
Nach Einbau muss das Schmierloch der Buöhse mit dem Ölzuführkanal übereinstimmen, der im Pleuelkörper 
gebohrt ist. Prüfen, ob die Schmierlöcher übereinstimmen: Ein Draht mit einem ~ yon 2, 4 mm muss glatt 
hindurchgehen. 

b) Buchse aufreiben (H.elbahle von 20 mm benutzen). In Ermangelung eines Prüfdorns einen neuen Bolzen benut zen ., 
um Bohrung zu prHfen, 

Anmerkung:__ Dieser schwierige Arbeitsvorgang muss mit g.rösster Sorgfalt durchgeführt werden. Das herzu-
stellende Maas beträgt: . 

+ 0, 015 
20 005 mm 

, + 0, 010 
c) Den in Abs, a) angegebenen Fettpfropfen mit Pressluft ausblasen. Mit Pressluft in Loch ,1a" des Pleuelkopfes 

blnsen, das Ji'(itt wird ln die Bohrung der Buchse getrieben und nimmt so die Späne mit sich. Bohrung der 
Buchse sorgfältig reinigen. · 

Kolben, auf Pleuelstangen montieren (s . Bildtafel 11) 

!l.x:i.,m er k u n g: 1 - Der Kol,ben ist auf seinen Zylinder abgestimmt, D_ieses Gesamtteil wird durch unser Ersatz-
1.ei.llager verkauft. Beide Teile müssen stets gleichzeitig ausgewechselt werden. 

Werkzeug 

Reibahle 20 mm 

Abzieher MR-3682-20 

Heibahle 20 mm ~ 
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2° Um der Konizität der Bohrungen des Kolbens und seines Bolzens Rechnui,g zu trngan, muf!l!j ain A11flilt1rnk1dm1 !)!t!W!llU't W~i'= 
den. Bolzen und Kolben sind mi.t der Anreissnadel markiert. No.oh ru.em lllinbl.\U müot;Hm diese b1Jitltin M11rld1n•u11g1m üb@f'tlÜl= 
atimmen. · 

30 Es bestehen 2 Sorten. vo11 Kolben, die untereinander austauschbar sind, doch müorrnn u.tß t1l.m1m Mtltöl' di1c1 beidtin KtiUrnn 
von der gleichen Ausführung sein. Die Gesaf!itteile Kolben-Zylinder tr11gon folgende Nmnmt1rn: 
A Ul-Ola für die Kolben mit 3 Kolbenringen l.lnd Bohrung von .62mm .. 

Aufsteck-~ des AZ 111-01 für Kolben mit flachem Boden· und .drei Kölb0riringm1 .Z.yH11dtn• mit gotlrtihttltl 
Zylinders im AZ 111-Ola für linkem gewölbten Kolben und A'Z 111 - 01.b 
Gehliuso " 80mm für rechten gewölbten Kolben Kilh1ripr,tm 

AZ 111-Olc für linken gewölbten Kolben und AZ 111~O1d 
für rechten gewölbten Kolben 

Aufsteck-~ AZ 111-Ole•für linken gewölbten Kolben und AZ 111-0U Zylindtir mit 0gl!!göl!ll!lfilfültl 
"' 82mm für rechten gewölbten Kolben Kühlfoipptifl 

Unser l!lrsntzteillnger v.e1·lrnµft nur ·noch Kolben mit 3 Kolbenringen (Dien Kolben können geachHtzt IHlin odfü' tthiht) 

Wicht l. ri: Es ist möglich beim gleichen Motor 1 Zylinder 1n1t ged1•OMet1 und 1 Zylincltlf' mit !ftllJtHHHHHltt Kühlriµ; 
pen einzubauen, wenn der Aufsteck-~ des Zylindm•11 80mm mi11st. Ditill i!'ll jedOGh nicht 1w emj'Jt'tihitrn, 

u) Kolben auf eine Temperatur von ungefähr . 6OOC bringen, indam nutn 11ie in ain Ölbild 1sl111t11u(lht, otltH' ElÜ! mH 
· einer Heizplatte erhitzt, um die vorher eingeö,lten Bolzen ainzufüht'e11. ( Aclurnn nicht ve1•t11tu-whtm, d.11 !lÜi 1:1uf 

ihre Kolben abgestimmt sind). 

b) Kolben auf Pleuel aufbringen, Schlitze ausrl.ch_ten: 

Kolben 1nit Schlitz: bel.m linken Kolben ist clet· Schlitz unten, beim 1•Mht1m Kolb(J11 hJ't tH' ölrnn. 
Kolbe11 ohne Schlitz: di<'l Ausrichtung ergibt sich aus dor Boz0itlhnung 11AVAN'.t' 11 " vorn uml eltnim Pftiil, tlt!t' 
oben nuf die Kolben eing'raviert ist. Oie vorher eingeöl'tat1 Kolblmbolztm nnbf'iugtm, Skhi!t'Ulifil:lt'l!l!,j'o (M) tlti1 
Bolzen anbringen und prüfen, ob sie ricl~tig in ihrer Nut ltlitzen. 
Gewcllbte Kolben: ea g:lbt einen rechten und einen 11.nk(lh Kolbt-m, die durch die l3uchHl;11btm t) mhn· (} M~lum11~ 
zeichnet sind. _ Der Buchstabe steht in ll'ahl·trichtm1g. . . · 

l.A n merk u n g: Dl.<1 K.olben sind teilweise konisch. Sie weisen eina det• folgcmdan l:ltJ'MJitJhtumgtm 1:1uf. tlh,i 11ut Uilr' 
oberen Fläche eingraviert sind: IiAU'l', H oda1• •:roP. Bei tlt1t' Mo11tt1ga mttY!il d1Ml'l Hal!tlitllmurtg 
nach dem oberen •reil des Kolbens zeigen. Bel. dän Kolbtm, die durch •Utll!ICH' l!lt'f;ltott~ttJi1l111,till' vet'~ 
kauft we1·den, prüfen, ob die Kolbenriugcli richtig montiert sind, Schltrnht @ingairntzta t{o1b@l1r'ifli,ft:l 
verursachen einen zu hohen Ölverbr1mch. · 
Wenn man einen gebrauchten Kolben willde1' n1ontiert und nur stiifül Kolbetwittgl:! 1latl!lWtH.-ih1rnH, fücJ 
muss man eich vergewil;isern, bb sie frei in ihrer Nut drelum, 1mdenli'äl1!l ditHHl etwM tti.H ·tliJl' 
Schlicht:fel.le beo.rbeiten. Wenn ein zu grosses Spiel vörhn.nden ili1t, it.rt d@t' Kolb!iltl nifiht wi@d@f' l!iU 
verwenden. · 

2. Anmer.kung: Bei Motoren, die mit Zyli~dern mit ge~oHenatt KühlrippM au1,1gerü11t0t !!lind, it.Jt dt!f' filNlhl K_öUHlfl= 
ring konisch und trägt die Bezeichnung 'TOP" welcha ntu:ih dtmi obcmm 'l'@H tl@!l Koll;J@fi!l gtn•rnh= 
tet sein _muss. Die Kanten dieses Kolbenr·ings eind abgerundot. 

. ' 
Nockenwelle und Ölpumpe vorbereiten (s. BT. 20) 

Anmerkung: - 1° Nockenwelle zwischen Körnerspitzen prüfen. Prüfan, ob dH lilndo dar NocltMwtiU@ (1u1r ~eit~ 
• • des Zündverteilers) richtig und dreht. Fn.lls nicht, iut der Ab11tlmtl tlos K{')11t11kt11tifül fifl tltm 

beiden Nocken nicht gleich. 

•eenrerrc::n:e•..,~ x•-· ~.•,,,.,~,=--•~"'-'---------------'= 

un 



108 

32 

33 

ARBEITSVORGANG Nr. 14: üBERHOLlllN nEs MOTORS 

2° Die Ritzel der Ölpumpe müssen ein Seitenspiel von 0, 04 bis 0, 06mm haben. Dieses Spiel mit einer Fühlh1ht•fl und @lfültfi 
Lineal prüfen, welches auf die_ Verbindungsstelle des Pumpenkörpers aufgelegt wird. 

a) Keil ( 17) in seine Lagerung auf der Nockenwelle einsetzen. 
b) Ölpumpenkörper, dessen Auflager vorher geölt wurde, aufsetzen. 
c) Ritzel {19) montieren und Rad mit Innenverzahnung (20) anbringen, 
d) · Fliehkraftgewichte der Frühzündverstellung ( 18), Nocke ( 1), Anlaufscheibe (8) und Seegerring. (7) ll.Uf1rntz@n 

(s. BT. 3) . . 

·schnüffelventil vorbereiten (s. BT. 20) 

a) 1. und 2. Ausführung: 

Splint (81), Scheibe (82), Feder (83), Folie (84), Abstandshülse (85) und .Ventil (86) (Folie odcir Clummi)llh= 
nehmen, Teile reinigen. Ventil prüfen, es darf weder Kratzer noch Oxydierung1:1spuren t1.ufwciiun (h0im 
Ventil aus Folie) noch irgendeine Verformung (beim Gummiventil). Andernfalls die au1iigel:l11uten Teil@ dureh 
einen Gesamtsatz an Teilen ersetzen, · der bei unserl;)m Ersatzteillager vorhanden ist. Ventil (88) (FoHfl gd0r 
Gummi) auf Schnüffelventilkörper aufsetzen. Ausserdem aufsetzen, Abstandshülse (86), Folie (84), F@tl@r 
(83) und Scheibe (82). Versplinten. Vorsicht, damit beim Anbringen des Splints (81) die Befutigungn.oh!!@ 
nicht verbogen wird. 

Anmerkung: Die Ventile in Folie A 132-02 und in Gummi A 132-02 können nicht tmtereinander &LUlig@tll.Ulii<lht 
werden. Der frühere Schnüffelventilkörper wird nicht mehr verkauft, Er ist durch den n@u0n 
ersetzt wo·rden, der bei unserem Ersatzteillager unter der gleichen Nummer A 221-1 @rhlut= 
lieh ist. · 

b) 3, Ausführung: 

Gummiventil aus Schnüffelventilkörper herausnehmen. Dieses Teil ist einfach auf den Ventilkörpra• älli'[;!fl= 
steckt. Teil reinigen. Ventil wieder in Körper einsetzen (Ausrichtung des Schlitzes spielt lrnilrn Roll@), 

Anlasser 1ahnkranz auswechseln 

a) Kranz abschlagen 

Anmerkung: Es sind nacheinander 3 Ausführungen von Anlasserzah.nkränzen montiert word~n: 

1. Ausführung: Flacher Kranz, 11mm stark, bei dem ein Zahn durch Körnerf:lchlng märldül'i 
war. Bei der Montage muss diese Markierung sich in der Zone beflml(>lJ1, d1ü 
BT 2, Abb. 4 angibt . . 

2. Ausführung: Kranz von 11mm Stärke, der ein() Kerbe aufweist. 

3. Ausführung: Flacher Kranz von 9mm Stärke. Dieser Zahnkranz wird noch von umrnrf!m liJJ• = 
satzteillager verkauft. 

.,.~ 

W1rk11ug 

ll'ühllllhrll und t.inMl 
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b) Zahnkranz mit Hilfe eines Schweissbrenners anwärmen. Nur Bohrung anwärmen und dabei ständig mit der 
Flamme im Kreise gehen, um eine regelmässige Ausdehnung zu gewährleisten; aufhören, wenn der Zahn ·­
kranz eine Temperatur von 200-250°C {strohgelbe Farbe) erreicht hat. Schwungscheibe gut reinigen, Zahn­
kranz lötrecht aufbringen und schnell montieren. 

Fall 1 - Montage eines Zahnkran;z;es der ersten Ausführung. 
Beim Anbringen auf die Stellung der Markierung sowie darauf achten, dass die. vorderen Flächen des 
Zahnkranzes und der Schwungscheibe über~instimmen. Zahnkranz durch 4 Gewindezapfen sichern, die 
so montiert werden, wie BT 22, Abb. 4 zeigt. 4 Löcher von 3, 25mm ~ ungefähr 90° gegenüber einem 
Zahn bohren. In diese Löcher ein Gewinde von 4 .x 0, 75 schneiden und ansenken. 
Zapfen einschrauben, stauchen und feilen. Schlag des Zahnkranzes prüfen, er darf 0, 3mm nicht über­
steigen. 

l<1 all 2 - Montage eines Zahnkranzes der zweiten Ausführung (s . Abb . 2) 
Zahnkranz richtig gegen Bund der Schwungscheibe anlegen. 

Fall 3 - Montage eines Zahnkranzes der dritten Ausführung (s. Abb. 3) 
1° Die Schwungscheibe weist keinen Bund auf: vordere Fläche des Zahnkranzes (auf Zahneingangsseite) 

mit Fläche der Schwungscheibe auf Kupplungsseite in Übereinstimmung bringen. Zahnkranz durch 
4 Gewindezapfen sichern {s. oben Fall 1) 

2° Die Schwungscheibe weist einen Bund auf: Zahnkranz gegen diesen Bund legen. 

· c) Schlag des Zahnkranzes kontrollieren, er darf. 0, 3mm nicht übersteigen, 

SehwungschcibE' schleifen (Motoren A - AU - und AZU) 

Diesen Arbeitsvorgang mit Hilfe eines Schleifsteins auf der Drehbank durchführen. Man kann gegebenenfalls diese Arbeit mit 
dnem Drehstahl durchführen, vorausgesetzt, dass man eine vollkommen glattpolierte Fläche erhält. Bei jedem Schleifen der 
An.lagl?fliiche "b" der Scheibe am Schwungrad, die Anlagefläche II a" des Blechgehäuses am gleichen Schwungrad um die gleiche 
Menge abschleifen. (s . ET. 22, .Abb. 2). Die beiden Arbeitsgänge müssen durchgeführt werden, ohne das Schwungrad von der 
Drehbank zu nehmen, damit die beiden Schleifzonen parallel bleiben. · 

Prüfen, ob die Zentrierstücke vorhanden sind. 

Anmerkung: Bis zum 21. J .anuar 1959 und ab 13.April 1959 betrug die Bohrung des Zylindergehäuses 80mm. 
Vom 21. Januar 1959 bis 13.April 1959 betrug diese Bohrung 82mm. In diesem Falle müssen 
links Zylinder AZ 111-0le und auf der rechten Seite Zy,inder AZ 111-0lf montiert werden. 

109 

Werkzeug 
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Vorbereitung der Gehäuse: auf den beiden Gehäusehälften mit dem Schaber den äusseren Grat der Bohrung, welche den 
Wellendichtring aufnimmt, abnehmen (um das spätere Anbringen dieses Dichtringes zu erleichtern). Rechte Gehäusehälfte 
wie in Absatz lZ angegeben auf Vorrichtung MR-3053-50 aufsetzen (s. BT.18, Abb. l) 

Prüfen, ob die Anlageflächen der beiden Gehäusehälften frei von Schlägen und Kratzernsind und ob sie vollkommen sauber 
sind. 

Auswechseln eines Schneckenrades für Ölrticklauf 

Anmerkung: Wir montieren Ölrücklauf-Schneckenräder mit zwei Durchmessern, 

- 0 22 
das Schneckenrad mit 42 ~ _ o'. 27 

+ 0 037 
wird in einem Gehäuse montiert, welches eine Bohrung von 42 .._ o'. 062 hat, 

- 0 22 
das Schneckenrad mit 42, 5 ~ _ o' 27 

. d . . G h" t· t , 1 h . B h 42 5 + O, o37 h wir 1n ein e ause mon ier , we c es eine o rung von , -1- O, 062 at. 

Diese Schneckenräder sind bei unserem Ersatzteillager erhältlich. 

a) Schneckenrad auf Unterlage aus· Kupfer oder Messing auflegen, Kurbelwelle parallel zu dieser Unterlage. 

b) Auf .das Schneckenrad einen Stemmeissel senkrecht Ulild im Sinn der Kurbelwellenachse aufsetzen. Einen 
oder zwei Hammerschläge auf den Stemmeissel geben. Schneckenrad von Hand abnehmen. 

c) Auflager des Schneckenrades auf Kurbelwelle reinigen. 

d) Schneckenrad auf ungefähr 8o0 c erhitzen (im Ölbad oder im Ofen) 

e) Schneckenrad auf Kurbelwelle aufsetzen (ganz gleich in welcher Stellung). Es mit Hilfe eines Rohres an­
bringen, aufhören, wenn das Schneckenrad mit Ritzel der Kurbelwelle in Kontakt kommt. 

KurbelweUe montieren (s. Bt . 13 und 20) (Motoren A und AU, die bis Dezember 1954 aus dem Werk gegangen sind) 

a) Kurbelwellenzapfen ölen (mit Ölkännchen, da Pinsel Unreinigkeiten nachzieht oder Haare verliert). Hintere 
Lagerschale auf den Zapfen der Kurbelwelle aufsetzen wenn diese keinen Ölabweiser aufweist. 

Anmerkung: Wenn auf der ersten Ausführung der Ölabweiser "wackelt", ihn einfach abnehmen. 

b) Kurbelwelle in rechte Gehäusehälfte einsetzen. Prüfen, ob die Zapfen richtig in den Löchern der vorderen 
und hinteren Lagerzapfen sitzen. 

Werkzeug 

Vorriehtung MR-3053-50 

Stemmeissel = 20mm 

Rohr: lnn8n --~ = 32, Aussen-~ = 38, 1 

Länge = 80 
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Kurbelwelle montieren (Motoren A und AU, die seit Oktober 1954 aus dem Werk gegangen sind, und Motoren AZ und AZU) 
Nur hintere Lagerschale in rechte Gehäusehälfte einlegen. wobei der Zapfen in das Loch der Lagerschale eingreift. Mit Bilfe 
einer Reissnadel oder eines Bleistifts einen Markierungsstrich an der Gehäuseverbindungsstelle einzeichnen. 

Anmerkung: Dieser Arbeitsgang bezweckt, die mit ihrer Lagerschale ausgerüstete Kurbelwelle einzusetzen, 
denn die Lagerschale sitzt fest im Gehäuse und kann nicht drehen, um das Loch mit dem Siche­
rungszapfen in Übereinstimmung zu bringen. · 

Zapfen der Kurbeiwelle Ölen (mit Ölkanne). Kurbelwelle einbauen, Stellung der Lagerschale markieren. Prüfen, ob die Zapfen 
richtig in den Löchern der vorderen und hinteren Lagerschale sitzen. 

Einbau! der Nockenwelle (s. BT.13 und 20) 

a) Au~agefläche der Ölpumpe 8:uf dem Gehäu_~e mi~ Dich~ungsmasse be_streich:n. Zapfen der .~ockenwe_ll_e ölen 
(mit Olkanne). Nockenwelle m rechte Gehausehalfte einsetzen und die Markierungen der Ritzel dabei m Über­
einstimmung .bringen. 

Fa:11 1 - Den apJ einem Zahn der Kurbelwelle· markierten Strich gegenüber dem Strich stellen, der auf einer 
Zahnlücke des Nockenwellenritzels markiert ist. (s. BT 2, Abb. 2) 

Fall 2 - Den durch einen Strich .markierten Zahn der Kurbelwelle zwischen die Zähne des Nockenwellenritzels 
bringen, die durch Körnerschlag markiert sind. Prüfen, ob die :vordere Lagerschale richtig im Siche­
rungszapfen sitzt. Die glatten Löcher des Pumpenkörpers so aus:richten, dass sie den in der Gehäuse­
hälfte _geschnittenen Gewindelöchern g,agenüberstehen. Die Öleintrittslöcher des Gehäuses und der Pum­
pe in Ubereinstimmung bringen. 

b) · Ölsieb einsetzen (1). Befestigungsflansch des . Siebs leicht mit Dichtungsmasse bestreichen. Schrauben leicht. 
anschrauben. 

c) Zentrierstift der Gehäusehälften anbringen (Dieser Stift ist bei den neuen Ausführungen in Fortfall gekommen. 
Das Zentrieren erfolgt durch zwei geschliffene Bolzen. Der erste dient gleichzeitig zur Befestigung des Öl-
kühlers. Der zweite sitzt in dem diagonal gegenüberstehenden Loch. · 

d) Die Anschlussflächen der Gehäusehälften mit gekochtem Leinöl oder Dichtungsmasse bestreichen 

Zu b e achten: Sehr dünnflüssige Dichtungsmasse benutzen. Nur die Hälfte der Breite der Anschlussfläche 
(nach aussen) bestreichen. Die Dichtungsmasse soll nicht zwischen· Lagerschalen und Gehäu­
se fliessen. 

e) Linke Gehäusehälfte auf rechte aufsetzen. Befestigungsmuttern der Stehbolzen anschrauben. Die Pumpenritzel 
ölen (mit Ölkanne). Nockenwelle ganz nach vorn stossen, indem man leicht mit einem Hammerstiel dagegen 
klopft. . 
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Werkzeug 

Gabelschlüssel 8mm 
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Mit Hilfe einer Fühllehre und eines Lineals, ,welches man auf die Anschlussfläche des Pumpenkörpers anlegt, prüfen, ob 
das Seitenspiel der Ritzel zwischen 0, 04 und 0, 06mm liegt. Zweite Befestigungsschraube des Ölsiebs anbringen, ohne anzu­
ziehen. Verbindungsschrauben und -muttern der Gehäusehälften anziehen. Die beiden Befestigungsschrauben des Ölsiebs an­
ziehen. Ölpumpen-Deckel (22) aufsetzen. Schrauben allmählich bis lmkg anziehen. 

Anmerkung: Auch wenn vorher eine Papierdichtung zwischen Deckel und Pumpenkörper vorhanden war, 
keine mehr aufbringen. ' 

f) Motor von Vorrichtung abheben und ihn so stellen, wie BT. 18., Abb. 2 zeigt. 

g) Muttern zur Befestigung der Gehäusehälften mit 4, 5mkg anziehen (Drehmomentschlüssel 2471-T benutzen, s. 
BT 21, Abb5) 

Wellendichtring montieren (Vorrichtung MR-3754-10 benutzen, s. BT 14A) 

a) Vor Einbau Bohrung und äussere Fläche des Dichtringes einfetten (Fett mit hohem Schmelzpunkt). Ausser­
dem Konus A der Vorrichtung mit Motorenöl. Dichtungslippe zur Motorinnenseite richten. 

W i c h t i g e A n m e r k u n g: Nur Dichtringe montieren, die von unserem Ersatzteillager verkauft werden. Der 
Dichtring darf erst montiert werden, wenn die Gehäusehälften miteinander verbun­
den sind, um zu vermeiden, dass der Gummi gequetscht wird, was einen Ölver­
lust zur Folge hätte. Dichtring bei jeder Überholung des Motors auswechseln. 

a) Schwungf!cheibe montieren, Schrauben 3, 8mkg anzieh~n (Drehmomentschlüssel 2471~T benutzen, s. BT 21, 
Abb. 5). Während des Anziehens Schwungscheibe rriit Hilfe eines Dorns feststellen, den man durch eins der 
3 Löcher schiebt, die im äusseren Rand der Schwungscheibe gebohrt sind, oder einen Schraubenzieher be­
nutzen.· 

b) Prüfen, ob Kurbel- und Nockenwelle frei drehen, Kolben während dieser Kontrolle mit der Hand führen, 
damit die Kolbenringe nicht zerkratzt werden oder brechen. Ein Hartpunkt kann von einem Reiben des Rit­
zels ( 19) auf dem Deckel (22) der Ölpumpe herrühren (s. §40, Abs. f und BT 20, Abb. 1) 

W i c h t i g e A n m e r k u n g: Es sind ausschliesslich die geschliffenen Schrauben A 121-92a, Länge ohne Kopf 
16, 5mm, zu benutzen. Diese Schrauben werden ohne Sicherungsblech montiert, 
auch wenn beim Ausbau welche vorhanden waren. Bei Fahrzeugen ab Oktober 1958 
benutzen Sie die Schrauben A 121-92b (Anfräsung von 2mm auf dem Sechskant) 

Nur AZ-Motor (s. BT 22A): Zahnkranz (1) der Fliehkraftgewichte trägt, einbauen, Schrauben anziehen und Zahnscheibe zwi­
schenlegen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8 - 10 - 17 
Gabel- und Steckschlüssel 12 
Drehmomentschlüssel 24 71-T 

Stecknuss 17mm 

Drehmomentschlüssel 2471-T 

Vorrichtung MR-3754-10 

Drehmomentschlüssel 24 71-T 
Stecknuss 12 oder 14mm 
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Stehbolzen für Zylinderkopf montieren, den kürzesten in das untere Gewindeloch des Gehäuses (Vorrichtung 2410-T, hierzu 
benutzen, s . Bildtafel 21, Abb. 2) Vorrichtung an unteren Teil des Stehbol.zens auf den 10 mm~ aufsetzen, um den Stehbolzen 
nicht zu verdrehen. Entleerungsstopfen (25) und die Verschluss-Stopfen (26) anbringen, Metalloplastische Dichtung zwiE;chen­
legen. (s, Bildtafol 12) 

Prüfen, ob der Sitz der Kugel des Überdruckventils sich nicht in seiner Lagerung bewegt. Andernfalls ihn auswechseln·; 

' Hierzu: 

a) Sitz aua Gehluse ausziehen. 
b) Einen Ventilsitz neuer Altsführung mit Hilfe eines Dorn einbauen, Dieser Sitz ist mit Schulter, s. Bildtafel 16, 

Abb. 4 zwecks Einbaurichtung. 
c) Sitz bördeln (Bördelvorrichtung MR-3857 ..:3 benutzen, s. Bildtafel 16, Abb. 3) 

Scheiben (27) in Stopfe.n (2) einsetzen, Feder (3) Kugel (4) anbringen. Stopfen (2) des Ventils anziehen und dabei Dichtung 
zwischenlegen. ·(s. Bildtafel 11) . 

Anmerkung: Nur Stopfen A-222-98a mit Kugel 4104-S von 8, 54 mm~ und Feder A-222-5 montieren. 

Stössel anbringen 

a) Prüfen, ob die Kugelköpfe der Kipphebelstangen keine Kratzer oder sonstige Abnutzungsspuren aufweisen, falls 
notwendig, mit Schmirgelpapier abreiben und sorgfältig reinigen (Bei Motoren ab Oktober 1954 ist diese Proze-
dur nicht notwendig) · 

b) Die vorher eingeölten Stössel montieren. 

Zylinder montieren 

Anmerkung: Siehe Anmerkung des Abs, 30 

a) Kolben ölen (mit Ölkanne). Einschnitte der Kolbenringe ausrichten, die Einschnitte des 1. und 3. Kolbenringes 
gegenüber dem Schlitz des Kolbens, . die Einschnitte des 2, und 4. auf 1800 (Bei, Kolben mit 4 Ringen). Bei Kol­
ben mit 3 Ringen die Einschnitte auf. 120° ausrichten. 

b) Auf den Kolben eine Kolbenringaufschiebbüchse aufsetzen (Büchse 1659-VA für Kolben .von 62 ~ oder 1654-VA 
für Kolben von 66 ~ benutzen, s. Bildtafel 15, Abb. 2) 

c) Den dem Kolben entsprechenden Zylinder ölen, ihn auf den Kolben montieren (indem man die beini Ausbau ange­
brachten Markierungen in Übereinstimmung bringt (bei Motoren A ·und AU). oder indem _pi.an die Einkerbungen 
der Zylinderkühlrippen ausrichtet (bei Motoren AZ und AZU), Aufschi~bbüchse abnehmen, Zylinder an Gehäuse 
anlegen. Zylinder nf<:ht dre))en lassen, um nicht die Ausrichtung der Kolbenringeinschnitte zu verändern. 

d) Gleichen Arbeitsvorg~i beilll 2. Zylinder dur.chführen_. 

113 

Werkzeug 

Vorrichtung 2410-T 

Bördel vorrichtung MR- 3 85 7 - 3 

Büchse 1659-VA oder 1654-VA 
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Zylinderköpfe, Aus- und Einlasskrümmer montieren (s. Bildtafel 12) 

Anmerkung: Motoren A und AU - Die Zylinderköpfe neuer Ausfi,ihrung werden ohne Kupferscheibe montiert. Diese 
Zylinderköpfe sind markiert durch einen unter die unterste Kühlrippe gestanzten Buchstaben "s". 
Man kann unabhängig voneinander die Zylinderköpfe neuer und alter Ausführung montieren. 

a) In die Einkerbung eines Zylinderkopfes eine Kupferscheibe von 1 mm Stärke, welche leicht eingeölt ist, einsetzen, 
wenn diese Scheibe beim Ausbau vorhanden war (Zylinderkopf A und AU ohne Markierung durch Buchstaben "S") 
Kipphebelstangen und vorher eingeölte ;Kugelbolzen in die Stösselbecher einsetzen. Der Kugelbolzen darf keine 
Kratzer oder Abnutzungsspuren aufweisen; falls notwendig mit Schmirgelpapier abreiben. (Diese Prozedur braucht 
bei Motoren, die ab Oktober 1954 aus dem Werk gingen, nicht vorgenommen zu werden) 

b) Zylinderköpfe montieren: 

Einstellschraube für die Kipphebel vollkommen abschrauben. Kolben in OT bringen. 
Zylinderköpfe aufsetzen. 
Untere Mutter anschrauben bis der Zylinderkopf mit dem Zylinder und dieser mit dem Gehäuse in 
Berührung kommt, die Stösselbech.er. mit der Hand führen damit die Schulter der Gummidichtung 
richtig in die Bohrungen des Gehäuses eindringt . 
Die beiden öberen Muttern anschrauben, sie mit 0, 5 mkg maximal anziehen. 

Motoren, die vor Oktober 1954 aus dem Werk gingen: 

Rückholfeder (15) einbauen. Das Anbringen erfolgt von Hand. Prüfen, ob Federteller (14) richtig 
unter der Spitze des Kipphebels sitzt und ob die Feder auf dem Wulst oder in der Einkerbung des 
Zylinderkopfs sitzt. 

c) Auf einer Richtplatte prüfen, ob die Flansche der Aus- und Einlasskrümmer vollkommen eben sind; sie mit der 
Fräse oder Feile behandeln, wenn der Unterschied 0, 1 mm übersteigt. 

d) Krümmer montieren, metalloplstische Dichtung zwischen die Flansche und die Zylinderköpfe legen, eine Flach­
scheibe und einen Sprengring unter die mittleren Muttern und einen Sprengring unter die anderen Muttern legen . . 
Muttern anschrauben . 

e) Zylinderkopf-Muttern anziehen. Erstes Anziehen mit 1 mkg, 2. Anziehen mit 2, 5 mkg. Beim Anziehen immer 
mit der unteren Mutter beginnen. Die Muttern des Kollektors mit 1, 5 mkg anziehen. (Drehmomentschlüssel 2471-T 
benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 5) 

f) Kipphebelspiel einstellen (bei Motoren, die vor März 1954 aus dem Werk gingen): 

auf 0, 15 mm für die Einlass- Ventile 
auf 0, 20 mm für die Ausslass- Ventile 

Die Messung erfolgt an einem Ventil wenn das zweite Ventil des gleichen Zylinders ganz oben ist, gemessen wird 
bei kaltem Motor. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 14 

Steckschlüssel 12 

Dtehmomentschlüssel 2471-T 
Stecknuss 14 mm 

Gabelschlüssel 10 
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g) Kipphebelspiel provisorisch einstellen (bei Motoren ab März l 954f Ein- und Auslassventile· unter den gleichen 
Bedingungen wie unter Abs. f auf 0, 20mm einstellen. Die endgültige Einstellung erfolgt in warmem Zust~d· 
nach Einbau des Motors . · 

b) Ventildeckel montieren: Gummidichtungen zwischenlegen. Prüfen, ob auf den Dichtungsflächen keine rauhen 
Stellen vorhanden sind. Die Auflageflächen müssen trocken sein. Der breiteste Teil der Dichtung kommt nach 
unten. ' 

. . . 
Zu beachten: · Eine schlechte Auflage des Dichtgummis· _oder ein schlechtes Anziehen .der Mutter kann einen 

Totalverlust des Motor~nöls zur Folge haben. 

Einbau des Zündverteilergehäuses. Kontrolle und Einstellung der Frühzündung, Einstellung des Frühzündzeitpunkts. 

a) Abschirmblech (6) anbringen (Auflagefläche am Zündverteiler leicht mit Fett bestreichen) •. (s. Bildtafel 3) 

Anmerkung: Um die Vorrichtung 1692-VA auf den Fahrzeugen AZ und AZU (flache und gewölbte Kolbenböden) 
· zu benutzen, muss man sie gemäss den Angaben von Bildtafel 4, Abb. 2 abändern. 

b) Den Gradbogen der Vorrichtung 1692-VA (s. Bildtafel 4) a.uf Stehbolzen zur Befestigung des Zündverteilers an­
bringen. Zeigerträger (A) fest auf Zapfen aufsetzen und Halteschraube (B) mässig anziehen. Durch Drehen der 
Schwungscheibe den Zeiger der Vorrichtung gegenüber dem obersten Markierungsstrich 11 C11 stellen. Diese 
Drehbewegung von links nach rechts am Zeigerträger ohne Gewalt durchführen. Am Laufende muss der Zeiger 
sich befinden : · · 

1) Bei 'Motoren At1.md AU: zwischen "d" und" e", wks einer Fliehkraftverstellung zwischen 16 und 19° entspricht. 

2) Bei Motoren AZ und AZU (flache Kolbenböden) zwischen "f'' und "g'', was einer Fliehkraftverstellung zwischen 
11 und 14° entspricht. · 

3) Bei Motoren AZ und AZU (gewölbte Kolbenböden) zwischen 11 h11 und 11 i 11 , was einer Fliehkraftverstellung zwi-
schen 6 und s0 entspricht. · 

·wenn der Zeiger sich ausserhalb dieser Zone befindet, so muss der Weg der Fliehgewicht"e eingestellt werden, 
indem man die Anschlaglaschen (D) und (E) biegt. Die Fliehgewichte müssen gleichzeitig an die Laschen (D) und 
(E) anstossen. 

Vorrichtung 1692-VA abnehmen. 

· c) Deckel (10) vom Zündverteilergehäuse (19) abnehmen. Zündverteilergehause aufsetzen, Befestigungsmuttern 
anschrauben, Flachscheibe unter jede Mutter legen. · · 

d) Motor drehen, so dass einer der Nocken. den Unterbrecherhammer (2) in seine Höchststellung hebt. In diesem 
Punkt den Abstand der Kontaktstücke auf 0, 4mm einstellen, (Fühllehre benutzen) indem man Schraube (3) löst 
und die Kontaktplatie (4) im gewünschten Sinn verschiebt. 

Motore drehen, damit der zweite Nocken den Unterbrecherhammer in seine Höchststellung hebt. Abstand der Kon­
taktstücke mit Hilfe der gleichen Fühllehre kontrollieren. Dieser Abstand ni.uss 0, 4mm betragen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Vorrichtung 1692-VA 
Steckschlüssel 12mm 
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Wenn Unterschied von mehr als 0, 05 mm besteht, Welle umdrehen. Wenn der U11terschied fortbesteht, so ist eine der Nocken 
abgenutzt. Die Welle muss ausgewechselt werden. (s. Abs. 21 b und 31 d gleicher Arbeitsvorgang) 

e) Zündzeitpunkt einstellen (Dieser Arbeitsvorgang erfolgt nach Einbau des Triebwerks, s. Arbeitsvorgang 1, Abs. 13-
19 .oder 21 - 26) 

Einbau der Lichtmaschine 

a) Konische Bohrung des Lichtmaschinenankers und Konus auf der Xurbelwelle entfetten. Prüfen, ob Bohrung des 
Motorengehäuses, die den Lichtmaschinenkörper aufnimmt, sauber ist. · 

b) Lichtmaschinenanker auf Kurbelwelle aufsetzen. · 
c) Um die Anbringung des Kollektors zwischen den Kohlen zu gestatten, diese mit Hilfe ihrer Feder hochhalten, wie 

Bildtafel 7 8 zeigt. 

Fall 1 - I ,ichtmaschine durch 3 Schrauben befestigt. 

a) Lichtmaschinenkörper aufsetzen (den Teil, der ins Gehäuse kommt, einfette~). ausgerüstet mit den 3 Befesti­
gungsschrauben, die mit ihren Isolierungen versehen sind. Markierungen in Ubereinstimmung bringen (Strich 
auf Lichtmaschinenkörper und Gehäus:dläche). Damit beginnen, den Lichtmaschinenkörper in Bohrung des Ge­
häuses zu einzusetzen. (Falls notwendig, mit einem Kunststoffhammer leicht auf das Ende klopfen). Befestigungs-. 
schrauben anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. · 

b} Kohlen mit Kollektor in Kontakt bringen. 

l•'all 2 - Lichtmaschine durch 2 Schrauben befestigt 
1 

a) Den vorher eingefetteten Lichtmaschinenkörper in Gehäusebohrung einsetzen. Isolierungen auf beide Schrauben 
aufsetzen. Diese Schrauben von Hand einige Gewindelängen anschrauben und dann wechselweise anziehen. 

Zu beachten: Anzugsmoment von 0, 8 mkg nicht überschreiten um einen' Bruch der Deckelwulste des Kohle­
trägers zu vermeiden. 

b) Kohle mi.t Kollektor in Kontakt bringen. 

Fall 3 - Einbau einer Lichtmaschine (die mit 3 Schrauben befestif,t wird) auf ein Gehäuse für 2-Schraubenbefesti-
. gung . Auf die beiden nicht durchbohrten Wulste 11 a 11 und I b" (s. Bildtafel 78 G, Abb. l): 

a) einen J<:reisbogen von 7 8 mm Radius einzeichnen unt;l dabei von Mittelpunkt "c" der Gewindehülse des unlC'ren 
Wulstes ausgehen. 

b) Einen Kreisbogen von 44 mm Radi'Js ein7,eichnen, indem man von Mittelpunkt "d" der Gewindehülse des oberen 
Wulstes ausgeht. 

c) Am Schnittpunkt der beiden Kreisbögen auf den Wulsten "a" und 11 b 11 ein Loch von 8, 5 mm~ in einer Tief<' , ·<Jn 
15 mm bohren, In diese Löcher ein Gewinde von 10 x ,1 mm schneiden. 

Werkzeug 

Fühllehre 

Stl,ckschllis,-;vl 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14: üBERHoLEN DEs MoToRs 

d) Das Gewinde von 2 Gewindehülsen A 532-99 mit Dichtungsmasse bestreichen. Diese Gewindehülsen in die ge­
schnittenen Gewindelöcher mit Hilfe einer Schraube vom 7 mm ~ und einer .Gegenmutter einschrauben. Mit 
1, 5 - 2 mkg anziehen. 

e) Lichtmaschine einbauen und dabei die Markierungen in Übereinstimmung bringen. (Strich auf Lichtmaschinen­
körper und auf Gehäusevorderseite). Schrauben mit 0, 5 - 0, 8 mkg anziehen und dabei Zahnscheibe unter Kopf 
legen. 

f) Kohlen mit Kollektor in Kontakt bringen. 

Fall 4 - Einbau einer Lichtmaschine (durch 2 Schrauben 'befestigt) auf Eiin Gehäuse mit 3-Schraubenbefestigung: 

1 ° Das Gehäuse hat nur 3 Wülste (s. Bildtafel 78 G,. Abb. 2) 

Auf .Wulst "a": 

a) Einen Kreisbogen von 90 mm r einzeichnen und dabei vom Mittelpunkt 11d 11 der Gewindehülse des oberen linken 
Wulstes ausgehen. (Motor von vorn gesehen) . 

b) Einen Krei.sbogen · von 44 mm r einzeichnen und dabei von den Mittelpunkten "c" und "b" einer jeden Gewinde­
hülse der anderen Wulste ausgehen. 

c) Am Schnittpunkt der 3 Kreisbögen in "a" ein Loch von 8, 5 mm~ bohren. Durch die Wand des Motorgehäuses 
hindurchbohren. In dieses Loch ein Gewinde von 10 x 1 mm schneiden 

d) Das Gewinde einer Gewindehülse A 532-99 mit Dichtmasse bestreichen. Diese Gewindehülse in das ins Gehäu­
se gebohrte Loch mit Hilfe einer Schraube vön 7 mm ~ und einer Gegenmutter einschrauben. Mit 1, 5- 2 mkg an-
ziehen. · · 

e) Beim Einbau der Llchtm"'.;chine die auf ihr einges,tanzte Nummer nach oben ausrichten. Die Befestigungsschrau­
ben mit 0, 5 - 0, 8 mkg anziehen und dabei Zahnscheibe unter Kopf legen. 

f) Die Kohlen mit dem Kollektor in Kontakt bringen. 

2° Das Gehäuse weist 4 Wulste auf (davon einer nicht durchbohrt) (s. Bildtafel 78 G, Abb. 3) 

Auf nicht durchbohrtem Wulst II a": 

a) Einen Kreisbogen,von 90 mm Radius einzeichnen und dabe{ von Mittelpunkt 11 b 11 der Gewindehülse des unteren 
Wulstes ausgehen. 

b) Einen Kreisbogen von 44 mm Radius einzeichnen unddabei von den Mittelpunkten "c" und "d" einer jeden Ge-
windehülse der beiden anderen Wulste ausgehen. · 

c) Am Schnittpunkt der 3 Kreisbogen auf Wulst "a" ein Loch von 8, 5 mm ~ und einer Tiefe von 15 mm bohren. In 
Loch eine Gewin_de von 10 x 1 mm schneid.en. 

d) Das Gewinde einer Gewindehülse A 532-99 mit Dichtungsmasse bestreichen. Diese Dichtungshülse in .das ge­
schnittene Gewindeloch im Gehäuse mit Hilfe einer Schraube von 7 mm ~- und einer Gegenmutter einschrauben. 
Mit 1, 5 - 2 mkg anziehen. 

e) Beim Einbau der Lichtmaschine,· die auf _ihr ·eingestanzte Nummer nach unten ausrichten. Befestigungsschrau­
ben mit 0, 5 - 0, 6 mkg anziehen und dabei Zahnscheibe unter Kopf legen. 

f) Kohlen mit Kollektor in Kontakt bringen. 
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Dichtrohr des Ölmess-Stabes montieren, Ölmess-Stab anbringai. Rohre zur Schmierung der Zylinderköpfe einsetzen. Doppel~ 
dichtung aus Kupfer auf Verbindungsstück aufsetzen. Befestigungslaschen der _Rohre an den Zylinderkopfstehbolzen anziehen. 

.Anmerkung: Mit den .Auslass-Führungen mit schraubenförmiger Rampe, Verbindungsschrauben für Zylinder-
kopschmierrohr montieren, die ein 2 mm starkes Loch aufweisen . 

ÖJ.kühler einbauen, Kupferdichtung zwischen die Verbindung des Schmierrohrs für die Zylinderköpfe und das Motorgehäuse 
legen, sowie ebenfalls eine Kupferdichtung auf jeder Seite .des .Anschluss·es der Olkühlerrohre. Schrauben anziehen. Sie mit 
Hilfe eines Drahtes sichern, der durch das im Schraubenkopf gebohrte Loch führt und um das Ölrohr gebunden wird . 
Ölkühler am Gehäuse mit Hilfe der geschliffenen Schraube befestigen, Mutter anziehen und dabei eine Zahnscheibe unterlegen. 

Einbau der Vergasers 

Auf Einlasskrümmer aufsetzen: Den auf beiden Seiten mit Dichtungsmasse bestrichenen Flansch und den Vergaser nebst sei­
nem Filter, wobei das Gehäuse nach der Motorvorderseite ausgerichtet wird. Muttern anziehen und Zahnscheibe unter Kopf 
legen. Kraftstoffschlauch zwischen Vergaser und Pumpe anbringen. 

Anmerkung: Falls eine Reintz-Dic.htung und ein Abschirmblech vorhanden war, beide nicht wieder einbauen. 

Schnüffelventil einbauen (Ventil nach Motorrückseite ausrichten), Klingeritdichtung zwischen die Flansche legen, Muttern oder 
Schrauben anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. Luftfilter einbauen. Schraube zur Befestigung der Schelle am Vergaser 
anziehen. 

Gummiverbindung an Sc/:müffelventil anbringen (diese Verbindung muss dicht sein), Schelle anziehen (1. und 2. Ausführung). 
Bei diesen .Ausführungen ebenfalls die Verbindung am Rohr für Warniluftanschluss anbringen. 

Kupplung einbauen (Motoren A - AU und AZU) 

Anmerkung: (Nur A und AU Motoren) Unser Ersatzteillager liefert nur noch die Kupplungsscheibe .A 313-0la. 
Wenn man bei den alten Ausführungen die Kupplungsscheibe auswechselt, muss man gleichzeitig 
den Kupplungsmechanismus durch eine Ausführung A 312-0a ersetzen. Man kann ebenfalls die alte 
Kupplung wieder einbauen, doch muss sie eingestellt werden, wie Arbeitsvorgang 16, Abs. 7, 2. 
Ausführung angibt. 

a) Schlag der Scheibe prüfen, hierzu einen Dorn in die gerillte Nabe der Scheibe einsetzen; der Dorn kann auf 2 
Prismenstücken ruhen oder auf einer Drehbank zwischen Körnerspitzen genommen werden. Der Schlag der 
Scheibe darf 0, 2 mm nicht übersteigen. Die Beläge müssen trocken, olme Ölflecken sein ·und die Niete müssen 
tiefer als die Beläge liegen. 

Prüfen, ob die Scheibe frei auf der .Antriebswelle des Getriebes gleitet. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8 und 12 und 26 
Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Dorn, Länge 200, ~ 18 
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b) Prüfen, ob die Anlageflächen der Kupplungsscheibe an Schwungscheibe und Kupplungsplatte sauber sind; ebenso 
die Anlageflächen des Blechgehäuses und der Schwungscheibe. · 

c) Kupplung .an Schwungscheibe anschliessen. Kupplungsscheibe mit Hilfe eines Dorns zentrieren (Dorn MR-1620-4Q) 
benutzen, s. Bildtafel 24, Abb. 3). Während des Anziehens der Verbindungsschrauben der Kupplung an der 
Schwungscheibeprüfen, ob der Dorn frei gleitet. Schrauben anziehen und Federring unter Kopf legen. Dorn abneh­
men 

Nadellager einba~eil (Motor AZ) (s. Bildtafel 22A) 

Nadellager (80 einfetten (3 gr ungefähr). Nur Fett auf Silikonbasis benutzen. Nadellager (8) mit Hilfe ein.es Holzhammers in 
Bohrung der Kurbellwelle einsetzen, jedoch beim Einlegen ein Blech zwischen Lager und Holzhammer legen, um das Ein­
dringen des Lagers abzubremsen. Dieses muss mit der Fläche bündig sein; 

Zündkerzen einbauen, metalloplastische Dichtung zwischenlegen (Schlüssel 1601-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 1). 

Heizungsanschlüsse an. den Zylinderköpfen montieren 

Luftleitbleche einbauen. 

Fall 1 - Bei Wagen, die mit Motoren ausgerüstet sind, welche Zylinder mit gedrehten Kühlrippen haben. 

Anmerkung: Unser Ersatzteillager liefert nicht mehr Zylinderköpfe und Luftleitbleche für Ausführungen A 
und AU. Bei diesen Motor'en muss ein Zylinderkopf AZ 112-01 oder AZ 112-0la, Kollektor AZ 
242-1 und ein Ventilator mit 4 Sch,aufeln A 241-la eingebaut Werden. 
Bei dem augenblicklich verkauften Zylinderkopf wurde das obere Befestigungsloch des Luftleit­
bleches geändert. 

Diese Loch, das vorher um ungefähr 30° zum Luftsammler hingeneigt war, ist nunmehr senkrecht 
zur Fläche der Flansche für die Ein- und Auslasskrümmer: 

Am Luftleitblech AZ 242-1 ist die Befestigungslasche am Wulst des Zylinderkopfs horizontal, wie 
Bildtafel 13, Abb. 3 zeigt. 

Einbau eines Luftleitblechs alter Ausführung auf einem· neuen Zylinderkopf (Motoren A und AU) 

Hierzu : Muss das Luftleitblech geändert werden: 

a) Befestigunglasche am Zylinderkopf abschneiden (s. Bildtafel 13, Abb. 2) 
b) So wie Abb. 3 zeigt, das bei unserem Ersatzteillager erhältliche Teile: · 

A 212-80 für linke Seite 
A 212-BCafür rechte Seite 

anschweissen oder annieten. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 10 
Dorn MR-1620-40 
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Kerzenschlüssel 1601-T 

Gabel- und Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14: üBERHOLEN nEs MoToRs 

Einbau eines Luftleitblechs auf einem alten Zylinderkopf (Motoren A und. AU) 

Die Lasche des Luftleitblechs nach Bedarf biegen, um das Durchgangsloch für die Schraube passend zum Gewindeloch zu brin­
gen. Blech notfalls mit dem Hammer bearbeiten. 

Luftleitblech anbauen. Eine Scheibe und Federring unter Schraubenkopflegen, wo keine Verstärkung vorhanden, und einen 
Sprengring da, wo das Leitblech verstärkt ist. 

Die Silentblöcke für den Motor anbringen, ohne sie anzuziehen (ihre Stellung .wird beim Einbau des Motors auf dem Wagen be-
. stimmt). Eine Scheibe und einen Federring unter den Kopf der Schrauben zur Befestigung des Luftleitblechs und unter die Mut-
tern für die B efestigung der Silentblöcke legen. 

Fall 2 - Bei Wagen, die m .it Motoren ausgerüstet sind, welche Zylinder mit gegossenen Kühlrippen haben 

Man muss ein Luftleitblech AZ 242-lb und einen Ventilator mit 6 Schaufel AZ 241-1 einbauen. 

Wi c htige Anmerkung : Wenn man eine n Zylinder mit gedrehten Kühlrippen und einen Zylinder mit gegossenen 
Kühlrippen montiert hat, so können sich 2 Fälle ergeben; 

Öldruck einstellen 

1. Einbau des Luftle itblechs AZ 242-1 

Nach Bedarf das Leitblech auf Seite de:, Zylinders mit gegossenen Kühlrippen verformen 

2. Einbau des Leitblechs AZ 242-lb 

Zwischenraum um den Zylinder mit gedrehten Kühlrippen schadet der guten Abkühlung des Motors 

nicht 

Dieser Arbeitsvorgang erfolgt nach Einbau des Motors (s. Arb. 47 und Abs. 44-49) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steck- und Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14A: BESEITIGUNG EINEs öLVERLusTs AN DER MOTORLAGERUNG 121 

. Beseitigung eines Ölverlusts an der hinteren Motorlagerung 

Unterdruck im Motorgehäus·e prüfen.Prüfgerät nach MR-3898 benutzen, von dem ein Ende an das Gummidichtrohr des Öl­
mess-Stabes angeschlossen wird. (s. Bildtafel 16 A) 

Bei im Leerlauf drehenden Motor, leicht Gas geben, um den Wasserstand im Prüfgerät zu stabilisieren. 

Zu b e a c: h t e n: Die Flüssigkeit muss in· dem Anschlu.s.s-Stück des Prüfgeräts steigen, welches mit dem Motor 
verbunden ist . Höhenunterschied der Stände ablesen. Dieser Unterschied muss mindestens 
140mm betragen (70 mm zu beiden Seiten der Null) 

Anmerkung: 

a) Wenn der Unterdruck unter 140mm Wasser liegt, Schnüffelventil überprüfen (s. Arb. 9, Abs. 1 
und ff) 

Nach Instandsetzen des Schnüffelventils erneut Unterdruck prüfen. Eine Probefahrt auf der 
Strasse durchführen, um die Dichtigkeit des hinteren Lagers zu prüfen. 

b} Wenn der Unterdruck normal 1st:' 
1) Motor ausbauen (s. Arbeitsvorgang l0A für Fahrzeuge A, AU und AZU, sowie Arbeitsvor-

gang 10 für Fahrzeuge AZ) Bei AZ-Fahrzeugen, Getriebe abschliessen . 

2) Schwungscheibe ausbauen. 

3) Dichtring mit Hilfe eines Schraubenziehers abnehmen. Darauf ·achten, dass die Kurbelwelle 
· nicht beschädigt wird, nicht zu stark auf Schraubenzieher einwirken, damit das Gehäuse nicht 

auseinanderreisst. 

Falls es nicht gelingen sollte, den Ring auf diese Weise herauszunehmen, Motor zerlegen. 
(s. Arbeitsvorgang 14) 

4) Dichtring einbauen, prüfen ob die Lauffläche für den Dichtring auf der Kurbelwelle keine 
Schläge oder Längskratzer aufweist. Vorrichtung MR-3754--10 benutzen (s. Bildtafel 14A) 

Aussenfläche des Rings schmieren. Fett in den Zwischenraum zwischen den Ringlippen 
bringen. Konus (A) der Vorrichtung schmieren. Gummilippe des Rings nach Motorinnenseite 
ausrichten. · · 

5). Schwungscheibe anbringen, Schrauben mit 3, 8mkg anziehen (Drehmomentschlüssel 2471-T 
benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 5). Während des Anziehens Schwungscheibe qiit Hilfe eine.s 
Schraubenziehers feststellen, der zwischen 2 Zähnen des Anlasser-Zahnkranzes hindurch-
gesteckt wird. · 

Werkzeug 

Manometer MR-3898 

Steckschlüssel 12mm 

Vorrichtung MR-3754-10 

Drehmomentschlüssel 2--l'i 1-T 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14 A: BESEITIGUNG EINEs öLVERLusTs AN DER MoToRLAGERUNG 

Sehr wichtig: Es müssen ausschliesslich geschliffene SchraubenA-121-92a, Länge ohne Kopf 16,5mm, ver­
wendet werden. Diese Schrauben werden ohne -Sicherungsblech montiert selbst wenn beim Aus­
bau eines vorhanden war. 

Bei Motoren ab Gktober 1958 werden die Schrauben A 121-92b benutzt (Abfassung von 2mm am Sechskant der 
Schraube. 

Motor an Getriebe anschliessen (Fahrzeug AZ) 

Motor einbauen (s. Arbeitsvorgang 10 für AZ-Fahrzeuge und lOA für A~AU-und AZU-Fahrzeuge) 

Beseitigung eines Ölverlusts an der vorderen Lagerung. 

Unterdruck im Motorgehäuse prüfen (s. Abs . 1, gleicher Arbeitsvorgang) 

Wenn der Unterdruck in Ordnung ist, so ·ist die Ursache im mechanischen Teil zu suchen. Wie folgt vorgehen: 

a) Lichtmaschine ausbauen. 

10_ Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs, 1 und folgende) 

2°- Kabel von Lichtmaschine abschliessen, Befestigungsschrauben abschrauben. Lichtmaschinenkörper aus Ge -
häusebohrung herausnehmen (nicht am Kohlehalterdeckel ziehen, um die Kabel nicht abzureissen) 

3°- Lichtmaschinenanker von Kurbelwelle abnehmen (AJ;izieher 2205-VA benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 2) 

b) Prüfen, ob das Seiten- oder Durchmesserspiel der Kurbelwelle nicht zu gross ist. 

c) Mit Hilfe einer Fühllehre von 5mm Stärke prüfen, ob ein Mindestspiel von 0, 05mm zwischen der Ölrücklauf­
turbine und der Gehäusebohrung besteht; dies um die ganze Turbine herum prüfen, andernfalls Motor ausbauen. 
(s. Arbeitsvorgang 10 für AZ-Fahrzeuge, hierbei Getriebe abschliessen, oder Arbeitsvorgang l0A für A-
AU- und AZU-Fahrzeuge) 

d) Motor ausbauen (s. Arbeitsvorgang 14) 

e) Motorgehäuse prüfen: die Ölrücklaufturbine der Kurbelwelle darf keine Eindrücke in der Gehäusebohrung 
hinterlassen. Die Gehäusehälften müssen durch die beiden geschliffenen Schrauben richtig zentriert sein, wo­
bei die eine gleichzeitig zur Befestigung des Ölkühlers dient, die andere diagonal gegenüberliegende sitzt am 
unteren, hinteren Teil der Gehäusehälften. Wenn Grate in der Bohrung vorhanden sind, sie mit Hilfe eines 
Schabers sorgfältig entfernen. · 

Werkzeug 

Steckschlüssel 7 - 8 - 12mm 

Abzieher 2205-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 14 A: BESEITIGUNG EINES ÖLVERLUSTS AN DER MOTORLAGERUNG 

f) Kurbelwelle zwischen Körnerspitzen prüfen . Druck der Körnerspitzen nicht übertreiben, um die Kurbelwelle 
nicht zu verbiegen. Wenn die Kurbelwelle nicht verwunden ist, muss die Turbine "rund laufen." Im entgegen­
gesetzten Falle, Kurbelwelle auswechseln. Spiel der Lagerschale des vorderen Lagers prüfen. Ein, allzu 
grosses Spiel bewirkt, dass die Turbine mit dem Gehäuse in Kontakt kommt und so ein Ölverlust entsteht. 

g) Motor einbauen (s. Arbeitsvorgang 14.) 

h) Motor.an Getriebe anschliessen (bei Fahrzeugen AZ). ·Motor einbauen (s. Arbeitsvorgang l0A für AZ-Fahr­
zeuge und Arbeitsvorgang 10 für A-AU-AZU-Fahrzeuge) 

Werkzeug 

123 
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ARBEITSVORGANG Nr. 15: AUSWECHSELN DER KUPPLUNG (Motoren A - AU - AZU) 

Aushau 

Mot,-,1· a11s1,cwr·:i_. ohne Getriebe auszul.iaue:n. /s. Arbeitsvorgang 10 A, Abs. 1-13) 

Kuppi,mg 01.:sbaucn. Kupplungsscheibe ahnelunen. 

E.inhau 

Kuppltmgss,:!wibc prüfen. 

~ch 1 ar: t!,:·r Seh1·il ·_:" 1~ri.ifen. llicrzu: 

Kupplun.,; ,,inl:,auen. 

Dorn in ;.;e,·illte Nabe ein:;c-tz cn. Der Dorn kann auf zwei Prismenstücken 
rulwn, octc,· auf der Drehbank zwischen die Körnerspitzen genommen werden. Der Schlag 
dad U, Jrnrn nicht übersteigen_ Die Beläge müssen trocken sein, ohne Ölflecke, und die 
Nick müs:wn ticfe1· a.ls die Beläge liegen. Prüfen, ob die Scheibe frei auf der Primär­
wi,1J,, des Ceti·iebes gleitet. 

a) Priif<'n, ob die Anlagcfbchen riet· Kupplungsscheibe an Schwungscheibe und Kupplungsplatte sauber sind, eben­
. so die Anlageflächen des Blechgehäuses und der Schwungscheibe. 

<,) K11;Jplung an Schwungsdir•i.1JC• ,mschliessen und dabei Kupplungssch.::ibc mit Hilfe eines Dorns zentrieren (Dorn 
MR-JG20-40 henutzcn .. :3. fli.l<!t:ifel 24, Abb. 3). Im Verlauf des Anziehens der Schrauben zur Verbindung der 
Kupplung mit der Schwungscheibe prüfen, ob der Dorn frei gleitet. 
Schrauben anziehen und dalwi einen Sprengring unter Kopf legen. Dorn abnehmen. 

S ,, 11 1· w i. r h t i g e A n m c r k u n g: Je nach den verwendeten Kupplungs- od.er Motorgehäusen ist es zweckmässig, 
die in nachstehender Tabelle angeführten Zentrierstücke zu verwenden . 

Lage r·tiefe im 
Motorgehäuse 

3mm (A und AU) 

3mm (A und AU) 

5mm (A und AU) 

5mm. {A, AU - AZU) 

Lagertiefe im 
Kupplungsgehäuse 

4, 5mm 

15 mm 

4,5mm 

15 mm 

Länge und Nummer der zu 
verwendenden Zentrierstücke 

Länge 

6 mm 

17, 5mm 

8,7mm 

17, 5mm 

ET-Nummer 

A-331-99 

A-331-99a 

A-331-99b 

A-331-99a 

Werkzeug 

Steckschlüssel 10mm 

Dorn: Länge 200, 0 18 

Steckschlüssel 10mm 
Dorn MR-1620-40 
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ARBEITSVORGANG Nr. 15: AUSWECHSELN DER KUPPLUNG (Motoren A-AU-und AZU) 

Wenn ·der Motor und das Getriebe mit Zentrierstücken von 6 oder· 8, ·7mm Länge ausgerüstet sind, so muss unbedingt das Ge­
tri ebe ausgebaut werden, um den Anschluss Motor-Getriebe so zu bewerkstelligen, wie Arbeitsvorgang 12, Abs. 15 angibt. 
Wenn _die Zentrierstücke eine Länge von 15mm haben, Motor einbauen, wie oben angegeben. 

Motor einbauen (s. Arbeitsvorgang 10 A, Abs. 14-23, 30 und 31) 

Werkzeug 

125 
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ARBEITSVORGANG Nr. 15 z: AuswEcHsELN EINEs FLIEHGEw1cHTKRANzEs 

Ausbau (s. Bildtafel 22 A) 

Gesamtes Triebwerk ausbauen· (s. Arbeitsvorgang 10) 

Motor vom Getriebe abschliessen (s. Arbeitsvorgang 11 A, Abs. 2-4) 

Kranz (1) für Fliehgewichte abnehmen. 

Anmerkung: 

Einbau (s. Bildtafel 22 A) 

An der Kupplung ist kein Eingriff möglich. Die Fliehge,dchte des Zahnkranzes und ihre Beläge 
können weder ausgewechselt noch abgeschliffen (Feile oder $chmirgel .) werden. Sie können 
nicht wieder in ihre alte Form gebracht werde,1, die Konzentrizität der Fliehgewichte und ihr 
Auswuchten erfolgt nach Einbau. :Jie Anlage in der Trommel (2) kann nicht abgeschliffen werden. 

Zustand der Beläge der Fliehkraftgewichte prüfen. Sie müssen trocken und ohne Ölflecken sein . Zahnkranz für Fliehgewich ­
te (1) montieren. Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. Schrauben anziehen. 

Motor an Getriebe anschliessen 

Triebwerk einbauen (s. Arbeitsvorgang 10) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 15: AuswEcHsELN EINER scHEIBENKuPPLUNG 

. Ausbau (s. Bildtafel 22 A) 

Triebwerk ausbauen (s . . Arbeitsvorgang 10) 

Motor von Getriebe abschliessen (s. Arbeitsvorgang 11 A, Abs. 2 - 4) 

Kupplungstrommel ausbauen 
. . . . 

a) Hebel zur Betätigung der Schaltgabeln ausbauen. Zwei Gänge einschalten (1. Gang und Schnellgang) 
b) Mutter (3) für Sicherung des Kugellagers lösen (Achtung-Linksgewinde) .. Während des- Lösens der Mutter, 

Schlüssel unterstützen, um nicht auf Antriebswelle aufzustützen. 
c) Insgesamt Kupplungstrommel (2) und Kupplung abnehmen. 

Zu beachten: Keinen zu starken Druck hinte.r der Trommel ausüben, um sie abzunehmen: der Belag der 
Kupplungsscheibe ist zerbrechlich. 

Zerlegen der Kupplungstrommel 

a) Kupplungsmechanismus abschliessen, Kupplungsscheibe (4). und Einstellscheibe (5) abnehmen. 
b) 1. Ausführung: Kugellager (6) unter der Presse mit Hilfe eines Dorns ausschlagen, das Kugellager nimmt 

Staubstulpe mit (7) . . 
2. Ausführung: 1) Ölabweisring (7) mit Hilfe eines Schraubenziehers abziehen, den man zwischen Kugellager (6) 

. und diesen Abweisring steckt. 
Anmerkung: Der Ölabweisring ist bei jedem kusbau auszuwechseln 

2) Seegerring (9) des Kugellagers (6) abnehmen, hinzu einen Schraubenzieher von 7mm Breite 
zwischen die Ringenden stecken. 

3) Mit dem Schraubenzieher eine Drehbewegung aus-führen um nur ein Ende des Seegerrings 
aus der Nut herauszuheben. 

4) Abnahme dieses Rings beenden, indem man einen zweiten Schraubenzieher zwischen das 
schon vorher abgehobene Ende des Rings upd die Bohrung der Kugellagerlagerung steckt 
und dabei das Ende des Seegerrings mit Hilfe des ersten Schraubenziehers auseinanderhält . 

Anmerkung: Der Seegerring· ist bei jedem Ausbau zu erneuern. 

127 

Werkzeug 

Steckschlüssel 10mm, Dorn 22 ~ 
Länge 150mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 15: AUSWECHSELN EINER SCHEIBENKUPPLUNG 

Einbau (s. Bildtafel 22 A) 

Anmerkung: An der Kupplungstrommel (2) kann nur die Anlagefläche der Scheibe geschliffen werden. Auf 
keinen Fall darf das Auflager der Fliehgewichte auf dieser Trommel abgeschliffen werden. 
Wenn diese Fläche schadhaft ist, muss die Kupplungstrommel ausgewechselt werden. 

Kupplungstrommel vorbereiten. 

a) Auflage der Kupplungsscheibe in Kupplungstrommel schleifen (Dorn MR-3700-100 benutzen, s. Bildtafel 22B, 
Abb. 1). Bei jedem Schleifen der Scheibenauflager, den Auflagebereich des Blechgehäus!'!S auf der Trommel 
um die gleiche Menge abschleifen. 

b) Kugellager (6) mit Spezialfett einfetten. Das Fett darf nicht über den Kugeln stehen. 

c) Kugellager (6) unter der Presse mit Hilfe eines Dorns in die Trommel einsetzen. 
1. Ausführung: Staubstulpe (7) mit Hilfe eines Rohres anbringen. 
2. Ausführung: Seegerring (9) montieren . Prüfen, ob er richtig in der Nut sitzt. Nach Einbau muss der Ab­
stand zwischen den beiden Ringenden 4, 2mm betragen. Staubstulpe mit Hilfe eines Rohrs anbringen. 

d)- Einstellscheibe (5) gegen Kugellager ( 6) legen (mit Fett festkleben) 

e) Kupplungsscheibe aufsetzen, sie mit Hilfe eines abgesetzten Dorns oder einer Antriebswelle zentrieren, die 
in Kugellager (6) eingesetzt wird. Mechanismus einbauen, Schrauben anziehen und dabei Federring unter 
Kopf legen. 

Kupplungstrommel einbauen. 

Wichtig: Wenn die Antriebswelle oder das Getriebegehäuse ausgewechselt werden, muss die Einstellung der 
Position des Kupplungsrades erfolgen. Diese Einstellung ist sehr wichtig, denn sie gewährleistet 
die korrekte Auflage der Fliehgewichte auf die Trommel. Man erreicht diese Einstellung durch Aus­
wahl einer Einstellscheibe (5) von entsprechender Stärke. 

a) Stellung der Kupplungstrommel einregulieren (Lineal 1755-VA mit Messuhr 2437-T benutzen, s. Bildtafel 
22C, Abb. 1) . 

1 o _ Messuhr durch Aufstellen des Lineals auf Richtplatte eichen.· 

20_ Eistellscheibe (5) von 3, 1mm Stärke anbringen. 

30_ Mass "a" (s. Abb . 2) zwischen Verbundfläche des Getriebegehäuses und Fläche des Wulstes mtssen, der 
das Kugellager in der Kupplungstrommel aufnimmt .. 

Werkzeug 

Dorn MR-3700-100 

Dorn 39 ~ 
Länge 150 
Rohr: Innen-~ 33, Aussen-~ 37, 5, 
Länge 150mm 

Lineal 1755-VA 
Messuhr 2437-T 
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ARBEITSVORGANG Nr. 15: AuswEcHSELN EINER scHEIBENKUPPLUNG 

Das festAestellte 11,fass beträgt z. B. 5, 65 mm 
·Mass "a muss zwischen. 5, 12 und 5, 42, mm liegen, damit das Rad in richtiger Stellung dreht. 
Bei dem gewählten BeisJ)iel·muss die Trommel um 

5, 65 - 5, 42 = 0, 23 mm vorrücken 

Man muss eine Einstellscheibe (5) wählen, deren'Stärke über 0, 23 mm liegt, d.h. bei dem gewählten Beispiel: 

3,1 + 0,23 = 3,33 .mm 

In diesem Falle eine Einstellscheibe von 3, 4 mm Stärke einbauen, die Einstellscheiben, die unser Ersatzteillager verkauft 
gehen von 2, 5 bis 4 mm, wobei sie sich jeweils um 0, 3 mm in der Stärke ·erhöhen. 

b) Kupplungstrommel (2) auf Antriebswelle aufsetzen, 'falls notwendig, die Einstellscheibe (5) mit einem Finger 
führen. um Einbringen der Antriebswelle zu gestatten. Mutter (3) mit 3-4 mkg anziehen. · 

Zu beachten: Während des Anzi.ehens der Mutter Schlüssel unterstützen, um ihn nicht auf der Antriebswelle 
· aufzulegen, 

c) Metall der Mutter zur Absicherung in Einkerbung der Welle ·umschlagen. 

Zu beachten: Während des Umschlagens unter der Mutter "gegenhalten", damit die Ölrücklaufgewinde der 
Antriebswelle sich nicht in Gehäusebohrung eindrücken. · 

Motor an Getriebe 'anschliessen. · (s. Arb. 2, Abs. 17) 

Triebwerk einbauen (s. Arb. 10) 

129 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 16: ÜBERHOLEN UND EINSTELLEN DER KUPPLUNG 

Ausbau ((s , Bildtafel 22) 

1. Ausführung (Muttern durch Verstemmen gesichert) 

Mit Metallsäge das in die Spalte · der Schraube i(2) umgeschlagene Metall der Muttern (1) abnehmen. Mutter (1) mit 
Hilfe eines Gabelschlüssel festhalen und Einstellschraube (2) mit Hilfe eines Schraubenziehers lösen. 

2. Ausführung (Muttern durch Punktschweissung gesichert) 

Einstellschrauben (auf Mutternseite) mit Hilfe eines Bohrers von 5.inm, einbohreri, um den in der Mutter steckenden 
Teil der Schraube zu zerstören. Auf Mutter schlagen, um Schraube zu zerbrechen,. Schraube herausnehmen. 

Blechgehäuse (3) abnehmen, ebenfalls Druckfedern (4), Teller (5) und die Federn (6) der Regulierschrauben 

Anschlag der Kupplungsfinger abnehmen, K1,1pplungsfinger und ihre Stützfedern (7) herausnehmen. 

Teile reinigen. 

Einbau (s. Bildtafel 22) 

Druckplatte schleifen . 

Diesen Arbeitsvorgang auf der Drehbank mit Hilfe eines Schleifst~ins durchführen. Man kann diese Arbeit mit dem 
Drehstahl. durchführen, jedoch unter der Bedingung, dass man eine absolut glatte Fläche erhält. 

' 
Bei jedem Schleifen der Anlagefläche der Scheibe auf der Druckplatte verringert sich der Druck auf der Scheibe. Um 
diesen Druckverlust auszugleichen, unterlegt man beim Einbau die Federn mit Scheiben, die möglichst die_ gleiche 
Stärke aufweisen wie die beim Schleifen abgenommenen. 

Schwungscheibe schleifen (Motoren A - AU - AZU) 

Bei jedem Schleifen der Anlagefläche "b" der Kupplungsscheibe auf der Schwungscheibe _die Anlagefläche "a" des 
Blechgehäuses auf der gleichen Schwungscheibe (s. Abb. 2) um die gleiche Menge abschleifen. Die beiden Arbeits­
gänge müssen durchgeführt werden, ohne die Schwungscheibe von der DrehJ:>ank abzunehmen, damit die Parallelität 

· der beiden geschliffenen Stellen gewahrt bleibt. (Dorn MR-3700-100 benutzen, s. Bildtafel 22 B, Abb. 2) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 11 

Dorn MR-3700-100 
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ARBEITSVORGANG Nr. 16: ÜBERHOLEN uND ElNSTELLEN DER KUPPLUNG 

Kupplungstrommel schleifen (Motor AZ) 

Anmerkung: Nur die Anlagefläche der Kupplungsscheibe in der Trommel kann geschliffen werden. Auf keinen 
Fall darf die Anlagefläche der Flie'hgewichte nachgearbeitet werden. Wenn diese Anlage schadhaft 
ist, muss die Kupplungstrommel ausgewechselt werden. Um die Auflage der Scheibe auf der Trom­
mel zu schleifen, geht man vor, wie Abs. 6 angibt (Dorn MR-3700-100 benutzen, s. Bildtafel 22B, 
Abb. 1) . . . . 

Tarieren der Druckfedern. 

Anmerkung: Wir haben nacheinander 2 Arten von Scheiben montiert. 
1) Ausführung: starre Scheibe. Diese Scheibe wird eingebaut mit einem Mechanismus, der 6Federn 

A-312 - 2 aufweist. · 
2) Ausführung: elastische Scheibe. Diese Scheibe wird mit einem Mechanismus eingebaut, der 

3 Federn A-312-2 aufweist. 
Uriser Ersatzteillager liefert nur noch die elastische Scheibe. Um eine elastische Scheibe anstelle 
einer starren einzubauen, muss man notwendigerweise 3 der bestehenden Federn durch 3 Federn 
A-312-2a ersetzen. 

Nummer der Feder Kennzeichen Länge unter Belastung Belastung 

A-312-2 
A-312-2a 

rosa 
orange 

25 mm 
25 mm 

25 - 2, 5 kg 
18 - 20 5 kg 

Diese Bedingungen mit Hilfe einer Tariervorrich!:ung kontrollieren (Tariervorrichtung 2420-T 
mit Eichfeder 2421-T benutzen, s. Bildtafel 19) . In Ermangelung einer Prüfvorrichtung müssen 
die Federn bei jedem Überholen der Kupplung ausgewechselt werden. 

Kupplungsmechanismus einbauen 

a) Druckplatte (8) ausgerüstet mit den 3 Regulierschrauben der Kupplungsfinger (2) auf eine Zusammenbau- und 
Einstellvorrichtung aufsetzen. (Einstellvorrichtung 1701-T benutzen, versehen mit Zapfen, Rolle _ und Flan-
schen 1702-VA, s. Bildtafel 23) . 

b) Druckfede.rn (4) auf Druckplatte aufsetzen-; abwechselnd eine rosa- und eine orangefarbene Feder aufsetzen. 
Falls notwendig, die ausgeschnittenen Scheiben einsetzen, wie Abs. 5 angibt). Teller (5) auf Federn aufsetzen. 
Federn (6) der Regulierschrauben auf die Schrauben aufsetzen. 

Werkzeug 

,Dorn MR-3700-100 

Tariervorrichtung 2420-T . 
Feder 2421-T 

l '.l 1 

Vorrichtung 1701-T, Finger, RoD 

Flansch 1702-VA 
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ARoEITSVORGANG Nr. 16: ÜBERHOLEN UND: EINSTELLEN DER KUPPLUNG 

c) Stützfedern (7) der Kupplungsfinger auf Verschlussblech aufsetzen und Anschlag der Kupplungsfinger anbringen. 

d) Blechgehäuse (3) . auf Teller (5) aufsetzen. Das Ganze zusammendrücken, Kupplungsfinger (9) anbringen, Muttern 
(1) auf Schrauben (2) aufsetzen, Schrauben drehen, um Anschlag der Kupplungsfinger unter dem mittleren Dreh­
zapfen der Vorrichtung in Kontakt zu bringen. 

e) Muttern (1) der Einstellschrauben durch Umschlagen des Metalls in die Schraubenschlitze sichern. 

Kupplungsmechanismus von Vorrichtung abnehmen. 

Wichtige Anmerkung: - Bei neuen Kupplungen, die unser Ersatzteillager verkauft, kann. das Mass zwischen 
Anlagefläche des Anschlags de.r Kupplungsfinger und der Druckplatte um H = 32-
33, 5mm variieren, wobei das Mass zwischen Druckplatte und Blechgehäuse h = 12 
mm beträgt. 

· Es besteht keine Veranlassung, diese Einstellung zu ändern. 

- Die Kupplung darf nie eingestellt werden, ohne dass man sie betriebsmässig, wie 
auf dem Wagen zusammenbaut. Deshalb ist eine Montagevorrichtung unerlässlich, 
um eine korrekte Einstellungzu erreichen. In Ermangelung der Einbauvorrichtung 
1701-T die vereinfachte Vorrichtung 1703-VA benutzen, s. Bildtafel 24. 
Die angegeb~nen Masse können nur unter diesen Bedingungen überprüft werden. 

- Wenn die Kupplung sich nicht auf der Einbauvorrichtung befindet, nehmen Druck­
platte und Anschlag der Kupplungsfinger irgendeine Stellung im Verhältnis zum Ge­
häuse ein und es ist dann nicht möglich, ohne die Einbauvorrichtung die Höhe der 
Kupplungsfinger zu messen. 

- Nach Einbau der Kupplung auf dem Motor, Einstellung nicht mehr ändern. 

Werkzeug 

Vereinfachte Einbauvorrichtung 1 703- VA J 



-1 

-1 

l 

1-

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

ARBEITSVORGANG Nr. 11: AuswEcHSELN UND üBERHOLEN EJNEs scHALTHEBELs 

Auswechseln eines Hebels 

Ausbau (s. Bildtafel 25) 

Abdichtmanschette entfernen. 

Schaltdom lösen und die beiden Massekabel entfernen. 

Insgesamt Hebel und Dom von Getriebe abnehmen, Hebel nach der linken Seite ·neigen, um sein Ende von Führungsstopfen (56) 
frei zu machen . 

Einbau (s. Bildtafel 25) 

· Gehäusehöhlung mit Fett anfüllen (Spezialfett für Kugellager) 

Hebel zur Hand nehmen, ihn nach li.n,ks neigen, um am Führungszapfen (56) · vorbeizukommen; bis zu den Befestigungsbolzen 
durchführen. · 

Massekabel des Reglers und Minus-Kabel der Batterie an vorderen linken Stehbolzen anbringen. Flache Scheibe unter die 
Kabelschuhe legen, Befestigungsmuttern der Gabelstütze anziehen und dabei Sprengring unterlegen. 

Abdichtmanschette anbringen. 

Gangschaltung prüfen. 

Überholen eines Hebels 

Ausbau (s . Bildtafel 25) 

Zerlegen des Schalthebels 

a) Befestigungssehelle (57) abnehmen, Staubstulpe (58) vom Hebel abnehmen. · 

b) Die beiden Rückholkolben (59) für den Hebel abnehmen. Hierzu die beiden Rückholfedern (60) mit Hilfe eines 
Schraubenziehers zusammendrücken und die· beiden Niete (61) ausziehen, Federn von den Kolben abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11: AuswEcHSELN uND üBERHOLEN EINEs scHALTHEBELs 

c) Stützfeder(62)1für Hebel vom Schaltdom abnehmen (mit Hilfe eines Schraubenziehers), ausserdem Stützteller (64) 

d) Hebel vom Dom (63) abnehmen. Schraube zu Sicherung der Hebeldrehung abnehmen. 

Einbau (s . Bildtafel 25) 

Hebel zur Betätigung der Schaltgabeln vorbereiten . 

a) Sicherungsschraube anbringen, Sicherungsblech umschlagen. Hebel in Stütze (63) einsetzen, dabei Kugelbolzen 
vorher einölen. 

b) Stützteller (64) der Feder anbringen, Stützfeder (62) auf Stütze aufsetzen und unter den Haltewülsten anbringen, 
indem mah sie-..mit Hilfe eines Schraubenziehers zusammendrückt. 

c) Federn (60) in Kolben einsetze~, Kolben (59) ölen und sie in ihrer Lagerung einbringen, wobei die Einkerbung 
so ausgerichtet wird, dass sie den Durchgangslöchern der Niete (61) gegenübersteht. Jede Feder mit Hilfe eines 
Schraubenz iehers zusammendrücken und Niete (61) anbringen. Prüfen, ob die Nietköpfe nicht über die Stütze 
herausschauen. Spiel "a" zwischen Kugelbolzen des Hebels und den Kolben prüfen . Dieses Spiel muss 0, 6mm 
betragen. Dieses Spiel herstellen, indem man die Scheiben (95) zwischen Kolbenenden und Hebelstütze einlegt 

d) Staubstulpe (58) auf Schaltdom setzen. Klemmsehelle (57) anziehen. Kopf des Splints so ausrichten, wie Abb. 1 
zeigt. Sch-:'.le anziehen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 11 A: AuswEcHsBLN EINER scHALTBETAT1GuNG AN DER sPmTzwANn 

Ausbau 

Entsplinten und abnehmen·: die Gelenkachse von der Schaltbetätigung; Führungsachse am Spritzblech und den Bolzen der Stütze 
am Spritzwandblech. 

Flansch der Gummidichtung an der Spritzwand ,abnehmen. 

Knopf des Schalth~bels abschrauben. 

Gesamtteil der Schaltbetätigung zum Wagenvorderteil hin ausbauen. 

Einbau 

Gesamtteil der Schaltbetätigung in Öffnung der Spritzwand_ von Wagenvorderseite her einbauen. 

Flansch der Gummidichtung an der Spritzwand befestigen, Zahnscheibe unterlegen. 

Hebelstütze an der Spritzwand und die Gelenkachsen befestigen. 

Knopf zum Schalthebel anschrauben. 

· Anmerkung: Niemals die Gummiringe der gleitenden Teile und der Gele.nkachsen schmieren. Wenn das Gleiten 
zu schwer geht, Talkum (einzig und allein} auf die Betätigung sprühen. 

Werkzeug 

135 



136 

2 

ARBEITSVORGANG Nr. 18: EINSTELLUNG DER SCHALTGABELN 

Oberen Getriebedeckel abnehmen. 

Schaltgabeln einstellen. (s. Bildtafel 43) 

a) Gabel für 2. und 3. Gang einstellen 

Anmerkung: Die Einstellgabel 1786-VA (s. Bildtafel 43, Abb. 3) von 1, 8mm Stärke wird verwen.det 
- mit der Schiebemuffe für 2. ·und 3. Gang (37) (Länge 65, 4 ~ 0, 1mm), welche eine Markierungsnut 

"a" aufweist (s. Bildtafel 33B, Abb. 1) und aüf eine Scheibe· von O, 5mm montiert ist. 

Anmerkung: 

- mit der Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (37) (Länge 65, 4 ±- 0, 1mm) welche eine Kreisnut "a" 
aufweist (s. Bildtafel 33B, Abb. 1), und wenn eine Scheibe (99) von 0, 5mm Stärke (501. 068) 
zwischen Kugellager (31) und Welle (75) einerseits und eine andere Scheibe (113) von 0, 5mm 
Stärke zwischen Ritzel (40) und Kugellager (18) andererseits besteht, und 

11u.t Schiebemuffe für 2. und 3. Gang {37) (Länge 66, 4 ~ 0, 1mm) ohne Markierungsnut (s. Bild­
tafel 33B, Abb. 2) 

(s. Bildtafel 33): 

1 ° Gabelachse auf "Neutralstellung" einstellen, Befestigungsschraube der Schaltgabel für 2. und 3. Gang lösen. 

20 Einstellgabel (s. Abb. 3) auf Leerlaufsegment (70) der Schaltfinger der PrimärweHe aufsetzen 

30 Mit Hilfe· der Gabel die Schiebemuffe für 2. und 3. Ga~g (37) mit der Einstellgabel in Kontakt bringen. In die­
ser Stellung die Befestigungsschraube der Gabel anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. I':nstellgabel 
abnehmen. 

b) Schaltgabel für Schiebemuffe 1. und RW -Gang einstellen. Schiebemuffe für 2. und 3. Gang auf Neutralstellung 
einstellen. 

1 ° Achse der Gabel für 1. und RW -Gang auf "N eutralstellung" einstellen, Befestigungsschrauben der Gabel für 
1. und RW -Gang lösen. 

2° Schiebemuffe für 1. und RW-Gang auf Schiebemuffe für 2. und 3. Gang einstellen, indem man sie mit Hilfe 
der Gabel auf ihren halben Weg bringt und zwar zwischen Rücklauf ·des 1. Ganges und Ritzel für RW-Gang. 
Diese Bedingung ist praktisch erfüllt, wenn die hintere Seite der Schiebemuffe für 1. und RW -Gang mit dem 
hinteren Ende .des geschliffenen Teils der Schiebemuffe für 2 . und 3. Gang (37) bei "b" bündig ist. (s. Bild­
tafel 33, Abb. 2) 

3o Die beiden Befestigungsschrauben der Gabel anziehen und Zahnscheiben unter die Köpfe legen. 

Werkzeug 

T-Schlüssel, Verlängerung, Zwinge 12 / 

Einstellgabel 1786-VA 
Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 18: EINSTELLUNG DER scHALTGABELN . 

c) Schaltgabel für Schnellgang einstellen 

1) Gabelachse auf "Neutralstellung" einstellen, Befestigungsschraube für Schaltgabel des Schnellgangs 
lösen. 

2) Einstellgabel 1787-VA (s. Bildtafel 43, Abb; 2) auf Leerlaufsegment (35) aufsetzen. 
3) Mit Hilfe der Gabelachse die Schiebemuffe (19) für den Schnellgang mit der Einstellgabel in Kontakt bringen 
4) Befestigungsschraube der Schaltgabel anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. Einstellgabel abnehmen. 

ci) Nacheinander Schalten der Gänge prüfen. 

Deckel mit Dichtung aufsetzen; Schrauben mässig anziehen, (um Deckel nicht zu verformen). Federringe unterlegen. 

Werkzeug 

Einstellgabel 17 87 - VA 
Gabelschlüssel 12mm 

T-Schlüssel, Verlängerung, 
Zwinge 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 19: AuswEcHsELN DES GETRIEBES 

Ausbau 

Dieser Arbeitsvorgang erfordert den Ausbau des gesamten Triebwerks (s. Arbeitsvorgang 10, Abs. 1-11) 

Insgesamt Auspufftopf und Vorschalldämpfer vom Getriebe abschliessen, ohne sie zu trennen (Schlüssel 1791-VA benutzen, s. 
Bildtafel 28, Abb. 3) 

Gesamtes Triebwerk auf die Werkbank setzen 

Anlasser abnehmen, Rückholfeder für Kupplungsgabel aushängen . Verbindungsrohr von Radzylinder abschliessen. 

Getriebe von Motor abschliessen (Schlüssel 1790- VA benutzen, s. Bildtafel 28, Abb. 2, oder Schlüssel 1791-VA, s. Bildtafel 
28, Abb. 3) 

Kupplungstromme l mit Mechanismus von Antriebswelle des Getriebes abschliessen (s. Arbeitsvorgang 15 AZ) 

Getriebe entleeren (beim Au s "i, c chs e ln des Getriebes ) 

Einbau 

Kupplungstrommel zusamme n mit Mechanismus auf Antriebswelle des Getriebes möntieren (s. Arbeitsvorgang 15, A-Z) 

Getriebe an Motor anschliessen 

Anmer.kung: Je nach den verwendeten Kupplungsgehäusen ,oder Motoren, ist es zweckmässig, die auf nachstehen­
. der Tabelle angegebenen Zentrierstücken zu verwenden: 

Lagertiefe im 
Motorgehäuse 

3 mm A - AU 

3 mm A - AU 

5 mm A - AU 

5 mm A - AU - AZU 

5 mmAZ 

Lagertiefe im 
Kupplungsgehäuse 

4,5 mm 

15 mm 

4,5 mm 

15 

15 

mm 

mm 

Länge und Nummer der zu ver­
wendenden Zentrierstücke 

Länge Ersatzteil-Nr. 

6 mm A -331-99 

17, 5 mm A -331-99a 

8,7 mm 1 A -331:.99b 

17, 5 mm 1 A -331-99a 

27, 5 mm 1 AZ-331-99 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12 und 17 

Steck - und Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 17 

Schlüssel 1790-VA, 1791-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 1 9 : AUSWECHSELN DES GETRIEBES 

a) Prüfen, ob die beiden Zentrierstücke des Kupplungsgehäuses auf den Stehbolzen sitzen und ihre Lagerung 
im Kupplungsgehäuse nicht verformt ist. · 

Wichtige Anmerkung: Wenn die Lagerungen der Zentrierstücke beschädigt sind, muss das Motor- oder 
das Getriebegehäuse ausgewechselt werden; eine schlechte Ausrichtung des Getrie­
bes und des Motors rufen eine rasche Zerstörung der Kupplung hervor. 

aZ) Motor AZ: Die Abstandsbüchsen auf. die Zentrierstückeund die Stehbolzen zur Befestigung des Getriebes auf-
sMze~ . · 

b) Motor auf die Werkbank setzen, ihn auf Vorderseite auflegen (Es darf kein Öl im Motor sein) 
c) Motoren A- AU-AZU: Getriebe auf Motor aufsetzen (einen Gang einschalten). Die be'iden Bremstrommeln 

drehen, damit die Primärwelle sich dreht und ihre Keilnuten in die der Kupplungsscheibe 
eingeführt werden können. Iri. Jiesem Augenblick muss sich das Getriebe durch sein 
eigenes Gewicht senken. 

Prüfen, ob das Kupplungs- und Motorengehäuse sich berühren. Andernfalls hindern die Zentrierstücke die 
Anbringung, weil die Kupplungsscheibe im Verhältnis zur. Primärwelle nicht richtig zentriert ist. Kupplungs­
scheibe freimachen, indem man die Befestigungsschrauben des Kupplungsmechanismus an der Schwungscheibe 
löst. Kupplungsscheibe zentrieren, indem man das Getriebe so verschiebt, dass die Zentrierstücke leicht in 
ihre Lagerung hineingehen. 

cZ) Motor AZ: Getriebe auf Motor aufsetzen. Ende der Antriebswelle in Nadellager einsetzen. 
d) Die oder den Halter für die Hupe auf die oberen rechten bzw. linken Stehbolzen aufsetzen. Muttern des Ge­

triebes anziehen(untere linke nur provisorisch) (Schlüssel 1790-VA benutzen,. s. Bildtafel. 28, Abb. 2 oder 
Schlüssel 1791-VA, s. Bildtafel 28, Abb. 3). Schrauben zur Befestigung der Kupplung anziehen. 

Anlasser einbauen, Rückholfeder der Kupplungsgabel einhängen. Verbindungsrohr zu den Radzylindern anschliessen. 

Hebekette anlegen (Kette 1619-V.A, s. Bildtafel 17) Motor hochheben. 

Insgesamt Auspufftopf und Vorschalldämpfer an Getriebe und an Auspuffkrü·mmer anschliessen, eine Scheibe und einen Spreng­
ring unter die Schraubenköpfe l_egen, die den Vorschalldämpfer am Getriebegehäuse festhalten (Schlüssel 1791-VA benutzen, 
s. Bi.ldtafel 28, Abb. 3) 

Cesamtes Triebwerk einbauen (s. Arbeitsvorgang 10, Abs.14-26, 29, 32-34, 37-39) 

Getriebe mit Öl auffüllen: ungefähr 1 Liter Öl (SAE 80 Hypoid). Eiri zu hoher Ölstand oder ein zu zähflüssiges Öl können 
Störungen im Getriebe hervorrufen. (Die Synchronkegel können kleben bleiben) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10-17 
Schlüssel 1790-VA, 1791-VA 

Steckschlüssel 12mm 

Hebekette 1619-VA 

Schlüssel 1791-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

Ausbau (s. Bildtafel 26) 

Getriebe entleeren. Stopfen wieder•einige Gewindegänge eindrehen 

Getriebe auf Vorrichtung aufsetzen (Vorrichtung MR-3053-40 benutzen, s. Bildtafel 27) 

Bremstrommeln abnehmen (s. Bildtafel 28) Die vier Muttern (1) lösen. Trommel abnehmen, indem man Gelenkstück (88) senk-
recht zur Trommel hält. · 

·Bremssegmente ausbauen (s. Bildtafel 28 und 29) 

a) Trägerstege (2) der Einstellnocken und die beiden Muttern (3) der Festpunkt-Achsen abnehmen. Die 4 Zwischen-
stücke nicht verlieren. Die beiden Exzenter 4 abnehmen 

b) Die beiden Befestigungsschrauben des Radzylinders lösen 

c) Hülle von Wulst abziehen und in die Bremskörper einschieben 

d) Insgesamt Bremssegmente und Radzylinder vom Bremskörper abnehmen 

e) Bremsseil vom mechanischen Betätigungsfeld (5) abhängen und insgesamt Bremssegment und Radzylinder heraus-
nehmen. 

Insgesamt Segmente und R,adzylinder de$ 2. Bremskörpers abnehmen (gleicher Arbeitsvorgang wie der unter Abs. 4 beschriebe­
ne). 

Bremstragplatten ausbauen. Befestigungsmuttern lösen. Tragplatten vom Getriebegehäuse trennen, indem man leicht mit einem 
Holzhammer hinter jede Tragplatte klopft. Befestigungsschrauben der Radzylinder entfernen. 

Wichtige Anmerkung: 

Kupplungsgehäuse ausbauen. 

Wenn man das Getriebe zur Überholung ausbaut, ohne Auswechseln des Gehäuse.des 
Kegelrades, der Differentiallager oder der Bremstragplatten, so markiert man die 
Einstellscheiben (welche zwischen den Differentiallagern und den Bremstragplatten 
liegen) mit ihrer Tragplatte. Hierdurch erspart man eine Neueinstellung des Kegel­
rades 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 21 

Vorrichtung MR-3053-40 

Gabel- ,und Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

a) Graphitdrucklager von Kupplungsgabel abnehmen. Rück)1olfeder von Gabelhebel aushängen. 
b) Seegerring von Gabelwelle abnehmen und Welle herausziehen. 
c) Kupplungsgehäuse von Getriebe abschliessen; Gehäuse abnehmen und dabei Gesamtteil Differential unter­

stützen, um Herunterfallen zu vermeiden. Falls notwendig, Abheben des -Kupplungsgehäuses mit einem Holz­
hammer ·unterstützen. 

d) Gesamtteil Differential gleichzeitig mit Gehäuse abnehmen . 

. Hebel zur Betätigung der Schaltgabeln abnehmen. 
Hebel nach links neigen, um ihn vom Führungszapfen freizumachen 

Deckel ausbauen 

Hinteren Deckel (6) abnehme~. Regulierscheiben (7j aus Gehäuseeinkerbung herausnehmen (Wenn Deckel (6) und Kugellager 
(18) wieder verwendet werden solle,n, so markiert man, um die in Abs. 48 "des glei_chen Arbeitsvorgangs vorgesehene Ein­
stellung zu vermeiden, die Scheiben (7) und das Kugellager (18). _Oberen Getriebedeckel (8) abnehmen, Dichtung (9) entfernen. 

Zu b e achten: Die Bund stärke der Kugellager { 18) und (24) kann verschieden sein. 

Schaltgab_el ausbauen (s. Bildtafel 30) 

Befestigungsschrauben der Schaltgabeln an den Achsen lösen. Achsen abnehmen, indem man sie um 1/2 Umdrehungen dreht. 
Einen Finger vorn auf die Öffnung der Lagerung der Verriegelungskugeln legen, dann hinten, uni zu vermeiden, dass diese 
Kugeln herausgestossen werden. Die Gabeln für 1. und RW-Gang (10) und 2. und 3. Gfil!g abnehmen. Die Gabel für den Schnell­
gang (12) wird abgenommen nach Ausbau der Antriebs- und Pri'märwelle . Verriegelungskugeln- und -federn mit Hilfe eines 
hakenförmig gebogenen Drahts aus ihrer Lagerung herausziehen. 

2 Gänge einschalten. Mutter (13) von Priinärwelle abnehmen. Mutter (14) des Antriebsritzels abnehmen. (Achtung: Linksge­
winde). Tachometerschraube (15) und Zwischenstück (16) abnehmen: 

Antriebs- und Primärwelle abnehmen. 

a) Die beiden Befestigungsschrauben des Flanschs (17) abschrauben. Insgesamt durch Klopfen mit einem Kupfer­
schlegel auf das hintere Ende der Primärwelle {66) hera~sschlagen. 

Werkzeug 

Seegerringzange, 
Gabelschlüssel 12mm 
Steckschlüssel 17mm 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 23- 29 

T-Schlüssel, Zwinge 12mm 

141 



142 

13 

14 

1 5 

16 

17 

18 

ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES. (mit Bremskörper aus Aluminium) 

b) Kugellager (18) (nach Getriebehinterseite) heraustreiben, indem man auf den Lageraussenring mit Hilfe eines 
Kupferdorns klopft . Primärwelle und Ritzel nach Getriebeinnenseite abnehmen. 

Gabel(12) für Schnellgang von Schiebemuffe (19) abnehmen. 

Antriebsritzel abnehmen 

a) Flansch {20) von hinterem Kugellager des Antriebsritzels . abnehmen. Die 4 Zwischenstücke des Kugellager­
flanschs (20) nicht verlieren. 

b) 

c) 

Schiebemuffe (19) für Schnellgang vorwärts stossen, damit sie mit dem Rad für den Schnellgang (21) eingeschal­
tet ist. Vorgelegewelle nach diesem Gesamtteil stossen und die 3 Teile in Verbindung halten. (Dieser Vorgang 
ist notwendig, um die lose Scheibe für hinteren Anschlag {22) festzuhalten und zu vermeiden, dass sie nicht in 
die Nut der Welle fällt, was die Abnahme des Antriebsritzels verhindern würde. )(s. Bildtafel 32, Abb. 1) 

Antriebsritzel mit seinem vorderen Kugellager (23) herausklopfen. Es nach der Gehäusevorderseite heraus­
nehmen, indem man mit e1nem Bronzeschlegel auf das hintere Ende klopft. Gesamte Ritzel vom Gehäuse ab­
nehmen. 

d) Hinteres Kugellager (24) an äusserem Bund aus Gehäusebohrung herausnehmen und zwar entweder mit Hilfe 
von zwei kleinen gebogenen Hebeln oder mit Hilfe eines Rohrs, welches durchs Getriebeinnere führt . 

Ritzel für Rückwärtsgang ausbauen (s. Bildtafel 32. Abb. 5) 

a) Klemmschraube für die Achse abnehmen. 

b) Achse (97) abziehen (Abzieher MR-3682-30 benutzen, s. Bildtafel 31, Abb. 1 und 3). Ritzel (25) abnehmen. 

Die 3 Plättchen (93) und die Verschluss-Schraube der Lagerung für die Verriegelungskugel abschrauben (bei Gehäuseaus­
wechselung) 

Getriebe von Vorrichtung MR-3053-40 abnehmen 

Differential ausbauen (s. Bildtafel 34) 

a) Konische Rollenlager von Gehäuse und Zahnkranz abnehmen (Abz0ieher 1750-T, mit Schalen 1736-T und Dorn 
1743-VA benutzen, s. Bildtafel 35) 

b) Zahnkranz von Gehäuse trennen. 

c) Satellitenachse (26) aus Gehäuse ausschlagen. Die beiden Satellitenräder (27) und die Planetenräder.(28) ab­
nehrnen. 

Werkxeug 

Steckschlüssel 12mm 

Steckscplüssel 12mm 

Rohr: Aussen-~ 51, 5mm, Länge 350mm 

Steckschlüssel 12mm 

Abzieher MR-3682-30 

Abzieher 1750-T, Schalen 1736-T, 
Dorn 1743-VA 

Gelenkschlüssel 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Alu~inium) 14'.l 

Antriebswelle zeriegen (s. Bildtafel. 33, Abb. 1) 

a) Vorderes Kugellager (29) unter der Presse abdrücken. 

b) Mit dem Kreuzmeissel das Metall der Mutier (30), welches in den Schlitz der Welle (75) umgeschlagen war, 
herausscl).lagen. Mutter abschrauben (Achtung: Linksgewinde) 

c) Kugellager (31) unter der Presse vo.n Antriebswelle abnehmen (Ring MR-3686 benutzen, s. Bildtafel 31, Abb. 
2 und 4) (D_as Kugellager nimmt das Zwischenstück, das bei einigen Ausführuqgen besteht, mit sich) 

d) Sicherungsring (32) mit Hilfe einer Aufweitzange abnehmen. Synchronsperring (70) ·abneh~en (dieser muss bei 
jedem Eingriff am Getriebe ausgewechselt werden) 

e) · Sicherungsri~g (33) für die Nadeln mit Hilfe eines kleinen Dorns abnehmen, den man durch_ Loch "a" zwischen 
den _Schaltfingern f~hrt. Nadeln (69), ihre Anschlagscheiben und Zwischenstück (34) abnehmen. 

Antriebsritzel zerlegen {s. Bildtafel 32, Abb. 1) 

a) Vorderes Kugellager (2.3), falls notwendig,' unter der Presse abziehen, indem man Kugellager auf einem.Rohr 
auflegt. 

b) Synchronsperring (35) von Zahnrad (21) abnehmen. Der Synchronsperring muss bei jedem Eingriff ausgeschal­
tet werden. Ringe (72 und 73) aus Bohrung des Zwischenblocks abnehmen· 

Primärwelle zerlegen (s. Bildtafel 33, Abb. 2) 

a) Aus Welle, Schiebemuffen für 1. und RW-Gang (36) und für 2. und 3. Gang (37) abnehmen. Nebenritzel für 2. 
Gang (38) und Zwischenring (39) des Nebenritzels für 2. Gang und Zahnrad (40) abnehmen. 

b) Synchronsperring (41) des -Nebenritzels für 2. Gang abnehmen (dieser Sperring muss bei jedem Eingriff aus­
gewechselt werden. 

Bremstragplatten zerlegen (s. Bildtafel 28 und 29) 

a) Bremsseil von Bremstragplatte abschliessen 

b) Welle im Schraubstock festhalten. Mit dem Kreuznieissel d·as in die Auskerbung· der: Differfrt~a.lweUe umge­
schlagene Metall der Mutter herausschlagen. Mutter (42) zur Arretierung des Kugellagers aoschrauben. 
(Achtung: Rechtsgewinde für rechte Tragplatte und umgekehrt. ) 

c) Differentialwelle (88) unter der Presse od,er mit HHfe eines Holzhammers vom Kugellager trennen. 

d) Mit Hilfe eines gebogenen Dorns, mit dem man durch die Bohrung der Nabe durchfährt, den Sicherungssplint 
(43) der Ringmutter (44) nach aussen herausstossen. (Achtung: Linksgewinde für die rechte Tragplatte Und um­
gekehrt) (Schlüss'el 1925-VA benutzen, s. Bildtafel 36, Abb. 1). Kugellager (65) mit Hilfe eines Bronzedorns 
herausnehmen. ) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 32mm o. Engländer 

'Ring MR-3686 _ 

Dorn 2mm ~ 

Rohr: Innen-~ 48, Aussen-~ 55mm 
Länge 50mm 

Steckschlüssel 32mm 

Schlüssel 1925-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

e) Dichtring (45) herausschlagen 

f) Falls notwendig, mit Hilfe eines Hebels, der auf der Tragplatte aufgelegt wird, Ölabweisring (46) der Nabe 
abnehmen. 

g) Gerändelte Sicherungsniete (47) der Festpunkt-Achsen herausschlagen. Falls notwendig, die Achsen (48) der 
Festpunkte von Tragplatte herausschlagen. · 

Zerlegen der Kardane (s. Bildtafel 37) 

a) Die 4 Haltesegmente (49} der Lagerschalen abnehmen. 

b} Falls notwendig, mit dem Schaber Grate oder Farbe, welche das Abziehen der Lagerschalen hindern könnten, 
entfernen. 

c) Lagerschalen (50) aus ihrer Lagerung lösen, indem man mit Hilfe eines Kupferschlegels auf die Gabeln schlägt. 
Lagerschalen mit Hilfe einer Universalzange abnehmen. 

d} Blechteller (51) und Korkdichtungen (52) aus den Zapfen des Kreuzstücks herausschlagen. 

e) Die Stifte der .. Bremstrommeln, von Tragplatte der Differentialwelle herausschlagen. 

Bremssegmente abschliessen, um Radzylinder freizumachen (s. Bildtafel 38) 

a) Bremssegmente in die auf Abb. 1 angegebene Stellung bringen. Radzylinder abnehmen 

b} Rückholfedern aus den Segmenten aushängen. 

Radzylinder zerlegen (s. Bildtafel 29) 

a) Kolben (53), Teller (54) und Feder (55} vom Zylinder abnehmen. 

b) Entlüftungsschraube und die beiden Verschluss-Stopfen abnehmen 

Hinteren Deckel zerlegen (s. Bildtafel 33 B) 

a) Anschluss (lff) der Tachospirale vom Deckel abnehmen. Ritzel (117) abnehmen. 

b) Anschlagring (118) mit Hilfe eines gebogenen Dorns heraustreiben 

c) Führungsstift (56} abnehmen (s. Bildtafel 26} 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 8-12mm 

Gabelschlüssel 12rrmr 

Gebogener Dorn 

Steekschlussel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

_ Hebel zur Betätigung der Schaltgabeln zerlegen (s. Bildtafel 25) 

a) Befestigungssehelle (57) abnehmen, Staubstulpe (58) vom Hebel abziehen. 

b) Die beiden Rückholkolben (59) des Hebels abnehmen. Hierzu: Die. beiden Rückholfedern (60) mit Hilfe eines 
Schraubenziehers zusammenpressen und die beiden, Nie_te (61) ausziehen. Federn von den Kolben abnehmen. 

c) Mit Hilfe eines Schraubenziehers die· Hebelstützfeder · vom Träger: und den Auflageteller (64) abnehmen. 

d) Hebel von Träger (63) abnehmen. Sicherungsschraube· für Hebeldrehun,g abschrauben. 

Teile reinigen. 

Einbau 

Hebel zur Betätigung der. Schaltgabeln vorbereiten (s. Bildtafel 25) 

a) Sicherungsschraube anbringen, Sicherungsblech umschlagen. Hebel in Träger (63) einsetzen, Kugelbolzen vor­
her ölen. 

b) Auflageteller (64) für die Feder anbringen, Stützfeder (62) auf Träger aufsetzen und sie unter die Haltewulste 
anbringen, indem man sie mit :(iilfe eines Schraubenziehers zusammendrückt. 

c)' Federn (60) in die Kolben einsetzen. Kolben (59•) ölen und sie in ihre Lagerung-einsetzen, wobei die Einkerbung 
so ausgerichtet wird, dass sie gegenüber den Durchgangslöchern der Niete (61) steht. Jede Feder mit Hilfe eines 
Schraubenziehers zusammenrressen und die Niete (61) anbringen. Prüfen, ob die Nietköpfe nicht über den Trä- . 
ger herausstehen. Spiel bei ' a" zwischen dem Kugelbolzen des Hebels und den Kolben prüfen. Dieses Spiel -
muss 0, 5mm betragen. Es mit Hilfe der Scheiben (95) herstellen, die zwischen Kolbenenden und Hebelträger 
gelegt werden. · 

d) Staubstulpen (58) auf Träger anbringen . Klemmsehelle (57) anbringen, Splir1tkopf so ausrichten, wie auf Abb. 1 
gezeigt. Schelle anziehen. · 

Hinteren Deckel vorbereiten (s. Bildtafel 33 B, Abb. 4) 

a) Anschlagring (118) des Tachometerritzels in seine Lagerung einsetzen. 

b) Tachometerritzel (117) ölen, anbringen, Anschluss (116) montieren, Flansch (119) anbringen und· Schraube 
nach Unterlegen e"iner Zahnscheibe anziehen. · 

Sehr w i c h_t i g: Die Sicherungsschraube des ' Tachospiralenendes am Tachometeranschluss muss parallel zur 
Getriebeachse und nach unten gerichtet sein. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG. Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus A1uminium) 

c) Führungsstift (56) einbauen (s. Bildtafel 25, Abb. 2 zur f.Jrientierung). Schrauben nach Cnterlegen eines Spreng-
rings unter Schraubenkopf anziehen. 

Rad~::linder vorbereiten (s. Bildtafel 29) 
Zum· Reinigen der Teile ausschliesslich Spiritus oder Spezialflüssigkeit ftir Bremsen benutzen, da jedes andere Erzeugnis die 
Gummiteller schnell zerstören würde. Zylinder und Teller mit Spezialflüssigkeit bestreichen. 
In Z·.-linder einsetzen: 1 Teller (54), 1 Kolben (53), die Federn (55), 1 Teller (54) und den zweiten Kolben. Zwei Verschluss­
stopfen einschrauben und anziehen, Fiberdichtung zwischenlegen. Provisorisch Entlüftungsschraube einschraube.n; Kappe der 
Entlüftungsschraube aufsetzen; · · · 

Gesamtteil Bremssegmente und Radzylinder vorbereiten (s. Bildtafel 38) 
Das Segment mit kurzem Belag wird hinten montiert. 

a) RückhrJliedern an die Segmente einhängen (s. Abb. 1 oder 2 zur Orientierung) 

b} Segmente anbringen, wie Abb. l zeigt, Radzylinder aufsetzen. 

Zu b e a c r,: e n: D:e beiden Zylinder sind symmetrisch._ Der Ansch.luss des Verbindungar,,hrc:s fü:Es au: rJ<;r 
Sei~e des kurzen Belags sein. 

D'.c: Sc:grr,en,e in ihre Betrier,sstellung zurückbringen (Abb. 2) 

Anrr,erkung: Die Bremsbeläge müssen gut trockei1 und rJhne Ölflecken seir:. Die ~;:e•e dürfen nich'. ,1~,E,r ,J:e B":­
läge hinausst_ehen, andernfalls müssen die Spgmente ausgetauscht werden. 

·:,,r-bere:'.ung der Kardane (s. Bildtafel 37) 

a) Bremstrr,mmel-Arretierungszapfen unter der Presse auf Kardanstück mr,nÜereT,. Si"' durch P-z-.,:::scr,·..,-,,,:ss·lr.~ 
sichern. -

r,) Au: jedE:n Zap:·en des Kreuzstücks d(e B~<,chtE:,:":r (':ili m:: Hilfe E:ir,E:S Rr,hrs au:sf'::zen. Ein": Dich:·lr.g (-'.i2J a:_;_f 
jedE:r. TE:ller anbringen. 

_c) D iE: h:E:r:·ur in jf':dE:m ZapfE:n ·;,, rgE:sE:henen Lijchtr rc,it _Fett •;rJi.lschrniE:ren (Adhäsi·:-FE:t':) 

dJ LagE:rscha:erc (ö0J mit FE:tt bE:s,rE:icher, (Adhäsi•, -Fet•.). DiE: 16 :'-iadeln (80) in jE:de Lagersch_a:e e:.r.Sf':'.zen. 

E:) Y.rf':uzstück (BSt) in :\-litnehmE:rtaci-:e ,:,ir,sE:tzE:n. LagE:rschale (50) und SichE:rungsring (49) anbrir,ger .. Z·...-E:i~e La­
gE:rsi",halE: (.50) und ihren Sicherungsring (49) anbringer,. Prüfen, ob d'.e Sichenrngsringe rich,ig :r. :.hrE:r :;v s:'.zE:r .. 

Werkzeug 

S,E:ckschlüssei 12 

GabE:lschl(;;,;i,,: 3-12 

P.·,~.r. :~.:-.':~. -.i ... , .0.;;;;;c:~.-e - , 
=-.,;.:-.~e; :.r1 r1 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 147 

f) Gabel des Gleitstückes auf Kreuzstück aufsetzen. Lagerschalen und Sicherungsringe anbringen, wie in Abs. e 
gezeigt. :Prüfyn, ob die Sicherungsringe richtig angebracht sind. 

Bremstragplatten vorbereiten (s. Bildtafel 28 und 29) 

a) Achsen der -Festpunkte (48).auf T~agplatte montieren, Kerbstift (47) zu ihrer Sicherung anbringen. 

b) Ölabweisring (46) anbringen. Ilm unter der Presse mit Hilfe eines Rohres anbringen. (Die Anbringung durch 
Schlag würde das Blech verformen). Ölablaufrohr nach·unten biegeil, uin Abfluss zu erleichtern. 

c) Vorher eingeölten Dichtring (45) anbringen_ (Rand des Gummirings nach-innen). Der R1ng kann von Hand aufge­
setzt werden. Prüfen, ob die Feder für den Ring an _ihrem: Sitz geblieben ist. 

d) Vorher eingeöltes Kugellager (65) anbringen) (Hypoid-Öl) (das Kugellager lässt sich leicht i_n die Bohrung der 
Tragp_latte einsetzen. Ringmutter (44) anschrauben und anziehen (Schlüssel 1925-VA benutzen, s. Bildtafel 
36, Abb. 1) (Achtung: Linksgewinde für rechte Tragplatte und umgekehrt;) Zyl_indrischen Stift (43) eindrücken, 
um Ringmutter zu sichern. Der Stift darf nicht über die Auflagefläche der Tragplatte und nicht über den Innen-
~ der Ringmutter überstehen. - · 

. Anmerkung: Wenn der Stift nicht gegenüber einer Zacke zu stehen kommt, so darf man die Ringmutter ( 44) 
nicht lösen, um _ihn in diese Stellung zu bringen. Falls notwendig, die Anlageflä9he des Rings ab­
feilen, um durch Anziehen die Zacke gegenüber dem Stift zu br_ingen. 

e) Difrerentialwelle _mit ihrem Kardan in das Kuge11,ager unter der Presse oder in Ermangelung dieser mit Hilfe 
eines Holzhammers einsetzen. Kugellager auf Rohr auflegen. . · 

Die rechte Welle ist an ihrem Ilechtsgewinde erkenntlich, die linke an ihrem Linksgewinde, Sicherungsmutter (42) 
anschrauben und anziehen. Metall der Mutter zur Sicherung in Auskerbung der Welle schlagen. Darauf achten, 
dass man den Auflagebund des Timken1agers auf der Bremstragplatte nicht beschädigt. 

f) Bremsseil in Wulst der BremstragJ?.latte einbringen, die der ·Bremsseilhülle als Anschlag. dient. Das Brems-
seil muss zwischen dein Rohr des Olabweisers und der Tragpla,te hindurchgehen. · 

Bremstrommel vorbereiten 

Auf der Drehbank die Auflagefläche der Beläge schleifen (Dorn 2118-VA benutzen, s. Bildtafel 39), -Die Unrund-Abweichung 
darf höchstens 0, 1mm betragen. Schleifstellen mit Messuhr prüfen. (Original-'~. der 200mm beträgt um nicht mehr als 2mm 
erhöhen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 32mm, Rohr, Innen­
~ 26mm, Aussen-~ 32mm, Länge: 
200mm 

Dorn 2118-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremkörper aus Aluminium) 

Primärwelle vorbereiten. (s. Bildtafel 33) 

a) Synchronsperring (41) auf Nebenritzel (38) für 2 . Gang aufsetzen. 

Zu beachten: Ring nicht verformen, indem man ihn ·beim Anbringen zu weit öffnet. 

b) Auf Primärwelle (66) aufsetzen: Das Nebenritzel für 2. Gang (38), .Zwischenstück (39), Zahnrad (40). Zahnrad (40) 
gegen Schulter der Welle . halten 

c) Prüfen, ob ·das Nebenritzel für 2. Gang (38) frei _mit einem· Seitenspiel von 0, 05 - 0, 35 mm dreht, anderenfalls, 
Zwischenstück (39) auswechseln. 

d} Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (37) auf Welle aufsetzen (Gabelnut nach hinten). Ritzel der Schiebemuffe für 1. 
und RW-Gang (36) auf Schiebmuffe für 2. und 3. Gang (37) aufsetzen (die Schaltfinger gegenüber den verbreiterten 
Keilnuten, um Montage zu gestatten), die Zähne der Muffe für 1. Gang nach Getrieberückseite ausgerichtet. 

Zu beachte ri: Die Schiebemuffen müssen mit grösster Sorgfalt gereinigt werden, um zu vermeiden, dass die 
Konusse nicht kleben bleiben. Prüfen, ob sich die Konusse frei drehen 

Wichtige Anmerkung: Es bestehen 2 Arten von Schiebemuffen für 2. und 3. Gang, A 335-02 

1. Ausführung: Gesamtlänge 65, 4 t 0, 1 mm 
2. Ausführung: Gesamtlänge 66, 4 ± 0, 1 mm 

Die 1. Ausführung ist kenntlich an der Kreisnut "a" (s. Bildtafel 33 B, Abb. 1) 
Bei der 2. Ausführung besteht diese Markierungsnut nicht (s. Bildtafel 33 B, Abb. 2) 
Man darf auf keinen Fall die lange Schiebemuffe mit den Scheiben von 0, 5 mm versehen, die auf verschiedenen Getrieben vor­
handen sind; die eine S9heibe (113) sitzt zwischen Ritzel (40) und Kugellager (18) und die andere Scheibe {99) zwischen Wellen­
ritzel (75) und Kugellager (31) 

Antriebsritzel vorbereiten (s. Bildtafel 32, Abb. 1) 

a) Synchronsperring (35) auf Zahnrad (21) aufsetzen (s. Anmerkung, Abs. 36a) gleicher Arbeitsvorgang 

Werkzeug 

Steckschlüssel 23 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

b) Vorderes Kugellager (23) auf Welle aufsetzen-(notfalls unter der Presse). Scheibe für vorderen Anschlag (67) 
auf Welle aufsetzen. Wenn Scheibe (67) eine Anfräsung aufweist, so wird diese nach Kugellager (23) ausgerichtet. 
Sie mit ·Fett festkleben (Adhäsiv-Fett). Di.e flachen _Teile der Welle und der Scheibe in Ubereinstimmung bringen. 

c) Auf Welle aufsetzen: Zwischenblock (68) versehen mit seinen beiden Buchsen, Anlaufscheibe (22) und Zahnrad (21 
Zahnrad (21) an Schulter der ,Welle anlehnen und prüfen, ob Zwischenblock frei dreht. Das Seitenspiel beträgt 
0, 05 - 0, 35 mm, falls es grösser ist, sind die Scheiben (67) oder (22) aus_zuwechseln. Nach' dieser Kontrolle 

.a11e Teile wieder von der Welle abnehmen, ausser· Kugellager :(23). 

Anmerkung - 10 - Unser Ersatzteillager verkauft'nicht mehr das Zahnrad (21) ä 333-4, Länge 29, 25 mm. Die­
ses ist ersetzt durch das neue Zahnrad A 333-4a, Länge 31, 25 mm. Bei diesem neuen Zahn­
rad werden die Regulierscheiben für den Kegelabstand zwischen Auflagebund des Kugellagers 
(24) und Gehäuse montiert. (s . Bildtafel 32, Abb. 2). Diese Scheiben werden unter folgenden 
Nummern verkauft : A 334-93a, b, c oder d. 

2° - Die Getriebe der neuen Ausführung weisen ·auch keine Anschlagscheiben (22) mehr auf, da 
der Zwischenblock (68) (s, Abb. 2) geändert wurde. Das Seitenspiel wird nur durch Scheibe 
(_6 7) eingestellt. (s. Abb . 1) 

Antriebswelle vorbereiten.(s . Bildtafel 33, Abb . 1) 

a) Zwischenring (34) in Bohrung der Welle einsetzen. 

Anmerkung - Die Nadeln (69) werd~~ von unserem Ersatzteillager in i,_Patro~enfor-m''geliefert, um ihr Einbrin-
gen in der Bohrung der Welle, zu gestatten. · 

Die Patrone enthält ebenfalls den Seegerring (33). Die Blechhülse hat einen umgeschlagenen Rand. Am anderen Ende ist das 
Blech nur an 3 Stellen umgeschlagen, diese Seite muss beim Einbau der Nadeln nach dem Zwischenring (34) ausgerichtet 
werden. · · 

b) Nadeln in Bohrung des Ritzels einbringen. Hierzu: 

1 ° - Patrone vor Bohrung der Primärwelle bringen 
2° - Insgesamt: Nadeln, Scheiben und Sicherheitssperring mit Hilfe eines Dorns in Bohrung des 

Ritzels bis zum Anschlag an Zwischenring (34) bringen 
3° - Blechhülse abnehmen 
46 - Prüfen, ob Sicherungsring (33) r.ichtig in _seiner Nut sitzt. 
5o - Bohrung des Ritzels mit Fett auffüllen (Spezialfett für Kugellager) 

c)Sicherungss·perring (70)auf Ritzel der Welle montieren (s. Anmerkung.Abs . 36a, -gleicher Arbeitsvorgang) Eben-
falls Seegerring ( 32) des Kugellagers. · 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

d) Kugellager (31} uriter der Presse auf Welle aufsetzen. Zwischenring anbringen, falls beim Ausbau vorhanden und 
die Welle nicht ausgewechselt wurde . . 

e) Mutter ( 30} festschrauben 'und kräftig anziehen. 
ACHTUNG! - Linksgewinde 

Material der Mutter zur Sicherung in Einkerbung der Welle umschlagen. 

f) Prüfen, ob vor der.es Kugellager (2 9) sich frei und ohne Spiel auf die Welle bringen lässt, andernfalls d·iesen Sitz 
Sitz blank machen. · · 

Differential vorbereiten (s. Bildtafel 34) 

a) In Gehäuse ein Planetenrad {28) mit vorher eingeölter Anlauffläche einbringen, ausserdem die beiden Satelliten­
räder (27\ 11nd Achse (26} montieren. Prüfen, ob das Planetenrad und die Satellitenräder richtig drehen, (wenn eins 
der Ritzel einer. I,artpunkt aufweist, dasselbe auswechseln} 

b} Das 2. Planetenrad (~b) auf di.e beiden Sateilitenräder aufsetzen. Zahnrad an Gehäuse anschliessen (wobei die 
Anlauffläche des Planetenrades vorher eingeölt wurde). Schrauben mit 4 ~ 5mkg anziehen. Drehmomentschlüssel 
2471-T benutzen, s .. Bildtafel 21, Abb. 5). Durch Drehen der Planetenräder prüfen, ob das Ganze sich richtig 
dreht. (Wenn ein Hartpunkt bemerkbar ist, zweites Planetenrad auswechseln) . Die Schraube mit glattem Teil am 
Ende muss in die Achse der Satellitenräder eingeführt werden. 

Wichtige Anmerkung: Bei den ersten Fahrzeugen hatten die Befestigungsschrauben für das Zahnrad einen ~ von 
7 mm. Diese Schrauben dürfen auf keinen Fall wieder eingebaut werden. Kegel- und 
Tellerrad und die Befestigungsschraµben des Zahnkranzes müssen ausgewechselt werden 

Die im Differentialgehäuse befindlichen Löcher mit einem Gewinde M 10 x 1, 25 versehen 

c) Die Sicherungsbleche sorgfältig um jede Schraube umschlagen: Prüfen, ob sie nicht über die Schraubenköpfe über­
stehen. 

d) Schrägrollenlager (71) unter der Presse mit Hilfe eines Rohrs montieren. 

Ritzel für Rückwärtsgang vorbereiten (s. Bildtafel 32, Abb. 5) 

Anmerkung: Wenn die Buchsen abgenutzt sind, ist es besser, das Ritzel auszuwechseln. Man kann notfalls die 
Buchsen auswechseln, doch muss man dann wie folgt vorgehen: 

- das zu reparierende Ritzel auf einen Dorn aufsetzen, der auf die abgenutzten Buchsen abgestimmt 
ist. (Bei zu starker Ovalbildung kann das Ritzel nicht wieder benutzt werden) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 32 oder Engländer 

Drehmomentschlüssel 24 71-T 
Zwinge 17 

Rohr, Innen-~ 36, Aussen-~ 45 
Länge 40 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEB.ES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

Äusseren Durchmesser der Ritzelverzahnung schleifen. Dom abn~h=.en, Buchsen auswechseln. Die Buchse, welche die 
·schmiernut mit Linksgewinde hat, wird auf Eingangsseite der Ritzelzähne montiert, die welche die Nut mit Rechtsgewinde 
hat, wird vor dem Ritzel montiert. 

· Auf der Drehbank Ritzel nach dem soeben geschliffenen Teil zentrieren. Buchsen mit dem Drehstahl aufbohren. Das zu er­
haltende Mass beträgt 12 i . 0, 027mm. Achse als Mess-Stab benutzen. 

Getriebe auf Stützvorrichtung aufsetzen (Stützvorrichtung .MR-3053.-40'.benutzen, s ; Bildtafel 27) 

Falls beim Kupplungsgehäuse Zentrierstück vorhanden war, dieses nicht wieder einba\len. 

Ritzel für RW -Gang einbauen (s. Bildtafel 32, Abb. 5) 

Achse (97) ölen, sie in Wulst des Gehäuses einsetzen und dabei Einkerbung nach Qem Durchgang de·r Sicherungsschraube 
ausrichten. • Ritzel (25) (Zahneingang' nach Getriebevorderseite ausgerichtet) zwischen die beiden Wulste aufsetzen, Einbringen 
der Achse beenden, indem man .mit Bronzedorn auf Achsende klopft. · Sicherungsschraube nach Unterlegen eines Federrings 
anziehen. 

Antriebsritzel montieren. (s. Bildtafel 26) 

a) Ringe (72 und 73) ölen und sie in •die Bohrungen des Zwischenblocks einsetzen. 
b) Schiebemuffe für Schnellgang (19) i,.uf Zahnrad (21) aufsetzen. Hierzu: Die ·Schaltfinger den verbreiterten Keil­

nuten des Zahnrades für RW-Gang gegenüberstellen. · 

Zu beachten: Die Schiebemuffe muss mit grösster Sorgfalt gereinigt werden, um zu vermeiden, dass die 
Konusse kleben bleiben; sich vergewissern, ob sie frei drehen. 

Fall 1. : Bei Getrieben mit Anlaufscheibe (22) 

a) 

b) 

c) 

Schiebemuffe für Schnellgang stossen, damit sie mit dem Zahnrad für RW-Gang geschaltet ist. Dies, damit 
die Freischeibe für hinteren Anschlag (22) festgehalten wird und später den Einbau de.s Antriebsritzels gestattet. 
Freischeibe (22) für hinteren Anschlag gegen Zahnrad (21) legen und den Zwischenblock in die Keilnuten der 
Schiebemuffe für· den Schnellgang bringen.. . 
Insgesamt Zwischenblock, Schiebemuffe für Schnellgang und Zahnrä.!l in Gehäuse einsetzen. Um zu verhindern, 
dass die Freischeibe (22) sich verschiebt und beim Einbau des Antriebsritzels verformt wird, hält man die 
3 Teile in Kontakt. Antriebsritzel in Zahnradblock einbringen, indem man, falls notwendig, mit einem 
Holzhammer gegen das Ende des Ritzels klopft. · 

Zu beachten: Die Scheibe (67f weist eine Abflachung auf, darauf achten, dass sie an ihrem Sit~ bleibt. 

Wenn die Scheibe (66) eine Anfräsung aufweist,· so ist diese' gegen das Kugellager (23) auszurichten. Einbau fortsetzen, wie 
~n den Abs. c), d).,und e) angegeben ist. 

Werkzeug 

S'tützvorrichtung MR-3053-40 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mH Bremskörper aus Aluminium) 

Fall 2: Bei Getrieben ohne Anschlagscheibe (22) 

a) Zwischenblock (68) in Keilnuten der Schiebemuffe für Schnellgang ( 19) einbringen. 

b) Insgesamt: Zwischenblock, Schiebemuffe für Schnellgang und Zahnrad ins Gehäuse einsetzen. Antriebsritzel 
in Zahnradblock einsetzen, indem man, falls notwendig, mit einem Holzhammer auf das Ende des Antriebsrit-
zels klopft. ' · · 

Zu beachten: die Scheibe (67) weist eine Abflachung auf.· Darauf achten; dass sie an ihrem Sitz bleibt. 

c) Antriebsritzel festhalten. (Anschlagscheibe MR-3677 benutzen, s. Bildtafel ·40, Abb. 1 und 2) 

d) Hinteres Kugellager (24) einbauen, es mit Hilfe eines Montagedorns anbringen, welcher gegen den inneren und 
äusseren Kranz dieses Kugellagers angesetzt wind (Montagedorn MR-3676 benutzen, s. Bildtafel 40, Abb. 1 
und 3). Die 4 Zwischenstücke anbringen. Prüfen, · ob der Flansch (20) gerade sitzt, ihn austauschen, wenn er ve 
bogen ist. Diesen Flansch montieren, Anschlagplatte MR-3677abnehmen. Sprengring unter Befestigungsmuttern 
legen und diese mit 2, 5-3 mkg anziehen . 

e) Zahnrad (21) festhalten (Haltevorrichtung MR-3139-10 benutzen, s. Bildtafel 41). Mutter (14) des Antriebsrit-
. zels mit 10 mkg anziehen. · 

Einstellen der Kegel (s. Bildtafel 26 und 42) 

Anmerkung: Diese Einstellung ist sehr wichtig. Durcji. die korrekte Einstellung von Kegel- und Tellerrad er­
reicht man eine grosse Laufruhe und eine lange Lebensdauer des Kegelrades. Ein in Millimetern 
und Hundertstelmillimetern ausgedrücktes Mass ist auf der glatten Fläche des Kegels eingraviert. 
Diese Mass stellt den Abstand 11 d11 dar, der nach beendeter. Einstellung zwischen Differentialachse 
und geschliffener Fläche des Kegels vorhanden sein muss. 

Es ist bei jedem Kegel verschieden. 

Die Einstellung dieses Abstandes wird gemessen mit .Hilfe der Einstellvorrichtung 2045-VA, ausgerüstet mit Messuhr 2437-T. 
Diese Vorrichtung ist so konstruiert, dass der Abstand zwischen der Achse der geschliffenen Stellen und den Fühlstiften 
48mm beträgt. Diese Zahl ist zwischen den Fühlstiften eingraviert. 
Diese Distanz darf nicht von der geschliffenen Fläche des Gehäuses ab gemessen werden, da die Fertigungstoleranz dieser 
Fläche mehrere Zehntelmillimeter im Verhältnis zur Achse der Bohrungen der Differentiallager beträgt. 

a) Die Auflager der Kugellager des Differentials und die geschliffenen Stellen der Einstellvorrichtung 2045-VA 
Sorgfältig reinigen. Sie- dürfen keine Schläge oder Grate aufweisen. 

b) Einstellvorrichtung auf eine Richtplatte bringen und auf die beiden geschliffenen Stellen aufsetzen (In dieser 
Lage ist die Messuhrspitze 48mm von der Mittelachse der geschliffenen Auflageflächen entfernt). Grassen 
Zeiger der Messuhr auf Null stellen. Stellung der beiden Messuhrzeiger ablesen. 

Bei spie 1: kleiner Zeige; zwischen 4 und 5, grosser Zeiger auf Null. 

c) Augenblicklid1e Distanz des Kegels messen. 

Werkzeug 

Anschlagplatte MR-3677 

Montagedorn MR-3676 

Steckschlüssel 29 
Haltevorrichtung MR-3139-10 

Messuhr 2437-T 

Einstellvorrichtung 2045-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremsteller aus Aluminium) 

1) Einstellvorrichtung an Differential legen. Vorrichtung mJt Hilfe des Rändelgriffs so lange drehen, bis der 
grosse Zeiger der Messuhr seine Drehrichtung ändert. Zeiger der Messuhr ablesen. 

Beispiel: Kleiner Zeiger zwischen 1 und 2; grosser Zeiger auf 82. 

Anmerkung: Die Einstellvorrichtung 2045-VA, 2. Ausführung, weist keine Halteflansche mehr auf, da ihre For 
versehieden ist. Es genügt, die Vorrichtung in die· Halbbohrung für .die Aufnahme der Kugellager 
de_s Differentials einzusetzen, die Benutzung ist die gleiche wie bei der ersten Ausführul}g. 

2) Zeiger in die Stellung zurückkommen lassen, die sie in Abs. b) eingenommen hatten '(bei dem gewählten Bei­
spiel: kleiner Zeiger zwischen 4 und 5; grosser Zeiger auf 0). Hierzu zieht man den Fühlstift der Messuhr 
hoch. · 

3) Fühlstift langsam loslassen und dabei die Anzahl der Umdrehungen und Teilumdrehungen zählen, welche der 
grosse Zeiger ausführt, bis zu dem Augenblick, wo die Spitze wieder auf der --abgeschliffenen Fläche des-Ke­
gels ruht. Prüfen, ob die Zeiger der Messuhr wie.der in die in Abs. 1) angegebenen Stellungen zurückgekommen 
sind. · 

Beispiel: Der grosse Zeiger hat 3, 18 Umdrehungen ausgeführt, d. h., dass seit der Stellung, die er in dem 
Augenblick einnahm, als die Einstellvorrichtung 2045- VA auf die Richtplatte gestellt wurde (s. Abs. 
b), die Spitze der Messuhr um 3, 18mm tiefe-:r ·liegt. Der augenblickliche Abstand "d" beträgt: 
48, 00 t 3, 18 = 51, 18:inm. 

Wenn_ z.B. das auf der abgeschliffenen Fläche des Kegels eingravierte Mass 49, 65 beträgt, so 
muss der Kegel von der Differentialki.chse um 51,-18 - 49, 65 = 1, 53mm entfernt sein. 

d)" Halteflansch (20) des Kugellagers abnehmen, Mutter (14) des Kegels abschrauben, indem man den Zwischen­
block festlegt (Haltevorrichtung MR-3139-10 benutzen (s. Bildtafel 41, Abb. 2), sie mit 2 Muttern befestigen, 
während des Vorgangs auf Zapfen der Vorrichtung einwirken). Vorrichtung MR-3139-10 und unteren Stehbol­
zen abnehmen. Kugellager mit Hilfe von 2 kleinen gebogenen Hebeln abnehmen, die hinter dem Bund des Ku­
gellagers aufgesetzt werden. ACHTUNG! Anschluss-Stelle nicht beschädigen. 

Regulierscheiben. (74) (s. Bildtafel 32, Abb. 1), die bei unserem Ersatzteillager erhältlich sind, aussuchen 
und zwischen Zahnrad (21) und Kugellager· (24) legen (wenn das Zahnrad (21) eine Länge von 29, 25mm hat) oder 
zwischen Auflagebund des Kugellagers (24) u·nd Gehäuse (wenn das Zahnrad (21) eine Länge von 31, 25mm hat), 
damit das Mass ''d" dem auf dem Kegel eingravierten Mass entspricht. Bei dem oben ·gewählten Beispiel legt 
man Scheiben, die _eine-Stärke von 1, 55mm entsprechen. (Die von unserem Ersatzteillager verkauften Schei­
ben gestatten nur Einstellungen auf 0, 05mm genau). 

e) Erneut hinteres Kugellager (24) einbauen. (Montagedorn MR-3676 benutzen, s. Bildtafel 40, 1\bb. 3) (Hierzu 
ist es notwendig, die Einstellvorrichtung abzunehmen und die Anschlagplatte MR"'.3677 zu montieren). Mutter 
(14) kräftig anziehen. Halteflansch (20) des Kugellagers montieren. Muttern mit ungefähr 2, 5mkg anziehen (um 

. Flansch nicht zu verformen. - Sprengring unter jede Mutter legen. Anschlagplatte MR-3677 abnehmen, 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3139-10 
Steckschlüssel 12 - 29mm 

Anschlagplatte MR-3677 
Steckschlüssel 12 - 29mm 

Montagedorn MR-3676 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Brefllskörper aus Aluminium) 

f) Abstand "d" prüfen, wie vorher angegeben. 

g) Mutter (14) versplinten. Einstellvorrichtung 2045-VA und Haltevorrichtung MR-3139-10 abnehmen. 

Antriebs- und Primärwelle einbauen (s. Bildtafel 26) 

a) Schaltgabel für Schnellgang (12) in Nut' der Schiebemuffe (19) legen, Kopf der Befestigungsschraube nach linker 
Getriebeseite ausgerichtet. 

b) Insgesamt Primärwelle und Ritzel in Getriebegehäuse einsetzen, Antriebswelle montiere1_1. Prüfen, ob die 
Schaltfinger der Antriebswelle in Schiebemuffe für 2. und 3. Gang eingreifen, Welle mit Hilfe eines Rohres an­
bringen, welches auf den äusseren Kranz des Kugellagers ausgesetzt wird . Flansch (17) aufsetzen. Befesti­
gungsschrauben anziehen. Sprengringe unter Kopf legen. 

Anmerkung: Wenn beim Ausbau zwei Distanzstücke zwischen Flansch (17) und Gehäuse vorhanden sind, so 
müssen .sie wieder eingebaut werden, wenn man das gleiche Gehäuse wieder verwendet. Bei den 
von unserem Ersatzteillager verkauften Gehäusen dürfen diese Distanzstücke auf keinen Fall wie­
der eingebaut werden . 

c) .Hinteres Kugellager (18) einbauen, es mit Hilfe eines Dorns anbringen, der auf den inneren und äusseren 
Kranz einwirkt (Montagedorn MR-3676 benutzen, s. Bildtafel 40, Abb. 3). Gummischeibe (96) anbringen. (s. 
Anmerkung), ausserdem Distanzstück (16), Tachometerschraube (15), Mutter (13) festschrauben. 

An me ·r kun g: Wenn keine Gummischeibe (96) vorhand~n ist, die bei unserem Ersatzteillager unter der Nummer 
A 381-97 erhältlich ist, so muss auf jeden Fall eine solche Scheibe eingebaut werden und das Di­
stanzstück (16) durch einen Abstandsring A 381-99a ersetzt werden. 

d) Zwei Gänge zusammen einschalten, Mutter (13) mit io Jnkg anziehen und versplinten (Drehmomentschlüssel 
2470-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 5) 

Achsen für die Schaltgabeln einbauen (s. Bildtafel 30) 

a) Schaltgabeln für 2. und 3. Gang (11) und 1. und RW-Gang (10) in d~ Nuten ihrer Schiebemuffe einsetzen. Die 
Köpfe der Befestigungsschrauben zeigen hierbei alle nach der rechten Getriebeseite 

b) Federn (76) der hinteren Verriegelungskugeln in ihre Lagerung einsetzen. 

c) Achse für die Schaltgabel des Schnellgangs (77) (eingeölt und mit ihrem Anschlagring versehen) aufsetzen, in­
dem man sie eine Vierteldrehungausführenlässt, um zu .vermeiden, dass die Kugel in die Verriegelungskerben 
eindringt. Mit einem Finger die Öffnung des Durchgangslochs auf der_ Ge!rieb~eite zuhalten. Verrie~elungskugel 
(78) einfetten und auf Feder aufsetzen. Insgesamt Feder·und Kugel mit Hilfe emer Stange von 5mm !,J zusammen­
drücken und Einbringung der Achse in Schaltgabel und Gehäuse bis zur Verriegelung der Kugel in "Neufral­
stellung" beenden, indem man die Achse umdreht, um sie in ihre Normalstellung zurückzubringen · 

Werkzeug 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

Montagedorn MR-3676 

Drehmomentschlüssel 24 70-T 

Stange~ 5mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

d) Achse für Schaltgabel 1, und RW-Gang (80) eingeölt und mit_ihrem Anschlagring versehen aufsetzen, indem 
man sie eine Vierteldrehung ausführen lässt, um zu vermeiden, dass die Kugel in die Einkerbungen der Verrie­
gelung gerät. Sie mit Feder in Kontakt bringen, Mit dem Finger die Öffnung des Durchgangslochs auf der Ge­
triebeseite zuhalten. Verriegelungskugel (81) einfetten und auf Feder aufsetzen. Einbau fortsetzen, wie Abs. c 
angibt, 

e) Achse für Schaltgabel 2. u, 3, Gang (85) eingeölt und mit ihrem Anschlagring versehen aufse_tzen, indem man sie eine 
halbe Umdrehung ausführen lässt, um zu vermeiden; dass die Kugel in die Einkerbungen der Verriegelung ge-
rät. Mit dem Finger die Öffnung des Durchgangslochs auf der Getriebeseite zuhalten. Kugel (92) ölen und auf 
Feder (76) aufsetzen. Insgesamt Feder und Kugel mit Hilfe einer Stange von 5 mm ~ zusammendrücken und die 
Achse soweit stossen, bis sie in die Schaltgabe einrastet. Achse drehen, um sie in ihre normale Stellung zu­
rückzubringen. 

f) Feder (83) und Kugeln (79 und 82) leicht mit Spezialfett für Kugellager eingefettet in ihre Lagerungen einsetzen. 
Kugel (84) auf Feder (83) der Achse (85) aufsetzen. Insgesamt Feder und Kugel mit Hilfe einer Stange von 5 mm 
~ zusammendrücken und Einbringung der Schaltgabelachse für 2. und 3, Gang ins Gehäuse bis zur 11 Neutralstel-
lung" beenden. · 

g) Durch Verschieben der Schaltgacelachsen prüfen, ob die Kugeln richtig sitzen. ACHTUN.G ! - die Schaltgabeln 
können an den Achsen klemmen. · 

Hinteren Deckel einbauen 

a) Prüfen, ob der. Kugelagerbund der Primärwe~le auf der Gehäusefläche anliegt. Messen, wie weit das Kugellager 
über die Gehäusefläche übersteht. (Lineal 1754- VA, versehen mit Messuhr 2437-T, benutzen, s. Bildtafel 21, 
Abb. 3 und 4) 

b) Tiefe der Lagerung des Kugellagers im Deckel messen, 
Der Unterschied zwischen den beiden Messungen ergibt die Stärke der zwischen Kugellager und Deckel anzu­
bringenden Scheiben. Um ein gutes Anzugsmoment zu erhalten, fügt man noch eine Scheibe von 0, 05 mm Stärke 
hinzu. 

c) Den in Abs, 45 d abgenommenen unteren Stehbolzen wieder montieren (dazu Stehbolzenzieher 2410-T benutzen, 
s. Bildtafel 21, Abb2) . 

d) Anschlussflächen des Gehäuses und des Deckel mit Leinöl oder Dichtungsmasse bestreichen (prüfen, ob diese 
Flächen keine Schläge oder Kratzer aufweisen). In Kugellagerbohrung die Scheiben-mit Fett festkleben, deren 
Stärke in Abs, b bestimmt wurde. Gehäuse montieren. Muttern anziehen. 

e) Plättchen (93) anbringen (s. Bildtafel 26), sie mit Dichtungsmasse bestreichen, wenn das e-.ehäuse ausgewechselt 
wurde. Verschluss-Stopfen aufsetzen (auf vorderer, rechter Getriebeseite) · 

f) RW-Gang einlegen. Prüfen, ob zwischen hinterem Ende der Gabelachse und dem hinteren Deckel ein Mindest­
spiel von 0, 05 mm besteht. Anderenfalls Achsende bearbeiten, um ein Spiel zwischen 0, 05 und 0, 15 mm zu 
erhalten. 

Werkzeug 

Stange 5 mm~ 

Stange 5 mm~ 

Lineal 1754- \-"A 
Messuhr 2437-T 

Stehbolzenzieher :2-!l 0- T 

Steckschlüssel l ::l und 17 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

Gleichen Arbeitsgang durchführen und dabei nacheinander 2. und Schnellgang einlegen. Falls notwendig, Führungsstift abnehmen. 

Einstellen der Schaltgabeln {s . Bildtafel 43) 

Anmerkung: Die Einstellgabel 1786- VA (s. Bildtafel 43, Abb, 3) von 1, 8 mm Stärke findet Verwendung bei der: 

- Schiebemuffe für 2. und 3. Gang {37) Länge 65, 4 ± 0, 1 mm, welche eine Markierungsnut "a" auf-
weist (s. Bildtafel 33 B, Abb.'l) und ohne 0, 5 mm-Scheibe montiert ist. • 

- Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (.37) Länge 65, 4 ± .o, 1 mm, welche eine kreisförmige Nut "a" auf­
weist (s. Bildtafel 33 B, Abb. l) und wenn eine Scheibe (99) in Stärke von 0, 5 mm {501. 068) zwi­
schen dem Kugellager {31) und Welle (75) einerseits und eine andere Scheibe {113) von 0, 5 rrim 
Stärke zwischen Ritzel {40) und Kugellager (18) andererseits vorhanden ist. · 

- Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (37) Länge 66 , 4 ± 0, 1 mm ohne Markierungsnut (s. Bildtafel 33 B, 
Abb. 2) 

a) Gabel für 2. und 3. Gang einstellen. 

10 - Schaltgabelachse auf "Neutralstellung" einstellen. 
2° - Einstellgabel (s. Abb. 3) auf Synchronsperring (70) der Schaltfinger der Antriebswelle aufsetzen . 
3° - Mit Hilfe der Schaltgabel die Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (37) mit der Einstellgabel in Kontakt 

bringen. In dieser Stellung die Befestigungsschraube nach Unterlegen einer Zahnscheibe unter Kopf 
anziehen. Einstellgabel abnehmen. 

b) Gabel für Schiebemuffe für 1. und RW-Gang einstellen (hierbei 2. und 3. Gang in Neutralstellung) 

1 o - Schaltgabelachse für 1. und R W-Gang auf "N eutralstellung" einstellen. 
2° - Schiebemuffe für 1. und RW-Gang auf Schiebemuffe für 2. und 3. Gang einstellen, indem man sie mit 

Hilfe der Schaltgabel auf die Mitte ihres Wegs zwischen Ritzel für 1. Gang und Ritzel für RW-Gang 
bringt. Diese Bedingung ist praktisch erfüllt, wenn die hintere Seite der Schi.ebemuffe für 1. und R W­
Gang mit dem hinteren Ende des geschliffenen Teils der Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (37) bei "b" 
bündig ist. (s. Bildtafel 33; Abb . 2) 

3o - Die beiden Befestigungsschrauben der Schaltgabel nach Unterlegen einer Zahnscheibe unter die ~chrau­
benköpfe anziehen. 

c). Schaltgabel für Schnellgang einstellen. {hierbei sind 2. und 3. , sowie l. und RW-Gang in "N eutralstellung") 

1 ° - Achse der Schaltgabel in "Neutralstellung" bringen. 
2° - Einstellgabel 17 87- VA (Abb. 2) auf Synchronsperring {35) des Zahnrads aufsetzen . 
3° - Schiebemuffe {19) des Schnellgangs mit Hilfe der Schaltgabelachse mit der Einstellgabel in Kontakt 

bringen. 

Werkzeug 

Einstellgabel 17 86- VA 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Einstellgabel 178, -\"A 
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ARBEITSVORGANG · Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 157 

4) Befestigungsschraube der Schaltgabel nach Unterlegen .einer Zahnscheibe unter den Schraubenkopf anziehen. 
Einstellgabel abnehmen. 

d) Nacheinander das Schalten der Gänge kontrollieren. 

Differential einbauen (s. Bildtafel 34) 

a) Kugellager ölen. Äussere Lagerkränze .(98) der Kug~llager .auf die Rollen aufsetzen. Differential ins.gesamt 
in die Halbbohrungen de·s Gehäuses bringen. (ACHTUNG: Einbaurichtung des Tellerrades beachten; der Zahn-
kranz kommt an die Seite der Ölablassschraube) . · 

b) Kugellager (29) in seine Lagerung im Kupplungsgehäuse einsetzen (s. Bildtafel 26) . Prüfen, ob es an seinen • 
Lagerboden anschlägt. 

Anmerkung: 1) Wenn weder Gehäuse, Kegelrad, Differentiallager, noch Bremstragplatten ausgewechselt wur-
. den, so sind die Arbeitsvorgänge 50b-52k nicht notwendig, vorausgesetzt, dass die beim Ausbau 
vorgefundenen Scheiben in der gleichen Stellung zur Wiederverwendung kommen. 

2) Wenn am Getriebegehäuse ein Zentrierstück für das Kupplungsgehäuse vorhanden ist, so darf es 
nicht wieder eingebaut werden. 

c) Kupplungsgehäuse einbauen. Die 4 Befestigungsmuttern anziehen, nachdem mari sich vergewissert hat, dass 
d_ie Auflageflächen der Bremstragplatten auf d1em Getriebe- und dem Kupplungsgehäuse in gleicher Höhe Hegen. 

d) Linke Bremstragplatte mit ihrer Übertragung montieren, nur 4 Muttern anziehen. 

Spiel der Kugellager einstellen (s. Bildtafel 44) 

a) Getriebe in die auf Bildtafel 45 gezeigte Stellung bringen. 

b) Anlegen des Differentials gegen die linke Tragplatte und Anbringen der äusseren Kugellagerkränze auf den 
Rollen dadurch. bewerkstelligen, dass man mit Hilfe eines Rohrs leicht auf den äusseren Kranz des rechten 
Kugellagers klopft. 

c) Lineal 1754-VA ausgerüstet mit Messuhr 2437-T auf den Bund der Tragplatte aufsetzen, wie Abb. 2. zeigt. 
Grossen Zeiger auf Null stellen und Zeiger der Messuhr ablesen. 

Beispiel: Kleiner Zeiger zwischen 7 und 8, grosser Zeiger auf Null. Diese Messun·g an verscJüedenen Punk-
ten vornehmen: Toleranz 0, 05_mm. Durchschnitt nehmen. · 

d) Ohne Messuhr zu berühren, Lineal .1754-VA auf Auflagefläche der Bremstragplatte am Gehäuse aufsetzen, 
wobei der Fühlstüt der Messuhr auf dem äusseren· Zahnkranz aufliegt, wie .Abb. 1 zeigt. Prüfen, ob der Fühl­
stift der Messuh,r nicht auf den Eingravierungen am Kugellagerkranz aufliegt, was einen falschen Ableswert 
ergeben würde. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 17, T-Schlüssel, 
Zwinge 12mm 

Rohr: Aussen-~ 71, 5mm 
Innen-~ 58mm 
Länge 50mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES {mit Bremskörper aus Aluminium) 

Zeigerstellung der Messuhr ablesen, prüfen ob diese Stellung um 0, 02mm genau konstant bleibt, wenn man an drei ungefähr 
120 auseinanderliegenden Punkten abliest. Anderenfalls liegen die Kugellager .des Differentials nicht richtig gegen die linke 
Tragplatte an; sie müssen erneut si.ngebracht werden, wie in b) angegeben und die Messung muss erneut erfolgen. 

Bei spie 1: kleiner Zeiger zwischen 5 und 6; grosser Zeiger auf 54. 

e) Zeiger der Messuhr in die Stellung zurückkommen lassen, die sie in c) innehatten, indem man den Fühlstift 
der Messuhr. hebt. 
Diesen Fühlstift langsam loslassen und dabei Umdrehungen und Teilunmdrehungen zählen, die der grosse Zei­
ger bis zu dem Augenblick durchführt, wo die Spitze der MessUhr wieder auf dem äusseren Kugellagerkranz 
ruht. · 
Prüfen, ob die Zeiger der Messuhr wieder in die Stellung zurückgekommen sind, die sie in d) hatten. 

Bei spie 1: Der grosse Zeiger hat 1, 46 Umdrehungen ausgeführt. 
Unter den bei unserem Ersatzteillager erhältlichen Scheiben diejenigen auswählen, die dieser Stärke 
enfsprechen. Diese Stärke mit der Schieblehre nachprüfen. Die Scheiben für einen späteren Einbau auf 
heben. · 

Einstellung des Zahnflankenspiels (s. Bildtafel 42) 

a) Getriebe in die auf Bildtafel 27 gezeigte Stellung bringen. 

b) Linke Bremstragplatte und Kupplungsgehäuse abnehmen. Differential mit Hilfe der Flansche feststellen, die 
zusammen mit der Einstellvorrichtung 2 04 5-VA, erste Ausführung, verkauft werden, . oder mit Hilfe der Flan-
sche MR-3644-10 (s. Bildtafel 44, Abb. 3) ' 

c) Linke Br.emstragplatte einbauen, sie mit den 3 Muttern befestigen. 

d) Sämtliche Regulierscheiben (86) (s. Bildtafel 34), die in Abs. 51e) ausgewählt wurden, gegen den äusseren 
Kranz des rechten Kugellagers anbringen. Rechte Bremstragplatte mit ihrer Übertragung montieren, sie mit 
den 3 Muttern befestigen. 

e) Messuhr 2437-T auf den oberen rechten Stehbolzen für die Befestigung des Kupplungsgehäuses aufsetzen und 
dabei nur die Einstellvorrichtung des Messuhrhalters 2041-T (Abb. 2) benutzen. 
Messuhr so einstellen, dass ihre Spitze senkrecht auf einer Zahnflanke am äusseren Rand des Tellerrades 
ruht. 

f) Zahnflankenspiel an A Zähnen feststellen, die ungefähr 90° auseinanderliegen (Antriebsritzel mit der Hand 
festhalten, Durchschnitt der 4 Messungen nehmen. · (der Unterschied zwischen 2 Messungen darf 0, 1mm nicht 
überschreiten) 

Werkzeug 

Flansche MR-3644-10 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

Messuhr 2437-T 
Messuhrhalter 2041-T 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

Andernfalls ist der Zahnkranz verbogen und muss ausgewechselt ·werden, ode.r es befindet sich ein Fremdkörper zwischen 
Zahnkranz und Differentialgehäuse. · 

Beispiel:· Festgestelltes Spiel: 0, 76mm 

g) Stärke der Scheiben (86) bestim~en die bei ''i" wegzunehmen und bei 11 k 11 anzubringen sind (S. Bildtafel 34) 
Die Verschiebung einer Regulierscheibe (86) um 0, 1mm bewirkt eine Veränderung des .Zahn.fiankenspiels von 
ungefähr 0, 07mm. 

Beispiel: Festgestelltes Zahnfiankenspiel 
Mindestspiel, das erzielt werden · 
soll 

Unterschied 

= 0, 76 ' 

= 0, 13 
()~ 

Die Stärke der zu verschiebenden Scheiben beträgt in diesem F'all~ 
0, 63 X 0, 1 

0,07 
0, 90 ·mm ungefähr 

h) Rechte Tragplatte abnehmen. Bei "i" von den ·scheiben (86) die notwendige Menge entnehmen, um die in g) 
berechnete, .. l;,tärke zu erhalten, d. h. 0, 90mm bei vorstehendem Beispiel. Tragplatte wieder einbauen und 
dabei die verbleibenden Regulierscheiben anbringen. 

i) Linke Bremstragplatte abnehmen, die i,n Abs. h) entnommenen Scheiben bei "k" anbringen, Bremstragplatte 
wieder einbauen. · 

j) Erneut Zahnflankenspiel kontrollieren, wie in f) angegeben.· Das Spiel,falls angebracht, abändern, indem 
man eine oder mehrere Scheiben von der einen Seite auf die andere schiebt. 

. . 
k) Die beiden Bremstragplatten abnehmen. ACHTUNG! Die Regulie;scheiben nicht durcheinander bringen. Die 

beiden Flansche abnehmen, .. die das Differential festhalten. Messuhr nebst Haltevorrichtung abnehmen. 

1) Anschlussflächen des Kupplungsgehäuses mit Leinöl o_der Dichtungsmasse bestreichen. Gehäuse montieren, 
Befestigungsmuttern anziehen. · · 

m) Kupplungsgabel am Gehäuse montieren. Sie mit dem Seegerring sichern, Kupplungsdrucklager montieren, 
ihn mit den zwei Haken befestigen. Rückholfeder an Hebel e_inhängen. · 

n) Regulierscheibe (86) mit Fett gegen die-Aussenkränze der Differentiallager kleben. · 

o) Die Anschluss~Stellen der Bremstragplattenbünde mit Leinöl oder Dichtungsmasse ·bestreich.en. Befesti- . 
gungsschraub.en der Radzylinder anbringen (dies kann nicht mehr geschehen, wenn· die Bremstragplatten . 
angebracht sind. ) Tragplatten anbringen, Muttern anziehe_n. 

Schalthebel montieren 

Gehäusehöhlung mit Spezialfett für Kugellager füllen und Schalthebel aufmontieren. Funktionieren des Hebels prüfen. 

Werkz:eug 

T-Schlüssel, Zwinge 12mm 
T-Schlüssel, _Zwinge 12mm 

Gabelschlüssel 17mm 

Steckschlüssel 12mm 

T-Schlüssel-z,,·inge 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

Oberen Deckel einbauen (s . Bildtafel 26) 
Korkdichtung (9) zwischenlegen. B.efestigungsschrauben mässig anziehen, um Deckel nicht zu verformen. Sprengring unter 
Schraubenkopf legen. Die Korkdichtung wird nur mit Dichtungsmasse am Deckel festgeklebt. 

Anmerkung: W ehn die Schaltgabeln durch Gabeln mit schrägem Befestigungsflansch ausgewechselt wurden, 
muss ein Deckel A 331-4a·eingebaut werden. 

Bremssegmente einbauen (s Bildtafe l 28 und 29) 

a) Insgesamt Bremssegmente und Radzylinder aufsetzen. (Der kurze Bremsbelag kommt nach ·hinten). Bremsseil 
an Hebel (5) für mechanische Bremsbetätigung anbringen. Ende des Seils mit einem Finger festhalten, Segmente 
auseinanderspr eizen, um sie hinter die Mitnehmerplatte zu bringen. Hülle für Bremsseil anbringen. Anbringung 
des Radzylinders und der Segmente beenden. 

b) Radzylinder durch Anziehe~ der beiden Schrauben befestigen. Die beiden Einstellexzenter (4). die beiden Flach­
s cheiben (87) anbringen, Muttern (3) provisorisch anziehen. 

c) Die beiden Trägerstege (2) für die Einstellnocken anbringen. Zwischen Tragplatte und Steg die Distanzstücke 
der Segmente anbringen. Schrauben anziehen und dabei Sprengring unter Kopf legen, 

d) Prüfen, ob die Segmente sich frei in ihren Gelenken bewegen und ob sie genügend durch die Stege unterstützt 
sind. Das Seitenspiel muss mindestens 0, lmm:betragen. Diese Bedingung durch Auswahl der entsprechenden 
Scheiben b,ei unserem Ersatzteillager schaffen (ein zu ~rosses Spiel kann zu einem Quietschen der Bremsen 
führen) 

Bremssegmente zentrieren (Vorrichtung 2112-VA benutzen, s. Bildtafel 46) 
Muttern der Exzenterachsen anziehen und versplinten. 

Bre mstrotnmeln montieren und dabei die Gleitbacken senkrecht zur Trommel halten. Muttern (1) mit 2, 5 mkg anziehen; Zahn­
scheibe unter Muttern legen (s. Bildtafel 28) 

Exzenter einstellen 

a) Mit Hilfe eines Schraubenziehers einen Stopfen ('94) der Bremstrommel abnehmen. 

b) Achse der Einstellnocke in der auf Bildtafel 29 angezeigten Richtung drehen und dabei die Trommel mit der Band 
drehen, bis das Segment mit der Trommel in Berührung kommt. Etwas zurückkommen, um sie wieder frei zu 
machen, dann erneut weiterdrehen, bis der Belag leicht anschlägt (Einstellung niemals dur.ch Zurücknahme des 
Segments nach hinten beenden). Das Segment muss so nahe wie möglich an der Trommel eingestellt werden, da­
mit der Pedalweg kurz ist. Bei dem anderen Segment in gleicher Weise vorgehen. Stopfen (94) anbringen. 

Exzenter der .beiden anderen Segmente einstellen (gleicher Vorgang wie der in Abs. 58 beschriebene). 

Werkzeug 

Steck- und Gabelschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Vorrichtung 2112-VA 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 : ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Dremskür·per aus Aluminium) 

Ölfüllstopfen montieren und dabei eine metalloplastische Dichtung zwischenlegen. Getriebe von Vorrichtung absetzen .. Ver-
schluss-Stopfen _anziehen, Dichtung zwischenlegen. · · 

Wichtige Anmerkung: Wenn das Getriebegehäuse ausgewechselt wurde, so muss die Platte mit der Ge­
häusenummer wieder angebracht werden, oder zumindest das Loch des Befestigungs 
niets mit einem Blechniet verschlossen werden, um einen Ölverlust zu vermeiden. 

Auswechseln der Primärwelle oder ihrer Ritzel oder der Synchronsperringe für 2 . und 3. Gang 

Ausbau ---
Getriebe auf Vorrichtung bringen (Vorrichtung MR-3053-40 benutzen, s. Bildtafel 27), wenn das Getriebe nicht vom Motor 
getrennt worden ist, ist dieser Arbeitsvorgang nicht möglich. 

Betätigungshebel für die Schaltgabelachsen abnehmen 

Hebel o.ach links ne.igen, um ihn vom Führungsstift freizumachen 

Getriebedeckel abnehmen (s. Bildtafel 26) 

Hinteren Deckel {6) abnehmen und Einstellscheiben (7) herausnehmen (Scheiben (7) nicht verlieren) 
Oberen Deckel (8) vom Getriebe abnehmen. Dichtung (9) entfernen. 

Schaltgabeln abnehmen (s. Bildtafel 30) . 
Befestigungssclu:auben der Sch,altgabeln an den Achsen lösen. , Schaltwellen herausziehen, Finger auf Öffnung der Lagerung 
der Verriegelungskugeln halten, zunächst vorn, dann hinten, um ein Herausfallen dieser Kugeln zu vermeiden. 
Schaltgabe+n für 1. und RW-Gang {10) und für 2. und 3. Gang (11) abnehmen. Verriegelungskugeln und Feder mit Hilfe eines 
hakenförmig zurechtgebogenen Drahtes abnehmen. 

2 Gänge gleichzeitig einschalten. Mutter (13) von Prii:närwelle abschrauben. Schraube des Tachometers (15), Distanzstück 
(16) ·und Gummischeibe {96) (falls vorhanden) abnehmen (s. Bildtafel 26). Kugellager ( 18) nach Getrieberückseite aus-
schlagen, indem man mit einem Kupferschlegel auf das Zahnrad klopft. · 

Werkzeug 

Steckschlüssel 17 und 21 

Vorrichtung MR-3053-40 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 und 1, 

Gabelschlüssel 12 

1 fj J 



lG~ 

GG 

G, 

68 

69 

70 

ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜDEHIIOLEN DES GETHIJ.mES {mit Bremskörper aus Aluminium) 

Primärwelle und Ritzel nach Getriebeinnenseite herausnehmen . 

Synchronsperrini;eausbauen (s. Bildtafel 33) 

a) Welle (GG), Schiebemuffen für 1. und RW-Gang (36) und für 2. und 3. Gang (37) abnehmen. Zahnrad (40), 
Abstandsring (39) und Nebenritzel (38) für 2. Gang abnehmen. 

b) Synchrcinsperring (41) von Nebenritzel (38) für 2. Gang abnehmen. 

Synchronsperring (70) von .Ritzel der Antriebswelle (75) abnehmen. 

Einbau. 

Synchronsperring (70) auf Ritzel der Primärwelle (75) anbringen (s. Bildtafel 33, Abb,l) 

Synchronsperring (41) auf Nebenritzel (38) für 2. G::i.ng anbringen (s, Bildtafel 33, Abb, 2) 

Auf Primärwelle (66) aufsetzen: Nebenritzel (38) für 2. Gang, Abstandsring '.39), Zahnrad (40). Schiebemuffe für 2. und 3. 
Gang (37) auf Welle aufsetzen (Gabelnut nach hinten). Schiebemuffe für 1. und RW-Gang (36) auf Schiebemuffe für 2. und 3. 
Gang (37) aufsetzen (die Schaltfinger gegenüber. den erweiterten Keilnuten, um den Einbau zu gestatten, und die Zähne der 
Schiebemuffe für 1. Gang nach hinterer Getriebeseite. 

Wichtige Anmerkung: Es bestehen 2 Sorten von S,chfobemuffen für 2. und 3. Gang A 335-02 

1. Ausführung: Gesamtlänge 65, 4 ~ 0, 1mm 

2. Ausführung : Gesamtlänge 66, 4 ± 0, 1mm 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 - 23 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremskörper aus Aluminium) 

Die erste Ausführung erkennt man an der Kreisnut "a" (s. Bildtafel 33 B, Abb. 1) 

Bei der zweiten Ausführung besteht diese Markierungsnut nicht (s. Bildtafel 33 B, Abb. 2) 

Bei der langen Schiebemuffe darf man auf keinen Fall die Scheiben von 0, 05 mm {99 und 113) wieder einbauen, 
die bei einigen Getrieben zwischen·Ritzel (75) und Kugellager (31) und zwischen Ritzel (40) und Kµgellager (18) 
angebracht sind. · 

. . . . . 

Insgesamt Primärwelle und Ritzel in Getriebegehäuse bringen. Prüfen, ob die Schaltfinger der Antriebswelle in Schiebe­
muffe für 2, und 3. Gang eingreifen. 

Hinte.res Kugellager {18) einbauen, es mit Hilfe eines Montagedorns einbringen, der auf inneren und äusseren Kranz ein­
wirkt (Montägedorn MR-3676 benutzen, s. Bildtafel 40, Abb. 3). Federscheibe (96) (s. Anmerkung) Abstandsring (16) und 
Schraube für Tachometer (15) anqringen; Mutter (13) festschrauben. 

Zwei Gänge ~leichzeitig einlegen, Mutter (13) mit 10 mkg anziehen und .versplinten (Drehmomentschlüssel 24 71-T benutzen, 
s. Bildtafel 21, A bli. 5) 

Anmerkung: Wenn keine Federscheiben (96) vorhanden sind, die übrigens· bei unserem Ersatzteillager unter 
der Nummer A 331-97 erhältlich sind, so muss unbedingt eine eingebaut und der Abstandsring 
(16) durch einen Abstandsring A 381-99a ersetzt werden. 

Schaltwellen und Schaltgabeln _montieren (s. Bildtafel 30) 

Siehe Abs'. 47 des gleichen Arbeitsvorgangs 

Hinteren Deckel aufsetzen (s. Bildtafel 26) 

Die beim Ausbau im Gehäuse vorgefundenen Regulierscheiben (7) mit Fett festkleben (Scheiben ausrichten, wenn aussen 
Abflachung vorhanden) 

Anschlussflächen des Gehäuses mit Leinöl oder Dichtungsmasse bestreichen (prüfen, ob sie keine Schläge oder Kratzer 
aufweisen) 

Gehäuse montieren, Muttern anziehen. 

Schaltgabeln einstellen (s. Bildtafel 43) 

Siehe Abs. 49 des gleichen Arbeitsvorgangs 

Hebel für die Betätigung der Schaltgabeln montieren 

. Siehe Abs. 53 des gleichen ArbE;itsvorgangs 

Oberen Deckel aufsetzen 

Siehe Abs. 54 des gleichen Arbeitsvorgangs 

Fans angebracht, Getriebe von Vorrichtung absetzen. 

Werkzeug 
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ARßf.lTSVQRGANG. Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Ausbau (s. Bildtafel 26) 

Getriebe entleeren. Stopfen um einige Gewindelängen einschrauben, 

Getriebe auf Vorrichtung aufsetzen (Vorrichtung MR-3053-40 benutzen, s. Bildtafel 27) 

Bremstrommeln abnehmen (s. Bildtafel 29 A) 
Die 4 Schrauben (1) abschrauben. Trommel abnehmen und dabei Gelenkstück (88) senkrecht zur Trommel halten. 

Bremssegmente abnehmen (s. Bildtafel 29 A und 29 B) 

a) Haltekappen (101) der Stützfedern abnehmen, indem man sie eine Vierteldrehung dreht, um sie aus der Füh­
rungsstange zu lösen. Führungsstanger( 114) und Federn ( 115) abnehmen. 

b) Muttern (3) .für Bremsexzenter, Scheiben (87) und Einstellexzenter (4) abnehmen. 

c) Bremssegment ·abnehmen. Hierzu: die Segmente an .ihrem Unterteil zusammendrücken , um so den oberen 
Teil aus dem Radzylinder heraUszunehmen, Rückholfeder von den Segmenten, sowie Bremsseil aus Hebel (5) 
aushängen. 

. Bremstragplatten abnehmen. 

a) Die 4 Schrauben oder Befestigungsmuttern abnehmen. 

b) Insgesamt Bremstragplatte und Welle abnehmen, indem man mit Bilfe eines Kupferschlegels hinter die Mit­
nehmerplatte für die Bremskraftübertragung klopft. 

W i c h t i g e A n m e r k u n g: Wenn man das Getriebe zwecks Überprüfung ausbaut, ohne Auswechseln des Ge­
häuses,. des Kegelrads, des Differentiallagers und der Lager für die Kraftübertra­
gungswellen, so markiert man die Einstellscheiben (welche zwischen Differential­
lager und Naben liegen) und ihre Naben. Hierdurch erspart man sich die Einstellung 
von Kegel- lind Tellerrad. 
Einige Getriebe wurden eingebaut mit einem Abstandsring zwischen Lager und Ge­
triebegehäuse; ebenfalls jeden Abstandsring mit seinemLager markieren. 

Hebel zur Betätigung der Schaltgabe.ln abnehmen. 
Hebel nach links neigen, um ihn vom Führungsstift freizumachen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 21 

Vorrichtung MR-3053-40 
Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Kupplungstrommel ausbauen (Getriebe AZ) (s. Bildtafel 22A) 

a) Gleichzeitig 2 Gänge einschalten (1. und Schnellgang) 

b) Mutter (3) zur Sicherung des Kugellagers (6) abschrauben. (ACHTUNG: Linksgewinde). Während des Lösens 
der Mutter Schlüssel unterstützen, um nicht auf Antriebswelle aufzulegen, die Gewinde der Ölrücklaufturbine 
de_r Antriebswelle könnten sich in Bohrung des Kupplungsgehauses eindrücken. · 

c) Insgesamt Kupplungstrommel und -mechanismus abnehmen. 

Kupplungsgehäuse und Differential abnehmen 

Gehäuse von Getriebe trennen und dabei Gesamtteil Differential festhalten, damit es nicht herunterfällt. 

Deckel abiegen (s. Bildtafel 26) 

a) Hinteren Deckel (6) abnehmen, Einstellscheiben (7) herausnehmen. 

Anmerkung: Wenn Deckel (6) und Kugellager (18) nochmals verwendet werden müssen, die Scheiben (7) mar­
kieren, um Neueinstellung beim Wiedereinbau zu vermeiden. 

b) Oberen Blechdeckel abnehmen (8), Dichtung (9) entfernen. 

Schaltgabeln abnehmen (s. Bildtafel 30) 

a) Klemmschrauben lösen 

b) Finger auf die Bohrungen der Verriegelungskugeln halten, zunächst vorn, dann hinten, . um ein Herausfallen 
der Kugeln zu vermeiden. · Achsen zur Betätigung der Schaltgabeln abnehmen. 

c) Schaltgabeln (10) für 1. und RW-Gang und (11) für 2. und 3. Gang abnehmen (die Schaltgabel (12) für den 
Schnellgang wird nach Ausbau der Antriebs- und Primärwelle abgenommen. 

d) Kugel herausnehmen. Verriegelungsfedern mit Hilfe eines hakenförmig gebogenen Drahtes ausheben. 

Antriebs - und Primärwelle ausbauen 

a) Zwei Gänge gleichzeitig einlegen Mutter (13) von Primärwelle abschrauben, Mutter (14) für Antriebsritzel 
(14) abschrauben. (ACHTUNG: Linksgewinde) Schraube für Tachometer (15), Abstandsring U6) und Feder -
scheibe (96) abnehmen. 

Werlc:z:eug 

Gabelschlüssel 12 - 17mm 

Gabelschlüssel 12 - 17mm 

T-Schlüssel, Zwinge 12mm 

Gabelschlüssel 12mm 
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b) Flansch (17) 'für die Halterung des Kugellagers der Antriebswelle abnehmen, Antriebswelle (75) aus Gehäuse 
nehmen. Wenn Welle sich schwer freimachen lässt, auf hinteres Ende der Primärwelle (66) mit einem Kupfer­
schlegel klopfen. 

c) Kugellager (18) nach Getriebehinterseite herausschlagen, indem man mit einem Kupferschlegel auf das Lager 
klopft. Primärwelle und Ritzel nach Getriebeinnenseite abnehmen. 

d) Gabel (12) für Schnellgang von Schiebemuffe (19) abnehmen. 

Antriebsritzel ausbauen 

a) Flansch (20) des hinteren Kugellagers des Antriebsritzels abnehmen. Die 4 Abstandsringe des Flansches (20) für 
das Kugellager nicht verlieren. 

b) Schiebemuffe (19) für Schnellgang so verschieben, dass sie mit Zahnrad (21) geschaltet ist. Zwisc.henblock 
nach diesem Gesamtteil hin v·erschieben und diese 3 Teile in Kontakt halten. (Dieser Vorgang i st notwendig, 
um die Nebenscheibe (22) für hinteren Anschlag festzuhalten und zu verhindern, dass sie nicht in die Nut der 
Welle fällt, was den Ausbau des Antriebsritzels unmöglich machen 'Würde) (s. Bildtafel 32) Bei Getrieben neue­
ren Datums existiert die Scheibe (22) nicht mehr. 

c) Antriebsritzel mit seinem vorderen Kugellager (23) herausschlagen. Es nach Gehäusevorderseite herausnehmen 
indem man mit einem Bronzeschlegel auf das hintere Ende klopft. Gesamte Ritzel aus Gehäuse nehmen. 

d) Hinteres Kugellager (24) durch äusseren Kranz aus Gehäusebohrung herausholen und zwar mit Hilfe von zwei 
kleinen gebogenen Hebeln ·oder mit Hilfe eines Rohrs, welches durch das Getriebeinnere führt. 

Ritzel für RW-Gang ausbauen (s. Bildtafel 32, Abb. 5) 

a) Sicherungsschraube für Achse ausbauen 

b) Achse (97) abziehen. (Abzieher MR-3682-30 benutzen, s. Bildtafel 31, Abb. 1 und 3) Ritzel für RW-Gang (25) 
abnehmen. 

Fiberscheiben (93) und Verschluss-Schraube für die Lagerung der Verriegelungskugel abnehmen (diese Schraube existiert 
nicht mehr· bei den letzteren Ausführungen) Ölfüll- und Entleerungsstopfen abnehmen. 

Getriebegehäuse von Vorrichtung MR-3053-40 abnehmen. 

Werkzeug 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

Steckschlüssel 12 

Rohr, Aussen-~ 51, 5 
Länge 350 

Abzieher MR-3682-20 

Gabelschlüssel 17 und 21 

1 
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Differential ausbauen (s. Bildtafel 34) 

a) Innere Ringe (71) der Schrägrollenlager von Gehäuse und Kranz abnehmen (Abzieher 1750-T, ausgerüstet mit 
Schalen 1736,-T _und Dorn 1743-VA benutzen, s. Bildtafel 35) 

_b) Kranz von Gehäuse trennen 

c) Satellii:enac;hse (26) von Gehäuse herausschlagen. Die bei<;len Satellitenräder (27), die Anlegscheiben (seit 
Oktober 1954), die Planetenräder (28} und die Anlegscheibe (seit Juni 1959) abnehmen. 

Antriebswelle zerlegen (s. Bildtafel 33, Abb. 1) 

a) Mit dem Kreuzmeissel das in die Einkerbung der Welle (75) eingeschlagene Metall der Mutter (30) heraus­
schlagen. Mutter abschrauben. (ACHTUNG: Linksgewinde) 

b) Kugellager (31) unter der Presse von Antriebswelle abnehmen (Ring MR-3686 benutzen, s. Bildtafel 31, Abb, 
2 und 4) Scheibe (99) abnehmen. 

c) Sicherungssperring (32) mit Hilfe einer Ausweitzange abnehmen. Ebe,ifalls Synchronsperring (70) abnehmen. 
(Er muss bei jedem Eingriff am Getriebe abgenommen werden) 

d) Sicherungsring (33) der Nadeln mit Hilfe e:ines kleinen Dorns abnehmen, den man durch das .Loch "a" führt, 
das zwischen den Schaltfingern ausgespart ist. Na\ieln (69), ihre Anschlagscheiben (100) und Abstandsring (34) 
abnehmen. 

Antriebsritzel zerlegen (s. Bildtafel 32, Abb. 1) 

a) Vorderes Kugellager (23), falls notwendig, unter der Presse abziehen und dabei Kugellager auf Rohr auflegen 

b) Sicherungssperring (35) des Zahnrades (21) abnehmen. (Der Sperring muss bei jedem Eingriff ausgewechselt 
werden. Ringe (72 und 73)aus Bohrung der Vorgelegewelle herausnehmen. 

Primärwelle zerlegen (s. Bildtafel 33, Abb. 2) 

a) Von der Welle die Schiebemuffen für 1. und RW-Gang (36) und 2. und 3. Gang (37) abnehmen. Nebenritzel (38) 
für 2. Gang, Abstandsring (39) des Nebenritzels für 2. Gang und Zahnrad (40) abnehmen. 

b) Synchronsperring (41) des Nebenritzels für 2. Gang abnehmen. (Dieser Sperring muss bei jedem Eingriff ab-
genommen werden). · 

Werkzeug 

Abzieher 1750-T, Schalen 1736-T 
Dorn 1743-VA 

Gelenkschlüssel 17mm 

Gabelschlüssel 32, o. Engländer 

Ring MR-3686 

Dorn 2mm ~ 

Rohr: Innen-~ 48, Aussen-~ 55, 
Länge 50mm 
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Bremstragplatten zerlegen (s. Bildtafel 29A) 

a) Seil für Handbremse, Bremsrohr und Radzylinder abnehmen. 

b) Differentialwelle mit der Gabel (88) des Gelenkstücks in einen Schraubstock spannen, falls notwendig, 
Schmiernippel abnehmen. 

c) Mit dem Kreuzmeissel das in die Ausfräsung der Welle• umgeschlagene Metall der Mutter (42) herausschlagen. 
Diese Mutter abschrauben. (ACHTUNG! Linksgewinde für .linke Welle und umgekehrt) 

d) Unter der Presse die Differentialwelle (88) von von Kugellager trennen und dabei die Blechtragplatte aus zwei 
Prismen ruhen lassen. Tragplatte von Nabe abnehmen. 

e) Metall der Ringmutter (14) herausschlagen. Ringmutter lösen und abschrauben (Schlüssel 1926-VA benutzen, 
s. Bildtafel 36, Abb. 2) 

f) Kugellager (65) mit Hilfe eines Bronzedorns abnehmen. Dichtring (45) der Nabe herausschlagen. Falls notwen­
dig, Ölabweiser (46) von Nabe abnehmen. 

g) Einstellnocken (102) entnieten und herausschlagen (s, Bildtafel 29 B) 

Kreuzgelenke zerlegen (s. Bildtafel 37) 

a) Die 4 Sicherungsringe (49) von den Lagerschalen ab'nehmen. 

b) Falls. notwendig, mit dem Schaber die Grate oder die Farbe abnehmen, die das Abziehen der Lagerschalen be­
hindern könnten. 

c) Lagerschalen (50) aus ihrer Lagerung nehmen, indem man mit einem Kupferschlegel auf die Gabeln klopft. 
Lagerschalen mit Hilfe einer Universalzange abnehmen. 

d) Blechteller (51) und Dichtungen (52) der Kurbelzapfen des Kreuzstückes abnehmen. 

e) Stifte der Mitnehmerplatten herausschlagen. 

Radzylinder zerlegen (s. Bildtafel 29 B) 

a) Staubstulpen (103), Kolben (53), Teller (54) und Feder (55) 

b) Entlüftungsschraube (104) abschrauben (s. Bildtafel 2 9 A) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10-17 
Steckschlüssel 10 

Steckschlüssel 32 

Schlüssel 1926-VA 

Gabelschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 169 

Hinteren Deckel zerlegen (s. Bildtafel 33B) 

a) Anschluss-Stück (116) der Tachospirale vom Deckel abnehmen. Ritzel (117) entfernen. 

b) Anschlagring (118) mit Hilfe eines gebogenen Dorns heraustreiben. 
' . . 

c) Führungsstift (56) abnehmen (s. Bildtdfel 26) 

Hebel für die Betätigung der Schaltgablen zerlegen (s. Bildtafel 25) 

a) Befestigungssehelle (57_) abnehmen, Staubstulpe (58) _vom Hebel abnehmen. 

b) Die beiden Rückholkolben (59) des Hebels abnehmen. Hierzu.: Die beiden Rückholfedern (60) _rriit Hilfe eines 
Schraubenziehers zusammenpressen und die beiden Niete (61) abziehen . Kolbenfedern abnehmen. 

c) Stützfeder .(62) für den Hebel des Trägers mit Hilfe eines Schraubenziehers abnehmen, ausserdem Stützteller 
(64) 

d) Hebel von Träger (63) abnehmen. Ebenfalls Sicherungsschraube für Hebeldrehung. 

Kupplungsgehäuse zerlegen (s. Bildtafel 34B) 

a) · Sicherungsschraube (105) der Blechgabelachse aqschrauben . Achse (106) der Blechgabel mit Hilfe eines 
Dorns herausschlagen (ACHTUNG: Beim Herausnehmen des Dorns die Anlegscheiben (107) nicht verlieren) 
Blechgabel (108), Anlegscheiben (107) und Rückholfeder (109) abnehmen. 

b) Insgesamt Träger (110) und Graphitlager (111) von Gabel abnehmen. 

c) Klemmschraube (112) für Träger (110) des Graphitlagers lösen, Graphitlager (111) von Träger abnehmen. 

d) Kugellager (29) aus seiner Lagerung herausschlagen (s. Bildtafel 33) (Getriebe A-AU-AZU) 

dZ) Ölauffangschale (129) aus ihrer Lagerung herausschlagen (s. Bildtafel 33A) (AZ-Getriebe) 

Teile reinigen 

Einbau 

Kupplungsgehäuse vorbereiten (s. Bildtafel 34B) 

a) Graphitlager (111) auf Träger (110) anbringen, Schraube (112) anziehen. Scheibe unterlegen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12mm 

Gt,bogener Dorn 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 

Dorn, 8, 5mm ~. Länge 200mm 

Gabelschlüssel 
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b) Gabelachse {106) öle n 

c) Rückholfeder (1"09) anbringen . Blechgabel (108) aufsetzen, auf jeder Seite die Anlaufscheiben (107) anbringen 
und das Ganze mit Hilfe eines Dorns festhalten. Bolzen (106) eintreiben, indem man ihn mit Hilfe eines Schrau­
benziehers dreht, um seine Einführung in die verschiedenen Teile zu erleichtern und indem man gleichzeitig 
die Rückholfeder mit Hilfe der Gabel .zusammendrückt. 

Anmerkung: Die Blechgabel (108), die mit einem genieteten Zentrierzapfen (A) montiert ist, wird mit einer 
Feder (109) Nr. A 314-9b (7 Windungen) eingebaut. Die Blechgabel mit eingespresstem Zentrier­
zapfen, wird mit einer Feder Nr. A 314-9a (8 Windungen) eingebaut. 

d) Sicherungsschraube (105) des Bolzens anschrauben und anziehe n. 

e) Kuggellager (29) einbauen. Prüfen, ob es auf seinem Lagerboden aufliegt (s. Bildtafel 33) (Getriebe A-AU­
AZU) 

eZ)Unter der Presse Ölauffangschale (129) anbringen (s. Bildtafei 33A) (AZ-Getriebe) 

Betätigungshebel für Schaltgabeln vorbereiten. (s. Bildtafel 25) 

a) Sicherungsschraube anbringen, Sicherungsblech umschlagen. Hebel in Träger {ti3) einsetzen, Kugelbolzen 
vorher einölen. 

b) St.ützteller (64) der Feder anbringen, Stützfeder (62) auf Träger aufsetzen und sie unter den Sicherungswulsten . 
anbringen, indem man sie mit einem Schraubenzieher zusammendrückt. 

c) Feder (60) in Kolben anbringen, Kolben (59) ölen und sie in ihrer Lagerung anbringen, wobei die Einkerbung 
so ausgerichtet wird, dass sie dem Durchgangsloch der Niete (61) gegenübersteht. Jede Feder mit einem 
Schraubenzieher zusammendrücken und die Niete (61) anbringen. Prüfen, ob die Nietköpfe nicht über der Trä­
gerfläche vorstehen. Spiel II a" z wischen dem Kugelbolzen des Hebels und den Kolben kontrollieren. Dieses 
Spiel muss 0, 6mm betragen. Das Spiel herstelle n, indem man Scheiben (95) zwischen Kolbenende und Hebel-
träger legt. · 

d) Staubstulpe (58) auf Träger und Schelle (57) anbringen. Splintkopf so ausrichten, wie auf Abb. 1 angezeigt. 

Hinteren Deckel vorbereiten. (s . Bildtafel 33B, Abb. 4) 

a) Anschlagring (118) .des Tachometerritzels in seiner Lagerung anbringen. 

b) Tachometerritzel ( 117) ölen, es anbringen, Tachometeranschluss ( 116) montieren, Flansch ( 119) anbringen, 
Schraube anziehen. (Zahnscheibe unte rlegen) · 

Werkzeug 

Dorn 8, 5 ~. Länge: 200 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 17 1 

Sehr wichtig: Die Sicherungsschraube des Tachospiralenendes am Tachometeranschluss muss mit der Achse 
des Getriebes parallel und nach unten gerichtet sein. 

c) Führungsstift (56) anbringen (s. Bildtafel 25, Abb .. 2 zur Orientierm.g); Federring unterlegen, Schrauben an­
ziehen. 

Radzylinder vorbereiten (s. Bildtafel 29B) 

Zur Reinigung der Teile nur Spiritus oder Spezialflüssigkeit für Bremsen verwenden, da jedes andere Erzeugnis eine schnelle 
Zerstörung der Gummiteller zur Folge haben würde. Zylinder und Teller mit Spezialflüssigkeit bestre-ichen: 
In Zylinder einsetzen: 1 Staubstulpe (103), 1 Kolben (53), 1 Teller (54), Feder (55), 1 Teller (54), zweiten Kolben (53) und 
Staubstulpe ~03) 
Entlüftungsschraube, versehen mit ihrer Gummikappe, anschrauben und festziehen. 

Kardane vorbereiten (s. Bildtafel 37) 

a) Mitnehmerstift für die Trommel unter der Pr.esse auf die Kardanbacke montieren. Sie durch einen Schweiss­
punkt sichern. 

b) Auf jedem Zapfen des Kreuzstücks die Blechteller (51) mit Hilfe eines Rohrs aufbringen. Auf jedem Teller 
Dichtung (52) anbringen. 

c) Die hierfür in jedem Zapfen vorgesehenen Löcher mit Fett versehen (Adhäsivfett) 
' ' 

d) Lagerschalen (50) mit Fett bestreichen. Die 16 Nadeln (90) in jede Lagerschale einlegen. 

e) Kreuzstück (89) in Mitnehmerbacke einsetzen, Lagerschale (50) und Sicherungsring (49) anbringen. Zweite 
Lagerschale (50) und ihren Sicherungsring (49) anbringen. Prüfen, ob die Sicherungsringe. richtig in ihrer 
Nut sitzen. 

f) Gabel des Nutenstücks auf Kreuzsfück aufsetzen. Lagerschalen 11d Sicherungsringe anbvingen, wie in Abs. "e" 
angegeben. Prüfen, ob die Sicherungsringe richtig sitzen. 

Bremstragplatten vorbereiten. (s. Bildtafel 29A und B) 

a) Einstellnocken (102) anbringen. Achsen vernieten. Um das vom Werk verlangte Drehmoment von 1 - 2, 5mkg 
zu erhalten, benötigt man ein Montagegerät (Montagedorn MR-3354-20 und Durchschlag MR-3354-2 benutzen. 
s. Bildtafel 67) . 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 8mm 

Rohr, Innen-~ 14, Aussen-~ 2Jmm 
Länge 100mm 

Montagedorn MR-335-1-20 
Durchschlag MR-335-l-2 
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b) Radzylinder montieren, Sprengring unter Schraubenköpfe legen. Bremsleitung montieren, Kupferdichtung auf 
jeder Seite des Anschlusses zwischenlegen . 

c) Bremstragplatte auf Nabe aufsetzen. Ölabweiser (46) auf Nabe (91) aufsetzen. Abflussrohr nach der Wulstachse 
des Lochs für Ölrücklauf ausrichten. Rohr benutzen, um Ölabweisring anzubringen. 

d) Eingeölten Dichtring (45) anbringen. (Rand des Gummis nach innen). Sich nach Einbau vergewissern, -ob die Fe-
. der des Rings an ihrem Platz geblieben ist. · 

e) Vorher eingeöltes Kugellager (65) montieren (Hypoidöl). Ringmutter (44) anschrauben und festziehen. Schlüssel 
1926- VA benutzen, s. Bildtafel 36, Abb. 2. Metall der Mutter zur Sicherung in Ausfräsung· des Lagers einschla­
gen. 

f) Differentialwelle unter der Presse in Kugellager (65) einsetzen und dabei Kugellager auf Rohr auflegen. 

Anmerkung: Die rechte Welle ist erkenntlich an ihrem Rechtsgewinde und umgekehrt . 

g) Mutter (42) anschrauben und festziehen. Metall der Mutter in Ausfräsung der Welle zur Sicherung einschlagen. 

h) Bremsseil montieren, Befestigungsschraube des Anschlags für die Seilhülle anziehen und Sprengring unter Mut-
ter legen. 

Bremstrommeln v6rber.eiten (s. Bildtafel 39) 

Bremstrommel-Innen-~ schleifen (Dorn 2118-VA benutzen) Die Unrund Toleranz beträgt 0, 1 mm maximal. Mit Messuhr über-
prüfen. Den Original-~ von 200 mm um nicht mehr als 2 mm erhöhen. . 

Primärwelle vorbereiten (s. Bildtafel 33) 

a) Synchronsperring (41) auf Nebenritzel (38) für 2. Gang anbringen. (VORSICHT! Sperring nicht verformen, in­
dem man ihn beim Einbau zu sehr öffnet) 

Fall 1 - Ritzel weist kein Sicherungsloch mehr auf. - Da unser Ersatzteillager den Sperring A 335-90 nicht mehr 
verkauft, muss dieses Ritzel durch eines mit Sicherungsloch ersetzt werden. 

Fall 2 - Ritzel weist ein Sicherungsloch auf. - Den Sicherungssperring (.Sperring A 335-90a mit langem, gewölb-
ten Ende) so anbringen, wie Abb. 4 zeigt. Das Ringende muss in Loch "d" eingesetzt werden, welches am 
Ritzel vorhanden fst. · 

Wichtig: Die beiden Sicherungssperringen A 335~ 90 und A 335-90a sind nicht untereinander austauschbar. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10 und 17 

Rohr, Innen-~ 60, Aussen-~ 72 
Länge 60 

Schlüssel 1926-VA 

Rohr, Innen-~ 26, Aussen-~ 32 
Länge 200 

Steckschlüssel 32 

Steckschlüssel 32 

Dorn 2118-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

b) 

c) 

d) 

Auf .Primärwelle (66) aufsetzen: Nebenritzel (38) für 2. Gang, Abstandsring (39), Ritzel (40). Dieses Ritzel 
gegen Schulter der Welle :festhalten. · 

Prüfen, ob Nebenritzel (38) für 2. Gang frei mit einem Seitenspiel von 0, 05 - 0, 35mm dreht, falls nicht, Ab­
standsring (;39) auswechseln. 

Schiebemuffe (37) für 2. und 3. Gang auf Welle aufsetzen (Gabelnut nach hinten). Schiebemuffe (36) für 1. und 
RW-Gang auf .Schiebemuffe (37) für 2. und 3. Gang aufsetzen (die Schaltfinger gegenüber den erweiterten Keil-
nuten; um Einbau zu gestatten), Zähne des Ritzels für L . Gang nach.Getrieberückseite ausgerichtet. 

Zu beachten: Die Schiebemuffen müssen mit grösster Sorgfalt gereinigt werden, · um zu verhindern, dass die 
Kegel festkleben. Prüfen, ob die Kegel.frei drehen .. 

Wichtige Anmerkung: 1) Es bestehen 2 Sorten von Schiebemuffen für 2. und 3. Gang, A-S35-02 

1.. Ausführung: Gesamtlänge 65, 4 r 0, 1mm 
2. Ausführung: Gesamtlänge 66, 4 r 0, 1mm 

Die erste Ausführung erkennt man an der Kreisnut "a" (s. Bildtafel 33B, Abb. 1) 
Bei der zweiten Ausführung besteht diese Markierungsnut nicht (s. Bildtafel 33B, 
Abb. 2). Bei der langen Schiebemuffe darf man auf keinen Fall die Scheiben von 
0, 5mm Stärk.e, (99 und 113) wieder einbauen, d.ie auf einigen Getrieben zwischen 
Ritzel der Antriebswelle· (7S) und Kugellager (31) und zwischen. Ritzel (40) und Ku­
gellager (18) auf der ,Primärwelle montiert sind. 

2) Es ist möglich das Mitnehmerrad der Schiebemuffe auszuwechseln. Dieses Teil ist 

Antriebsritzel vorbereiten (s. Bildtafel 32) 

. bei unserem Ersatzteillager unter der Nummer A 335-96 erhältlich. Zwecks Aus­
wechseln des Mitnehmerrades vorgehen. wie in Abs. 75 des gleichen Arbeitsvorgan-· 
g.es vorgesehen. 

a) Synchronsperring (35) auf Ritzel (21) aufsetzen (s. Anmerkung Abs. 32a) des gleichen Arbeitsvorganges) 

b) Vorderes Kugellager (23) auf Welle aufsetzen, falls notwendig, unter der Presse. Vordere Anlaufscheibe (67) 
auf Welle montieren. Wenn diese Scheibe eine Anfräsung aufweist, so muss diese nach dem Kugellager (23) 
gerichtet sein. Sie mit Fett festkleben (Adhäsivfett). Den abgeflachten Teil der Welle und der Scheibe in Über­
einstimmung bringen. 

c) Auf Welle aufsetzen: Vorgelegewelle (68), versehen mit ihren beiden Buchsen (72 und 73), Anschlagscheibe (22) 
und Ritzel (21). Dieses Ritzel gegen Schulter der Welle festhalten und prüfen, ob Vorgelegewelle frei dreht: 
Das Seitenspiel darf 0, 05 - 0, 35mm betragen, wenn es darüber ist, müssen die Scheiben (67 oder . 22) ausge­
wechselt werden. Nach dieser Kontrolle alle Teile der Welle ausser Kugellager (23) ausbauen. 

Werkzeug 

173 
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A n merk u 11 g: 1 ° - Unser Ersatzteillager verkauft das Hitzel (21) A 3 33-4, Länge 29, 25 mm nicht mehr. Es 
wurde ersetzt durch das neue Hitzel A 333-4a, Länge 31, 25mm. Bei diesem neuen Zahnrad 
werden die Scheiben zur Einstellung der Kegel zwischen Auflagebund des Kugellagers (24) und 
dem Gehäuse montiert. (s. Bildtafel 32, Abb. 2) Diese Scheiben sind erhältlich unter den 
Nummern A 334-93a, b, c, d . 

20 - Wenn die Anschlagscheibe (22) nicht vorhanden ist, so erfolgt die Einstellung des Seitenspiels 
nur mit Hilfe der Scheibe (67) (s. Bildtafel 1) 

Antriebswelle vorbereiten (s. Bildtafel 33 und 33 A) 

a) Abstandsring (34) in Bohrung der Welle einsetzen. 

Anmerkung: Die Nadeln (69) werden von unserem Ersatzteillager in "Patronenform" geliefert, um ihre Unter­
bringung in der Bohrung der Welle zu gestatten. Die Patrone enthält ebenfalls den Sicherheitsring 
(33). Die Blechhülse hat einen umgeschlagenen Rand. Am anderen Ende ist das Blech nur an 3· 
Punkten umgeschlagen, diese Seite muss nach dem Abstandsring (34) zwecks Anbringung der Na­
deln ausgerichtet werden. 

b) Nadeln in Bohrung des Ritzels anbringen. Hierzu: 

1 ° - Patrone vor Bohrung der Primärwelle bringen. 
2° - Insgesamt: Nadeln, Scheiben (100) und Sicherungssperring mit Hilfe eines Dorns in Bohrung 

des Ritzels bis zum Anschlag auf Abstandsring (34) zusammerischieben. 
3° - Blechbüchse der Patrone abnehmen, 
4° - Prüfen, ob Sicherungssperring (33) richtig in seiner Nut sitzt. 
5° - Bohrung des Ritzels mit Fett füllen (Spezialfett für Kugellager) 

c) Synchronsperring (70) auf Ritzel der Welle aufsetzen (s. Anmerkung, Abs. 32a, gleicher Arbeitsvorgang), ausser 
dem den Sicherungsring ( 32) des Kugellagers. 

d) Die Scheibe (99) von 0, 5 mm Stärke auf die Welle aufsetzen. (Wenn Schiebemuffe (37) für 2. und 3. Gang keine 
Markierungsnut aufweist) (s. Bildtafel 33 B, Abb. 2) Kugellager (31) unter der Presse aufbringen. 

e) Mutter (30) festschrauben und kräftig anziehen (ACHTUNG! Linksgewinde) Metall der Mutter zur Sicherung in 
Ausfräsung der Welle einschlagen. 

f) Bei Fahrzeugen A - AZ - AZU: Prüfen, ob vorderes Kugellager (29) sich frei und ohne Spiel auf den Sitz der 
Welle bringen lässt, falls nicht, die Stelle bearbeiten. 

Werkzeug 

Dorn, Aussen-~ 19 
Länge 100 

Gabelschlüssel 32 oder Engländer 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

---·-•-- ·•·~-·---,--~---·- ------ ---------------------------- - ----

3 " ,l Differential vorbereiten (s. Bildtafel 34) 

Anmerkung: Es bestehen 4 verschiedene Ausführungen von Differentialgehäusen: 

a) 

1. Ausführung 

2. Ausführullg 

3. Ausführung 

4. Ausführnng 

(vor Oktober 1954) Abstand zwisclien Anlageflächen der Satelliten = 57mm. Die 
Satelliten• werden ohne Scheiben montiert. 
(ab Oktober 1954) Abstand zwischen Anlageflächen der Satelliten= 61mm. Die 
Satelliten werden mit Anlegscheiben montiert, 
(ab Juni 1959). Die Satelliten werden mit Anlegscheiben montiert. Desgleichen 
das Planetenrad auf Gehäuseseite. 
(ab ,Januar 1960). Das Gewinde im Gehäuse, welches 10 x 1, 5mm betrug, beträgt 
jetzt 10 x l, 25mm. Es sind keine Sicherungsbleche mehr unter den Schr.auben-
köpfen vorhanden. 

Gehäuse der ersten Ausführung (ohne Anlegscheiben) 

1) In das c;nhäuse ein PI anetenrad (28) einsetzen, Auflager vorher ölen, ausserdem die beiden Satellitenräder 
(2'7) . Ein geiiltc Ach s e (26) montieren. Prüfen, ob Planetenrad und Satellitenräder richtig drehen. (Wenn 
eirrn der Hitzel eine n Hartpunkt aufweist, ist es auszuwechseln) 

2) Zw e ites Planetenrad (28) auf die beiden Satellitenräder aufsetzen. Zahnkranz an Gehäuse anschliessen (Auf­
lager des Planetenrades zuvor einölen. Schrauben mit 4 ~ 5m.kg anziehen. (Drehmomentschlüssel 2471-T 
benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 5). Prüfen, ob das Ganze sich richtig dreht, indem man die Planetenräder 
drelit. (Wenn sich ein Hartpunkt zeigen sollte, so tauscht man das zweite Planetenrad aus). Die Schraube 
mit glattem Endteil muss in die Achse der Satellitenräder eingesetzt werden. 

b) Gehäuse der zweiten Ausführung (mit Anlegscheiben für die Satellitenräder) 

1) Falls not wendig, Anlegfläche· der Satellitenscheiben im Gehäusr schleifen. (Fräse 1761-VA benutzen, s. 
Bildtafel 34A) . 

2) In Gehäuse ein Planetenrad, eine Anlaufscheibe für die Satellitenräder, ein Satellitenrad und die Achse ellll­
bringen. Stärke der Scheibe dieses Satellitenrades bestimmen, damit weder Hartpunkt noch ein allzu grosses 
Spiel vorhanden ist, wenn man das Planetenrad dreht. 

3) Gleichen Vorgang bei dem anderen Satellitenrad durchführen. 

4) Endgültig anbringen: Planetenrad, Satellitenräder nebst Anlegscheibe und Achse, Auilagerflächen vorher 
einölen. 

5) Zweites Planetenrad (2Q) auf die beiden Satelliten aufsetzen. Zahnkranz an Gehäuse anschliessen. (Auflager 
des Planetenrades vorher ölen.) Schrauben mit 4 - 5mkg anziehen. (Drehmomentschlüssel 2471-T benutzen, 
s. Bildtafel 21, Abb. 5). Prüfen, ob das Ganze sich richtig dreht, indem man die Planetenräder dreht. 
(Falls ein Hartpunkt vorhanden, 2. Planetenrad austauschen). Die Schraube mit glattem Ende muss in Sa-
tellitenachse eingesetzt werden. · 

c) Gehäu1;e der dritten Au1,führu11g (Mit Anlegscheiben für Satelliten und Scheiben u~ter Planetenrädern) 

l) In Gehäuse Anlegscheib11 für Planetenrad und Planetenrad einsetzen. 

Werkzeug 

Drehmomentschlüssel 2471-T 

Fräse 1761-VA 

Drehmomentschlüssel 2471-T 
Zwinge 17 · 

17 5 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A : ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

2) Ein Satellitenrad und eine Anlegscheibe aufsetzen, Achse anbringen. 
Planetenrad drehen lassen, es darf weder Hartpunkt noch Zahnflankenspiel aufweisen. 
Diese Bedingung erfüllen, indem man eine Anlegscheibe für Satellitenrad in der gewünschten Stärke anbringt, 
wo ein Spiel von 0, 05 mm Stärke zwischen Planetenrad und Anschlagscheibe (oder zwischen Anschlagscheibe und 
Gehäuse) gewahrt bleibt. 

3) Gleichen Vorgang beim anderen Sateilitenrad durchführen. 

4) Zweites Planetenrad aufsetzen, Zahnkranz montieren; ·Befestigungsschrauben mit 4 - 5 mkg anziehen (Dreh­
momentschlüssel 2471-T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 5) 

5) Insgesamt Planeten- und Satellitenräder drehen lassen. Wenn ein Hartpunkt, weniger starke Anlegscheiben für 
das Satellitenrad anbringen; das Planetenrad muss auf Zahnkranzseite ebenfalls ein Spiel von 0, 05 mm zwischen 
Planetenrad und Zahnkranz haben. 

6) Planeten- und Satellitenräder endgültig montieren. Auflageflächen und Scheiben vorher ölen. 

d) Gehäuse der 4. Ausführung (mit Befestigungsschraube 10 x 125 für den Zahnkranz) Gleicher Einbau wie in Abs. c 

e) Sicherungsbleche sorgfältig um eine Kante einer jeden Schraube umschlagen. Prüfen, dass sie nicht über die 
Schraubenköpfe hinausstehen. (Wenn man die Schrauben 10 x 125 verwendet, braucht, kein Sicherungsblech mon­
tiert zu werden. 

f) Schrägrollenlager (71) mit Hilfe eines Rohrs unter der Presse montieren. 

Ritzel für RW-Gang vorbereiten (s. Bildtafel 32, Abb . 5) 

Anmerkung : Um im Falle einer Abnutzung der Buchsen eine ordnungsgemässe Reparatur durchzuführen, ist es 
besser, das gesamte Ritzel auszuwechseln. Man kann gegebenenfalls die Buchsen auswechseln, 
aber diese Verfahren ist beschwerlich. In diesem Falle ist wie folgt vorzugehen: 

Das zu reparierende Ritzel auf einen Dorn aufsetzen, der der abgenutzen Buchse an­
gepasst ist. (Bei zu grosser Ovalbildung kann das Ritzel nicht wieder verwendet wer­
den. 

Aussen-~ der Ritzelverzaimung schleifen. 

Dorn abnehmen, Buchsen auswechseln. Die Buchse, die eine Schmiernut mit Links­
windung hat, wird auf Seite des Zahneingangs des Ritzels montiert, die, welche eine 
Schmiernut mit Rechtswindung aufweist, wird vor dem Ritzel montiert. 

Ritzel auf der Drehbank nach dem soeben geschliffenen Teil zentrieren. Buchsen mit 
dem Werkzeug schleifen. Das zu erhaltende Mass beträgt 12± 0, 027 mm: Achse als 
Kontrollstab benutzen. 

Getriebegehäuse auf Vorrichtung aufsetzen (Vorrichtung MR-3053-40 benutzen, s. Bildtafel 27) 

Hitzel für RW-Gang montieren (s. Bildtafel 32) 

Achse (97) ölen, sie in Gehäusewulst einbringen und Einlrnrbung nach dem Durchgang der Sicherungsschraube ausrichten. Ritzell 
(25) zwischen die beiden Wulste aufsetzen (Zahnscheibe nach Getriebevorderseite gerichtet). Einbringung der Achse vollenden, 
i11ctern man mit einem Kupferschlegel auf das Achsende klopft. Sicherungsschraube anziehen, Sprengring unter Kopf legen. 

Werkzeug 

Drehmomentschlüssel 24 71-T 

Rohr, Innen-, 36, Aussen-, 45 
Länge 40 

Vorrichtung MR-3053-40 

Steckschlüs11<!1 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Antriebsritzel einbau::>n (s. Bildtafel 26) 

a) Buchsen (72 und 73) ölen und sie in Bohrung der Vorgelegewelle einsetzen. 

b) Schiebemuffe für Schnellgang (19) auf Zahnrad (21) aufsetzen. Hierzu: Schaltfinger gegenüber den erweiter­
ten Keilnuten des Zahnrades stellen. 

Zu beachten: Die Schiebemuffe muss mit grösster Sorgfalt gereinigt werden, um zu vermeiden, dass die Kegel 
kleben bleiben. Prüfen, ob die Kegel frei drehen. 

Fall 1: Das Getriebe weist eine Anlaufscheibe (22) auf (s. Bildtafel 32, Abb. 1) 

c) Schiebemuffe für Schnellgang so verschieben, dass sie mit dem Zahnrad für RW-Gang geschaltet ist, dies 
um die Nebenscheibe für hinteren Anschlag (22) festzuhalten und später den Einbau des Antriebsr;tzels zu 
gestatt_en. · 

d) Nebenscheföe (22) für hinteren Anschlag gegen Zahnrad (21) bringen und die Vorgelegewelle in die Keilnuten 
der Schiebemuffe für den Schnellgang einsetzen; 

.e) Insgesamt aufsetzen: Vorgelegewelle, Schiebemuffe für Schnellgang und Zahrad für RW-Gang (im Gehäuse). 
Um zu verhindern, dass sich die Scheibe (22) verschiebt und beim Einbau des Antriebsritzels verformt wird, 
hält man diese drei Teile zusamm.en. Antriebsritzel in Zahnradblock einsetzen, indem man, falls notwendig, 
mit einem Schlegel auf das Ende des Antriebsritzels klopft. · 

Zu b e a· c h t e n: Die Scheibe (67) weist eine Abflach~ng auf; darauf achten, dass sie nicht abgenommen wird. 
Wenn diese Scheibe eine Anfräsung aufweist, so muss diese nach dem Kugellager (23) ausgerich­
tet werden. Einbau fortsetzen, wie _in den Abs. h), i), und j) angezeigt. 

Fall 2: Das Getriebe wei_st keine Anlaufscheibe (22) auf. (s. Bildtafel 32, Abb. 2) 

f) Vorgelegewelle (68) in Keilnuten der Schiebemuffe für Schnellgang (19) einbringen. 

g) Insgesamt in Gehäuse bringen: Vorgelegewelle, Schiebemuffe für Schnellgang und Zahnrad für RW-Gang. 
Antriebsritzel in Zahnradblock einbringen, · indem man, falls notwendig, mit einem Schlegel auf das Ende des 
Antriebsritzels klopft. 

Zu beachten: Die Scheibe (67) weist eine Abflachung auf; darauf achten, dass sie nicht abgenommen wird. 

h) Antriebsritzel festhalten (Anschlagscheibe MR-3677 benutzen, s. Bildtafel40, Abb. 1 und 2) 

i) Hinteres Kugellager (24) montieren, es mit Hilfe eines Dorns anbringen, der auf inneren und äusseren ·n.ing 
dieses Kugellagers einwirkt (Montagedorn MR-3676 benutzen, s. Bildtafel 40, Abb. 1 und 3). 4 Abstandsringe 
anbringen. Prüfen, ob Flansch (20) eben ist, ihn auswechseln, wenn er einen Schlag aufweist. Diesen Flansch 
anbringen. Anschlagscheibe MR- 3677 abnehmen. Befestigungsmuttern mit · 2, 5 - 3 mkg anziehen. Federringe 
unterlegen. 

j) Zahnrad (21) festhalten (Vorrichtung MH-3139-10 benutzen, s. Bildtafel 41). Mutter ( 14) des Antriebsritzels 
mit Bmkg anziehen . 

Werkzeug 

Anschlagscheibe MR-3677 

Montagedorn MR-3676 

Haltevorrichtung MH-3139..:10 
Steckschlüssel 29 

177 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Kegel des Antriebsritzels einstellen (s. Bildtafel 26 und 42) 

Anmerkung: . Di"ese Einstellung ist sehr wichtig damit Laufruhe und Lebensdauer von Kegel- und Tellerrad 
.gesichert sind. 

Ein Mass in Millimetern und Hundertstelmillimetern ist auf der geschliffenen Fläche des Antriebsritzels eingraviert. Dieses 
Mass stellt den Abstand "d" dar, der Beendigung der Einstellung zwischen Differentialachse und geschliffener Fläche des An-
triebsritzels vorhanden .sein muss. · · · 
Er variiert bei jedem Kegelräderpaar. 
Das Einstellen der Kegel muss mit Hilfe der Einstellvorrichtung 2045-VA erfolgen, der mit einer Messuhr 2437-T ausgerü­
stet ist. Bei diesem Apparat ist, von der Konstruktion her, der Abstand zwischen Mittelpunkt der geschliffenen Auflager 
und den Fühlstiften 48mm. Diese Zahl ist auf jeder Messvorrichtung eingraviert. 
Man darf biem Messen nicht von der Fläche der Verbindungsstelle des Gehäuse ausgehen, da die Bearbeitungstoleranz dieser 
Fläche im Verhältnis zur Achse der Boh_rungen der Differentiallager einige Zehntel beträgt. · 

a) Die Bohrungen der Diffentiallager und die geschliffenen Auflagestellen des Einstellapparates 2045-VA sorg­
fältig reinigen. Sie müssen frei von Schlägen und Graten sein. 

b) Einstellvorrichtung auf eine Richtplatte stellen, sie auf den beiden geschliffenen Flächen ruhen lassen. (Hier- · 
· bei befindet sich der Fühlstift der Messuhr in einer Entfernung von 48mm vom Mittelpunkt der geschliffenen 
Auflager). Grosser Zeiger der Messuhr auf Null stellen. Zeiger der Messuhr ablesen. 
Beispiel: kleiner Zeiger zwischen 4 und 5; grosser Zeiger auf Null. 

c) Augenblicklichen Abstand der Kegel des Antriebsritzels messen. 

1) Einstellvorrichtung anstelle des Differentials setzen. Einstellvorrichtung mit Hilfe der gerändelten Stange 
drehen· lassen, bis der grosse Zeiger der Messuhr seinen Drehsinn ändert. 
Zeigerstand der Messuhr feststellen. 
Beispiel: kleiner Zeiger zwischen 1 und 2; grosser Zeiger auf 82 

Anmerkung: Die Vorrichtung 2045-VA, 2. Ausführung, weist keine Halteflansche mehr auf, da ihre Form 
verschieden ist. Es genügt, die Vorrichtung in die Halbbohrung aufzustützen, welche die Diffe­
rentiallager aufnimmt, die Verwendung ist die g~eiche wie bei der ersten Ausführung. 

2) Die Zeiger in die Stellung zurückkommen lassen, die sie in Abs. b) innehatten (bei dem gewählten Beispiel: 
kleinen Zeiger zwischen 4 und 5; grossen Zeiger auf Null), indem man am Fühlstift der Messuhr zieht. 

3) Langsam Fühlstift der Messuhr loslassen und dabei Umdrehungen und Teilumdrehungen des grossen Zeigers 
bis zu dem Augenblick zählen, wo der Fühlstift erneut auf der geschliffenen Fläche des Antriebsri.tzels aufliegt. 

Werkzeug 

Vorrichtung 2045-VA 
Messuhr 2437-T 
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ARBEITSVQRGAN,G Nt. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Prüfen; ob die Zeiger. der _Messuhr in die in Abs. 1) abgegebenen Stellungen zurückgekommen sind. 

Beispiel: Der. grosse Zeiger hat 3, 18 Umdrehungen zurückgelegt, d. h . , dass seit der Stellung, die er in dem 
Augenblick innehatte, wo die Einstellvorrichtung 2045-VA auf eine Richtplatte gebracht wurde (s. Abs. 
b) di_e Spitze der Messuhr um 3, 18mm eipgedrungen ist. Der augenblickliche Kegelabstand "d" beträgt: 
48, 00 .; 3, 18 = 51, 18mm. Wenn zum Beispiel das auf der geschliffenen Fläche des Antriebsritzels ein­
gravierte Mass 49, 65 beträgt, so muss man das Antriebsritzel an die Differentialachse um: 
51, 18 - 49, 65 = 1, 53mm heranbringen. _ . •: _ . . · 

d) Halteflansch (20) vom Kugellager abnehmen, Mutter (14) vom Antriebsritzel abnehmen, indem man· die Vorge­
legewelle feststellt (Haltegerät MR-3139-10 benutzen, s. Bildtafel 41, Abb, l; sie mit 2 Schrauben von 7mm, 
Länge 30mm befestigen. Während des Vorganges auf den Zapfen des Haltegeräts drücken). Haltegerät MR-3139-
10 .abnehmen. Kugellager mit Hilfe von 2 kleinen gebogenen Hebeln abnehmen, die man .hinter dem .Bund des 
Kugellagers anlegt. VORSICHT! Anschlussfläche nicht beschädigen. 

Die bei unserem Ersatzteillager erhältlichen Regulierscheiben (7 4) (s. Bildtafel 32, Abb. 1) zwischen Zahnrad 
für RW-Gang (21) und Kugellager (24) legen, wenn das Zahnrad für RW-Gang eine Länge von 29, 25mm hat, 
oder zwischen Auflagebund des Kugellagers (24) (s. Abb. 2) und Gehäuse, wenn das Zahnrad für RW-Gang eine 
Länge von 32, 25mm hat, damit das Mass 11d 11 dem auf dem Antriebsritzel eingravierten Kegelabstand entspricht. 

Bei dem oben gewählten Beispiel sind 1, 55mm Scheiben zwischenzulegen (Die bei unserem Ersatzteillager er­
hältlichen Scheiben gestatten nur, Einstellllllgen auf 0, 05mm genau vorzunehmen. 

e) Hinter:es Kugellager. (24) erneut einbauen (Dorn M~-3676 benutzen, s. Bildtafel 40, Abb. ·1) (Hierzu ist es .not­
wendig, die Einstellvorrichtung abzunehmen und die Anschlagplatte MR-3677 zu montieren), Mutter {14) kräf­
tig anziehen. Halteflansch (20) des Kugellagers montieren, Muttern mit ungefähr 2, 5mkg anziehen (um Flansch 
nicht zu verformen). Sprengring unter jede Mutter _legen. Anschlagplatte MR-3677 abnehmen. · 

f) 

g) 

Erneut Abstand "d" wie oben prüfen. 

Fall 1: Mutter ist durch Splint gesichert. Mutter (14) versplinten. Einstellvorrichtung 2045-VA und Haltevor­
richtungMR-3139-lOabnehmen. 

Fall 2: Mutter ist durch Stauchen gesichert. · Einstellvorrichtung ·2045-VA abnehmen. Metall der Mutter in die 
Nuten der Welle einschlagen. ( Schläge senkrecht zur Achse vermeiden, um Kugellager nicht zu be.:. 
schädigen.) . 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-·3139-10 
Steckschlüssel 12 - 29mm 

Anschlagplatte MR-3677 
Steckschlüssel 12 und 19 
Dorn MR-3676 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Antriebs- und Primärwelle einbauen (s. Bildtafel 26) 

a) Schaltgabel für· Schnellgang ( 12) in Nut der Schiebemuffe ( 19) einsetzen, wobei der Kopf der Befestigungsschrau­
be nach der linken Getriebeseite ausgerichtet wird. 

b) Insgesamt Primärwelle und Ritzel in Getriebegehäuse einsetzen; Antriebswelle montieren. Prüfen, ob die 
Schaltfinger der Antriebswelle in Schiebemuffe für 2. und 3. Gang eingreifen, Welle mit Hilfe eines Rohrs an­
bringen, welches auf dem äusseren Kranz des Kugellagers aufliegt. Flansch O 7) aufsetzen. Befestigungs­
schrauben anziehen, Sprengringe unter Schraubenköpfe legen. 

Anmerkung: Wenn beim Ausbau zwei Abstandsringe zwischen Flansch (l7) und Gehäus·e vorhanden waren, so 
müssen sie wieder eingebaut werden, wenn man das gleiche Gehäuse benutzt. Bei den von unse­
rem Ersatzteillager verkauften Gehäusen dürfen diese Abstandsringe niemals wieder eingebaut 
werden. 

c) Die o, 5mm-_Scheibe (113) nur anbringen, wenn die Schiebemuffe für 2. und 3. Gang (37) eine Markierungsnut 
aufweist. (s. Bildtafel 33B). Hinteres Kugellager (18) anbringen, es mit Hilfe eines Dorns anbringen, der gegen 
den inneren und äusseren Kranz angesetzt wird. (Dorn MR-3676 benutzen, s. · Bildtafel 40, Abb. 1 und3). 
Elastische Scheibe (96) auf Welle aufsetzen (s. Anmerkung), den konkaven Teil zum Kugellager gekehrt. Ab­
standring (16) und Tachometerschraube (15) anbringen und Mutter (13) festschrauben. 

Anmerkung: Wenn keine elastische Scheibe (96) vorhanden wäre, die von unserem Ersatzteillager unter der 
Nummer A 381-97 verkauft wird, so muss unbedingt eine montiert und der Abstandsring (16) 
durch eine Nummer A 381-99a ersetzt werden. - -

d) 2 Gänge gleichzeitig einschalten, Mutter (13) mit lOmkg anziehen und versplinten (Drehmomentschlüssel 2471-
T benutzen, s. Bildtafel 21, Abb. 5) 

Achsen für die Schaltgabeln einb_auen (s. Bildtafel 30) 

a) Schaltgabeln für 2. und 3. Gang ( 11) und für 1. und RW -Gang ( 10) in die Nuten ihrer Schiebemuffe einsetzen. 
Die Köpfe der Befestigungsschrauben sind sämtlich nach der linken Getriebeseite auszurichten. 

b) Federn (76) der hinteren Verriegelungskugeln in ihre Lagerung einsetzen. 

c) Schaltgabelachse für Schnellgang (77), eingeölt und mit ihrem Anschlagring versehen, aufsetzen, indem. man 
sie eine Vierteldrehung dreht, um zu vermeiden, dass die Kugel in die Auskerbungen der Verriegelung ein­
dringt. Mit einem Finger das Durchgangsloch auf der Getriebeseite verschlicssen. Verriegelungskugel (78) 
einfetten und auf Feder aufsetzen. Insgesamt Feder und Kugel mit Hilfe eines Dorns von 5mm~ zusammendrük­
ken und Einführung der Achse in die Schaltgabel und in das Gehäuse vollenden, bis zur Verriege1ung durch die 
Kugel in "Neutral-Stellung", indem man die Achse umdreht, um sie in ihre Normalstellungzu bringen. · 

d) Schaltgabelachse für 1. und RW -Gang (80), eingeölt und mit ihrem Anschlagring versehen, aufsetzen, indem 
man sie eine Vierteldrehung dreht, um zu vermeiden, dass die Kugel in die Auskerbungen der Verriegelung 
eindringt, sie mit Feder in kontakt bringen. Mit einem Finger das Durchgangsloch auf der Getriebeseite zuhal­
ten. Verriegelungskugel (81) einfetten und auf Feder aufsetzen. Einbau fortsetzen, Wie in Abs. c) ang:egeben. 

Werkzeug 

T -·Schlüssel, Stecknuss 12 mm 

Dorn MR-3676 

Drehmomentschlüssel 24 71-T 

Zwinge 23 

Dorn 5111111 ~ 



l 
l 
l 
1 

l 
1 

43 

) 

l 
l 

44 

1 

J 

1-

j 

ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

e) 

f) 

Gabelachse für 2. und 3, Gang (85) einölen und aufsetzen,_ indem man sie .eine halbe Umdrehung dreht, um 
zu vermeiden, dass di,e Kugel in die Auskerbungen der Verriegelung eindringt. Mit Finger Öffnung des Durch­
gangslochs auf der Getriebeseite_ zuhalten. Kugel (92) auf Feder (76) aufsetzen. Insgesamt Feder und Kugel mit 1· 

Hilfe eines Dorns von 5mm ~ zusammenpressen und Achse so weit vorwärtstreiben bis sie in die Gabel ein­
dringt. Achse drehen, um sie in ihre Normalstellung zurückzubringen. 

. . 
Feder (83) und Kugeln (79 und 82) leicht mit Spezialfett.für Kugellager einfetten und in ihre Lagerungen einsetzen. 
Kugel (.84) auf Feder (83) der Achse (85) aufsetzen .. Insgesamt Feder und Kugel mit Hilfe einer Stan,l!e yon 
5mm ~ zusammendrücken und Einbringung der Gabelachse für 2. und 3; Gang ins Gehäuse pis zur I Neutral"­
Stellung vollenden. 

g) Durch Verschieben der Gabelachsen prüfen, ob die Kugeln richtig sitzen. 

Zu beachten: Wenn die Gabeln nicht angezogen sind können sie sich.an den Achsen klemmen . 

Hinteren Deckel aufsetzen · (s. Bildtafel 26) 

a) Prüfen, 0 b der Bund des Kugellagers der Primärwelle an der Gehäusefläche anliegt. überstand des Kugella­
gers über die Gehäusefläche messen (Lineal 17 54- VA, ausgerüstet mit Messuhr 2437 -T benutzen, s. Bildtafel 
21, Abb. 3 und 4) 

b) Tiefe der Lagerung des Kugellagers im Deckel messen. Der Unterschied zwischen den beiden Messungen er­
gibt_ die Stärke der Scheiben (7) an, die zwischen Kugellager und Deckel (6) zu legen sind. Um ein gutei:, An­
ziehen zu gewährleisten, Scheibe von 0, 05mm zwischenlegen, 

c) Ve-rbindungsstellen zwischen Gehäuse und Deckel mit Lelnöl oder Dichtungsmasse bestreichert (prüfen, ob sie 
keine Schläge oder Kratzer aufweisen. In die Lagerung des Kugellagers die Scheiben einkleben, deren Stärke 
in Abs. b) bestimmt wurde, sie ausrichten, wenn aussen eine Abflachung vorhanden. Gehäuse montieren, 
Muttern anziehen. 

d) Plättchen (93) mit Dichtungsmasse bestrichen montieren, wenn Gehäuse ausgewechselt wurde. Verschluss­
Stopfen montieren (auf rechter Vorderseite des Getriebes). Dieser Stopfen existiert nicht mehr bei Getrieben 
neueren Datums. · 

Schaltgabeln einstellen (s. Bildtafel .43) 

Anmerkung: Die Messgabel 1786-VA (s. Bildtafel 43, Abb. 3) von 1, 8mm Stärke wird verwendet: bei .der Schiebe­
muffe für 2, und 3. Gang (37) (Länge 65, 4 i 0, 1mm), die eine _Markierungsimt "a" aufweist (s. Bild­
tafel 33B, Abb. l) und ohne Scheibe von 0, 5mm Stärke montiert wird., be.i der Schiebemuffe für 2. 
und 3. Gang (37) (Länge 65, 4 z 0, lmm), . die eine kreisförmige Markierungsnut "a" aufweist (s. 
Bildtafel 33B, Abb. 1) und wenn eine Scheibe (99) von 0, 5mm Stärke (501. 068) zwischen Kugellager 
(31) und Welle (75) einerseits, und eine andere Scheibe (113) in einer Stärke von 0, 5mm zwischen 
Ritzel (40) und Kugellager (18) andererseits vorhanden ist, bei der Schiebemuffe für 2. und 3. 
Gang (37) (Länge 66, 4 • 0, ~mm) ohne Markierungsnut (s. Bildtafel 33B, Abs. 2) 

Werlczeug 

Dorn 5mm -

Lineal 1754-VA 
Messuhr 2437-T 

Steckschlüssel 12 - 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

a) Schaltgabel für 2. und 3. Gang einstellen : 

1° - Schaltgabelachse auf 11Neutralstellung11 bringen 
2° -· Messgabel 1786-VA (s. Abb. 3) auf Synchronsperring (70) der Schaltfinger der Antriebswelle 

aufsetzen . 
3° - Mit Hilfe der Schaltgabel die Schiebemuffe für 2 . und 3. Gang (37) mit der Messgabel in Kon­

takt bringen. In dies~r Stellung die Befestigungsschraube der Schaltgabel anziehen und Zahn­
scheibe unter Kopf legi;,n . Messgabel 1786-VA abQehmen 

b) Schaltgabel der Schiebemuffe für 1. und RW-Gang einstelien (hierbei Schiebemuffe für 2. und 3 . Gang in "Neu-
trals tellung"): . 

1° - Achse der Scha ltgabel für 1. und RW-Gang in "Neutralste llung" bringen. 
2° - Schiebemuffe für 1. und RW-Gang auf Schie bemuffe für 2. und 3. Gang einstellen, indem man 

sie mit Hilfe der Schaltga bel auf ihren halben Weg zwis chen Zahnrad für 1. Gang und Ritzel 
für RW 0 Gang bringt. Diese B edingung ist praktisch erfüllt, we nn die hintere Fläche der Schie­
bemuffe für 1. Gang und RW-Gang das hintere 'Ende des geschliffenen Teils der Schiebemuffe 
für 2 . und 3. Gang (37) bei "b" berührt (s. Bildtafel 33, Abb. 2) 

3° - Die beiden Befestigungsschraube n der Schaltgabel aQziehen, Zahnscheiben unter Schraube n­
köpfe legen. 

c) Schaltgabel für Schnellgang einstellen (Schiebenmuffen für 2. und 3., sowie 1. und R W-Gang sind hierbei in 
11 N eutralstellung" 

1 ° -Gabelachse in °11Neutralstellung" bringen. 
2° - Einstellgabel 1787- VA (s. Abb. 2) auf Sicherungssperring (35) des Zahnrades des RW-Ganges 

aufsetzen . 
3° - Mit Hilfe der Schaltgabel die Schiebemuffe ( 19) für den Schnellgang mit dieser Einstellgabel 

in Kontakt bringen. 
4o - Befestigungsschraube der Schaltgabel anziehen, Zahnscheibe unter Kopf legen . Einstellgabel 

abnehmen. 

d) N a cheinander alle Gänge zur Kontrolle schalten. 

Einbau des Differe ntials (s. Bildtafel 34) 

a) Kugellager ölen. Aussenkränze (98) der Kugellager auf die Rollen setzen . Differential -insgesamt in die Halb­
bohrungen des Gehäuses einsetzen. 

Z u beachten: Tellerrad kommt an die Seite der Ölablass-Schraube 

1. Anmerkung: Um Ölverluste zwischen den Halslagern und dem Gehäuse zu vermeiden, wird eine Papier­
dichtung zwischengelegt. Diese Dichtung auch montieren, wenn beim Ausbau keine vo.rhanden 
war. Wenn das Getriebe mit einem Abstandsring montiert war, so muss man 2 Dichtungen und 
zwar 1 ,auf jeder Seite verwenden. 

Werkzeug 

Messgabel 1786-VA 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Einstellgabel 1787 - VA 
Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES {mit Bremstragplatten aus Blech) 183 

2. Anmerkung: Wenn weder Gehäuse, Kegelrad, Kugellager noch Lager geändert wurden und bei der Erst­
montage keine Dichtungen montiert wurden; ist es zwecklos das Spiel der Kugellager einzu­
stellen, wenn man die beim Ausbau vorgefundenen Scheiben in derselben Stellung wiederver-
wendet. · 

b) Kupplungsgehäuse montieren. Während des Anziehens prüfen, ob die Anlageflächen der Lager c,i,er Differen-
tialwellen am Getriebe- und Kupplungsgehäuse in gleic.her Höhe liegen. · 

c) Insgesamt Lager und linke Bremstragplatte montieren. Zwei Dichtungen zwischen Lager u_nd Gehäuse legen. 
Abstandsring nicht vergessen (falls er beim A,usbau vorhanden war, s .. Abb. 5, gleicher Arbeitsvorgang), der 
zwischen Nabe und Getriebegehäuse gelegt werden muss. In diesem Fall, 4 Dichtungen zwischenlegen. 

Anmerkung: 1) Wenn das Getriebegehäuse ersetzt worden ist, brauchen diese Abstandsringe nicht mehr 
moi:i,tiert zu werden, da unser Ersatzteillager nur Gehäuse der letzten Ausführung verkauft. 

2) · Wenn der Gesamtteil Lager und Bremstragplatte durch Schrauben befestigt ist, müssen diese 
durch Stiftschrauben 616. 006 mit Muttern 2491-S ausgewechselt werden. Vor Einbau die 
Länge des Gewindeteils im Gehäuse prüfen. Sie muss mindestens 17mm betragen. Andernfalls 
Gewinde verlängern (~ 7 x 1, 00mm). Stiftschrauben anbringen, längsten Teil ins Gehäµse ein­
schrauben. Muttern der Tragplatte mit 1, 4 - 1, 9mkg anziehen. Zahnscheibe unterlegen. 

Kugellagerspiel einstellen (s. Bildtafel 44) 

a) Getriebe in die gezeigte Stellung bringen (s. Biltitafel 45) 

b) Differential gegen linkes Lager legen und äussere Kränze der Kugellager auf die Rollen aufbringen, indem 
man leicht unter Zuhilfenahme eines Rohrs auf den äusseren Kran·z des rechten Kugellagers klopft. 

c) Abstandsring (falls beim Ausbau vorhanden, s. Abs. t>, gleicher Arbeitsvorgang) auf Lager der Differential­
welle aufsetzen und dabei prüfen, ob er richtig am Lagerhals anliegt. Lineal 1754-VA, ausgerüstet mit Mess­
uhr 2437-T und Verlängerung MR-3365-10 auf Lagerhals anlegen, wie Abb. 2 zeigt, wobei der Fühlstift der 
Messuhr auf dem. Abstandsring oder dem Lager ru!lt. 
Grassen Zeiger auf Null stellen. Stellung der Messuhrzeiger registrieren. 

Bei spie 1: Kleiner Zeiger zwischen 7 und 8, grosser Zeiger auf Null 

Diese Messung an verschiedenen Punkten vornehmen: Toleranz 0, 05mm, Durchschnittsmass nehmen. 

Werkzeug 

Rohr: Aussen-~ 71, 5, Innen-~ 58, 
Länge 50mm 

Lineal 1754-VA 
Messuhr 2437-T 
Verlängerung MR-3365-10 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplat!en aus Blech)° 

d) Ohne an Messuhr zu rühren, Lineal 1754-VA an Anlagefläche des Lagers am Gehäuse anlegen, wobei der Fühl­
stift der Messuhr auf dem äusseren Kranz des Kugellagers ruht. Prüfen, ob der Fühlstift der Verlängerung 
der Messuhr nicht gegen die Eingravierungen am Kranz des Kug,qllagers anliegt, weil sonst ein Ablesefehler 
entstünde (s. Abb. 1). 
Stellung der Messuhrzeiger feststellen; prüfen, ob diese Stellung konstant bleibt, (auf 0, 02mm genau) wenn 
man die Messung an 3 untereinander ungefähr 120° entfernten Punkten vornimmt. Andernfalls liegen die Kugel­
lager des Differentials nicht richtig am linken Lager an, man muss sie erneut so anbringen, wie in b) angege­
ben und Messung erneut beginnen. 
Beispiel:· kleiner Zeiger zwischen 5 und 6; grosser Zeig.er auf 54. 

e ) Die Zeiger der Messuhr in die Stellung zurücknehmen, die sie in c) eingenommen hatten, indem man am Fühl­
stift der Messuhr zieht. 
Diesen Fühlstift langsam loslassen und dabei die Zahl der von dem grossen Zeiger vollführten Drehungen und 
Teilumdrehungen bis zu dem Augenblick zählen, wo der Fühlstift der Messuhr erneut auf dem äusseren Kranz 
des Kugellagers ruht. Prüfen, ob · die Zeiger der Messuhr in die Stellung zurückgekommen sind, die sie bei d) 
innehatten. Beispiel: der grosse Zeiger hat 1, 46 Umdrehungen zurückgelegt. 
Unter den bei unserem Ersatzteillager erhältlichen Scheiben die besorgen, welche diese Stärke ausmachen. 
Diese Stärke mit Mikrometer ·prüfen. Scheiben für spätere Montage aufheben. 

Zahnflankenspiel einstellen (s. Bildtafel 42) 

a) Getriebe in die dargestellte Position bringen (Bildtafel 27) 

b) Linkes Lager und Kupplungsgehäuse abnehmen. Differential mit Hilfe der Flansche ·MR-3644-10, (s Bildtafel 44 
Abb. 3) oder der Flansche festhalten, die mit der Vorrichtung 2045-VA, !.Ausführung, verkauft werden. 

c ) Linkes · Lager einbauen und befestigen. 

d) Sämtliche Regulierscheiben (86) (s. Bildtafel 34) (die in Abs. 46e bestimmt wurden), gegen den äusseren Kranz 
des rechten Kugellagers legen. Rechtes Lager mit seiner Übertragung montieren, Dichtung zwischenlegen, mit 
beiden Muttern anziehen. 

e) Messuhr 2437-T auf oberen rechten Stiftbolzen. zur Befestigung des Kupplungsgehäuses aufsetzen und dabei nur 
den einstellbaren Teil der Halterung für die Messuhr 2041-T benutzen (s. Abb. 2). Stellung der Messuhr so 
einrichten, dass ihr Fühlstift senkrecht auf einer Zahnflanke in der Peripherie des Zahnkranzes anliegt. 

Anmerkung: Der Wert des Zahnflankenspiels liegt zwischen 0, 13 und 0, 23mm. Dieser Wert ist nicht mehr 
auf der g:eschliffenen Fläche des Antriebsritzels eingraviert. 

Werkzeug 

Flansche MR-3644-10 

T-Schlüssel, Stecknuss 12 
T-Schlüssel, Stecknuss 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

f) Zahnfla:nkenspiel an 4 Zähnen feststellen, die ungefähr 90° untereinander entfernt sind (Antriebsritzel mit 
der Hand festhalten, Durchschnitt der 4 Messungen nehmen (der Unterschied zwischen 2 Messungen darf 0, 1mm 
nicht überschreiten). Andernfalls hat der Zahnkranz einen Schlag und muss ausgewechselt werden, oder es 
befindet sich ein Fremdkörper zwischen Zahnkranz und Differentialgehäuse 

13 e i spie 1: Festgestelltes Zahnspie,l = 0, 76mm 

g) Stärke der Scheiben (86) bestimmen, die bei "i" wegge·nommen und bei "k" wieder angebracht werden müssen 
(s . I3ildtafcl 34). Das Umsetzen einer Regulierscheibe .(86) von 0, ·1mm verändert das Zahnspiel um unge­
fähr 0, 07mm. 

Bei spie 1: Festgestelltes Zahnflankenspiel 
Mindestspiel, das erreicht werden soll 

Unterschied 

Die Stärke der in diesem Fall zu versetzenden Scheibe beträgt: 

0, 6 3 x 0, 1 = o, gomm 
0, 07 

0, 76 
0, 13 

ü,63 

h) Rechtes Lager abnehmen. Bei "i" von den Scheiben (86) die Menge wegnehmen, die notwendig ist, um die in 
g) berechnete Stärke von 0, 90mm zu erhalten. Lager montieren und die verbleibenden Scheiben zwischenlegen. 

j) Erneut Zahnflankenspiel kontrollieren, wie in f) angegeben. Spiel abändern, falls notwendig, indem man eine 
oder mehrere Scheiben von einer Seite auf die andere gibt. 

i) Linkes Lager abnehmen, bei "k" die in Abs. h) E;?ntnommenen Scheiben anbringen, Lager montieren. 

k) Beide Lager abnehmen. VORSICHT! Die Regulierscheiben nicht durcheinander bringen. ·Dichtung nicht be­
schädigen. Die beiden Befestigungsfl.ansche des Differentials abnehmen. Messuhr nebst Träger abnehmen. 

1) Verbindungsflächen des Kupplungsgehäuses mit Leinöl oder Dichtungsmasse bestreichen. Gehäuse aufmon­
tieren. Befestigungsmuttern anziehen. 

m) Die Regulierscheiben (86) mit Fett gegen die äusseren Kränze der Differentialrollenlager kleben. Lager mon­
tieren . Dichtung zwischenlegen, Befestigungsmuttern anziehen. Federring unterlegen. Verbindungsrohre der 
Radzylinder einstellen und anziehen. 

Werkzeug 

Messuhr 2437 -T 
Messuhrträger 2041-T 

T-Schlüssel, Stecknuss 12 
T-Schlilssel, Stecknuss 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12mm 
Gabelschlüssel 17 mm 

Gabelschlüssel 17mm 

Steckschlüssel 12mm 
T-Schlüssel, Zwinge 12mm 
Gabelschlüssel 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Schalthebel einbauen (Fahrzeuge A-AU-AZU) 

Anmerkung: Beim Fahrzeug AZ erfolgt dieser Einbau am Ende des Arbeitsvorgangs 

Gehäusehohlraum mit Fett füllen (Spezialfett für Kugellager). Hebel aufsetzen, ihn nach links rieigen, um dem Führungsstift 
auszuweichen, Einführung mit Stiftschrauben zur Befe,stigung beenden. Befestigungsschrauben anziehen. Federring unterlegen. 
Funktionieren des Hebels prüfen. · 

Obere n Deckel montieren (s. Bildtafel 26) 
Korkdichtung (9) zwischenlegen. Befe stigungsschraube n mässig anziehen, (um Deckel nicht zu verformen) und Sprengring 
unter Schraubenköpfe legen. Die Korkdichtung wird nur mit Dichtungsmasse an den Deckel geklebt. 

Anmer.kung: Bei Getrieben, die Schaltgabeln mit schrägen Befestigungsflanschen aufweisen, muss man einen 
Deckel A 33 l-4a montieren. 

Bremssegmente einbauen. (s. Bildtafel 29A und B) 

a) Rückholfeder an Segmente einhängen, die Feder muss hinter den Segmenten angebracht und das längste Feder­
ende an dem Segment eingehängt werden, welches den Hebel für die Handbremse trägt . 

b) Segmente anbringen und dabei Seil für die Handbremse an Hebel befestigen. (VORSICHT! Staubstulpe des Rad­
zylinders während der Anbringung der oberen Segmentenden am Zylinder nicht beschädigen) 

c) Einstellexzenter (4) leicht ölen und anbringen, Scheiben (87) auf Achse aufsetzen. Exzentermuttern (3) provi­
sorisch anschrauben • . Führungsstangen (114), Stützfedern (115) und Rückhaltebleche (101) anbringen und verrie­
geln, indem man eine Vierteldrehung ausführt. Prüfen, ob die Segmente sich in ihren Geleriken frei bewegen. 

Bremssegmente z,,mtrieren 
Vorrichtung 2112-VA (s. Bildtafel 46) und einen _14er Schlüssel (Schlüssel 2126-VA, s. Bildtafel 29A, Abb. 2) zur Einstellung 
der Nocken benutzen. Einstellung so durchführen, wie Bildtafel 29B zeigt. 

Bremstrommeln montieren und dabei Gelenkstück senkrecht zur Trommel halten. Muttern (1) mit 2, 5 mkg anziehen, Zahn­
scheibe unter die Muttern legen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Drehkurbel, Steclmuss 12mm 

Steckschlüssel 12 

Vorrichtung 2112-VA 
Schlüssel 2126-VA 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A : ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Einstellnocken regulieren 

. Achse der Nocke mit Hilfe .eines 14er~Schlüssels drehen (Schlüssel 2126-VA, s. Bildtafel 29A, Abb.2 benutzen) und zwar 
in dem auf Bildtafel 29B angezeigten Sinne, . wobei man die Trommel mit der Hand dreht bis das Segment mit der Trommel 
in Berührung kommt. Wieder leicht zurücknehmen, um es wieder freizumachen, dann erneut näherbringen bis der Belag 
leicht reibt (niemals Einstellung nach Zurücknehmen beenden). 
Das Segment muss möglichst nahe an der ll'rommel eingestellt werden, damit der Pedalweg gering bleibt. In gl-eicher Weise 
beim anderen Segment vorgehen. · 

· Einstellnocken der beiden anderen Segmente regulieren. 

Kupplungstrommel montieren (Fahrzeug AZ) (s. Bildtafel 22A) 

a) · Ölabweiser (7) mit Hilfe eines Schraubenziehers abnehmen, den man zwischen Kugellager (6) und diesen 
Abweisring steckt . . (Der Ölabweisring ist bei jedem Ausbau auszuwechseln). Kugellager (6) mit Spezial­
fett bestreichen. Das Fett darf nicht über die Kugel hinausstehen. 

Wichtig : Wenn die Antriebswelle oder das Getriebegehäuse ausgewechselt wurden, so muss die Stellung 
der Kupplungsscheibe eingestellt werden. Diese Einstellung ist von sehr grosser Bedeutung, denn 
sie gewährleistet die korrekte Auflage der Fliehgewichte in der Trommel. Man erzielt diese Ein­
stellung, indem man einen Einstellring (5) von entsprechender Stärke auswählt. Vorgehen wie in 

b) 

Abs. b) angezeigt . · 

Stellung der Kupplungstrommel einregulieren: Um diese Einstellung durchzuführen, muss man das Lineal 
1755"VA mit Messuhr 2437-T !:>enutzen. (fi. Bildtafel 22c, Abb . 1) · 

1) Messuhr eichen, indem man das Lineal auf eine Richtplatte aufsetzt . 

2) Einstellring (5) von 3, 1mm Stärke anbringen (s . Bildtafel 22A, Abb. 2) 

3) Mass "a" (s . Bildtafel 22C, Abb. 2) zwischen Verbindungsfläche des Getriebegehäuses und Fläche des 
Wulstes feststellen; der das. Kuffellager in der Kupplungstrommel aufnimmt. Das festgestellte Mass be­
trägt z.B. 5, 65mm. Das Mass a" muss zwischen 5, 12 und 5, 42mm liegen, damit die Schwungscheibe 
in der richtigen Stellung ist. 

Werkzeug 

,Schlüssel 2126-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Bei dem gewählten Beispiel muss die Trommel um 5, 65 - 5, 42 = 0, 23mm vorrücken 
Es muss ein Einstellring (5) gewählt werden, dessen Stärke um 0, 23mm höher ist, z.B. 3, 1 + 0, 23 = 3, 33mm. 
In diesem Falle ein Einstellring· von einer Stärke von 3, 4mm montieren, da die von unserem Ersatzteillager verkauften 
Ringe von 2, 5 bis 4mm um je 0, 3mm steigen. 

c) Einstellring (5) gegen Kugellager (6) b1;ingen (mit Fett festkleben) 

d) Kupplungsscheibe aufsetzen, sie mit Hilfe eines abgesetzten Dorns oder einer Antriebswelle, die man in 
Kugellager (6) einsetzt, zentrieren. Mechanismus montieren, Schrauben anziehen . Federringe unterlegen . 

e) Kupplungstrommel (2) auf Antriebswelle aufsetzen, wenn_ nötig, Einstellring (5) mi\ einem: Finger führen, 
um Einführung der Antriebswelle zu gestatten . Mutter (3) anschrauben und mit 3 + 0 mkg anziehen . 

Zu beachten : Während des Anziehens der Mutter Schlüssel unterstützen, um ihn nicht auf Antriebswelle 
aufzustützen . 

f) Metall der Mutter zur Sicherung in Ausfräsung der Welle einschlagen. 

Zu beachten : Während dieses Vorgangs unter der Mutter "gegenhalten';, damit die Ölrücklaufgewinde der 
Betätigungswelle sich nicht in die Bohrung des Gehäuses eindrücken. 

Schalthebel einbauen (Fahrzeug AZ) 

Hohlraum des Gehäuses mit Fett auffüllen (Spezialfett für Kugellager). Hebel aufsetzen, ihn nach links neigen, um den 
Führungsstift vorbeizubekommen, Befestigungsschrauben anziehen, Federring unterlegen. Funktionieren des Hebels 
überprüfen. 

Ölfüllstopfen montieren und metalloplastische Dichtung zwischenlegen . Getriebe von Halterung der Werkbank absetzen. 
Entleerungsstopfen anziehen und metalloplastisc_he Dichtung zwischenlegen. 

Wichtige Anmerkung: Wenn das Getriebegehäuse ausgewechselt wurde, muss nian das Typenschild des 
Getriebes wieder anbringen, oder zumindest das Loch des Befestigungsniets mit 
Hilfe eines Niets schlies_sen, um einen Ölverlust zu vermeiden . 

Werkzeug 

Lineal 1755-VA 
Messuhr 2437-T 

Dorn: ,kleiner/) 17, Länge 40mm, 
grosser - 25, Länge 100 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 17 - 21mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit aremstragplatten aus Blech) 

AUSWECHSELN DER PRIMÄRWELLE ODER IHRER RITZEL ODER DER SYNCHRONSPERRINGE FÜR 2. u. 3. GANG. 

Ausbau 

Getriebe auf Vorrichtung setzen (Vorrichtung MR-3053-40 benutzen, s. Bildtafel 27). Wenn das Getriebe nicht vom Motor 
abgeschlossen wurde, so ist dies nicht unbedingt notwendig. 

Hebel zur Betätigung der Schaltgabelachsen abnehmen 
Hebel nach links neigen, um ihn vom Führungssift freizumachen. · 

Deckel abnehmen (s. Bildtafel 26) 

Hinteren Deckel abnehmen (6). Regulierscheiben (7) aus Gehäuse herausnehmen, Scheiben nicht verlieren. Oberen Deckel 
(8) von Getriebe abnehmen. Dichtung (9) entfernen. 

Schaltgabeln abnehm~n (_s, Bildtafel 26 und 30) 

Befestigungsschrauben der Gabeln an den Achsen lösen. Achsen durch Ausführung einer halben Drehung abnehmen. Finger 
auf Öffnung des Lagers der Verriegelungskugeln vorn und dann hinten legen, um ein Herausfallen der Kugeln zu vermeiden. 

Schaltgab~ln für 1. und RW-Gang (10) und für 2. und 3. Gang (11) abnehmen. Verriegelungskugeln und Federn mit Hilfe eines 
zu einem Haken gebogenen Drahtes abnehmen. 

Zwei Gänge gleicJ:\zeitig schalten. Mutter (13) von Primärwelle, abnehmen . Tachometerschraube (15), Abstandsring (16) 
und Federscheibe (96) abnehmen. Kugellager (18) (nach Getriebehinterseite) herausschlagen, indem man mit Hilfe eines 
Kupferdorns. auf das Zahnrad klopft. Primärwelle und Ritzel nach dem Gehäuseinneren hin abnehmen. 

Synchronsperringe abnehmen (s. Bildtafel 33) 

a) Welle (66), Schiebemuffen.für 1. und RW-Gang (36) und 2. und 3. Gang (37) abnehmen. ,Ritzel für RW-Gang 
(39) und Nebenritzel für 2. Gang (38) abnehmen. · 

b) Synchronsperring (41) vom Nebenritzel für 2. Garg (38) abnehmen. 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3053-40 

Steckschlüssel 12mm 

Steckscnlüssel 12- 17 mm 

Gabelschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12 - 23mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

Sync hronsperring (70) von Hi1zel de r Antriebswelle (75) abnehmen. 

Einbau 

Synchronsperring (70) auf Ritzel der Antriebswelle (75) aufsetzen (s. Bildtafel33, Abb. 1) 

Anmerkung_: J1, nac h Ausführung d e s ftitzels bestehen zwei Sorten von Synchronsperringen 

1 . Fall : Da s Ritze l weist kein Sicherungsloch auf (s . Bildtafel 32). Da unser. Ersatzteillager den 
Sperring mi.1 kurzem gebogenen Ende A-335-90 nicht mehr verkauft, muss dieses Ritzel durch 
ein Hitzel mit Sicherungsloch ausgewechselt werden . · 

2. Fall: Das Hitzel we ist ein Sicherungsloch auf. Sicherungssperring (mit langem gebogenem Ende 
A-335-D0 a ) so anbringe n, wie Abb. 4 zeigt. Das Ringende muss so in Loch "d" des Ritzels ein­
geführt werden, wie Abb. 4 zeigt. 

Wichtig: Die Sicherungssperringe A-33 5-90 und A-335-90a sind nicht untereinander auswechselbar. 

Synchronsperring (41) (s . Bildtafel 33, Abb. 2) auf Nebenritzel (38) für 2. Gang aufsetzen (s. obige Anmerkung). 

Auf Prirnärwelle aufsetzen (66): Nebenritzel (38) für 2. Gang, Zwischenring (39), Zahnrad für RW-Gang (40) Schiebemuffe 
für 2. und 3. Gang (37) auf Welle anbringen (Nut der Schaltgabel nach hinten). Schiebemuffe für 1. und RW-Gang (36) auf 
Muffe für 2. und 3. Gang (37) aufsetzen (Schaltfinger gegenüber den erweiterten Keilnuten, um Einbau zu gestatten, und die 
Zähne der Schiebemuffe für 1. Gang nach Getrieberückseite) (s. Bilptafel 33, Abb . 2) 

Wichtige Anmerkung: Es existieren 2 Sorten von Schiebemuffen A-335-02 für 2. und 3. Gang 

1. Ausführung: Gesamtlänge = 65, 4 ± 0, 1mm 

2. Ausführung: Gesamtlänge = 66, 4 :- 0, 1mm 

Die erste Ausführung ist kenntlich an der ringförmigen Nut "a" (s. Bildtafel 33B, 
Abb. 1). Bei der zweiten Ausführung besteht diese Nut nicht (s. Bildtafel 33B, Abb. 2) 
Bei der längeren Schiebemuffe dürfen• auf keinen Fall die Scheiben (99 und 113) von 
0, 5mm Stärke wieder eingebaut werden, die bei einigen Getrieben zwischen Ritzel 
(75) und Kugellager (31) und zwischen Ritzel (40) und Kugellager (18) (s. Bildtafel-
33) eingebaut sind. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A: ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 191 

Insgesamt Primärwelle und Ritzel in Getriebegehäuse einsetzen. Prüfen, ob die Schaltfinger der Antriebswelle in Schie-
bemuffe für 2. und 3. Gang $itzen. · · 
Hinteres Kugellager (18) montieren, es mit Hilfe eines Dorns anbringen, der auf den inneren und äusseren Kranz ein- . 
wirkt (Dorn MR-3676 benutzen, s . Bildtafel 40, Abb. 1). Elastische Scheibe (96). Abstandsring (16) und Tach,ometerschrau­
be (15) anbringen, Mutter 03) anschrauben. Zwei Gänge gleichzeitig schalten, Mutter (13) mit l0mkg anziehen und ver­
splinten (Drehmomentschlüssel 2471-T benutzen, •s. Bildtafel 21, Abb. 5} 

Anme r ·kun g : Wenn beim Ausbau keine elastische Scheibe vorhanden war, die von unserem Ersatzteillager 
unter der Nummer A-381-97 verkauft wird, muss unbedingt eine solche mont_iert und der Ab­
standsring (16) durch einen Abstandsring A-381-99a ersetzt werden . 

Einbau der Schaltgabelachsen (S . Abb. 42, gleicher Arbeitsvorgang) 

Hinteren Deckel aufsetzen (s. Abb. 26.) 

Die beim Ausbau in der Ausbuchtung des Gehäuses vorgefundenen Regulierscheiben (7) mit Fett festkleben (Scheiben aus­
richten, wenn Abflachung an der Aussens,eite) . Die Anschlussflächen des Gehäuses mit Leinöl oder Fett bestreichen (prü­
fen ob sie keine Schläge oder Kratzer aufweisen) 

Schaltgabein einstellen (s . . Abs. 44, . gleicher Arbeitsvorgang) 

Hebel für die Betätigung der Schaltgabeln einbauen (s. Abs. 48, gleicher Arbeitsvorgang. 

Oberen Deckel einbauen (s. Abs ._49, gleicher Arbeitsvorgang) 

Falls erforde'rlich; Getriebe von Stützvorrichtung abnehmen. 

Werkzeug 

Dorn MR-3676 
Drehmomentschlüssel 24 71-T 
Zwinge 23 

Steckschlüssel 12 - 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 20 A : ÜBERHOLEN DES GETRIEBES (mit Bremstragplatten aus Blech) 

AUSWECHSELN EINES MITNEHMERRADES EINER SCHIEBEMUFFE FÜR 2. UND 3. GANG. 

Anmerkung: 

Ausbau 

Diesen Arbeitsgang nur durchführen auf Schiebemuffen von einer Gesamtlänge von 66, 4mm 
(SchiebemuffenJdie eingebaut sind :mit einem Mitnehmerrad ohne Markierungsnut bei "a", 
s. Bildtafel 33B, Abb. 1) 

Mitnehmerrad in seiner ganzen Höhe gegenüber einer der Bördelungeri (bei b} aufschneiden. Mit dem Schleifstein den be­
treffenden Teil abnehmen. Zuletzt mit der Sage Teil abschneiden (s . Bildtafel 33B, Abb. 3) Einen Meissel in den Sägeschnitt 
einführen . Schnitt kräftig erweitern, wodurch das Mitnehmerrad von Hand abgeschraubt werden kann, ohne das Gewinde der 
Nabe zu zerstören. 

Einbau 

Neues Mitnehmerrad auf Schiebemuffe verschrauben. Um es nicht zu verformen, Mitnehmerrad Lt-1 Drehbankfutter einsetzen, 
eine Primärwelle in Schiebemuffe einsetzen, eine Drehbankumdrehung an Welle durchführen, . Mitnehmerrad blockieren. 

Mitnehmerrad sichern: Um eine mögliche Verformung der Synchronkonusse aus Bronze zu vermeiden, die Stahlkonusse mit 
Hilfe einer d\lrch die Schiebemuffe führenden Schraube auf den Bronzekonussen anziehen, eine Scheibe von 40mm ~ unter den 
Schraubenkopf und eine unter die Mutter legen. Mitnehmerrad durch Umschlagen des Metalls in die 3 Auskerbungen der 
Schiebemuffe sichern. Schraube und Scheiben abnehmen. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: ARBEITEN AM voHoEHEN AcnsAn.M 

AUSWECHSELN EINES REIBUNGSDÄMPFERS 

Ausbau (s. Bildtafel 49) 

Schutzgehäuse abnehmen (1). Reibungsdämpier (2), ausbauen. 

Einbau (S. Bildtafel_ 49) 

Anmerkung: 

Anmerkung·: 

1) Wenn ein Reibungsdämpfer defekt ist (-zerbrochene Feder, abgenutzte oder zerbrochene 
Beläge, oder unwirksam gewordener Reibungsdämpfer-), so muss das Gesamtteil ausge­
wechselt werden. 

2} Zur Identifizierung des vorderen Reibungsdämpfers ist folgendes festzustellen: · 
Draht-, = 3, 3mm · · 

. Feder-~ = 30, 1mm 

Bei Fahrzeugen, bei denen Kraftübertragungen mit doppelten kardanen montiert sind, müssen 
vorn am Wagen hintere Reibungsdämpfer montiert werden (Draht-, 4, 2mm) 

Reibungsdämpfer (2) anbringen und dabei Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer und Nabe des Schwingarms legen. Ihn 
auf die Zapfen der Achstraverse aufsetzen (s. Bildtafel 50) (Schlüssel 1834-VA benutzen, s. Bildtafel 51, Abb . 2) 

Schutzgehäuse '(1) aufsetzen. Papierdichtung zwischen Gehäuse u,nd Reibungsdämpfer legen,' Schrauben anziehen und Zahn­
scheibe unter Kopf legen. 

AUSWECHSELN EINER VORDEREN NABE ODER EINES KUGELLAGERS FÜR DIE NABE. 

Auspau (s. Bildtafel 53) 

Kotflügel auf Seite der Nabe oder des Kugellagers, die ausgewechselt we i. deh Jllen, abnehmen. 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber ben· zen, s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell 
in Höhe der Achstraverse verkeilen, Rad abnehmen. · · · 

Kraftübertragung abnehmen. 

_a) Mutter (29} zur Sicherung der Nabe entsplinten und abnehmen . Nabe (38) _mit Hilfe eines Dorns festhalten, 
den man durch iin•s der Löcher der Nabe durchführt . Die linke Nabe hatte. ein Rechtsgewinde und umge­
kehrt die rechte ein Linksgewinde. 

. f'\b September 1954 haben beide Naben ein Rechtsgewinde. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Schlüssel 1834- VA 

Steckschlüssel 12mm 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 
Radkurbel 

Steckschlüssel 32mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: AnnEITEN AM vonDEHEN Ac11sAnM 

b) Kraftübertragung ausbauen. Hierzu : Welle ganz in Kardan auf Getriebeseite einbringen, um Radnabe frei zu 
machen. Alsdann Kraftübertragung aus Kardan auf Getriebeseite herausnehmen. 

Nabe ausbauen 

a) Schwingarm unterstützen 

b) Nabe (38) von Achskörper mit Hilfe eines Dorns trennen . (Dorn MR-3436-40 benutzen, s. Bildtafel 62, Abb. 2 
~~ . 

Kugellager ausbauen 

a ) Mit Hilfe eines 4 mm- Bohrers die Körnerschläge ausbohren, welche die Ringmutfer (39) sichern. Ringmutter 
abnehmen (Schlüssel 1811- VA ohne Aussenführung benutzen, s . Bildtafel 66, Abb. 2) 

b) Kugellager ( 40) aus Bohrµng des Achskörpers herausschlagen, falls notwendig Bronzedorn benutzen 

Dichtringe ausbauen 

Dichtring (41) aus Achskörper und (42) aus Ringmutter (39) herausschlagen . 

Teile reinigen 

Einbau (s . Bildtafel 53) 

Dichtringe einbauen · 

Dichtring (42) in Ringmutter (39) einsetzen. Das Blechgehäuse des Dichtrings muss von der Anlagefläche der Ringmutter um 
0, 1 - 0, 5 mm abstehen, damit das Gehäuse nicht am Kugellager schleift. 

Dichtring (41) in Nabe einsetzen. Der Ring muss ebenfalls um 0, 1 - 0, 5 mm im Verhältnis zum Auflagebund des Kugellagers 
abstehen. (Zum Einbau der beiden Ringe Dorn MR-3676-10 benutzen, s. Bildtafel 62, Abb. 1 und 3) 

Kugellager kontrollieren 

Die beiden Innenkränze mit Hilfe eines Bolzens und 2 Scheiben gegeneinand~r drücken. Spiel des Kugellagers prüfen. 

Werkzeug 

Dorn MR-3436-40 

Schlüssel 1811- VA 

Dorn l\lR-36,6-10 
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. ARBEITSVORGAN.G Nr. 21: ARBEITEN .AM voRDEREN AcHsARM 

Kug~llager einbauen 

a) Kugellager (40) einfetten (Spezialkugellagerfett) und .es in Bohrung der Radnabe einbauen. Hierzu benutzt man 
ein Rohr, welches man am äusseren Kranz des Kugellagers aufsetzt. · .. 

b) Ringmutter (39) anschrauben und mit 12mkg fes~ziehen .(Schlüssel .1811 A ohne äussere Führung be~utzen, 
s. Bildtafel 66, Abb. 2). }Ung durch 3 Körnerschläge sichern. • . . • · 

Nabe einbauen 

a) Nabe .(38) mit Hilfe eines Schlegels in Kugellager (40) einbauen 

b) den in Abs. 7a unter den Schwingarm geiegten Keil abnehmen. 

Kraftübertragungswelle .einbauen 

Anmerkung: · .1) Um die Hom.okinetikder Bewegung bei Geradeausfahrt zu gewährleisten, ist es unerlässlich, 
·dass die Gabeln des Gleitstückes und der gerillten Kraftübertragungswelle auf gleicher Höhe 
.stehen. 

2) Prüfen, ob der Dichtgummi an der Kraftübertragungswelle vorhanden ist. 

a) Gleitstück und Nuten der Kraftübertragungswelle schmieren (Abschmierfett). Welle richtfg in .Gleitbacke ein-.• 
führen·. Radnabe einsetzen. 1 . · • 

b) Befe~tigungsmutter (29) der Nabe ölen und mit 20mkg anziehen. Nabe am Drehen hindern, indem man einen 
Dorn in eines der Nabenlöcher .schiebt. Mutter versplinten. Dichtmanschette über Gleitbacke ziehen. 

Rad anbringen, Muttern anziehen. 

,Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 benutzen, die man unter einen fahrbareJJ. Wagenl;teber legt, s. Bild-
tafel 52) · 

Kotflügel montieren · 
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Werkzeug 

Rohr:, Aussen- 70, Länge 100mm 

Schlüssel 1811-VA 

Steckschlüssel 32mm 

Andrehkurbel 

Vorrichtung 14R-3300-70 

·Andrehkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21 : ARBEITEN AM voRDEREN AcHsARM 

AUSWECHSELN EINER RADNABE ODER EINER RADNABENACHSE 

Ausbau (s. Bildtafel 53) 

Kotflügel an der Seite abnehmen, an der sich die auszuwechselnde Nabe oder Achse befindet. 
. . . 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300- 070 benutzen, die auf einen fahrbaren Wagenheber aufgelegt wird, (s., Bildtafel 52) 
Unter deni Fahrgestell in Höhe der Achstraverse Böcke untersetzen. · 

Rad abmontieren 

Kraftübertragung ausbauen (s. Abs. 6 gleicher Arbeitsvorgang) 

Spurstange vom Hebel der Radnabe abschliessen (Schlüssel MR-3691-1 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2) 

Radnabe ausbauen 

a) Platte (30) des Schmiernippels abnehmen, oder Deckel (70) welcher Schmiernippel trägt, abschrauben (s- Abb . 
1 und 2) Hierzu: Fettnippel abnehmen, ihn durch eine Schraube 7 x 1, 00 von 40 mm Länge mit Mutter ersetzen. 
Schraube am Deckel mit Hilfe der Mutter blockieren . Deckel abschrauben druch Betätigen des Schraubenkopfs 

b) Bei Wagen, die seit Juli 1959 (s. Abb. 2) aus dem Werk gingen: Deckel (70) mit Hilfe eines Schraubenziehers 
Wsen. · · · · 

' •· • 1 . . 

c) Mit Hilfe eines Dorns Stopfen (32) herausschlagen. Achse (31) abziehen (Vorrichtung MR-3742 benutzen, s. Bild-
tafel 55) 

Anmerkung: In einigen Fällen kann man die Achse nur mit Hilfe einer Presse ausbauen, wodurch der Ausbau 
des Schwingarms erforderlich wird. 

d) Radnabe mit Reibscheibe (33), Anschlagscheiben (34) und Staubschutz (35) abnehmen. 

Radnabe zerlegen 

a) Siehe Abs. 7 b - 9, gleicher Arbeitsvorgang 

b) Trägheits dämpf er ausbauen: Entsplinten und. Befestigungsmuttern abnehmen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Voi;richtung MR- 3 300- 7 0 

Radkurbel 

Schlüssel MR-3691-1 

Steckschlüssel 12 

Vorrichtung MR-3742 
Dorn ~ 8, Länge 200 

Gabelschlüssel 1 7 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: ARBEITEN AM voRDEREN AcHsARM 

Einbau (s. Bildtafel 53) 

Radnabe zusammenbauen .(s. Abs. ll-14a, gleicher Arbeitsvorgang) 

Radnabe einbauen 

a) Blindachse mit konischem Ende v;orbereiten. 

b) Staubschutz (35), eine Anschlagscheibe (34), Reibsc;heibe (33) und ,eine weitere Anschlagscheibe (34) an-
bringen. · · 

c) Radnabe auf Schwingarm aufsetzen, zwischen Radnabe und Schwingarni, am unteren Teil, Staubschutz und 
Scheiben insgesamt einsetzen. Das Ganze mit Hilfe der in Abs. a) vorbereiteten Achse an seine richtige Stelle 
bringen. 

d) Spiel .zwischen Radnabe und Schwingarm bei "a" mit Hilfe einer Fühllehre messen. Dieses Spiel muss 0, 1-0, 4 
mm betragen. Dieses Spiel erhält man, indem man bei unserem Ersatzteillager die entsprechenden Anschlag-
scheiben (34) auswählt. · 

e) Achse sorgfältig mit Spiritus reinigen. Buchse (44 und 45) ölen und Achse der Radnabe (31) mit Talg bestrei­
chen. Achse einsehen: Zunächst mit Kupferschlegel einführen, dann Vorrichtung MR-3742 benutzen, (s. Bild­
tafel 55) 

Zu b e achten: Die Achsen können 2 oder 4 Schmierlöcher aufweisen. Diese Löcher sind so auszurichten, wie, 
Bildtafel 53 zeigt. Abb. 1 zeigt den Einbau der Achse mit 2 Löchern. Abb. 2 den Einbau der Achse 
mit 4 Löchern. Der untere Teil der Achse muss vom unteren Teil der Radnabe abstehen (b=l, 25 -
1, 75mm) (s. Abb. 4). Wenn die Radnabe einen Gewindestopfen (70) (s. Abb. 1 und 2) aufweist, muss 
der untere Teil der Achse vom unteren Teil der Radnabe in einer Entfernung von b=5, 75-6mm ab~ 
stehen. 

f) Achseninneres und die Zwischenräume zwischen Achse und Stopfen (32) und der unteren Platte (30) mit Fett 
auffüllen (Schmierfett) 

g) Bei Wagen, die vor Juni 1953 aus dem We.rk gegangen sind (s. Abb. 4): Platte (30) für Schmiernippel anbringen, 
wobei der gebogene Schmiernippel nach der Vorderseite der Achse ausgerichtet wird. Eine Papierdichtung 
zwischen Platte und Radnabe schieben. Schrauben anziehen und Sprengring unter Kopf legen. 

h) Bei Wagen, die vor Juli 1959 aus dem Werk gegangen sind: (s. Abb. 1) Deckel, welcher den Schmiernippel 
trägt mit 1Iilfe einer Schraube von 7mm anziehen, · die wie beim Ausbau montiert wird, • s. Abs. 24a, gleicher 
Arbeitsvorgang. Stopfen mit 2 Körnerschlägen ~ichern. · 

i) Bei Wagen, die ab Juli 1959 aus dem Werk' gegangen sind (s. Abb. 2): Deckel (70) mit Hilfe eines Schrauben­
ziehers anziehen. Bund dieses Deckels an 2 Punkten über den Radnabenkörper umschlagen. 

j) Stopfen (32) anbringen. Ihn mit dem Hammer zum Bördeln flach klopfen. Meta,11 der Radnabe an 4 Punkten 
mit Hilfe eines Schlegels umschlagen, um Stopfen zu arretieren (s. Abb. 3) 

k) Trägheitsdämpfer anbringen, Muttern · anziehen mit 6mkg und versplinten; 
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Werkzeug 

Achse ~ 16, 5, Länge 150mm 

Vorrichtung MR.;.3742 

Steckschlüssel 12mm 

Gabelschlüssel 17 mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21 : ARBEITEN AM voaoEREN AcHsARM 

Spurstange an Hebel der Radnabe anschliessen (s. Bildtafel 53) 

a) Inneres Lager des Kugelbolzens des Radnabenhebels (43) mit Fett füllen (Schmierfett) Kugelbolzen und seine 
Sitze schmieren. 

b) Wagen, die vor August 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Abb. 1): 

Feder (56). Scheiben (57) , (eine Scheibe von 3 mm und 2 Scheiben von 1 mm) und einen Kugelbol­
zensitz (58) anbringen. Kugelbolzen in Spurstange einsetzen. Zweiten Sitz (58), .Scheiben (59) 
(eine Scheibe von 5 mm, eine Scheibe von 2.mtn einsetzen,) 

c) Wagen, die ab September 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Abb. 2): 

Feder (56), einen Kugelbolzensitz (58) anbringen . Staubschutz auf Kugelbolzengehäuse der Spur­
stange. anbringen .· Kugelbolzen des Hebels in Staubschutz u. Kugelbolzengehäuse einsetzen. 2. Sitz (58) einsetzen 

d) Anschlagmutter (60) anschr'auben und festziehen (Schlüssel MR-3691-1 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2), dann 
wieder um ungefähr 1/6 Umdrehung lösen. Mutter versplinten. Staubschutz anbringen . 

Kraftübertragung anbringen (s. Abs. 15, gleicher Arbeitsvorgang) 

Rad montieren; Fahrzeug auf Boden abstellen 

Öffnen der Vorderräder einstellen (s. Arbeitsvorgang 48, Abs. 7 -21) 

Radeinschlag einstellen (s. Arbeitsvorgang 48, Abs. 22 - 25) 

Kotflügel montieren 

Radnabe schmieren (Abschmierfett) 

AUSWECHSELN EINES SCHWINGARMS 

Ausbau 

Kotflügel ai.)f Seite des auszuwechselnden Schwingarms abnehmen. 

Fahrzeug ijochheben(Stützvorrichtung MR-3300-70 benutzen, die auf einen fahrbaren Wagenheber aufgelegt wird, s. 
52). Unter / dem. Fahrgestell in Höhe. der Vorder- und Hinterachse verkeilen. Rad abnehmen. 

Kraftübertragung ausbauen (s. Bildtafel 53) (s. Abs. 6, gleicht:r Arbeitsvorgang) 

Strebe für Federung abschliessen (s. Bildtafel 73) (Ausführun~ mit Federungstöpfen) 

Bildtafel 

Werkzeu51 

Schlüssel MR-3691-1 

Radkurbel 

Radkurbel 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 
Radkurbel 

i. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: ARBEITEN AM v.oRoEREN AcHsARM 

Anmerkung: Um die Höhen und die Gewichtsverteilungen nicht zu verstellen, vorgehen,wie nachfolgend an.-
gegeben: 

a) Staubstulpe (8) von Einstellende (5) abziehen. 

b} Achsarm soweit wie zulässig heben, um Feder (14) im Topf zu komprimieren. 

c) Einen Handschraubstock mit Blei oder KQpferbacken (~m keine Kratzer auf der Strebe zu verursachen) gegen 
Einstellende aufsetzen und dies fest gegen Federungsstrebe drücken, damit diese nicht zurückgeht. · 

d) Eine der Halteklemmen (2) des Gestängebolzens (3) abnehmen. Achsarm festhalten, Gestängebolzen heraus­
ziehen, Achsarm auflegen. 

Wichtig: Strebenende (7) nicht drehen, um Einstellung nicht zu. verändern. 

Federungsstrebe abschliessen (s . Bildtafel 73A) (Ausführung mit ·sichtbaren Federn) 

Eine der Halteklemmen (2) des Gestängebolzens (3) abnehmen. Achsarm festhalten, Gestängebolzen herausziehen, Arm auf­
legen. 

Wichtig: Strebenende nicht drehen, um Einstellung nicht zu verändern. 

Spurstange von Radnabenhebel abschliessen (Schlüssel MR-36911- l benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2) 

Achsarm aus.bauen (s. Bildtafel 49) 

a) Schutzgehäuse (1) ausbauen, Reibungsdämpfer (2) ab_nehmen. 

b) Mutter (3) entsplinten und abnehmen (Schlüssel 1833-VA berrutzen, s. Bildtafel 51, Abb. 1) 

c) Arm von Traverse tren·nen, indem man, falls erforderlich, mit einem Schlegel hinter den Achsarm klopft. 

Ausbau 

Radnabe ausbauen (s. Abs. 24, gleicher Arbeitsvorgang) 

Achsarm zerlegen (s. Bildtafel 49) 

Äussere Kränze der Kugellager (36 und 46) aus Bohrung der Achsarme herausnehmen. Sie mit Hilfe eines scharfkantigen· 
Dorns herausschlagen. Einschlagschraube abnehmen. · · 

Werkzeug 

Schlüssel MR-3691-1 

Steckschlüssel 12mm 

Schlüssel 1833- \' .A 
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Steck-und Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21 = ARBEITEN AM voRDEREN AcHsARM 

Einbau (s. Bildtafel 49) 

Anmerkung: Wir ·haben verschiedene Sorten von Schw;.ngarmen auf Personen- und Lastwagen montiert 

vorn links A 412-1 
vorn rechtsA 412-la 

mit Lagerung für Kugellager von 42, 4 mm Tiefe (innen) und 28, 5 mm (aussen) 

dann: die vorderen linken Schwingarme 
die vorderen rechten Schwingarme 

A 412-lb 
A 412-lc 

mit Lagerung für Kugellager von 39, 4 mm Tiefe (innen) und 25, 5 mm (aussen) 

dann: 

und : 

die vorderen linken Schwingarme 
die vorderen rechten Schwingarme 

die vorderen linken :Schwingarme 
die vorderen rechten Schwingarme 

A 412-lh 
A 412-li 

A 412-lj 
A 412-lk 

) 
) Wagen "MuttPrland" 

i· Wagen "Übersee" 

Nur diese vier letzteren Schwingarme werden noch von unserem Ersatzteillager verkauft. 
Die neuen Schwingarme werden mit folgenden Kugellagern montiert: 

SKF Nr. 620041; Abmessungen 63, 5 x 95 x 17 
oder Timken Nr. 620042; Abmessungen 63, 5 x 95 x 17 

·unser Ersatzteillager liefert nur noch die neuen Schwingarme und Kugellager. Auf einem alten Schwingarm kann man die 
neuen Kugellage r (620041 oder 620042) montieren, wenn man Lagerung und Kugellager eine Scheibe (71) zwischenlegt, die 
eine Stärke von 3 mm hat und unter der Nummer A 422-93 erhältlich ist. 

Auf einen alten Schwingarm kann man ein altes und ein neues Kugellager montieren. Wenn man einen alten Schwingarm durch 
einen neuen auswechselt, müssen unbedingt beide Kugellager ausgewechselt werden. 

Wichtig: 1. Man darf niemals ein Kugellagergehäuse SKF in ein Kugellagergehäuse Timken oder umgekehr' 
einsetzen, da die Kegel der Kugellager nicht die gleichen sind. · 

2. Man kann auf einen gleichen Schwing3<rm 2 Kugellager verschiedener Marke montieren. 

Schwinga,·m vorbere ·; en 

f.usser e Kränz e der Kugellager· {36 un'd 46) in Bohrung des Schwingarms mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns einsetzen (Falls 
erfordedich, Scheiben (71) (:s. Abb. 2_) zwischenlegen. Prüfen, ob sie richtig auf ihren Auflagen sitzen. 

Radnabe montieren (s . Abs. 28, gleiche r Arbeitsvorgang) 

Einba u (s. Bildtafel 49) 

Schwingarme montieren 

a) Innere und äussere Kugellager s chmieren (Ab s chmie rfett) 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: ARBEITEN AM voRDEREN AcHsARM . 

b) Sch.wingarm aufsetzen, äusseres Kugellager (46) mit Hilfe eines Rohrs anbringen (Rohr MR-3616-20 be·nutzen, 
s. Bildtafel 54, Abb. 1) 

c) Mutter (3) anschrauben und mit 5mkg anziehen, damit die Rollen richtig anliegen (Schlüssel 1833-VA benutzen, 
s. Bildtafel 51, Abb. 1). Dann Mutter (3) lösen und wieder mit 3, 5mkg anziehen. Der Schwingarm muss frei 
drehen, ohne Hartpunkte, aber auch ohne Spiel. Mutter versplinten, indem man durch Anziehen oder Lösen der 
Mutter die Splintlöcher in die entsprechende Stellung bringt. Splintschenkel in Bohrung der Achstraverse aus­
einanderbringen. 

d) Reibungsdämpfer (2) anbringen (s. hierzu Bildtafel 50). · •Papierdichtung zwischen Däll}pfer und Schwirigarm legenj 
Reibungsdämpfer auf Zapfen der Traverse montieren (Schlüssel 1834-VA benutzen, s. Bildtafel 51, Abb. 2). ! 

Schutzgehäuse (1) montieren, Papierdichtung zwisch.enlegen, Schrauben anziehen, Zahnscheiben unter Schrau­
benköpfe legen; 

Spurstange an Hebel der Radnabe ansehliessen (s. Bildtafel 53) (s. Abs. 29, ·gleicher Arbeitsvorgang) 

Kraftübertragung montieren (s. Bildtafel 53) (s. Abs. 15, gleicher Arbeitsvorgang) 

Federungsstrebe anschliessen (s. Bildtafel 73) 

a) Schwingarm soweit heben, dass Gesfängebolzen (3) und Halteklammer (2) angebracht werden können, 

b) Falls erforderlich, Schraubzwinge abnehmen; welche vorher zum Festhalte1;1 der Strebe benutzt worden war. 

c) Stau'bstulpe über Einstellendstück (5) ziehen. 

Rad montieren, Muttern anziehen . 

Fahr.zeug auf Boden abstellen (Stützvorrichtung MR-3300-70 benutzen, die auf einen fahrbaren Wagenheber aufgelegt wird, 
s. Bildtafel 52) 

Spur einstellen (s. Arbeitsvorgang 48, Abs. 7-21) · 

Rade.inschlag einstellen (falls Achsarm ausgewechselt wurde, . s. Arbeitsvorgang 48, Abs. 22-25) 

Kotflügel montieren. 

Werlczeug 

Rohr MR-3616-20 

Schlüssel 1833-VA 

Schlüssel 1834-VA 
Steckschlüssel 12mm 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: ARBEITEN AM VORDEREN ACHSARM 

KONTROLLE EINES SCHWINGARMS 

Schwingarm ausbauen und zerlegen (s. Abs . 36-43, gleicher Arbeitsvorgang) 

Schwingarm kontrollieren (s . Bildtafel 56) 
Schwingarm auf Spezialvorrichtung aufsetzen (Vorric~tung MR-3745 benutzen) 

a) Dorn 11 A'_' in Bohrung 11 b11 der Radnabe nachse einsetzen 

b) Dorn II C", welcher Fühldorn trägt, in Bohrung der Nabe einsetzen. 

c) Dorn II C" drehen bis die beiden Fühldorne parallel stehen und genau auf der Richtplatte aufliegen . 

d) Abstand "I'i zwischen den Fühlstiften an dem einen Ende und dann Abstand 111'2 am anderen Ende messen. 
Diese beiden Längen müssen auf 10mm genau übereinstimmen, andernfalls ist der Schwingarm auszuwe chseln. 

Schwingarm zusammen- und einbauen (s. Anmerkung und Abs. 44-54 gleicher Arbeitsvorgang) 

AUSWECHSELN EINES BEGRENZUNGSANSCHLAGS (s . Bildtafel 49) 

Schwingarm ausbauen (s. Anmerkung und Abs. 36-41,. gleicher Arbeitsvorgang) 

Anschlag auswechseln 
• 1 

a) Äusseren Kranz des Kugellagers (36) und, falls vorhanden, Scheibe (71) abnehmen 

b) Schweissgrate des alten Anschlags abschleifen. 

c) Neuen Anschlag anschweissen und dies gemäss den Angaben der Abb. 2, Bildtafel 56 . Elektrische Schweissung 
vornehmen und dabei den Schwingarm mit feuchtem Asbest schützen, um eine Verformung der Kugellager-
bohrung zu vermeiden. · 

Äusseren Kranz des Kugellagers (36) montieren, Scheibe (71) . zwischenlegen (falls beim Ausbau vorhanden) . (s . Anmerkung 
über 11:E,inbau" auf Seite 200) ' 

Schwingarm einbauen (s. Abs. 46-54, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3745 
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ARBEITSVORGANG Nr. 22: AuswEcHsELN EINEs LENKRADES ooER EINER LENKSAuLENFOHRUNa 

Ausbau 

Schr.aube zur Befestigung der- Lenksäule am Lenkritzel abnehmen. 

Lenksäule vom Lenkritzel und aus Lenksäulenführung abnehmen (Hebel 1951-VA benutzen, s. Bildtafel 58A) 

Lichtschalter von Lenksäulenführung abnehmen. Muttern der Schelle, welche Führung am Armaturenbrett festhält, lösen, 
Führung h'erausnehmen. · · 

Einbau 

Anmerkung: Die Gummibüchsen werden nach Verlegung in die Lenksäulenführung geschliffen. Es ist nicht 
möglich, eine Büchse alleine auszuwechseln. Unser Ersatzteillager liefert nur das Gesamtteil, 
Büchsen und Führung, fertig zum Einbau. 

~enksäulenführung anb.ringen, Gummistütze zwischen Führung und .Armaturenbrett legen, ohne die Muttern der Haltesehelle 
für die Lenkung anzuziehe_i:t. · 

Insgesamt Lenkrad und Lenksäule montieren. Talkum auf die Stellen streuen, an denen die Lenksäule in den Büchsen dßr Füh­
rung dreht .. 

a) Räder auf Geradeausfahrt stellen.· 

b) · Len).csäule in Führung einbringen. Lenkradspeicqer waagerecht stellen (Toleranz 10°). untere Gummidicnt­
platte und Befestigungssehelle an der Lenksäule anbringen und Lenksäule in Lenkritze'l einschieben (sie rnuss 
sich leicht einbringen lassen). Schraube für Befestigungssehelle anbringen. Sicherungsblech unter Schrauhen­
und Mutterkopf legen, Mutter mit 1, 9mkg maximal anziehen, um Verziehen der Schraube zu vermeiden. Siche-
rungsbleche umschlagen. · 

Anmerkung: Wenn die Schelle ein Gewinde aufweist, muss sie ,'urch Schelle A 441-86 (mit glattem Loch) µnJ 
Schraube 621. 022 nebst Mutter 2503-S und Sicher 1gsblech 611. 013 ersetzt werden. 

c) Stärke der Gummischeibe für die Lenkung genauer wählen (Gummischeibe, die von unserem Ersatzteillager 
in den Stärken 13, 5-19, 5-25, 5mm geliefert wird), damit auf keinen Fall die Lenksäule die Lagerung forciert, 
was nach einer bestimmten Kilometerzahl zu einem Bruch der Lenksäule führen , könnte. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12mm 

Hebel 1951-VA 
Gflbelschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 22 : AuswEcHsELN EINEs LENKRADES onER LENKsAuLENFOHRUNa 

d) Höhe der Lenksäulenführung einstellen, um ein Mass voh 8 :t- 0, 5 mm zwischen den oberen Teil der Führung und 
den Lenkradspeichen zu erhalten, Muttern rer Befestigungssehelle anziehen und Flachscheiben unterlegen. 

Anmerkung: 

Lichtschalter anbringen. 

Anziehen einstellen, wenn es anfängt schwierig zu werden die Führung mit der Hand zu drehen. 
(Ein zu starkes Anziehe~ bringt die Gefahr mit sich, dass die Lenksäule abbricht) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 



l 
l 
l 

:l 

l :i 

·1 

iJ 

l 
l 
! 
l 52 

) 

J 

J. 

l 

ARBEITSVORGANG Nr. 23: AuswEcHsELN EINES GESAMTTEILs vonoERAcnsE - LENKUNG 

Ausbau 

Kotflügel abnehmen. 

Fahrzeug hochheben (Stützvorrichtung MR--3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) . Unter d(~m Fahrge­
stell in llöl1c der Vorc..ler- und llinte1 ·achse verkeilen. Die beiden Vorderräder abnehmen. 

Jlnlzlwil zwischen Getriebe und Trave rse des Fahrgestells legen. Getriebe von Träger an der Aehstraverse abschliessen. 

Schraube der Ifali<, klemme der Lenksäule am Lenkritzel abnehmen. Lenksäule aus Ritzel abziehen (Hebel 1951-VA benutzen, 
s. Bildtafel 58A) 

Federungsi:;treben abschliessen (s. Bil,dtafel 73) (Ausführung mit Federungstöpfen) 

Anmerkung: - Nach Aus- und Wiedereinbau der Achse ist es stets vorteilhaft, die Höhen richtig einzustellen. 
Um jedoch die Federungsstreben abzuschliessen, ohne die Höhen und die Gewichtsverteilung des 
Fahrzeugs zu verstellen, kann man vorgehen, wie nachstehend angegeben (für jeden Schwingarm) 

a:) Staubstulpe (8) vom Einstellende (5) abziehen. 

b) Achsarm soweit wie möglich heben, um Feder im Topf zusammenzudrückell'. 

c) Eine 'Schraubzwinge mit Kupfer- oder Bleibacken {um keine Kratzer auf der Strebe zu verursachen) gegen Ein­
stellende ansetzen· und stark anziehen, damit Federungsstrebe nicht zurückgeht. 

d) Eine der Halteklammern (2)des Gestängebolzens (3) abnehmen. Achsarm festhalten, Gestängebolzen (3) heraus­
ziehen, Arm niederlegen. 

Wichtig: Strebenende (7) nicht drehen, damit Einstellung nicht verändert wird. 

Federungsstreben abschliessen (s. Bildtafel 73A) (Ausführung mit sichtbaren Federn). Eine der Halteklammern (2) des Gestäng 
bolzens (3) abnehmen. Arm festhalten, Gestängebolzen herausziehen, Arm ~blegen. 

Wichtig: Strebenende (7) nicht drehen, damit Eins_tellung nicht verändert wird .. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 
Radkurbel 

Holzkeil 200mm Stärke 

Steckschlüssel 12mm 
Hebel 1951-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 23: AusWEcHsELN ErnEs GESAMTTE1Ls voRDERAcHsE - LENKUNG 

Rechte Spurstange von Radnabenhebel abschliessen (Schlüssel MR-3691-1 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2) 

Rechten Achsarm ausbauen (s. · Bildtafel 49) 

a) Schutzgehäuse (1) abnehmen. Reibungsdämpfer (2) ausbauen. 

b) Mutter (3) entsplinten und abnehmen (Schlüssel 1833-VA benutzen, s . Bildtafel 51, Abb. 1) 

c) Achsarm von Traverse trennen, indem man, falls erforderlich, mit einem Schlegel hinter den Arm klopft . 

Achstraverse von Fahrgestell trennen. Befestigungsschrauben abnehmen, Gesamtteil Achse - Lenkung und linken Schwingarm 
nach der linke n Seite des Fahrzeugs herausnehmen. 

Einbau 

Anmerkung: Wenn das Gesamtteil Vorderachse-Lenkung ausgewechselt wurde, so muss vorher der rechte 
Schwingarm abgenommen w e rden, um den Einbau der Achse auf.dem Fahrgestell zu gestatten 
und den Ausbau des Motors oder der Karosserie zu vermeiden (s. Abs. 7 bezüglich Ausbau des 
rechten Achsarms.) 

Gesamtteil Vorderachse-Lenkung-linker Schwingarm von der Hnken Wagenseite her auf Fahrzeug aufsetzen. 

Anmerkung: 

1) Um die Homokinetik der Bewegung während der Geradeausfahrt zu gewährleisten, ist es unerlässlich, dass 
die Gabeln des Gleitstücks und der gerillten Gelenkwelle auf gleicher Höhe stehen. 

2) Prüfen, ob der Dichtgummi auf der Gelenkwelle vorhanden. 

a) Gleitbacke und Nuten der Gelenkwelle schmieren (Abschmierfett) 

b) Gelenkwelle in Gleitbacke einschieben. 

Prüfen, ob die Zentrierstücke der Achstraverse richtig in den Löchern des Fahrgestells sitzen. Achse am Fahrgestell befe­
stigen. Schrauben gut anziehen. Vorher aber e in doppeltes Sicherungsblech unter die Schraubenköpfe .. und ein Sicherungsblech 
unter die Muttern legen. ( 1. Ausführung; diese Muttern sind in der Folge in Fortfall ge kommen.) Sc·hrauben festziehen mit 
4 mkg. Sicherungsblech umschlagen . Dichtstulpen auf Gleitstück anbringen. · 

Werkzeug 

Schlüssel MR-3691-1 

Steckschlüssel 12 

Schlüssel 1833-VA 

Steck- und Gabelschlüssel 17 

Steckschlüssel 1 7 
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ARBEITSVORGANG Nr. 23: AuswEcHsELN EINES GEsAMTTE1Ls voRDERAcHsE-:- LENKUNG 

Rechten Achsarm einbauen (s. Bildtafel 49} 

a} Inneres und !J.usseres Kugellager schmieren (36 und 46} 

b) Arm auf Achtraverse aufsetzen. Gelenkwelle in Gleitstück einschieben, s . . Abs. 10, gleicher· Arbeitsvorgang. 

c) Äusseres Kugellager (46) mit Hilfe eines Rohrs einbauen (Rohr MR-3612-20 tenutzen, s. Bildta~el 54, Abb. 1) 

d) Mutter (3) mit 5mkg anziehen, um Sitz der Kugellager zu sichern. :{Schlüssel 1833-VA benutzen, s. Bildtafel 
51, Abb. 1). Dann Mutter (3) lösen und wieder mit 3-3, 5mkg anziehen. Der Arm muss sich frei und ohrie Hart­
punkt drehen. Splintlöcher durch Anziehen oder Lösen der Mutter in Übereinstimmung bririgen. Mutter ver­
splinten. Schenkel des Splints in Bohrung der Traverse auseinanderspreizen. 

e) Reibungsdämpfer (2) einbauen (s. Bildtafel 50), Papierdichtung zwischen Dämpfer urid Armlegen. Dämpfer ~uf 
Zapfen der Traverse setzen (Schlüssel 1834~VA benutzen, s. Bildt_afel 51, Abb. 2). Schutzgehäuse (1) einbauen, 
Papierdichtung zwischerilegen, Schrauben anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. . 

Spurstange an Radnabenhebel anschliessen (s. Bildtafel 53) 

a) Inneres Lager des Kugelbolzens des Hebels (43) der Radnabe mit F .ett auffüllen (Abschmierfett) Kugelbolzen und 
seine Sitze schmieren. 

b) Bei Wagen, die vor August 195~ aus dem Werk gingen (s. Abb. 1}. Feder (56}, Scheiben (57} (eine Scheibe von 
3mm und 2 Scheiben von 1mm) und einen Kugelbolzensitz (58} anbringen. Kugelbolzen ih Spurstange einsetzen. 
Zweiter Sitz {58), Scheiben (59} (eine Scheibe voh 5mm und eine Scheibe von 2mm) anbringen. 

c} Bei Wagen, die seit September 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Abb. 2}: Feder (56} und einen Kugelbolzen­
sitz (58) anbringen. Staubstulpen auf Kugelbolzengehäuse der Spurstange anbringen. Kugelbolzen des Hebels (43) 
in Staubstulpen und Kugelbolzengehäuse einsetzen. ~weiten Sitz (58) anbringen. 

d} Anschlagmutter {60) anschrauben und festziehen. (Schlüssel MR-3691-1 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2}. Sie 
wieder um 1/6 .Drehung lösen und versplinten. 

e) Bei Wagen, die vor August 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Abb. 1): Staubstulpen auf Kugelbolzengehäuse 
anbringen. Dichtgummi auf Gleitbacke anbringen. 

Holzkeil unter dem Getriebe entfernen. Getriebe an Träger an der Achse ans~hHessen, Sicherung·sblech umschlagen. 

Federungsstreben an Schwingarm anschliessen (s. Bildtafel 73) 

a} Arm heben, um Gestängebolzen (3} anzubr4Jgen. Diesen durch Halteklammer {2} sichern. 

Werkzeug 

Rohr MR-3610-20 

Schlüssel 1833-VA 

Schlüssel 1834- VA 
Steckschlüssel 12mm 

Schlüssel MR-3691'-l 

Steckschlüssel 17mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 23: AUSWECHSELN EINES GESAMTTEILS VORDERACHSE-LENKUNG 

b) Schraubenzwinge abnehmen, mit welchem vorher Strebe festgehalten wurde 

c) Staubstulpen auf Einstellendstück (5) aufsetzen 

Die beiden Vorderräder montieren, Muttern anziehen 

Gesamtteil Lenkrad und Lenksäule anschliessen. 

a) Räder wie für Geradeauslauf stellen. 

b) Speichen des Lenkrades horizontal stellen (Toleranz 100). · Gummidichtplatte und Halteklemme an der Lenk­
säule anbringen, diese in Lenkritzel einschieben (sie muss leicht hineingehen). Andernfalls Schraube der Befe­
stigungsklemme, welche die Führung am Armaturenbrett hält, lösen, damit die Lenksäule leicht .in Lenkritzel 
gleitet. Schraube in Befestigungssehelle einsetzen, Sicherungsblech unter Schraubenkopf und unter Mutter legen. 
Mutter mit maximal 1, 9 inkg anziehen, um die Schraube nicht zu verziehen. Sicherungsbleche umschlagen. 

Anmerkung: Wenn die Schelle ein Gewinde aufweist, muss sie durch die Schelle A 441-8.6 ( mit glattem Loch) 
mit Schraube 621. 022, Mutter 2503 S und Sicherungsblech 611. 013 ausgewechselt werden. 

c) · Richtige Stärke der Gummistütze für die Lenkung auswählen (indem man, falls erforderlich, eine der Gummi­
scheiben beilegt, die in 3 Ausführungen (13, 5-19, 5-25, 5mm) bei unserem Ersatzteillager erhältlich sind, da­
mit die Lenksäule auf keinen Fall in ihrer Führung forciert wird, was nach einer gewissen Kilometerzahl den 
Bruch der Lenksäuie nach sich ziehen könnte. · 

d) Höhe der Führung einstellen und zwar so, dass man zwischen dem ·oberen Teil der Führung und den Lenkrad­
speichen ein Mass von 8±0, 5mm erhält, Muttern der Haltesehelle anziehen und Flachscheibe unter Muttern 
legen. · 

Anmerkung: Anziehen einstellen, wenn sich die Lenksäule von Hand schwer drehen lässt (ein zu starkes An~ 
ziehen kann zum Bruch der Lenksäule führen) 

Fahrzeug auf Boden abstellen . (Stützvorrichtung MR~3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benut z.en, s. Bildtafel 52) 

Spur einstellen (s. Arbeitsvorgang 48, Abs. 7-21) 

Radeinschlag einstellen (s. Arbeitsvorgang 48, Abs. 22-25) 

Kotflügel anbringen 

Bodenfreiheit einstellen falls erforderlich (s. Arbeitsvorgang l>O) . 

Werkzeug 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 
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Anmerkung: 

ARBEITSVORGANG Nr. 24: tl'BERHOLEN DER LENKUNG 

Da die Lenkung in der Achstraverse lagert, kann sie nicht am Fahrzeug ausgebaut werden.· Zu 
ihrer Überholung muss das Gesamtteil Vorderachse - Lenkung ausgebaut werden. (s. Arbeits­
vorgang 23) 

Ausbau (s. Bildtafel 57 und 58) 

Gesamtteil Vorderachse - Lenkung auf Vorricht,ung aufsetzen. (Vorrichtung MR ·3301-60 benutzen, s. Bildtafel 5.9) 

Spurstangen -von d~n Kugelbolzen der Zahnstange ~bschliessen (Ab~ieher 1964-T, . mit Aufsatzstück 1965-VA benutzen, s. 
Bildtafel 60, Abb. 1) Stützfedern (4) der Führungsstücke abnehmen (8). · 

Mutter (5) für Führungsfeder lösen und abschrauben (Schlüssel MR 3691-2 benutzen, ·s. Bildtafel 54, Abb . 2) Feder (6) und 
Führung (7) abnehmen. 

Gleitstück (9) für Abdeckblech, Abdeckblech (10) und die Führungsstücke .(8) der _Kugelbolzen abnehmen. 

Insgesamt Zahnstange tµid Lenksäule von Achstraverse abnehmen. 

Blockierungsmuttern (Ü) des Lenkritzels abnehmen. (Schlüs·sel 1980-VA oder .1981-VA benutzen, s. Bildtafel 60, Abb. 2) 
Führungsritzel (12) aus Gehäuse nehmen. 

Lagerschale (13) des Lenkritzels mit Hilfe eines abgesetzten Dorn herausschlagen, den man durch das Gehäusei.r).nere führt. 
Die Lagerschale zieht den Deckel mit (26) · 

Mutter (14) für Anschlag des Kugelbolzens entsplinten unq abschrauben (Schlüssel MR 3691-3 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 
2) . 

Kugelbolzensitz (15) Kugelbolzen (16). zweiten Kugelbolzensitz (17), Feder (18), . Abstandsring (19), Kugelbolzensitz (20) und 
zweiten Kugelbolzen (21) · 

. . 

Zahnstange (24) von Kugelbolzenführung (25) abnehmen. Zweiten Sitz (22), .P )Jstandsring (23) von Zahnstangenführung ab­
nehmen. · · · 

Teile reinigen . 

Werkzeug 

Vorrichtung MR 3301-60 

Steckschlüssel 17 
Abzieher 1964,-T 
Aufsatzstück 1965-VA 
Schlüssel MR 3691-2 
Steckschlüssel 12 

Schlüsgel 1980-VA oder 
Schlüssel 1981-VA 

Dorn 
kleiner 13 ~. Länge 20 

. grosserl7. J, Länge 130 
Schlüssel MR 3691-3 
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ARBEITSVORGANG Nr. 24: ÜBERHOLEN DER LENKUNG 

Einbau (s. Bildtafel 57 und 58) 

In Zahnstange (24) die Abstandsbu.chse (23) als Auflager für den Sitz des Kugelbolzens und dann die beiden Sitze (22 und 20) 
für die Kugelbolzen einbauen. Feder (18) in Abstandsbuchse (19) einsetzen. Federinneres mit Abschmierfett bestreichen. 
Das Ganze in die Zahnstange einsetzen. 

Inneres der Zahnstange mit Abschmierfett bestreichen und in Kugelbolzenführung (25) einführen, Die in den vier Kuge0lbolzen­
sitzen vorgesehenen Löcher II a" mit Fett füllen. Ebenfalls die Bolzenkugeln ( 16 und. 21) schmieren und zwischen die Sitze ein­
setzen. 
Die neuen Kugelbolzen weisen keine Abflachungen mehr an der Kugel und keine Keilnute mehr am Konus auf. 

Anschlagmutter (14) anschrauben und blockieren (Schlüssel MR-3691-3 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2), dann wieder um 
1/6 Drehung lösen und prüfen, ob die Kugelbolzen sich ohne Hartpunkt oder Spiel drehen. Schraubenmutter versplinten. 
Splintschenkel so umschlagen, dass sie nicht an der Kugelbolzenführung reiben. 

Lagerschale (13) des Lenkritzels mit Hilfe einesabgesetzten Dorns in Gehäuse einsetzen. Deckel (26) in G e häusekerbung 
einsetzen und ihn mit einem Hammer zur Bördelung flachklopfen . . Von innen her Lagerschale mit Abschmierfett füllen. 

Zahnstange und ihre Führung aussen einfetten und an Achstraverse anbringen. 
Kugellager (27) des Antriebritzels und Auflager des Ritzels. schmieren. Ritzel in Gehäuse einsetzen. Mutter (11) (mit Filz­
scheibe versehen) anschrauben und mit 10 mkg anziehen (Schlüssel 1980-VA benutzen, s. Bildtafel 60,Abb. 2). Sie mit 2 Kör­
nerschlägen sichern. 

Führungsstücke (8) auf Ktrgelbolzenschäfte aufsetzen. Die reibenden Teile des Abdeckblechs ( 10) einfetten und dieses anbrin­
gen und zwar die kürzeste Seite auf linker Wagenseite . Führung für das Abdeckblech montieren, Schraube anziehen. Prüfen, 
ob Zahnstange sich leicht in Achstraverse bewegen lässt . Abdeckbleche umschlagen. 

Führung (7) einfetten und in ihre Lagerung einsetzen. Feder (6) anbringen, Mutter (5) provisorisch anschrauben (Schlüssel 
MR-3691°2 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2) 

Werkzeug 

Sc hlüssel MR-3691-3 

Abgesetzter Dorn: kleiner: 13 ~' Länge : 
grosser: 17 ~' Länge 130 

Schlüssel 1980-VA oder 
Schlüssel 1981-VA 

Steckschlüssel 12 

Schlüssel MR-3691-2 
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ARBEITSVORGANG Nr. 24 =ÜBERHOLENDER.LENKUNG 

Gesamtteil Lenlcr.ad und Lenksäule provisorisch auf Lenlcritz~l montieren. 

· Lenkradbetätigen (ungefähr 2 1/2 Umdrehungen) damit die Zahnstange die ganze Länge ihres Wegs zurücklegen muss. 

Zu beachten: Wenn das Lenlcrad ganz nach linlcs eingeschlagen ist, kann die Zahnstange aus dem Antriebs­
ritzel herausgleiten. Man zieht deshalb Mutter (5) allmählich fest und sucht den härtesten Punkt, 
falls vorhanden. Man stellt den Druck der Führung auf diesen Punkt ein, indem m~n Mutter (5) 
allmählich löst. Die Ver.schiebung der Zahnstange muss erfolgen, ohne dass man den Durchgang 

Anmerkung: 

der Zähne spürt. • · · 

Mutter (5) wird nicht gesichert, der Druck der Führungsfeder genügt, ihr Lösen zu verhindern. 
Nach Einstellung, Lenlcrad abnehmen .. 

Keile (28) auf Kugelbolzenschafte einsetzen (Kugelbolzen so ausrichten, wie auf Bildtafel 57 angegeben) Die· Kugelbolzen 
letzter Ausführung (ohne Abflachung auf den Bolzenkugeln) werden ohne Keile m011tiert und brauchen nicht ausgerichtet zu 
werden), Stückfedern der Führungsstücke anbringen, Spurstangen auf Kugelbolzen der Zahnstange anbringen, Muttern der 
Kugelbolzen mit 4 mkg anziehen und versplinten. 

Achse von Stützvorrichtung abnehmen. 

Teile reinigen. 
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Werkzeug 

Steckschlüssel 1 7 
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ARBEITSVORGANG Nr. 25: üBERHOLEN DER voRDERAcHsE 

Ausbau 

Achse auf Vorrichtung aufsetzen (Vorrichtung MR 3301-60 benutzen, s . . Bildtafel 59) 

Spurstangen von Kugelbolzen der Zahnstange (Abzieher 1964-T versehen mit Aufsatzstück 1965-VA benutzen, s. Bildtafel 60, 
Abb. 1) und den Hebeln der Radnabe (Schlüssel MR 3691-1 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 2) abschliessen. Stützfedern (4) 
von den Führungsstücken (8) abnehmen (s. Bildtafel 57) 

Trägheitsdämpfer abnehmen. Hinteren Träger des Motorblocks abnehmen. 

Gelenkwellen von den Naben durch Lösen der Muttern abs'chliessen (s. Bildtafel 53) (Falls diese Gelenkwellen beim Ausbau 
der Achse nicht ausgebaut wurden) 

Linken Achsarm ausbauen (S. Bildtafel 49) 

(Der rechte Achsarm wurde schon beim Ausbau der Achse abgenommen) 

a) Schutzgehäuse (1) ausbauen, Reibungsdämpfer (2) abnehmen 
b) Mutter (3) für Einstellung der Kugellager entsplinten und abnehmen (Schlüssel 1"833- VA benutzen, s. Bildtafel 

51, Abb. 1) 
c) .Achsarm von Traverse trennen, indem man, falls notwendig, mit einem Schlegel auf Nabe des Arms klopft. 

Radnaben ausbauen (s. Bildtafel 53) 

a) Platte (30) für Schmiernippel abnehmen (s. Abb. 4) oder Trägerstopfen (70) für Schmiernippel al:ischrauben (s. Abh. 
1). ·Hier.zu Schmiernippel abnehmen und durch eine Schraube 7 x 1 von 40 mm Länge versehen mit einer Mutter, 
ersetzen. Schraube am Stopfen mit Hilfe der Mutter blockieren. Stopfen durch Einwirkung auf Schraubenkopf 
abschrauben. 

b) Bei Wagen, die seit Juli 1959 aus dem Werk gekommen sind (s. Abb. 2) 
Stopfen (70) mit Hilfe eines Schr.aubenziehers lösen. 

c) Deckel (32) mit Hilfe eines Dorns herausschlagen. Radnabenachse (31) unter der Presse herausschlagen. (Achse 
mit Hilfe eines kurzen Dorns abheben und Vorgang mit Hilfe eines abgesetzten Dorns beenden) 

Werkzeug 

Vorrichtung MR 3301-60 

Aufsatzstück 1965-VA 
Abzieher 1964-T 
Schlüssel MR-3691-1 

Steckschlüssel 17 

Steckschlüssel 12 
Gabelschlüssel 17 

Steckschlüssel 32 

Steckschlüssel 12 
Schlüssel 1833-VA 

Steckschlüssel 12 

Kurzer Dorn 16 ~ 
Länge 25 
Abgesetzten Dorn: 
kleiner 8 ~. Länge 20 
grosser 16 ~. Länge 150 
Dorn 8 ~. Länge 200 
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ARBEITSVORGANG Nr. 25: üBERHOLEN DER voRDERAcHsE 

d) Ra:dnabe mit Reibscheibe (33), Anschlagscheiben-(34) und Staubschutz (35) abnehmen. 

Innere Kugellager ausbauen (s. Bildtafel 49) 

a) Mit Hilfe eines Schraubenziehers Filzgarnitur von Blechgehäuse der Dichtung (37) abziehen (dies, damit Ab-
zieher an· Dichtungsgehäuse angesetzt werden kann) 

b) Kugellager (36) abziehen (Abzieher 1829-VA benutzen, s. Bildtafel 61) 

c) Blechhalbgehäuse der Dichtung, die in' Achstraverse verbleibt herausschlagen 

Anmerkung: Die Dichtung ist bei jedem Ausbau zu ersetzen. 

Radnal:e zerlegen (s. Bildtafel 53) 

· a) Mit Hilfe eines Boh~ers von 4mm die Körnerschläge abbohren, welche die Ringmutter (39) sichern. Ring'­
mutter abnehmen (Schlüssel 1811-VA benutzen, s. Bildtaf.el 66, Abb. 3) 

b) Nabe (38) mit Hilfe eines Dorns unter der Presse aus Radnabe herausdrücken (Dorn MR-3436-40 benutzen, 
s. Bildtafel 62, Abb. 2 und 4) 

c) Kugellager (40), falls notwendig; mit Hilfe eines Bronzedorns aus Bohrung der Radnabe herausschlagen 

d) Di_chtring (41) von der Radnabe und (42) von Rilwmutter (39) herausschlagen. 

e) Anschlusshebef(43) von Radnabe abnehmen. 

f) Abstandsbuchsen (44 und 45) von Radnabe herausschlagen (Dorn mit Schulter benutzen) 

g) Radzapfen aus Nabe heraus·schlagen. Um Nabe nicht zu verformen, Vorrichtung MR-344()-20 benutzen (s. Bild-
tafel 68) 

Achsarm zerlegen (s. Bildtafel 49) 

Äussere Kränze der Kugellager (36 und 46) aus Bohrung der Achsarme mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns herausschlagen 
und Scheiben (71) (wenn sie vorhanden sind) abnehmen. Schrauben fUr Radeinschlag abnehmen. 

Gelenkwellen ausbauen (s. Bildtafel 63) (Gelenkwelle mit einfachein Kardan) 

a) Die 4 Sicherungssperringe von den Lagerschalen abnehmen. 

b) Falls erforderlich, mit dem Schaber die Grate oder Farbstellen entfernen, welche das Abziehen der Lager-
schalen hindern könnten. · 

213 

Werkzeug 

,Abzieher 1829-VA 

Schlüssel 1811-VA 

Dorn MR-3436-40 

Steckschlüssel 12mm 

Dorn mit Schulter, kleiner ~ 13, 
Länge 20, grosser ~ 20, Länge 120 

Vorrichtung MR-3445-20 

Steck- und Gabelschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG Nr. 25: ÜBERHOLEN DER voRDERAcHsE 

c) Lagerschalen (48) aus ihrer Lagerung lösen, indem man mit Hilfe eines Kupferschlegels auf die Gabeln klopft. 
Lagerschalen mit Hilfe einer Universalzange abnehmen. Gelenkwelle von der Nabe trennen und Kreuzstück 
(50) abnehmen. 

d) Blechteller (49) (mit ihren Dichtungen) von den Zapfen des Kreuzstücks (50) herausschlagen. 

e) Dichtstulpen von Welle abziehen. 

Teile reinigen . 

Einbau 

Radnaben vorbereiten. (s. Bildtafel 53) 

a) Radbolzen auf Trommel aufsetzen. Sie unter der Presse einsetzen und bördeln (Vorrichtung MR-3445-20 und 
Nietstempel MR-3445-24 . benutzen, s. Bildtafel 68). Prüfen, ob die Bördelung nicht über die Nabenfläche vor­
steht. Lagerung des Bolzens durchbohren (vom alten Loch entfernen). Zapfen einsetzen. Prüfen, ob er nicht 
übersteht und ihn dann durch Körn·erschlag sichern. 

b) Abstandbuchsen (44 und 45) mit Hilfe eines abgesetzten Dorns und unter der Presse einsetzen. 

Anmerkung: Die Buchsen können nach Einbau nicht neu geschliffen werden. 

c) Dichtring (42) in Ringmutter (39) einsetzen. Das Blechgelaäuse des Dichtdngs muss 0, 1 ~o, 5mm von der An­
lagefläche der Ringmutter zurückliegend eingebaut werden, damit das Gehäuse nicht an Kugellager scheuert . 
Dichtring (41) in Nabe einsetzen. Der Ring muss ebenfalls 0, 1-0, 5mm im Verhältnis zum Auflagebund des 
Kugellagers zurückstehen. (zum Einbau der beiden Hinge den Dorn MR-3676-10 benutzen, s. Bildtafel 62, 
Abb. 1 und 3) 

d) Kugellager kontrollieren. Die beiden inneren Kränze mit Hilfe eines Bolzens und 2 Scheiben gegeneinander 
drücken . Spiet des Kugellagers prüfen. 

e ) Kugellager ( 40) mit Fett bestreichen (Spezialfett für Kugellage r) und es in Bohrung der Radnabe mit Hilfe 
eines Dorns einsetzen, der auf dem äusseren Kugellagerkranz anliegt (Dorn MR-3676-10 benutzen, s. Bild­
tafel 62, Abb. 1) 

f) Ringmutter (39) anschrauben und mit 12 mkg anziehen (Schlüssel 1811-VA ohne seine Führung ·benutzen, s . 
Bildtafel 66, Abb. 3) Ringmutter durch 3 Körnerschläge sichern.• 

g) Lenkarm (43) an Radnabe montieren. Schrauben fest anziehen, Sicherungsblech umschlagen. 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3445-20 
Nietstempel MR-3445-24 

Dorn mit Schulter: kleiner ~ 13, Länge 30 
grosser ~ 20, Länge 120 

Dorn MR-3676-10 

Dorn MR-3676-10 

Schlüssel 1811-VA 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 25: 'ÜBERHOLEN DER voRDERAcHsE 

h) Nabe (38) in Kugellager der Radnabe mit Hilfe -einer Presse und eines auf den inneren Kranz des Kugellagers. 
aufgesetzten Rohrs anbringen. · 

Gelenkwellen vorbereiten (s. Bildtafel 63) ( Gelenkwelle mit -einfachem Kardan) 

a) Blechteller' (49) auf Zapfen des Kreuzstücks (50) mit Hilfe eines Rohrs aufsetzen. Dichtungen (51) in jede!'l 
Teller (49) einsetzen. · 

b) Die ·zu diesem Zweck in jedem Zapfen v,prgesehenezi Löcher mit Fett füllen (Abschmierfett). Mit Abschmier-
fett ebenfalls die Lagerschalen (48) einfetten und 16 Nadeln (52) in jede Lagerschale einsetzen. · 

c) Kreuzstück (50) in Gabel der Gelenkwelle einsetzen. Eine Lagerschale (48) und ihren Sicherungsring (47) ein­
. setzen. Prüfen, ob die Sicherungsrirtge richtig in .ihrer Nut sitzen. 

d) Backe der Nabe (53) · auf Kreuzstück aufsetzen, Lagerschalen und Sicherungsringe anbringen. (Prüfen, ob die 
Sichern ngsringe richtig in ihrer Nut sitzen) 

e) Staubstulpen der Gleitbacken auf die Gelenkwelle in der Nabe der Wellennuten aufsetzen. 

Achsarme vorbereiten (s . Bildtafel 49) 

Anmerkung: Wir haben nacheinander mehrere Arten von Achsarmen auf Personen- und Lastwagen eingebaut: 
vorn links A-412-1 · 
vorn rechts A-412-la , 
mit Lagerung für Kugellager von 42, 4mm Tiefe (nach innen) und 28, 5mm (nach aussen) 

dann die Arme. vorn links A-412-lb 
vorn rechts A-412-lc 

mit Lagerung für Kugellager von 39, 4mm Tiefe (nach innen) und 25, 5mm (nach aussen) 

dann die Arme vorn links A 412- lh . 11 11 • 

vorn rechts A 412-li Fahrzeug Mutterland 
und .die Arme vorn links A, 412-lj Fahrze1,1g "Übersee" 

vorn rechts A 412- lk 
Nur diese 4 letzteren Achsarme werden von unserem Ersatzteillager_verkauft. 

Die neuen Achsarme werden montiert mit den Kugellagern: 

SKF Nr. 
oder TIMKEN Nr. 

620. 041, 
620. 042, 

Abmessu_ng 63, 5 x 95 x 17 
Abm~ssung 63, 5 x 95 x 17 

Unser Ersatzteillager liefert nur noch die neuen Achsarme und Kugellager. 

215 

Werkzeug 

Rohr, Aussen-, 44, Innen-, 36 
Länge 200 

Rohr, Aussen-, 14, Innen-; 23 
Länge 100mm 
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Auf einem alten Achsa_rm kann man die neuen Kugellager (620. 041 .oder 620 . 042) montieren , indem man zwischen Lagerungs­
boden und Kugellager eine Scheibe (71) legt; welche eine Stärke von 3mm ·auf.weist und unter der Nr . A 422-93 verkauft wird. 
Auf einem alten Achsarm kann ein altes oder ein neues Kugellager eingebaut werden. Wenn man einen alten Achsarm durch 
einen neuen ersetzt, so müssen unbedingt die beiden Kugellager ersetzt werden. 

w i C ht i g: 1) Man darf niemals ein Rollenlager SKF in ein Timkenlager oder umgekehrt einsetzen, da die 
Kegel der Rollen nicht die gleichen sind. 

2) Man kann an ein und dems~lben Achsarm 2 Rollenlager verschiedener Marke montieren . 

a) Die äusseren Kränze der Rollenlager (46) und (36) in Bohrungen der Achsarme mit Hilfe eines scharfkantigen 
Dorns einsetzen (falls erforderlich, die Scheiben Vl) (s . Abb. 2) zwischenlegen). Prüfen, ob sie richtig auf­
liegen. 

b) Einstellschrauben für den Radeinschlag provisorisch anschrauben. 

Radnaben montieren (s. Bildfafel 53) 

a) Montageachse mit konischem Ende vorbereiten. 

b) In Staubschutz (35) eine Anschlagscheibe (34), Reibscheibe (33) und eine weitere Anschlagscheibe (34) ein­
setzen 

c) Radnabe auf Achsarm.aufsetzen zwischen Nabe und A,rm am unteren Teil insgesamt Staubschutz und Scheiben 
einsetzen. Das Ganze mit Hilfe der in Abs. a) vorbereiteten Achse anbringen. 

d) Mit Hilfe einer Fühllehre das Spiel "a" zwischen Nabe und Arm messen. Dieses Spiel muss 0, 1 bis 0, 4mm 
betragen. Dieses Spiel herste llen, indem man die entsprechenden Anschlagscheiben (34) durch unser Ersatz­
teillager bezieht . 

e) Achse sorgfältig reinigen. Abstandsbuchsen (44 und 45) einölen und Radnabenachse (31) mit Talg bestreichen . 
Anbringen mit einem Kupferschlegel beginnen. 

Z u b eac hten: Die Schmierlöcher der Achse so· ausrichten, wie • auf Bildtafel 53, Abb. 1 angezeigt, wenn Achse 
2 Schmierlöcher aufweist, wenn 4 Schmierlöcher, sich dann nach Abb . 2 richten. Anbringen 
unter der Presse vollenden. Der untere Teil der Achse muss vom unteren Teil der Radnabe ab­
stehen ("b" = 1, 25-1, 75mm) 
Wenn die Radnabe einen Gewindestopfen als Schmiernippelträger (70) aufweist (s . Abb. 1 und2). 
so muss ·der untere Teil der Achse vom unteren Teil der Radnabe einen Abstand "b" von 5, 75-
6mm aufweisen. · · 

f) Inneres der Achse und freie Flächen zwischen Achse und Deckel (32) und Platte (30) mit Fett anfüllen. 

g) Bei Wagen, die bis Junii. 1953 aus dem Werk gegangen sind (s. Abb. 4) 
Platte (30) für Schmiernippel montieren, den gebogenen Schmiernippel dabei nach Vorderseite der Achse aus­
gerichtet. Eine Papierdichtung zwischen Platte und Radnabe l egen. Schrauben anziehen und Sprengring ,unter 
Kopf l egen. 

Werkzeug 

Achse 16, 5 ~. Länge 150 
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h) Bei Wagen_. die vor Juli 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Abb.1). Schmier.nippeltr.ägerstopfen (70) mit 
Hilfe einer Schraube von 7mm, die wfo für den Ausbau _angebracht wird,, (s. Abs . 6a, gleicher. Arbeitsvorgang) · 
mit 0, 300mkg anziehen. 

i) Bei Wagen, die ab August l959 au-s dem Werk ge.gangen sind (s. Abb. 2). Stopfen (70)° mit Hilf:e eines Schrau­
benziehers festziehen . Bund dieses Stopfens an 2 Punkten .auf Radnabenkörper umschlag.en. -Schmiernippel in 
Radnabe einschrauben. · 

. . . ·- . . 

j) Deckel (32) anbringen. · Ilm mit Hamma- zum Bördeln· flachklopfen. Metall der Radnabe mit Hilfe eines Schle-
gels an 4 Stellen umschlagen, um Deckel (32) zu sichern (s. Abb. 3) · 

Achsarme einbauen (s. Bildtafel 49) 

a) · Dichtring (37) auf Auflagefläche de~ Lagers (54) legen (Rohr MR-3616-20 benutzen, -s. BildWel 54, Abb. 1). 
Inneres Rollenlage;r (36) auf Auflager der Achstraverse mit Hilfe eines Rohrs aufbringen· (Rohr MR-3610-20 
benutzen, s. Bildtafel 54. Abb. 1) 

b) Innere-s und äusseres Rollenlager mit Fett bestreichen. 

c) Arm aufsetzen, äusseres Rollenlager (46) auf Auflager der Achstraverse mit Hilfe eines Rohrs aufsetzen, 
(Rohr MR-3616-20 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 1) 

d) Dichtring (55) auf Einstellmutter (3) des Rollenlagers auisetzen. Die Dichtung muss im Verhältnis 211r Auflage-
fläche der Mutter um 0, 1 - 0, 5mm zurückstehen. · 

e) 

f) 

. . 1 

Mutter (3) anschrauben und mit 5mkg anziehen, um einen richtigen Sitz der Rollenlager zu gewährleisten, 
(Schlüssel 1833-VA benutzen, s. Bildtafel 51, Abb. 1) . Diese Mutter dann nochmals lösen und wieder mit 3-3, 5 
mkg anzieh.en. Der Achsarm muss leicht, ohne Hartpunkt, aber ·auch ohne Spiel drehen. Splintl'öcher durch 
Anziehen oder Lösen der Mutter in "Ober.einst immung bringen und Mutter versplinten. Schenkel des Splints in 
Bohrung der Traverse auseinander.spreizen. 

Reibungsdämpfer (2) anbringen. Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer und Nabe des Achsarms legen. Rei­
bungsdämpfer auf Zapfen der Traverse aufsetzen (s. zwecks Einbau Bildtafel 50) {Schlüssel 1834-VA benutzen, 
s. Bildtafel 51. Abb. 2) Schutzgehäuse (1) montieren, Papierdichtung zwischen Gehä:nse und Reibungsdämpfer 
legen, Schrauben anziehen und Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. 
Wenn die Höhen eingestellt werden müssen, Deckel provisorisch montie-ren. 

Anm e rku_ng: 1) Um den vorderen Reibungsdämpfer zu identifizieren, siehe Draht-; 3, 3mm und Feder~; 
-30, 1mm · 

2) Wenn ein Reibungsdämpfer defekt ist (Feder zerbrochen, Garnitur abgenutzt oder zerstört oder• 
Reibungsdämpfer wirkungslos), so muss er ersetzt werden. 

3) ,Bei Wagen, die mit Doppelkardan- Gelenkwellen ausgerüstet sind: Es müssen hintere ]leibungs 
dämpfer vorn am Wagen montiert _werden, Draht-; 4, 2mm · 

Werkzeug 

Sieclmclilüuel ·12mm 

Gabelschlüssel 10mm 

Rohr MR-3616-20 

Rohr MR-3616-20 

Schlüssel 18Sg-VA 

Schlüssel 1834-VA 
Steckschlüssel 12mm 
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ARBEITSVORGANG; Nr. · 25: ÜBERHOLEN DER vORDERAcHSE 

Spurstangen eji.nbauen. (s. Bildtafel 53 und 57) 

a) Scheibenfeder (28.) auf Schäfte der Kugelbolzen aufsetzen. (Die Kugelbolzen neuester Ausführung ohne Abffa.­
chungen an den Kugeln werden ohne Keil montiert und brauchen nicht ausgerichtet zu werden). Spurstangen an 
Kugelbolzen der. Zahnstange anschliessen; Stützfeder (4) der Führungsstücke (8) zwischenlegen. Muttern mit 
4 mkg anziehen und versplinten. · 

b) Inneres Lager des Kugelbolzens des Radnabenhebels mit Fett füllen (Abschmierfett). Kugelbolzen und seine 
Sitze schmieren. . . . 

c) Bei Wagen, die vor August 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Bildtafel 53): 
Feder (56), Scheiben (57) (1 Scheibe zu 3mm und 2 Scheiben zu 1mm) und einen Kugelbolzensitz (58) anbringen. 
Kugelbolzen in Spurstange einsetzen. Zweiten Sitz (58), Scheiben (59) ( 1 Scheibe zu 5mm und 1 Scheibe zu 
2mm) anbringen. 

d) Wagen, die seit September 1959 aus dem Werk gegangen sind (s. Bildtafel 53A): 
Feder (56), 1 Kugelbolzensitz (58) anbringen. Staubstulpen auf Kugelbolzengehäuse der Spurstange ziehen . 
Kugelbolzen des Hebels (43) in Staubstulpen des Kugelbolzengehäuses einsetzen. Zweiten Sitz (58) anbrin~en . 
Einstellhülse (3) auf Einstellende (57) und um die gleiche Menge _auf die Spurstange verschrauben 11 11\. = 11 1 z -l-
2, 5mm. · 

e) Anschlagmutter (60) anschrauben und festziehen (Schlüssel MR-3691-1 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb_. 2). 
Mutter wieder 1/6 Drehung lösen und versplinten. · _ . 

f) Staubstulpen auf Kugelbolzengehäuse ziehen. 

Gelenkwellen einbauen: 

Anmerkung: Das Gewinde der Mutter der rechten Nabe war ein Linksgewinde und umgekehrt; Seit September 
1954 ist das Gewinde bei beiden Naben ein Rechtsgewinde. · 

a) Achslager in Keilnuten der Radnabe einführen. Gewinde urtd Auflageflächen der Mutter ölen. 

b) Muttern mit 20 mkg anziehen. Radnabe am Drehen hindern, indem man einen Dorn in eins der Löcher der 
Radnabe schiebt. 

Trägheitsdämpfer einbauen. 
Muttern mit 6 mkg _festziehen und versJ)linten. 

Hinteren Träger des Motorblocks montieren, Schrauben anziehen . .Zahnscheibe unter die Schraubenköpfe legen. 

Achs,e anstreichen 

Achse von Vorrichtung MR-3301-60 abnehmen 

Werkzeug 

Steckschlüssel 17 

Schlüssel MR-3691-1 

Steckschlüssel 32 

Gabelschlü1,1sel 17 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 26: ARBEITEN AM HINTEREN AcHsARM 

AUSWECHSELN EINES REIBUNGSDÄMPFERS (s. Bildtafel 49) 

Ausbau ---
Schutzgehäuse (1) abnehmen. Reibungsdämpfer (2) abnehmen. 

Eini,Jau 

Anmerkung: l - Wenn ein Reibungspämpfer beschädigt ist (Feder zerbrochen, Garnituren abgenutzt oder zer­
brochen, oder Dämpfer wirkungslos, so muss er ersetzt werdei:i . 

2 - Um hinteren Reibungsdämpfer .zu identifizieren, s. Draht-~ 4, 2 mm und Feder-~ 31, 9 mm 

Reibungsdämpfer anbringen (s. Bildtafel 50 zur Orientierung). Eine Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer und Nabe des 
Achsarms legen .. Reibungsdämpfer auf Zapfen der Achstraverse aufsetzen. (Schlüssel 1834-VA benutzen. (s.Bildtafel 51, 
Abb . 2) 

Schutzgehäuse (1) montieren, Papierdichtung zwischen ·Gehäuse und Reibungsdämpfer °legen. Schrauben anziehen und Zahn­
scheibe unter Kopf legen. 

AUSWECHSELN EINER BREMSTROMMEL ODER EINES KUGELLAGERS FÜR DIE RADNABE 

~ 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR 3300-70 benutzen, w~lche auf eineni fahrbaren Wagenheber aufliegt, s. Bildtafel' 52) 
Fahrgestell in Höhe der Achse verkeilen 

Rad abnehmen 

Bremstrommel abnehmen (S. Bildtafel° 64 und 65) 

a) Mit Hilfe eines Bohrers von 4 mm die Körnerschläge, welche die Ringmutter sichern, ausbohren. Ringmutter 
abnehmen (Schlüssel 1811-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb. 2) Trommel mit Hilfe eines Hebels festhalten, der 
auf die Radzapfen angelegt wird. · 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Schlüssel 1834- VA 
Steckschlüssel 12 

Vorrichtung MR 3300-70 

Radkurbel 

Schlüssel 1811-VA 
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ARBEITSVORGANG. Nr. 26 : ARBEITEN AM HINTEREN ACHSARM 

b) Sicherungsm~tter (5) des Kugellagers ausbauen. 
c) Trommel abnehmen (Abzieher 2003-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb. 1) 

Kugellager ausbauen (s. Bildtafel 64) 

a) Mit Hilfe eines Rohr13 und unter der Presse Doppelkugellager ( 11) von Radnabe schlagen 
b) Dichtungsgarnitur (12) abschlagen. · 

Einbau 

Bremstrommel vorbereiten (s. Bildtafel 64) 

a)Dichtungsgarnitur anbringen, den Rand des Le<;lers nach dem Kugellager gerichtet. Das Blechgehäuse der Dich­
tungsgarnitur muss im Verhältnis zum Auflagebund des Kugellagers um 0, 1 - 0, 5 zurückstehen, damit dieses 
nicht gegen die Garnitur reibt. Diese Stellung erzielt man mit Hilfe eines Dorns und einer Presse (Dorn MR 3676 
10 benutzen, s: Bildtafel 62, Abb . 1) 

b) Kugellager kontrollieren. · Die beiden inneren Kränze mit Hilfe eines Bolzens und 2 Scheiben gegeneinander drük-
ken . Spiel des Kugellagers überprüfen. . 

c) Kugellager einbauen. Kugellager ( 11) einfetten. (Spezialfett für Kugellager). Es unter der Presse und mit Hilfe 
eines Dorns in Radnabe einsetzen, welcher auf äusseren Kranz des Kugellagers drückt. 

Radnabentrommel einbauen (s . Bildtafel 64) 

a) Trommel auf Achslager aufsetzen: Montage mit Ifilfe eines Schlegels und eines Rohrs unterstützen. 
b) Sicherungsblech anbringen; Mutter (5) mit 14 rnkg anziehen. Sicherungsblech um Mutter umschlagen. 
c) Blechstopfen der Ringmutter (4) einfetten (Spezialfett für Kugellager) 
d) Ringmutter (4) mit 15 - 20 mkg anziehen (Schlüssel 1811-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb . 2) Trommel mit 

Hilfe eines Hebels festhalten, den rrian auf die Radzapfen auflegt. 
e) Ringmutter durch 3 Körnerschläge sichern 

Rad montieren, Mutter anziehen. 

Fahrzeug auf Boden stellen (Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 44 
Abzieher 2003-VA 

Rohr 
Innen- - 35 
Auesen - .- 44, Länge 150 

Dorn 3676-10 

Rohr 
Aussen-~ 71, 5 
Innen-~ 68, Länge 100 . 

Steckschlüssel 44 

Schlüssel 1811-VA 

Radkurbel 

Vorrichtung MR 3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 26: AHBEITEN Al\1 HINTEREN ACHSARM 

AUSWECHSELN EINES ACIISAHMS 

Ausbau 

l-'ali1 /t·11g hochheben (V 01Ti 1"11\ 1111g l\1H - 3300- ,O auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter F ah1·ges1 ell ' n Höhe 
d,,,. \lnd,·1·,·11 und hinteren Achs<' n•1·kei1"11. Had aqnehme11. 

l•',,d,•nmgsstn•IJ\' \"Oll! A<'irnarm al,.~,-hlil'ssen (s. Bildtafel 7:J) 

a) llalteklamm,•1· (2) d,•s :\,·hsschenlt'lbolzens (3) almtdunen. 

b) A c-hss<'henkelbolzen ( 3) alinehnwn. 

S ,, h 1· wich l i g: St1·elwn_endl> (7) nicht <ll'ehen, um Einstellung nicht zu verstelkn . 

Werkzeug 

Vorrichtung MR - ~:JOO- 70 
Radkurbel 
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11 i 11I t" l'<'S Br,•ms1·ohl' ,·on Schlaudl\'erbindung abschli.essen. Schlaul'h ,·,m B<'f_estigungslasche an1 Achsar1n abschl 1t>:,;s,:1 1. 

/\,·hsan11 abnl'illlll'll (:,; Bildtafel 49). 

Stecks<'hlüss,•i 17 . (;ab,!lsdtlüssel 12 

a) Schul zg,•hüuse ( 1) ab1wlunen. Reibungsdiimpfer (2) ausbauen . 

b) Einstl'llrnult<'r (:l) ,·ntspli.nten und ahnehnwn (Schlüssel 1833-A benutzen, s. Bildtafel 51 Alib 1) 

c·) A1·m von T1·a,·p1•sp ·I rennen, indem man, falls notwendig, mit Hilfe eines Schlegels auf den A1·m klopft. 

A('l:sann zel'legen. 

a) Trägheit.sdä1npf<.·l' aiJ1whme11. 

li) T,·,rn,md und H1·,,mssegmente abnehmen (s. Bildtafel 64 und 6_5) 

l l l\li1 f[;]f., ,, ·nes !l,,h1·(•1 ·s \'011 4mm die Kiirnerschläge ausbohren, welche die Ringmutter (4) i;ichern . Hingmutter 
ali1whm,•11 (S,•hliiss(•! 1811 -VA benutzen. s. Bildtafel 66, Abb. 2). Trommel mit Hilfe eines Hebels J,•61halten, wel-

Gabel- und St<,cks,·hlüsi;el 12 

S<"hlüssel 18:l3 -A 

l'IH'I" auf .J,,. Had. apfon gelegt wird. 1 Sl·lilüsst.:I 1Hll-\'A 

2) J\lutt e r (5) ,'.lll' Si.-lll'nmg des Kugellagers abnehmen. 1 Sin·kschlii:.,;1 •] 4-t 

3) Trom11H·l ausbaul'n (,-\!Jzit.:her 2003-VA benutzen, s. Bildtafel 66 , Abb. 1) 1 Al.»'. 1l'i1er 21'1-l-\'A 

4) Äusser,- S..Iialen (G) der Stützfeuern abnehmen, indem man sie eine ViertPldndiung dn-•ht, um sie zu e11t1·,ogi, lll. 
St üt zfedei·n (7) und Stangen (8) abnehmen. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 2G: AnoEITEN AM mNTEnEN AcnsARM 

Hü,·klwH<'d<•rn (!l) mit Hilfe einer Universalzange aus den Segmenten aushängen. Muttern (10) der Bremsbackenachse ent­
splintell und abnehmen. Flachscheiben (20) abnehmen. Die beiden Bremssegrriente von Tragplatte abnehmen. Exzenter aus 
d,•n ScgnH·nten abnehmen. 

5) ßt·emsrohr abnehmen. Radzylinder abnehmen. 

c) Achsarme und Bremstragplatten zerlegen (s. Bildtafel 49) 

1) Äussere Kränze der Kugellager (46) und (36) der Nabe mit Bilfe eines scharfkantigen Dorns und die Scheiben 
(71) (falls vorhanden) herausschlagen. 

2) J•:illst,,Jlnoc-l«•n (13) cntnic1en und herausschlagen (s. Bildtafel 65) 

A<'hsarm zusarnnH,ni>aut·n (s Jlild1afel 49, 64 und 65) 

Anm e 1· k u n g: ( s Hildt afrl 4 D) - Wir haben nacheinander 2 Sorten von Schwingarmen eingebaut: 

Auf Limousilw A: 

hinten links A 4 2 2 -1 
hinten rechts A 422-lc 

Auf Lastwagen AU: 

hinten links AU 422-1 
hinten rechts AU 422-la 

mit !lollenlager·-Lagerut1g 1·011 42, 4mrh Tiefe (nach innen) und 28, 5mtn (nach aussen), dann Achsarme 2. Ausführung: 

Auf Limousine A und AZ: 

hinten links A 422 -1 d 
hinten rechts A 422 - l c 

Auf Lastwagen AU und AZU: 

hinten links AU 422 -lb 
hinten rechts AU 422-lc 

mit Rolknlager-Lagerung von 31, 4mm Tiefe (nach innen) und 25 . 2mm (nach aussen), dann: 

Auf Limousine A und AZ "Mutterland": 

hinten links A 422-lj 
hint e n rechts A 422alk 

Auf Limousine A und AZ "Übersee": 

hinten links A 422.'.ll 
hinten rechts A 422-lm 

Die n,,uen Achsat·me werden ,nontiert mit Rollenlagern: 

SKF N1· . 620. 041. Abmessungen G3, 5 x 8~, x 17 oder 
Timken Nr . G20. 042, Abmessung,·n G3 .. 5 x 9„ x 17 

Auf Lastwagen AU und AZU "Mutterland": 

hinten links AU 422-lh 
hinten rechts AU 422-li 

Au · Lastwagen AU und AZU "Übersee": 

hinten links AU 422- lJ 
hinten rechts AU 422-lk 

Werkzeug 

Steckschlüssel 
Steckschlüssel 10 
Gabelschlilssel 17 
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ARBEITSVORGANG Nr. 26: ARBEITEN AM HINTEREN AcHSARM 

Unser Ersatzteillager liefert nur noch die neuen Achsarme und Rollenlager . Man kann die neuen Rollenlager (620. 041 und 
620. 42) auf einen alten Achsarm montieren, wenn man zwischen Lagerboden und Rollenlager eine Scheibe (71) von 3mm Stärke 
legt, die unter der Nr. A 422--93 erhältlich ist. · · 

. Auf einen alten Achsarm kann man ein altes und ein neues Rollenlager montieren. Wenn man einen alten Achsarm durch einen 
neuen austauscht, so muss man unbedingt die beiden Rollenlager auswechseln. 

.w i Ch t i g: 

1) Man darf niemals ein Rollenlagergehäuse SKF in ein Timken-Rollenlagergehäuse, und umgekehrt, einsetzen , da 
die Konusse der Rollenlager nicht die gleichen sind. 

2) Man kann auf ein und denselben Achsarm 2 Rollenlager verschiedener Marken montieren. 

a) Äussere Kränze der Rollenlager (36 und 46) in Bohrung des Achsarms mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns ein­
setzen. Falls vorher vorhanden, Scheiben (71) zwischenlegen, s. Abb. 2. Prüfen, ob die Kränze· richtig aufliegen. 

b) Einstellnock~n (13) . montieren. Achsen bördeln (Vorrichtung MR-3354-10 benutzen, s. Bildtafel 67) 

1) Einstellexz1::nter (19) leicht ölen und sie in Bremssegmente einsetzen. 

Anmerkung: Die Beläge müssen vollkommen trocken sein, ohne Ölflecke und die Niete mü_ssen unter den Belag­
flächen stehen, andernfalls Segmente auswechseln. 

223 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3354-10 

2) Segmente auf Bremsplatte aufsetzen: das Segment einbauen, dessen Belag nach vorn, oben gerichtet ist. Das 
hintere Segment hat seinen Belag nach unten gerichtet. Flachscheiben (26) auf Exzenterachsen aufsetzen, Muttern 
(10) provisorisch anziehen. Stangen (8), Stützfeder (7) und äusseren Teller (6) anbringen und ihn auf Stange (8) 
verriegeln, indem man ·ihn um eine Vierteldrehung .dreht. 1 Steckschlüssel 12-21-24 

3) Prüfen, ob die Segmente sich frei in ihren Gelenken bewegen. Radzylinder einbauen, die beiden Schrauben anzie­
hen, Sprengring unter Schraubenköpfe legen. Bremsrohr anschliessen. Schraube anziehen und dabei Kupferdich­
tung an jeder Seite der Verbindung zwischenlegen. Rückholfeder (9) der Segmente mit Hilfe einer Universalzange 
einhängen. · 

4) Bremssegmente zentrieren (Vorrichtung 2113-VA benutzen, s. Bildtafel 70) 

5) Muttern (10) mässig anziehen und versplinten 

d) Bremstrommel unter_ der Presi,e und mit Hilfe eines Rohres auf Radnabe µiontieren. 

Steckschlüssel 10 
Gabelschlüssel 17 

Vorrichtung 2113 - VA 
Steckschlüssel 21-24 
Steckschlüssel 12 

Rohr, Aussen-jl 44, Innen-9 36, 
Länge 200 
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ARBEITSVORGANG Nr. 26: ARBEITEN AM HINTEREN AcHsARM 

e) Sicherungsblech anbringen, ·Mutter (5) mit 14 rnkg anziehen. Sicherungsblech über Vierkant der Mutter um­
schlagen. Blechstopfen der Ringmutter (4) mit Fett füllen (Spezialfett für Kugellager). Trommel mit Hilfe eines · 
Hebels festhaHeri,· der auf die Radzapfen angesetzt wird. Ringmutter (4) mit 15 - 20 mkg anziehen. Schlüssel 
1811-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb. 2) Mutter mit 3 Körnerschlägen sichern. 

Achsarm einbauen (S. Bildtafel 49) 

a) Äusseres und inneres Kugellager ( 46) und (36) einfetten (Spezialfett für Kugellager) 
b) Achsarm auf Traverse aufsetzen . Äusseres Kugellager (46) mit Hilfe eines Rohrs auf Achstraverse aufbringen 

(Rohr MR 3610-20 benutzen, s . Bildtafel 54, Abb.1) . 
c) Mutter (3) mit 5 mkg anschrauben und festziehen, um richtigen Sitz der Kugellager zu gewährleisten (Schlüssel 

1833-VA benutzen, s. Bildtafel 51,Abb. l) 

Dann Mutter (3) wieder lösen und erneut mit 3 - 3, 5 mkg anziehen. Der Arm muss frei und ohne Hartpunkt drehen. 
Splintlöcher durch Anziehen oder Lösen der Mutter in Übereinstimmung bringen. Mutter versplinten. Schenkel des 
Splints in Bohrung der T.raverse auseinanderspre izen. 

d) Reibungsdämpfer einbauen (s. zwecks Einbau Bildtafel 50) Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer und Nabe 
des Achsarms legen. Reibungsdämpfer auf Zapfen der Traverse aufsetzen. (Schlüssel 1834-VA benutzen, s. 
Bildtafel 51, Abb. 2) Schutzgehäuse (1) montieren, Papierdichtung zwischen Gehäuse und Reibungsdämpfer legen, 
Schrauben anziehen, Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. 

Bremsschlauch montieren 

Um diesen Vorgang zu erleichtern, Achsarm heben, Mutter anziehen, welche die Verbindung an der Befestigungslasche wahr­
nimmt, Zahnscheibe unter Mutter legen. Verbindungsrohr an Radzylinder und Bremsschlauch anschliessen . 

Zu beachten: Der Schlauch darf bei den Auf- und Abwärtsbewegungen weder Fahrgestell noch Achsarm be­
rühren . 

Federungsstrebe anschliessen (s. Bildtafel 73) 

Achsschenkelbolzen (3) anbringen und durch Klammer (2) sichern 

Trägheitsdämpfer einbauen 

Muttern mit 6 mkg anziehen und versplinten 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang· 49, Abs. 14 und ff) 

Rad anbringen 

Fah~zeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 44 
Schlüssel 1811-VA 

Rohr MR-3616-20 

Schlüssel 1833-VA 

Schlüssel 1834-VA 
Steck- und Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 - 17 

Gabelschlüssel 17 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

1# 
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ARBEITSVORGANG Nr. 26: ARBEITEN AM mNTEHEN AcHsARM 

KONTROLLE EINES ACHSARMS (s. Bildtafel 71) 

Achsarm ausbauen (s. Abs.' 11-14, gleicher Arbeitsvorgang) 

Achsarm zerlegen (s. Abs. 15, gleicher Arbeitsvorgang) 

Achsarm kontrollieren 

Achsarm auf Spezialvorrichtung aufsetzen (Vorrichtung MR-3745 benutzen) 

a) Achsschenkel in Bohrung der Platte (E) einsetzen und Platte auf Richtplatte legen. 

b) Dorn (C) in Bohrung der Radnabe einsetzen. 

c) Nabe (F) in der Höne so feststellen, dass Platte (E) vollkommen auf Richtplatte aufliegt. 

d) Vorspur kontrollieren. (s. Abb . 2) 

1) Schrägen Fühlstift des Richtdorns (C) mit der Schweissnaht des Achsarms auf gleiche Ebene stellen. 

2) Mit Hilfe eines Streichmasses die Höhe (hl) eines Fühlstifts feststellen, Richtdorn um eine halbe Umdrehun 
drehen lassen und Höhe (h2) des gleichen Fühlstifts feststellen. 

Der Unterschied zwischen den beiden Höhen muss zwischen O und 2, 5mm liegen und die kleinste der beiden Höhen muss sich 
stets der Radnabe entgegengesetzt befinden, andernfalls ist der Achsarm auszuwechseln. 

e) Radsturz kontrollieren (s~ Abb. 3) 

1) Fühlstift des Richtdorns (C) senkrecht zur Schweissnaht des Achsarms stellen. 

2) Mit Hilfe einer Streichlehre rlie Höhe (h3) eines Fühlstifts feststellen, Richtdorn um eine halbe Umdrehung 
drehen und erneut die Höhe (h4) dieses gleichen Fühlstifts feststellen. 

Der Unterschied der beiden Höhen muss zwis chen 7 und 10, 5mm liegen bei Wagen, die vor Dezember 1950 aus dem Werk ge­
gangen sind. Bei Wagen neuerer Ausführung muss dieser Unterschied O - 3,_5mm betragen. Die kleinste der beiden Höhen 
muss sich stets auf der Seite der Gabel befincfon, welche den Achsschenkelbolzen trägt. Andernfalls ist der Achsarm auszu­
wechseln. 

Achsarm zusammenbauen (s . Abs. 16, gleichfc"r Arbeitsvorgang) 

Achsarm einbauen (s . Abs. 17, gleicher Arbeitsvorg,,ing) 

B_remsleitung einbauen (s. Abs . 18, gleicher Al'i1f.'itsvorgang) 
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Werkzeug 

Vorrichtung MR-3745 



22G 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

ARBEITSVORGANG. Nr. 26: AHBEI'I'EN AM HINTEREN AcHsAnM 

Federungsstrebe anschliessen (s. Abs. 19, gleicher Arbeitsvorgang) 

'I'rägheitsdämpfer anschliessen (s: Abs . 20, gleicher Arbeitsvorgang) 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und folgende) 

Rad montieren 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

AUSWECHSELN EINES ßEGRENZUNGSANSCHLAGS (s. Bildtafel 49) 

Achsarm abnehmen (s. Abs. 11-14, gleicher Arbeitsvorgang) 

Anschlag auswechseln 

a) Äusseren Kranz des Rollenlagers (36) abnehmen. 

b) Schweissreste des alten Anschlags mit dem Meissel entfernen und abschleifen. 

c) Neuen Anschlag anschweissen und ihn so anbringen, wie Bildtafel 56, Abb. 2 zeigt. Elektrische Schweissung 
durchführen und dabei Achsarm mit feuchtem Asbest schützen, um jegliche Verformung der Rollenlagerbohrung 
zu vermeiden. 

Äusseren Kranz des Rollenlagers (36) anbringen (s. Anmerkung Abs. 16, gleicher Arbeitsvorgang) 

Achsarm montieren (s.Abs. 17-19 und 21-23, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Radkurbel, Vorrichtung MR-3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: AuswEcHsELN EINER mNTERAcHsE 

Ausbau 

Fahrzeug hochheben (Stützvorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen s. Bildtafel 52). Fahrgestell in Höhe 
der Vorderachse und ungefähr 0, 50m vor der Hinterachse aufbocken. Beide Räder abnehmen. 

Trägheitsdämpfer abnehmen. 

Kraftstofftank abnehmen (Nur bei Limousine A und AZ) 

a) Füllstopfen abnehmen, Mess-Stab herausnehmen. Schelle, welche Verbindungsschlauch des Füllrohrs zu Be­
hälter festhält lösen. Füllrohr nach oben herausziehen. 

b) Hinteren Sitz herausnehmen. Zugangsplatte abnehmen, Schlauch von Antriebsrohr des Behälters abschliessen. 

c) Behälter von Fahrgestell und Achstraverse trennen und herausnehmen. 

Hintere Bremsrohre von den Schlauchverbindungen abschliessen. Schlauchleitungen von den· Befestigungslaschen an den Achs­
armen abschliessen. 

Federungsstreben der Achsarme abschliessen (s. Bildtafel 73) 

a) Halteklammer (2) von Bolzen (3) abnehmen. 

b) Bolzen (3) abneh~en. 

Anmerkung: Es ist nach A-µs- und Wiedereinbau der Achse stets vorteilhaft, die Höhen einzustellen. Falls 
man die Höhen nicht neu einstellen möchte, darf man .das Strebenende (7) auf keinen Fall drehen, 
um Einstellung nicht zu verstellen. 

Achstrave rse von Fahrgestell abschliessen . Befestigungsschrauben am Kopf abschrauben ·und ablegen. 

Achsarm ausbaue n (s. Bildtafel 49) 

a) Schutzgehäuse (1) abnehmen. Ebenfalls Reibungsdämpfer (2) 

b) Einstellmutter (3) entsplinten und abnehmen (Schlüssel 1833-VA benutzen, s. Bildtafel 5i, Abb. 1) 

c) Arm von Achstraverse abnehmen, indem man, falls notwendig, mit Hilfe eines Schle.gels auf den Achsarm 
klopft. 

Verbleibende Teile Achse-Arm vom Fahrzeug abnehmen. 
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Werkzeug 

Vorrichtung MR-3300-70, Radkur­
bel, Gabel- und Steckschlüssel 17 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 17mm 
Gabelschlüssel 12mm 

Steckschlüssel 17mm 

Gabel- und Steckschlüssel 12mm 

Schlüssel 1833-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: AUSWECHSELN EINER HINTERACHSE 

Eini:)au (s. Bildtafel 49) 

Anmerkung: -. Wenn die gesamte Hinterachse ausgewechselt wurde, so muss man vorher -einen Achsarm aimeh­
men, um den Einbau der Achse am Fahrgestell zu gestatten und den Ausbau der Karosserie zu 
v~rmeiden. ( s. Abs. 7, gleicher Arbeitsvorgang) 

Achse auf Fahrgestell aufsetzen, indem man sie von einer Fahrzeugseite her einbringt. Prüfen, ob die Zentrierstücke richtig 
in den Löchern des Fahrgestells sitzen (beim Lastwagen AU Aluminiumscheibe von 10mm zwischenlegen). Befestigungsschrau­
ben anbringen. Doppeltes Sicherungsblech unter die Schraubenköpfe legen. Schrauben mit 4 mkg anziehen. Ein Sicherungsblech 
unter die Muttern legen. (Bei der ersten Ausführung Lager zur Achsbefestigung ohne Gewindebohrung). Sicherungsbleche um-
schlagen. · 

Anmerkung: Bei den Lastwagen AU undAZU, die mit sichtbaren Aufhängungsfedern ausgerüstet sind, ist die 
Aluminiumscheibe nicht vorhanden. · 

Achsarm einbauen. 

a) Inneres und äusseres Rollenl~ger (36 und 46) mit Fett bestreichen (Spezialfett für Kugellager) 

b) · Achsarm auf Traverse aufsetzen. Äusseres Rollenlager (46) mit Hilfe eines Rohrs auf Auflager der Traverse 
bringen (Rohr MR-3616-20 benutzen, s. Bildtafel 54, Abbl) 

c) Mutter (3) anschrauben und mit 5 mkg festzi'ehen, um Sitz ·der Rollenlager zu gewährleisten (Schlüssel 1833-VA 
benutzeh, s. Bildtafel 51, Abb. 1) 1 • 

Dann Mutter (3) wieder lösen und erneut mit 3-3, 5 mkg anziehen. Der Arm muss frei drehen, ohne Hartpunkt·, 
aber auch ohne Spiel. Dur.eh Lösen oderAnziehen der Mutter Splintlöcher ausrichten. Mutter (3) versplinten. 
Splintschenkel in Bohrung der Traverse auseinanderspreizen. 

d) Reibungsdämpfer einbauen (s. zwecks Anbringung Bildtafel 50). Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer urid 
Nabe des Achsarms legen. Reibungsdämpfer auf Zapfen der Traverse anbringen (Schlüssel 1834-VA benutzen, 
s . Bildtafel 51, Abb. 2). Schutzgehäuse (1) anbringen, Papierdichtung zwischen Gehäuse und Reibungsdämpfer 
legen, Schrauben anziehen und Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. 

Bremsschläuche anbringen: zur Erleichterung des Vorgangs Achsarme heben; Muttern, welche die Verbindungen an den Be­
festigungslaschen festhalten, festziehen und Zahnscheibe zwischerilegen. Verbindungsleitungen an Radzylinder und Schläuche 
anschliessen. · 

Zu beachten: Die Schläuche dürfen bei den Schwingungen weder Fahrgestell noch Achsarm berühren. · 

Werkzeug 

Steckschlüssel 17 

Rohr MR-3616-20 

Schlüssel 1833-VA 

Schlüssel 1834-VA 
Steck- und Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12, 17 
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AIHlEITSVORGANG Nr. · 21: AuswrncHsELN I~INEH HINTERACHSE 

Kraftstoff1anl ; l>inhaiHm (nur bei Limousüw J\ und J\Z). Befesiigungs,;chrauben anziehen und dabei eine Flach- uud eine Zalm­
scheihc 1mter di1i Schraubenköpfe legen. 
Verbindungsschlauch des Füllrohrs zum Behälter anbringen, Schelle anziehen. 

J\ n rn r · r h u u g: Da.s Füllrohr weist eine Abflachung auf, welche so ausgerichtet werden muss, dass das Rad hin­
durchgeht. 

Schlauch (ohne Schelle) an Abgangsrohr vom Behälter anbringen. Zugangsplatte anb1:ingen, Filz­
dichtung zwischenlegen. Schrauben anziehen und dabei eine Klingeritdichtung unter die Schrauben-
köpf~ legen_ · . 
Benzin-Mess•-Stab und Fiillstopfen anbringen. Hinteren Sitz anbringen. 

Fcdcrung:rntrclH~n an Aclu;arme anschliesseu (s. Bildtafel 73) 

Dolzcn (:l) aribri11ge11 und mil Halteklammer (2) sichern. 

Trägheiisdämpfor einhauen. Defr:.;tigungsmuttern mit 6mkg anziehen und versplinten. 

Leitungc!Il entlüften (s. Arbeitsvoq;ang 49, Abs. lll und ff) 

Häder anbriligen 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtw1g MH 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, ·s. Bildtafel 52) 

Falls .erfordedich, Höhen cinstellmi. (s. Arbeitsvorgang 50) 

22!3 

Werkzeug 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 2s: üBERHOLEN EINER HINTERACHSE 

Ausbau ---
Achse auf Vorrichtung aufsetzen -(Vorrichtung MR 3301-60 benutzen, s. Bildtafel 59) 

Achsarm ausbauen (s. Bildtafel 49) 

a) S,chutzgehäuse (1) abnehmen. Reibungsdämpfer (2) ausbauen 

b) Mutter (3) ·entsplinten und abnehmen (Schlüssel 1833-VA benutzen, s. Bildtafel 51, Abb. 1) Dichtring (55) von 
Mutter abnehmen. 

c) Arm von Achstraverse trennen, indem man notwendigenfalls mit Hilfe eines Schlegels auf die Nabe des Achsarms 
klopft. 

Innere Kugellager ausbauep (s. Bildtafel 49) 

a) Mit Hilfe eines Schrau·benziehers die Filzgarnitur vom Blechgehäuse der Dichtung (37) abziehen (dies, um den 
Abzieher besser am Dichtungsgehäuse ansetzen zu können) 

b) Kugellager (36) abziehen (Abzieher 1829- VA benutzen, s. Bildtafel 61) 

c) Gehäusehälfte der Dichtung (37) herausschlagen, die eventuell an der Traverse sitzt. 

Anmerkui;ig: Die Dichtung (37) ist bei jedem Ausbau z1;1 ersetzen. 

Trommeln der Na_ben und Bremsseg~ente ausbauen (s. Bildtafel 64 und 65) 

a) Mit Hilfe einesBohrers von 4mm die Körnerschläge ausbohren, welche die Ringmutter(4) sichern. Ringmutter 
abnehmen. (Schlüssel 1811-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb.1). Trommel mit Hilfe eines Hebels festhalten, 
welcher auf den Radzapfen aufliegt. Es ist mitunter notwendig, die Mutter mit dem Stemmeissel zu lösen. 

b) Mutter (5) zur Sicherung des Kugellagers abnehmen. 

c) Trommel abnehmen (Abzieher 2003-VA benutzet\, s . Bildtafel 66, Abb. 1) 

d) Äussere Teller (6) der Stützfeder zur Entriegelung eine Vierteldrehung drehen und abnehmen. Stützfedern (7) 
und Stangen (8) abnehmen. 

Rückzugfeder (9) mit Hilfe einer Universalzange aus den Segmenten abheben. Mutter (10) der Bremsbackenachse 
entsplinten und abnehmen, Flachscheiben (20) abnehmen. Die beiden Bremssegmente von Tragplatte abnehmen . 
Exzenter von den Segmenten abnehmen. 

e) Bremsrohr abnehmen. Radzylinder abnehmen. 

Werkzeug 

Vorrichtung MR 3301-60 

Steckschlüssel 12 

Schlüssel 1833-VA 

Abzieher 1829-VA 

Schlüssel 1811-VA 
Steckschlüssel 44 

Abzieher 2003-VA 

Steckschlüssel 12 
Steckschlüssel 10 
Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 27: AuswEcHSELN .EINER HINTERACHSE 

Trommeln der Nabe zerlegen (s. Bildtafel 64) 

a) Doppelkugellager (11) mit Hilfe eines Rohrs und einer Presse aus Nabe herausschlagen. 

b) Dichtungsgarnitur (12) herausschlagen. 

Achsarme und Bremstragplatten zerlegen (s. Bildt'afel 49) 

a) Äussere Ringe der Kugellager (46 und 36) von Nabe ·des · Achsarms mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns heraus­
schlagen. Scheiben (71), falls vorhanden, abnehmen. 

b) Einstellnocken (1:3) entnieten und herausschlagen (s . . Bil,dtafel 65) 

Radzylinder 7,erlegen (s. Bildtafel 65) 

a) Staubstulpen (14L Kolben (15), Teller (16) und Feder (17) abnehmen. 

b) Entlüftungsschraube (18) abschrauben (s. Bildtafel 64) 

Einbau 

Radzylinder vorbereiten (s. Bildtafel 65) 

Anmer,kung: Auss.chliesslich Alkohol oder Spezi~flüssigkeit für Bremsen zum Reinigen der-Teile verwenden, 
da jedes andere Erzeugnis eine schnelle Zerstörung der Gummiteller herbeiführt. Zylinder und 
Teller mit Spezialflüssigkeit bestreichen. 

a) in Zylinder einsetzen: 1 Teller (16), 1 Kolben (15) mit seinem Staubstulpen (14), Feder (17), 1 Teller (16), 
1 Kolben (15) mit seinem Stal!bstulpen (14). 

b) Entlüftungsschraube (18) anbringen, sie provisorisch anziehen (s. Bildtafel 64). Kappe auf Entlüftungsschrau­
be aufsetzen. 

Achsi3-rme und Bremstragplatten vorbereiten (s. Bildtafel 4·9 und 65) 

Anmerkung: (s. Bildtafel 49)- Wir haben nacheinander 2 Sorten von Achsarmen eingebaut: 

auf Limousine A auf Lastwagen AU 

hinten links A-422-lb 
hinten rechts A-422-lc 

hinten links AU-422-1 
hinten rechts AU-422-la 

~it Lagerung für Kugellager von 42, 4mm Tiefe (nach innen) und 28, 5mm (nach aussen) 

dann Achsarme neuer Ausführung: 

auf Limousine A und AZ 

hinten links A-422'..ld 
hinten rechts A-422-le 

auf Lastwagen AU und AZU 

hinten links AU-422-lb 
hinten rechts AU-422-lc 

mit Lagerung für Kugellager von 39, 4mm (nach innen) und 25, 5mm (nach aussen) 

231 

Werkzeug 

Rohr, Innen~; 35, Ali.saen;.;. 44, 
Länge 150mm 

Gabelschlüssel 8mm 

Gabelschlüssel 8mm 
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dann: 

ARBEITSVORGANG Nr. 27: AusWEcHSELN EINER HINTERAcHsE 

auf Limousine A und AZ 11Mutterland11 

hinten links A 422-lj 
hinten rechts A 422-lk 

auf Limousine A und AZ "Übersee" 

auf Lastwagen AU und AZU "Mutterland" 

hinten links AU 422-lh 
hinten rechts AU 422-li 

auf Lastwag~n AU und AZU "Übersee" 

Die neuen Achsarme werden eingebaut mit Rollenlagern: 

SK.F Nr. 620. 041, Abmessungen 63, 5x95xl 7 oder 
Timken Nr. 620. 042, Abmessungen 63, 5x95xl7 · 

Unser Ersatzteillager liefert nur noch die neuen J!,..chsarme und Rollenlager. Auf einen alten Achsarm kann man die neuen Rol­
lenlager (620 . 041 oder 620. 042) einl:auen, wenn man zwischen Lagerungsboden und Rollenlager eine Scheibe (71) legt, die eine 
Stärke von 3mm aufweist und unter der Nr. A 422-93 erhältlich ist. 
Auf einen alten Achsarm kann man ein Rollenlager alter und eins neuer Ausführung einbauen. Wenn man einen Achsarm alter 
Ausführung durch einen solchen neuer Ausführung ersetzt, muss man unbedingt die beiden Kugellager auswechseln. 

w i Ch ti g: . 
1) Man darf niemals ein Rollenlagergehäuse SKF in ein 1Timken -Rollenlagergehäuse, oder umgekehrt montieren, da . 
die Konusse der Kugellager nicht die gleichen sind. · 

2) Man kann auf einen gleichen Achsarm 2 Rollenlager verschiedener Fabrikate einbauen. 

a) Die äusseren Ringe der Rollenlager (36 und 46) mit Hilfe eines scharfkantigen Dorns anbringen. Prüfen, ob die 
Ringe richtig auf ihrem Auflager sitzen. 

b) Einstellnocken (13) einbauen. Achsen bördeln (Vorrichtung MR-3354-10 benutzen, s. Bildtafel 67) 

Trommeln der Naben vorbereiten (s . Bildtafel 64 und 65) 

Anmerkung: Um die Radzapfen auszuwechseln, niemals Trommel der Nabe ganz abschliessen: gleichzeitig 
nur einen Zapfen auswechseln. Das Schleifen der Trommel erfolgt im Werk, da die beiden Teile 
mit gros_ser Präzü;ion zusammengebaut sind. 

a) einen Radzapfen herausschlagen und den Ersatz~apfen mit Hilfe einer Vorrichtung bördeln. (Vorrichtung MR-
3445 benutzen, s. Bildtafel 68). Lagerung für den Zapfen bohren. (von altem Loch entfernen). Zapfen einsetzen, 
prüfen, ob er nicht übersteht und durch Körnerschlag sichern. 

b) Dichtungsgarnitur (12) anbringen, den Rand des Leders nach dem Kugellager ausge.richtet. Das Blechgehäuse 
der Dichtungsgarnitur muss im Verhältnis zum Auflagebund des Kugellagers 0, 1-0, 5mm zurückstehen, damit di 
ses .nicht gegen die Garnitur reibt. Diese Anbringung mit Hilfe eines Dorns und einer Presse durchführen. (Dorn 
MR-3670-10 benutzen, s. Bildtafel 62, Abb. 1) . 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3354-10 
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ARBEITSVORGANG Nr. 21: AuswEcHsELN EINER mNTERAcHsE 

c) Kugellager kontrollieren. Die beiden inneren Ringe mit Hilfe eines Bolzens und 2 Scheiben gegeneinander 
drücken. Spiel des Kugellagers prüfen. 

d) Kugellager einbauen. Kugellager (11) einfetten (Fett nach Art von Mobilgrease Nr. 5) und unter der Presse 
und mit Hilfe eines Rohrs in Bohrung der Nabe einsetzen. Rohr wird auf äusseren Kugellagerring aufgesetzt. 

e) Auf der Drehbank den Innen-~ de; Bremstroinmel schleifen (J?orn 2119 - VA benutzen, s .. Bildtaf'el 69) . Die 
Unrµnd-Toleranz beträgt maximal 0, 1mm. Abschle_ifen mit Messuhr überprüfen. Original-~ von 180mm um 
nicht mehr als 2mm vergrössern. · 

Bremssegmente einbauen und zentrieren. (s . Bildtafel 64 und 65) 

a) -Einstellexzenter (19) leicht ölen und sie in die Bremssegmente einsetzen. 

Anmerkung: Die Beläge müssen gut trocken, ohne Ölflecke sein uhd die Niete tiefer als die Beläge liegen. An­
dernfalls Segmente austauschen. 

b) Segmente auf Bremstragplatte aufsetzen: Vörn das Segment einbauen, dessen ausgesparter Teil nac.h oben 
zeigt. Flachscheiben (20) auf Exzenterachsenaufsetzen, Mqttern (10) provisorisch anziehen. Stangen (8), Stütz­
feder (7), äusserer Teller (6) einbauen und Teller (6) durch eine Vierteldrehung auf der Stange (8) verriegeln . 

Prüfen, ob die Segmente sich frei bewegen. 

c) · Radzylinder einbauen, die beiden Schrauben anziehen und Sprengring unter Schraubenköpfe legen. Bremsleitung 
anschliessert. Schraube anziehen und Kupferdichtung beidseitig der Verbindung zwischertlegen. Rückholfeder (9) 
de r Segmente mit Hilfe einer Universalzange einhängen. 

d) Bremsse gmente zentrieren (Vorrichtung 2113-VA benutzen, s. Bildtafel 70) 

e) Muttern (10) mässig anziehen und versplinten 

Bremstrommel unter der Presse und mit Hilfe eines Rohrs auf Nabe aufsetzen. 

Sicherungsblech anbringen, Mutter (5) mit 14mkg anziehen . .Sicherungsblech über eine Kante der Mutter umschlagen. Blech­
stopfen der Ringmutter (4) mit Fett füllen. (Spezialfett für Kugellagetj, Trommel festhalten mit Hilfe eines Hebels, den man auf 
die Radzapfen auflegt. Ringmutte r (4) mit 15-20mkg anziehen (Schlüssel 1811-VA benutzen, s . Bildtafel 66. Abb. 2). Mutter mit 
3 Körnerschlägen sichern. 
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Werkzeug 

Rohr, Innen-; 68, Aussen-~ 71, 5 
Länge 100mm 

Dorn 2119-VA . 

Steckschlüssel 12-21-24 
Steckschlüssel 10 
Gabelschlüssel 17 

Vorrichtung 2113-VA, Steckschl. 21 
24, 
Steckschlüssel 12 

Rohr, Innen-~ 36, Aussen-~ 44, 
Länge 200mm 

Steckschlüssel 44 
Schlüssel 1811-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 27 = AuswEcHsELN EINER .HINTERAcHsE 

Innere Rollenlager in Achstraverse einbauen (s. Bildtafel 49) 

a) Dichtungen (37) auf die Auflager der Lager (54) anbringen (Rohr MR 3616-20 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb. 1) 

b) Inneres rechtes und linkes Rollenlager (36) in Auflager der Achstraverse mit Hilfe eines Rohrs einsetzen (Rohr 
MR 3616-20 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb.1) 

c) Innere und äüssere Rollenlager einfetten (Spezialfett für Kugellager) 

Achsarm einbauen (s. Bildtafel 49) 

Anmerkung: Wenn die Karosserie nicht ausgebaut wurde, braucht man nur einen Achsarm· wieder einzubauen, 
um das Anbringen der Achse am Fahrgestell zu gestatten. 

a) Achsarm aufsetzen, äusseres Rollenlager (46) in Auflager der Achstraverse mit Hilfe eines Rohrs einbringen 
(Rohr MR 3(H6-20 benutzen, s. Bildtafel 54, Abb.1) . 

b) Dichtung (55) auf Einstellmutter (3) des Rollenlagers anbringen. Die Dichtung muss im Verhältnis zur Auflage­
fläche der Mutter um 0, 1 - 0, 5 mm zurückstehen. 

c) Mutter (3) anschrauben und mit 5 mkg anziehen, um Sitz der Rollenlager zu gewährleisten (Schlüssel 1833-VA 
benutzen, s. Bildtafel 51, Abb. 1) 

Dann diese Mutter wieder lösen und erneut mit 3 ~ 3, 5 mkg anziehen. Der Achsarm muss frei und ohne Hartpunkt 
drehen. 

Durch Lösen oder Anziehen der Mutter Splintlöcher in Übereinstimmung bringen. Mutter (3) versplinten. Splint­
schenkel in Bohrung der Traverse auseinanderspreizen. 

d) Reibungsdämpfer einbauen (s. Bildtafel50 zur Orientierung) (falls die Höhen nicht eingestellt werden müssen) 
Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer und Nabe des Achsarms legen. Reibungsdämpfer auf Zapfen der Achs­
traverse aufsetzen (Schlüssel 1834-VA benutzen, s. Bildtafel 51, Abb. 2) 

Schutzgehäuse (1) anbringen, Papierdichtung zwischen Gehäuse und Reibungsdämpfer legen. Schrauben anziehen, 
Sprengring unter Schraubenköpfe legen. 

Wenn die Höhen eingestellt werden müssen, Reibungsdämpfer und Deckel provisorisch anbringen. 

Anmerkung: 1 - Wenn ein Reibungsdämpfer schadhaft ist, (zerbrochene Feder, abgenutzte oder zerbrochene Gar 
nituren; oder wenn der Reibungsdämpfer wirkungslos ist) muss er ausgewechselt werden. 

Teile anstreichen 

2 - Um einen hinteren Reibungsdämpfer zu identifizieren, siehe ob Draht-~ 4, 2 mm und Feder~~ 
31, 9 mm. 

Achse von Vorrichtung MR 3301-60 abnehmen. 

Werkzeug 

Rohr MR 3616-20 

Rohr MR 3616-20 

Rohr MR 3616-20 

Schlüssel 1833-VA 

Schlüssel 1834- VA 
Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 29: ARBEITEN AN DEN GELENKWELLEN (Radseite) 

AUSWECHSELN EINEH GELENKWELLE (i=:. Bildtafel 53) 

Ausbau 

Kotflügel auf der Seite abnehmen, auf welcher die Gelenkwelle auszuwechseln ist. 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem. Wagenheber benutzen, s. Bildtafel S2). U11ter dem Fahrgestell 
in Höhe der Vorderachse aufbocken. Rad abnehmen. 

' . . . 

Mutter (29) zur Blocki.crung der Nabe entsplinten und abnehmen: ;abP. ·(38) mit Hilfe eines Dorns festhalten, welcher durch eine 
der Löc:her der Radnabe durchführt. 

Anmerkung: Der linke Achsschenkel hatte ein Rechtsgewinde und umgekehrt. Seit Septembe.r 1954 .haben beide 
ein Rechtsgewinde. · 

Gelenkwelle abnehmen, hierzu:.Gelenkwelle tief in Kardan auf Getriebeseite einführen, um Achsschenkel von Nabe freizu.:. 
machen. Dann Gelenkweü_e aus Kardan für Getriebe herausziehen. 

Einbau 

Gelenkwelle einbauni 

Anm e r k u n g: 1) Um die Homokinetik der Bewegung beim Geradeauslauf zu gewiihrleisten, ist es unerlässlich, 
.dass die Gabeln des Gleits.tückes und der gerillten Welle für die Kraftübertragung auf gleic_her 

. Ebene stehen. 

2) Prüfen, ob der Dichtgummi an .der Gelenkwelle v.orhanden ist. 

a) Keilnuten der- Gelenkwelle E/Chmieren (Abschmierfett) und sie tief in das Gleitstück einführen, um Achsschenkel 
in Nabe einzubringen. 

b) Fläche der Befestigungsmutter ('29) der Nabe einölen und sie mit 20mkg anziehen. Nabe am Drehen hindern, 
indem man mit Hilfe eines Dorns durch e~ns der Nabenlöcher durchfährt. Mutter versplinten. Dichtgummi auf 
Gleilbal'ke anbringen. 

Rad anbringen 

Fahrzeug a)lf Boden absetzen (Vor_richtung MR-3300-70 benutzen, s. Bildtafel 52) 

Kotflügel anbringen. 

Werkzeug 

.Radkurbel 

Jladkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 
Steckschlüssel 32mm 

Steckschlüssel 32mm 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-:W 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 29: ARBEITEN AN DEN GELENKWELLEN (RADsErTEl 

Anmerkung: Gelenkwellen mit doppeltem Kardan (bei Wagen, die seit Mai 1959 aus dem Werk gegangen sind), 
können nur instandgesct?,t werden, wenn man über das erforderliche Spezialwerkzeug verfügt.. Dir,se 
Werkzeug ist sehr teuer. Im Falle einer Abnutzung raten wir, die Gelenkwelle zu ersetzen. 

Unsere Technische Al,teilun i kann Ihnen die nötigen Ratschläge für diesen Arbeitsvorgang geben. 

ÜBERHOLEN EINER GELENKWELLE (mit einfache1r, K,ardan) 

Ausbau (s. Bildtafel 63) 

· Gelenkwelle ausbauen 

a) Die 4 Sicherungsringe {47) <ler Lagerschalen abnehmen. 

b) Falls erforderlich, mit dem Schabeisen Grate oder Farbreste beseitigen, welche das Abziehen der Lager,c;ohalen 
stören könnten. 

c) Lagerschalen (48). aus ihrer Lagerung abheben, indem man mit einem Kupferschlegel auf die Gabeln klopft. La­
gerschalen mit Hilfe einer Univet·salzange abnehmen. 

d) Blechteller (49) mit ihrer Dichtung (.;,l) aus den Zapfen des Kreuzstücks {50) herausschlagen. 

e) Kreuzstück (50) abnehmen und Staulrntulpen von _Welle ziehen. 

Teile reinigen 

Einbau (s. Bildtafel 63) 

Gelenkwellen vorbereiten 

a) Blechtelle.r (49) auf die Zapfen des l<reuzstücks (50) mit Hilfe eines Rohrs a ufsetzen. Dichtungen (51) in jr.,<len 
Teller einsetzen. 

b) Die zu diesem Zweck in jedem Zapfen vorgesehenen Löcher mit Fett füllen (Abschmierfett). Lagerschalen (48) 
mit Abschmierfett einschmieren und 16 Nadeln (52) in jede Lagerschale einsehen. 

c) Kreuzstück {50) in Gabel der Gelenkwelle einsetzen. Eine Lagerschale (48) und seinen Sicherungsring (47) an ­
bringen. Zweite Lagerschale (48) und Sicherungsring (47) anbringen. 

Prüfen, ob die Sicherungsringe richtig in ihrer Nut sitzen. 

d) Backe des Achsschenkels (53) auf Kreuzstück aufsetzen. Lagerschalen und Sicherungsringe so anbringen, wie in 
Abs. c) angegeben. 

e ) Dichtstulpen des Gleitstücks auf Gelenkwelle in Nähe der Keilnuten der Welle anbringen. 

Werkzeug 

Hohr 
Innen- f_,~ .14, ,:~ ltS::-;;:~ ~J 
Länse l '.Hi 
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ARBEITSVORGANG Nr. 
237 

30 : ARBEITEN AM KARDAN {Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Aluminium) 

ÜBERHOLEN EINES KARDANS AM FAHRZEUG 

Ausbau 

Kotflügel auf der Seite abnehmen, auf welcher die Arbeit durchzuführen ist. 

Fahrzeug hochheben {Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell 
in Höhe der Vorderachse aufbocken. Rad abnehmen. 

Gelenkwelle ausbauen (s. Bildtafel 53) 

a) Mutter {29) zur Blockierung der Nabe entsplinten und abnehmen. Nabe {38) mit Hilfe eines Dorns festhalten, 
der durch eins der Nabenlöcher durchführt. 

Anmerkung: Der linke Achsschenkel hatte eine Rechtsgewinde während es beim rechten umgekehrt war; seit 
September 1954 haben beide eine Rechtsgewinde. · · 

b) Gelenkwelle ausbauen. Hierzu: Gelenkwelle tief in Kardan auf Getriebeseite einbringen, um Achsschenkel von 
Nabe freizubekommen. Dann Gelenkwelle aus Kardan auf Getriebeseite herausziehen. 

Heizschacht von Heizungsanschluss abschliessen. 

Gleitbacke von Backe der Differentialwelle abschliessen (s. Bildtafel 37) 

a} Die .beiden Sicherungsringe (49) der Lagerschaler auf Seite der Differentialwelle abschliessen. 

b) Falls erforderlich, mit dem Schaber Grate oder Farbreste entfernen, die das Abziehen der Lagerschalen 
eventuell behindern könnten. 

c) Lagerschalen (50) aus ihrer Lagerung abheben, indem man mit Hilfe eines Kupferschlegels auf die Gabel des. 
Gleitstücks klopft. Die beiden Lagerschalen mit Hilfe einer Universalzange abnehmen. Ger,amtteil Gleitstücks 
und Kreuzstück von Backe der Differentialwelle (88) abnehmen. · 

d) Kreuzstück {89) von Gleitstück abnehmen (gleicher Vorgang wie der in den Abs. a), b), c) beschrieben) 

e) Blechteller (51) und Dichtungen (52) aus den Zapfen des Kreuzstücks herausschlagen. 

Werkzeug 

Radkurbel 
Vorrichtung MR 3300-70 

Radkurbel 

Steckschlüssel 32 
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ARBEITSVORGANG Nr.3o: ARBEITEN AMKARDAN (Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Aluminium) 

Einbau 

Gleitstück vorbereiten (s. Bildtafel 37) 

a) Auf jeden Zapfen des Kreuzstücks (89) die Blechteller (51) mit Hilfe eines Rohrs aufsetzen. Eine Dichtung (52) 
in jedem Teller einsetzen . 

b) Die zu diesem Zweck in jedem Zapfen :'orgesehenen Löcher mit Fett füllen (Abschmierfett) 

c) Lagerschalen (50) schmieren (Abschmierfett) 16 Nadeln (90) in jede Lagerschale einsetzen. 

d) Kreuzstück (89) in Gleitstück einsetzen. Eine Lagerschale {50) und Sicherungsring (49) anqringen. 
Zweite Lagerschale (50) und Sicherungsring (49) montieren. 
Prüfen, ob die Sicherungsringe richtig sitzen. 

Gleitstüch an Gabel der Differentialwelle anschliessen 

Zapfen des Kreuzstücks (89) in Bohrungen der Gabel der Welle (88) einsetzen. Lagerschalen (50) und Sicherungsringe (49) 
anbringen. Prüfen, ob die Sicherungsringe richtig sitzen. 

Gelenkwelle einbauen (Radseite) (s. Bildtafel 53) 

Anmerkung: Um die Homokinetik der Bewegung beim Geradeauslauf zu gewährleisten, ist es unerlässlich, dass 
die Gabeln der Gleitbacke und di_e Nutenwelle der Kraftübertragung auf gleicher Ebene liegen. 

Prüfen, ob der Dichtgummi sich auf der ,Gelenkwelle befindet. 

a) Gleitbacke und Keilnuten der Gelenkwelle schmieren (Abschmierfett). Welle tief in Gleitbacke einführen. Achs­
. schenkel in Nabe einführen. 

b} Fläche der Befestigungsmutter (29) der Nabe ölen und Mutter mit 20 mkg anziehen. Nabe am Drehen hindern, 
indem man einen Dorn durch eins · der Löcher in der Nabe führt. Mutter versplinten . 

Dichtgummi auf Gleitstück anbringen. 

Rad anbringen 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Heizkanal an Anschluss-Stück der Heizung anschliessen. Kotflügel anbringen. 

Werkzeug 

Rohr 
Innen-~14, Aussen-~ 23 
Länge 100 

Steckschlüssel 32 

Radkurbel 

Vorrichtung MR 3300-70 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Aluminium) 239 

AUSWECHSELN DES KOMPLETTEN KARDANS 

Ausbau 

Kotflügel auf Seite des auszuwechselnden Kardans abnehmen. 

Fahrzeug·hochheben (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Uriter dem Fahrgestell 
in Höhe der Vo.rderachse aufbocken. Rad abnehmen. · 

Gelenkwelle abnehmen (s. Abs. 3, gleicher Arbeitsvorgang) 

Heizkanal von · Anschluss-Stück der Heizung abschliessen. 

Bremstrommel abnehmen, indem man die 4 Muttern (1) löst ·(s. Bildtafel 28). Trommel abnehmen indem nian Gleitstück senk­
recht zu dieser Trommel hält. 

Bremssegmente abnehmen· (s. Bildtafel 28 und 29) 

. a) Haltesteg (2) der Einstellnocken (die 4 Zwischenstücke nicht verlieren) und die beiden Muttern (3) der Gleit-
stückachsen abnehmen. Die beiden Exzenter ( 4) abnehmen. 

b) Die beiden Schrauben des Radzylinders lösen 

c) Bremsseilhülle aus Wulst herausziehen, sie in Bremsplatte einführen. 

d)° Insgesamt Bremssegmente und Radzylinder von Tragplatte abnehmen. 

e) Bremsseil von Hebel (5) für die mechanische Betätigung aushängen und -insgesamt Bremssegmente und Radzy-
linder abnehmen. · 

Bremsseil vom Bremsausgleichshebel abschliessert. Befestigungsschrauben des Schalldämpfers am Getriebegehäuse abnehmen. 
Schraube für die Befestigung der Schelle des Auspufftopfs am Vorschalldämpfer lösen. Schalldämpfer herunterdrücken, um 
Durchgang des Bremsseils zu gestatten. · 

Bremstragplatte abnehmen. Die 6 Befestigungsschrauben abschrauben. Befestigungsschrauben vom Radzylinder abnehmen. Trai. 
platte von Getriebegehäuse . abnehmen, indem man leicht hinter die Tragplatte klopft. 

Zu beachten - sehr wichtig: Die Einstellscheiben (86) (s. Bildtafel 3'1) des Kegelrads nicht ~~rlieren, an- ' 
dernfalls müsste das Getriebe ausgebaut werden, . um Spiel 1::ler Rollenlager unl:l 
Zahnflankenspiel erneut einzustellen. · · 

Werkzeug 

Radkurbel 

&adkurbel 
Vorrichtung MR-3300-70 

Steckschlüssel 12mm 

Steckschlüssel ·12 

Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 3Q ARBEITEN AM KARDAN ( Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Aluminium) 

Kardan aus Bremstragplatre ausbauen ( s Bildtafel 28) 

Einbau 

a) Welle im Schraubstock festhalten (an Wellengabel) . Mit dem Kreuzmeissel das in die Ausfräsung der Welle um­
geschlagene Metall der Mutter (42) herausschlagen. Blockierungsmutter (42) des Kugellagers abschrauben. 

Zu beachten: Rechtsgewinde bei rech~er Tragplatte und umgekehrt . 

b) Welle des Differentials (88) unter der Presse oder mit H;ilfe eines Hammer.s vom Kugellager trennen. 

Kardan auf Bremstragplatte einbauen. (s. Bildtafel 28) 

a) Differentialwelle (88) unter der Presse oder andernfalls mit Hilfe eines Hammers in KugellageF (.65) einsetzen. 
Die rechte Welle ist an ihrem Rechtsgewinde erkenntlich. Die linke besitzt ein Linksgewinde . 

b) Blockierungs:rnutter (42) anschrauben und festziehen . Metall der Mutter zur Sicherung in Ausfräsung der Welle 
einschlagen. · 

Zu beachten: Bund der Bremstragplatte, die als Auflager des Timkenlagers dient, nicht beschädigen. 

Bremstragplatte einbauen (s. Bildtafel 34) 

Wichtig; , Bevor die Bremstragplatte angebracht 1wird, die beiden Befestigungsschrauben des Radzylinders 
anbringen. Wenn die Tragplatte eingebaut ist, können sie nämlich nicht mehr angebracht werden. 

a) Regulierscheiben (86) (die beim Ausbau, Abs. 19, aufgehoben wurden) mit Fett gegen äusseren Ring des Düfe­
rentiallagers kleben. 

b) Ende des Bremsseils in Traverse des Fahrgestells einbringen. S.ich vergewissern, ob das Anschlagende der 
Seilhülle richtig in der Traverse und die Seilhülle richtig im Anschlag sitzt. Seil.ende in Zwinge ·des Hebels ein­
führen und Einstellmutter provisorisch anschrauben. Befestigungsmuttern der Bremstragplatte anziehen. 

Bremsegmente einbauen (s. Bildtafel 28 und 29) 

a) Insgesamt Segmente und Radzylinder aufsetzen. (Der kurze Belag wird nach hinten montiert). Bremsseil in 
Hebel (5) für die mechanische Bremsbetätigung einhängen. Seilende mit einem Finger festhalten. Segmente 
auseinanderspreizen, u_m sie hinter die Mitnehmerplatte zu legen. Bremsseilhülle anbringen. Anbringen des 
Radzylinders und der Segmente beenden. · 

b) Radzylinder durch Anziehen der. beiden Schrauben befestigen. Die beiden Einstellexzenter (4) und die beiden 
Flachscheiben (87) anbringen. Muttern (3) provisorisch anziehen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel. 32 

Steckschlüssel 12 

Steck- und Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Aluminium) 241 

c) Die beiden Haltestege (2) für die Einstellnocken einbauen. Zwischen Tragplatte und Steg die Zwischenstücke 
für die Segmente legen. Schrauben anziehen und Sprengring unter Kopf legen. 

d) Prüfen, ob die Segmente sich frei bewegen und von den Haltestegen genügend gestützt werden. Das Seitenspiel 
muss zwischen 0, 05 und 0, 1mm liegen. Dieses Spiel durch Auswahl der entsprechenden Zwischenstücke 
bei unserem Ersatzteillager herstellen (Ein zu grosses Spiel kann ein Knirschen der Bremsen h~rvorrufen) 

Bremssegmente zentrieren (Vorrichtung 2112-VA benutzen, s. Bildtafel 46) 

Muttern (3) endgültig festziehen und versplinten (s. Bildtafel 29) 

Bremstrommeln einbauen und dabei Gleitstück senkrecht zur Trommel halten. Muttern (1) mit 2, 5mkg anziehen, Zahnscheibe 
unter die Muttern legen (s. Bildtafel 28) 

Exzenter einstellen (s. · Bildtafel 28) · 

a) Mit Hilfe e-ines Schrauben:,:iehers einen Stopfen .(94) der Bremstrommel absprengen. 

b) Achse der Einstellnocke in der auf Bildtafel 29 angegebenen Richtung drehen und dabei Trommel mit der Hand 
drehen bis das Segment mit der Trommel in Berührung kommt. Leicht zurückkommen, um Segment wieder 
f;reizumachen und dann erneut annähern bis der Belag leicht anreibt. (Niemals Einstellung beenden, indem man 
das Segment nach rückwärts führt) . Das Segment muss soviel wie möglich in Trommelnähe eingestellt werden, 

. damit der Pedalweg kurz bleibt. Zweites Segment in gleicher Weise einstellen. Stopfen (94) aufsetzen. 
1 • 

Gelenkwelle einbauen (s. Bildtafel 53) (s. Abs. 8, gleicher Arbeitsvorgang) 

Vorschalldämpfer an Getriebe anschliesse1,_ Schrauben anziehen,- Flachscheibe und Sprengring unter Schraubenköpfe legen. 
Schraube der Schelle anziehen. 

Rad anbringen. 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Fahrzeug auf Boden abstellen (Vorrichtung MR-3300-70 benutzen, s. Bildtafei 52) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12-21 

Vorrichtung 2112-VA 
Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 21 

Gabel- und Steckschlüssel 12 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Aluminium) 

Heizungsschacht an Heizanschluss-Stück anschliessen. Schelle anziehen 

Kotflügel anbringen 

ÜBERHOLEN EINES KARDANS 

Ausbau 

s. Abs. 5, gleicher Arbeitsvorgang 

Einbau 

s. Abs. 6 und 7, gleicher Arbeitsvorgang 

Werkzeug 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30 A: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebeseite) (Getriebe mit Bremsplatten aus Blech) 

ÜBERHOLEN EINES ·KARDANS AM WAGEN 

Ausbau 

Kotflügel auf der Seite abnehmen, auf welcher die Arbeit durchzuführen ist. 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen; s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell 
in Höhe de.r Vorderachse aufbocken. Rad abnehmen. . · 

Gelenkwelle ausbauen s; Bildtafel 53 

a) Mutter (29) zur Blockierung der .Nabe entsplinten und abnehmen. Nabe (38) mit Hilfe eines Dorns festhalten, den 
man durch eines der Nabenlöcher durchführt. · 

Anmerkung : Der linke Achsschenkel hatte ein Rechtsgewinde und umgekehrt. Seit September. {954 haben beide 
ein Rechtsgewinde. · 

b) Gelenkwelle_· abnehmen. Hierzu: Gelenkwelle tief in Kardan auf Getriebeseite einführen, um Achsschenkel aus 
Nabe freizub.ekommen. Danh Geienkwelle aus Kardan auf Getriebeseite herausnehmen. 

Heizungsschacht von Anschluss-Stück der Heizung abschliessen. 
Bei Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gingen, Heizungsanschluss aus Zylinderkopf abnehmen. 

Gleitbacke von Backe der Differentialwelle abschliessen (s. Bildtafel 37) 

Einbau 

' 1 

a) Die beiden Sicherungsringe (49) der Lagerschalen auf Seite der Differentialwelle abnehmen. 

b) Falls erforderlich, mit dem Schaber Grate oder F~rbreste entfernen, welche das Abziehen der Lagerschalen be-
hindern könnten. · · · 

c) Lagerschalen (50) aus ihrer Lagerung abheben, indem man mit ß •.fe eines Kupferschlegels auf die Gabel der 
Gleitbacke klopft. Die beid.en Lagerschalen mit Hilfe einer Unive1·.;alzange abnehmen. Insgesamt Gleitstück und 
Kreuzstück von Gabel der Differentialwelle (88) abnehmen. · · · 

d) Kreuzstück (89) vom Gleitstück abnehmen (Vorgang der gleiche, wie in den Abs. a), b), c) beschrieben) 

e) Blechteller (51) und Dichtungen (52) für das Kreuzstück aus Zapfen des Kreuzstücks•herausschlagen. 

Gleitstück vorbereiten (s. Bildtafel 37) 

a) Auf jeden Zapfen des Kreuzstücks (89) die Blechteller (51) niit Hilfe eines Rohrs aufsetzen. 
Eine ·Dichtung (52) für das Kreuzstück in jeden Teller einsetzen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Vorrichtung MR 3300-70 
Radkurbel 

Steckschlüssel 32 

· Steckschlüssel 12 

Rohr 
Innen-~ 14, Aussen-~ 23 
Länge 100 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30 A: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebeseite) (Getriebe mit Bremstragplatten aus Blech) 

b) Die zu diesem Zweck in jedem Zapfen vorgesehenen Löcher mit Fett füllen (Abschmierfett) 

c) Lagerschalen (50) einfetten (Abschmierfett). 16 Nadeln (90) in jede Lagerschale einsetzen. 

d) Kreuzstück (89) in Gleitstück einsetzen. Eine Lagerschale (50) und Sicherungsring (49) anbringen. 
Zweite Lagerschale (50) und Sicherungsring (49) anbringen. 
Prüfen, ob die Sicherungsringe richtig ,an ihrem Platz sitzen. 

Gleitstück an Gabel der Differentialwelle anschliessen. 

Zapfen des Kreuzstücks (89) in die Bohrungen der Gabel der Welle (88) einsetzen. Lagerschalen (50) und.Sicherungsringe (49) 
anbringen. Prüfen, ob die Sicherungsringe richtig sitzen. · 

Gelenkwelle einbauen (Radseite) (s. Bildtafel 53) 

An m ·e r k u n g .: Um die Homokinetik der Bewegung während der Geradeausfahrt zu gewährleisten, ist es uner­
lässlich, dass die Gabeln der Gleitbacke und der Nutenwelle für die Kraftübertragung auf gleicher 
Ebene stehen. 

Prüfen, ob der Dichtgummi auf der Gelenkwelle vo_rhanden ist . 

a) Gleitbacke und Keilnuten der Gelenkwelle schmieren (Abschmierfett). Welle richtig in Gleitstück einführen. 
Achsschenkel in Nabe einbringen. · 

b) Fläche dE)r Befestigungsmutter (29) der Nabe einölen und mit 20 mkg anziehen. Nabe mit Hilfe eines Dorns, der 
durch eins der Nabenlöcher führt, am Drehen hindern. Mutter versplinten. Dichtgummi auf Gleitbacke anbringen. 

Rad anbringen 

Wagen auf Boden abstellen (Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Heizungsschacht an Anschluss-Stück der Heizung anschliessen. Kotflügel anbringen. 
Bei Wagen, die seit Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: vor Anschliessen des Heizungsschachtes, Anschluss-Stück der 
Heizung an Zylinderkopf anschliessen, 

AUSWECHSELN EINES KOMPLETTEN KARDANS 

Ausbau 

Kotflügel abnehmen 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell 
in H_öhe der Vorderachse aufbocken. Rad abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 32 

-Radkurbel 

Vorrichtung MR 3300-70 

Radkurbel 
Steckschlüssel 12 

Radkurbel 

Vorrichtung MR 3300-70 
Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30 A: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebe) (Getriebeseite mit Bremstragplatten aus Blech) 2-i5 

Gelenkwelle ausbauen (s. Bildtafel 53) 

· Siehe Abs. 3, gleicher Arbeitsvorgang) 

Heizschacht von Anschluss-Stück abschliessen 

Bei Wagen, die vor Juni 1959 aus dem Werk gegangen sind: Anschluss-Stück für Heizung von Zylinderkopf a.bnehmen 

Bremstrommel abriehmen 

Die 4 Schrauben (1) (S. Bildtafel 29 A) abschrauben. Trommel abnehmen und dabei Gleitstück senkrecht zur Trommel halten. 
(Fü:i.- die linke Seite ist es mitunter notwendig, den Auspufftopf vom Getriebe abzuschliessen) 

Bremssegmente abnehmen (s. Bildtafel 29 A und 29 B) 

a) Haltebleche {101) der Stützfedern abnehmen, indem man sie eine Vierteldrehung ausführen lässt, um sie aus den 
Führungss.tangeri ( 114) zu entriegeln. Führungsstange und Federn abnehmen. 

b) Muttern (3) der Bremsexzenter abschrauben, Scheiben (87) und Einstellexzenter (4) abnehmen. 

c) Bremssegmente abnehmen. Hierz.u: Segmente an ihrem unteren Teil einander nähern, um ihren oberen Teil aus 
demRadzylinder auszuheben . Rückholfed.er aus den Segementen abhängen, ebenfalls Bremsseil vom Hebel. 

Bremsseil vom B:i;-emsausgleichshebel abschliessen. Befestigu11gschrauben des Vorschalldämpfers am Getriebegehäuse ab­
schrauben. KlemmschraubE. von Schelle des Auspufftopfs am Vorschalldämpfer lösen. Vorschalldämpfer neigen, um Durch­
gang des Bremsseils zu gestatten. 

Bremstragplatten und Differentialwelle ausbauen. 

a) Die 4 Befestigungmuttern abnehmen 

b) Insgesamt Bremstragplatte und Welle abnehmen, indem man mit Hilfe ·eines·Kupferschlegels hinter die Mitneh­
merplatte der Gelenkwelle klopft. 

Zu beachten - Sehr wichtig -

1 - Die Scheiben {86) (s. Bildtafel 34) zur Einstellung des Kegelrads nicht verlieren, andernfalls 
müsste das Getriebe ausgebaut werden, um das Spiel der Kugellager und das Zahnflankenspiel 
·neu einzustellen. · · 

2 - Wenn das Gesamtteil Lager und Bremstragplatte mit Schrauben befestigt ist, so muss man · 
diese durch Stehbolzen616. 006 mit Muttern 2491-S auswechseln. Vor Einbau die Länge des 
Gewindeteils im Gehäuseteil feststellen, Dieses muss mindestens 17 mm betragen. Andernfalls 
,Gewinde verlängern(~ 7 x 1). Stehbolzen einsetzen, längsten Teil in Gehäuse verschrauben. 
Mutter der Bremstragplatte mit 1, 4 - 1, 9 mkg anziehen und Zahnscheibe unter Kopf legen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel i2 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30 A: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebe) (Getriebseite mit Bremstragplatten aus Blech) 

Kardan aus Nabe ausbauen (s. Bildtafel 29 A) 

Einbau 

a) Differentialwelle im Schraubstock festhalten, indem man sie mit der Gabel des Gleitstücks festhält (Schmier­
nippel falls notwendig abnehmen) 

b) Mit dem Kreuzmeissel das in die Ausfräsung der Welle umgeschlagene Metall der Mutter (42) herausschlagen. 
Diese Mutter aufschrauben und abnehmen (·Zu beachten: Linksgewinde bei linker Welle und umgekehr.t) 

c) Differentialwelle (88) unter der Presse aus Kugellager herausschlagen und dabei Blechtragplatte auf 2 Prismen­
stücken ruhen lassen. 

Tragplatte von Nabe abnehmen. 

Kardan in Nabe einbauen (s. Bildtafel 29 A) 

a) Differentialwelle (88) unter der Presse oder in Ermangelung dieser mit Hilfe eines Hammers in Kugellager (65) 
einsetzen. Die rechte Welle ist erkenntlich an ihrem Rechtsgewinde. Die linke besitzt ein Linksgewinde. 

b) Blockierungsmutter (42) anschrauben und festziehen. Metall der Mutter zur Sicherung in Ausfräsung der Welle 
einschlagen. · 

Nabe und Bremstragplatte _einbauen (s. Bildtafel 34) 

a) Die beim Ausbau vorgefundenen Einstellscheiben (86) mit Fett gegen äusseren Ring des Differentiallagers kleben. 

b) Dichtungsflächen der Differentialwellennabe oder des Zwischenstücks (falls beim Ausbau vorhanden) mit Dich­
tungsmasse bestreichen. 

c) Nabe einbauen, Befestigungsmuttern anziehen und Sprengring unter Kopf legen. 

Bremssegmente einbauen (s. Bildtafel 29 A und 29 B) 

· a) Rückholfeder an Segmente einhängen, die Feder muss hinter den Segmenten angebracht werden und das längste 
Federende an das Segment eingehangen werden, welches den Bremshebel trägt. 

b) Segmente anbringen mit Handbremsseil an Hebel (5) anbringen. 

Zu beachten: Die Staubstulpen des Radzylinders während des Anbringens der oberen Segmentenden am Zylinder 
nicht beschädigen. 

c) Einstellexzenter (4) leicht ölen und anbringen, auf Welle die Scheiben (87) anbringen; Muttern (3) für die -Exzen­
ter provisorisch anschraub~n. 

d) Führungsstangen ( 114) , Stützfedern ( 115) und Halteblech ( 1 oi) anbringen~ letztere durch eine Vierteldrehung 
verriegeln. 

Prüfen, ob die Segmente sich frei bewegen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 32 

Steckschlüssel 32 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 30 A: ARBEITEN AM KARDAN (Getriebseite) (Getriebe mit Bremst:,;_agplatten aus Blech) 247 

~remssegmente zentrieren 

Vorrichtung 2112-VA benutzen (s. Bildtafel 46), sowie einen Gabelringschlüssel 14 mm (Schlüssel 2126-VA, s. Bildtafel 29 A, 
Abb. 2) zur Einstellung der Nocken benutzen. · 

Einstellung der Nocken in der auf Bildtafel 29 B apgezeigten Richtung durchführen. 

Bremstrommel einbauen (s. Bildtafel 29 A) 

Bremstrommel montieren und dabei Gleitstück senkrecht zur Trommel halten. Muttern (1) mit 2, 5 rrµcg anziehen und Zahn­
scheibe unter Muttern legen. 

Einstellnocken regulieren 

Nockenachse (mit Hilfe eines Gabelrfngschlüssels von 14 mm (Schlüssel 2126-VA, s. Bildtafel 29 A, Abb. 2) in der auf Bildtafel 
29 B angezeigten Richtung. drehen und dabei die Trommel mit der Hand drehen bis das Segment mit der Trommel in Berührung 
kommt. Wieder langsam zurückkommen lassen, um Segment wieder freizubekommen und dann von neuem wieder annähern bis 
der Belag leicht anstösst. (Niemals Einstellung beim Zurückkommen beenden) · 

Das Segment muss möglichst nahe an der Trc;,mmel eingestellt sein, damit der Pedalweg kurz ist. 
Beim anderen Segment in gleicher Weise vorgehen. 

Gelenkwelle einbauen (s. Bildtafel 53) 

Siehe Abs. 8, gleicher Arbeitsvorgang 

Vorschalldämpfer; (falls er abgenommen wurde) an Getriebe anschliessen, Schrauben anziehen, Flach scheibe und Sprengring 
unter Schraubenköpfe legen. Schraube der Schelle anziehen. 

Rad montieren 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Fahrzeug auf Boden abstellen (Vorrichtung MR 3300-70, s. Bildtafel 52 benutzen) 

Heizungsschacht an Anschluss-Stüc;:k anschliessen, Schelle anziehen. Bei Wagen, die. ab Juni 1959 aus dem Werk gegangen 
sind: Vorher Heizungs;mschluss-Stück am Zylinderkopf montier_en. 

Kotflügel anbringen. 

Werkzeug 

Vorrichtung 2112-VA 
Schlüssel 2126-VA 

Steckschlüssel 12 

Schlüssel 2126'-VA 

Gabel- und Steckschlüssel 12 

Radkurbel 

Vorrichtung MR 3300-70 

Steckschlüssel 12 

· Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 

AUSWECHSELN EINER BREMSTROMMEL 

Ausbau 

Kotflügel an der Seite abnehmen, an welcher die Arbeit durchzuführen ist. 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR 3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) . . Unter Fahrgestell in 
Höhe der Vorderachse aufbocken. Rad abnehmei::i. 

Gelenkwelle ausbauen (s. Bildtafel 53) 

a) Mutter (29) zur Blockierung der Nabe entsplinten und abnehmen. Nabe (38) mit Hilfe eines Dorns festhalten, der 
durch eines der Nabenlöcher hindurchgeht. 

Anmerkung: Der linke Achsschenkel hatte ein Relchtsgewinde und umgekehrt. Seit September 1954 haben beide 
ein Rechtsgewinde. 

b) Gelenkwelle abnehmen . . Hierzu Gelenkwelle tief in Kardan auf Getriebseite einführen; um Achsschenkel von Nabe 
freizumachen. Dann Gelenkwelle aus Kardan auf Getriebeseite herausnehmen. 

Heizschacht von Anschluss-Stück der Heizung abschliessen. 

Durch Abschrauben der 4 Schrauben (1) Bremstrommel abnehmen (s. Bildtafel 28). Trommel abnehmen und hierbei Gleitstück 
senkrecht zur Trommel halten. 

Einbau 

Bremssegmente zentrieren (Vorrichtung 2112-VA benutzen, s . Bildtafel 46) 
Muttern (3) endgültig anziehen und versplinten (s . Bildtafel 28) 

Bremstrommel einbauen und dabei Bremsbacken s.enkrecht zur Trommel halten . Muttern (1) mit 2 mkg anziehen, Zahnscheibe 
unter Kopf legen (s. Bildtafel 28) 

Ex.zenter einstellen (s, Bildtafel28) 

Mit Hilfe eines Schraubenziehers einen Stopfen (94) der Bremstrommel aufsprengen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

·Radkurbel 
Vorrichtung MR 3300-70 

Steckschlüssel 32 

Steckschlüssel 12 

Vorrichtung 2112-VA 
Steckschlüssel 12 und 21 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 249 

b) Achse der Einstellnocke in der auf Bildtafel 29 angezeigten Richtung drehen und dabei Trommel mit der Hand 
drehen bis dass das Segment mit der Trommel in Berührung kommt. Langsam zurückkommen, um Segment 
freizubekommen, erneut annähern bis der Belag leicht anstösst. (Einstellung niemals beim Zurückführen des 
Segments beenden). Das Segment muss möglich nahe an der Trommel eingestellt sein, damit der Pedalweg 
kurz ist. zweites Segment in gleicher Weise einstellen._ Stopfen (94) anbringen. 

Gelenkw~lle einbauen (s. Bildtafel 53) 

Anmerkung: 1 - Um die Homokinetik der Bewegung während der Geradeausfahrt zu gewährleisten, .ist es un­
erlässlich, dass die Gabeln des Gleitstücks und der Nutenwelle der: Kraftübertragung auf glei­
c~1er Ebene liegen. 

2 - Prüfen, ob Dichtgummi auf Gele_nkwelle vorhanden 

a) Gleitstück und die Keilnuten der Gelenkwelle schmieren (Abschmierfett). Welle tief in Gleitstück einführen. 
Achssch~nkel in Nabe einbringen. 

b) Fläche der Mutter (29) zur Befestigung der Nabe ölen und mit 20mkg anziehen. Nabe am Drehen mit Hilfe eine 
Dorns hindern, der durch eines der Nabenlöcher hindurchführt. Mutter versplinten. 
Dichtgummi auf Gleitstück anbringen. 

Rad anbringen. 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fah11barem Wagenheber benutzen, $. Bildtafel 52) 

Heizschacht an Anschluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen. 

Kotflügel anbringen . 

AUSW:ECHSELN DER BREMSSEGMENTE ODER EINES RADZYLINDERS 

Ausbau 

Kotflügel auf der Seite abnehmen, auf welcher Arbeit durchgeführt werden soll . 

Heizschacht von Anschluss-Stück abschliessen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 21 

Steckschlüssel 32 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31; ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 

Fahrzeug hochheben (s. · Abs, 2, gleicher Arbeitsvorgang) 

Gelenkwelle ausbauen (s. Abs. 3, · gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel ausbauen (s. Abs. 5, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmente ausbauen (s. Bildtafel 28 und 29) 

a) Haltestege (2) der Einstellnocken und die beiden Muttern . (3) der Gleitstückachsen abnehmen. Die 4 Zwischen-
stücke nicht verlieren. Die beiden Exzenter (4) abnehmen. · 

b) Verbindungsbremsrohr vom Radzylinder abschliessen, ohne es vom Schlauch abzunehmen. 

c) Die beiden Befestigungsschrauben vom Radzylinder lösen . 

d) Bremsseilhülle. aus Wulst herausnehmen und sie, soweit wie möglich, in Bremstragplatte einstecken. 

e) Insgesamt Bremssegmente und Radzylinder von Tragplatte abnehmen. 

f) Bremsseil aus Hebel (5) für die mechanische Bremsbetätigung aushängen und Gesamtteil Bremssegmente und 
Ra1zylinder ablegen. 

Radzylinder ausbauen (s. Bildtafel 38) 

a) Bremssegmente in die in Abb. 1 angegebene Stellung bringen. Radzylinder abnehmen. 

b) Rückholfedern aus den Segmenten aushängen. 

Einbau 

Ihsgesamt Bremssegmente und Radzylinder vorbereiten. (s. Bildtafel 38) 
Das Segment mit kurzem Belag wird hinten eingebaut. 

a) Rückholfedern in Segmente einhängen (s. Abb. 1 oder 2 zur Orie~tierung) 

b) Segmente anbringen, wie in Abb . 1 gezeigt wird. Radzylinder aufsetzen . 

Zu beachten: die beiden Zylinde r sind symmetrisch, der Anschluss des Verbindungsrohrs muss auf der Seite 
des kurzen Belags liegen. 

Segmente in ihre Betriebsstellung zurückbringen. (Abb . 2) 

Anmerkung: Die Bremsbeläge müssen gut trocken und ohne Ölflecken sein. Die Niete dürfen nicht über die 
B eläge vorstehen, andernfalls müssen die Segmente insgesamt ausgewechselt werden . 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Alu~inium - Bremstragplatten) 25i 

Bremssegmente einbauen (s. Bildtafel 28 und 29) 

a) Insgesanit-Bremssegmente und Radzylinder 11-ufsetzen (Der kurze Belag wird hinten montiert). Breinsseil 
an Hebel (5) für die mechartische Betätigung einhängen. Seilende mit einem Dorn festhalten. Segmente aus­
einanderspr.eizen, um sie hinter Mitnehmerplatte zu legen. Hülle für Bremsseil anbringen. Anbringung der 
Segmente und des Bremszylinders beenden'. 

b) Radzylinder durch Anziehen der beiden Schrauben .befestigen. Dil;l beiden: Einstellexzenter (4) und die beiden 
Scheiben (87) anbringen, . Muttern (3) provisorisch anziehen. · 

c) Die beiden Haltestege (2) der Einstellnocken anbringen. _Zwischen Tragplatte und Steg die Zwischenstücke für 
die Segmente legen. Schrauben anziehep., Sprengring unter Kopf legen. _ _ . 

. . . 

d) Prüfen, ob die Segmente sich frei drehen und ob sie hinreichend durch die Stege geschützt sind. Das Seiten­
spiel muss zwischen 0, 05 und 0, 1mm liegen. Dieses Spiel durch ·Auswahl der geeigneten Zwischenstücke bei 
unseren;i Ersatzteillager herstellen. (Ein zu grosses Spiel kann ein Knirschen der Bremsen hervorrufen) 

. . 
e) Verbind~ngsbremsrohr ' an R·adzylinder ans·chiiessen. 

Bremstrommeln vorbereiten (s. Bildtafel 39) 

Auf der Drehbank Auflager der Segmente in derTrommel;schleifen (Dorn 2118-VA benutzen). Die Unr~d- Toleranz beträgt 
maximal 0, 1mm. Abschleifen mit Messuhr prüfen. Original-~ von 200mm nicht mehr als .2mm vergrössern. 

. . 1 

Bremssegmente zentrieren (s. -Abs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel einbauen (s. Abs. 7, gleicher A-.-beitsvorgang) 

Exzenter einstellen (s. Abs. 8, gleicher Arbeitsvorgang) 

Gelenkwelle einbauen (s. Abs. 9, .gleicher Arbeitsvorgang) 

Rad montieren 

Leitungen entlüften (s . Arbeitsvorgang 49, Abs . 18 und ff) 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. li) 

Fahrzeug ~uf Boden abstellen (Vorrichtung MR-3300-70 benut:z;en, s. Bildtafel '52) 

Heizschacht an Anschluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen . 

~otflügel anbr~en 

Werkzeug 

Steck- und Gabelschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Dorn 2118-VA 

Radkurbel 

Vorrichumg MR-3300-70 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 

AUSWECHSELN EINES SEILS FÜR DIE HANDBREMSE 

Ausbau ----
Bremssegmente ausbauen (s. Abs. 1-5 und 19, gleicher Arbeitsvorgang), ohne jedoch den Radzylinder aus den Segmenten abzu­
nehmen. 

Bremsseil von Bremsausgleichshebel abschliessen. Befestigungsschrauben des Vorschalldämpfers am Getriebegehäuse ab­
nehmen. Klemmschraube der Schelle des Auspufftopfs am Vorschalldämpfer lösen. Vorschalldämpfer neigen, um Durchgang 
des Bremsseils zu gestatten. 

Bremstragplatte ausbauen . 
Befestigungsmuttern abschrauben. Bremstragplatte von Getriebegehäuse trennen, indem man leicht hinter die Tragplatte klopft 
Befestigungsschrauben des Radzylinders_ abnehmen. 

Zu beachten: - Sehr wichtig: Einstellscheiben (86) (s. Bildtafel 34) für das Zahnflankenspiel des Kegels 
nicht verlieren, da sonst das Getriebe ausgebaut werden müsste, um Einstel­
lung des Kegelrades erneut vorzunehmen (s. Arbeitsvorgang 20) 

Bremsseil von·Tragplatte abnehmen. 

Einbau 

Bremsseil an Tragplatte anbringen. Die beim Ausbau vorgefundenen Einstellscheiben (86) mit Fett in Auskerbung des Getriebe­
gehäuses gegen äusseren Ring des Kugellagers kleben. 

Die beiden Befestigungsschrauben des Hauptzylinders anbringen (Dieser Vorgang kann ·:iicht mehr erfolgen, wenn die Tragplatte 
eingebaut ist) 
Bremstragplatte auf Getriebegehäuse aufsetzen und g-leichzeitig äusseres Seilende in Traverse des Fahrgestells einbringen. 
Prüfen, ob Endstück der Seilhülle richtig in der Traverse sitzt und Hülle richtig im Anschlag eingeführt ist . Seilende in 
Klemmstück des Hebels einbringen und Einstellmutter provisorisch anschrauben. Befestigungsmuttern der Bremstragplatten 
anziehen. 

Insgesamt Bremssegmente und Radzylinder einbauen (s. Abs. 22, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmente zentrieren (s. Abs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel einbauen (s . Abs. 7, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Steck- und Gabelschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 253 

Bremsexzenter einstellen (s. Abs. 8, gleicher Arbeitsvorgang)· 

Gelenkwelle einbauen (s.-Abs. 9, gleicher Arbeitsvorgang) 

Vorschalldämpfer an Getriebe anschliessen, Schrauben mit Flachscheibe und Sprengring unter Kopf anziehen. Befestigungs­
schraube der Schelle anziehen. 

Rad montieren. 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Fahrzeug auf Boden absetzen {Vorrichtung MR-3300-70 benutzen, s. Bildtafel 52). Getriebeöl auffüllen .(SAE 80 EP) . Ein zu 
hoher Ölstand mit einem zu dickflüssigen Öl kann Störungen im Getriebe hervorrufen. (Die Synchronkegel können kleben blei-
ben) · 

Heizungsschacht an Anschluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen. 

Kotflügel anbringen. 

AUSWECHSELN EINER BREMSTRAGPLATTE 

Ausbau 

Bremssegmente abnehmen (s. Abs. 1-5 .und 19, gleicher Arbeitsvorgang), ohne.jedoch den Radzylinder von den Segmenten ab-
zunehn1en. · · 

Bremstragplatte abnehm.~n (s. Abs. 36, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstragplatte zerlegen (s. Bildtafel 28 und .29) 

a) Bremsseil von Tragplatte abnehmen. 

b} Welle im Schraubstock festhalten (an Gabel festklemmen); Mit dem Kreuzmeissel das in die Ausfr.äsung der 
Differentialwelle umgeschlagene Met.i!l der Mutter herausschlagen. Mutter (42) zur Blockierung des Kugel­
lagers herausschlagen. 

Zu beachten: Rechtsgewinde für rechte Gelenkwelle und umgekehrt . 

c) Unter der Presse oder mit Hilfe eines Hammers die Differentialwelle vom Kugellager trennen. 

Werkzeug 

Steck- und Gabelschlüssel 12 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-'3300-70 

Radkurbel 

Steckschlüssel 32 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 

Einbau 

d) Stehbolzen. (43) zur Arretierung der Ringmutter (44) mit Hilfe eines gebogenen Dorns , den man durch die Boh­
rung der Nabe führt, . riach aussen herausschlagen. Ringmutter {44) abnehmen {Schlüssel 1925-VA benutzen, s. 
Bildtafel 36) . Kugellager {65) mit Hilfe eines Bronzedorns abnehmen. 

e) Dichtring {45) herausschlagen. 

f) Ölabweiser {46) von Tragplattennabe {fall~ erforderlich) mit Hilfe eines Hebels abnehmen , der auf Tragplatte 
aufgestützt wird. 

Tragplatte zu·sammenbauen 

a) Ölabweis e r {46) anbringen. Ihn unter der Presse und mit Hilfe eines Rohres einsetzen. (Das Anbringen unter 
Schlagwirlmng verformt das "Blech) Ölablaufrohr nach unten biegen, um Ablaufen zu erleichtern. 

b) Vorher eingeölten Dichtring (45) anbringen {Rand des Gummis nach innen) . Der Ring lässt sich von Hand aufset­
zen. Prüfen, ob die Ringfeder ari ihrem Sitz verblieben ist. 

c) Vo;rher eingeöltes Kugellager (65) {Hypoid-Öl) montieren, das Kugellager geht leicht in die Bohrung der Tragplat 
te. Ringmutter (44) anschrauben und festziehen {Schlüssel 1925-VA benutzen, s. Bildtafel 36) 

Zylindrischen Stehbolzen {43) zur Arretierung der Ringmutter einsetzen. Der Stehbolzen darf nicht über der Auflagefläche der 
der Tragplatte vorstehen und nicht über <len inneren Durchmesser der Ringmutter hinausgehen. · 

Anmerkung: Wenn der Stehbolzen nicht gegenüber einer Aussparung der Mutter zu stehen kommt, Ringmutter 
{44) nicht lösen, um ihn in diese Stellung zu bringen. Falls erforderlich, Auflagefläche der ,Mut­
ter abfeilen, um durch Anziehen der Mutter in die gewiinschte Stellung zu kommen. 

d) Differentialwelle mit Kardan in Kugellager unter der Presse oder in Ermangelung einer solchen mit dem Ham­
mer einsetzen. Kugellager dabei auf ein Rohr auflegen. 

Die rechte Welle erkennt man an ihrem Rechtsgewinde. Die linke, an ihrem Linksgewinde. Blockierungsmutter (42) anschraube 
u. festziehen . . Metall der Mutter mit dem Stemmeisen zur Arretierung in Ausfräsung der Welle umschlagen. 

Darauf achten, dass Auflagebund des Timkenlagers auf der Bremstragplatte nicht beschädigt wird . 

e) Bremsseil in Wulst der Bremstragplatte einsetzen, der als Anschlag für die Bremsseilhülle :dient . Das Brems­
seil muss zwischen Rohr des Ölabweisers und Tragplatte hindurchgehen . 

Werkzeug 

Schlüssel 1925-VA 

Rohr, Innen-~ 26, Aussen-~ 32, 
Länge 200 

Schlüssel 1925-VA 

Steckschlüssel 32 

Rohr, Innen-~ 26, Aussen-~ 32, 
Länge 200 
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Bremstragplatte einbauen 

Anmerkung: Wenn die Tragplatte ausgewechselt wurde, so muss man eventuell, um beim Timkenlager das 
gleiche Spiel zu erhalten, die Sl;arke der Regulierscheiben (86} ändern. 

a) 

b) 

c) 

Lineal 1754-VA, ausgerüstet mit Messuhr 2437-T auf Bund der auszuwechselnden Tragplatte aufsetzen (wie 
Bildtafel 44, Abb. 2 zeigt). Drei Messungen durchführen und die Null des beweglichen Zifferblatts der Messuhr 
gegenüber dem grossen Zeiger bringen. Stellung de_s kleinen Zeigers markieren. 

Lineal 1754-VA, ausgerüstet mit Messuhr 2437-T aufBund der neuen Tragplatte aufsetzen (wie Bildtafel 44, 
Abb. 2 zeigt). Drei Messungen vornehmen und Lineal so einstellen, dass der grosse ·zeiger den Durchschnitt 
der beiden extremen Messungen anzeigt. 

Zeiger der Messuhr (grossen und kleinen Zeiger) in die Stellung zurückkommen lassen, die sie in Abs. a) ein­
nahmen, indem man· an Fühlstift der Messuhr zieht. Diese.n Fühlstift langsam kommen lassen und dabei die 
Anzahl Von Hundertstelmillimetern feststellen, welche .der grosse Zeiger bis zu dem Augenblick beschreibt, 
wo der Fühlstift der Messuhr erneut auf der Tragplatte ruht. 

Beispiel: Der grosse Zeiger hat 15 Hunderistel beschrieben. In diesem Fall muss man von den beim Aus­
bau vorgefundenen Regulierscheiben (86) eine Anzahl wegnehmen, die einer Stärke von 0, 15mm 
entspricht. 

Anmerkung: Wenn der Bund der neuen Tragplatte nicht so hoch ist als der .der auszuwechselnden Tragplatte, 
so ist der in c} beschriebene Arbeitsvorgang nicht durchführbar. · 

In diesem Falle wird Arbeitsvorgang a) an der neuen Tragplatte und Arbeitsvorgang b) an der 
auszuwechselnden Tragplatte durchgeführt. 

Messung c) wird die Stärke der Scheiben angeben, die denen beim Ausbau vorgefundenen hinzu­
gefügt werden müssen. ---

Bremstragplatte einbauen (s. Abs. 39, gleicher Arbeitsvorgang) 

Insgesamt Bremssgemente und Radzylinder anbringen (s. ·Abs. 22, gleicher .A ·iieitsvorgang) 

Bremssegmente zentrieren (s. Abs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel anbringen (s. Abs. 7, gleicher Arbeitsvorgang) 

Exzenter einstellen (s . Abs. 8, gleicher Arbeitsvorgang) 

Qelenkwelle einbauen (s. Abs. 9, gleicher Arbeitsvorgang) 

Vörschalldämpfer an Getriebe anschliessen. Schrauben anziehen, Flachscheibe und Sprengring unter Kopf. Befestigungs­
schraube der Schelle des Auspufftopfs a m VorT·'rnlldämpfer anziehen. 

Werkzeug -

Lineal 1754-VA 
IYiessuhr 2437-T 

Steck- und Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Aluminium - Bremstragplatten) 

Rad montieren 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49,Abs. 18 und folgende) 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Fahrzeug auf Boden abstellen. Getriebeölstand herstellen (s. Abs. 49, gleicher Arbeitsvorgang) 

Heizs chacht am Abschluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen. 

Kotflügel anbringen. 

AUSWECHSELN EINES DICHTRINGS FÜR DAS KUGELLAGER 

Ausbau 

Bremssegmente abnehmen (s . . Abs.1-5 und 19, gleicher Arbeitsvorgahg), ohne jedoch Radzylinder aus den Segmenten zu nehmen. 

Bremstragplatte ausbauen (s. Abs. 36, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstragplatte teilweise zerlegen (s. Bildtafel 28 und 29) 

Einbau 

a) Welle im Schraubstock halten (an Gabel festklemmen). Mit dem Kreuzmeissel das in die Ausfräsung der Diffe­
rentialwelle umgeschlagene Metall der Mutter herausschlagen. Mutter (42) zur Blockierung des Kugellagers ab­
schrauben. 

Zu beachten: Bei rechter Gelenkwelle, Rechtsgewinde, bei linker, Linksgewinde. 

b} Differentialwelle (88) unter der Presse oder mit Hilfe eines Stemmeissels vom Kugellager trennen. 

c) Dichtring (45) herausschlagen. 

Bremstragplatte zusammenbauen (s. Bildtafel 28 und 29} 

a) Vorher eingeölten Dichtring (45) anbringen (Rand des Gummis nach innen). Der Ring lässt sich von Hand aufsetze 
Prüfen, ob Feder des Rings an ihrem Platz verblieben ist. 

b) Differentialwelle mit ihrem Kardan unter der Presse oder mit Hilfe eines Stemmeissels in Kugellager einsetzen. 
Kugellager auf Rohr ruhen lassen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 

Steckschlüssel 32 
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Die rechte Welle ist an ihrem Rechtsgewinde, die linke an ihrem Linksgewinde erkenntlich. Blockierungsmutter (42) anschr_au­
ben . . Mit dem Stemmeissel Metall der Mutter zur Arretierung in Ausfräsung der Welle einschlagen. Darauf achten, dass Auf­
lagebund des Timkenlagers auf der Bremstragplatte nicht beschädigt wird. 

Tragplatte einbauen (s. Abs, 39, gleicher Arbeitsvorgang) Bremsseil ist an seinem Sitz verblieben. 

Bremssegmente und Radzylinder anbringen (s. Abs. 21.und 22, gleicher.Arbeitsvorgang) 

Bressegmente zentrieren (s. Abs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel einbauen (s. Abs. 7, gleicher Arbeitsvorgang) 

Exzenter einstellen 

Gelenkwelle einbauen 

(s. Abs. 8, gleicher Arbeitsvorgang) 

(s. Abs. 9, 'gleicher Arbeitsvorgang) 

Vorschalldämpfer anschliessen (s. Abs. 63, gleicher Arbeitsvor.gang) 

Rad montieren 

Leitungen entlüften 

Handbremse einstellen 

(s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

(s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Fahrzeug auf Boden abstellen (s. Abs. 11, gleicher Arbeitsvorgang) 

Heizschacht anschliessen, Schelle anziehen 

Kotflügel anbringen 

Werkzeug 

Steckschlüssel 32 
Rohr, Innen-- 26, Aussen-- 32, 
Länge 200mm 

Radkurbel 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31 A: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Bremstragplatten aus Blech) 

AUSWECHSELN EINER BREMSTROMMEL 

Ausbau · 

Motorhaube hochheben, Kotflügel auf der Seite abnehmen, auf welcher die Arbeit durchzuführen ist 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300~70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter .dem Fahrgestell 
in Höhe der Vorderachse verkeilen. Rad abnehmen. · · 

Gelenkwelle ausbauen (s. Bildtafel 53) 

a) Mutter (29) für die Blockierung der Nabe entsplinten und abnehmen. Nabe (38) mit Hilfe eines Dorns festhalten, 
der durch eines der Nabenlöcher hindurchgeht. 

Anmerkung: Der linke Achsschenkel hatte ein Rechtsgewinde und umgekehrt . Seit September 1954 haben beide 
ein Rechtsgewinde. 

b) Gelenkwelle abnehmen. Hierzu: Gelenkwelle tiel in Kardan auf Getriebeseite hineinschieben, um Achsschenkel 
aus der Nabe herauszunehmen. Dann Gelenkwelle aus Kardan auf Getriebeseite herausnehmen. 

Heizschacht von Heizanschluss-Stück abschliessen. 
Bei Wagen ab Juni 1959: Heizungsanschluss-Stück von Zylinderkopf abnehmen. 

Bremstrommel durch Abschrauben der 4 Muttern (1) (s. Bildtafel :l9A) anbehmen. Beim Abnehmen der Trommel Gleitbacke 
senkrecht zur Trommel halten. 

Einbau 

Bremssegmente zentrieren. 
Vorrichtung 2112-VA, s. Bildtafel 46, und einen Gabel-Ringschlüssel 14mm (Schlüssel 2126-VA, s. Bildtafel 29A, Abb. 2) zur 
Einstellung der Nocken benutzen. Einstellung in der auf Bildtafel 29B angegebenen Richtung durchführen. 

Bremstrommel einbauen und dabei Gleitstück senkrecht zur Trommel halten . :ivruttern (1) mit 2, 5 mkg anziehen und Zahnschei ­
ben unterlegen (s. Bildtafel 29A) 

Werkzeug 

Radkurbel 
Vorrichtung MR - 3 300- 7 0 

Radkurbel 

Steckschlüssel 32 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Vorrichtung 2112-VA 
Schlüssel 2126-VA 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31A: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Bremstragplatten aus Blech) 259 

Einstellnocken einregulieren 
' . 

Mit Hilfe eines dabel-Ringschlüssels von 14mm (Schlüssel 2126-VA benutzen, s. Bildtafel 29 A, Abb. 2) die Achse der Nocke 
in der auf Bildt~el 29 B angezeigten Richtung drehen und dabei Trommel von Hand soweit drehen, bis das Segment die Trom­
mel berührt. L~gsam zurµckkommen lassen um sie wieder freizumachen und dann erneut annähern bis der Belag leicht an­
liegt. (Niemals Jfinstellen beim Zurückkommen, beenden.) . 

Das Segment mu~1,1 möglichst nahe an der Trommel eingestellt we.rden, damit der Pedalweg kurz ist. In gleicher Weise bei 
dan anderen Segrµent vorgehen. · 

· Gelenkwelle einbjmen (s. Bildtafel 53) 

Anmerkung: · 1 - Um die Homokinetik der Bewegung während der Geradeausfahrt zu gewäh.rleisten, ist es un­
erlässlich, dass die Gabeln der Gleitstücke und der Nutenwelle für die Kraftübertragung auf 
gleicher Ebene stehen. · 

2 - Prüfen, ob der Dichtgummi auf der Gelenkwelle sitzt. 

a) Gleitbacke und Nuten der Gelenkwelle schmieren (Abschmierfett). Welle tief in Gleitstück einführen. Achs­
schenkel in Nabe einführen. 

b) Fläche der Mutter (29) zur Befestigung cier Nabe ölen und Mutter mit 20Iilkg anziehen: Nabe am Drehen hin­
~ern, indem man einen Dorn durch eins der Nabenlöcher steckt. Mutter .versplinten. Dichtgummi auf Gleit­
stück aufsetzen. 

Rad montieren 

Fahrzeug am Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Heizschacht an A41schluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen. Bei Wagen.ab Juni 1959: Vorher Anschluss-Stück für Hei­
zung am Zylinderkopf anbringen. 

Kotflügel anbringen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 32 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

Steckschlüssel 12 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31 A: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Bremstragplatten aus Blech) 

AUSWECHSELN DER BREMSSEGMENTE 

Ausbau 

Gelenkwelle und Trommel ausbaµen (s. Abs . 1-5, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmente abnehmen (s. Bildtafel 29B) 

Einbau 

a) Haltebleche (101) der Stützfedern abnehmen, indem man sie eine Vierteldrehung dreht, um sie aus den Füh­
rungsstangen zu entriegeln. Führungsstangen (114) und Federn (115) abnehmen. 

b) Die Bremsexzentermuttern (3) abnehmen, Scheiben (87) und Einstellexzenter (4) abnehmen. 

c) Bremssegmente abnehmen. Hierzu: Segmente an ihrem Unterteil .einander näher bringen, um sie mit ihrem 
Oberte il aus .dem Radzylinder auszuheben, Rückholfeder aus den Segmenten und Bremsseil aus Hebel aushängen. 

Anmerkung: Wenn Gesamtteil Lager und Bremstragplatte durch Schrauben befestigt ist, so müssen diese 
durch Stehbcilzen 616. 006 mit Muttern 2491-S ausgewechselt werden. Vor Einbau Länge des Ge­
windeteils im Gehäuse prüfen. Sie muss mindestens 17mm betragen. Andernfalls Gewinde ver­
längern (7 x 1). Stehbolzen einsetzen, längi:;ten T~il ins Gehäuse ei,:i:schrauben. Muttern der Trag­
platte mit 1, 4 .-1, 9mkg anziehen, Zahnscheibe zwischenlegen. 

Bremssegmente einbauen (s . Bildtafel .29 A und 29 B) 

a) Rückholfeder an Segmente einhängen, Feder muss hinter die Segmente gelegt werden und das längste Federen­
de an das Segment eingehängt werden, welches den Hebel für die Handbremse trägt. 

b) Segmente anbringen und Seil für Handbremse an Hebel einhängen (Zu beachten: Die Staubstulpen des Rad­
zylinders während des Anschliessens der oberen Segmentenden am Zylinder nicht beschädigen. ) 

c) Einstellexzenter (4) leicht ölen und anbringen, Scheiben (87) auf Achse anbringen, Exzentermuttern (3) provi­
sorisch anschrauben. 

d) Führungsstangen (114), Stützfedern (115), H;ütebleche (101) einbauen und durch Vierteldrehung verriegeln . 
Prüfen, ob Segmente sich frei bewegen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 
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Bremssegmente zentrieren 
. . 

Vorrichtung 2112-VA, s. Bildtafel 46, und einen Gabel-Ringschlüssel von 14mm (Schlüssel 2126-VA, s. Bildtafel 29A, Abb. 2) 
zur Einstellung der Nocken benutzen. Einstellung der Nocken in der auf Bildtafel 29B angegebenen Richtung _ vornehmen, 

Bremstrommel einbauen und dabei Gleitbacke senkrecht zur Trommei halten. Muttern (1) mit 4mkg anziehen und Zahnscheibe 
unterlegen. (s. Bildtafel 29A) 

Einstellnocken einregulieren 

Achse der Nocke mit Hilfe eines Gabel-Ringschlüssels von 14mm (Schlüssel 2126-VA benutzen, s. Bildtafel 29A, Abb. 2) in 
der auf Bildtafel 29B angegebenen Richtung drehen und dabei die Trommel von Hand soweit drehen bis das Segment die Trom­
mel berührt. Leicht zurückkommen, um sie wieder freizumachen tind erneut annähern bis der Belag leicht anreibt {niemals 
Einstellung beim Zurückkommen beenden) 

Das Segment muss möglichst nahe der Trommel eingestellt sein, .damit der Pedalweg kurz ü;t. In gleicher Weise bei dem an-
deren Segment vorgehen.· · 

Gelenkwelle einbauen (s. Abs. 9-13, gleicher Arbeitsvorgang) 

AUSWECHSELN EINES RADZYLINDERS 

Ausbau 

Kotflügel an der Seite abnehmen: an welcher die Arbeit durchgeführt werden soll. 

Durch Abschrauben der Muttern (1) Trommel abnehmen (s . Bildtafel 29A). Beim Abnehmen der Trommel Gleitstück senkrecht" 
zur Trommel halten. · · 

Verbindungsschraube des Bremsrohrs soweit wie zulässig aufschrauben. Die 1: eitlen Schrauben, welche den Radzylinder .an 
der Tragplatte festhalten, abnehmen. · · 

Mit Hilfe eines Hebels Bremssegmente auseinanderspreizen und Radzylinder abnehmen, dabei Verbindungsschraube des Brems 
rohrs ganz abschrauben. 

Werkzeug 

Schlüssel 2126-VA 
Vorrichtung 2112-VA 

Steckschlüssel 12 

Schlüssel 2126-VA 

Radkurbel 

Lochschlüssel 12 x 10 
Gabelschlüssel 17 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31 A: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Bremstragplatten aus Blech) 

Einbau 

Radzylinder auf Bremstragplatte aufsetzen, Segmente mit Hilfe eines Hebels auseinanderspreizen. Je nach Fortschreiten des 
Zylindereinbaus Verbindungsschraube des Bremsrohrs verschrl?.uben . und dabei eine Kupferdichtung auf beide Seiten des An­
schlusses legen. 
Die beiden Schrauben, welche den Radzylinder an der·Tragplatte befestigen, anschrauben und festziehen und Sprengringe unter 
Schraubenköpfe legen. Schraube für Bremsanschluss anziehen. 
Prüfen, ob Bremssegmente richtig auf Bremstragplatte sitzen. 

Trommel einbauen, Muttern (1) mit 2, 5 mkg anziehen. Zahnscheibe unter Muttern legen 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und folgende) 

Kotflügel anbringen. 

AUSWECHSELN EINES BREMSSEILS 

Ausbau 

Gelenkwelle und Trommel ausbauen. (s. Abs. 1-5, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmente abnehmen. (s. Abs. 15, gleicher Arbeitsvorgang) 

Auspufftopf vom Getriebegehäuse abschliessen. Ebenfalls Bremssei1 vom Pedalgestänge. Anschlag für die Seilhülle von Blech­
tragplatte abnehmen. Seil von Tragpiatte abnehmen, indem man nach vorn zieht. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Radkurbel 

Steckschlüssel 12 
Gabelschlüssel 10 
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Einbau 

Seil in Bremstragplatte bringen, indem man das Gewindeendstück von der Aussenseite der Tragplatte her einführt, Anschlag 
für Seilhülle in Traverse des Fahrgestells anbringen. Seil in Anschlag und Traverse einbringen und Gewindeende in Klemm­
stück am Pedalgestänge einführen. Anschlag für die Hülle an Bremstragplatte befestigen. Flügelmutter zur Einstellung des 
Seils provisorisch anschrauben. 
Auspufftopf an Getriebe anschliessen. 

Bremssegmente montieren. (s. Abs. 16, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmente zentrieren (s . Abs. 17, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel .einbauen und dabei Gleitstück senkrecht zur Trommel halten. Muttern (1) mit 4mkg anziehen, Zahnscheibe 
zwischenlegen (s. Bildtafel 29A) · 

Einstellnocken einregulieren (s .. Abs . 19, gleicher Arbeitsvorgang) 

Gelenkwelle einbauen (s. A.bs. 9, gleicher Arbeitsvorgang) 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Rad montieren 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s·. Bildtafel 5-2) 

Heizschacht an Anschluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen . Bei Wagen ab Juni 1959: Zuerst Lüftungsventil auf Zylinder­
kopf anbringen und Betätigung für Heizungsklappe anschliessen · 

Kotflügel anbringen 

:i~~ 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10 
Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

Gabelschlüssel 12 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 31 A: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Bremetragplatten aue Blech) 

AUSWECHSELN EINES DICHTRINGS FÜR DAS KUGELLAGER 

Ausbau 

Gelenkwelle und Trommel ausbauen 
s. Abs. 1-5, gleicher Arbeitsvorgang 

Bremsegmente ausbauen 
s. Abs.15, gleicher Arbeitsvorgang 

Bremstr11-gplatte und Differentialwelle ausbauen. 

a) die 4 Befestigungsschrauben abschrauben. 

b) • insgesamt Bremstragplatte und Welle abnehmen, indem man mit Hilfe eines Kupferschlegels hinter die Mit­
nehmerplatte der Gelenkwelle klopft. 

Dichtdhg ausbauen (s. Bildtafel 29A) 

a} · Schmiernippel aus Gleitstück ausbauen. Welle an der Gabel im Schraubstock festhalten. 

b) Mit dem Kreuzmeissel das in die Ausfräsung der Welle umgeschlagene Metall ·der Mutter (42} herausschlagen. 
Mutter (42} losschrauben und .abnehmen. (Zu b e acht ert: Linksgewinde für die linke Welle und umgekehrt} 

1 

c) Welle unter der Presse aus E:ugellager heraustreiben und Blechtragplatte- hierbei auf 2 Prismenstücl,ce auflegen. 

d) Mit Itilfe eines Schraubenziehers Dichtring (45} aus Nabe abziehen (Nabe hierbei nicht beschädigen"} 

Ei.llbau • 

·-Dirhtring einbauen (s. Bildtafel 29A) 

a) Ring (45) ölen und ihn in ~abe einsetzen (Rand des Gummis nach innen). Der Ring lässt sich leicht einsetzen. 
Prüfen, ob die Feder des Ringes an ihrem Sitz verblieben ist .' 

b) Differentialachse unter der Presse oder mit dem Stemmeissel in Kugellager der Nabe einbringen, Kugellager 
während des Einbringens der Welle auf ein Rohr aufsetzen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 10 

Steckschlüssel 12 

Rohr, Innen-~ 26, Aussen-~ 32, 
Länge 200 
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ARBEITSVORGANG, Nr. 31A: ARBEITEN AN DEN VORDERBREMSEN (Getriebe mit Bremstragplatten aus Blech) 265 

c) Blockierungsmutter (42) anschrauben und festz.iehen .. Mit dem Stemmeissel das Metall der Mutter in die Aus'­
fräsung der-Welle einschlagen. Schmiernippel auf Gleitstück verschrauben (Die rechte Welle hat ein-Rechts-
gewinde und umgekehrt) · 

Bremstragplatte und Düferentialwelle einbauen (s,- Bildtafel 34) 

a) 

b) 

c) 

Die beim Ausbau vorgefundenen Regulierscheiben (86) mit Fett gegen den äusseren Ring des Düferentiallagers 
kleben. · · 

Verbindungsflächen der Naben der Düferentialwelle oder des Zwischenstücks (falls vorhanden) mit Dichtungs­
masse bestreichen. 

Nabe einbauen, Befestigungsschrauben anziehen, Sprengring unter Kopf legen. 

Bremssegm.ente einba:uen_ (s. Abs. 16, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmente zentrieren (s. Abs. 117, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremstrommel einbauen und dabei senkrecht zur Trommel halten. Muttern (1) mit 4mkg anziehen, Zahnscheibe unter Mutter 
legen (s. Bildtafel 29A) 

Bremsnocken einstellen (s. Abs. 19, gleicher Arbeitsvorgang) 

Gelenkwelle einbauen (s. Abs. 9, .gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremsleitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

Han_dbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 16) 

Fahrzeug auf Boden abstellen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagen!. •her benutzen, s. Bildtafei 52) 

Heizschacht an Anschluss-Stück anschliessen, Schelle anziehen. Bei Wagen ab Juni 1959: Zuerst Anschluss-Stück an Zylinder­
kopf montieren, Betätigung der Heizklappe anschliessen. 

Kotflügel anbringen. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 10 
Steckschlüssel 32 

Vorrichtung MR-3300-70 

Gabelschlüssel 

Radkurbel 
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ARBEITSVORGANG Nr. 32~ ARBEITEN AN nEN HINTEREN BREMSEN 

AUSWECHSELN EINER TROMMEl,NABE 

Ausbau· 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter Fahrgestell in 
Höhe der Hinterachse aufbocken. 

Rad abnehmen 

Trommelnabe ausbauen (s. Bildtafel 64 und 65) 

Einbau 

a) Mit Hilfe eines Bohrers von 4mm die Körnerschläge, welche die Ringmutter (4) sichern, ausbohren. Ringmut­
ter abnehmen (Schlüssel 1811-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb. 2) und hierzu Trommel mit Hilfe eines Hebels 
festhalten, der sich auf die Radzapfen stützt. Es ist manchmal erforderlich, die Mutter mit dem Stemmeissel 
zu lösen. ' 

b) Arretierungsmutter (5) des Kugellagers abschrauben. 

c) Trommel abnehmen (Abzieher 2003-VA benutzen, s. Bildtafel 66, Abb . .1) 

Trommelnabe einbauen (s. Bildtafel 64) 

a) Bremssegmente zentrieren (Vorrichtung 2113-VA benutzen, s. Bildtafel 70). Nach dem Einstellen Muttern (10) 
d.er E,i;zenterachsen anziehen und versplinten. ,. 

b) Trommel auf Nabe aufsetzen. 

c) Sicherungsblech anbringen. Mutter (5) mit 14 mkg anziehen. Sicherungsblech um Kante der Mutter umschlagen. 

d) Blechstopfen der Ringmutter (4) mit Fett füllen (Spezialfett für Kugellager) 

e) Trommel feststellen, wie in Abs. 3 angegeben. Ringmutter (4) ~it 15-20 mkg anziehen (Schlüssel 1811-VA be­
nutzen, s. Bildtafel 66, Abb. 2) 

f) Ringmutter mit 3 Körnerschlägen sichern 

Rad montieren. 

Fahrzeug auf Boder, hstdlen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel.52) 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 

Schlüssel 1811-VA 
Steckschlüssel 14 

Abzieher 2003-VA 

Vorrichtung 2113-VA 
Steckschlüssel 12-21-24 

Rohr, Innen-~ 44, Aussen-~ 36, 
Länge 200 

Steckschlüssel 44, Schlüssel 1811-·., 
Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 32: ARBEITEN AN DEN HINTEREN BREMSEN 

AUSWECHSELN E_INES RADZYLINDERS 

Ausbau 

Fahrzeug hochheben (s. Abs.1, gleicher Arbeitsvorgang) 

Tromme_l ausbauen (s. Abs. 3, gleicher Arbeitsvorgang) 

Radzylinder abnehmen (s . Bildtafel 65) 

a) Bremsrohr vom Bremszylinder abschliessen 

b) Rückholfeder ·(9) abnehmen und Segmente auseinanderspreizen. 

. c) Beide Befestigungsschrauben lösen, Zylinder von Tragplahe abnehmen. 

Einbau 

Radzylinder anbringen (s . Bildtafel 65) 

a) Zylinder aufsetzen, ihn mit seinen 2 Schrauben befestigen, Sprengring unter Schraubenköpfe legen. 

b)_ Bremsrohr anschliesseri, Schraube anziehen, Kupferdichtung beidseitig der Verbindung legen 

c) Rückholfeder (9) einhängen 

Trommel einbauen (s. Abs_. 4, gleicher Arbeitsvorgang) 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

Rad montieren 

Fahrzeug auf Boden absetzen (s. Abs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 17 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 17 

Radkurbel 

267 
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ARBEITSVORGANG Nr. 32: ARBEITEN AN DEN HINTEREN BREMSEN 

AUSWECHSELN DER BREMSSEGMENTE 

Ausbau 

Fahrzeug hochheben (s. Abs . 1, gleicher Arbeitsvorgang) 

Trommel ausbauen (s. Abs. 3, gleicher Arbeitsvorgang) 

Bremssegmenteausbauen (s. Bildtafel 64 und 65) 

a} Äussere Haltebleche (6) der Stützfedern abnehmen, Stützfedern (6) und Führungsstangen (8) abnehmen. 

b) Rückholfeder (9) mit Hilfe einer Universalzange aus den Segmenten aushängen. 

c) Muttern (1-0) der Gleitstückachsen entsplinten und abschrauben, Flachscheiben (20) abnehmen. Die beiden 
Bremssegmente von der Tragplatte abnehmen. Die beiden Exzenter (19} von den Segmenten abnehmen. 

Teile reinigen. 

· Einbau 

Auf der Drehbank Auflager der Segmente in der Bremstrommel schleifen (Dorn 2119-VA benutzen, s. Bildtafel 69) Die Unrund­
Toleranz beträgt 0, 1mm maximal. Abschleifen mit der Messuhr prüfen. Originaldurchmesser der Trommel von 180mm um 
nicht mehr als 2mm vergrössern. 1 

Bremssegmente einbau_en und zentrieren (s. Bildtafel 64 und 65) 

a) Einstellexzenter ( 19) leicht ölen und sie in Bremssegmente einsetzen. 

Anmerkung: Die Beläge müssen gut trocken und ohne Ölflecken sein und die Niete unterhalb der Beläge stehen . 
Andernfalls Segmente auswechseln. 

b) Segmente auf Bremstragplatte aufsetzen; vorn .das Segment einbauen, dessen ausgesparter Teil nach oben zeigt . 
. F'lachscheiben {20) auf die Exzenterachsen aufsetzen, Muttern ! 10} provisorisch anziehen. 

Führungsstange (8) , Stützfedern (7), äussere Haltebleche (6) aufsetzen, Bleche auf Stange (8) durch Vierteldrehung verriegeln. 
Prüfen, ob Segrnente sich frei b<:wegen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Dorn 2119-VA 

Steckschlüssel 12-21-24 
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ARBEITSVORGANG Nr. 32: ARBEITEN AN DEN HINTEREN BREMSEN 

c) Rückholfeder (9) der Segmente mit Hilfe einer Universalzange einhängen. 

d) Bremsseginente zentrieren (Vorrichtung 2113-VA benutzen, s. Bildtafel 70). Nach Einstellen Muttern (10) 
der Exzenterachsen festziehen und versplinten .. 

Trommel einbauen (s. Abs. 4, gleicher Arbeitsvorgang) 

Nocken einstellen (s . Arbeitsvorgang 49, Abs. 4): Nocken in der auf Bildtafel 65 angezeigten Richtung drehen. 

Leitungen entlüften (s. Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und ff) 

Rad montieren 

Fahrzeug aufBoden _absetzen (s. A,bs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12-21-24 
Vorrichtung 2113- VA 

269 



270 

lA 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

7A 

8 

9 

ARBEITSVORGANG Nr. 33: ARBEITEN AM HAUPTBREMszYLINDER 

AUSWECHSELN EINES HAUPTBREMSZYLINDERS 

Ausbau 

Bremstragplatte aus Aluminium: 
Bremsschlauch von Verbindungsrohr der Radzylinder abschliessen, Schlauch vom Hauptbremszylinder abschliessen. 

Bremstragplatte aus Blech: 
Verbindungsschlauch von Verteilerverbindung abschliessen, Verteilerverbindung von Schlauch zwischen Hauptbremszylinder 

· und Verbindung abschrauben. Schlauch vom Hauptbremszylinder abschrauben". 

Stösselstange des Hauptbremszylinders vom Betätigungshebel abschliessen. 

Hauptbremszylinder von Trä ger _abschlies~en, ohne Behälter für Bremsflüssigkeit abzunehmen. 

Einbau 

Hauptbremszylinder (ausgerüstet mit Behälter für Bremsflüssigkeit) auf Träger aufsetzen . Schrauben anziehen und Sprengring 
unter Schraubenköpfe legen. 

Stösselstange des Hauptbremszylinders an Betätigungshebel anschliessen. Achse versplinten. 

Bremsschlauch am Hauptbremszylinder anschrauben und festziehen, Kupferdichtung bE;?idseitig der Verbindung des Zuführrohrs 
der hinteren Radzylinder· legen. 

Brem·stragplatte aus Aluminium: 
Schlauch an Verbindungsrohr der vorderen Radzylinder anschliessen, -Schraube anziehen und Kupferdichtung beidseitig der Ver­
bindung legen. 

Bremstragplatte aus Blech: 
Schlauch am Hauptbremszylinder verschrauben. Das andere Ende in Verbindung des linken Radzylinders einführen. Kupferdich­
tung zwischenlegen. Verteilerverbindung festziehen und Kupferdichtungen zwischenlegen. Verbindungsrohr an Verteilerverbin-
dung anschliessen. · 

Bremspedal einstellen, indem man den Anschlagsbolzen so verschiebt , dass ein Pedalspiel von ungefähr 10mm bleibt bevor die 
Stösselstange auf den Hauptbremszylinder einwirkt, (normalerweise steckt der Bolzen im 4. Loch, gerechnet vom Bremsschuh 
an) 

Leitungen entlüften (s . Arbeitsvorgang 49, Abs. 18 und folgende) 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 17-19 

Gabelschlüssel 17 -19 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 19 

Gabelschlüssel 17 -19 

Gabelschlüssel 1 7 -19 
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ARBEITSVORGANG Nr. 33: ARBEITEN AM HAUPTBREMSZYLINDER 

ÜBERHOLEN EINES iIAUPTBREMSZYLINDERS 

Ausbau (s. Bildtafel 72) 

Behälter für Bremsflüssigkeit entleeren. Verbindungsschraube am Behälter mit.Hilfe ·eines Schlüssels abschrauben, der 
durch das Behälterinnere durchgeführt wird. ' 

Staubstulpen und Stösselstange von Hauptbremszylinder ;1bnehmen; 

Sicherungsring (1) abnehmen und dabei die Anschlagscheibe (2) mit der Hand festhalten, damit nicht die einzelnen Teile unter 
dem Druck der Feder (3) umhergestreut werden. 

Anschlagscheibe (2), Kolben (4), Teller (5). Feder (3). Ventil (6) nebst Dichtung (7) herausnehmen. Teller (8) von Kolben 
abnehmen, Ventilmembrane (9) abnehmen. · 

Reinigung der Teile. 

Alle Teile mit Alkohol (Spiritus) reinigen. In Ermangelung-dessen kann. sehr saubere Spezialflüssigkeit für Bremsen verwen-
det werden. Jedes andere Produkt ist verboten. · 

Der Hauptbremszylinder darf keine Spur von Rost oder Schlägen aufweisen, andernfalls muss er ausgewechselt werden. Prü-
fen, ob die Durchgänge "a'~ 11b 11 und 'c" nicht verstopft sind. . • 

• l 

Alle Teile beim Wiedereinbau in Spezialflüssigkeit für Bremsen tauchen. 

Einbau 

Membrane (9) in Ventilkörper (6) einsetze11. Teller (8) auf Kolben (4) aufsetzen .. 

In Körper des Hauptbremszylinders einbringen: Ventildichtung l7), Ventil (6), Feder (3), Hauptteller (5), Kolben (4), An:.. 
schlagscheibe (2) anbringen. Feder zusammendrücken, Sicherungsring (1) anbringen. 

Bremsflüssigkeitsbehälter auf Hauptbremszylinder aufsetzen. Kupferdichtung zwischen Behälter und Hauptbremszylinder 
und ebenfalls eine Kupferdichtung zwischen Verbindungsschraube und Behälter legen. Verbindungsschraube anziehen. 

Stösselstange in Kolben und Staubstulpen am Körper des Hauptbremszylinders einsetzen. 
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Werkzeug 

Steckschlüssel 17 

Steckschlüssel 17 



272 

1 . 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

ARBEITSVORGANG Nr. 34: ARBEITEN AM BREMSPEDALWERK 

AUSWECHSELN EINES .PEDALWERKS 

Ausbau 

Rückholfeder,der Pedale aushängen, Achsen herausziehen. Achse aus Stösselstange des Hauptbremszylinders herauziehen. 
Kupplungsseil vom Betätigungshebel abschliessen. 

Staubstulpen und Stössels_tange vom Hauptb~emszylinder · abnehmen. 

Hauptbremszylinder vom Pedalträger abschliessen (um an die Schraube her·anzukommen, die das Pedalwerk am Fahrgestell 
festhält) 

Pedalwerk vom Fahrgestell abschhessen und abnehmen. 

Kupplungsseil vom Zwischenhebel abschli:essen. 

Einbau 

Kupplungsseil am Zwischenhebel anschliessen, Achse versplinten. 

. Pedalwerk auf Fahrgestell aufsetzen, Schrauben festziehen und dabei Flach- und Zahnscheibe unter Kopf legen. 

Endstück für Anschlag der Seilhülle am Träger am Getriebegehäuse und Pedalträger anbringen. Seil am Hebel anbringen, Mut­
ter provisorisch festziehen. · 

Hauptbrems_zylinder au_f Pedalträger einbauen, Schrauben anziehen und Sprengring unter Kopf legen. 

Stösselstange des Hauptbremszylinders anbringen und Staubstulpen am Körper des Hauptbremszylinders befestigen. Hebel an 
Stösselstange anschliessen, Achse versplinten. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 34: ARBEITEN AM BREMSPEDALWERK 

Pedale an Hebel ·anschliessen, Rückholfedern zwischen Achsenkopf und Hebel.einhängen. Achsen versplinten. 

Sicherheit bei der Auskupphmg einstellen (Fahrzeuge A - ,AU und AZU) 

a) Stehbolzen in ein Loch der Pedalstange setzen, so dass der Schuh dieses Pedals in gleicher Höhe wie der 
des Bremspedals steht . Nunmeh:r; muss der gesamte Weg des .Kupplungspedals zwischen 85 und 95mm liegen. 
Stehbolzen versetzen, soweit erforderlich. · · · · 

b) Messvorrichtung MR-383.4 - 10 (s. Bildtafel 24, Abb. 4) zwischen Stehbolzen und Bodenblech anlegen.: 

c) Einen Gang einschalten, Länge des Seils so einstellen, d,i.ss, wenn man den Wagen mit der Hand schiebt, der 
Motor nicht mitgenommen wird. 

d) Messvorrichtung M~-3834 abnehmen. Hebel in Neutralstellung br_ingen. 

e) Motor in. Gang setzen und prüfen, ob die Gänge sich normal schalten lassen, · andernfalls muss der Kupplungs­
mechanismus eingestelH wer.den. (s. Arbeitsvorgang 15 und 16) 

Anmerkung: Das Pedalwerk stellt ein Gesamtteil dar, welches be.i unserem Ersatzteillager erhältlich ist. 
Es kann nicht ausgebaut werden. 

Sicherheit bei der Auskupplung einstellen (Fahrzeuge A_Z) 

a) · Arretierungsbolzen in ein Loch der Pedalstange einsetzen, so dass der Schuh .dieses Pedals in gleicher Höhe 
wie der des· Bremspedals steht. Nunmehr muss der gesamte Weg des Kupplungspedals zwischen 85 und 95mm 
liegen. Bolzen, falls erforderlich, versetzen. · 

b) Messvorrichtung MR-3834-10 (s. Bildtafel 24, Abb. ·4) 

c) Einstellmutter festziehen bis zwischen Graphitanschlag und.Kupplungsfinger kein Spiel mehr besteht. Diese 
Überprüfung wird durchgeführt, indem man leicht auf .die Kupplungsgabel drückt (um die· Anschläge in Be­
rührung zu bringen). Kontermutter festziehen 

d) Messvorrichtung MR-3834-10 abnehmen. 

e) Motor in Gang setzen, Gas geben und prüfen, ob die Gänge beim Auskuppeln richtig _geschaltet werden können. 
Andernfalls muss der Kupplungsmechanismus neu_ eingestellt werden . (s. Arbeitsvorgang 15AZ und 16) 
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Werkzeug 

Messvorrichtung MR-3834-10 

Messvorrichtung MR-3834- 10 

Ste·ck- und Gabelschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 35: ARBEITEN AN DER HANDBREMSBETÄTIGUNG 

AUSWECHSELN EINES BREMSBET ÄTIGUNGSHEBELS 

Ausbau 

Motorhaube und beide vorderen Kotflügel abnehmen. Wenn die Motorhaube mit einer Mittelstütze.- ausgerüstet ist, braucht sie 
nicht abgenommen zu werden 

Stange des Handbremszugs vom Zwischenhebel abschliessen. 

Einstellmuttern von den Bremsseilenden abnehmen. Rückholfeder vom Zwischenhebel aushängen. 

Ro.hrniete mit dem Meissel abschlagen, um die Lager abzuschliessen und sie von ihren Trägern am Fahrgestell abzunehmen. 

Gesamtteil des Hebels nach oben aus dem Fahrzeug herausheben. 

Einbau 

Anmerkung: ·wenn Welle der Hebel Spiel in den Lagern hat, muss das Gesamtteil Brembetätigungshebel aus­
gewechselt werden; dieses Gesamtteil, das nicht zerlegt werden kann, ist bei unserem Ersatz-
teillager erhältlich. · 

Klemmstück an Hebeln und Bremsbetätigungshebel an Trägern anbringen, Gewindeenden der Seile in .Klemmstücke .einbringen. 
Bremsbetätigungshebel mit Hilfe von 2 Schrauben von 5 x 15 befestigen, Muttern anziehen, Sprengring zwischenlegen. 

. ' . • . 1 

Einstellmuttern der Seile provisorisch anschrauben, Bremszug an Zwischenhebel anschliessen und versplinten. Rückholfeder 
einhängen. 

Handbremse einstellen (s. Arbeitsvorgang 49, Abs . 16) 

Die beiden vorderen Kotflügel und die Motorhaube (falls erforderlich) wieder anbringen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Steckschlüssel 8 

Radkurbel 

1. 
1 
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ARBEITSVORGANG Nr. s6: ARBEITEN AN DER HANDBREMsBETATmuNa 

AUS:WECHSELN EINES HANDBREMSZUGS 

Ausbau 

Zugstange vom Zwischenhebel der Handbremse abschliessen. 

Gesamtteil Zugstange von Halterung abnehmen, iridem man das gebogene Ende :der Stange senkrecht stellt, damit man sie aus 
de.r Halterung abziehen kann. 

Einbau 

Zugstange leicht ölen. Das gebogene Ende der Stange senkrecht in I;Ialterung einführen und Gesamtteil Zugstange fest in Hal­
terung einstossen. 

Stange an Zwischenhebel anschliessen und versplinten. 

AUSWECHSELN EINER EINRASTFEDER FÜR DIE ZUGSTANGE 

Ausbau 

HaltsP,lint der Einrastfeder abnehmen, Feder abnehmen. 

Einbau 

Feder auf Zuhalterung aufsetzen. Haltesplint anbringen und Splintschenkel auseinanderspreizen . 

· Prüfen, ob Feder in die Rasten der Zugstange eingerastet ist . 

275 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 35: ARBEITEN AN nEa HANDBREMSBETATrcuNc 

AUSWECHSELN EINER E:f~RASTFEDER FÜR DIE ZUGSTANGE(Ab September 1954) 

Ausbau 

Splint abnehmen. Feder und Rastklinke abnehmen. 

Einbau 

Rastklinke in Halterung für Zugstange einsetzen, Feder auf Halterung aufsetzen, Splint anbringen und Splintschenkel spreizen. 

Prüfen, ob Rastklinke funktioniert . Sie muss s1ch frei über dem Splint drehen. 

Werkxeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 36: ARBEITEN AM scHALTHEBEL 

AUSWECHSELN .DES HEBELS (s . Arbeitsvorgang 17A, Seite 135) 

ÜBERPRÜFEN DES HEBELS 

Ausbau 

Verbindungsgestänge von Hebel abnehmen. 

Rohrbördelung mit Hilfe einer Säge oder mit dem Schleifstein entfernen. 

Gummiringe oder Rilsan-Lagerschalen vom Tragrohr abnehmen. 

Tragrohr und Hebel mit Alkohol reinigen. 

Einbau 

Pulveris_iertes Talkum ins Innere des Rohrs und auf den Hebel sprühen. 

Lagersch11;len oder Gummiringe im .Rohr anbringen. 

Metall des Rohrs an vier Stellen umschlagen, um jede Lagerschale oder den Ring zu siche-rn. 

Verbindungsgestän~e nebst seine_m Gummiring montieren, Flacpscheibe zwischenlegen und . versplinten. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 37: AuswEcHsELN EINES FEDERUNcsToPFEs 

AUSWECHSELN EINES FEDERUNGSTOPFES (mit Begrenzungsfedern) 

Ausbau 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell 
auf Seite des auszubauenden Federungstopfes in Höhe der vorder·en und hinteren Achse aufbocken. 

Federungsstrebe (17) vom hinteren Achsarm abschliessen. 

a ) eine Halteklammer (2) des Bolzens (3) abnehmen. 

b) Bolzen (3) abnehmen. 

Staubstulpen (8) von den Endstellungen (5 und 19) abnehmen. 

Jedes Einstellende festhalten (Schlüssel 2185-VA benutzen, s. Bildtafel 74). Inn_ere Muttern ( 4 und 20) von den Einstellenden 
(5 und 19) abschrauben (Schlüssel 2186-VA benutzen. Einstellenden (5 und 19) von den Halterungen am Längsträger abnehmen. 

Federungsstrebe (1) vom vorderen Achsarm abschliessen. 

a) Eine Halteklammer {2) des Bolzens (3) abnehmen. 

b) Bolzen abnehmen. 

Gesamtteil Federungstopf aus Halterungen herausnehmen. 

Wenn der Federungstopf ausgewechselt werden i:nuss: 
Endstück (7 und 8), welche Achsschenkelbolzen tragen, abschrauben; Staubstulpen (8) abziehen; Einstellenden (5 und 19) und in­
nen Muttern ( 4 und 2 0) abnehmen. 

Einbau 

Anmerkung: Der Federungstopf der A-Fahrzeuge ist erkenntlic,h an der hinteren Strebe, welche 2 Abflachungen 
für die Einstellung aufweist. Bei AU-Fahrzeug erkennt man den Federungstopf an der hinteren 
Strebe, welche 4 Abflachungen zeigt. 

Werkzeug 
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ARB.EITS.VORGAt..JG Nr. a7 : 1,uswrcns1,:LN RINEs FEDERuNasTorFs 

Wenn der Federungstopf alslsgewechselt wurde: 

Auf die Streben die Mutte.r {4 und 2:0J:~ di.e. EinsteUend:en (5 und l!l), ausgerüstet mit den Muttern (18 und 21) und dic Staub­
stulpen \Bl aufbringen. Die Enden, welche die Bolzen (7 und 10) tragen, verschrauben. und zwar so, dass man di e .dasse 
11 d11 und 'e" erhält (s .. Arbeitsvorgang 50, Abs. 2) 

Anmerkung :: D:er Vorderteil des · Federungstopfes. ist markiert durch d'ie beiden Buchstaben AV-, welche auf 
die B1ed,ummantelung eingeschlagen sind.-

Dfr beiden inneren Muttern (4 und 20) gegen die Begrenzungsfl:der n (.6 und 12) bringen .. Ft•derungstnpf aufsetzen unt. dabei 
Stangen in die Halterung am Fahrgestell bringen, Mutt. ,n, (4 uud 20} provisorü:ch anziehf:n (Schlüss.d 2185-VA und 'khlüssel 
21BCi-\/A benutzen,. s . Bildtafel 7.4), 

Die Endt,n (7 und 10), welche die Bolzen tragen in die GabclgelcnEl· der Achsarme einJ:,ringen. Bolzen (:3} anbring~n, Halte­
klammern (21 zu. ihrer Sicherung. aufsetzen. 

Fahr zeug auf Boden abstellen (Vorrichtung MR-3'300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen. s . Bildtafel 52) 

Höhen einstellen (s. Arbeitsvorgang 50} 

Begrenzungsfedern aussen schmieren . 

Staubstulpen (8). auf Einstellenden aufsetzen. 

AUSWECHSELN ElNER FEDERUNG Cmit sichtbaren Federn) 

Ausbau. (s . Bildt afel 73Al 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300-'W' auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s :. Bildtafel 5.2): .. Unter dem F ·ar.rgestell 
in Höh.e de:i; Vorder- und Hintera.chse auf Seite der anzubauenden Federn verkeilen .. 

Stangen zur Ei.ns.t.elhmg der Pederung (17} von den Achsarmen absc-hli:ess:en .. 

a) Eine Halteklamm.eF {21 von den Bolz.ea (3). abnehmen .. 

b}; Bolzen (3): abnehmen. 

Werkzeug 

Schlüssel 2185- VA 
Schlüssel 2186-VA 
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Vorrichtung MR-3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 37: AUSWECHSELN EINES FEDERUNGSTOPFS 

Einstellsta ngen abnehmen. 

a) Kontermutter (l5) abschrauben (Linksgewinde) (Schlüssel 2187 -VA benutzen, s . Bildtafel 74 , Abb. 2) 

Anmerkung: 1) Seit März 1955 werden die Enden (26) frei in die Federn eingebaut und durch Punktschweis­
sung gesi c hert. Die, Tarierung der Federn hängt vom Sitz d e r Enden ab . Man muss also ver­
meiden, dass die Enden sich beim Lösen der Kontermutter der Strebe drehen, um die ur­
sprünglichen Schwingungsmerkmale zu wahren. 

2) Auf keinen Fall dürfen Federn eingebaut werde n, deren Enden (26) · nicht durch 2 Schweiss­
punkte gesichert sind. 

b) Einstellstangen abnehmen. (Zu beachten: Linksgewinde ) 

Federn abnehmen. 

a) Von Hand hintere Feder(27) und das auf diese Feder verschweisste Verbindungsrohr (31) (Linksgewinde) ab­
schrauben. Vordere Feder (28) während dieses Vorgangs festhalten. 

b) · Hintere Feder u.1d die hinteren Gummianschläge (29) abnehmen. 

Mit Hilfe e ines Dorns die Buchsen (30) des Federlagers (A) herausschlagen. Teile reinigen. Die Gummianschläge dürfen nur 
mit Wasser gereinigt werden. 

Einbau (s. Bildtafel 73 A) 

Buchsen montieren. Vor dtm Einbau müssen diese Buchsen 48 Stunden lang in Motorenöl eingetaucht werden. Buchsen (30) . 
auf Träger aufsetzen. Zum Anbringen Vorrichtung MR-3676-50 benutzen, s. Bildtafel 74, Abb. 3) 

Federn einbauen 

a) Etwas Fett (Abs,:·hmierfett) zwischen die beiden Buchsen (30) bringen. Noch besser ist, eine Mischung von 
Talg und Öl zu vtrwenden. 

Zu b e acht e n: Bei Verwendung von zuviel Fett leiden die Gummianschläge. 

Werkzeug 

Schlüssel 2187-VA 

Vorrichtung MR-3676-50 
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ARBEITSVORGANG Nr. 37: AuswEcnsELN ErnEs FEDERUNGsToPFs 

l>) Die beiden Gummianschläge (29) auf Verbindungsrohr (31) der Federn aufsetzen, Rohr in die Buchsen (30) 
einsetzen. Vorderen Gummianschlag (32) anbringen. 

c) Vordere Feder (28) aufsetzen. Verbindungsrohr (31) in Endstück der vorderen Feder einsetzen (Linksge­
winde. 

Druck auf Gummianschläge einste1len: 

Limousine, Typ AZ 

154 

156 

Lastwagen, Typ AZU 

159 

162 

Einstellstangen einbauen 

Einstellstangen ( 17) versehen mit ihrer Gegenmutter (25) und ihrem Gabelgelenk (7) anschraul>en. Ende (26) der Feder fest­
halten . Länge der Einstellstangen regulieren: 

Vordere Strebe f = 

Hintere Strebe g = 

Limousine, Typ AZ 

350 ± 0, 5 mm 

993 ± 0, 5 mm 

Lastwagen, Typ AZU 

354 ! 0, 5 mm 

962 ! 0, 5 mm 

Prüfen, ob ein Minimum von .10 Gewindelängen in den Gabelgelenken .und Federendstücken sitzt (In den Gabegelenken ist das 
Gewinde rechts und den Endstücken links) 

Um diese Einstellung zu gewährleisten, misst man vor und nach dem Einbau den Abstand "e" zwischen einem markierten 
Punkt de1· Stangen (z.B. Ende der Abflachung) und Stangenende (s. Abb. 2) 

Einstellstangen an Achsarme anschliessen.Bolzen (3) anbringen, Halteklammern (2) auf~etzen . 
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ARBEITSVORGANG Nr. 37: AuswEcHSELN EINEs FEDERUNGsToPFs 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Höhen einstellen (s. Arbeitsvorgang 50, Abs. 8 und folgende) 

AUSWECHSELN EINES FEDERUNGSTOPFS (mit elastischen Anschlägen) 

Ausbau (s. Bildtafel 73B) 

Fahrzeug hochheben (Vorri~htung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell , 
auf der Seite, wo der Federungstopf ausgebaut werden soll, in Höhe der Vorder- und Hinterachse aufbocken. 

Federungsstrebe ( 17) vom hinteren Achsarm abschliessen: 

a) eine Halteklammer des Bolzens abnehmen. 

b) Bolzen abnehmen. 

Staubstulpen (8) von den Einstellenden (5 und 19) abnehmen. 

Jedes Einstellende festhalten (Schlüssel 2185-VA benutzen, s. Bildtafel 74) 
Innere Muttern (4 und 20) von den Einstellenden (5 und 19) abschrauben (Schlüssel 2186-VA, s. Bildtafel 74). Einstellenden 
( 5 und 19) aus den Halterungen am Längsträger abnehmen. · 

Federungsstrebe (1) v·om vorderen Achsarm abschliessen. 

a) eine Halteklammer des Bolzens abnehmen. 

b) Bolzen abnehmen. 

Gesamtteil Federungtopf von Trägern abnehmen 

Einbau (s . Bildtafel 73B) 

· A n m e r k u n g: Die Federungstöpfe (mit elastischen Anschlägen) werden komplett von unserem Ersatzteillager 
geliefert. ,Sie sind verschieden je nachdem ob sie für AZ- oder AZU-Fahrzeuge bestimmt sind. 
Der Federungstopf des AZU -Fahrze ugs ist zu · erkennen an der hinteren Str.ebe, welche 4 Abfla ­
chungen zur Einstellung aufweist. 
Das Vorder1;eil des Fede rungstopfs ist gekennzeichnet durch die Buchstaben AV, die auf der ßlech 
hülle eingeschlagen sind. · 

Werkzeug 

Vorrichtung 

Vorrichtung MR-3300-70 

Schlüssel 2185-VA, Schlüssel 2186-VAi 
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ARBEITSVORGANG Nr. 37 : AuswEcHsELN E:(NEs FEDERUNGsToPs 

Abstandsbuchse . (24) auf Endstück aufsetzen (nur bei Wagen ab Juli 1959) 

Die beiden Innenmuttern(4 .imd 20) gegen die elastischen Anschläge (22 und 12) oder gegen Abstandsring (24) bringen. 

Federungstopf aufsetzen und Stange (1 und 17) in die Lagerungen am Fahrgestell einsetzen. Einstellenden (5 und 19) in die Hal­
terungen am Fahrgestell e.insetzen. Muttern (4 und 20) provisorisch anziehen. (Schlüssel 2185-VA und Schlüssel 2186-VA 
benutzen, s. Bildtafel 74) 

.Die Endstücke, welche die Bolzen tragen, in die Blechgabelgelenke· der Achsarme bringen, Bolzen nebst Halteklamme.rn 
anbringen. · 

. . . 
Fahrzeug auf Boden abstellen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Höhen einstellen (s . Arbeitsvorgang 50) 

Staubstulpen (8) über· die Einstellenden ziehen. 

Werkzeug 

Schlüssel 2185-VA 
Schlüssel 2186-VA 

Vorrichtung MR-3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 38: ÜBERHOLEN EINES FEDERUNGsToPFs 

AUSBAU DES TOPFES (s. Bildtafel 73 und 73B) 

Strebenenden (7 und 10), welche die Bolzen tragen, abschrauben. Staubstulpen (8), Einstellenden (5 und 19) und Mutter (4 und 20) 
abnehmen. 

Vordere Begrenzungsfeder (6) im Schraubstock festha,lten, Topf abnehmen. 

Hintere Begrenzungsfeder (12) im Schraubstock festhalten, Topf abnehmen.·. 

Mit dem Schleifstein vorzugsweise die Schweissnaht bei "a" abschleifen, welche das Gehäuseende mit dem Topfgehäuse verbin­
det (falls kein Schleifstein zur Verfügung, Topf im Schraubstock leicht festhalten, um Schweissnaht abzufeilen) . 
Insgesamt Strebe[l), Gehäuseende (13), Federungsfeder (14) und Federteller (15) aus Topf nehmen. 

Insgesamt Strebe ( 17), Federteller ( 16) und Federungsfeder ( 11) nach vorn aus Federung stopf herausnehmen. 

Teile reinigen. 

Einbau des Topfs 

Anmerkung: 1) Die Merkmale der Federungs- und Ausgleichsfedern sind folgende 

Feder für vordere Federung: 
Feder für hintere Federung: 

Wagen bis September 1955: 

Vordere Begrenzungsfeder: 
Hintere Begrenzungsfeder: 

Drahtdurchmesser = 14, 4 :1:- 0, 05mm, Links.wicklung 
Drahtdurchmesser = 15, 2 ± 0, 05mm, Rechtswic_klung 

freie Höhe = 62mm maximal 
freie Höhe= 36mm maximal 

Die Wicklung der Begrenzungsfedern ist ohne Bedeutung. Diese Merkmale gestatten es, die Federn zu identifizieren. 

Werkzeug 
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2) Der vordere Gehäuseteil des Federtopfgehäuses ist durch die Buchstaben AV gekennzeichnet, die auf die 
Aussenhülle eingestanzt sind. 

Federn kontrollieren: Die Versuchsbelastungen sind sehr hoch und die Kontrolle der Federn erfordert ein sehr komplizier-
tes Werkzeug. Kontrollieren Sie einfach die freien Bodenabstände nach den obigen Angaben. · 

Innenwände des Topfs schmieren {Abschmierfett •ca. 150g) 

.Hintere Federungsf'eder (IJ) in Topf einsetzen. Federteller (16) anbr~gen, hintere Strebe {17) einsetzen (Länge 657-659mm 
bei A und AZ - Fahrzeugen und 637-639mm bei AU und AZU-Fahrzeugen) . 

Auf vordere Strebe (1) Länge 616-618mm bei A- und AU-Fahrzeugen) Federteller (15), Federungsfeder (14) und Gehäuseen­
de.n (13) aufsetzen. Das Ganze in Federungstopf einbringen. 

Gehäuseenden (13) so einstellen, da,ss bis zum hinteren Ende ein Abstand von 417:t° 1~m vorhanden ist. (A- und AU- Fahr­
zeuge) (s. Bildtafel 73, Abb. 1). Bei AZ- und AZU- Fahrzeugen soll der Abstand 418 - 1mm betragen (s. Bildtafel 73B, Abb. 1 

Bei "a" eine Lichtbogenschweissung (in Ermangelung, mit Lötkolben) vornehmen, um vorderes Ende am Topf zu befestigen. 

Bei Wagen bis September 1955: 

Begrenzungsfedern (6 und 12) anbringen. Sie im Schraubstock zusammenpressen, um sie anzubringen (s . vorstehende Anmer­
kung über Identifizierung der Federn) 

Bei Wagen ab Juli ·1959: (s, Bildtafel 73B) 

Hinteren Anschlag (12) vorderen Anschlag (23) und Anschlagbuchse (24) anbringen. 

Anmerkung: Von September 1955 bis Juli 1959 bestanden zwei elastische Anschläge (22 und 23) (s. Abb , 4) 

Auf vordere Strebe (1) aufsetzen: Mutter (4), Einstellende (5) nebst Mutter (18), Staubstulpen (8) und provisorisch Streben­
ende (7) anschrauben, welches die Bolzen trägt (s. Bildtafel 73, Abb. 2) 

Auf hintere Strebe (17) aufsetzen: Mutter (20), Einstellende (l!lnebst Mutter (21), Staubstulpen {8) und provisorisch Streben-
ende (10) anschrauben (s. Bildtafel 73) · 

Strebenenden einstellen (s. Arbeitsvorgang 50, Abs . 2). 

Teile anstreichen 

zus 

Werkzeug 



286 

2 

3 

4 

5 

6 

ARBEITSVORGANG Nr. 39: ARBEITEN AM REIBUNGSDÄMPFER 

AUSWECHSELN EINES REIBUNGSDÄMPFERS 

Ausbau (s. Bildtafel 49) 

Kotflügel abnehmen (beim vorderen Reibungsdämpfer) 

Schutzgehäuse ( 1) abnehmen. 

Reibungsdämpfer (2) aus· Zapfen der Traverse herausnehmen unter eventueller Zuhilfe~ahme eines Hammers. 

Einbau (s. Bildtafel 49) 

Anmerkung: 1) Wenn ein Reibungsdämpfer beschädigt ist, (Feder zerbrochen, Belag abgenutzt oder zerbro­
broche~, Reibungsdämpfer unwirksam) so muss er ausgewechselt werden . 

2) Die vorderen und hinteren Reibungsdämpfer sind nicht gleich. Sie sind kenntlich an den Druck­
federn. 

Druckfeder des vorderen Reibungsdämpfers: 
(Bis Oktober 1956) 

Aussen - ~ = 32, 5 mm maximal 
Draht - ~ = 4, 2 mm minimal 

Druckfeder des hinteren Reibungsdämpfers: 
· (Bis Oktober 1956) 

Aussen - ~ 
Draht - ~ 

3 5 mm maximal 
5, 5 mm minimal 

Druckfeder des vorderen Reibungsdämpfers: 
(Ab November 1956) 

Aussen - ~ = 30, 1 -mm maximal 
Draht - ~ = 3, 3 mm _minimal 

Druckfeder des hinteren Reibungsdämpfers: 
(Ab Oktober 1956) . 

Aussen - ~ = 31, 9 mm maximal 
Draht - ~ = 4, 2 mm minimal 

Anmerkung: Bei Fahrzeugen, die mit Gelenkwellen mit doppeltem Kardan ausgerüstet sind, müssen vorn eben­
falls hinten Reibungsdämpfer eingebaut werden. 

Reibungsdämpfer (2) anbringen und dabei Papierdichtung zwischen Dämpfer und Nabe des Achsarms legen. Dämpfer auf Zapfen 
der Achstraverse einbauen (s. Bildtafel 50) (Schlüssel 1834-VA benutzen, s . Bildtafel 51, Abb2) 

Schutzgehäuse ( 1) anbringen. Papierdichtung zwischen Reibungsdämpfer und Gehäuse legen. Befestigungsschrauben festziehen, 
Zahnscheibe unter Kopf legen. 

Kotflügel anbringen (beim vorderen Reibungsdämpfer) 

Werkzeug 

Schlüssel 1834-VA 

Gabel- und Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 39: ARBEITEN AM REIB~NGSDÄMPFER 

KONTROLLE EINES REIBUNGSDÄMPFERS 

Reibungsdämpfer ausba.uen (s. Abs. 1-3, gleicher Arbeitsvorgang) 

Reibungsdämpfer kontrollieren 

Reibungsdämpfer auf ein Achsrohr aufsetzen (im Schraubstock oder am Fahr;z,eug). Andernfalls ihn mit 2 D.ornen festhalten, 
die man im Schrau.bstock festklemmt und die durch die Zapfenlöch.er .durchführen,. 

Abheb- und Gleitweg messen (Dynamometer 24 7 2-T benutzen, s. Bildtafel 50). Der Haken des Dyn~mometers greift in eins 
der drei Befestigungslöcher des Reibungsdämpfers. Den Dynamometer senkrecht zum Radius ziehen (s. Bildtafel 50, Abb. 3) 

Die Wege sind folgende: 

Vordere Reibungsdämpfer Hintere Reibungsdämpfer 

Weg 0, 8 mkg maxim.al 1, 3 mkg maximal 

Lösen 
Zeigerablesung auf Dynamometer 13, 3 kg 21, 6 kg 

Weg 0, 6 mkg minimal 1, 1 mkg minimal 

Gleiten 

Zeigerablesung auf Dynamometer 10 kg 18, 3 kg 
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ARBEITSVORGANG Nr. 4o: ARBEITEN AM TRÄGHErTsDÄMPFER 

AUSWECHSELN EINES TRÄGHEITSDÄMPFERS 

Ausbau 

Fahrzeug hochheben (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52). Unter dem Fahrgestell 
in Höhe der Vorder- oder Hinterachse aufbocken. 

Rad abnehmen. 

Beide Befestigungsmuttern entsplinten und abschrauben und Trägheitsdämpfer von seinem Träger abnehp-ien. 

Einbau (s. Bildtafel 75) 

Trägheitsdämpfer auf seinen Träger aufsetzen, Stopfen (1) nach oben. Befestigungsmuttern mit 6 mkg anziehen, versplinten. 

Rad montieren. 

Fahrzeug auf Boden absetzen .(Vorrichtung MR-3300-70 benutzen, s. Bildtafel 52) 

Anmerkung: Die hinteren Trägheitsdämpfer sind nicht mehr mit einer Schützhülle aus Gummi ausgerüstet. 

Unser Ersatzteillager verkauft nur noch den leichten Trägheitsdämpfer (s . Abb. 2). Man kann. einen schweren Trägheitsdäm­
pfer (Abb. 1) durch einen leichten Trägheitsdämpfer (Abb. 2) ersetzen. 

KONTROLLE EINES TRÄGHEITSDÄMPFERS (s. Abb. 75) 

Trägheitsdämpfer senkrecht halten und schütteln, Stopfen (1) nach oben gerichtet. Der Dämpfer ist in gutem Zustand, wenn 
man spürt, dass sich die innere Masse bewegt, ohne dass man ein Geräusch wahrnimmt. 

Öl wechseln: 
._Oberen Stopfen (1) abschrauben. Das im Dämpfer enthaltene Öl ent~eeren .. Bis Oktober 1957: 80ccm Öl durch Stopfen (1) ein­
giessen (Motorenöl). Ab Oktober 1957 (leichter Dämpfer): 70ccm Öl durch Stopfen (1) eirigiessen (Motorenöl) 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 41: ARBEITEN AM AusPuFFToPF uNo voRscHALLDÄMPFER 

AUSWECHSELN .EINES AUSPUFFTOPFS 

Ausbau 

Heizleitungen von Schächten am Windfangblech abschliessen. 

Befestigungslaschen des Auspufftopfs vom Getri'.ebegehäuse abschliessen. 

Klemmschraube der Schelle des Vorschalldämpfers am Auspufftopf lösen . Mutter, welche Vorschalldämpferlasche am Ge­
häuse festhält, lösen. 

Auspufftopf vom Fahrzeug abnehmen . 

Einbau 

Auspufftopf unter Getriebegehäuse bringen, Ende des Auspufftopfs auf Rohr des· Vorschalldä,,npfers setzen. Befestigungs ­
schelle anbringen, ohnf Schraube anzuziehen . 

Befestigungslaschen des Auspufftopfs am Getriebegehäuse anschliessen. Schrauben anziehen, Sprengring unter Kopf legen. 

Vorschalldämpfer anbringen, indem man Befestigungslasche auf Stehbolzen setzt. Eine Flachscheibe und einen Sprengring 
zwischenlegen, Mutter anziehen. Schraube der Befestigungssehelle äes Auspufftopfs ain .Rohr des Vorschalldämpfers fest­
ziehen. 

Heiz}eitupgen an s ·chächten am. Windfangblech anschliessen, Schellen anziehen. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 41: ARBEITEN AM AusPuFFTOPF uNo voRscHALLDÄMPFER 

AUSWECHSELN EINES VORSCHALLDÄMPFERS 

Ausbau 

Linken vorderen Kotflügel abnehmen. 

Auspufftopf abnehmen. (s. Abs. 1-4, gleicher Arbeits~organg) 

Halbsehellen zur Befestigung des Vorschalldämpfers am Krümmer abnehmen. 

Die beiden vorderen Motorträger vom Fahrgestell abschliessen 

Räder ganz nach links einschlagen. 

Motor mit Hilfe -eines Hebe ls auf die rechte Seite gleiten lassen. Vorschalldämpfer freimachen und nach vorn stoss e n. Aus­
trittsloch des Vorschalldämpfers unter der Gelenkwelle durchgehen lasse n während der Vorschalldämpfer mit einem Drittel 
seiner Länge unter dem Luftsammler sitzt. · 

Vorschalldämpfer kippen, um Eintrittsrohr in horizontale Stellung zu bringen und Dämpfer abnehmen, indem man ihn um die 
Scheinwerferhalterung dreht. 

Einbau 

Bei noch immer ganz nach links eingeschlagenen Rädern: Eintrittsnohr des Vorschalldämpfers in horizontale Stellung bringen, . 
indem man es unter den Motor steckt; Rohr um Scheinwerferhalterung drehen lassen. · 

Vorschalldämpfer um "ungefähr ein Drittel seiner Länge unter dem Luftsammler nach vorn stossen. Dämpfer kippen , um Ein­
trittsrohr in die Senkrechte zu bringen. Montage beenden, indem man Dämpfer unter den Motor bringt, wobei das Austrittsrohr 
unter der Gelenkwelle durchgeht . 

Auspufftopf montieren (s. Abs. 5-8, gleicher Arbeitsvorgang) 

Halbsehellen zur Befestigung des Vorschalldämpfers am Krümmer festziehen . Lasche zur Befestigung des Vorschalldämpfers 
am Gehäuse anziehen. 

Motorträger am Fahrgeste ll anschliessen 

Kotflügel anbringen. 

Werkzeug 

Radkurbel 

Steck- und Gabelschlüssel 12 

Steckschlüssell7 

Gabelschlüssel 17 
Steck'-' und Gab e lschlüssel 12 

Steckschlüssel 17 

Radkurbel 
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AUSWECHSELN EINES BEHÄLTERS (Limousine A und AZ) 

Ausbau 

Füllstopfen abnehmen, Messstab herausnehmen. Schelle lösen, · welche Verbindungsschlauch des Füllrohrs am Behälter 
festhält . Füllrohr abnehmen, indem man es nach oben zieM. · 

. Hinteren Sitz abnehmen. Zugangsklappe abnehmen. Schlauch von .Behälteraustrittsrohr abschliessen. 

Behälter von Fahrgestell und Achstraverse abschliessen und abnehme·n. 

Tauchrohr von Behälter abnehmen. 

Falls erforderlich, Behälter reini~en und spülen. 

Einbau 

Tauchrohr einsetzen. Dichtung zwische0n Tauchrohr und Behälter legen, Schrauben anziehen, Fiberscheibe unter Schrauben­
köpfe legen. 

Kraftstoffbehälter einbauen . Befestigungsschrauben anziehen, Flachscheibe und Sprengring unter Schraubenköpfe legen. 

Verbindungsschlauch des Füllrohrs am Behälter anschliessen, Scheile anziehen. 

Anmerkung: Das Füllrohr weist eine Abflachung auf, welche ausgerichtet werden muss, um den Durchgang 
des Rades zu gestatten. · 

Benzinmessstab und Füllstopfen anbringen. 

Werkzeug 

T-Schlüssel, Zwinge 12 

T-Schlüssel, Zwinge 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 42: ARBEITEN AM KRAFTSTOFFBEHÄLTER 

Kraftstoffschlauch an Tauchrohr anschliessen. 

An me rkun g: Der Schlauch wird ohne Schelle montiert. 

Zugangsklappe anbringen, Schrauben anziehen und Kling'eritdichtung unter Kopf legen, 

Hinteren Sitz anbringen. 

AUSWECHSELN EINES KRAFTSTOFFBEHÄLTERS (Lastkraftwagen AU und AZU) 

Ausbau 

Füllstopfen abnehmen, Gummibund des Rohrs abnehmen. 

Zugangsklappe zum Behälter abnehmen. 

Kraftstoffschlauch vom Tauchrohr abschliessen 

Behälter abschliessen und abnehmen. 

Kraftstofftauchrohr abneh,men. 

Behälter, falls erforderlich, reinigen und spülen. 

Einbau 

Kraftstofftauchrohr anbringen. Gummidichtung zw1schenlegen. Befestigungsschrauben anziehen, Fiberdichtung 

lmter Kopf legen. 

Behälter einbauen, Flachscheibe unter Kopf der oberen Befestigungsschraube legen. 

Kraftstoffschlauch am Tauchrohr anschliessen (Dieser Schlauch wird ohne Schelle montiert). 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 42: ARBEITEN AM KRAFTsToFFBE'-TALTER · 

Gummibund des Füllrohrs in Öffnung der Zugangsklappe zum Behälter einsetzen. Klappe einbauen, Befestigungsmuttern 
anziehen, Flachsc.heibe unter Köpfe legen. Füllstopfen anbringen. · 

REINIGUNG EINES FILTERS (Limousinen A und AZ} 

Hinteren Sitz ausbauen, Zugangsplatte abnehmen, 'Kraftstoffochlauch vom JI'auchrohr abschliessen. Dieser Schlauch bleibt am 
Abgangsrohr der Pumpe befestigt. · · 

Tauchrohr vom Behälter abnehmen. 

Filterblock abnehmen, indem man unteren Teller abschraubt. Gesamte Filterscheiben abnehmen. 
. . . 

Scheiben und Tauchrohr mit Kraftstoff reinigen. 

Gesamte Scheiben auf ·Tauchrohr aufsetzen, unteren Teller anschrauben und kräftig anziehen. 

Tauchrohr anbringen. Dichtung zwischen Tauchrohr und Behälter legen, die 3 Schrauben anziehen, Fiberdichtung unter 
Schraubenköpfe legen. 

Kraftstoffschlauch in Tauchrohr einstecken .. 

Anm e r k u n g : Der Schlauch wird ohne Schelle montiert , 

Zugangsklappe anbr0ingen, Sprengring unter Schraubenköpfe lege~ und fest anziehen. 

Hinteren Sitz einbauen. 

;!93 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGAN.G Nr. 42: ARBEITEN AM KRAFTSTOFFBEHÄLTER. 

REINIGUNG EINES FILTERS (Lastkraftwagen AU und AZU) 

Füllstopfen abnehmen, Gummibund des Füllrohrs abnehmen, Zugangsklappe zum Behälter abnehmen 

Kraftstoffschlauch vom Tauchrohr abnehmen 

Tauchrohr vom Behälter abnehmen. 

Filterblock abnehmen. Hierzu unteren Teller abschrauben:. Gesamte Filterscheiben abnehmen 

Scheiben und Tauchrohr mit Kraftstoff reinigen 

Gesamte Scheiben auf Tauchrohr aufsetzen, unteren Teller anschrauben und kräftig festziehen. 

Tauchrohr montieren, Gummidichtung zwischenlegen, Fiberdichtung unter Köpfe der Befestigungsschrauben legen und 
Schrauben anziehen. · 

Kraftstoffschlauch auf Tauchrohr setzen. (Dieser Schlauch wird ohne Schelle montiert) 

Gummibund des Füllrohrs in Öffnung der Zugangsplatte einsetzen. Zugangsplatte montieren. Flachscheibe unter 
Muttern legen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 43: ARBEITEN AM MECHANISCHEN scHEIBENwrncHER 

SCHMIERUNG DER WISCHARMACHSEN (s . Bildtafel 76) 

Anmerkung:. Das gute Funktionieren der Scheibenwis~her hängt in erste~ Linie von der Schmierung<ler 
Wischarmachsen ab. 

Wischarm (1) von Windschutz·scheibe abheben, um Befestigungsschraube freizumachen. 'Diese Schraube abschrauben. Wisch­
arm abne_hmen. Gummischutzdichtung abnehmen.' 

Sicherungsring (2) abnehmen. 

Achsenlagerung (3) abschrauben und herausziehen. Mutter (9) mit Hilfe eines Gabelschlüssels festhalten. 

Wischarmachse. (4) und Lagerung (3) schmieren. (Abschmierfett) 

Achsenlagei:-ung (3) eip.bauen. 

Sicherungsring (2) anbringen. Ebenfalls_ Gummischutzdichtung. 

Wischarm (1) anbringen, Befestigungsschraube anziehen. 

Scheibenwischer einige Augenblicke in Betrieb setzen. 

AUSWECHSELN EINES SCHEIBENWISCHERS 

Ausbau (s. Bildtafel 76) 

Tachospirale von Betätigungsgehäuse des Scheibenwischers (17)' abschliessen. 

Schrauben zur Befestigung des Luftleitblechs abnehmen. Letzteres von Karosserie abnehmen. Lichtkabel von Tachometer 
abschliessen. 
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Werkzeug 

Steck- und Gabelschlüssel 17 

Steck- und Gabelschlüsse! 17 
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ARBEITSVORGANG Nr. 43: ARBEITEN AM MEcHANisc11EN scHEIBENW1scHER 

Scheibenwischergehäuse von Armaturenbrett abschliessen. Betätigungsgestänge (7) für Schei:benwischerachse (8) abschliessen: 

Insgesamt Gehäuse und Tachometer abnehmen. 

Beide Scheibenwischerarme (1) ·ausbauen, Gummischutzdichtungen (24) abziehen. Sicherungsringe (2) der Wischarmachsen (4) 
abnehmen. Betätigungsgestänge (7) und mittleres Gestänge (13) von den Wischarmachsen (4) abnehmen. Achsenlagerungen 
(3) abnehmen. · 

Einbau: (s. Bildtafel 76) 

Achsenlagerungen (3) am Windfangblech montieren, Muttern (9) anziehen, Zahnscheibe unterlegen. 

Auf Gelenkachse ( 14) des Gestänges Abstandsring ( 10), Betätigungsgestänge (7) und Reibscheibe (11) anbringen. Splint 
anbringen. · 

Insgesamt Betätigungs-und Tachogehäuse auf Luftleitblech aufsetzen. Wischarmachsen (4) in ihre Lagerung einsetzen. Auf 
linke WischarmachseBetätigungsgestänge (7) und Mittelgestänge (13) aufbringen; Reibscheibe (15) anbringen und versplinten. 

Gehäuse am Armaturenbrett befestigen, Muttern anziehen, Zahnscheibe zwischerilegen. Auf rechte Wischarmachse, Mittel­
gestänge ( 13), Abstandsring und Reibscheibe montieren; versplinten. 

Sicherungsringe (2) der Wischarmachsen anbringen. Gummischutzdichtungen (24) anbringen. Wischarme (1) montieren. 
' , l . 

LuHleitblech anbringen, Schrauben anziehen. Tellerscheibe unter die beiden Blechschrauben legen. 

Tachospirale montieren, Sicherungsschraube (1. Ausführung) anziehen oder Mutter der Tachospiralenhülle verschrauben. 
Lichtkabel des Tachometers anschliessen. 

Anmerkung: Die Hülle der Tachometer darf nicht verdreht werden, was zu ihrem Bruch führen würde. 
Dies geschieht', wenn die Sicherungsschraube des Tachospiralenendes am Tachometeranschluss 
am Gehäuse parallel zur Achse dieses Gehäuses steht und der Durchgangswulst der Schraube 
nach unten gerichtet ist. 

Während der Probefahrt des Wagens prüfen, ob Tachometer zentriert ist (s. Abs .. 27, gleicher Arbeitsvorgang). 

(Bei Tachometern mit 2 Befestigungsbolzen). 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8 

Steck-u. Gabelschlüssel 17 

Steck-u. Gabelschlüssel 17 

Steckschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 43: ARBEITEN AMMEcHAN1sCHEN scHEIBENwiscHER 

ÜBERHOLEN EINES SCHEIBENWISCHERS 

· Ausbau (s. Bildtafel 76). 

Tachometer (6) vom Scheibenwischergehäuse (17) abnehmen. 

Betätigu_ngsknopf (18) und Schutzhaube (23) abnehmen. Verriegelungsfeder (19) abnehmen und Achse, sowie Betätigungsrad 
(8) herausnehmen. _ 

Sicherungsrohr "(20) vom unteren Ring de·r Schraube mit endlosem Gewinde abnehmen, Buchse (21) 1,1nd Schraube (22) abneh­
men. 

Einbau (s. Bildtafel 76) 

Sitz der Spindel (22) -schmieren (Abschmierfett) und in Scheibenwischergehäuse einsetzen. Untere Buchse (21) und Sicherungs­
rohr (20) anbringen . . 

Achse (8) des Bei ,'itigung~rades in ihre-:t• ganzen Länge schmieren und in Gehäus.e .einsetzen. Verriegelungsfeder (19) ein­
setzen. Schutzhaube (23) aufsetzen . Betätigungsknopf (18) anbringen, Mut_ter anziehen. Gehäusekörper mit Fett füllen (Ab-
schtnierfett) · 

Tachometer (6) anbringen . 

1 ~ Aµsfüh,rung: Sprengring unter Befestigungsmuttern legen und festziehen. Vor Anziehen prüfen, ob das Zen­
trieren des Tachometers keine Spannung der Mitnehmerklaue hervorruft. Wenn während der · 
Probefahrt nach Einbau am Wagen der Tachometer Geräusch verursacht; Befestigungsmuttern 
lösen und Tachometer zentrieren .. 

2 . AÜsführung: Tachometer in Gehäuse ( 17) einschrauben. KontermµUer ( 16) mässig anziehen . 

Anmerkung : 1 - Die vorstehenden Arbeitsvorgänge beziehen sichauf S~he_ibenwischer mit Ratschenkupplung. 

2 ~ Unser Ersatzteillager verkauft mir noch das Scheibenwischergehäuse A 563-03c . Dieses 
Gehäuse besitzt keinen Flansch zur Befestigung des Tachometers. Die verschiedenen Tacho­
meterausführungen, die nacheinander Verwendung fanden, können auf dieses Gehäuse mon­
tiert werden, wenn man die beiden Stehbolzen zur Befestigung ·des Tachometers durchschnei­
det. 

3 - ·Es ist möglich, einen Tachometer JAEGER mit Ölbad (A 521-4b) ·anstelle eines Tachometers 
JAEGER A 521-4 einzubauen·. · 

. Scheiben von 3, 6 - 4mm Stärke zwischen Tachometer und Gehäuse legen: 

Vierkantiges Mitnehmerstück der Betätigungsschraube geht tief genug in Tachometer hinein. 
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, Steckschlüssel 10 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN DER LicHTMAscHINE 

AUSWECHSELN EINER KOHLE 

Ausbau (s . Bildtafel 78) 

Plus-Kabel von B'atterie abschliessen (falls erforderlich, Kabelschuh-Abzieher 2200-T benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 1) 

Ventilator abnehmen. 

a) Kurbellagerung und Schutzgitter abnehmen. 

b) Schwungscheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers feststellen. Befestigungsschraube des Ventilators abschrau­
ben. 

c) Mit Hilfe eines Stemmeissels und eines Hammers einen Schlag auf die Andrehklaue, wodurch der Konus des 
Ventilato'rs vom Lichtmaschinenanker abgehoben wird. (Dieser Konus ist nicht verkeilt) 

1. Anmerkung: Wenn der Konus des Ankers sich von der Kurbelwelle abhebt, ohne dass der Ventilator vom 
Anker frei kommt, reines Benzin oder noch besser Trichloräthylen auf den Konus der Kurbel 
welle geben, indem man mit der Kanne durch das Loch der Schraube in Anker durchgeht. 

Anker auf Kurbelwelle drehen, um Konusse zu entfetten. Erneut Befestigungsschraube anziehen. Erneut vor­
gehen, wie oben angegeben. 

d) Ventilator abnehmen 

2. Anmerkung: Wenn der vorangegangene Versuch zu keinem Ergebnis geführt hat, so muss der Kohleträger-1 
Deckel abgenommen werden. Um an die Befestigungsschrauben heranzukommen, wie folgt 
vorgehen: 
Ein Loch von 18mm ~ in den Ventilator in einem Radius von 45mm bohren, indem man als 
Mittelpunkt den des Ventilators nimmt. (winkelförmige Lage des Lochs ohne Bedeutung). 
Mit Hilfe eines Rohrschlüssels, der durch dieses Loch führt, die Schrauben abnehmen, wel­
che den Kohleträger-Deckel festhalten. 
Insgesamt Anker, Kohleträger-Deckel, Lichtmaschinenkörper und Ventilator abnehmen. 
(Darauf achten, dass die Induktor-Kabel nicht abgerissen werden). Kabel von den Klemmen 
der Lichtmaschine und der Induktoren abschliessen; Lichtmaschinenkörper abnehmen. An­
schliessend Ventilator vom Anker abnehmen, indem man diesen im Schraubstock festhält. 

Sehr wichtig: ·Der durch die Lochbohrung unsymmetrisch gewordene Ventilator muss unter allen Umständen 
ausgewechseli werden. 

Einbau (s. Bildtafel 78) 

Beschädigte Kohle (1 und 2) auswechseln. Feder (3 und4) mit Hilfe eines Schraubenziehers hochhalten. 

Ventilator anbringen. 

a) Motor mit Hilfe der ··schwungscheibe cirehen, um die Kolben in OT zu bring,en. Ventilator einbauen, ihn aus--
richten, damit beim Einbau der Kurbel diese in d~r Waagerechten steht. · 

Werkzeug 

Kabelschuh-Abzieher 2200-T 

Gabelschlüssel 10 

Steckschlüssel 14 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN DER LICHTMAscHINE 

b) Schwungscheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers fe!j!tstellen. Befestigungsschraube des Ventilators kräftig 
anziehen, Sprengring µnter Kopf legen. 

c) Kurbellagerung montieren, Schrauben anziehen, Sprengring unter Kopf legen. 

Plus-Kabel an Batterie anschliessen. 

AUSWECHSELN EINER LICHTMASCHINE 

Ausbau (s. Bildtafel 78 und 78B) 

Plus-Kabel von Batterie abschliessen. 
. . 

Ventilator abnehmen _(s. Abs. 2, gleicher Arbeitsvorgang) 

Kabel von Lichtmaschine. abschliessen. 

Schraube (5 oder 24) zur Befestigurg der Lichtmaschine abschrauben . 

Lichtmaschine aus Gehäusebohrung herausnehmen, ohne am Kohleträger-Deckel zu ziehen, qamit die Kabel nicht abgerissen 
werden. · · · 

Lichtmaschiner"ianker von Ku~belwelle abnehmen (Schraube 2205-VA benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 2) 

Einbau (s. Bildtafel 78 und 78B) 

Anmerkung: Hinsichtlich des Einbaua · einer durch 2 Schrauben befestigten Lichtmaschine auf einem -Gehäu­
se für 3 - ·schraubenbefestigung, s. Arbeitsvorgang 12, Abs. 10 und ff) 

Konische Bohrung in Anker und Auflager auf -Kurbelwelle mit Alkohol entfetten." Prüfen; ob Bohrung, welche Lichtmaschine 
im Motorgehäuse aufnimmt, sauber ist. 

Anker auf Lichtmaschine setzen. 

Kohlen, die mit Hilfe ihrer Feder hochgehalten werden, festhalten, wie Bildtafel 78 zeigt . 

Bohrung des Gehäuses leicht einfetten (Spezialfett für Kugellager) 

Fall 1 - Lichtmaschine durch 3 Schrauben-befestigt (s. Bildtafel 78) 

Lichtmaschinenkörper, ausgerüstet mit den 3 Befestigungsschrauben (5) nebst deren Isolierung anbringen. Markierungs­
stricredes Lichtmaschinenkörpers und der Gehäusefläche ausrichten. Lichtmaschinenkörpe1· in Gehäusebohrung einbringen. 
(Einführung unterstützen, indem man, falls erforderlich, leicht. gegen das Ende klopft). Schraube1; '-OH lLrnd einige Gewinde­
längen anschrauben und dann allmählich festziehen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel -14 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 10 
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Kabelschuh-Abzieher 2200-T 

Gabelschlüssel 10 

Gabelschlüssel 7 - 8 

Steckschlüssel 12 

Schr_aube 2205-VA 

Steckschlüssel 12 
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ARBEJTSVO,RGANG Nr. 44: ARBEITEN AN nERLICHTMAsclilNE. 

Fall 2. - Lichtmaschine durch 2 Schrauben befestigt (s . Bildtafel 78B) 
Lichtmaschinenkörper in Gehäusebohrung einbringen. Isolierungen auf die beiden Schrauben (24) auf­
bringen, Diese Schrauben von Hand einige Gewindelängen anschrauben. Sie mit 0, 5-0, 8 mkg anziehen. 

zu beachten: Dieses Anzugsmoment nicht überschreiten, um einen Bruch der Wulste des Kohleträger-Deckels 
zu ·vermeiden. 

Kohlen mit Anker in Kont_akt bringen. 

Kabel'an Klemmen (6 und 7) anschliessen. Muttern anziehen, Zahnscheibe zwischenlegen. Prüfen, ob die Kabel., von der Blech­
lasche gehalten werden und gegen die vordere Fläche des Motorgehäuses und gegen den Lichhnaschinenkö.rper gedrückt sind. 

Ventilator einbauen (.s. Abs. 4, gleicher Arbeitsvorgang) 

Plus-Kabel an Batterie anschliessen. 

ÜBERHOLEN EINER CITROEN-LICHTMASCHINE 

Ausbau (s. Bildtafel 77, 78, 78A und 78B) 

Fall 1 - Lichtm;i.schine durch 3 Schrauben befestigt. (s. Bildtafel 77 und 78) 
Klemmen (6 und 7) abnehmen. Kabel der Kohleträger abschliessen. Kohlen abnehmen. ·Kohleträger­
Deckel (8) von Lichtmaschinenkörper ,(9) abnehmen. 

' Fall 2 - Lichtmaschine durch 2 Schrauben befestigt. (s . Bildtafel 78A und 78B) 
Kabel von EXC-Klemme (25) abschliessen. Kohlekabel von Kohleträgern abschliessen. Kohleträger­
Deckel (26) abnehmen. 

Kohleträger-Deckel (8) zerlegen. 

F'all 1 - Lichtmaschine durch 3. Schrauben befestigt (s. Bildtafel 77 und 78) 

a) Niete .( 10) des Plus-Kohleträgers ( 11) herauss~hlagen, Isolierplatte ( 12) und die Isolierhülsen (13)· von den 
Nieten abnehmen. Feder (3) abnehmen. 

b) Niete (14) des Minus-Kohleträgers (15) herausschlagen und Kohleträger abnehmen. Feder (4) abnehmen. 

Werk2:eug. 

Gabelschlüssel 7 -8 

Gabelschlüssel 10 

Steckschlüssel 7 -8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN DER LicHTMA.scHINE 

Fall 2 Lichtmaschine durch 2 Schrauben befestigt . (s. Bildtafel 78 A und 78 B) 

a) Kohlen (1 und 2) und Federn (29 und 34) abnehmen. 

b) Minus-Kol).leträger (27) entniete11, Stahlscheibe (28) abnehmen. 

c) Klemme EXC (27). Flachscheiben (35 und 39). Isolierscheiben (36 und 38) und Hülse (37) abnehmen . 

d) Plus-Kohleträger ('30) entnieteh. Isolierplakette (:n), Hülse (32) und Isolierscheiben (33) abnehmen. 

Anmerkung: Es ist vorteilhafter, den kompletten Deckel auszuwechseln. Dieses Teil ist bei unserem Er-
satzteillager erhältlich. 

Spulenkerne und Erregerspulen ausbauen. 

Anmerkung: 1 ~ Dieser Arbeitsvorgang ist schwierig und nicht zu empfehlen-. Es ist vorteilhafter, das Ge­
samtte.il Körper, Spulen und Kerne auszuwechseln. 

2 - Auf keinen Fall können die Spulenkerne ausgetauscht werden. Ihre Stellung vor Ausbau mar­
kieren. 

a) Die beiden Körnerschläge, welche die S_chrauben sichern, ausbohren (einen Bohrer von 2mm benutzen) 

b) Doi;-n MR-1601-8.(s. Bildtafel 80) anbringen, um Verformung des Lichtmaschinenkörpers zu·vermeiden. 
Befestigungsschrauben der Spulenkerne mit Hilfe eines Schraubenziehers abnehmen (Schraubenzieher MR-160 
-4, auf Werkbankpresse montiert, benutzen, s. Bildtafel 80, Abb. 2) 

c) Spulenkerne und Erregerspulen abnehmen. 

Teile r ·einigen 

Einbau (s. Bildtafel 77, 78, 78A und 78 B) 

J\nk~r auf Kontrollgerät überprüfen . 

Kollektor schleifen unter Abnahme eines Minimums an Masse. Nicht unter einen Durchmesser von 50mm heruntergehen. 
Falls mehr, Anker auswechseln . 

·Anmerkung: Dieser schwierige Arbeitsvorgang kann zwis.chen Drehstiften oder auf einem Dorn vorgenommen 
werden, der hierfür besonders gedreht wird. Kollektor und innerer Konus auf Motorsdte . 
müssen vollkommen zentriert' sein. 
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Werkzeug 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel, 8 

Bohrer 2mm 

Schraubenzieher MR-1601-4 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44 = ARBEITEN AN DER LicHTMAscHINE 

Nach dem Abschleifen die Isolierstücke am Kollektor mit Hilfe eines Schabeisens .oder eines auf die Stärke der Isolierstücke 
gebrachten Sägeblattes abnehmen. 

Erregerspulen und Spulenkerne einbauen (s. Bildtafel 78 und 80) 

Anmerkung: Dieser Arbeitsvorgang ist schwierig und wird nicht empfohlen. Es ist vorteilhafter, das Gesamt­
teil Körper , Spulen und 'K.erne auszuwechseln. 

a) Erregerspulen mit Hilfe einer Prüflampe kontrollieren.· 

Anmerkung: Um die Einbringung der Spulen und Kerne in den Lichtmaschinenkörper zu gewährleisten 
und um einen maximalen Luftspalt von 0, 5 mm zu erzielen, muss man einen Montagedorn 
benutzen. (Dorn MR-1601-8 und Vorrichtung MR-1601-9, s. Bildtafel 80) 

b) Spulen (16) .und Kerne (17)· in Lichtmaschinenkörper einsetzen. Spulenkerne entsprechend den b e im Ausbau 
gemachten Markierungen einsetzen. Befestigungsschrauben der Spulenkerne provisorisch anziehen. 

c) Montagedorn MR-1601-8 unter der Presse ganz zwischen die Spulenkerne setzen. 

d) Befestigungsschrauben (18) der Spulenkerne arretieren. (Schraubenzieher MR 1601-4 in der Spindelpresse 
benutzen (s.Abb. 2) 

e) Dorn nach entgegengesetzter Seite herausnehmen . 

f) Befestigungsschrauben (18) der Spulenkerne durch 2 Körnerschläge sichern. 

Kohleträger-Deckel zusammenbauen (s. Bildtafel 77 u. 78)(Lichtmaschine durch 3 Schrauben befestigt) 

a) Feder (4) auf Minus-Kohleträger (15) anbringen. Kohleträger vernieten , Kohlen (1 u. 2) einbauen. 

b) Feder (3) auf Plus-Kohleträger (11) anbringen. Kohleträger vernieten und dabei Isolierplakette (12), 
Hülsen ( 13) und Isolierscheiben der Niete zwischenlegen (Flachkopfnieten verwenden, die bei unserem 
Ersatzteillager erhältlich sind1 

Kohleträger-Deckel zusammenbauen (s. Bildtafel 78Au. B)(Lichtmaschihe durch 2 Schrauben befestigt) 

a) Minus-Kohleträger (27) vern ,ieten, Stahlscheih€ (28) zwischenlegen, Feder (29) an Minus-Kohleträger 
anbringen. · 

Werkzeug 

Montagedorn MR-1601-8, 

Vorrichtung MR-1601-9 

Schraubenzieher MR-1601-4 

Steckschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN·DER LICHTMASCHINE 

b) . :Pius-Kohleträger (30) vernieten und dabei Isolierplakette (31), •Hülse (32) und Isolierscheiben (33) zwischen­
legen. Feder (34) an ,Plus-Kohleträger anbringen. 

c) Klemme EXC (25) anbringen. Unter Kopf legen: eine Flachscheibe (35). eine Isolierscheibe (36), Hülse (37) 
eine lsolier-scheibe (38), eine Flachscheibe {39) und eine Zahnscheibe, Mutter festziehen: 

Fall 1 - Lichtmaschine durch 3 Schrauben befestigt (s. • Bildtafel 78) 

a) Kohleträger-Deckel auf Lichtmaschinenkörper aufs~tzen (Stellung durch Zapfen bestimmt) . Klemmen (6 und 
7) nebst ihren Hülsen (19 und 20) urid Isolierscheiben {21 und 22) anbringen. Kohle (1 und 2) einse tzen, Kabel 
anschliessen. Prüfen, ob die Klemmen gegenüber der Masse isoliert sind (Prüflainpe benutzen) 

Fall 2 - Lichtmaschine durch 2 Schrauben befestigt (s. Bildtafel 78 A) 

b) Kohletr-äger -Dec\rnl auf Lichtmaschinenkörper aufsetzen (Stellung durch Zapfen bestimmt) . · Rotes Kabel an 
Klemme DYN der Plus-Kohle und gelbes Kabel an Klemme EXC (25) anschliessen. 

Lichtmaschine auf Prüfbank kontrollieren . 

Diese Kontrolle erfordert eine besondere Vorrichtung (Vorrichtung 2207-VA benutzen, s. Bildtafel 81) 

Spannungskontrolle (unbelastet) : Klemme· EXC mit Masse und Klemme DYN mit Voltmesser verbinden. Kalt, muss die 
Lichtmaschi:ne eine Spannung von 6, 5 Volt bei einer Maximalgeschwindigkeit von 1. 100 U/min. · aufweisen. 

· Leistungskontrolle (warm}: Klemme EXC mit Masse und Klemme DYN an .Plus-Klemme einer Batterie anschliessen (aufge-
laden mit ca. 6, 5 Volt) · 

Bei 2. 200 U /min. muss die Lichtmaschine eine Leistung von minimal 16, 5 Ampt!re aufweisen. 

ÜBERHOLEN EINER LICHTMASCHINE PARIS - RHONE Cll R60 

Ausbau (s. Bildtafel 78 C und 78 D) 

Plus-Kohle (1) und Kabel (2) von der Plus-Klemme (3) abschliessen. 

Kabel (4) von Erreger - Klemme. (5) abschlie s sen, Klemme mit ihren Scheiben und Isolierungen alm ehmen . 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8 

Vorrichtung 2207-VA 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 7 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN DER:UCHtMAscmNE 

Kohleträger-Deckel {6) von Lichtmaschinenkörper (7) abnehmen. 

Kohleträger-Deckel zerlegen 

a) Minus-Kohle (8), Plus-Kohle (1) und Federn (9) abnehmen. 

b) Minus -Kohletr,er ( 10) entnieten und Klemme ( 11) von Minus~ Kohle ( 8) abnehmen .Stahlscheibe . (12) abnehmen. 

c) Plus-Kohfoträger (13) entnieten und Klemme (3) von Plus-Kohle (1) abnehmen. Isolierscheiben (14) un_d (15) 
und Stahlscheibe abnehmen. 

Spulenkerne und Erregerspulen ausbauen. 

Anmerkung: Auf keine Fall dürfen die Spulenkerne ausgewechselt werden. Ihre Stellung vor Ausbau markieren. 
Dieser schwi-erige Arbeitsvorgang wird nicht empfohlen, es ist vorteilhafter, Gesamtteil Körper, 
Spulen und Kerne auszuwechseln. 

a ) Dorn MR-1601-8 (s. Bildtafel 80) ansetzen, um Lichtmaschinenkörper nicht zu verformen . Befestigungsschrau 
ben der Spulenkerne mit Hilfe eines Schraubenziehers in die Spindelpresse abschrauben (s. Schraubenzieher 
MR-1601-4 auf Spindelpresse montiert, Bildtafel 80) 

b} Spulenkerne (16) und Erregerspulen (17) abnehmen. 

Teile reinigen 

Einbau (s. Bildtafel 78 C und 78 D) 

Anker auf Kontrollgerät prüfen. 

Kollektor schleifen unter Abnahme eines Minimums an Masse. Original-~ von 56mm um nicht mehr als 2mm verringern. 
Andernfalls Anker auswechseln. 

Anmerkung: Dieser schwierige Arbeitsvorgang _kann zwischen Drehstiften oder auf einem Dorn vorge.nommen 
werden, der hierfür beso!lders gedreht _wird. Kollektor· und innerer Konus müssen vollkommen 
zentriert sein . 

Nach dem Abschleifen die Isolierstücke am Kollektor mit Hilfe eines Schabers oder eines auf die Stärke d e r Isolierstücke !'(' ­
brachten Sägeblattes abnehmen. 

Werlaeug 

Steckschlüssel 8 

Stec.kschlüssel 8 

Steckschlüssel 8 

Dorn MR-1601-8 
Schraubenzieher MR-1601-4 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: AaBEITEN AN oo:a LICHTMASCHINE 

Erregerspulen und Spulenkerne einbauen (s. Bildtafel 80} . 

a) Erregerspulen mit Hilfe eine·'r Prüfl_ampe prüfen. 

Anmerkung: Um die Einbringung der Spulen und Kerne in den. Lichtmaschinenkörper :zu gewi.hrl~isten 
und.um eiren Luftspalt. von maxirn,al 0, 5mm zu erzielen, muss man einen Montagedorn. 
benutzen. (Dorn MR..:1601-8 •mit Vorrichtung MR-1601-9 , s. Bil_dtafel 86) 

b) Erre.gerspulen (17) und Spulenkerne (16) ' an Lichtmaschinenkörper (7) anbrin_gen. Kerne gemäss den 
beim Ausbau gemachten Markierungen anbringen. Schrauben zur BefestigQng' der Kerne provisorisch 
anziehen. 

c) Dorn MR-1601-8 unter der Presse ganz zwischen Spulenkerne einsetzen. 

-d) Befestigungsschrauben (18) der Spulenkerne arretieren (S.Chraubenzieher Mß-1601-4 in der Spindel­
. press.e benutzen, s . Bildtafel 80-) 

e) Dorn nach entgegengesetzter Seite herausnehmen. 

f) Befestigtingsschrauben (18) der Spulenkerne durch, Umschlagen von etwas Metall des Lichtmaschinen­
körpers in .Schraubenschlitze sichern. 

Kohleträger-Deckel zµsammenbauen 
1 

a) Minus-Kohleträger (10) mit Stahlplatte (12) vernieten, Flachscheibe unter Nietkopf legen. Klemme (11) 
der Minus-Kohle (8) anbringen. Mutter festziehen, 

b) Plus-Kohleträger (13) mit Isolierplatte (14} vernieten, Isolierscheibe (15) unter Nietkopf und Isolier:. 
hülse auf Niet anbringen. Plus-Klemme montieren, unter Kopf eine Flachscheföe, eine Isolierscheibe 
und auf Klemme die Isolierhülse anbringen. Mutter anziehen. 

c} Federn (9) anbringen. Plus-Kohle (1) und Minus-Kohle (li) montieren, die mit Hilfe d.er Federn in 
Hochstellung gehalten werden. (s. Bildtafel 78D) 

d) Minus~Kohle anschliessen, Zahnscheibe unter Mutter legen, Mutter festziehen . 

Kohleträger-Deckel auf Lichtmaschinenkörper aufsetzen (SteUung durch Zapfen bestimmt) 

a) Erregerklemme montieren. Auf Klemme (5) eine Flachscheibe, • eine Isolierscheib~ (19), Isolierhülse 
(20) aufsetzen. Klemme auf Flansch des Kohle-Trägers (6) aufsetzen, Zahnscheibe aufsetzen., dann ­
eine Isolierscheibe (19), eine Flachscheibe, Erregerschuh (4) und eine Zahnscheibe aufsetzen, Mutter 
anziehen . 

Werkzeug 

Dorn MR-1601-8 
Vorrichtung 1601-9 

Schraubenzieher MR-16°ol-4 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 7 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN PER LICHTMASCHINE 

ll) zweiten Erregerschuh (2) mit Kohle (ll an Klemme (3) anschliessen, Zahnscheibe unter Mutter legen. 

Lichtmaschine auf Prl.lfbank kontollie:ren (s. Abs. 30, gleicher Arbeitsvorgang) 

ÜBERHOLEN EINER LICHTMAS.CHINE DUCELLIER 7060 A 

Ausbau (s. Bildtafel 78E und 78F) 

Kabel (1) von Klemme EXC (B) abschliessen. Klemme (2) mit Scheiben und Isolierhülse abnehmen. 

Kabel ( 3) von Plus-Kohleträger ( 4) abscbliessen. 

Kohletr äger-Deckel (5) von Lichtma~chinenkörper (6) abnehmen. 

Kohleträger-Deckel (5) zerl.egen. 

a) Minus-Kohle (7) und Plus-Kohle (8) ausbauen. 

b) Minus-Kohleträger {9) entnieten, Stahlscheiben (10) und Niete (11) abnehmen. 

c) Plus-Kohleträger (4) entnieten, Isolier.scheiben (12), Niete (13), Isolierscheiben (14) und Isolierhülsen (15) 
abnehmen. · · 

Spulenkerne und Errege~spulen ausbauen 

Anmerkung: Auf keinen Fall dürfen die Spulenkerne ausgewechi;elt werden. Ihre Stellung vor Ausbau markie­
ren .. Dieser schwierige Arbeitsvorgang wird nicht em1-fohlen; es ist vorteilhafter das Gesamt­
teil Körper, Spulen und Kerne auszuwechseln. 

a) Mit Hilfe eines kleinen Meissels das in die Schlitze der Schraul,,znlto01>fe eingeschlageiae Metall herausnehmen. 

b) Dorn MR-1601-8 (s. Bildtafel 80) ansetzen, um Verformu11g (\e.G L{ chtmaschinenkörpers zu vermeid,m. Befe­
stigungsschrauben der Spuienkerne ·abnehmen (Schraubenzieher MR-1601-4 in der Sj)\ndelpresse benutzen, 
s. Bildtafel 80) · . 

c) Spulenkerne ( 16) und Erregerspulen (17} abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8 

Steckschlüssel 7 

Dorn MR-1.601-8 
Sdfra11benzieher MR-1601-4 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN DER LICHTMASCHINE 

Teile rei.nigen. 

Einbau (s. Bildtafel 78E-und F) 

Anker auf Kontr,ollgerät prüfen. 

Kollektor schleifen unter Abnahme eines Minimums an Masse. Original-~, welcher 54mm beträgt, u_m nicht ·mehr als 2mm 
verririgern. Andernfalls Anker auswechseln. 

Anmerkung: Dieser schwierige Arbeitsvorgang kann zwischen Drehstiften oder auf einem abgesetzten 
Dorn erfolgen, der zu diesem Zweck besonders gedreht wird. ·Kollektor und innerer Ko­
nus auf Motorseite müssen vollkommen zentriert sein. 

. . 

Nach dem Abschleifen die Isolierstücke am Kollektor mit Hilfe ·eines geeigneten Schabers oder eines auf die Stärke der Iso­
lierstück_e gebrachten Sägeblattes, abnehmen. 

Erregerspulen und Spulenkerne montieren. 

a) Erregerspulen mit Prüflampe kontrollieren. 

Anmerkung: Um die Einbringung der Spulen und Kerne in den Lichtmaschinenkör·per zu gewährleisten 
und einen Luftspalt von 0, 5mm maximal zu erzielen; muss. man e·inen Montagedorn be­
nutzen, (Dran MR-1601-8 mit Vorrichtung MR-1601-9, s. Bildtafel 80) 

b) Errgerspulen (17) und Spulenkerne (16)' in Lichtmaschinenkörper (6) einsetzen. Die Spulenkerne ent­
sprechend den beim Ausbau ·gemachten Markierungen anbringen. Befestigungsschrauben der Spulen­
kerne provisorisch anziehen. 

c) Dorn MR-1601-8 unter der Presse ganz in die Spulenkerne einsetzen. 

d) Befestigungsschrauben (18) der Spulenkerne arretieren (Schraubenzieher MR-1601-4 in der Spindel­
• presse benutzen, s. Bildtafel 80) 

e) Dorn an der entgegengesetzten Seite herausnehmen. 

f) Befestigungsschrauben (18) der Spulenkerne mit zwei Körnerschlägen sichern. 

Werkzeug 

Dorn MR-1601-8 
Vorrichtung MR-1601-9 

Schraubenzieher MR-1601-4 
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ARBEITSVORGANG Nr. 44: ARBEITEN AN DER LICHTMASCHINE 

Kohleträger-Deckel zusammenbauen (s. Bildtafel 78F) 

a) Minus-Kohleträger (9) nach Zwischenlegen der Stahlscheiben {10) vernieten 

b) Plus-Kohleträger (4) nach Zwischenlegen der Isolierscheiben (12), der Isolierhülsen (15) und der Isolierschei­
ben (14) verniet'en. 

Kohleträger-Deckel auf I,.,ichtmaschinenkörper aufsetzen (Stellung durch _Zapfen bestimmt) 

a) Err egerklemme(2) anbringen. Auf Klemme eine Flachscheibe, eine Isolierscheibe ( 19) Ul).d Isolierhülle (20) 
aufbringen. Klemme auf Kohleträger-Deckel (5) aufsetzen, dann eine Isolierscheibe (19), eine Flachscheibe, 
Schuh des Kabels ( 1) und einen Sprengring anbringen. Mutter (21) anziehen. 

b) Zweiten Schuh des Kabels (3) von 5mm ~ an Plus-Kohleträger (4) anschliessen. Mutter provisorisch anziehen. 

Plus-Kohle (8) und Minus-Kohle (7) einsetzen. Schrauben anziehen. 

Lichtmaschine auf Prüfbank kontrollieren (s . ·Abs. 30, gleicher Arbeitsvorgang) 

Werkzeug 

1-
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ARBEITSVORGANG Nr. 45: ARBEITEN AM REGLER 

AUSWECHSELN EINES REGLERS (s. Bildtafel 82) 

Die Reglerklemmen DUCELLIER und S. N. A. sind wie folgt gekennzeichnet: BAT - DYN - EXC 
Die Klemmen der Cibi~-Regler sind folgendermassen gekennzeichnet: BAT - DYN - EXC - MAS 

Ausbau 

Plus-Kabel von Batterie abschliessen (falls erforderlich Kabelschuhabzieher 2200-T benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 1). Ka­
bel vom Regler abschliessen, Regler abnehmen. 

Einbau 

Regler anbringen, Kurbel an Regler anschliessen und dabei eine -Zahnscheibe unter Schraubenköpfe legen. (s . . elektrisches 
Schaltschema, Bildtafel 84). Bei den Reglern DUCELLIER und S. N. A. Massekabel (schwarzes Ende) an e"iner Befestigungs­
schraube des Regle_rs anbringen. Bei den Cibi~ - Reglern· Massekabel (schwarzes Ende) ,in Klemme MAS anschliessen. 

rotes Ende an Klemme DYN· 
gelbes Ende an Klemme EXC 
blaues Ende an Klemme BAT 

Zu beachten : Kabel nicht vertauschen, besonders nicht diejenigen, die zu den Klemmen BAT und EXC 
führen. Man kehrt sonst die Polarität der Lichtmaschine um, die dann nicht mehr lädt. 

KONTROLLE EINES REGLERS 

Kontrolle am Fahrzeug 

Vorbedingung: Batterie , Lichtmaschine urid Kabelbündel in gutem Zustand und elektrische Ausrüstung 
mit nur den Zubehörteilen, die vom Werk in Serie eingebaut werden. 

a) Einschaltung muss erfolgen zwischen 650 und 800 U/min, d. h .. bei einer Motordrehzahl, die leicht 
höher liegt als die Leerlaufgeschwindigkeit. · 

b) Nach 15 Minuten Betrieb bei normaler Gangart und bei auf Fernlicht eingeschalteten Scheinwerfern 
kann der Amperemeter einen leichten Abfall anzeigen. 

c) .Wenn auf grösserer Strecke der Ladestrom zu Beginn hoch ist, so muss man einen progressiven Ab­
fall die•ses Stroms feststellen. 

d) Wenn man den Motor durch Unterbrechend.es Kontakts anhält, so darf Jer Amperemete r k<• in·en Abfall 
anzeigen (wobei natürlich alle elektrischen Stromabnehmer unbenutzt s ein müssen) 

309 · 

Werkzeug 

'Kabelschuhabzieher 2200-T 

Steckschlüssel 7-8-10 
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ARBEITSVORGANG Nr. 45: ARBEITEN AM REGLER 

Kontrolle auf der Prüfbank (s. Bildtafel 83) 

a) Kontrolle der "Ein-und Abschaltung'' 

Man muss folgende Ergebnisse erzielen: 
1) Einschaltspannung : 7, 7 Volt 
2) Abschaltspannung : unter6 Volt · 

. Die Abschaltspannung muss um mindestens 1 Volt unter der Einschaltspannung liegen. 

Anmerkung : Die Ein-und Abschaltspannungen werden wie. folgt gemessen 

1) Einschaltung : mit Hilfe des Motorrheostaten (ausgehend vom Stillstand), Geschwindigkeit der Lichtmaschine 
progressiv erhöhen und die vom Voltmesser angezeigte Spannung feststellen wenn der Amp~re-
meter abzuweichen beginnt. · 

2) Abschaltung : mit Hilfe des Motorrheostaten (ausgehend von einer Geschwindigkeit von 3000-4000 U/min), 
progressiv die Geschwindigkeit der Lichtmaschine verringern und die vom Voltmesser 
angezeigte Spannung feststellen, wenn der Amp~remeter.plötzlich auf Null zurückkommt. 

b) Kontrolle der "Regelung" (Die Spannung muss an Klemme 11 BAT11 des Reglers entnommen werden). 
• 1 

Nach 20 Minuten Betrieb und bei einer Lichtmaschinendrehzahl zwischen 2000 und 4000 U /min müssen sich 
folgende Messungen ergeben. · 

- Spannung auf 6, 75 Volt einstellen (ausgehend von einer leicht unter diesem Wert liegenden Spannung, 
aber ohne je weiter herunterzugehen,), diese Spannung auf Voltmesser ablesen. Spannungsänderung erzielen, 
indem man auf den Regelwiderstand der Batterie einwirkt. Der Amp~remeter muss 13, 5 - 19, 5 anzeigen. 

- Spannung auf 7, 5 Volt ein stellen. 

Der Amp~remeter muss 3, 5 - 12, 5 A anzeigen. 

- Spannung auf 6 Volt einstellen. 

Der A.mp~remeter muss .17 ~28A anzeigen. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITENAMANLAssER 

AUSWECHSELN EINES SCHALTERS 

Ausbau (s. Bildtafel 85) 

Plus-Kabel von Batterie und Anlasser abschliessen (falls erforderlich Kabelschuhabzieher 2200-T benutzen, s. Bildtafel 79, 
Abb. 1) 

Schalter ( 4) abnehmen . 

Kontaktzunge (1) mit ihren Isolierungen abnehmen, ohne Klemme (2) einzudrücken 

Einbau (s. Bildtafel 85) 

Kontaktzunge (1) mit ihren Isolierungen auf Klemme (2) aufsetzen, ~hne letztere einzudrücken; die als Sicherungsblech dienende 
Scheibe anbringen, ·Mutter anziehen, einen Rand der Scheibe um Kante der Mutter umschlagen 

Schalter einbauen, Schrauben nach Unterle,gen von Sprengringen _unter Schraubenköpfe anziehen. 

Schalter einstellen; 

a) Mit Hilfe des Hebels (3) die Klemmen (35 und 36) in Kontakt bringen. 

b) Jn dieser Stellung das Mass 11a" zwischen:der vorderen 'Fläche des Antriebs.ritzels und der.Auflagefläche des 
Traglagers feststellen. Dieses Mass muss a .= 37, 7 ± 0, 5mm betragen. 

c) Falls nicht, Anschlag (18) für Hebel (3) ein- oder ausschrauben. Hierzu ist es erforderlich, die Feder (19) zu . 
komprimieren, um den Schlitz des Anschlags (18~ des Hebels (3) freizumachen. 

d) Erneut das Mass 11 211 prüfen. : 
. . . 

Dieses Mass. ist unerlässlich, um ein korr.ektes ·Ineinandergreifen der Zähne des Ritzels und des 
Zahnrades zu gewährleisten. · · 

Anmerkung: 

Zugstange der Betätigungsgabel notfalls so einstellen, dass sie keine Spannung auf die Betätigung ausübt 

Plus-Kabel an Klemme des Schalters anschliessen, Mutter nach Zwischenlegen einer Zahnscheibe -festziehen. Kabel an Batterie 
anschliessen . · 

Werkzeug 

Kabelschuhabzieher 2200-T 
Gabelschlüssel 10-12-14 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 12 

Gabelschlüssel 10-12-14 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLAssER 

AUSWECHSELN EINER SCHALTERLAMELLE 

Gleicher Arbeitsvorgang wie beim Auswechseln des Schalters (s. Abs. 1 - 8, Gleicher Arbeitsvorgang) 

.AUSWECHSELN EINES ANLASSERS 

Ausbau 

Minus-Kabel von Batterie (falls erforderlich, Kabelschuhabzieher 2200~T benutzen, s. Bildtafel 79, Abb. 1) und Anlasserka­

bel abschliessen. 

Betätigungszug vom Anlasserschalter abschliessen . 

Die beiden Befestigungsschrauben des Anlassers abschrauben und letzteren abnehmen . 

Einbau 

Anlasser aufsetzen, beide Befestigungsschrauben nach Zwischenlegen eines Sprengrings festziehen. 

Zugstange an Betätigungsstange anschliessen und so einstellen, dass sie keine Spannung auf diese Gabel ausübt. 

Plus-Kabel an Sehalterklemme anschliessen, Mutter anziehen, Zahnscheibe zwischenlegen. Minus-Kabel an Batterie anschlies­

sen. 

ÜBERHOLEN EINES DUCELLIER - .ANLASSERS 6 VOLT 161 - B - \5 

~ (s. Bildtafel 85 und 85 A) 

Schalter (4) ausbauen . 

~ 

Werkzeug 

Kabelschuhabzieher 2200-T 
Gabelschlüssel 10 - 12 - 14 

Steckschlüssel 12 

Steckschlüssel 12 

Gabelschlüssel 10 - 12 - 14 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM.ANLASSER 

Spannband (5) abnehmen . 

Lager (6) durch Abschrauben- der beiden Muttern abnehmen. Sicherungsring (7) abnehmen. Anker vorn Anlasser abu-.Jhmen. Ka­
bel von Plus-Kohle abschliessen. Kohleträger-Lager (8) abnehmen. 

Kontakt' arnelle ( 1) nebst ihren Isolierungen abneh:qien. 

Die beidmi Abstandsb.uchsen (9 und 10) von Ankerwelle; Anschlagsch~ibe (11) und Anschlagring (12) mit Hilfe einer Aufweitzange 
abnehrn~.n . · · 

Bendix von Gabel abnehmen. Gabel (3) durch Ausbau der Achse (13) von Lager abnehmen. Mit Hilfe einer Universalzange die 
beiden Befestigungsbolzen vorn Lager abschrauben. 

Pluskohle (14) und Minuskohle (15) abnehmen. Federn der Kohlen aushängen, Träger (16) der Kohlen und ihre Feder (17) abneh-
men. · 

Schalter zerlegen. 

a) Klemme (2) abnehmen, Isolierungen ebenfalls 

b) Hebelschlag (18) abschrauben, Feder (19) und Stössel (20) abnehmen. 

Erregerspulen ausbauen. 

a) Die 4 Befestigungsschrauben von den Spulenkernen abschliessen (Schraubenzieher MR-1601-4 in der Spindel-
presse benutzen, s. Bildtafel 80, Abb. 2) · 

b) Verbindungsbügel von Klernrne (2) abschweissen. Spulenkerne und Erregerspulen abnehmen. 

Bendix ausbauen. 
Sicherungsring (21) abnehmen, ebenfalls .Schaltring. {22) und Feder (23) . 

Freilauf des Bendix ausbauen. 
Die Verarbeitung der Teile gestattet nicht sie irgendwie auszutauschen. Kompletten Freilauf durch ein auf unserem Ersatzteil­
lager erhältliches Gesamtteil ersetzen. 

Werkzeug 

GabelschlÜl;ISel 7 

Gabelschlüssel 12 

Aufweitzange 

Gabelschlüssel 

Schraubenzieher MR-1601-4 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLASSER 

Teile reinigen 

Einbau (s. Bildtafel 85 und 85A) 

Welle des Ankers zwischen Körnerspitzen prüfen. 

Anker auf Prüfgerät kontrollieren 

Kollektor schleifen. Dur~hmesser des Kollektors, der 33mm beträgt, tim nicht mehr ais 2mm verringern 

Nach dem Schleifen die Isolierstücke des Kollektors mit Hilfe eines Schabers oder eines auf die Stärke der Isolierstücke ge­
brachten Sägeblatts abnehmen. 

Erregerspulen einbauen 

a) Spulen mit Hilfe einer Prüflampe kontrollieren. 

Anmerkung: Um das Anbringen der Spulenkerne un·d Erregerspulen im Anlasserkörper zu gewährleisten und 
einen Luftspalt von 0, 5mm maximal zu verwirklichen, muss man einen Montagedorn benutzen 
(Dorn MR-1601-11, s. Bildtafel 80) 

b) Spulenkerne und Erregerspulen in Anlasserk.örper einbringen, Schrauben provisorisch anziehen. 

c) Verbindungsbügel der Spulen anschweissen, Klemmei (2) nebst ihren Isolierungen provisorisch anschweissen. 

d) Unter der Presse einen Dorn in die Spulenkerne einsetzen (Dorn MR-1601-11 mit Vorrichtung MR-1601-10 
benutzen, s. Bildtafel 80) 

e) Schrauben zur Befestigung der Spulenkerne arretieren(Schraubenzieher MR-1601-4 in der Spindelpresse be­
nutzen, s. Bildtafel 80, Abb. 2) 

f) Dorn auf der entgegengesetzten Seite abnehmen. 

Schalter .vorbereiten 

a) Stössel (20) leicht einölen und in seine Bohrung im Gehäuse einsetzen. Feder (19) anbringen, Anschlag (18) 
provisorisch auf Gewindestab des Stössels anschrauben. · 

b) Klemme (2) nebst ihren Isolierungen anbringen. 

Werkzeug 

Ankerprüfgerät 

Dorn MR-1601-11; s. Bildtafel 80 

Dorn MR-1601-11 
.Vorrichtung MR-1601-10 

Schraubenzieher MR~1601-4 

Gabelschlüssel 14 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLASSER 

Kohleträger-Lager vorbereiten. 

a) Kohlen auf ihr.Lager aufsetzen, Flachscheibe und Sprengring unter Schraubenköpfe legen, Schraube der Plus­
Kohle nicht anziehen. 

b) Lagerungen ( 16) mit Kohlefedern (17) auf ihre Achse setzen und Federenden gegen Anschlagachse~ (32) legen. 

Bendix vorbereiten . . . . 
Feder (23) anbringen, Schaltring (22) aufsetzen, das Ganze im Schraubstock zusammenpressen, um Sicherungsring (21) anzu-
bringen. · 

Lagerdeckel (6) anbringen. 

a) Gabel (3) auf Lagerdeckel anbringen. Leicht eingeölte Achse (13) anbringen und versplinten; eine Flachscheibe 
zwischen Splint und Wulst legen. · 

b) Die beiden Befestigungsbolzen anschrauben 

· Anker vorbereiten, Seitenspiel einstellen. 

a) Die beiden Abstandbuchsen (9 und 10) auf Ankerwelle aufsetzen. 

b) Sicherungsring (12) und Bronzescheibe (11) auf Kollektorseite auf Ankerwelle aufsetzen . Kohleträger-Lager 
auf Welle aufsetzen, Einstellscheibe (34) und Sicherungsring (7) einsetzen. · 

c) Prüfen , ob Seitenspiel zwischen 0, 2 und 0, 5mm liegt, andernfalls zwischen Scheibe (34) und Sicherungsring 
eine Einstellscheibe legen. 

Kontaktstück (1) mit seinen Isolierungen auf Klemme (2) aufsetzen, die als Sicherungsblech dienende Scheibe anbringen, Mutter 
festziehen, Rand der Scheibe um eine Kante der Mutter umschlagen. 
Kontaktstück ( 4) anbringen, Schrauben nach Unterlegen eines Sprengring.; unter die Schraubenköpfe festziehen. 

Anker in Anlasserkörper einsetzen, Plus-Kabel an Kohle anschliessen, Schraube anziehen. Prüfen, ob die im Lager vorhandene 
Einkerbung auf dem Lagerungszapfen sitzt, der auf dem Gehäuse eingestanzt ist. 

315 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLASSER 

a) Schaltring des Bendix in Gabel (3) einsetzen. Keilnuten der Ankerwelle ölen. Lagerdeckel (6) montieren und 
dabei Welle in Anlassernabe einsetzen. Prüfen, ob Einstellzapfen in Ausfräsung des Lagerdeckels sitzt. Schrau­
ben zur Befestigung der Lager nach Zwischenlegen eines Sprengrings festziehen. 

b) Mit Hilfe des Hebels (3) Anlasserkörper und Abstandsbuchse (10) in Kontakt bringen. 

c) Bei dieser Stellung das Mass "b" zwischen vorderer Fläche des Antriebsritzels (27) und der Auflagefläche des 
Lagerdeckels (6) feststellen. Dieses Maas darf b = 21, 07 maximal betragen. 

d) Dieses Ma:ss herstellen, indem man eine Abstandsbuchse {10) von entspr·echender Länge bei unserem Ersatz-
teillager beschafft. · 

e) Erneut Mass 11 b 11 prüfen. 

Anmerkung: Dieses Mass muss unbedingt vorhanden sein, damit auf keinen Fall das Ritzel mit dem Anlasser-
. zahnkranz in .Berührung kommt. 

Schalter einstellen (s. Abs. 6, gleicher Arbeitsvorgang) 

Spannband (5) anbringen. 

Anlasser auf der Prüfbank kontrollieren 

Betriebskur:ve unter 6 Vol~: 

60 - 380 U/min = 300 A bei einem Drehmoment 0, 54 -: 0, 60 mkg 
480 - 800 U/min = 250 A bei einem Drehmoment 0, 40 - 0, 46 mkg 
950 - 1200 U/min = 200 A bei einem Drehmoment 0, 26 - 0, 32 mkg 

· 1620 - 2500 U/min = 150 A bei einem Drehmoment 0, 14 - 0, 19 mkg 
bis 6100 U/min = 32 A unbelastet 

Anlasser anstreichen 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 7 
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ARBEITSVORGANG · Nr. 46 :ARBEITEN AM ANLASSER 

ÜBERHOLEN EINES ANLASSERS PARIS - RHONE 6 VOLT D 8 L 6 

Ausbau (s. Bildtafel 86 und 86 A) 

Schalter (1) abnehmen 

Spannband (2) nebst Dichtung abnehmen. 

Kohleträger-Lager abnehmen 

a) Kohlefeder (3) hochheben, Kohlen aus ihrem Halteschach1; herausnehmen. 

b) Splint (4) abziehen, Einstellseheibe (5), Stahlscheibe (6) und Fieberscheibe (7) abnehmen. 

c) Muttern der Spannbolzen der Lager abschrauben. Kohleträger-Lager (9) abnehmen. Fiberscheibe (10) und Blech..: 
scheibe (11) von Ankerwelle abnehmen. · 

Lagerdeckel (12) auf Antriebsseite vom Anlasserkörper abnehmen, Anker (13) nach Seite des Ritzels abnehmen. 

Achse {15) von Gabel abnehmen, dann Gabel (16) und Ritzel (17) 

Masse-Koh)e (18) abnehmen. 

Konta:ktklemme (19) abnehmen. 

a) Mit H;ilfe eines Lötlrnlbens die Verbindung Kontak1;l<:lemme (19) ,md Verbindungsbügel der Erregerspulen anwär­
men. 

b) · Verbindungsbügel von der Klernme lösen, indem man einen Schraubenzieher zwischen Bügel und Lichtmaschi­
nenkörper schiebt. 

c) Klemme (19) abnehmen. 

Err~gerspulen abnehmen 

a) Die 4Schrauben zur Befestigung der Spulenkerne abschrauben (Schraubenzieher MR 1001-4 in der Spindelpresse 
benutzen, s. Bildtafel 80, Abb . 2) 

b) Spulenkerne und Erregerspulen nebst ihren Isolierungen abnehmen. 
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Werkzeug 

Gabelschlüssel 8 

Steckschlüssel 8 

Schraubenzieher MR 1601-4 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLAssER 

Ritzel ausbauen 

Sicherungsring (20) abnehmen (Aufweitzange benutzen), Schaltring (2 i) des Bendix und Einrastf..:der (22) abnehmen. 

Anm e rkung: Wenn das Gesamtteil Freilauf defekt i:st, muss es ausgewechselt werden. Die Verarbeitung d e r 
Teile gestattet es nicht, sie teilweise auszutauschen. 

Buchse des Lagers (12) auf Antriebsseite und Buchse.des Kohleträger~Lagers (9) abnehmen (einen Dorn mit Schult~r benutzen) 

Teile reinigen 

Einbau (s. Bildtafel 86 und 86 A) 

Ankerwelle zwischen Körnerspritzen prüfen. 

Anker auf Prüfegerät kontrollieren 

KollektGr schleifen. purchmesser des Kollektors, der 36 mm beträgt, um nicht mehr als 2 mm verringern. 

Nach dem Scl\.leifen die Isolierstücke des Kollektors mit Hilfe eines Schabers oder eines auf die Stärke der Isolierstücke ge­
brachten Sägeblatts abnehmen. 

Erregerspulen mit Hilfe einer Prüfelampe kontrollieren. 

Erregerspulen einbauen 

a) Ende der Verbindungsbügel der Erregerspulen mit dem Teil der Kontaktklemme (19), welche diese Bügel auf­
nimmt, verlöten. 

b) Gesamtteil der Erregerspulen in Anlasserkörper einbringen. Isolierungen für die Spulen anbringen. 

c) Isolierhülse auf Kontaktklemme (19) und die beiden Isolierungen (8) auf Isolierhülse aufsetzen. 

Werkzeug 

Dorn mit Schulter 
kleiner ; = 12, Länge 15 
grösser ; = 14, Länge 13 ,, 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLASSER 

d) Klemme (19) aufsetzen (Isolierung (8)_ ausrichten, s. Bildtafel 86), Enden der Bügel in Ausfräsung 
der Klemme einsetzen, diese Verbindung mit Zj.nri verlöten. Darauf achten, dass man das Isolierband 
der, Spulen nicht verbrennt. 

e) Spulenkerne anbringen, Schrauben provisorisch anziehen. 

Anmerkung: Zur Einbringung der Spulenkerne und Erregerspulen in den Arilasserkörper und zur 
Herstell urig .eines Luftspalts. von 0, 5mm maximal benötigt mart einen Montagedorn. 

f) Einen Dorn unter der Presse zwis.chen die Spulenkerne einsetzen (Dorn MR-1601-,-11 mit Vorrichtung 
MR-1601-10 benutzen, s. Bildtafel 80). Schrauben zur Befestigung der Spuienkerne arretieren (Schrau­
benzieher MR-1601-4 in der Spindelpresse benutzen, s . Bildtafel 80, Abb. 2). Dorn nach der entgegen-
gesetzten Seite wieder abnehmen. · 

Lagerdeckel vorbereiten 

Buchse in Lagerdeckel_(12) und Buchse in Kohleträger-Lager (9) anbringen (Dorn mit Schulte:r benutzen). 

Ritzel vorbereiten 

Einrastfeder (22) auf Ritzel einsetzen, Schaltring (21) aufsetzen, das Ganze im Schraubstock zusammendrücken, Sicherungs­
ring (20) anbringen, 

Gabel (16) an Lagerdeckel (12). anbringen. Achse (15) anbrini;\en und versplinten. Die beiden-Spannbolzen mit ihrer Isolierung 
anbringen, die beiden Muttern nach Unterlegen eines Sprengrings festschrauben. 

Lagerdeckel auf Antriebsseite auf Ankerwelle aufsetzen. 

a) Anschlagscheibe (14) auf Ankerwelle aufsetzen. 

b) Ritzel in Lagerdeckel einsetzen und dabei Schaltring (21) in Gabel (16) einsetzen. 

c) Keilnuten der Ankerwelle leicht ölen und in Ritzel (17) einführen. 

Massekohle (18) einbauen, Mutter nach Zwischenlegen eines Sprengrings festziehen . 

c-

319 · 

Werkzeug 

Dorn MR-1601-11 
Vorrichtung MR-1601-10 
Schraubenzieher MR-1601 - 4 

Dorn mit Schulter, kleiner ~ 12, 
Länge 15, grosser ~ 14, Länge 135 

Gabelschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLASSER 

Anker und Kohleträger-Lager (9) einbauen. Seitenspiel einstellen. 

a) Den in Abs. 21 vorbereiteten Anker in Anlasserkörper einbringen. 

b} Blechscheibe (11) und .Fiberscheibe (10) auf Ankerwelle aufsetzen. 

c) Ls1gerdeckel (9) nebst Stützfedern der Kohlen montieren. Prüfen, ob der auf Anlasserkörper eingestanzte Zapfen 
in Auskerbung des Lagerdeckels sitzt. Nach Zwischenlegen ~in.es Sprengrings die beiden Befes tigungsmuttern an-
ziehen. · 

d) Fiberscheibe (7), Stahlscheibe (6) und eine Einstellscheibe (5) (Stärke 1mm) auf Wellenende aufsetzen. Splint (4) 
anbringen (ohne Splintschenkel zu spreizen) 
Mit Hilfe einer Messlehre das Seitenspiel messen, welches zwischen 0, 2 und 0, 5mm liegen wuss. Dieses Mass 
falls erforderlich, durch Auswechseln der Einstellscheibe (5) herstelle n. 

e) Schenkel des Splints spreizen und um Welle herumschlagen. 

f) Masse- und Batteriekohlen in ihren Halteschacht aufstecken und prüfen, ob die Federn (3) der Kohlen richtig an 
ihrer Halterung sitzen. 

Schalter ( 1) montieren, Befestigungsschrauben nach Zwischenlegen eines Sprengrings anziehen._ 

Schalter einstellen .. 

a) Mit Hilfe der Gabel (16), Ritzelkörper und Anschlagscheibe (14) in Kontakt bringen. 

b) In dieser Stellung Mass "b" zwischen vorderer Fläche des Ritzels· und Auflagerfläche des Lagerdeckels (12) auf 
Antriebsseite feststellen. Dieses Mass darf maximal "b" = 21, 07mm betragen. 

c) Andernfalls dieses Mass durch Auswahl einer Anschlagscheibe (14) von entsprechender Stärke herstellen. 

d) Mass "b" erneut überprüfen. 

·Anm e r k u n g: Dieses Mass muss eingehalten we rden, damit au{ keinen Fall das Ritzel den Anlasserzahnkranz 
berührt . 

e) Mit Hilfe der Gabel (16) Kontaktstück (24) mit Klemme (23) in Berührung bringen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46: ARBEITEN AM ANLASSER 

f) In dieser Stellung Mass 11 a 11 zwischen yorderer Fläche des Ritzels und Auflagerfläche des Lager­
deckels {12) auf der Antriebsseite feststellen. Dieses· Mass muss .a = 31, 7 1 0, 5mm betragen. 

g) Andernfalls Stössel (25) des Schalters anschrauben oder lösen, hierzu Feder {26) zusammenpressen, 
um Ende dieser Feder vom Gehäuse oder vom Federteller freizumachen. 

Erneut Mass "a" feststellen. 

·Anmerkung: Die Einhaltung . dieses Masses· ist . unerlässlirih, um ein korrektes Eingreifen der Ritzel­
und ·Anlasserkranzzähne zu gewährleisten. 

Spannband (2) nebst Dichtband aus Pappe anbringen. 

Anlasser auf ·Prüfbank kontrollieren 

Die B,~ '.rfebskurve unte_r 6 Volt ist folgende: 

60 - 380 U/min = 300 
480 - 800 U/min = 250 
950 - 1_200U/min = 200 

1650 - 2500 U/min = 150 
. bis6100U/min = 32 

Anlasser anstreichen. 

A bei einem Drehmoment von O, 54 
A bei einem ·Drehmoment von 0, 40 
A bei einem Drehmoment von -0, 26 
A bei einem Drehmoment von 0, 14 -
A unbelastet · 

0, 60 mkg 
0, 46 mkg 
0, 32 mkg 
0, 19 mkg 

321 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46 A: ARBEITEN AN ELEKTRISCHEN zuBEHöRTEILEN 

AUSWECHSELN EINES BLINKERSCHALTERS "SC IN TEX" CTXMC 2 

Ausbau 

Schalter vom Armaturenbrett abnehmen. 

Kabel abschliessen 

Birne abnehmen 

Einbau 

Kabel anschliessen, Zahnscheibe unter M~ttern legen: 

- r .otes Kabelende an Plus-Klemme 
- grünes Kabelende an Minus-Klemme 
- weisses Kabelende an rechte Klemme 
- schwarzes Kabelende an linke Klemme 

. Hirne zwischen .Kontakte des Schalters setzen. 

Schalter am Armaturenbrett befestigen. 

AUSWECHSELN EINER .SCHALTERBIRNE 

Ausbau 

Schalter vom Armaturenbrett abnehmen . 

Dirne abnehmen, ohne Kontaktlamellen zu verfor·men. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 23 

Gabelschlüssel 23 

Gabelschlüssel 23 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46A: ARBEITEN AN ELEKTR1scHEN zuBEHÖRTEILEN 

~ 

Birne zwischen die Kontakte einsetzen. 

Schalter am Armaturenbrett befestigen. 

AUSWECHSELN EINES STANDLICHTSCHALTERS 

Ausbau 

Schalter vom Armaturenbrett abnehmen 

Kabel abschliessen 

Einbau 

Kabel anschliessen, Zahnseheibe unter Schraubenköpfe legen: 

violettes Ende an linke Klemme 
gelbes · Ende an rechte Klemme 
grünes Ende an Mittelklemme 

Schalter am· Armaturenbrett anschliessen. 

AUSWECHSELN EINER BIRNE FÜR BLINKERLEUCHTE 

Ausbau 

Deckel der Leuchte (Labinal) durch Abschrauben der Schraube am unteren Teil abnehmen. 

Birne herausdrehen. 

323 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 

Gabelschlüssel 15 

· Gabelschlüssel 15 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46 A: ARBEITEN AN ELEKTRISCHEN zuBEHöRTEILEN 

Einbau 

Birne in Hülse einsetzen, durch Vierteldrehung verriegeln. 

Deckel aufsetzen, Befestigungsschraube anziehen. 

AUSWECHSELN EINER BIRNE FÜR STANDLEUCHTE 

Ausbau 

Deckel durch Lösen der Schraube .am 1,mteren Teil abnehmen. 

Birne herausnehmen. 

Einbau 

Dirne in Hülse einsetzen; durch Vierteldrehung vt,1-riegdll. 

Deckel aufsetzen, Befc'stigungsschraube anziehen. 

AUSWECIISEI,,N EINE~l 11 LABINAL" -BLINKERLEUCHTE 

Ausbau. 

Deckel durch Lös1!n der unteren Schraube abnehmen. 

Birnen abnehmen, Kabel abschliessen. 

Stoff der Innverkleidung an der Stelle ablösen, wo Leuchte ausgebaut werden sull. 

Leuchte, Sockel und Gummiplatte abnehmen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 7 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46 A: ARBEITEN AN ELEKTRISCHEN zuBEHöRTEILEN 

Einbau 

.Gummiplatte und Leuchtensocken anbringen. Mutter anziehen. · Zahnscheibe zwischenlegen_. 

Kabel anschliessen: 

- das Kabel mi.t dem stärksten Durchmesser an die Klemme der Blinker.leuchte 
- das Kabel mit dem schwächsten Durch,nesser .an die Klemme der Standleuchte . 

.Birnen in ihre Hülsen .einsetzen, die d~rch Vierteldrehung verrieg~ln.· 

Deckel aufsetzen, Befestigungschraube anziehen. 

Stoffverkleidung wieder ankleben. 

AUSWECHSELN EINER II SOFFITEN "BIRNE FÜR LINKE ODER RECHTE RÜCKLEUCHTE 

Ausbau 

Leuchtend_eckel durch Lösen der Befestigungsschraube abnehmen. 

Birne abnehmen. 

Einbau 

. Die beiden Spitzen der Birne in die Löcher der Kont<l.ktlamellen einsetzen. Prüfen, ob die Birne kein Spiel zwischen den 
Lamellen hat, andernfalls diese an ihrer Basis leicht biegen. · 

Deckel aufsetzen, Befestigungsschraube anziehen. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46 A: ARBEITEN AN ELEKTRISCHEN zuBEHöRTEILEN 

AUSWECHSELN EINER E\IRNE EINER STOPLEUCHTE 

Ausbau 

Deckel der Rückleuchte durch Lösen der Befestigungsschraube abnehmen. 

Birne abnehmen. 

Einbau 

Birne in Hülse stecken und durch Vierteldrehung verriegeln 

Deckel aufsetzen, Befestigungsschraube anziehen. 

AUSWECHSELN EINER RÜCKLEUCHTE 

Ausbau 

Deckel der Leuchte durch Lösen der Befestigungsschraube abnehmen. 

Birnen abnehmen. 

Kabel abschliessen 

Leuchtenhalter abnehmen. 

Einbau . 

Halter anbringen und dabei eine Zahnscheibe unter die Muttern legen, Muttern festziehen. 

Werkzeug 
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Kabel anschliessen. 

Birnen einsetzen: 

ARBEITSVORGANG Nr. 46 A: ARBEITEN AN ELEKTRISCHEN zuBEHöRTEii..EN 

· - rotes Kabelende an Klemme der Stoplichtbirne 
- blaues Kabelende an Klemme der Langschiffbirne 

- beide Spitzen der ' Birne·in Löcher der Kontaktlamellen einsetzen. Prüfen, ob kein SpiE:,l zwischen 
Birne und Lamellen, andernfalls letztere an . . ihrer Basis leicht umbiegen. 

. . . 

- die Rundbirne in ihre Fassung e·insetzen ~nd .q.urch ~ine Vierteldrehung verrieg.eln. 

Deckel aufsetzen, Befestigungsschraube festziehen. 

AUSWECHSELN EINER BIRNE FÜR. DEN TACHOMETER 

Ausbau 

Mit Hilfe eines Schraubenziehers die Fassung des Tachometergehäuses abnehmen. 

Birne aus ·Fassung abnehmen. 

Einbau 

Birne in Fassung stecken und sie verriegeln, indem man sie nach Eindrücken nach rechts dreht. 

Fassung bis ·zum Bund in Tachometergehäuse einsetzen, damit eine korrekte Verriegelung gesichert ist. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 46 = ARBEITEN AN ELEKTRiscHEN zuBEHÖRTEILEN 

AUSWECHSELN EINES STOPLICHTSCHALTERS 

Ausbau 

Beide Kabel von den Klemmen abschliessen. 

Stoplichtschalter abnehmen. 

Einbau 

Während der Bund, welcher auf der Pedalstange als Anschlag des Stoplichtschalters dient, nach unten gerichtet ist, Kontakt 
mittels der Schrauben befestigen; Zahnscheibe unter Schraubenköpfe anbringen. 

Kabel an Klemmen anschliessen, Muttern nach Zwischenlegen einer Zahnscheibe festziehen. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

EINSTELLEN DES KIPPHEBELSPIELS 

Kotflügel abnehmen. Motorhaube abnehmen, falls diese mit einer an den .Kotflügel befestigten Halterung ausgerüstet ist. 

Behälter unterstellen, uni das im Zylinderkopfdeckel enthaltene Öl aufzufangen. 

Zylinderkopfdeckel abnehmen. 

Kipphebelspiel einstellen: 

Bei Wagen, die vor März 1954 aus dem Werk gegangen sind (Einstellung bei kaltem Moto_r vornehmen): 

auf 0, 15 mm für die Einlassventile 
auf 0, 20 mm für die Auslassventile 

Bei Wagen, die nach März 1954 aus dem Werk gegangen sind (Einstellung bei warmem Motor durchführen): 

o; 20 mm für Ein- und Auslassventile (der 0, 20 mm - Mess-Stab muss frei hindurchgehen während der 
0,"25 mm Mess-Stab nicht mehr hindurchgehi). 

In den beiden Fällen das Einlassventil einstellen, wenn das Auslassventil des gleichen Zylinders in Höchststellung 
ist. 

Zylinderkopfdeckel aufsetzen. 

Motor in Gang setz"en. Dichtigkeit der Zylinderkopfdichtung' prüfen. 

Motorenöl auffüllen. 

Kotflügel anbringen, wenn Einstellung nur a_uf einer Seite erfolgte, oder beide Kotflügel und Motorhaube anbringen. 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

EINSTELLEN DES ZÜNDZEITPUNKTS (s. Bildtafel 3) 

Fahrzeuge A und AU 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und folgende) 

Zündzeitpunkt feststellen 

a) Bei nicht durchbohrter Schwungscheibe: 
Schwungscheibe von Hand drehen, um den auf der hinteren Fläche der Schwungscheibe eingravierten Markie­
rungsstrich genau gegenüber dem Verbindungspunkt der beiden Halbgehäuse zu bringen. 

b) Bei Schwungscheibe mit Einstell-Loch: 
Rundstab von 6mm ~ in das auf der rechten Seite des Kupplungsgehäuses vorgesehene Loch stecken. Motor an 
Schwungsch_eibe drehen bis der Rundstab in Loch der Schwungscheibe einrastet. In dieser Stellung befindet sich 
der Motor im Zündzeitpunkt (6-8° Frühzündung) 

Kabel einer Prüflampe an Anschluss-Schraube -des Kondensators anschliessen, wobei der Träger dieser Lampe an Masse an­
geschlossen wird . Kontakt herstellen. 

Die beiden Mutte.rn (5) zur Befestigung des Zündverteilers lösen. Dann durch Drehen des Zündverteilers Kontaktabriss der 
Unterbrecher feststellen. Genau in diesem Augenblick ieuchtet die Lampe auf. Muttern (5) anziehen. 

Motor (an Schwungscheibe) im Laufsinn_e drehen, die Lampe erlischt. ,Drehen genau in dem Augenblick einstellen, wenn die 
Lampe erneut aufleuchtet (der Motor hat eine Umdrehung zurückgelegt). Zündzeitpunkt erneut pr,üfen. 

a) Bei nicht durchbohrter Schwungscheibe: 
Wenn die Markierung an der Schwungscheibe den Verhindungspunkt der beiden Gehäusehälften nicht überschrit­
ten hat oder diesem gegenübersteht, so ist die Einstellung korrekt. Wenn die Markierung über den Verbin­
dungspunkt hinausgegangen ist, sei besteht Spätzündung beim zweiten Zylinder._ Der Zündzeitpunkt an diesem 
Zylinder muss reguliert werden, wobei auf keinen Fall die Frühzündung unter 6° liegen darf. In diesem Falle 
für diesen Zylinder die in den obigen Abs. 11 und 12 vorgesehenen Arbeitsgänge wiederholen. 

Kontakt unterbrechen und Prüflampe abnehmen. 

Prüfen, ob das Kabelbündel richtig liegt, Bündel unter Kondensator durchgehen lassen, es sorgfältig ge.gen Gehäusefläche drük­
ken und mit der Blechlasche festhalten, um zu verhindern, dass es vom Ventilator abgerissen wird. 

Ventil~tor einbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und folgende) 

Werkzeug 

Rundstab~ 6 
Länge 15 0 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

Wagen AZ und AZU (s. Bildtafel 2) 

Ventilator abnehmen (i,. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und ff) 

Zündzeitpunkt feststellen: • 

Einen· Rundstab von 6mm ~ in das auf der linken .Seite des· Motorengehäuses :vorgesehene Loch einführen, Mofor an der 
Schwungscheibe drehen, bis der Rundstab in Loch ·der Schwungscheibe eindringt (s. Abb. 2) 

In dieser Stellung befindet sich der Motor im richtigen Zündzeitpunkt (9-11° Frühzündung bei Motoren mit flachem Kolben-
bod<m oder 10 - 12° Frühzündung bei Motoren mit gewölbtem Kolbenboden) · 

'Kabel der Prüflampe an Anschluss-Schraube des Kondensators und Träger dieser Lampe an Masse anschliessen. Kontakt 
herstellen. · · 

Beide Muttern (5) zur -Befestigung des Zündverteilers lösen (s. · Bildtafiü 3). Dann durch Drehen des Gehäuses den genauen 
Abriss der Unterbrecher feststellen. _Genau in diesem Augenblick muss· die Lampe erlöschen. Muttern (5) anziehen. 

Hundstab aus Schwungscheibe abziehen. 

Motor an Schwungscheibe im Laufsinn drehen, die Prüflampe erlischt. Drehen genau in dem Augenblick einstellen, wo 
Lampe erneut aufleuchtet (Motor hat eine Umdrehung zurückgelegt. In diesem Augenblick muss man den Rundstab in das 
Loch an der Schwungscheibe einführen können, wenn dies möglich ist, ist die Einstellung korrekt. Wenn der Rundstab über 
das Loch der Schwungscheibe ·hinausgeht, so besteht Spätzündung beim zweiten Zylinder. Der Zündzeitpunkt muss bei die.sem 
Zylinder reguliert werden, wobei auf keinen Falr die Frühzündung unter 9° liegen darf. Bei diesem Zylinder die in den Abs. 
18, 20 und 21 vorgesehenen Arbeitsvorgänge wiederholen. · 

Kontakt unterbrechen und Prüflampe abnehmen. 

Prüfen, ob Kabelbündel richtig liegt, es unter dem Kondensator hindurchführen, es sorgfältig gegen Gehäusefläche legen 
und mit Blechlasche festhalten, um zu vermeiden, dass es vom Ventilator abgerissen wird. 

Ventilator einbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 u_nd ff) 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47:- EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

KONTROLLE UND EINSTELLUNG DEI( ZÜNDVERSTELLKURVE DER FLIEHGEWICHTE 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und folgende) 

Kabel von Kondensator abschliessen. 

Zündverteiler durch Abnehmen der Muttern (5) vom Motorgehäuse trennen. Abschirmblech (6) abnehmen. 

Gradscheibe der Vorrichtung 1692-VA an Befestigungsbolzen des Zündverteilers befestigen. 

Anmerkung: Um die Vorrichtung 1692-VA bei den Fahrzeugen AZ und AZU zu benutzen, muss man sie ent­
sprecheqd den Angaben der Bildtafel 4, Abb. 2 abändern. 

Zeigerträger (A) auf Nocken montieren und Halteschraube (B) mässig anziehen. 

Durch Drehen der Schwungscheibe Zeiger der Vorrichtung gegenüber der oberen Markierung "c" st.ellen. 

Mittels schwachem Druck Zeiger von rechts nach 1inks drehen. Am Ende_ des sich ergebenden Weges muss der Zeiger zwischen 
den beiden Markierungsstrichen stehen: 

a) bei A- und AU-Fahrzeugen zwischen 11 (111 und "e", was einem Ausschlag der Fliehgewichte zwischen 16 und 19° 
entspricht. · · 

. . 
b) bei AZ- µnd AZU-Fahrzeugen mit flachen Kolbenböde11 zwischen "f'' und "g", was einem Ausschlag der Flieh­

gewichte zwischen 11 und 14° entspricht. 

c) bei AZ ~ und AZU-Fahrzeugen mit gewölbten Kolbenbö_den zwischen 11h11 und "i", was einem Ausschlag der 
Fliehgewichte zwischen 6 und 8° entspricht. 

W cnn der Zeiger sich ausserhalb dieser Zone bef1ndet, so mßss der Weg der Fliehgewichte reguliert werden, indem man die 
Apschlaglaschen (D) und (E) biegt. 

Vorrichtung 16 92-VA abnehmen. 

Abschirmblech (6) leicht einfetten und montieren. Zündverteiler einbauen,FlachScheibe unter die Muttern (5) legen un.d diese 
provisorisch anziehen. 

Kabel des Kondensators anschliessen, Zahnscheibe unter Schraubenkopf legen und Schraube anziehen. 

Prüfen , ob das Kabelbündel richtig liegt, Bündel unter dem Kondesator durchgehen lassen, es sorgfältig gegen da'1 Motorenge­
häuse drücken und es mit der Blechlasche festhalten, um zu vermeiden, dass es vom Ventilator abgerissen wird. 

Zündz0eitpunkt einstellen (s. Abs. 10-14 oder 18-23, gleicher Arbeitsvorgang) 

Ventilator einbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 5 und ff.) 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47 EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

EINSTELLEN DES VERGASERS 

Die Standardeinstellung der SOL EX- Fallstromvergaser 22-ZACI .(Wagen A und AU), ·26 BCI und 26 CBI (Wagen AZ und 
AZU), die augenblickli<;h eingebaut werden, ist folgende: 

Typ Lufttrichter I Hauptdüse I Mischrohr I Luftkorrek- 1 Starterdüse 
tordüse 

1 Leerlauf ~chwimmer- 1 Schwimmer 
adelventil 

1 
Luft Kraftstoff 

22 ZACI 16, 5 65 Nr.15 A 125 200 40 1 1, 2 11 g 

26 BCI 17 95 155 F 100 240 40 1 1, 2 

26 BCI 15, fJ 100 21 DM Markierung 1 200 
m. Mischrohr D 

26 BCI 15, 5 100 195 M 1 auf Hebel 

40 1 
1, 2 

3 Löcher 
42 1, 2 

26 CBI 15, 5 1 100 1 1 195 M 42 1 1, 2 

26 cm 17 1 107 1 1 190 M 42 1 1, 2 

Wir raten dringend davon ab, irgendwelche Änderungen an diesen Einstellungen vorzunehmen, welche nach zahlreichen 
Versuchen festgelegt wu_rden. 

_Einstellen des Leerlaufs (Wagen A und AU) (s. Bildtafel~ Um den Leerlauf {bei warmem Motor) einzustellen: 

1 - Mittels der Stellschraube (16) der Drosselklappe Prehzahl des Leerlaufs auf 500 U /min. einstellen. 

5, 7 g 

5, 7 g 

5, 7 g 

5, 7 g 

5, 7 g 

2 - Mit der Leerlaufgemischregulierscht!;-auhe (14) den Ausfluss von Kraftstoff in die Leerlaufdüse regulieren. 

-Da die Arbeitsweise dieser Regi,tlierschraube sehr empfindlich ist, so darf man sie nur ganz allmählich und vorsichtig ver­
stellen. Wenn der Motor llgaloppiert", ist das Gemisch zu reichlich, also Schraube anziehen. Wenn das Gegenteil der Fall 
ist und der Motor leicht stehen.bleibt, so ist das. Gemisch durch Lösen der Schraube anzureichern. Die Ge1 ,ischstellschrau-

. be darf niemals ganz angezogen werden. 

Einstellen des Leerlaufs und der Leerlaufbremse (Wagen AZ und AZU, Vergaser 26 BCI) (s. Bildtafel 8 A) · 

· Motor anwärmen. Diese Einstellung kann nur bei warmem Motor erfolgen, wenn das Öl der Leerlaufbremse eine Tempera­
tur von ungefähr 300 C hat. 

Luftfilter abnehmen. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

Stellschraube {22) der Drosselklappe, welche auf Stössel (23) der Leerlaufbremse einwirkt, so einstellen, dass die Fliehkraft­
kupplung einzurücken beginnt, dann Einstellschraube um eine halbe Umdrehuµg lösen. 

Le.erlaufgemischregulierschraube (11) soweit zuschraure n bis der Motor unregelmässig zu drehen beginnt. Dann diese Schraube 
um eine halbe Umdrehung lösen. 

Luftfilter wieder montieren. 

Motor beschleunigen und Drosselklappe wieder zurückfallen lassen. Zeit feststellen zwischen dem Augenbiick, wo die Schraube 
(22) zur Einstellung der Geschwindigkeit mit dem Stössel in Kontakt kommt und dem, wo das Stössel seine Höchststellung er­
reicht. Diese Zeit muss 2-2, 5 Sekunden betragen; andernfalls ist Deckel (12) der Leerlaufbremse abzunehmen und Einstell­
schraube 08) zu verstellen. (Beim Einschrauben dieser Schraube wird Zeit verkürzt) Deckel wieder aufmontieren. 

Anmerkung: 

Störungen. 

Wenn nach dieser Einstellung der Motor nicht regelmässig im Leerlauf dreht muss das Kipphebel­
spiel, die ~instellung der Kerzenelektroden, der Unterbrecherkontakte und des Zündzeitpunkts 
überprüft werden 

Nach stehend einige Störungen, die auf eine schlechte Einstellung schliessen lassen: 

1) Weisser Belag der Zündkerzen. Rückschläge im Vergaser. Motor "klingelt", erhitzt sich und zieht nicht, Ver­
formung der Ventile. 
Ursache: Gemischeinstellung zu mager. 

2) Zündkerzen sind schwarz, schwarzer Auspuffrauch. Motor "galoppiert", erhitzt sich und verliert an Leistung 
Ursache: Gemischeinstellung zu stark 

3) Schwierigkeiten beim Anfahren, Rückschläge im Auspufftopf. 
Ursache: Leerlaufdüse zu klein, Leerlaufeinstellung des Motors zu gering, Gemisch zu mager. 

4) Schlechter Anzug 
Ursache: Luftkorrektordüse unzureichend, Düsen zu klein, Leerlaufdrehzahl des Motors zu gering 

5) Endgeschwindigkeit zu niedrig. 
Ursache: Zu kleine Düsen, Lufttrichter zu klein, Luftkorrektordüse zu gross, Schwimmernadelventil zu klein, 
Leerlaufdrehzahl des Motors zu klein. 

6) · Schlechtes Anziehen am Berg 
Ursache: . Lufttrichter zu gross oder zu klein, Düsen zu klein, Luftkorrektordüse zu gross, Motorleerlaufdreh ­
zahl zu klein. 

Diese verschiedenen Mängel entsprechend dem Serieneinbau abstellen (s. obige Tabelle) 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

EINSTELLUNG DER LEERLAUFBREMSE UND DES LEERLAUFS (Wagen AZ und AZU) (Vergaser 26CB1) (s. Bildtafef 8B) 

Motor anwärmen . . 

Schraube (21) der Drosselklappe, welche auf Hebel {22) einwirkt, s.o einstellen, dass die Fliehkraftkupplung an der Einrück­
grenze steht, dann Einstellschraube um eine h~be Umdrehung lösen. 

Leerlaufgemisch-Regulierschraube (18) soweit zuschrauben bis der-Motor unregelmässig zu drehen beginnt. Dann diese 
Schraube um 1 1/2 Umdrehung lösen, damit er wieder -regelmässig'läuft. · · 

Motor beschleunigen und Drosselklappe wieder zurückfallen lassen. Zeit feststellen, zwischen derri Augenblick, wo die Schrau 
be {21) zur Einstellung der Geschwindigkeit mit dem Hebel in Kontakt kommt, und dem, wo der Hebel seine Höchststellung 
erreicht. Diese Zeit muss zwischen 1, 4 und 2, 5 Sekunden liegen, andernfalls auf der Stange die Einhänglasche der Rückhol.,. 
feder um die Anzahl von Rasten v~rschieben, die notwendig ist, um diese Zeit zu erreichen (zur .Verringerung der Zeit ist 
die Fede.r zu spannen, beim Entspannen wird sie erhöht. ) Einstellung beginnen,· .indem man die Einhänglasche in die mittlere 
Raste einsetzt. · · 

Annier.kung: 

Hierzu: 1 

Bevor inan die Einstellung der Leerlaufbremse durchführt, muss man alle störenden 
Reibungen, die das Funktionieren stören könnten beseitigen. 

Prüfen, ob die Betätigungsstange Motor- und Getriebegehäuse nicht berührt. 

2 - Einige Tropfen Spezialflüssigkeit für Bremsen auf die Stelle der Betätigungsstange geben, 
wo sie durch die Karosserie geht. 

3 - Einige Tropfen Spezialflüssigkeit für Bremsen auf die Gelenkkugel des Gaspedals geben. 

0BERPRÜFEN UND EINSTELLEN DES ÖLDRUCKS 

Motor anwärmen (ungefähr eine Viertelstunde). Vorderen rechten Kotflügel abnehmen:. 

Wenn die Öltemperatur 60° C ·erreicht, Motor anhalten. 

3.35 
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ARBEITSVORGANG. Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

Ventilator ausbauen (s. Arbeitsvorgang 6, Abs. 1 und folgende) 
Anker mit Hilfe der Befestigungsschraube des Ventilators festhalten und Flachscheibe von 10 x 30 und einer Stärke von 2mm 
unter Schraubenkopf legen. · · 

Schmierschraube vom linken Zylinderkopf abnehmen. Druckanschlussrohr des Manometers mit Hilfe der Verbindung MR-3705 
anbringen (s. Bildtafel 16, Abb. 1 und 2) Manometer von 0-10 kg/cm2 benutzen. · · 

Anmc,rkung: Wenn der Versuch verhältnismässig lange . dauert, Ventilator wieder einbauen, um eine zu starke 
Erwärmung des Motors zu verme"iden. In diesem Falle Druckanschluss-Schlauch des Manometers 
in Höhe des Zylindersitzes im Zylinderkopf zwischen Luftführung und Zylinder hindurch gehen 
lassen (punktierte Abbildung auf Bildtafel 16) 

Motor ih Gang setzen. Ihn mit 3500 U /min laufen lassen, Druck ablesen, der zwischen 2, 9 und 3, 2 kg/cm2 liegen. muss . Motor 
anhalten. Wenn Druck nicht richtig, Zahl_ der Scheiben (2 7) ändern (s. Bildtafel 11) 

Anmerkung: 1} Bei den zuerst herausgekommenen Wagen erfolgte die Einstellung mittels Scheibendichtungen, 
die zwischen Ventilstopfen (2) und Gehäuse gelegt wurden (s. Bildtafel 11) 

2} Bauen Sie nur die Stopfen ohne Führungslaschen A 222-98a mit Kugel 4104-S von 8, 54 ~ und 
Feder A 222-5 ein. 

Manometer abschliessen. Schmierschraube des Zylinderkopfes anbringen, _doppelte Kupferdichtung zwischenlegen. 

Ankerbefestigungsschraube abnehmen.- Ventilator einbauen. 

a) Motor mit Hilfe der Schwungscheibe drehen, um Kolben in OT zu bringen. Ventilator einbauen; ihn so ausrich~ 
ten, dass die Kurbel beim Einbau in der Waagerechten steht. 

b) Schwungscheibe mit Hilfe eines Schraubenziehers feststellen. Nach Zwischenlegen eines Sprengrings unter 
Schraubenkopf, Schraube zur Befestigung des Ventilators kräftig _anziehen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12-14 

Verbindung MR-3705 

Steck- oder Gabelschlüssel 12 

Steck- oder Gabelschlüssel 12 

Steckschlüssel 14 



1· 

l 
l 

ss 
1 

1 
86 

S1 

$8 

l 
S9 

.60 

GI 

l 
62 

63 

~'+ 

J 

J 

ARBEITSVO·RGANG . Nr. 47: EINSTELLUNGEN AM MOTOR (nicht ausgebaut) 

c) Kurbelträger_ montieren, nach Zwischenlegen eines Sprengrings Schrauben anziehen. 

d) Motorenöl auffüllen. Motor in Gang setzen (Dichtigkeit der Ventilgehäusedichtung prüfen) 

Kotflügel anbringen. 

ÜBERPRÜFUNG DE.R EINSTELLUNG DER ZÜNDVERTEILUNG. 

Vorderen linken Kotflügel abnehmen. 

Behälter unterstellen, um Öl aufzufangen. Zylinderkopfdeckel abnehmen. 

Kipphebelspiel des Auslaß- Ventils (bei Einlass- Ventil in Höchststellung und kaltem Motor) wie folgt einstellen: 

auf 1, 15 mm bei Motpren vor März 1954 
auf 1, 75 mm bei Motoren ab Mä rz . 1954 

Hundstab von 6mm ~ in das für die Kontrolle der ~~ü:1dung vorgesehene_ Loch einführen. 

Motor entgegengesetzt dem Laufsinne drehen bi.s Rundstab in Loch der Schwungscheibe eindringt. (s. Bildtafel 2, Abb. 1 und2) 

Spiel am Kipphebel des Auslaß-Ventils messen. \V e im Zündverteilung richtig eingestellt ist, muss dieses Spiel folgender-
massen sein: . · . 

- 0, 05 - 0, 15 mm bei Motoren vor Mär¼ 1!1f>4 
- 0, 05 - 0, 4H'mm bei Motoren ab März 19fi4 

. Kipphebel einstellen (s. Abs. 1 und ff, gleicher .'.!'iidtsv organg) 

Zylinderkopfdeckel aufsetzen, Ölstand wiederherstellen. 

Kotnügel anbringen. 
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ARBEITSVORGANG Nr. 48: EINSTELLUNGEN AN DEN VORDEREN UND HINTEREN ACHSEN 

) 
. ,---..) 

KONTROLLE DER ACHSSCHENKELNEIGUNG (s . Bildtafel 87 und 88) 

Anmerkung: Diese Kontrolle ist durchzuführen zur Überprüfung der Schwingarme nach einem Stoss. Wenn 
ailerdings die Radnabenachse ein zu grosses Spiel aufweist, ist keine Abhilfe möglich. 

Prüfen, ob das Vorderrad (auf Seite der zu überprüfend~n Radnabe) keinen Schlag hat 

Fahrzeug auf ebenen Boden abstellen. Höhenmessvorrichtung 2300-T, ausgerüstet mit Verlängerung 2306-VA (s. Bildtafel 90) 
auf 300mm einstellen. Vorrichtung unter Nabe des zu überprüfenden Schwingarms hinter ·den Reibungsdämpfer setzen. Falls . 

· erforderlich, Wagen vorne etwas belasten, damit Nabe des Schwingarms auf Messvorrichtung ruht. 

Vorderrad (auf Seite der zu überprüfenden Radnabe) nach Hinterrad ausrichten. 

a) Eine Schnur in Höhe der Radmitten spannen, diese Schnur an Rä~,- anlegen, wie Bildtafel 87 zeigt. Um nicht 
durch den S.chmutzfänger behindert zu werden, diesen hochheben nnd mit der Tür festklemmen. (Fall 1) oder 
ihn abnehmen. (Falls 2, starre Ausführung) 

b) Vorderrad parailel zu Schnur stellen indem man die Lenkung so dr·,iht, dass die Masse "a1" und "a2" gleich 
sind. · 

,In diese Stellung Sturz des Rades messen(Vorrichtung 2.315-VA benutzen, s. Bildtafel 88, Abb . 1) (Die Schnur muss sich in Zone 
"1 11 der Vorrichtung befinden. Andernfalls Schwingarm ausbauen ünd überprüfen, s. Arbeitsvorgänge 21, Abs .. 36-41 und 21, 
Abs. 57-59) . . 

. 1 

Rad einschlagen. (Wenn man am rechten Rad arbeitet, nach rechts einschlagen und umgekehrt) 

a) Stellung des Lenkrads markieren. Auf dem Kilometerzähler einen Draht. befestigen, dessen Ende einen Zeiger 
bildet und der gerade so lang ist, dass er das Lenkrad am .anderen Ende berührt. Dem Zeiger gegenüber wird 
nun auf dem Lenkrad eine Markierung mit Bleistift angebracht. 

b) Dann wird das Lenkrad um genau eine ganze Umdrehung gedreht uhd die Markierung genau auf das Drahtende 
gerichtet. 

Jn dieser Stellung Sturz des Rades messen (Vorrichtung 2315-VA benutzen, s. Bildtafel ,l8, Abb2). Die Schnur muss sich jetzt 
in Zone 11 2 11 der Vorrichtung befinden. Andernfalls Schwingarm ausbauen und kontrolliere, (s. Arbeitsvorgänge 21, Abs. 36-41 
und 21, Abs. 57-5!J) 

EINSTELLUNG D.ER VORSPUR 

Anmerkung: Die Räder müssen vorn weiter öffnen. Der Unterschied zwischen vorn und hinten muss 1-3mm 
betragen. Um diesen Arbeitsvorgang durchzuführen ist es zweckmässig, die Höhen unter dem 
Fahrgestell vorn und hinten einzustellen (s. Arbeitsvorgang 50, Abs. 1 und folgende) 

Werkzeug 

Messvo 0rrichtung 2 3Uu .. ·; 
Verlängerung 2306-VA 

Vorrichtung 2315-VA 

Vorrichtung 2315-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 48: EINSTELLUNGEN.AN DEN voRDEREN uND HINTEREN AcHsEN 

Eine gewöhnliche im Handel erhältliche Spurlehre benutzen. 

R.äder für Gerade ausfahrt .einstellen. 

Auf Höhe der Radachse Abstand der vorderen .äusseren Feigenräder messen. Mit Kreidestrich Messpunkte bezeichnen. Wa­
gen um eine halbe Radumdrehung nach vorn stossen und hinten den Abstand zwischen den Markierungen messen. Wenn .diese 
Messung einen Unterschied von 1 - 3mm ergibt; so ist die •Einstellung richtig . . Andernfalls: 

Die Einstellscheiben, welche zu beiden Seiten der Kugelgelenke liegen, von den l.enkhebein verschieben. Hierzu wie folgt 
vorgehen: Bei Wagen bis September 1959: · · 

Motorhaube abnehmen, falls sie mit einer Gelenkstütze ausgerüstet ist. 

Kotflügel abnehmen 

Wagen aufbocken (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Räder abnehmen 

Spurstangen von Lenkhebeln abschliessen (s. Bildtafel 53) . 

a) Staubstulpen abnehmen 

b) Muttern (60) entsplinten und abnehmen (?chlüssel MR-3691-1 benutzen,. s. Bildtafel 54, Abb. 2) 

Die Einstellscheiben (57 oder 59) entsprechend verschieben. 
. . 

Muttern (60) anschrauben und festziehen (Schlüssel MR-3631-1, s. Bildtafel 54, ·Abb. 2). Muttern blockieren dann wieder um· 
eine Vierteldrehung lösen. Im nächstgelegenen Loch versplinten. 

Staubstulpen anbringen. 

Räder montieren. Wagen auf Boden abstellen. Kotflügel anbringen. Motorhaube anbringen, falls sie abgenommen wurde. 

Bei Wagen ab September 1959 (s. Bildtafel 53A) 

Anmerkung: Bei diesen Fahrzeugen, die mit einstellbaren Spurstangen ausgerüstet sind, darf die Ein­
stellung der Spur erst durchgeführt werden, wenn die Mittelbolzen der Zahnstange genau 
auf Wegmitte gestellt wurden. Um diese Stellung genau einzuhalten, muss eine Stellvor-
richtung benutzt werden. - · 

Stellvorrichtung MR-4373 herstellen, (wie Bildtafel 53A, Abb. 4 zeigt). 

Werkzeug 

Spurlehre 

Radkurbel 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 

·Schlüssel MR-3691-1 

Schlüssel MR-3631-1 

Radkurbel 

Stellvorrichtung MR-4373 
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ARBEITSVORGANG Nr. 48: EINSTELLUNGEN AN DEN voRDEREN uND HINTEREN ActtsEN 

Unter Einwirkung auf das Lenkrad die Mittelbolzen ziemlich genau .auf Mitte ihres Weges einstellen (Räder hierbei auf Ge­
rade.ausfahrt). Stellvorrichtung MR-4373 mit den beiden oberen Schrauben (1) befestigen, welche die Führung der Zahnstangen­
abdeckung festhalten (s. Abb, 5); und nun die Mittelbolzen genau auf halben Weg stellen. 

Vorspur prüfen (wie Abs. 9, gleicher Arbeitsvorgang angibt) Ohne Kotflügel abzunehmen die Muttern (2) für die Arretierung 
der Hülsen (3) lösen. Jede Hülse um die gleiche Meng,e drehen, um richtige Einstellung zu erhalten. 

Anmerk u l') g: Eine UmdrehUng der Hülse entspricht eine_r Radverschiebung von 6 - 7mm 

Befestigung;sschellen (4/ der Hülsen (3) senkrecht ausrichten (Befestigungsschrauben nach oben (s. Abb. 1 und 2). Prüfen; ob 
die Punkte 'Pl oder P2 ' nicht in Spalte "F" der Hülse liegen. · · 

Ebenfalls das Spiel .der Bolzen "a c. b" (Abb. 3) gleichmässig verteilen . Muttern der Befestigungsschrauben anziehen. Stell­
vorrichtung MR-4373 abnehmen. 

EINSTELLUNG DES RADEINSCHLAGS 

Anmerkung: Hierzu ist es notwendig, die vordere und hintere Höhe unter Fahrgestell einzustellen (s. Arbeits­
vorgang 50, Abs. 1 und ff) 

Fahrzeug auf ebenen Boden stellen. 

Lenkung ganz eins·chlagen, darauf achten, dass zwischen Reifen und,Schwingarm ein Spiel von mindestens 10mm und zwischen 
Trägheitsdämpfer und Schwingarm auf der entgegengesetzten Seite ein Spiel von mindestens 1mm vorhanden ist. 

Andernfalls Anschlagschraube am Schwingarm einstellen. 

Radeinschlag des anderen Rades prüfen. 

Werkzeug 

Steckschlüssel 12 

Gabel- und Steckschlüssel 12 
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ARBEITSVORGANG Nr. 48: ARBEITEN AN DEN voRtiEREN uND HINTEREN ACHSEN 341 

KONTROLLE · EINES HINTEREN SCHWINGARMS . 

Diese Kontrolle ist erforderlich bei einer Überprüfung nach Stoss (Unfall). Sie umfasst zwei Arbeitsvorgänge: Kontrolle 
der Vorspur und des Radsturzes. · 

Kontrolle der Vorspur der Hinterräder 

Die Räder müssen nach vorn schliessen. Die Vorspur muss zwischen O und· 8mm liegen. Um die Kontrolle durchzuführen, 
müssen die vordere und die hintere Höhe eingestellt werden (s. · Arbeitsvorgang: 50, • Abb.· 1 und ff) 

Bei den Fahrzeugen der ersten Ausführung jedoch (vor Dezember 1950) liegt die Vorspur zwischen 8 und 16mm. Vorgehen, 
wie· Abs. 9 des gleichen Arbeitsvorgangs angibt. Wenn die Vorspur nicht in den angegebenen Toleranzen liegt, so ist einer 

. der Schwingarme oder sind beide verbogen. In diesem Falle: · 

Schwingarme ausbauen (s. Arbeitsvorgang 26, Abs. 11 und ff) 
Schwingarme kontrollieren (s. Arbeitsvorgang 26, Abs. 26) 

Ist die Vorspur richtig, so kontrolliert man den Radsturz . 

Kontrolle des Sturzes der Hinterräder 

Wagen auf ebenen Boden stellen. Einstell-Lehre 2300-T, ausgerüstet mit Verlängerung 2306-VA (s. ·Bildtafel 90) auf 388mm 
einstellen. Sie unter die Nabe des zu kontrollierenden Schwingarms hinter den '.Reibungsdämpfer bringen. Falls erforderlich, 
Wagen hinten lejcht belasten, .damit die Nabe des Schwingariv,s auf Einstell-Lehre ruht.· · 

Hinteren Kotflügel auf der zu kontrollierenden Seite abnehmen. 

Nun Vorrichtung 2315-VA benutzen {s. Bildtafel 88, Abb. 1). Die Messschnur muss in Zone 11 1" der Vorrichtung (bei Wagen · 
vor Dezember 1950) und in Zone "3' bei Wagen neuerer Ausführung sein. Andernfalls Schwingarm abnehmen und prüfen. 
(s. · Arbeitsvorgänge 26, Abs. 11 und ff und 26, Abs. 26) · 

Werkzeug 

Einstell-Lehre 2300-T 
Verlängerung 2306-VA 

Gabel- und Steckschlüssel 12 

Vorrichtung 2315-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 48: EINSTELLUNGEN AN DEN voRDEREN uNo HINTEREN ACHSEN 

KONTROLLE DER STELLUNG DER HINTEREN SCHWINGARME (s. Bildtafel 89) 

Anmerkung: Es· kann sich bei anormaler Abnutzung eines Reifens als notwendig erweisen, die Vorspür eines 
jeden Hinterrades zu prüfen. 

Wagen auf ebenen und horizontalen Boden stellen. Die, vorderen und hinteren Höhen müssen richtig eingestellt sein (s. Arbeits-
vorgang 50, Abs. 1 und folgende) . · · . · 

Vorrichtung MR-3756-20 anbringen wie auf Abb. 89 gezeigt wird. 

Fühlstift F lösen und von Felge entfernen. Fühlstift A mit Felge in Höhe der Nabenachse in- Berührung br.ingen und dabei Gabel 
B in Halterung C gleiten lassen. Gabel durch Anziehen der Schraube D feststellen. 

In gleicher Weise am anderen Rad mit der and e ren Seite der Vorrichtung vorgehen. 

Von jeder Seite her Fühlstift F mit der Felge in Berührung bringen. Auf beiden Seiten die gegenüber dem Markierungsstrich 
auf der Skala stehende Zahl ablesen . 
B e i spie 1 : 2mm rechts und 1mm links 

Gabeln B wegnehmen. Fahrzeug vorstossen, dass Räder genau eine halbe Umdrehung machen. 

Vorgänge der Abs. 32, 33 und 34 wiederholen. Die auf der Skala abgelesenen Zahlen betragen z .. B.: 3mm rechts und 6mm links. 

Von den beiden Lesungen den Durchschnitt nehmen. Dies ergibt bei dem gewählten Beispiel: 

rechts: 2+3 = 2, 5mm und links: 1+6 = 3, 5mm 
2 2 

Der Durchschnitt muss zwischen O und 4mm liegen, andernfalls ist der Schwingarm verbogen. 

;EINSTELLUNG DER SCHWINGUNGSANSCHLÄGE 

Hierzu ist es notwendig, dass die vordere und hintere Höhe unter dem Fahrgestell eingestellt wird (s. Arbeitsvorgang 50, Abs. 
1 und folgende) . Prüfen, ob ein Abstand von 12-15mm z wischen den Gummianschlägen und den Schwingungsanschlägen des 
Schwingarms besteht. Andernfalls diesen Abstand mit Hilfe der Einstell-Lehren herstellen, die bei unserem Ersatzteillager 
unter der Nummer A 437-85 erhältlich sind. 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3756-20 
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ARBEITSVORGANG Nr. 49: EINSTELLUNG nERBREMSEN 

EINSTELLUNG ·DER NOCKEN 

Einstellung der vordere~ Bremsnocken (Alu-Bremstragplatte) 

Fahrzeug vorri aufboc:ken (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber -benutzen, s. Bildtafel 52-) 

Kotflügel und Heizungsschächte abnehmen. 

Mit Hilfe eines l;,chraubenziehers einen Deckel (94) der Bremstrom.niel abnehmen (s. Bildtafel 28) 
. . . . 

Achse der Einstellnocke in der auf Bildtafel 29 angezeigten Richturig mit Hilfe eines Schlüssels soweit drehen, bis das Seg­
ment mit der T_rommel in Berührung kommt. Sich durch Drehen des Rades mit der· Hand davon überzeugen. Leicht zurück­
drehen, u_m Trommel freizubekommen, dann wieder nachstellen, bis Beläge leicht schleifen. Das Segment muss so n:µie wie . 
möglich an der Trommel eingestellt werden, damit der Pedalweg gering ist. Gleichen Vorgang beim anderen Segment durch-
führen . · · 

Deckel (94) der Brern,strommel wieder anbringen. 

Die gleichen Arbeits;orgänge für das andere Vorderrad ·du.rchführen. 

Kotflügel und Heizungsschächte anbringen. 

Fahrzeug auf Boden absetzen. 

Einstellen 'der vorderen Bremsnocken (Blech-Bremstragplatte) 

Fahrzeug. vorn aufbocken (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3300-70 

Radkurbel 

Gelenkschlüssel 21 

Radkurbel 

Vorrichtung MR- 3300-70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 49 : EINSTELLEN DER BREMSEN 

Einstellen der Bremsnocken 

Nockena chse m it Hilfe eines Gabel-Ringschlüssels (Schlüssel 2126- VA benutzen, s. Bildtafel 29 A, Abb. 2) in der auf Bildtafel 
29 B angezeigten Richtung drehen, wobei die Trommel von Hand soweit gedreht wird bis das Segment mit der Trommel in 
Berührung kommt. Leicht zurückdrehen, um Trommel frei zu bekommen und dann wieder nachstellen bis der Belag leicht 
schleift. 

Das Segment muss möglich_st nahe der Trommel eingestellt werden, damit _der Pedal weg klein bleibt. 

.Jn gleicher Weise bei dem anderen Segment vorgehen. 

Gleiche n Vorgang beim anderen Rad durchführen. 

Fahrzeug auf Boden absetzen (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s . Bildtafel 52) 

Einstelle n der hinteren Bremsnocken 

Fahrzeug hinten aufbocken (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutz_el}, s. Bildtafel 52) 

Dann vor gehen wie Abs. 4 des gleichen Arbeitsvorgangs beschreibt. 

Nocken in der auf Bildtafel 65 angezeigten Richtung drehen . 

Fahrzeug auf Boden abste~len. 

EINSTELLEN DER HANDBREMSE 

Anmerkung: Die Handbremse wirkt ·aussschliesslich auf die vorderen _r-emstrommeln 

Fahrzeug vorne aufbocken (Vorrichtung MR-3300-70 auf fahrbarem Wagenheber benutzen, s. Bildtafel 52) Nacheinander 
Spannung der beiden Bremsseile einstellen und zwar so, dass beim Einrasten des Handgriffs in der 4. Raste die Räder zu 
ziehen anfangen und in der 5. Raste blockiert sind. 

Werkzeug 

Schll}ssel 2126- VA 

Vorrichtung MR-3300-70 

Vorrichtung MR-3300-70 

Gabelschlüssel 21 

Vorrichtung MR-3300- 70 
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ARBEITSVORGANG Nr. 49: EINSTELLUNG DER BREMSEN 

EINSTELLEN DES BREMSPEDALS 

Anmerkung: Das erforderliche Spiel zwischen Stössel uRd Kolben des Hauptbremszylinders, . welches 
dem Kolben gestattet, nach .rückwärts zurückzukommen und so das Zu:führloch freizu-
machen, hängt von der Stellung des Bremsp_edals ab. 

Anschlagsplint in ein Loch der Pedalstange einstecken, welches einen freien Weg von ca. 10mm ge$tattet, bev9r der Stössel 
auf den ·Kolben des Hauptbremszylinders zu wirken beginnt. Normalerweise wird der Splint in das 4. Einstelloch gesteckt, 
gerechnet ab Stangenende auf Pedalseite. 

ENTLÜFTUNG DER LEITUNGEN 

Anmerkung: Dami(die Bremsen wirksam -sind, dürfen keine Luftbläschen in den Leitungen vorhanden 
sein. 

Behälter auffüllen u;id Bremsflüssigkeitsstand unter Kontrolle halten, um je nach Bedarf aufzufüllen (nur Spezialflüssigkeit 
für Bremsen benutzen) 

Gummischutzkappe der Entlüftungsschraube des rechten, hinteren Radzylinders abnehmen. Biegsames Rohr auf Entlüftungs­
schraube· aufsetzen. Rohrende in einen vorzugsweise durchsichtigen Behälter (Glas, Flasche, usw.) eintauchen, in welchem 
schon etwas Spezialflüssigkeit enthalten ist. 

Entlüftungsschra~be um etwa ei_ne halbe Umdrehung lösen. 

Bremspedal durch einen Gehilfen betätigen lassen. 

Bei jedem Pedalstoss kommt eine gewisse Menge Flüssigkeit aus dem Rohr, welche Luftbläschen mit sich führt, die sich in 
den Leitungen befinden. Diese Luftbläschen sprudeln in der im Behälter enthaltenen Flüssigkeit. Pedal solange betätigen, bis 
kein Luftbläschen mehr aus dem Schlauch -austritt. Entlüftungsschraube blockieren und zwar bei durchgetretenem Pedal und 
in Flüssigkeit getauchtem Schlauchende. 

Gummi-Entlüftungsrohr abnehmen. Schutzkappe aufsetzen 

Werkzeug 

Gummirohr: Innen-~ 6mm, 
Länge 300mm 

Gabelschlüssel 8 

Gabelschlüssel 8 

345 



346 

22 

23 

ARBEITSVORGANG Nr. 49: EINSTELLUNG DER BREMSEN 

Die gleichen Arbeitsgänge an allen übrigen Rädern, und zwar in folgender Reihenfolge durchführ en : Linkes Hinterrad, rechtes 
Vorderrad, linkes Vorderrad · 

Nicht vergessen, Flüssigkeitsbestand im Behälter aufzufüllen (aussschliesslich Spezialflüssigkeit für Bremsen) 

Dichtigkeit prüfen 

Hierzu : Ungefähr 30 Sekunden bis 1 Minute Pedal so kräftig wie möglich durchtreten. Wenn das Pedal wider­
steht, ist die Dichtigkeit in Ordnung. Wenn es dagegen mehr oder weniger schnell nachgibt, so ist eine 
Undichtigkeit an einem Rohr oder einer Verbindung vorhanden. 

Ebenfalls Behälter beobachten, wennn Flüssigkeit zurückgedrängt wird, so bedeutet das, dass der 
Hauptbremszylinder nicht dicht ist . Man muss die Instandsetzung dieses Teils unverzüglich vorneh­
men (s. Arbeitsvorgang 33) 

An:merkun .g :Es gibt im HandelDruckappa rate, die eine kontinuierliche Entlüftung gestatten und ·gute Ergebnisse 
zeitigen . Wir können ihre Verwendung sehr empfeplen . 

Werkzeug 
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ARBEITSVORGANG Nr. 5o: E1NsTELLuNa_EN AM FAHRGESTELL 

HÖHENEINSTELLUNG (\\ragen mit Federungstöpf.en und Schwingungsfedern), (s .. Bildtafel 73), 

Wenn die Höhen entsprechend einer der nachstehenden Methoden eingestellt worden si:nd" so ist die . Gewichtsverteilung riehti 

Limousine A : Reifen Pilote 125 x 400, die· Höhen müssen wie folgt sein: 

- v?rn = 298 t B_ vom Bod_ en b~s unter Schw~ngarmn~be h~nter dem Re~bungsd~mpfor 
- hrnten = 385 t ·§ vom Boden b1s unter Schw1ngarmnäl;,e hmter -dem _ Reibungsdämpfer 

Lastwagen AU: Reifen Pilote 135 x 400, die Höhen müssen wie folgt sein: 

. - v~rn = 298 + ~- vom Boden bis unter Schwingarmnabe hinter dem Reibungsdämpfer 
- hinten = 345 t tl vom Boden bis unter Schwingarmnabe hinter dem _Reibungsdämpfer 

Fahrzeug betriebsfertig vorbereiten, d. h. mit Reserverad, Werkzeug und 5 Litern Kraftstoff im Behälter, keine weitere 
Belastung, Reifendrücke sind folgende: · 

- bei der Limousine 1 kg vorn, 1, 1 kg hinten 
- beim _Lastwagen 1,. 1 kg vorn, 1, 2 kg hinten 

Grobeinstel',.mg der Federungsstreben (s. Abb. 1) 

Anmerkung: Dieser Arbeitsgang kann nur ciurchgeführt werden, wenn ein ode·r beide Federungstöpfe 
ausgebaut wurden, Länge ' der Streben .so einstellen, dass man folgende Werte erhält~ 

Limousine: - ein Mass d = 440mm für die vorderen Streben 
ein Mass e = 535mm für die hinteren Streben 

Lastwagen: ein Mass d = 445mm für die vorderen Streben 
- ein Mass e = 500mm für die hinteren Streben 

3?4l'1:' 

Werkzeug_ 



348 

3 

ARBEITSVORGANG Nr. 5o: EINSTELLUNGEN AM FAHRGESTELL 

Einstellung der Höhen (s. Abb. 2) 

Methode 1. 

Anmerkung: Diese 1. Methode, die etwas länger dauert, als die folgende ist genauer und sollte vorzugsweise 
angewandt werden. 

a) Fahrzeuge auf ebenen und waagerechten Boden abstellen. Vorderräder für Geradeausfahrt einstelle~. 

b) Schutzgehäuse der Reibungsdämpfer abnehmen. 

c) Limousine: Ein Gewicht von 50kg in Kofferraum in Fahrzeugmitte legen. 

d) Lastwagen: Ein Gewicht von 6 0kg in Fahrzeugmitte legen und zwar auf den Teil zwischen hinterer Achstraver­
se und Türen. 

e) Einstelle nden (5 und 19) einregulieren. Hierzu Muttern (4 und 20) ungefähr 2mm vom Anschlag eines jeden En­
des stellen und auf Lagerdeckel in Anschlag bringen (Schlüssel 2185- VA und 2186-VA benutzen, s. Bildtafel 
7 4) 

f) Vordere Höhen einstellen 

Limousine: auf 325mm 
Lastwagen: auf 320mm (wobei das Fahrzeug hinten beladen bleibt) 
Diese :Abstände sind gemessen zwischen Boden und 'unterem Rand der Schwingarmnabe. 

A n rri e r kü n g : Die Schwingungsfedern (6 und 12) dürfen nicht auf Bund der Einstellenden aufliegen, falls erfor­
derlich Gesamtteil des Topfs durch Einwirkung r- uf F :derungsstreben verschieben. Um den Topf 
nach hinten zu verschieben, vordere Strebe einschn ben und hintere um gleiche Umdrehungs-
z~ l~M. . 

· Höhen auf das oben angegebene Mass je nach Fahreugtyp einstellen (Verstell-Leh re 2300-_T nebst Verlängerung 2303- VA be­
nutzen, s. Bildtafel 90) indem man die vorderen Streben (1) einschraubt oder aufschraubt. Einen Gabelschlüssel oder Englän­
der benutze n, -kein anderes Werkzeug und besonders kein scharfkantiges Werkzeug, welches Kratzer und Brüche hervorrufen 
kann . 

Während des V0rgangs Fede rungstopf nicht drehen, da die hinteren Federungsstreben sonst verstellfwürden. Topf in der Hand 
halten, oder hintere Strebe festhalten. 

g) Vordere Einstellenden (5) mit Schwingungsfedern in Verbindung bringen. Sie in dieser Stellung arretieren. 
(Schlüssel 2185-VAund 2186-VA benutzen, s. ,Bildtafel 74) 

h) Die im Fahrzeug untergebrachte Last abnehmen. 

Werkzeug · 

Schlüssel 2185-VA und 2186-VA 

Einstell-Lehre 2300-T 
Verlängerung 2303-VA 

Gabelschlüssel 8 

Schlüssel 2185-VA und 2186-VA 
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.. ARBEITSVORGANG Nrw 50: EINSTELLUNGEN AM FAHRGESTELL 

Hintere Höhen einstellen 

a) 

. b) 

A1:1f Federungsstreben (17) einwirken, um die zu Beginn der Beschreibung je nach Fahrzeugtyp ange ­
gebene hintere Höhe einzustellen. (Drehen des Federungstopfs vermeiden). Dieses Mass genau fest­
stellen. (Einstell-Lehre 2300-T nebst Verlängerung 2303-VA benutzen, s. Bildtafel 90). Nach dieser 
Einstellung müss.en die vorderen Höhen sich inner.halb der zu Beginn angezeigten Toleranz.en befinden. 
Diese prüfen. Andernfalls vordere· Streben so lange drehen, bis da.s gewünschte Mass -erreicht ist .. 

Hintere Einstellenden nachstellen bis ein Abstand b ·= 6nim vom Ende der hinteren Schwingungsfedern 
(12)·bis zum Anschlag des Einstellendes (s . Abb . 2) erreicht ist. Diese Einstellung sichern (Schlüssel 
2185.-VA und 2186 - VA benutzen, s. Bildtafel 74) · 

Schutzgehäu_se anbringen. 

Schutzgehäuse anbringen, Papierdichtung zwischenlegen; Schrauben nach Zwis<:henlegen eines Sprengrl.ngs festziehen . 

An ine rkung: 

·Methode 2 

Wenn die Plattform des Fahrgestells verzogen ist, so ist es unmöglich, die Höhen in den 
gewünschten Toleranzen einzustellen. Um jedoch eine gleichmässige Verteilung der Lastet,. 
zu erreichen, müssen die Höhen vorn und hinten angeglichen werden. Hierzu vorgehen, 
wie Abs. 3 (§ a - h) anzeigt. Dann vordere falsche Höhe einregulieren, indem man auf die 
entsprech_ende hintere Strebe einwirkt (Wenn man bei feststehendem Topf auf hinteren 
Streben einwirkt, erhöht man vordere und hintere Höhen . ) 

Wenn d.ie Schwingarme v,erbogen sind, so ist die Lastverteilung trotz korrekter Höhen­
einstellung schlecht. Nach einem Unfall ist es notwendig, · die Schwingarme entweder am 
Fahrzeug' (durch Kontrolle der Achsneigung vorn, ode.r des Radsturzes und der Vorspur 
hinten (s . Arbeitsvorgang 48). oder durch Ausbau zu kontrollieren. (s. Arbeitsvorgänge 
21 und 26) · · 

Wagen auf ebenen und horizontalen Boden abstellen. Räder für Geradeausfahrt einstellen. (Wagen betriebsfertig mit Reser­
verad, Werkzeug, 5. Liter Kraftstoff im Tank) 

a) Schutzgehäuse der Reibungsdämpfer abnehmen. 

b) .Vordere .Einstellenden (5) einregulieren. Hierzu die Muttern (4 und 20>' 2mm vom Anschlag.der Einstell· 
enden einstellen, sowie in Anschlag auf Lagerdeckel (Schlüssel 2185- VA und 2186-VA benutzen, s. 
Bildtafel 74) . . 

c) Die beiden vorderen -Höhen durch Einwirken auf vordere Streben (l) einstellen 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 8 
Einstell-Lehre 2300-T 
Verlängerung 2303-VA 

349. 

Schlüssel 2185-VA und 2186-VA 

Ringschlüssel 12 

Ringschlüssel 12 

Schlüssel 2185-VA und 2186-VA 

Gabelschlüssel 8 
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ARBEITSVORGANG Nr. 5o: EINSTELLUNGEN AM FAHRGESTELL 

d) Die hinteren Höhen durch Verstellung der hinteren Streben einstellen. Wenn die Verstellung ziemlich bedeu­
tend ist, so sind die vorderen Höhen ausserhalb der zulässigen Toleranz. De.shalb nochmals auf die .vorderen 
Streben (1) einwirken, um Einstellung zu beenden. (Einstell-Lehre 2300-T nebst Verlängerung 2303-VA be­
nutzen, s. Bildtafel 90) 

e) Hintere Einstellenden nachstellen bis ein Abstand von b = 6mm vom Ende der hinteren Schwingungsfedern (12) 
bis zum Anschlag des Einstellendes (s. Abb. 2) erreicht ist. Diese Einstellung sichern (Schlüssel 2185-VA und 
2186-VA benutzen, s. Bildtafel 74) 

Schutzgehäuse anbringen (s. Abs. 5, gleicher Arbeitsvorgang) 

.Anmerkung: Wenn die Plattform des Fahrgestells verzogen ist , ist es unmöglich, die Höhen in den gewünsch­
ten Toleranzen einzustellen. In diesem Fall Methode 1 anwenden. 

EINSTELLUNG bER HÖHEN (Wagen mit sichtbaren Federungsfedern) (s. Bildtafel 73A) (Wagen, die von Dezember 1954 bis 
Mai 1955 aus dem Werk gingen) 

Wenn die Höhen entsprechend der nachstehenden Methode eingestellt werden, so ist die Gewichtsverteilung richtig. 

Limousine: Pilote-Reifen 125 x 400 - Höhen müssen folgende sein: 

vorn : 293 " 2, 5mm vom Boden bis unt_er Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer 
hinten: · 393 ." 2, 5mm vom_ Boden bis unter Schwingarmn8;be, hinter dem Reibungsdämpfer 

Lastwagen: Typ AZU - Reifen Pilote 135 x 400 - Höhen müssen folgende sein: 

vorn : 293 ± 2, 5mm. vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reföungsdämpfer 
hinten: 418 ± 2, 5mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer 

Fahrzeug betriebsfertig machen, d. h. mit Reserverad, Werkzeug und 5 Litern Kraftstoff im Tank, sonst keine Belastung. 
Reifendrücke sind folgende: 

Für Limousine: vorn 
hinten = 

Für Lastwagen: vorn 
hinten 

1 kg/cm2 
1, lkg/cm2 

1, lkg/cm2 
1,2kg/cm2 

Voreiriste;J.lung der Federung 

Anmerkung: Dieser Arbeitsgang kann nur durchgeführt werden, wenn eine oder beide Federungsfedern ausge­
baut sind. 

Werkzeug 

Gabelschlüssel 8 
Einstell-Lehre 2300-T 
Verlängerung 2303-VA 

Schlüssel 2185-VA und 2186-VA 
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ARiBEtlS'VORGANG ,Nr. ·5.0 : EINSTELLUNGEN .A:M '.F'AiiRGEST'1•~LL 

·GummianschHige einstellen durch ,E .in- ,un.d Ausschratib.en der .hinter,en ,Feder ,(B,,e ,a ,c ;ht,e:n .: ;Li.nk1:1;gewinde) 

Links 

R,echts 

h = 

h= 

'Limousine 

1'54 

J5.6 

Lastwagen 

159 

1'62 

Länge der Federungsstreben einstellen, um folgende Masse zu erhalten: 

Vordere Strebe 

Hintere Strebe 

f = 

g = 

Limousine 

350 ± 0,'5 mm · 

993: 0, 5 mm 

Lastwagen 

354 :!:- 0, 5 mm 

962:0,5-mm 

Prüfen, ob eine Mindestzahl von 10 Gewindegängen in den Ösen und Federenden eingeschraubt sind (die Ösen haben e.i,n Rechts­
und c:lie Federenden ein Linksgewinde) 

Höhen einstellen 

a) Wagen auf ebenen und horizontalen Boden stellen. Vorderräder auf Geradeausfahrt .stellen. 
b) Schutzgehäuse des Reibungsdämpfers abnehmm. 
c) Vordere Höhen (17) einstellen. 

Einstells_tange fest~altenKontermutter (25) lösen (Schlüssel 2187-VA, s. Bildtafel 74," Abb.2). Obige Höhen ein­
stellen (Verstell~Lehre 2300-T nebst Verlängerung 2306-VA benutzen; s. Bildtafel 90) .indem man Ver.stellstange 
aus- oder einsch:r:aub:t (GabelschlilE;sel benutzen. Kein anderes scharfkantiges Werkzeug um Kratzer und Bruch­
bildungen zu vermeiden. · Federungsfeder (28) mit der Hand festhalten, damit.sie. nicht dreht. 

d) Hintere Höhen einstellen. 

Auf Einstellstangen ( 17) einwirken, um die zu Beginn der Beschreibung je nach Fa.hrzeugtyp angegebene hintere Höhe einzu­
stellen. (Drehen das Federungstopfes vermeiden). Dieses Mass genau feststellen . . (Einstell-Lehre 2300-T nebst Verlängerung . 
2306-VA benutzen, s. Bildtafel 90). Nach dieser Einstellung müssen die vorderen Höhen sich innerhalb der zu Beginn ange­
zeigten Toleranzen befinden .. Diese prüfen. Anderenfalls vordere Stangen so lange drehen, bis das gewünschte Mass erreicht 
ist. · 

W.&2.-. 

Gabelschlüssel 8 
Einstell-Lehre 2300-T 

.Verlängerung 2306-.VA 
Schlüssel 2187-VA . 

Gabelschlüssel 8 
Einstell-Lehre 2300-T 
Verlängerung· 2306- VA 

till 
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ARBEITSVORGANG Nr~ 50: EINSTELLUNGEN AM FAHRGESTELL 

e) Nach Einstellung der Höhen muss ein Spiel "a" - 0 - 2mm zwischen vorderem Schwingungsanschlag (32) und 
vorderer Flüche des Widerlagers A vorhanden sein. Hintere Feder (27) (Linksgewinde) ein- oder ausschrauben, 
um dieses Spid :ou gewährleisten. Höhen erneut prüfen. Kontermuttern (25) der Einstellstangen (Linksgewinde) 
festziehen (Schlüssel 2187-VA benutzen, s. Bildtafel 74,Abb. 2) 

f) SchutzgehäHse anbringen (s. Abs. 5, gl~icher Arbeitsvorgang) 

A n·rn e rk u n g.: 1) Beim Einbau Buchsen (30) der Widerlager nicht übermässig schmieren. Dies würde die Gum­
mianschläge (29) schnell zerstören. 

2) Auf keinen Fall dürfen Federn eingebaut werden, deren Enden nicht durch zwei Schweisspunk­
te gesichert sind. 

EINSTELLUNG DER HÖHEN (Wagen mit Federungstöpfen und Gummiallschlägen) 

Wenn die Höhen entsprechend untenstehender Methode eingestellt wurden, ist die Gewichtsverteilung richtig. 

Limousine AZ und AZL: Reifen Pilote 125 x 400 - Höhen, wie folgt: 

vorn 298 .+ bmrn vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer, 

hinten 385 + 3mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdampfer. 

Limousine AZ und AZL: ,Reifen Pilote 135 x 380: 

vorn 

hinten 

298 ~ 2, 5mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer, 

393 2, 5mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer . 

Anmerkung: Bei Wagen, die mit doppeltem Kardan ausgerüstet sind, sind die Höhen folgende: 

- vorn = 293mm 
hinten = 398mm, unter den glekhen Bedingungen zu messen. 

Lastwagen AZU: Reifen Pilote 135 x 400 - Höhen, wie folgt: 

vorn 

hinten 

298 + 5mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer, 

438 + ~mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer. 

Lastwagen AZU: Reifen Pilote 135 x 380: 

vorn 

hinten 

298 ± 2, 5mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer, 

438 ± 2, 5mm vom Boden bis unter Schwingarmnabe, hinter dem Reibungsdämpfer. 

Fahrzeug betriebsfertig machen, d. h . : mit Reserverad, Werkzeug und 5 Liter Kraftstoff im Tank .. 
Sonst keine Belastung, .fo_lgende Reifendrücke: 

bei Li.mousinc: vorn 

hinten 

hei 1-~astwagen: vorn 

hinte11 

kg/cm2 

1, 1 kg/cm2 

2 
1, 1 kg/cm 

1, 2 k!!_/cm2 

gleiche Drücke für Reifen 125 x 400 und 135 x 380 

Werkzeug 

Schlüssel 2187-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 5o: EINSTELLUNGEN.AM FAHRGESTELL 

Höhen einstellen: 

a) Wagen auf ebenen und horizontalen Boden stellen. Vorderräd.er .auf Geradeausfahrt stellen. 

b) Schutzgehäuse der vorderen untl hinter.en Reibungsdämpfer abnehmen. 

c) Vordere Höhen einstellen durch Ein- oder Ausschrauben der vorderen Streben. Engländer oder breiten Gabel­
schlüssel benutzen, kein anderes scharfkantiges Werkzeug, wodurch Kratzer und Bruchbildungen hervorgeru­
fen werden könnten. Federungstopf nicht drehen, da sonst die vorderen ·Streben falsch eingestellt wären. Topf 
in .der Hand oder hintere Strebe festhalten. · 

d) Hintere Höhen einstellen durch Ein- oder Ausschrauben der hinteren Streben. Wenn die Regulierung sehr er­
heblich ist, so liegen die vorderen Höhen dadurch aU:s.serhalb ihrer Toleranz. Vordere Streben deshalb neu ein~ 
s·tellen. (Einstell-Lehre 2300-T nebst Verlängerung 2303-T benutzen, s. Bildtafel 90) · 

e) Bei wa·gen bis Juni 1959: Hintere Enden so einstell1;n, dass zwischen Endstück und elastischem Anschlag ein 
Spiel von O· - 2mm vorhanden ist. (Schlüssel 2185-VA und 2186-VA benutzen, s. Bildtafel 74). Das vordere End 
stück muss· 1 - 2 Gewindelängen über der Mutter vorstehen. 

f) 

g) 

Bei Wagen ab Juli 1959: Hinteres Ende (19) so einstellen, dass zwischen diesem Endstück und dem elastischen 
Anschlag (12) ein Spiel von "O" besteht. 

Schutzgehäuse wieder anbringen (s. Abs. ·5, gleicher Arbeitsvorgang) 

KONTROLLE _ DER RÄDER (s. Bildtafel 91 und 92) 

Sc hla g und unrunder Lauf- Mit Hilfe einer Streichlehre prüfen ob: 

a) die Unrundheit am Aussenkreis der Felge, 

b) der Schlag an der Innenfläche der .Felge 

4/}'lm. nicht übersteigen. Zu grosse Unrundheit und zu starker Schlag bewirken Flattern und Unwucht der Räder. 

Auswuchten der Räder (statisches) 

Wir geben nachstehend an, · wie man eine Unwucht feststellt und Abhilfe schafft. Dieser Arbeitsgang muss mit einem sehr ge­
nau arbeitenden Gerät durchgeführt werden (Vorrichtung MR-3396-10). Ein Rad soll erst ausgewuchtet werden, nachdem es 
mit normalem Reifendruck einige Kilometer zurückgelegt hat, damit Schlauch und Mantel richtig sitzen. Rad ·und Reifen s·org-
fältig reinigen. · 

· Rad auf Vorrichtung MR-3396-10 

Nach einigen Schwingungen steht d~s Ganze still und der Schwerpunkt befindet sich unten bei 11 a" (s. Abb. 1) 

Werkzeug 

Einstell-Lehre 2300-T 
Verlängerung 2303-VA 

3'53 

Schlüssel 2185-VA und 2186-VA 
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ARBEITSVORGANG Nr. 50: EINSTELLUNGEN AM FAHRGESTELL 

Am diametral entgegengesetzten Punkt zum Ausgleich ein Stück Kitt ankleben. 

Achse des Kittstücks "b" markieren (s. Abb. 1) 

Kitt abwiegen 

Zu beiden Seiten der Felge an der markierten Stelle zwei Ausgleichsgewichte anbringen, welche insgesamt soviel wiegen wie 
das Kittstück (s. Abb. :'!). Diese Gewichte sind bei unserem-Ersatzteillager erhältlich. 

Auswuchten der Räder (dynamisches) 

Vorrichtung für das dynamische Auswuchten der Räder sind im Handel erhältlich. 

Werkzeug 

Vorrichtung MR-3396-10 
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ARBEITSVORGANG Nr. 51: EINSTELLUNG DE;R. SCHElNWERFER 

Die Einstellung der Scheinwerfer ist vom Wageninneren aus regulierbar,. doch müssen die Lichtbündel trotzdem besonders 
eingestellt werden. Hierzu Vorrichtung MR-1572 benutzen. (s; Bildtafel. 93} 

Weg der Handbetätigung ·regulieren. Betätigungsknopf von links.nach rechts bis zum Anschlag drehen. 

Knopf 2 1/2 Umdrehung von rechts nach links drehen, die gerändelte Anschlagmutter auf 0, 5mm an die Betätigungslasche der 
Scheinwerferstange heranbringen. 

Fahrze.ug auf ebenen und horizontalen Boden stellen, Fahrzeug fahrbe;eit mit Werkzeug, Reserverad und 5 Litern Kraftstoff 
im Tank. 

Vorrichtung aufstellen: Metallseile der Vorrichtung in vordere Abschleppringe des Wagens einhängen. 

Stellung der Einstelleile an Vorrichtung einreguliere~ (1o. Bildtafel 93): 

dic senkrechten Seile· in Achsmitte zwischen den Scheinwerfern 
das horizontale Seil in 1-Hihe der Scheinwerferachse, abzüglich 50mm 

Zu .m Bei spie 1 : Höhe der ·Scheinwerfer: 850mm, Höhe des Seils. 850 - 50 = 800mm 

Die Jlanclbetätigung bleibt in der in Abs. 1 festgelegten Stellung 

Lichtbündel einstellen: Abblendlicht einschalten, die Ob.erkante des .Lichtbündels muss bis· an da(> ·horizontale Seil reichen und 
.die Mittelpunkte der Lichtbündel im Schnittpunkt der senkrechten und waagerechten Seile. · 

1 

Anmerkung: Wenn im Lichtbündel ein "schwarzer Fleck" ,;,orhanden, Birne auswechseln. 

Werlczeug 

Vorrichtung MR-1572 
Steckschlüssel 21 

355. 



356 - ELEKTRISCHE ANLAGE A und AU (Fahrzeuge vor Januar 1955) (Siehe Bildtafel 84) 

1 
2 
3 

12 
13 
JS 
17 

Ilechter vorderer Scheinwerfer 
Linker vorderer Scheinwerfer 
Horn 
Lichtmaschine 
Anlasser 
Hcgler 
Batterie 

KENNZIFFERN.DER EINZELTEILE 

Stecker: A, B, C, D 

22 
24 
29 
36 
46 
61 

Zündspule 
Zümdschloss 
Amperemeter . 
Schalter für Beleuchtung und Horn 
Rücklicht, Mitte 
Zündverteiler 

;::==========-===----r----------=----,---------------------------------------------------------------------=============.==-================-====-~----=~-------

Nr. des l<abcls 

. 1 

1 
·2 

:i 

4 

" 
(j 

7 

!l 

!) 

Kabelbündel 

Vorn 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme Beleuchtungsschalte:r (36) zur Klemme des Amperemeters (29) 

Scheinwerferklemme des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker C 

Hauptklemme des Schalters für Beleuchtung (36} zum Stecker B 

Klemme für vordere Leuchte des Schalters für Beleuchtung (36} zum Stecker A 

Klemme für Horn des Schalters für Beleuchtung (36} zur Klemme für Horn (3) 

Klemme für Rücklicht des Schalters für Beleuchtung (36) zur Klemme D 

Abgangsklemme des Amperemeters (29) zur Klemme BAT des Reglers (15} 

Abgangskle mme des Amperemeters .(29) zur unteren Klemme des Zündschlosses (24) 

Ankunftsklemme des Amperemeters (29) zur Anlasserklemme (13} 

Farbe des Kabels 

Blau 

Gelb 

Grün 

Rot 

Weiss 

Blau 

Blau 

Blau 

Grün 
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Nr. des Kabels 

10 

u 

12 

1 :.J 

14 

15 

Hi 

17 

1B 

l!) 

20 

21 

Kabelbündel 

Vorn 

Lichtmaschine 
zum Regler 

Scheinwerfer 

Hinten 

ELEKTRISC}fE ANLAGE A UND AU (Fahrzeuge vor Januar 1955) (Siehe Bildtafel 84) - 357 

Bezeichnung des Kabels 

Obere Klemme des Zündschlosses (24)· zur Plus-Klemme der Zündspule 

Minus-Klemme der Zündspule (22) zur Klemme .Zündverteiler {61) 

Klemme DYN der Lic.htmaschine (12) zur Klern,me DYN des Reglers (15) 

Klemme EXC der Lichtmaschine (12) zur Klemme EXC des Reglers _(15) 

Masse cies Reglers (15) zur Masse am Getriebe · 

Scheinwerferklemme des vcirderen rechten Scheinwerfers {1) zum Stecker C 

Hauptklemme des vorderen rechten Scheinwerfers (1) zum Stecker B 

Klemme vordere. Leuchte des vorderen rechten Scheinwerfers (1) zum Stecker A 

Scheinwerferklemme des vorde.ren rechten Scheinwerfers (1) zur Scheinwerferklemme des 
vorderen linken Scheinwerfers {2) 

Hauptklemme des vorderen rechten Scheinwerfers (1) zur Hauptklemme des vorderen lin­
ken Scheinwerfers (2) . 

Klemme vordere Leuchte del:l vorderen rechten ·scheinwerfers (1) zur Klemme vordere Leuch­
te des vorderen linken Scheinwerfers (2) 

Stecker D an Klemme hintere Leuchte (46) 

F~be des Kabels 

Rot 

Blau 

Gelb 

Rot 

Schwarz 

Gelb 

Grün 

Rot 

Gelb 

Grün 

Rot 

· Blau 



358 - ELEKTRISCHE ANLAGE AZ (Fahrzeuge ab Januar 1955) (Siehe Bildtafel 84 A) 

1. 
2 
'.l 
!) 

]{) 

J2 
13 
1 !i 
J 7 
J !) 
22 

llcchter vorderer Scheinwerf<1r 
Linker vorderer Scheinwerfer 
rrorn 
llechte Blinker - und Positionsleuchte 
Linke Blinker- und Positionsleuchte 
Lic htmai;chine 
Anlai;i;er 
llegler 
Batterie 
Stoplichti;chalter 
Zündi;pule 

KENNZIFFERN DER EINZELTEILE 

" " " " " " " " " " " " " " " " " " 

24 
29 
33 
35 
36 
45 
46 

. 55 
60 
61 

Stecker: A,B,C,D,E,F,G,H,J,K 

Zündschloss 
Amperemeter 
Schalter für Positionsleuchten 
Blinkerschalter für Richtungsanzeige 
Schalter für Beleuchtung und Horn 
Linkes hinteres Rück- und Stoplicht 
Rücklicht, Mitte 
Hiriteres rechtes Rücklicht 
Tachometerbirne 
Zündverteiler 

=============---=------- - --------------------------------------------------------=============================----=====================•. ==================== 

Nr. .de:-; Kabel:-; 

2 

:J 

4 

!i 

(j 

7 

Kal>cll>ündcl 

Vorn 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme des Schalters für Beleuchtung (36) zur Abgangsklemme des Amperemeter (29) 

Scheinwerferklemme des Schalters für Beleuchtung (36) zum .Stecker G 

llauptklemme des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker H 

Klemme vordere Leuchte des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker J 

Klemme für Horn des Sclialters für Beleuchtung (36) zum Horn (3) 

Klemme Rückleuchte des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker E 

Klemme Rückleuchte des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker K 

Farbe des Kabels 

Blau 

Gelb 

Grün 

Rot 

Weiss 

Blau 

Blau 



1· 

l 

_j 

Nr. de:; Kabels 

g 

9 

10 

l 1 

12 

1:i 

,~ 
1 !i 

J(i 

17 

111 . 

l!l 

2:) 

:.l(i 

:.l7 

:.lll 

:,o 

:ll 

Kabelbündel 

Vorn 

Hechtet· Blinker 

Linker Blinker 

ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1955) (Siehe Bildtafel 84A) - 3119 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme des Amp~remeters (29) zur Anlasserklemme (13) 

Klemme dei, Amp~remeters (29) zum Stecker B 

Klemme des Amp~remeters (29) zur Klemme BAT .des Reglers (15) 

Kl~mme des Amp~remeters (29) zur unteren Klemme des . Zündsc!Üos_ses (24) 
. . 

Ob.ere Klemme des Zündschlosses (24) zum Stecker D 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) zur Plus-Klemme der Zündspule (22) 

Obere ·Klemme des Zündschlosses (24) zum Stoplichtschalter (.19) 

Stoplichtschalter (19) zum Stecker F 

Klemme EXC de_s Reglers (15) zur Klemme EXC der Lichtmaschine (12) 

Klemme DYN _des Reglers (15) zur Klemme DYN der Lichtmaschine (12) 

Masse-Klem.me des Reglers (15) zur Masse am Getriebe 

Zündspule (22) zur Minus-Klemme des Zündverteilers (61) 

Mittlere Klemme des Schalters für Positionsleuchte (33) zum Stecker B 

Rechte Klemme .des Schalters für Positionsleuchte (33) zum Stecker A 

Linke Klemme des Schalters für Positionsleuchte (33) zilr rechten Positionsleuchte (9) 

Stecker C zur Blinkerklemme· der recht_en Leuchte (9) 

Rechte Kleqime des Blinkerschalters (35) zum Stecker C 

Linke Klemme des. Blinkerschalters (35) zur linken Leuchte (10) (Blinkerklemme) 

Farbe des Kabels 

Grün 

Grün 

Blau 

Blau 

Rot 

Rot 

Rot 

Rot 

Gelb 

Röt 

Schwarz 

Blau 

Grün 

Gelb 

Violett 

Blau 

Blau 

Grün 



360 - ELEKTRISCHE ANLAGE AZ (Fahrzeuge ab Januar 1955) (siehe Bildtafel 84 A) 

Nr. des Kabels Kabelbündel Bezeichnung des Kabels 

:12 

:n 

:J,1 

10 

-1 l 

4;: 

4:5 

44 

45 

50 

51· 

52 

53 

60 

Linker Blinker Minus-Klemm des Blinkerschalters (35) zur Masse am Batterietrog 

Plus-Klemme des Blinkerschalters (35) zum Stecker D 

Stecker A zur linken Positionsleuchte ( 10) 

!:jc:heinwi;rfer Stecker C zur Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers (1) 

Stecker H zur Hauptklemme des rechten Scheinwerfers ( 1) · 

Stecker I zur Leuchtenklemme des rechten Scheinwerfers (1) 

Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Scheinwerferklemme des linken Sche in-
werfers (2) 

Hauptklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Hauptklemme des linken Scheinwerfers (2) 

Leuchtenklemme ·des rechten Scheinwerfers (1) zur Leuchtenklemme des linken Scheinwerfers (2) 

1-fjnlt,11 Stecker E zur linken hinteren Leuchte (Rückleuchtenklemme) 

Stecker F :,ur linken hinteren Leuchte (Stoplicht) 

Lcuchtcnklemme der linken hinteren Le4chte (45) zur hinteren Mittelleuchte (46) 

llinlcre mittlere Leuchte (46) zur Klemme des rechten hinteren Rücklichts (55) 

Ein·1.dkalwl Tachometerbirne (60) zum Stecker K 

~ i~dv n;pannungskabel 

j)l11s-1C.le111111<, ,k,· Uall,•1·.ic (17) zur Plus-Klemme des Anlassers (13) 

~•11t.1,; -1{ IQ111111<· d<• ,. Hall<•r·i<, ( 1 7) an Masse am Getriebe 

Farbe des Kabels 

Schwarz 

Rot 

Gelb 

Gelb 

Grün 

Rot 

Gelb 

Grün 

Rot 

Blau 

Rot 

Blau 

Blau 

Blau 



l 
l 
l 

l 

.] 

2 
:J 
!J 

lO 
12 
1:i 
J:, 
17 
1.!J 
22 

Hcchter vorderer Scheinwerfer 
r ,inkcr vorderer Scheinwerfer 
Horn 
Hechte Blinker- und Positionsleuchte 

-&.inke Blinker- und Positionsleuchte 
Lichtmaschine · 
Anlasser 
llnglei-· 
Batterie 
Stopllchtschaltcr 
Zündspule 

ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1955) (Siehe Bildtafel 84 B) - 361 

KENNZIF1''ERN DER EINZELTEILE 

" " : II 

" " " " .11 

" ·» 
" " " " " " " " " " 

u 
2a, 
33 
35 
~ 
46 
55 
56 
58 
60 
M 

Zündschloss 
Amp~remeter 
·schalter . für Positionsleuchte 
Blinkerschalter •für Richtun,gsanzeiger 

· . Schalter für Beleuchtung und Horn 
Rücklicht, Mitte 
Rechtes Rüc).dicht 
.·Linkes Rücklicht. 
Stoplicht 
Tachometerbirne 
Zündver1;eiler 

Stecker: A,·B, C,D,.E,F,H, J, K 

= z== ·== == = . = = = =·== = = = == === = . = = == = = === === ==·= = . == =·==·=== ===== ==============-·===== ==== ======:::: ===- ----- - --- ----- - - -- --~------- -- ------- ----

Nt·. ,h~H J<ahdH 

1 

2 

:1 

4 

:, 

(i 

7 

Kabelbündel 

Vorn 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme des Schalters für Beleuchtung (36) zur Abgangsklemme des Amp~remeters (29) 

Scheinwerferklemm~ des Schalters für .Beleuchtung (36) zum Stecker G 

. Hauptklemme des Schalters für 'Beleui;:htung ( 3 6) zum Stecker H 

_Klemme vordere Leuchte des Schalters für Beleuchtung (36) -zum Stecker J 

Klemme für Horn des Schalters für Beleuchtung (36) zum Horn (.3) 

Klemme Rückleuchte des Schalters für Beleuchtung · ('3 6) zum · Stecker E 

Klemme Rückleuchte des .Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker K 

Farbe des Kabels 

Blau 

Gelb 

Grün 

Rot 

We.iss 

Blau 

Blau 



362 - ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1955) (siehe Bildtafel 84 B) 

Nr. des KahcL'3 

ll 

!) 

10 

l 1 

12 

1 :i' 

1 '1 

1 :i 

1 (; 

17 

1B 

1!) 

2 r. ., 

2(; 

27 

2/l 

:l() 

:ll 

Kabelbündel 

Vorn 

lled1ter Blinker 

Linker Blinker 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme des Amperemeters (29) zur Anlasserklemme (13) 

K.lemme des Amperemeters (29) zum Stecker B 

Klemme des Amperemeters (29) zur Klemme BAT des Reglers (15) 

Klemme des Amperemeters (29) zur unteren Klemme des Zündschlosses (24) 

Obere Klemme des Zündschiosses (24) zum Stecker D 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) zur Plus-Klemme der Zündspule (22) · 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) zum Stoplichtschalter (19) 

Stoplichtschalter (19) zum Stecker F 

Klemme EXC des Reglers (15) zur Klemme EXC der Lichtmaschine (12) 

Klemme DYN des Reglers (15) zur Klemme DYN der Lichtmaschine (12) 

Mass~Klemme des ~eglers (15) zur Masse am Getriebe 

Zündspule (22) zw- Klemme Zündverteiler (61) 

Mittlere Klemme des Schalters für Positionsleuchte (33) zum Stecker B 

Rechte Klemme des Schalters für Positionsleuchte (33) zum Stecker A 

Linke Klemme des Schalters für Positionsleuchte {33) zur rechten Positionsleuchte (9) 

Stecker C zur Blinkerklemme der rechten Leuchte (9) 

Rechte-Klemme des Blinkerschalters (35) zum Stecker C 

Linke Klemme des Blinkersc)lalters {35) zur linken Leuchte (10) {Blinkerklemme) 

Farbe des Kabels 

Grün 

Grün 

Blau 

Blau 

Rot 

Rot 

Rot 

Rot 

Gelb 

Rot 

Schwarz 

Blau 

Grün 

Gelb 

Violett 

Blau 

Blau 

Grün 



l 
1 

l 
1 

l 

j 

Nr. <.!es Kahcls 

:12 

:11 

14 

40 

41 

42 

4:~ 

44 

4!i 

!iO 

!i 1 

!i2 

!i:l 

fiO 

ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1955) (Siehe Bildt~el .84 B) - 363 

Kabelbün<.lcl Bezeichnung des Kabels 

Linker Blinker Minus~Klemme des Blinkerschalters· (35) zur Masse am Batterietrog 

Plus-Klemme des Blinkerschalters (35) zum stecker D 

Stecker A zur Ünken Positionsleuchte (10) 

Scheinwerfer Stecker G zur Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers (1) • 

Stecker H zur Hauptklemme des. -rechten Scheinwerfers (1) 

Stecker J zur Leuchtenklemme des rechten Scheinwerfers (1) 

Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers ( 1) zur. Klemme des linken Scheinwerfers (2) 

Hauptklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Hauptklemme des linken Scheinwerfers (2) 

Leuchtenklemme des rechten.-Scheinwerfers (1) zur Leuchtenklemme des linken 3cheinwerfers (2) 

Hinten Stecker E zur linken hinteren Leuchte (56) 

Stecker F zur Rückleuchte (58) 

Hinteres linkes Rücklicht (56) zur hinteren Leuchte (46) 

Hintere Leuchte (46) zur hinteren rechten Leuchte (55) 

Einzelkabel Tachometerbfrne (60) zum Stecker K 

Niederspannungs·kabel 

Plus-Klemme der Batterie (17) zur Plus-Klemme des Anlassers (13) 

Minus-Klemme der Batterie (17) zur Masse am Getriebe 

Farbe des Kabels 

Schwarz 

Rot 

Schwarz 

Gelb 

Grün 

Rot 

Gelb 

Grün 

Rot 

Blau 

Rot 

Blau 

Blau 

Blau 



%4 - ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1957) (Siehe Bildtafel 84 C) 

1 
2 
:J 
4 
!) 

. 10 
12 
1:1 
J:i 
17 
1!) 

22 

llechter vorderer Scheinwerfer 
J ,inkcr vorderer Scheinwerfer 
Stadthorn 
Starktonhorn 
flechte Blinker- und Positionsleuchte 
r,inke Blinker- und Positionsleuchte 
J ,ichtJnaschine 
l\nlas:-;e.r 
llegler 
HaÜerie 
SloJ ,lic.:ht:oc.: hal tcr 
1/,ündspule 

Zwecks Einbau der elektrischen Kabel s. Schema 

KENNZIFFERN DER_ EINZELTEILE 

" " " " " " " " " " " " " " " " " ~ 

" " " 

24 
29 
33 
35 
36 
46 
55 
56 
58 
60 
61 

Zündschalter 
Amperemeter 
Schalte.r für Positionsleuchten 

· Blinkerschalter für Richtungsanzeige 
Schalter für Beleuchtung uni Horn 
Kennzeichenleuchte 
Hintere rechte Rückleuchte 
Hintere linke Rückleuchte 
Stoplicht 
Tachometerbirne 
Zündverteiler 

Stecker: A,B,C,D,E,F,G,H,J,K 

================-----r-------------------- .-------------------------------------------------------------------------.·- -- ------------ ~- -~==========--==-==~~--

Nr. de:-; halll•.1:-; 

2 

3 

4 

:, 

!i bis 

hal.Jelbündcl 

Vo1·n 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme des Schalters für Beleuchtung (36) zur Abgangsklemme des Ampb·emeters (29) 

Scheinwerferklemme des Schalters für Beleuchtung {36) zum Stecker G 

Hauptklemme des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker H 

Klemme der vorderen Leuchte des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker J 

Klemme Horn des Schalters für . Beleuchtung (36) zum Horn (3) 

Klemme Starktonhorn des Schalters für Beleuchtung (36) zum Starktonhorn (4) 

l~arbe des Kabels 

Blau 

Gelb 

Grün 

Hot 

Weiss 

Schwarz 

1 



l 
l 

l 

1 

J 

Nr. d1:i; Kahcli; 

(i 

7 

8 

!) 

10 

11 

12 

J:l 

}II 

1 :, 

l(j 

17 

1H 

1 !) 

4:l 

21; 

'.!.7 

:.!B 

Kabelbündel 

Vorn 

lllinkcr, rechts 

ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1957) (Siehe Bildtafel 84 C) - 365 

Bezeichnung des Kabels 

Hintere Klemme des Schalters für Beleuchtung (36) zu= Stecker E 

Hintere Klemme des Schaiters für BeleuchtwJ% (36) zum Stecker K 

Klemme vom. Ampliremeter (29) zur Anlasserklemme .(13} 

Klemme vom Amp~remeter (29) zum Stecker B 

Abgangskl.emme des Amp~;emeters (29} zur Klemme BAT des Reglers (15) 

Abgangsklemme des Amp~r~meters (29) zur unteren Klemme d~s Zündschlosses (a4-} 

Obere Klemme des Zündschlosses (Z4) zum Stecker D 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) .zur Plus-Klemme der Z'ün:dspule (2a) 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) zum Stoplichtschalter (19) 

Stoplichtschalter (19) zum Stecker F 

Klemme EXC- des Reglers (15) zur Klemme EXC der Lichtmaschine (I2) 

Klemme D-YN des- Reglers- (15) zur Klemme DYN der Lichtmrurchine (12) 

Masseklemme des Reglers (15) zur Masse des Getriebes 

Klem.me Zündspule (22.) zur Klemme des Zündverteilers (iHY 

Mittlere Klemme des Schalters für Positionsleuchten (33) zum Stecker B 

Rechte Klemme des Schalters für Positionsleuchten (33) zum Stecke:r: A 

Linke Klemme des Schalters für Positionsleuchten (33) zur rechten Positionsleuchte (9) 

Stecker Ci:: zur B1inkerklemme der rechten Leuchte (9} 

Farbe des Kabels 

Blau. 

Blau 

Grün 

Grün 

Blau 

Blau 

Rot 

Rot 

Rot 

Rot 

Gelb 

Rot 

Schwarz 

Blau 

Grün 

Gelb 

Violett 

Blau 



366 - ELEKTRISCHE ANLAGE AZU (Fahrzeuge ab Januar 1957) (Siehe Bildtafel 84 C) 

Nr. d<:s Kabc,ls Kabelbündel Bezeichnung des Kabels 

:rn 

:n 

:iz 

:n 

34 

40 

41 

'12 

tJ :1 

'1'1 

":, 

:,() 

;,1 

C•) ·'~ 
;) :~ 

(i() 

Blinker, links 

Scheinwerfer 

!Tinten 

Einzdkalwl 

Rechte Klemme des Schalters für Blinkerleuchte (35) zum Stecker C 

Linke Klemme des Schalters für Blinkerleuchte (35) zur linken Leuchte (10) (Blinkerklernme) 

Minus-Klemme des Blinkerschalters (35) zur Masse am Batterietrog 

Plus-Klemme des Blinkerschalters (35) zum Stecker D 

Stecker A zur linken Positionsleuchte (10) 

Stecker C zur Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers 

Stecker H zur Hauptklemme des rechten Scheinwerfers .(1) 

Stecker J .zur Leuchtenklemme des rechten Scheinwerfers (1) 

Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Scheinwerferklenune des link-en Schein­
werfers (2) 

Hauptklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Hauptklemme des linken Scheinwerfers (2) 

Leuchtenklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Leuchtenkle_mme des linken Scheinwerfers .(2} 

Stecker F zum hinteren Rücklicht (56) 

Stecker F zum Stoplicht (58) 

Linkes hinteres Rücklicht (56) zur hinteren Leuchte (56) 

llintcre ~uchte (46) zur rechten hinteren Leuchte (55) 

Tachometerbirne (60) .zum Stecker K 

N i<-de 1·spanmm_Qskab el 

l'lu» - Kkmnw dc1' Batterie (17) zur Plus-Klemme des Anlassers (13) 

~-, irn1,;-Kh-rnmc dl'r Batterie (17) an Masse am Getriebe 

Farbe des Kabels 

Blau 

Grün 

Schwarz 

Rot 

Schwarz 

Gelb 

Grün 

Rot 

Gelb 

Grün 

Rot 

Blau 

Rot 

Blau 

Blau 

Blau 



] 

-1 

l 
-i 

1 

l 

·1 

J 

J 

J. 
2 
:i 
4 
!) 

]() 

j 2 
1:1 
l!i 
i7 
i!J 

Vorderer rechter Scheinwerfer 
Vorderer linker · Scheinwerfer 
Stadthorn 
Stark lonhorn 
lte<:hte Blinker- und Positionsleuchte 
.l,ii.nke Blinker- und Positionsleuchte 
L i.c htma:-;chinc 
/\nla:-;:-;er 
ltegler· 
llalkric 
Stoplicht:;chaltcr 

EILEKTRISCHE A'NLAGE AZL (Fahrzeuge ab Januar 1957) - 367: 

Hinsichtlich.Montage der elektrischen Kabel siehe -Schema 

KENN ZIFFERN DER EINZELTEILE 

II 
II 
II· 
II 
II . 

22 
24 
29 _:1·· 
3.3 .: 
35 
36 
45 
46 
55 
60 
61 

Zündspule 
Zündschloss 
Amp~remeter 
SchaJter für Positionsleuchte 
Blinkerschalter 
Schalter für Beleuchtung und Horn 
Rück- und Stqplicht, links · 
Kennzeichenleuchte 
Rechtes Rücklicht 
Tachometerbirne 
Zündverteiler 

Stecker: ·A, B, C, D, E, F ·, G, H; J, .K, .L 

-_ ... . ':""~~~-...,"; :-_ - - - - -- - - ,- - . - - - - - - - = - - - - . -- - = - - . - = - =- = === == == ==== .,.= =======.=================-=------ - ----:: ----·-- ---------- ---------------------- . ------------- -- .. . 

N 1:. de:; 1-::,l)(•ls 

... 

2. 

3 

'4 

5 

5 bl1, 

Kal.Jelbiindcl 

Vorn 

Bezeichnung des Kabels 

Klemme des Schalters für Beleuchtung (36) zur Abgangsklemme des Ampl!iremeters (29) 

Scheinwerferklemme des Schalters für Beleuchtung {36) zum Stecker G 

Hauptklemme des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker H 

Klemme für vordere Leuchte des Schalters für Beleuchtung (36) zum Stecker J 

Klemme Stadthorn des Beleuchters.chalters (36) zum Horn (3) 

Klemme Starktönhorn des Schalters für Beleuchtung und Horn"(36} zum Starktonhorn (4) 

Farbe des Kabels 

Blau 

Gelb 

Grün 

Rot 

Weiss 

Schwarz 



:Jfj8 - ELEKTilISCHE ANLAGE AZL (Fahrzeuge ab Januar 1957} 

Nr. des Kabels 

(j 

7 

.. ,, 

'J 

10 

l 1 

12 

1:1 

H 

l:i 

l(j 

17 

1H 

l!J 

2(i 

27 

2B 

2!) 

Kabelbündel 

Vorn 

lt,,chl.cr Blinker 

Bezeichnung des Kabels 

· Klemme Rückleuchte des Schalters für Beleuchtung (36} zum Stecker E 

Klemme Rückleuchte deB Schalters für Beleuchtung (36} zum Stecker-K 

Klemme vom Amperemeter (29} zur Anlasserklemme (13) 

Klemme vom Amperemeter (? 9) zur Mittelklemme des Schalters für Positionsleuchten 

Abgangsklemme des Amperemeters (29) zur Klemme BAT des Reglers (15} 

Abgangsklemme des Amperemeters (29) zur unteren Klemme des Zündschlosses_ (24) 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) zum Stecker D 

Obere Klemme des Zündschlosses (24) zur Plus-Klemme der Zündspule (22} 

Ober_e Klemme des Zündschlosses (24) zum Stoplichtschalter 

Stopllchtschalter ( 19) zum Stecker F 

Klemme EXC des Reglers (15) zur Klemme EXC der Lichtmaschine (12) 

Klemme DYN des Reglers (15) zur Klemme DYN der Lichtmaschine (12) 

Masseklemme des Reglers (15) zur Masse 1;1m Getriebe 

Klemme Zündspule (22) zur Klemme Zündverteiler (61) 

Klemme D des Blinkerschalters (35} zum Stecker C 

Linke Klemme des Schalters für die Positionsleuchten (33) zum Stecker (B) 

Stecker C an Blinkerklemme des rechten Blinkers (9) 

Stecker B an rechte Positionsleuchte "(9) 

Farbe des Kabels . 

Blau 

Blau 

Grün 

Grün 

Blau 

Blau 

Rot 

Rot 

Rot 

Rot 

Gelb 

Rot 

Schwarz 

Blau. 

Blau 

Violett 

Blau 

Violett 

1. 



1 

l Nr .. des Kabels 

l 
30 

31 

32 

1 33 

34 

l 35 

40 

41 

42 

43 

44 

45 

50 

51 

52 

53 

60 

j 

J 

J 

ELEKTRISCHE ANLAGE AZL (Fahrzeuge ab Januar 1957) . - 3i9 

K11-belbündel Bezeichnung des K11-bels 

Linker Blinker Rechte Klemme .des Schalters für Positionsleuchten (33) zum Stecker A · 

Linke Klemme des Blinkerschalters der Blinkerleuchten (35) zum· Stecker L 

Klemme des Blinkerschl!-lters der .Blinkerleuchten (35) zur Masse 

Phfa-:-Klemme ·des Blinkerschalters der Blinkerleuchten (.35) zum ·Stecker _D 

Stecker A zur linken Pos.itionsleuchte ( 10) 

Stecker L zur Blinkerklemme der linken Blinkerleuchte 

Scheinwerfer Stecker G zur rechten Scheinwerferklemme (1) des Steckers H 

Stecker H zur· H11-uptklemme _des rechten Scheinwerfers (1), Stecker I 

Stecker J zur Leuchtenklemme des rechten Scheinwerfers (1) 

Scheinwerferklemme des rechten Scheinwerfers ( 1) zur Scheinwerferklemme des linken Schein-
werfers (2) 

Hauptklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Hauptklemme des linken Scheinwerfers (2) 

Leuchtenklemme des rechten Scheinwerfers (1) zur Leuchtenklemme des linken Scheinwerfers (2) 

H,inten Stecker E zur hinteren linken Leuchte, i.eüchtenklemme (45) 

Stecker li' zur Stoplichtklemme der hinteren linken Leuchte (45) 

Leuchtenklerilme der hinteren_ linken Leuchte (45) zur KennzeichenleucM e (46) 

Kennzeichenleuchte (46) zur Leuchtenklemme· der rechten hinteren Leuchte (55) 

Einzelkabel Tachometer (60) zum Stecker K . 

· . 

Niederspannungskabel 

J>lus-Kiemme der Batterie (17) zur Plus-Klemme des Anlassers (13) 

Klemme dez; Batterie ( i 7) an Masse am Getriebe 

Far:h,e des Kabels 

Gelb 

Schwarz · 

Grün 

Rot 

Gelb 

Schwarz 

Gelb 

Grün 

Rot 

Gelb 

Grün 

Rot 

Bl11-u 

Rot 

Blau 

Blau 

Blau 



:no 

l 

' 

ARBEITSVORGANG Nr. 52: KONTROLLE DEs FAHRGESTELLS 

Anm<:rkung: Die Hauptmasse des Fahrgestells finden ·Sie auf Bildtafef 94 

W aa!jcu-e<:ht<: d,,r· Plattform prüfen . . . 
2 Lin<:all! von <;a lm Länge benutzen , die quer an jedem Plattformeride aufgelegt werden Nach Augenmass prüfen, ob die 
IH · i,i< ,n Lirn:al<: auf gleicher Höhe sind. 

Wink<:] mairn des Ji'ahrgestclls prüfen. 

a) J>laltforrrl: Die Diagonalen AB und CD müssen um 1, 6mm genau gleich sein. 

t,) Vordere Längsträger: Die Diagonalen AG und CE müssen gleich sein und zwischen 908, 3 und 909, 8mm 
liegen . · 

Konl. r·ol I<: cl<:r· L,ingslrilger. 
Sc:lwl,10111: Mlt-:l7t\7 iicnutzcn (s. Bildtafel.95) 

.':: 

Werkzeug 

Schablone MR-3747 

..,. 

1 
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MOTOR 

EINSTELLUNGEN 

Einstellen der Frühzündung 

Abb. 1 

Abb. 4 

Der durch einen Kömerschtag 
markierte Zahn muss sich 
in dieser Zone befinden 

Loch des 

Zentrierstücks 

Abb. 2 

i\/l ,,,.,.,.,.? 

0 1 --nd._ 
~J 

_, 

2 CV 

BT . 2 

Abb; 3 - Einstellen der Steuerräder 

Abb. 5 - Detail der Verzahnung 
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Abb. 1 - Schnitt 
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MOTOR 

ZÜNDVERTEILER 

Abb. 3 - Flieh.gewichte 

Abb. 2 - Vorderansicht 
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MOTOR 

KONTROLLE DER FRÜHZÜNDUNG 

Abb. 1 

-i--1---1--

E A B D 

Abb. 2 - Prüfvorrichtung 
erhältlich unter Nr 1692- T 
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Abb. 1 - Einbai einer Sekundärklernne 

15 13 14 12 11 

2 3 

1 Antriebsmotor 
2 Zündverteiler, 4 Zylinder nebst Kondensator 

· 3 Antriebsvorrichtung des Zündverteilers 
4 Tachometer 
5 Zündspule 

4 a 

MOTOR 

ZÜNDSPULE 

Abb. 2 - Kontrolle der Zünd spute 

6 7 

6 . Kerzenanschluss an Funkeninduktor 
7 Kontaktschalter 
8 Ladebatterie 6 Vo lt 
9 Prüfstandarmatur 

10 Masseansch luss Batterie·_ Zündverteiler 
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MOTOR 2 CV 

EINBAU EINER ZÜNDSPULE MIT ELAST ISCHER ISOLIERUNG BT . SA 

Abb. 3 

! !~~ ----------- 123± 0 ,5 -------- 1111 

.·, l ·· - · · ··.:._·-rr-_· ,,· ··· ·· 
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MOTOR 

KONTROLLE EINER ZÜNDSPULE MIT ELASTISCHER· 

ISOUERUNG 
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Abfluss 

Ansaugen 

Abb. 2 

MOiOR 

KRAFTSTOFFPÜMPE SEV · 

Aiji. l 

•f n 3 . 1 .A . 
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2 CV 
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MOTOR 

KONTROLLE DER DICHTIGKEIT 

EIN ER KRAFTSTOFFPUMPE 

Schlechter Einbau 

Undichtigkeit an Verbindungsstelle des Pumpenkörpers 

O••o•UoU• 
----~0.L:::o._._. CD . • o 

--'------· 0. -0 0. 0 ---. 

~- ·o. o· ------- ·o: o .. --,,-L-~-

. Membrane defekt 
Undichtigkeit am Durchgang des Betätigungshebels 

J. \.,;V 

BT. 7 

100 , 

- 300 gr_ Pressluft durch Ansaug- J. 
Öffnung blasen 
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MOTOR 

VERGASER SOLEX 26 BCI 
2 CV 

BT. 8A 

Abb. 1 
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MOTOR 2 CV 

BT.g 
LUFTFILTER TECALEMIT (Nass) 
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Federspanner . 
erhältlich unter der 

Alil. 1 

Nr. 1612-T 

Abb. 3 _ . Em lass-Sitz 

______ ,so· 

. / ,...-- . ---------------
/ ,/-------- 120· 

~,// 

MOTOR 4! c.; v 

BT . 10 
AUS- UND EINBAU DER VENTILE 

Abb. 2 

Federspanner 
erhältlich unter Nr. 1613-T 

Haltestange für Ventile 

erhältlich unter Nr. lGOg....T 

Abb. 4 - Auslass-Sitz 
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MOTOR A und AZU 

QUERSCHNITT 

2 CV 

BT. 11A 
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MOTOR 2 CV 

BT . 13 
LÄNGSSCHNITT 

Abb. 2 

Abb. 1 
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2 CV 

MOTOR. 
BT. 14 

AUSBAU EINES KOLBENS 

Abb. 1 - Ausbau des Bolzens Abb. 2 - Ausbau der .Buchse für Kolbenbolzen 

Abb. 3 - Abzieher MR- 3682-10 für Kolbenbolzen . 
( nicht im Handel ) 

Abb. 4 - Abzieher MR..., 3682-20 für Kolbenbolzen-büchse 
( nicht im Handel ) 

Stahlscheibe, Stärke 2 

9-i. der Scheibe vor dem Biegen ~ 
Lederstärke _2 __ 

2 Mutter von „ 

(Zl=7><1Q0 

. Scheibe 12/=27><7.2~ .Mutter, nicht ver· 
stlrke~ verschweis5l schweisst 

Mutter 0. 7•10Q • 
~ •20_ auf Stange verschwe1sst 

Scheibe ß :::C 29 X 7 ,25 . 
1 S .• k ; tar e ~-

7 i~ 

1::-1-· rung_:!-~ ~ m22MW2222222222fl __ J Mutte~. ~= 7.100 . Rohr ~111'>= 2s ><32 

Lederradius :J1'[ 75 --1 . l "f Korl"r verschweisst I Bohrung ,,., ,s, 0 , 

/ Radius der gebogenen --- 1· . . 0=2°-o:2J J 
Scheibe 35 __J I L Gewmdestang~~,;01QQ_ ~ 
L ____ Gewinde· 0=7x10q_ L:200 __ _j ---

Stange 

Mutter verschweisst 

I l1):22 0 ---0.1 
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Abb. 1 - Handhabung 
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-
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8 A 

MOTOR 

EINBAU DES DICHTRINGS BT. 14 A 

C D 

Abb . 2 - Vorrichtung MR 3754-10 
(nicht im Handel) 

110 4ß4. 

0 ,qO 

Weichstahl · 
0,48 5 J Gewinde• ~ . tQ1L . .. T Stift IZ)~10x1.50 L _ 100 

l j . S/l,49 , glatter · L 
~ · j : Teil • 35 

. Q.22+8~~~ irr, , ~ . ··· •; := =!\llli®Nmmmw 

ä 45 i 
Schrauben 
3 · , p c8x100,L,50 

4 Q _ -
Mutter \Z),10x1,50 

1 - Konus A auf Kurbelwelle setzen 

~ . 7Q 

~ 

f,J der Bohr 

/~)J 
f 'c.,--0 ) 
l ~--" . 
3 Löcher IZ).8,5 · 1 

1 Loch rt-. • \LJ,1 0 x1,50 

2 - Ring B gegen die einzubauende Dichtung bringen 

· 3 - Körper C anbringen 

4 - Mutter D bis zum Anschlag des Ringes Bam Geh;:iuse festziehen. 
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MOTOR 

EINBAU DES ZYLINDERS 

BÖRDELN EINES MANTELROHRS 

Abb. 1 - Handhabung des Einbaurings 

Abb. 2 -
Einbauvorrichtung 
für Kolbenringe 

~ =_ 62 oder 66 

c.2l=62 erhältlich unter Nr. 1659-T 

0=66 erhältlich unter Nr. 1654-T 

Hier einwirken, um 
Börde lvorrichtung ein-'­
zuführen 

2 CV 

BT.15 

Abb. 3 - Bördelung 

Abb. 4 - Bördelvorrichtung 
erhältlich unter N-r. 1605-T 

Abb. 5 - Abzieher MR 3682-50 

, ,, 11 ' r- ---1: ~- ---~ · ~ 
y ',/' .. ··· = ~ ~ ~.=1-

( nicht im Handei) 

Flachscherbe .0 • . 22 - ·-- _.-2.5_ _ _ . 

- - ---; Abfiäd1ungen 

0,10~1,5 

-~o _, 

(,ll:10~.1,~ 



MOTOR 
2 CV 

ABZIEHEN DES NADELLAGERS VON 

DER KURBELWELLE · 

BT. 15A 

D 

1 - Griff A abschrauben 

2 - Klauen B in Bohrung des Lagers ein setzen 

3 - Griff A einschrauben un R·iegel C vorzu-
stossen und so die Klauen B hinter dem Lager 
bei•a•zu verriegeln 

4 - Gewicht D gegen Griff A schlagen , um Nadellager 
abzuziehen. 

--
~ ~ 
~~ 

A 

Abzieher 

erhältlich unter der Nr 1671-T 
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MOTOR 

KONTROLLE DES ÖLDRUCKS 

Abb. 1 - Handhabung des Anschlusses 

~ ·. li~~\J:) 
\X.\'>- \ \(?< ...... <;;_~/ 
~II ••:•.~•;:;/••:;;,•• 

lt 
~!t 

Abb. 2 - Anschluss MR 3705-
(n icht im Hande 1 ) 
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. BT. 16 

Abb. 3 - Bordelvorrichtung MR 3857-3 
(nicht im Handel ) 
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Abb. l 

W41: .. . ~ 

MOTOR 

KONTROLLE DES VAKUUMS IM GEHÄUSE 

Abb. 2 - Manometer MR 3898 
(nicht imHande\) 
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Hebe kette 

erhältlich unter der Nr 1619-T 

MOTOR 2 CV 

BT. 17 
HOCHHEBEN DES MOTORS 
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MOTOR 

STÜTZVORRICHTUNG FÜR MOTOR 

Handhabung der Stützvorrichtung 

Bezüglich der Abmessungen unsere 'fechn. Abtlg. befragen 

Abb. 1 

Vorrichtung MR 3053-50 
(nicht im Handel) 

T ;:__ ~ ~ ~ ---=-=-= - 9-=· -=== ~ ~ 111ß _ ~ 
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Abb . 2 
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. MOTOR 2 CV 

TARIEREN DER FEDERN 
81' . 19 

1 - Kontrolle der Länge einer Feder: 

Die zu prüfende Feder 1 in die beiden .Führungen 2 einsetzen; · von Hand Gleitstück 3 bis zum Anschlag brin­
gen; die Markierun·g 4 kommt gegenüber der Zahl zustehen, welche auf der.Skala 5 (Länge) die freie Länge der 
Feder 1 anzeigt. 

2 -' Kontrolle der Lange unter Belastung: 

a: Eichfeder 6 ( oder 12, je nach dem Fall )in diebeid~n Löcher Zeinsetzen und Gleitstück 8 mit Hilfe des 
Handrads 9 bis zum Anschlag bringen. · 

b; Mit Hilfe des Handrads 9 die zu prüfende Feder _10 auf die im Text angegebene Länge unter Belastung 
bringen ; diese Länge gegenüber der Markierung 4 auf der Längenskala 5 ablesen. , 

1
10 (Belastung inkg) gegenüber der Markierung 11,wenn man die Eichfeder 6 benutzt, 1 die entsprechende 

c : Auf Skala · . · . · 
14 (Belastung inkg) gege.nüber der Markierung 13 , werin man di_e Eichfeder 12 benutzt, j ßelustung ablesen 

Abb. 1 - Vorrichtung zum Tarieren der Feder 

. . r-
5 4 2 2 3 7 6 ou12 10 11 7 14 13 8 9 

Abb . 2 ~- Eichfedern 

Feder spannt urn 1mm Weg bei 1 kg Belastung _Feder spannt um 1mm Weg bei 2kg Belast1JnP, 
erhä"ltlich un~Pr der Nr. 2422-T erhältlich unter der Nr. 2421-T · 

Feder ist gelb gestrichen Feder ist rot gestrichen 



Abb. 2 
Ventil aus Folie 

86 

i 
· 17 
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MOTOR 

Ö LKREI SLAUF 

Abb. 1 - Ölpumpe 

18 

Sehn itte durch Schnüffe lventi 1 

Abb. 3 

Gummi-Ventile 

85 83 82 81 84 86 

2 CV 1 

BT. 20 
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Abb. 4 
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Abb._ 1 - Zündkerzenschlüsse 1 
erhältlich unter Nr. 1601-T 

Abb. 6 - Venti lsch leifvorrichtung _ 
erhältlich unter Nr. 1615-T 

·1 

MOTOR 2CV 

BT. 21 
VERSCHIEDENE WERKZEUGE 

Abb. 2 ·.:... Stehbolzenabzieher 
erhältlich unter Nr. 2410-T 

Abb. 5 - Drehmomentschlüssel 
erhältlich unter Nr. 2471-T 

Abb. 3 - Messuhr 
erhältlich unter Nr. 2437-T 

'%,11!) 11\i,1 #1/ 
1 ,, 

II ·',llll, _ , 111': 
-1ll1Ji,' II l1ti/1i, _ 
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Abb. 4 - Lineal für Messuhr 
erhältlich unter Nr. 1754°T 
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:li1}I ,hljil 
,1iiill' 14 

Schraube 5X90 Länge ohne Kopf 151 
lländelkop'f - . S = 12 

Skala mit m.kg - Einteilung 



KUPPLUNG A - AU - AZU 

VERSCHIEDENE ANSICHTEN 

Abb. 1 - Ans,icht von aussen 
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Abb. 3 - Sehn itt 
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VERSCHIEDENE ANSICHTEN 
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KUPPLUNG 2CV 

SCHLEIFEN DER KUPPLUNGSTROMMEL UND DER SCHWUNGSCHEIBE BT. 22 B 

Abb. 1 - Handhabung des Dorns 

. Abb . 2 - Dorn M"R 3700-100 
( nicht im Handel ) 

4 
1,Sä45" 

2 Abflach\Jn• 24•• Sf hliis• 
gen 70 se weite 

1: . ., 17,.,0 ~ ~ - ~ ---
J .5. 

Abb. 3 - Handhabung des Dorns 

/ 

Abb. 4 - Dorn MR 3700Jl0 

~ -Q.5. ~L. 0.so 1a45" 

tE/_, ~->MS 

·--·- - 106 __ _ ~.a.;,2s 
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Abb. 2 
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KUPPLUNG AZ 
2 CV 

EINREGULIEREN DER STELLUNG DER. KUPPLUNGSTROMME_L 
BT.22c 

Abb. 1 

Messuhr Linea 1 

erhältlich unter Nr. 2437-T erhältlich unter Nr. 1755-T 

-::::-' 



KUPPLUNG 2 CV 

EINSTELLEN DER KUPPLUNG BT. 23 

Abb. 1 - Einstellvorrichtung 
erhältlich unter der Nr. 1701-T 

Abb. 2 - Kupplungsmechanismus in eingekuppelter Stellung 

A 

B ~ ;-~ h f,~ ~~==d_j, ~ 
Diese Mahse können nur auf einer Einstellvorrichtung gemessen werden 

_. - . - -· c-;. . ---=::..---,-- ,_,. · .. · ,,,..-:- . '--' , .. /,·-~~,-:_-- . · ~- \-<-~·/ ~~ \ ~ -------........· - .. -~~-'----- --·~ .--:::. .. - . , --::.-------~ .. -,_, ~- ----=--~':--......~ .._ '- . - - . 
----- ,. - .. - / - ,· --_7 ---------=----- 11 111- --- - - -~· , .=-----_..--'--~ ~ --__', -~ ~ !! ' -' / .~ - ~j r Zapfen 0, Abstandsring E 
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Unterlegke i le 

Zur Einstellung muss die Kappe A, welche 
die Kupplungsfinger niederhält, abgenommen­
werden. 
Die Platte B wird mittels Schrauben 
auf einer Werkbank befestigt 
Rohr C geht durch die Werkbank 
hindurch und wird im Boden 
verankert. .. 
Die Anwendungsmöglichkeit sind ineiner 
Bedienungsanweisung enthalten, die mit der 
Vorrichtung mitgeliefert wird. 
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Abb. 3 - Kontrolle der Einstellung 
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Der Zapfen D muss beim Drehen mit 
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KUPPLUNG 

EINSTELLEN DER KUPPLUNG 

BT. 24 

Abb. 1 - Handhabung 

Mahs 12 durch Vorrichtung herstellen . 
Kupplungmechan ismus einstellen 
Nach Betätigung der Einstellfinger mit Hilfe eine r Presse 
oder einer Bohrmaschine, Mahs 32 mit Hilfe einer Tiefen­
lehre kontrollieren 
Muttern bördeln • . 

Abb. 3. - Dorn MR 1620-40 zum ·zentrieren der Kupplungsscheibe 
( nicht im Handel) · 

Abb. 2 - Vereinfachte Vorrichtung 
erhältlich unter N° 1703-T 

!2:)=190 

=6><100 

- ,2;tl ?~.822 
, . * 

6 Löcher im gleichen Abstand ß = 175. 
. Die Kupplung wird auf der Vorrichtung mit 6 Stehbolzen 
. von GxlOO ß und einer Länge von 45 und 6 Muttern befestigt 

. Die Flächen Fund F'werden geschliffen. !Jas Mahs A muss 
unbedingt eingehalten werden. 

Abb. 4 - Mehsvorr . MR 3834 - Länge 

Mehsvordchtung MR 3834-10 Länge 
( nicht im Handel ) 

Rohr· C/J 14,5• 18 
auf ganzer Länge offen-in 
einer Breiter14,5 ~~,::, 

·. • 35 . 
. ·~ ---~7-. ----

• , ti45' 1 . , . . 2,i45~ 

~at1,55•g••i j: 11 . =t:!8± o,, 



Abb. 1 - Schnitt 
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Abb. 2 - Stellung des Führungszapfens 
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Betreffs Abmessungen der Vorrichtung bitten 
wir, unsere Techn. Abtlg zu befragen 

GETRIEBE 

STÜTZVORRICHTUNG 

Handhabung der Stützvorrichtung 

Waa,gerechte Stellung 
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Stützvorr · MR 3053-40 
( nicht im Handel) 
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GETRIEBE 

SCHNITT DURCH BREMSTRAGPLATTE 

BREMSTRAGPLATTE AUS ALUMINIUM 

Abb. 2 · - Schlüssel· 
erhältlich t1nter· 1790-T 

.) 6 .x 17 
_, · \ . 
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Abb. 1 

Abb. 3 ~ Schliissel 
erhältlich unter 1791-T 
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BREMSTRAGPLATTE 
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GETRIEBE 

BR EMSTRAG PLATT 1: 

. . 

TRAGPLATTE AUS STAHLBLECH 

Abb. 1 
~----------42 

Abb. 2 - Schlüssel 

erhiiltlich unter Nr 2126-T 
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BREMSTRAGPLATTE 

BREMSTRAGPLATTE AUS STAHLBLECH 
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GETRIEBE 

SCHALTACHSEN UND SCHALTGABELN .· 

Abb. 1 - Stellung der Schaltgabeln 

85 . 10 77 11 12 80 

A r ', 1 l_ll_ ~--!' 
C 

c1, 1 0 

- 0 ~ 0 
: 1 

1 D . 

l.\bb. 2 - Vordere Verrieg~lung Abb. 3 - Hintere Verriegelung . 
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!\bb. 1 - A.bziehen der Achse für RW-Gang 

Abb: 2 - Ausbau des Kugellagers 

GETRIEBE 

AUSBAU 

2 CV 

BT. 31 

Abb. 3 - Abzieher MR 3682-30 

( n-icht im Hande 1 ) 

15 2 .., r 

0.30,8 

1 

1 Rohr ~=23x3Ü _ ~ i 'Mutlern (/)=7•100 

J oder <Zl=24.31 ~ 
1 1 versch~eisst verschweisst 

L Gewindeslonge 0 = 7, 10C' Länge 10 0 

Abb. 4 - Buchse MR 3686 

( nicht im Handel ) 
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Abb. 2 

GETRIEBE 

SCHNITTE 

Abb. 1 - Antriebsritzel 

Abb. 3 Abb.4 

Stellung des Leerlaufsegments 

·///.'·/ , 
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BT. 32 

68 67 23 

Abb. 5 - Ritzel für RW-Gang 
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GETRIEBE 

SCHNITTE 

Abb. 1 - Antriebswelle 

v/~ 0 . -~ / ~ 

Abb. 2 - Primärwelle 
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ANTRIEBSWELLE BT.33A 
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GETRIEBE 

SCHIEBEMUFFE FÜR 2. UND 3. GANG 

UND TACHOMETERANSCHLUSS 

Die Schiebemuffe der 1 Ausführung weist eine Mar­
kierungsnut a. auf 

Bei der Schiebemuffe der 2 Ausführung 
ist keine Markierungsnut vorhanden 

Abb. 3 Abb. 4 
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Rechter Flan·sch am Wagen 
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GETRIEBE 

SCHNITT DURCH DIFFERENTIAL 

Abb. 1 - Ansicht von Wagenvorderseite aus 

/1 
86 71 28 27 26 
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2 CV 
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Linker Flansch am Wagen 
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DIFFERENTIAL ·. 

Schleifen der AnliegescMiben ~er SatelfH~nrid~r .· 
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BT. 34 A 
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Fräser und Drehvorrichtung 
erhältlich unter Nr. 1761-T 
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KUPPLUNGSGEHÄUSE 2 CV 
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Abziehkörper mit Sehtaube 
erhältlich unter Nr 1750-T 

Abzugsglocke und Ring 
erhältlich unter Nr 1736-T 

Abzugsglocke für Rollenlager 
erhältlich unter Nr 1743-T 

.1:.,: 

2 CV 

GETRIEBE 

ABZIEHEN DES DIFFERENTIALROLLENLAGERS 
BT. 35 

Handhabung des Abziehers 



1 

l 

l 
1 

I 

1 

1 

J 

J 

GETRIEBE 

ANZIEHEN DER RINGMUTTER AN DER BREMSTRAGPLATTE 

Abb. i - Schlüssel für Ringmutter an vorderer Bremstragplatte (Aluminium.) 
erhältlich unter Nr 1925-T 

Abb . 2 - Steckschlüssel für Ring­
mutter an der vorderen Bremstragplatte frei 
( Tragplatte aus Stahlblech ) / ~ 
erhältlich unter Nr 1926-T 

2 CV 

BT.36 
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Abb . 1 - Schnitt 
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GETRIEBE 

SCHLEIFEN DER BREMSTROMMELN 

Abb. 1 - Schleifen der Bremstromme l 

-~- -( 

'~ 
'"'-- 2 Schrauben ,6=8, Lä'nge = 25 mit Mutter 

Abb. 2 - Dorn zum Schleifen der Bremstrommel 
erhältlich unter 2118-T 
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GETRIEBE 

EINBAU DES KUGELLAGERS 

Abb. 1 - Handhabung der Vorrichtung 

"!:'i 

'"I, 1 

A.bb. 2 - Anschlagsplatte MR 3677 ( nicht im Handel) 

. -- ·i~:11111 l111111:lilll1;11 f 1 4 Löcher S = 11,5 - , 1 ' wl _qj_. 25 

115 ' 1\i1:111 __ 1111i~\I~-~~ 
94 

;l\11111111: 1 ~1iiil/111· · 1111\11111 

t l ~ '-. Verschweisst ·-- 120 --·------1 
~ -

11· ' ' 1 i' ;il!\i,, *- - ~- 1 11•, ,,1IL_ 1 Jt1;111 

1 -- -- '' . -- _ .l4.5 ..... . 44c 85 _.j 

• Q!_.5_5 

l--
lll-20 

t:-

2 CV 

BT.40 

Abb. 3 - Dorn MR 3676 
(nicht im ·Handel) 

Rohr .. 23x30 oder 24x30 
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Abb. 1 - Handhabung der Vorrichtung 

GETRIEBE 

FESTHALTEN DER VORGELEGEWELLE 

Abb. 2 - Vorrichtung MR 3139-10 
( nichtim Handel) 
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GETRIEBE 
BT. 42 

EINSTELLEN VON KEGEL- UND TELLERRAD 

Abb. 1- - Einstellen der Kegel 

Mehsuhr 11it Zeiger . 
erhältlich unter Nr 2437-T 

· V.orrichtung zum Messen ~er Kege lradt\efe 
erhältlich unter Nr 2045 • T 

Ritzel 

Abb. 2 - Einstellen des Zahnflankenspiels 

Abb. 3 
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-:.:._..:. - Mehsuhrha lter 
:i · erhältlich unter Nr 2041-T .. 

-:--
-;-·-­-, Zahilkranz 
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E ins tel len des Sehne l lgangs 

GETRIEBE 

EINSTELLEN DER SCHALTGABELN 

Abb. 1 - Stellung der Fühllehren 

35 19 36 37 70 

Einstellen des 2 und 3 Gangs 

Abb. 2 - Fühllehre zum Einstellen des Schnellgangs· 
erhältlich unter 1787 - T 

Abb. 3 - Fühllehre zum Einstellen des 2 und 3 Gangs 
Stärke 1,8 mm, erhältlich unter Nr 1786-T 
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Stärke 1 mm 
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GETRIEBE 

EINSTELLEN DER DIFFERENTIALROLLENLAG.ER 

. Abb. 1 · - Messung der Gehäusetiefe 

~½- 1 
-~ ~\I . ·fV'•t 

1 1 1 1 

· A~b. 2 - Messung def Bundhöhe 

Halter für Mehsuhr 
erhältlich unter Nr 1754-T 

Mehsuhr mit Zeiger 
erhältlich unter 2437-T 
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'--l(ö\l ~ . ,r6 ,0: 

Abb. 3 - Flansch MR 3644-10 
(nicht im Handel) 
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Abb~ 4 

Verlängerung MR 3365-10 
(nicht im Handel ) . 
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GETRIEBE 

EINSTELLEN DER DIFFERENTIALROLLENLAGER 

Stellung des Getriebes 

beim Einregulieren 
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GETRIEBE 

ZENTRIEREN DER BREMSBELÄGE 

2CV 

BT.46 

Abb. l - Feststellen des Trommeldurchmessers Abb. 2 - Kontrolle des zentrischen Laufs 

Vorrichtung, erhältlich unter Nr 2112-T 

Vorrichtung in Bremstrommel anbringen 
Indexzeiger A an Bohrung anlegen und ihn eine .ganze 
Umdrehung beschreiben lassen . 
Indexzeiger in dieser Stellung durch Schraube B festhalten 

Anmerkung : Bei a leicht ölen, um Drehen zu erleichtern 

Schm.iernipp~I von Gleitbacke abnehmen 
Vorrichtung gegen Mitnehmerscheibe Setzen und bei b und c durch 2 Muttern 
befestigen 
Den vorher festgestellten Indexzeiger A auf die Beläge aufsetzen. Ermussauf 
seinem ganzen Umlauf mit den Belägen biindig sein. ( Hierzu verschiebt man 
diese entsprechend, indem man auf die Einstellexzenter, sowie auf die Ein­
stellnocken einwirkt, die nicht auf der Zeichnung abgebildet sind ) 
Beläge beim Antreffer von vorspringenden Stellen mit der Feite bearbeiten 
Vorrichtung abnehmen und Schmiernippel wieder anbringen 
Nach Kontrolle Nocken losschrauben, damit Brenstrommel eingebaut werden 
kann. -~r~ 



Abb. 1 - 1. Gang 

·~ttwff: 

GETRIEBE 

STELLUNG DER GÄNGE 

Diese beiden Ritze 1 
sind geschaltet 

Abb. 2 - RW - Gang 

2 CV 

BT.47 

Diese beiden Ritze 1 
sind geschaltet 
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Abb. 1 ..:.. 2. Gang 

GETRIEBE 

STELLUNG DER GÄNGE 

Abb. 3 - Sehne II gang 

2 CV 

BT.48 

Abb. 2 - 3. Gang 
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VORDER- UND HINTERACHSEN 

SCHNITT DURCH DIE RADNABE 

Abb. 1 
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VORDER- UND HINTERACHSEN 

EINBAU DER REIBUNGSDÄMPFER · 

Abb. 1 

1\1:ly 

-..-.._.~ < ~¾' .... . ,;,,,,-,,:,,,-

:i i 9i 
Inneren Flansch des Reibungsdämpfers in die 
drei Zapfen der Achstraverse einsetzen. 

Abb. 3 - Dynamometer 
erhältlich.unter Nr 2472-T · · 

i ' j . 
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'tJ~-

~ 

F\ 

2 CV 

BT. 50 

Abb. 2 

c:::::::, 

~9/} 
Äusseren Flansch mit Hilfe des Schlüssels 
Nr 1834-T drehen, um die drei Aussparungen 
gegenüber den Zapfen de.r Achstraverse zu 
bringen. 
Fest einstossen, um Einbau zu vollenden 

. . . . 

Die Kraft F muss senkrecht zum Radius OA wirken 

,JI' 



VORDER- UND HINTERACHSE 2 CV 

EINBAU DES SCHWINGARMS UND DES REIBUNGSDÄMPFERS BT.51 

Abb. 1 - Ausbau, Einbau und Ein­
stellung des Schwingarms 

Abb. 2 - Anbringen des Reibungsdämpfers 

Schlüsse I für Ringmutter am Schwingarm 
erhältlich unter Nr 1833-T 

Schlüssel für Reibungsd,i"mpfer 
. ~_rhältlj~h unter Nr 1834-T 
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VORDER- UND HINTERACHSEN 
HOCHHEBEN DES FAHRZEUGS 

A.- Holztraverse : 
B.- Platte aus Stahlblech : 
C.- Wagenheberkopf unter 

Länge 600 Breite 
Länge 100 Breite 

70 
70 

Stärke 
Stärke 

2 CV 

BT.52 

40 
8 

Platte B verschweisst: Durchmesser und Länge je nach Wageheber 

Befestigung Aunter B durch 4 Holzschrauben S = 8 mm, Länge 40, mit gefräste in Kopf 
Schraubenabstand in der Län1rn : 70 i. d. -Breite 4il 
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VORDERACHSE - LENKUNG 

SCHNITTE DURCH NABE UND ACHSSCHENKEL 

Abb. 1 
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Abb. 2 
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SCHNITT DURCH DIE SPURSTANGE 
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Abb. 1 - Einbau des Rollenlagers 

Abb. 3 - Rohr MR 3616-20 
( nicht im Handel ) 
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VORDER- UND HINTERACHSE 

VERSCHIEDENE WERKZEUGE 

Schlüsse 1 

Abb. 2 - Einstellen des Mittelbolzens 
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VORDERACHSE - LENKUNG 2 CV 

AUS- UND EINBAU DES ACHSSCHENKELBOLZENS BT.55 

Abb. 1 - Handhabung der Vorrichtung 
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Abb. 1 - Handhabung der Vorrichtung 
Vorrichtung MR 3745 
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VORDERACHSE UND LENKUNG 

AUSBAU DES LENKRADS 

Abb . 1 - Handhabung der Ausbauvorrichtung 

Abb. 2 -:- Ausbauvorrichtung für Lenkrad 
erhält!i'ch unter Nr 1951-T 

2 CV 

BT .58A 



Bezüglich der Abmessungen unsere 
Techn. Abtlg. befragen 
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VORDER- UND HINTERACHSE 

ABLAGEVORRICHTUNG FÜR AUSGEBAUTE ACHSE 
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Vorrichtung MR 3301-60 
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Abb. 1 :.c. Ausbau der Spurstangen 

Abzieher für Kugelbolzen 
der Zahnstange 
erhältlich unter Nr 1964•T 

VORDERACHSE - LENKUNG 

VERSCHIEDENE WERKZEUGE 

2 CV 

BT 60 

Abb. 2 - Festziehen der Mutter des Zahnstangenritzels 

~ 

Druckstück zum 
Abziehen der Spurstange 
erhältlich unter l 965·T 

Schlüssel für Ringmutter am Len~ritzel 

1. Ausführung erhältlich unter Nr 1980-T 
2. Ausführung erh,i'lllich unter Nr 1981-1 
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VORDER- UND HINTERACHSE 

AUSBAU DES INNEREN ROLLENLAGERS 

Abziehvorrichtung für 
Rollenlager 
erhältlich unter Nr 1829-T 

Hanghabung der Vorrichtung 
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VORDER- UND HINTERACHSE 

VERSCHIEDENE WERKZEUGE 

Abb. 1 - Einbau der Dichtung für die vordere Nabe Abb. 2 - A!fshan der vorderen Nabe 

Abb. 3 - Dom MR 3676-10 
( nicht im Handel ) 
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HINTERACHSE 

BREMSTRAGPLATTE 

Abb . 1 - Linke Seite - Vorderansicht 
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Abb. 1 - Handhabung des Abziehers 

Abzieher für hintere Radnabe, erhältlich unter Nr. 2003-T 

Abb. 3 

Handhabung des Schlüssels an der vorderen Nabe 
· Schlüsse I B ansetzen 

Schraube E anziehen, ohne zu blockieren 
Ringmutter für Nabe abschrauben und · 
dabei Schraube E festhalten 

VORDER- UND HINTERACHSE 

VERSCHtEDENE WERKZEUGE 

2 CV 

BT . 66 

Abb. 2 - Handhabung des Schlüssels an der hinteren Nabe 

Führung A durch die 3 Radmutter befestigen 
Schlüssel B ansetzen 
Mutter C ohne Blockieren anschrauben 
Schlüssel.Bund Mutter C mit Hilfe des Dorns ü verriegeln 
Ringmutter für Nabe abschrauben 

· •. •'!' 

. Abzie.hvorrichtung für Hinterradnabe 
erhältlich unter Nr 1811-T 



Abb. 1 - Handhabung 
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-HINTERACHSE 

BÖRDELN DER BREMSNOCKEN 
BT. 67 

Abb. 2 - Bördelvorrichtung MR 3354-2 
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VORDER- UND HINTERACHSEN 

BÖRDELN DER RADBOLZEN 

Abb. 1 - Handhabung der Werkzeuge 
Schnitt gemäss XOY 

T ~-ts+g.25 ß1!i--~-,-...;~ =f 3±0,1 
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Abb. 3 - Dorn MR 3445-20 
(nicht iin Handel)• 
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Bordelvorrichtung MR 3445~24 
( nicht im· Handel) 
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HINTERACHSE 2 CV 

BT.69 
SCHLEIFEN DER BREMSTROMMEL 

Abb. 1 - Handhabung 
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Abb. 2 - Dorn zum Sehleiten der hinteren Bremstrommeln 
erhältlich unter Nr 2119-T 
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HINTERACHSE 

ZENTRIEREN DER BELÄGE 
2CV 

BT. 70 

Abb. 1 Feststellen des Trommeldurchmessers Abb. 2 - Kontrolle des Zentrierens 
,4 

Zentriervorrichtung für H interradbre111se 
erhältlich unter Nr 2113-T 

__________ _,,;..-- B 

L'..A....,.. ""' . A \\ \ -. . 

Vorrichtung in Kugellager einsetzen 
lndeu,eiger A mit Bohrung der Trommel in Be­
rührung bringen und ihn eine ganze Drehung 
ausführen lassen 
Indexzeiger in dieser Stellung mit -Hilfe der 
Schraube B festhalten-

/A 

C j--

Vorrichtung auf Nabe aufsetzen-. 
Vorh·er festgeste-llten Indexzeiger A auf die BelägP. aufsetzen; er muss · 
auf dem gesamten Umlauf mit den Belägen bündig s~in. ( Hierzu die 
Beläge entsprechend verschieben, indem man auf die Einstellexzenter C 
lind die auf der Zeichnung nicht dargestellten Einstellnocken einwirkt. 
Etwaige ·vorsprünge der Garnituren mit Feile nacharbeiten 

. Nach Kontrolle Nocken.losschrauben, um Trommel einbauen zu können 

· Zwecks endgültiger Einstellung der N_ocken-, siehe Arbeitsvo-igang Nr 49, Abs 9,..11. 
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HINTERACHSE 

KONTROLLE EINES SCHWINGARMS 

Abb. 1 - Handhabung der Vorrichtung 

Abb. 2 - Kontrolle der Vorspur 

2 CV 

BT. 71 

h L_, \ , , , , ,1 'r 2 

--~~--

_,,.,, ., 

Abb. 3 - Kontrolle des Radsturzes 
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Betreffs der Abmesseingen sich 
an unsere Techn . Abtlg wenden 
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FEDERUNG 

SCHNITT DURCH DEN FEDERUNGSTOPF 
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FEDERUNG 

FEDERUNG MIT ELASTISCHEN ANSCHLÄGEN 
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2 CV 

FEDERUNG 

EINSTELLEN DER FEDERUNG 
BT. 74 

Schlüssel zum Festhalten 
der Einstellenden 

erhältlich unter Nr 2185-T 

Abb. 1 

Schlüsse I für Einstellmutter 
erhä'ltlich unter Nr 2186-T 

Abb. 3 - Vorrichtung MR 3676-50 
(nicht im Handel) 

Abb. 2 

Schlüssel zum Festziehen der 
Mutter am Federende 

erhältlich unter Nr 2188-T 

.~ (t),12,5 ,,_ 30 Stärke --2 

Mutter iD• 12 ~ 175' 1 1 ~ . II j . 1 · 1 · \ R h ,. :'.' 1 
1 

1 . . o r .,., • . 21,30 l:1L5 ~ 
Scheibe 0=125•30 1 · 1 · . 1 · 

Stärke 2 \ ; · · Q}:20:8,8~ 
1 

Q}.12;,175 Mutter __Q,12.<lZL M~tter~175 

~ ---1_2_5::-.: : : __ - _-3 .... 10-- -~- _,_6_5 _ -_ ----------~: j 



Abb. 1 -

FEDERUNG 

TRÄGHEITSDÄMPFER 

Abb. 2 

2CV 

BT. 75 

,--, 
1 
1 



-l 

l 
-l 

l 
] 

] 

] . 

1 
J 

4 

7 

14 • Z -~ 

11 _________ __.J 

.10----~ 

a------~ 

19 ______ _,, 

ELEKTRISCHE AN LAGE 

MECHANISCHER SCHEIBENWISCHER 

2 CV 

BT76 



6 

i" 

C Lj=>Jnp 46!4sa1a9 ua9noJLj=>S . 

N30~1D 3NIH)SVW1H)ll 
ll ·J,a 

38VlNV 3H)Srn1>1373 



l 
l 
l 
J 

l 
1 

} 

I · 

j 

l 

a 17 

. ---

l Bl 

ELEKTRISCHE ANLAGEN 2 CV 

· LICHTMASCHINE CITROEN . 

durc:h 3 Sc:hrauben befestigt 

BT.78 
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ELEKTRISCHE ANLAGE 
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ELEKTRISCHE ANLAGE 

DURCHBOHREN DES GEHÄUSES 

ZWECKS EINBAU DER VERSCHIEDENEN LICHTMASCHINEN 
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ELEKTRISCHE ANLAGE 

VERSCHIEDENE WERKZEUGE 

2 CV 

BT. 79 

Abb. 1 - Abziehen eines Batteriekabelschuhs Abb. 2 - Ausbau des Lichtmaschinenankers 
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Abzieher für Batterie.kabelsc,huh 
erhältlich unter Nr 2200-T 

Drncksch raube für Li maa n ker 
erhältlich unter Nr 2205-T 



ELEKTRISCHE ANLAGE 

EINBAU DER SPULENKERNE 

Abb. 1 - Einsetzen der Erregerspulen 
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Abb . 2 - Einbau der Spulen kerne 

110 

j _ 

·!il 
1 ' 

MR · 1601-8 
Werkzeugstahl · 

L 

li ;,' 

ii l 11 

(' 1; 
\\. \ 

II 1..,. __ 
L 

; I' 
--1-~ 

18 1 

1 -

-t 1 

100 

1 

-ki l 1 . ,-

1 

i:)! 
1l 1l_ jihi 

· i1)1• 

II 

MR - 1601-9 
Werkzeugstahl 

0:110+ 0,2 

:__@.=120 

t: 
1 

95 

1 

l 

2 CV 

BT.80 

:i 1 ! 
, 1 , 

MR - 1601-4 

Sechskant je nach 
Knarrenschlüsse 1 

,,,i, 

gehärtetes 
Teil 

1 



l 
l 
l 
l 
l 

] 

J 

J 

j 

2 CV ELEKTRISCHE ANLAGE 

KONTROLLE AUF DER PRÜFBANK 
BT. 81 

Haltevorrichtung zur Prüfung der Lichtmaschine 
erhältlich unter Nr 2207-T 

Diese Vorrichtung nimmt Körper und Anker der zu prüfenden Lichtmaschine auf und bringt sie in die richtige 
Stellung, Der Kohleträgerdeckel wird durch die 3 Befestigungschrauben gehalten, welche die Lichtmaschine 
am Motor festhalten. Die Vorrichtung ist auf einer herkömmlichen Elel<trikerwerkbank zu verwenden. 
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Abb. 1 - Regler Ducellier 

ELEKTRISCHE ANLAGE 

REGLER - SCHEMATA 

~ ~·~~ ~~ rr01:1t;]II 1J~ l1~i);:8{f]1 ~ 
Widerstand 

EXC DYN BAT DYN EXC 

Zwei reglerstufen 

2 CV 

BT. 82 

Abb. 2 - Regler S.N.A. 

Widerstand BAT 

Eine einzige Reglerstufe 

1 . 
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ELEKTRISCHE ANLAGE 

KONTROLLE DES REGLERS 

,. C' 

BT. 83 

Schraube für Masse oder Lichtmaschinendeckel 
8 - - --- -- -----

2 rrli ~---k~ , 
0 

0 o-oo 01 1 ~ 0 0 1; \,"'""'-·::=~-~::.:::::..;,_._c_ 1 

7 ~----'_!_ 0 . 0 

, -<Y O 
11 o oooo.? .V 
J, ~- · 1 

'1 
1 

·• ,.4 :i 
c: \ 

Lichtmaschine Citroen 6 Volt mit Reglerfür · 
Regler Ducellier SP 39 

s -

Motor 2 PS, welcher Lichtmaschine von 0-4000 U/minaritreibt 

9 

3 - Akku -Batt, 6 Volt, ( vorzugsweise Motorrad - Ba.tterie zu 15 A/h,um 
an den Klemmen eine Schnelle Spannung schwankung zu erzielen 

4 - Amperemeter an Littlekreislauf anschli-essen 

5 Voltmesser a) angeschlossen zwischen Klemme DYN des Reglers und 
Masse, um die Ein-und Ausschaltspannungen feszustellen 

b) angeschlossen zwischen Klemme Bat des· Reglers und 
Masse, um die Stromregulierung zu prüfen 

\ 
\ 

4 

Grosse Lichtmaschinen­
klemme · 

'i§3. ~ Kleine Lichtmaschinen 

1v·· 3----'--,--. / · 

klemme 

6 

6 "'" Var iabler Wid.e.rstand von 0,2 - 8 Ohm 
7 - R he osta t des Motors 
8 - Tachomerer . _ 

i j) 

( Erregung l 

9 - zu prüfender Regler (Masse muss durch K~bR : u11 s, · , ,, 

. maschine un'd Regler geschert sein ). 

Sehr wichtig :- Die Kabel müssen den gleichen Que :. sc .. 
und die gleiche Länge haben w,e 8'11 f_· hrz - r 

lnsbesonders muss der Widerstands wert des :.<_ an':) !s k · J :·" 
Batterie 0,03 ·ohm betrngen . · 
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SCHEMA DER ELEKTRISCHEN ANLAGE BEI AZ-FAHRZEUGEN 

Ab Januar 1955 

,r-·•-45 --

43---

Hülse Marchal . 

1 61 ~ 12 

I! ,-,/1 f::::p~1 
: ~•l •.: . • . ' .: 
,·t1•~- v~•, ~~ 1 .:fi '<-' 1 

1 ,ga- ~ "- ' ,.... _,}, [J.· •·· ' ' ' ""> __ J_ ___ J 

.Y 

3 

,,.,---44---

19 
15 ) 

dli"""T"'I 
ii .. L.!l 

r14-' •1 
1 
1 
1 

' 1 
1 
1 
1 
1 
1 , 
1 
1 
1 

33 

2e,~~r :.....-".'. ,·:i:-t , ... r·---_----2s >•" 
!~27 - 24 1 

j f! r _____ , ffiii~1l 

9 

t~ 
~2f.S~ 

27 28 

- ··-·-·J__J 

i-""''l 

'r" 
'1 

:l 36 
: 1 

,.JL 
r3-..-. H--4 
1 1 1 7 
: ,. .o,l-7-, ; 

(

:
2

~ l· •t'6 ,1I : ~--l--);s :!i ! 1 !V 
' r' 
'•,, 4:::./' 

\ -:.' ' ,,.:, 

l iur 

2 CV 

BT. 84A 

:...,,) 

s3 r) 
~ •- ~. 55 [ '< i ,L· .. . , 

f:-1" .,-·/ . 
~J- ... 

:_J 

46 
j A_s3 , _, 
L]}-

52 
~--J 

;1 
- l_l, ' ' 2 \' :1 \·) 

1t ,' 
'-~- --··/ .---=-:;:-=-r:·------------·········· .... .. .. .. . . ··· ··-"·'=·.c.. - . . _)} ~ '. r:; 

Hülse Cibie 

~43-

L_ __ ,s--

\'- -- ---- . ----- ·--- -· - · ----------., 
:1 4 :.·) 

•::i-----r, 



ELEKTR! SCH E AN LAGE 

SCHEMA DER ELEKTRISCHEN ANLAGE BEI AZU-FAHRZEUGEN 

11..__ Hülse Marchal 

/•1 ~ rl1 , 42-
1 : p. .. -~~41 ." 

\t/t-40~~J 
14~ = ,':\ 1 2 34 

l ~F - -.1 ((i ., -- . -- ·a, 

et 

I! .-i~~ ;} ~V~,i 
·3 tf "'·'.' h·~ \~f ,rq 

f 13 
f~ -- 1 8 :t+<~T~~J1 

~<-~ .: -, 

13 19 1: 
1, 1 : i~· ,: 

!"'· .. ~ 1· ~--', 1 

: · - -·! : 
' ' .1 

' _- :221·: .' • 1 

' . ' : 1 

't- ,~-~ : 

12 
61 r---~:=~~ 

!1 : -- :/·1 . : 
111 : , 1-~ _\J 
1 ,1 " ·- ~ -\ ;~_;t.} 

~ f;l' -__ ·_ >:f 0:--l 
1 oCII : '-.1.: .. J 

' ~~ 

' ' 1 
16 17 

\T' 
1
,i 
1 
1 

II 

11 

.. ,.,,) .) 

15 19 

) _1) 
;I 

._ : _;_:{ 

:{·';): 

r·1-' · ", 

li, 
45 1 

/~I 4:·"~4) 
2 1 •1 ~-t 

1 :1 . , , 
\ fl . ' \1: ,,,,, 
1.,.----

17 

-<5 - -

Ab Januar 1955 

rr=·· ... . ... ..J) 

1 

i 
11 33 

trt· 
11 ! ,, 

,":ll 

24 

1-1,"'J 136 

2 CV 

BT. 84B 

9 

6f~}:3e~ 
&=:~t:-·'~fi:.l 

11"~---_ ,.-) 55 1)1i~-1 . . 
J! l-

53 ~) 

46 
5

~~- ---•·7 ... ;,- - --' 

\" 

3 4 31 

"~r::::;./' ', _,..,. -

10 



l 
l 
l 

1 

1 

j 

l 

j 

2 CV 

ELEKTRISCHE ANLAGE 
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AN LASSER D UCELLI ER 
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Abb. 1 - Gesamtteil Erregerspulen 

ELEKTRISCHE ANLAGE 

ANLASSER DUCELLIER 

2CV 

BT. 85A 

Abb. 2 - Gesamtteil Kohlen 
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Abb 1 - Gesamtteil Erregerspulen 

ELEKTRISCHE ANLAGE 

ANLASSER PARIS-RHONE 

Abb.2 - Gesamtteil Kohlen 
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EINSTELLUNGEN 2 CV 

KONTROLLE DER ACHSSCHENKELNEIGUNG .BT. 87 

Ausrichttin des Vorderrads entsprechend zum Hinterrad 

-- ~' . . · ::::i111 J-

e ff·· ~·· . Q:,P . . 0 

a 1 a-2 



Abb. 1 - Erste Messung 

EINSTELLUNGEN 

KONTROLLE DER ACHSSCHENKELNEIGUNG 

Kontrollvor richtung tür Radsturz 
erhältlich unter der Nr 2315-T 

11 1n1111. ,1%,I, ,IIIA \ 2 

- ___.,-/ ' 

Abb.2 - Zweite Messung 

2 CV 
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. EINSTELLUNGEN 2 CV 

KONTROLLE DER EINSTELLUNG DER SCHWINGARME · .BT„89 

Abb. 1 - Handhabung 

B A 

~. 
\ -

Abb. 2 - Detail der Skaleneinteilung 

0 „ 1 

Beiüglich der Abmessungen der Vorrichtung wende 
man sich an unsere Techn. Abtlg, 



EINSTELLUNGEN 

KONTROLLE DER BODENFREIHEIT 

Abb. 1 - Handhabung des Mehsstabes 

2 CV 

BT. 90 
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Abb. 3 - Kontrollstab für BodenfreirP.it 
erhältlich unter Nr 2303-1 

~ 
~ 
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Abb. 4 - Kontrollstab fiir Bodenfreiheit 
erhältlich unter Nr 2306-T 

::r:,: 
' J ä.i: 

~::t=~-Mlti:J]E~~~~~~:J!GJ~ 
Diese bei de n Stäb e werden verwendet mit Mehsvorrichlung 

2300-T 
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I 

Abb. 2 - Stellung des Mehsstabes 
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Abb. 1 - Anbringen des Ausgleichskitts 

Abb. 3 ...: Anbringung der Ausgleichsgewichte 

EINSTELLUNGEN 

KONTROLLE DER RÄDER 

2 CV 

BT.91 

Abb. 2 - Handhabung der Vorrichtung MR 3396-l.O 

b Anbringung des 
ausgleichskitts 

a Schwerpunkt . 

K on trolle 

, 
Abb. 4 - Kontrolle von Schlag und Unrundheit 

' 

+ 

Kontrolle des Schlags · 



EINSTELLUNGEN 

KONTROLLE DER UNWUCHT 

Wichtige Anmerkung: Um die Feinfühligkeit der Vorrichtung zu Stärken, darf das Kugellager nur mit Vaselineöl 
geschmiert werden. Die Vorrichtung darf keinerlei Unwucht aufweisen 

2 CV 

BT.92 

Abb. 1 - Vorrichtung MR 3396-10 
(nicht im Handel) 

. Abb. 2 - Befestigungs bleche 

Scheiben 

Mutter \6x2,00 

A 

-416-2 

-416-1 

· H u , ,: '" v Schraube7x1,00 Länge 

,1 . '· r~ 'Y -413-1 

-416-99 

- -~D' 

.15 
s.' 1 ' ' y 

t:::__§Q_ 

20 
_i 

50 A 

--schraube 12 x1,75 Länge .45 
B 

~\~~ ----C 

~~ , Scheiben 12,5x24x3 
5 

12 x1, 75 

Abb. 3 - Einbaudetails 
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EINSTELLUNGEN 
EINSTELLUNG DER SCHEINWERFER 

Abb. 1 - ·Tafel MR 1572 (nicht im Handel) 

Abstand der Scheiwerfer 

Tafelvonl,BOxl,30~ : 

. l ¼ 

verzinnt 

Mittelpunkt der Lichtbündel nach Einstellung 
Horizontales, dehnbares Seil, dessen Mittelteii aus einer Feder 
oder einem Stück Ra~sch lauch bestehen kann 
Achshöhe der Scheinwerfer - 50 mm 

2 Seile 1,5- 3,5 mm Stark, welche genau die gleiche Länge 
haben und ebenfalls nath Einhängen a·m Fahrzeug gespannt . . 

werden müssen 
Hinter der Tafel 4 Haken anbringen, um Seile nach Gebrauch 
unterzubringen 

Länge : 5 m ungefähr~ 

Befestigung der Seile 

Haken aus Draht 5 mm 
gleiche Länge 

. 2 CV 

BT. 93 



FAHRGESTELL 

WICHTIGSTE ABMESSUNGEN 
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FAHRGESTELL 

KONTROLLE DER LÄNGSTRÄGER 

Abb. 1 - Handhabung der Schablone 
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Kontrolle Oberseite des vorderen Längsträgers Kontrolle Oberseite des hinteren Längsträgers 
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Abb. 2 - Schablone MR 3747 . 
(nicht im Handel) 
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Die Gelenkverbindungen 
der Antrlebawelle 

· Abachmlerfett 

Alle 2500 km 
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SCHMIERUNG 

SCHMI ERSTELLEN 

Die Achaschenkelbolzen 
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Alle 20.000 km 
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