{ ng »‘b"ehandzélzit: die folggeﬁden. ‘

Cj-38B
inweis auf ein bestimm- - ,

’ hf:f't die Be_schreiibun’:g»fijr _ des Benzin-Luftgemisch

- :  kammern umgebenen

- durch StoB-Stangen a

. - gt Die Auspuffventile be
nd CJ-3A sind mit Vie‘rzylinder‘- _ Diese sind von groBerer
geriistet, die im Grundprinzip die  was eine bessere Wirm

’ . _werden von Ventilstosseln be




age entleeren, durch Oeffnen der im untere’
kasten des Kiihlers und auf der unteren rec

te Motorseite befindlichen Hahnen 3 Beim €J- B3

_ die Sicherungsstange des Kiihlers entfernen. 4. Ent-
” ferne den oberen und unteren Wasserschlauch und,
»»msofern vorhanden, auch die Heizungsschlauche.
. Entferne die .vier Schrauben der Ventilatornabe,
den F gel und die Nabe. 6. Entferne die vier Be-
tigl gsschrauben des Kiihlers und - hierauf. den
mit dem Luftleitblech. 7. Lose die Brennstoff-

_bei der Pumpe und die Schlduche des Wind-
schutzschelbenrelmgers 8. Entferne das Lufthorn
es Vergasers und die beiden Schiauche ‘der Ent-
lGftung. 9. Lése Chokezug und Gasgestange 10. Ka-

_bel beim Anlasser abklemmen und Anlasser aus-

_ bauen. 11. Kabel der Lichtmaschine abklemmen. 12.
Primdrkabel der Spule abklemmen. 13, Lése die zum
 Thermometer und zum Oeldruckmanometer fithren-
den Leitungen. 14, Auspuffrohr vom Sammelrohr tren-

nen. 15. Entferne die beiden Muttern und Bolzen

_eines jeden vorderen Motortragers und die Motor-
er. Dadurch fallt der Motor leicht, wodurch der
4 gang zu den beiden oberen Bolzen des Kupplungs-
iuses méglich wird. 16. Lege eine passende
’ 'hI ge um den Motor verb dlese m|t einem

| zurtick, bis die Kupplung aus dem Kupplungs-
_gehduse ragt, Hebe den Motor aus dem Wagen.

E! Modell CJ-5 besitzt in den Bodenbrettern

e Oeffnungen Durch Entfernen von Kihlerver-
al e,Emhelt ausgebaut werden
fa’: >'sb”cher Teil der Motoren der Modelle

or man Arbejten an Lagern oder Kolben vor-

mt und Teile bestellt, ist es ratsam, die Motor- :

__nummern zu priifen um bestimmen zu kénnen, ob

Teile mit Ueber- oder UntermaB benétigt werden.

’ _Genaue Angaben ergeben sich durch Buchstaben,
ie der Motornummer folgen

Buchstabe »A« (10001 -A) bedeutet, daB Haupt- und

»"Pleuellager ein UntermaB von .010"—0,254 mm auf-

welsen

2

. Vergaser l6sen. 5. Ve

- der einbauen.

Buchetabe »B« (10001-B) bedeutet, daB
bohrungen ein UebermaB von 010”—0 254 mm

‘weisen.

Buchstabe »AB« (10001 -AB) bedeutet daB H
und Pleuellager ein UntermaB von 010"—0 254
die thnderbohrung dagegen ‘ein UebermaB
.010"——0,254 mm aufweisen.

Buchstabe »C« (10001 -C) bedeutet, daB dle Kolb
bolzen ein UntermaB von .002”—0,051 mm aufw’
Buchstabe »D« (10001-D) bedeutet,
Hauptlager ein UntermaB von .010”—i

weisen, ’ -
Buchstabe »E« (10001-E) bedeutet, daB
Pleuellager ein UntermaB von 010"—0,254
weisen, : ’

5

Einschleifen der Ventile : »
Beim Einschleifen der Ventile ist darauf zu

.- daB die von der Fabrik angegebenen To ,

Spiele eingehalten werden.

1. Entleere das Kuhlsystem 9 En

stoffleitung zwischen Vergas

filter.und Gasgestan e nt

entfernen. 6. Ausp
am Sammelrohr trennen 7 Entferne, lnsofern d

.. ausgeriistet, das Kurbelgehausentluftungsvent .

Ansaugrohr. 8. Entferne die die Sammelrohre ha
den: Se¢hrauben und die Sammelrohre 9. Ob
Wasserschlauch entfernen und Kerzen ausha
Zylinderkopfmuttern und Temperaturnehmer en
nen, alsdann den Zylinderkopf vom Motor abhi
Durch Einschrauben von Haken in die erste

- vierte Kerzenbohrurig. wird der Ausbau erl

Verwende keine Schraubenzneher, ‘Meissel
dere scharfe lnstrumente, um den Zyllnde
Block von der Dichtung zu trennen, 10, En:
Entlaftungsrohr, Ventlldeckelschrauben
deckel.. Achte auf die Kupferdlchtunge
Schraube, damit sie nicht verloren ge
standsetzen eines Motors mit Kurbel

“tung das FllterSIeb wegwerfen, bei den dam ’

ausgeriisteten Motoren dasselbe | reinigen und

Die drei im Boden der Ventilkammer befmd hen
Oeffnungen mit einem Lappen abdecken, dam d
Keile nicht in die Oelwanne fallen konnen /
zwischen Ventilteller und Ventilkopf einge

tilzange sind die Federn der geschlossen,
zusammenzudriicken und die Ventilkeile u en
Kurbelwelle drehen, bis die iibrigen Ventil

-geschlossen sind und auch deren Kei




und |n emen Stinds

L gerechnet werden, was
es Drehmoments mlt 2Zwei zu

:dle VentIISItze, die mltA
n. Die Ovalitst eines Ven-

ufweisen muB,,;, éi»ne»r klei-
durch die Bohrung des
iner Unterlegschelbe von




- Be Motoren mit abgedlchtetem Kurbelgehausentluf—‘  blech des Ventllgehauses — bei Motoren m »

‘ en P dlchteter Entliftung ist es zu entfernen — 1
ich zu reinigen. lst dle Ventlloffnung verstopft, - es mit neuen chhtungen ein. Ventllgehause mit

ert die Entluftung nicht. Dichtet dagegen das Entluftungsrohr zusammenbauen und reinigen, w
»nléht ab, kann ein befrledlgender Leerlauf - der Motor mit einer abgedlchteten Kurbelge
' ‘ entluftung ausgerustet ist.
A berholten Vergaser elnbauen Kabelzuge und
;Gestange anschlieBen. Revidiere den Zundverteller ' Nockenwelle und Ventllstossel

- und stelle den Zundzeltpunkt ein. Die Nockenwelle ruht auf vier Lagern Sle wird be

' ‘?Oberen Wasserschlauch _einbaten; alle Schlauch- "Modell ‘CJ-2A bis Chassnsnummer 44 417 von ei
'brlden _anziehen und’ Kihlanlage fillen. Motor an-
_ lassen und nach 10 Mlnuten Leerlauf die Zylinder- . 'Motoren des Modells CJ-2A° nach dleser
ko fschrauben nach2|ehen und das Ventllsplel erneut nummer, sowie alle spéteren Motoren sin
n. Auf deri Ventlldeckel eine neue chhtung kle- ’
::ben und diesen montieren. Remlge das Abschirm-

‘ Blld 3 '
L Steuerantneb zerlegt, fur F- Kopf Motor’

 Mutter e Ventilfeder
Kipphebel mit Stel!schraube . Stdsselstange
Feder : : EinlaBventil

- Arretierschraube . - ' Ventilstossel
Kipphebelwelle ; v Nockenwelle
Stellmutter - ] . . Nockenwellenlager

Distanzring fir Druckplatte

Druckplatte

pport .
' Emstellschraube . Schraube fir Druckplatte
Ventilkeile: N : : 22 Schraube fiir Nockenwelle

- Ventilstéssel ; Sicherung
. Einstellschraube : s il Scheibe

Kutbslwellerirad

. Nockenwellenrad

Kei
Ventilstéssel

- Stellschraube fiir Auslaﬂventll

Ventilkeile

. Ventilteller

Ventilfeder
AuslaBventil
Stehbolzen -

-35 'Scheibe

Stehbolzen




sedeckel das Nocken-
te, bei mit Steuerketten
das Nockenwellenrad und

olzblock unter der
vordere Ende des

ssen rauh oder gen

| in den Fuhrunger .
ie ibermaBigen Versc ex»B»»auf-‘b -
JebermaB .004’—0,1 mm sind

| ein und ziehe sie m|t elner:
’ Nockenwelle, Abstandrlng,




,ydr,deren» Hauptlager verbunden sind. Wer-
Steuerrdder oder Steuerkette ausgebaut, so

56 'Bohrungen Jedesmal auf Verstopfungen»:

ontrollieren. » »
ateren ‘Modelle smd mit schrigverzahnten
idern ausgerustet, ein Stahlrad auf der Kur-
und ein Fiberrad auf der Nockenwelle; Posi-
chmierung ergibt sich durch eine unmittelbar
_den Berlihrungspunkten der Zshne in den
eschraubte Diise, die durch gebohrte Kandle
 vorderen Hauptlager in Verbindung steht.

bau der Steuetrader sind Diise und Bohrun--

ifen, ob sie nicht verstopft sind.

I as,A alspiel der Kurbelwelle wird durch zwischen
» curbelwellenrad und der Druckscheibe dieses
_ Rades sich befindliche Laufsplel bestimmt. Das nor-
male Endspiel betragt .004"—.008” ist 0,1 bis 0,2 mm,
es wird durch Einsetzen: von Scheiben zwischen

- ,Druckschelbe und das Ende des vorderen Haupt-

Iagers erreicht. Diese Scheiben sind in den folgen-
den Starken erhaltlich: 002°-—0,05 mm, .004"—0,1
»mm, 010”—0 254 mm und 030"—0,76 mm: Wurde die

: Blld 5
,Das Nockenwellenlager wird vershmmt

.

Druckschelbe ausgebaut so ist beim Ein
zu achten, daB die Abfassung der Bohrun
das Kurbelgehause gerichtet ist. ‘

- Das Axialspiel der Nockenwelle bel mit St
_ ausgeriisteten Motoren wird durch das

Nockenwellenrad und der Druckplatte sich be

liche Spiel bestimmt, Es soll .003” bis .0055"—

bis 0,14 mm betragen und wird von der Sti
Abstandringes der Druckplatte fiir die Nocke we
bestimmt. »
Dieses 'Spiel dndert smh infolge  Abnijf zu
durch Einsetzen eines neuen Rades sehr |
zuwenig Spiel ist zwischen Abstandring un
der: Nockenwelle eine dunhe Scheibe et
zuviel Spiel wird durch Abschlelfen des
ringes reduziert, Lo ’
Das normale Laufspiel zwischen den Zahnr
.000” bis 0027—0,0 bis 0, 05 mm betragen

Das  Axialspiel von Kurbel- und Nockenwe
das Laufspiel ZW|schen den Zah |
besten mit einer Tastyhr :

Motorsteuerung

brachte Marklerung festgestellt werden kahn' (>
die durch dle im Kurbelgehause auf der»

Bild 6
Schwungradmarkierung nach Motornummer CJ 2 A 175 402
1.0 - Ooffnung des EinlaBventils
Ziindzeitmoment :
.Oberer Totpunkt
SchlieBung des Auslanent:ls




enwellenrad lege die Steuerkette

rad, fahre | "ti dem Nocken- ’

e»Bohi:fu:ng.en im .
_im Elansch der

e ’emes Kompressnonshubes
erteilers muB ebenfalls unter

r Ver hl}sﬁteu,érung

’ torsteuerungk bei Motoren mit
Ste»uerradern sind die belden .
_Lage zu bringen, daB die Mar-

| Steuerrder wie auf folgender

rsteuerung ist das Spiel des

Zylinders sorgfaltlg auf 020" .

Drehe die Kurbelwelle im
lben des ersten Zylinders
t einleitet, was durch die auf
findlichen Marki’é:rqnzg »10¢-

CJ-3A ist ein

sender Anlass

groferen Anl’a’ss
blockflansches b »

sert werden Dadur
verdeckt welche Sucht zu

Marklerungen vorhan'
der Flansch so auszuf,

_gelegt wird.

 Kurbelwelle

Die Kurbelwelle ,




_Bildg
Totpunkt und Ziihdzeitpunkt-Markierungen

- folgende Punkte, die Beruhfungsstellen Werden konn-
ten, beim Einbau der Welle sorgfiltig zu prufen sind.

Drehe die. elngebaute Welle langsam, um festzu-

stellen, ob sie den VerscthBzapfen des Oelkanals

~ hinter der Oelpumpe nicht beriihrt. Ist zuwenig Spiel

vorhanden, muB ein neuer, kopfloser, geschlitzter Ver- -

schluBzapfen eingesetzt, oder der bestehende muB
_ abgeschliffen und mit einem Schlltz versehen wer-
:;j»den Ist das schwimmende Oelsieb emgebaut SO
. prife, ob die Kurbelwelle das Sieb nicht berihrt,

. Bild1o

. Emstellen des Kurbelwellenlangsspleles
_ Kurbelwellenrad

Druckscheibe

Einstellscheibe

Vordere Lagereinlage

wenn es sich in semer obersten Stellung
Bel Motoren mit im Eingriff stehenden Ste

»lSt das Spiel zw13chen PIeuelboIzenkopf und N
fur das EinlaBventil des 2. Zylinders zu priifen,
_die Nocke gegen dle Kurbelwelle gerlchtet

Beriihren oder zuwenig Splel ist die Kante des B

“zenkopfes abzuschlelfen, bis ein Zwischenraum W

etwa .046"—1,77 mm besteht. Bevor die Qelwan

»mon’uert wird mag es notwendlg sein, das Oe
laufrohr des hinteren Hauptlagers leicht gegen

Schwungrad hin zu biegen, um das Gegengew
frei zu bekommen. Schldgt das vordere Gege
wicht an das vordere Ende der Oelwanne, i
die Oelwanne etwas nach vorn, um Zwischen
zu erhalten Die Kurbelwelle ruht auf drei
position versehenen Stahllagerschalen das vo
Hauptlager nimmt den axialen Druck auf..

Die Lager kénnen nicht nachgestellt werden.
auf:die rlchtlge GroBe ausgerleben weshalb _
nicht nachzuschaben smd Das Laufsplel be

001" bis .0025"—0,025 bis 10,0635 m.

Werden neue Lagerschalen emgesetzt 'so prife
Kurbelwellenzapfen mit einem Mikrometer auf

tit oder Konizitat. Betragt die Ovalitit oder K

tat mehr als das normale Laufsplel von Haupt-
Pleuellagern, dann miissen die Lagerzapfen
schliffen werden, Folgende’ Untermafe- Lager

erhaltlich: .010%, 020" und 030025 mm, 0,50

mm “und 0762 mm.

‘Vor dem Einbau von Lagern und Wellen sind die Oel
‘ bohrungen zu-reinigen und mit - Druckluft durchzu

blasen. Auch alle anderen Teile sind grundllc
reinigen und auf Beschadlgung zu -priifen;

Nach dem Einbau prife das: Laufsplel was am
teilhaftesten durch Einlegen eines Stahlblattc
von .002"—0,05 mm Dicke zwischen Lagerzap on
Lagerschale geschleht Das Spiel ist richtig, we
beim Drehen der Welle von Hand und bei festan

- zogenen Lagerdeckelmuttern (9 bis 10,3 mk‘

leichter Widerstand gefuhlt wird. Dann entferne da
beniitzte Stahlplattchen wieder. '
Das normale AX|aIsp|el der Kurbelwelle betragt 004” »

" bis 006”—01 bis 0,15 mm und wird durch Scheiben

reguliert, dle zw1schen der Druckplatte und der Stirn-
seite des vorderen Lagers einzusetzen smd ‘Das

Spiel wird mit einer Tastuhr gepriift. Zum Elnstell.
des Axialspiels sind Kurbelwelle und Drucksche'
-auszubauen. Dle angefaste innere Seite der Druc

" Die Haubtlagerdeckel durfen weder gefeilt, noch !
““Scheiben unterlegt werden, da sne bei der Hers’




» agferdeckékiich‘tﬂng» -

. Oelabstreifring
Kolben -
Federring
S¢l

Ple ge
‘Kolbenbolzen

_Jung schon einen integ

jdeten. Der

W , neri,bestimm SN

mit die Lagerdeckel nich

_ Abdi

gedichtet, die in e
Lagerdeckel eing
neuern wird die C
deckels eingelegt und

_dig in die Nute eingea
flache hinausragenden k
schneiden. Zum Einsetzen

in das Kurbelgehé@usé muB

- baut‘,we»rdéen. »

RKUNG: Bei den
) hnur durch eine mi
D.i’ghﬁ’cli:p.pé;:ersetz't..,D’i]e?’sﬁ D
D:ichts'chnui'. \’/erwen’de,t’b werd

_ welle auszubauen, kann di

lippe leicht in das Kurbelg

_ Hierzu ist die Dichtung m
_ liberziehen, welcher den E

fanglich als Schmierung
Die Seiten- und Oberfl

_ vor dem Einbau mit etwas
_um einen Oelverlust zu
_ Beli Oelvetlust des hin

_ gende Punkte zu iiberpri

1. P»riif,e,, ob rd'iej’E:
_ mit denen des Steges
Farbe haben. ’




. Das normale Laufspiel der Pleuellager betri
~ bis .0025"—0,0127 bis 0,0634 mm, das Se
0057 bis .009”—0,127 ’bls 0,228 mm. Das S
1 ,bllden) ‘ ’ _mit einer Fiihlerle U messen. .
; ob das Oelrucklaufrohr mcht in dle Oel- . Beim Emsetzen der agerséhalenhéilften is
gt und der Haltestift mit der unteren Lager- achten, daB dle Oelb hrUng: mit der sich |
eine Ebene bildet. . x befmdhchen Oeslbo ubereinstimmt.
Zum Priifen des Laufs els ist ein .002"—0,0561 m|
. dickes Stahlplattchen zwischen Lagerzapfen und La
streiche die Lagerflache von der hinteren: Ab: gerschale einzusetzen: alsdann sind die Pleuelbolzen
tung bis zu den Seitendichtungen mit Dich- von 7/16”—11,1 mm mit einem Drehmomen
bis 7,6 mkg und die mit einer Stirke von
- mm mit 48 bis 55 mkg anzuziehen. Dana
Stahlplattchen wieder zu entfernen.
_Die zur Sicherung der Pleuelbolzenmutterr
deten Palmuttern sind nach jedem Entfernen :
& selzen. Sie sind so aufzuschra’uben, daB
)" /Selte gegen die Pleuelmutter genchtet |st

der breite Tell »A« vom

»Be« entfernt ist. Die Oe

Wagenselte sein. Wegen des Versatzes »
Pleuel Nr. 1 und 2, oder Pleuel Nr. 3 und 4 un
einander nicht ausgetauscht werden, da sich s
das Oelloch auf der falschen Seite befinde

und -3, sowie 2 und 4 sind dagegen unterein d
austauschbar. :

Kolben - .
uber die untere Lagerflache hmausragen, Der mit geschhtztem Schaft versehene Aluminium
icht die Oelwannendlchtung Oel durchlaBt.  kolben wird mit einem Spiel von .003"—0,076 mn
ntrolhere die Kurbelgehauseentluftung Be| ab- gebaut. Das Spiel kann mit einer Fuhlerlehre..O,:

gssystem ist das Fllter3|eb bzw. Zwischen-
zu reinigen und wieder ’e>inzubauen.

erschlqueckeI der Nockenwelle bzw. von einem
m Kurbelgehause sich beflndhchen Sandnest her- ;

eyelstangen .
Die Pleuelstangen sind von Mittelpunkt zu Mlttelpunkt 0
.gemessen 93,336 cm lang. Die Kolbenbolzen werden ‘0
- von einem Bolzen in der Pleuelstange gehalten Aus-.
tauschbare Lagerschalen.
 Wegen der Gegengewichte der Kurbelwelle, miissen Bitd 14
' :Pleuelstangen und Kolben als Ganzes nach oben aus-  Kontrollisren des Kolbenspiels

Fihlerlehre ~ ':: - 0,075 mm
bzw von oben her emgebaut werden Zug . 2,97 bis 454 kg

10




trolhert werden, welche belm Heraus- ‘

nen Wlderstand von 297 bis 454 kg auf-

olben mlt den UebermaBen 010”

n smd,vor dem Einbau neuer

_und Ovalitat zu messen. Beim
aB Kolben bis zu .006”—0,127 mm
mit emem Hohnapparat ein zu-
ebnls erreicht. Werden groBere

t missen die Zylinder mit einem
werden 1n keinem Falle darf

:S:c:hlfe’i’fpa,ste eingepaBt werden.

Kolbenn’n’gnutﬁe haben die Alu-
te, welche die Hitze isoliert.

, ,H:ItZe glelchmaBlger ver-

_von Oel in den Verbren—

I-Seitenspiels

- Vot dem Einbau neuer Kolbenrmgeaf ohne |
. holung der Zyllnd,erb,ohrungen, is d
_ Ende der Bohrung sich befindlic
: chendem Werkzeug zu entfern

den Rand vor dem Ausbau de
wobei die Kolben _mit eih
smd damnt keine Stahlspan, ,,
gen konnen

 Beim Einbau, mlttels eines I
die Stosse der Kolbenrlnge gl

fan,g des Kolbens zu vertellen :
Die Kolbenringe sind 3/32"— 2,384m
Oelabstrelfrlnge 316”476 mm.

» schledenar’ugen Konstruktion d
_ sionsringe nicht ausgetauscht werden
_ bau wie folgt durch:

Die mnen abgefaste Kante di’

02 b|s 033 mm
iDas Hohensplel,b:

a des oberen
b des mittlerén,», ,

c des Oelabstrelfrlnges
001" bis .

0107, 020", 030" und j

1 016 mm.

Fir nlcht ausgebohrte 7
henden GroBen an Ring

groBe bis .009"—0,2

bis 0,483 mm; .020"

030” bis 039”—-0’

049”—-—1 016 mm b|s

» Kolbenbolzen
Die Kolbenbolzen

bis .0005"—0,0025 m

entspricht einem leicht
Zimmertemperatur.




< mmenbau von Kolben und Pleuelstangen

ein Pleuelrlchtgerat zur Verfugung, mit wel-

die nackten Pleuel gerlchtet werden kénnen,

soi t dies jetzt zu tun. Dann spanne das Pleuel, etwa
762 mm vom Kolbenbolzenauge entfernt, in ei-

_nen Schraubstock. Schiebe den Kolbenbolzen so in

d:en Kolben hinein, daB die Kerbe fiir die Klemm-
. schraube nach abwirts gerichtet ist. Bringe den Kol-
_ ben 0 an, daB der Schiitz sich gegeniiber dem im
_ Lagerende des Pleuels befindlichen Oelschlitz be-
_ findet. Dann fiihre d|e Klemmschraube ein und ziehe
sie fest :

» WSteht ein Pleuelnchtgerat fur Pleuel m:t montierten

’ :Kolben zur Verfiigung; ‘so st jetzt eine Priifung vor-

zunehmen

’Fb‘r’i.if'en der Zylinderbohrungen

Priife mittels einer Tastuhr, ob die Zylinder ausge-

bohrt werden miissen. Dabei ist die Tastuhr auf und
__ab, sowie spiralférmig’ um den vollen Umfang der

Zylinder zu bewegen, wodurch alle Abwelchungen

der Zyllnderbohrungen festgestellt werden kénnen.

Sind die Abweichungen iber .005”—0,127 mm, so -

_ sind die Zylinderbohrungen zweckmaBngerwelse aus-
- zubohren. :

’ ’_Oelpurrtlpe

Bevor die auf der linken Motorselte sich beflndllche :

Oelpumpe ausgebaut wird, ist der Verteilerdeckel zu
_entfernen. Die Stellung des Rotor ist zu merken, da-

. mit die Oelpumpe ohne Beemflussung der Ziindein-
,.stellung eingesetzt werden kann. Hierzu muB das

_ Verteiler-Antriebsrad .im vollen Eingriff mlt dem

__ Schneckenrad der Nockenwelle stehen. Dadurch glei-

tet das Ende der Verteilerwelle in den Schlitz der
ﬁ iOeIpumpe ohne daB sich der Rotor bewegt.
Es wurden zwei verschiedene Pumpen eingebaut, d|e

beide im Typ und Aufbau gleich sind mit der Aus-
nahme, daB die neueren Pumpen einen inneren und

_einen duBeren Rotor aufweisen, wogegen die alte

- .Ausfuhrung zwei Zahnrider besitzt. Das Ueberdruck-

ventil befindet sich bei der neuen Pumpe im Pumpen-

_gehduse, bei der alten im Pumpendeckel. Modell'

CJ-2A ab Motor Nr. 44 417 und alle spiteren Motoren
sind mit der neuen Oelpumpe ausgerustet. :

Zerlegen dés neueren Pumpentypes

Feile ein Ende des zyhndnschen Haltestiftes ab, wel-

. cher das Antriebsrad hilt. Treibe den Stift mit einem
. Durchschlag heraus; dann entferne das Antrlebsrad

12

Pumpendeckel abnehmen und duBeren Rotor, so'
den inneren mit der Welle durch die Deckeloff
entfernen. : b

. Zuviel Axialspiel, ubermaﬂlges Spiel zwnschen den

Rotoren und zwischen &uBlerem Rotor und dem
pengehiduse mmdern die volle Lelstungsfahlgkelt.:de
Pumpe. : '

Das Spiel zwischen den Rotoren soll 010”—0 254 mm‘». »

nicht. iibersteigen.

hduse- soll .012”—0,305. mm nicht uberstelgen

sonsten ist das Pumpengehause zu ersetzen -
Das Axialspiel der Rotoren wird durch die D|ck ’
Deckeldichtung, die aus speziellem Materlal best
bestimmt. Aus diesem Grunde sind nur Ongma_
tungen von der Fabrik zu verwenden. -

Priife die Innenflache des Deckels auf rauhe,

fressene. Stellen, sowie auf Verzug von hoch

:001"—0,025 mm. Die Hohe der Rotoren darf
groBeren Unterschlede als

: welsen

Einbau

‘ Betragt das Spiel mehr, so sind belde Rotoren zu er-" .
. setzen. : . »
Das Splel zwxschen auBerem Rotor und Pumpenge-:

00170 0256 mm auf-

Baue die Rotoren ins. Gehause ein und montiere den»

Deckel:ohne chhtung Bei normal angezogenen Dek-f’ -
kelschrauben  sollten sich der Deckel und Rotore
bertihren und verhindern, daB die Antrlebswelle von;-»-’/:

Hand gedreht werden: kann. Entferne den Deckeli -
lege die chhtung auf und montiere den Decksl wie-

der. Dadurch miiBte das Axialspiel der Rotore wenl-,ﬁbf
ger als die Dicke der Dichtung bzw. 004"—01 mm
betragen. Montlere das Antriebsrad’ auf-die Pumpen-ﬂ

welle. und: prufe das Laufspiel Zwischen Antnebs
und Pumpengehduse. Es soll .003” bis .010"—0,
mm bis 0,254 ‘mm betragen

Der adltere Pumpentyp ist auf die glelche Welse zu;
~zerlegen, Das AX|aIsp|eI des Rades betriigt 00027

bis .005”—0,05 mm bis 0127 mm, das der Pumpen-

welle .002"—0,06 mm und .004”—0,1 mm, Es wird
durch die Auswahl von Teilen oder durch. Auflegen .
“einer zusatzhchen Deckeldlchtung erreicht.

Nach dem Zusammenbau jst die Pumpe, bevor der

Motor angelassen wird, mit Motoroel zu fiillen. |

Ein fiir beide Pumpen gleiches Ueberdruckventil be- |

stimmt den Druck. Dieser wird durch Zufugen oder
Entfernen von Scheiben, welche sich ‘zwischen: Ver-

!

schluBzapfen und Feder befmden geidndert. Zugeben,’\ .

von Scheiben erhoht den Druck, Entfernen v 
Schelben vermindert ihn. Durch dieses Reguher




d der Druck bei hoheren Drehzahlen geandert
egen der Druck belm Leerlauf nlcht beeinfluBt

;’Das Ueberdruckven’tll offne’t bel einem Druck von

2 46 bls 2,81 kg/cm2 Mindestdruck im Leerlauf 0421’

cm2, Bel 2000 U/min — 1,406 kg/cm>.

de Oelmeb ist mit zwei Schrauben

4s! befestlgt Es ist so konstruiert,
- daB es immer auf der Oberflache schwimmt und sich
g nach der Oelmenge hebt oder senkt. Dadurch
ein Ansaugen von Wasser oder Schmutz wel-
hes sich mit der Zeit auf dem Grunde der Oelwanne
,’ansammelt verhiitet. Wurde das Oelsicb ausgebaut,
5o sind alle Teile grundhch zu reinigen. Die Schrau-
- ,'ben der Oelwanne sind mit einem Drehmoment von
1 65 bis 235‘ mkg anzuziehen.

A hat einen Zahnkranz mit 124 Zahnen,

hat dagegen einen Zahnkranz mit 97
alb }smd die Schwungrader nicht aus-

, ,ltizwel konischen Bolzen und vier Spe-

» '2|alkopf Schrauben ist das Schwungrad an der Kur-

 belwelle befestigt. chhtlg ist beim Aufsetzen des

~ Schwungrades an der Kurbelwelle, daB die »TC«
_ Markierung (Top-Center — Oberen. Totpunkt) richtig -
. zur Kropfung Nr 1 steht. Durch Markierungen im

 Zentrum des Kurbelwellenflansches und auf dem

» - Schwungrad ist die richtige Lage gezeichnet. Mit
siner Tastuhr ist der Schlag des Schwungrades zZu

en, welcher am auBeren Ende der hinteren Flache

1m nicht ubersteigen soll. D|e Tas’cuhr -

Motorplatte befestlgt
' ’smd mit einem Drehmoment von 5

ne neue Kurbelwelle oder Schwung-

rden die konlschen Fuhrungsbolzen

ersetzt Sind Kurbelwelle und

’m..engebaut, werden sie mit den

t ,inbéde.r» Sender defekt, so ist eine

neue Einheit ’einzubauén da die Zusammenba

Dabgedlchtet sind und nicht repariert werden;

Zelgt ein Manometer keinen Druck an, so lst ;

. der Oelstand des Motors zu priifen. Ist dles_er ge

'gend so ist die zum Manometer fiihrende Oelleit

""'belm Kurbelgehause abzubauen und den Mdto i

tels Anlasser zu drehen. lst der OelfluB gut, befmdet,; o
SICh der Fehler beim Manometer . .

‘ Oelemfullrohr »
~ Entfernen: Wickle ein Stuck Draht um das obere .
Ende des Oeleinfilirohres; versehe den Draht mit

einer Schlinge; stoBe einen Dorn durch und Zle: 16 das-

- Rohr heraus. - -
~ Beim Einbau ist darauf zu achten, daB der schrage» .
_ Anschnitt von der Kurbelwelle weggerlchtet ist. Lege
_ein: Stiick Hartholz auf das obere Ende und trelbe
das Rohr i in selne Posmon ’ -

» VKurbeIgehause-Entqutung -
_Priife, daB die Rohrverbmdungen ZW|schen Luftfllter_ L

und Oelemfullstutzen keine undichten S’tellen»» auf-

"‘welsen Der Oelemfullstutzendeckel muB i

:Es ist bei jedem‘Motorelnstellen oder bel jede, | Ei

schlelfen der Ventlle 2u remlgen

Motorsupport und -bef
Die an der vorderen St_ ;
: angeschraubte Platte des vor

gleichzeitig die hintere Wand fur dle B, : »

S’teuergehausedeckels

Die an den Haltern der Lan:g é‘lgzer’ u§rf1id€fdér'::Supptjo;rt-,'.

_platte angeschraubten
_ Vorwérts- und Ruckwart,

mogllchen jedoch ein. seltllc,

_gen und sie bewirken ein Neu

henden Vibrationen an der Quelle »
Beim rechten bzw. ||nken vorderen M

_ ein Massekabel befestigt, welc|
der dufch die Gummitlache

entstandenen Isolation dient ’
sen sauber und die Befes :
zogen sein,

_ Die hintere Motorplatte |st an
~ des Motorblocks angesch

gung des Kupplungsgehau
WICHTlG Die Ausrlstung

‘Motor-Nr. 130859 mit dem 4%2"-Ar
- ein neues Kupplungsgehause und e




i Motorplatte Dies ‘ist bei Bestellungen von neuen
Te n zu bericksichtigen.

Der Motor ruht auf einer unter dem Getriebe sich be-
findlichen Auflage auf einer Quertraverse. Die Be-
if ’ugungsschrauben sind mit einem Drehmoment von

53 bis 5,8 mkg anzuziehen.

5 Mé.chnischer Teil der Motoren der Modelle CJ-3B

- Die genauen Angaben iiber Unter--oder UsbermaB

}dery H'aupt- und Pleuellager, sowie Zylinderbohrungen
_sind die gleichen wie bei den Modellen CJ-2A und
‘CJ-3A. Die Buchstaben »A«, »B« und »AB« folgen
jeweils den Motornummern.

Einschleifen der Ventile

Entleere das Kihlsystem durch Oeffnen des Hah
der auf der rechten Seite des unteren Wasserkasten
angebracht ist. Entferne den Kipphebeldeckel.
die-Betatigung des Vergasers, entferne Brennst
leitung und Vergaser. L ose das Unterdruckrohr b m
Ziindkopf. Entferne die Oeslspeiseleitung der Kipp-
hebel vom Zylindérkopf. Entferne den Halter des Oel;
einfiillstutzens vom Zylinderkopf. Klemme das Kabel
vom Sender des Temperaturanzeigers ab. Entferne
die Kerzenkabel lind baue die Kerzen aus. Entfe,rrie’ -
oberen Wasserschlauch. Entferne den Schlauch, der
die Wasserpumpe mit dem Temperaturregler

~ det. (BY PASS). Lése und entferne die Befes ig

t
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StoBstange
AuslaBtihrung
Auspuffrohr

Feder fiir AuslaBventil
Kolbenbolzen
Ventil-Einstellschraube
Hinterer Motortriiger
Nockenwelle

Lagerschalen des mittleren Hauptlagers
: Pleuellagerschae :
Qelwanne
Pleuelstan? = -
39 Lagerschalen des vorderen HauptlagerS' :
. Vorderer Mot grﬁger .

96 Schwungrad

Hintere Hauptla ?erdlchtung :

28 - Oelriicklaufkanal

Hintere Hauptlagerschale

Stossel
Kurbelwelle

Treibendes Rad der Oelpumpe 49 Druckp

Prisonstift fir: Hau tlager Nockenwel

Schwimmendes Oelsie

B-St’a’ngén auszuiba‘uen sind. Hebe den
ab Entferne den seitlich des Motor-
) alb des Auspuffsammlerrohres sich

}; "»Lappen zu, um ein I nterfallen von Vent|lke|len
: Kurbelgehause zu vermelden

';?.Dleser Motor besitzt einen »freienc Venti|’cyp,’ d.h
. ein Kugellager ist derart in den Federteller einge-
- _baut. Aus- und Einbau der Ventile ist wie ubllch Mit

; ZWIschen Ventilkopf und Federteller eingesetzter
ntilzange sind die Federn der geschlossenen Ven-
zusa menzudriicken und die Ventilkeile zu ent-
he die Kurbelwelle, bis die iibrigen Ven-
geschlossen sind und baue auch deren

Baue die Auspuffventile aus. Prife dle

mit Kugellager versehenen Typs

rund um den Schaftumfang zeigen

Ventil zufriedenstellend dreht. Ver-

: Druckstellen zeigen an, daB sich

ht, ‘weshalb das im unteren Feder-

e Kugellager gepriift und noti-

|st Mit Hilfe der Ventllzange

tlilfedern griindlich in - Waschbenzin

e auf’ Beschadlgung und Korrosion. Die
r Feder ist zu messen. Desglelchen

k mit einem Federdruckprufer zu

, folgenden Angaben miissen einge-

um ein. befrledllgendes Arbeiten zu

Bei geschlossenen Ventllen , d

Federn der AuslaBventile
Freie Lange = 635 mm

Bei geschlossenen Ventilen, d h auf eme Lange vong".’;.

53,6 mm zusammengedriickt 24,04 kg.

, Bel offenen Ventilen, d. h. auf eine Lange von 44 45

mm zusammengedriickt 54 43 kg -

Federn der EinlaBventile
Freie Lange = 50,0 mm

. auf eine Lange von
11 kg |

; Bel geoffneten Ventllen d h. auf eine bLange von:'

349 mm zusammengedruckt 7957 kg. -
Entferne den Rub vom 2 erke pf von den Kolben,
den Ventilsitzen und vo ) i
tilfiihrung und Ventile

tilképfe und die im Block und
Ventilsitze sind auf eine
schleifen. Die Ovalitat ein

0051 mm nicht ubersteig

Ventilfihrung und -schaft
.0007” bis .0022"—0,018 bis

~den AuslaBventilen .0025"
0,114 mm betragen. Ueb:
Falle zu vermeiden. Dags»i,
und \_/entil’fu’hruhg w.ird g

til in die Fiihrung zu setzer
Herschieben das Spiel ge

Aus- und Einbau von b\lben:ti

Dieser Vorgang ist fast det
her beim mechanischen Te
CJ-3A beschrieben.

Bei AuslaBventilfihrunge
mm unterhalb der Zyl
normale Eintreibdorn ist
sehen, durch den sich di
automahsch ergibt. Dle E




ﬁ:emgesetzt daf |hr unteres Ende mit dem Zylinder- -

kopf eine Ebene bildet.
_Das Splel der Ventllstossel im ZyIlnderbIOCk soll
.0005” bis .002"—0,0127 mm bis 0,051 mm betragen.
’”;’:Bel ubermaBlgem Spiel kénnen Stéssel mit einem
. ,.‘UebermaB von .004"—0,10 mm elngebaut werden
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Man beachte d|e hier angegebene Hohe der Ventllfuhrungen
‘ (F Kopf Motor)

- Einbau der Ventile.
:Baue Auslanentllfedern und- Federteller so ein; daB
_das engere Windungen. aufwelsende Federende ‘am

Block anliegt und setze die Ventile in jeder Fiihrung
_ ein, an der sie ausgebaut worden sind: ’

_ Die EinlaBventile sind so einzubauen, daB d|e enge-
~ren Windungen nach abwarts bzw. gegen den Zylin-
- ,derkopf gerichtet sind. ,

_ WICHTIG: Vor dem Einsetzen der Ventilkeile der

EinlaBventile sind “die Gummiringe auf die Ventil- -

- schafte zu montieren. Bej zusammengedruckter Ven-

. tllfeder ist der Gummiring gerade unterhalb def Keil-

nute zu plazieren, dann sind die Keile emzusetzen
_und die Feder ist zu entlasten.

Reinige Zylinderfliche .und Kolben und setze eine
 neue Dichtung (ohnhe chhtungsmasse) auf. Lege ein
~ Stiick sauberes Holz von 95,4 mm Dicke zwischen
. Block und Kopf. Entferne das Holzstiick, Iasse den

Kopf ab und fiihre die StoB- -Stangen in die. Kugel- '

- képfe der Elnstellschrauben ein. Montiere die Zylin-
derkopfmuttern ‘und setze die Ziindkabelhalter mit
auf. Die Muttern werden mit 8,3 bis 9.6 mkg ange-
zogen.

6

g Montlere d|e in das Ansaugsammelrohr emzusetzen

Schraube. Dann baue die Kerzen ein, den Wasser
schlauch des Umgehungsweges (By-PaB), den ober
Kuhlerschlauch und den Heizungsschlauch. SchlieBe
das Kabel des Thermometers an. Schraube die Oel
leitung -und Unterdruckleitung an. Befestige den Hal
ter des Oelemfullstutzens Baue Vergaser, Gasge- f:
sténge, Chokezug und Brennstoffleitung an. =
Vor dem Anlassen des Motors steHe die Ventile ein
und zwar:

AuslaB 016”—04 .mm
Lasse  den Motor an. und brlnge ihn. auf Befrlebs-
temperatur.” Priife den Anzug der Zylinderkopfmut-
tern. Im Leerlauf stelle das Spicl der EinlaBv

auf ..0,18”"—0,45 mm ein. Dann montiere den \
tildeckel mit neuer Dichtung sowie das Entluftungs-

rohr. Setze neue Kupferdlchtungen unter die Schrau-:"ﬂ
benképfe. s "

Nockenwelle und Stsssel -
Die Nockenwelle ist vnerfach delagert, wovon dasv"

vordere Lager auswechselbar ist (eine Stahlschale)f
und die. andeten drei mit Prézision in den Block ge-
‘dreht wurden. Die Antriebsrader sind schragverzahnt

ein’ Fiberrad auf der Nockenwelle und -ein Stahlrad
auf der Kurbelwelle. "

-Auebau der ‘Nockenwelle bzw; der Ventilstossel

Entleere Kiihler und Zylmderblock ‘entferne Kuhler o
Kuhlergltter, Zyllnderkopf Ventile: und Ven’ulfeder,. -
Brennstoffpumpe, Oelpumpe, Oelwanne, Kellnemen-
scheibe ‘der Kurbelwelle, Keilriemen und Ventllator-

fligel, Steuergehausedeckel, Nockenwellenrad und

- Druckplatte der Nockenwelle. Befestige die Stosse}

in_ihrer hochsten Stellung mit Federklammern 'u d
baue die Welle aus.

. Vor dem Ausbau der Stossel priife das Spiel dersel-

~ ben, welches von -0005” bls .0027—0,0127 mm bis
0,05 mm sein muB. Stéssel mit zuv:el Spiel sind durch}
UebermaB-Stéssel von 004°—0,1 mm zu ersefzen.
Baue ‘die Stdssel aus und kontrolliere die auf dle‘_ .
Nocken wirkenden Flachen Genssene, rauhe oder

angefressene Stossel sind zu erneuern. .

..Das Priifen der Nockenwelle ist glelch wie bei den;m »

Modellen CJ-2A und CJ 3A.

Einbau der Nockenwelle oder der Stéssel

Fuhre die Ventilstossel eih und bef‘estlge sie in ’|hrer~«,k; ;‘ ’ »
-obersten Lage. Baue Nockenwelle, Druckplatte, Ab- - -
standsring und Ventile em Das Nockenwellenrad wird

EinlaB .018"—045 mm.






