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ALLGEMEINES
SELBSTHARTENDE DICHTUNGEN

Die Motorabdichtung erfolgt an einigen Stellen mit
einer selbsthartenden Dichtungsmasse. Diese darf
nur verwendet werden, wenn dies ausdrucklich
verlangt wird. Beim Aufbringen der Dichtmasse ist
besonders darauf zu achten, dafl die Dichtraupe den
richtigen Durchmesser hat, durchgehend ist und
genau entlang der Dichtflache verlauft. Ein zu klei-
ner Raupendurchmesser kann Undichtigkeiten, ein
zu grolRer Raupendurchmesser seitliches Austreten
der Dichtungsmasse zur Folge haben. Eine durchge-
hende Dichtraupe, die den richtigen Durchmesser
hat, ist Voraussetzung fur eine optimale Abdichtung
an den Dichtflachen.

Es gibt zwei Arten von selbsthartenden Dichtungen
(MOPARE®-Silikon-Dichtungskleber und MOPAR®-
Dichtungspaste), die unterschiedliche Eigenschaften
haben und nur an den dafur vorgesehenen Stellen
aufgebracht werden durfen.

MOPAR®-SILIKON-DICHTUNGSKLEBER
MOPAR®-Silikon-Dichtungskleber, der normaler-
weise schwarz ist, ist in Tuben zu je 85 g (3 Unzen)
erhaltlich. Die Aushartung der Dichtungsmasse
erfolgt bei Kontakt mit der Luftfeuchtigkeit. Der
Dichtungskleber wird gewdhnlich zur Abdichtung fle-

xibler Metallflansche verwendet. Die zuldssige Lager-
dauer betragt ein Jahr; bei Uberschreitung dieser
Frist hartet die Dichtungsmasse nicht mehr richtig
aus. Vor Gebrauch ist daher stets das auf der Verpak-
kung angegebene Haltbarkeitsdatum zu prufen.

MOPAR®-DICHTUNGSPASTE

Bei der MOPAR®-Dichtungsmasse handelt es sich
um eine rote Dichtungsmasse, die unter Luftab-
schlul aushartet (anaerob). Sie ist in Tuben zu je 6
cm® (6 ccm) erhaltlich. Die Dichtungspaste hartet
aus, sobald sie zwischen zwei bearbeitete, glatte
Metallflachen gepresst wird. Bei unverschlossener
Tube erfolgt keine Aushartung. MOPAR®-Dichtungs-
paste darf NICHT an flexiblen Metallflanschen ver-
wendet werden.

VORBEREITEN DER DICHTFLACHE

Mit selbsthartender Dichtungsmasse montierte
Teile lassen sich ohne besonderen Aufwand demontie-
ren. Gegebenenfalls ist mit einem geeigneten Werk-
zeug (Kunststoffhammer usw.) leicht gegen das Teil
zu klopfen, um die Haftwirkung der Dichtungsmasse
zwischen den Pafl¥flachen aufzuheben. Zum Trennen
der Teile am StoRR kann auch ein flacher Dichtungs-
schaber verwendet werden. Dabei ist jedoch darauf
zu achten, daR die Dichtflachen nicht zerkratzt wer-
den.
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Alle Dichtflachen mit einem Dichtungsschaber oder
einer Drahtburste sorgféaltig reinigen. Pressteile auf
Planheit der Dichtleisten prifen. Dichtleisten ggf.
mit einem Hammer auf einer ebenen Unterlage glat-
ten. Die Dichtflaichen mussen frei von Ol und
Schmutz sein. Altes Dichtungsmaterial vollstandig
von Sackldchern entfernen.

AUFBRINGEN DER DICHTUNGSMASSE

Die Bauteilmontage mit selbsthartender Dich-
tungsmasse erfordert grof3e Sorgfalt.
MOPARZ®-Silikon-Dichtungskleber ist in Form

einer durchgehenden Raupe mit einem Durchmesser
von ca. 3 mm (0,12 Zoll) aufzubringen. Bei Montage-
bohrungen wird die Dichtungsmasse am Umfang auf-
gebracht. Zur Abdichtung an den Ecken einen 3 mm
oder 6 mm (1/8 oder 1/4 Zoll) groRBen Tropfen in der
Mitte der Kontaktflache aufbringen. Nicht ausgehér-
tete Dichtungsmasse mit einem Lappen entfernen.
Die Bauteile mit dem vorgeschriebenen Anzugsmo-
ment montieren, solange die Dichtungsmasse sich
noch feucht anfahlt (innerhalb von 10 Minuten). Bei
der Montage sollte ein PaBstift verwendet werden,
damit die Dichtungsmasse nicht verschmiert wird.
MOPAR®-Dichtungskleber sparsam auf eine Dicht-
flache aufbringen. Der Durchmesser der Dichtraupe
darf maximal 1,00 mm (0,04 Zoll) betragen. Darauf
achten, dal am Umfang aller Montagebohrungen
Dichtungspaste aufgebracht wurde. Uberschiissige
Dichtungsmasse abwischen. Die betreffenden Bau-
teile innerhalb von 15 Minuten mit dem vorgeschrie-
benen Anzugsmoment montieren. Bei der Montage
sollte ein FUhrungsstift verwendet werden, damit die
Dichtungsmasse nicht verschmiert wird.

MOTORLEISTUNG

Es ist wesentlich, da das Fahrzeug bei optimaler
Leistungsstufe arbeitet, um den Kraftstoffverbrauch
und Schadstoffaustausch gering zu halten. Arbeitet
das Fahrzeug nicht gemaR dieser Standards, siehe
Motordiagnose in diesem Abschnitt. Die folgenden
Prifverfahren dienen der korrekten Motordiagnose.

(1) Die Stromaufnahme beim Anlassen prifen.
Siehe Kapitel 8B, “Anlasser”.

(2) Ansaugkrummer auf korrektes Drehmoment
prufen; Siehe hierzu Kapitel 11, “Auspuffanlage und
Ansaugkrimmer”.

(3) zylinderkompressionsdruckprufung durchfih-
ren. Siehe “Motordiagnose” in diesem Abschnitt.

(4) Zzundkerzen nach Bedarf sdubern oder austau-
schen und den Elektrodenabstand wie in Kapitel 8D,
“Zundanlage”, einstellen. Anzugsmomente siehe
“Technische Daten”.

(5) Den Widerstand der Zundkabel prifen. Siehe
Kapitel 8D, “Zundanlage”.
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(6) Primérleitung prufen. Spulenausgangsspan-
nung und Priméarwiderstand prifen. Bauteile nach
Bedarf austauschen. N&here Informationen siehe
Kapitel 8D, “Zindanlage”.

(7) Den Kraftstoffdruck prifen. Technische Daten
siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.

(8) Die Luftfilterbauteile wie in
“Schmierung und Wartung”,
schen.

(9) Die Kurbelgehauseentluftung wie in Kapitel 0,
“Schmierung und Wartung”, beschrieben tberprufen.
Zur Schadstoffbegrenzung siehe Kapitel 25, “Einrich-
tungen zur Begrenzung des Schadstoffausstofles”.

(10) AbschlieBend eine Probefahrt durchftihren.

HONEN DER ZYLINDERLAUFFLACHEN

Vor dem Honen der Zylinderlaufflachen saubere
Lappen unter die Bohrungen und Uber die Kurbel-
welle stopfen, um Metallabrieb zurickzuhalten.

(1) Bei richtigem Gebrauch ist das Spezialwerk-
zeug C-823 mit Kérnung 220 am besten zum Honen
der Zylinderlaufflachen geeignet. Es verbessert nicht
nur die Oberflachengute der Laufflachen, sondern
auch deren Formgenauigkeit (Reduzierung von Kege-
ligkeit, Unrundheit) und entfernt dartber hinaus
leichte Riefen und Kratzer. Gewdhnlich gentgen
einige Hubbewegungen, um das gewiunschte Schliff-
bild und SollmaR zu erhalten.

Kapitel 0,
beschrieben austau-

ACHTUNG! Zum Honen der 2Zylinderlaufflachen
KEINE starren Hongerate verwenden.

(2) Der Feinschliff der Zylinderlaufflachen kann
erfolgen, wenn die Zylinderbohrung gerade und rund
ist. Hierfur Spezialwerkzeug C-3501 mit Honsteinen
der Kérnung 280 (C-3501-3810) verwenden. Je nach
dem Zustand der Laufflache reichen 20-60 Hubbewe-
gungen aus, um die gewunschte Oberflachengtte zu
erhalten. Zum Honen wird das Hondl C-3501-3880
oder ein anderes leichtes Hondl bendtigt.

ACHTUNG! KEIN Motor- und Getriebedl, Leichtben-
zin oder Petroleum verwenden.

(3) Die Geschwindigkeit der Hubbewegungen ist so
zu wahlen, dal} ein Kreuzschliff entsteht. Die Bear-
beitungsspuren mussen sich unter einem Winkel von
50° bis 60° KREUZEN, damit die Kolbenringe richtig
sitzen (Abb. 1).

(4) Um den gewlnschten Kreuzschliff zu erhalten,
mufll die Motordrehzahl des Hongeréats auf 200 bis
300 min™ eingestellt sein. Die Anzahl der Hubbewe-
gungen wird entsprechend des gewunschten Schnitt-
winkels von 50° bis 60° eingestellt. Je schneller die
Hubbewegung, umso groRer der Schnittwinkel.

(5) Nach dem Honen mufld der Motorblock von
Abrieb gereinigt werden. Die Teile mit einem in hei-
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KREUZSCHLIFF

AT A

SCHNITTWIN-

KEL 19209-12

Abb. 1 1 Kreuzschliff der Zylinderlaufflédche

Rem Wasser geldsten Reinigungsmittel abbirsten
und anschlieend gruindlich trocknen. Mit einem sau-
beren flusenfreien weillen Lappen prifen, ob die Boh-
rung sauber ist. Bohrungen mit Ol bestreichen, um
Rostbildung zu vermeiden.

LAGERSPIELMESSUNG MIT PLASTIGAGE

SPIEL DER KURBELWELLENHAUPTLAGER

Das Spiel der Kurbelwelle kann mittels Plastigage
oder einem gleichwertigen Produkt bestimmt werden.
Bei Benutzung eines Plastigage-Fadens ist vorzugs-
weise wie folgt vorzugehen:

(1) Olfilm von der zu priifenden Oberflache entfer-
nen. Das Plastigage ist in Ol I6slich.

(2) Das Gesamtspiel der Hauptlager kann nur bei
entlasteter Kurbelwelle ermittelt werden. Die Kur-
belwelle kann auf zwei Arten abgestutzt werden.

METHODE - 1 (VORZUGSWEISE ANZUWENDEN)

Die an das zu prufende Lager angrenzenden Lager
unterlegen. Dadurch entfallt das Spiel zwischen der
oberen Lagerschale und der Kurbelwelle. Einstell-
plattchen von mindestens 0,254 mm (0,010 Zoll) zwi-
schen Lagerschale und Lagerdeckel anbringen.
Schrauben mit 18 N-m (13 ft. Ibs.) anziehen.

e ALLE MOTOREN — Zur Priufung von Haupt-
lager 1 das Hauptlager 2 unterlegen.

e ALLE MOTOREN — Zur Priufung von Haupt-
lager 2 das Hauptlager 1 und 3 unterlegen.

e ALLE MOTOREN — Zur Priufung von Haupt-
lager 3 das Hauptlager 2 und 4 unterlegen.

e ALLE MOTOREN — Zur Prifung von Haupt-
lager 4 das Hauptlager 3 und 5 unterlegen.

e 25L-MOTOR — Zur Prifung von Hauptlager 5
das Hauptlager 4 unterlegen.

e 4.0L-MOTOR — Zur Prufung von Hauptlager 5
das Hauptlager 4 und 6 unterlegen.

MOTOR 9-3

e 4.0L-MOTOR — Zur Prufung von Hauptlager 6
das Hauptlager 5 und 7 unterlegen.

e 4.0L-MOTOR — Zur Prufung von Hauptlager 7
das Hauptlager 6 unterlegen.

HINWEIS: Vor den Zusammenbau des Motors alle
Einstellplattchen entfernen.

METHODE — 2 (ALTERNATIV)

Die Kurbelwelle wird von einem Wagenheber abge-
stutzt. Der Wagenheber wird dabei unter dem Aus-
gleichsgewicht angesetzt, das sich neben dem zu
prufenden Lager befindet.

(1) Plastigage entlang der gesamten Breite der
Lagerschale auflegen (Abb. 2). Plastigage ca. 6,35
mm (1/4 Zoll) zur Lagerschalenmitte versetzt aufle-
gen; die Olbohrungen mussen frei bleiben. Andere
evtl. schadhafte Oberflachen kdnnen ebenfalls mittels
Plastigage gepruft werden. Lagerdeckelschrauben des
zu prufenden Lagers mit einem Anzugsmoment von
108 N-m (80 ft. Ibs.) anziehen. Kurbelwelle NICHT
drehen, da sonst das Plastigage verschmiert
und das Messergebnis verfalscht werden kann.

PLASTIGAGE

J9309-90

Abb. 2 Auflegen des Plastigage in der Lagerschale

(2) Lagerdeckel abbauen und Breite des gequetsch-
ten Plastigage mit der metrischen Skala auf der Ver-
packung vergleichen (Abb. 3). Die Verpackung des
Plastigage enthalt gewohnlich 2 Skalen (eine mit
Zoll- und eine mit metrischer Skalenteilung). Den
Streifen ermitteln, dessen Breite am ehesten mit der
des gequetschten Plastigage Ubereinstimmt. Dieser
Streifen gibt das Lagerspiel an. MalRabweichungen
zwischen den Enden zeigen den Grad der Kegeligkeit
an. Alle Lagerspielwerte notieren (siehe “Technische
Daten/Motor™).

(8) Das Plastigage ist fur verschiedene MeRberei-
che erhaltlich. Zur Messung des Motorlagerspiels
sollte der Melbereich zwischen 0,025 mm und 0,076
mm (0,001 und 0,003 Zoll) liegen.

PLEUELLAGERSPIEL
Das Pleuellagerspiel kann mittels Plastigage oder
einem gleichwertigen Produkt bestimmt werden. Bei
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Abb. 3 Lagerspielmessung

Benutzung eines Plastigage-Fadens ist vorzugsweise
wie folgt vorzugehen:

(1) Olfilm von der zu priifenden Oberflache entfer-
nen. Das Plastigage ist in Ol I6slich.

(2) Plastigage Uber die gesamte Breite der Lager-
schale legen (Abb. 2). Plastigage ca. 6,35 mm (1/4
Zoll) zur Lagerschalenmitte versetzt auflegen; die
Olbohrungen miissen freibleiben. Andere evtl. schad-
hafte Oberflachen kdénnen ebenfalls mittels Plasti-
gage gepruft werden.

(3) Kurbelwelle drehen, bis das zu prifende Pleuel
sich in Richtung OT zu bewegen beginnt. Erst
danach den Pleuellagerdeckel mit aufgelegtem Plasti-
gage montieren. Befestigungsmutter des Lagerdek-
kels mit einem Anzugsmoment von 45 N-m (33 ft.
Ibs.) festziehen. Kurbelwelle nun NICHT mehr
drehen, da sonst das Plastigage verschmiert
und das Messergebnis verfalscht werden kann.

(4) Lagerdeckel abbauen und Breite des gequetsch-
ten Plastigage mit der metrischen Skala auf der Ver-
packung vergleichen (Abb. 3). Die Verpackung des
Plastigage enthalt gewohnlich 2 Skalen (eine mit
Zoll- und eine mit metrischer Skalenteilung). Den
Streifen ermitteln, dessen Breite am ehesten mit der
des Plastigage Ubereinstimmt. Dieser Streifen gibt
das vorliegende Lagerspiel an. MaRabweichungen
zwischen den Enden zeigen den Grad der Kegeligkeit
an. Alle Lagerspielwerte notieren (siehe “Technische
Daten/Motor”).

(5) Das Plastigage ist mit verschiedenen Skalenbe-
reichen erhaltlich. Der Skalenbereich zwischen 0,025
mm und 0,076 mm (0,001-0,003 Zoll) wird in der
Regel zur Messung des Motorlagerspiels verwendet.

INSTANDSETZUNG BESCHADIGTER ODER
VERSCHLISSENER GEWINDEBOHRUNGEN

Beschéadigte oder verschlissene Gewindebohrungen
kénnen instandgesetzt werden. Hierzu sind im
wesentlichen folgende Arbeitsschritte auszufuhren:

e \erschlissenes bzw. beschadigtes Gewinde aus-
bohren.

TJ

e Innengewinde mit Heli-Coil-Gewindebohrer oder
einem gleichwertigen Werkzeug in die Bohrung
schneiden.

e Gewindeeinsatz in die Bohrung einsetzen. Auf
diese Weise erhalt die Bohrung wieder ihr urspring-
liches GewindemaR.

ACHTUNG! Sicherstellen, dal3 die Lage der Boh-
rungs-Mittellinie beim Gewindeschneiden nicht ver-
andert wird.

Gewindebohrer und -buchsen (Heli-Coil) sind im
Fachhandel erhéltlich.

AUSTAUSCHMOTOR (RUMPFMOTOR)

Wenn der Motorblock irreparabel beschadigt ist,
kann er durch einen Austauschmotor (Rumpfmotor)
ersetzt werden. Rumpfmotoren bestehen aus Motor-
block, Kurbelwelle, Kolben und Pleuelstangen. Die
Nockenwelle muf3 ggf. separat bestellt und vor dem
Einbau des Motors montiert werden.

Rumpfmotoren sind mit dem Buchstaben “S”
gekennzeichnet. Dieser ist in die gleiche bearbeitete
Oberflache eingepragt, an der bei kompletten Moto-
ren das Herstellungsdatum eingepragt ist.

Der Einbau umfalt das Ubertragen aller fiir den
Rumpfmotor benétigten Bauteile. Zu Reinigung, Pri-
fung und Anzugsmomenten siehe die betreffenden
Abschnitte.

BLOCKIERTER MOTOR DURCH
FLUSSIGKEITSEINBRUCH IM ZYLINDER

Bei Verdacht auf Flussigkeitseinbruch im Zylinder
(unabhangig von der Problemursache) wie folgt vor-
gehen:

(1) Kraftstoffdruck abbauen (siehe hierzu Kapitel
14, “Kraftstoffanlage”).

(2) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(3) Ansaugluftfilter, Ansaugtrakt und Ansaug-
krummer prifen und sicherstellen, dall alle Teile
trocken und sauber sind.

(4) Lappen um die Zindkerzen legen, um evtl. im
Zylinderkopf unter Druck stehende Flissigkeit auf-
zufangen. Zindkerzen herausdrehen.

ACHTUNG! Kurbelwelle NICHT mit dem Anlasser
drehen, da dies zu schweren Beschadigungen fiih-
ren kann.

(5) Nach dem Ausbau aller zZindkerzen die Kur-
belwelle mittels Knebel und Nuf} drehen.

(6) Feststellen, welche Flussigkeit sich in den
Zylindern befindet (Kiihimittel, Kraftstoff, Ol usw.).

(7) Flussigkeit vollstandig aus den Zylindern ent-
fernen.

(8) Motor bzw. Bauteile so instandsetzen, dal? das
gleiche Problem nicht noch einmal auftritt.
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(9) Motordl zum Schmieren der Zylinderlauffla-
chen in die Zylinder einspritzen, damit diese beim
nachsten Startvorgang nicht beschadigt werden.

(10) Neue Zzindkerzen einbauen und mit einem
Anzugsmoment von 37 N-m (27 ft. Ibs.) festziehen.

(11) Motordél ablassen. Olfilter ausbauen und ent-
sorgen.

(12) OlablaBschraube eindrehen und mit einem
Anzugsmoment von 34 N-m (25 ft. Ibs.) anziehen.

(13) Neuen Olfilter einbauen.

(14) Motorol der vorgeschriebenen Sorte und
Menge einftllen (siehe hierzu Kapitel 0, “Schmierung
und Wartung”).

(15) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

(16) Motor anlassen und auf Undichtigkeiten pra-
fen.

INFORMATIONEN UBER MOTORENOLE

VORSICHT! SOWOHL FRISCHES MOTORENOL ALS
AUCH ALTOL KONNEN HAUTREIZUNGEN VERUR-
SACHEN. LANGEREN ODER WIEDERHOLTEN KON-
TAKT DER HAUT MIT MOTORENOL VERMEIDEN. IM
ALTOL  ENTHALTENE  VERBRENNUNGSRUCK-
STANDE KONNEN GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN.
MIT OL IN BERUHRUNG GEKOMMENE HAUT
GRUNDLICH MIT WASSER UND SEIFE WASCHEN.
HAUT NICHT MIT BENZIN, DIESELKRAFTSTOFF,
VERDUNNER ODER LOSEMITTEL WASCHEN,
GESUNDHEITSSCHADEN KONNEN DIE FOLGE
SEIN. NICHT DIE UMWELT MIT ALTOL VERSCHMUT-
ZEN, SONDERN ALTOL VORSCHRIFTSMASSIG ENT-
SORGEN.

VORGESCHRIEBENES MOTOROL

ACHTUNG! Zum Nachfillen von Ol oder beim
Motorélwechsel kein Ol ohne reinigungsaktive
Zusatze oder unlegierte Mineralble verwenden.
Motorschaden kénnen die Folge sein.

API-KLASSIFIKATION

Fur Benzinmotoren sind Motordle mit API-Klassifi-
kation zu verwenden (Abb. 4).

Die Kennzeichnungen von Motorélen sind genormt,
um die Auswahl des richtigen Ols zu erleichtern. Die
Kennzeichnung befindet sich auf dem Etikett der
handelsublichen Kunststoffélbehalter und Oldosen
(Abb. 4).

SAE-VISKOSITAT

Die Viskositat von Motordlen wird in SAE-Viskosi-
tatsbereichen angegeben. SAE 10W-30 ist die
Bezeichnung fur ein Mehrbereichsol.

MOTOR 9-5

9400-9

Abb. 4 Genormte Kennzeichnung auf
Motordlbehéltern

MaRgeblich fir die Auswahl eines Motordls ist der
Bereich der bis zum nachsten Olwechsel zu erwar-
tenden Temperaturen. Ein Motordl wahlen, das dem
Schwankungsbereich der herrschenden AuRentempe-
raturen entspricht (Abb. 5).

OLVISKOSITATEN

i 10W-30 (Preferred)
|

5W-30
°F 200 0O° 10°  20° 32° 60° 80° 100°
°C -29° -18° -12° .7° 0° 16° 27° 38°

Bis zum né&chsten Olwechsel erwartete Temperaturen

80b8987f

Abb. 5 Temperatur/Motorélviskositét

LEICHTLAUFOL

Fur Benzinmotoren sind Leichtlauféle zu empfeh-
len. Ob es sich bei einem Motordl um ein Leichtlaufol
handelt, ist der Aufschrift des Olbehalters zu entneh-
men.

MOTOROLSTAND PRUFEN

ACHTUNG! Das Kurbelgehause des Motors nicht
mit zuviel Ol befillen, dies kann zum Aufschaumen
des Ols und als Folge davon zu Oldruckverlust fiih-
ren.

Der Motorol-Peilstab befindet sich sowohl beim
2.5L-Motor als auch beim 4.0L-Motor hinten rechts
im Motorraum. Den Motor6lstand etwa alle 800 Kilo-
meter (500 Meilen) prufen. Sofern keine Anzeichen
von Oldruckverlust aufgetreten sind, den Motor vor
dem Priifen des Olstands ca. finf Minuten laufen
lassen. Das Prifen des Olstands am kalten Motor
ergibt keine genaue Messung.

Der Olstand im Motor muR immer auf ausreichen-
der Hohe gehalten werden, um stets eine einwand-
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freie Motorschmierung zu gewahrleisten. Der
zulassige Bereich liegt zwischen den Markierungen
ADD und SAFE auf dem Motorol-Peilstab (Abb. 6)
(Abb. 7).

(1) Fahrzeug auf waagerechter Flache abstellen.

(2) Nach dem Abschalten des Motors ca. zehn
Minuten warten, damit sich das Ol in der Olwanne
sammeln kann. Dann den Motordl-Peilstab heraus-
ziehen.

(3) Peilstab sauberwischen.

(4) Peilstab wieder bis zum Anschlag in das Fuh-
rungsrohr stecken.

(5) Peilstab herausziehen und am senkrecht gehal-
tenen Stab den Olstand ablesen (Abb. 6) (Abb. 7).

(6) Erst wenn der Olstand bis zur Markierung
ADD auf dem Peilstab abgesunken ist, soll Ol nach-
gefullt werden.

80abd2b3

Abb. 6 Olpeilstab—2.5L-Motor

PEILSTAB

A\N
N
'v)’

Xy, ©

80abd2b2

Abb. 7 Olpeilstab—4.0L-Motor

MOTOROL WECHSELN

Das Motordl ist in den gemall Wartungsplan vorge-
schriebenen Kilometer- bzw. Zeitabstanden zu wech-
seln.

Motor laufen lassen, bis die normale Betriebstem-
peratur erreicht ist.

(1) Fahrzeug auf einer waagerechten
abstellen und Motor abschalten.

(2) Fahrzeug anheben und auf Sicherheits-Unter-
stellbocken abstutzen.

(3) Oleinfulldeckel abnehmen.

(4) Eine geeignete Auffangwanne unter die Olab-
laBschraube stellen.

(5) OlablaRschraube herausdrehen und Ol ablau-
fen lassen. Gewinde der Ablalischraube auf Ein-
schniirung (Uberdehnung der Schraube) oder andere
Schaden priufen. Falls beschadigt, AblalRschraube
erneuern.

(6) AblaRschraube eindrehen.

(7) Fahrzeug absenken und Kurbelgehause mit der
vorgeschriebenen Sorte und Menge Motordl befullen
(siehe Angaben in diesem Abschnitt).

(8) Oleinfulldeckel aufsetzen.

(9) Motor anlassen und auf Olverlust priifen.

(10) Motor abschalten und Olstand priifen.

Flache

MOTOROLFILTER WECHSELN
VORGESCHRIEBENE FILTER

ACHTUNG! Keinen Olfilter mit metrischem Gewinde
verwenden. Der richtige Olfilter besitzt ein SAE-Ge-
winde 3/4 X 16. Offilter mit metrischem Gewinde
kann zu Olverlust und Motorausfall fiihren.

Alle Jeep-Motoren sind mit einem hochwertigen
Hauptstrom-Olfilter ausgestattet. Der Olfilter ist als
Wechselpatrone ausgefuhrt. Die Chrysler Corporation
empfiehlt Olfilter von Mopar® oder gleichwertige
Olfilter.

OLFILTER AUSBAUEN

(1) Eine Olauffangwanne unter den Olfilter stel-
len.

(2) Olfilter mit einem geeigneten Olfilterschliissel
losen.

(3) Olfilter durch Drehen nach links vom Olfilter-
ansatz am Motorblock abschrauben (Abb. 8).

(4) Sobald sich der Filter vom Anschlu3stutzen
lost, die Dichtungsseite nach oben halten, damit
maglichst wenig Ol verschiittet wird. Filter aus dem
Fahrzeug ausbauen.

(5) Ol und Schmutzablagerungen mit einem Putz-
lappen von der Auflageflache der Dichtung abwi-
schen (Abb. 9).
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OLFILTER

Abb. 8 Olfilter—2.5L-Motor

OLFILTER EINBAUEN

(1) Olfilterdichtung diinn mit Motordl oder Fahr-
werkfett bestreichen.

(2) Filter auf den Anschlufistutzen schrauben.
Sobald die Dichtung an der Dichtflache anliegt (Abb.

9), den Filter von Hand noch eine volle Umdrehung
weiterdrehen. Nicht tberdrehen.

(3) Ol einfullen, Olstand im Kurbelgehause priifen
und Motor anlassen. Auf Olverlust priifen.

OLFILTER

DICHTFLA-
! CHE GUMMIDICH-
TUNG

Abb. 9 Dichtfldche des Olfilters—Typisch

ENTSORGUNG VON ALTOL

Aus Fahrzeugmotoren abgelassenes Altol ist vor-
schriftsméaRig zu entsorgen. N&heres hierzu ist den
Warnhinweisen am Anfang dieses Abschnitts zu ent-
nehmen.

9100-7
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FEHLERSUCHE UND PRUFUNG
ALLGEMEINES

Die Motordiagnose dient zur Bestimmung von Sto-
rungsursachen, die bei der routinemaRigen Wartung
nicht lokalisiert und behoben werden kénnen.

Diese Stérungen kénnen entweder das Laufverhal-
ten des Motors betreffen (z. B. rauher Motorlauf)
oder mechanischer Natur sein (z. B. ungewodhnliche
Laufgerausche).

Zu moglichen Fehlerursachen und deren Beseiti-
gung siehe “Fehlersuchtabellen—Motorleistung” und
“Fehlersuchtabellen—Mechanik”. Zur  Systemdia-
gnose das Kraftstoffsystems siehe Kapitel 14, “Kraft-
stoffanlage”.

Einige spezielle Motorstérungen, die sich mit den
Fehlersuchtabellen nicht bestimmen lassen, erfor-
dern moglicherweise zuséatzliche Tests und Diagnose-
verfahren. In diesem Fall sind die folgenden
Abschnitte zu Rate zu ziehen:

e Kompressionsdruckprufung.

e \Verbrennungsdruckprifung.

e Fehlersuche bei undichter Zylinderkopfdichtung.

e Fehlersuche bei undichtem Ansaugkrimmer.

HYDROSTOSSEL

PRUFUNG DES ABSINKENS

Nach der Reinigung und Prufung jeden Stdssel auf
Abweichungen der vorgeschriebenen Absinkrate
Uberprufen, damit wahrend des Betriebs “0-Spiel”
sichergestellt wird (Abb. 1).

Den mit einem Gewicht versehenen Arm des
Hydrostossel-Testgerats vom Stempel des Universal-
Dichtheitsprifgerats 7980 wegdrehen.

(1) Ein Kugellager mit einem Durchmesser von
7,925 mm-7,950 mm (0,312-0,313 Zoll) auf die Stos-
selkappe legen.

Seite
FEHLERSUCHE—MECHANIK . ............. 14
HYDROSTOSSEL . . .o oo 8
KOMPRESSIONSDRUCKPRUFUNG . .. ........ 9
OLDRUCK . .ot 11

OLVERLUST DES MOTORS (UBERPRUFEN) . .. 10
VERBRENNUNGSDRUCKPRUFUNG

(2) Stempel anheben und den Stdssel (zusammen
mit dem Kugellager) in den Aufnahmebecher legen.

(3) Stempel ablassen und die Nase des Stempels so
ausrichten, dall sie das Kugellager beruhrt. Sechs-
kantmutter des Stempels NICHT festziehen.

(4) Aufnahmebecher mit Prafél fur Hydrostossel
fullen, bis der Stossel vollstandig bedeckt ist.

(5) Den beschwerten Arm auf die Stdsselstange
schwenken und Stésselkappe auf und ab bewegen,
damit die Luft entweicht. Sobald keine Luftblasen
mehr austreten, den beschwerten Arm wegschwen-
ken und warten, bis sich der Kontaktstift in Normal-
stellung befindet.

(6) Nase des Stempels so einstellen, daR der Zeiger
mit der SET Markierung auf der Skala fluchtet und
die Sechskantmutter festziehen.

(7) Den beschwerten Arm langsam auf die Stossel-
stange schwenken.

(8) Den Aufnahmebecher mit dem Griff am Sockel
des Prufgerats im Uhrzeigersinn alle zwei Sekunden
einmal vollstandig drehen.

(9) Zeit notieren, die der Zeiger von der Stellung
in der er mit der START-Markierung Ubereinstimmt
braucht, bis der zur 0,125-Markierung gelangt. Ein
einwandfreier Stossel braucht 20 bis 110 Sekunden,
bis er absinkt. Defekte Stossel bendtigen eine Zeit,
die auBerhalb dieses Sollwertbereichs liegt.

FEHLERSUCHE BEI UNDICHTEM
ANSAUGKRUMMER

Undichtigkeiten am Ansaugkrimmer &auflern sich
in einem verringerten Ansaugdruck. AuBerdem kon-
nen sie den Ausfall von einem oder mehreren Zylin-
dern zur Folge haben.
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BESCHWERTER
ZEIGER ARM

STOSSELSTANGE ||
STEMPEL

AUFNAHMEBE-

Abb. 1 Absink-Prtifgerét

VORSICHT! BEI ARBEITEN AM  LAUFENDEN
MOTOR. IMMER VERSETZT ZUM LUFTER ARBEI-
TEN. HANDE VON RIEMENSCHEIBEN, ANTRIEBS-
RIEMEN ODER LUFTER FERNHALTEN.
ENGANLIEGENDE KLEIDUNG TRAGEN.

(1) Motor anlassen.

(2) Einen dunnen Wasserstrahl im Bereich der
vermuteten Undichtigkeit aufbringen.

(3) Andert sich die Drehzahl, ist die Undichtigkeit
lokalisiert.

(4) Nach Bedarf instandsetzen.

KOMPRESSIONSDRUCKPRUFUNG

Das Ergebnis einer Kompressionsdruckprifung
gibt Aufschlu® Uber eine Reihe von Stdrungsursa-
chen.

Sicherstellen, dal3 die Batterie voll geladen ist und
der Anlasser einwandfrei funktioniert. Andernfalls
sind die angezeigten Druckwerte zu Diagnosezwek-
ken u. U. ungeeignet.

(1) Zundkerzenaussparungen mit Druckluft reini-
gen.

(2) Zzundkerzen herausdrehen.

(3) Drosselklappe bis zum Anschlag 6ffnen und in
dieser Stellung fixieren.

(4) Kraftstoffsystem abklemmen. (N&heres hierzu
siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.)

(5) Zundspule abklemmen.

(6) Kompressionsdruckprifer einfihren und Motor
durch Betatigen des Anlassers dreimal durchdrehen.

(7) Kompressionsdruck bei der 3. Umdrehung
notieren. Prifung an den uUbrigen Zylindern wieder-
holen.

Die Sollwerte fur den Kompressionsdruck sind im
Abschnitt “Technische Daten” angegeben.

FEHLERSUCHE BEI UNDICHTER

ZYLINDERKOPFDICHTUNG

Undichtigkeiten an der Zylinderkopfdichtung fuh-
ren gewodhnlich zu Leistungseinbufien, KihImittel-
verlust und Fehlztindungen.

Sie kdnnen zwischen zwei Zylindern oder zwischen
Zylinder und Kuhlmantel auftreten.

e Undichtigkeiten zwischen zwei Zylindern fuhren
zu Leistungseinbuf’en und/oder Fehlziindungen.

e Bei Undichtigkeiten zwischen Zylinder und
Kuhlmantel beginnt das Kuhlmittel zu schaumen
oder es tritt Uberhitzung und Kiihlmittelverlust ein.

DICHTHEITSPRUFUNG ZWISCHEN ZWEI
ZYLINDERN

Um festzustellen, ob die Zylinderkopfdichtung zwi-
schen zwei Zylindern Undichtigkeiten aufweist, ist
wie unter “Kompressionsdruckprufung” beschrieben
vorzugehen. Liegt eine Undichtigkeit vor, verringert
sich der Kompressionsdruck um 50-70%.

DICHTHEITSPRUFUNG ZWISCHEN ZYLINDER UND
KUHLMANTEL

VORSICHT! BEI  ARBEITEN AM  LAUFENDEN
MOTOR. IMMER VERSETZT ZUM LUFTER ARBEI-
TEN. HANDE VON RIEMENSCHEIBEN, ANTRIEBS-
RIEMEN ODER LUFTER FERNHALTEN.
ENGANLIEGENDE KLEIDUNG TRAGEN.

Kuhlerverschluf? abnehmen.

Motor anlassen und bis zum Offnen des Thermo-
stats laufen lassen.

Bei hohem Verbrennungs-/Kompressionsdruckver-
lust bilden sich Blasen im Kuhlmittel.

Ist keine Blasenbildung zu beobachten, einen
Kuhldruckprifer anschlieBen und das Kuhlsystem
mit Druck beaufschlagen.

Bei Undichtigkeiten zwischen Zylinder und Kiuhl-
mantel schlagt der Zeiger im Takt des Verbrennungs-
hubs aus.

VERBRENNUNGSDRUCKPRUFUNG

Die Verbrennungsdruckprifung last genaue Ruck-
schlusse auf den Zustand des Motors zu.

Sie dient zur Lokalisierung folgender Stérungen:

e Undichtigkeiten an den Ein- und AuslalRventilen
(Ventil schlielt am Sitz nicht gasdicht ab).

e Undichtigkeiten zwischen zwei Zylindern oder
zwischen Zylinder und Kihlmantel.

e Sonstige Ursachen fur Verbrennungs-/Kompres-
sionsdruckverlust.

(1) Kdhlmittelstand prifen und gegebenenfalls
Kuhlmittel nachftllen. Kuhlerverschluf3deckel
NICHT montieren.
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(2) Motor anlassen, betriebswarm laufen lassen
und wieder ABSTELLEN.

(3) Zundkerzen herausdrehen.

(4) Oleinfulldeckel abnehmen.

(5) Luftfilter ausbauen.

(6) Prufgerat nach Herstelleranweisung eichen.
Die zur Prufung verwendetet Druckluftquelle muR
eine Druckluftbeaufschlagung von mindestens 483
kPa (70 psi) und hdchstens 1.379 kPa (200 psi), vor-
zugsweise jedoch mit 552 kPa (80 psi) ermdglichen.

(7) Prufung an jedem Zylinder It. Herstelleranwei-
sung durchfuhren. Dabei darauf achten, ob hoérbarer

Druckluft durch das Drosselklappengehduse, das
Auspuffendrohr und die Einfilléffnung des Oleinfull-
deckels entweicht. Auf Blasenbildung in der Kuhl-
flussigkeit achten.

Die angezeigten Druckwerte dirfen nicht vonein-
ander abweichen und die Leckverluste durfen maxi-
mal 25% betragen.

BEISPIEL: Bei einer Druckbeaufschlagung mit
552 kPa (80 psi) muss der Druck im Zylinder minde-
stens 414 kPa (60 psi) betragen.

Siehe Fehlersuchtabelle/Verbrennungsdruck.

FEHLERSUCHTABELLE — VERBRENNUNGSDRUCK

STORUNG

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFE

LUFT ENTWEICHT DURCH DAS
DROSSELKLAPPENGEHAUSE

EinlaRventil verzogen oder
verbrannt. Ventil sitzt nicht richtig.

Ventil und Ventilsitz prifen.
Nacharbeiten, gegebenenfalls
auswechseln.

LUFT ENTWEICHT DURCH DAS

AuslaRventil verzogen oder

Ventil prufen. Nacharbeiten,

AUSPUFFROHR.

verbrannt. Ventil sitzt nicht richtig.

gegebenenfalls auswechseln.

LUFT ENTWEICHT DURCH DEN
KUHLER.

Zylinderkopfdichtung undicht oder
Rif3 im Motorblock.

Zylinderkopf abbauen und prifen.
Ggf. auswechseln.

LECKRATE ZWISCHEN

Zylinderkopfdichtung undicht, Ril3

Zylinderkopf abbauen und prifen.

BENACHBARTEN ZYLINDERN
GROSSER ALS 50%.
Zylindern.

im Motorblock oder Zylinderkopf
zwischen den benachbarten

Dichtung, Zylinderkopf oder
Motorblock ggf. austauschen.

LECKRATE GROSSER ALS 25%,
LUFT ENTWEICHT NUR DURCH
DIE OFFNUNG DES

OLEINFULLDECKELS. verschlissen.

Kolbenring(e) festgebrannt oder
gebrochen; Kolbenri3; Kolbenringe
und/oder Zylinderwand

Auf gebrochene (n) Kolbenring (e)
oder Kolbenrif3 prufen. StoRRspiel
und Zylinderdurchmesser,
Kegeligkeit und Unrundheit messen.
Betreffendes Teil ggf. auswechseln.

OLVERLUST DES MOTORS (UBERPRUFEN)

Mit einer grundlichen Sichtprifung des Motors,
besonders im Bereich der vermuteten Undichtigkeit
beginnen. Falls eine Undichtigkeit nicht sofort loka-
lisiert werden kann, so ist wie folgt zu verfahren:

(1) Motor nicht reinigen oder von Ol befreien, da
unter dem Einflul3 bestimmter Lésungsmittel Gummi
aufquellen und dadurch die Undichtigkeit voriberge-
hend verschlossen werden kann.

(2) Ollssliches Kontrastmittel einfullen
(Gebrauchsanweisung des Herstellers beachten).
Motor anlassen und ca. 15 Minuten mit Leerlauf-
drehzahl laufen lassen. Anhand des Olpeilstabs pru-
fen, ob sich das Farbemittel vollstandig mit dem Ol
durchmischt hat (sichtbar als leuchtend gelbe Farbe
unter Schwarzlicht).

(3) Mit Hilfe von Schwarzlicht den gesamten
Motor auf fluoreszierende Farbe untersuchen, beson-
ders im Bereich des vermuteten Olaustritts. Lokali-
sierte Undichtigkeit It. Anweisungen im
Werkstatthandbuch instandsetzen.

(4) Falls kein Kontrastmittel ausgemacht wird,
das Fahrzeug mit verschiedenen Geschwindigkeiten
ca. 25 km (15 Meilen) bewegen und Schritt 3 wieder-
holen.

(5) Ist die Undichtigkeit noch immer nicht
gefunden, Dichtheitsprifung mit Druckluft fortset-
zen.

Dichtheitsprufung mit Druckluft

(1) Entluftungsdeckel vom Luftfilterschlauch
abnehmen. AnschluBnippel des Entliftungsdeckels
verschlieRRen.

(2) Ventil der Kurbelgehause-Zwangsentliftung
(PCV) vom Ventildeckel abnehmen. Gummittlle des
EntlUftungsventils verschlieRen.

(3) Druckluftschlauch mit Manometer und Regel-
vorrichtung an das Rohr des Olpeilstabs anschlieRen.

ACHTUNG! Motor nicht mit mehr als 20,6 kPa (3
psi) Druckluft beaufschlagen.
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(4) Luftdruck allmahlich von 6,9-17,2 kPa (1 bis
2,5 psi) erhéhen und gleichzeitig Seifenwasser auf
die vermutete Undichtigkeit aufbringen. Luftdruck so
einstellen, daB sich gut sichtbare Seifenblasen bilden
und so die Stelle des Olaustritts markieren. Lokali-
sierte Undichtigkeit It. Anweisungen im Werkstatt-
handbuch instandsetzen.

(5) Falls sich die Undichtigkeit im Bereich des hin-
teren Wellendichtrings befindet, siehe Abschnitt
“Dichtheitsprufung des hinteren Wellendichtrings”.

(6) Falls keine Undichtigkeit gefunden wird,
Druckluftzufuhr abstellen und Druckluftschlauch
sowie Stopfen bzw. Deckel entfernen. Ventil fur die
Kurbelgehause-Zwangsentliftung sowie Schlauch des
EntlUftungsdeckels wieder anbringen.

(7) Ol im Bereich des vermuteten Olaustritts mit
einem geeigneten Losungsmittel entfernen. Fahrzeug
mit verschiedenen Geschwindigkeiten ca. 25 km (15
Meilen) bewegen. Motor mit Hilfe von Schwarzlicht
auf Undichtigkeiten untersuchen.

DICHTHEITSPRUFUNG DES HINTEREN
WELLENDICHTRINGS

Da es manchmal schwierig ist, eine Undichtigkeit
im Bereich des hinteren Wellendichtrings zu lokali-
sieren, ist in diesem Falle eine grundlichere Uber-
prufung erforderlich. Zur genauen Ermittlung des
Olaustritts sind folgende Arbeitsschritte durchzufiih-
ren.

Falls Ol im Bereich des hinteren Wellendichtrings
der Kurbelwelle austritt:

(1) Batterie abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) Abdeckung der Wandler- oder Kupplungsglocke
abnehmen und Motorblock auf Olspuren untersu-
chen. Schwarzlicht fir die Suche nach der Undichtig-
keit einsetzen:

(a) Kreisformig angeordnete Olspritzer weisen
normalerweise auf eine Undichtigkeit des Wellen-
dichtrings oder auf eine Beschadigung der Kurbel-
welle hin.

(b) Wenn das Ol gerade, nach unten verlaufende
Fliessspuren hinterlasst, so sind die mdglichen
Ursachen Poren im Motorblock, eine defekte Ver-
teilerdichtung, eine verstopfte Olleitung der Nok-
kenwelle, ein auslaufender  Olfilter  oder
Undichtigkeit zwischen dem Hauptlagerdeckel und
der Dichtflache des Motorblocks.

(4) Falls keine Undichtigkeit festgestellt werden
kann, Kurbelgehause, wie im Abschnitt “Uberpri-
fung/Olverlust des Motors” beschrieben mit Druckluft
beaufschlagen.

ACHTUNG! Luftdruck darf 20,76 kPa (3 psi) nicht
Uberschreiten.

(5) Falls die Undichtigkeit nicht lokalisiert werden
kann, Kurbelwelle ganz langsam drehen und auf
Undichtigkeiten achten. Wird, wahrend die Kurbel-
welle langsam gedreht wird, zwischen Kurbelwelle
und Dichtring eine Undichtigkeit ausgemacht, dann
ist moglicherweise die Dichtflache der Kurbelwelle
beschadigt. Die Dichtflache der Kurbelwelle weist
eventuell kleine Kerben oder Kratzer auf, die mit
Schmirgelleinen beseitigt werden kénnen.

ACHTUNG! Bei Bearbeitung kleiner Kerben oder
Kratzer auf der Kurbelwelle mit Schmirgelleinen
aulerst vorsichtig vorgehen. Der Dichtflansch der
Kurbelwelle ist speziell bearbeitet und stellt so die
einwandfreie Funktion des Wellendichtrings sicher.

(6) Entstehen bei der Kurbelwellendrehung konti-
nuierlich Blasen, so kann aufler der Demontage
keine weiterfUhrende Prifung vorgenommen werden.

OLDRUCK

(1) Oldruckgeber ausbauen.

(2) Oldruckleitung und MeRgerat C-3292 anbrin-
gen. Motor anlassen und Druck notieren. Bezlglich
des richtigen Oldrucks siehe “Oldruck” im Abschnitt
“Motordaten”.



9-12 MOTOR

FEHLERSUCHE UND PRUFUNG (Fortsetzung)

FEHLERSUCHE—LEISTUNG

TJ

FEHLERSUCHTABELLE—MOTORLEISTUNG

STORUNG

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFE

MOTOR SPRINGT NICHT
AN

1. Batterie zu schwach.

2. Batterieanschliisse korrodiert
oder locker.

3. Anlasser oder zugehorige (r)
Stromkreis (e) defekt.

4. Antriebsriemen/
Zusatzaggregate festgeklemmit.

5. Mechanischer Defekt innen am
Motor oder hydrostatischer
Sperreffekt.

1. Batterie laden/austauschen. Siehe
entsprechendes Verfahren in Kapitel 8A,
“Batterie”. Ladesystem Uberpriifen. Siehe
entsprechendes Verfahren in Kapitel 8C
“Ladesysteme”.

2. Batterie-/Anlasseranschlisse reinigen/
festziehen.

3. Anlasser uberprufen. Entsprechende
Fehlersuche/Verfahren siehe Kapitel 8B,
“Anlassersysteme”.

4. Antriebsriemen/Zusatzaggregate
entfernen und versuchen, den Motor zu
starten. Wenn der Motor anspringt,
festgeklemmte Komponente instandsetzen/
austauschen.

5. Diagnoseverfahren/Fehlersuche siehe
auch Kapitel 9, “Motor”.

MOTOR DREHT DURCH,
STARTET ABER NICHT

1. Kein Zundfunken.

2. Kein Kraftstoff im Tank.

3. Geringer oder fehlender
Motordruck.

1. Auf Zundfunken Gberprifen. Siehe
entsprechende Verfahren in Kapitel 8D,
“Zundanlage”.

2. Kraftstoffdruckprifung durchfiihren und
ggf. Einspritzventile und Ansteuerungs-
Stromkreise priifen. Siehe entsprechendes
Verfahren in Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”.

3. Verbrennungsdruckprifung durchftihren.
Siehe entsprechendes Verfahren in Kapitel
9, “Motor”.

NACHLASSENDE
MOTORLEISTUNG

1. Verteilerlaufer verschlissen oder
verbrannt.

2. Verteilerwelle verschlissen.

3. Zuindkerzen verschmutzt,
falscher Elektrodenabstand.

4. Schmutz oder Wasser im
Kraftstoffsystem.

5. Kraftstoffpumpe defekt.

6. Ventilsteuerzeiten nicht richtig
eingestellt.

7. Zylinderkopfdichtung
durchgebrannt.

8. Kompressionsdruck niedrig.

1. Neuen Verteilerlaufer einbauen.

2. Zundverteiler ausbauen und
instandsetzen (siehe Kapitel 8D,
“Zundanlage”).

3. Zundkerzen reinigen, Elektrodenabstand
korrigieren (siehe Kapitel 8D, “Ziindanlage”).

4. Kraftstoffanlage reinigen und
Kraftstofffilter auswechseln.

5. Neue Kraftstoffpumpe einbauen.
6. Ventilsteuerzeiten richtig einstellen.

7. Zylinderkopfdichtung auswechseln.

8. An jedem Zylinder Kompression prifen.
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STORUNG

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFE

9. Ventile verbrannt, verzogen
oder weisen Pittingbildung auf.

10. Auspuffanlage zugesetzt oder
verengt.

11. Zindkabel defekt.

12. Zindspule defekt.

9. Ventile nach Bedarf auswechseln/
nacharbeiten.

10. Teile nach Bedarf auswechseln.

11. Rissige oder kurzgeschlossene Kabel
auswechseln.

12. Priufen und ggf. auswechseln (siehe
Kapitel 8D, “Zundanlage”).

MOTOR STIRBT AB ODER
UNRUNDER LEERLAUF

1. RuRablagerungen auf der
Drosselplatte.

2. Leerlaufdrehzahl zu niedrig
eingestellt.

3. Zindkerzen verschlissen oder
Elektrodenabstand nicht richtig
eingestellt.

4. Verteilerlaufer verschlissen oder
verbrannt.

5. Zindkerzenkabel defekt oder
falsch angeschlossen.

6. Zindspule defekt.

7. Ansaugkrimmer undicht.

8. AGR-Ventil undicht oder durch
austretende Fremdkorper
zugesetzt.

1. Drosselklappengehause ausbauen und
saubern. (Siehe entsprechendes Verfahren
in Kapitel 14).

2. Stromkreis des Leerlaufdrehzahlreglers
prufen (siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”).

3. Zindkerzen austauschen, reinigen oder
den Elektrodenabstand neu einstellen (siehe
Kapitel 8D, “Ziundanlage”).

4. Neuen Verteilerlaufer einbauen.

5. Korrekte Ziindfolge Uberpriifen oder
Ziundkabel auswechseln (siehe
entsprechendes Verfahren in Kapitel 8D
“Zindanlage”).

6. Prifen und ggf. auswechseln (siehe
Kapitel 8D, “Zindanlage”).

7. Ansaugkriimmerdichtung und
Druckluftschlauche prufen. Ggf.
auswechseln (siehe Kapitel 11,
“Auspuffanlage & Ansaugkrimmer”).

8. Prufen und ggf. auswechseln (siehe
Kapitel 25, “Abgasreinigungsanlage”).

ZUNDAUSSETZER BEIM
BESCHLEUNIGEN

1. Zindkerzen verschmutzt,
Elektrodenabstand zu weit.

2. Zindkabel defekt oder falsch
angeschlossen.

3. Schmutz in der Kraftstoffanlage.

4. Ventile verbrannt, verzogen
oder weisen Pittingbildung auf.

5. ZUndspule defekt.

1. Ziindkerzen reinigen und
Elektrodenabstand korrigieren (siehe Kapitel
8D, “Ziindanlage”).

2. Stromkreis des Leerlaufdrehzahlreglers
prufen. (Siehe Kapitel 14,
“Kraftstoffanlage”).

3. Kraftstoffanlage reinigen.
4. Ventile auswechseln.

5. Prufen und ggf. auswechseln (siehe
Kapitel 8D, “Zundanlage”).
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FEHLERSUCHE—MECHANIK
FEHLERSUCHTABELLE MOTORMECHANIK

STORUNG

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFE

VENTILGERAUSCHE/

1. Zu hoher/niedriger Motor6lstand.

1. Motordlstand priifen. Nach Bedarf ablassen

2. Zu niedriger Oldruck.

3. Zu niedrige Olviskositat oder
verdinntes Ol.

4. Zu grol3es Lagerspiel.
5. Zu grol3es Axialspiel.

6. Lagerzapfen der Kurbelwelle
unrund oder verschlissen.

STOSSELGERAUSCHE oder hinzufiigen.
2. Zu niedrige Olviskositat oder 2. Olwechsel durchfiihren (Siehe “Olwechsel” in
verdinntes Ol. diesem Kapitel).
3. Zu niedriger Oldruck. 3. Motordlstand prufen. Bei richtigem Motordlstand
Oldrucktest durchfiihren. Siehe auch die Anleitung
“Oldrucktest”.
4. Hydrostol3el verschmutzt. 4. Hydrostol3el reinigen/austauschen.
5. Stosselstange(n) verzogen. 5. Neue Stdsselstangen montieren.
6. Hydrostossel verschlissen. 6. Olversorgungsleitung zu den Kipphebeln priifen
und Verschleissteile nach Bedarf auswechseln.
7. Hydrostossel 7. Neuen Hydrostossel montieren.
Ventilspielausgleicher verschlissen.
8. Ventilfihrungen verschlissen. 8. Alle Ventilfiuhrungen prifen und nach Bedarf
austauschen.
9. UbermaRiger Verschleil an 9. Ventile und Ventilsitz nachschleifen.
Ventilsitzen und Ventilflachen.
PLEUELGERAUSCHE 1. Unzureichende Olversorgung. 1. Motordlstand priifen (siehe Kapitel 0,
“Schmierung und Wartung”).
2. Zu niedriger Oldruck. 2. Motordlstand priifen. Bei richtigem Olstand
Oldrucktest durchfiihren. In diesem Kapitel auch
Anleitungen zum Oldrucktest.
3. Zu niedrige Olviskositat oder 3. Olwechsel durchfiihren, Ol mit der korrekten
verdinntes Ol. Viskositat verwenden. In diesem Kapitel siehe
auch Anleitungen fir richtigen Olwechsel.
4. Zu grol3es Lagerspiel. 4. Lager auf korrektes Spiel prufen. Nach Bedarf
instandsetzen.
5. Pleuelzapfen unrund. 5. Kurbelwelle austauschen oder Lagerzapfen
nachschleifen.
6. Pleuelstangen verbogen. 6. Verbogene Pleuelstangen austauschen.
HAUPTLAGERGERAUSCHE | 1. Unzureichende Olversorgung. 1. Motordlstand prifen (siehe Kapitel 0,

“Schmierung und Wartung”).

2. Motordlstand priifen. Bei richtigem Olstand
Oldrucktest durchfiihren. In diesem Kapitel auch
Anleitungen zum Oldrucktest durchfiihren.

3. Olwechsel durchfiihren, Ol mit der korrekten
Viskositat verwenden. Siehe entsprechenden
Abschnitt “Olwechsel” in diesem Kapitel.

4. Lager auf korrektes Spiel prifen. Nach Bedarf
instandsetzen.

5. Axiallager auf Verschlei3 an den Anlaufflachen
prifen.

6. Lagerzapfen nachschleifen oder Kurbelwelle
austauschen.
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STORUNG MOGLICHE URSACHEN ABHILFE
7. Schwungrad oder Wandler hat 7. Kurbelwelle, Mitnehmerscheibe/Schwungrad und
sich gelockert. Schrauben auf Schaden untersuchen. Schrauben
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
nachziehen.
OLDRUCKVERLUST 1. Olstand zu niedrig. 1. Motordlstand prifen und ggf. nachprifen.

2. Oldruckgeber defekt.
3. Olfilter verstopft.
4. Olpumpe verschlissen.

5. Zu niedrige Olviskositat oder
verdinntes Ol.

6. Zu grolRes Lagerspiel

7. Uberdruckventil der Olpumpe
klemmt.

8. Ansaugrohr/Olpumpe locker,
gebrochen, gebogen oder
zugesetzt.

9. Gehausedeckel/Olpumpe
verzogen oder gerissen.

2. Oldruckgeber austauschen.
3. Neuen Offilter einbauen.

4. Verschlissene Zahnrader oder Olpumpe
auswechseln.

5. Olwechsel durchfithren, Ol mit der korrekten
Viskositat verwenden. Siehe entsprechendes
Verfahren fiir Olspezifikationen in diesem Kapitel.

6. Lager auf korrektes Lagerspiel ausmessen.

7. Ventil ausbauen, priifen, reinigen und wieder
einbauen.

8. Ansaugrohr prufen und reinigen oder ggf.
austauschen.

9. Neue Olpumpe montieren.

OLUNDICHTIGKEITEN

1. Falscher Sitz der Dichtungen
bzw. Dichtungen beschadigt.

2. Schraubverbindung hat sich
gelockert, Metallteil gebrochen
oder poros.

3. Vorderer oder hinterer
Kurbelwellendichtring undicht.

4. VerschluRstopfen einer Olleitung
oder Verschluf3stopfen undicht.

1. Dichtung(en) austauschen.

2. Teil festziehen, instandsetzen oder austauschen.

3. Dichtung austauschen.

4. Gewindestopfen abnehmen und neu abdichten.
Halbrunden Verschlu3stopfen austauschen.

UBERMASSIGER
OLVERBRAUCH ODER
VERSCHMUTZTE
ZUNDKERZEN

1. Defekt in der Kurbelgeh&ause-
Zwangsentliftung.

2. Ventilschaftabdichtung(en)
defekt.

3. Kolbenringe verschlissen oder
gebrochen.

4. Kolben/zylinderlaufflachen
verschlissen.

5. Olkohleablagerungen im Schlitz
des Olabstreifrings.

6. Ventilfihrungen verschlissen.

7. Kolbenringe sitzen zu fest in der
Nut.

1. Fur einwandfreien Betrieb siehe Kapitel 25,
“Einrichtungen zur Begrenzung des
Schadstoffausstof3es”.

2. Dichtung(en) instandsetzen oder austauschen.

3. Zylinderbohrungen honen. Neue Ringe
montieren.

4. Zylinderbohrungen honen und Kolben nach
Bedarf austauschen.

5. Ringe abbauen und Kolben von Olkohle
reinigen.

6. Ventilfihrungen prufen/nach Bedarf
austauschen.

7. Ringe abbauen und Ringstol3 sowie Seitenspiel
prufen. Ggf. austauschen.
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

MOTORBESCHREIBUNG

Der 2.5L—Motor (150 CID) ist ein in Leichtbau-
weise hergestellter Sechszylinder-Reihenmotor mit
im Zylinderkopf hangenden Ventilen.

Die 2.5L-Motoren werden mit unverbleitem Kraft-
stoff betrieben. Der Zylinderkopf verfiigt Gber doppelt
gewolbte Brennkammern. Diese ermdglichen eine
gute Durchmischung des Kraftstoff-Luftgemisches
sowie eine schnelle Verbrennung und wirken sich
somit verbrauchssenkend aus.

Die Zylinder sind, beginnend mit 1, von vorne nach
hinten durchnummeriert. Die Zundfolge lautet 1-3-
4-2 (Abb. 1).

Die Kurbelwelle dreht sich von der Motor-Stirn-
seite gesehen im Uhrzeigersinn. Sie dreht sich in
funf Hauptlagern, die Nockenwelle in vier Lagern.

DATUMSCODE

Die Codenummer fur das Baudatum des Motors ist
auf einer geplanten Oberflache auf der rechten
Motorblockseite zwischen Zylinder 3 und 4 angege-
ben (Abb. 2).

OLPUMPE .. ... ... i
OLWANNE . ... .. i
SCHWINGUNGSDAMPFER . .............
STEUERKETTE UND KETTENRADER .. ...
STEUERKETTENDECKEL ...............
VENTILDECKEL . .......... ... .. ......

VENTILFEDERN UND

VENTILSCHAFTABDICHTUNGEN . .......

TJ

.. 35

WELLENDICHTRING/STEUERKETTENDECKEL . 39

ZYLINDERKOPF . . . ... ...

ZERLEGUNG UND ZUSAMMENBAU

INSTANDSETZUNG/VENTILE ............
MOTORBLOCK ........ ... .. .. ... . .....
ZYLINDERKOPF . . . ... ... oo

REINIGUNG UND PRUFUNG

HYDROSTOSSEL . . ..ot vov i
KIPPHEBEL UND STOSSELSTANGEN .. ...
MOTORBLOCK .. ... ... .. ..
ZYLINDERKOPF . . . ... ...

TECHNISCHE DATEN

25L-MOTOR ... ...
2.5L-MOTOR ANZUGSMOMENTE .. .......

SPEZIALWERKZEUGE

25L-MOTOR ... ... ..

0010/0

ZUNDFOLGE: @ c @
1-3-4-2 @

Abb. 1 Zindfolge

Bedeutung der Codestellen:
e 1. Stelle — Jahresangabe (8 = 1998).

19209-3

e 2. & 3. Stelle — Monatsangabe (01 - 12).

.. 36
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— JAHR MONAT /
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POLIERTE
OBERFLACHE

Abb. 2 Lage der Codenummer flir das
Motorbaudatum

e 4. & 5. Stelle — Motortyp/Kraftstoffsystem/Ver-
dichtungsverhaltnis (HX = 2.5L-Motor (150 CID) mit
Mehrfacheinspritzung, Verdichtungsverhaltnis 9.1:1.

e 6. & 7. Stelle — Tagesangabe (01 - 31) des Bau-
datums.

BEISPIEL: Die Codenummer * 801HX23 * erhalt
ein 2.5L-Motor (150 CID) mit Mehrfacheinspritzung,
Verdichtungsverhdaltnis 9.1:1, der am 23. Januar
1998 endmontiert wurde.

SCHMIERSYSTEM

An der Unterseite des Motorblocks, gegentiber dem
Kurbelwellenhauptlager 4 ist eine Zahnradpumpe
eingebaut. Die Pumpe saugt Ol tber das Sieb und
die Ansaugleitung vom Olsumpf im hinteren Teil der
Olwanne an. Das Ol wird zwischen Antriebs- und
Zwischenradern sowie Pumpengehause geférdert und
Uber die AuslaRoffnung zum Motorblock geleitet. Ein
Olkanal im Motorblock leitet das Ol zur EinlaRoff-
nung des Hauptstromfilters. Nachdem das Ol das
Filterelement passiert hat, gelangt es Uber die zen-
trale AuslaRéffnung des Filters durch einen Olkanal
zum Hauptoélkanal, der sich Uber die gesamte Lange
des Motorblocks erstreckt.

2.5L-MOTOR 9 - 17

Die Olkanale fiihren vom Hauptolkanal hinunter
zur oberen Lagerschale jedes Hauptlagers. Die Kur-
belwelle ist intern mit Bohrungen versehen, Uber die
das Ol von den Hauptlagerzapfen (ausgenommen
Hauptlagerzapfen 4) zu den Pleuelzapfen gelangt.
Jeder Pleuellagerzapfen besitzt eine Schmierboh-
rung, tber die das Ol austritt und bei der Rotation
des Pleuels abgeschleudert wird. Das abgeschleu-
derte Ol schmiert die Nocken der Nockenwelle, den
Verteilerantrieb, die Zylinderwédnde und Kolbenbol-
zen.

Die Hydrostossel werden direkt Gber den Hauptol-
kanal mit Ol versorgt. Das Ol wird durch Olkanéle
zum Nockenwellenlager geleitet. Vom vorderen Nok-
kenwellenlagerzapfen gelangt das Ol Uber das Nok-
kenwellenrad zur Steuerkette. Unterhalb des
Hauptlagerdeckels 1 lauft das Ol zurick zur
Olwanne.

Die Olversorgung der Kipphebel und der Haltebii-
gel mit den Drehgelenken erfolgt Giber die Hydrostos-
sel, die das Ol Uiber die hohlgebohrten Stésselstangen
zu einer Bohrung im jeweiligen Kipphebel leiten. Ol
von den Kipphebeln schmiert die Bauteile des Ventil-
triebs, gelangt dann hinunter durch die Bohrungen
der Ventilfuhrung in den Zylinderkopf hinter die
Ventilstossel und schlieBlich zuriick zur Olwanne.

OLPUMPENDRUCK

Der MINIMALE Oldruck sollte bei 600 min™ 89,6
kPa (13 psi) betragen. Der Oldruck bei 1600 min™
oder daruber liegt bei 255-517 kPa (37-75 psi).
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ARBEITSBESCHREIBUNGEN
VENTILSTEUERZEITEN

Zundkabel abziehen und Zundkerzen herausdre-
hen.

Ventildeckel abbauen.

Hutschrauben, Haltebtigel, Drehgelenk, und Kipp-
hebel Gber dem 1. Zylinder ausbauen.

Die Hutschrauben dabei abwechselnd um je eine
Umdrehung l6sen, damit der Haltebligel nicht
beschadigt wird.

Kurbelwelle drehen, bis Kolben 4 im OT des Ver-
dichtungshubs steht.

Kurbelwelle um 90° gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen (von der Motor-Stirnseite aus gesehen).

MelRuhr am Ende der Stdsselstange des EinlaRven-
tils von Zylinder 1 anbringen. Den Taststift der
MelRuhr mit Hilfe eines Gummischlauchs auf der Sto-
Relstange fixieren.

Zeiger der Messuhr auf Null stellen.

Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen (von der
Motorstirnseite aus gesehen), bis der Zeiger der
MeflRuhr 0,305 mm (0,012 Zoll) Hub anzeigt.

Die Einstellmarkierung (Kerbe) am Schwingungs-
dampfer muf jetzt mit der OT-Markierung der Grad-
scheibe uUbereinstimmen.

Ist die Kerbe um mehr als 13 mm (1/2 Zoll) zur
OT-Markierung versetzt, stimmen die Steuerzeiten
nicht. Die Richtung der Abweichung spielt dabei
keine Rolle.

Die Ursache fur verstellte Steuerzeiten kann in
einem gebrochenen Zapfen der Nockenwellenbolzen
liegen. In diesem Fall muf3 nicht die komplette Nok-
kenwelle ausgetauscht werden. Ein federbelasteter
Nockenwellenbolzen ist als Ersatzteil erhaltlich.

KOLBEN EINPASSEN

MESSEN DER ZYLINDERBOHRUNG

(1) Um den passenden Kolben auszuwahlen, ist die
ZylindermeRuhr mit einer ABLESEGENAUIGKEIT
von 0,003 mm (0,0001 Zoll) erforderlich. Kein Innen-
Mikrometer verwenden, falls keine Messuhr zur Ver-
fugung steht.

(2) Innendurchmesser des Zylinders 49,5 mm
(1-15/16 Zoll) unterhalb der Bohrungsoberseite mes-
sen. Senkrecht (gegenuber oder mit 90 Grad) zur
Achse der Kurbelwelle an Punkt A beginnen und
danach eine zusatzliche Messung um 90 Grad dazu
versetzt an Punkt B vornehmen (Abb. 4).

(3) Die beschichteten Kolben werden komplett mit
dem Kolbenbolzen und dem vorinstallierten Pleuel
ausgetauscht. Der beschichtete Kolben sowie das
Pleuel konnen zur Uberholung alterer Motoren
verwendet werden und MUSSEN als komplette
Einheiten ausgetauscht  werden. Speziell

2.5L-MOTOR 9 -19

beschichtete Kolben dirfen nicht durch zinnbeschich-
tete Kolben ersetzt werden.

(4) Das Beschichtungsmaterial wird nach der End-
bearbeitung des Kolbens aufgetragen. Die Messung
des Auflendurchmessers eines beschichteten Kolbens
fuhrt zu ungenauen Ergebnissen (Abb. 3). Deshalb
ist die Messung des Innendurchmessers der Zylinder-
bohrung mit einer MeBuhr UNBEDINGT ERFOR-
DERLICH. Zur Ermittlung der  korrekten
Kolbengrofe ist eine MeBuhr mit einer Ablesegenau-
igkeit von 0,003 mm (0,0001 Zoll) erforderlich.

(5) Der Einbau des Kolbens in den Zylinder erfor-
dert etwas mehr Druck als der Einbau eines nichtbe-
schichteten Kolbens. Die Beschichtung auf dem
Kolben vermittelt den Eindruck, als ob der Kolben
genau in der Zylinderbohrung paft (Pref3passung).

MOLY BESCHICHTETE KOLBEN NICHT MESSEN

MOLY-BE-
SCHICH-
TUNG

MOLY-BE-
SCHICHTUNG

80aac2ao

Abb. 3 Moly beschichteter Kolben

TABELLE DER KOLBENGROSSE
KOLBENGROSSE KENNBUCHSTABE/

KOLBENGROSSE
98,438 bis 98,448 mm (3,8755 bis 3,8759 Zoll) . ..
98,448 bis 98,458 mm (3,8759 bis 3,8763 Zoll) . . .
98,458 bis 98,468 mm (3,8763 bis 3,8767 Zoll) . . .
98,468 bis 98,478 mm (3,8767 bis 3,8771 Zoll) . . .
98,478 bis 98,488 mm (3,8771 bis 3,8775 Zoll) . . .
98,488 bis 98,498 mm (3,8775 bis 3,8779 Zoll) . ..

KOLBENRINGPASSUNG

(1) Kolbenringnuten vorsichtig von Olkohleablage-
rungen reinigen. Die Olablauféffnungen in der Nut
des Olabstreifrings und im Bolzenauge mussen
durchgéngig sein. Von den Ringnuten und -stegen
darf KEIN Metall abgetragen werden, da hierdurch
das Nutspiel der Kolbenringe gedndert und der Kol-
benringsitz am Steg beeintrachtigt wird.

(2) Die Kolbenringnuten missen kerben- und grat-
frei sein.

MTmMUOO®>



9-20 2.5L-MOTOR

ARBEITSBESCHREIBUNGEN (Fortsetzung)

A

VORN B

MESSUHR

>oA—/——-—' —_— e Do L/
S ”/lom:p/)o\\

49,5 MM

ZYLINDERBOH-
(1-15/16 ZOLL)

RUNG

805dd8s4

Abb. 4 Zylindermel3uhr

(3) Nutspiel der Kolbenringe messen. Hierzu ein
passendes Fuhlerlehrenblatt zwischen Steg und Kol-
benring schieben (Abb. 5), (Abb. 6). Kolbenring in der
Nut drehen. Er mul3 sich leicht tUber den gesamten
Nutumfang drehen lassen.

RINGNUTHOHE
A 1,530 MM - 1,555 MM (0,0602-0,0612 ZOLL)
B 4,035 MM - 4,060 MM (0,1589-0,1598 ZOLL)

805dd8ss

Abb. 5 Messen des Kolbenring-Nutspiels

TJ

FUHLER-
LEHRE

805ddss7

Abb. 6 Messen des Kolbenring-Héhenspiels

Messen des RingstoRRes
Oberer Kompressionsring (1) .. 0,042 bis 0,084 mm
(0,0017 bis 0,0033 Zoll)
Unterer Kompressionsring (2) .. 0,042 bis 0,084 mm
(0,0017 bis 0,0033 Zoll)
0,06 bis 0,21 mm
(0,0024 bis 0,0083 Zoll)
(4) Kolbenring in die Zylinderbohrung einsetzen
und mit einem umgedrehten Kolben bis zum unteren
Ende des Kolbenringhubs in die Bohrung schieben.
Das StoRRspiel des Kolbenrings mit einer Fuhlerlehre
messen (Abb. 7).

Olabstreifring

FUHLERLEHRE

805dd892

Abb. 7 Messen des Ringstol3es
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Messen des Ringstol3es
Oberer (1.) Kompressionsring . . 0,229 bis 0,610 mm
(0,0090 bis 0,0240 Zoll)
Unterer (2.) Kompressionsring . 0,483 bis 0,965 mm
(0,0190 bis 0,0380 Zoll)
Olabstreifring . . ............ 0,254 bis 1,500 mm
(0,010 bis 0,060 Zoll)

(5) Die Olabstreifringe sind identisch und kénnen
daher in beliebiger Einbaulage montiert werden. Zur
Montage der oberen und unteren Abstreifschneide ist
kein Werkzeug erforderlich. Zuerst den Expander-
ring, dann die Abstreifschneide einsetzen.

(6) Die beiden Kompressionsringe sind nicht iden-
tisch und durfen daher nicht vertauscht werden. Der
obere (1.) Kompressionsring weist auf der AuBen-
dichtflache eine glanzende Beschichtung auf und
kann in beliebiger Einbaulage montiert werden (Abb.
8).

(7) Der untere (2.) Kompressionsring weist eine
Fase an der unteren Innenseite auf und besitzt eine
Punktmarkierung an der Oberseite (Abb. 9).

(8) Mit einer Kolbenringzange den zweiten Kom-
pressionsring mit der Punktmarkierung nach oben
einbauen (Abb. 9), (Abb. 11).

(9) Mit einer Kolbenringzange den oberen Kom-
pressionsring (in beliebiger Einbaulage) einbauen.

1. KOMPRESSIONSRING

80a7231f

Abb. 8 Kennzeichnung/Kompressionsring

2. KOMPRESSIONSRING

FASE

PUNKTMARKIERUNG

80a722da

Abb. 9 Kennzeichnung/Kompressionsring

2.5L-MOTOR  9-21

OBERER KOMPRES-
SIONSRING

2. KOMPRESSIONSRING

FASE KOLBEN

805dd898

Abb. 10 Lage der Fase des Kompressionsrings

D

IR

‘o-’

-

=

=

7

(2
KOMPRES-
SIONSRING

KOLBENRINGZANGE 19009-47

VERWENDEN

Abb. 11 Einbau des Kompressionsrings

Ausrichtung des Ringstol3es

e Die Position des RingstoRes wie gezeigt ausrich-
ten (Abb. 12).

e Expanderring/Abstreifschneiden - Der Sto3 muf3
auf der Mittellinie der Kolbenbolzenbohrung liegen.

o Olabstreifschneiden - StéRe auf der gedachten
Linie durch die Kolbenschaftmitte um 180° versetzt
anordnen.

e 2. Kompressionsring - Sto um 180° zum Stol}
der oberen Abstreifschneide versetzen.

e 1. Kompressionsring - Sto um 180° vom Stof
des 2. Kompressionsrings versetzen.

PLEUELLAGERPASSUNG
PRUFUNG

LAGER

Pleuellager auf Riefen und verbogene Lagernasen
prufen (Abb. 13) (Abb. 14). Die Lager auf normalen

Verschleif3bild, Riefen, Rillen, Materialermtdung und

Pitting prifen (Abb. 15). UbermaRig verschlissene
Lager austauschen.
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1. KOMPRES-
SIONSRING

2. KOMPRESSIONSRING

\

OBERE ABSTREIF-
SCHNEIDE

Q

EXPANDERRING

Q

UNTERE ABSTREIF-
SCHNEIDE

?

GEDACHTE LINIE
PARALLEL ZUM KOL-
BENBOLZEN

\

GEDACHTE LINIE DURCH

/ DIE KOLBENSCHAFTMITTE

RINGSTOSSANORDNUNG DARF
UM +20° VON DER GEZEIGTEN
LAGE ABWEICHEN

80a72339

Abb. 12 Versetzte Anordnung der Ringstéi3e

Die Pleuelzapfen auf Riefenbildung, Kerben und
Grate untersuchen.

OBERE LAGERSCHALE STOSSKANTEN

RIEFEN, VERURSACHT DURCH
BEIM EINBAU VON DEN PLEU-
ELSCHRAUBEN ZERKRATZTE
LAGERZAPFEN

VERSCHLEISSBILD—AN DER
OBEREN LAGERSCHALE IMMER
STARKER AUSGEPRAGT

18909-127

UNTERE LAGERSCHALE

Abb. 13 Priifung des Pleuellagers

PLEUELSTANGEN

Verzogene oder verbogene Pleuelstangen kénnen zu
erhéhtem Verschlei an Kolben, Kolbenringen, Zylin-
derwandungen, Pleuellagern und Hubzapfen fuhren.
Bei erhéhtem Verschleil? oder Beschadigung eines
dieser Teile die Pleuelstangen prufen. Verzogene, ver-
bogene oder verdrehte Pleuel austauschen.

ABNORMALE KONTAKTFLACHE,
VERURSACHT DURCH NICHT
RICHTIG SITZENDE ODER VER-
BOGENE FIXIERNASEN

J8909-128

Abb. 14 Priifung der Fixiernasen

UNTERE
LAGER-
SCHALE

OBERE
LAGER-
SCHALE

18909-129

Abb. 15 Riefenbildung aufgrund unzureichender
Schmierung oder beschédigtem Hubzapfen.

RADIALSPIEL DER PLEUELLAGER

(1) Ol von den Lagerzapfen abwischen.

(2) Beim Einbau kurzen Gummischlauch auf die
Pleuelschrauben schieben.

(3) Obere Lagerschale eindlen und in Pleuelstange
montieren.

(4) Pleuelstangen und Kolben mit einem Kolben-
ring-Spannband einbauen. Die Olbohrungen in den
Pleueln mussen zur Nockenwelle weisen. Der Pfeil
auf dem Kolbenboden muR zur Stirnseite des Motors
weisen (Abb. 16). Nachpriifen, ob die Olbohrungen in
den Pleueln zur Nockenwelle und die Pfeilmarkie-
rungen auf den Kolben zur Stirnseite des Motors zei-
gen.

(5) Untere Lagerschale in den Lagerdeckel einset-
zen. Die Laufflache der Lagerschale mufd trocken
sein. In Lagerdeckelmitte einen Plastigage-Streifen
Uber die gesamte Breite der unteren Lagerschale
legen. Der Plastigage-Streifen darf nicht zerbréckeln.
Bei Sprodigkeit neues Plastigage verwenden.

(6) Lagerdeckel und Pleuel auf dem Hubzapfen
montieren und Befestigungsmuttern mit einem
Anzugsmoment von 45 N-m (33 ft. Ibs.) anziehen.
Kurbelwelle NICHT verdrehen, da sonst der Plasti-
gagefaden verschmiert und das Melergebnis ver-
falscht wird.
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19009-41

Abb. 16 Einbau von Pleuel und Kolben

(7) Lagerdeckel abbauen und Spiel zwischen Lager
und Hubzapfen anhand der Breite des gequetschten
Plastigage-Streifens messen (Abb. 17). Sollwerte
sieche Motordaten. Das Spiel mufR Uber die
gesamte Breite der Lagerschale gleich sein. Bei
ungleichméaliger Breite des gequetschten Pla-
stigage-Streifens ist entweder der Lagerzapfen
unrund, die Pleuelstange verbogen oder zwi-
schen Lagerschale und Lagerdeckel oder Pleu-
elstange befindet sich ein Fremdkoérper.

(8) Bei Einhaltung des vorgeschriebenen Lager-
spiels missen die Lagerschalen nicht ausgewechselt
werden. Plastigage entfernen und Einbau fortsetzen.

(9) Bei zu groRem Lagerspiel sind zunéchst Lager-
schalen mit Untermafd 0,0254 mm (0,001 Zoll) einzu-

PLASTIGAGE-SKALA

GEQUETSCH-
TER PLASTIGA-
GE-STREIFEN

J9009-42

Abb. 17 Messen des Lagerspiels mit Plastigage

bauen. Lagerschalen mit ungeradem Mall werden
unten montiert. Die Lagerschalenmalie sind auf der
Ruckseite der Lagerschalen eingestanzt. Spiel wie
oben beschrieben ausmessen.

(10) Von dem mit diesen Untermal-Lagerschalen
gemessenen Spiel hangt es ab, ob die Lagerschalen
(mit Untermafl3 0,0254 mm; 0,001 Zoll) beibehalten
werden koénnen oder eine andere Kombination einge-
baut werden mufR, um das vorgeschriebene Lager-
spiel zZu erhalten (siehe Tabelle der
Pleuellagerpassungen).

PLEUELLAGERPASSUNGEN

HUBZAPFEN DER KURBELWELLE ZUGEHORIGE PLEUELLAGERSCHALEN
. MalR der oberen
Farbkennzeichnung Durchmesser Lagerschale MalR der unteren Lagerschale
Gelb 53,2257-53,2079 mm Gelb - Standardmalf3 Gelb - Standardmal3
(2,0955-2,0948 Zoll)
Orange 53,2079 - 53,1901 mm Gelb - Standardmald Blau - Untermal}
(2,0948 - 2,0941 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll)
0,0178 mm (0,0014 Zoll)
Untermald
Blau 53,1901 - 53,1724 mm Blau - Untermal} Blau - Untermal3
(2,0941 - 2,0934 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll)
0,0356 mm (0,0014 Zoll)
Untermalle
Rot 52,9717 - 52,9539 mm Rot - Untermall Rot - Untermall
(2.0855 - 2,0848 Zoll) 0,254 mm (0,010 Zoll) 0,254 mm (0,010 Zoll)
0,254 mm (0,010 Zoll)
Untermall
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(11) BEISPIEL: Bei einem ursprunglichen Lager-
spiel von 0,0762 mm (0,003 Zoll) wurde sich das
Spiel durch Einbau von einem Paar Lagerschalen mit
Untermal 0,025 mm (0,001 Zoll) um diesenWert ver-
ringern. Das Lagerspiel wirde nun 0,051 mm (0,002
Zoll) betragen und damit innerhalb des Sollbereichs
liegen. Durch Einbau einer Lagerschale mit Unter-
mall 0,051 mm (0,002 Zoll) und einer Lagerschale
mit Untermal 0,025 mm (0,001 Zoll) wirde das
ursprungliche Lagerspiel um zuséatzliche 0,013 mm
(0,0005 Zzoll) reduziert werden und dann 0,038 mm
(0,0015 Zoll) betragen.

(12) Messung mit Plastigage wiederholen, um die
Wahl der richtigen Lagerschalen vor dem endgulti-
gen Einbau nachzuprufen.

(13) Gewahlte Lagerschalen und Lagerdeckel mon-
tieren und Pleuelschrauben mit einem Anzugsmo-
ment von 45 N-m (33 ft. Ibs.) festziehen.

AXIALSPIEL DER PLEUELLAGER

Spiel zwischen Pleuelstange und Pleuellager-
flansch der Kurbelwelle mit einer Fuhlerlehre mes-
sen (Abb. 18). Sollwerte siehe Motordaten. Bei

Uberschreitung der Sollwerte die Pleuelstange aus-
wechseln.

Abb. 18 Axialspiel der Pleuelstangen messen—
Typisch

KURBELWELLEN-HAUPTLAGER EINBAUEN

PRUFUNG

Lagerschalen sauberwischen und auf abnormalen
Verschlei3 und Metallabrieb oder Fremdkoérper kon-
trollieren. Das normale VerschleiRbild ist im folgen-
den dargestellt (Abb. 19).

HINWEIS: Wenn Hauptlagerschalen Riefen aufwei-
sen, Motor ausbauen und Kurbelwelle instandset-
zen.

TJ

OBERE

LAGERSCHALE KEIN VERSCHLEISS IN

DIESEM BEREICH

LAGERMETALL
ABGETRAGEN

UNTERE
LAGER-
SCHALE .
STARKERER VER-
SCHLEISS AN DER
UNTEREN LAGER-

SCHALE 19009-90

Abb. 19 Verschlei8bild/Hauptlager

Lagerschalen an der Rickseite auf Risse, Kratzer
oder ungleichmaRiges Verschlei3bild prufen.

Fixiernasen der oberen Lagerschale auf Beschadi-
gung prufen.

Alle beschadigten oder verschlissenen Lagerscha-
len auswechseln.

LAGERPASSUNG (KURBELWELLE EINGEBAUT)

Die Hauptlagerdeckel sind von 1 bis 5 (von vorne
nach hinten) durchnumeriert und zur Kennzeichnung
der Einbaurichtung mit einem Pfeil markiert (Pfeil
mufl nach vorn weisen). Die oberen Hauptlagerscha-
len sind mit Nuten versehen (Olkanile), die unteren
Lagerschalen sind glatt.

Die Lagerschalen werden fur den jeweiligen Lager-
zapfen so ausgewahlt, dall das vorgeschriebene
Lagerspiel eingehalten wird. Bei der Werksmontage
des Motors werden verschieden groe Lagerschalen-
paare mit Farbmarkierung (siehe Tabelle der Haupt-
lagerpassungen) eingebaut, um das erforderliche
Spiel zu erhalten. Bei den werkseitig verwende-
ten Lagerschalen ist das Lagermald nicht einge-
pragt.

Das Mall (Durchmesser) der Hauptlagerschalen
wird bei der Motorherstellung durch eine Farbmar-
kierung seitlich auf der zum Kurbelwellenende
gerichteten Kurbelwange angegeben. Eine Ausnahme
bildet der hintere Hauptlagerzapfen, dessen Markie-
rung sich am hinteren Kurbelwellenflansch befindet.

Falls erforderlich, kénnen unterschiedlich groR3e
obere und untere Lagerschalen paarweise eingebaut
werden. Gelegentlich werden Standard-Lagerschalen
mit 0,025 mm (0,001 Zoll)-Untermalilagerschalen
kombiniert, um das Lagerspiel um 0,013 mm (0,0005
Zoll) zu verringern. Niemals ein Lagerschalen-
paar verwenden, bei dem die Mafl3e um mehr als
0,025 mm (0,001 Zoll) voneinander abweichen
(Abb. 20).
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Lagerschale Richtig Falsch

Oben Standardmalfd Standardmalf3

Unten 0,025 mm 0,051 mm
(0,001 Zoll) (0,002 Zoll)
Untermald Untermalfd

Abb. 20 Lagerschalenpaarungen

HINWEIS: Beim Auswechseln der Lagerschalen
missen die Schalenhélften mit ungerader Maflan-
gabe entweder alle oben (im Motorblock) oder alle
unten (im Hauptlagerdeckel) eingebaut werden.

Nach korrekter Lagerpassung mit dem Einbau/
Kurbelwellenhauptlager fortfahren.

RADIALSPIEL MESSEN (KURBELWELLE EINGEBAUT)

Bei der Messung mit Plastigage das Lagerspiel
jeweils nur an einem Lager messen.

Hauptlagerschale mit Nut im Motorblock, Hauptla-
gerschale ohne Nut im Lagerdeckel montieren.

Kurbelwelle trocken in den oberen Lagerhalften
montieren.

Plastigage-Streifen Uber die gesamte Breite des zu
prufenden Lagerzapfens legen.

Lagerdeckel montieren und Schrauben mit 108
N-m (80 ft. Ibs.) anziehen.

HINWEIS: Kurbelwelle NICHT verdrehen, da sonst
der Plastigagefaden verschmiert und das Messer-
gebnis verfalscht. Der Plastigage-Streifen darf nicht

zerbrockeln. Bei Sprodigkeit neues Plastigage ver-

wenden.

Lagerdeckel abbauen und Spiel zwischen Lager
und Lagerzapfen anhand der Breite des gequetschten
Plastigage-Streifens mit Hilfe der auf der Verpak-
kung aufgedruckten Mef3skala bestimmen (Abb. 21).
Sollwerte siehe Motordaten.

Das Spiel muRR tber die gesamte Breite der Lager-
schale gleich sein. Bei ungleichmaRiger Breite des
gequetschten Plastigage-Streifens ist entweder der
Lagerzapfen konisch eingelaufen oder ist unter einer
Lagerschale ein Fremdkoérper eingeschlossen.

Bei Einhaltung des vorgeschriebenen Lagerspiels
und fehlenden Anzeichen von abnormalem Verschleil3
mussen die Lagerschalen nicht ausgewechselt wer-
den. Plastigage entfernen und Einbau fortsetzen.
Fortfahren mit Abschnitt “Kurbelwellenhauptlager—
Einbau”.

Bei zu groBem Lagerspiel sind zunachst Lagerscha-
len mit Untermald 0,025 mm (0,001 Zoll) einzubauen.
Spiel wie oben beschrieben messen.

Von dem mit diesen Untermal3-Lagerschalen
gemessenen Spiel hangt es ab, ob die Lagerschalen
(mit Untermall 0,025 mm (0,001 Zoll)) beibehalten

2.5L-MOTOR 9 - 25

PLASTIGAGE-
SKALA

GEQUETSCHER
PLASTIGAGE-
STREIFEN

J9009-42

Abb. 21 Lagerspielmessung mit Plastigage

werden kdénnen oder eine andere Kombination einge-
baut werden muR, um das vorgeschriebene Lager-
spiel zu erhalten. BEISPIEL: Bei einem
ursprunglichen Lagerspiel von 0,0762 mm (0,003
Zoll) wurde sich das Spiel durch Einbau von einem
Paar Lagerschalen mit Untermald 0,0254 mm (0,001
Zoll) um diesen Wert verringern. Das Lagerspiel
wirde 0,0508 mm (0,002 Zoll) betragen und damit
innerhalb des Sollbereichs liegen. Durch Einbau
einer Lagerschale mit UntermaR 0,051 mm (0,002
Zoll) und einer Lagerschale mit Untermafll 0,0254
mm (0,001 Zoll) wiirde das urspriingliche Lagerspiel
um zusatzliche 0,0127 mm (0,0005 Zoll) reduziert
werden und dann 0,0381 mm (0,0015 Zoll) betragen.

ACHTUNG! Niemals Lagerschalen  verwenden,
deren Groe um mehr als eine Maf3stufe abweicht.

BEISPIEL: Die Kombination aus einer oberen
Standard-Lagerschale und einer unteren Untermal-
Lagerschale mit 0,051 mm (0,002 Zoll) ist NICHT
zuléssig.

Ist das Spiel bei Verwendung von zwei Untermal3-
Lagerschalen mit 0,051 mm (0,002 Zoll) immer noch
zu grof3, den Durchmesser des Lagerzapfens mit
einer Mikrometerschraube messen. Bei vorschrifts-
maRigem Zapfendurchmesser ist moglicherweise die
Kurbelwellenbohrung im Motorblock nicht richtig
ausgerichtet. In diesem Fall muR der Motorblock
ausgetauscht oder auf den vorgeschriebenen Wert
nachgearbeitet werden.

Kurbelwelle auswechseln oder zur Aufnahme der
entsprechenden Untermal3-Lagerschalen nachschlei-
fen, wenn die Durchmesser der Lagerzapfen 1 bis 5
kleiner als 63,4517 mm (2,4981 Zoll) sind.

Nach erfolgter Spielkorrektur mit dem Einbau/
Kurbelwellenhauptlager fortfahren.
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DURCHMESSER/HAUPTLAGERZAPFEN

(KURBELWELLE AUSGEBAUT)

Kurbelwelle aus dem Motorblock ausbauen (siehe
hierzu Zerlegen des Motorblocks).

Ol vom Hauptlagerzapfen abwischen.

Zapfendurchmesser an der breitesten Stelle mit
einer Mikrometerschraube messen. Messung an zwei
um 90° versetzten Stellen an beiden Zapfenenden
ausfuhren.

TABELLE DER HAUPTLAGERPASSUNGEN

Die hdchstzulassige Kegeligkeit und Unrundheit
betragt 0,013 mm (0,0005 Zoll). MelRwerte mit den
Sollwerten in der Tabelle der Hauptlagerpassungen
vergleichen und die zur Erhaltung des vorgeschriebe-
nen Lagerspiels erforderlichen Lagerschalen auswah-
len.

Nach erfolgter Spielkorrektur mit dem Einbau des
Kurbelwellenhauptlagers fortfahren.

KURBELWELLENLAGE R 1 -4 ZUGEHORIGE HAUPTLAGERSCHALEN
Farbkenn- MaR der oberen MaR der unteren
zeichnung Durchmesser Lagerschale Lagerschale

63,5025- 63,4898 mm
Gelb Gelb - Standardmafd Gelb - Standardmafd
(2,5001 - 2,4996 Zoll)
63,4898 - 63,4771mm
(2,4996 - 2,4991 Zoll) Blau - Untermaf 0,025 mm
Orange 0,0127 mm (0,0005 Zoll) Gelb - Standardmal} (0,001 Zoll)
Untermal3
63,4771 - 63,4644 mm
Bla (2.4991 - 2.4986 Zoll) Blau - UntermaR 0,025 mm | Blau - UntermaR 0,025 mm
0,0254 mm (0,001 Zoll) (0,001 Zoll) (0,001 Zoll)
Untermalfd
63,4644 - 63,4517 mm
Grin (2,4986 - 2,4981 Zoll) Blau - Untermaf Griin - Untermaf 0,051 mm
0,0381 mm (0,0015 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll) (0,002 Zoll)
Untermafd
63,2485 - 63,2358 mm
Rot (2,4901 - 2,4896 Zoll) Rot - UntermaR 0,254 mm Rot - UntermaR 0,254 mm
0,254 mm (0,010 Zoll) (0,010 Zoli) (0,010 Zoll)
Untermal3
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NUR KURBELWELLENLAGER 5 ZUGEHORIGE KURBELWELLEN-LAGERSCHALE
Farbkenn- Malf3 der oberen Malf3 der unteren
zeichnung Durchmesser Lagerschale Lagerschale

63,4873 - 63,4746 mm
Gelb Gelb - StandardmaRd Gelb - Standardmalid
(2,4995 - 2,4990 Zoll)
63,4746 - 63,4619 mm
(2,4990 - 2,4985 Zoll) Blau - UntermaR 0,025 mm
Orange 0,0127 mm (0,0005 Zoll) Gelb - Standardmafid (0,001 Zoll)
Untermalf3
63,4619 - 63,4492 mm
Blay (2,4985 - 2,4980 Zoll) Blau - UntermaR 0,025 mm | Blau - UntermaR 0,025 mm
0,0254 mm (0,001 Zoll) (0,001 Zoll) (0,001 Zoll)
Untermafd
63,4492 - 63,4365 mm
Grin (2,4980 - 2,4975 Zoll) Blau - UntermaR 0,025 mm | Griin - UntermaR 0,051 mm
0,0381 mm (0,0015 Zoll) (0,001 Zoll) (0,002 Zoll)
Untermal3
63,2333 - 63,2206 mm
Rot (2,4895 - 2,4890 Zoll) Rot - UntermaR 0,254 mm Rot - UntermaR 0,254 mm
0,254 mm (0,010 Zoll) (0,010 Zoll) (0,010 Zoll)
Untermafd

AUS- UND EINBAU
MOTORAUFHANGUNG—VORN

Der Motor ist vorn auf beiden Seiten an speziellen
Dampfungsgummilagern aufgehangt.

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) Motor abstltzen.

(4) Mutter der Durchsteckschraube herausdrehen
(Abb. 22) (Abb. 23). Durchsteckschraube NICHT her-
ausziehen.

(5) Befestigungsschrauben/Muttern der Gummila-
ger herausdrehen.

(6) Durchsteckschraube herausziehen.

(7) Gummilager abnehmen.

EINBAU

(1) Wurde die Motorhalterung abgebaut, die Halte-
rung am Motorblock ansetzen, die Befestigungs-
schrauben eindrehen und mit einem Anzugsmoment
von 62 N-m (46 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Gummilager an der Halterung ansetzen. Befe-
stigungsschrauben und Muttern eindrehen. Schrau-
ben und Muttern mit einem Anzugsmoment von 52
N-m (38 ft. Ibs.) festziehen.

MOTORHAL-
TERUNG

DURCHSTECK-

/SCHRAUBE

E GUMMILAGER
HALTERUNG/

SPANNROLLE i\/

RAHMEN-

BLECH
VORN

Abb. 22 Motoraufhdngung vorn links—2.5L-Motor

80a35450
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HALTERUNG

GUMMILAGER

HALTERUNG/
LICHTMA-
SCHINE

DURCHSTECK-
SCHRAUBE

RAHMEN-
BLECH

VORN :‘§

Abb. 23 Motoraufhdngung vorne rechts—2.5L-Motor

80a35451

(3) Die Durchsteckschraube und die Befestigungs-
mutter eindrehen. Die Mutter der Durchsteck-
schraube mit einem Anzugsmoment von 69 N-m (51
ft. Ibs.) festziehen.

(4) Motorabstltzung entfernen.

(5) Fahrzeug absenken.

(6) Minuskabel (-) an der Batterie anschliel3en.

MOTORAUFHANGUNG—HINTEN

Das Getriebe ist hinten zwischen Getriebefortsatz
und hinterem Quertrager bzw. Olwannenschutz an
einem Gummilager aufgehangt.

AUSBAU

ALLE GETRIEBETYPEN:

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben und Getriebe abstutzen.

(3) Muttern herausdrehen, mit denen das Gummi-
lager am Olwannenschutz befestigt ist (Abb. 24)
(Abb. 25).

(4) Schrauben/Olwannenschutz herausdrehen und
Olwannenschutz herausnehmen.

SCHALTGETRIEBE

(1) Muttern herausdrehen, mit denen das Gummi-
lager an der Getriebehalterung befestigt ist.

(2) Gummilager abnehmen.

(3) Schrauben herausdrehen, mit denen die Getrie-
behalterung am Getriebe befestigt ist.

TJ

(4) Getriebehalterung abbauen.

GUMMILA-

OLWANNEN-
SCHUTZ

VORN

80a35454

Abb. 24 Hintere Aufhdngung (Schaltgetriebe)

AUTOMATIKGETRIEBE:

(1) Muttern herausdrehen, mit denen das Gummi-
lager an der Getriebehalterung befestigt ist (Abb.
25). Gummilager abnehmen.

(2) Schrauben herausdrehen, mit denen die Getrie-
behalterung am Getriebe befestigt ist.

(3) Getriebehalterung abnehmen.

EINBAU

SCHALTGETRIEBE:

(1) Getriebehalterung am Getriebe ansetzen und
die Schrauben eindrehen (Abb. 24).

(2) Schrauben mit einem Anzugsmoment von 54
N-m (40 ft. Ibs.) festziehen.

(3) Gummilager an der Getriebehalterung anset-
zen und Muttern aufdrehen (Abb. 24).

(4) Muttern mit einem Anzugsmoment von 41 N:m
(30 ft. Ibs.) festziehen.

AUTOMATIK-GETRIEBE:

(1) Getriebehalterung am Getriebe ansetzen und
die Schrauben eindrehen. Die Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 54 N-m (40 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Gummilager an der Getriebehalterung anset-
zen und Muttern aufdrehen. Muttern mit einem
Anzugsmoment von 41 N-m (30 ft. Ibs.) festziehen
(Abb. 25).

(3) Wurde die Gummilagerhalterung vom Olwan-
nenschutz abgenommen, die Halterung am Olwan-
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HALTERUNG

HALTERUNG

80a35455

Abb. 25 Hintere Aufhdngung (Automatikgetriebe)

nenschutz ansetzen und die Muttern und Schrauben
eindrehen. Die Muttern mit einem Anzugsmoment
von 28 N-m (21 ft. Ibs.) festziehen.

ALLE GETRIEBETYPEN:

(1) Olwannenschutz an den Gewindebolzen der
Gummilager ausrichten und die Muttern einbauen
(Abb. 24) (Abb. 25). Die Muttern mit einem Anzugs-
moment von 28 N-m (21 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Die Schrauben des Olwannenschutzes am
Schweller eindrehen und mit einem Anzugsmoment
von 75 N-m (55 ft. Ibs.) festziehen.

(3) Getriebehalterung abnehmen.

(4) Fahrzeug absenken.

(5) Batterie-Minuskabel (-) anschlieZen.

MOTOR

AUSBAU

(1) Den Rahmen der Windschutzscheibe mit einem
Tuch abdecken. Motorhaube 6ffnen und auf dem Rah-
men der Windschutzscheibe abstitzen.

(2) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(3) Luftfilterresonator und zugehérige Rohre
abbauen (Abb. 26).
VORSICHT! DIE KUHLFLUSSIGKEIT EINES

BETRIEBSWARMEN MOTORS IST HEISS UND
STEHT UNTER DRUCK. BElI UNVORSICHTIGER
HANDHABUNG BESTEHT DIE GEFAHR VON VER-

2.5L-MOTOR 9 - 29

BRUHUNGEN. VOR DEM ENTFERNEN DER DER
ABLASS-SCHRAUBE UND DES VERSCHLUSSDEK-
KELS VOM KUHLER DEN DRUCK VORSICHTIG
ABBAUEN.

(4) KuhlerablaRschraube und VerschluRdeckel ent-
fernen und Kuhlmittel ablassen. Kuhlmittel IMMER
auf Wiederverwendbarkeit prufen. Wiederverwendba-
res Kuhlmittel in einem sauberen Behélter auffan-
gen. Die KiuhlerablaBschraube nach dem Ablassen
wieder eindrehen.

(5) Klimaanlage entleeren und Kompressor-Unter-
druckschlauch abklemmen (je nach Ausstattung).
Siehe entsprechende Verfahren in Kapitel 24, “Hei-
zung und Klimaanlage”.

(6) Oberen Kuhlerschlauch abbauen.

(7) Visco-Lufter/Antrieb entfernen.

(8) Antriebsriemen/Zusatzaggregate abbauen.
(Siehe entsprechendes Verfahren in Kapitel 7, “Kihl-
system”).

(9) Die Getriebekuhlerleitungen
abtrennen (je nach Ausstattung).

(10) Unteren Kuhlerschlauch
abbauen.

(11) Schrauben der Lufterabdeckung herausdre-
hen.

(12) Kuhlerbefestigungs-Schrauben herausdrehen.

(13) Kuhler und Lufterabdeckung demontieren.

(14) Kabel am Anlassermagnetschalter abklem-
men.

(15) Die Steckverbinder von der Lichtmaschine
abklemmen. Den Kabelbaum neben dem Gerat able-
gen.

(16) Bei Ausstattung mit Klimaanlage den Steck-
verbinder/Kompressorkupplung und den Steckverbin-
der, Hochdruckschalter/Klimaanlage abklemmen.

(17) zZzundspule und Verteilersteckverbinder
abklemmen.

(18) Steckverbinder/Oldruckgeber abklemmen.

(19) Die Masse des Kabelbaums am Befestigungs-
bolzen des Olmessstabs abklemmen und den Kabel-
baum ausreichend entfernen.

(20) Die Heizungsschlauche am Thermostatge-
hause und dem Wasserpumpen-EinlalBrohr abbauen.

(21) Die Schlauche der Kurbelgehauseentliftung
vom Ventildeckel und EinlalRkrimmer abbauen (Abb.
26).

(22) Gaszug, Seilzug/Hauptdruck und Seilzug/Tem-
pomat (beide je nach Ausstattung) vom Drosselklap-
pengehduse abziehen.

(23) Kabel von der Halterung abklemmen und aus-
reichend entfernen.

(24) Karosseriemasse am Motor abklemmen.

(25) Die folgenden Steckverbinder abklemmen und
den Kabelbaum ausreichend entfernen:

e Druckschalter/Servolenkung (je nach Ausstat-
tung)

vom Kiuhler

vom Kuhler
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e Kuhlmitteltemperatur-Fuhler am Thermostatge-
hause

e Vier (4) Steckverbinder der Einspritzventile
Ansaugluft-Temperaturfthler
Leerlaufdrehzahlregler
Fuhler/Drosselklappenstellung
Ansaugunterdruckfiuhler (MAP)
Kurbelwinkelgeber

e Lambdasonde

(26) Die Kurbelgehduse-Entluftung, Stromversor-
gung/Klimaanlage, Bremskraftverstarker und
Absaugleitung/Aktivkohlebehalter vom Ansaugkriim-
mer abbauen.

(27) Kraftstoffdruck abbauen (siehe entsprechen-
des Verfahren in Kapitel 14, “Abbau des Kraftstoff-
drucks”).

(28) Kraftstoffversorgungsleitung am Kraftstoffver-
teilerrohr abklemmen (Siehe entsprechendes Verfah-
ren in Kapitel 14, “Schnelltrennkupplungen”).

(29) Bei Ausstattung mit Servolenkung

(a) Schlauche von den Anschlissen am Lenkge-
triebe lésen.

(b) Behalter/Servopumpe entleeren.

(c) Anschlisse an den Schlauchen und am Lenk-
getriebe verschlieBen, damit keine Fremdkdrper
eindringen koénnen.

(30) Fahrzeug anheben und abstitzen.

(31) Olfilter abbauen.

(32) Anlasser ausbauen.

(33) Schrauben Gummilager/Motorhalterung her-
ausdrehen.

(34) Auspuffrohr vom Krimmer abklemmen.

Fahrzeuge mit Schaltgetriebe: (Abb. 28)

(35) Die beiden Schrauben (2) Kupplungsgehause-
abdeckung und die beiden Schrauben/Muttern der
Kupplungsgehauseabdeckung herausdrehen.

(36) Schutz abbauen.

(37) Die sechs (6) Schrauben Kupplungsgehause/
Motorblock herausdrehen.

Weiter mit Schritt 41.

Fahrzeuge mit Automatikgetriebe: (Abb. 27)

(38) Die beiden (2) Schrauben der Drehmoment-
wandler-Abdeckung und die beiden (2) Schrauben
und Muttern der Drehmomentwandler-Abdeckung
herausdrehen.

(39) Die vier (4) Schrauben Drehmomentwandler/
Mitnehmerscheibe herausdrehen.

(40) Die sechs (6) Schrauben Getriebe/Motor her-
ausdrehen.

(41) Motorol ablassen.

(42) Fahrzeug absenken.

(43) Motor an einer Hebevorrichtung aufhéngen.

(44) Motor aus der vorderen Aufh&ngung heraus-
heben.

(45) Wagenheber oder andere Stutzvorrichtung
unter dem Schwungrad/Wandlergehduse montieren.

TJ

(46) Motor vom Getriebe abmontieren, aus dem
Motorraum herausheben und auf einem Motorheber
abstutzen.

(47) Olfilter montieren, damit keine Fremdkorper
in den Motor eindringen.

LUFTANSAUGROHR

KURBELGEHAUS-
EENTLUFTUNG

LUFTEINLASS-
VORRICHTUNG

KURBELGEHAU-
SEENTLUFTUNG

80adabd8

Abb. 26 Luftfilter-Resonator und Zuleitungen

DREHMOMENT-
WANDLER

MITNEHMER-
SCHEIBE

ABDECKUNG

GEHAUSE/
DREHMOM-
ENTWANDLER

80aef296

Abb. 27 Verbindungsstiick, Automatikgetriebe—
2.5L-Motor

EINBAU

(1) Olfilter entfernen.

(2) Hebevorrichtung am Motor einhangen und
Motor in den Motorraum ablassen. Um den Motor
zum Getriebe ausrichten zu kénnen, sollten ggf. die
Gummilagerungen von den Motorhalterungen abge-
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SCHWUNGRAD/
KUPPLUNG

KUPPLUNGSGE-
HAUSE

ABDECKUNG

80aef297

Abb. 28 Schaltgetriebe am 2.5L-Motor

baut werden. Dies erleichtert die Ausrichtung von
Motor und Getriebe.

Fahrzeuge mit Schaltgetriebe: (Abb. 28):

(3) Fahrzeug in den Motorraum absenken.

(4) Getriebewelle in die Keilverzahnung der Kupp-
lung einfuhren.

(5) Schwungradgehause zum Motor ausrichten.

(6) Die Schrauben des Schwungradgehauses ein-
drehen und mit einem Anzugsmoment von 38 N-m
(28 ft. Ibs.) festziehen.

Weiter mit Schritt 10.

Fahrzeug mit Automatikgetriebe: (Abb. 27):

(7) Wandlerglocke zum Motor ausrichten.

(8) Die Schrauben der Wandlerglocke mit einem
Anzugsmoment von 38 N-m (28 ft. Ibs.) festziehen.

(9) Die  Schrauben/Drehmomentwandler/Mitneh-
merscheibe eindrehen und mit einem Anzugsmoment
von 68 N-m (50 ft. Ibs.) festziehen.

(10) Wagenheber oder Motorheber unter der Kupp-
lungs-/Wandlerglocke herausnehmen.

(11) Motor und Gummilager in die Motorhalterun-
gen ablassen. Darauf achten, daR die Offnungen fiir
die Schrauben richtig ausgerichtet sind. Die Durch-
steckschrauben und Muttern ein- bzw. aufdrehen und
mit einem Anzugsmoment von 81 N-m (60 ft. Ibs.)
festziehen.

(12) Hebevorrichtung entfernen.

(13) Fahrzeug anheben.

(14) Die Abdeckung montieren und die Schrauben/
Muttern mit einem Anzugsmoment von 16 N-m (138
in. Ibs.) festziehen.

(15) Das Auspuffrohr am Krimmer montieren. Die
Muttern aufschrauben und mit einem Anzugsmoment
von 31 N-m (23 ft. Ibs.) festziehen.
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(16) Anlasser einbauen, Schrauben eindrehen und
mit einem Anzugsmoment von 45 N-m (33 ft. Ibs.)
festziehen.

(17) Olfilter montieren.

(18) Fahrzeug absenken.

(19) Bei Ausstattung mit Servolenkung:

(&) VerschlulRkappen entfernen.

(b) Schlauche am Lenkgetriebe anschlieRen.
Mutter mit einem Anzugsmoment von 52 N-m (38
ft. Ibs.) festziehen.

(c) Behalter/Servopumpe mit Servo-Ol fullen.
(20) Die O-Ringe der Kraftstoffleitung priufen und

ggf. austauschen. Kraftstoffleitung am Kraftstoffver-
teilerrohr anschlieBen. Durch kurzes ruckartiges Zie-
hen prifen, ob die Schnelltrennkupplungen
eingerastet sind. Verschluf3clip montieren.

(21) Halterung/Kraftstoffleitungen am Ansaug-
kriummer montieren.

(22) Schlauche des Bremskraftverstarkers, Hei-
zung und Klimaanlage, Absaugventil/Aktivkohlebe-
halter und der Kurbelgehduse-Entliftung am
Ansaugkrimmer anschliefl3en.

(23) Die folgenden Steckverbinder anschlie3en:

e Druckschalter/Servolenkung (je nach Ausstat-
tung)

o Kuhlmitteltemperaturfihler am Thermostatge-
hause

e Vier Steckverbinder/Einspritzventile
Ansaugluft-Temperaturfuhler
Leerlaufdrehzahlregler
Drosselklappenfuhler
MAP-Fuhler
Kurbelwinkelgeber

e Lambdasonde

(24) Motor-Masseband montieren.

(25) Heizungsschlauche an das Thermostatgehause
und das Wasserpumpen-Einlal3rohr anschlieRen.

(26) Gaszug, Druckkabel/Getriebeleitung  und
Kabel/Tempomat (beide je nach Ausstattung) an der
Halterung und am Drosselklappengehause anschlie-
Ren.

(27) Lufterabdeckung und Kuhler montieren. Befe-
stigungsschrauben der Lufterabdeckung und des
Kuhlers mit einem Anzugsmoment von 8 N-m (75 in.
Ibs.) festziehen.

(28) Getriebekihlerleitungen anschlielen (je nach
Ausstattung). Anschlisse mit einem Anzugsmoment
von 15 N-m (135 in. Ibs.) festziehen.

(29) Visco-Lufter/Antrieb montieren. Muttern mit
einem Anzugsmoment von 27 N-m (20 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(30) Antriebsriemen/Zusatzaggregate montieren
und spannen. Korrekte Verfahren/technische Daten
siehe Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(31) Kuhlerschlauche montieren.

(32) Die folgenden Steckverbindungen anschliel3en:
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e Zlndspule

e Zlundverteiler

e Anlasser

Klimakompressor-Kupplung (je nach Ausstat-
tung)

e Klimahochdruckschalter (je nach Ausstattung)

e Lichtmaschine

e Oldruckgeber

e Kabelbaum-Masse an der Halterung des Olmess-
stabs

(33) Kuhlmittel-Temperaturfiuhler abbauen, damit
Luft aus dem Block austreten kann. Das Kihlsystem
befullen.  Kuhlmitteltemperaturfihler montieren,
sobald das System befullt ist.

(34) Ansaug-/Ablalschlauch  der  Klimaanlage
anschlieBen und Klimaanlage neu befillen. Siehe
entsprechendes Verfahren in Kapitel 24, “Heizung
und Klimaanlage”.

(35) Resonator-Luftfilter und Rohrleitungen.

(36) Motorhaube absenken und befestigen.

(37) Motor starten und auf Undichtigkeiten pru-
fen.

(38) Motor ausschalten und alle FlUssigkeitsstande
prufen. Nach Bedarf Flissigkeit hinzufigen.

AUSPUFFKRUMMER—2.5L-MOTOR

AUSBAU

(1) Minuskabel (-) der Batterie abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) Auspuffrohr vom Auspuffkrummer abflanschen.

(4) Fahrzeug absenken.

(5) Ansaugkrimmer ausbauen (siehe
chende Anleitung in diesem Abschnitt).

(6) Zum Ausbauen des Ansaugkriummers die
Schraubverbindungen 2 bis 5 losen (Abb. 29).

(7) Zum Ausbauen des Auspuffkrimmers die
Schraubverbindungen 1, 6 und 7 l6sen (Abb. 29).

entspre-

FUHRUNGSSTIFTE/ZYLINDERKOPF

DISTANZ-
STUCK

ANSAUGKRUM-

DISTANZ- MER

STUCK

AUSPUFFKRUMMER

J9211-5

Abb. 29 Ansaug-/Auspuffkrimmer einbauen—2.5L -
Motor

TJ

EINBAU

(1) PalRflachen an Ansaug-/Auspuffkrimmer und
Zylinderkopf reinigen. KEINE Fremdkorper in
den Ansaugkrimmer oder die Kanéle im Zylin-
derkopf gelangen lassen.

(2) Neue Ansaugkrummerdichtung Uber den Fuh-
rungsstiften am Zylinderkopf anordnen.

(3) Auspuffkrimmer montieren. Der Auspuff-
krimmer mull Uber Endstehbolzen und
Distanzstuck zentriert werden (Abb. 29).

(4) Schraube 1 mit einem Anzugsmoment von 41
N-m (30 ft. Ibs.) festziehen (Abb. 29).

(5) Ansaugkrummer auf den Fuhrungsstiften am
Zylinderkopf anordnen (Abb. 29).

(6) Schrauben 2 bis 5 eindrehen (Abb. 29). Diese
Schrauben mit einem Anzugsmoment von 31 N-m (23
ft. Ibs.) festziehen.

(7) Neue Distanzstucke fur Auspuffkrimmer Uber
den Krummerstehbolzen im Zylinderkopf anordnen
(Abb. 29).

(8) Muttern 6 und 7 mit einem Anzugsmoment von
31 N'm (23 ft. Ibs.) festziehen (Abb. 29).

(9) Alle Einzelteile am Ansaugkrimmer montie-
ren.

(10) Fahrzeug anheben.

(11) Auspuffrohr am Auspuffkrimmer anflan-
schen. Schrauben mit einem Anzugsmoment von 31
N-m (23 ft. Ibs.) festziehen.

(12) Fahrzeug absenken.

(13) Minuskabel (-) der Batterie anklemmen.

(14) Motor anlassen und auf Olverlust prifen.

ANSAUGKRUMMER—2.5L-MOTOR

AUSBAU

(1) Minuskabel (-) der Batterie abklemmen.

(2) Luftansaugschlauch und Ansauggerauschdamp-
fer von Drosselklappengehduse und Luftfiltergeh&use
abbauen (Abb. 30).

(3) Antriebsriemen fUr Zusatzaggregate entspan-
nen und den Riemen von der Riemenscheibe der Ser-
vopumpe abnehmen (néheres hierzu siehe Kapitel 7,
“Kuhlsystem”).

(4) Servopumpe und Halterungen von Wasser-
pumpe und Ansaugkrimmer abbauen. Servopumpe
und Halterung mit Draht am oberen Kuhlerquertra-
ger aufhangen.

(5) Kraftstoffdruck abbauen (né&heres hierzu siehe
Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”).

(6) Kraftstoff-Versorgungsleitung vom Kraftstoff-
verteilerrohr l6sen (néheres hierzu siehe Kapitel 14,
“Kraftstoffanlage”).

(7) Gaszug am Drosselklappengehduse aushangen
und von der Seilzughalterung lésen.
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(8) Seilzug/Tempomat und Seilzug/Getriebehaupt-
druck am Drosselklappengehduse aushangen und
von der Seilzughalterung lésen (je nach Ausstattung).

ACHTUNG! Verbinder fiur den Seilzug/Tempomat am
Drosselklappengehduse NICHT mit Zange oder
Schraubendreher abhebeln. Nur mit Fingerdruck
arbeiten. Durch Abhebeln kdnnte der Verbinder bre-
chen.

(9) Elektrosteckverbinder trennen. Kabelbaume
vom Krummer wegziehen.

e Fuhler/Drosselklappenstellung.

e Leerlaufdrehzahlregler.

o Kuhlmittel-Temperaturfihler am Thermostatge-
hause.

e Ansaugluft-Temperaturfihler am Ansaugkrim-
mer.

e Einspritzventile.

e Lambda-Sonde.

(10) Anschlusse fur Unterdruckschlauch der Kur-
belgehauseentluftung (CCV) und Unterdruckschlauch
zum Ansaugunterdruckfuhler (MAP) am Ansaug-
krummer lésen.

(11) Unterdruck-Versorgungsschlauch der Stellan-
triebe  fir  Heizung/Luftung/Klimaanlage  vom
Ansaugkrimmer lésen.

(12) Kurbelgehdause-Entliftungsschlauch am Ven-
tildeckel l6sen (Abb. 30).

LUFTANSAUGROHR

KURBELGEHAU-
SE-ENTLUF-
TUNGSSCHLAUCH

KURBELGE-
HAUSE-ENT-
LUFTUNGSSCHLAUCH

80adabd8
Abb. 30 Lufteinlal3/Kurbelgehduseentliiftung—2.5L-
Motor

(13) Unterdruck-Mehrfachschlauch (Formschlauch)
ausbauen.
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(14) Unterdruckschlauch zum Bremskraftverstar-
ker am Ansaugkrimmer lésen.

(15) Ansaugkrimmerschrauben 2 bis 5 am Zylin-
derkopf herausdrehen (Abb. 31). Auspuffkrimmer-
schraube 1 und -muttern 6 und 7 LOSEN, ABER
NICHT HERAUSDREHEN BZW. ABSCHRAUBEN.

FUHRUNGSSTIFTE/ZYLINDERKOPF

DISTANZ-

ANSAUGKRUM-

DISTANZ- MER

STUCK

AUSPUFFKRUMMER
J9211-5

Abb. 31 Ansaug/Auspuffkriimmer—2.5L-Motor

(16) Ansaugkrummer und Dichtungen ausbauen.
Kuahlmittel aus dem Krimmer ablassen.

EINBAU

(1) Ansaugkrimmer und PafRflachen am Zylinder-
kopf reinigen. KEINE Fremdkdrper in den
Ansaugkrimmer oder die Kanéle im Zylinder-
kopf gelangen lassen.

(2) Neue Ansaugkriummerdichtung Uber den Fuh-
rungsstiften anordnen.

(3) Krummer in Einbaulage bringen und die Befe-
stigungsschrauben mit Handkraft anziehen.

(4) Schrauben in der korrekten Reihenfolge und
mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen
(Abb. 31).

e Schraubverbindung 1 mit einem Anzugsmoment
von 41 N-m (30 ft. Ibs.) festziehen.

e Schraubverbindungen 2 bis 7 mit einem Anzugs-
moment von 31 N-m (23 ft. Ibs.) festziehen.

(5) Vor dem Anschliel’en der Kraftstoffleitung
am Kraftstoffverteilerrohr die O-Ringe der
Kraftstoffleitung prufen. Falls notwendig, die
O-Ringe erneuern. Kraftstoff-Versorgungsleitung
am Einlauf des Kraftstoffverteilerrohrs anschlieRen.
Leitung andricken, bis das Kupplungselement hor-
bar einrastet.

(6) An der Kraftstoff-Versorgungsleitung ziehen,
um den Anschlu3 auf festen Sitz zu prufen. Siche-
rungsclip anbringen.

(7) Unterdruck-Formschlauche an Ansaugkrim-
mer und Ventildeckel anschlieRRen.

(8) Elektrosteckverbinder anschlief3en.

e Fuhler/Drosselklappenstellung.
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e Leerlaufdrehzahlregler.

e Kuhlmittel-Temperaturfiihler am Thermostatge-
hause.

e Ansaugluft-Temperaturfihler am Ansaugkrim-
mer.

e Einspritzventile.

e Lambda-Sonde.

(9) Unterdruckschlauch zum Bremskraftverstarker
anschlie3en.

(10) Unterdruckschlauche fur Kurbelgehauseent-
luftung und Ansaugunterdruckfuhler am Drossel-
klappengehause anschliel3en.

(11) Servopumpe mit Halterung an Wasserpumpe
und Ansaugkrimmer anbauen. Schrauben der Servo-
pumpe mit einem Anzugsmoment von 28 N-m (21 ft.
Ibs.) festziehen. Schrauben fur Halterung an Wasser-
pumpe mit einem Anzugsmoment von 47 N-m (35 ft.
Ibs.) festziehen.

ACHTUNG! Sicherstellen, dal3 der Antriebsriemen
fur Zusatzaggregate richtig aufgelegt wird. Bei fal-
schem Riemenverlauf dreht sich die Wasserpumpe
entgegen der normalen Richtung, was zum Uberhit-
zen des Motors fuhrt. Naheres hierzu siehe Kapitel
7, “Kuhlsystem”.

(12) Antriebsriemen fUr Zusatzaggregate auflegen
und spannen (ndheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kuhl-
system”).

(13) Gaszug an der Halterung befestigen und am
Drosselklappengehéuse einhangen.

(14) Seilzug/Tempomat und Seilzug/Getriebehaupt-
druck (je nach Ausstattung) an der Halterung befe-
stigen und am Drosselklappengehéuse einhangen.

(15) Luftansaugschlauch und Ansauggerausch-
dampfer an Drosselklappengehause und Luftfilterge-
hause montieren.

(16) Minuskabel (-) der Batterie anklemmen.

(17) Motor anlassen und auf Undichtigkeiten pri-
fen.

VENTILDECKEL
Der Ventildeckel besitzt eine Flachdichtung.

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Unterdruckschlauch der Kurbelgehauseentlif-
tung vom Ventildeckel 16sen (Abb. 32).

(3) Frischluft-EinlaBschlauch vom  Ventildeckel
16sen (Abb. 32).

(4) Befestigungsschrauben des Ventildeckels her-
ausdrehen.

(5) Ventildeckel abnehmen.

(6) Alle Dichtungsreste von der Dichtflache des
Zylinderkopfs entfernen und Dichtflache mit einem
geeigneten Reinigungsmittel reinigen.

TJ

FESTER FRISCHLUFT-
EINLASS

FRISCHLUFTEIN-
LASSDECKEL

\ k
C \

8056d9f4

Abb. 32 Ventildeckel

(7) Dichtflache mit einem sauberen,
Lappen sauberwischen.

trockenen

EINBAU
(1) Ventildeckel auf Risse prufen. Sind Risse vor-
handen, den Ventildeckel austauschen.

HINWEIS: Die graue Originaldichtung NICHT entfer-
nen. Fehlen Dichtungsteile oder ist die Dichtung
stellenweise eingedrickt den Ventildeckel austau-
schen. Bei leichten Beschadigungen, z. B. Rissen,
Einschnitten oder Absplitterungen die Dichtung an

der betreffenden Stelle mit einem Spachtel ausbes-
sern. Die aufgebrachte Dichtungsmasse glattstrei-
chen, damit sich die Dichtungshéhe nicht
verandert. Dichtungsmasse vor der Montage des
Ventildeckels aushéarten lassen.

(2) Bei Einbau eines neuen Ventildeckels die Gum-
mittlle des Ventils/Kurbelgehauseentltftung und den
Oleinfullverschlussdeckel vom alten Ventildeckel
Ubertragen.

(3) Ventildeckel montieren. Befestigungsschrauben
mit einem Anzugsmoment von 13 N-m (115 in. Ibs.)
anziehen.

(4) Schlauche der
anschlieBen (Abb. 32).

(5) Batterie-Minuskabel (-) anschliel3en.

KIPPHEBEL UND STOSSELSTANGEN
Die folgenden Arbeitsschritte kénnen bei ein- oder
ausgebautem Motor ausgefiihrt werden.

Kurbelgehauseentliftung
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AUSBAU

(1) Ventildeckel abbauen (siehe Vorgehen in die-
sem Abschnitt).

(2) Kipphebelausrichtuntg zu den Ventilschaften-

den prufen.
(3) Hutschrauben an den Haltebiigeln und Drehge-
lenken herausdrehen (Abb. 33). Hutschrauben

abwechselnd um je eine Umdrehung losschrauben,
damit die Haltebtigel nicht beschadigt werden.

(4) Haltebugel, Drehgelenke und zugehdrige Kipp-
hebel demontieren (Abb. 33) und in der Reihenfolge
des Ausbaus ablegen.

(5) StoRelstangen ausbauen und in der Reihenfolge
des Ausbaus ablegen.

HUTSCHRAU-
BEN

HALTEBU-

KIPPHEBEL GEL

DREHGE-
LENK

STOSSELSTANGEN

J8909-8

Abb. 33 Kipphebel

(6) Alle Bauteile mit einer Reinigungslésung reini-
gen.

(7) Oldurchgange in den Kipphebeln und StoRel-
stangen mit Druckluft sauberblasen.

EINBAU

(1) Kugelenden der StéRelstangen mit Mopar®-Mo-
tordlzusatz oder gleichwertigem Produkt bestreichen
und StoRelstangen in urspringlicher Einbaulage
montieren. Sicherstellen, dal? die StoéRelstangen am
unteren Ende korrekt in der Stdlelkappe zentriert
sind.

(2) Kontaktflache des Kipphebels (fur Drehgelenk)
mit Mopar® bestreichen. Kipphebel, Haltebtgel,
Drehgelenke in ihrer urspringlichen Lage Uber den
Zylindern einbauen.

(3) Hutschrauben lose eindrehen.

(4) Hutschrauben abwechselnd um je eine Umdre-
hung anziehen, damit der Haltebugel nicht verzogen
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wird. Hutschrauben abschlieRend mit einem Anzugs-
moment von 28 N-m (21 ft. Ibs.) festziehen.
(5) Ventildeckel montieren.

VENTILFEDERN UND
VENTILSCHAFTABDICHTUNGEN

Fur die nachfolgenden Arbeitsschritte muf3 der
Zylinderkopf nicht vom Motorblock abgebaut werden.

AUSBAU

Die Ventilfedern werden von einem Federteller und
Kegelstucken fixiert. Zum Ausbau der Kegelsticke
mulR die Ventilfeder zusammengedrickt werden.

(1) Ventildeckel abbauen.

(2) Kopfschrauben, Halteblgel und Drehgelenke
und Kipphebel an der betreffenden Ventilfeder
demontieren.

(8) Stoflistangen ausbauen. Stofistangen, Halte-
blgel, Drehgelenke und Kipphebel in Ausbau-
Reihenfolge ablegen.

(4) Federn und Federteller auf Risse und Anzei-
chen fur Materialermidung prufen.

(5) zZundkerze (n) neben dem bzw. den Zylindern
unter den betreffenden Ventilfedern herausdrehen.

(6) Luftschlauchadapter mit 14-mm-Gewinde (1/2
Zoll) in die Zundkerzenbohrung eindrehen.

(7) Druckluftschlauch am Adapter anschliel3en;
Druck allmahlich erhéhen. Zylinder mit mindestens
6,21 bar (90 psi) beaufschlagen, um die Ventile gegen
ihren Sitz zu dricken. Bei Fahrzeugen mit Klimaan-
lage an Zylinder 1 einen flexiblen Luftschlauchadap-
ter verwenden.

(8) Kegelstucke durch leichte Schlage gegen den
Federteller l6sen. Ventilfeder mit Spezialwerkzeug
MD-998772A zusammendricken und Kegelstiicke
abnehmen (Abb. 34).

(9) Ventilfeder und Federteller abnehmen (Abb.
34).

(10) Ventilschaftdichtungen entfernen (Abb. 34).
Diese sind an der Oberseite mit INT (Einlal/
schwarz) oder EXH (Auslal/braun) markiert. Ventil-
schaftdichtungen NICHT miteinander vertauschen.

EINBAU

Ventilschafte prufen, vor allem die Nuten. Zur
Beseitigung von Kerben und Erhebungen die Schaft-
oberflache mit einem geeigneten Werkzeug schlich-
ten.

ACHTUNG! Beim Einbau der Ventilschaftdichtun-
gen darauf achten, dafd diese nicht an den scharfen
Kanten der Nut beschadigt werden.

(1) Ventilschaftdichtung vorsichtig Uber den Ventil-
schaft und den Vorsprung der VentilfUhrung dricken.
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VENTILKEILE- @
RAUPE
FEDERTELLER
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@
VENTIL-
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DICHTUNG

e EINLASSVENTIL

AUSLASS-
VENTIL

80b7704b

Abb. 34 Ventilbauteile

Sicherstellen, dal die Ventilschaftdichtung korrekt
auf dem Vorsprung sitzt.

(2) Ventilfeder und Federteller anbringen.

(3) Ventil mit Spezialwerkzeug MD-998772A
zusammendrucken und Ventilkeile anbringen. Ventil-
feder entspannen und Werkzeug abnehmen. Seitlich
leicht gegen die Ventilfeder klopfen, um einen kor-
rekten Sitz der Feder am Zylinderkopf zu gewahrlei-
sten.

(4) Luftschlauch lésen. Adapter aus der Zundker-
zenbohrung herausdrehen und Zundkerze eindrehen.

(5) Arbeitsgang nach Bedarf an den tUbrigen Ven-
tilffedern wiederholen.

(6) Stolistangen einbauen. Sicherstellen, dafl3 die
StofRstangen unten korrekt am StoRel zentriert sind.

(7) Kipphebel, Drehgelenke und Haltebtigel in
ihrer urspriunglichen Einbaulage montieren.

(8) Hutschrauben abwechselnd anziehen, um Ver-
zug des Haltebiigels zu vermeiden. Hutschrauben mit
einem Anzugsmoment von 28 N-m (21 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(9) Ventildeckel anbauen.

ZYLINDERKOPF

Die folgenden Arbeitsschritte kdnnen bei ein- oder
ausgebautem Motor ausgefuhrt werden.

AUSBAU
(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

VORSICHT! SOLANGE IM KUHLSYSTEM HOHE
TEMPERATUREN UND DRUCKE HERRSCHEN, DUR-
FEN DIE ABLASS-SCHRAUBEN AM MOTORBLOCK

TJ

UND AM KUHLER NICHT LOSGESCHRAUBT WER-
DEN, DA SONST DIE GEFAHR SCHWERER VER-
BRUHUNGEN BESTEHT

(2) Kuhlmittel ablassen und die Schlauche am
Thermostatgehduse abmontieren. Kuhlmittel IMMER
auf Wiederverwendbarkeit prufen. Ist die Lésung
sauber und wird es nur zur Instandsetzung des
Motors oder des Kihlsystems abgelassen, Kuhlmittel
in einem sauberen Behalter auffangen.

(3) Ansaugluftfilter ausbauen.

(4) Ventildeckel ausbauen.

(5) Hutschrauben, Haltebligel und Drehgelenke
und Kipphebel demontieren (Abb. 35).

(6) StoRelstangen ausbauen (Abb. 35). StoRelstan-
gen, Haltebugel, Drehgelenke und Kipphebel
entsprechend der Ausbaureihenfolge ablegen.

HUTSCHRAU-
BEN

HALTEBU-

KIPPHEBEL GEL

DREHGE-
LENK

J8909-8

STOSSELSTANGEN

Abb. 35 Kipphebel
(7) Keilrippen an der Servopumpe (je nach Aus-

stattung) bzw. an der Spannrolle
hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(8) Bei Ausstattung mit Klimaanlage wie folgt vor-
gehen:

(@) Schrauben aus der Kompressorhalterung
herausdrehen und Kompressor ablegen.

(b) Schrauben der Kompressorhalterung aus
dem Zylinderkopf herausdrehen.

(c) Durchsteckschraube an der Unterseite der

Halterung lockern.

(9) Halterung der Servopumpe abbauen (je nach
Ausstattung). Servopumpe und Halterung ablegen.
Die Schlauche NICHT abziehen.

(10) Kraftstoffdruck Uberprifen
Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”).

lockern (siehe

(siehe hierzu
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(11) Haltelasche ausbauen und Kraftstoffleitung
ausbauen.

(12) Ansaug- und Auspuffkrimmer vom Zylinder-
kopf abbauen (siehe hierzu Kapitel 11, “Auspuffanla-
ge und Ansaugkrimmer”).

(13) zundkabel abziehen und Zindkerzen heraus-
drehen.

(14) Steckverbinder vom Temperaturgeber abzie-
hen.

(15) zylinderkopfschrauben herausdrehen.

(16) zZylinderkopf und -dichtung abnehmen (Abb.
36).

(17) Wurden die Zylinderkopfschrauben zum
ersten Mal herausgedreht, diese auf der Oberseite
mit einer Farbmarkierung versehen. Schrauben, die
bereits eine Farbmarkierung haben oder von denen
nicht bekannt ist, ob sie vorher schon einmal benutzt
wurden, durfen nicht wiederverwendet werden.

(18) Saubere, flusenfreie Lappen in die Zylinder-
bohrung stopfen.

HINWEIS: Wenn erforderlich ist, die Ventile, Federn
und Dichtungen Uberprufen/instandsetzen, siehe
MaRnahmen im betreffenden Abschnitt.

STOS- HALTEBUGEL
SEL-
STANGEN (<————  DREHGELENK

[ e S
ﬁ KIPPHEBEL

ZYLINDER-
KOPF

J9109-164

Abb. 36 Zylinderkopf

EINBAU

Die Zylinderkopfdichtung besteht aus Verbund-
werkstoff. Sie muf} bei der Montage TROCKEN sein.
Es darf KEINE Dichtmasse auf die Zylinder-
kopfdichtung aufgetragen werden.

Sollten beim Einbau eines neuen Zylinders die
ursprunglichen Ventile wiederverwendet werden,
mufld der Ventilschaftdurchmesser gemessen werden.
Beim Austausch des Zylinderkopfs dirfen nur Ventile
mit Normalmal} eingebaut werden, es sei denn, die
Bohrungen der Ventilfuhrung im Zylinderkopf wer-
den auf UbermaR ausgerieben. Alle Olkohleablage-
rungen entfernen und Ventile nacharbeiten.

(1) Aus gebrauchten Zylinderkopfschrauben zwei
PaRstifte herstellen (Abb. 37). Hierzu moglichst lange
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Schrauben verwenden. Schraubenkopf unterhalb des
Sechskants abtrennen. Dann zum Ansetzen eines
Schraubendrehers oben am Stift einen Schlitz
anbringen.

GEBRAUCHTE
ZYLINDERKOPF-
SCHRAUBE

U

SCHLITZ _>E

Abb. 37 Herstellen der Pal3stifte

(2) Den einen Stift in Schraubenbohrung 10, den
anderen in Schraubenbohrung 8 eindrehen (Abb. 38).

PASSSTIFT

PASSSTIFT 19009-14

Abb. 38 Lage der Pal3stifte

(3) Lappen aus den Bohrungen entfernen und Boh-
rungen mit sauberem Motordl bestreichen.

(4) Zylinderkopfdichtung (mit den Nummern nach
oben) Uber die Palistifte auflegen.

(5) zylinderkopf Uber die Palstifte aufsetzen.

ACHTUNG! Die Zylinderkopfschrauben dirfen nur
einmal wiederverwendet werden. Schrauben, die
schon einmal verwendet wurden oder mit einer
Farbmarkierung versehen sind, sind auszuwech-
seln.

(6) Gewinde (nur) von Schraube 7 mit Loctite-PST-
Dichtungsmittel oder gleichwertigem Produkt verse-
hen.

(7) Alle zylinderkopfschrauben aul3er den Schrau-
ben 8 und 10 eindrehen.

(8) Pafstifte entfernen.

(9) Zylinderkopfschrauben 8 und 10 eindrehen.
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ACHTUNG! Fur Schraube 7 ist ein niedrigeres
Anzugsmoment vorgeschrieben als fur die anderen
Schrauben. Schraube 7 NICHT uberdrehen.

(10) zylinderkopfschrauben in der angegebenen
Reihenfolge anziehen. Dabei wie folgt vorgehen (Abb.
39).

(a) Alle zylinderkopfschrauben nacheinander (1
bis 10) mit einem Anzugsmoment von 30 N-m (22
ft. Ibs) festziehen.

(b) Alle Zylinderkopfschrauben nacheinander (1
bis 10) mit einem Anzugsmoment von 61 N-m (45
ft. Ibs.) festziehen.

(c) Alle Schrauben auf das korrekte Anzugsmo-
ment von 61 N-m (45 ft. Ibs) prifen.

(d) Danach die Zylinderkopfschrauben (in der
angegebenen Reihenfolge anziehen:

e Schrauben 1 bis 6 mit einem Anzugsmoment von
149 N-m (110 ft. Ibs) festziehen.

e Schraube 7 mit einem Anzugsmoment von 136
N-m (100 ft. Ibs.) festziehen.

e Schrauben 8 bis 10 mit einem Anzugsmoment
von 149 N-m (110 ft. Ibs.) festziehen.

(e) Alle Schrauben auf korrektes Anzugsmoment
Uberprufen.

(f) Falls noch nicht geschehen, die Schrauben
nach dem Anziehen reinigen und mit einer Farb-
markierung versehen. Zylinderkopfschrauben, die
bereits mit einer Farbmarkierung markiert sind,
mussen ausgewechselt werden.

8 4 1 5 9

19009-15

Abb. 39 Anzugsreihenfolge/Zylinderkopfschrauben

(11) Steckverbinder/Temperaturfuhler anschlieR3en.

(12) zundkerzen eindrehen und mit einem Anzugs-
moment von 37 N-m (27 ft. Ibs.) festziehen. Zindka-
bel anschlieRen.

(13) Ansaug- und Auspuffkrimmer montieren
(siehe hierzu Kapitel 11, “Auspuffanlage und Ansaug-
krammer”).

(14) Kraftstoffleitungen und Schlauch/Unterdruck-
verstellung montieren.

TJ

(15) Servopumpe und Halterung montieren (je
nach Ausstattung).

(16) StoRelstangen, Kipphebel, Drehgelenke, und
Haltebligel entsprechend der Ausbaureihenfolge mon-
tieren.

(17) Ventildeckel montieren.

(18) Halterung/Klimakompressor an Zylinderkopf
und Motorblock montieren. Schrauben mit 40 N-m
(30 ft. Ibs) festziehen.

(19) Klimakompressor an der Halterung anbrin-
gen. Schrauben mit einem Anzugsmoment von 27
N-m (20 ft. Ibs.) anziehen.

ACHTUNG! Den Antriebsriemen richtig auflegen.
Bei falscher Montage kann die Drehrichtung der
Kihlmittelpumpe umgekehrt werden, was zur Uber-
hitzung des Motors fuhrt.

(20) Antriebsriemen auflegen, korrekte Spannung
einstellen (siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(21) Ansaugluftfilter und Schlauchleitungen mon-
tieren.

(22) Schlauche am Thermostatgehéuse anschliel3en
und Kuhlsystem bis zum korrekten Fullstand beful-
len (siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(23) Temperaturfihler einbauen und Steckverbin-
der anschlieBen.

(24) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

(25) Oberen  Kuhlerschlauch und  Heizungs-
schlauch am Thermostatgehduse anschliel3en.

(26) Kuhlsystem befullen. Auf Undichtigkeiten
prufen.

VORSICHT! BEI  ARBEITEN AM LAUFENDEN
MOTOR IST GROSSTE VORSICHT GEBOTEN.
IMMER VERSETZT ZUM LUFTER ARBEITEN.
HANDE VON RIEMENSCHEIBEN, ANTRIEBSRIEMEN
UND LUFTER FERNHALTEN. ENGANLIEGENDE
KLEIDUNG TRAGEN.

(27) Motor bei abgenommenem KihlerverschluB3-
deckel laufen lassen. Auf Undichtigkeiten prufen.
Motor weiter laufen lassen, bis der Thermostat 6ff-
net. Ggf. Kuhlmittel nachfullen.

HYDROSTOSSEL

AUSBAU

Alle Bauteile in der Reihenfolge des Ausbaus able-
gen.

(1) Ventildeckel abbauen.

(2) Haltebtigel, Drehgelenke und Kipphebel
demontieren; hierzu die Hutschrauben herausdrehen.
Hutschrauben abwechselnd je eine Umdrehung los-
schrauben, damit die Haltebligel nicht beschadigt
werden.

(3) Stosselstangen ausbauen.
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(4) Kipphebel mit einem Spezialwerkzeug fur
Hydrostdsselaus-/einbau durch die Stdsselstangenoff-
nungen im Zylinderkopf herausnehmen (Abb. 40).

AUS-/EINBAUWERKZEUG
FUR HYDROSTOSSEL

p /
Q
Q =
=
N
18909-96

Abb. 40 Spezialwerkzeug fiir Hydrostésselaus-/
einbau

EINBAU

Die Stossel fullen sich bei laufendem Motor selbst-
tatig mit Motorol. Das Befullen vor dem Einbau
ertibrigt sich daher.

(1) Stossel in MOPAR®-Motordlzusatz oder gleich-
wertiges Produkt tauchen.

(2) Stossel mit dem Aus-/Einbauwerkzeug flr
Hydrostossel einbauen. Stossel jeweils in der Boh-
rung montieren, aus der sie ausgebaut wurden.

(3) Stosselstangen in ihrer urspriinglichen Einbau-
lage montieren.

(4) Kipphebel, Haltebugel
ihrer urspringlichen Einbaulage montieren.
schrauben lose eindrehen.

(5) Hutschrauben abwechselnd um je eine Umdre-
hung eindrehen, damit die Haltebiigel nicht bescha-
digt werden. Schrauben mit einem Anzugsmoment
von 28 N-m (21 ft. Ibs) festziehen.

(6) Ventildeckel montieren.

SCHWINGUNGSDAMPFER

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Antriebsriemen abnehmen und LuUfterabdek-
kung abbauen.

(3) Halteschraube des Schwingungsdampfers her-
ausdrehen und zusammen mit der Unterlegscheibe
entfernen.

und Drehgelenke in
Hut-
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(4) Abzieher 7697 zum Losen des Schwingungs-
dampfers von der Kurbelwelle verwenden (Abb. 41).

Spezialwerkzeug 7697-Abzieher/
Schwingungsdampfer

SCHRAUBENSCHLUSSEL 19009-20

Abb. 41 Spezialwerkzeug 7697-Abzieher/
Schwingungsddmpfer

EINBAU

(1) Scheibenfedernut in der Kurbelwelle mit
Mopar®-Silikonkautschuk-Dichtungskleber ausstrei-
chen und die Scheibenfeder einsetzen. Die Nut in der
Schwingungsdampfernabe mit der soeben in die Kur-
belwelle eingesetzten Scheibenfeder ausfluchten.
Schwingungsdampfer auf die Kurbelwelle schieben
und in Einbaulage klopfen.

(2) Befestigungsschraube des Schwingungsdamp-
fers mit Unterlegscheibe eindrehen.

(3) Schraube mit 108 N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(4) Keilrippenriemen auflegen und vorschriftsméa-
Rig spannen (Vorgehensweise und Einstellwerte siehe
Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(5) Batterie-Minuskabel (-) anklemmen.

WELLENDICHTRING/STEUERKETTENDECKEL

AUSWECHSELN

Bei dieser Arbeit bleibt der Steuerkettendeckel ein-
gebaut.

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Rippenkeilriemen abnehmen.

(3) Schwingungsdampfer ausbauen.

(4) Kuhlerabdeckung ausbauen.

(5) Wellendichtring vorsichtig ausbauen. Darauf
achten, daB die Aufnahmebohrung fur den Wellen-
dichtring sauber ist.

EINBAU

(1) Neuen Wellendichtring mit der offenen Seite
nach innen am Ausricht-/Einbauwerkzeug 6139
ansetzen. Aullenumfang des Wellendichtrings dinn
mit Perfect Seal oder einem gleichwertigem Produkt
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bestreichen. Kurbelwelle dinn mit Motordl bestrei-
chen.

(2) Einbauwerkzeug mit Wellendichtring Uber den
Kurbelwellenstumpf schieben und Schraubvorrich-
tung (spezielle Gewindestange) in das Einbauwerk-
zeug 6139 einsetzen (Abb. 42). Mutter bis zum
Anschlag gegen das Einbauwerkzeug drehen.

SCHRAUBVORRICHTUNG (GEWINDESTANGE
\\MIT MUTTER UND SECHSKANT)
Y

EINBAUWERK-
ZEUG FUR
WELLENDICHT-
RING

19009-24

Abb. 42 Einbau des Wellendichtrings/
Steuerkettendeckel

(3) Spezialwerkzeuge abbauen. Kontaktflache des
Wellendichtrings an der Schwingungsdampfernabe
dunn eindlen.

(4) Scheibenfedernut in der Kurbelwelle mit
Mopar®-Silikonkautschuk-Dichtungskleber ausstrei-
chen und die Scheibenfeder einsetzen. Schwingungs-
dampfer mit Unterlegscheibe und Halteschraube
montieren. Schraube schmieren und mit 108 N-m (80
ft. Ibs) anziehen.

(5) Rippenkeilriemen auflegen und vorschriftsma-
Big spannen (VMorgehensweise siehe Kapitel 7, “Kuhl-
system”).

(6) Kuhlerverkleidung montieren.

(7) Batterie-Minuskabel (-) anschlieZen.

STEUERKETTENDECKEL

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Antrieb/Zusatzaggregate abbauen. Vorgehens-
weise siehe Kapitel 7, “KuhlImittel”.

(3) Am Steuerkettendeckel befestigte Halterungen
fur den Antrieb/Zusatzaggregate abbauen.

(4) Lufter ausbauen und Lufterdeckel abbauen.

(5) Klimakompressor (Fahrzeuge mit Klimaanlage)
und Lichtmaschinenhalterung vom Zylinderkopf
abbauen und ablegen.

(6) Schwingungsdampfer ausbauen (Abb. 43).

TJ

(7) Befestigungsschrauben Olwanne/Steuerketten-
deckel und Steuerkettendeckel/Motorblock herausdre-
hen.

(8) Steuerkettendeckel und Dichtung vom Motor
abnehmen.

(9) Wellendichtring/Kurbelwelle nach vorn aus der
Steuerkettendeckel hebeln (Abb. 43).

STEUERKET-
TENDECKEL

RIEMEN-
SCHEIBE/
SCHWINGUNGSDAMPFER

WELLENDICHTRING/KUR-
BELWELLE

80abd2b1

Abb. 43 Bauteile/Steuerkettendeckel

EINBAU

(1) Dichtflachen von Steuerketten, Olwanne und
Motorblock reinigen.

(2) Neuen Wellendichtring im Steuerkettendeckel
montieren. Das offene Ende des Wellendichtrings
mul zur Innenseite der Steuerketten gerichtet sein.
Beim Einbauen des Wellendichtrings die Steuerket-
tendeckel im Montagebereich abstitzen. Wellendicht-
ring mit Einbauwerkzeug 6139 montieren.

(3) Dichtung am Zylinderkopf anbringen.

(4) Steuerketten an Olwannendichtung und Motor-
block ansetzen.

(5) Ausricht-/Einbauwerkzeug 6139 in die Kurbel-
wellendffnung der Steuerketten einfuhren (Abb. 44).

(6) Schrauben Steuerketten/Motorblock und
Olwanne/Steuerketten ansetzen.

(7) Die 1/4 Zoll-Schrauben Steuerketten/Motor-
block mit einem Anzugsmoment von 7 N-m (60 in.
Ibs.) anziehen. Die 5/16 Zoll-Schrauben Steuerketten/
Motorblock mit einem Anzugsmoment von 22 N-m
(192 in. Ibs.) anziehen. Die 1/4 Zoll-Schrauben
Olwanne/Steuerketten mit einem Anzugsmoment von
14 N-m (120 in. Ibs.) anziehen. Die 5/16 Zoll-Schrau-
ben Olwanne/Steuerketten mit 9,5 N-m (84 in. Ibs.)
festziehen.

(8) Ausrichtwerkzeug entfernen.

(9) Kontaktflache des Wellendichtrings mit der
Schwingungsdampfernabe dinn eindlen.

(10) Scheibenfedernut in der Kurbelwelle mit
Mopar®-Silikonkautschuk-Dichtungskleber ausstrei-
chen und die Scheibenfeder einsetzen. Schwingungs-
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SPEZIALWERKZEUG ZUM
AUSRICHTEN DER STEUER-
KETTEN UND ZUM EIN-

BAUEN DES
KURBELWELLENDICHTRINGS

J9009-23

Abb. 44 Spezialwerkzeug 6139 zum Ausrichten der
Steuerketten und zum Einbauen des
Kurbelwellendichtrings

dampfer mit Unterlegscheibe und Halteschraube
montieren. Schraube schmieren und mit einem
Anzugsmoment von 108 N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(11) Klimakompressor (Fahrzeuge mit Klimaan-
lage) und Lichtmaschinenhalterung einbauen.

(12) Lifter und Nabe sowie Lufterabdeckung ein-
bauen.

(13) Antriebsriemen auflegen und vorschriftsmagig
spannen.

(14) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

STEUERKETTE UND KETTENRADER

Der Steuerkettenspanner verringert das Laufge-
rausch der Kette und verlangert deren Lebensdauer.
Dariber hinaus gleicht der Kettenspanner die Deh-
nung der Steuerkette aus.

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Lufter und Lufterabdeckung abnehmen.

(3) Keilrippenriemen ausbauen.

(4) Kurbelwellen-Schwingungsdampfer ausbauen.

(5) Steuerkettendeckel ausbauen.

(6) Kurbelwelle drehen, bis die Einstellmarkierung
“0” auf dem Kurbelwellenrad der Mittellinie mit Ein-
stellmarkierung am Nockenwellenrad am néachsten
liegt bzw. mit dieser Ubereinstimmt (Abb. 45).

(7) Abstreifring von der Kurbelwelle entfernen.

(8) Halteschrauben des Nockenwellenrads heraus-
drehen und die Kettenrader zusammen mit der Kette
abnehmen (Abb. 46).

(9) Zum Auswechseln des Steuerkettenspanners
muB die Olwanne abgebaut werden.

EINBAU
(1) Spannhebel in die entriegelte Stellung (nach
unten) schwenken (Abb. 47).
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EINSTELLMARKIE-
RUNGEN

19009-25

Abb. 45 Ausrichten von Kurbelwelle und
Nockenwelle

NOCKENWELLEN-

STEUER-
KETTE

KURBELWEL-
LENRAD

J9009-26

Abb. 46 Nockenwellenrad, Kurbelwellenrad und
Steuerkette

(2) Spannklotz zum Spannen der Feder an den
Spannhebel heranziehen. Den Klotz festhalten und
den Spannhebel in die verriegelte Stellung (nach
oben) schwenken (Abb. 47).

(3) Scheibenfedernut in der Kurbelwelle mit
Mopar®-Silikon-Kautschuk-Dichtungskleber ausstrei-
chen und die Scheibenfeder einsetzen. Nach dem
Einsetzen der Scheibenfeder in die Nut die Kettenra-
der fur Kurbelwelle und Nockenwelle zusammen mit
der Steuerkette montieren. Darauf achten, daR die
Einstellmarkierungen auf den Kettenrdadern richtig
ausgerichtet sind (Abb. 45).

(4) Halteschraube fur Nockenwellenrad mit Unter-
legscheibe eindrehen. Die Schraube mit 108 N-m (80
ft. 1bs.) festziehen.

(5) Den Kettenspannhebel in die entriegelte Stel-
lung (nach unten) schwenken (Abb. 47).

(6) Abstreifring einbauen.

(7) Wellendichtring im Steuerkettendeckel
wechseln.

aus-
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VERRIE- ¥
GELT

SPANNKLOTZ

SPANNHEBEL
19009-27

Abb. 47 Vorspannen des Steuerkettenspanners

(8) Steuerkettendeckel mit Dichtung montieren.

(9) Scheibenfeder in die Scheibenfedernut der Kur-
belwelle einsetzen. Schwingungsdampfer, Unterleg-
scheibe und Schraube montieren. Schraube
schmieren und mit 108 N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(10) Lufter und Lufterabdeckung montieren.

(11) Batterie-Minuskabel (-) anklemmen.

NOCKENWELLE
AUSBAU

VORSICHT! DIE KUHLFLUSSIGKEIT EINES
BETRIEBSWARMEN MOTORS IST HEISS UND
STEHT UNTER DRUCK. VOR DEM OFFNEN DES
ABLASSHAHNS, DEM HERAUSDREHEN DER
ABLASS-SCHRAUBE UND DEM ABNEHMEN DES
KUHLERVERSCHLUSSDECKELS DEN DRUCK VOR-
SICHTIG ABBAUEN.

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Kuhlmittel ablassen. Kuhlmittel IMMER auf
Wiederverwendbarkeit prufen und ggf. in einem sau-
beren Behélter auffangen.

(3) Kuhler bzw. Kuhler/Kondensator (Fahrzeuge
mit Klimaanlage) ausbauen.

(4) Verteilerkappe abnehmen und Position des Ver-
teilerlaufers markieren.

(5) In der Nahe der Klammer eine Markierung am
Gehause des Zindverteilers anbringen und diese
Markierung auf dem Motorblock weiterziehen.

(6) Zur Erleichterung des spateren Einbaus die
Stellung von Verteilerlaufer und Verteilergehause zu
benachbarten Motorbauteilen notieren.

(7) Zundverteiler abbauen und Zundkabel l6sen.

(8) Ventildeckel abbauen.

(9) Kipphebel, Haltebtigel und Drehgelenke aus-
bauen.

(10) Stosselstangen ausbauen.

TJ

(11) Hydrostossel aus dem Zylinderkopf ausbauen.
(12) Schwingungsdampfer ausbauen.

(13) Steuerkettendeckel ausbauen.

(14) Steuerkette und Kettenrader ausbauen.

(15) Nockenwelle ausbauen (Abb. 48).

NOCKEN-
WELLE

KURBELWELLE

J9009-31

Abb. 48 Nockenwelle

EINBAU

(1) Nockenlaufbahnen auf Verschleil3 prifen.

(2) Lagerzapfen auf ungleichméaRiges Verschleil3-
bild oder nicht einwandfrei bearbeitete Oberflache
prufen.

(3) Lager auf Verschleil3 prufen.

(4) Verteilerantriebsritzel auf Verschleil? prufen.

(5) Bei Anzeichen dafur, dall die Nockenwelle an
den Steuerkettendeckel schleift, sind die Oluber-
druckbohrungen am hinteren Lagerzapfen der Nok-
kenwelle zu untersuchen, und es ist dabei
sicherzustellen, dalR die Bohrungen frei von Ablage-
rungen sind.

(6) Nockenwelle mit MOPAR®-Motorélzusatz oder
gleichwertigem Produkt schmieren.

(7) Nockenwelle vorsichtig einbauen, um eine
Beschadigung der Nockenwellenlager zu vermeiden
(Abb. 48).

(8) Spannhebel in die entriegelte Stellung (nach
unten) schwenken (Abb. 49).

(9) Spannklotz zum Spannen der Feder an den
Spannhebel heranziehen. Den Klotz festhalten und
den Spannhebel in die verriegelte Stellung (nach
oben) schwenken (Abb. 49).

(10) Steuerkette, Kurbelwellenrad und Nockenwel-
lenrad so anbauen, dall die Einstellmarkierungen
aufeinander ausgerichtet sind.

(11) Halteschraube des Nockenwellenrads und
Unterlegscheibe montieren und mit 108 N-m (80 ft.
Ibs.) anziehen.

(12) Hebel zur Stelle entriegelt ziehen (Abb. 49).

(13) Steuerkettendeckel mit neuem Wellendicht-
ring montieren (Abb. 50). Siehe Einbau der Steuer-
ketten.
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(14) Schwingungsdampfer montieren.

VERRIE-
GELT /<&

SPANNKLOTZ

SPANNHEBEL
19009-27

Abb. 49 Vorspannen des Steuerkettenspanners

NOCKENWELLE
STEUERKETTEN-
DECKEL

KURBELWELLE

Abb. 50 Steuerkettendeckel

(15) Hydrostdssel montieren.

(16) Stosselstangen montieren.

(17) Kipphebel, Haltebtigel und Drehgelenke mon-
tieren.

(18) Ventildeckel montieren.

(19) Olpumpenrad ausrichten. Siehe hierzu Ziind-
verteiler im Abschnitt Ein-/Ausbauen von Bauteilen
in Kapitel 8D, “Zindanlage”.

(20) zundverteiler montieren und Zundkabel
anschlieRen. Siehe hierzu Zundverteiler im Abschnitt
“Ein-/Ausbau von Bauteilen” in Kapitel 8D, “Zindan-
lage”.

(21) Kuhler bzw. Kuhler/Kondensator (Fahrzeuge
mit Klimaanlage) einbauen.

(22) Kuhlsystem beftllen.

(23) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

2.5L-MOTOR 9 - 43

NOCKENWELLENBOLZEN AUSWECHSELN
AUSBAU

VORSICHT! KUHLERABLASSHAHN/-SCHRAUBE
UNTER KEINEN UMSTANDEN BEI HEISSEM UND
UNTER DRUCK STEHENDEN KUHLSYSTEM HER-
AUSDREHEN: VERBRUHUNGSGEFAHR.

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmmen.

(2) Kuhlmittel ablassen. Kuhimittel IMMER auf
Wiederverwendbarkeit prifen und ggf. in einem sau-
beren Behalter auffangen.

(3) Lufter und Lufterabdeckung ausbauen.

(4) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate ausbauen.

(5) Anschlisse der Kuhlertberlaufleitung, der
Kuhlerschlauche und (bei Fahrzeugen mit Automa-
tikgetriebe) der Leitungen zum Getriebedlkihler
l6sen.

(6) Kuhler ausbauen.

ACHTUNG! Anschlisse der Klimaanlage NICHT
I6sen oder abklemmen. Kondensator und Kaltemit-
teltrockner als komplette Einheit ablegen.

(7) Bei Fahrzeugen mit Klimaanlage, Kondensator
ausbauen.

(8) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle ausbauen.

(9) Steuerkettendeckel ausbauen. Dichtmittel von
der PaR¥flache des Deckels entfernen.

(10) Kurbelwelle drehen, bis sich die Einstellmar-
kierungen von Kurbel- und Nockenwellenrad auf der
Verbindungslinie ihrer Achsenmittelpunkte gegen-
Uberstehen (Abb. 51).

EINSTELLMARKIE-
RUNGEN

19009-25

Abb. 51 Ausrichten der Steuerkette

(11) Halteschraube des Nockenwellenrads heraus-
drehen.

(12) Abstreifring der Kurbelwelle ausbauen.

(13) Kettenrader und Steuerkette gemeinsam aus-
bauen (Abb. 52).
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NOCKENWELLEN-

KURBELWELLEN-
RAD

STEU-
ERKETTE

Abb. 52 Nockenwellenrad, Kurbelwellenrad und
Steuerkette

ACHTUNG! Der folgende Arbeitsschritt ist erforder-
lich, um eine Beschadigung des hinteren Verschluf3-
deckels der Nockenwellenbohrung beim Einbau des
Ersatzbolzens zu vermeiden.

(14) Beschadigten
chen.

(15) Handelt es sich um einen offenen Spannstift,
so wird er ausgebaut, indem eine selbstschneidende
Schraube in den Bolzen eingedreht wird, die das Her-
ausziehen des Bolzens ermdglicht.

(16) Handelt es sich um einen Palf3stift, so wird der
Bolzen angekdrnt. Dabei darauf achten, dal der Kér-
nerschlag mittig sitzt.

Nockenwellenbolzen untersu-

ACHTUNG! Die Olwanne unbedingt abdecken, um
das Eindringen von Spénen zu vermeiden.

(17) Mitte des Bolzens mit einem 4 mm-Bohrer
(5/32 Zoll) anbohren.

(18) Eine Blechschraube in das Bohrloch drehen
und den Bolzen vorsichtig herausziehen.

EINBAU

(1) Bohrung fur die Aufnahme des Bolzens in der
Nockenwelle saubern.

(2) Den neuen Bolzen (Spannstift) in der Mitte mit
einer Gripzange zusammendricken.

(3) Bolzen vorsichtig bis zum Anschlag in Bohrung
treiben.

(4) Kurbelwellenrad, Nockenwellenrad und Steuer-
kette mit aufeinander ausgerichteten Einstellmarkie-
rungen einbauen (Abb. 51).

(5) Abstreifring der Kurbelwelle montieren.

(6) Halteschraube des Nockenwellenrads mit
einem Anzugsmoment von 108 N-m (80 ft. Ibs.) fest-
ziehen.

(7) Ventilsteuerzeiten prufen.

TJ

(8) Beide Seiten der neuen Dichtung fur den Steu-
erkettendeckel mit Dichtmittel bestreichen. Eine 3
mm (1/8 Zoll) dicke Raupe Mopar®-Silikonkautschuk-
Dichtungskleber im Bereich der Trennfuge Steuer-
kettendeckel/Motorblock aufbringen.

(9) Steuerkettendeckel an Olwannendichtung und
Motorblock anbringen.

(10) Spezialwerkzeug 6139 zum Ausrichten des
Steuerkettendeckels und zum Einbauen des Wellen-
dichtrings in der Kurbelwellenéffnung des Deckels
anbringen (Abb. 53).

SPEZIALWERKZEUG 6139 ZUM
AUSRICHTEN DES STEUERKET-
TENDECKELS UND ZUM EIN-

BAUEN DES
KURBELWELLENDICHTRINGS

J9009-23

Abb. 53 Spezialwerkzeug 6139 zum Ausrichten des
Steuerkettendeckels und zum Einbauen des
Kurbelwellendichtrings

(11) Schrauben Steuerkettendeckel/Motorblock und
Schrauben Olwanne/Steuerkettendeckel eindrehen.

(12) Die 1/4 Zoll-Schrauben Steuerkettendeckel/
Motorblock mit einem Anzugsmoment von 7 N-m (60
in. Ibs.) festziehen. Die 5/16 Zoll-Schrauben Steuer-
kettendeckel/Motorblock mit einem Anzugsmoment
von 22 N-m (192 in. Ibs.) anziehen. Die 1/4 Zoll-
Schrauben Olwanne/Steuerkettendeckel mit einem
Anzugsmoment von 14 N-m (120 in. Ibs.) anziehen.
Die 5/16 Zoll-Schrauben Olwanne/Steuerkettendeckel
mit einem Anzugsmoment von 18 N-m (156 in. Ibs.)
festziehen.

(13) Ausrichtwerkzeug entfernen. Neue Olabdich-
tung in den Deckel einbauen.
(14) Schwingungsdampfer

montieren.

(15) Halteschraube des Schwingungsdampfers
schmieren und mit einem Anzugsmoment von 108
N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(16) Fahrzeuge mit Klimaanlage, Klimaanlage-
kompressor einbauen. Klimakondensator und Kalte-
mitteltrockner montieren.

(17) Rippenkeilriemen auf die Riemenscheiben auf-
legen und spannen (siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsy-
stem”).

auf der Kurbelwelle
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(18) Kuhler einbauen. Kuhlerschlauche und Lei-
tungen/Getriebedlkihler (Fahrzeuge mit Automatik-
getriebe) anschlieBen. Kuhlsystem beftllen.

(19) Lifter und Lufterabdeckung montieren.

(20) Batterie-Minuskabel (-) anklemmen.

NOCKENWELLENLAGER

Die Nockenwelle lauft in vier mit WeiBmetall
beschichteten Stahllagern. Die Lager werden in den
Motorblock eingepre3t und anschlielend auf Mal}
geschliffen. Die vier Lagerbohrungen und Lagerzap-
fen sind nicht identisch, sondern in Schritten von
0,254 mm (0,010 Zoll) abgestuft, wobei das vordere
Lager am gro3ten und das hintere Lager am Kklein-
sten ist. Dies erleichtert den Aus- und Einbau der
Nockenwelle. Die Nockenwellenlager werden druck-
geschmiert.

HINWEIS: Zum Auswechseln der Nockenwellenla-
ger sollte Spezialwerkzeug verfugbar sein.

Die Axialfuhrung der Nockenwelle erfolgt durch
die Last des spiralverzahnten Antriebs fir Olpumpe
und Zundverteiler. Dadurch wird die Stirnflache des
Nockenwellenrads gegen die Anlaufflache am Motor-
block gedruckt.

HAUPTLAGER DER KURBELWELLE

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Zzundkerzen herausdrehen.

(3) Fahrzeug anheben.

(4) Olwanne ab- und Olpumpe ausbauen.

(5) Jeweils nur einen Hauptlagerdeckel und eine
untere Lagerschale ausbauen (Abb. 54).

(6) Untere Lagerschale vom Lagerdeckel abbauen.

(7) Obere Lagerschale ausbauen. Hierzu alle ande-
ren Lagerdeckel LOSEN (NICHT AUSBAUEN) und
ein aus einem Splint hergestelltes Werkzeug in die
Olbohrung des Lagerzapfens einfilhren. Den Splint
nach Abbildung biegen, um das bendtigte Werkzeug
herzustellen (Abb. 55). Nach dem Einfuhren des
Splintwerkzeugs die Kurbelwelle so drehen, dal} die
obere Lagerschale zur Haltenase hin bewegt wird.
Der Lagerzapfen von Hauptlager 3 hat keine Olboh-
rung, weshalb zum Ausbau der Lagerschale ein Nie-
derhalter oder dgl. mit weicher Oberflache verwendet
werden muR (Abb. 55). Lagerschale um ca. 25 mm (1
Zoll) verschieben und von unten gegen die Haltenase
drucken. Dann kann die Lagerschale abgenommen
werden.

(8) Die ubrigen Lagerschalen nach der
beschriebenen Methode nacheinander ausbauen.

oben

2.5L-MOTOR 9 - 45

PLEUELLAGER-
ZAPFEN

HAUPTLAGERDECKEL

J8909-144

Abb. 54 Ausbau/Hauptlagerdeckel und untere
Lagerschalen

SPLINT
SELBST ANGEFER-
TIGTES WERKZEUG

i LAGERSCHALE

ZUNGENNIEDERHALTER

o
~ o J9009-49
Abb. 55 Ausbau der oberen Lagerschalen

EINBAU

(1) Lageraufnahmeflache der
Motordl eindlen.

(2) Alle Hauptlagerdeckel lésen. Obere Hauptla-
gerschalen einbauen.

(3) Untere Lagerschalen in die Hauptlagerdeckel
einbauen.

Lagerschalen mit
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PASSSTIFT-
SCHLITZ
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Abb. 56 An den gezeigten Stellen Mopar ® Gasket Maker (oder gleichwertiges Produkt) auftragen

(4) Hauptlagerdeckel und untere Lagerschale (n)
einbauen.

(5) Palflachen des hinteren Hauptlagerdeckels
(Lager 5) reinigen.

(6) Hinteren Hauptlagerdeckel mit Mopar® Gasket
Maker oder gleichwertigem Produkt bestreichen
(Abb. 56). Die Raupe mul 3 mm (0,125 Zoll) dick
sein. KEINESFALLS darf Mopar® Gasket Maker
oder ein gleichwertiges Produkt auf die Dichtlippe
des Wellendichtrings gelangen.

(7) Hinteren Hauptlagerdeckel montieren. Den
Lagerdeckel mit HOCHSTENS ZWEI SCHLAGEN in
die Einbaulage klopfen.

(8) Schrauben der Lagerdeckel 1, 3, 4 und 5 zuerst
mit einem Anzugsmoment von 54 N-m (40 ft. Ibs.),
dann mit 95 N-m (70 ft. Ibs.) und abschlieRend mit
108 N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(9) Kurbelwelle hin- und herdriicken. Hinten oder
vorne gegen die Kurbelwelle driicken und Schrauben
von Lagerdeckel 2 zuerst mit einem Anzugsmoment

von 54 N-m (40 ft. Ibs.), dann mit 95 N-m (70 ft. Ibs)
und abschlieRend mit 108 N-m (80 ft.lbs.) festziehen.

(10) Nach dem Anziehen jedes einzelnen Hauptla-
gerdeckels prifen, ob sich die Kurbelwelle noch leicht
drehen laRt.

(11) Axialspiel der Kurbelwelle prifen. Das Axial-
lager (Fuhrungslager) mit Anlaufflachen befindet
sich an Hauptlager 2.

(@ Vorn oder hinten am Motorblock eine
MelRuhr mit Magnetstativ anbringen.

(b) Melluhrtaster parallel zur Mittelachse der
Kurbelwellen ausrichten.

(c) Kurbelwelle bis zum Anschlag nach vorn
drucken, und MeRuhr auf Null stellen.

(d) Kurbelwelle hin- und herdricken. Die
MelRuhranzeigen in jeder Endlage schriftlich fest-
halten. Das Axialspiel errechnet sich aus der Diffe-
renz zwischen dem groReren und kleineren
Melwert (Abb. 57). Der Sollbereich liegt zwischen
0,038 und 0,165 mm (0,0015-0,0065 Zoll). Das
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Axialspiel sollte mindestens 0,051-0,064 mm
(0,002-0,0025 Zoll) betragen.

(e) Bei MeRwerten auBerhalb des Sollwertbe-
reichs die Anlaufflachen der Kurbelwelle auf Ver-
schlei prifen. Wird kein VerschleiR3 festgestellt,
Axiallager auswechseln und Axialspiel messen.
Wird der Sollbereich immer noch Uberschritten,

Kurbelwelle austauschen.

MESSUHR

19009-1
KURBELWELLE

Abb. 57 Axialspiel der Kurbelwelle messen

(12) Kurbelwelle einbauen, falls ausgebaut (siehe
hierzu “Motorblockmontage”).

(13) Olwanne montieren.

(14) OlablaBschraube ansetzen und mit einem
Anzugsmoment von 34 N-m (25 ft. Ibs.) festziehen.

(15) Neue hintere Hauptdichtung einbauen. Né&he-
res hierzu siehe “Hintere Hauptdichtung” in diesem
Abschnitt.

(16) Fahrzeug absenken.

(17) Zindkerzen ansetzen und mit einem Anzugs-
moment von 37 N-m (27 ft. Ibs.) festziehen.

(18) Vorgeschriebene Motorélmenge einfullen.

(19) Batterie-Minuskabel (-) anklemmen.

OLWANNE

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) OlablaRschraube herausdrehen und Motorél
ablassen.

(4) Anlasser ausbauen.

(5) Deckel der Montagedffnung in der Kupplungs-
bzw. Wandlerglocke herausnehmen.

(6) Wagenheber direkt unter den Schwingungs-
dampfer stellen.

(7) Zwischen Hydraulikheber und Schwingungs-
dampfer einen Holzklotz (5 x 5 cm; 2 x 2 Zoll) legen.

(8) Durchsteckschrauben der Motoraufhangung
herausdrehen.

2.5L-MOTOR 9 - 47

(9) Motor mit dem Wagenheber anheben, bis genu-
gend Platz fur den Ausbau der Olwanne zur Verfii-
gung steht.

(10) Getriebedlkuhlleitungen (je nach Ausstattung)
und Halterungen der Lambda-Sonde an die Stehbol-
zen der Olwanne ausbauen.

(11) Olwannenschrauben herausdrehen. Olwanne
mit Dichtung vorsichtig ausbauen.

EINBAU

(1) Dichtflachen an Motorblock und Olwanne reini-
gen.

(2) Aus Schrauben mit den Abmessungen 1/4 x
1 1/2 Zoll (6,35 mm x 38 mm) vier Zentrierbolzen
anfertigen. Schraubenkopfe abtrennen und am Ende
der Schraubenschéafte Schlitze einschneiden, um
leichtes Ein- und Ausdrehen mit einem Schrau-
bendreher zu ermdglichen (Abb. 58).

SCHRAUBE 1/4” ZOLL x 1 1/2" ZOLL

ZENTRIERBOLZEN

SCHLITZ

19209-6x

Abb. 58 Anfertigen der Zentrierbolzen

(3) Je zwei Bolzen in den Steuerkettendeckel und
in den Motorblock eindrehen (Abb. 59).

(4) Mopar® Silicone Rubber Adhesive Sealant auf
Motorblock an den hinteren Hauptlagerdeckeln und
Motorblock an den vorderen Verbindungsstellen (ins-
gesamt vier Stellen) auftragen.

BOHRUNGEN/ZEN-
° TRIERBOLZEN
5/16 ZOLL- @

BOHRUNGEN

.

J9209-18

Abb. 59 Lage der Zentrierbolzen im Motorblock
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80b7704a

Abb. 60 Olwannendichtungen

(5) Die einteilige Dichtung auf Motorblock und
Steuerkettendeckel auflegen.

(6) Olwanne Uber die Bolzen auf die Dichtung auf-
setzen.

(7) Die 1/4 Zoll-Olwannenhalterungen ansetzen
und mit einem Anzugsmoment von 9,5 N-m (84 in.
Ibs.) anziehen. Die 5/16 Zoll-Olwannenhalterungen
ansetzen (Abb. 61) und mit einem Anzugsmoment
von 15 N-m (132 in. Ibs.) festziehen.

@ 5/16 ZOLL- ®

SCHRAUBEN

OLABLASS-SCHRAUBE
OLWANNE
80abd2b5

Abb. 61 Anordnung der 5/16 Zoll-
Olwannenhalterungen

(8) Zentrierbolzen herausdrehen. Die restlichen 1/4
Zoll-Olwannenhalterungen eindrehen und mit 9,5
N-m (84 in. Ibs.) anziehen.

(9) Motor in die Motoraufhangung absenken.

(10) Durchsteckschrauben eindrehen und Muttern
anziehen.

(11) Wagenheber ganz absenken und Holzklotz
wegnehmen.

(12) Deckel der Montagetffnung in der Kupplungs-
bzw. Wandlerglocke einsetzen.

(13) Anlasser einbauen.

(14) Auspuffrohr an der Aufhangung und am Aus-
puffkrimmer montieren.

TJ

(15) Getriebedlkuhlleitungen (je nach Ausstattung)
und Halterungen der Lambda-Sonde (an die Stehbol-
zen der Olwanne) einbauen.

(16) OlablaBschraube an der Olwanne ansetzen
(Abb. 61). mit einem Anzugsmoment von 34 N- (25 ft.
Ibs) festziehen

(17) Fahrzeug absenken.

(18) Batterie-Minuskabel (-) anklemmen.

(19) Vorgeschriebene Motorélmenge einfullen.

VORSICHT! AUSSERSTE VORSICHT BEI ARBEITEN
AM LAUFENDEN MOTOR. IMMER VERSETZT ZUM
LUFTER ARBEITEN. HANDE VON RIEMENSCHEI-
BEN, ANTRIEBSRIEMEN ODER LUFTER FERNHAL-
TEN. ENGANLIEGENDE KLEIDUNG TRAGEN.

(20) Motor anlassen und auf Undichtigkeiten pri-
fen.

OLPUMPE

Die als Zahnradpumpe ausgefithrte Olpumpe wird
von der Verteilerwelle angetrieben. Die Verteilerwelle
wiederum wird von einem Zahnkranz auf der Nok-
kenwelle angetrieben. Uber ein Ansaugrohr mit Sieb-
vorsatz gelangt das Ol in die Pumpe.

In die Pumpe ist ein nicht einstellbares Uberdruck-
ventil integriert, das den Foérderdruck auf max. 517
kPa (75 psi) begrenzt. Bei Ansprechen des Uber-
druckventils stromt Ol Uber das Ventil durch einen
Bypass im Pumpengehause zur Saugseite der Pumpe
zuruck.

Der Ausbau oder Austausch der Olpumpe hat kei-
nen EinfluR auf die Einstellung des Zindverteilers,
da das Verteilerantriebsritzel mit dem Zahnkranz auf
der Nockenwelle in Eingriff bleibt.

AUSBAU

(1) Motordl ablassen.

(2) Olwanne ausbauen.

(3) Befestigungsschrauben Pumpe/Motorblock her-
ausdrehen. Pumpe mit Dichtung herausnehmen
(Abb. 62).

ACHTUNG! Wenn die Olpumpe nicht instandgesetzt
werden muR, darf die Lage des Olansaugrohrs und
des Olsiebs im Pumpengeh&use nicht verandert
werden. Wird das Ansaugrohr im Pumpengehduse
bewegt, mul} ein neues Rohr mit Siebvorsatz einge-
baut werden, um einen luftdichten Abschluf3 zu
gewahrleisten.

EINBAU

(1) Olpumpe mit neuer Dichtung am Motorblock
anbauen. Die Schrauben mit einem Anzugsmoment
von 23 N-m (17 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Olwanne und Dichtung montieren.
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OLFILTER-
ADAPTER

BLOCK

DICHTUNG

OLPUMPE
OLANSAUGROHR

SIEBVORSATZ

HALTESCHRAUBEN

J9509-85

Abb. 62 Olpumpe

(38) Olwanne bis zur vorgeschriebenen Hoéhe mit Ol
befullen.

KOLBEN UND PLEUELSTANGEN

AUSBAU

(1) Ventildeckel abbauen.

(2) Kipphebel, Haltebligel und Drehgelenke aus-
bauen.

(3) Stosselstangen ausbauen.

(4) Zylinderkopf ausbauen.

(5) Die Kolben nacheinander in UT-N&he bringen.
Abséatze an den Zylinderwanden im OT-Bereich der
Kolben durch Aufreiben beseitigen. Zum Auffangen
der Spéane Putzlappen in die Zylinderbohrung legen.

(6) Fahrzeug anheben.

(7) Motordl ablassen.

(8) Olwanne mit Dichtung ausbauen.

(9) Pleuellagerdeckel und Lagerschalen ausbauen
und in der Reihenfolge des Ausbaus ablegen. Die
zusammengehorigen Pleuelstangen und Pleuellager-
deckel sind durch Buchstabenkombinationen gekenn-
zeichnet (Abb. 63).

(10) Fahrzeug bis ca. 60 cm (2 Ful}) Uber dem
Boden ablassen.

ACHTUNG! Darauf achten, dal die Kurbelwellenla-
gerzapfen oder Zylinderwandlungen NICHT von den
Pleuelschrauben zerkratzt werden. Hierzu vor dem
Ausbau kurze Gummischlauchstiicke auf alle Pleu-
elschrauben schieben.

2.5L-MOTOR 9 - 49

PLEUELLA-
GERDECKEL

NN

17—

5

/ cD Eé
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STANGE J9409-20

Abb. 63 Kennbuchstaben auf Pleuelstangen und
Pleuellagerdeckeln

(11) Kolben/Pleuelstangen nach oben durch die
Zylinderbohrungen ausbauen (Abb. 64).

KOLBEN

PLEUEL 0

MOTORBLOCK

J9509-86

Abb. 64 Ausbau der Pleuelstangen mit Kolben

EINBAU

(1) zylinderbohrungen grundlich reinigen und mit
einem sauberen, flusenfreien Lappen dinn mit sau-
berem Motordl bestreichen.

(2) Kolbenringe einbauen, falls ausgebaut.

(3) Kolben und Kolbenringe mit sauberem Motordol
eindlen.
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ACHTUNG! Darauf achten, dal3 die Kurbelwellenla-
gerzapfen oder Zylinderwandungen NICHT von den
Pleuelschrauben zerkratzt werden. Hierzu vor dem
Ausbau kurze Gummischlauchstiicke auf alle
Schrauben setzen.

(5) Pleuelstangen und Kolben mit einem Kolben-
ringspannband von oben in die Zylinderbohrungen
einfihren (Abb. 65).

(6) Sicherstellen, daR der Pfeil auf dem Kolbenbo-
den zur Stirnseite des Motors zeigt (Abb. 65).

19009-41

Abb. 65 Einbau/Pleuelstange und Kolben

(7) Fahrzeug anheben.

(8) An jedem Lagerzapfen werden die zur Einhal-
tung des Lagerspiels jeweils erforderlichen Lager-
schalen montiert. Bei der Motorenherstellung werden
mit einer Farbmarkierung versehene Lagerschalen
unterschiedlicher GroRRe (siehe Tabelle mit Pleuella-
gerpassungen) verwendet. Der Farbcode ist seitlich
auf der Lagerschale angebracht. Lagerschalen, die
fur die Motorenherstellung verwendet werden, tragen
keine Mafangabe.

(9) Der Pleuelzapfen wird bei der Motorenherstel-
lung durch eine seitlich auf der Kurbelwange oder
dem Gegengewicht (zum Flanschende/hinteres Kur-
belwellenende hin gerichtet) angebrachte Farbmar-
kierung gekennzeichnet. Die Farbcodes zur Angabe
der ZapfengroBe sind in der Tabelle mit den Pleuel-
lagerpassungen angegeben.

(10) Falls erforderlich, koénnen unterschiedlich
grofl3e obere und untere Lagerschalen paarweise ver-
wendet werden (siehe Tabelle mit Pleuellagerpassun-
gen). Gelegentlich werden Standard-Lagerschalen
zusammen mit 0,025 mm (0,001 Zoll) Untermafla-
gerschalen eingebaut, um das Lagerspiel um 0,013
mm (0,0005 Zoll) zu verringern.

ACHTUNG! Lagerdeckel NICHT vertauschen. Alle
Pleuel und zugehorigen Lagerdeckel sind mit der
jeweiligen Zylindernummer gekennzeichnet. Die
Markierung befindet sich neben der zur Nockenwel-

TJ
lenseite des Motorblocks zeigenden Olbohrung auf
einer geplanten Oberflache.

(11) Pleuellagerdeckel und -schalen in ihrer

ursprunglichen Einbaulage montieren.

ACHTUNG! Darauf achten, daR die Olbohrungen
der Pleuel zur Nockenwelle und die Pfeilmarkierun-
gen der Kolben zur Motor-Stirnseite zeigen.

(13) Olwanne und Dichtungen gemaR Montagean-
leitungen anbauen.

(14) Fahrzeug ablassen.

(15) Zylinderkopf, Stosselstangen, Kipphebel, Hal-
tebligel, Drehgelenke und Ventildeckel einbauen.

(16) Kurbelgehduse mit Motordl beftllen.

HINTERER KURBELWELLEN-DICHTRING
AUSBAU

(1) Schwungrad bzw. Wandler-Mitnehmerscheibe
abbauen. Die herausgedrehten Schrauben entsorgen.
(2) Wellendichtring aus dem Sitz hebeln (Abb. 66).

WELLENDICHTRING/
KURBELWELLE

J8909-149

Abb. 66 Hinteren Wellendichtring der Kurbelwelle
auswechseln

EINBAU

(1) Dichtung reinigen

(2) AuRere Dichtlippe des neuen Wellendichtrings
mit Motordl bestreichen.

(3) Wellendichtring einpassen und unter Verwen-
dung des Einbauwerkzeugs 6271A mit dem Motor-
block eintreiben, bis er bundig mit diesem ist.

ACHTUNG! Die Filzdichtung muf3 nach innen wei-
sen. Wenn der Wellendichtring nicht richtig herum
eingebaut wird, kann das Schwungrad den Dicht-
ring zerreiRen.
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(4) Schwungrad bzw. Wandler-Mitnehmerscheibe
anbauen. Hierzu MUSSEN neue Schrauben verwen-
det werden, die mit einem Anzugsmoment von 68
N-m (50 ft. Ibs.) festzuziehen sind. Die Schrauben
anschlieBend um weitere 60° festziehen.

ZERLEGUNG UND ZUSAMMENBAU
ZYLINDERKOPF

ZERLEGUNG

(1) Zum Zusammendricken der Ventilfedern Spe-
zialwerkzeug MD-998772A verwenden.

(2) Ventilkeile, Ventilteller, Federn und Ventil-
schaftdichtungen ausbauen. Ventilschaftdichtungen
nicht wiederverwenden.

(3) Ventilschaft ggf. am oberen Ende, vor allem an
der Nut fur die Ventilkeile, mit geeignetem Werkzeug
(z. B. Schlichtfeile) entgraten.

(4) Ventile herausnehmen und in Ausbaureihen-
folge ablegen.

ZUSAMMENBAU

(1) Ventilschafte und Ventilfuhrungen grundlich
reinigen.

(2) Ventilschaft leicht eindlen.

(3) Ventil in die Fuhrung einsetzen, aus der es
zuvor eingebaut wurde.

(4) Neue Ventilschaftdichtungen am Ventilschaft
anbringen. Werden Ventilschafte mit 0,381 mm
(0,015 Zoll) UbermaR verwendet, sind entsprechende
UbermaR-Ventilschaftdichtungen erforderlich.

(5) Ventilfeder und Federteller am Zylinderkopf
anbringen und Ventilfeder mit Spezialwerkzeug
MD-998772A zusammendrucken.

(6) Ventilkeile einsetzen und Werkzeug abnehmen.

(7) Mit einem Hammer seitlich gegen die Ventilfe-
der klopfen, um sicherzustellen, dal? die Ventilfeder
richtig im Zylinderkopf sitzt. AuBerdem von oben
gegen den Federteller klopfen, um einwandfreien Sitz
der Ventilkeile sicherzustellen.

INSTANDSETZUNG/VENTILE

Brennraume, Kandle, Ventilschéafte, Ventilfuhrun-
gen und Zylinderkopf grindlich von Olkohleablage-
rungen reinigen.

Verunreinigungen und Dichtungsreste von der
Dichtflache des Zylinderkopfs entfernen.

Brennrdume und Kanéle auf Risse prufen.

Auf Risse am AuslaR (Ventilsitz) prifen.

Auf Risse in der Dichtflache der Kuhlkanale pru-
fen.

Ventile auf verbrannte, eingerissene oder verzo-
gene Ventilteller prufen.

Auf schartige oder verbogene Ventilschafte prufen.

2.5L-MOTOR 9 - 51

Beschadigte Ventile auswechseln.

NACHARBEITEN DER VENTILE

(1) Ein- und AuslaBventile mit einer Ventildrehma-
schine auf den vorgeschriebenen Winkel nacharbei-
ten.

(2) Die Ventilsitzbreite mufl nach dem Nacharbei-
ten mindestens 0,787 mm (0,031 Zoll) betragen (Abb.
67). Bei einer Ventilsitzbreite von weniger als 0,787
mm (0,031 Zoll) das Ventil auswechseln.

0,787 MM (1/32 ZOLL)
RAND VENTILSITZ

- i
A 7

VENTIL RICHTIG NACHGEAR-
BEITET
KEIN RAND

\%
VENTIL NICHT RICHTIG
NACHGEARBEITET

J8909-89

Abb. 67 Rand/Ventilsitz

NACHARBEITEN DER VENTILSITZE

(1) Fuhrung der erforderlichen Groéfze in die Boh-
rung der Ventilfihrung einsetzen. Ventilsitz mit
einem geeigneten Werkzeug auf den vorgeschriebe-
nen Winkel nacharbeiten. Nur so viel Material abtra-
gen, wie zum Herstellen einer glatten Oberflache
erforderlich ist.

(2) Ggof. kegelformigen Schleifkérper verwenden,
um die vorgeschriebene Ventilsitzbreite zu erhalten.

(3) Ventilsitz auf Unrundheit prifen. Die Unrund-
heit darf maximal 0,0635 mm (0,0025 Zoll) betragen
(Abb. 68).

AUSWECHSELN DER
VENTILSCHAFTABDICHTUNGEN

An jedem Ventilschaft sind Ventilschaftdichtungen
angebracht, um zu verhindern, dal Schmierél durch
die Bohrung der VentilfUhrung in den Brennraum
gelangt. Die Ventilschaftdichtungen sind entweder
mit INT (Einlassventil) oder EXH (Auslassventil)
gekennzeichnet.
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MESSUHR

Abb. 68 Messen der Unrundheit/\Ventilsitz

Ventilschaftdichtungen auswechseln, wenn diese
Anzeichen fir Verschleil aufweisen oder das Ventil
bearbeitet wurde.

VENTILFUHRUNGEN

Die Ventilfuhrungen sind in den Zylinderkopf inte-
griert und konnen daher nicht ausgewechselt wer-
den.

Die Ventilfuhrungen sind in den Zylinderkopf inte-
griert und kénnen daher nicht ausgewechselt wer-
den. Bei zu groBem Spiel zwischen Ventilschaft und
-fuhrung muf? die Bohrung fur die VentilfUhrung auf-
gerieben werden. Ventile mit UbermaR-Ventilschaft
sind in Abstufungen von 0,076 mm (0,003 Zoll) und
0,381 mm (0,015 Zoll) erhaltlich.

Die entsprechenden UbermaR-Ventilschaftdichtun-
gen sind fur Ventile mit 0,381 mm (0,015 Zoll) Uber-
maf3-Ventilschaft vorgesehen, Ventilschafte mit einem
UbermaR von 0,076 mm (0,003 Zoll) benétigen keine
UbermaR-Ventilschaftdichtungen.

HINWEIS: Werden die Ventilfiilhrungen auf UbermaR
aufgerieben, miussen die Ventilsitze nachgeschliffen

werden, um sicherzustellen, dal3 diese konzentrisch

zu den Ventilfihrungen sind.

MESSEN DES SPIELS ZWISCHEN VENTILSCHAFT

UND -FUHRUNG
Fur die Messung des Spiels zwischen Ventilschaft
und -fuhrung stehen zwei Methoden zur Wahl:

BEVORZUGTE METHODE:

(1) Ventil aus dem Zylinderkopf ausbauen.

(2) Bohrung der Ventilfihrung mit einem Ldsungs-
mittel und einer Borstenbirste reinigen.

(3) Teleskoptaststift ca. 9,525 mm (0,375 Zoll) von
der Ventilfederseite des Zylinderkopfs in die Bohrung
einfihren (Abb. 69).

LEHRE

9,525 MM
(3/8 ZOLL)

VENTILFUH-
RUNG

/
Za

Abb. 69 Messen des Bohrungsdurchmessers/
Ventilfihrung

ZYLINDER-
KOPF

IW
&ﬂ -

J9509-87

(4) Teleskoptaststift herausziehen und mit einer
BugelmelRschraube messen.

(5) Messung mit den Kontaktflachen in Langsrich-
tung zum Zylinderkopf wiederholen.

(6) Werte der Quer- und Langsmessung verglei-
chen und so die Unrundheit ermitteln. Weichen die
Werte um mehr als 0,0635 mm (0,0025 Zoll) vonein-
ander ab, Bohrung aufreiben, um Ventil mit Uber-
mal3-Ventilschaft aufzunehmen.

(7) Den gemessenen Bohrungsdurchmesser mit
den Sollwerten (7,95-7,97 mm oder 0,313-0,314 Zoll)
vergleichen. Weichen die Werte um mehr als 0,076
mm (0,003 Zoll) voneinander ab, Bohrung aufreiben,
um Ventil mit UbermaR-Ventilschaft aufzunehmen.

ALTERNATIVE METHODE :

(1) Mit einer Messuhr die seitliche Bewegung des
Ventilschafts (Spiel zwischen Ventilschaft und -fuh-
rung messen). Die Messung erfolgt bei eingebautem
Ventil und unmittelbar tGber dem Ventilsitz (Abb. 70).

(2) Das korrekte Spiel betragt 0,025-0,0762 mm
(0,001-0,003 Zoll). Bei Uberschreitung des Sollbe-
reichs VentilfUhrung aufreiben, um ein Ventil mit
UbermaR-Ventilschaft aufzunehmen.

HINWEIS: Nach dem Aufreiben der Ventilfihrungen
mussen die Ventilsitze nachgeschliffen werden, um
sicherzustellen, dal3 diese konzentrisch zu den Ven-
tilfihrungen sind.
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MESSUHR 19009-16

Abb. 70 Messen des seitlichen Ventilschaftspiels

VENTILFEDERKRAFT PRUFEN

Mit Hilfe eines Federprifgerats und eines Drehmo-
mentschlussels prifen, ob die Ventilfedern den Soll-
werten entsprechen (Abb. 71).

Ventilfedern auswechseln, wenn ihre Spannkraft
auBerhalb des Sollbereichs liegt.

DREHMO-
MENT-
SCHLUSSEL

VENTILFEDER-
PRUFGERAT

9509-79

Abb. 71 Federpriifgerét
MOTORBLOCK

Motor ausbauen.

ZERLEGEN

(1) Motordl ablassen. Olfilter ausbauen und vor-
schriftsmaRig entsorgen.

(2) Wasserpumpe vom Motorblock abbauen.

(3) zZundverteiler vom Motorblock ausbauen.

(4) Schwingungsdampfer abbauen.

(5) Steuerkettendeckel abbauen und
herum ablegen.

(6) Durchschlag im Schlitz an der Ruckseite der
Steuerkettendeckel ansetzen und den alten Wellen-
dichtring austreiben.

(7) Steuerkettendampfer ausbauen.

verkehrt

(8) Abstreifring von der Kurbelwelle abbauen.

(9) Halteschraube der Nockenwelle herausdrehen
und Kettenrader zusammen mit der Steuerkette
abnehmen.

(10) Nockenwelle ausbauen.

(11) Olwanne mit Dichtung abbauen.

(12) Steuerkettenspanner ausbauen.

(13) Vordere und hintere Olkanal-VerschluBschrau-
ben herausdrehen.

(14) Pleuel und Kolben nach oben ausbauen.

(15) Kurbelwelle ausbauen.

ZUSAMMENBAU

(1) Kurbelwelle einbauen.

(2) Pleuel mit Kolben von oben einbauen.

(3) Vordere und hintere  Olkanal-VerschluR-
schraube eindrehen.

(4) Steuerkettenspanner montieren.

(5) Nockenwelle montieren.

(6) Kettenradder und Steuerkette gemeinsam mon-
tieren.

(7) Abstreifring auf der Kurbelwelle anbringen.

(8) Steuerkettendampfer montieren.

(9) Dichtung des Steuerkettendeckels auflegen.

(10) Steuerkettendeckel montieren.

(11) Olwannendichtung und Olwanne montieren.

(12) Schwingungsdampfer montieren.

(13) Wasserpumpe montieren. Halteschraube mit
einem Anzugsmoment von 31 N-m (270 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(14) Zundverteiler einbauen.

(15) Olfilterdichtung mit frischem Motordl bestrei-
chen. Olfilter mit einem Anzugsmoment von 18 N-m
(13 ft. Ibs.) festziehen.

(16) Motor einbauen.

(17) Motor mit frischem Schmierdl beftllen.

(18) Kuhlsystem beftllen.

REINIGUNG UND PRUFUNG
KIPPHEBEL UND STOSSELSTANGEN

REINIGUNG
Alle Bauteile mit einer Reinigungslésung reinigen.
Oldurchgéange in den Kipphebeln und StéRelstan-
gen mit Druckluft sauberblasen.

PRUFUNG

Beruhrungsflache des Kipphebels mit der Ventil-
spitze prifen. Bei Rissen, Riefen, Pitting oder Uber-
massigem Verschleil? das Drehgelenk auswechseln.

Kontaktflachen der Kipphebel (fur Ventilschaft-
spitze) prufen und Kipphebel bei starkem Pitting
auswechseln.

StoRelstange auf Verschleil prifen und ggf. aus-
wechseln. Bei starkem Verschleily aufgrund unzurei-
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chender Schmierung die betreffende StdRelstange
auswechseln und auRerdem die zugehorigen Stoliel
auf Verschleil3 prafen.

StéRelstangen durch Hin- und Herrollen auf einer
ebenen Unterlage oder mit einem zwischen StoéRel-
stange und Unterlage gerichteten Lichtstrahl auf
Geradheit prufen.

Ein VerschleiBmuster in Langsrichtung der Stos-
selstange ist nicht normal. In diesem Fall den Zylin-
derkopf auf Oberflachenfehler prufen.

HYDROSTOSSEL

REINIGUNG

Alle HydrostéRel in einer Reinigungslésung reini-
gen und damit alle Harzrickstande, Kleberreste und
Olschlammbestandteile entfernen.

PRUFUNG

Die HydrostoRel seitlich und an der Unterseite auf
Riefen untersuchen.

Jeden HydrostolRel an der Unterseite mit einem
Haarlineal auf konkave Verschleillmerkmale Uuber-
priufen. Ist die Unterseite konkavférmig, ist der ent-
sprechende Nocken ebenfalls verschlissen. Die
Nockenwelle und die defekten Stol3el austauschen.

ZYLINDERKOPF

REINIGUNG

Zylinderkopf und Motorblock-Dichtflachen grind-
lich reinigen. Dichtflachen von Ansaug- und Auspuff-
krimmer und Zylinderkopf-Dichtflachen reinigen.
Dichtungsreste und Olkohleablagerungen vollstandig
entfernen.

Sicherstellen, dall keine Kuhlflussigkeit oder
Fremdkorper in die StoRelbohrungen gelangt sind.

Olkohleablagerungen von den Brennrdaumen und
Kolbenbdden entfernen.

PRUFUNG

Mit einem Haarlineal und einer Fuhlerlehre die
Dichtflachen von Zylinderkopf und Motorblock auf
Planheit kontrollieren.

MOTORBLOCK

REINIGUNG

Dichtflachen von Olwanne und Motorblock griind-
lich reinigen.

Folgende Bohrungen mit Druckluft ausblasen:

e Aufnahmebohrungen/Olfilterflansch, Bypassboh-
rung (Abb. 72).

e Die vorderen und hinteren Offnungen der Haup-
télbohrung (Abb. 73) (Abb. 74).

e Zulaufbohrungen der Kurbelwellenhauptlager.

BYPASSBOHRUNG/
OLFILTER

BOHRUNG/OLFIL-
TERADAPTER

J9009-50

Abb. 72 Bohrung/Olfilteradapter

VORDERE OFFNUNG DER
HAUPTOLBOHRUNG

J9009-51

Abb. 73 Vordere Offnung der Hauptélbohrung

HINTERE OFFNUNG
DER HAUPTOLBOH-
RUNG 19009-52

Abb. 74 Hintere Offnung der Hauptélbohrung

Nach der vollstdndigen Reinigung des Motorblocks
Loctite PST mit Teflon 592 auf die Gewinde der vor-
deren und hinteren Olkanal-VerschlufRschraube auf-
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tragen. VerschluBschraube mit 41 N-m (30 ft. Ibs.)
festziehen.

PRUFEN—ZYLINDERBOHRUNG

(1) Eine MelRuhr ist zum Ausmessen des Durch-
messers jeder Zylinderbohrung unbedingt erforder-
lich (Abb. 75). Zur richtigen Auswahl des Kolbens ist
eine MeRBuhr mit einer Ablesegenauigkeit von 0,003
mm (0,0001 Zoll) erforderlich. Ist keine MeRBuhr ver-
fugbar, kein Innenmikrometer verwenden.

10 MM
(3/8 ZOLL)

HALBE HOHE
DER BOH- >
RUNG

10MM T € >
(3/8 ZOLL) _

MESSUNGEN
ZUM BESTIM-
MEN DER
KOLBEN-
GROSSE

9509-27

Abb. 75 Ausmessen der Zylinderbohrungen

(2) Den Innendurchmesser der Zylinderbohrung an
drei Stellen unterhalb der Oberkante der Zylinder-
bohrung messen. Rechtwinklig (quer zum Kolben
oder in einem Winkel von 90°) beginnen. Anschlie-
Bend zwei zusatzliche Messungen vornehmen.

(3) Durchmesser der Zylinderbohrung quer zum
Motorblock am oberen Bohrungsende messen. Mes-
sung in Bohrungsmitte, dann am unteren Boh-
rungsende wiederholen.

(4) Die Kegeligkeit errechnet sich aus der Diffe-
renz zwischen dem gréReren und dem kleineren MelR3-
wert.

(5) MeRvorrichtung um 90° drehen und zuvor
beschriebene Schritte wiederholen.

(6) Unrundheit durch Vergleich der Messungen
bestimmen.

(7) Betragt die Kegeligkeit des Zylinders nicht
mehr als 0,025 mm (0,001 Zoll) und die Unrundheit
nicht mehr als 0,025 mm (0,001 Zoll), gentgt es, die
Zylinderbohrung zu honen. Bei Uberschreitung der
Sollwerte muf3 der Zylinder zur Aufnahme eines
UbermaRkolbens aufgebohrt und anschlieRend
gehont werden. Nach einer bestimmten Betriebs-
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dauer des Motors weisen alle Zylinderbohrungen eine
geringfugige, zulassige Kegeligkeit auf.

HONEN DER ZYLINDERBOHRUNGEN

Das Honen der Zylinderbohrungen sollte in Verbin-
dung mit dem Einpassen von Kolben/Kolbenringen
erfolgen. Dadurch wird sichergestellt, dal3 die ent-
sprechenden Sollwerte eingehalten werden.

TECHNISCHE DATEN
2.5L-MOTOR
MOTORBESCHREIBUNG

Motortyp . ............. 4 Zylinder-Reihenmotor
Bohrungund Hub .......... 98,4 mm x 81,0 mm

(3.88 x 3.19 Zoll)
Hubraum...................... 2,51 (150 c.i.)
Verdichtungsverhaltnis . . ................ 9.1:1
Zundfolge ........ .. ... .. oL 1—3—4—2
Schmierung . ....... Druckumlaufschmierung mit

Hauptstromfilter

Kuhlsystem .................. Wasserkthlung
Zylinderblock . ........ ... ... ..... Graugufi3
Kurbelwelle . . . ................ KugelgrafitguR3
Zylinderkopf .. ..... ... .. .. .. .. .. .. Graugul
Nockenwelle . ...................... GraugulB
Kolben . .................. Aluminumlegierung
Brennraum .. mit doppelt gewdlbter Brennkammer
Pleuelstangen . ................... Tempergul
Technische Daten
Nockenwelle

HydrostoRelspiel .................. Nullspiel

Lagerspiel .. ............. 0,025 bis 0,076 mm
(0,001 bis 0,003 Zoll)
Durchmesser Lagerzapfen

Nr. 1 .. 51,54 bis 51,56 mm (0,029 bis 2,030 Zoll)
Nr. 2 .. 51,28 bis 51,31 mm (2,019 his 2,020 Zoll)
Nr. 3 .. 51,03 bis 51,05 mm (2,009 bis 2,010 Zoll)
Nr. 4 .. 50,78 bis 50,80 mm (1,999 bis 2,000 Zoll)

Rundlaufabweichung/
Nockenwellengrundkreis ....... max. 0,03 mm
(0,001 Zoll - max.)

Nockenhub
AuslaB . ............... 6,579 mm (0,259 Zoll)
EinlaB . ............... 6,477 mm (0,255 Zoll)
Ventilhub
AuslaB .............. 10,528 mm (0,4145 Zoll)
EinlaR .............. 10,350 mm (0,4075 Zoll)
Steuerzeiten/EinlaBventil
Offnet . ... 15,4° vor UT
SchlieBt . ..................... 58° nach UT
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Steuerzeiten/AuslalRventil Durchmesser/
Offnet . ..., 52,8° vor UT Hauptlagerbohrung. ... 68,3514 bis 68,3768 mm
SchlieBt..................... 26,2° nach OT (2,691 bis 2,692 Zoll)
Ventiliberschneidung . ................ 41,6° Pleuel
Offnungsdauer Einla ................ 253,4° (Gesamtgewicht ohne Lager) ... 657 g bis 665 g
Offnungsdauer AuslaRR ... ............. 259,0° (23,17 bis 23,45 oz.)
Kurbelwelle Lange (Mittenabstand der
Axialspiel .. ............... 0,038 bis 0,165 mm Pleuelaugen) . .......... 155,52 bis 155,62 mm
(0,0015 bis 0,0065 Zoll) (6,123 bis 6,127 Zoll)
Durchmesser/ Durchmesser/kleines
Hauptlagerzapfen . . . . . .. 63,489 bis 63,502 mm Pleuelauge . ............. 23,59 bis 23,62 mm
(2,4996 bis 2,5001 Zoll) (0,9288 bis 0,9298 Zoll)
Breite/Hauptlagerzapfen Durchmesser (ohne Lager) .. 56,08 bis 56,09 mm
Lager 1................. 27,58 bis 27,89 mm (2,2080 bis 2,2085 Zoll)
(1,086 bis 1,098 Zoll) Lagerspiel ... ............ 0,025 bis 0,076 mm
Breite Hauptlagerzapfen (0,001 bis 0,003 Zoll)
Lager2................. 32,28 bis 32,33 mm Lagerspiel (Soll) .......... 0,044 bis 0,050 mm
(1,271 bis 1,273 Zoll) (0,0015 bis 0,0020 Zoll)
Breite/Hauptlagerzapfen Axialspiel ................. 0,25 bis 0,48 mm
Lager 3-4-5.............. 30,02 bis 30,18 mm (0,010 bis 0,019 Zoll)
(1,182 bis 1,188 Zoll) Max. Verdrehung . ......... 0,001 mm pro mm
Hauptlagerspiel ............ 0,03 bis 0,06 mm (0,001 Zoll pro Zoll)
(0,001 bis 0,0025 Zoll) Max. Verbiegung . .......... 0,001 mm pro mm
Hauptlagerspiel (Soll) .. .. 0,051 mm (0,002 Zoll) (0,001 Zoll pro Zoll)
Durchmesser Pleuellagerzapfen Kompressionsdruck
(Hubzapfen) ............. 53,17 bis 53,23 mm Verdichtungsverhaltnis . ............... 9.1:1
(2,0934 bis 2,0955 Zoll) Sollbereich/
Breite /Pleuellagerzapfen Kompressionsdruck . . . ... ... 827 bis 1,034 kPa
(Hubzapfen) ............. 27,18 bis 27,33 mm (120 bis 150 psi)
(1,070 bis 1,076 Zoll) Max. Abweichung zwischen den
Max. Unrundheit (alle Lagerzapfen) .. 0,013 mm Zylindern. ................. 206 kPa (30 psi)
(0,0005 Zoll) Zylinderkopf
Max. Kegeligkeit (alle Zapfen) . ... ... 0,013 mm Brennraumvolumen ......... 49,9 bis 52,9 ccm
(0,0005 Zoll) (3,04 bis 3,23 cu. in.)
Motorblock Innendurchmesser/Ventilfihrung
Hohe des Motorblocks ... 236,73 mm (9,320 Zoll) (Integral) ................. 7,95 bis 7,97 mm
Spiel ................. 0,000 mm (0.000 Zoll) (0,313 bis 0,314 Zoll)
Durchmesser/Zylinderbohrung— Spiel Ventilschaft/Fihrung .. 0,025 bis 0,076 mm
Standardmal® ............ 98,45 bis 98,48 mm (0,001 bis 0,003 Zzoll)
(3,8759 bis 3,8775 Zoll) Ventilsitzwinkel/EinlaBventil . . ... ....... 44 5°
Durchmesser/Zylinderbohrung— Ventilsitzwinkel/AuslaBventil ........... 44.5°
Max. Kegeligkeit........ 0,025 mm (0,001 Zoll) Ventilsitzbreite ... .......... 1,01 bis 1,52 mm
Durchmesser/Zylinderbohrung— (0,040 bis 0,060 zoll)
Max. Unrundheit . ... ... 0,025 mm (0,001 Zoll) Unrundheit/Ventilsitz ... 0,064 mm (0,0025 Zoll)
Durchmesser/ Planheit . ............... 0,03 mm auf 25 mm
StéRelbohrung ......... 23,000 bhis 23,025 mm (0,001 Zoll per 1 Zoll)
(0,9055 bis 0,9065 Zoll) Planheit ............... 0,05 mm aufl52 mm
Planheit .. .............. 0,03 mm auf 25 mm (0,002 Zoll per 6 Zoll)
(0,001 Zoll per 1 Zoll) Planheit Max.. ... ... 0,15 mm auf Gesamtléange
Nockenwelle (0,006 Zoll auf Gesamtlange)
Planheit . .............. 0,05 mm auf 152 mm Kipphebel, StélRelstangen und StoRel
(0,002 Zoll per 6 Zoll) Mittenversatz/Kipphebel ............... 1,6:1
Planheit Max........ 0,20 mm auf Gesamtlange Lange/StoéRelstange . ... 241,300 bis 241,808 mm

(0,008 Zoll auf Gesamtlange) (9,500 bis 9,520 Zoll)
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Nockenwelle

Durchmesser/StoéR3elstange . ... 7,92 bis 8,00 mm
(0,312 bis 0,315 Zoll)

Durchmesser HydrostoRel . . 22,962 bis 22,974 mm
(0,904 bis 0,9045 Zoll)

Spiel StoRel/Bohrung . ... .. 0,025 bis 0,063 mm
(0,001 bis 0,0025 Zoll)

Ventile

Ventillange (Ventilschaftspitze/-teller)
EinlaBventil ......... 124,435 bis 125,070 mm
(4,899 bis 4,924 zoll)

Ventillange (Ventilschaftspitze/-teller)
AuslalBventil ......... 125,120 bis 125,755 mm
(4,927 bis 4,952 Zoll)
7,899 bis 7,925 mm
(0,311 bis 0,312 Zoll)
Spiel Ventilschaft/Fihrung .. 0,025 bis 0,076 mm
(0,001 bis 0,003 zoll)

Ventilschaftdurchmesser . . . .

Durchmesser/Ventilteller

EinlaBventil ........... 48,387 bis 48,641 mm
(1,905 bis 1,915 Zoll)

Durchmesser/Ventilteller

AuslalBventil . .......... 37,973 bis 38,227 mm
(1,495 bis 1,505 Zoll)

Ventilsitzwinkel EinlaRventil ............ 45°
Ventilsitzwinkel AuslalBventil ............ 45°
Nachschleifen der Ventilspitze (max.) .. 0,25 mm
(0,010 Zoll)

Ventilfedern

Ungespannte Lange (ca.) . .......... 47,65 mm
(1,876 Zoll)

Federspannung—\Ventil

geschlossen .. .. .. 316 bis 351 N bei 41,656 mm
(71 bis 79 Ibf. bei 1,64 Zoll)

Federspannung—\Ventil

gedffnet .. ..... 898,6 his 969,7 N bei 30,89 mm
(202 bis 218 Ibf bei 1,216 Zoll)
Innendurchmesser . .. ... 21,0 mm bis 21,51 mm

(0,827 bis 0,847 Zoll)

Kolben

Gewicht (ohne Kolbenbolzen) . ... 417 g bis 429 g
(14,7 bis 15,1 Zoll)
Kolbenbolzenbohrung (Mittellinie/

Kolbenboden) ............ 40,61 bis 40,72 mm
(1,599 bis 1,603 zoll)
Spiel Kolben/Bohrung . . . ... 0,018 bis 0,038 mm

(0,0008 bis 0,0015 Zoll)
Kolbenring-Stol3spiel—Oberer
Kompressionsring. . .. ..... 0,229 bis 0,610 mm
(0,0090 bis 0,0240 Zoll)
Kolbenring-Stof3spiel—Unterer
Kompressionsring. . ....... 0,483 bis 0,965 mm
(0,0190 bis 0,0380 Zoll)
Kolbenring-Stof3spiel—
Olabstreifringe . .. ........ 0,254 bis 1,500 mm
(0,010 bis 0,060 zoll)

Nutspiel—
Kompressionsringe . . ... ... 0,042 bis 0,084 mm
(0,0017 bis 0,0033 Zoll)
Ringnuthohe—Olabstreifring .. 0,06 bis 0,21 mm
(0,0024 bis 0,0083 Zoll)
Ringnuthéhe—
Kompressionsringe ........ 1,530 bis 1,555mm
(0,0602 bis 0,0612 Zoll)
Ringnuthéhe—
Olabstreifring . ........... 4,035 bis 4,060 mm
(0,1589 bis 0,1598 Zoll)
Ringnutdurchmesser—Nr. 1
Olabstreifring . . .......... 88,39 bis 88,65 mm
(3,48 bis 3,49 Zoll)
Ringnutdurchmesser—Nr. 2
Olabstreifring . ........... 87,63 bis 87,88 mm
(3,45 bis 3,46 Zoll)
Ringnutdurchmesser—
Olabstreifring . . .......... 89,66 bis 89,92 mm
(3,53 bis 3,54 Zoll)
Durchmesser/
Kolbenbolzenbohrung . ... 23,650 bis 23,658 mm
(0,9312 bis 0,9315 Zoll)

Durchmesser/

Kolbenbolzen .......... 23,637 bis 23,640 mm
(0,9306 bis 0,9307 Zoll)

Spiel Kolben/

Kolbenbolzen .......... 0,0102 bis 0,0208 mm

(0,0005 bis 0,0009 Zoll)
Passung/Kolbenbolzen
(PreBpassung) ............. 8,9 kN (2000 Ibf.)

Olpumpe

Spiel Zahnrad/Gehéause

(Radialspiel) .. ........... 0,051 bis 0,102 mm
(0,002 bis 0,004 Zoll)

Spiel Zahnrad/Gehause (Radialspiel)

Soll) .. ............... 0,051 mm (0,002 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—Messung mit
Plastigage .............. 0,051 bis 0,152 mm

(0,002 bis 0,006 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—Messung mit

Plastigage (Soll) ........ 0,051 mm (0,002 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—Messung mit
Fahlerlehre ........... 0,1016 bis 0,2032 mm

(0,004 bis 0,008 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—Messung mit Fuhlerlehre

Soll) ..o 0,1778 mm (0,007 Zoll)
Oldruck

Mindestdruck (600 min™?) .. ... 89,6 kPa (13 psi)

Druck bei Leerlaufdrehzahl

(800 minty ... .. 172 bis 241 kPa (25 bis 35 psi)

Ab 1600 min™tund héher. ... ... 255 bis 517 kPa
(37 bis 75 psi)

Uberdruckventil . ............ 517 kPa (75 psi)
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2.5L-MOTOR ANZUGSMOMENTE BESCHREIBUNG ANZUGSMOMENT
Lichtmaschine
BESCHREIBUNG ANZUGSMOMENT Einstellschraube .......... 24 N-m (18 ft. Ibs.)
Klimakompressorhalterung/Motor Gelenkbolzen/Muttern . .. . .. 38 N-m (28 ft. Ibs.)
Schrauben ............... 34 N-m (25 ft. Ibs.) Schrauben, Halterung/Motor . 38 N-m (28 ft. Ibs.)
Klimakompressor Befestigungs-/Kopfschraube . . 45 N-m (33 ft. Ibs.)
Befestigungsschrauben . . . .. 27 N-m (20 ft. Ibs.) Hauptlagerdeckel
Motorblockheizung Schrauben . ............. 108 N-m (80 ft. Ibs.)
Mutter .. ............... 1,8 N-m (16 in. Ibs.) Olfilter
Nockenwellenrad Adapterschrauben . ....... 102 N-m (75 ft. Ibs.)
Schraube ............... 108 N-m (80 ft. Ibs.) Steckverbinder . ........... 68 N-m (S0 ft. Ibs.)
Kupplungsabdeckung/Schwungrad i Fil_ter ................... 18 N-m (13 ft. Ibs.)
Schrauben ............... 31 N-m (23 ft. Ibs.) Olleitung
Pleueldeckel Stopfen ................. 41 N-m (30 ft. Ibs.)
Muttern ................. 45 N'm (33 ft. Ibs.) ~ Olwanne
Motorblock 1/4-20 Schrauben . .. ... ... 9,5 N-m (84 in. Ibs.)
AblaR-Schrauben ... ....... 41 N-m (30 ft. Ibs.) 5/16-18 Schrauben ....... 15 N-m (132 in. Ibs.)
Zylinderkopf AblaBschraube ... ......... 34 N-m (25 ft. Ibs.)
Schrauben #1-10 & #12-14 .. ........ 149 N-m  Oldruckgeber
(110 ft. Ibs.) Geber ................. 15 N'm (130 in. Ibs.)
Schraube #11 . .......... 135 N-m (100 ft. Ibs.) Olpumpe
Ventildeckel Kurze Befestigungsschrauben ......... 23 N'‘m
Schrauben .............. 13 N:m (115 in. Ibs.) _ (204 in. Ibs.)
Halterung/OlmeRstab/Motorblock Lange Befestigungsschrauben . ... ..... _23 N-m
Schraube . .............. 19 N-m (168 in. Ibs.) (204 in. Ibs.)
Verteiler-Halteklemme Abdeckschrauben .......... 8 N'm (70 in. Ibs.)
Schraube ............... 23 N-m (204 in. Ibs.) Druckluftschlauch/Servopumpe
Motoraufhangung—Vorn _Mutter ..... R 52 N-m (38 ft. Ibs.)
Schrauben/Gummilagerhalterung . . . ... 81 N-m Kipphebel/Zylinderkopf
(60 ft. Ibs.) Hutschrauben ............ 28 N-m (21 ft. Ibs.)
Muttern/Gummilagerhalterung .. ... ... 47 N'-m Zundkerzen
(35 ft. Ibs.) Stopfen ................. 37 N-m (27 ft. Ibs.)
Durchsteckschraube/Gummihalterung . .. 81 N-m Anlasser
(60 ft. Ibs.) Befestigungsschrauben ... .. 45 N-m (33 ft. Ibs.)
Motoraufhdngung—Hinten Spannvorrichtung am Motorblock
Lagerbock/Quertragermuttern . .. ...... 22 N-m Schrauben . ............. 19 N-m (168 in. Ibs.)
(192 in. Ibs.) Thermostatgehause
Lagerbock/Halterungsmuttern . . .. .. ... 46 N-m Schrauben .. ............ 18 N-m (156 in. Ibs.)
(34 ft. Ibs.) Drosselklappe
Halteschrauben/Getriebehalterung . . . .. 43 N-m Schrauben .. ............. 10 N-m (90 in. Ibs.)
(32 ft. Ibs.) Schwingungsdampfer
Schraube/Getriebehalterung, -element. .. 75 N-m Schraube ............... 108 N-m (80 ft. Ibs.)
(55 ft. Ibs.) Wasserpumpe an Block
Schrauben/Getriebetragerhalterung. . . . . 75 N-m Schrauben ............... 31 N-m (23 ft. Ibs.)
(55 ft. Ibs.)

Auspuffkrummer/Rohr
Muttern . . ............... 27 N-m (20 ft. Ibs.)
Schwungrad-/Drehmomentwandlergehause

Schrauben . .............. 38 N-m (28 ft. Ibs.)
Schwungrad/Kurbelwelle
Schrauben ............. 143 N-m (105 ft. Ibs.)

Vordere Abdeckung an Motorblock
Schrauben 1/4-20 .......... 7 N-m (60 in. Ibs.)
Schrauben 5/16-18 22 N'm (192 in. Ibs.)
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SPEZIALWERKZEUGE
2.5L-MOTOR

Abb. 76 Ventilfederspanner MD-998772A Abb. 78 Ausbauwerkzeug 7697 fiir
Schwingungsdéampfer

Abb. 79 Werkzeug 6139 zum Ausrichten des
Steuergehédusedeckels und zum Einbauen des
Wellendichtrings

Abb. 77 Ausbauwerkzeug C-4129-A flir Hydrosté3el
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4.0L- MOTOR
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

MOTORBESCHREIBUNG

Der 4.0L-Motor (242 CID) ist ein in Leichtbauweise
hergestellter Sechszylinder-Reihenmotor mit im
Zylinderkopf hangenden Ventilen.

Die 4.0L-Motoren werden mit unverbleitem Benzin
betrieben. Der Zylinderkopf verfugt Uber doppelt
gewdlbte Brennkammern. Diese ermdglichen eine
gute Durchmischung des Kraftstoff-Luftgemisches
sowie eine schnelle Verbrennung und wirken sich
somit sich verbrauchssenkend aus.

Die Zylinder sind, beginnend mit 1, von vorne nach
hinten durchnummeriert. Die Zundfolge lautet 1-5-3-
6-2-4 (Abb. 1).
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Abb. 1 Zindfolge
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Die Kurbelwelle dreht sich von der Motor-Stirn-
seite gesehen im Uhrzeigersinn. Sie dreht sich in sie-
ben Hauptlagern, die Nockenwelle in vier Lagern.

DATUMSCODE

Die Codenummer fur das Baudatum des Motors ist
auf einer geplanten Oberflache auf der rechten
Motorblockseite zwischen Zylinder 2 und 3 angege-

ben (Abb. 2).
/)ﬁ}=ﬁ>
-

ZYLINDER 4 J -

ZYLINDER 3

J9209-54

Abb. 2 Lage der Codenummer fiir das
Motorbaudatum

Bedeutung der Codestellen:

e 1. Stelle—Jahresangabe (8 = 1998).

e 2. & 3. Stelle—Monatsangabe (01 - 12).

e 4.& 5. Stelle—Motortyp/Kraftstoffsystem/Ver-
dichtungsverhaltnis (MX = 4.0L-Motor (242 CID) mit
Mehrfacheinspritzung, Verdichtungsverhaltnis 8.8:1).

e 6. & 7. Stelle—Tagesangabe (01 - 31) des Bauda-
tums.

(1) BEISPIEL: Die Codenummer * 801MX12 *
erhalt ein 4.0L-Motor (242 CID) mit Mehrfachein-
spritzung, Verdichtungsverhaltnis 8.8:1, der am 12.
Januar 1998 endmontiert wurde.
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SCHMIERSYSTEM

An der Unterseite des Motorblocks ist gegentber
des Hauptlagers 4 eine Zahnradpumpe eingebaut.
Uber das Sieb und die Ansaugleitung férdert die
Pumpe das Ol aus dem Sumpf im hinteren Teil der
Olwanne. Das Ol flieRt zwischen den Antriebs- bzw.
Zwischenradern und dem Pumpengehause und wird
Uber die AuslaRéffnung in den Motorblock gepumpt.
Eine Olleitung im Motorblock leitet das Ol zur Ein-
laRseite des Hauptstromfilters. Nachdem das Ol das
Filterelement passiert hat, gelangt es von der zentra-
len AuslaRéffnung des Filters durch eine Olleitung
zur Hauptolleitung, die sich Uber die gesamte Lange
des Motorblocks erstreckt.

Von der Hauptélleitung fiihren einzelne Olleitun-
gen nach unten zur oberen Lagerschale jedes Haupt-
lagers. Die Kurbelwelle ist mit einer Innenbohrung
versehen, durch die das Ol von den Hauptlagerzap-
fen (ausgenommen Lagerzapfen des Hauptlagers 4)
zu den Lagerzapfen der Pleuelstangen gelangt. Jeder
Lagerdeckel der Pleuelstangen besitzt eine kleine
Schmieroffnung, durch die Ol aufgrund der Pleuelbe-
wegung abgeschleudert wird. Dadurch erfolgt eine
Spritzschmierung der Nocken, des Verteilerantriebs-
zahnrades, der Zylinderwande sowie der Kolbenbol-
zen.

Die HydrostoRRel werden direkt von der Hauptoéllei-
tung mit Ol versorgt. Uber Leitungen wird dem Nok-
kenwellenlager Ol  zugefuhrt. Vom  vorderen
Lagerzapfen der Nockenwelle gelangt Ol Uber das
Nockenwellenrad zur Steuerkette. Unterhalb des
Hauptlagerdeckels 1 flieRt das Ol zuriick zur
Olwanne.

Die Olversorgung der Kipphebel und der Haltebii-
gel bzw. der Drehgelenke erfolgt Uber HydrostoRel,
die Ol durch die hohlen StéRelstangen zu einer Boh-
rung im jeweiligen Kipphebel leiten. Von den Kipphe-
beln kommendes Ol schmiert den Ventiltrieb, gelangt
anschlieBend Uber Bohrungen der StoéRelstangen
nach unten in den Zylinderkopf hinter die Ventilsto-
Rel und flieRt zuriick zur Olwanne.

OLPUMPENDRUCK

Der MINIMALE Oldruck betragt 89,6 kPa (13 psi)
bei 600 min-1. Der NORMALE Oldruck betragt 255-
517 kPa (37 - 75 psi) bei 1600 min-loder daruber.
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Schmiersystem—4.0L Motor
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ARBEITSBESCHREIBUNGEN
VENTILSTEUERZEITEN

Zundkabel abziehen und Zundkerzen ausbauen.

Ventildeckel abbauen.

Hutschrauben, Haltebiigel einschlieBlich Drehge-
lenk und Kipphebel tUber dem Zylinder 1 demontie-
ren.

Hutschrauben abwechselnd um je eine Umdrehung
losschrauben, damit die Halteblgel nicht beschadigt
werden.

Kurbelwelle drehen, bis Kolben 6 am oberen Tot-
punkt (OT) des Verdichtungstaktes steht.

Kurbelwelle um 90° gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen (von der Motor-Stirnseite aus gesehen).

Messuhr am Ende der Stosselstange des Einlass-
ventils von Zylinder 1 anbringen. Den Taststift der
Messuhr mit Hilfe eines Gummischlauchs auf der
StoRelstange fixieren.

Zeiger der Messuhr auf Null stellen.

Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen (von der
Motor-Stirnseite aus gesehen), bis der Zeiger der
Messuhr 0,305 mm (0,012 Zoll) Hub anzeigt.

Die Einstellmarkierung (Kerbe) am Motor-Schwin-
gungsdampfer muf} jetzt mit der OT-Markierung der
Gradscheibe Ubereinstimmen.

Ist die Kerbe um mehr als 13 mm (1/2 Zoll) zur
OT-Markierung versetzt, stimmen die Steuerzeiten
nicht. Die Richtung der Abweichung spielt dabei
keine Rolle.

Bei fehlerhaften Steuerzeiten kann die Ursache
unter Umsténden ein gebrochener Zapfen der Nok-
kenwelle sein. In diesem Fall muf? nicht die kom-
plette Nockenwelle ausgetauscht werden. Ein
federbelasteter Nockenwellenbolzen ist als Ersatzteil
einzeln erhéltlich.

KOLBEN EINPASSEN

MESSEN DER ZYLINDERBOHRUNG

(1) Zur Ermittlung der korrekten Kolbengrole ist
eine ZylindermefRuhr mit einer ABLESEGENAUIG-
KEIT von 0,003 mm (0,0001 Zoll) erforderlich. Kein
Innenmikrometer verwenden, falls eine ZylindermeR-
uhr nicht zur Verfigung steht.

(2) Innendurchmesser der Zylinderbohrung 49,5
mm (1-15/16 Zoll) unterhalb der Oberkante messen.
Bei Punkt A, senkrecht (gegeniberliegend oder mit
90 Grad) zur Achse der Kurbelwelle beginnen und
anschlieend eine zusatzliche Messung um 90 Grad
versetzt an Punkt B vornehmen (Abb. 4).

(3) Die beschichteten Kolben werden komplett mit
dem Kolbenbolzen und dem vorinstallierten Pleuel
ausgetauscht. Der beschichtete Kolben sowie das
Pleuel konnen zur Uberholung alterer Motoren
verwendet werden und MUSSEN als komplette
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Einheiten ausgetauscht werden. Neubeschichtete
Kolben dirfen nicht durch zinnbeschichtete Kolben
ersetzt werden.

(4) Das Beschichtungsmaterial wird nach der End-
bearbeitung des Kolbens aufgetragen. Die Messung
des Auflendurchmessers eines beschichteten Kolbens
fuhrt zu ungenauen Ergebnissen (Abb. 3). Deshalb
ist die Messung des Innendurchmessers mit einer
MeRBuhr UNBEDINGT ERFORDERLICH. Zur
Ermittlung der korrekten KolbengroRe ist eine
MelRuhr mit einer Ablesegenauigkeit von 0,003 mm
(0,0001 Zoll) erforderlich.

(5) Der Einbau des Kolbens in den Zylinder erfor-
dert etwas mehr Druck als der Einbau eines nichtbe-
schichteten Kolbens. Die Beschichtung auf dem
Kolben vermittelt den Eindruck, als ob der Kolben
genau in der Zylinderbohrung paflt (Pref3passung).

MOLY BESCHICHTETE KOLBEN NICHT MESSEN

MOLY-BE-
SCHICH-
TUNG

MOLY-BE-
SCHICHTUNG

80aac2ao

Abb. 3 Moly beschichteter Kolben

TABELLE DER KOLBENGROSSE
GROSSE DER
ZYLINDERBOHRUNG KENNBUCHSTABE!/
KOLBENGROSSE
98,438 bis 98,448 mm (3,8755 bis 3,8759 Zoll) . ..
98,448 bis 98,458 mm (3,8759 bis 3,8763 Zoll) . . .
98,458 bis 98,468 mm (3,8763 bis 3,8767 Zoll) . . .
98,468 bis 98,478 mm (3,8767 bis 3,8771 Zoll) . . .
98,478 bis 98,488 mm (3,8771 bis 3,8775 Zoll) . ..
98,488 bis 98,498 mm (3,8775 bis 3,8779 Zoll) . ..

KOLBENRINGPASSUNG

(1) Kolbenringnuten vorsichtig von Olkohleablage-
rungen reinigen. Die Olablauféffnungen in der Nut
des Olabstreifrings und im Bolzenauge miissen
durchgéngig sein. Von den Ringnuten und -stegen
darf KEIN Metall abgetragen werden, da hierdurch
das Nutspiel der Kolbenringe geandert und der Kol-
benringsitz am Steg beeintrachtigt wird.

TMUO >
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A

VORN B

MESSUHR

>oA—/——-—' —_— e Do L/
S ”/lom:p/)o\\

49,5 MM

ZYLINDERBOH-
(1-15/16 ZOLL)

RUNG

805dd8s4

Abb. 4 MeBuhr

(2) Die Kolbenringnuten missen kerben- und grat-
frei sein.

(3) Nutspiel der Kolbenringe messen. Hierzu ein
passendes Fuhlerlehrenblatt zwischen Steg und Kol-
benring schieben (Abb. 5), (Abb. 6). Kolbenring in der
Nut drehen. Er mul3 sich leicht tUber den gesamten
Nutumfang drehen lassen.

RINGNUTHOHE
A 1,530 MM — 1,555 MM (0,0602-0,0612 ZOLL)
B 4,035 MM - 4,060 MM (0,1589-0,1598 ZOLL)

805dd8ss

Abb. 5 Messen des Kolbenring-Nutspiels

TJ

FUHLERLEHRE

805ddss7

Abb. 6 Messen des Kolbenring-Héhenspiels

Messen des RingstoRRes
Oberer Kompressionsring (1) .. 0,042 bis 0,084 mm
(0,0017 bis 0,0033 Zoll)
Unterer Kompressionsring (2) .. 0,042 bis 0,084 mm
(0,0017 bis 0,0033 Zoll)
0,06 bis 0,21 mm
(0,0024 bis 0,0083 Zoll)
(4) Kolbenring in die Zylinderbohrung einsetzen
und mit einem umgedrehten Kolben bis zum unteren
Ende des Kolbenringhubs in die Bohrung schieben.
Das StoRRspiel des Kolbenrings mit einer Fuhlerlehre
messen (Abb. 7).

Olabstreifring

FUHLERLEHRE

805dd892

Abb. 7 Messen des Ringstol3es
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Messen des Ringstol3es
Oberer (1.) Kompressionsring . . 0,229 bis 0,610 mm
(0,0090 bis 0,0240 Zoll)
Unterer (2.) Kompressionsring . 0,483 bis 0,965 mm
(0,0190 bis 0,0380 Zoll)
Olabstreifring . . ............ 0,254 bis 1,500 mm
(0,010 bis 0,060 Zoll)

(5) Die Olabstreifringe sind identisch und kénnen
daher in beliebiger Einbaulage montiert werden. Zur
Montage der oberen und unteren Abstreifschneide ist
kein Werkzeug erforderlich. Zuerst den Expander-
ring, dann die Abstreifschneide einsetzen.

(6) Die beiden Kompressionsringe sind nicht iden-
tisch und durfen daher nicht vertauscht werden. Der
obere (1.) Kompressionsring weist auf der AuBen-
dichtflache eine glanzende Beschichtung auf und
kann in beliebiger Einbaulage montiert werden (Abb.
8).

(7) Der untere (2.) Kompressionsring weist eine
Fase an der unteren Innenseite auf und besitzt eine
Punktmarkierung an der Oberseite (Abb. 9).

(8) Mit einer Kolbenringzange den zweiten Kom-
pressionsring mit der Punktmarkierung nach oben
einbauen (Abb. 9), (Abb. 11).

(9) Mit einer Kolbenringzange den oberen Kom-
pressionsring (in beliebiger Einbaulage) einbauen.

1. KOMPRESSIONSRING

80a7231f

Abb. 8 Kennzeichnung/Kompressionsring

2. KOMPRESSIONSRING

FASE

PUNKTMARKIERUNG

80a722da

Abb. 9 Kennzeichnung/Kompressionsring

4.0L-MOTOR 9 -65

OBERER KOMPRES-
SIONSRING

2. KOMPRESSIONSRING

FASE KOLBEN

805dd898

Abb. 10 Lage der Fase des Kompressionsrings

D

IR

‘o-’

-

=

=

7

(2
KOMPRES-
SIONSRING

KOLBENRINGZANGE 19009-47

VERWENDEN

Abb. 11 Einbau des Kompressionsrings

Ausrichtung des Ringstol3es

e Die Position des RingstoRes wie gezeigt ausrich-
ten (Abb. 12).

e Expanderring/Abstreifschneiden - Der Sto3 muf3
auf der Mittellinie der Kolbenbolzenbohrung liegen.

o Olabstreifschneiden - StéRe auf der gedachten
Linie durch die Kolbenschaftmitte um 180° versetzt
anordnen.

e 2. Kompressionsring - Sto um 180° zum Stol}
der oberen Abstreifschneide versetzen.

e 1. Kompressionsring - Sto um 180° vom Stof
des 2. Kompressionsrings versetzen.

PLEUELLAGER MONTIEREN
PRUFUNG

LAGER

Pleuellager auf Riefenbildung und verbogene Paf3-
nasen Uberprufen (Abb. 13) (Abb. 14). Lager auf
unnormales Verschleil3bild, Riefen, Rillen, Material-
ermudung und Materialausbrtche prufen (Abb. 15).
Lager, die unnormalen Verschlei3 aufweisen, sind
auszutauschen.
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UNNORMALER BERUHRUNGSBE-
1. KOMPRES- REICH DURCH NICHT VOLLSTAN-
SIONSRING DIG EINGESETZTE ODER
VERBOGENE FIXIERNASEN
d &5
2. KOMPRESSIONSRING
©/ OBERE ABSTREIF-
SCHNEIDE
=
C EXPANDERRING
MNTERE ABSTREIF-
gﬁ SCHNEIDE
J8909-128

GEDACHTE LINIE
PARALLEL ZUM KOL-
BENBOLZEN

Q

\

GEDACHTE LINIE DURCH

/ DIE KOLBENSCHAFTMITTE

RINGSTOSSANORDNUNG DARF
UM +20° VON DER GEZEIGTEN
LAGE ABWEICHEN

80a72339

Abb. 12 Versetzte Anordnung der Ringstol3e

Pleuellagerzapfen auf Anzeichen von Riefen, Schar-
ten und Graten prufen.

OBEN PASSKANTEN

BEIM EINBAU DURCH PLEUEL-
SCHRAUBEN VERURSACHTE
KRATZSPUREN

VERSCHLEISSBILD — IMMER
AN OBERER LAGERSCHALE
STARKER AUSGEPRAGT

18909-127

UNTEN
Abb. 13 Pleuellager priifen

PLEUEL

Schiefstehende oder verbogene Pleuel kdnnen unnor-
malen VerschleiR an folgenden Bauteilen verursachen:
Kolben, Kolbenringe, Zylinderwande, Pleuellager und
Pleuellagerzapfen der Kurbelwelle. Falls das Verschleif3-
bild oder eine Beschadigung dieser Bauteile darauf hin-
deutet, dal? moglicherweise ein Pleuel schief angeordnet
ist, mul} die Pleuelausrichtung geprift werden. Schief-
stehende, verbogene oder verdrehte Pleuel austauschen.

Abb. 14 Fixiernasen priifen

‘ l

UNTEN OBEN

18909-129

Abb. 15 Durch unzureichende Schmierung oder
beschédigten Pleuellagerzapfen verursachte Riefen

SPIEL ZWISCHEN LAGER UND LAGERZAPFEN

(1) Ol vom Pleuellagerzapfen abwischen.

(2) Fur die Dauer der Montagearbeiten kurze Gum-
mischlauchstiicke auf die Pleuelschrauben stecken.

(3) Obere Lagerschale schmieren und in das Pleuel
einlegen.

(4) Zum Einbauen der Pleuel/Kolben-Baugruppen
ist ein Kolbenring-Spannband zu verwenden. Die
Spritzélbohrungen in den Pleueln missen zur Nok-
kenwelle weisen. Der Pfeil auf dem Kolbenboden
mul zur Vorderseite des Motors weisen (Abb. 16).
Nachprtfen, ob die Spritzélbohrungen in den Pleueln
zur Nockenwelle weisen und der Pfeil auf dem Kol-
benboden zur Vorderseite des Motors weist.

0

19009-41

Abb. 16 Pleuel und Kolben einbauen



TJ
ARBEITSBESCHREIBUNGEN (Fortsetzung)

(5) Untere Lagerschale in den Lagerdeckel einle-
gen. Die untere Lagerschale mulR trocken montiert
werden. Im mittleren Auflagebereich des Lagerdek-
kels einen Faden Plastigage quer Uber die volle
Breite der unteren Lagerschale legen. Die Plastigage-
Masse darf nicht krimeln. Falls die Masse sprode
ist, frische Ware beschaffen.

(6) Lagerdeckel und Pleuel auf dem Lagerzapfen
montieren und Muttern mit einem Anzugsmoment
von 45 N-m (33 ft. Ibs.) festziehen. Kurbelwelle
NICHT drehen. Dadurch verschmiert der Plastigage-
Faden, was zu einer ungenauen Anzeige fuhrt.

(7) Lagerdeckel abbauen und das Spiel zwischen
Lager und Lagerzapfen durch Messen der Breite des
flachgedriickten Plastigage-Fadens bestimmen (Abb.
17). Zum vorgeschriebenen Spiel siehe technische
Daten des Motors. Die Messung mit Plastigage
muf} auf der gesamten Breite der Lagerschale
das gleiche Spiel ergeben. UngleichmalRiges
Spiel kann folgende Ursachen haben: kegeliger
Lagerzapfen, verbogenes Pleuel oder zwischen
Lagerschale und Lagerdeckel bzw. Pleuel einge-
schlossene Fremdkorper.

(8) Wird das richtige Spiel angezeigt, brauchen die
Lagerschalen nicht ausgetauscht zu werden. Plasti-
gage-Streifen von  Kurbelwellenlagerzapfen und
Lagerschale entfernen. Die Montage fortsetzen.

(9) Falls das Spiel zwischen Lager und Lagerzap-
fen nicht im Sollwertbereich liegt, ein Paar Lager-
schalen fur das Untermafl 0,0254 mm (0,001 Zoll)
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ABLESESKALA FUR PLASTIGAGE

FLACHGE-
DRUCKTES
PLASTIGAGE

J9009-42

Abb. 17 Lagerspiel mit Plastigage messen

montieren. Alle Lagerschalen in ZwischengréfRen
mussen unten montiert werden. Die GroRen der
Ersatzlagerschalen sind auf der Ruckseite der Lager-
schalen eingeschlagen. Spiel wie bei den vorangegan-
genen Schritten messen.

(10) Das Spiel wird mit einem Paar eingebauter
Lagerschalen fir das Untermall 0,0254 mm (0.001
Zoll) gemessen. Dadurch wird festgestellt, ob sich das
richtige Spiel mit zwei Lagerschalen fir das Unter-
mafll 0,0254 mm (0,001 Zoll) ergibt, oder ob eine
andere Kombination bendétigt wird (siehe Auswahlta-
belle fur Pleuellager).

AUSWAHLTABELLE FUR PLEUELLAGER

KURBELWELLENLAGERZAPFEN ENTSPRECHENDE PLEUELLAGERSCHALEN
Grol3e der oberen Grol3e der unteren
Farbcode Durchmesser
Lagerschale Lagerschale
53,2257 - 53,2079 mm
Gelb Gelb - Normalmalf3 Gelb - Normalmalf3
(2,0955 - 2,0948 Zoll)
53,2079 - 53,1901 mm
(2,0948 - 2,0941 Zoll) Blau - Untermal3
Orangefarben Gelb - Normalmaf3
0,0178 mm (0,0007 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll)
Untermalf3
53,1901 - 53,1724 mm
Blal (2,0941 - 2,0934 Zoll) Blau - Untermal3 Blau - Untermald
0,0356 mm (0,0014 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll) 0,025 mm (0,001 Zoll)
Untermalfd
52,9717 - 52,9539 mm
Rot (2,0855 - 2,0848 Zoll) Rot - Untermal3 Rot - Untermafd
0
0,254 mm (0,010 Zoll) 0,254 mm (0,010 Zoll) 0,254 mm (0,010 Zoll)
Untermalf3
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(11) BEISPIEL: Die anfangliche Messung ergibt
ein Spiel von 0,0762 mm (0,003 Zoll). Dieses Spiel
wird durch Lagerschalen fur das Untermall 0,025
mm (0,001 Zoll) um 0,025 mm (0,001 Zoll) verringert.
Das Spiel betragt daraufhin 0,051 mm (0,002 Zoll)
und liegt damit im zulassigen Bereich. Durch eine
Lagerschale fur das Untermaf? 0,051 mm (0,002 Zoll)
wirde sich das anfanglich gemessene Spiel um wei-
tere 0,013 mm (0,0005 Zoll) verringern. Das Spiel
wiurde dann 0,038 mm (0,0015 Zoll) betragen.

(12) Messung mit Plastigage wiederholen, um die
getroffene Lagerschalenauswahl vor der Endmontage
noch einmal nachzuprifen.

(13) Sobald die richtige Lagerschale ausgewahlt
ist, Lagerschale und Lagerdeckel montieren. Pleuel-
schrauben mit einem Anzugsmoment von 45 N-m (33
ft. Ibs.) festziehen.

AXIALSPIEL MESSEN
Ein saugend passendes Fuhlerlehrenblatt zwischen
Pleuel und Flansch des Kurbelwellenlagerzapfens

schieben (Abb. 18). Zum vorgeschriebenen Spiel siehe
technische Daten des Motors. Pleuel austauschen,
falls das Axialspiel nicht im Sollwertbereich liegt.

Abb. 18 Axialspiel des Pleuels priifen—Typisch
KURBELWELLEN-HAUPTLAGER EINBAUEN

PRUFUNG

Lagerschalen sauberwischen und auf abnormalen
Verschleil und Metallabrieb oder Fremdkérper kon-
trollieren. Das normale Verschlei3bild ist dargestellt
(Abb. 19).

HINWEIS: Wenn Hauptlagerzapfen Riefen aufwei-
sen, Motor ausbauen und Kurbelwelle instandset-
zen.

Lagerschalen an der Rickseite auf Risse, Kratzer
oder ungleichmaRiges Verschlei3bild prufen.

TJ

OBERE LAGER-
SCHALE

KEIN VERSCHLEISS IN
DIESEM BEREICH

LAGERMETALL
ABGETRAGEN
0,051 MM
(0,002 ZOLL)

UNTERE
LAGER-

SCHALE N
STARKERER VER-

SCHLEISS AN DER
UNTEREN LAGER-

SCHALE 19009-90

Abb. 19 Verschlei8bild/Hauptlager

Fixiernasen der oberen Lagerschale auf Beschadi-
gung prufen.

Alle beschadigten oder verschlissenen Lagerscha-
len auswechseln.

LAGERPASSUNG (KURBELWELLE EINGEBAUT)

Die Hauptlagerdeckel sind von 1 bis 7 (von vorne
nach hinten) durchnumeriert und zur Kennzeichnung
der Einbaurichtung mit einem Pfeil markiert. Die
oberen Hauptlagerschalen sind mit Nuten versehen
(Olkanale), die unteren Lagerschalen sind glatt.

Die Lagerschalen werden fir den jeweiligen Lager-
zapfen so ausgewahlt, dall das vorgeschriebene
Lagerspiel eingehalten wird. Bei der Werksmontage
werden verschieden groRe Lagerschalenpaare mit
Farbmarkierung (siehe Tabelle mit Hauptlagerpas-
sungen) eingebaut, um das erforderliche Spiel zu
erhalten. Die Farbmarkierung ist seitlich an der
Lagerschale angebracht. Bei den fur die Motorfer-
tigung verwendeten Lagerschalen ist das
Lagermal nicht eingepragt.

Das Mall (Durchmesser) der Hauptlagerschalen
wird bei der Motorfertigung durch eine Farbmarkie-
rung (Abb. 20) seitlich auf der zum Kurbelwellenende
gerichteten Kurbelwange angegeben; eine Ausnahme
bildet der hintere Hauptlagerzapfen, dessen Markie-
rung sich am hinteren Kurbelwellenflansch befindet.

Falls erforderlich, koénnen unterschiedlich groRe
obere und untere Lagerschalen paarweise eingebaut
werden. Gelegentlich werden Standard-Lagerschalen
mit 0,025 mm (0,001 Zoll) Untermalilagerschalen
kombiniert, um das Lagerspiel um 0,013 mm (0,0005
Zoll) zu verringern. Niemals ein Lagerschalen-
paar verwenden, bei dem die Malabweichung
groRer als 0,025 mm (0,001 Zoll) ist (Abb. 21).
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FARBMARKIERUNG/HAUPTLA- .
GERZAPFEN 7

FARBMARKIERUNG/PLEUEL-

FARBMARKIERUNG/HAUPT- LAGERZAPEEN 1

LAGERZAPFEN 1

FARBMARKIERUNG/PLEUEL-
LAGERZAPFEN 6

80a9f121

Abb. 20 Lage der Farbmarkierung/Kurbelwellen-Lagerzapfen

Lagerschale Korrekt Falsch

Oben Standardmalfd Standardmalfd

Unten 0,025 mm 0,051 mm
(0,001 Zoll) (0,002 Zoll)
Untermal3 Untermal3

Abb. 21 Lagerschalenpaare

HINWEIS: Beim Auswechseln der Lagerschalen
missen die Schalenhélften mit ungerader Mafl3an-
gabe entweder alle oben (im Motorblock) oder alle
unten (im Hauptlagerdeckel) eingebaut werden.

Nach korrekter Lagerpassung mit dem Einbau/
Kurbelwellen-Hauptlager fortfahren.

RADIALSPIEL (KURBELWELLE EINGEBAUT)

Bei der Messung mit Plastigage das Lagerspiel
jeweils nur an einem Lager messen.

Hauptlager mit Nut im Motorblock, Hauptlager
ohne Nut im Lagerdeckel montieren.

Kurbelwelle trocken in den oberen Lagerhalften
montieren.

Plastigagestreifen tber die gesamte Breite des zu
prufenden Lagerzapfens legen.

Lagerdeckel montieren und mit einem Anzugsmo-
ment von 108 N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

HINWEIS: Kurbelwelle NICHT DREHEN, da hier-
durch das Plastigage verschmiert und die Messung
verfalscht. Das Plastigage darf nicht zerbrockeln.
Bei Sprodigkeit neues Plastigage verwenden.

Lagerdeckel abbauen. Spiel durch Messen der
Breite des gequetschten Plastigage anhand der auf

der Verpackung aufgedruckten Skala priufen (Abb.
22). Zum korrekten Lagerspiel siehe Motordaten.

PLASTIGAGE-
SKALA

GEQUETSCH-
TER PLASTIGA-
GE-STREIFEN

J9009-42

Abb. 22 Lagerspielmessung mit Plastigage

Das Spiel muf3 Uber die gesamte Breite der Lager-
schale gleich sein. Bei ungleichmaliger Breite des
gequetschten Plastigagestreifens ist entweder der
Lagerzapfen konisch eingelaufen oder hinter der
Lagerschale befindet sich ein Fremdkdrper.

Wird das vorgeschriebene Lagerspiel eingehalten
und ist kein auBergewdhnlicher Verschleil3 sichtbar,
mussen die Lagerschalen nicht ausgewechselt wer-
den. Plastigagestreifen entfernen und mit dem Ein-
bau/Kurbelwellenhauptlager fortfahren.

Bei zu grollem Lagerspiel ein Paar UntermaR-La-
gerschalen von 0,025 mm (0,001 Zoll) einbauen und
Spiel nach der oben beschriebenen Methode prifen.

Je nach dem mit diesen Untermaf-Lagerschalen
gemessenen Spiel mussen zwei Untermalf3-Lagerscha-
len mit 0,025 mm (0,001 Zoll) oder eine andere Kom-
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bination eingebaut werden, um das vorgeschriebene
Lagerspiel zu erhalten. BEISPIEL: Bei einem
ursprunglichen Lagerspiel von 0,0762 mm (0,003
Zoll) wiirde das Spiel durch Einbau von einem Paar
Lagerschalen mit Untermaf3 0,0254 mm (0,001 Zoll)
um diesen Wert verringert werden. Das Lagerspiel
wirde nun 0,0508 mm (0,002 Zoll) betragen und
damit innerhalb des Sollbereichs liegen. Durch den
Einbau einer Lagerschale mit Untermal 0,051 mm
(0,002 Zoll) und einer Lagerschale mit Untermald
0,0254 mm (0,001 Zoll) wurde das urspriungliche
Lagerspiel um zusatzlich 0,0127 mm (0,0005 Zoll)
reduziert werden und dann 0,0381 mm (0,0015 Zoll)
betragen.

ACHTUNG! Niemals ein Lagerschalenpaar verwen-
den, bei dem der Durchmesser mehr als eine Lager-
groRe abweicht.

BEISPIEL: Die Kombination aus einer oberen
Standard-Lagerschale und einer unteren Untermal-
Lagerschale mit 0,051 mm (0,002 Zoll) ist NICHT
ZULASSIG.

Ist das Lagerspiel bei Verwendung von zwei Unter-
maf-Lagerschalen mit 0,051 mm (0,002 Zoll) immer
noch zu groB, den Durchmesser des Lagerzapfens mit
einer Mikrometerschraube messen. Bei vorschrifts-
mafligem Zapfendurchmesser ist mdoglicherweise die
Kurbelwellenbohrung im Motorblock nicht korrekt
ausgerichtet. In diesem Fall muf3 der Motorblock
ausgetauscht oder auf den vorgeschriebenen Wert
nachgearbeitet werden.

TJ

Kurbelwelle auswechseln oder zur Aufnahme der
entsprechenden Untermal3-Lagerschalen nachschlei-
fen, wenn:

e die Zapfendurchmesser 1 bis 6 kleiner als
63,4517 mm (2,4981 Zoll) sind,

e der Zapfendurchmesser 7 kleiner als 63,4365
mm (2,4975 Zoll) ist.

Nach erfolgter Spielkorrektur mit dem Einbau/
Kurbelwellenhauptlager fortfahren.

DURCHMESSER/HAUPTLAGERZAPFEN
(KURBELWELLE AUSGEBAUT)

Kurbelwelle aus dem Motorblock ausbauen. Siehe
hierzu Zerlegen des Motorblocks.

Ol vom Hauptlagerzapfen abwischen.

Zapfendurchmesser an der breitesten Stelle mit
einer Mikrometerschraube messen. Messung an zwei
um 90° versetzten Stellen an beiden Zapfenenden
ausfuhren.

Die hochstzulassige Kegeligkeit und Unrundheit
betragt 0,013 mm (0,0005 Zoll). MelRwerte mit den
Sollwerten in der Tabelle mit den Hauptlagerpassun-
gen vergleichen und die zur Erhaltung des vorge-
schriebenen Lagerspiels erforderlichen Lagerschalen
auswahlen.

Kurbelwelle im Motorblock montieren (siehe hierzu
die Abschnitte Motorblockmontage und Einbau der
Kurbelwellenhauptlager).
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ARBEITSBESCHREIBUNGEN (Fortsetzung)

HAUPTLAGERPASSUNGEN

4.0L-MOTOR

Kurbelwellen-Hauptlagerzapfe n 1 -6

Zugehorige Lagerschale

Farbcode

Durchmesser

Mal3/obere Lagerschale

MaR/untere Lagerschale

Gelb

63,5025 -63,4898 mm
(2,5001 - 2,4996 Zoll)

Gelb - Standard

Gelb - Standard

Orange

63,4898 - 63,4771 mm
(2,4996 - 2,4991 Zoll)
0,0127 mm (0,0015 Zoll)
Untermalf3

Gelb - StandardmalR

Blau - Untermal}
0,025 mm (0,001 Zoll)

Blau

63,4771 - 63,4644 mm
(2,4991 - 2,4986 Zoll)
0,0254 mm (0,001 Zoll)
Untermalf3

Blau - Untermalfd
0,025 mm (0,001 Zoll)

Blau - Untermald
0,025 mm (0,001 Zoll)

Grin

63,4644 - 63,4517 mm
(2.4986 - 2,4981 Zoll)
0,0381 mm (0,0015 Zoll)
Untermalf3

Blau - Untermafld
0,025 mm (0,001 Zoll)

Griin - UntermalR
0,051 mm (0,002 Zoll)

Rot

63,2485 - 63,2358 mm

(2,4901 - 2,4896 Zoll)

0,254 mm (0,010 Zoll)
Untermalf3

Rot - Untermal}
0,254 mm (0,010 Zoll)

Rot - Untermalf3
0,254 mm (0,010 Zoll)

Nur Kurbelwellen-Hauptlagerzapfen 7

Zugehorige Lagerschale

Farbcode

Durchmesser

Mal/obere Lagerschale

MaR/untere Lagerschale

Gelb

63,4873 - 63,4746 mm
(2.4995 - 2,4990 Zoll)

Gelb - Standardmalf}

Gelb - Standardmald

Orange

63,4746 - 63,4619 mm
(2,4996 - 2,4991 Zoll)
0,0127 mm (0,0005 Zoll)
Untermalf3

Gelb - Standardmalf}

Blau - Untermal}
0,025 mm (0,001 Zoll)

Blau

63,4619 - 63,4492 mm
(2,4985 - 2,4980 Zoll)
0,0254 mm (0,001 Zoll)
Untermalf3

Blau - Untermafld
0,025 mm (0,001 Zoll)

Blau - Untermall
0,025 mm (0,001 Zoll)

Grln

63,4492 - 63,4365 mm
(2,4980 - 2,4975 Zoll)
0,0381 mm (0,0015 Zoll)
Untermalf3

Blau - Untermafd
0,025 mm (0,001 Zoll)

Griin - UntermalR
0,051 mm (0,002 Zoll)

Rot

63,2333 - 63,2206 mm

(2,4895 - 2,4890 Zoll)

0,254 mm (0,010 Zoll)
Untermaf3

Rot - Untermal}
0,254 mm (0,010 Zoll)

Rot - Untermafld
0,254 mm (0,010 Zoll)

9-71
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AUS- UND EINBAU
MOTORAUFHANGUNG—VORN

Der Motor ist vorn an speziellen Dampfungsgum-
milagern aufgehéngt.

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) Motor abstitzen.

(4) Mutter von der Durchsteckschraube herausdre-
hen (Abb. 23) (Abb. 24). Durchsteckschraube NICHT
herausdrehen.

MOTORHALTE-
RUNG

GUMMILAGER

DURCHSTECK-
SCHRAUBE

RAHMEN-
BLECH

80a35452

Abb. 23 Motoraufhdngung vorne links—4.0L-Motor

(5) Befestgungsschrauben und Muttern des Gum-
milagers ausbauen.

(6) Durchsteckschraube herausdrehen.

(7) Gummilager abnehmen.

EINBAU

(1) Falls zuvor abgebaut, Halterung am Motor-
block anbringen und die Befestigungsschrauben mon-
tieren (Abb. 23) (Abb. 24). Befestigungsschrauben mit
einem Anzugsmoment von 62 N-m (46 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(2) Gummilager auf der Halterung anbringen.
Befestigungsschrauben und Muttern montieren.
Schrauben und Muttern mit einem Anzugsmoment
von 52 N-m (38 ft. Ibs) festziehen.

(3) Durchsteckschraube und Mutter einsetzen. Mit
einem Anzugsmoment von 69 N-m (51 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(4) Motorabstutzung entfernen.

TJ

GUMMILAGER

Q
\ DURCHSTECK-

SCHRAUBE

MOTORHALTE-
RUNG

RAHMENBLECH

80a35453

Abb. 24 Motoraufhdngung vorne rechts—4.0L-Motor

(5) Fahrzeug absenken.
(6) Batterie-Minuskabel (-) anschliel3en.

MOTORAUFHANGUNG—HINTEN

Das Getriebe ist hinten zwischen Geh&usefortsatz
und hinterem Quertrager bzw. dem Olwannenschutz
auf Gummilagern befestigt.

AUSBAU

ALLE GETRIEBE

(1) Batterie-Minuskabel (-) abnehmen.

(2) Fahrzeug anheben und Getriebe abstutzen.

(3) Muttern herausdrehen, mit denen das Gummi-
lager am Olwannenschutz befestigt ist (Abb. 25)
(Abb. 26).

(4) Schrauben der Schutzplatte herausdrehen und
Olwannenschutz ausbauen.

SCHALTGETRIEBE

(1) Muttern herausdrehen, mit denen das Gummi-
lager an der Getriebehalterung befestigt ist.

(2) Gummilager ausbauen.

(3) Schrauben, mit denen die Getriebehalterung
am Getriebe befestigt ist, ausbauen.

(4) Getriebehalterung ausbauen.

AUTOMATIKGETRIEBE

(1) Muttern herausdrehen, mit denen das Gummi-
lager an der Getriebehalterung befestigt ist (Abb.
26). Gummilager ausbauen.

(2) Schrauben herausdrehen, mit denen die Getrie-
behalterung am Getriebe befestigt ist.



T
AUS- UND EINBAU (Fortsetzung)

GUMMILA-
GER

OLWANNEN-
SCHUTZ

VORN
80a35454

Abb. 25 Hintere Aufhdngung (Schaltgetriebe)
(3) Getriebehalterung ausbauen.

HALTERUNG

HALTERUNG

80a35455

Abb. 26 Hintere Aufhdngung (Automatikgetriebe)

4.0L-MOTOR  9-73

EINBAU

SCHALTGETRIEBE:

(1) Getriebehalterung am Getriebe befestigen und
Schrauben montieren (Abb. 25).

(2) Schrauben mit einem Anzugsmoment von 54
N-m (40 ft. Ibs.) festziehen.

(3) Gummilager auf der Getriebehalterung montie-
ren und Muttern befestigen (Abb. 25).

(4) Muttern mit einem Anzugsmoment von 41 N-m
(30 ft. Ibs.) festziehen.

AUTOMATIKGETRIEBE:

(1) Getriebehalterung am Getriebe anbringen und
Schrauben montieren. Schrauben mit einem Anzugs-
moment von 54 N-m (40 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Gummilager an der Getriebehalterung anbrin-
gen und Muttern montieren. Muttern mit einem
Anzugsmoment von 41 N-m (30 ft. Ibs.) festziehen
(Abb. 26).

(3) Falls zuvor abgebaut, Gummilager am Olwan-
nenschutz anbringen und Schrauben sowie Muttern
montieren. Muttern mit einem Anzugsmoment von
28 N-m (21 ft. Ibs.) festziehen.

ALLE GETRIEBE

(1) Olwannenschutz auf den Stehbolzen des Gum-
milagers montieren und Muttern aufschrauben (Abb.
25) (Abb. 26). Muttern mit einem Anzugsmoment von
28 N'm (21 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Schrauben des Olwannenschutz am Schweller
montieren und mit einem Anzugsmoment von 75 N-m
(55 ft. Ibs.) festziehen.

(3) Getriebeabstlitzung entfernen.

(4) Fahrzeug ablassen.

(5) Batterie-Minuskabel (-) anschliel3en.

MOTOR

AUSBAU

(1) Rahmen der Windschutzscheibe mit einem
Tuch abdecken. Motorhaube 6ffnen und am Rahmen
abstutzen.

(2) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(3) Luftfilter-Resonator und die zugehorigen Rohre
abbauen (Abb. 27)

VORSICHT! DIE KUHLFLUSSIGKEIT EINES
BETRIEBSWARMEN MOTORS IST HEISS UND
STEHT UNTER DRUCK. BEI UNVORSICHTIGER
HANDHABUNG BESTEHT DIE GEFAHR VON VER-
BRUHUNGEN. VOR DEM ENTFERNEN DER
ABLASS-SCHRAUBE UND DES VERSCHLUSSDEK-
KELS VOM KUHLER DEN DRUCK VORSICHTIG
ABBAUEN.
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(4) KuhlerablaBschraube und VerschluRdeckel ent-
fernen und Kuhlmittel ablassen. Kuhlmittel IMMER
auf Wiederverwendbarkeit prifen. Wiederverwendba-
res Kuhlmittel in einem sauberen Behalter auffan-
gen. Kuhlerablaschraube wieder eindrehen.

(5) Klimaanlage entleeren und den Absaug-
schlauch vom Klimakompressor abmontieren (bei
Ausstattung mit Klimaanlage). Siehe entsprechendes
Verfahren in Kapitel 24, “Heizung und Klimaanlage”.

(6) Oberen Kuhlerschlauch abbauen.

(7) Visko-Lufter/Antrieb demontieren. Siehe ent-
sprechendes Verfahren in Kapitel 7, “Kuhlsystem”.

(8) Antriebsriemen der Zusatzaggregate abbauen.

(9) Je nach Ausstattung, die GetriebekUhlerleitun-
gen vom Kiuhler abbauen.

(10) Unteren Kuhlerschlauch am Kuhler abbauen.

(11) Schrauben der Lufterabdeckung herausdre-
hen.

(12) Kuhlerbefestigungsschrauben herausdrehen.

(13) Kuhler und Lufterabdeckung abbauen.

(14) Die Kabel am Anlasser-Magnetschalter
abklemmen.

(15) Die Steckverbinder von der Lichtmaschine
abklemmen. Den Kabelbaum neben der Lichtma-
schine ablegen.

(16) Bei Ausstattung mit Klimaanlage die Steck-
verbinder/Kompressorkupplung und Steckverbinder,
Hochdruckschalter/Klimaanlage abziehen.

(17) zindspule und Steckverbinder/Zindverteiler-
kabel abziehen.

(18) Steckverbinder/Oldruckgeber abziehen.

(19) Masse des Kabelbaums am Befestigungsbol-
zen/OlmeRstab abziehen und ausreichend entfernen.

(20) Die Heizungsschlauche vom Thermostatge-
hduse und Rohr des Wasserpumpen-Einlalirohrs
abbauen.

(21) Die Schlauche der Kurbelgehduseentliftung
vom Ventildeckel und Ansaugkrimmer abbauen
(Abb. 27).

(22) Gaszug, Getriebe-Druckleitung und Tempo-
mat-Kabel (beide je nach Ausstattung) vom Drossel-
klappengehause abklemmen.

(23) Kabel aus der Halterung nehmen und ausrei-
chend entfernen.

(24) Die Karosseriemasse am Motor abklemmen.

(25) Die folgenden Steckverbinder abziehen und
den zugehorigen Kabelbaum ausreichend entfernen.

e Druckschalter/Servolenkung (je nach Ausstat-
tung)

e Kuhlmitteltemperaturfihler am Thermostatge-
hause
Sechs (6) Steckverbinder/Einspritzventil
Ansaugluft-Temperaturfuhler
Leerlaufdrehzahlregler
Fuhler/Drosselklappenstellung
Ansaugunterdruckfuhler (MAP)

TJ

e Kurbelwinkelgeber

e |Lambdasonde

(26) Kurbelgehause-Entluftung, Schlauche von
Heizung/Klimaanlage, Bremskraftverstarker und
Aktivkohlebehalter vom Ansaugkrimmer abbauen.

(27) Kraftstoffdruck abbauen. (Siehe entsprechen-
des Verfahren in Kapitel 14, “Abbau des Kraftstoff-
drucks”.)

(28) Die Kraftstoffleitung vom Kraftstoff-Verteiler-
rohr abbauen. (Siehe entsprechendes Verfahren in
Kapitel 14, “Schnelltrennkupplungen”.)

(29) Bei Ausstattung mit Servolenkung:

(@) Die Schlauche von den Anschlissen am
Lenkgetriebe l6sen.

(b) Pumpenbehalter entleeren.

(c) Die Anschlisse an den Schlauchen und am
Lenkgetriebe verschlieBen, um zu verhindern, daf
Fremdkorper in das System eindringen.

(30) Fahrzeug anheben.

(31) Olfilter demontieren.

(832) Anlasser demontieren.

(33) Durchsteckschrauben Gummilager/Halterung
herausdrehen.

(34) Auspuffrohr vom Krimmer demontieren.

(35) Bei Ausstattung mit Schaltgetriebe (Abb.
28) folgenderweise vorgehen:

(a) Die beiden (2) Schrauben der Kupplungsab-
deckung und die beiden (2) Schrauben/Muttern der
Kupplungsabdeckung herausdrehen.

(b) Schutz abbauen.

(c) Die sechs (6) Schrauben Kupplungsgehause/
Motorblock l8sen.

(36) Bei Ausstattung mit Automatikgetriebe
(Abb. 29) folgenderweise vorgehen:

(a) Die beiden (2) Schrauben/Drehmomentwand-
lerabdeckung und die beiden (2) Schrauben und
Muttern der Drehmomentwandlerabdeckung her-
ausdrehen.

(b) Die vier (4) Schrauben/Drehmomentwand-
ler—Mitnehmerscheibe entfernen.

(c) Die sechs (6) Schrauben Getriebe/Motorblock
herausdrehen.

(37) Motordl ablassen.

(38) Fahrzeug absenken.

(39) Hebevorrichtung am Motor befestigen.

(40) Motor von der vorderen Halterung anheben.

(41) Einen Wagenheber oder eine Stutzvorrichtung
unter dem Schwungrad/Wandlergehduse montieren.

(42) Motor und Getriebe trennen, Motor aus dem
Motorraum herausheben und auf einen Motorstander
absetzen.

(43) Den Olfilter montieren, damit keine Fremd-
kdrper in den Motor eindringen.

EINBAU
(1) Olfilter demontieren.
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LUFTLEITUNG

FESTER
ANSCHLUSS
FUR OFFNUNG

KURBELGE-

B / HAUSEENT-

LUFTEIN-

oL
LASS-AN- < \
SCHLUSS J

80ada5d7
Abb. 27 Luftfilter-Resonator und Zuleitungen

ABSTANDSSTUCK/KUPP-
LUNGSGEHAUSE

SCHWUNGRAD/KUPPLUNG

KUPPLUNGSGE-
HAUSE

Abb. 28 Schaltgetriebe am 4.0L-Motor

(2) Motor vom Motorstander anheben und in den
Motorraum ablassen. Zur Erleichterung des Einbaus
empfiehlt es sich, die Lagerung von den Motorhalte-
rungen abzubauen. Dies erleichtert die Ausrichtung
des Motors zum Getriebe.

(3) Bei Ausstattung mit Schaltgetriebe (Abb. 28)
folgenderweise vorgehen:

(&) Motor in den Motorraum ablassen.

(b) Getriebewelle in die Keilverzahnung/Kupp-
lung einfuhren.

(¢) Schwungradgehause am Motor ausrichten.

4.0L-MOTOR

\

DREHMOMENTWANDLER- ‘
GEHAUSE {

ABSTANDS-
) STUCK
80aef299

Abb. 29 Automatikgetriebe am 4.0L-Motor

(d) Die Schrauben des Schwungradgehauses ein-
drehen und mit einem Anzugsmoment von 38 N:m
(28 ft. Ibs.) festziehen.

(4) Bei Ausstattung mit Automatikgetriebe (Abb.
29) folgenderweise vorgehen:

(a) Wandlerglocke zum Motor ausrichten.

(b) Schrauben/Wandlerglocke eindrehen und mit
einem Anzugsmoment von 38 N-m (28 ft. Ibs.) fest-
ziehen.

(c) Die Schrauben Kupplungsglocke/Mitnehmer-
scheibe mit einem Anzugsmoment von 68 N-m (50
ft. Ibs.) festziehen.

(5) Wagenheber oder Stutzvorrichtung unter der
Kupplungs-/Wandlerglocke herausnehmen.

(6) Motor und Gummilager auf die Halterungen im
Motorraum ablassen. Sicherstellen, daR die Schrau-
benéffnungen richtig ausgerichtet sind. Durchsteck-
schrauben und Muttern eindrehen und mit einem
Anzugsmoment von bis 81 N-m (60 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(7) Hebevorrichtung entfernen.

(8) Fahrzeug anheben.

(9) Abdeckung montieren und Schrauben/Muttern
mit einem Anzugsmoment von 16 N-m (138 in. Ibs.)
festziehen.

(10) Auspuffrohr am Krummer befestigen. Die
Muttern montieren und mit einem Anzugsmoment
von 31 N-m (23 ft. Ibs.) festziehen.

(11) Anlasser montieren und Schrauben eindrehen.
Die Schrauben mit einem Anzugsmoment von 45 N-m
(33 ft. Ibs.) festziehen.

(12) Olfilter einbauen.

(13) Fahrzeug absenken.

(14) Bei Ausstattung mit Servolenkung:

(@) VerschluBkappen entfernen.
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(b) Schlauche an den Anschlissen am Lenkge-
triebe anschlielen. Mutter mit einem Anzugsmo-
ment von 52 N-m (38 ft. Ibs.) festziehen.

(c) Behalter/Pumpe beftllen.

(15) Die O-Ringe der Kraftstoffleitung prifen und
ggf. austauschen. Kraftstoffleitung an das Kraftstoff-
verteilerrohr anschlieBen. Dricken, bis ein “Klicken”
zu horen ist. Durch kraftiges Ziehen richtigen Sitz
prufen. Sicherungsclip montieren.

(16) Halterung der Kraftstoffleitung am Ansaug-
krummer anschliel3en.

(17) Schlauche von Bremskraftverstarker, Hei-
zung/Klimaanlage, Absaugventil/Aktivkohlebehalter
und Kurbelgehause-Entliftung am Ansaugkrimmer
anschlieBen.

(18) Die folgenden Steckverbinder anschlieRen:

e Druckschalter/Servolenkung (je nach Ausstat-
tung)

e Kuhlmitteltemperaturfuhler am Thermostatge-
hause

e sechs (6) Steckverbinder der Einspritzventile
Ansauglufttemperatur-Fuhler
Leerlaufdrehzahlregler
Fuhler/Drosselklappenstellung
MAP-Fuhler
Kurbelwinkelgeber

e Lambdasonde

(19) Masseband des Motors montieren.

(20) Heizungsschlauche am Thermostatgehéuse
und EinlalBrohr/Wasserpumpe anschlieRen.

(21) Seilziige von Gaszug, Druckkabel/Getriebelei-
tung und Tempomat (beide je nach Ausstattung) an
Halterung und Drosselklappengehause anschliel3en.

(22) Kuhler und Lufterabdeckung montieren. LUf-
terabdeckung und Befestigungsschrauben/Kihler mit
einem Anzugsmoment von 8 N-m (75 in. Ibs.) festzie-
hen.

(23) Getriebekuhlerleitungen anschliefen (je nach
Ausstattung). Anschliisse mit einem Anzugsmoment
von 15 N-m (135 in. Ibs.) festziehen.

(24) Visko-LUufter/Antrieb montieren. Muttern mit
einem Anzugsmoment von 27 N-m (20 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(25) Antriebsriemen/Zusatzaggregate montieren
und auf richtige Spannung achten. Siehe entspre-
chende Verfahren und technische Daten in Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(26) Kuhlerschlauch montieren.

(27) Die folgenden Steckverbinder anschlieRen:

e Zlndspule

e ZUndverteiler

e Anlasser

e Kupplung der Klimaanlage (je nach Ausstat-
tung)

e Hochdruckschalter/Klimaanlage (je nach Aus-
stattung)

TJ

e Lichtmaschine

o Oldruckgeber

e Kabelbaum-Masse an der Halterung des OlmeR-
stabs

(28) Kuhlmitteltemperaturfuhler ausbauen, um zu
verhindern, daR Luft aus dem Kuhlerblock austritt.
Kuhlsystem befullen und den Fihler wieder montie-
ren.

(29) Absaug-, AuslaBleitung/Klimaanlage anschlie-
Ren und Klimaanlage neu befullen. Siehe entspre-
chendes Verfahren in Kapitel 24, “Heizung und
Klimaanlage”.

(30) Resonator-Luftfilter und
anschliel3en.

(31) Motorhaube ablassen und befestigen.

(32) Motor starten und auf Undichtigkeiten pri-
fen.

(33) Motor abstellen und alle FlUssigkeitsstande
uberprifen. Ggf. Flussigkeit auffullen.

ANSAUGKRUMMER—4.0L-MOTOR

Ansaug- und Auspuffkrimmer des 4.0L-Motors
mussen gemeinsam ausgebaut und eingebaut wer-
den. Die beiden Krimmer besitzen eine gemeinsame
Dichtung am Zylinderkopf.

Rohrleitungen

AUSBAU

(1) Minuskabel (-) der Batterie abklemmen.

(2) Luftansaugschlauch von Drosselklappenge-
hause und Luftfiltergehduse abbauen (Abb. 30).

(3) Gaszug, Seilzug/Tempomat (je nach Ausstat-
tung) und Seilzug/Getriebehauptdruck (je nach Aus-
stattung) aushéngen. Die Seilziige von der Halterung
losen.

(4) Steckverbinder der folgenden Bauteile abzie-
hen:

Ansaugunterdruckfuhler
Leerlaufdrehzahlregler
Ansaugluft-Temperaturfuhler
Fuhler/Drosselklappenstellung
Lambda-Sonde

e Einspritzventile

(5) Kabelbaum auRerhalb des Arbeitsbereichs befe-
stigen.

(6) Unterdruck-Versorgungsschlauch fir Brems-
kraftverstarker vom Ansaugkrimmer lésen.
(7) Kurbelgehause-Entluftungsschlauch vom

Ansaugkriummer lésen.

(8) Unterdruck-Versorgungsschlauch fiur Heizung/
Luftung/Klimaanlage vom Ansaugkrimmer lésen.

(9) Unterdruckschlauch fir Absaugventil/Aktiv-
kohlebehalter vom Ansaugkrimmer lésen.

(10) Kraftstoffdruck abbauen (néheres hierzu siehe
Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”).
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(11) Kraftstoff-Versorgungsleitung vom Kraftstoff-
verteilerrohr trennen (n&heres hierzu siehe Kapitel
14, “Kraftstoffanlage”).

(12) Antriebsriemen fiir Zusatzaggregate entspan-
nen. Naheres hierzu siehe Kapitel 7, “Kihlsystem”.
Riemen von der Riemenscheibe der Servopumpe
abstreifen.

(13) Servopumpe und Halterung von Wasserpumpe
und Ansaugkrimmer abbauen. Die abgebauten Teile
auBerhalb des Arbeitsbereichs absetzen.

(14) Fahrzeug auf Hebebiihne anheben.

(15) Auspuffrohr vom Auspuffkrummer
schen. Dichtung zum Altmaterial geben.

(16) Fahrzeug absenken.

(17) Ansaug- und Auspuffkrimmer ausbauen.

abflan-

LUFTANSAUG-
ROHR

VERBINDUNGS-
STUCK MIT FEST
KALIBRIERTER
BOHRUNG

KURBELGE-
HAUSE-ENT-
. LUFTUNGSSCHLAUCH

80adabd7

Abb. 30 Lufteinlal3/Kurbelgehduseentliiftung—A4.0L-
Motor

EINBAU

(1) PaBflachen an Zylinderkopf und Krimmer (n)
reinigen. Wird ein neuer Krimmer eingebaut, mus-
sen alle Fuhler, Anschlisse usw. auf den neuen
Krimmer umgebaut werden.

(2) Neue Dichtung fur Auspuff-/Ansaugkrimmer
Uber den Fuhrungsstiften am Zylinderkopf anordnen.

(3) Auspuffkrummer am Zylinderkopf anordnen.
Schraube/Mutter 3 eindrehen/anschrauben und vor-
laufig von Hand anziehen (Abb. 31).

(4) Ansaugkrimmer auf den Fuhrungsstiften am
Zylinderkopf anordnen.

(5) Unterlegscheiben auflegen und Schrauben/Mut-
tern 1, 2, 4, 5, 8, 9, 10 und 11 eindrehen/anschrauben
(Abb. 31).

4.0L-MOTOR

ANSAUG-
KRUM- .
MER FUHRUNGS-
STIFT/ZY-
LINDERKOPF

FUHRUNGSSTIFT/ZYLINDER-
KOPF

ANZUGSMOMENT
@®-® 33Nm (24t Ibs)
® - @ 31Nm @3t Ibs)
- @) 33 N-m (24 ft. Ibs)

AUSPUFFKRUMMER

Jo411-9

Abb. 31 Ansaug-/Auspuffkriimmer einbauen—4.0L-
Motor

(6) Unterlegscheiben auflegen und Schrauben/Mut-
tern 6 und 7 eindrehen/anschrauben (Abb. 31).

(7) Schrauben in der korrekten Reihenfolge und
mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen
(Abb. 31).

e Schraubverbindungen 1 bis 5 mit einem Anzugs-
moment von 33 N-m (24 ft. Ibs.) festziehen.

e Schraubverbindungen 6 und 7 mit einem
Anzugsmoment von 31 N-m (23 ft. Ibs.) festziehen.

e Schraubverbindungen 8 bis 11 mit einem
Anzugsmoment von 33 N-m (24 ft. Ibs.) festziehen.

(8) Servopumpe mit Halterung an Wasserpumpe
und Ansaugkrimmer anbauen. Die Schrauben, mit
denen die Halterung/Servopumpe am Krimmer befe-
stigt wird, mit einem Anzugsmoment von 28 N-m (21
ft. Ibs.) festziehen. Die Schrauben, mit denen die
Halterung/Servopumpe an der Wasserpumpe befe-
stigt wird, mit einem Anzugsmoment von 47 N-m (35
ft. Ibs.) festziehen.

(9) Antriebsriemen flr Zusatzaggregate auflegen
und vorschriftsmaRig spannen (néheres hierzu siehe
Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(10) Vor dem Anschlielen der Kraftstofflei-
tung am Kraftstoffverteilerrohr die O-Ringe der
Kraftstoffleitung prufen. Falls notwendig, die
O-Ringe erneuern. Kraftstoff-Versorgungsleitung
an Kiraftstoffverteilerrohr anschlieBen (ndheres
hierzu siehe Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”).

(11) Alle Steckverbinder am Ansaugkriummer
anschlielRen.

e Ansaugunterdruckfuhler

e Leerlaufdrehzahlregler

e Ansaugluft-Temperaturfuhler

e Fuhler/Drosselklappenstellung (TPS)

e Lambda-Sonde

e Einspritzventile

(12) Unterschlauch zum Bremskraftverstarker und
zu den Stellantrieben fur Heizung/Luftung/Klimaan-
lage anschlie3en.
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(13) Unterdruckschlauch fur Absaugventil/Aktiv-
kohlebehalter am Ansaugkrimmer anschlieRen.

(14) Gaszug, Seilzug/Tempomat (je nach Ausstat-
tung) und Getriebehauptdruck (je nach Ausstattung)
in der Seilzughalterung befestigen. Seilzlige am
Drosselklappengehéause einhangen.

(15) Luftansaugschlauch an  Drosselklappenge-
hause und Luftfiltergehduse anschlieRen.

(16) Fahrzeug auf Hebebihne anheben.

(17) Auspuffrohr mit neuer Dichtung am Auspuff-
krummer anflanschen. Schrauben mit einem Anzugs-
moment von 31 N-m (23 ft. Ibs.) festziehen.

(18) Fahrzeug absenken.

(19) Minuskabel (-) Batterie anklemmen.

(20) Motor anlassen und auf Undichtigkeiten pra-
fen.

AUSPUFFKRUMMER—4.0L-MOTOR

Ansaug- und Auspuffkrimmer des 4.0L-Motors
mussen gemeinsam ausgebaut und eingebaut wer-
den. Die Krummer besitzen eine gemeinsame Dich-
tung am Zylinderkopf.

Né&heres zum richtigen Ausbau und Einbau siehe
“Ansaugkrimmer—4.0L-Motor” in diesem Abschnitt.

VENTILDECKEL

Der Ventildeckel ist durch Tullen und eine wieder-
verwendbare Gummiformdichtung zum Zylinderkopf
abgedichtet. Tulle und Begrenzer sitzen fest im Ven-
tildeckel.

Zwei Zylinderkopfschrauben (8 und 9) sind mit
einem Fuhrungsstift fur die Ventildeckeldichtung
versehen (Abb. 33).

AUSBAU

(1) Minuskabel (-) der Batterie abklemmen.

(2) Unterdruckschlauch der Kurbelgehauseentlif-
tung (CCV) vom Ventildeckel l6sen.

(3) Frischluftansaugschlauch vom  Ventildeckel
l6sen.

(4) Gaszug, Drosselseilzug/Getriebe und Seilzug/
Tempomat (je nach Ausstattung) am Drosselklappen-
gehause aushangen (Abb. 32).

(5) Die drei Schrauben herausdrehen, mit denen
die Seilzughalterung am Ansaugkrimmer befestigt
ist.

(6) Seilzige aus dem Halteclip am Ventildeckel
l6sen.

(7) Seilzige und Halterung mit Kabelbindern in
ausreichendem Abstand vom Ventildeckel befestigen.

(8) Befestigungsschrauben des Ventildeckels her-
ausdrehen.

(9) Ventildeckel und Dichtung abnehmen.

TJ

DROSSELSEIL- GASZUG

ZUG/GETRIEBE

=
. SEILZUGHAL-
BN TERUNG

80a7e396
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Abb. 33 Flihrungsstifte flir Ventildeckeldichtung an
Schraube 8 und 9

EINBAU

(1) Falls der Ventildeckel durch ein Neuteil ersetzt
wird, die Tulle des Kurbelgehéuse-Entluftungsventils
und den Deckel des Oleinfullstutzens vom alten auf
den neuen Ventildeckel umsetzen.

(2) Ventildeckel mit Dichtung montieren. Schrau-
ben mit einem Anzugsmoment von 10 N-m (85 in.
Ibs.) festziehen.

(3) Kurbelgehause-Entliftungsschlauche anschlie-
Ben.

(4) Seilzige und dazugehorige Halterung am
Ansaugkrummer montieren und Schrauben mit
einem Anzugsmoment von 8,7 N-m (77 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(5) Seilziige am Gasgesténge einhangen.

(6) Seilziige im Halteclip am Ventildeckel einra-
sten.

(7) Minuskabel (-) der Batterie anklemmen.

KIPPHEBEL UND STOSSSTANGEN

Die nachfolgenden Arbeitsschritte kénnen bei ein-
oder ausgebautem Motor ausgefuihrt werden.

AUSBAU
(1) Ventildeckel abbauen.
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(2) Kipphebelausrichtung zu den Ventilschaften-
den prufen.

(3) Hutschrauben an den Haltebiigeln und Drehge-
lenken der Kipphebel herausdrehen (Abb. 34). Hut-
schrauben abwechselnd um je eine Umdrehung
losschrauben, damit die Halteblgel nicht beschadigt
werden.

(4) Auf Haltebugel achten, die eine Fehlausrich-
tung des Kipphebels zur Spitze des Ventilschafts ver-
ursachen (Abb. 34). Haltebiigel, Drehgelenke und
zugehorige Kipphebel demontieren. In der Reihen-
folge des Ausbaus ablegen.

(5) StoRelstangen ausbauen und in der Reihenfolge
des Ausbaus ablegen.

HUTSCHRAU-
BEN

HALTEBUGEL
KIPPHEBEL

DREHGELENK

STOSSELSTANGEN

J8909-8

Abb. 34 Kipphebel

EINBAU

(1) Kugelenden der StéRelstangen mit MOPAR-Mo-
tordlzusatz oder einem gleichwertigen Produkt
bestreichen und StéRelstangen in ihrer ursprungli-
chen Einbaulage montieren. Sicherstellen, dall die
Stolkelstangen am unteren Ende richtig in der Stos-
selkappe zentriert sind.

(2) Kontaktflachen zwischen Kipphebel und Dreh-
gelenk mit MOPAR®-Motordlzusatz oder einem
gleichwertigen Produkt bestreichen. Kipphebel, Dreh-
gelenke und Halteblgel in der urspringlichen Ein-
baulage montieren.

(3) Hutschrauben der Haltebugel lose eindrehen.

(4) Hutschrauben abwechselnd um je eine Umdre-
hung eindrehen, damit der Halteblgel nicht bescha-
digt wird. Hutschrauben mit einem Anzugsmoment
von 28 N-m (21 ft. Ibs.) festziehen.

(5) Ventildeckel montieren.
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VENTILFEDERN UND OLDICHTUNGEN

Dieser Arbeitsschritt kann bei eingebautem Zylin-
derkopf durchgefuhrt werden.

AUSBAU

Ventilschafte, besonders die Nuten, prufen. Riefen,
Kratzer und unebene Stellen gegebenenfalls mit
einem Glattwerkzeug bearbeiten.

Die Ventilfedern werden von einem Federteller und
Ventilkeilen fixiert. Zum Entfernen der Ventilkeile
mulR die Ventilfeder zusammengedrickt werden.

(1) zylinderkopfdeckel ausbauen.

(2) Jeweils Hutschrauben, Haltebtigel und Drehge-
lenke sowie Kipphebel der betreffenden Ventilfeder
demontieren.

(8) Stoflistangen ausbauen. Stofistangen, Halte-
bugel, Drehgelenke und Kipphebel in dieser
Reihenfolge ausbauen und in Ausbau-Reihen-
folge ablegen.

(4) Federn und Federteller auf Risse und Anzei-
chen fur Materialermiudung prufen.

(5) zZundkerze (n) neben dem unter der betreffen-
den Ventilfeder befindlichen Zylinder herausdrehen.

(6) Luftschlauch am Adapter anschlielen und all-
mahlich Druck aufbauen. Zylinder mit einem Druck
von mindestens 621 kPa (90 psi) beaufschlagen,
damit die Ventile gegen ihren Sitz gedrickt werden.
Bei Fahrzeugen mit Klimaanlage fur Arbeiten an
Zylinder 1 einen flexiblen Adapter verwenden.

(7) Ventilkeile durch leichte Schlage gegen den
Federteller 16sen. Mit Spezialwerkzeug MD-998772A
die Ventilfeder zusammendricken und Ventilkeile
entfernen (Abb. 35).

(8) Ventilfeder und Federteller abnehmen (Abb.
35).

(9) Ventilschaftabdichtungen entfernen (Abb. 35).
Diese sind an der Oberseite mit INT (Einlal3/
schwarz) oder EXH (AuslaR/braun) markiert. Diese
unterschiedlichen Ventilschaftabdichtungen durfen
NICHT vertauscht werden.

EINBAU

ACHTUNG! Beim Einbau der Ventilschaftabdich-
tung vorsichtig vorgehen und darauf achten, dafl
diese nicht durch scharfe Kanten der Keilnut
beschéadigt wird.

(1) Ventilschaftabdichtung vorsichtig Uber den
Ventilschaft und den Vorsprung der VentilfUhrung
dricken. Sicherstellen, dall die Ventilschaftabdich-
tung vollstandig auf dem Vorsprung sitzt.

(2) Ventilfeder und Federteller montieren.

(3) Ventilfeder mit Spezialwerkzeug MD-998772A
zusammendriucken und Ventilkeile anbringen. Ventil-
feder entspannen und Spezialwerkzeug entfernen.
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EINLASS

AUSLASS-
VENTIL

80b7704b

Abb. 35 Ventil und zugehdrige Bauteile

Von der Seite leicht gegen die Ventilfeder klopfen,
um einwandfreien Sitz am Zylinderkopf zu gewahr-
leisten.

(4) Luftschlauch lésen. Adapter aus der Zundker-
zenbohrung herausdrehen und Zundkerze eindrehen.

(5) Arbeitsgang an allen Ubrigen Ventilen wieder-
holen, bei denen die Ventilfeder ausgebaut werden
soll.

(6) StolRstangen montieren. Sicherstellen, dal3 die
Sto3stangen am unteren Ende richtig in der StéRel-
kappe der HydrostoRel zentriert sind.

(7) Kipphebel, Drehgelenke und Halteblgel in
ihrer ursprunglichen Einbaulage montieren.

(8) Hutschrauben der Halteblugel abwechselnd
anziehen, um Beschéadigung des Haltebuigels zu ver-
meiden. Schrauben mit einem Anzugsmoment von 28
N-m (21 ft. Ibs.) festziehen.

(9) Ventildeckel anbauen.

ZYLINDERKOPF

Die nachfolgenden Arbeitsschritte kénnen bei ein-
oder ausgebautem Motor ausgefiihrt werden.

AUSBAU
(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

VORSICHT! SOLANGE IM KUHLSYSTEM HOHE
TEMPERATUREN UND DRUCKE HERRSCHEN, DUR-
FEN DIE ABLASSSCHRAUBEN AM MOTORBLOCK
UND AM KUHLER NICHT LOSGESCHRAUBT WER-
DEN, DA SONST DIE GEFAHR SCHWERER VER-
BRUHUNGEN BESTEHT.

TJ

(2) Kuhlmittel ablassen und Schlauche vom Ther-
mostatgehduse losen. Kuhlflissigkeit IMMER auf
Wiederverwendbarkeit Uberprifen. Kuhlflissigkeit
ggf. in einem sauberen Behalter auffangen und spéa-
ter wieder einfullen.

(3) Ansaugluftfilter abbauen.

(4) Ventildeckel abbauen.

(5) Hutschrauben, Haltebugel,
Kipphebel demontieren.

(6) StoRelstangen ausbauen. StoRelstangen, Hal-
tebugel, Drehgelenke und Kipphebel in der Rei-
henfolge des Ausbaus ablegen.

(7) Den Antriebsriemen fir Zusatzaggregate an
der Servopumpe (bei Ausstattung mit Servolenkung)
oder an der Spannrolle ausbauen (siehe hierzu Kapi-
tel 7, “Kuhlsystem”).

(8) Bei Fahrzeugen mit Klimaanlage Klimakom-
pressor ausbauen (siehe hierzu Kapitel 24, “Heizung
und Klimaanlage”).

(9) Bei Ausstattung mit Servolenkung Servopum-
penhalterung abbauen. Servopumpe und Halterung
ablegen. Schlauche NICHT lésen.

(10) Druck im Kraftstoffsystem abbauen (siehe
hierzu Kapitel 14, “Kraftstoffanlage”).

(11) Kraftstoffleitungen demontieren. Siehe hierzu
“Schnelltrennkupplungen” im Kapitel 14, “Kraftstoff-
anlage”.

(12) Ansaug- und Auspuffkrimmer vom Zylinder-
kopf abbauen (siehe hierzu Kapitel 11, “Auspuffanla-
ge und Ansaugkrimmer?).

(13) zZundkabel abziehen und Zindkerzen heraus-
drehen.

(14) Steckverbinder/Temperaturfthler abziehen.

(15) Zundspule und Halterung ausbauen.

(16) Zylinderkopfschrauben herausdrehen.
Schraube 14 kann erst herausgedreht werden, nach-
dem der Zylinderkopf nach vorne verschoben wurde
(Abb. 36). Schraube 14 so weit wie moglich heraus-
ziehen und durch Umwickeln mit Klebeband fixieren.

(17) Zylinderkopf und Zylinderkopfdichtung abneh-
men (Abb. 36).

(18) Wurden die Zylinderkopfschrauben zum
ersten Mal herausgedreht, diese auf der Oberseite
mit einer Farbmarkierung versehen. Schrauben, die
bereits eine Farbmarkierung erhalten haben oder bei
denen nicht bekannt ist, ob sie bereits benutzt wur-
den, durfen nicht wiederverwendet werden.

(19) Saubere, flusenfreie Lappen in die Zylinder-
bohrungen stopfen.

Drehgelenke und

EINBAU

Die zylinderkopfdichtung besteht aus Verbundma-
terial. Sie muR TROCKEN (ohne Dichtmasse) mon-
tiert werden. Es darf KEINE Dichtmasse auf die
Zylinderkopfdichtung aufgetragen werden.
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ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

80a534a1

Abb. 36 Zylinderkopf

Sollen beim Einbau eines neuen Zylinderkopfs die
Originalventile verwendet werden, muf3 der Ventil-
schaftdurchmesser gemessen werden. Beim Aus-
tausch des Zylinderkopfs dirfen nur Ventile mit
Normalmal eingebaut werden, es sei denn, die Boh-
rungen der VentilfUhrung im Zylinderkopf werden
auf UbermaR ausgerieben. Alle Olkohleablagerungen
entfernen und Ventile einschleifen.

(1) Lappen aus den Zylinderbohrungen nehmen
und Bohrungen mit frischem Motordl schmieren.

(2) zylinderkopfdichtung (mit den Nummern nach
oben) am Motorblock ausrichten.

ACHTUNG! Zylinderkopfschrauben durfen nur ein-
mal wiederverwendet werden. Schrauben auswech-
seln, wenn sie schon vorher benutzt worden oder
mit einer Farbmarkierung versehen sind.

(3) Schraube 14 fixieren (durch Umwickeln mit
Klebeband) und Zylinderkopf anbringen. Klebeband
von Schraube 14 entfernen.

(4) Gewinde von Stehbolzen 11 mit Loctite 592
oder einem gleichwertigen Produkt behandeln.

(5) zylinderkopfschrauben wie folgt anziehen (Abb.
37).

ACHTUNG! Beim letztmaligen Anziehen wird Steh-
bolzen 11 mit einem geringeren Anzugsmoment
festgezogen wie die restlichen Schrauben. Stehbol-
zen 11 nicht zu fest anziehen.

(a) Alle Schrauben in der angegebenen Reihen-
folge (1 bis 14) mit einem Anzugsmoment von 30
N-m (22 ft. Ibs.) festziehen.

(b) Alle Schrauben in der angegebenen Reihen-
folge (1 bis 14) mit einem Anzugsmoment von 61
N-m (45 ft. Ibs.) festziehen.

(c) Alle Schrauben auf das Anzugsmoment von
61 N-m (45 ft. Ibs.) prifen.

4.0L-MOTOR 9-81

(d) Schrauben in der angegebenen Reihenfolge

festziehen:

e Schrauben 1 bis 10 mit einem Anzugsmoment
von 149 N-m (110 ft. Ibs.).

e Schraube 11 mit einem Anzugsmoment von 135
N-m (100 ft. Ibs.).

e Schrauben 12 bis 14 mit einem Anzugsmoment
von 149 N-m (110 ft. Ibs.).

ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

LAGE BESCHREIBUNG
1,4,5,12,13 1/2 Zoll-13er SCHRAUBE

8,9 1/2 Zoll-13er SCHRAUBE
MIT PASSSTIFT

1/2 Zoll-13er MIT 7/16
Zoll-14er
STIFTSCHRAUBE

Alle Schrauben sind speziell fir die Montage des
Ventildeckels vorgesehen

2,3,6,7,10,11,14

(e) Alle Schrauben in der angegebenen Reihen-
folge auf das vorgeschriebene Anzugsmoment pru-
fen.

(f) Falls noch nicht geschehen, Schrauben nach
dem Anziehen reinigen und mit einer Farbmarkie-
rung versehen. Schrauben, die bereits eine Farb-
markierung erhalten haben, auswechseln.

W ovorw oo
- .
-

- —_

- ———— - —

J9200-38

Abb. 37 Anzugsreihenfolge/Zylinderkopfschrauben

(6) Zundspule und Halterung einbauen.

(7) Steckverbinder/Temperaturfuhler anschlie3en.

(8) Zzundkerzen einschrauben und mit einem
Anzugsmoment to 37 N-m (27 ft. Ibs.) festziehen.
Zundkabel anschlieRen.

(9) Ansaug- und Auspuffkrimmer anbauen (siehe
hierzu Kapitel 11, “Auspuffanlage und Ansaugkriim-
mer”).

(10) Kraftstoffleitungen und Schlauch/Unterdruck-
verstellung montieren.

(11) Servopumpe und Halterung einbauen (Fahr-
zeuge mit Servolenkung).

(12) Stolelstangen, Kipphebel, Drehgelenke und
Halteblgel in der Reihenfolge des Ausbaus einbauen
(siehe hierzu “Kipphebel und StéRelstangen” in die-
sem Abschnitt).
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(13) Ventildeckel montieren.

(14) Halterung/Klimakompressor am Zylinderkopf
und Motorblock befestigen. Schrauben mit einem
Anzugsmoment von 40 N-m (30 ft. Ibs.) festziehen.

(15) Klimakompressor an der Halterung montie-
ren. Befestigungsschrauben mit einem Anzugsmo-
ment von 27 N-m (20 ft. Ibs.) festziehen.

ACHTUNG! Den Antriebsriemen richtig auflegen.
Bei falscher Montage des Antriebsriemens kann die
Drehrichtung der Kihlmittelpumpe umgekehrt wer-
den und der Motor Uberhitzen.

(16) Den verstarkten Keilriemen montieren und
korrekte Riemenspannung einstellen (siehe hierzu
Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(17) Ansaugluftfilter und -kanale montieren.

(18) Ventildeckel montieren.

(19) Schlauche am Thermostatgehduse anschliel3en
und Kuhlsystem auf den vorgeschriebenen Fullstand
befullen (siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(20) Gestange und Seilzug/Automatikgetriebe mus-
sen nach dem Zylinderkopfeinbau eingestellt werden
(siehe hierzu Kapitel 21, “Getriebe”).

(21) Temperaturfihler einbauen und Steckverbin-
der anschlieRen.

(22) Kraftstoffleitung montieren.

(23) Bei Fahrzeugen mit Klimaanlage Klimakom-
pressor anschlieen und Klimaanlage mit Kéltemittel
befullen (siehe Kapitel 24, “Heizung und Klimaanla-
ge”).

(24) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

(25) Den oberen Kuhlerschlauch und den Hei-
zungsschlauch am Thermostatgehause anschliel3en.

(26) Kuhlsystem beftillen und auf Undichtigkeiten
prufen.

VORSICHT! AUSSERSTE VORSICHT BEI ARBEITEN
AM LAUFENDEN MOTOR. IMMER VERSETZT ZUM
LUFTER ARBEITEN. HANDE VON RIEMENSCHEI-
BEN, ANTRIEBSRIEMEN ODER LUFTER FERNHAL-
TEN. ENGANLIEGENDE KLEIDUNG TRAGEN.

(27) Motor bei abgeschraubtem KuhlerverschluR3-
deckel laufen lassen. Auf Undichtigkeiten prufen.
Motor laufen lassen, bis der Thermostat 6ffnet. Ggf.
Kuhlmittel nachfullen.

HYDROSTOSSEL

Alle Bauteile in der Reihenfolge des Ausbaus auf-
bewahren.

AUSBAU

(1) Ventildeckel abbauen.

(2) Haltebtigel, Drehgelenk und Kipphebel durch
Herausdrehen der Hutschrauben demontieren. Hut-
schrauben abwechselnd um je eine Umdrehung

TJ

loschrauben, damit die Halteblgel nicht beschadigt
werden.

(3) StoRelstangen ausbauen.

(4) Zylinderkopf und Dichtung ausbauen.

(5) StoRel durch die StéRelstangendffnungen im
Motorblock mit dem Ausbau-/Einbaugerat fur Ventil-
stoRel herausnehmen (Abb. 38).

VENTILSTOSSEL-AUS-/
EINBAUWERKZEUG

MOTORBLOCK

80a534a2

Abb. 38 Ausbau-/Einbaugerét fir Ventilstél3el

EINBAU

Die StoRel fullen sich bei laufendem Motor selbst-
tatig mit Motordl und brauchen daher nicht von
Hand gefullt zu werden.

(1) stoRel in Mopar®-Motordlzusatz
gleichwertiges Produkt tauchen.

(2) StoRel jeweils in der Bohrung montieren, aus
der sie ausgebaut wurden. Zum Einbau der StoRel
das Aus-/Einbauwerkzeug verwenden.

(3) Zylinderkopf und Dichtung montieren.

(4) StoRelstangen in ihrer urspringlichen Einbau-
lage montieren.

(5) Kipphebel, Haltebligel und Drehgelenke in
ihrer urspringlichen Einbaulage montieren. Hut-
schrauben lose eindrehen.

(6) Hutschrauben abwechselnd um je eine Umdre-
hung eindrehen, damit der Haltebtgel nicht bescha-
digt wird. Schrauben mit einem Anzugsmoment von
28 N'm (21 ft. Ibs.) festziehen.

(7) Restbestand vom Mopar®-Motordlzusatz oder
einem gleichwertigen Produkt tGber ganze Ventilbeta-
tigung gieBen. Der Mopar®-Motordlzusatz oder ein
gleichwertiges Produkt muf3 mindestens 1.609 km
(1.000 Meilen) im Motordl bleiben. Den Olzusatz erst
beim nachsten geplanten Olwechsel ablassen.

(8) Ventildeckel anbauen.

SCHWINGUNGSDAMPFER

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Den Antriebsriemen abnehmen und Lufterab-
deckung abbauen.

oder ein
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(3) Halteschraube des Schwingungsdampfers her-
ausdrehen und zusammen mit der Unterlegscheibe
entfernen.

(4) Abzieher 7697 zum Trennen des Schwingungs-
dampfers von der Kurbelwelle verwenden (Abb. 39).
ABZIEHER FUR

SCHWINGUNGSDAMP-
FER

. 19009-20
SCHRAUBENSCHLUSSEL

Abb. 39 Spezialwerkzeug 7697-Abzieher flir
Schwingungsddmpfer

EINBAU

(1) Mopar®-Silikongummi-Dichtungskleber in die
Keilnut der Kurbelwelle auftragen und Keil einset-
zen. Keilnut der Nabe des Schwingungsdampfers mit
dem Keil an der Kurbelwelle ausfluchten. Schwin-
gungsdampfer auf die Kurbelwelle auftreiben.

(2) Befestigungsschraube des Schwingungsdamp-
fers mit Unterlegscheibe eindrehen.

(3) Schraube mit einem Anzugsmoment von 108
N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(4) Den Rippenkeilriemen auflegen und Riemen-
spannung auf vorgeschriebenen Wert einstellen
(siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem”).

(5) Batterie-Minuskabel (-) anschlie3en.

STEUERKETTENDECKEL

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Schwingungsdampfer ausbauen.

(3) Lufter und Nabe sowie Lufterabdeckung aus-
bauen.

(4) Am Steuerkettendeckel befestigte Halterungen
fur den Antrieb/Zusatzaggregate abbauen.

(5) Klimakompressor (Fahrzeuge mit Klimaanlage)
und Lichtmaschinenhalterung vom Zylinderkopf
abbauen und ablegen.

(6) Befestigungsschrauben Olwanne/Steuerketten-
deckel und Steuerkettendeckel/Motorblock herausdre-
hen.

(7) Steuerkettendeckel und Dichtung vom Motor
abnehmen.
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(8) Wellendichtring/Kurbelwelle von der \Vorder-
seite des Steuerkettendeckels abhebeln (Abb. 40).

STEUERKET-
TENDECKEL

RIEMEN-
SCHEIBE/
SCHWINGUNGSDAMPFER

WELLENDICHTRING/KUR-
BELWELLE

80abd2b1

Abb. 40 Bauteile/Steuerkettendeckel
EINBAU

Dichtflachen von Steuerkettendeckel, Olwanne und
Motorblock reinigen.

(1) Neuen Wellendichtring im Steuerkettendeckel
montieren. Das offene Ende des Wellendichtrings
mufl zur Innenseite des Steuerkettendeckels gerich-
tet sein. Bei der Montage des Wellendichtrings den
Steuerkettendeckel im Montagebereich abstltzen.
Wellendichtring mit Einbauwerkzeug 6139 montie-
ren.

(2) Dichtung am Motorblock anbringen.

(3) Steuerkettendeckel zur Olwannendichtung und
zum Motorblock ausrichten.

(4) Ausricht-/Einbauwerkzeug 6139 in die Kurbel-
wellenéffnung des Steuerkettendeckels einfuihren
(Abb. 41).

AUSRICHT/EINBAU-
WERKZEUG

J9009-23

Abb. 41 Spezialwerkzeug 6139 zum Ausrichten des
Steuerkettendeckels und zum Einbau des
Wellendichtrings
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(5) Schrauben/Steuerkettendeckel an Motorblock
und Olwanne/Steuerkettendeckel eindrehen.

(6) 1/4 Zoll-Schrauben Steuerkettendeckel/Motor-
block mit einem Anzugsmoment von 7 N-m (60 in.
Ibs.) festziehen. Die 5/16 Zoll-Schrauben der vorderen
Abdeckung/Motorblock mit einem Anzugsmoment von
22 N-m (192 in. Ibs.) festziehen. 1/4 Zoll-Schrauben
Olwanne/Steuerkettendeckel mit einem Anzugsmo-
ment von 9,5 N-m (84 in. in. Ibs.) festziehen.

(7) Ausrichtwerkzeug entfernen.

(8) Kontaktflache des Wellendichtrings mit der
Nabe/Schwingungsdampfer diunn mit Motordl bestrei-
chen.

(9) Mopar®-Silikongummi-Dichtungskleber in die
Keilnut auftragen. Keil in die Keilnut der Kurbel-
welle einsetzen und Schwingungsdampfer, Unterleg-
scheibe und  Schraube montieren. Schraube
schmieren und mit einem Anzugsmoment von 108
N-m (80 ft. Ibs.) festziehen.

(10) Klimakompressor (Fahrzeuge mit Klimaan-
lage) und Lichtmaschinenhalterung einbauen.

(11) Lufter und Nabe sowie Lufterabdeckung ein-
bauen.

(12) Den Antriebsriemen auflegen und Riemen-
spannung auf den vorgeschriebenen Wert einstellen.

(13) Batterie-Minuskabel (-) anschlieen.

STEUERKETTE UND KETTENRADER

AUSBAU

(1) Minuskabel (-) der Batterie abklemmen.

(2) Lufter und Lufterabdeckung ausbauen.

(3) Rippenkeilriemen ausbauen.

(4) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle ausbauen.

(5) Steuergehausedeckel ausbauen.

(6) Kurbelwelle drehen, bis die Zundeinstellmar-
kierung “0” auf der Mittellinie der zZundeinstellmar-
kierung auf dem Nockenwellenrad liegt (Abb. 42).

(7) Olabstreifring von der Kurbelwelle abbauen.

(8) Halteschraube fur Nockenwellenrad herausdre-
hen und Unterlegscheibe entfernen (Abb. 43).

(9) Kurbelwellenrad, Nockenwellenrad und Steuer-
kette gemeinsam ausbauen.

(10) Die Steuerkette muf richtig mit den Zundein-
stellmarkierungen an Kurbelwellenrad und Nocken-
wellenrad ausgerichtet werden, um  Kkorrekte
Ventilsteuerzeiten sicherzustellen. Eine verschlissene
oder gedehnte Steuerkette wirkt sich negativ auf die
Genauigkeit der Ventilsteuerzeiten aus. Betrégt die
Eindrucktiefe der Steuerkette mehr als 12,7 mm (1/2
Zoll), ist die Kette auszutauschen.

EINBAU

Steuerkette, Kurbelwellenrad und Nockenwellen-
rad mit korrekt ausgerichteten Zundeinstellmarkie-
rungen zusammensetzen (Abb. 42).

TJ

NOCKENWEL-
LENRAD

EINSTELL-
MARKIERUN-
GEN

KURBELWEL-
LENRAD

80b89825
Abb. 42 Ausrichtung Kurbelwelle—Nockenwelle

NOCKENWELLENRAD MIT

INTEGRIERTEM KEIL
NOCKENWELLE

DRUCK-
SCHEIBE

SCHRAUBE
UND UNTER-
LEGSCHEIBE

80b89823

Abb. 43 Nockenwellenrad und Druckscheibe

(1) Silikonkautschuk-Dichtungskleber von Mopar®
in die Keilnut der Kurbelwelle streichen und den
Keil einsetzen. Nach dem Einsetzen des Keils in die
Keilnut/Kurbelwelle ist die Baugruppe Kettenrader/
Steuerkette auf Kurbelwelle und Nockenwelle zu
montieren.

(2) Halteschraube fur Nockenwellenrad mit Unter-
legscheibe versehen wund eindrehen (Abb. 43).
Schraube mit einem Anzugsmoment von 68 N-m (50
ft. Ibs.) festziehen.

(3) Zum Prufen der Steuerkette auf richtigen Ein-
bau die Kurbelwelle zwei Umdrehungen drehen. Die
Einstellmarkierungen an Nockenwellenrad und Kur-
belwellenrad mussen sich gegentberliegen (Abb. 42).

(4) Olabstreifring der Kurbelwelle montieren.
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(5) Wellendichtring im Steuergehausedeckel aus-
wechseln.

(6) Steuergehausedeckel mit Dichtung montieren.

(7) An der mit dem Keil in der Keilnut vormontier-
ten Kurbelwelle den Schwingungsdampfer mit Unter-
legscheibe anschrauben. Die Schraube schmieren und
mit einem Anzugsmoment von 108 N-m (80 ft. Ibs.)
festziehen.

(8) Rippenkeilriemen montieren und vorschrifts-
maRig spannen. Naheres hierzu siehe Kapitel 7,
“Kuhlsystem”.

(9) Baugruppe Lufter/Nabe montieren. Abdeckung
montieren.

(10) Minuskabel (-) der Batterie anklemmen.

NOCKENWELLE
AUSBAU

VORSICHT! DIE KUHLFLUSSIGKEIT EINES
BETRIEBSWARMEN MOTORS IST HEISS UND
STEHT UNTER DRUCK. BEI UNVORSICHTIGER
HANDHABUNG BESTEHT DIE GEFAHR VON VER-
BRUHUNGEN. VOR DEM ENTFERNEN DER
ABLASSSCHRAUBE UND DES VERSCHLUSSDEK-
KELS VOM KUHLER DEN DRUCK VORSICHTIG
ABBAUEN.

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Kuhlmittel ablassen. Kuhlmittel IMMER auf
Wiederverwendbarkeit Uberprifen und ggf. in einem
sauberen Behalter auffangen.

(3) Kuhler bzw. Kuhler/Kondensator (Fahrzeuge
mit Klimaanlage) ausbauen (siehe hierzu Kapitel 7,
“Kuhlsystem”).

(4) Verteilerkappe abbauen und Position des Ver-
teilerlaufers markieren.

(5) Zundverteiler abbauen und Zindkabel l6sen.

(6) Ventildeckel abbauen.

(7) Kipphebel, Haltebigel und
demontieren.

(8) StoRelstangen demontieren.

(9) zylinderkopf und -dichtung abbauen.

(10) HydrostoRel aus dem Zylinderkopf ausbauen.

(11) Schwingungsdampfer abbauen.

(12) Steuerkettenabdeckung demontieren.

(13) Steuerkette und Kettenrader ausbauen.

(14) Vorderen Stol3fanger und/oder Kuhlergrill
nach Bedarf abbauen. Nockenwelle herausnehmen.

(15) Nockenwelle ausbauen (Abb. 44).

Drehgelenke

EINBAU

(1) Nocken auf Verschleil3 prufen.

(2) Lagerzapfen auf ungewodhnliche VerschleiBmu-
ster oder Fertigungsfehler untersuchen.

(3) Lager auf Verschleil3spuren untersuchen.
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NOCKEN-
WELLE

KURBELWELLE

J9009-31

Abb. 44 Nockenwelle

(4) Antrieb des Ziundverteilers auf Verschleil3spu-
ren untersuchen.

(5) Scheint die Nockenwelle am Steuerkettendek-
kel zu schleifen, sind die Oliuberdruckbohrungen am
hinteren Lagerzapfen der Nockenwelle zu untersu-
chen, und es ist dabei sicherzustellen, dal} sie frei
von Ablagerungen sind.

(6) Nockenwelle mit Mopar®-Motorélzusatz oder
einem gleichwertigen Produkt schmieren.

(7) Nockenwelle vorsichtig einbauen, um eine
Beschadigung der Nockenwellenlager zu vermeiden
(Abb. 44).

(8) Steuerkette, Kurbelwellenritzel und Nocken-
wellenkettenrad so einbauen, daR die Einstellmarkie-
rungen aufeinander ausgerichtet sind.

(9) Spannbolzen  des Nockenwellenkettenrads
ansetzen und mit einem Anzugsmoment von 108 N-m
(80 ft. Ibs.) festziehen.

(10) Spannfeder, Druckstift und Bohrung im
Spannbolzen mit Mopar®-Motordlzusatz oder einem
gleichwertigen Produkt schmieren. Feder und Druck-
stift im Spannbolzen montieren.

(11) Steuerkettendeckel mit neuem Wellendicht-
ring montieren (Abb. 45). Siehe hierzu den Abschnitt
Uber den Einbau des Steuerkettendeckels.

(12) Schwingungsdampfer montieren (Abb. 45).

(13) HydrostoRel einbauen.

(14) zylinderkopfdichtung anbauen.

(15) zylinderkopf und Bolzen anbauen.

(16) StoRelstange einbauen

(17) Kipphebel, Drehgelenke und Haltebtgel mon-
tieren. Hutschrauben abwechselnd um je eine
Umdrehung anziehen, damit der Haltebugel nicht
beschadigt wird.

(18) Ventildeckel anbauen.

(19) Olpumpenantrieb einsetzen. Siehe hierzu Ver-
teiler im Abschnitt Aus-/Einbau von Bauteilen im
Kapitel 8D, “Zindanlage”.
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STEUERKET-
TENDECKEL

RIEMENSCHEIBE/SCHWIN-
GUNGSDAMPFER

OLABSTREIF-

OLDICHTUNG/KURBEL-
WELLE

80abd2b1

Abb. 45 Bauteile/Steuerkettendeckel

(20) Verteiler einbauen und Zindkabel anschlie-
Ren. Siehe hierzu Verteiler im Abschnitt “Aus-/Ein-
bau von Bauteilen” im Kapitel 8D, “Zindanlage”.

(21) Den Antriebsriemen auflegen und Riemen-
spannung auf vorgeschriebenen Wert einstellen
(siehe hierzu Kapitel 7, “Kihlsystem”).

HINWEIS: HydraulikstéRel und alle Bauteile des
Ventiltriebs wahrend des Einbaus mit Mopar  ®-Moto-
rélzusatz oder einem gleichwertigen Produkt ein-
Olen. Der Zusatz muf3 mindestens 1600 km (1000
Meilen) im Motor belassen werden, kann jedoch
auch erst beim nachsten planmaRigen Olwechsel
abgelassen werden.

(22) Bei Fahrzeugen mit Klimaanlage Kondensator
und Kaéltemitteltrockner einbauen (siehe hierzu
Kapitel 24, “Heizung und Klimaanlage”).

ACHTUNG! Beide Serviceventile missen vor der
Inbetriebnahme der Klimaanlage getffnet werden.

(23) Kuhler einbauen, Schlauche anschlielen und
Kuhlsystem vorschriftsmafig befullen (siehe hierzu
Kapitel 7, “Kihlsystem”).

(24) zundzeitpunkt prifen und ggf. einstellen.

(25) Kuhlergrill und StoRfanger anbauen (falls
zuvor abgebaut).

(26) Batterie-Minuskabel (-) anschlieZen.

NOCKENWELLENBOLZEN AUSWECHSELN
AUSBAU

VORSICHT! DIE KUHLFLUSSIGKEIT EINES
BETRIEBSWARMEN MOTORS IST HEISS UND
STEHT UNTER DRUCK. BElI UNVORSICHTIGER
HANDHABUNG BESTEHT DIE GEFAHR VON VER-
BRUHUNGEN. VOR DEM ENTFERNEN DER
ABLASSSCHRAUBE UND DES VERSCHLUSSDEK-

TJ

KELS VOM KUHLER DEN DRUCK VORSICHTIG
ABBAUEN.

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Kuhler entleeren. Kuhlmittel IMMER auf Wie-
derverwendbarkeit Gberprifen und ggf. in einem sau-
beren Behélter auffangen.

(3) Lufter und Abdeckung ausbauen.

(4) Kuhleruberlaufleitung, Kiuhlerschlauche und
(bei Fahrzeugen mit Automatikgetriebe) Leitungen
zum Getriebedlkthler abziehen.

(5) Kuhler ausbauen.

(6) Bei Fahrzeugen mit Klimaanlage:

ACHTUNG! Anschlisse der Klimaanlage NICHT
abklemmen oder l6sen. Kondensator und Kaltemit-
teltrockner als komplette Einheit ablegen.

(&) Spannrolle des Antriebsriemens/Klimakom-
pressor ausbauen.

(b) Lichtmaschine abklemmen und ausbauen.

(c) Befestigungsschrauben des Kondensators/Kli-
maanlage herausdrehen und Kondensator und Kal-
temitteltrockner als Einheit ausbauen und ablegen.

(7) Den Antriebsriemen abnehmen.

(8) Schwingungsdampfer/Kurbelwelle ausbauen.

(9) Steuerkettendeckel abbauen. Dichtungsmate-
rial entfernen.

(10) Druckstift und Spannfeder aus dem Spannbol-
zen entfernen.

(11) Kurbelwelle drehen, bis die Einstellmarkie-
rung auf dem Kurbelwellenritzel der Einstellmarkie-
rung auf dem Nockenwellenkettenrad am néachsten
steht bzw. mit dieser Ubereinstimmt (Abb. 46).

EINSTELL-

MARKIE-
RUNGEN

RITZEL DER
KURBELWELLE

KETTENRAD/NOK-

KENWELLE J9009-61

Abb. 46 Ausrichten der Steuerkette

(12) Halteschraube (Spannbolzen) mit Unterleg-
scheibe des Nockenwellenkettenrads losen.

(13) Abstreifring der Kurbelwelle ausbauen.

(14) Ritzel, Kettenrad und Steuerkette als Einheit
abbauen.
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ACHTUNG! Nachfolgender Arbeitsschritt ist erfor-
derlich, um eine Beschadigung des hinteren Nok-
kenwellenstumpfs beim Einbau des
Nockenwellenbolzens zu vermeiden.

(15) Beschadigten
chen.

(16) Handelt es sich um einen federbelasteten Bol-
zen, eine selbstschneidende Schraube in den Bolzen
eindrehen, der das Herausziehen des Bolzens ermdg-
licht.

(17) Handelt es sich um einen stiftartigen Bolzen,
so ist dieser anzukdrnen. Dabei darauf achten, dafl
die Koérnermarkierung genau mittig sitzt.

Nockenwellenbolzen untersu-

ACHTUNG! Die Olwanne unbedingt abdecken, um
das Eindringen von Spéanen zu vermeiden.

(18) Mitte des Bolzens mit einem 4 mm-Bohrer
(5/32 Zoll) anbohren.

(19) Blechschraube in das Bohrloch eindrehen und
den Bolzen vorsichtig abziehen.

NOCKENWELLENLAGER

Die Nockenwelle ist in vier mit WeilBmetall
beschichteten Stahl-Lagernschalen gelagert. Die
Lager werden in den Motorblock eingepre3t und auf
Mal geschliffen. Lagerbohrungen und Lagerdurch-
messer weisen nicht das gleiche MaR auf. Sie sind in
Schritten von 0,254 mm (0,010 Zoll) abgestuft, wobei
das vordere Lager am groRten und das hintere Lager
am kleinsten ist. Dies erleichtert den Aus- und Ein-
bau der Nockenwelle. Die Nockenwellenlager werden
druckgeschmiert.

HINWEIS: Zum Auswechseln der Nockenwellenla-
ger sollte Spezialwerkzeug verfugbar sein.

Das Axialspiel der Nockenwelle wird durch die von
der Spannfeder und dem Druckstift des Spannbol-
zens erzeugte Federkraft bestimmt.

EINBAU

(1) Bohrung fur die Aufnahme des Bolzens an der
Nockenwelle saubern.

(2) Mitte des neuen federbelasteten Bolzens mit
einer Gripzange zusammendricken.

(3) Bolzen vorsichtig in die entsprechende Bohrung
eintreiben, bis er fest sitzt.

(4) Ritzel der Kurbelwelle, Kettenrad der Nocken-
welle und Steuerkette so einbauen, dal} die Einstell-
markierungen Ubereinstimmen (Abb. 46).

(5) Abstreifring der Kurbelwelle einbauen.

(6) Spannbolzen des Nockenwellenketterads mit
einem Anzugsmoment 108 N-m (80 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(7) Ventilsteuerzeiten prufen.
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(8) Spannfeder, Druckstift und Bohrung im Spann-
bolzen mit MOPAR®-Motor6lzusatz oder einem
gleichwertigen Produkt schmieren. Spannfeder und
Druckstift im Spannbolzen montieren.

(9) Beide Seiten der neuen Dichtung der Steuer-
kettenabdeckung mit Dichtmittel bestreichen. Eine
Raupe von 3 mm (1/8 Zoll) MOPAR®-Silikon-Dich-
tungskleber an die Verbindungsstelle zwischen
Olwanne und Motorblock aufbringen.

(10) Steuerkettenabdeckung auf der Olwannen-
dichtung und dem Motorblock anbringen.

(11) Spezialwerkzeug 6139 zur Ausrichtung des
Steuerkettendeckels und zum Dichtungseinbau in
der Kurbelwellenéffnung der Abdeckung anbringen
(Abb. 47).

AUSRICHT-/EINBAU-
WERKZEUG

J9009-23

Abb. 47 Spezialwerkzeug 6139 zur Ausrichtung des
Steuerkettendeckels und zum Dichtungseinbau

(12) Schrauben Steuerkettenabdeckung/Motorblock
und Schrauben Olwanne/Steuerkettenabdeckung ein-
drehen.

(13) 1/4 Zoll-Schrauben Steuerkettenabdeckung/
Motorblock mit einem Anzugsmoment von 7 N-m (60
in. Ibs.) festziehen. 5/16 Zoll-Schrauben vordere Steu-
erkettenabdeckung/Motorblock mit 22 N-m (192 in.
Ibs.) festziehen. 1/4 Zoll-Schrauben Olwanne/Steuer-
kettenabdeckung mit 14 N-m (120 in. Ibs.) anziehen.
5/16 Zoll-Schrauben Olwanne/Steuerkettenabdeckung
mit 18 N-m (156 in. Ibs.) festziehen.

(14) Ausrichtwerkzeug entfernen und neue Dich-
tung in der Steuerkettenabdeckung montieren.

(15) Schwingungsdampfer an der Kurbelwelle
montieren.

(16) Schraube/Schwingungsdampfer einschmieren
und mit einem Anzugsmoment von 108 N-m (80 ft.
Ibs.) festziehen.

(17) Fahrzeuge mit Klimaanlage:

(a) Spannrolle des verstarkten Keilriemens/Kli-
makompressor montieren.
(b) Lichtmaschine einbauen.
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(c) Kondensator und Kaltemitteltrockner/Klima-
anlage montieren.

(18) Den verstarkten Keilriemen auf die Riemen-
scheiben auflegen und spannen (siehe hierzu Kapitel
7, “Kihlsystem”).

(19) Kuhler anbauen. Kuhlerschlauche und Lei-
tungen/Getriebedlkihler (Fahrzeuge mit Automatik-
getriebe) montieren. Kihlsystem beftllen.

(20) Lufter und Lufterabdeckung montieren.

(21) Batterie-Minuskabel (-) anschlieRen.

OLWANNE

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Fahrzeug anheben.

(3) OlablaRschraube herausdrehen und Motorol
ablassen.

(4) Auspuffrohr vom Auspuffkrimmer abbauen.

(5) Auspuffaufhangung am Katalysator l6sen und
Auspuffrohr ablassen.

(6) Anlasser ausbauen.

(7) Abdeckung der
abbauen.

(8) Fuhler/Motordlstand abklemmen (je nach Aus-
stattung).

(9) Stutzbock direkt unter den Schwingungsdamp-
fer stellen.

(10) Holzstick (5 x 5 cm; 2 x 2 Zoll) zwischen
Stutzbock und Schwingungsdampfer legen.

(11) Durchsteckschrauben der Motoraufhdngung
herausdrehen.

(12) Motor mit dem Stitzbock anheben, bis genl-
gend Platz fur den Ausbau der Olwanne zur Verfu-
gung steht.

(13) Getriebedlkuhlleitungen (je nach Ausstattung)
und Halterungen der Lambda-Sonde (an die Stehbol-
zen der Olwanne) einbauen.

(14) Olwannenschrauben und -stehbolzen heraus-
drehen. Olwanne und Dichtung vorsichtig nach hin-
ten schieben. Darauf achten, dal3 der Fuhler/
Motordélstand (falls eingebaut) nicht beschadigt wird.

Kupplungs-/Wandlerglocke

EINBAU

(1) Dichtflachen an Motorblock und Olwanne reini-
gen.

(2) Aus Schrauben von 1 1/2 x 1/4 Zoll (38 mm X
6,35 mm) 4 Zentrierbolzen herstellen. Schrauben-
kopfe absadgen und an der Bolzen-Oberseite zum
leichteren Ein- und Ausschrauben mit einem Schrau-
bendreher einen Schlitz anbringen (Abb. 48).

(3) Je zwei Bolzen im Steuerkettendeckel und
Motorblock anbringen (Abb. 49).

(4) Mopar® Silicone Rubber Adhesive Sealant auf
Motorblock an den hinteren Hauptlagerdeckeln und

TJ

1/4" x 1 1/2" SCHRAUBE

ZENTRIERBOLZEN

SCHLITZ 19209-6x

Abb. 48 Herstellen der Zentrierbolzen

BOLZENLOCHER

MOTORBLOCK

5/16” BOH- !
RUNGEN

J9209-17

Abb. 49 Lage der Zentrierbolzen im Motorblock

Motorblock an den vorderen Verbindungsstellen (ins-
gesamt vier Stellen) auftragen (Abb. 50).

(5) Die einteilige Dichtung uUber die Bolzen auf
Motorblock und Steuerkettendeckel auflegen.

(6) Olwanne tber die Bolzen auf die Dichtung auf-
setzen. Dabei den Fuhler/Motordlstand, sofern einge-
baut, nicht beschadigen.

(7) Die 1/4 Zoll-Olwannenschrauben eindrehen und
mit einem Anzugsmoment von 9,5 N-m (84 in. Ibs.)
festziehen. Die 5/16 Zoll-Olwannenschrauben eindre-
hen (Abb. 51). Mit einem Anzugsmoment von 15 N-m
(132 in. Ibs.) festziehen.

DICHTUNGEN

=T
Zie
VAR Y S
Abb. 50 Olwannendichtung

80b897d9
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@ 5/16"

SCHRAUBEN

OLABLASS-
SCHRAUBE

OLWANNE

80abd2b4

Abb. 51 Lage der 5/16 Zoll-Olwannenschrauben

(8) Zentrierbolzen entfernen. Die restlichen 1/4
Zoll-Olwannenschrauben eindrehen und mit einem
Anzugsmoment von 9,5 N-m (84 in. Ibs.) festziehen.

(9) Motor in die Motoraufhdngung ablassen.

(10) Durchsteckschrauben montieren und Muttern
festziehen.

(11) Stutzbock ablassen und Holzstick wegneh-
men.

(12) Abdeckung der
montieren.

(13) Anlasser einbauen.

(14) Auspuffrohr an der Aufhangung und am Aus-
puffkrimmer montieren.

(15) Getriebedlkuhlleitungen (je nach Ausstattung)
und Halterungen der Lambda-Sonde (an die Stehbol-
zen der Olwanne) einbauen.

(16) OlablaRschraube eindrehen (Abb. 51). Mit
einem Anzugsmoment von 34 N-m (25 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(17) Fahrzeug ablassen.

(18) Batterie-Minuskabel (-) anschlie3en.

(19) Vorgeschriebene Motorélmenge einfullen.

Kupplungs-/Wandlerglocke

VORSICHT! AUSSERSTE VORSICHT BEI ARBEITEN
AM LAUFENDEN MOTOR. IMMER VERSETZT ZUM
LUFTER ARBEITEN. HANDE VON RIEMENSCHEI-
BEN, ANTRIEBSRIEMEN ODER LUFTER FERNHAL-
TEN. ENGANLIEGENDE KLEIDUNG TRAGEN.

(20) Motor starten und auf Dichtigkeit Uberprifen.

OLPUMPE

Die als Zahnradpumpe ausgefiihrte Olpumpe ist an
der Motorblock-Unterseite gegentiber von Hauptlager
4 angeordnet.

In die Olpumpe ist ein nicht einstellbares Uber-
druckventil integriert, das den Forderdruck auf max.
517 kPa (75 psi) begrenzt. In Offnungsstellung
stromt Ol Uber das Ventil durch einen Durchgang im
Pumpengehduse zum Pumpeneinlass.

Der Ausbau oder Austausch der Olpumpe hat kei-
nen Einflul auf die Einstellung des Zindverteilers,
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da das Verteilerantriebsritzel in Eingriff mit dem
Nockenwellenrad bleibt.

AUSBAU

(1) Motordl ablassen.

(2) Olwanne abbauen.

(3) Befestigungsschrauben Pumpe/Motorblock her-
ausdrehen. Pumpe mit Dichtung herausnehmen
(Abb. 52).

ACHTUNG! MuR die Olpumpe nicht instandgesetzt
werden, darf die Lage des Olansaugrohrs und des
Olsiebs NICHT verandert werden. Wird das Ansaug-
rohr im Pumpengehéause bewegt, muf3 ein neues
Rohr und Sieb eingebaut werden, um einen luftdich-
ten Abschlul3 zu gewahrleisten.

OLFILTERADAP-
TER

MOTORBLOCK

DICHTUNG

OLPUMPE
OLANSAUGROHR

SIEBVORSATZ

HALTESCHRAUBEN

J9509-85

Abb. 52 Olpumpe

EINBAU

(1) Olpumpe mit neuer Dichtung am Motorblock
montieren. Die Schrauben mit einem Anzugsmoment
von 23 N-m (17 ft. Ibs.) festziehen.

(2) Olwanne anbauen.

(3) Vorgeschriebene Olmenge einfiillen.

HAUPTLAGER DER KURBELWELLE

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Zundkerzen herausdrehen.

(3) Fahrzeug anheben.

(4) Olwanne ab- und Olpumpe ausbauen.

(5) Hauptlagerdeckelstrebe abbauen (Abb. 53).

(6) Jeweils nur einen Hauptlagerdeckel und zuge-
horige untere Lagerschale ausbauen (Abb. 54).
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MOTORBLOCK

HAUPTLAGERDECKELSTREBE 80a534e2

Abb. 53 Hauptlagerdeckel und Strebe

KURBELZAPFEN

HAUPTLAGERDECKEL

80a534e3

Abb. 54 Ausbau/Hauptlagerdeckel und untere
Lagerschalen

(7) Untere Lagerschale aus dem Lagerdeckel aus-
bauen.

(8) Obere Lagerschale ausbauen; hierzu alle ande-
ren Lagerdeckel LOSEN (NICHT AUSBAUEN) und
ein aus einem Splint hergestelltes Werkzeug in die
Olbohrung des Lagerzapfens einfilhren. Den Splint
gemal Abbildung biegen, um das bengtigte Werkzeug
herzustellen (Abb. 55). Nach dem Einfuhren des
Splintwerkzeugs die Kurbelwelle so drehen, dal} die
obere Lagerschale zur Haltenase hin bewegt wird.
Der Lagerzapfen von Hauptlager 3 verfligt Uber
keine Olbohrung, weshalb zum Ausbau der Lager-

TJ

schale ein Niederhalter oder dgl. mit weicher Ober-
flache verwendet werden muf3 (Abb. 55). Lagerschale
um 25 mm (1 Zoll) anheben und von unten gegen die
Haltenase dricken; Lagerschale abnehmen.

(9) Die ubrigen Lagerschalen nach der
beschriebenen Methode nacheinander ausbauen.

oben

SPLINT

SELBST ANGEFER-
\ EEE TIGTES WERKZEUG

LAGERSCHALE

NIEDERHAL-

TER/ZUNGE
%/

Abb. 55 Ausbau der oberen Lagerschalen

EINBAU

(1) Lageraufnahmeflache der
Motor6l eindlen.

(2) Alle Hauptlagerdeckel lésen. Obere Hauptla-
gerschalen einbauen.

(3) Untere Lagerschalen in die Hauptlagerdeckel
einbauen.

(4) Hauptlagerdeckel und untere Lagerschale (n)
einbauen.

(5) Schrauben der Lagerdeckel 1, 2, 4, 5, 6 und 7
zuerst mit einem Anzugsmoment von 54 N-m (40 ft.
Ibs.) festziehen, dann mit 95 N-m (70 ft. Ibs.) und
schlieBlich mit 108 N-m (80 ft. Ibs.).

(6) Kurbelwelle vor- und zurickdricken. Hinten
oder vorne gegen die Kurbelwelle dricken und
Schraube von Lagerdeckel 3 zuerst mit einem
Anzugsmoment von 54 N-m (40 ft. Ibs.) festziehen,
dann mit 95 N-m (70 ft. Ibs.) und schliel3lich mit 108
N-m (80 ft. Ibs.).

(7) Nach der Montage der Hauptlagerdeckel Kur-
belwelle jeweils auf Leichtgangigkeit prifen (Kurbel-
welle drehen).

(8) Axialspiel der Kurbelwelle prifen. Das Axial-
spiel wird durch das Axiallager (Flansch) bestimmt,
das an Hauptlager 2 angeordnet ist.

80ab34e4

Lagerschalen mit
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(&) MeRBuhr mit Magnetful’ vorne oder hinten am
Motorblock anbringen.

(b) MelRuhrstange parallel zur Kurbelwellen-Mit-
ellinie ausrichten.

(¢) Kurbelwelle nach vorne dricken und MeRBuhr
auf Null stellen.

(d) Kurbelwelle vor- und zurtckdricken. Spiel
notieren. Das Axialspiel errechnet sich aus der Dif-
ferenz zwischen dem gréReren und dem kleineren
Wert (Abb. 56). Der Sollbereich liegt zwischen
0,038-0,165 mm (0,0015-0,0065 Zoll). Das Axial-
spiel sollte vorzugsweise 0,051-0,064 mm (0,002-
0,0025 Zoll) betragen.

(e) Bei Uberschreitung des Sollbereichs die
Anlaufflachen der Kurbelwelle auf Verschleil3 pri-
fen. Wird kein Verschleil3 festgestellt, Axiallager
ersetzen und Axialspiel messen. Wird der Sollbe-
reich immer noch Uberschritten, Kurbelwelle aus-
tauschen.

MESSUHR

19009-1

KURBELWELLE

Abb. 56 Axialspielmessung/Kurbelwelle

(9) Kurbelwelle einbauen, falls ausgebaut (siehe
hierzu Motorblockmontage).

(10) Hauptlagerdeckelstrebe einbauen und Mut-
tern mit einem Anzugsmoment von 47 N-m (35 ft.
Ibs.) festziehen.

(11) Olpumpe einbauen mit einem Anzugsmoment
von 23 N-m (17 ft. Ibs.) festziehen.

(12) Olwanne anbauen.

(13) OlablaRschraube einschrauben und mit einem
Anzugsmoment von 34 N-m (25 ft. Ibs.) festziehen.

(14) Fahrzeug ablassen.

(15) zZundkerzen einbauen und mit einem Anzugs-
moment von 37 N-m (27 ft. Ibs.) festziehen.

(16) Olwanne bis zur oberen Markierung des
Olmessstabs mit Motordl fiillen.

(17) Batterie-Minusklabel (-) anschlie3en.
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KOLBEN UND PLEUELSTANGEN

AUSBAU

(1) Ventildeckel abbauen.

(2) Kipphebel, Haltebtigel und
demontieren.

(3) Stolelstangen demontieren.

(4) Zylinderkopf abbauen.

(5) Kolben nacheinander in Richtung UT bewegen.
Absatze am oberen Ende der Zylinderwand durch
Aufreiben entfernen. Spadne mit einem Lappen auf-
fangen.

(6) Fahrzeug anheben.

(7) Motordl ablassen.

(8) Olwanne und Dichtung abbauen.

(9) Hauptlagerdeckelstrebe abbauen (Abb. 57).

Drehgelenke

MOTORBLOCK

HAUPLAGERDECKELSTREBE 80a534e2

Abb. 57 Hauptlagerdeckel und Strebe

(10) Pleuellagerdeckel und -schalen demontieren
und entsprechend der Reihenfolge des Ausbaus mar-
kieren. An den Pleuelstangen und den Pleuellager-
deckeln sind jeweils zwei Buchstaben eingepragt
(Abb. 58).

(11) Fahrzeug bis ca. 60 cm (2 Ful}) Uber dem
Boden ablassen.

ACHTUNG! Sicherstellen, da? die Kurbelwellenla-
gerzapfen oder Zylinderwandungen NICHT von den
Schrauben der Pleuelstangen zerkratzt werden.
Hierzu vor dem Ausbau einen kurzen Gummi-
schlauch auf die Pleuelschrauben stecken.

(12) Kolben/Pleuelstange von einem Helfer nach
oben durch die Zylinderbohrungen herausschieben
lassen (Abb. 59).
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PLEUELLAGERDECKEL

PLEUELSTANGE
80a534e5

Abb. 58 Pleuelstangen und Pleuellagerdeckel mit
eingeprégten Buchstaben

PLEUELSTANGE

KOLBEN

MOTORBLOCK

19509-84

Abb. 59 Pleuel-/Kolbenausbau

EINBAU

(1) zylinderbohrungen grundlich reinigen und mit
einem sauberen, flusenfreien Lappen dinn mit sau-
berem Motordl bestreichen.

(2) Kolbenringe einbauen, falls ausgebaut.

(3) Kolben und Kolbenringe mit sauberem Motorél
bestreichen.

ACHTUNG! Darauf achten, da3 Zapfen und Zylin-
derlaufflachen NICHT durch die Pleuelschrauben
zerkratzt werden. Beim Einbau kurzen Gummi-
schlauch auf die Schrauben stecken.

TJ

(4) Pleuelstangen und Kolben mit einem Kolben-
ringspannband von oben in die Zylinderbohrungen
einfihren (Abb. 60).

(5) Sicherstellen, daR der Pfeil auf dem Kolbenbo-
den zur Motor-Stirnseite zeigt (Abb. 60).

19009-41

Abb. 60 Einbau/Pleuelstange und Kolben

(6) Fahrzeug anheben.

(7) An jedem Lagerzapfen werden die zur Einhal-
tung des Lagerspiels jeweils erforderlichen Lager-
schalen montiert. Bei der Motorfertigung werden mit
einer Farbmarkierung versehene Lagerschalen unter-
schiedlicher GroRRe (siehe Tabelle mit Pleuellagerpas-
sungen) verwendet. Der Farbcode ist seitlich auf der
Lagerschale angebracht. Lagerschalen, die fur die
Motorherstellung verwendet werden, tragen Kkeine
MaRangabe.

(8) Der Pleuelzapfen wird bei der Motorfertigung
durch eine seitlich auf der Kurbelwange oder dem
Gegengewicht (zum Flanschende/hinteren Ende der
Kurbelwelle hin gerichtet) angebrachte Farbmarkie-
rung gekennzeichnet. Die Farbcodes zur Angabe der
Zapfengrolle sind in der Tabelle mit den Pleuellager-
passungen angegeben.

(9) Falls erforderlich, koénnen unterschiedlich
grol3e obere und untere Lagerschalen paarweise ver-
wendet werden (siehe Tabelle mit Pleuellagerpassun-
gen). Gelegentlich werden Standard-Lagerschalen
zusammen mit 0,025 mm (0,001 Zoll) Untermafla-
gerschalen eingebaut, um das Lagerspiel um 0,013
mm (0,0005 Zoll) zu verringern.

ACHTUNG! Lagerdeckel NICHT vertauschen. Alle
Pleuelstangen und zugehdrige Lagerdeckel sind mit
der jeweiligen Zylindernummer gekennzeichnet; die
Markierung befindet sich neben der zur Nockenwel-
lenseite des Motorblocks zeigende Olbohrung auf
einer glatten Oberflache.

(10) Pleuellagerdeckel und -schalen in ihrer

ursprunglichen Einbaulage montieren.
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ACHTUNG! Darauf achten, daR die Olbohrungen
der Pleuelstangen zur Nockenwelle und die Pfeil-
markierungen der Kolben zur Motor-Stirnseite zei-
gen.

(11) Hauptlagerdeckelstrebe montieren und Mut-
tern mit einem Anzugsmoment von 47 N-m (35 ft.
Ibs.) festziehen.

(12) Olwanne und Dichtung gem. Montageanlei-
tung einbauen.

(13) Fahrzeug ablassen.

(14) zylinderkopf, StoRelstangen, Kipphebel, Hal-
tebligel, Drehgelenke und Ventildeckel gemafl? Monta-
geanleitung einbauen.

(15) Motordl einfullen.

KURBELWELLEN-DICHTRINGE—HINTEN

Durch den aus zwei Viton-Halften bestehenden
hinteren Hauptlager-Wellendichtring (eine Dicht-
lippe) wird das hintere Ende der Kurbelwelle voll-
standig abgedichtet. Obere und untere
Dichtungshalfte immer zusammen auswechseln.

AUSBAU

(1) Schwungrad- bzw. Wandler-Mitnehmerscheibe
abmontieren.

(2) Olwanne abbauen. N&heres hierzu siehe diesen
Abschnitt.

(3) Halterung des Hauptlagerdeckels ausbauen.

(4) Hinteren Hauptlagerdeckel 7 abbauen.

(5) Obere Dichtungsringhalfte aus der Nut drik-
ken. Sicherstellen, dall dabei Kurbelwelle und Nut
nicht beschadigt werden.

(6) Untere Dichtungshalfte aus dem Lagerdeckel
entfernen.

EINBAU

(1) Dichtflache an der Kurbelwelle reinigen.

(2) DUnn mit Motordl bestreichen

(3) Dichtlippe mit Motordl bestreichen.

(4) Obere Dichtungsringhalfte in die Nut im
Motorblock einsetzen. Die Dichtlippe zeigt zur Motor-
Stirnseite.

(5) Untere Dichtungsringhalfte in Lagerdeckel 7
einsetzen (Abb. 61).

(6) Gebogene Aulienflache der unteren Dichtring-
halfte mit Seife einschmieren und Dichtlippe mit
Motorél bestreichen (Abb. 61).

(7) Mopar® Gasket Maker auf beiden Flachen des
Motorblocks wie in (Abb. 62) auftragen. Den Tupper
soll einen Durchmesser von 3 mm (0,125 Zoll) auf-
weisen.

(8) Untere Dichtringhalfte in die Aussparung des
Lagerdeckels einsetzen und fest andrtcken. Sicher-
stellen, dal der Dichtring bundig mit der Leiste der
Olwanne abschlieft.
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HINTERER WELLENDICHTRING

LAGERDECKEL

LAGERDECKEL
18909-169

Abb. 61 Hinterer Wellendichtring/Hauptlager

(9) Mopar® Gasket Maker oder ein gleichwertiges
Produkt auf den hinteren Lagerdeckel auftragen
(Abb. 62). Der Raupendurchmesser muf3 2,3 mm
(0,09 Zoll) betragen. Dichtmittel NICHT auf die
Dichtlippe auftragen.

(10) Hinteren Hauptlagerdeckel einbauen. Dabei
NICHT mehr als zweimal gegen den Lagerdeckel
schlagen.

(11) Alle Hauptlager-Befestigungsschrauben mit
einem Anzugsmoment von 108 N-m (80 ft. Ibs.) fest-
ziehen.

(12) Hauptlagerdeckel einbauen. Schrauben mit
einem Anzugsmoment von 47 N-m (35 ft. Ibs.) festzie-
hen.

(13) Olwannendichtung und Olwanne montieren.
1/4-20 Schrauben mit einem Anzugsmoment von 14
N-m (120 in. Ibs.) festziehen. 5/16-18 Schrauben mit
einem Anzugsmoment von 18 N-m (156 in. Ibs.) fest-
ziehen.

(14) Getriebedurchsichtsdeckel montieren.

WELLENDICHTRING/
STEUERKETTENABDECKUNG AUSWECHSELN

Dieser Arbeitsgang wird bei montiertem Steuerket-
tendeckel ausgefuhrt.

AUSBAU

(1) Batterie-Minuskabel (-) abklemmen.

(2) Den verstarkten Keilriemen abnehmen.

(3) Schwingungsdampfer abbauen.

(4) Kuhlerabdeckung ausbauen.

(5) Wellendichtring vorsichtig ausbauen. Sicher-
stellen, da die Bohrung sauber ist.
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SCHLITZ/
PASS-
STIFT

L 6 MM
(0,25
ZOLL)
DICHTUN-

GEN - — et 1—f-

HINTERER HAUPTLAGER-

DECKEL

PASSSTIFT

O
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MOTORBLOCK
— |

DICHTUNGEN

NUT

Abb. 62 Dichtmittel

EINBAU

(1) Neuen Wellendichtring mit dem offenen Ende
nach innen am Ausricht-/Einbauwerkzeug 6139
ansetzen. AuRBendurchmesser dinn mit Perfect Seal
oder gleichwertigem Produkt bestreichen. Kurbel-
welle dunn mit Motordl bestreichen.

(2) Einbauwerkzeug mit Wellendichtring tber den
Kurbelwellenstumpf schieben und Schraubvorrich-
tung (spezielle Gewindestange) an Einbauwerkzeug
6139 ansetzen (Abb. 63). Mutter in Richtung des
Werkzeugs festziehen, bis dieses an der Abdeckung
anliegt.

(3) Werkzeuge entfernen. Kontaktflache des Wel-
lendichtrings mit der Nabe/Schwingungsdampfer
dunn mit Motordl bestreichen.

(4) Mopar®-Silikon-Dichtungskleber auf die Keil-
nut aufbringen, Keil in die Keilnut der Kurbelwelle
einsetzen und Schwingungsdampfer, Unterlegscheibe
und Schraube montieren. Schraube schmieren und
mit einem Anzugsmoment von 108 N-m (80 ft. Ibs.)
festziehen.

DICHTUNGSEIN-
BAUWERKZEUG

Mmoo /

(0,125 \_/

ZOLL) \_J Q
MOTORBLOCK

80b46c0d

SCHRAUBVORRICHTUNG

"

@
&

19009-24

Abb. 63 Einbau des Wellendichtrings/
Steuerkettendeckel
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(5) Den verstarkten Keilriemen auflegen und die
Riemenspannung auf den vorgeschriebenen Wert ein-
stellen (siehe hierzu Kapitel 7, “Kuhlsystem™.)

(6) Kuhlerabdeckung montieren.

(7) Batterie-Minuskabel (-) anschlie3en.

ZERLEGUNG UND ZUSAMMENBAU
VENTILE UND VENTILFEDERN

Die nachfolgenden Arbeitsschritte werden bei abge-
bautem Zylinderkopf ausgefuhrt.

AUSBAU

(1) zylinderkopf vom Motorblock abbauen.

(2) Zum Zusammendricken der Ventilfedern Spe-
zialwerkzeug MD-998772A verwenden.

(3) Ventilkeile, Ventilteller, Ventilfedern und Ven-
tilschaftabdichtungen ausbauen. Ventilschaftabdich-
tungen nicht wiederverwenden.

(4) Ventilschaft ggf. am oberen Ende, vor allem an
der Nut zur Ventilkeilaufnahme, entgraten.

(5) Ventile ausbauen und in der Reihenfolge des
Ausbaus ablegen.

EINBAU

(1) Ventilschafte und -fiuhrungen grundlich reini-
gen.

(2) Ventilschaft leicht eindlen.

(3) Ventil in die Fuhrung einsetzen, aus der es
zuvor ausgebaut wurde.

(4) Neue Ventilschaftabdichtung am Ventilschaft
anbringen. Werden Ventile mit UbermaR-Ventilschaf-
ten (0,381 mm; 0,015 Zoll) eingebaut, miissen Uber-
mal-Ventilschaftabdichtungen verwendet werden.

(5) Ventilfeder und oberen Federteller am Zylin-
derkopf ansetzen und Ventilfeder mit Spezialwerk-
zeug MD-998772A zusammendricken.

(6) Ventilkeile einsetzen und Spezialwerkzeug
losen.

(7) Mit einem Hammer seitlich an die Ventilfeder
klopfen, um sicherzustellen, dall die Ventilfeder rich-
tig am Zylinderkopf sitzt. Auerdem von oben gegen
den Federteller klopfen, um einwandfreien Sitz der
Ventilkeile sicherzustellen.

(8) Zylinderkopf einbauen.

INSTANDSETZUNG/VENTILE

Brennraume, Kanéle, Ventilschafte, Ventilfuhrun-
gen und Zylinderkopf von Olkohleablagerungen sau-
bern.

Schmutz- und Dichtungsmittelreste von den Dicht-
flachen des Zylinderkopfes entfernen.

Brennraume und Kanale auf Ril3bildung prufen.

Anlageflache der Kuhlkanale auf Ribildung pru-
fen.
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Dichtflache der Kuhlkanéle auf RiRbildung prufen.

Ventile auf verbrannte, eingerissene oder verzo-
gene Ventilteller prifen.

Ventile auf eingelaufene oder verbogene Ventil-
schafte prifen.

Fehlerhafte Ventile ersetzen.

NACHBEARBEITEN DER VENTILE

(1) Ein- und AuslaBventile mit einer speziellen
Ventildrehmaschine auf den vorgeschriebenen Winkel
nacharbeiten.

(2) Die Ventilsitzbreite mufld nach dem Nacharbei-
ten mindestens 0,787 mm (0,031 Zoll) betragen (Abb.
64). Ist der Ventilsitz schmaler als 0,787 mm (0,031
Zoll), so muB3 das Ventil ausgetauscht werden.

RAND/VENTIL-
— A SITZ
M |

r\ 7
VENTIL RICHTIG NACHGE-
ARBEITET

KEIN RAND

¥
;/ \\__/ /
VENTIL FALSCH NACHGEARBEITET 19009-69

Abb. 64 Rand/Ventilsitz nach dem Nacharbeiten

NACHARBEITEN DER VENTILSITZE

(1) Fahrungshulse der erforderlichen Grof3e in die
Bohrung der Ventilfihrung einfihren. Ventilsitz auf
den vorgeschriebenen Winkel nacharbeiten. Nur so
viel Material abtragen, wie zum Glattschleifen der
Oberflachen erforderlich ist.

(2) Ventilsitzrand mit geeignetem Ventilsitzfraser
auf Sollmald schleifen.

(3) Ventilsitz auf Unrundheit prifen; der Schlag
darf maximal 0,0635 mm (0,0025 Zoll) betragen (Abb.
65).

AUSWECHSELN DER VENTILSCHAFTABDICHTUNG

Ventilschaftabdichtungen sind an jedem Ventil-
schaft angebracht; sie sollen Austritt von Schmier-
mittel der Kipphebel durch die VentilfUhrungen in
die Brennraume verhindern. Die Ventilschaftabdich-
tungen sind entweder mit INT (Einlalventil) oder
EXH (Auslalventil) gekennzeichnet.

Bei sdmtlichen Arbeiten an den Ventilen sind die
Ventilschaftabdichtungen zu ersetzen, ebenso, wenn
sie Anzeichen von Verschleil3 oder Abnutzung aufwei-
sen.
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MESSUHR

Abb. 65 Messen der Unrundheit des Ventilsitzes

VENTILFUHRUNGEN

Die Ventilfuhrungen sind fest im Zylinderkopf
montiert und koénnen nicht einzeln ausgewechselt
werden.

Ist das Spiel zwischen Ventilschaft und -fuhrung
zu grof3, mussen die VentilfUhrungen aufgerieben
werden, um Ventile mit UbermaR-Ventilschaft aufzu-
nehmen. Ventile mit UbermaR-Ventilschaften sind in
den Mafen 0,076 mm (0,003 Zoll) und 0,381 mm
(0,015 Zzoll) lieferbar.

Es sind auRerdem entsprechende UbermaR-Ventil-
schaftabdichtungen erhaltlich. Diese mussen in Kom-
bination mit 0,381 mm (0,015 Zoll) Ubermas-
Ventilschaften verwendet werden.

HINWEIS: Nach dem Aufreiben der Ventilfihrungen
missen die Ventilsitze nachgeschliffen werden, um
sicherzustellen, dal der Ventilsitz konzentrisch zur
Ventilfuhrung ausgerichtet ist.

MESSEN DES SPIELS ZWISCHEN VENTILSCHAFT

UND -FUHRUNG
Das Spiel zwischen Ventilschaft und -fuhrung kann
wie folgt ermittelt werden.

BEVORZUGTE METHODE

(1) Ventil aus dem Zylinderkopf ausbauen.

(2) Ventilfuhrung mit Losungsmittel und einer
geeigneten BUrste sorgfaltig reinigen.

(3) Teleskoptaststift in die Bohrung der Ventilfuh-
rung etwa 9,525 mm (0,375 Zoll) von der den Ventil-
federn zugewandten Seite des Zylinderkopfes
einfuhren (Abb. 66).

(4) Teleskoptaststift entfernen und mit Hilfe einer
Mikrometerschraube messen.

(5) Die Messung mit den Kontaktflachen in Langs-
richtung des Zylinderkopfs erneut durchfihren.

LEHRE

9,525 MM
(3/8 ZOLL)

VENTILFUH-
RUNG

/
Za

Abb. 66 Messen des Bohrungsdurchmessers/
Ventilfihrung

ZYLINDER-
KOPF

IW
&ﬂ -

J9509-87

(6) Werte der Quer- und Langsmessung verglei-
chen und so die Unrundheit ermitteln. Weichen die
Werte mehr als 0,0635 mm (0,0025 Zoll) voneinander
ab, so mussen die Ventilfihrungen aufgerieben wer-
den, um Ventile mit UbermaR-Ventilschaften aufzu-
nehmen.

(7) Den ermittelten Innendurchmesser der Ventil-
fuhrung mit den Sollwerten (7,95-7,97 mm oder
0,313-0,314 Zoll) vergleichen. Weichen die Werte
mehr als 0,076 mm (0,003 Zoll) voneinander ab, mus-
sen die Ventilfihrungen aufgerieben werden, um
Ventile mit UbermaR-Ventilschaften aufzunehmen.

ALTERNATIVE METHODE

(1) Mit Hilfe einer MeBuhr die seitliche Bewegung
(Spiel zwischen Ventilschaft und -fuhrung) bei einge-
bautem Ventil messen. Die Messung erfolgt direkt
Uber der Fuhrung (Abb. 67).

(2) Das korrekte Spiel betragt 0,025 - 0,0762 mm
(0,001 - 0,003 Zoll). Liegt der Wert auBerhalb der
vorgegebenen Werte, missen die VentilfUhrungen
aufgerieben werden, um Ventile mit UbermaR-Ventil-
schaften aufzunehmen.

HINWEIS: Nach dem Aufbohren der Ventilfihrungen
missen die Ventilsitze eingeschliffen werden, um
sicherzustellen, dalR der Ventilsitz konzentrisch zur
VentilfUhrung ausgerichtet ist.
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MESSUHR 19009-16

Abb. 67 Messen des seitlichen Ventilschaftspiels

VENTILFEDERKRAFT PRUFEN
Mit Hilfe eines Federprufgerats und eines Drehmo-
mentschlussels prifen, ob die Ventilfedern den vorge-
gebenen Spannungswerten entsprechen (Abb. 68).
Ventilfedern ersetzen, wenn sie aulierhalb der vor-
gegebenen Werte liegen.

DREHMO-
MENT-
SCHLUSSEL

VENTILFEDER-
PRUFGERAT

9509-79
Abb. 68 Ventilfeder-Prlifgerét
MOTORBLOCK
ZERLEGEN
Zu detaillierten Angaben siehe betreffende

Abschnitte in diesem Kapitel.

(1) Motordél ablassen. Olfilter ausbauen und entsor-
gen.

(2) Wasserpumpe vom Motorblock abbauen.

(3) Schwingungsdampfer abbauen.

(4) Steuerkettenabdeckung abbauen und verkehrt
herum ablegen.

(5) Durchschlag im Schlitz an der Ruckseite der
Steuerkettenabdeckung ansetzen und alten Dichtring
austreiben.

(6) Abstreifring von der Kurbelwelle entfernen.

(7) Nockenwellenschrauben  herausdrehen und
Kettenrader und Kette komplett herausnehmen.

(8) Nockenwelle herausnehmen.

(9) Olwanne und Dichtung abbauen.

(10) Vorderen und hinteren Olkanal-VerschluR-
stopfen herausdrehen.

(11) Olpumpe ausbauen.

(12) Pleuelstangen und Kolben ausbauen. Pleuel-
stangen und Kolben dabei nach oben aus den Zylin-
derbohrungen nehmen.

(13) Kurbelwelle ausbauen.

ZUSAMMENBAU

Zu detaillierten Angaben
Abschnitte in diesem Kapitel.

(1) Kurbelwelle einbauen.

(2) Pleuelstangen und Kolben von oben in die
Zylinderbohrungen einbauen.

(3) Olpumpe einbauen.

(4) Olwanne und Dichtung anbauen.

(5) Nockenwelle einbauen.

(6) Kettenrader und Steuerkette als Einheit kom-
plett einbauen.

(7) Abstreifring auf der Kurbelwelle anbringen.

(8) Dichtung der Steuerkettenabdeckung montie-
ren.

(9) Steuerkettenabdeckung anbringen.

(10) Schwingungsdampfer anbauen.

(11) Wasserpumpe anbauen und Befestigungs-
schrauben mit einem Anzugsmoment von 31 N-m
(23 in. Ibs.) festziehen.

(12) Olfilterdichtung mit sauberem  Motorol
schmieren. Olfilter mit einem Anzugsmoment von
18 N-m (156 ft. Ibs.) festziehen.

(13) Motor in das Fahrzeug einbauen.

(14) Sauberes Motordl einfullen (siehe hierzu Kapi-
tel 0, “Schmierung und Wartung”).

(15) Kuhlsystem beftllen.

siehe betreffende

REINIGUNG UND PRUFUNG
ZYLINDERKOPF

REINIGUNG

Zylinderkopf und Motorblock-Dichtflachen grind-
lich reinigen. Dichtflachen von Ansaug- und Auspuff-
krimmer und Zylinderkopf-Dichtflachen reinigen.
Dichtungsreste und Olkohleablagerungen vollstandig
entfernen.

Sicherstellen, dall keine Kuhlflussigkeit oder
Fremdkorper in die StéRelbohrungen gelangt sind.

Olkohleablagerungen von den Brennrdumen und
Kolbenbbdden entfernen.
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PRUFUNG

Mit einem Haarlineal und einer Fuhlerlehre die
Dichtflachen von Zylinderkopf und Motorblock auf
Planheit kontrollieren.

KIPPHEBEL UND STOSSELSTANGEN

REINIGUNG
Alle Bauteile mit einer Reinigungslésung saubern.
Oldurchgange in den Kipphebeln und StéRelstan-
gen mit Druckluft sauberblasen.

PRUFUNG

Kontaktflache der Drehgelenke jedes einzelnen
Kipphebels prufen. Bei Rissen, Riefen, Pitting oder
UbermaRigem Verschlei3 das Drehgelenk auswech-
seln.

Kontaktflache der Kipphebel prifen und Kipphebel
bei starkem Pitting auswechseln.

StéRelstangen auf Verschleil prifen und gegebe-
nenfalls auswechseln. Bei starkem Verschlei3 auf-
grund unzureichender Schmierung die StoéRRelstangen
auswechseln und aulerdem den zugehérigen Hydro-
stoRel auf Verschleil? prufen.

StoRelstangen durch Hin- und Herrollen auf einer
ebenen Flache oder mit einem zwischen StoRelstange
und ebener Flache gelenkten Lichtstrahl auf Gerad-
heit prufen.

Ein VerschleiBmuster in Langsrichtung der StoéRel-
stange ist nicht normal. In diesem Fall den Zylinder-
kopf auf Oberflachenfehler prifen.

HYDROSTOSSEL

REINIGUNG

Alle HydrostéRel in einer Reinigungslésung reini-
gen und damit alle Harzrickstande, Kleberreste und
Olschlammbestandteile entfernen.

PRUFUNG

Die HydrostoRel seitlich und an der Unterseite auf
Riefen untersuchen.

Jeden HydrostoRel an der Unterseite mit einem
Haarlineal auf konkave Verschleillmerkmale Uber-
prufen. Ist die Unterseite konkavformig, ist der ent-
sprechende Nocken ebenfalls verschlissen. Die
Nockenwelle und die defekten StoRel austauschen.

MOTORBLOCK

REINIGUNG

Dichtflachen von Olwanne und Motorblock griind-
lich reinigen.

Folgende Teile mit Druckluft reinigen:

e Kanal an der Olfilteradapterbohrung, Filter-
bypassbohrung.

TJ

e Vordere und hintere Olkanéale.

e Zulaufbohrungen der Kurbelwellenhauptlager.

Nach der vollstdndigen Reinigung des Motorblocks
Loctite PST mit Teflon 592 auf das Gewinde des vor-
deren und hinteren Olkanal-VerschluBstopfens auf-
tragen. VerschluBstopfen mit einem Anzugsmoment
von 41 N-m (30 ft. Ibs.) festziehen.

PRUFUNG/ZYLINDERBOHRUNG

(1) Zur Ermittlung der Zylinder-Innendurchmesser
muf ein Innenmeflgerdt verwendet werden (Abb. 69).
Zur Wahl der korrekten Kolbengrof3e ist ein Innen-
messgerat mit einer Ablesegenauigkeit von 0,003 mm
(0,0001 Zoll) erforderlich.

10 MM
(38 ZOLL) |

HALBE HOHE

DER BOHRUNG [l

—

ZUM MES-
SEN DES
KOLBENS

10 MM
(3/18 ZOLL)

> =)

LS

80a534a3

Abb. 69 Ausmessen der Zylinderbohrungen

(2) Innendurchmesser der Zylinderbohrung an drei
Stellen unterhalb des oberen Bohrungsendes messen.
Senkrecht (quer oder um 90° versetzt) zur Kurbel-
wellen-Mittelachse beginnen und anschlielend zwei
weitere Messungen vornehmen.

(3) Innendurchmesser der Zylinderbohrung quer
zum Motorblock, am oberen Bohrungsende messen.
Messung auf halber Hohe der Bohrung wiederholen
und anschlieBend am unteren Bohrungsende.

(4) Die Kegeligkeit der zZylinderbohrungen errech-
net sich aus der Differenz zwischen dem gréReren
und kleineren MelRwert.

(5) MelRgerat um 90° drehen und oben beschrie-
bene MeRvorgange wiederholen.

(6) Unrundheit durch Vergleich der einzelnen Mes-
sungen bestimmen.

(7) Betragt die Kegeligkeit des Zylinders nicht
mehr als 0,025 mm (0,001 Zoll) und die Unrundheit
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nicht mehr als 0,025 mm (0,001 Zoll), gentgt es, die
Zylinderbohrung zu honen. Bei Uberschreitung der
Sollwerte mufl der Zylinder zur Aufnahme eines
UbermaRkolbens aufgebohrt und anschlieRend
gehont werden. Nach einer bestimmten Betriebs-
dauer des Motors weisen alle Zylinderbohrungen eine
geringflgige, zulassige Kegeligkeit auf.

HONEN DER ZYLINDERBOHRUNGEN

Das Honen der Zylinderbohrungen sollte in Verbin-
dung mit der Kolben-/Kolbenringmontage erfolgen.
Dadurch wird sichergestellt, dal die betreffenden
Sollwerte eingehalten werden.

Zum Honen der Zylinderbohrungen siehe Beschrei-
bung am Anfang dieses Kapitels.

TECHNISCHE DATEN

4.0L-MOTOR
Motorbeschreibung
Motortyp . ............. 6 Zylinder-Reihenmotor
Bohrungund Hub ......... 98,4 mm x 86,69 mm
(3,88 x 3,413 Zoll)
Hubraum ................... 4,01 (242 cu. in.)
Verdichtungsverhaltnis . ................. 8.8:1
Zundfolge .. ... ... L 1-5-3-6-2-4
Schmierung ... ... .. Druckumlaufschmierung mit
Hauptstromolfilter
Kuhlsystem .................. Wasserkuhlung
Motorblock . ....................... Grauguf
Kurbelwelle .. ................. Schmiedestahl
Zylinderkopf . . ...... ... .. .. .. . GrauguB
Nockenwelle ... .................... Graugui3
Kolben ................... Aluminumlegierung
Brennraum .. mit doppelt gewdlbter Brennkammer
Pleuelstangen ................. Schmiedestahl
Motordaten
Nockenwelle
HydrostoRelspiel . ................. Nullspiel
Lagerspiel . .............. 0,025 bis 0,076 mm

(0,001 bis 0,003 Zoll)
Lagerzapfendurchmesser

Nr. 1 .. 51,54 bis 51,56 mm (2,029 bis 2,030 Zoll)
Nr. 2 .. 51,28 bis 51,31 mm (2,019 bis 2,020 Zoll)
Nr. 3 .. 51,03 bis 51,05 mm (2,009 bis 2,010 Zoll)
Nr. 4 .. 50,78 bis 50,80 mm (1,999 bis 2,000 Zoll)
Grundflachenverschleil3. ... ... .. max. 0,03 mm

(0,001 Zoll - max.)
Ventilhub. . ............ 10,29 mm (0,405 Zoll)

EinlaRventil-Steuerzeiten

Offnet ........ ... ... ... ...... 12,4° vor OT
SchlieBt..................... 60,9° nach UT

4.0L-MOTOR 9 -99
AuslaBBventil-Steuerzeiten
Offnet . ... 49,8° vor UT
SchlieBt..................... 29,2° nach OT
Ventiliberschneidung ................. 41,6°
Offnungsdauer Einla .. .............. 253,3°
Offnungsdauer AuslaR ... ............. 259,0°
Kurbelwelle
Axialspiel ............... 0,038 bis 0,165 mm

(0,0015 bis 0,0065 Zoll)
Durchmesser/Hauptlagerzapfen
Nr.1-6 ............... 63,489 bis 63,502 mm
(2,4996 bis 2,5001 Zoll)
Durchmesser/Hauptlagerzapfen
Nr7 ... ... . ... ... .. 63,449 bis 63,487 mm
(2,4980 bis 2,4995 Zoll)
Breite des Hauptlagers
Nr.1................... 27,58 bis 27,89 mm
(1,086 bis 1,098 Zoll)
Breite des Hauptlagers
Nr3.. . 32,28 bis 32,33 mm
(1,271 bis 1,273 Zoll)
Hauptlagerdurchmesser

Nr. 2-4-5-6-7 ... .......... 30,02 bis 30,18 mm
(1,182 bis 1,188 Zoll)
Hauptlagerspiel ............ 0,03 bis 0,06 mm

(0,001 bis 0,0025 Zoll)

Hauptlagerspiel (Soll) .. .. 0,051 mm (0,002 Zoll)
Durchmesser/Hubzapfen . ... 53,17 bis 53,23 mm
(2,0934 bis 2,0955 Zoll)

Breite/Hubzapfen ......... 27,18 bis 27,33 mm
(2,070 bis 1,076 Zoll)
Unrundheit (max. alle Zapfen) .. ... .. 0,013 mm
(0,0005 Zoll)
Kegeligkeit (max. alle Zapfen) .. ..... 0,013 mm
(0,0005 Zzoll)
Motorblock

Hohe der

Motorblockoberseite . . . .. 240,03 bis 240,18 mm

(9,450 bis 9,456 Zoll)
Spiel an der Motorblockoberseite (unter dem

Motorblock) . . ......... 0,546 mm (0,0215 Zoll)
Durchmesser der Zylinderbohrung—
Standard ............... 98,45 bis 98,48 mm

(3,8759 bis 3,8775 Zoll)
Durchmesser der Zylinderbohrung—Kegeligkeit

(max.) ................ 0,025 mm (0,001 Zoll)
Durchmesser der Zylinderbohrung—
Unrundheit. ........... 0,025 mm (0,001 Zoll)
StéRelbohrung-
Durchmesser .......... 23,000 bis 23,025 mm
(0,9055 bis 0,9065 Zoll)
Planheit . ............... 0,03 mm pro 25 mm
(0,001 Zoll pro 1 Zoll)
Planheit ... ............ 0,05 mm pro 152 mm

(0,002 Zoll pro 6 Zoll)
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Planheit Max. .. max. 0,20 mm der Gesamtléange
(0,008 Zoll max. der Gesamtlange)
Durchmesser der
Hauptbohrung ....... 68,3514 bis 68,3768 mm
(2,691 bis 2,692 Zoll)
Pleuelstangen
Gesamtgewicht
(ohne Lagerschalen) .......... 657 g bis 665 g
(23,17 bis 23,45 o0z.)
Lange (zwischen den Mittelpunkten der
Pleuelaugen) . .......... 155,52 bis 155,62 mm
(6,123 bis 6,127 Zoll)
Kolbenbolzen-Durchmesser . . 23,59 bis 23,62 mm
(0,9288 bis 0,9298 Zoll)

Bohrung
(ohne Lagerschalen) . ... ... 56,08 bis 56,09 mm
(2,2080 bis 2,2085 Zoll)
Lagerspiel ............... 0,025 bis 0,076 mm
(0,001 bis 0,003 zoll)
Lagerspiel (Soll) .......... 0,044 bis 0,050 mm
(0,0015 bis 0,0020 Zoll)
Seitenspiel ................ 0,25 bis 0,48 mm
(0,010 bis 0,019 zoll)
Verdrehen (max.) .......... 0,001 mm per mm
(0,001 Zoll pro Zoll)
Verbiegen (max.) .. ......... 0,001 mm per mm

(0,001 Zoll pro zoll)

Verbrennungsdruck in den Zylindern

Verhdltnis .......... ... . ... .. ... ... 8,8:1
Druckbereich .. ............ 827 bis 1.034 kPa
(120 bis 150 psi)
Max. Abweichung zwischen Zylindern .. 206 kPa
(30 psi)

Zylinderkopf
Brennraum . ............. 52,22 bis 58,22 ccm

(3,37 bis 3,55 cu. in.)
Ventilfuhrung/Innendurchmesser
(Integral) ................. 7,95 bis 7,97 mm
(0,313 bis 0,314 Zoll)
Spiel Ventilschaft/

Ventilfihrung . . .......... 0,025 bis 0,076 mm
(0,001 bis 0,003 Zzoll)

Ventilsitzwinkel/EinlaRventil . . .. ........ 44 5°
Ventilsitzwinkel/AuslaBventil . .......... 44 5°
Ventilsitzwinkel .. .......... 1,02 bis 1,52 mm
(0,040 bis 0,060 Zoll)

Verschlei3/Ventilsitzwinkel ......... 0,064 mm
(0,0025 Zoll)

Planheit................ 0,03 mm pro 25 mm
(0,001 Zoll pro 1 Zoll)

Planheit . ... ........... 0,05 mm pro 152 mm

(0,002 Zoll pro 6 Zoll)
. max. 0,20 mm fur Gesamtlange
(0,008 Zoll max. fur Gesamtlange)

Planheit max.
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Kipphebel, StélRelstange & Hydrostoiel

Verhaltnis/Kipphebel . ................. 1.6:1
Lange/StoéRelstange . ... 244,856 bis 245,364 mm
(9,640 bis 9,660 Zoll)

Durchmesser/Stolielstange . ... 7,92 bis 8,00 mm
(0,312 bis 0,315 Zoll)

Durchmesser/Hydrostolzel . 22,962 bis 22,974 mm
(0,904 bis 0,9045 Zoll)

Spiel StéRel/Bohrung . ... .. 0,025 bis 0,063 mm
(0,001 bis 0,0025 Zoll)

Ventile

Lange (Ventilschaftspitze/-teller)
EinlaBventil ......... 122,479 bis 122,860 mm
(4,822 bis 4.837 Zoll)

Lange (Ventilschaftspitze/-teller)
Auslallventil ......... 122,860 bis 123,241 mm
(4,837 bis 4,852 Zoll)
7,899 bis 7,925 mm
(0,311 bis 0,312 Zoll)

Ventilschaftdurchmesser . . . .

Spiel Ventilschaft/

Ventilfuhrung . . .......... 0,025 bis 0,076 mm
(0,001 bis 0,003 Zoll)

Ventiltellerdurchmesser—

EinlaBventil ........... 48,387 bis 48,641 mm
(1,905 bis 1,915 Zoll)

Ventiltellerdurchmesser—

AuslaBventil . .......... 37,973 bis 38,227 mm
(1,495 bis 1,505 Zoll)

Ventilsitzwinkel—EinlaBventil . .. ......... 45°

Ventilsitzwinkel—AuslalRventil . . .. ........ 45°

Nacharbeiten der Ventilspitze (max. zul&ssiger

Wert) ................. 0,25 mm (0,010) Zoll

Ventilfedern

Freie Lange (ca.) ........ 47,65 mm (1,876 Zoll)

Federspannung—geschlossenes

Ventil .......... 316 bis 351 N bei 41,656 mm

(71 bis 79 Ibf. bei 1,64 Zoll)
Federspannung—geschlossenes

Ventil ........ 898,6 bis 969,7 N bei 30,89 mm

(202 bis 218 Ibf. bei 1,216 Zoll)

Innendurchmesser . ... .. 21,0 mm bis 21,51 mm

(0,827 bis 0,847 zoll)

Kolben

Gewicht (ohne Bolzen) . ........ 417 g bis 429 g
(14,7 bis 15,1 Zoll)
Bohrung/Kolbenbolzen (Mittellinie bis Oberkante

Kolben)................. 40,61 bis 40,72 mm
(1,599 bis 1,603 Zoll)
Spiel Kolben/Bohrung . . . ... 0,018 bis 0,038 mm

(0,0008 bis 0,0015 Zoll)
StoRspiel—Oberer
Kompressionsring. . . ... ... 0,229 bis 0,610 mm
(0,0090 bis 0,0240 Zoll)
Stol3spiel—
2. Kompressionsring . . . . . .. 0,483 bis 0,965 mm
(0,0190 bis 0,0380 Zoll)
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StoRRspiel—

Olabstreifschneiden .. ... .. 0,254 bis 1,500 mm
(0,010 bis 0,060 Zoll)

Seitenspiel—

Kompressionsringe . .. ... .. 0,042 bis 0,084 mm

(0,0017 bis 0,0033 Zoll)
Seitenspiel—Olabstreifringe . . . 0,06 bis 0,21 mm
(0,0024 bis 0,0083 Zoll)
Ringnuthohe—Kolbenringe . . 1,530 bis 1,555 mm
(0,0602 bis 0,0612 Zoll)
Ringnuthohe/Kolbenringe—
Olabstreifring . ........... 4,035 bis 4,060 mm
(0,1589 bis 0,1598 Zoll)
Ringnutdurchmesser—
1. Kompressionsringe . . . . .. 88,39 bis 88,65 mm
(3,48 bis 3,49 Zoll)
Ringnutdurchmesser—
2. Kompressionsring . . .. ... 87,63 bis 87,88 mm
(3,45 bis 3,46 Zoll)
Durchmesser/Kolbenringe—
Olabstreifring . . .......... 89,66 bis 89,92 mm
(3,53 bis 3,54 Zoll)

Durchmesser/

Kolbenbolzen .......... 23,650 bis 23,658 mm
(0,9312 bis 0,9315 Zoll)

Durchmesser/

Kolbenbolzen .......... 23,637 bis 23,640 mm
(0,9306 bis 0,9307 Zoll)

Spiel Kolben/

Kolbenbolzen .......... 0,0102 bis 0,0208 mm

(0,0005 bis 0,0009 Zoll)

Passung/Kolbenbolzen (PreBpassung) .. .. 8,9 kN
(2000 Ibf.)
Olpumpe
Spiel Zahnrad/Gehéause
(radial) . ................ 0,051 bis 0,102 mm

(0,002 bis 0,004 Zoll)
Spiel Zahnrad/Gehause (radial)

Soll) ... oo 0,051 mm (0,002 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—
Plastigage .............. 0,051 bis 0,152 mm

(0,002 bis 0,006 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—Plastigage

Soll) . ... 0,051 mm (0,002 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—
Fuahlerlehre ........... 0,1016 bis 0,2032 mm

(0,004 bis 0,008 Zoll)
Zahnrad-Axialspiel—Fuhlerlehre

Soll) ... 0,1778 mm (0,007 Zoll)

Oldruck
Bei Leerlaufdrehzahl (600 min™) ... ... 89,6 kPa
(13 psi)

Bei 1600 min™ und dartiber . ... 255 bis 517 kPa
(37 bis 75 psi)

Uberdruckventil .. ........... 517 kPa (75 psi)
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4.0L-ANZUGSMOMENTE

TECHNISCHE DATEN ANZUGSMOMENTE
BESCHREIBUNG ANZUGSMOMENTE
Klimakompressor-Halterung/Motor

Schrauben ............... 34 N-m (25 ft. Ibs.)
Klimakompressor

Befestigungsschrauben . .. .. 27 N-m (20 ft. Ibs.)
Niederdruck-Absperrventil/Klimaanlage

Mutter . ................. 38 N-m (28 ft. Ibs.)
Motorblockheizung

Mutter. .................. 2 N-m (16 in. Ibs.)
Nockenwellenrad

Schrauben .. ............. 68 N-m (50 ft. Ibs.)
Druckscheibe/Nockenwelle an Motorblock

Schrauben ............... 24 N-m (18 ft. Ibs.)
Kupplungsabdeckung an Schwungrad

Schrauben ............... 54 N-m (40 ft. Ibs.)
Spulenhalterung an Motorblock

Schrauben . ............. 22 N'm (192 in. Ibs.)
Pleuelstange

Muttern . ................ 45 N-m (33 ft. Ibs.)
Motorblock

AblaBschrauben ... ........ 34 N-m (25 ft. Ibs.)
Zylinderkopf

Schrauben ............. 135 N'm (100 ft. Ibs.)
Ventildeckel

Schrauben .. ............. 10 N-m (85 in. Ibs.)
Zundverteilerklemme

Schraube . .............. 23 N-m (204 in. Ibs.)
Motorhalterung—Vorn

Halteschrauben ........... 61 N-m (45 ft. Ibs.)

Halteschrauben/Muttern . ... 41 N-m (30 ft. Ibs.)

Halteschrauben . .......... 54 N-m (40 ft. Ibs.)
Gewindemuttern/Halterung . 41 N-m (30 ft. Ibs.)

Durchsteckschraube/Halterung . . ... ... 65 N-m

(48 ft. Ibs.)

Motoraufhdngung—Hinten
Schrauben/Quertréger/Schweller (Fahrzeuge mit
Automatikgetriebe) ... ... .. 41 N-m (30 ft. Ibs.)
Montagemutter/Isolatorbolzen . .. ... ... 41 N'm

(30 ft. Ibs.)

Stutzelement/Quertragermuttern ... ... 22 N'm

(2192 in. Ibs.)
Stutzelement/Halterungsmuttern (Fahrzeuge mit
Schaltgetriebe) ........... 75 N-m (55 ft. Ibs.)
Schraube/Getriebehalterung (Fahrzeuge mit
Schaltgetriebe) ........... 46 N-m (34 ft. Ibs.)
Schraube/Getriebehalterung, -abstitzung
(Fahrzeuge mit Automatikgetriebe und
Vierradantrieb) . .......... 75 N-m (55 ft. Ibs.)
Schrauben/Getriebehalterungsadapter
(Vorderradantrieb -
Automatikgetriebe) ... ... .. 75 N-m (55 ft. Ibs.)
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TECHNISCHE DATEN (Fortsetzung)
TECHNISCHE DATEN ANZUGSMOMENTE

BESCHREIBUNG ANZUGSMOMENTE
Auspuffkrummer/Rohr

Mutter . ................. 27 N-m (20 ft. Ibs.)
Schwungrad-/Drehmomentwandler-Gehause

Schrauben ............... 38 N-m (28 ft. Ibs.)
Schwungrad/Kurbelwelle

Schrauben ............. 143 N-m (105 ft. Ibs.)
Vordere Abdeckung/Motorblock

Schrauben 1/4-20 . ......... 7 N-m (60 in. Ibs.)

Schrauben 5/16-18 ... .... 22 N-m (192 in. Ibs.)
Kraftstoffverteilerrohr

Schrauben/Bolzen ........ 12 N-m (108 in. Ibs.)
Lichtmaschine

Feste Schraube ........... 24 N-m (18 ft. Ibs.)

Durchsteckschraube/Mutter . .
Hauptlagerdeckel

38 N-m (28 ft. Ibs.)

Schrauben .............. 108 N-m (80 ft. Ibs.)
Hauptlagerhalterung

Muttern . ................ 47 N-m (35 ft. Ibs.)
Olfilter

Filter .................. 18 N'm (156 in. Ibs.)

Steckverbinder (an Adapter) . 47 N-m (35 ft. Ibs.)
Steckverbinder (an Block) ... 68 N-m (50 ft. Ibs.)

Adapterschrauben ........ 102 N-m (50 ft. Ibs.)
Olleitung

Verschluf3stopfen .. ........ 41 N-m (30 ft. Ibs.)
Olwanne

1/4-20 Schrauben .. ....... 9,5 N'm (84 in. Ibs.)

5/16-18 Schrauben ....... 15 N'm (132 in. Ibs.)

Ablaldschraube . ........... 34 N-m (25 ft. Ibs.)
Olpumpe

Kurze Befestigungsschrauben .. ....... 23 N'm

(204 in. Ibs.)
Kurze Befestigungsschrauben .. ....... 23 N'm
(204 in. Ibs.)

Abdeckungsschrauben . . ... .. 8 N'm (70 in. Ibs.)
Druckluftschlauch/Servopumpe

Mutter .. ....... ... ..., 52 N:m (38 ft. Ibs.)
Kipphebel/zylinderkopf

Hutschrauben ... .......... 30 N-m (21ft. Ibs.)
Zundkerzen

Stopfen ................. 37 N-m (27 ft. Ibs.)
Anlasser

Befestigungsschrauben .. ... 45 N-m (33 ft. Ibs.)
Thermostatgehause

Schrauben . ............. 18 N'm (156 in. Ibs.)
Drosselklappengehause

Schrauben . .............. 10 N-m (90 in.lbs.)
Schwingungsdampfer

Schrauben .............. 108 N-m (80 ft. Ibs.)
Wasserpumpe/Motorblock

Schrauben ............... 23 N-m (17 ft. Ibs.)

SPEZIALWERKZEUGE
4.0L-MOTOR

Ventilfederspanner MD-998772A

Werkzeug 6139 zum Ausrichten des
Steuergehdusedeckels und zum Einbauen des
Wellendichtrings

Ausbauwerkzeug 7697 fir Schwingungsdédmpfer

N

Montagewerkzeug C-4129-A fiir Hydrosté3el
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