Nach Austausch des Motorsteuergerites miissen die Fahrzeugdaten mittels TECH2 in das neue
Motorsteuergerét einprogrammiert werden - siche entsprechende Arbeitsschritte in der
Priifanleitung.

00019545 - KTA-1865

Motorsteuergeriit aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Kiihlmittelschlduche (2) von
Ausgleichsbehilter—Kiihlmittel abbauen.

Domstrebe links (1) ausbauen.

Ausgleichsbehilter—Kiihlmittel (3) von Frontblech
abbauen.

Kabelsatzstecker von Sensor—Kiihlmittelstand abziehen.

Luftfiltergehduse—Oberteil von Luftfiltergehduse—Unterteil
clipsen.

Kabelsatzstecker (4) von Motorsteuergerat abbauen und
Kabelstrang aus Luftfiltergehduse—Unterteil entnehmen
und nach vorne ablegen.

Aus—, Abbauen

Biigel aus Halterung clipsen und Motorsteuergerét (1)
entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Motorsteuergerit in Halter einsetzen und mit Biigel
befestigen.

Kabelsatzstecker an Motorsteuergerit anbauen - auf
Kabelverlegung achten.

Kabelsatzstecker an Sensor—Kiihlmittelstand stecken.

Domstrebe links an Karosserie anbauen -
Anzugsdrehmoment 47 Nm.

Ausgleichsbehilter—Kiihlmittel an Frontblech anbauen und
Kiihlmittelschlduche an Ausgleichsbehélter—Kiihlmittel
anbauen.

@ Priifen/Sichtpriifen

Kiihlsystem auffiillen - siche Arbeitsvorgang "Kiihlsystem auffiillen und entliiften" und "Kiihlsystem
auf Dichtheit priifen".

m Achtung
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00019546 - KTA-1865

Magnetventil-Ladedruckregelung aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Kabelsatzstecker (schwarz) (2) und Unterdruckschlduche
(1) abziehen.

Magnetventil-Ladedruckregelung (3) von Halter abbauen.

E Ein—, Anbauen

Magnetventil-Ladedruckregelung an Halter anbauen -
Anzugsdrehmoment 4 Nm.

Kabelsatzstecker und Unterdruckschlduche anbauen - auf
Unterdruckverlegung achten - siche Bildtafel
"Unterdruckverlegung Motorraum".

H 0292

00019547 - KTA-1865

Magnetventil-Abgasriickfiihrung aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Kabelsatzstecker (grau) (2) und Unterdruckschlduche (1)
abziehen.

Magnetventil-Abgasriickfiihrung (3) von Halter abbauen.
E Ein—, Anbauen

Magnetventil-Abgasriickfithrung an Halter anbauen -
Anzugsdrehmoment 4 Nm.

Kabelsatzstecker und Unterdruckschlduche anbauen - auf
Unterdruckverlegung achten - siche Bildtafel
"Unterdruckverlegung Motorraum".
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00019548 - KTA-1865

Magnetventil-Umschaltklappe aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Kabelsatzstecker (wei3) (2) und Unterdruckschlduche (1)
abziehen.

Magnetventil-Umschaltklappen (3) von Halter abbauen.
E Ein—, Anbauen

Magnetventil-Umschaltklappen an Halter anbauen -
Anzugsdrehmoment 4 Nm.

Kabelsatzstecker und Unterdruckschlduche anbauen - auf
Unterdruckverlegung achten - siche Bildtafel
"Unterdruckverlegung Motorraum".

H 0293

00019549 - KTA-1865

Unterdruckdose-Umschaltklappe aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

EinlaBkriimmer—Oberteil ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"EinlaBkriimmer—Oberteil aus— und einbauen".

EinlaBkriimmer—Unterteil ausbauen - siehe Arbeitsvorgang
"EinlaBkriimmer—Unterteil aus— und einbauen".

Befestigungsschrauben (1) ausbauen und
Unterdruckdose—Umschaltklappen entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Unterdruckdose—Umschaltklappen einsetzen und an
EinlaBkriimmer—Unterteil anbauen - Anzugsdrehmoment 8
Nm.

EinlaBkriimmer—Unterteil einbauen - siche Arbeitsvorgang
"EinlaBkriimmer—Unterteil aus— und einbauen".

EinlaBkriimmer—Oberteil einbauen - siche Arbeitsvorgang
"EinlaBkriimmer—Oberteil aus— und einbauen".

[T soBeces;,
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00019550 - KTA-1865
Vorgliihanlage

Gliihstifte aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Ladeluftschlauch (1) von Turbolader und Ladeluftrohr
abbauen.

Kabelsatzstecker (2) mit KM—717 von Gliihstiften
abbauen.

Glihstifte mit KM—-980 ausbauen.
E Ein—, Anbauen

Glihstifte mit KM—980 einbauen - Anzugsdrehmoment 10
Nm.

Kabelsatzstecker auf Gliihstifte stecken.

Ladeluftschlauch an Turbolader und Ladeluftrohr anbauen.

00019551 - KTA-1865

Steuergerit—Vorgliihanlage aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Halter Steuergerdt—Vorglithanlage (1) ausbauen und nach
vorne ablegen.

Kabelsatzstecker (2) von Steuergeriat—Vorglithanlage
abbauen.

Steuergerdt—Vorglithanlage (3) von Halter abziehen.
E Ein—, Anbauen

Steuergeridt—Vorglithanlage in Halter einsetzen und
Kabelsatzstecker anbauen.

Halter Steuergerdt—Vorglithanlage anbauen.
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Vorderes Abgasrohr mit neuer Dichtung und neuen Befestigungsmuttern einbauen. Untere

00019552 - KTA-1865 Motorraumabdeckung einbauen.

Turbo—Aufladungssystem

Umlenkkriimmer aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Untere Motorraumabdeckung ausbauen.
Vorderes Abgasrohr mit Katalysator ausbauen.

Luftansaugrohr (1) mit Luftansaugschlauch von
Turbolader und Zylinderkopthaube abbauen.

Ladeluftrohr (2) von Turbolader, Zylinderkopthaube und
Ladeluftkiihler abbauen.

Kabelsatzstecker mit KM—717 von Gliihstifte abziehen.

Hitzeschutzbleche links, rechts und mitte (3) von
AuslaBkriimmer von Umlenkkriimmer abbauen.

Aus—, Abbauen

Umlenkkriimmer (1) von Turbolader abbauen.
Reinigen

Dichtflachen reinigen und Dichtungsreste entfernen.
E Ein—, Anbauen

Umlenkkriimmer an Turbolader anbauen -
Anzugsdrehmoment 30 Nm.

Hitzeschutzblech an Umlenkkriimmer bzw.
AuslaBkriimmer anbauen.

Kabelsatzstecker auf Gliihstifte aufstecken.

Ladeluftrohr mit neuem Dichtring an Turbolader,
Zylinderkopthaube und Ladeluftkiihler anbauen.

Luftansaugrohr mit Luftansaugschlauch an Turbolader und mit Motorentliiftungsschlauch an
Zylinderkopfhaube anbauen.
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00019553 - KTA-1865

Turbolader aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

AuslaBkriimmer ausbauen - sieche Arbeitsvorgang

Auslakriimmer (2) von Turbolader abbauen - 3
Befestigungsschrauben.

Umlenkkriimmer (1) von Turbolader abbauen - 3
Befestigungsschrauben.

E Ein—, Anbauen

Umlenkkriimmer an Turbolader anbauen -
Anzugsdrehmoment 30 Nm.

Auslakriimmer mit neuer Dichtung an Turbolader
anbauen - Anzugsdrehmoment 30 Nm.

AuslaBkriimmer einbauen - siche Arbeitsvorgang

" AuslaBkrimmer mit Turbolader aus— und einbauen".

" AuslaBBkriimmer mit Turbolader aus— und einbauen".

H 0270

00019554 - KTA-1865

Olvorlaufleitung—Turbolader aus— und einbauen
Aus—, Abbauen
Olvorlaufleitung—Turbolader (1) von Turbolader abbauen.

Untere Motorraumabdeckung ausbauen. Hitzeschutzblech
Anlasser ausbauen.

Olvorlaufleitung—Turbolader (2) von Zylinderblock
abbauen und entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Olvorlaufleitung—Turbolader einsetzen und handfest an
Zylinderblock anbauen.

Olvorlaufleitung—Turbolader mit neuen Dichtringen an
Turbolader anbauen - Anzugsdrehmoment 20 Nm.

Olvorlaufleitung-Turbolader an Zylinderblock festziehen
- Anzugsdrehmoment 20 Nm.

Hitzeschutzblech Anlasser einbauen. Untere
Motorraumabdeckung einbauen.

Priifen/Sichtpriifen

Motordlstand priifen ggf. korrigieren.
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00019555 - KTA-1865 H 0271

Olriicklaufleitung-Turbolader aus— und einbauen B Ein-, Anbauen

Aus—, Abbauen Befestigungsschrauben Zuheizer anbauen.

Stiitze AuslaBkriimmer an Auslakriimmer und Zylinderblock anbauen - Anzugsdrehmoment 25

Luftansaugrohr (1) mit Luftansaugschlauch von N
m.

Turbolader und Zylinderkopfthaube abbauen.
Ladeluftrohr (2) von Turbolader, Zylinderkopfhaube und Olvorlaufleitung—Turbolader einsetzen und handfest an Zylinderblock anbauen.

Ladeluftkiihler abbauen. Olvorlaufleitung—Turbolader mit neuen Dichtringen an Turbolader anbauen - Anzugsdrehmoment

Kabelsatzstecker mit KM—717 von Gliihstiften abziehen. 20 Nm.

Hitzeschutzblech links, rechts und mitte (4) von Olvorlaufleitung—Turbolader an Zylinderblock anziehen - Anzugsdrehmoment 20 Nm.

AuslaBkrimmer bzw. Umlenkkrimmer abbauen. Vorderes Abgasrohr mit neuer Dichtung und neuen Befestigungsmuttern einbauen.

Olvorlaufleitung—Turbolader (3) von Turbolader abbauen -

Jai Hitzeschutzblech Anlasser einbauen. Untere Motorraumabdeckung einbauen.
auf Dichtringe achten.

Hitzeschutzblech mitte, links und rechts an Umlenkkriimmer bzw. AuslaBkriimmer anbauen.

Untere Motorraumabdeckung ausbauen. Kabelsatzstecker auf Gliihstifte aufstecken.

Ladeluftrohr mit neuem Dichtring an Turbolader, Zylinderkopthaube und Ladeluftkiihler anbauen.

Luftansaugrohr mit Luftansaugschlauch an Turbolader und Zylinderkopthaube anbauen.
@ Priifen/Sichtpriifen

Motorélstand priifen ggf. korrigieren.

Aus—, Abbauen

Hitzeschutzblech Anlasser ausbauen. Vorderes Abgasrohr
mit Katalysator ausbauen.

Olvorlaufleitung—Turbolader (3) von Zylinderblock
abbauen und entnehmen - austretendes Motordl auffangen.

Stiitze AuslaBkriimmer (2) von Ausla8kriimmer 16sen und
von Zylinderblock abbauen - Stiitze zur Seite schwenken.

Befestigungsschrauben (4) Zuheizer ausbauen.

Zuheizer vorsichtig nach oben driicken und
Olriicklaufleitung—Turbolader (1) von Zylinderblock
abbauen - austretendes Motor6l auffangen.

Olriicklaufleitung—Turbolader von Turbolader abbauen und
entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Olriicklaufleitung-Turbolader mit neuer Dichtung an
Turbolader und an Zylinderblock handfest anbauen.
Olriicklaufleitung-Turbolader an Turbolader anzichen -
Anzugsdrehmoment 8 Nm.

Olriicklaufleitung—Turbolader an Zylinderblock anziehen
- Anzugsdrehmoment 20 Nm.
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00019557 - KTA-1865

Generator
00019556 - KTA-1865

Generator aus— und einbauen (Linkslenkung)
Anlasser Aus—, Abbauen

Massekabel von Batterie abklemmen - siche
Arbeitsvorgang "Massekabel von Batterie ab—und

Aus—, Abbauen anbauen" in Baugruppe "N".

Massekabel von Batterie abklemmen - siehe Wasserbeh'alter SchellaenWlschfw.aschanlage ausbauen -
siche Arbeitsvorgang "Wasserbehélter

Arbeitsvorgang "Massekabel von Batterie ab— und Scheibenwisch~Waschanlage aus— und einbauen” in
anbauen" in Baugruppe "N". Baugruppe "N".

Anlasser aus— und einbauen

Untere Motorraumabdeckung ausbauen. Luftansaugrohr von Turbolader, Zylinderkopfhaube und
Luftansaugschlauch abbauen.

Hitzeschutzblech von Anlasser abbauen. o . . )
Keilrippenriemen ausbauen - siche Arbeitsvorgang

Stiitze AuslaSkriimmer (1) von Zylinderblock abbauen und "Keilrippenriemen aus— und einbauen”.

von Auslakriimmer 16sen - Stiitze zur Seite schwenken. Untere Motorraumabdeckung ausbauen. Generator

elektrisch abklemmen.

Kabelverbindungen (5) von Anlasser (2) trennen.
Untere Generatorbefestigungsschraube (3) ausbauen.

Untere Anlasserbefestigungsschraube (3) ausbauen.
KiihlmittelablaBschraube 6ffnen - Kiihlmittel auffangen.

Kiihlmittelschlauch (1) von Kiihlmittelflansch bzw. von

Obere Anlasserbefestigungsschraube (4) ausbauen und
Halter Generator abbauen.

Anlasser nach oben entnehmen.

Obere Generatorbefestigungsschraube (2) ausbauen -
Generator nach oben entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Anlasser von oben einsetzen und mit oberer Befestigungsschraube fixieren - nicht festziehen.
Untere Befestigungsschraube einbauen - Anzugsdrehmoment 45 Nm.

Kabelverbindungen an Anlasser anbauen.

Stiitze AuslaBBkriimmer an Zylinderblock und an AuslaBkriimmer anbauen - Anzugsdrehmoment 25
Nm.

Hitzeschutzblech an Anlasser befestigen.

Untere Motorraumabdeckung einbauen.

Obere Anlasserbefestigungsschraube anziehen - Anzugsdrehmoment 45 Nm. E Ein—, Anbauen
Massekabel an Batterie anklemmen - siche Arbeitsvorgang "Massekabel von Batterie ab— und Generator von oben einsetzen und an Halter anbauen - nicht festziehen.
anbauen" in Baugruppe "N". Kiihlmittelschlauch an Kiihlmittelflansch bzw. an Halter—Generator anbauen.

Untere Generatorbefestigungsschraube einbauen - Anzugsdrehmoment 35 Nm.

Generator elektrisch anklemmen. Untere Motorraumabdeckung einbauen.
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Keilrippenriemen einbauen - siche Arbeitsvorgang "Keilrippenriemen aus— und einbauen".
Obere Generatorbefestigungsschraube festziehen - Anzugsdrehmoment 35 Nm.

Behilter Scheibenwischanlage einbauen - sieche Arbeitsvorgang "Wasserbehilter
Scheibenwisch—Waschanlage aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

Luftansaugrohr an Turbolader, Zylinderkopfhaube und Luftansaugschlauch anbauen.

Massekabel an Batterie anklemmen - siche Arbeitsvorgang "Massekabel von Batterie ab— und
anbauen" in Baugruppe "N".

@ Priifen/Sichtpriifen

Kiihlsystem auffiillen - siche Arbeitsvorgang "Kiihlsystem auffiillen und entliiften" und "Kiihlsystem
auf Dichtheit priifen".

00019558 - KTA-1865
Fahrpedal
Fahrpedal aus— und einbauen

Fahrpedalwertgeber aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

FuBraumabdeckung ausbauen.
Kabelsatzstecker Fahrpedalwertgeber (1) trennen.

Befestigungsschrauben (4) ausbauen und
Zusammenbau—Fahrpedal entnehmen.

Betitigungsgestinge (2) von Fahrpedalwertgeber (3)
clipsen. Fahrpedalwertgeber ausbauen.

E Ein—, Anbauen

Fahrpedalwertgeber einbauen. Betdtigungsgestinge an
Fahrpedalwertgeber clipsen. Zusammenbau—Fahrpedal mit
neuen Befestigungsmuttern an Stirnwand anbauen -
Anzugsdrehmoment bei Linkslenkung 10 Nm und bei
Rechtslenkung 10 Nm.

Kabelsatzstecker Fahrpedalwertgeber zusammenstecken.
Furaumabdeckung einbauen.
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3 Transponderschliissel

00019559 - KTA-1865
4 Transponder

Wegfahrsperre mit Transponder 5 Schliezylinder

6 ZiindschloBgehduse

Steuergerit—Wegfahrsperre aus— und einbauen

m Achtung 1 2
3

Bei Ersatz des Steuergerites muf3 dieses neu programmiert werden - siche entsprechende
Priifanleitung. N

N\
Hinweis: ) 4
Aufgrund unterschiedlicher Ausfithrung des ZiindschloBgehiduses, gibt es zwei verschiedene RN
Montagefolgen. b

- Q

Im Ersatzteilfall konnen Steuergerite - Wegfahrsperre ohne Rastnasen gegen Steuergerite mit \
Rastnasen ausgetauscht werden. Bei Steuergeriten mit Rastnasen sind neue ZiindschlofSblenden 5 G 0367

erforderlich. Diese kdnnen auch bei Steuergerit ohne Rastnasen verwendet werden.

Moglichkeit 1: Ziindschlofl ohne Rastnasen E Ein—, Anbauen

Aus—, Abbauen SteuergeréFWegfahrsperre auf ZiindschloBgehduse
aufschieben und festclipsen.

Ziindschliissel und ZiindschloBblende abziehen. .
Kabelsatzstecker auf Steuergerit—Wegfahrsperre
Befestigungsschrauben (1) und (2) ausbauen - auf aufstecken.

terschiedliche Schraub hten.
unterschiediichie Schrauben achien Signalschaltverkleidung einbauen.

Signalschalterverkleidung tiber Steuergerat—Wegfahrsperre

zichen und zur Seite schwenken. Zindschloblende aufsetzen.

Moglichkeit 2: Ziindschlofl mit Rastnasen

Aus—, Abbauen

Signalschalterverkleidung ausbauen.

Kabelsatzstecker (Pfeil) von Steuergerit—Wegfahrsperre
abziehen.

Ziindschlissel (3) und ZiindschloBblende (2) abziehen.

Schliefzylinder (4) ausbauen.

Steuergerit - Wegfahrsperre (1) von ZiindschloBgehéduse
(5) abziehen.

Kabelsatzstecker entriegeln und abziehen.

E Ein—, Anbauen

Kabelsatzstecker aufstecken.
4 Ga3s77

Steuergerit - Wegfahrsperre auf Ziindschlof3

Schliefzylinder einbauen.
m Achtung ZiindschloBblende einsetzen und Signalschalterverkleidung einbauen.

Lasche (Pfeil) herunterdriicken und
Steuergerdt—Wegfahrsperre von ZiindschloBgehéduse
abziehen.

1 Steuergerit—Wegfahrsperre

2 ZiindschloBblende
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00019560 - KTA-1865

Spezial-Werkzeuge

KM-135 Adapter

Messen Motor6ldruck in Verbindung
mit KM-498-B

KM-301 MefBbriicke
Kolbeniiberstand priifen

KM-328-B Auszieher

Einspritzdiisen aus Zylinderkopf
ziehen in Verbindung mit KM-931

KM-348 Federspanner

Zusammendriicken Ventilfeder in
Verbindung mit KM—-653-A

KM-412 Motormontagestand
er

Aufnahme ausgebauter Motor

KM-412-8-A  Adapter

Motoraufnahme mit Adapter
KM—412-8-1, KM—412 und
KM-412-16

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-412-16 Adapter

Motoraufnahme in Verbindung mit
KM—412 und KM-412-8-1

KM-427 Aus—,
Einpresswerkzeug

Einschlagen der Zentrierstifte in
Zylinderblock

KM-454-B Aus—,
Einbauwerkzeug

Einbau Kurbelwelle-Dichtring in
Verbindung mit KM-934

KM—460-B Ausdriickwerkzeug

Achswelle aus Getriebe driicken mit
KM-460-2-B und KM-937

KM—470-B Winkelanzugschliis
sel

KM-135

KM-328-B

KM-412-16

Anziehen Zylinderkopfschraube

KM—471 Adapter

Priifen Kiihlsystem unter Druck in
Verbindung mit Kiihlsystemtester

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-498-B Oldruckmanometer

Priifen Oldruck in Verbindung mit
KM-135

KM-503-A Ausdriickwerkzeug
Achswelle aus Getriebe driicken

KM-523 Aus—,
Einbauwerkzeug

Einbau Kurbelwellen—Dichtring
hinten in Verbindung mit KM-934

KM-533-B Adapter

Druckverlust priifen in Verbindung
mit KM-928

KM-535 Montagewerkzeug

Einbau Kurbelwellen—Dichtring in
Verbindung mit KM-934

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

MKM-571-B  MeBuhr
Priifen verschiedener Bauteile

MKM-596-A  Temperatur—-MefBge
rat
Messen der Oltemperatur

MKM-604-D  Torx Bit und
Socket Set

Aus— und Einbau Torx—Schrauben

MKM-609 Electronic—Kit I

Diagnose elektronischer und
elektrischer Systeme

MKM-610 Drehmomentschliis
sel 172"

Bereich 30-130 Nm

s ~s=
g L3534
KM-498-B KM-503-A
KM-533-B

MKM-571-B

L 3535

MKM-596-A

MKM-604-D

B8s

580650606
3008aaeanesne

MKM-610

MKM-611
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MKM-611 Drehmomentschliis

sel 3/8"
Bereich 1060 Nm

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-652 Schwungradhalter

Blockieren Schwungrad bzw.
Antriebsscheibe

KM-653-A Adapter

Spannen Ventilfeder in Verbindung
mit KM—-348

Druck—und
Vakuumpumpe
Priifen Dichtheit Unterdruckdose

MKM-667

KM-796 Demontagewerkzeu

g
Offnen Schnellverschliisse
Kraftstoffanlage

KM-805 Reibahle 6 mm

Auftreibung der Ventilfithrung
Ubergréﬁe 0,075

KM-835-A Einbauwerkzeug
Einbau der Ventilschaftabdichtungen

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-840 Ausbauwerkzeug
Ausbau der Ventilschaftabdichtungen

KM-845 Sauger
Ausbau der Hydrostofel

MKM-883-1 Motorbriicke

Halten/Anheben des Motors in
Verbindung mit KM—883-3

MKM-883-2 Halteplatte
Ausrichtung des Motors in
Verbindung mit MKM-883—1

KM-904 Grundrahmen
Aus— und Einbau verschiedener
Fahrzeugkomponenten mit
zusétzlichen Adaptern

KM-652

L 3536

KM-796

=

KM-840

KM-835-A

q

=

L 3537

KM-845

&6
8668

8066

MKM-883-2

KM-927 Fixierbolzen
Arretierung VE-Pumpe in
OT-Stellung

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-928 AnschluBstiick

Kompressionsdruckpriifung mit
Druckpriifgerit Moto Meter

KM-929 Fixierbolzen

Arretierung der Kurbelwelle in
OT-Stellung Zylinder 1

KM-931 Ausbauwerkzeug
Ausbau der Einspritzdiise

KM-932 Fixierwerkzeug

Arretierung der Nockenwelle in
OT-Stellung Zylinder 1

KM-933 Einbauwerkzeug
Duplexkette/Montage Kettenrad

KM-934 Einbauwerkzeug

Einbau Dichtungsring Kurbelwelle
hinten mit KM—454—4 oder
KM-535-2

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-935 Einbauwerkzeug

Einbau Dichtungsring Kurbelwelle
vorn

KM-937 Verldangerung

Ausdriicken der Achswelle aus
Getriebe mit KM—460-B

KM-940 Zentriervorrichtung

Aus—, Einbau des Vorderachskdrpers
in Verbindung mit KM—-904

KM-956 Halteschliissel

Aus—, Einbau
Drehschwingungsdéampfer in
Verbindung mit KM-977-1

KM-977-1 Halter

Aus—, Einbau
Drehschwingungsdampfer in

KM-928

L 1608

KM-929

KM-932
KM-934

L 1609
KM-935 KM-937
KM-940 KM-956
KM-977-1 KM-978
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Verbindung mit KM—-956
KM-978 Arretierstift

Arretierstift Kettenspanner bei Aus—,
Einbau Ausgleichswelleneinheit

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-979 Arretierstift

Arretierung OT—-Stellung
Ausgleichswelleneinheit

KM-980 Aus—,
Einbauschliissel

Aus—, Einbau Gliihstifte

KM-J-37088—-A Demontagewerkzeu
g

Trennen der Schnellverschliisse,

Kraftstoffleitungen

KM-979

o~

KM-980

L1810

KM-37088-A

=

L1611

00019561 - KTA-1865

Dicht—, Schmier— und Sicherungsmittel

Beschreibung

Verwendungszwe
ck

Katalog—Num
mer

Teile-Numme
r

Klebedichtungsm
asse (schwarz)

Einbau von
Olwanne,
Zylinderkopthaub
e, Hintere
Nockenwelle—La
gerdeckel und 5.
Kurbelwellen—La
gerdeckel

1503 295

90 485 251

Schmierfett
(braun)

Mehrzweckfett u.
a. fiir Generator,
Anlasser

19 48 606

90 510 336

Schraubensicheru
ng (rot)

Sicherungsmittel
zum Einkleben
von
Schraubverbindu
ngen

1510 181

90 542 117

Dicht—, Schmier— und Sicherungsmittel (Fortsetzung)

(grau)

Ventilbriicken

und Nockenwelle

Beschreibung | Verwendungszwe| Katalog—Num| Teile-Numme
ck mer r
Siliconfett (weil}) | Einbau von 19 70 206 90 167 353
Dichtringen
Silicon—Dichtmas| Abdichten des 1503 298 90 543 772
se (grau) Deckel-Steuerge
héuse
MoS2—Gleitpaste | Gleitpaste fiir 15 48 565 90 18 024
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00019562 - KTA-1865

Technische Daten

00019563 - KTA-1865

Priif- und Einstellwerte

Motor X 22 DTH
Leerlaufdrehzahl

mit Schaltgetriebe | min-! 740 - 9001)
Abregeldrehzahl min-1 4950 - 50501)
CO-Gehalt Vol. 1)

%
Kompressionsdruck kPa 2500 bis 28002)
Druckverlust nicht mehr als 25% pro
Zylinder

Ventilspiel mm 0

Hauptdaten
Motor X 22 DTH
Zylinderzahl / 4 / in Reihe
Anordnung
Anzahl der Ventile 16
Hubraum cm3 2171
Bohrungsdurchmesser mm 84
Hub mm 98
Leistung kW / min 85 /4300
-1
Drehmoment Nm / min 260 /1900 - 2500
-1
Verdichtung 18,5:1
Abgasnorm 94/12/EG bzw. 96/69 EG 1

1) Korrektur und Einstellung geméaf Priifanleitung mit TECH2

2) Der Druckunterschied zwischen den einzelnen Zylindern sollte nicht mehr als 100 kPa betragen
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00019566 - KTA-1865

Kiihlkreislauf
Motor X 22 DTH
Kiihlmittel-Fiillmenge!)
ohne Klimaanlage 1
mit Klimaanlage 1
Kiihlmittelpumpe
Bauart Kreiselpumpe
Férdermenge?2) 1/ min 200
min-1 5250
Thermostat
Bauart Bypass
Offnungsbeginn °C 92

1) Nur Frostschutzmittel 90 297 545 / 19 40 656 verwenden und eine Konzentration von 50%
sicherstellen.

2) Bei einer Kiihlmitteltemperatur von 20 °C.

00019567 - KTA-1865

Olkreislauf
Motor X 22 DTH
Motordl-Fiillmenge
mit Olfilter 1 5,5
zwischen "min" 1 1,0
und "max"
Motorol-Qualitét ACEA B3-96 A3/B3-96
Motordl-Entsorgung Bei der Motordl-Entsorgung
sind die jeweiligen nationalen
Vorschriften zu beachten.
Olpumpel)
Bauart Rotorpumpe
Oldruck kPa 150
Motordl—Verbrauch 1/100 0,01 - 0,06
km

1) Bei Leerlaufdrehzahl und betriebswarmem Motor.
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00019568 - KTA-1865 AuslaB3—Ventil mm 11,2-11,5
) ) Einbauhohe der Ventile
Zylinderkopf NormalgréBe mm 37,0 - 37,6
UbergréBe (0,075) | mm 36,6 - 37,2
Bildtafel UbergréBe (0,150) | mm 36,6 - 37,2
1
Zylinderkopfhdhe 1) Ein Planen des Zylinderkopfes ist nicht erlaubt.
2 Einbauhohe der 7
Ventilfiihrung Zylinderkopf (Fortsetzung)
3 Einbauhdhe des 7 .
Ventils i Rz Motor X 22 DTH
R i "" X R R
4 Ventilsitzbreite §?”-/‘5 E,;, Ventillinge
im Egiﬁ Ei;’/ NormalgroBe
H A B
Zylinderkopf 4%. ';y EinlaB—Ventil (GM) | mm 96,90 - 97,30
5 o L\ AuslaB-Ventil (GM) | mm 96,80 - 97,30
l\li?rrlltllsltzwmke ' UbergroBe (0,075)
Zylinderkopf EinlaB—Ventil (GM mm 96,50 - 96,90
K1)
6
Ventilschaft—D AuslaB—Ventil (GM mm 96,50 - 96,90
urchmesser ’ . K1)
; T_ | UbergroBe (0,150)
Ventilsitzwinke 2 I 7 I ] EinlaB-Ventil (GM mm 96,50 - 96,90
1 am Ventil L TG K2)
8 Ventillinge ! 8 . AuslaBi—Ventil (GM mm 96,50 - 96,90
9 K2)
Ventilteller—-D @ Ventilschaft
urchmesser & 5596 Normalgrofe
EinlaB—Ventil (GM) mm 5,955 -5,970
Ausla—Ventil (GM) mm 5,945 - 5,960
. UbergroBe (0,075)
Zylinderkopf (Fortset:

vlinderkopf (Fortsetzung) EinlaB—Ventil (GM | mm 6,030 - 6,045

Motor X 22 DTH KI) )

Ausla—Ventil (GM mm 6,020 - 6,035

Zylinderkopfhohel) mm 140

et — K1)
zelr}tl(lisnibre;te im UbergroBe (0,150)
ylinderkop EinlaB—Ventil (GM mm 6,105 - 6,120
EinlaB—Ventil mm 1,4-1,8 K2)
AuslaB—Ventil mm 14-18 AuslaB—Ventil (GM mm 6,095 - 6,110
Ventilsitzwinkel im 90° K2)
Zylinderkopf
ilfith —1 h

;;iml fuhrungs-Tnnendurchmes Zylinderkopf (Fortsetzung)

Nomalgréﬁe mm 6,000 - 6,012 Motor X 22 DTH
Ubergrofie (0,075) | mm 6,075 - 6,090 —
UbergroBe (0,150) | mm 6,150 - 6,165 Ventilspiel _

Léinge der Ventilfihrung Einla—Ventil mm 0,030 - 0,057
EinlaB—Ventil mm 44,75 - 4525 AuslaB-Ventil mm 0,040 - 0,067
AuslaB—Ventil mm 3475 - 35.05 zul. Schlag des Ventilschaftes | mm 0,03

Einbauhohe der Ventilfithrung 0 Ventllteller- )

EinlaBVentil mm 11,2-11,5 EinlaB-Ventil mm 29.0
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Ausla—Ventil mm 26,0
Ventilsitzwinkel am 90° 40'
Ventilteller
Ventildrehvorrichtung

EinlaB—Ventil ohne

Ausla—Ventil ohne

X 22 DTH
Nockenwelle
Nockenhub
Einlaf3 mm 8,5
Auslal} mm 8,5

00019569 - KTA-1865

Kurbeltrieb,
Zylinderblock

Bildtafel
1

Hauptlagerzapfen

2
Pleuellagerzapf
en

Fiihrungslagerz
apfen 3
(Fihrungslager
)

Farbkennzeichn

F Y

F-Y

ung der
Kurbelwelle

Farbkennzeichn
ung der
Lagerschalen

6 Kennzeichnung
der
Lagerschalen

Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung)

Motor X 22 DTH
Kurbelwellenmale (4] Farbkennzeichnu
Hauptlagerzapfen ng
1-5
Normalgrofe mm| 67,966 - 67,974 griin
mm| 67,974 - 67,982 braun
Untergrofe (0,25) | mm| 67,716 - 67,724 griin / blau

UntergroBe (0,50)

mm| 67,724 - 67,732
mm| 67,466 - 67,474
mm| 67,474 - 67,482

braun / blau
griin / violett
braun / violett

Normalgrof3e
UntergrofBe (0,25)
UntergrofBe (0,50)

(4}
Pleuellagerzapfen

1-4

mm| 48,971 - 48,990
mm| 48,721 - 48,740
mm| 48,471 - 48,490

blau
violett

Breite

5 G 5598
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Hauptlagerzapfen mm| griin/ Violett‘ 2,245 -2,251 938 B
3 (Fuhrungslager) obere Kurbelwellen—Lagerschale
Normalgréfie mm| 25,950 - 26,002 - NormalgroBe | mm|  braun 1,989-1,995] 947N
Untergrofe (0,20) | mm| 26,150 - 26,202 - mm griin 1,995 - 2,001 948 N
Untergréfe (0,40) | mm| 26,350 - 26,402 - UntergroBe mm| braun/blau | 2,114-2,120] 949 A
(0,25)
Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung) mm| griin/blau | 2,120 -2,126] 950 A
Untergrofie mm| braun / violett| 2,239 - 2,245 951 B
Motor X 22 DTH (0,50)
Kurbelwellenlage untere Kurbelwellen—Lagerschale mm| griin / violett| 2,245 - 2,251 9528
r
1,2,4,5 Farbkennzeic Dicke Kennzeichn Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung)
hnung ung GM
174 Motor X 22 DTH
N 1grof b 1,989 - 1,995 919N ; ) ;
ormalgrobe | T ra}m 1.995 - 2.001 920N Kurbelwellenlager Farbkennzei Dicke Kennzeichnu|
mm grun i 3 (Fuhrungslager) chnung ng
Untergrofie mm| braun/blau | 2,114 - 2,120 921 A
(0,25) Normalgrofe | mm| braun - griin| 25,850 - -
mm| griin/blau | 2,120-2,126] 922 A 25,900
Untergrofie mm | braun / violett| 2,239 - 2,245 923 B UntergroBe mm| braun/blau| 26,050 - -
(0,50) (0,25) griin / blau 26,100
mm| griin / violett| 2,245 - 2,251 924 B UntergroBe | mm|  braun/ 26250 - _
obere Kurbelwelle—Lagerschale (0,50) violett griin /| 26,300
Normalgrofie | mm braun 1,989 - 1,995 926 N violett
mm griin 1,995 - 2,001 927N
}(J)n;r)groﬁe mm| - braun /blau | 2,114 - 2,120 928 A Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung)
mm| griin/blau | 2,120 - 2,126 929 A Motor X 22 DTH
Untergrofie mm| braun / violett| 2,239 - 2,245 930 B
(0,50) Pleuellager untere Pleuellagerschale
mm| griin / violett| 2,245 - 2,251 9318 Farbkennzeich|  Dicke Kennzeich
Zul. mm 0,028 - 0,057 nung nung GM
Kurbelwellenlage 272
rspiel -
Normalgrofe mm - 1,490 - 954 N
1,500
Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung) UntergroBe mm blau 1615 - 955 A
(0,25) 1,625
Motor X 22 DTH
Kurbelwellenlage untere Kurbelwellen—Lagerschale UntergrofBe mm violett 1,740 - 5B
r3 (0,50) 1,750
(Fithrungslager) Farbkennzeic Dicke Kennzeichn obere Pleuellagerschale
hnung un%7(4}M Farbkennzeich Dicke Kennzeich
nung nung GM
Normalgroflie | mm braun 1,989 - 1,995 933 N 42
mm griin 1,995 - 2,001 934 N N P ” N
UntergroBe | mm| braun /blau | 2,114-2,120] 935 A ormalgrofie | mm ; A%0- 1 957
1,500
(0,25)
mm| griin/blau | 2,120 - 2,126 936 A Untergrofle mm blau 1,615 - 958 A
Untergrofe mm| braun / violett| 2,239 - 2,245 937 B (0,25) 1,625
(0,50 UntergrofB3e mm violett 1,740 - 116 B
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(0,50) 1,750
Zul. mm 0,010 - 0,061 Motor X22DTH
Pleuellagerspiel O Kolben
Normalgrofe
Kurbeltrieb Richtzahl 8 mm 83,905 - 83,915
urbeltrieb, .
Zylinderblock Richtzahl 99 mm 83,915 - 83,925
Richtzahl 00 mm 83,925 - 83,935
Bildtafel Richtzahl 01 mm 83,935 - 83,945
1 Richtzahl 02 mm 83,945 - 83,955
Richtzahl-Kennze UbergroBel)
ichnung der Richtzahl 7 + 0,5 | mm 84,395 - 84,405
Zylinderbohrun Richtzahl 8 + 0,5 | mm 84,405 - 84,415
g Richtzahl 9 + 0,5 | mm 84,415 - 84,425
2 Zelinderboh ’gl’% glj/ Richtzahl 0 + 0,5 | mm 84,425 - 84,435
gy fderbohrun % ? g Kolbenspiel mm 0,08-0,10
: ? ? ? Kolbeniiberstand mm 0,40 - 0,80
3 Dachfasenring v Y 7
mit ? ? ?
10 g
S.ghlauch.fed'er é é ? 1) Nach dem Aufbohren ist die alte Richtzahl ungiiltig zu machen und die neue
(Olabstreifring) 7 9 g UbergroBen—Richtzahl einzuschlagen.
4 Minutenring } ? ?
5 6 | /l”é // © Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung)
. o) Z
Doppeltrapezri % C
ng PPETEP 5 “// S Motor X 22 DTH
4
6 a o Z Kolbeniiberstand Dicke der Kennzeichnung
Kolben—Durch Zylinderkopfdicht der
messer : ung Zylinderkopfdicht
ung
| = oo | MaB
0,40 - 0,50 mm mm 1,20 -
G 5589
0,51 - 0,60 mm mm 1,30 1 Kerbe
0,61 - 0,70 mm mm 1,40 2 Kerben
Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung) 0,71-0,80 mm | mm 1,50 3 Kerben
Motor X 22 DTH
@ Zylinderbohrung Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung)
Normalgrofie Motor X 22 DTH
Richtzahl 8 mm 83,975 - 83,985 .
Richtzahl 99 mm 83,985 - 83,995 Kolbenringe
Richtzahl 00 mm 83,995 - 84,005 Doppeltrapezring
Richtzahl 01 mm 84,005 - 84,015 Hahe - mm 2,50
Richtzahl 02 | mm 84,015 - 84,025 Stofispiel mm 0,30 -0,50
UbergroBel) . HOheTlSplel mm 0,02 - 0,04
Richtzahl 8 + 0,5 | mm 84,465 - 84,475 Minutenring
Hohe mm 1,75
o ) . . StoBspiel mm 0,30 - 0,50
1) Nach dem Aufbohren ist die alte Richtzahl ungiiltig zu machen und die neue Hohenspiel mm 0.02 - 0.04
UbergroBen—Richtzahl einzuschlagen. p . ’ ’
Dachfasenring mit
Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung) Schlauchfeder
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Hohe mm 3,00

StoBspiel mm 0,40 - 1,40

Hohenspiel mm 0,01 - 0,03
RingstoBverteilung!) ° 120

1) StoB des oberen Olabstreifringes 25 bis 50 mm nach links und des unteren 25 bis 50 mm nach
rechts gegeniiber dem Stof3 des unteren Zwischenringes versetzt anordnen.

Kurbeltrieb, Zylinderblock (Fortsetzung)

Motor X 22 DTH
Kolbenbolzen
Linge mm 68
Durchmesser mm 29
Lagerung schwimmend
Spiel
im Kolben mm 0,008 - 0,013
in Pleuelstange mm 0,022 - 0,033

00019571 - KTA-1865

Drehmoment—Richtwerte

Nm
Abdeckung an Ausgleichswelleneinheit 8
Anlasser an Zylinderblock 45
Ausgleichswelleneinheit an Zylinderblock D
AuslaBkriimmer an Turbolader 30
Auslakriimmer an Zylinderkopf 222)
Batterietrdger an Karosserie 10
Dampfer 20
(Keilrippenriemen—Spannvorrichtung) an
Haltebock—Zusatzaggregate
Déampfer an 23
Keilrippenriemen—Spannvorrichtung
Deckel an Olfiltergehiuse 20-25
Deckel Ausgleichsgetriebe an 20 + 30°3)
Gehiduse—Ausgleichsgetriebe
Deckel Olpumpe an Steuergehiuse 8

1) Siehe Arbeitsvorgang "Ausgleichsgetriebe (Ausgleichswelleneinheit) aus— und einbauen".

2) Neue Befestigungsmutter(n) verwenden.

3) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.

Drehmoment-Richtwerte (Fortsetzung)

Nm
Deckel-Steuergehduse an Steuergehéuse 61)
Domstrebe an Karosserie 47
Drehmomentstiitze an Haltebock 532)
Drehschwingungsdimpfer an Kurbelwelle 150 +45° + 15°3)
Druckleitung Pumpe Hilfskraftlenkung an 28
Pumpe Hilfskraftlenkung
Duplex—Kettenspanner an Steuergehduse 60
Dynamische Olstandskontrolle an Olwanne 8
Einlafkriimmer—Oberteil an 8
EinlaBkriimmer—Unterteil
EinlaBkrimmer—Unterteil an Zylinderkopf 222)
Einspritzleitung an Einspritzpumpe 30
Einspritzleitung an Traverse—Einspritzdiise 30
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‘ Einspritzpumpe an Zylinderblock 25
1) Das Auftragen der Silicon—Dichtmasse und die Montage des Deckel-Steuergehduse miissen
innerhalb von 10 Minuten erfolgen.
2) Neue Befestigungsmutter(n) verwenden.
3) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.
Drehmoment-Richtwerte (Fortsetzung)
Nm
Fiithrungsschiene an Ausgleichswelleneinheit 9
Fiihrungsschiene Duplex—Steuerkette an 8
Zylinderblock
Fiihrungsschiene Simplex—Steuerkette an 8l
Zylinderkopf
Geber—Kiihlmitteltemperatur an 10
Thermostatgehduse
Generator an Halter—Generator 35
(Kiihlmittelflansch)
Generator an Zylinderblock/Steuergehéduse 35
Gliihstift an Zylinderkopf 10
Haltebock—Drehmomentstiitze an Getriebe 53
Haltebock—Drehmomentstiitze an 53
Zylinderblock
Halter Kithlmodul an Frontblech 10
Halter—Drehmomentstiitze an Frontblech 26
1) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.
Drehmoment-Richtwerte (Fortsetzung)
Nm
Halter—Generator (Kiihlmittelflansch) an 20
Zylinderkopf
Halter—Kraftstoftleitung an 10
Haltebock—Drehmomentstiitze
Haubenschloftrager an Frontblech 25
Impulsgeber Kurbelwelle an Zylinderblock 8
Kaltemittelleitung (hinten) an 47
Behalter—Trockner (Verschraubung)
Kaltemittelleitung (seitlich) an 16
Behalter—Trockner (Block—Fitting)
Kaéltemittelleitungen an Verdichter 30

Kaltemittelleitung (obere) an Verfliissiger
(Block—Fitting)

16

Kaltemittelleitung (untere) an Verfliissiger 27
(Verschraubung)

Keilrippenriemen—Spannvorrichtung an 42
Haltebock—Zusatzaggregate

Kettenrad an Ausgleichswelleneinheit 90 +30°1)
1) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.
Drehmoment-Richtwerte (Fortsetzung)

Nm

Kettenspanner an Ausgleichswelleneinheit 9
Klemmschraube an 451)
Zwischenspindel-Lenkséule

Kraftstoffleitungen an Einspritzpumpe 25
Kiihlmittelpumpe an Steuergehéuse 20
Kiihlmittelrohr an 10

Haltebock—Drehmomentstiitze und Getriebe

Kurbelwellen—Lagerdeckel an Zylinderblock

90 + 60° + 15°2)

Luftfiltergehduse—Unterteil an Karosserie 10
Magnetventil-Abgasriickfiihrung an Halter 4
Magnetventil-Ladedruckregelung an Halter 4
Magnetventil-Umschaltklappen an Halter 4
Motorddmpfungsblock (links) an Getriebe 53
Motordimpfungsblock (rechts) an Olwanne 58
1) Klemmschraube mit Sicherungsmittel benetzen.
2) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.
Drehmoment—Richtwerte (Fortsetzung)
Nm

Motorddmpfungsblock an Vorderachskorper 53
Motorhaubenkontaktschalter an Frontblech 8
Motortransportlasche an Zylinderkopf 20
Nockenwellen—Lagerdeckel an Zylinderkopf 15
Nockenwellenrad an Nockenwelle 90 + 60° + 30°1)
OlablaBschraube an Olwanne 10
Oldruckregelventil an Steuergehéuse 60
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Oldruckschalter an Zylinderblock 30 Uberdruckregelventil an Steuergehiuse 45
Olfiltergehiuse an Zylinderblock 20 Umlenkkriimmer an Turbolader 30
Olriicklaufleitung—Turbolader an Turbolader 8 Unterdruckdose an EinlaBkrimmer—Unterteil 8
Olriicklaufleitung—Turbolader an 20 Vakuumpumpe an Zylinderkopf 8
Zylinderblock
yinderbloe Verdichter an Haltebock—Zusatzaggregate 20
0l hr an Ol 8
- SaUSrofr an Diwanne Vorderachskorper an Chassis (hintere 1802)3)
Ol-Spritzdiise an Zylinderblock 22 Befestigungsschrauben)
Vorderachskorper an Chassis (vordere 1802)3)
1) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden. Befestigungsschrauben)
Drehmoment-Richtwerte (Fortsetzung)
1) Siehe Arbeitsvorgang "Traverse—Einspritzdiise aus— und einbauen".
Nm 2) Demontage und Montage mit Impuls— oder Schlagschrauber nicht zuléssig.
Olvorlaufleitung an Turbolader 20 3) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.
Olvorlaufleitung-Turbolader an Zylinderblock 20 .
— Drehmoment-Richtwerte (Fortsetzung)
Olwanne an Getriebegehéuse 43
Olwanne an Steuergehiuse 20 Nm
Olwanne an Zylinderblock 20 Wirmetauscher an Olfiltergehiuse 20
Pleuellagerdeckel an Pleuelstange 35+ 45° + 15°1) ZusammenbaufFa_hrpedal an Stirnwand bei 100
Fahrzeugen mit Linkslenkung
Ri heib Kiihlmittel 20
temenschetbe an Rulmitie pumipe Zusammenbau—Fahrpedal an Stirnwand bei 101)
Schwungrad an Kurbelwelle 45 +30° + 15°1) Fahrzeugen mit Rechtslenkung
2
) Zwischenspindel an Lenkgetriebespindel 452)
S —Ladedruck an EinlaBkrii —Oberteil 8
ensor-T-adediuck an Bmavkrummerbertel Zylinderkopf an Steuergehéuse 10 +20 +30° +
Sensor—Kiihlmitteltemperatur an 18 5°
Th tatgehd der Zylinderkopf
crmostateenause odet £yTindertop Zylinderkopf an Zylinderblock 25+ 65°+65°+
Simplex—Einspritzpumpenrad an 28 65° + 65° + 15°3)
Ei it
[nspritzputipe Zylinderkopfhaube an Zylinderkopf 8
Simplex—Kettenspanner an Zylinderkopf 60
1) Neue Befestigungsmutter(n) verwenden.
1) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden. Lo .
2) Klemmschraube mit Sicherungsmittel benetzen.
2) Gewinde in Kurbelwelle nachschneiden. .
3) Neue Befestigungsschraube(n) verwenden.
Drehmoment—Richtwerte (Fortsetzung)
Nm
Steuergehduse an Zylinderblock 20
Steuerkette—Spannschiene an Zylinderblock 20
Stiitze—AuslaBkriimmer an Auslakriimmer 25
und Zylinderblock
Thermostatgehduse an Zylinderkopf 8
Traverse—Einspritzdiise an Zylinderkopf 1]
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00014097 - KTA-1865
Vorderradaufhingung, Rader, Reifen
Bildtafel Vorderradaufhingung
Instandsetzungshinweise 1

. . Vorderachskd
Bei der Demontage der Fahrzeugrader Abdeckkappen der Radmuttern entfernen und die Lage der orderachskorper

Réder zur Radnabe markieren. Diese Markierung ist bei der Montage zu beriicksichtigen. Bei der 2 Stabilisator
Montage darf sich kein Schmutz zwischen Bremsscheibe und Radnabe befinden. Die Anlageflichen 3 Zugstrebe—Stabilisator
miissen plan und gratfrei sein. Der Zentriersitz der Radmuttern und die Radbolzen diirfen nicht 4 Federbein
gefettet werden. Die Radmuttern stets mit einem Drehmoment von 140 Nm festziehen. Die 5 Achsschenkel
Abdeckkappen der Radmuttern stets mit einem Drehmoment von 3 Nm festzichen. .

6 Fiihrungsgelenk
Vor allen anstehenden Arbeiten ist das Massekabel von der Batterie abzuklemmen - siehe 7 Lenker

Arbeitsvorgang "Massekabel von Batterie ab— und anbauen" in Baugruppe "N".

An Schraubverbindungen, die mit Sicherungsmasse eingesetzt sind, mufl das Gewinde
nachgeschnitten werden. Die neuen Schrauben, falls nicht mikroverkapselt, mit Sicherungsmasse
einsetzen.

Dampfungsbuchsen, Dampfungsringe, StoBdampfer und Federn immer paarweise ersetzen.

Bei Anbau der Radlagereinheit miissen Anlageflichen und Gewinde in Radlagereinheit und
Achsschenkel frei von Fett, Lack und Verunreinigungen sein.

Bei der Entsorgung von Bremsfliissigkeit ist auf die jeweils giiltigen Umweltschutzbestimmungen zu
achten.

Vor der Verarbeitung von Klebern und Dichtmitteln etc. ist das Verfallsdatum zu priifen.
Uberlagerte Produkte auf keinen Fall verarbeiten.

7 6 F 9416

Instandsetzungshinweise (Fortsetzung)

Spezialwerkzeuge sind dem Katalog "Opel/Vauxhall-Spezialwerkzeuge", sonstige erforderliche
Werkzeuge und Ausriistungen sind dem Katalog "Opel/Vauxhall-Werkstattausstattung" zu
entnehmen.

Kabelsitze und Kabelkanéle, die bei Instandsetzungsarbeiten geldst oder abgebaut werden miissen,
sind unter Verwendung von Originalteilen aus dem Bereich "Service" (Kabelbinder, Clipse,
Kabelkanalhalterungen etc.) an den urspriinglichen Stellen wieder zu befestigen.

m Achtung

Alle Arbeiten sind eigenverantwortlich nach Vorschriften der ortlich zustindigen Behorden, des
Gesundheits—, des Unfall- und des Umweltschutzes durchzufiihren.

Der Kontakt mit verschiedenen Betriebsmitteln kann gesundheitsschidlich sein.
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Priif- und Einstellarbeiten

Fahrwerkvermessung

Vor einer Fahrwerkvermessung sind folgende Punkte zu beachten:

Verwendung der vorgeschriebenen Scheibenrdder sowie der Reifengrofle.
Einwandfreier Zustand der Scheibenrdder und der Radlagereinheiten.
GleichméBiges und einwandfreies Reifenprofil.

VorschriftsméBiger Reifenluftdruck an den Achsen links wie rechts gleich - Werte siche in der
jeweils zum Fahrzeug gehdrenden Betriebsanleitung, oder in der fiir das Modelljahr giiltigen
Broschiire "Inspektionssystem" bzw. "Inspektionssystem/Serviceplan".

Keine sichtbaren Beschiddigungen am Fahrwerk (kein Spiel in den Spurstangen— und
Kugelgelenken, Fahrwerkaufhidngung).

Vorschriften und Anweisungen der Fahrwerkvermessungs—System Hersteller.

Folgende Punkte sind vor der Fahrwerkvermessung durchzufiihren:

Kraftstofftank ganz fiillen.

Fahrzeug in Vermessungsstellung bringen.

Fahrzeug unbeladen und Vordersitze unbelastet.

Lenkung in Geradeausfahrtstellung bringen.

Fahrzeug mehrmals durchfedern, damit das Fahrwerk die Ausgangsstellung einnimmt.

Messen

00014099 - KTA-1865

Spur einstellen

III Achtung

Einstellung stets an beiden Spurstangen vornehmen. Beide
Spurstangen diirfen nach der Einstellung einen
Langenunterschied von maximal 5 mm aufweisen.

Einstellen

Lenkung in Geradeausfahrtstellung bringen. Kontermutter
(1) an linker und rechter Spurstange 16sen. Spur durch
Drehen der Spurstange (2) einstellen. Sollwerte - siche
"Technische Daten - Fahrwerkeinstellwerte bis MJ '99"
bzw. fir MJ '99 in der fiir das Modelljahr giiltigen
Broschiire "Fahrwerk—Einstellwerte".

Hinweis:

Aufgrund der Sollwerte ist sowohl eine Vorspur (+ Spur)
als auch eine Nachspur (- Spur) im Bereich der Toleranz.
Die Spurstangen miissen so eingestellt werden, daf3
entweder beide Vorderrdder um die Hélfte der Vorspur
vorn nach innen zeigen, oder daf3 beide Vorderrdder um
die Halfte der Nachspur vorn nach auflen zeigen.

Einstellen

Kontermutter beider Spurstangen festziehen - Anzugsdrehmoment 68 Nm. Darauf achten, dal3 der
Faltenbalg am Lenkgetriebe nicht verdreht ist.

Mit computerunterstiitzem Fahrwerkvermessungs—System "Istwerte" feststellen, "Sollwerte" - siche
"Technische Daten - Fahrwerkeinstellwerte bis MJ '99" bzw. fiir MJ '99 in der fiir das Modelljahr
giiltigen Broschiire "Fahrwerk—Einstellwerte". Die Benutzerhinweise und Vorschriften der
Hersteller von computerunterstiitzten Fahrwerkvermessungs—Systemen sind zu beachten. Ausdruck
der Fahrzeug— und Fahrwerkdaten.

Spureinstellung priifen. Das Lenkrad muf3 in Mittelstellung stehen - durch Probefahrt feststellbar.

Priifen/Sichtpriifen
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00014100 - KTA-1865

Planlaufabweichung der Radlagereinheit messen

Aus—, Abbauen

Bremsscheibe ausbauen - sieche Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Vorderradbremse aus— und einbauen"
in Baugruppe "H".

Priifen/Sichtpriifen

MefBuhr MKM—-571-B (1) mit MeBuhrhalter und
MagnetfuB3 an Federbein—Stiitzrohr anbringen. Taststift der
MeBuhr am dufleren Rand der Radnabe ansetzen.
Radlagereinheit langsam mindestens eine Umdrehung
drehen.

Zuldssige Planlaufabweichung max. 0,038 mm. Bei
Abweichungen vom Sollwert: Radlagereinheit ersetzen -
siche Arbeitsvorgang "Radlagereinheit aus— und
einbauen".

E Ein—, Anbauen

MeBuhr MKM-571-B mit MeBuhrhalter und Magnetfuf3
abnehmen. Bremsscheibe einbauen - siche Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Vorderradbremse aus— und einbauen"
in Baugruppe "H".

00014101 - KTA-1865

Kippspiel der Radlagereinheit messen

Priifen/Sichtpriifen

Bei fiihlbarem Spiel am montierten Rad ist die Messung
folgendermaBlen durchzufiihren:

Vorderrad abbauen. KM—468-B (2) mit Radmuttern an
Radnabe anbauen.

MeBuhr MKM-571-B (1) mit MeBuhrhalter und
Magnetfull an Bremssattel anbringen. Taststift der MeBuhr
am duBeren Rand der Bremsscheibennabe ansetzen. Spiel
durch leichtes Hebeln mit KM—468-B priifen.

Zulassiges Kippspiel max. 0,08 mm. Wird dieser Wert
iiberschritten, muf die Radlagereinheit ersetzt werden -
siche Arbeitsvorgang "Radlagereinheit aus— und
einbauen".

MeBuhr MKM-571-B mit MeBuhrhalter und Magnetfuf3
abnehmen. KM—468-B abbauen.

Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.
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Achswelle aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Vorderrad abbauen.
Zugstrebe—Stabilisator ausbauen -
siche Arbeitsvorgang
"Zugstrebe—Stabilisator aus— und
einbauen".

Befestigungsmutter fiir
Radlagerbefestigung mit KM—-941 (1)
von Achswelle abschrauben - mit
KM-468-B (2) an Radnabe
gegenhalten. Befestigungsmutter fiir
Spurstange abbauen. Spurstange mit
KM-6019 (3) von Achsschenkel
abdriicken.

Kabelsatzstecker (5) fur
Sensor—Raddrehzahl trennen.
Sicherungssplint ausbauen.
Kronenmutter (4) von Fiihrungsgelenk
16sen. Fithrungsgelenk mit
KM-J-41820 (6) aus Achsschenkel
driicken. Achswelle aus Radnabe
driicken - falls erforderlich
Radnabenabzieher verwenden.

Aus—, Abbauen

Achswelle aus Getriebe ausbauen:

Achswelle links mit KM-503-A (1)
oder KM—460-2-B und KM-937 (2)
vorsichtig aus Getriebe driicken.

Bei X 22 XE: Hitzeschutzblech (3) von
Zylinderblock und Getriebe abbauen.
Achswelle rechts mit KM—460-2-B
(4) und KM-937 (5) vorsichtig aus
Getriebe driicken.

Bei X 30 XE und X 22 DTH: Zum
Abbauen der Achswelle rechts von der
Zwischenwelle Weichmetalldorn (6)
verwenden.

m Achtung

Ol lduft aus - Auffangwanne
unterstellen und Offnungen mit

X

N
o]
PR
B

Stopfen verschlieBen.

Achswelle vorsichtig behandeln.
Achswelle nicht auf die Faltenbélge
legen.

E Ein—, Anbauen

Neuen Sicherungsring (1) an Achswelle anbauen.
Verzahnungen und Lagerstellen mit Getriebe6l eindlen.

Bei X 22 XE und X 30 XE bis MJ '98: Achswelle links in
Getriebe stecken und mit Kunststoftfhammer bzw. mit
geeignetem Weichmetalldorn (2) eintreiben, bis der
Sicherungsring einrastet.

Bei X 30 XE ab MJ '98 und X 22 DTH: Achswelle links in
Getriebe stecken und mit KM—984 und KM—-902-2 (3) in
Getriebe treiben, bis der Sicherungsring einrastet.

Bei X 22 XE: Achswelle rechts in Getriebe stecken und
mit Kunststofthammer bzw. mit geeignetem
Weichmetalldorn eintreiben, bis der Sicherungsring
einrastet. Hitzeschutzblech Achswelle an Zylinderblock

und Getriebe anbauen - Anzugsdrehmoment 47 Nm.

Bei X 30 XE bis MJ '98: Achswelle rechts mit
Kunststoffhammer bzw. mit geeignetem Weichmetalldorn
auf Zwischenwelle treiben, bis der Sicherungsring
einrastet.

Bei X 30 XE ab MJ '98 und X 22 DTH: Achswelle rechts
mit KM-984 und KM-902-2 auf Zwischenwelle treiben,
bis der Sicherungsring einrastet.

E Ein—, Anbauen

Achswelle in Radnabe einsetzen. Fithrungsgelenk an Achsschenkel anbauen - Anzugsdrehmoment
20 Nm + 120°. AnschlieBend Anzugsdrehmoment priifen: Anzugsdrehmoment mufl mindestens 55
Nm betragen - falls erforderlich, Kronenmutter auf 55 Nm nachziehen. Kronenmutter mit neuem
Sicherungssplint sichern.

Spurstange mit neuer Befestigungsmutter an Achsschenkel anbauen - Anzugsdrehmoment 30 Nm +
120°.

Achswelle mit KM—-941 und neuer Befestigungsmutter an Radnabe anbauen - Anzugsdrehmoment
160 Nm. Mit KM—-468-B an Radnabe gegenhalten.

Zugstrebe—Stabilisator einbauen - siche Arbeitsvorgang "Zugstrebe—Stabilisator aus— und einbauen".
Kabelsatzstecker fiir Sensor—Raddrehzahl zusammenstecken und an Halter clipsen.

Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

@ Priifen/Sichtpriifen

Getriebedlstand priifen, falls erforderlich korrigieren - siehe Arbeitsvorgang "Getriebedlstand priifen
und korrigieren" in Baugruppe "K".
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Gelenk einer Achswelle ersetzen

Hinweis:

Der Arbeitsvorgang zum Ersetzen der Gelenke ist identisch mit dem Arbeitsvorgang "Faltenbalg
einer Achswelle ersetzen" - siche Arbeitsvorgang "Faltenbalg einer Achswelle ersetzen (X 30 XE
bis MJ '98, X 22 XE)" oder "Faltenbalg einer Achswelle ersetzen (X 30 XE ab MJ '98, X 22 DTH)".

II' Achtung

Gelenk wird nur im Zusammenbau ersetzt.
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00014106 - KTA-1865 E Ein—. Anb
in—, Anbauen

Zwischenwelle aus—und einbauen (X 30 XE und X 22 Fiihrungsgelenk an Achsschenkel anbauen - Anzugsdrehmoment 20 Nm + 120°. AnschlieBend

DTH) Anzugsdrehmoment priifen: Anzugsdrehmoment mufl mindestens 55 Nm betragen - falls
Aus—. Abbauen erforderlich, Kronenmutter auf 55 Nm nachziehen. Kronenmutter mit neuem Sicherungssplint

sichern.
Rechtes Vorderrad abbauen. Kabelsatzstecker (2) fiir

Sensor—Raddrehzahl trenner. Spurstange mit neuer Befestigungsmutter an Achsschenkel anbauen - Anzugsdrehmoment 30 Nm +

120°.
Zugstrebe—Stabilisator (3) ausbauen - siche Arbeitsvorgang

"ZugstrebeStabilisator aus— und einbauen" Zugstrebe—Stabilisator einbauen - siche Arbeitsvorgang "Zugstrebe—Stabilisator aus— und einbauen".

Befestigungsmutter fiir Spurstange abbauen. Spurstange Kabelsatzstecker fiir Sensor-Raddrehzahl zusammenstecken.

mit KM—6019 (1) von Achsschenkel abdriicken. Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

Sicherungssplint ausbauen und Kronenmutter von
Fiihrungsgelenk 16sen. Fiihrungsgelenk mit KM—-J—41820
(4) aus Achsschenkel driicken.

@ Priifen/Sichtpriifen

Getriebedlstand priifen, falls erforderlich korrigieren - siche Arbeitsvorgang "Getriebedlstand priifen
und korrigieren" in Baugruppe "K".

Aus—, Abbauen

Achswelle unter Verwendung eines Weichmetalldorns (1)
von Zwischenwelle abbauen. Achswelle hochbinden.

Sicherungsring (2) mit Sicherungsringzange ausbauen.
Zwischenwelle aus Getriebe und Halter Zwischenwelle
ziehen - Auffangwanne unterstellen und Offnung
verschliefen.

E Ein—, Anbauen

Zwischenwelle in Halter Zwischenwelle und Getriebe
einsetzen. Zwischenwelle mit neuem Sicherungsring
sichern.

Bei X 30 XE bis MJ '98: Neuen Sicherungsring an
Achswelle anbauen. Achswelle mit Weichmetalldorn auf
Zwischenwelle aufschlagen.

Bei X 30 XE ab MJ '98 und X 22 DTH: Neuen
Sicherungsring an Achswelle anbauen. Achswelle mit
KM-984 und KM—-902-2 auf Zwischenwelle aufschlagen.
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Lager—Zwischenwelle ersetzen (X 30 XE und X 22
DTH)

Aus—, Abbauen

Zwischenwelle ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Zwischenwelle aus— und einbauen (X 30 XE und X 22
DTH)".

Zerlegen

Zwischenwelle mit Schutzbacken in Schraubstock
spannen. Sicherungsring (1) von Zwischenwelle abbauen.
Zwischenwelle aus Lager (2) auspressen.

¥
Zusammenbauen

Sicherungsring (3) erneuern. Neues Lager mit Industriefon
erwarmen und auf Zwischenwelle aufpressen. Neuen
Sicherungsring einsetzen.

E Ein—, Anbauen

Zwischenwelle einbauen - sieche Arbeitsvorgang
"Zwischenwelle aus— und einbauen (X 30 XE und X 22
DTH)".

PZmm N F 9433

00014108 - KTA-1865
Achsschenkel, Radlagereinheit

Achsschenkel aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Radlagereinheit ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Radlagereinheit aus—und einbauen".

Befestigungsschrauben (1) ausbauen und Achsschenkel
entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Achsschenkel mit neuen Befestigungsmuttern an
Federbeinstiitzrohr anbauen - Anzugsdrehmoment 120
Nm.

Radlagereinheit einbauen - siche Arbeitsvorgang
"Radlagereinheit aus— und einbauen".

Sturz, Nachlauf und Spur priifen, falls erforderlich Spur
und Sturz einstellen - siche Arbeitsvorgang
"Fahrwerkvermessung", "Spur einstellen" und "Sturz
einstellen".
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Radlagereinheit aus— und einbauen
Aus—, Abbauen

Entsprechendes Vorderrad abbauen.

Bremsscheibe (1) ausbauen - siche
Arbeitsvorgang "Bremsscheibe der
Vorderradbremse aus— und einbauen"
in Baugruppe "H".

Befestigungsmutter fiir
Radlagerbefestigung mit KM—941 (2)
von Achswelle abschrauben - mit
KM-468-B (3) an Radnabe
gegenhalten.

Kabelsatzstecker fiir Radsensor (6)

trennen.

Befestigungsschrauben (4 + 5) fiir
Radlagereinheit ausbauen.
Radlagereinheit mit Abdeckblech von
Achsschenkel abzichen - Einbaulage
von Radlagereinheit und Abdeckblech
beachten. Abdeckblech von
Radlagereinheit abnehmen.

E Ein—, Anbauen

Abdeckblech (1) auf Radlagereinheit (2) setzen. Achswelle
in Radnabe einsetzen und Radlagereinheit mit
Abdeckblech in Achsschenkel einsetzen - Einbaulage
beachten.

Radlagereinheit mit Abdeckblech an Achsschenkel
anbauen - Anzugsdrehmoment 130 Nm. Gewinde
nachschneiden und Befestigungsschrauben (3) mit
Sicherungsmasse einsetzen.

Achswelle mit KM—941 und neuer Befestigungsmutter an
Radnabe anbauen - Anzugsdrehmoment 160 Nm. Mit
KM—468-B an Radnabe gegenhalten.

Kabelsatzstecker fiir Radsensor zusammenstecken und an
Halter clipsen.

Bremsscheibe einbauen - siehe Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Vorderradbremse aus— und einbauen"
in Baugruppe "H".

Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

L3523
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Vorderachskorper, Stabilisator

Vorderachskorper aus— und einbauen

m Achtung

Lenkrad in Geradeausfahrtstellung drehen, Ziindschliissel
abziehen und Lenkschlof einrasten lassen.

Aus—, Abbauen

Wischermotor mit Gestéinge ausbauen - siche
Arbeitsvorgang "Frontscheibenwischermotor mit Gesténge
aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

Bei X 22 DTH: Batterie ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Batterie aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

Oldruckleitung (1) von Pumpe-Hilfskraftlenkung abbauen
- Auffangwanne unterstellen. Oldruckleitung (2) von
Olbehilter abbauen.

Bei X 22 XE und X 30 XE: Kabelsatzstecker fiir
Lambda—Sonde(n) trennen.

Hinweis:

Um eine waagerechte Position des Motors nach Ausbau
des Vorderachskorpers zu gewahrleisten, kommt die
Motorbriicke MKM—-883—1 und die Adapterplatte
MKM-883—2 mit Zubehorteilen MKM—883-3 zum
Einsatz.

Zuordnungsliste Adapterplatte MKM-883—-2 mit
Zubehorteilen MKM-883-3:

1

Sicherungsspindel (lang) aus MKM-883-3

2 Ausleger (fiir X 30 XE) aus MKM-883-3

3 Befestigungsspindel (kurz) aus MKM-883-3

S

4 Ausleger (3 Stiick - fiir X 30 XE und X 22 DTH: 2
Stiick) aus MKM—883-2

5 Befestigungsspindel (lang - 2 Stiick) aus MKM—-883-2
6 Sechskantantriebe

7 Spannmutter (6 Stiick) aus MKM—883-2

8 Ringmutter (3 Stiick)

Nachfolgend wird der Einbau der Motorbriicke und
Adapterplatte motorspezifisch beschrieben.

Motorbriicke und Adapterplatte einbauen bei X 22 XE:

Aus—, Abbauen

Beide Drehmomentstiitzen (4) ausbauen.
Motorentliiftungsschlauch (2) ausbauen.

Kiihlmittelleitung (1) von Zylinderkopf abbauen und nach
hinten weglegen.

Luftfithrungsschlauch (3) von Kombiventil-Sekundérluft
abbauen.

E Ein—, Anbauen

Dritte Motortransportlasche KM—897 (5) an Zylinderkopf
anbauen.

E Ein—, Anbauen

Vor Einbau der Motorbriicke und Adapterplatte mit
Zubehorteilen sind die Herstelleranweisungen zu beachten!

Adapterplatte mit Befestigungsspindeln und Auslegern wie

F 8437
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gezeigt vormontieren - darauf achten, daf3
Sechskantantriebe nach vorn zeigen. In hinteren Ausleger
die kurze Befestigungsspindel aus MKM-883-3 einsetzen.

Adapterplatte mit Befestigungsspindeln an
Motortransportlaschen anbauen. @

Motorbriicke MKM—883—2 anbauen und mit

Hakenschrauben aus MKM-883-3 gegen Kippen sichern -
Herstelleranweisungen beachten.

Kettenhaken an den zwei dufleren Ringmuttern der
Adapterplatte befestigen und leicht anheben bis Zugketten
unter leichter Vorspannung stehen. — 3 —

Einstellen

Adapterplatte ausrichten.

II‘ Achtung

Adapterplatte muf3 sich in waagerechter Position befinden.

Befestigungsspindeln miissen senkrecht an den Motortransportlaschen angebaut sein - falls
erforderlich Ausleger verschieben und mit Spannmuttern befestigen.

Befestigungsspindeln miissen durch Drehen der Rédndelmuttern gleichmiaBig auf Zug belastet
werden.

Zugketten miissen genau senkrecht iiber den beiden dufleren Ringmuttern stehen - falls erforderlich
iiber Sechskantantriebe justieren.

Nach Ausrichten der Adapterplatte, lange Sicherungsspindel aus MKM—-883—3 an mittlere

Ringmutter anbauen und leicht auf Zug belasten.

Motorbriicke und Adapterplatte einbauen bei X 30 XE:

Aus—, Abbauen

Drehmomentstiitze (1) ausbauen.
E Ein—, Anbauen

Vor Einbau der Motorbriicke und Adapterplatte sind die
Herstelleranweisungen zu beachten!

Adapterplatte mit Befestigungsspindeln und Auslegern wie
gezeigt vormontieren - darauf achten, daf3
Sechskantantriebe nach vorn zeigen. Hinteren Ausleger aus
MKM-883-3 verwenden. In hinteren Ausleger die kurze
Befestigungsspindel aus MKM-883-3 einsetzen.

Schutzplatte aus MKM-883-3 auf Motor legen.

Q000000

F 9442

B Ein—, Anbauen

Adapterplatte mit Befestigungsspindeln an
Motortransportlaschen anbauen.

Motorbriicke anbauen und mit Hakenschrauben aus
MKM-883-3 gegen Kippen sichern - Herstelleranweisung
beachten.

Kettenhaken an den zwei dufleren Ringmuttern der
Adapterplatte befestigen und leicht anheben bis Zugketten
unter leichter Vorspannung stehen.

Adapterplatte ausrichten.

m Achtung

Adapterplatte muf} sich in waagerechter Position befinden.
Befestigungsspindeln miissen senkrecht an den
Motortransportlaschen angebaut sein - falls erforderlich
Ausleger verschieben und mit Spannmuttern befestigen.

Befestigungsspindeln miissen durch Drehen der
Réndelmuttern gleichmiaBig auf Zug belastet werden.
Zugketten miissen genau senkrecht iiber den beiden
dufleren Ringmuttern stehen - falls erforderlich iiber
Sechskantantriebe justieren.

Nach dem Ausrichten der Adapterplatte, lange Sicherungsspindel aus MKM-883-3 an mittlere
Ringmutter anbauen und leicht auf Zug belasten.

Motorbriicke und Adapterplatte einbauen bei X 22
DTH:

Aus—, Abbauen

Abdeckung (1) abbauen. Halter Relaistrdger (2) mit Relais
aushéngen und nach vorne ablegen.

Unterdruckleitungen (3) und Kabelsatzstecker von
Magnetventilen abziehen - Zuordnung kennzeichnen.
Unterdruckleitung (4) von Luftfiltergehduse abziehen.
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Aus—, Abbauen

Kabelsatzstecker (1) von HeiBfilm—Luftmassenmesser
abziehen. Zusammenbau Luftansaugschlauch mit
Luftansaugrohr (3), HeiBfilm—Luftmassenmesser und
Magnetventilen (2) von Turbolader, Zylinderkopthaube
und Luftfiltergehduse abbauen und entnehmen.

Befestigungsschrauben (4) von Zylinderkopfthaube
abbauen. Schlauchschellen (5) und (7) l6sen.
Ladeluftschlauch mit Ladeluftrohr von Turbolader und
Ladeluftkiihler abziehen und entnehmen.

Drehmomentstiitzen mit Haltern (6) von Luftleitblech und
Haltebocken abbauen.

E Ein—, Anbauen

Adapterplatte (1) mit Befestigungsspindeln und Auslegern
wie gezeigt vormontieren - darauf achten, daf3
Sechskantantriebe nach vorn zeigen. In hinteren Ausleger
die kurze Befestigungsspindel (2) aus MKM-883-3
einsetzen.

Schutzplatte aus MKM-883-3 auf Motor legen.

Adapterplatte mit Befestigungsspindeln an
Motortransportlaschen anbauen.

Motorbriicke MKM-883-2 anbauen und mit
Hakenschrauben aus MKM-883-3 gegen Kippen sichern -
Herstelleranweisung beachten.

Kettenhaken (3) an den zwei duleren Ringmuttern der
Adapterplatte befestigen und leicht anheben bis Zugketten
unter leichter Vorspannung stehen.

vl

Einstellen

Adapterplatte ausrichten.

m Achtung

Adapterplatte muf} sich in waagerechter Position befinden.
Befestigungsspindeln miissen senkrecht an den
Motorlaschen angebaut sein - falls erforderlich Ausleger
verschieben und mit Spannmuttern befestigen.

Befestigungsspindeln miissen durch Drehen der
Réndelmuttern gleichmiBig auf Zug belastet werden.
Zugketten (2) miissen genau senkrecht iiber den beiden
dufleren Ringmuttern stehen - falls erforderlich tiber
Sechskantantriebe justieren.

Nach dem Ausrichten der Adapterplatte, lange
Sicherungsspindel (1) aus MKM—883-3 an mittlere
Ringmutter anbauen und leicht auf Zug belasten.

Aus—, Abbauen

Beide Vorderrdder abbauen.

Untere Radhausverkleidung rechts und links ausbauen.
Kabelsatzstecker (1) fiir Sensor—Raddrehzahl rechts und
links an Langstrager trennen.

Motorraumabdeckung unten ausbauen. Dichtmanschette
fiir Zwischenspindel Lenkséule nach oben schieben und
Klemmschraube (2) fiir Zwischenspindel von Lenkgetriebe
abbauen. Zwischenspindel von Lenkgetriebe schieben.

Bei X 22 XE und X 22 DTH: Schraube (3) fiir
Klemmschelle-Schaltstange 16sen und Schaltumlenkung
von Schaltstange trennen.

Vorderes Abgasrohr mit Katalysator ausbauen.

Aus—, Abbauen

Zugstrebe—Stabilisator rechts und links
ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Zugstrebe—Stabilisator aus— und
einbauen".
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Befestigungsmutter fiir
Radlagerbefestigung auf beiden Seiten
mit KM-941 (1) von Achswelle
abschrauben - mit Halteschliissel
KM—468-B (2) an Radnabe
gegenhalten. Befestigungsmuttern der
beiden Spurstangen abbauen.
Spurstangen mit KM—-6019 (3) von
Achsschenkel abdriicken.

Kabelsatzstecker (5) fiir
Sensor—Raddrehzahl rechts und links

trennen. Sicherungssplint ausbauen.
Kronenmutter (4) auf beiden Seiten
von Fiithrungsgelenk 16sen.

A
-
f da
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@ ] 7
Fiithrungsgelenk mit Abdriickwerkzeug N E? ‘i) ;‘

KM-J-41820 (6) aus Achsschenkel ‘ =
driicken. Achswelle auf beiden Seiten : :
aus Radnabe driicken - falls
erforderlich Radnabenabzieher
verwenden. Achswellen an geeigneter
Stelle anhdngen.

Aus—, Abbauen

Bei X 22 XE und X 22 DTH:
Befestigungsmuttern (1) und (2) fiir
Motorddmpfungsblocke rechts und
links von Vorderachskorper abbauen.

Bei X 30 XE: Befestigungsmuttern (5)
fiir Motorddmpfungsblock rechts von
Vorderachskorper abbauen.
Befestigungsmuttern (3) und (4) fir
Motorddmpfungsblocke links vorn und
hinten von Vorderachskorper abbauen.

Schutzverkleidung Spurstange von

Vorderachskorper abbauen.

Aus—, Abbauen

KM-904 (2) mit KM-940 (1) auf

Hydraulikheber aufbauen und spielfrei

unter Vorderachskorper setzen - darauf
achten, daf} Fithrungsstifte in

Pilotlochern sitzen. N | i J_‘EFIE]' &\_—b&:# s
mt Achtu:lg ng'ﬁﬁ_‘l . H \—‘%E

Demontage des Vorderachskorpers ist
mit einem Impuls— oder
Schlagschrauber nicht zuldssig. Auf

unterschiedliche Schraubenlédngen und
Unterlegscheiben achten.

Aus—, Abbauen

Hintere Befestigungsschrauben (3 - 2
Stiick) - rechts und links ausbauen.
Vordere Befestigungsschrauben (4 - 2
Stiick) - rechts und links ausbauen.

Vorderachskorper vorsichtig ablassen -
darauf achten, daB keine Anbauteile
beschadigt werden.

E Ein—, Anbauen

Neue Kunststofthiilsen zur Schraubenfiihrung in
Dampfungsbuchsen einsetzen.

Vorderachskorper mit Hydraulikheber, KM—904 und
KM-940 anheben. Vorderachskorper ausrichten und
biindig an Chassis ansetzen - darauf achten, daf3
Gewindebolzen der Motorddmpfungsblocke in Bohrungen
des Vorderachskorpers sitzen. Fithrungsstifte (1) und (2)
miissen in Pilotléchern (Pfeile) sitzen.

m Achtung

Montage des Vorderachskorpers mit einem Impuls— oder
Schlagschrauber ist nicht zulédssig. Auf Schraubenldngen
und Unterlegscheiben achten. Befestigungsschrauben

gleichméBig an allen Befestigungspunkten locker
beidrehen.

E Ein—, Anbauen

Vordere Befestigungsschrauben fiir Vorderachskdrper an
Chassis anbauen - Anzugsdrehmoment 180 Nm. Hintere
Befestigungsschrauben fiir Vorderachskdrper an Chassis
anbauen - Anzugsdrehmoment 180 Nm.
Befestigungsschrauben auf rechter Fahrzeugseite zuerst
festziehen. Hydraulikheber, KM—904 und KM-940
entfernen.

E Ein—, Anbauen

Motorddampfungsblocke mit neuen Befestigungsmuttern an Vorderachskorper anbauen -
Anzugsdrehmoment 53 Nm.

Schutzverkleidung Spurstange an Vorderachskorper anbauen.

Achswellen auf beiden Seiten in Radnabe einsetzen.
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Fiithrungsgelenk rechts und links an Achsschenkel anbauen - Anzugsdrehmoment 20 Nm + 120°.
Anschliefend Anzugsdrehmoment priifen: Anzugsdrehmoment mufl mindestens 55 Nm betragen -
falls erforderlich, Kronenmutter auf 55 Nm nachziehen. Kronenmutter mit neuem Splint sichern.

Spurstangen rechts und links mit neuen Befestigungsmuttern an Achsschenkel anbauen -
Anzugsdrehmoment 30 Nm + 120°.

Achswelle mit KM—941 und neuer Befestigungsmutter an Radnabe anbauen - Anzugsdrehmoment
160 Nm. Mit Halteschliissel KM—468-B an Radnabe gegenhalten.

Bei X 22 XE und X 22 DTH: Schaltumlenkung auf Schaltstange schieben und Klemmschraube
locker beidrehen.

Réder in Geradeausfahrtstellung stellen. Zwischenspindel an Lenkgetriebe anbauen -
Anzugsdrehmoment 45 Nm. Gewinde nachschneiden und Klemmschraube mit Sicherungsmasse
einsetzen. Dichtmanschette auf Lenkgetriebe schieben - auf einwandfreien Sitz achten.

Vorderes Abgasrohr mit Katalysator einbauen.

E Ein—, Anbauen

Kabelsatzstecker fiir Sensor—Raddrehzahl rechts und links zusammenstecken. Untere
Radhausverkleidung rechts und links einbauen. Vorderrader anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

Untere Motorraumabdeckung einbauen.

Aus—, Abbauen

Motorbriicke MKM—883—1 und Adapter MKM—883-2 mit Zubehorteilen MKM-883—3 von Motor
abbauen.

E Ein—, Anbauen

Bei X 22 XE: Dritte Motortransportlasche KM—897 von Zylinderkopf abbauen. Kiihlmittelleitung an
Zylinderkopf anbauen. Motorentliiftungsschlauch einbauen. Luftfiihrungsschlauch an
Kombiventil-Sekundérluft anbauen. Beide Drehmomentstiitzen mit neuen Befestigungsmuttern
einbauen - Anzugsdrehmoment 53 Nm.

Bei X 30 XE: Drehmomentstiitze mit neuen Befestigungsmuttern einbauen - Anzugsdrehmoment 53
Nm.

B Ein—, Anbauen
Bei X 22 DTH:

Drehmomentstiitzen mit Haltern (3) an Luftleitblech
anbauen - Anzugsdrehmoment 26 Nm. Gewinde
nachschneiden und Befestigungsschrauben mit
Sicherungsmasse einsetzen. Drehmomentstiitzen mit neuen
Befestigungsmuttern an Haltebocke anbauen -
Anzugsdrehmoment 53 Nm.

Zusammenbau Ladeluftschlauch mit Ladeluftrohr und
Befestigungsschrauben (1) an Zylinderkopfhaube anbauen
- Anzugsdrehmoment 5 Nm.

Ladeluftschlauche mit Schlauchschellen (2) und (4) an

Turbolader und Ladeluftkiihler anbauen.

Luftansaugschlauch mit Luftansaugrohr (7),
Heiffilm-Luftmassenmesser und Magnetventilen (6)

JETTT T e~ WA &

einbauen. Kabelsatzstecker (5) auf
HeifBfilm—Luftmassenmesser stecken.

E Ein—, Anbauen

Bei X 22 DTH: Unterdruckleitungen (1) und
Kabelsatzstecker auf Magnetventile stecken - Zuordnung
und vorher gesetzte Markierungen beachten.
Unterdruckleitung (2) auf Luftfiltergehduse stecken. Halter
Relaistrdger (4) mit Relais einsetzen. Abdeckung (3)
anbauen.

Oldruckleitung mit neuem Dichtring an
Pumpe—Hilfskraftlenkung anbauen - Anzugsdrehmoment
28 Nm. Auf Leitungsverlegung achten - der
Mindestabstand zwischen Oldruckleitung und
Riemenscheibe Pumpe—Hilfskraftlenkung betragt 12 mm.

Bei X 22 DTH: Batterie einbauen - siche Arbeitsvorgang
"Batterie aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

Olriicklaufleitung an Olbehilter anbauen.

Wischermotor mit Gestéinge einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Frontscheibenwischermotor mit Gesténge
aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

Hydraulikanlage der Hilfskraftlenkung befiillen und
entliiften - siche Arbeitsvorgang "Hydraulikanlage befiillen
und entliiften" in Baugruppe "M". Abgelassenes Ol darf
nicht wiederverwendet werden!

Einstellen

[N

o

("5 G 7104

G 7105

Bei X 22 XE und X 22 DTH: Schaltung einstellen und Klemmschraube festziehen - siche

Arbeitsvorgang "Getriebefernschaltung einstellen" in Baugruppe "K".

@ Priifen/Sichtpriifen

Sturz, Nachlauf und Spur priifen, falls erforderlich einstellen - siche Arbeitsvorgang

"Fahrwerkvermessung" und "Spur einstellen".
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00014111 - KTA-1865

Vorderachskorper ersetzen

Aus—, Abbauen

Vorderachskorper (1) ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Vorderachskorper aus— und einbauen".

Hydraulikleitungen—Hilfskraftlenkung von Lenkgetriebe
und Vorderachskorper abbauen.

Lenkgetriebe von Vorderachskdrper abbauen.

Stabilisator von Vorderachskoérper abbauen - Einbaulage
beachten.

Lenker links und rechts von Vorderachskorper abbauen.

E Ein—, Anbauen

Lenker links und rechts mit neuen Befestigungsmuttern an Vorderachskorper anbauen -
Schraubverbindung nur locker beidrehen.

III Achtung

Das Anziehen der Schraubverbindung Lenker an Vorderachskorper erfolgt unter Fahrzeugbelastung.

E Ein—, Anbauen

Stabilisator an Vorderachskdrper anbauen - Anzugsdrehmoment 52 Nm. Einbaulage beachten.
Lenkgetriebe mit neuen Befestigungsmuttern an Vorderachskdrper anbauen - Anzugsdrehmoment
80 Nm. Hydraulikleitungen—Hilfskraftlenkung an Lenkgetriebe anbauen - Anzugsdrehmoment 28
Nm. Hydraulikleitungen—Hilfskraftlenkung an Vorderachskorper anbauen - Anzugsdrehmoment 10
Nm.

Vorderachskdrper einbauen - siche Arbeitsvorgang "Vorderachskdrper aus— und einbauen".

Fahrzeug ablassen und mehrmals durchfedern, damit das Fahrwerk Ausgangsstellung einnimmt.
Schraubverbindung fiir Lenker an Vorderachskorper festziehen - Anzugsdrehmoment 104 Nm.

Priifen/Sichtpriifen

Sturz, Nachlauf und Spur priifen, falls erforderlich Spur und Sturz einstellen - siche Arbeitsvorgang
"Fahrwerkvermessung", "Spur einstellen" und "Sturz einstellen".

00014112 - KTA-1865

Dimpfungsbuchsen im
Vorderachskorper ersetzen

Aus—, Abbauen

Vorderachskorper ausbauen - siche
Arbeitsvorgang "Vorderachskorper
aus— und einbauen".

Vordere Dimpfungsbuchsen
ersetzen:

II' Achtung

Déampfungsbuchsen diirfen nur
paarweise ersetzt werden!

Aus—, Abbauen

Oberes Dampfungslager (5)
entnehmen. Vordere
Dampfungsbuchse (4) mit KM—939-3
(1), KM-939-4 (2) und KM-671 (3)
aus Vorderachskdrper ausdriicken.

E Ein—, Anbauen

Dampfungsbuchse (4) diinn mit
Silikonfett bestreichen.

Dampfungsbuchse mit KM—939-1 (1),
KM-939-2 (2) und KM-671 (3) in
Vorderachskorper einziehen.

Oberes Dampfungslager (5) einsetzen.

]

Mz

o

2

N
"/ 3
F9449

F 9450

Mit FinePrint gedruckt - bitte bei www.context-gmbh.de registrieren.




Hintere Dampfungsbuchsen
ersetzen:

m Achtung

Déampfungsbuchsen diirfen nur
paarweise ersetzt werden!

Aus—, Abbauen

Dampfungslager (1) mit KM-939-4

, < 1> 2
(8), KM—-939-5 (7) und KM—671 (6) @////
aus Vorderachskdrper ausdriicken.

Dampfungsbuchse (2) mit KM—939-5
(3), KM-939-4 (4) und KM-671 (5) 3
aus Vorderachskorper driicken. /
4
F 9451
EI Ein—, Anbauen
Démpfungsbuchse (5) diinn mit
Silikonfett bestreichen.
Déampfungsbuchse und 1
Dampfungslager (6) mit KM—939-1
(1), KM-939-2 (2), KM-939-3 (3)
und KM—671 (4) in Vorderachskdrper
einziehen.
Obere Dampfungslager (6) einsetzen.
Vorderachskdrper einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Vorderachskorper
aus— und einbauen". —2
—— 3
4
F 9452
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Stabilisator aus— und einbauen

Aus—, Abbauen 00014114 - KTA-1865
Beide Vorderrdder abbauen. Zugstrebe—Stabilisator aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Vorderrad abbauen.

Befestigungsmuttern (3) fiir beide Spurstangen abbauen
und Spurstange auf beiden Seiten mit KM—6019 (1) von
Achsschenkel driicken.

Befestigungsmutter (1) ausbauen und Schraube (2)

herausziehen. Dampfungsgummis und Zwischenstiicke
entnehmen - Einbaulage der Ddmpfungsgummis beachten.

Zugstrebe—Stabilisator (2) auf beiden Seiten ausbauen -
siche Arbeitsvorgang "Zugstrebe—Stabilisator aus—und
einbauen".

Haltebiigel (4) rechts und links mit Gummilagern von E Ein—, Anbauen

Vorderachskorper abbauen - Einbaulage der Haltebiigel

- Zugstrebe—Stabilisator an Stabilisator und Lenker anbauen
und Gummilager beachten.

- Anzugsdrehmoment 23 Nm. Einbaulage der

Stabilisator aus Radeinbau entnehmen - Einbaulage des Dampfungsgummis beachten.

Stabilisators beachten.

F 9419
Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

E Ein—, Anbauen
Stabilisator (1) einsetzen - Einbaulage beachten.

Gummilager (3) und Haltebiigel (2) auf Stabilisator setzen
und an Vorderachskorper anbauen - Anzugsdrehmoment
52 Nm. Einbaulage der Haltebiigel und Gummilager
beachten

Zugstrebe—Stabilisator rechts und links einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Zugstrebe—Stabilisator aus— und
einbauen".

Spurstangen rechts und links mit neuen F 9418
Befestigungsmuttern an Achsschenkel anbauen -
Anzugsdrehmoment 30 Nm + 120°.

Vorderrdader anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.
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00014115 - KTA-1865
Federbein

Bildtafel Federbein

1

Befestigungsmutter
Scheibe

Stiitzlager
Dampfungsring oben
Feder
Anschlagpuffer
Déampfungsring unten

0 N N L kAW

Federbeinstiitzrohr mit Stofdampfer

00014116 - KTA-1865

Federbein aus— und einbauen
Aus—, Abbauen

Vorderrad abbauen.

Befestigungsschrauben (1) fiir Federbeinstiitzrohr
ausbauen und Achsschenkel nach aufien kippen.

Wischermotor mit Gesténge ausbauen - siche
Arbeitsvorgang "Frontscheibenwischermotor mit Gestinge
aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

m Achtung

Beim Losen der Befestigungsmuttern Federbein festhalten
oder anbinden.

Aus—, Abbauen

Befestigungsmuttern (2) fiir Federbein von Federbeindom
abbauen und Federbein entnehmen.

m Achtung

Falls das Federbein nur ausgebaut und nicht zerlegt wurde,
ist vor dem Einbau das Anzugsdrehmoment von 85 Nm der
Befestigungsmutter fiir Stiitzlager an
StoBddmpfer—Kolbenstange zu priifen.

E Ein—, Anbauen

Federbein in Federbeindom einsetzen und mit neuen
Befestigungsmuttern (1) an Federbeindom anbauen -
Anzugsdrehmoment 33 Nm.

Federbeinstiitzrohr mit Befestigungsschrauben (3) und
neuen Befestigungsmuttern (2) an Achsschenkel anbauen
- Anzugsdrehmoment 120 Nm.

Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

Wischermotor mit Gestéinge einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Frontscheibenwischermotor mit Gestinge
aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

F 9414
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Federbein zerlegen und
zusammenbauen

Aus—, Abbauen

Federbein ausbauen - sieche
Arbeitsvorgang "Federbein aus— und
einbauen".

Federspanner (1) ansetzen und Feder
spannen bis Stiitzlager entlastet ist.
Einbaulage der Bauteile kennzeichnen.

Zerlegen

Befestigungsmutter (2) fiir Stiitzlager
abschrauben. Scheibe (3) entnehmen.

Stiitzlager (4) und Dampfungsring
oben (5) entnehmen. Feder entnehmen.
Anschlagpuffer (6) entnehmen.
Déampfungsring unten (7) entnehmen.

m Achtung

Federn und Stoddampfer jeweils nur paarweise austauschen. Beim Austauschen der Federn, bzw.
Sto3ddmpfer sind die der Fahrzeugvariante und Ausstattung entsprechenden Bauteile zu verwenden
- siehe "Technische Daten - Kennzeichnung der Vorderfedern".

¥
Zusammenbauen

Dampfungsring unten auf Federbeinstiitzrohr aufsetzen - Einbaulage beachten. Anschlagpuffer
aufschieben. Feder aufsetzen - darauf achten, da3 unteres Federende am Anschlag des
Diampfungsringes anliegt. Dampfungsring oben, Stiitzlager und Scheibe aufsetzen - Einbaulage der
Bauteile beachten. Neue Befestigungsmutter fiir Stiitzlager an Sto3ddmpfer—Kolbenstange anbauen -
Anzugsdrehmoment 85 Nm. Federspanner entspannen und von Feder abnehmen - auf richtigen Sitz
der Feder achten!

E Ein—, Anbauen

Federbein einbauen - siche Arbeitsvorgang "Federbein aus— und einbauen".

m Achtung

Nach Ersatz von Feder oder Federbeinstiitzrohr mit Sto3ddmpfer sind Sturz, Nachlauf und Spur zu

priifen und falls erforderlich einzustellen - siche Arbeitsvorgang "Fahrwerkvermessung", "Spur
einstellen" und "Sturz einstellen".
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Lenker
Bildtafel Lenker

Hinweis:

Die Bildtafel zeigt den Lenker links.
1

Befestigungsmutter vorn
Befestigungsschraube hinten
Befestigungsmutter hinten
Lenker

Kronenmutter

Sicherungssplint

Fiihrungsgelenk

0 N N L AW DN

Spezialschraube mit Mutter - 3
Stiick (bei Ersatz des
Fiithrungsgelenks)

9 Befestigungsschraube vorn

9 8 F 9420
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Lenker aus— und einbauen
Aus—, Abbauen
Vorderrad abbauen.

Untere Radhausverkleidung (1)
ausbauen.

Kabelsatzstecker fiir Radsensor
trennen. Kabelsatz (2) fiir Radsensor
von Lenker abclipsen.

Zugstrebe—Stabilisator ausbauen -
siche Arbeitsvorgang
"Zugstrebe—Stabilisator aus— und
einbauen".

Sicherungssplint ausbauen und
Kronenmutter (3) von Fiihrungsgelenk
16sen. Fithrungsgelenk mit

KM-J-41820 (4) aus Achsschenkel
driicken.

Befestigungsschrauben (5) und (6)
ausbauen. Lenker aus den Aufnahmen
des Vorderachskorpers ziehen und
entnehmen.

E Ein—, Anbauen

Bei Ersatz des Lenkers: Halteclipse (1) fiir Kabelsatz
Radsensor umbauen.

Lenker mit neuen Befestigungsmuttern an
Vorderachskdrper anbauen - Schraubverbindung nur
locker beidrehen.

Fiihrungsgelenk in Achsschenkel einsetzen und mit

Kronenmutter an Achsschenkel anbauen -
Anzugsdrehmoment 20 Nm + 120°. Anschlieend
Anzugsdrehmoment priifen: Anzugsdrehmoment muf}
mindestens 55 Nm betragen - falls erforderlich
Kronenmutter auf 55 Nm nachziehen. Kronenmutter mit
neuem Sicherungssplint sichern.

Zugstrebe—Stabilisator einbauen - siehe Arbeitsvorgang
"Zugstrebe—Stabilisator aus— und einbauen".

Kabelsatz fiir Sensor—Raddrehzahl an Lenker clipsen.
Kabelsatzstecker fiir Sensor—Raddrehzahl
zusammenstecken. Untere Radhausverkleidung einbauen.

Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

EI Ein—, Anbauen

Fahrzeug ablassen und mehrmals durchfedern, damit das Fahrwerk Ausgangsstellung einnimmt.
Schraubverbindungen fiir Lenker an Vorderachskorper festziehen - Anzugsdrehmoment 104 Nm.

@ Priifen/Sichtpriifen

Sturz, Nachlauf und Spur priifen, falls erforderlich Spur einstellen - siche Arbeitsvorgang

non

"Fahrwerkvermessung", "Spur einstellen" und "Sturz einstellen".
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Fithrungsgelenk des Lenkers ersetzen

Aus—, Abbauen

Lenker ausbauen - siche Arbeitsvorgang "Lenker aus— und
einbauen".

Nietkopfe (1) mit Bohrer @ 12 mm abbohren. Bohrungen
mit Rostschutz bestreichen.

m Achtung

Das neue Fiithrungsgelenk wird mit dem Lenker
verschraubt - Spezialschrauben und Muttern aus dem
Bereich "Service" verwenden. Spezialschrauben (2) wie
gezeigt einsetzen.

E Ein—, Anbauen

Fiithrungsgelenk an Lenker anbauen - Anzugsdrehmoment
68 Nm. Lenker einbauen - siche Arbeitsvorgang "Lenker
aus— und einbauen".

Sturz, Nachlauf und Spur priifen, falls erforderlich Spur
und Sturz einstellen - siche Arbeitsvorgang
"Fahrwerkvermessung", "Spur einstellen" und "Sturz
einstellen".

F 8427

00014121 - KTA-1865
Rider und Reifen

Instandsetzungshinweise zu Réidern und Reifen

Alle Modelle werden ab Werk mit Stahl-Giirtelreifen (Radialreifen, schlauchlos) ausgestattet. Alle
ReifengroBen, die in den Fahrzeugpapieren/Betriebsanleitung (motorabhingig) aufgefiihrt sind,
konnen - sofern kein anderer Hinweis gegeben ist - auch als Winterreifen (M+S—Reifen) montiert
werden. In Verbindung mit den schlauchlosen Reifen diirfen nur Scheibenrdder mit
Sicherheitsfelgen, sogenannten Hump—Felgen, verwendet werden. Bei den unsymmetrischen
Tiefbettfelgen mull der Reifen jeweils iiber die schmale Felgenschulter des Scheibenrades montiert
werden.

Bei laufrichtungsgebundenen Reifen mit pfeilformigem Profil ist bei der Montage die Laufrichtung
zu beachten.

Die Zentrierung der Scheibenrdder an den Radnaben ist eine Mittenlochzentrierung. Der
Anzugsdrehmoment der Radmuttern betrdgt 140 Nm. Die Abdeckkappen der Radmuttern sind mit
einem Anzugsdrehmoment von 3 Nm festzuziehen.

m Achtung

Der Zentriersitz der Radmuttern und die Radbolzen diirfen nicht gefettet werden. Die Verwendung
von Abdeckscheiben bzw. Bremsstaubscheiben fiir Scheibenbremsen wird von Opel aus
Sicherheitsgriinden untersagt: Bei der Montage dieser Scheiben ist eine sichere Radbefestigung nicht
mehr gewihrleistet. Durch die Ubertragung der in den Scheiben enthaltenen Unwucht auf die Rider
wird das Fahrverhalten negativ beeinfluBt. Es besteht Uberhitzungsgefahr der Bremsanlage. Wird an
einem Fahrzeug das Vorhandensein solcher Scheiben festgestellt, so ist der Kunde schriftlich auf die
oben genannten Sicherheitsrisiken hinzuweisen und der Ausbau der Scheiben zu empfehlen.

Instandsetzungshinweise zu Riidern und Reifen (Fortsetzung)

Die Angaben fiir den vorgeschriebenen Reifenluftdruck (Uberdruck), giiltig fiir Sommer— und
Winterreifen, befinden sich bei Fahrzeugen mit Rechts— und Linkslenker auf der Innenseite der
linken Vordertiir - bei gedffneter Tiir sichtbar - und in der Betriebsanleitung.

Die Verwendung von Schneeketten ist auf den Antriebsrddern (Vorderachse) zuldssig. Dabei
beachten, da3 nur feingliedrige Ketten, welche an den Innenseiten und der Lauffldche der Reifen
nicht mehr als 15 mm (einschlieBlich Kettenschlof3) auftragen, verwendet werden diirfen.

Winterreifen (M+S—Reifen) unterliegen einer Geschwindigkeitsbeschrinkung, die zuldssige
Hochstgeschwindigkeit ist der Reifenkennzeichnung des verwendeten Reifens zu entnehmen.

m Achtung

Liegt die Hochstgeschwindigkeit des Fahrzeuges tiber der zuldssigen Hochstgeschwindigkeit der
montierten Winterreifen, muf} die zuldssige Geschwindigkeit der M+S—Reifen mit einer Plakette im
Blickfeld des Fahrers angezeigt werden. Es wird empfohlen, alle 4 Rader auf Winterrdder
umzuriisten.

Wenn nicht werksseitig montierte Scheibenrdder zum Umriisten auf Winterreifen vorgesehen sind,
ist bei der Verwendung ganzflachig abdeckender Radkappen unbedingt darauf zu achten, daf3 lange
Reifenventile eingezogen werden. Auch muf} bei diesen Radkappen durch entsprechende
Beliiftungsschlitze eine ausreichende Bremsenkiihlung gewéhrleistet sein.
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Auswuchten der Réder

Um eine einwandfreie Auswuchtung der Fahrzeugriader zu erreichen, ist es vorteilhaft, "Stationar"
zu wuchten.

Das Auswuchten mit den einzelnen Auswuchtgeriten ist nach den Anweisungen in der
Bedienungsanleitung der jeweiligen Herstellerfirma durchzufiihren.

Auswuchten auf Auswuchtmaschine (stationir)

Mit diesen Maschinen lassen sich nur Unwuchten messen, die durch das Scheibenrad mit Reifen
(Fahrzeugrad) hervorgerufen werden.

Die Scheibenrdder sind mittenlochzentriert.

Nach der Montage des Rades am Fahrzeug konnen Restunwuchten auftreten, die meist durch
Unwucht mitrotierender Achsteile (z.B. Radnabe und Bremsscheibe) entstehen.

Réder am Fahrzeug elektronisch auswuchten

Die elektronische Unwuchtermittlung erfolgt mit einem mobilen Wuchtgerit unter Verwendung
zweier MeBwertaufnehmer (MeBBbocke) mit eingebautem Kraftgeber.

m Achtung

Der Antrieb der Vorderrdder mufl mit dem fahrzeugeigenen Motor vorgenommen werden. Hierbei
muf} am Arbeitsplatz eine Absauganlage vorhanden sein.

Bei automatischem Getriebe in Wahlhebelstellung "D" Antriebsrader auf max. 150 km/h
beschleunigen. Dann in Wéhlhebelstellung "N" schalten und Motor im Leerlauf weiterlaufen lassen.
Bei abfallender Drehzahl der Antriebsrdader die Unwucht nach Grofe und Lage bestimmen.

Messen

Die Messung erfolgt an der Vorderachse grundsitzlich mit
2 Mefbocken. Um Schidden am Getriebe vorzubeugen, darf
der Antrieb nur iiber den Fahrzeugmotor erfolgen.
Passenden Adapter des Auswuchtgeréteherstellers
verwenden.

Messen

An der Hinterachse ist das auszuwuchtende Rad mit einem
Reibrad des Auswuchtgerites in Fahrtrichtung anzutreiben.
Passenden Adapter des Auswuchtgeréteherstellers
verwenden.

F24R4
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Spezial-Werkzeuge

KM-396 Ringzange
Sicherungsring Achswelle aus—
und einbauen

KM-460-B  Ausdriickwerkzeug

Rechte Achswelle aus Getriebe
driicken

KM—-468-B  Halteschliissel

Zum Gegenhalten mit Radmuttern
an Radnabe festschrauben

KM-503-A  Ausdriickwerkzeug

Linke Achswelle aus Getriebe
driicken

MKM-571- MeBuhr
B

Planlaufabweichung und Kippspiel
der Radlagereinheit messen

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-671 Aus—und
Einbauwerkzeug

Aus— und Einpressen der
Dampfungsbuchsen

MKM-804  Spannwerkzeug

Spannen der
Faltenbalg—Haltebander

MKM-883—1 Motorbriicke

Halten/Absenken/Anheben des
Motors bei Ausbau des
Vorderachskorpers

MKM-883-2 Adapterplatte

Ausrichten des Motors in
Verbindung mit MKM-883—1

MKM-883-3 Zubehorteile zu
Adapterplatte
MKM-883-2

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)
KM-897 Motortransportlasc

KM-168-B KM-503-A
|
MKM-571-B
H 0375
KM-671 MKM-804

57

MKM-883-1

e

MKM-883-3

==

KM-897 m

F 9605

A

he

Wird als dritte
Motortransportlasche zum Aus—
und Einbau Vorderachskorper (X
22 XE) bendtigt

KM-904 Grundrahmen

Aus— und Einbau verschiedener
Fahrzeugkomponenten mit
zusétzlichen Adaptern

KM-906-B  Aus—und
Einbauwerkzeug

Auspressen der vorderen
Dampfungsbuchse im Lenker

KM-907 Aus—und
Einbauwerkzeug

Aus— und Einpressen der vorderen
Dampfungsbuchse im Lenker

KM-937 Verldngerung

Ausdriicken der Achswellen aus
Getriebe

KM-939 Aus—und
Einbauwerkzeug

Aus—und Einpressen der
Dampfungsbuchsen im
Vorderachskorper

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-940 Zentrieraufnahme

Aus—und Einbau des
Vorderachskorpers in Verbindung
mit KM-904

KM-941 Aus—und
Einbauwerkzeug

Aus—und Einbau der
Achswellenmutter

KM-984 Einbauwerkzeug
Einbau der Achswelle

KM-6019 Ausbauwerkzeug

Ausdriicken des
Spurstangenkopfes aus
Achsschenkel

KM-J-6627— Ausbauwerkzeug
B

Ausbau der Radbolzen

KM-J-21474 Aus—und
-13 Einbauwerkzeug

KM-937 KM-939 @
H 0376
KM-940 KM-241
KM-984 KM-6019
KM-J-6627-B KM-J-21474-13

H 0384
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Aus— und Einpressen der vorderen
Dampfungsbuchse in Lenker

Spezial-Werkzeuge (Fortsetzung)

KM-J-22610 Klemmzange

Spannen der getriebeseitigen
Faltenbalg—Haltebander

KM-J—41820 Ausdriickwerkzeug

Fiihrungsgelenk aus Achsschenkel
driicken

Federspanner universell

Spannen der Vorderfeder zum
Zerlegen des Federbeins

KM-J-41820

F 9647

00014124 - KTA-1865

Technische Daten

Dicht—, Schmier— und Sicherungsmittel

Beschreibung | Verwendungsz | Katalog—Numm| Teile-Nummer
weck er

Sicherungsmass| Sicherungsmitte 1510 181 90 542 117

e (10 ml) 1 fiir
Schraubverbind
ungen

Silikonfett Gleitmittel fir 19 70 206 90 167 353
Dampfungsbuc

(100 g) hsen

Spezialfett Fett fur 19 41 522 90 007 999
Achswellengele

0 g) nke

Wilzlagerfett | Mehrzweckfett 19 48 606 90 510 336
u.a. fiir

(4 m) Radlager,
Generator,
Anlasser
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Fahrwerkeinstellwerte bis MJ '99

Hinweis:

Die Fahrwerkeinstellwerte gelten fiir unbeladene Fahrzeuge mit vollem Kraftstofftank.

Vorderachse:

Fahrzeug ohne Einstellwerte Differenz

Niveauregulierung links/rechts
maximal

Sturz —0°48'+0° 30" 0°30'

Nachlauf 2°59'+0°30' 0°30'

Spur 0°£0°02'1) 0°12'

Spurdifferenzwinkel bei 1°+0°24

20° Innenradeinschlag

1) Der angegebene Einstellwert ist die Gesamtspur, die Einzelspur entspricht dem halben
Einstellwert. Die Werte auf der rechten und linken Seite miissen entweder beide positiv (Vorspur)

oder beide negativ (Nachspur) sein.
Der Nachlauf der Vorderachse ist produktionsseitig auf den angegebenen Wert eingestellt. Ein
Einstellung im Service ist nicht moglich.

Fahrwerkeinstellwerte bis MJ '99 (Fortsetzung)

Vorderachse:

Fahrzeug mit Einstellwerte Differenz

Niveauregulierung links/rechts
maximal

Sturz —0°42'+0° 30 0° 30’

Nachlauf 2°55'+0° 30" 0° 30’

Spur 0°=0°02'1) 0°12'

Spurdifferenzwinkel bei 1°+0° 24

20° Innenradeinschlag

1) Der angegebene Einstellwert ist die Gesamtspur, die Einzelspur entspricht dem halben
Einstellwert. Die Werte auf der rechten und linken Seite miissen entweder beide positiv (Vorspur)

oder beide negativ (Nachspur) sein.
Der Nachlauf der Vorderachse ist produktionsseitig auf den angegebenen Wert eingestellt. Ein
Einstellung im Service ist nicht moglich.

Fahrwerkeinstellwerte bis MJ '99 (Fortsetzung)

Hinterachse:
MeBwerte Differenz
links/rechts
maximal
Sturz —-1°£0°15 0° 30'
Spur 0°+£0°07 0°12'

Sturz und Vorspur der Hinterachse sind produktionsseitig auf den angegebenen Wert eingestellt. Ein
Einstellung im Service ist nicht moglich.
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Kennzeichnung der Vorderfedern

Motor Klebezettel | Teilenumme Freie Anzahl der
Teileschliiss r Federldange | Windungen
el in mm
X 22 XE FJL 22 133 043 319 4,84
X 30 XE FIN 22 133 045 336 5,02
X 22 DTH FIN 22 133 045 336 5,02

00014128 - KTA-1865

Drehmoment—Richtwerte

Nm
Abdeckkappe an Radmutter 3
Achsschenkel an Federbeinstiitzrohr 1201)
Achswelle an Radnabe 1601)
Drehmomentstiitze an Haltebock 531)
Drehmomentstiitze
Drehmomentstiitze an Halter 531)
Drehmomentstiitze
Druckleitung an Lenkgetriebe 28
Druckleitung an Pumpe—Hilfskraftlenkung 28
Federbein an Federbeindom 331)
Fiihrungsgelenk an Achsschenkel 20 +120°2)
Fiihrungsgelenk an Lenker 68

1) Neue Befestigungsmutter(n) verwenden.

2) AnschlieBend Anzugsdrehmoment priifen: Anzugsdrehmoment mufl mindestens 55 Nm betragen
- falls erforderlich Kronenmutter auf 55 Nm nachziehen.

Drehmoment—Richtwerte (Fortsetzung)

Nm
Haltebiander mit MKM-804 an Achswelle (X 10
30 XE ab MJ '98, X 22 DTH)
Haltebinder (radseitig) mit MKM-804 an 25
Achswelle (X 30 XE bis MJ '98, X 22 XE)
Halter Drehmomentstiitze an Luftleitblech 261)
Hitzeschutzblech Achswelle an Zylinderblock 47
und Getriebe
Hydraulikleitungen—Hilfskraftlenkung an 10
Vorderachskorper
Kontermutter an Spurstange 68
Lenker an Vorderachskérper 1042)3)
Lenkgetriebe an Vorderachskorper 802)
Motorddmpfungsblocke an Vorderachskérper 532)
Rad an Radnabe 140
Radlagereinheit an Achsschenkel 1301)
Riicklaufleitung an Lenkgetriebe 28
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1) Gewinde nachschneiden und Befestigungsschrauben mit Sicherungsmasse einsetzen.
2) Neue Befestigungsmutter(n) verwenden.
3) Das Festziehen mit Drehmoment erfolgt unter Fahrzeugbelastung.

Drehmoment—Richtwerte (Fortsetzung)

Nm
Spurstange an Achsschenkel 30 +120°1)
Stabilisator an Vorderachskorper 52
Stiitzlager an StoBdimpfer—Kolbenstange 851)
Vorderachskdrper an Chassis (hintere 1802)3)
Befestigungsschrauben)
Vorderachskdrper an Chassis (vordere 1802)3)
Befestigungsschrauben)
Zugstrebe—Stabilisator an Stabilisator und 23
Lenker
Zwischenspindel an Lenkgetriebe 454)

1) Neue Befestigungsmutter(n) verwenden.
2) Montage und Demontage mit einem Impuls— oder Schlagschrauber ist nicht zuldssig.
3) Neue Befestigungsschrauben verwenden.

4) Gewinde nachschneiden und Befestigungsschrauben mit Sicherungsmasse einsetzen.

00014129 - KTA-1865

Sonderausstattungen, Zubehor

Allgemeine Hinweise

Kabelsitze und Kabelkanile, die bei Instandsetzungsarbeiten geldst oder abgebaut werden miissen,
sind unter Verwendung von Originalteilen (Kabelbinder, Clips, Kabelkanalhalterungen etc.) an den
jeweils urspriinglichen Stellen wieder zu befestigen.

Vor Abklemmen der Batterie bei Vauxhall-Fahrzeugen Power—Sounder entschirfen: Innerhalb 15
Sekunden nach Ausschalten der Ziindung Batterie abklemmen.
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Riickblickspiegel aufien Bedienschalter Elektrischer Riickblickspiegel aus— und
einbauen
Riickblickspiegel aufien aus— und einbauen
pieg Aus—, Abbauen

Aus—, Abbauen L .
Schalterzusammenbau vorsichtig aus Tiirgriff

Innenverkleidung Vordertiir abbauen - siche heraushebeln. Kabelsatzstecker entriegeln und abziehen.
Arbeitsvorgang "Innenverkleidung Vordertiir aus— und Schalter Spiegelbetitigung aus Schalterzusammenbau
einbauen" in Baugruppe "C". Folie teilweise 16sen, herausziehen.
Kabelsatzstecker (Pfeil) entriegeln und abziehen, E .
Riickblickspiegel abschrauben (3 Schrauben). o Ein—, Anbauen
E Ein—, Anbauen f Schalter, Kabelsatzstecker, Schalterzusammenbau.
Riickblickspiegel, Kabelsatzstecker, Folie, | @

=

]
[

Innenverkleidung Vordertiir.

F 8940

F 8939
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Spiegelglas aus— und einbauen Spiegelmotor aus— und einbauen

Aus—, Abbauen Aus—, Abbauen

Spiegelglas mit Verbindungsstiften (3) vorsichtig mit
einem Kunststoffkeil vom Spiegelmotor abhebeln.
Kabelsatzstecker (2) vom Spiegelglas abziehen. Um
Beschidigungen zu vermeiden, Kontaktfedern fiir
Spiegelheizung (2) gegenhalten.

Spiegelglas ausbauen - siche Arbeitsvorgang "Spiegelglas
aus— und einbauen". Spiegelmotor abschrauben (3
Schrauben), Kabelsatzstecker entriegeln und abziehen.

E Ein—, Anbauen

E Ein—, Anbauen Kabelsatzstecker, Spiegelmotor, Spiegelglas.
Kabelsatzstecker, Spiegelglas.

Hinweis:

Das Zentrierkreuz (1) bleibt bei der Demontage des
Spiegelglases am Spiegelglas hingen. Die
Verbindungstifte sind mit Fett einzusetzen.
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Radio, Lautsprecher Radio aus— und einbauen

Ubersicht Einbauorte Aus—, Abbauen

1 4 Madenschrauben (Pfeile) herausdrehen, Demontagebiigel
Breitbandlautsprecher Vordertiir rechts 1 2 3 4 bis zum Einrasten in die Offnungen einfiihren. Beide

Demontagebiigel nach au3en driicken und Radio

2 Windschutzscheibenantenne . o .
gleichzeitig aus Halterung herausziehen.

3 Antennenanschluf3

4 Breitbandlautsprecher E Ein—, Anbauen
Riickwandklappe rechts

Radio bis zum Einrasten in Halterung einschieben, 4

5 Breitbandlautsprecher 5 Madenschrauben (Pfeile) eindrehen.

Riickwandklappe links

6 Breitbandlautsprecher Vordertiir
links

7 Radio

7 6 F 8943
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Radioeinschub aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

00014137 - KTA-1865

Lautsprecher Vordertiir aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Blende - siche Arbeitsvorgang "Blende—Bediengerit, P - o S Innenverkleidung Vordertiir - siche Arbeitsvorgang

Heizung aus— und einbauen" in Baugruppe "D". Radio - @%}[‘ i 3}{@@) "Innenverkleidung Vordertiir aus— und einbauen" in

siche Arbeitsvorgang "Radio aus— und einbauen", ===l # 5| S&===3}/~ Baugruppe "C". Lautsprecher entriegeln (Pfeil) und aus

Radioeinschub abschrauben und aus e Vordertiir herausnehmen, Kabelsatzstecker entriegeln und

Instrumententafelpolsterung herausziehen, ) v abziehen.

K <T° —L © i £

Kabelsatzstecker und Antennenkabel entriegeln und L o JO l .

abzichen. A E Ein—, Anbauen

E Ein—, Anbauen . ' Kabelsa.t.zstecker, Lautsprecher, Innenverkleidung
Vordertiir.

Antennenkabel, Kabelsatzstecker, Radioeinschub, Radio,

Blende. (A < ™ 118 Fasst F 8345
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Lautsprecher Riickwandklappe aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Innenverkleidung Riickwandklappe ausbauen - siehe
Arbeitsvorgang "Innenverkleidung Riickwandklappe aus—
und einbauen" in Baugruppe "C". Lautsprecher entriegeln
(Pfeil) und aus Riickwandklappe herausnehmen.
Kabelsatzstecker entriegeln und abziehen.

E Ein—, Anbauen

Kabelsatzstecker, Lautsprecher, Innenverkleidung
Riickwandklappe.

F 8946

00014139 - KTA-1865
Nebelscheinwerfer

Gliihlampe, Nebelscheinwerfer ersetzen

Aus—, Abbauen

Schutzverkleidung Kotfliigel innen - siche Arbeitsvorgang
"Schutzverkleidung Kotfliigel innen aus—und einbauen" in
Baugruppe "A". Kabelsatzstecker (1) entriegeln und
abziehen. Fassung mit Gliihlampe in Pfeilrichtung aus
Nebelscheinwerfer herausdrehen. Glithlampe aus Fassung
herausziehen.

E Ein—, Anbauen

Gliihlampe, Fassung, Kabelsatzstecker, Schutzverkleidung
Kotfliigel innen.
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00014140 - KTA-1865 00014141 - KTA-1865

Nebelscheinwerfer aus— und einbauen Nebelscheinwerfer einstellen
Aus—, Abbauen Die Einstellung erfolgt bei Fahrzeugleergewicht mit zusitzlich einer Person oder 75 kg auf dem

Fahrersitz. (Fahrzeugleergewicht = Gewicht des betriebsfertigen Kraftfahrzeuges mit vollstiandig
gefiilltem Kraftstofftank sowie des Gewichts aller im Betrieb mitgefiihrten Ausriistungsteilen, z. B.
Ersatzrad, Werkzeug, Wagenheber, Verbandskasten, Warndreieck usw.). Siehe auch Arbeitsvorgang
"Scheinwerfereinstellung priifen" in Baugruppe "N".

Aus—, Abbauen

Schutzverkleidung Kotfliigel innen - siche Arbeitsvorgang "Schutzverkleidung Kotfliigel innen aus—
und einbauen" in Baugruppe "A".

Schutzverkleidung Kotfliigel innen - sieche Arbeitsvorgang
"Schutzverkleidung Kotfliigel innen aus— und einbauen" in
Baugruppe "A". Kabelsatzstecker entriegeln und abziehen.
Nebelscheinwerfer abschrauben (3 Schrauben).

E Ein—, Anbauen

Nebelscheinwerfer, Kabelsatzstecker, Schutzverkleidung
Kotfliigel innen.

Nebelscheinwerfer einstellen (Fortsetzung)

Einstellen

Nebelscheinwerfer mit der Einstellschraube (Pfeil) nach
der oberen Hell-Dunkel-Grenze mit einem optischen
Scheinwerfereinstellgerit einstellen. Die
Hell-Dunkel-Grenze verlduft hierbei waagerecht entlang
der Einstellinie.

Die Neigung der Nebelscheinwerfer betrdgt 20 cm auf 10
m (entspricht einer Lichtbiindelneigung von 2 %).

Einstellanweisungen des Geriteherstellers beachten.

E Ein—, Anbauen

Schutzverkleidung Kotfliigel innen.
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Schalter Nebelscheinwerfer aus— und einbauen

Siehe Arbeitsvorgang "Schalterkonsole aus— und einbauen" in Baugruppe "N".

00014143 - KTA-1865
Dachreling

Dachreling aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Dachreling vorn und hinten abschrauben - je 2 Schrauben,
Dachreling abnehmen.

E Ein—, Anbauen

Dachreling auf Dach auflegen und festschrauben.

Anzugsdrehmo 5,5+ 1,5 Nm
ment

£
A -
Y

F 8950
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00014144 - KTA-1865

Lackierung
Allgemeine Hinweise

Sicherheitsbestimmungen

Um ein optimales Lackergebnis zu erzielen, ist Sauberkeit der Arbeitsgerite, des Arbeitsplatzes und
der zu lackierenden Oberflache Grundvoraussetzung. Ebenso mufl gewahrleistet sein, dal3 die
verwendete Druckluft absolut frei von Ol— und Wasserpartikeln ist. Die Verwendung der im Bereich
Service angebotenen Materialien stellen ein optimal aufeinander abgestimmtes System dar, weitere
Hinweise sind der aktuellen Broschiire Lackinstandsetzung zu entnehmen. Bei den
Arbeitsvorgidngen und der Verarbeitung der Materialien sind die Sicherheitsbestimmungen der
zustandigen Institutionen unbedingt einzuhalten. Lacke, Grundierungen und Fiiller sind
grundsitzlich in Lackierkabinen zu verarbeiten. Offenes Feuer und Funkenbildung miissen
vermieden werden. Feuerloschgerite miissen in genligender Anzahl griffbereit sein. Staub—,
Aktivkohle— oder Frischluftmasken sind entsprechend den Arbeitsvorgidngen anzuwenden. Bei
Trockenschliff sollten Schleifmaschinen mit integrierter Staubabsaugung verwendet werden. Lack—
und Losungsmittelreste, Absauganlagenfilter, Schleifstdube usw. sind nach Vorschriften des
entsprechenden Landes zu entsorgen. Alle Fahrzeugteile, die nicht bearbeitet werden, sind durch
Abdecken gegen Beschiddigungen und Verunreinigungen beim Lackieren zu schiitzen. Zum Schutz
elektronischer Bauteile/Kunststoffteile, sollte bei der Trocknung in Lackieranlagen eine Temperatur
von 60 °C nicht iiberschritten werden. Kabelsétze und Kabelkanile, die bei Instandsetzungsarbeiten
geldst oder abgebaut werden miissen, sind unter Verwendung von Originalteilen aus dem Bereich
"Service" (Kabelbinder, Clips, Kabelkanalhalterungen etc.) an den jeweils urspriinglichen Stellen
wieder zu befestigen.

00014145 - KTA-1865

Die hiiufigsten Belastungen auf Lackierungen

Klimatischer | Mechanischer | Biologischer Industriellen
Art Art Art Ursprungs
Regen, Schnee | Staub, Sand Vogelkot saurer Regen
saures
Kondensat
Luftfeuchtigkeit| Streugranulate | Insektensekrete | Pflanzenschutz
mittel
Aufgeschlagene| Unkrautvernicht
Insekten ungsmittel
Exkremente von| Bremsstaub
Blattldusen
Abrieb von
Oberleitungen
Baustoffe
(Bindemittel)
Bauanstrichmitt
el

Die hiufigsten Belastungen auf Lackierungen (Fortsetzung)

Klimatischer | Mechanischer | Biologischer Industriellen
Art Art Art Ursprungs
Luftsalzgehalt | Wasch—und Verfarbung Silikonharze
Reinigungsmittel durch Bliiten
1
Spritznebel
UV Strahlung | Poliermittel und| Knospen Lackabbeiztrop
Poliermethoden fchen
Pollen Metallabrieb
Wirme, Kilte Blatter Batteriesdure
Mehl Bremsfliissigkei
t
Kondensatbildu Getreidestaub | Diverse Ole
ngin
Hohlrdumen
Futtermittelreste, Auswurf von
Feuerungsanlag
en
Hinweis:

Hinweise zur Lackinstandsetzung sind der aktuellen Broschiire Lackinstandsetzung zu entnehmen.
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Der Lackratgeber enthélt nédhere Informationen speziell zur Farbtonmischung. Der Lackratgeber ist
in der Landessprache "Deutsch" fiir Osterreich und Deutschland erhiltlich. Alle Lack— und
Lackvormaterialien sind dem Mikroplanfilm des Bereiches "Service" NR: 15 zu entnehmen.

Spezialwerkzeuge sind dem Katalog "Opel/Vauxhall-Spezialwerkzeuge", sonstige erforderliche
Werkzeuge und Ausriistungen sind dem Katalog "Opel/Vauxhall-Werkstattausriistung" zu
entnehmen.

00014147 - KTA-1865

Aufkleber Ausstattungs— und
Farbinformationen

Der Aufklebe mit der
Farbtonbezeichnung befindet sich
produktionsseitig im Laderaum, links -
an der Innenseite der Verkleidung fiir
den Verbandkasten.

Beispiel fiir die Farbton—Bezeichnung;:

Farbton: Oxfordgriin
WA-Code: 13 A
GMA-Farbton: 35U

GMA-Code (MM): 94 : 35
Rezeptur im aktuellen Planfilm zur
Opel-Farbton—Mischmaschine
(MM) unter Verzeichnis
"GMA-Code"

SERVICE PARTS IDENTIFICATION
4GDDU03A4VD102096

DO NOT REMOYE

sHEOAKE Al< ARS CI5 03 R0 110- 85+

o7

Wb N30 OR1 PR 2
N7 AHA Y36 YO8 CDe A CZPT 14

AJL FJL 2RU 3RU
BCLOG 1324

AN
C T4l 53

4

G 5852
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00014148 - KTA-1865

Erklirung der AW-Lackstufen I, IT und III

Die AW—Vorgaben fiir Lackierarbeiten der Haupt— und Verbundarbeiten sind in Lackstufen
gegliedert.

Lackstufe
I Neuteillackierung

Beschreibung

+ Komplette Flache decklackieren
* Komplette Flache fiillern
+ Partiell spachteln bei Einschweiflarbeiten

II Oberfldchenlackierung

» Komplette Flache decklackieren, einschlieBlich
kleiner Ausbesserungen (ohne Spachtelarbeiten)

I Instandsetzungslackierungen
+ Komplette Flache decklackieren
* Bearbeitungsfliache fiillern

» Bearbeitungsstelle partiell spachteln bis 50% der zu
lackierenden Fléche

m Achtung

Alle serienméBig lackierten Kunststoffteile werden nach Lackstufe II (siehe aktuelle Broschiire
Lackinstandsetzung) lackiert.

00014149 - KTA-1865
Umweltschutz

Recycling

Angesichts der steigenden Anzahl von Fahrzeugen, die jéhrlich zu entsorgen sind, erlangt die
umweltgerechte Wiederverwertung von Fahrzeugkomponenten eine immer groere Bedeutung.

Eine der wichtigsten Grundvoraussetzungen fiir ein auch wirtschaftlich orientiertes Recycling, ist die
Verwendung sortenreiner Materialien. Dadurch ist bei der zukiinftigen Altauto— oder
Altteiledemontage das Zusammenstellen von Teilen mit gleicher Konsistenz gewéhrleistet. Opel
erfiillt diese Anforderungen schon seit mehreren Jahren und kennzeichnet seit 1979 als erstes
deutsches Automobil-Unternehmen sémtliche Kunststoffteile durch international genormte
Materialkurzzeichen, die auf den jeweils verwendeten Kunststoff hinweisen. Kunststoffteile die der
Wiederverwendung zugefiihrt werden konnen, sind entsprechend ihrer Materialkennzeichnung
getrennt zu sammeln.

Ubersicht der Gesetze und Verordnungen, die nationalen Abweichungen unterliegen konnen!
* Verordnung iiber brennbare Fliissigkeiten

» Immissionschutzgesetze (Verordnung zum Schutz vor schiadlichen Umwelteinwirkungen,
Landerverordnungen)

* Technische Anleitung zur Reinhaltung der Luft
» Abwasserabgabegesetz

* Abfallbeseitigungsgesetz

* Gesetz zur Ordnung des Wasserhaushaltes

* Arbeitsstoffverordnung
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00014150 - KTA-1865

Entsorgung

Fiir Lacke, Hérter, Verdiinnungen und Zusatzmittel sollte
je nach Beschaffenheit des Abfalls eine spezifische - .

Trennung zur Entsorgung vorgenommen werden.

Kiihlergitter) unterliegen ebenfalls einer spezifischen

Kunststoffteile (wie z.B. Front—, Heckverkleidung,
Trennung bei der Entsorgung. r

Beispiel:

- Lack—und Farbschlamm

- Altlacke, Altfarben, nicht ausgehértet
- Losemittelhaltige Schlimme ohne halogenierte organische Lige
- Ldsemittelgemische ohne halogenierte organische Losemittel
- Kunststoffteile

Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen, dal} die
Entsorgung allgemein unter Beachtung der giiltigen
nationalen Gesetzesverordnungen eingehalten wird.

F 4705

00014151 - KTA-1865
Lackierte Blechteile Produktion

Bereiche Auflienlackierung Modell N
16/A1

1 Riickwandklappe
Wagendach
Motorhaube (Aluminium)
Luftleitblech
Kotfliigel
Tiirdffnungsrahmen (A—, B—,
C—, D-Séule)
Vordertiir
Schiebetiir
Scheibenrad
10  Seitenwand

AN L AW

Nelio N |

11 Karosserieriickwand

Bereiche Aufienlackierung Modell N
16/A1 (Fortsetzung)

Je nach Farbe der Auflenlackierung
werden gezeigte Bereiche serienméfig
(Vordertiirrahmen hinten und
Schiebetiirrahmen vorn) schwarz
lackiert. Um Farbunterschiede bei
Instandsetzungslackierungen zu
vermeiden werden beide Tiirrahmen
lackiert.

Bei der Instandsetzung unbedingt den
Farbton mit Farbtafeln auswéhlen.
Spritzprobe durchfiithren und bei
Bedarf nachmischen
(Farbmischmaschine).

Hinweis:

Der Bereich "Service" fithrt im
Mikroplanfilm "ALLGEMEINES
ZUBEHOR (FARBUBERSICHT)"
Referenzlisten zu Farbbezeichnungen
und Farbcodes.

Farbton 200 schwarz verwenden!

F 8928

Mit FinePrint gedruckt - bitte bei www.context-gmbh.de registrieren.




Bereiche Auflenlackierung (Fortsetzung)

AuBenfarben bei denen der Bereich Vordertiirrahmen hinten und Schiebetiirrahmen vorn schwarz
lackiert ist!

00014152 - KTA-1865
Farbname Farbcode
Rubinrot 321D Bereiche Innenlackierung Modell N
Magnesiumsil 9021 16/A1
ber 1 Motorraum
Polarweif3 9753 la  Motorhaube (Aluminium)
Bronze 208 C 2 Laderaum
2a  Riickwandklappe
AuBenfarben bei denen der Bereich Vordertiirrahmen hinten und Schiebetiirrahmen vorn nicht 3 Kotfliigel
schwarz lackiert ist! .
4 Vordertiir
Farbname Farbcode 5 Schiebetiir
Marineblau 8743 6 Seitenwand
- 7 Fahrgastraum
Oxfordgriin 132 A

5 F 8918

m Achtung

Reduzierte Filmdicke des Deck— bzw.
Basislackes und Klarlackes fir
angezeigte Bereiche!
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00014153 - KTA-1865 00014154 - KTA-1865

Bereiche Auienlackierung Kunststoffteile-Produktion Kunststoffe (Kurzzeichen Beispiele)
Zur Sicherheit des dauerhaften Lackaufbaues, sowie der Gebrauchsdauer und Sicherheit der zu ABS = Acryhitril-Butadien
lackierenden Teile, ist das entsprechende Lackiersystem anzuwenden. Die Lackiersysteme sind in (Styrolpolymer)

der aktuellen Broschiire Lackinstandsetzung ausfiihrlich beschrieben. PA = Polyamid

Die Systeme beschreiben den Lackaufbau auf serienméBig lackierten Teilen und grundierten PP =" Polypropylen

Neuteilen im Zusammenhang mit verschiedenen Lackstufen. Die nachtrigliche Lackierung von nicht ~ EPDM Athylen—Propylen-Dien-

grundierten Kunststoffteilen kann mit einem gewissen Haftungsrisiko verbunden sein. Beim = Kautschuk

Lackieren der Kunststoffteile sind die in den Lackiersystemen vorgeschriebenen Auftragslagen PC = Polycarbonat

einzuhalten. Zu dicke Lackschichten konnen die konstruktiv festgelegten, mechanischen und PBTP= Polybatylen - Terephthalat
chemischen Eigenschaften des Kunststoffes verdndern. PETP= Polyetylen - Terephthalat

ASA= Acrylnitril-Styrol-Acryle
ster—Polymer
EP=  Epoxyd Harz

1 PC Kunststoffkennzeic R e
hnung & }
2 GM oder Fahrzeug—Herstelle
GME r C
3 90...oder 8stellige GME— PC
102... oder
GM-Teile-Numme GM 90 ... ...

F 4714

r o e
[1] Achtung

Kennzeichnung der Kunststoffteile. Pragung im Regelfall
auf der Riickseite der Teile
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00014155 - KTA-1865 F 8920

Lackierung Front— und
Heckverkleidung

Der Bereich Service fiihrt Front— und @' * 2
Heckverkleidung in grundierter

Ausfiihrung mit ma3genauen
Klebefolien im Bereich genarbter

AuBlenflachen.

1 = Frontverkleid
ung

2= Heckverkleid
ung

Hinweis:

Schraffierte Fldchen (genarbter
Kunststoff) sind mit mafgenauen
Klebefolien abgeklebt.

F 8520

Lackierung Front— und
Heckverkleidung (Fortsetzung)

Hinweis:

Die Lackierung ist nach dem System 3
oder 4 der aktuellen "Broschiire ‘ @‘ * E

Lackinstandsetzung" durchzufiihren.

m Achtung

Nach dem Lackieren, Folie sofort
abziehen. Folie (PP oder PVC)
entsprechend den nationalen
Bestimmungen entsorgen.

Mit FinePrint gedruckt - bitte bei www.context-gmbh.de registrieren.



00014156 - KTA-1865

Lackierte Kunststoffe der Produktion

00014157 - KTA-1865

Unlackierte Kunststoffe der Produktion

Pos. Kunststoffteile Kunststoffbezeic Pos. Kunststoffteile Kunststoftbezeic
hnung hnung
. 1 | AuBlengriff PA
1 | Heckverkleidungl) | PP + EPDM Riickwandklappe
2 | Abdeckung PBTP + PETP 2 | Schutzzierleisten EP
Fiihrungsschiene (seitlich)
3 | Zierkappe ABS + PC 3 | AuBengriff Tiiren PA
Scheibenrad 4 | Kiihlergrill ABS +PC
4 | Riickblickspiegelgehd| ABS 5 | Stiitze . PC + PBTB
use?) Frontverkleidung
- 6 | Spoilerlippe EP
5 | Frontverkleidungl) | PP+ EPDM 7 | LufteinlaB PP + EPDM
6 | Rahmen—Kiihlergitter| ABS + PC Frontverkleidung
3) 8 | Wasserabweiser ASA +PC
9 | Zierleiste EP
Riickwandklappe
Hinweis:

Unlackierte Kunststoffteile diirfen nicht lackiert werden.
F 8921 5 F 8922

1) Schwarz genarbter Bereich unlackiert!
2) Riickblickspiegelgehéuse ist schwarz lackiert!

3) Rahmen Kiihlergitter ist in Wagenfarbe lackiert!
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00014158 - KTA-1865 F 8926
Korrosionsschutz—System der
Produktion

Die im Lieferprogramm gefiihrten
Blechteile des Bereiches "Service" sind
entsprechend der Produktion beidseitig
verzinkt. Ausnahme: Dachhaut ist
nicht verzinkt.

- Beidseitig legierungsverzinkt
- Elektrokataphorese (ELPO)
- Flanschabdichtung

- Steinschlagschutz (Radeinbau
vorn und hinten)

- Decklack, Basislack

- Lager und Transportschutzwachs
(AuBenfldchen)

- Motorraum—-Aggregate—Schutzlac
k

I
- Motorhaube mit Gerippe
(Aluminium)
F 8926

Korrosionsschutz—System der
Produktion (Fortsetzung)

Hinweis:

Zur Erhaltung des Korrosionsschutzes I
wird nach der
Karosserieinstandsetzung
Hohlraumversiegelung angewendet,
siche Arbeitsvorgdnge "Blechteile
geschweif3t" in Baugruppe "A".

Die im Lieferprogramm gefiihrten
Blechteile des Bereiches "Service"
entsprechen hinsichtlich Qualitdt und
Korrosionsschutz den
Produktionsteilen.
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00014159 - KTA-1865
Instandsetzungslackierung

Allgemeines

Um einen wirtschaftlichen Ablauf der Instandsetzungslackierung zu gewéhrleisten, sind die
jeweiligen Arbeitsfaktoren - beginnend mit der Annahme bis zur Ablieferung - besonders zu
beachten. Durch die unterschiedliche Struktur der einzelnen Betriebe, kann der vorgeschlagene
Ablaufplan nur eine Empfehlung sein.

Annahme: (Kundendienstberater)

Schaden— oder Fehlstellen begutachten. Dabei Moglichkeiten und Grenzen der Spritztechnik
beriicksichtigen. Kunden informieren; Haupt— und Nebenarbeiten erfassen. Kostenvoranschlag und
Arbeitsauftrag erstellen. AW—Katalog richtig lesen; Arbeitsauftrag sorgfaltig ausfiillen. Der
Karosserie—Handwerker muf3 die Grundlage fiir eine lackierfahige Flache herstellen, damit der
Lackierer seine Arbeiten entsprechend den Verarbeitungsvorschriften durchfiihren kann.

Lackierung: (Lackierer)

Arbeitsauftrag genau lesen, Schadstelle begutachten, Lackart des Fahrzeuges am Typschild
ermitteln, Festlegung des Lackaufbaus, Koordinierung der einzusetzenden Schleifgerite, Auswahl
der Spachtel- und Fiillmaterialien, sowie den Lackaufbau nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten
festlegen, Spritztechnik ausnutzen.

00014160 - KTA-1865

Ablaufschema fiir eine
Instandsetzungslackierung

1

2
3
4

Annahme

Begutachtung des Schadens
Auftragsvorbereitung
Einplanung
Karosserie-Instandsetzung,
Einplanung
Lack—Instandsetzung
Lackiererei

(Typschild, Ready—Mix,
Mischmaschine,
Farbtonpriifung)

Endkontrolle
Ubergabe an den Kunden
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X  Bezugslinie
00014161 - KTA-1865

Schriftziige, Schutzzierleisten

Schriftziige (Riickwandklappe)

Die Schriftziige sind chromfarben und
selbstklebend. MaBBangaben (mm)
gelten fiir Opel und Vauxhall.

Aus—, Abbauen

Schriftziige mit Fon anwédrmen
(maximal 40 °C) und abziehen. Reste
von Kleber mit Waschbenzin oder
Silikonentferner reinigen.

1 Unterkante Riickwandklappe
2 Schutzzierleiste Riickwandklappe
3 Griff Riickwandklappe

x Bezugslinie

Schriftziige (Riickwandklappe)
(Fortsetzung)

E Ein—, Anbauen

Schutzfolie (Schriftzug) abziehen,
Klebebénder auf maximal 40 °C
erwirmen, positionieren und ankleben.

m Achtung

Neue Schriftziige nur auf fettfreie,
saubere Untergriinde aufkleben.

In der Wintersaison unbedingt die
Klebefldche der Riickwandklappe und D%
Schriftzug Riickseite auf ca. 40 °C X
erwéirmen. * —)
1 Unterkante g%
Riickwandklappe a8 H
2 Schutzzierleiste Qr-,:
Riickwandklappe ;
3 Griff Riickwandklappe 3 \ ,- 3
I e P D)
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00014162 - KTA-1865

Schutzzierleisten

Aus—, Abbauen

Schutzzierleisten

Erwiarmen mit HeiBluftgerét (max. 60° C). Schutzzierleiste
gleichmiBig abziehen. Zur Vermeidung von Ausbeulungen
der TiirauBenhaut Schutzzierleiste gleichmiBig abziehen.
Kleber—Riickstinde entfernen (Waschbenzin,
Silikonentferner).

E Ein—, Anbauen

Schutzzierleisten

III Achtung

Untergrund muf trocken, staub— und fettfrei sein.
Schutzzierleisten im Bereich der Klebebander erwirmen.
Beschleunigte Trocknung mittels Warmestrahler max. 60
°C. Sicherheitsabstand ca. 40 cm zum Objekt.

Hinweis:

Nihere Hinweise zur Montage - siehe Arbeitsvorgang
"Seitliche Schutzzierleisten ersetzen" in Baugruppe "C".

F 8924

00014163 - KTA-1865

Bremsen

Instandsetzungshinweise

Bei der Demontage der Fahrzeugridder Abdeckkappen der Radmuttern entfernen und Lage der Réder
zur Radnabe markieren. Diese Markierung ist bei der Montage zu beriicksichtigen. Bei der Montage
darf sich kein Schmutz zwischen Bremsscheibe und Radnabe befinden. Die Anlageflichen miissen
plan und gratfrei sein. Der Zentriersitz der Radmuttern und die Radbolzen diirfen nicht gefettet
werden. Die Radmuttern stets mit einem Drehmoment von 140 Nm festziehen. Die Abdeckkappen
der Radmuttern stets mit einem Drehmoment von 3 Nm festziehen.

Vor allen anstehenden Arbeiten ist das Massekabel von der Batterie abzuklemmen - siehe
Arbeitsvorgang "Massekabel von Batterie ab— und anbauen" in Baugruppe "N".

An Schraubverbindungen, die mit Sicherungsmasse eingesetzt sind, mufl das Gewinde
nachgeschnitten werden. Die neuen Schrauben, falls nicht mikroverkapselt, mit Sicherungsmasse
einsetzen.

Bei Ersatz der Bremsscheiben sind in jedem Fall neue Bremsbelédge einzubauen. Nur Original
Opel/Vauxhall-Bremsbeldge verwenden. Grundsétzlich alle Bremsbelédge einer Achse ersetzen.
Nach Ersatz der Bremsbelédge ist der Fahrzeugbesitzer auf Vermeidung unnétiger Vollbremsungen
innerhalb der ersten 200 km Fahrstrecke hinzuweisen.

Nur Bremsfliissigkeit DOT 4 verwenden. Darauf achten, daf3 keine anderen Fliissigkeiten in das
Bremssystem gelangen.

Bei der Entsorgung von Bremsfliissigkeit ist auf die jeweils giiltigen Umweltschutzbestimmungen zu
achten.

Instandsetzungshinweise (Fortsetzung)

Materialabnehmende Bearbeitung an Kolben und Bohrungen der Bremssittel ist nicht zuléssig.
Angerostete Kolben am Bremssattel diirfen nur mit Bremsfliissigkeit oder Spiritus gereinigt werden.
Bei Arbeiten an diesen Bauteilen diirfen keine scharfkantigen Werkzeuge verwendet werden.

Vor der Verarbeitung von Klebern oder Dichtmitteln etc. ist das Verfallsdatum zu priifen.
Uberlagerte Produkte auf keinen Fall verarbeiten.

Spezialwerkzeuge sind dem Katalog "Opel/Vauxhall-Spezialwerkzeuge", sonstige erforderliche
Werkzeuge und Ausriistungen sind dem Katalog "Opel/Vauxhall-Werkstattausstattung" zu
entnehmen.

Kabelsdtze und Kabelkanile, die bei Instandsetzungsarbeiten geldst oder abgebaut werden miissen,
sind unter Verwendung von Originalteilen (Kabelbinder, Clipse, Kabelkanalhalterungen etc.) aus
dem Bereich "Service" an den urspriinglichen Stellen wieder zu befestigen.

m Achtung

Alle Arbeiten sind eigenverantwortlich nach den Vorschriften der 6rtlich zustédndigen Behorden, des
Gesundheits—, des Unfall- und des Umweltschutzes durchzufiihren.
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Priif- und Einstellarbeiten
Bremsanlage entliiften und auf Dichtheit priifen

Bremsanlage entliiften:

Vor dem Entliiften der Bremsanlage sind die
Modulatorkolben der Hydraulikeinheit mittels TECH2 in
Grundstellung zu bringen - siehe Priifanleitung Sintra ABS
VI "B-05, Zusitzliche Funktionen - ABS Motoren in
Ausgangsstellung".

Bremsentliiftungsgerit an Bremsfliissigkeitsbehalter
anschliefen. Nur Bremsfliissigkeit DOT 4 verwenden.
Bremssystem unter Druck setzen - Herstellerangaben
beachten.

Schlauch an hinterem Entliiftungsventil (1) der
Hydraulikeinheit anschlieBen. Entliiftungsventil leicht
offnen und Fliissigkeit ausstromen lassen bis klare,
blasenfreie Bremstliissigkeit austritt. Entliiftungsventil
schlieffen - Anzugsdrehmoment 9 Nm. Entliiftungsvorgang
an vorderem Entliiftungsventil (2) wiederholen.

Uberwurfschraube fiir vordere Bremsleitung (6) leicht
offnen - sauberes Tuch unterlegen um austretende
Bremsfliissigkeit aufzufangen. Uberwurfschraube
schlielen, wenn keine Luft mehr austritt -
Anzugsdrehmoment 21 Nm. Entliiftungsvorgang an
Uberwurfschrauben der Bremsleitungen (5), (4) und (3)
wiederholen.

Bremsleitungen und Bremssittel entliiften:

Entliiftungsreihenfolg hinten rechts
e:
hinten links
vorne rechts
vorne links

Entliftung gemaB der Entliiftungsreihenfolge vornehmen.

Schlauch an jeweiliges Entliiftungsventil anschlieBen.
Entliiftungsventil mit Bremsleitungsschliissel (1) leicht
offnen und Fliissigkeit ausstromen lassen bis klare,
blasenfreie Bremsfliissigkeit austritt. Entliiftungsventil
schlieBen. Entliiftungsventil an Bremssattel vorn -
Anzugsdrehmoment 13 Nm. Entliiftungsventil an
Bremssattel hinten - Anzugsdrehmoment 11 Nm.

m Achtung

Ausgeflossene Bremsfliissigkeit darf nicht wiederverwendet werden. Mit Bremsfliissigkeit benetzte

Bauteile griindlich mit Wasser abspiilen.

@ Priifen/Sichtpriifen

Entliiftungsgerét abbauen - Restdruck in Bremsfliissigkeitsbehilter beachten.
Bremsfliissigkeitsbehdlter bis Markierung "MAX" auffiillen.

@ Priifen/Sichtpriifen

Ziindung einschalten. Bremspedal mit méBiger Kraft herunterdriicken und heruntergedriickt halten.
Bremspedalweg und —betétigung priifen:

Bremspedalbewegung in Ordnung:

* Motor starten.

» Bremspedalweg und —betitigung erneut priifen.

» Wenn Bremspedalbewegung weiterhin in Ordnung ist, Bremsanlage bei Probefahrt durch
mehrmaliges Abbremsen von méBiger Geschwindigkeit auf einwandfreie Funktion priifen.

Bremspedalbewegung zu "weich":

» ABS Motoren—Getriebe mittels TECH2 zwei— bis dreimal "freigeben" und wieder "einsetzen" -
siche Priifanleitung Sintra "ABS VI".

* Magnetventile fiinf- bis zehnmal betétigen - siehe Priifanleitung Sintra "ABS VI".
» Bremsanlage erneut entliiften.

Anschliefend Bremsanlage auf Dichtheit priifen.

Bremsanlage auf Dichtheit priifen:
@ Priifen/Sichtpriifen

Durch mehrmaliges Betdtigen des Bremspedals Druck
aufbauen.

Bremspedalspanner mit Holzbrett am Fahrersitz abstiitzen
und Bremspedal spannen.

Bei Verwendung eines Bremspedalspanners ohne
Druckabfallanzeige muf3 das Druckpriifgerét
MKM-558-A verwendet werden. Priifdauer 10 Minuten.
Bei dichter Bremsanlage bleibt der Druck unveréndert.
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00014165 - KTA-1865 Bremsbelige und Bremsscheiben auf Verschleifl priifen
Bremsfliissigkeit wechseln Aus—, Abbauen

Bremsbeldge ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Bremsbeldge der Vorderradbremse aus— und einbauen"

Der Arbeitsvorgang "Bremsfliissigkeit wechseln" entspricht dem Arbeitsvorgang "Bremsanlage oder "Bremsbelédge der Hinterradbremse aus— und
entliiften und auf Dichtheit priifen" - siche Arbeitsvorgang "Bremsanlage entliiften und auf Dichtheit ~ einbauen”.

priifen”. Messen

II' Achtung Bremsbelagrestdicke mit MKM-230-A (1) messen.
Dieser Arbeitsvorgang muf3 an allen Entliiftungsventilen durchgefiihrt werden.

Hinweis:

Zuldssige Mindestdicke der Bremsbeldge mit
Es darf nur Bremsflissigkeit DOT 4 verwendet werden. Bremsbelagplatte:

Bremsbelédge vorn: 8,0 mm
Bremsbeldge hinten: 7,0 mm

F 9386

Messen

Bremsscheibendicke mit MKM-230—A (1) an mehreren
Stellen messen. Zuléssige Toleranz der
Bremsscheibendicke an mehreren MeBpunkten: 0,013 mm.

Enddicke der Bremsscheiben:

Bremsscheibe vorn: 30,7 mml)
Bremsscheibe hinten: 9,0 mm1)
Sollwerte - siche auch "Technische Daten".

1) Bei Erreichen dieses Males sind die Bremsscheiben zu ersetzen.
Priifen/Sichtpriifen

Oberfliachenbeschaffenheit der Bremsscheibe priifen: Bei
Uberhitzungsstellen oder Riefenbildung (Riefen tiefer als
1,5 mm) ist die Bremsscheibe feinstzudrehen - siche
Arbeitsvorgang "Bremsscheibe feinstdrehen".

E Ein—, Anbauen

Bremsbeldge einbauen - siche Arbeitsvorgang "Bremsbeldge der Vorderradbremse aus— und
einbauen" oder "Bremsbeldge der Hinterradbremse aus— und einbauen".
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Handbremsbacken auf Verschleify priifen Bremsscheibe auf Schlag priifen

Aus—, Abbauen Aus—, Abbauen

Entsprechendes Rad abbauen.

Messen

Bremsscheibe mit Radmuttern (1) befestigen. MefSuhr
MKM-571-B mit Magnetfull anbringen. Mefuhr auf Null
stellen. Bremsscheibe eine Umdrehung drehen.

Bremsscheiben ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Hinterradbremse aus— und einbauen".

Belagstirke an allen aufgeklebten Beldgen (Pfeile) messen.
Zuldssige Restdicke des Belags ohne Belagtriger: 2,0 mm.

E Ein—, Anbauen

. . . . Zulassiger Seitenschlag max. 0,08 mm.
Bremsscheiben einbauen - siche Arbeitsvorgang

"Bremsscheibe der Hinterradbremse aus— und einbauen". Ist der Seitenschlag grof3er als angegeben: Bremsscheibe
ausbauen und Anlageflachen priifen - sieche Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Vorderradbremse aus— und einbauen"”
oder "Bremsscheibe der Hinterradbremse aus— und
einbauen". Radnabe auf Schlag priifen - siche
Arbeitsvorgang "Kippspiel der Radlagereinheit priifen"
und "Planlaufabweichung der Radlagereinheit messen" in

Baugruppe "E" und "F". Mef3vorgang wiederholen.

E Ein—, Anbauen

Entsprechendes Rad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.
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Handbremse einstellen

Hinweis:

Bei unterschiedlicher Wirkung der Handbremsbacken bzw.
bei Ausbau oder Ersatz der Handbremsbacken oder der
hinteren Bremsscheiben ist eine Grundeinstellung
vorzunehmen und anschlieend der Hebelweg einzustellen.

Grundeinstellung:
Aus—, Abbauen

Bremsscheiben ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Hinterradbremse aus— und einbauen".

Einstellen
I

Einstellehre KM—J-21177-A (1) in Bremsscheibe
einsetzen und auf groften Innendurchmesser einstellen.

II Einstellehre KM—J-21177—-A am groften
AuBendurchmesser der Handbremsbacke ansetzen.
Einstellmutter (2) soweit drehen, bis Handbremsbacke
leicht an Einstellehre anliegt.

Einstellvorgang auf anderer Fahrzeugseite wiederholen.

E Ein—, Anbauen

Bremsscheiben einbauen - siche Arbeitsvorgang
"Bremsscheibe der Hinterradbremse aus— und einbauen".

Handbremshebelweg einstellen:
@ Priifen/Sichtpriifen

Faltenbalg aus Unterteil-Mittelkonsole clipsen und von
Handbremshebel abziehen. Einstellmutter (1) muf3 ganz

N

F 9380

zurlickgedreht sein. Falls erforderlich, Einstellmutter
zuriickdrehen. Faltenbalg auf Handbremshebel schieben
und an Unterteil-Mittelkonsole clipsen.

Einstellen

Handbremshebel auf 4. Raste stellen. Die Einstellmutter
(2) an Handbremsseilausgleich soweit verdrehen, bis sich
beide Hinterrdder von Hand gerade noch drehen lassen.
Handbremse anziehen, bei der 7. Raste muf3 die Bremse
fest sein. Die Bremswirkung muf3 an beiden Rédern gleich
grof sein. Kurze Einlauffahrt von ca. 300 m gegen die
leicht angezogene Handbremse durchfiihren.

F 9291
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Bremskraftverstirker priifen

Funktionspriifung:

Bei abgestelltem Motor Unterdruck im Bremskraftverstérker durch mehrmaliges Betitigen des
Bremspedals abbauen.

Bremspedal niedertreten, unter Druck halten und Motor starten. Das Bremssystem ist in Ordnung,
wenn sich das Bremspedal weiter senkt. Senkt sich das Bremspedal nicht weiter, muf3 das
Unterdrucksystem (Unterdruckleitung, Riickschlagventil) gepriift werden. Wird dort kein Fehler
festgestellt, liegt der Fehler am Bremskraftverstarker selbst.

m Achtung

Wird bei Fahrzeugen mit Diesel-Motor lédngere Zeit die
Bremse betitigt, kommt es zum Aufbrauch des
Unterdrucks. Dadurch sinkt das Bremspedal relativ schnell
zum Bodenblech und wirkt schwammig. Dies ist bei
Fahrzeugen mit Diesel-Motor kein Grund zur
Beanstandung, da dabei der Druck im Bremssystem sogar
ansteigt. Dies kann durch Anschluf eines
DruckmeBgerites an den Bremssattel demonstriert werden.

Verschleiflpriifung:

Eine VerschleiBpriifung kann bei ein— oder ausgebautem
Bremskraftverstirker durchgefiihrt werden.

Aus—, Abbauen

Bei eingebautem Bremskraftverstiarker: Riickschlagventil
und Hauptbremszylinder ausbauen - siehe Arbeitsvorgang
"Hauptbremszylinder aus— und einbauen (Fahrzeuge mit
Linkslenkung)" oder "Hauptbremszylinder aus— und
einbauen (Fahrzeuge mit Rechtslenkung)".

@ Priifen/Sichtpriifen

Vakuumpumpe MKM-667 mit passendem Adapter an
Bremskraftverstirker anschlieen und einen Unterdruck
von 85 kPA (0,85 bar) aufbringen. MeBlehre KM-J-37839
(1) an Kolbenstange (2) ansetzen. Die Kolbenstange muf3
zwischen "MIN" und "MAX" liegen.

NI

F 9392

@ Priifen/Sichtpriifen

Liegt die Kolbenstange nicht innerhalb dieses Bereiches, ist der Bremskraftverstirker zu ersetzen

- siche Arbeitsvorgang "Bremskraftverstarker aus— und einbauen (Fahrzeuge mit Rechtslenkung, X
22 XE und X 30 XE)", "Bremskraftverstirker aus— und einbauen (Fahrzeuge mit Rechtslenkung, X
22 DTH)" oder "Bremskraftverstarker aus— und einbauen (Fahrzeuge mit Linkslenkung)".

E Ein—, Anbauen

Bei eingebautem Bremskraftverstéirker: Riickschlagventil und Hauptbremszylinder einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Hauptbremszylinder aus— und einbauen (Fahrzeuge mit Linkslenkung)" oder
"Hauptbremszylinder aus— und einbauen (Fahrzeuge mit Rechtslenkung)".
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Bremsbelige, Bremssattel, Bremsscheibe

Bremsbelige der Vorderradbremse aus— und einbauen

m Achtung

Grundsitzlich sind alle Bremsbeldge einer Achse zu
ersetzen.

Aus—, Abbauen

Vorderrader abbauen. Fithrungsbolzen (1) fiir Bremssattel
ausbauen. Bremssattel von Bremstriger abziehen und an
geeigneter Stelle anhingen - Bremssystem bleibt
geschlossen.

Bremsbeldge (2) von Bremstriager abnehmen. Spannbleche
(3) entnehmen.

@ Priifen/Sichtpriifen

Bremsbeldge und Bremsscheiben auf Verschleif priifen -
siche Arbeitsvorgang "Bremsbeldge und Bremsscheiben
auf Verschleif} priifen".

Reinigen

Fiithrungen (1) und (2) im Bremstrager mit
Weichmetallbiirste reinigen.

E Ein—, Anbauen

Kolben mit Kolbenriicksetzvorrichtung zuriickdriicken.

m Achtung

Bremsfliissigkeitsstand steigt im
Bremsfliissigkeitsbehalter. Falls erforderlich,
Bremsfliissigkeit mit Absaugflasche absaugen.

Bei Undichtigkeit des Bremssattels, Beschadigung der
Schutzkappe am Bremssattel, Beschddigung der
Dichtmanschette des Bremstrégers oder angerosteten
Fiihrungsbolzen: Bremssattel bzw. Bremstrager iiberholen
- siche Arbeitsvorgang "Bremssattel und Bremstréger der
Vorderradbremse iiberholen".

E Ein—, Anbauen
Spannbleche in Bremstréger einsetzen.

Bremsbeldge in Bremstriger einsetzen - Bremsbelag mit
VerschleiBanzeiger (Pfeil) mufl auf Auflenseite sitzen.

Bremssattel auf Bremstriger setzen - darauf achten, daf3
Bremsschlauch nicht verdreht ist. Filhrungsbolzen mit
Silikonfett bestreichen und an Bremssattel anbauen -
Anzugsdrehmoment 85 Nm.

Vorderrdder anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

Bremspedal mehrmals betitigen. Bremsfliissigkeit bis
Markierung "MAX" auffiillen.

il F o351
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Bremssattel der Vorderradbremse aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Bremsfliissigkeitsbehilter bis Markierung "MAX" befiillen
und mit Blindverschraubung verschliefen.

Vorderrad abbauen. Hohlschraube (1) ausbauen und
Bremsschlauch von Bremssattel abnehmen - austretende
Bremsfliissigkeit auffangen und Offnungen verschlieBen.

Fiithrungsbolzen (2) fiir Bremssattel ausbauen. Bremssattel
von Bremstréger abziehen.

Bremsbeldge (4) von Bremstriager abnehmen. Spannbleche
(3) und (5) entnehmen.

Befestigungsschrauben (6) von Achsschenkel abschrauben
und Bremstrager abnehmen.

II‘ Achtung

Bei Undichtigkeit des Bremssattels, Beschiddigung der
Schutzkappe an Bremssattel, Beschiddigung der
Dichtmanschette des Bremstrégers oder angerosteten
Fiihrungsbolzen: Bremssattel bzw. Bremstrager iiberholen
- siche Arbeitsvorgang "Bremssattel und Bremstrager der
Vorderradbremse iiberholen".

E Ein—, Anbauen

Bremstréger (2) an Achsschenkel anbauen -
Anzugsdrehmoment 185 Nm. Gewinde nachschneiden und
Befestigungsschrauben mit Sicherungsmasse einsetzen.

Spannbleche in Bremstréger einsetzen. Bremsbelédge (3) in
Bremstréger einsetzen - Bremsbelag mit
VerschleiBanzeiger (Pfeil) mufl auf Auflenseite sitzen.

Bremssattel (1) auf Bremstrager setzen. Fiihrungsbolzen
mit Silikonfett bestreichen und an Bremssattel anbauen -
Anzugsdrehmoment 85 Nm.

Bremsschlauch mit neuen Dichtringen an Bremssattel
anbauen - Anzugsdrehmoment 54 Nm. Darauf achten, daf3
Bremsschlauch nicht verdreht eingebaut wird.

F 9354

E Ein—, Anbauen
Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.
@ Priifen/Sichtpriifen

Bremsanlage entliiften und auf Dichtheit priifen - siche Arbeitsvorgang "Bremsanlage entliiften und
auf Dichtheit priifen".

Bremspedal mehrmals betétigen. Bremsfliissigkeit bis Markierung "MAX" auffiillen.
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Bremsscheibe der Vorderradbremse aus— und einbauen
Aus—, Abbauen
Vorderrad abbauen.

Bremsbelédge ausbauen - siche Arbeitsvorgang
"Bremsbelédge der Vorderradbremse aus— und einbauen".

Befestigungsschrauben (1) von Achsschenkel abschrauben
und Bremstriger (2) abnehmen.

Bremsscheibe (3) von Radnabe abnehmen.
Reinigen

Anlagefldchen zwischen Bremsscheibe und Radnabe
reinigen.

E Ein—, Anbauen

Bremsscheibe auf Radnabe setzen.

Bremstriger an Achsschenkel anbauen - Anzugsdrehmoment 185 Nm. Gewinde nachschneiden und

Befestigungsschrauben mit Sicherungsmasse einsetzen.

Bremsbeldge einbauen - siche Arbeitsvorgang "Bremsbeldge der Vorderradbremse aus— und

einbauen".

Vorderrad anbauen - Anzugsdrehmoment 140 Nm.

00014175 - KTA-1865

Abdeckblech der Vorderradbremse aus— und einbauen

Aus—, Abbauen

Radlagereinheit mit Abdeckblech ausbauen - siche
Arbeitsvorgang "Radlagereinheit aus— und einbauen" in
Baugruppe "E".

Abdeckblech (2) von Radlagereinheit (1) abnehmen -
Einbaulage beachten.

E Ein—, Anbauen

Abdeckblech auf Radlagereinheit setzen - Einbaulage
beachten.

Radlagereinheit mit Abdeckblech einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Radlagereinheit aus— und einbauen" in
Baugruppe "E".
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Bremssattel und Bremstriiger der
Vorderradbremse iiberholen

1

Entliiftungsschraube
Fiithrungsbolzen
Bremssattelgehduse
Dichtmanschette
Bremstriger
Dichtring

Kolben
Schutzkappe

0 N N L A~ W

Aus—, Abbauen

Bremssattel und Bremstrager ausbauen
- siche Arbeitsvorgang "Bremssattel
der Vorderradbremse aus— und
einbauen".

Bremssattel iiberholen:

[
Zerlegen

Bremssattel in Schraubstock spannen. Hartholzstiick in
Bremssattelschacht einlegen und Kolben (1) vorsichtig mit
PreBluft herausdriicken.

Schutzkappe (2) mit Kunststoffkeil vorsichtig aus
Bremssattelgehduse heraushebeln.

Dichtring (3) mit Kunststoftkeil vorsichtig aus der Nut des
Bremssattelgehduses heraushebeln.

Reinigen

Kolben und Bohrung nur mit Bremsfliissigkeit oder
Spiritus reinigen - keinesfalls andere Fliissigkeiten
verwenden. Dichtring und Schutzkappe erneuern.

F 9358

@ Priifen/Sichtpriifen

Kolben und Bohrungen auf Verschlei$ priifen - bei
defektem oder angerostetem Kolben: Bremssattel komplett
ersetzen.

%
Zusammenbauen

Bohrung, Kolben und Dichtring mit Bremszylinderpaste
bestreichen. Neuen Dichtring (1) einsetzen.

Kolben (2) vorsichtig in die Bohrung einsetzen - darauf
achten, dal3 sich der Kolben nicht verkantet. Kolben nicht
bis zum Anschlag einschieben, da sich sonst die
Schutzkappe nicht montieren 146t.

Schutzkappe (3) in Nut (Pfeil) einsetzen und auf
Bremssattel driicken - auf einwandfreien Sitz der
Schutzkappe achten. Kolben bis zum Anschlag
einschieben.

Bremstriger iiberholen:
4
Zerlegen

Bremstréger in Schraubstock spannen. Dichtmanschette (1)
mit Schraubendreher herauskanten.

Gewindeschneider (M5) in Buchsen eindrehen und
Buchsen (2) herausziehen.

Reinigen

Bohrungen und Fiithrungsbolzen (3) reinigen. Buchsen und
Dichtmanschetten erneuern.

@ Priifen/Sichtpriifen

Fiithrungsbolzen und Bohrungen auf Verschleil3 priifen -
bei defekten oder angerosteten Fiihrungsbolzen:
Bremstriger komplett ersetzen.
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Zusammenbauen

Bohrungen, Buchsen und Fiithrungsbolzen mit Silikonfett 1

bestreichen. Neue Buchsen (1) in Bremstriger einsetzen.

Dichtmanschetten (2) einsetzen und mit passender Q
Stecknuf (3) vorsichtig in Bohrung einschlagen -

Dichtmanschetten nicht verkanten.

E Ein—, Anbauen

QMMHIE]II}
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Bremssattel und Bremstréger einbauen - siche
Arbeitsvorgang "Bremssattel der Vorderradbremse aus—
und einbauen".
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