Demontaz a montaz vacek
skoda/vw 1,9 | 2,0 | 2,5 pd

Disassembly/assembly of cams
skoda/vw 1.9 | 2.0 | 2.5 pd

Nockendemontage und-monta-
ge Skoda/vw 1,9 | 2,0 | 2,5 pd
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Pri demontazi i montazi vackového hridele je nezbytné vzdy postupovat presné dle instrukci
vyrobce na dany typ motoru (napi. dle postupu uvedeného v dilenské prirucce). Predevsim nelze

opomenout (dle daného typu motoru):

DEMONTAZ

1) oznadit nosi¢e vahadel, aby nedoslo k jejich zdméné

2) dbat na pfesny postup uvolfovani a nasledného
dotahovani Sroubl nosicu vahadel (Sroub A) prede-
psanym momentem. Srouby pFed montazi zaijistit, aby
nedoslo k jejich zaméné. Provést kontrolu montaznich
otvoru pro Srouby a pfipadné odstranit zbytky oleje

a necistot.

3) dodrzZet pfedepsany postup demontaze a nasledné
montaze vik loZisek, aby nedoslo k jejich zaméné opro-
ti pdvodnimu stavu. Provést kontrolu Sroubt vik lozZisek
(Sroub B) na rovinnost, pfipadné je vyménit.

4) provést kontrolu vSech komponentd, které jsou v pfi-
mé souvislosti s vackovym hfidelem.

5) pokud dojde ke zjidténi, Ze motorovy olej obsahuje
vétsi mnozstvi kovovych &astic, je nutné provést du-
sledné vycisténi pfivodu oleje a provést vyménu nejen
oleje a olejoveého filtru, ale i chladi€e oleje. Provést
kontrolu tlaku oleje dle postupu vyrobce motoru vozu.

DEMONTAZ A MONTAZ VACEK SKODA/VW'%9 [|2,0]2,5PD
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MONTAZ

1) pfed montazi vackového hridele (zvlasté do puvodni
hlavy) je nutné provést kontrolu rovinnosti hlavy valcu.
Zejména dbat na souosost jednotlivych uloZeni vac-
kového hfidele. Pfi ulozeni a dotazeni vacky do hlavy
valcl, ktera nema ulozeni v ose, je viceméné jiste,

Ze se objevi komplikace. Viz. obrazek.

2) provést kontrolu axialni a radialni vule vackového
hfidele, kterd musi odpovidat hodnotam stanovenym
vyrobcem motoru. Axialni vali zméfit napf. pomoci
uchylkoméru. Radialni vuli je nutné zméfit ve vSech
ulozenich napf. pomoci plastické hmoty (mérky Ize

objednat pod obj. €. 50009880). Viz. obrazek.
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Po dotazeni na poZadovany moment by méla vacka pfi
otaCeni klast pfiméfeny a stejnomérny odpor. Méfeni
provadéjte dle postupu stanoveného vyrobcem motoru.
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MONTAZ - pokracovani:

3) pfi montazi lozisek vydistit jejich dosedaci plochy
v hlavé valcu a vik lozisek.

4) pfi montazi potfit olejem pracovni plochy lozisko-
vych panvi a vacky.

5) dodrzet nastaveni vacky pfi montazi.

6) provést kontrolu, pfipadné sefizeni

jednotek Cerpadlo / tryska

7) dotahnout Sroub naboje vacky stanovenym mo-
mentem a dbat na Cistotu zavitu. Doporucujeme tento
Sroub vzdy vyménit.

1! pokud bude néktery z uvedenych bodd opomenut
nebo nebude proveden, hrozi poskozeni jak vacky,
tak i ostatnich dili motoru.

I pfi pfipadné reklamaci vacky je nutné prokazatelné
dolozit hodnoty méfeni bodu 1 a 2 tohoto montazniho
navodu. Pokud nebudou k dispozici, je nutné dodat
hlavu valct k jeji kontrole.

POZNAMKA: Po dokonéeni montaze hydraulickych
zdvihatek je nutné nechat motor po dobu 30 minut

v klidu a NESTARTOVAT. Je to z toho dlivodu, Ze se
jednotlivé prvky hydraulického vyrovnani musi ,usadit”.
Po provedeni vSech praci na ventilovém rozvodu je
nutné opatrné otocit motor o dvé otacky pro kontrolu,
Ze po nastartovani nedojde ke kolizi Zadného ventilu

s pistem. Vzdy pouzivejte motorovy olej specifikace
pfedepsané vyrobcem.

SPECIFICKE POZADAVKY '

2,5PD -

* pfi montazi vacky nastavit pisty ttmer rovhomérné
pod horni uvrat. Nesmi byt stlacen Zadny ventil.

* dbat na spravné usazeni zamkul panvi kluznych lozi-
sek ve viku loziska a hlavy valce.

* bezpodminecné dodrzet postup demontaze a mon-
taze hnaciho kola vacky dle pokyna vyrobce motoru:
proveést kontrolu ozubeni na poskozeni a pfipadné
vlle, zejména pred zpétnou montazi vackového hfide-
le spravné usadit podlozku na hfideli/naolejovat ozube-
ni kola vackového hfidele po celé ploSe/spravné usadit
kolo dle oznaéeni/pouzit novy upevriovaci Sroub.

* pfi montazi a demontazi vacky doporucujeme pouzit
pfipravky predepsané vyrobcem motoru.

UKAZKY ZAVAD

PRASKLA VACKA

Klasicka pfi€ina prasknuti vacky je jeji instalace do
vyoseného ulozeni, kdy se vacka nemuze volné otacet
a praskne.

ZADRENA VACKA

Ukazka zadfeni vacky, zplsobeného instalaci do vyo-
seného ulozeni. Vacka se nemUze otacet a zadre se,
pfipadné praskne.

Olej a necistoty v misté vnéjSiho ulozeni lozisek vacky
zmensi radialni vali vacky a vedou k naslednému pfidi-
rani. Doporucujeme plochy pro usazeni loZisek a zadni
stranu panvi pfed montazi vycistit vhodnym odmasto-
vacim prostfedkem.

DEMONTAZ A MONTAZ VACEK SKODA/VW1 9 | 2,0|25PD
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When carrying out assembly or disassembly of a camshaft, it is always necessary to strictly follow the
manufacturer‘s instructions for the particular engine type (such as for example according to the proce-
dure specified in a workshop manual). The following is particularly important (based on the engine type):

DISASSEMBLY

ASSEMBLY |

1) Mark the rocker arm brackets so that they cannot be
switched.

2) Make sure that a precise procedure of untightening and
subsequent tightening of rocker arm bracket screws (Screw
A) is followed and that correct torque is used. Secure screws
before the assembly procedure so that they cannot be inad-
vertently interchanged.

Inspect the assembly holes designated for the screws and,

if necessary, remove oil residues and dirt.

3) Follow the specified procedure for disassembly and sub-
sequent assembly of the bearing caps so that they cannot be
switched compared to the original state. Check the flatness
of bearing cap screws (screw B), if necessary, replace.

4) Inspect all the components which are in direct relation to
the camshaft.

5) If you find out that the engine oil contains an increased
concentration of metallic particles, it is necessary to carry out
thorough cleaning of the oil supply and replace not only the
oil but also the oil filter and oil cooler. Carry out oil pressure
check in accordance with the car engine manufacturer’s
instructions.

¥ i i . . S il =

1) Before you start assembling the camshaft (especially into
the same cyl. head) it is necessary to inspect the planeness
of the cylinder head. Pay particular attention to the align-
ment of the individual positions of the camshaft. In case that
a cam is placed into the cylinder head and tightened and it is
not aligned, it is almost certain that complications will occur.
See the figure.

2) Carry out inspection of axial clearance and radial play of
the camshaft. The play must be within the values specified
by the engine manufacturer. Measure the axial clearance
by for example indicating gauge. It is necessary to check
the radial clearance in all the positions by for example
plastic gauge (they can be ordered under ordering number
50009880). See the fig.

When tightened to the required torque, the cam should

put up adequate and even resistance. Carry out the meas-
urements based on the procedure specified by the engine
manufacturer.

3) When assembling the bearings, first clean the contact
areas in the cylinder head and bearing caps.

4) During the assembly, apply oil on the working surfaces of
the bearing shells and cams.

Fh3n

DISASSEMBLY / ASSEMBLY OF CAMS $KOD/VW 1.9 | 2.0 | 2.5 PD
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ASSEMBLY - continued -

SAMPLES OF DEFECT

5) Strictly follow the precise adjustment of the cam, when
you carry out the assembly.

6) Inspect and, if necessary, adjust the pump/nozzle units.

7) Tighten the screw of the cam hub by specified torque.
Make sure the thread is clean. It is advisable always to re-
place this screw by a new one.

* If any of these steps is neglected or not carried out, there
is a risk of causing damage to the cam or other parts of the
engine.

* In case of a warranty complaint about a cam, it is nec-
essary to provide provable evidence of the measurement
values as specified in items 1 and 2 of these instructions.
If such measurements are not available, it is necessary to
provide the cyl. head for inspection.

NOTE:

After the installation of hydraulic lifters, it is essential that
you DO NOT START the engine for the period of 30 min-
utes. The individual components of the hydraulic alignment
need time to ,settle“. When all the work on the valve train is
finished, it is necessary to carefully turn the engine by two
turns and check that a valve-piston collision cannot occur
after the engine is started up. Always use engine oil of char-
acteristics specified by the manufacturer.

2,5PD - specific réquiréniehts

* when assembling the cam, set the pistons almost even
under the top dead centre. No valve must be pressed.

* make sure the locks of shells of friction bearings are cor-
rectly placed into the bearing cap and head cylinder.

* by all means strictly adhere to the disassembly and assem-
bly procedures of the cam driving wheel as specified by the
engine manufacturer: inspect the toothing (check possible
damage and potential free clearance), correctly place the
washer on the shaft - before the re-assembly in particular

/ lubricate the toothing of the camshaft gear along all its
surface / position the wheel correctly as marked / use with

a new securing screw.

* When carrying out assembly and disassembly of the cam,

it is advisable to use assembly fixtures specified by the en-
gine manufacturer.

¥ i i . . S il =

BROKEN CAM

A typical reason for a cam rapture is its installation into
a misaligned position where the cam cannot freely rotate
and breaks.

SEIZED CAM

sample of a cam seizure caused by installation into a mis-
aligned position. The cam cannot rotate and gets seized or
breaks.

Oil and impurities in the area of external position of cam
bearings reduce the radial clearance of cam and lead to
partial seizing (dragging). It is advisable to clean the seating
areas of bearings and the reverse side of shells by appropri-
ate degreasing agent.

Fh3n
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Es ist bei der Demontage sowie Montage der Nockenwelle unerlisslich, jeweils nach den Weisungen des
Herstellers fiir den jeweiligen Motortyp vorzugehen (z.B. nach der im Werkstatthandbuch angefiihrten
Vorgehensweise). Insbesondere darf man folgendes nicht unterlassen (je nach Motortyp):

DEMONTAGE

MONTAGE

1) die Trager der Waagebalken kennzeichnen, damit es zu
deren Verwechslung nicht kommt

2) auf den genauen Ablauf der Lockerung und der anschlie-
Renden Nachziehung der Schrauben der Waagebalken-
trager (Schraube A) durch den vorgeschriebenen Moment
achten. Die Schrauben sind vor der Montage zu sichern,
damit es zu deren Verwechslung nicht kommt. Die Prifung
der Montagedffnungen fir Schrauben durchfiihren und ge-
gebenenfalls Ol- und Verschmutzungsreste entfernen.

3) den vorgeschriebenen Demontage-und den anschlie3en-
den Montageablauf der Lagerdeckel einhalten, damit es zu
derenVerwechslung gegentber dem Originalzustand nicht
kommt. Die Prifung der Lagerdeckelschrauben (Schraube
B) auf Ebenheit durchfiihren, gegebenenfalls wechseln.

4) alle Komponenten prifen, die mit der Nockenwelle im
direkten Zusammenhang stehen.

5) Sollte festgestellt werden, dass das Motordl eine gréflere
Menge von Metallpartikeln enthalt, ist eine tlichtige Reini-
gung der Olzufuhr und nicht nur der Ol-und Offilter, sondern
auch der Olkiihlerwechsel durchzufiihren. Die Oldruck-
prufung anhand des Ablaufs des Wagenmotorherstellers
durchfuhren.

1) Vor der Montage der Nockenwelle (insbesondere in den
Originalkopf) ist die Ebenheitsprifung des Zylinderkopfs
durchzufihren. Es ist vor allem auf die Koaxialitét der einzel-
nen Nockenwellenlagerung zu achten. Bei der Lagerung

und der Nachziehung des Nockens in den Zylinderkopf, der
keine axiale Lagerung hat, ist es mehr oder weniger sicher,
dass Komplikationen auftreten. Siehe Abbildung.

2) Die Prifung des axialen und radialen Spiels der Nocken-
welle durchflihren, das den vom Motorhersteller festgelegten
Werten entsprechen muss. Das Axialspiel ist z.B. mittels
eines Tastgerats zu vermessen. Das Radialspiel ist in allen
Lagerungen z.B. mittels einer Kunststoffmasse zu vermes-
sen (die Lehren sind unter der Bestellnummer 50009880 zu
bestellen). Siehe Abbildung.

Nach der Nachziehung auf den erwiinschten Moment sollte
der Nocken beim Drehen einen angemessenen und gle-
ichmaRigen Widerstand leisten. Die Messung ist nach dem
vom Motorhersteller festgelegten Ablauf durchzufiihren.

TR
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MONTAGE - Fortsetzung

MANGELBEISPIELE

3) Bei der Montage der Lager ihre Auflageflachen im Zylin-
derkopf und der Lagerdeckel reinigen.

4) Bei der Montage die Arbeitsflachen der Lagerschalen und
Nocken mit Ol schmieren.

5) Die Einstellung des Nockens bei der Montage einhalten.
6) Die Prifung bzw. Justierung der Einheiten Pumpe/Diise
durchfiihren.

7) Die Schrauben der Nockennabe mit dem festgelegten
Moment nachziehen und auf die Gewindesauberkeit achten.
Wir empfehlen, diese Schraube jeweils auszutauschen.

Il Sollte einer der angeflihrten Punkte unterlassen oder
ausgelassen werden, droht ein Schaden sowohl am Nocken
als auch an sonstigen Motorteilen.

Il Bei einer eventuellen Nockenreklamation sind die Mess-
werte des Punkts 1 und 2 dieser Montageanweisung nach-
weislich zu belegen. Sollten sie nicht zur Verfligung stehen,
muss der Zylinderkopf geprift werden.

ANMERKUNG: Nach der Fertigstellung der Montage der
hydraulischen StoRel ist der Motor Gber 30 Minuten in Ruhe
zu lassen und NICHT ZU STARTEN. Der Grund besteht
darin, dass sich die einzelnen Elemente des Hydraulikaus-
gleichs richtig ,setzen missen. Nach der Durchfiihrung aller
arbeiten an der Ventilverteilung ist der Motor um zwei Um-
drehungen vorsichtig zu drehen, um zu prifen, dass es nach
dem Start zu keiner Kollision eines Ventils mit einem Kolben
kommt. Jeweils das Motordl der vom Hersteller vorgeschrieb
Spezifikation verwenden.

2,5PD - spezifisclie Anfdrdérungéh

* bei der Nockenmontage die Kolben fast gleichmaflig unter
den oberen Totpunkt einstellen. Kein Ventil darf gedriickt
werden.

* auf die richtige Lagerung der Schidsser der Gleitlagerscha-
len im Lager- und Kopfdeckel achten.

* den Demontage- und Montageablauf des Nockentriebrads
nach Weisungen des Motorherstellers unbedingt einhalten:
die Verzahnungsprifung auf Beschadigung durchfiihren und
eventuelle Spiele, insbesondere vor der Riickmontage der
Nockenwelle, die Unterlage auf der Welle richtig einbetten/
die Verzahnung des Nockenwellenrads Uber die gesamte
Flache 6len / das Rad nach der Kennzeichnung richtig set-
zen / eine neue Befestigungsschraube benutzen.

* bei der Nockenmontage und- demontage empfehlen wir,
durch den Motorhersteller vorgeschriebene Vorrichtungen zu
benutzen.gine manufacturer.
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NOCKEN KAPUTT

Die klassische Ursache eines kaputten Nockens ist dessen
Installation in eine versetzte Lagerung, wo sich der Nocken
nicht frei drehen kann und kaputt geht bzw. bricht.

NOCKEN EINGEFRESSEN

Beispiel eines eingefressenen Nockens, verursacht durch
die Installation in eine versetzte Lagerung. Der Nocken kann
sich nicht drehen und frisst sich fest, gegebenenfalls bricht.

Ol und Verschmutzung an der Stelle der AuRenlagerung
des Nockens verkleinern das Radialspiel des Nockens und
fihren zum anschlieRenden Fressen. Wir empfehlen, die
Flachen fir die Einbettung der Lager und die Riickseite der
Schalen vor der Montage mit einem geeigneten Entfettung-
smittel zu reinigen.

TR

NOCKENDEMONTAGE UND- MONTAGE SKOBA/VW1 9120 | 2,5 PD

_—_—
' ENGINETEAM

WWW.eng ine-team.com




