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Reparatur / Überholung  

Drosselklappenwellen & Drosselklappenwellenlager 

für SU Vergaser HS4 

Triumph Spitfire 1500 

 

 

Vorraussetzung: Vergaser zerlegt und gereinigt 

 

 

1. Werkzeug: 

Kleine Drehbank, Schlüsselfeilen, Standbohrmaschine oder Fräsbank, 

Gravierstift mit verschiedenen Diamantschleifköpfen, Zapfensenker 11x5, 

Zahnstocher, Q-tipps, Propanol, Standardwerkzeug vorrausgesetzt. 

 

 

 

2. Material: 

8 Stück Wellendichtringe 7x11x2, 4 Stück Kugellager 7x11x3 ZZ, 

UHU Plus Endfest 300, oder Eccobond 45 W1 & Catalyst 15, 2 

Drosselklappen ohne Ventil,  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3. Bilder 

 

Bild 1 (Welle abgedreht, mit Lagern & Wellendichtringen) 

 
Bild 2  Gehäuse Außenseite, Ansicht Einsenkung 



 
Bild 3   Gehäuse Innenseite, Ansicht  fertige Einsenkung 

 
Bild 4   Ansicht vom Gaskanal aus 



 
Bild5   Ansicht vom Gaskanal aus mit Lager & Wellendichtringen 

 
Bild 6   Lager & Wellendichtringen 



 
Bild 7  Welle komplett eingebaut 

 
Bild 8   Welle komplett eingebaut 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bild 9 

 
Bild 10 



 
Bild 11 

 
Bild 12 



 
Bild 13  



 

4. Begriffserklärung 

     als „Innenseite“ wird die Seite definiert auf der der Antrieb der Wellen  

   stattfindet,  

als „Außenseite“ wird die Seite definiert auf der die Welle nur heraussteht. 

 

5. Vorarbeiten 

 

1. Drosselklappenlager entfernen 

Zuerst werden die vorhandenen Drosselklappenlager entfernt. 

Da man so wenig Aluminium aus dem Vergasergehäuse beschädigen sollte  

werden die Drosselklappenlager mit dem Gravierstift und einem Diamant-

Kugelwerkzeug von innen her an einer Seite längs durchgeschliffen. Sobald 

die alten Hülsen durchgeschliffen sind kann man sie nach innen vorsichtig 

herausbrechen. 

2. Zapfensenker bearbeiten 

Da es keinen passenden Zapfensenker gibt, muss man einen Standard 

(Zapfensenker für M6 Kernloch 11x5) nehmen und diesen etwas modifizieren. 

d.h. der Zapfen muss einen Durchmesser von 7,9mm haben. Um das zu 

erreichen dreht man eine Messinghülse l=9-10mm lang, Außendurchmesser 

Da=7,9mm und Innendurchmesser Di=5,0mm. 

sodass die Hülse stramm auf den Zapfen geht. Jetzt haben wir einen 

passenden Zapfensenker 11x7,9. 

3. Einsenken 

Vergasergehäuse rechtwinkelig auf die Standbohr-oder Fräsmaschine 

spannen. Mit dem  modifiziertem Zapfensenker soweit Einsenken das das 

Innenmaß mit dem Wellendurchmesser 7,95mm noch eine Länge von ca. 

5,7mm aufweist. 

Dazu vorher die Gesamtlänge ausmessen und 5,7mm abziehen, Ergebniss ist 

die Einsenktiefe. Diese an der Maschine einstellen und begrenzen (wichtig) 

Beim Einsenken möglichst eine geringe Umdrehungszahl wählen, und mit 

Spiritus schmieren. 

Der äußere Teil sollte jetzt eine Tiefe von mindestens 7mm besitzen. 



(2 Wellendichtringe und 1 Lager brauchen zusammen 7mm Platz) 

Das bei allen 4 Lagerstellen durchführen. (Bild 2 & 3) 

 

4. Drosselklappenwellen bearbeiten 

Um die Drosselklappenwellen richtig in der Drehbank spannen zu können 

sollte man in den Spalt ein kleines Stück Alu-blech oder Epoxyplatine mit der 

Dicke der Drosselklappen einlegen. 

 Damit werden beim Spannen die Wellen nicht beschädigt. 

Dann die Vergaserwellen an den Enden auf 7,00mm abdrehen, etwa so weit 

bis der Schlitz anfängt (Bild 1). 

l=19,7mm auf der Zapfenseite, l=12,5mm auf der Gewindeseite. 

Der genaue Enddurchmesser sollte sich nach den Lagern richten, dies so 

anpassen das das Lager sich so gerade eben über die welle schieben kann 

ohne zu haken. 

Mein Enddurchmesser der Wellen war 6,98mm. 

 

5. Cleanen 

Dann die Vergaser aerodynamisch „cleanen“. 

Den Haken zur Kolbenführung entfernen und soweit kürzen das er nach dem 

Einbau im Gaskanal nicht mehr sichtbar ist. Die Befestigungsschraube 

ebenfalls soweit kürzen das sie nicht mehr in den Gaskanal hineinragt. 

Schraube mit Loctite 270 festziehen. (Bild 12) 

In Bild 13 sieht man das nichts mehr übersteht. 

Alle Kanten vom Alugussgehäuse im Gaskanal mit einer kleinen Halbrundfeile 

oder dem Gravierstift mit passendem Werkzeug einebnen. Bei mir stand da so 

einiges ziemlich unsauber hervor. 

  

Drosselklappen mit Ventil gegen Drosselklappen ohne Ventil  austauschen. 

Das Ventil nimmt einen beträchtlichen Querschnitt ein und verursacht 

zusätzliche Verwirbelungen.  



Die Drosselklappen in die Wellen einsetzen und jeweils mit den 2 Schrauben 

festziehen. 

Schraubenköpfe aufs Wellenprofil herunterfeilen, genauso mit überstehenden 

Gewinden verfahren. (Bild 9, 10 &11) 

Alles was übersteht stört nur den Gasfluss und verursacht unnötige 

Verwirbelungen. 

Die Schrauben dann entfernen und die Klappen entnehmen. 

Jetzt Wellen und Klappen und Schrauben so hinlegen das man nichts mehr 

vertauschen kann.  

Die Schrauben werden dann später beim endgültigen Einbau mit Loctite 270 

hochfest gesichert. 

 

 

6.  Einbau der Lager und Wellendichtringe 

Zuerst werden die Wellendichtringe mit dem Lager auf der äußeren Seite der 

Vergaser eingeklebt. (Bild 5)  

 

Kleber anmischen: den UHU Endfest 300 mit 100:50  Gewichtsanteil mischen, 

oder den Eccobond mit 100:50 Gewichtsanteil mischen. 

Der Härter hat immer den geringeren Gewichtsanteil. 

Beide Epoxyharze lassen sich 90 min gut verarbeiten. 

 

Die Wellendichtringe so anordnen dass die Dichtlippen nach außen liegen, mit 

dem Lager dazwischen. Auf die Welle schieben und dann außen den fertig 

gemischten Kleber mit einem Zahnstocher rundherum dünn bestreichen. 

Das ganze dann mit leichter Drehbewegung bis zum Anschlag in den 

Vergaser schieben. 

Dann langsam die Welle wieder herausziehen, hierbei den äußeren 

Wellendichtring mit einem Zahnstocher in Position halten, damit nichts wieder 

herausrutscht. 

Außen überschüssigen Kleber mit Q-tipps und Propanol entfernen. (Bild 6) 



Von innen kontrollieren ob alles sauber anliegt (Bild 5 ). 

Das ganze dann beim zweiten Vergaser auch durchführen. 

Alles gut durchhärten lassen, am besten über Nacht. 

Wer es schneller mag kann es auch nach kurzer Vorhärtung von 4 Stunden 

bei Raumtemperatur danch in den Backofen oder Temperaturschrank bei 

70°C mit 45min aushärten. 

Unter 18°C sollte man die Kleber nicht aushärten lassen. 

 

 

Beim zweiten Lagersatz (auf der Antriebsseite der Welle) geht man genau so 

vor wie beim der ersten Seite. Einziger Unterschied ist hier das die Welle jetzt 

mit eingebaut wird. 

Die Welle jetzt leicht an den abgedrehten Stellen einfetten, am besten mit 

Molykote Grease33, normales Universalfett geht auch, kein Fett mit 

Feststoffanteile benutzen. 

Lager und Wellendichtringe auf die Welle schieben, und wieder mit Kleber 

bestreichen. 

Die Welle ganz einbauen und den äußeren Wellendichtring bis zum Anschlag 

mit einem Zahnstocher hineindrücken. 

Die Welle leicht hin und her drehen dabei. 

Wenn alles passt dann wieder überschüssigen Kleber mit Q-tipp und Propanol 

entfernen. (Bild 7 & 8) 

Drosselklappen einführen zentrieren und leicht festziehen. 

Drosselklappen schließen. (Bild 9) 

Aushärten lassen wie gehabt. 

Drosselklappenschrauben einzeln lösen und mit Loctite 270  wieder 

festziehen. Eventuell noch störende Kanten mit dem Gravierstift einebnen. 

(Bild 10 und 11) 

Falls man doch mal diese Schrauben wieder lösen muss und die Lager und 

Wellendichtringe entfernen und erneuern will das ganze Gehäuse in den 

Backofen oder Temperaturschrank und auf 250-280°C bringen. 



Gehäuse heiß mit Lederhandschuh entnehmen und Schrauben entfernen, 

Lagerstellen mit einem Heißluftfön heiß halten und die Welle langsam 

auspressen.  

 

7.  Vergaser wieder zusammenbauen. 

„geschafft fertig“ 

 

 

 


