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Einbauiibersicht 00.13

Baumuster- Verkaufs- Leistung Leistung Ausfihrung
Bezeichnung Bezeichnung nach kW nach DIN PS
(1/min) (1/min)
352.913 OM 352 Al 110 150 Generator
(2800) (2800) 420 W/14 V
Motorbremse
352.937 OM 352 Al 115 156 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
352.946 OM 352 Al 115 156 Generator
(2800) (2800) 240 W/14 V
Motorbremse
352.949 OM 352 Al 115 156 Generator
(2800) (2800) 420W/14 V
Motorbremse
RQV-Regter mit
Schlepphebel
352.950 OM 352 Al 110 150 Generator
(2800) (2800) 420 W/14V
Motorbremse
RQV-Regler mit
Schlepphebel
352.968 OM 352 All 115 156 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Motorbremse
druckiuftbetatigt
RQV-Regler mit
Schlepphebel
352.994 OM 352 A 1,1l 110/115 150/156 Generator
(2800) (2800) 420 W/14V
Motorbremse
353.909 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 420 W/14V
Motorbremse
druckiuftbetatigt
353.910 OM 352AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14 'V
Motorbremse
druckluftbetatigt
353.911 OM352AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 420 W/14V
353.912 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14 'V
Lenkhelfpumpe
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00.13 Einbaulbersicht

Baumuster- Verkaufs- Leistung Leistung Ausfihrung
Bezeichnung Bezeichnung nach kW nach DIN PS
(1/min) (1/min)
353.913 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
RQV-Regler mit
Schiepphebel
353.914 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Lenkhelfpumpe
353.950 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14 'V
Motorbremse
druckiuftbetatigt
353.951 OM352AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
353.952 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 420 W/14 'V
Motorbremse
druckluftbetatigt
353.9583 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14 V
Motorbremse
druckluftbetétigt
Lenkhelfpumpe
353.954 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 1440 W/28 V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
353.970 OM352AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Motorbremse
druckiuftbetstigt
353.971 OM352AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
353.972 OM352AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 1440 W/28 V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
353.975 OM352AV 127 172 Generator
(2800) (2800) 660 W/14 V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
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Einbauiibersicht 00.13

Baumuster- Verkaufs- Leistung Leistung Ausfihrung
Bezeichnung Bezeichnung nach kW nach DIN PS
(1/min) (1/min)
353.978 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 1320 W/28 V
Motorbremse
druckluftbetétigt
Lenkhelfpumpe
353.997 OM 352 AV 124 168 Generator
(2800) (2800) 660 W/14V
Motorbremse
druckluftbetitigt
Lenkhelfpumpe
362.906 OM 362 LA 141 192 Generator
(2600) {2600) 750 W/28 V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
362.909 OM 362 LA 141 192 Generator
(2600) (2600) 750W/28V
Motorbremse
druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
362.910 OM 362 LA 141 192 Generator
(2600) (2600) 750 W/28 V
Motorbremse
druckluftbettigt
Lenkhelfpumpe

2 Luftpresser
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Sonderwerkzeuge 00.13

Benennung

Teilnummer

Ring-Maulschlissel

352 589 00 01 00

Steckschlissel-Einsatz 000 589 06 03 00
Ringschliissel 000 589 07 03 00
Ringschlisseleinsatz 000 589 68 03 00

Stiftschliisseleinsatz

312 589 09 07 00

Zapfenschlisseleinsatz

321 589 02 07 00

Klauenschltissel

346 589 00 07 00

Zapfenschlisseleinsatz

352 589 03 07 00

Zapfenschllisseleinsatz

403 589 03 07 00

Zapfenschlisseleinsatz

403 589 04 07 00

Steckschlusseleinsatz

000 589 75 09 00

Schlag-Ringschltssel

001 589 43 09 00

Einsatz

001 589 43 09 02

Schraubendrehereinsatz

322 589 00 09 00

Ventileinstellschltissel

32158900 11 00

Maulschliisseleinsatz

000 589 01 13 00

Ringschlisseleinsatz

346 589 00 13 00

Dorn 000 5892 10 1500
Dorn 110 5898 02 15 00
Dorn 321 589 07 15 00
Dorn 343 589 02 15 00
Dorn 346 589 03 15 00
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00.13 Sonderwerkzeuge

Benennung Teilnummer
Dorn 352 58907 1500
Dorn 360 589 00 15 00
Dorn 389 589 02 15 00
Dorn 395 589 02 15 00
Dorn 615598 01 1500

Fallh&rteprufer

000 589 20 21 00

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBgerat 001 589 69 21 00
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
Lehrenband 117 589 00 23 00
Prufvorrichtung 352 589 00 23 00
Lehrenband 117 589 01 23 00
Lehrenband 617 589 02 23 00
Lehrenband 617 589 04 23 00
Dusenprufgerat 000 589 14 27 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 6, M 8, M 10, M 12, M 14 000 589 03 28 00
Heli-Coil-WerkzeugkastenM8x 1,M12x 15 M 14 x 1,5 M 14x 1,25 000 589 04 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 15 x2 000 589 0528 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16 x 1,5 000 589 06 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 18 x 1,5 000 589 07 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 24 x 1,5 000 589 08 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 26 x 1,5 000 589 09 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16

000 589 10 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 30 x 1,5

000589 11 28 00

Ventilheber

000 589 1531 00
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Sonderwerkzeuge 00.13

Benennung Teilnummer
Spannband 000 589 38 31 00
Handgriffe 312589013100
Fixierplatte 352 589 01 31 00
Aufnahme 403 589 00 31 00
Innenauszieher 000 589 26 33 00
Innenauszieher 000 589 27 33 00
Innenauszieher 000 589 28 33 00
Innenauszieher 000 589 29 33 00

Gegensttitze 000 589 33 33 00
Gegenstlitze 000 589 34 33 00
Abzieher 000 589 89 33 00
Abzieher 312589 07 3300
Abzieher 355 589 00 33 00
Zange 000 589 37 37 00
Zange 312589 01 37 00
Zange 321 589 00 37 00
Spannband 321589 0137 00
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Dorn 352 589 00 43 00
Reibahle 000 589 1053 00
Reibahle 000 589 11 53 00
Reibahle 000 589 18 53 00
Spannzange 000 589 20 61 00
Druckstlck 321 589 00 63 00
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00.13 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Kihlkasten

346 589 00 63 00

Olfullbehalter

352 589 11 63 00

Aufspannvorrichtung

352 5891263 00

Schlagauszieher

355 589 01 63 00

Reinigungsgeréat

000 589 00 68 00

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 589 16 69 00

Pumpen-Aggregat

617 589 00 71 00

Prufleitung

617 589 00 91 15

Ventil

617 589 00 91 31
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Allgemeine Motordaten - Leistungsdiagramm 00.13
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Motorleistung* nach DIN

Héchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub

Gesamthubraum

* Die angegebene Leistungin
ist, da alle Nebenleistungen

110 KW bei 2800/min
150 PS bei 2800/min

412 Nm (42 kpm) bei
1600/min

2800/min
6

97 mm @
128 mm
5675 cm3

PS und kW nach DIN 70020
bereits abgezogen sind, an

der Kupplung f(ir den Antrieb des Fahrzeuges effektiv

verfligbar.

L
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Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtungsverhiltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150-200/min

Abspritzdruck der

Einspritzdtsen
neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei
Héchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

Motor  Olfillmenge
Olwanne
Olfilter

Diesel-Viertakt
23°v.O.T.
16,0
1-5-3-6-2-4

mind.
20 bar (kp/cm2)

200 bar + 10 (kp/cm2)
mind. 180 bar (kp/cm?2)

2,5 bar (kp/cm?)
0,5 bar (kp/cm?)

max. ca. 14|
min. ca. 10|
ca. 251
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00.13 Allgemeine Motordaten - Leistungsdiagramm
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Motorleistung* nach DIN

Hoéchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub

Gesamthubraum

115 kW bei 2800/min
156 PS bei 2800/min

412 Nm (42 kpm) bei
1600/min

2800/min
6

97 mm @
128 mm
5675 cms3

= Dieangegebene Leistungin PS und kW nachDIN 700220
ist, da alle Nebenleistungen bereils abgezogen sind, an
der Kupplung far den Antrieb des Fahrzeuges effektiv

verfgbar.
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Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtungsverhaltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150-200/min

Abspritzdruck der

Einspritzdisen
neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei
Hoéchstdrehzahl
Leertaufdrehzahl

Olftilimenge
Olwanne
Olfilter

Motor

Diesel-Viertakt
23°v. 0. T.
16,0
1-5-3-6-2-4

mind.
20 bar (kp/cm?)

200 bar + 10 (kp/cm?2)
mind. 180 bar (kp/cm2)

2,5 bar (kp/cm?)
0,5 bar (kp/cm2)

max. ca. 141
min. ca. 10|
ca. 25|



Allgemeine Motordaten - Leistungsdiagramm
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Motorleistung* nach DIN 124 KW bei 2800/min Arbeitsverfahren
168 PS bei 2800/min N .
Férderbeginn
Héchstdrehmoment 490 Nm (50 kpm) bei ) s
1600/min Verdichtungsverhaltnis
Nenndrehzahl 2800/min Einspritzfolge
. Kompressionsdruck
Zylin 6
ylinderzahl bei 150-200/min
Bohrung 97 mm @ Abspritzdruck der
Hub 128 mm Einspritzdiisen
neue
Gesamthubraum 5675 cm3
gelaufene
Mindest-Oldruck bei
- Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020 Hochstdrehzahl
ist, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an Leerlaufdrehzahl
der Kupplung fir den Antrieb des Fahrzeuges effektiv .
verfugbar. Motor Qlfullmenge
Olwanne
Olfilter
o Matoren Band 2 Nachtrag 6 - Anderung  Apnil 1984

00.13

Diesel-Viertakt
21° v.O.T.
16,0
1-5-3-6-2-4

mind.
20 bar (kp/cm?2)

200 bar + 10 (kp/cm32)
mind. 180 bar (kp/cm?)

2,5 bar (kp/cm?)
0,5 bar (kp/cm2)

max. ca. 14|
min.ca. 10|
ca. 25|
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0013 Allgemeine Motordaten — Leistungsdiagramm
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OM 352 A
Motorleistung® nach DIN 127 kW bei 2800/min Verdichtungsverhaltnis 16,5
172 PS bel 2800/min Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4
Héchstdrehmoment 540 Nm (55 kpm) bei y ;
1600/min Kompressionsdruck mind.
bei 150~200/min 20 bar
Nenndrehzahl 2800/min mpsphtdrliskider
Zylinderzahl 6 Einspritzdiisen
S-Dise neue 200 +10 bar
Beheing 22 mm.©2 gelaufene mind. 180 bar
R Jreatmi P-Dlse neue 240 +10 bar
Gesamthubraum 5675 cms3 gelaufene mind. 220 bar
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt Mindest-Oldruck bei
Férderbeginn 21°v. O.T. Hochsidrehzehil 2.5 bar

Leerlaufdrehzahl 0,5 bar

Motor-Olfislimenge
Olwanne mit
Offilter

* Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020
isl, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an
der Kupplung fur den Antrieb des Fahrzeuges effektiv
verfugbar.

max.ca. 17,5
mind. ca. 12,5

005/4



Allgemeine Motordaten - Leistungsdiagramm 00.13
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Motorleistung* nach DIN

Hochstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum
Arbeitsverfahren

Férderbeginn

141 kW bei 2600/min
192 PS bei 2600/min

608 Nm (62 kpm)
bei 1600/min

2600/min

6

97 mm @

128 mm

5675 cm3
Diesel-Viertakt
17°v.O. T.

Verdichtungsverhéltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150-200/min

Abspritzdruck der

Einspritzdsen
neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei
Hbéchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

Motor Oli’L‘xllmenge
Olwanne mit
Olfilter

* Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020

ist, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an
der Kupplung for den Antrieb des Fahrzeuges effektiv

verflgbar.

B
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16,5
1-5-3-6-2-4

mind.
20 bar

200 +10 bar
mind. 180 bar

2,5 bar
0,5 bar

max.ca. 17,5
mind. ca. 12,5
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00.13 Anziehdrehmomente

Gruppe Benennung Nm
01 Kurbelwellenlagerdeckel an Zylinderkurbelgehduse 1
VerschiuB Olkanal Zylinderkurbelgehause vorn und hinten 40
VerschluB des Anschlusses fiir Motorwartungszéhler 60
OlablaB an Olwanne 80
Rohr fur OlmeBstab an Zylinderkurbelgehéuse 25
Blech-Olwanne an Zylinderkurbelgehduse M 8 9
Blech-Olwanne an Zylinderkurbelgehsuse M 6 8
Einstellzeiger an Deckel-Steuergehduse 8
StoBstangenkammerdeckel an Zylinder-Kurbelgehause 4
VerschluB der Putzlécher im Zylinderkopf M 30 x 1,5 100-200
VerschluB der Putziécher im Zylinderkopf M 24 x 1,5 70-150
Zylinderkopf an Zylinderkurbelgehiuse 5)
VerschluB Gewinde-Bohrung an Zylinderkopfhaube 50-70
Spritzdlise-Startpilot an Zylinderkopfhaube 20
Zylinderkopfhaube 25
Kolbenspritze an Zylinderkurbelgehiuse 25
VerschluBschraube fiir Olbohrung im Zylinderkurbelgehause 80
03 Gegengewicht an Kurbelwelle 2)
Schwungrad an Kurbelwelle 8)
Riemenscheibe an Kurbelwelle 500-550
Schraube fur Pleueliagerdeckel an Pleuelstange 4)
Schwingungsdampfer an Kurbelwelle 500-550
Schwingungsdampfer mit Spannelementen an Kurbelwelle 600
- Stiftschrauben an Schwingungsdémpfer 15
05 Druckschraube an Zylinderkurbelgehéuse 35
Kugelbolzen an Kipphebel 40
Kipphebelachsen an Kipphebelbock i 5
Kipphebelachse komplett an Zylinderkopf 100-110
Spritzversteller an Nockenwelle 300
07 Schutzhilse Disenhalter an Zylinderkopf 60
Druckschraube flir Disenhalter an Zylinderkopf jl— S-Duse 60-70
Duse in Disenhalter 80
Schutzhiilse Disenhalter an Zylinderkopf 40
Druckschraube fur Diisenhalter an Zylinderkopf } P-Duse 60-80
Duse in Dusenhalter 40-50
Stiftschraube far Tréger an Einspritzpumpe 15
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe M 14 80
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe M 18 105
Druckleitung an Einspritzpumpe 25
Druckleitung an DUsenhalter 25
Druck- und Leckélleitung an Zylinderkopf 10
Leckdlleitung an Dlsenhalter 18
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Anziehdrehmomente 00.13

Gruppe Benennung Nm

09 Kraftstoffleitung an Filter und Einspritzpumpe 35
Entldftungsleitung an Einspritzpumpe 35
Entliftungsleitung an Kraftstoffilter 35
Druckluftkrimmer an Turbolader 20
Abgasturbolader an Auspuffkrimmer M 10 55-75
Flanschkrimmer an Abgasturbolader M 8 30
Luftsaugrohr an Druckluftkrimmer 25
Oldruckleitung an Olkiihler M 14 40
Olieitung an Turbolader und Olwanne M 8 25

13 Pleueldeckel an Pleuelstange-Luftpresser 15
Vormontage Druckventil (34 mm @) 20
Druckventil in Zylinderkopf-Luftpresser (94 mm @) 10
Saugventil in Zylinderkopf-Luftpresser (94 mm @) 160-200
Zylinderkopf mit Laufbuchse an Zylinderkurbelgeh3use 30
Saug- und Druckventil im Zylinderkopf (77 mm @) 100-120
Laufbuchse an Kurbelgehiuse 35
Zylinderkopf an Laufbuchse 35

14 Stiftschraube an Zylinderkopf auen 15
Auspuffkrtmmer an Zylinderkopf auen 50
Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 2-Loch Blechbiigel 50

15 Starter an Kupplungsgehéuse 55-65
Generator an Trager 40
Spannschraube an Zylinderkurbelgeh&use 40
Kontermutter an Spannschraube 60-80
Stiftschraube fur Starter an Schwungradgehéuse 15
Riemenscheibe fir Generator 60
Spannschraube an Generator 35

18 Oliberdruckventil an Olpumpendeckel 15-25
VerschjuB Oltiberdruckventil-Olfilter 60-80
Druckolleitung an Einspritzpumpe 15
Druckslleitung an Olfilter 15
Geber Oldruckmesser an Olkilhler 50
Geber Oldruckmesser an Olffilter 50
Olpumpe an Zylinderkurbelgehiuse 35
Deckel an Olpumpe 35
Saugrohr an Olpumpe 30-40
Olfilter an Zylinderkurbelgehause (Stahl) 60
Offilter an Zylinderkurbelgehause (Alu) 60
Offiltertopf an Olfilterkopf (Alu) 40-50
Offiltertopf an Olfilterkopf (Stahl) 40-50
OlablaBschraube an Offiltertopf (Alu) 35
OlablaBschraube an Offiltertopf (Stahl) 50-60
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00.13 Anziehdrehmomente

Gruppe Benennung Nm
20 VerschluBschraube an obere Kiihlwasserleitung 14 x 1,5 35
VerschluBschraube an obere Kithiwasserleitung 18 x 1,5 50-60
Schraubstutzen an obere Kihlwasserleitung 50
Wasserpumpe an Zylinderkurbelgehduse 60
WasserablaBschraube an Zylinderkurbelgehduse 50-60
22 Motortragarm an Zylinderkurbelgehduse M 14 x 1,5 150-190
Anmerkungen
1) Schrauben M 15 Voranzug 50 bis 60 Nm
Fertigabzug 90° bis 110° Drehwinkel
2) Voranzug 30 bis 40 Nm
Fertigabzug 90° bis 110° Drehwinkel
3) Dehnschraube SW 19 100 Nm
3) Dehnschraube SW 22 Voranzug 30 bis 40 Nm
Fertiganzug 90° bis 110° Drehwinkel
%) Schrauben M 12 Voranzug 40 bis 50 Nm
(verzahnte Trennflache) Fertiganzug 90° bis 100° Drehwinkel
Schrauben M 14 und M 15 Voranzug 100 bis 110 Nm
Fertiganzug 90° bis 110° Drehwinkel
5) In 3 Stufen anziehen: Sechskant- Mutter auf
schraube Stiftschraube
1. Stufe 60 60
2. Stufe 90 90
3. Stufe 120 120
Nachzug 120 120

H®LWOVEOOOO®OE g

26% © 0% © °®

200~ 6002

Reihenfolge flr das An- bzw. Nachziehen der Zylinderkopfschrauben oder Muttern
Hinweis: Schrauben bzw. Muttern beim Nachziehen einzein etwas [6sen und dann erst auf das vorgeschriebene

Drehmoment festziehen. Auf keinen Fall durfen hierbei alle Schrauben in einem Zuge gelést und dann erstfestge-
zogen werden.
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Instandsetzung von Gewindeltichern durch Heli-Coil Einsatze 00.13

Metrisches Gewinde

Kernlochbohrung-@

AuBen-@ Spiralbohrer

M 6 —g% 6,1-6,2-6,25
M8 _2%51 8,1-8,2-8,25-8,3
M8 x 1 %g—i 8,1-8,2-8,25-8,3
M 10 ]—8*3—2 10,25
M 12 %g—g 12.25-12,5
M12x15 }%—g 12,25
M 14 L 14,25-14,5
M14x15 %g—g 14,25
M 15 x 2 %%—2—8 15,25
M 16 ]—gﬁ—g 16.25-16.5
M16x1,5 %g—g 16,25
M24x15 g—:}g—g 24,25
M26x 15 %3_2 26,25
M 30 x 1,5 %%% 30,25
Sonderwerkzeuge
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 6, M 8, M 10,M 12, M 14 000 5890328 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 8 x 1, M 12x 1,5,M 14 x 1,5,

M 14 % 1.5 000 589 04 28 00
Heli-Coil-Werkzeug M 15 x 2 000 589 05 28 00
Heli-Coil-Werkzeug M 16 x 1,5 000 589 06 28 00
Heli-Coil-WerkzeugM 18 x 1,5 000 589 07 28 00
Heli-Coil-Werkzeug M 24 x 1,5 000 589 08 28 00
Heli-Coil-Werkzeug M 26 x 1,5 000 589 09 28 00

Heli-Coil-Werkzeug M 16

Heli-Coil-WerkzeugM 30 x 1,5

000 589 10 28 00

000589 11 28 00
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00.13 Instandsetzung von Gewindeléchern durch Heli-Coil Einséatze
Instand setzen T B Wi

1 Kernloch mit Spiralbohrer aufbohren.

2 Mit dem Spezial-Heli-Coil-Gewindebohrer das
beschédigte Gewinde nachschneiden.

3 Dem Gewinde entsprechendes Mundstliick und
Spindel zusammensetzen.

R0O-6024
4 Heli-Coil Gewindeeinsatz in die Kammer des Ein-
bauwerkzeuges einlegen.

Hinweis: Der Mitnehmerzapfen des Heli-Coil-Einsat-
zes muB3 am Mundstuck liegen.

RO ~6027

5 Gewindeeinsatz mit Spindel durch Mundstlick
drehen, bis dieser vorn bindig ist.

6 Einbauapparat auf das Gewindeloch ansetzen
und Einsatz, ohne Druck auf die Spindel auszuliben,
eindrehen.

Hinweis: Einsatz 2 bis 14 Gang tiefer als die Gewin-
debohrungsoberflache eindrehen.

7 Mitnehmerzapfen bis M 12 mittels Zapfenbrecher
durch kurzen, kraftigen Schlag entfernen. Bei Gewin-
deeinsétzen Uber M 12 mittels Spitzzange Mitneh-
merzapfen durch Auf- und Abbewegen (nichthinund
her) entfernen.

RO-602%
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Zylinderkopfhaube ab- und anbauen 01.13

Anziehdrehmomente in Nm

Zylinderkopfhaube an Zylinderkopf 25

Abbauen

1 Schlauch vom Ladeluftkiithler 362 LA bzw. vom
Turbolader 352A an der Zylinderkopfhaube
abschrauben.

2 Leitung vom LDA Regler an der Zylinderkopf-
haube abschrauben.

3 Befestigungsschrauben fir Zylinderkopfhaube
abschrauben.

RO5-6285
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01.13 Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

4 Zylinderkopfhaube und Dichtung abnehmen. g

Anbauen

1 Dichtfliche der Zylinderkopfhaube auf Beschadi-
gung Uberprifen.

2 Neue Dichtung auf den Zylinderkopf auflegen.

3 Zylinderkopfhaube aufsetzen. Schrauben mit
Drehmomentschilssel auf 25 Nm festziehen.

Hinweis: Beim Befestigen der Zylinderkopfhaube
zuerst die Schrauben Uber den Ansaugkanalen fest-
Ziehen.

4 Schlauch vom Ladeluftkthler 362 LA bzw. vom
Turbolader 352A an der Zylinderkopfhaube
anschrauben.

5 Leitung vom LDA Regler an der Zylinderkopf-
haube anschrauben.
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Zylinderkopf abbauen 01.13

Sonderwerkzeuge

000 589 07 03 00 312589013100
./ —

Vorarbeiten

Den gesamten oberen Motorteil reinigen, damit kein
Schmutz in den Ventilraum gelangen kann.

Zylinderkopfhaube abschrauben, Kuhimittel ablas-
sen.

Zylinderkopf abbauen

1 Halter fur Kraftstoffilter abschrauben und zur
Seite klappen.

2 Luftpresser mit Konsole (362 LA) ausbauen.
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01.13 2ylinderkopf abbauen

3 Motorentltiftung am Zylinderkopf abbauen.

4 Einspritzleitungen an der Einspritzpumpe ab-
schrauben,

Ringschltssel 000 588 07 03 00

5 Auspuffrohr vom Flansch abschrauben.

6 Beide Betitigungsgestange am Drosselklappen-
hebel entsichern und aushéngen.

7 Turbolader ausbauen.

RO9=6188
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Zylinderkopf abbauen 01.13

8 Flanschkrimmer mit Dichtung abbauen.

9 KihImittelschlauch am Thermostatgehduse aus-
bauen.

10 Stecker am Temperaturfihler abziehen.

R54-6106

11 Thermostatgehduse an der Kuhimittelpumpe
16sen.

R20-6139

12 Kipphebelwerk ausbauen.

13 StoBelstangen herausnehmen.
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01.13 Zylinderkopf abbauen

14 Zylinderkopfschrauben herausdrehen (352 A
bis Motor-End-Nr. 678155) Zylinderkopfmuttern
l6sen, Stiftschrauben herausdrehen.

15 Handgriffe einschrauben.
16 Zylinderkopf abheben.

Hinweis:Holzklbtze seitlich unter Zylinderkopf legen,
damit Diisen nicht beschadigt werden.

17 Zylinderkopfdichtung abnehmen. Auflagefla-
chen von Rlckstanden saubern.

Handgriffe 312 589 01 31 00

18 Gewindebohrungen ausblasen.

133/4
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Zylinderkopf anbauen 01.13

Zylinderkopf

Gesamthohe des Zylinderkopfes im Neuzustand —g?;
Zulassige Materialabnahme bis Mindesthéhe 90,9
Zul. Unebenheit einer Lange von 150 mm max. 0,04
der Trennflache auf CEsarAHgE TiaR 015
Zul. Abweichung der Parallelitdt der oberen 01
und unteren Trennflache ’

Luftiberdruck 2 bar
Wasserraum auf
BichthelCpriren zul. Leckrate 8 cm3/min

S-Duse 1,8-2,5
Disenlberstand

P-Dise 22-29
Maximale Schaftlange der Zylinderkopfschrauben 112 mm
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopf in drei Stufen 1. Stufe 60

2. Stufe 90

3. Stufe 120

Nachzug 120
Zylinderkopfhaube 25
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25
Obere Kihlwasserleitung 25
Kipphebelbdcke an Zylinderkopf 100-110
Auspuffrohr an Auspuffkrimmer 45
Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 60
Sonderwerkzeuge
e
=0
000 589 06 03 00 000 589 68 03 00 LM_T/ 117 589 00 23 00 117 589 01 23 00

-/ -
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01.13 Zylinderkopf anbauen

Sonderwerkzeuge

4 ™

—

a T

617 589 02 23 00
- J

617 589 04 23 00 312 589 01 31 00
\s J N

)

—

422 589 0123 00

N

Anbauen

i

312589 013700

\ o

1 Unebenheit der Zylinderkopf- und Zylinderkur-
belgehduse-Trennflache mit einem Haarlineal pri-
fen. Eventuelle Unebenheiten bearbeiten.

2 Neue Zylinderkopfdichtung auflegen.

Hinweis: Beim Motor OM 352 A wurde ab Motor-End-
Nr. 708 085 die Zylinderkopfdichtung geandert. Die

bisherige Dichtung

aufgebraucht werden.

140/2

kann bis Motor-End-Nr. 712 987

1 bisherige Zylinderkopfdichtung
2 geénderte Zylinderkopfdichtung

A

617 589 00 40 00

—
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3 Dichtung zwischen Kihlmittelpumpe und Ther-
mostatgehause montieren.

4 Zylinderkopf aufsetzen. Handgriffe heraus-
schrauben.

Hinweis: Beim Motor OM 352 A wurde ab Motor-End-
Nr. 712 988 der Zylinderkopf verstérkt. Der verstarkte
Zylinderkopf kann zusammen mit der gednderten
Dichtung auch bei Motoren mit niedrigerer Motor-
End-Nr. eingebaut werden.

Handgriffe 312 589 01 31 00

5 Schaftldnge der Zylinderkopfschrauben Uber-
prufen.

Hinweis: Beim Motor OM 352 A bis Motor-End-Nr.
678 154 wurde der Zylinderkopf mit Stiftschrauben
und Muttern befestigt. Im Reparaturfall kénnen die
Sechskantschrauben auch in Motoren mit niedrige-
rer Motor-End-Nr. satzweise eingebaut werden.

6 Zylinderkopfschrauben bzw. Stiftschrauben am
Gewinde und an der Auflageflache leichteindlen, ein-
schrauben und in angegebener Reihenfolge in 3 Stu-
fen auf 120 Nm anziehen.

Ve Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung - April 1984
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01.13 Zylinderkopf anbauen

7 StoBelstangen einsetzen.

8 Kipphebelwerk aufsetzen und mit 100 bis 110Nm
festziehen.

9 Verbindungsnippel mit Sonderwerkzeug montie-
ren.

Einbauhinweis: Beim Montieren des Verbindungs-
nippels innere Halfte in Richtung Lufter einbauen.

Zange 312589013700

10 Thermostatgeh&duse an Kihimittelpumpe mit 30
Nm anschrauben.

140/4




11 Stecker am Temperaturfihler aufsetzen.

12 Kuhimittelschlauch am Thermostatgehduse ein-
bauen.

13 Flanschkrimmer mit Dichtung anbauen und mit
50 Nm anziehen.

14 Turbolader einbauen.
Beide Betatigungsgestdnge am Drosselklappenhe-
bel einhdngen und sichern,

15 Auspuffrohr an Flanschkrimmer montieren und
mit 45 Nm anziehen.

16 Einspritzieitungen an der Einspritzpumpe auf 25
Nm festziehen.

Ringschlusseleinsatz 000 589 68 03 00
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01.13 Zylinderkopf anbauen

17 Motorenentliiftung am Zylinderkopf einbauen.

18 Luftpresser mit Konsole und Lenkhelfpumpe

anmontieren.

19 Halter fiir Kraftstoffilter anschrauben.

20 Ventile einstellen.

Ventileinstellschltssel
Lehrenband
Lehrenband
Lehrenband
Lehrenband
Lehrenband

Lehrenbandhalter

140/6

321589 00 11 00
117 589 00 23 00
117 589 01 23 00
617 589 02 23 00
617 589 04 23 00
422 589 01 23 00
617 598 00 40 00

RO5-6115



Achtung! Nach der Montage muB der Motor auf
Betriebstemperatur gebracht werden, anschlieBend
in der Reihenfolge des Schraubenplanes jede
Schraube bzw. Mutter einzeln etwas |6sen und dann
auf das Anziehdrehmoment festziehen.

Es diirfen nicht alle Muttern bzw. Schrauben gelést
und dann erst festgezogen werden. AnschlieBend
Ventile neu einstellen. Nach weiteren 500 km sind die
Zylinderkopfmuttern bzw. Schrauben ein zweites Mal
nachzuziehen und die Ventile neu einzustellen.

Hinweis: Die Muttern bzw. Schrauben unter der Kipp-
hebelwelle kénnen ohne Abbau des Kipphebelwer-
kes mitdem Sonderwerkzeug nachgezogen werden.

Steckschlisseleinsatz 000 589 06 03 00

= Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung - Apnil 1984
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Zylinderkopf planbearbeiten 01.13

Daten
; . 92,1
Gesamththe des Zylinderkopfes 919
Zul. Gesamtmaterialabnahme bis auf die Mindesthéhe von 1) 90,9
Rauhtiefe der Trennflache in um 8-16
einer Lange von 150 mm 0,04
Zul. Unebenheit der unteren Trennfldche auf
Gesamtlange 0,15
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zu unteren Trennflache 0,1
P-Dise 22-29
Duseniberstand
S-Dise 18-25
VentilrGickstand 0,7-1,2

') Nach der Bearbeitung der Zylinderkopftrennflaiche muB der Disenabstand Uberprift und nétigenfalls mit Disenplatichen
korrigiert werden.

Um die vorgeschriebene Rauhtiefe beim Schleifen zu ereichen, empfehlen wir folgende Angaben zu beachten:

- Erforderliche Segmente:

Form: DA 19

Abmessung: 79/70 x 21 x 80

Spezifikation: 50C 36F 5V 15

Hersteller: Fa. Tyrolit-Schleifmittelgesellschaft
Bezugsquellen Inland: Heidemansstr. 166e '

8 Minchen 45
— Maschineneinstellwerte

Drehzahl: n =1400/min
Vorschub: u = 920 mm/min
Schnittgeschwindigkeit: V, =27 m/s

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit ergibt sich bei einem Segmentschleifscheibendurchmesservon 370 mm.
Beieinem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) istdie Drehzahl so zuverdndern,daV, = %‘, =27m/s
um nicht mehr als = 10% abweicht.

Wichtig: Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand verédndert sich das Schieifbild wesentlich und die
Rauhtiefe von R, = 8- 16 uum wird nicht mit Sicherheit erreicht.
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Olabscheider aus- und einbauen 01.13

Daten

Regelbereich des Olabscheiders

-10 bis -80 mm WS

Anziehdrehmomente in Nm

Olabscheider an Zylinderkurbelgehduse

Ausbauen

1 Befestigungsschelle I6sen und Schlauch am OI-
abscheider abziehen.

2 Olabscheider am Zylinderkurbelgehduse ab-
schrauben und abnehmen.

Einbauen

1 O-Ringin den Olabscheider einsetzen.

2 Olabscheider tiber den AnschluBstutzenim Zylin-
derkurbelgehduse aufsetzen.

Hinweis: Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten ist
darauf zu achten, daB der Olabscheider nicht
beschédigt wird. Geringe Beschédigungen, wie z.B.
eingedrickter Deckel, kénnen zum Ausfall des Olab-
scheiders fihren. Ein beschadigter Olabscheider
muB grundsétzlich erneuert werden.

R Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung — April 1984
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01.13 Olabscheider aus- und einbauen

3 Olabscheider mit 8 Nm am Kurbelgehause befe-
stigen.

4 Schlauch am Olabscheider montieren und Befe-
stigungsschelle anziehen.

Hinweis OM 352 A:

Ab Motor-End-Nr. 716423 sind Olabscheider mitver-
besserter Membran Qualitdt eingebaut.

Erkennungsmerkmal der gednderten Ausflhrung:
eingepragte Deckelkennzahl mit Zusatzbuchstaben ‘ - _
= ; 7 i i 1 3135€

) IR 3 [ RETI
Olabscheider ohne Zusatzbuchstabe ,E” sind gene-
rell nach 2 Jahren zu erneuern.

RO1-6213
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Steuergehausedeckel aus- einbauen, abdichten 01.13

Schwingungsdadmpfer ausgebaut

Sonderwerkzeuge

389 589 02 15 00
b S R

G

)

&%

(

352589071500

Nee e o

Anziehdrehmomente in Nm

Steuergehéusedeckel an Zylinderkurbelgehause

Ausbauen

1 Steuergehdusedeckel
F.B.-Zeiger abnehmen.

2 Dichtung abnehmen.

= Motoren Band 2 — Nachirag 6 - Anderung — Apnil 1984
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0113 Steuergehdusedeckel aus- einbauen, abdichten

3 Wellendichtring ausbauen.

Dorn 38958302 15 00

4 Dichtflachen reinigen.

5 Laufring abnehmen.

Einbauen

1 Neuen Laufring aufsetzen.

RO1-6228
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Steuergehdusedeckel aus- einbauen, abdichten 01.13

2 Neuen Wellendichtring in Steuergehdusedeckel
einschlagen.

Hinweis: Der Blech-Steuergehdusedeckel kann
auch durch einen Aluminium-Steuergehdusedeckel
ersetzt werden. Dazu Arretierstifte aus dem Steuer-
gehduse entfernen und langere Schrauben verwen-
den.

Dorn 352 589 07 15 00

3 Neue Dichtung auflegen.

Hinweis: Der Aluminiumsteuergehausedeckel kann
mit einer Dichtung, graphierte Seite zum Steuerge-
hause oder mit einem flissigen Dichtmittel montiert
werden.

4 Aluminiumsteuergehausedeckel mit Sonder-

werkzeug zentrieren und F. B.-Zeiger montieren.
Schrauben einschrauben und mit 8 Nm anziehen.

Dorn 352589 07 1500
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Olwanne aus- und einbauen 01.13

Anziehdrehmomente in Nm

OlablaBschraube an Olwanne 80
Olwanne an Zylinderkurbelgehiuse M 8 9
8

Olwanne an Zylinderkurbelghiuse M 6

Ausbauen

1 Motorendl ablassen.

2 Oleinflistutzen, OlmeBstabfiihrung und Olriick-
laufrohr fur Turbolader an der Olwanne abschrau-

ben.

3 Olwanne am Zylinderkurbelgehduse abschrau-
ben und abnehmen.

4 Olwanne auswaschen.
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01.13 Olwanne aus- und einbauen

Einbauen

1 Olwanne mit neuer Dichtung am Zylinderkurbel-
gehause anbauen.

2 Oleinfullstutzen, OlmeBstababfiihrung und OI-
riicklaufrohr fir Turbolader an der Olwanne befe-
stigen.

3 OlablaBstopfen montieren und mit 80 Nm anzie-
hen.

4 Motordl einfiillen.
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Bearbeiten von Zylinderlaufbahnen durch Flex-honen 01.13

Zylinderkoptf und Kolben ausgebaut

Werkstatteinrichtung

Drehzahiregelbare Handbohrmaschine Fa. Walter Krupp
Hornburste (Korn 120) GBD 101 Gdéddertzgarten
5309 Meckenheim-Merl

1 Offnungen der Kurbelgehause-Trennflache ab-
kleben. Schaumstoffstiicke (z. B.: Polsterschaum
40 mm) indie gereinigten Zylinderlaufe einftihren und
zum Schutz vor Schleifmittelrickstidnden Gber Kur-
belwelle und Lager anbringen.

Hinweis: Keine Putzlappen anstatt der Schaumstoff-
stlicke verwenden, da Metallabrieb, Schleifmittel-
rickstdnde und Schmiermittel nicht ausreichend
aufgesaugt werden. AuBerdem Verletzungsgefahr
beim Aufwickeln auf die Honburste.

RO3-6182

2 Honbdlrste in Handbohrmaschine einspannen, in
Schmiermittel (Honol, dunnflissiges Motorendl,
Petroleum oder Dieselkraftstoff) eintauchen und
abtropfen lassen.
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01.13 Bearbeiten der Zylinderlaufbahnen durch Flex-honen

3 Bohrmaschine mitHonbUrste zentrisch lber dem
zu bearbeitenden Zylinder in Position bringen und
wéhrend des Anlaufens der Bohrmaschine Hon-
burste in die Bohrung einfahren.

Hinweis: Arbeitsdrehzahl n = 200/min nicht ber-
schreiten (Abknickgefahr der Blirste).

4 Pro Sekunde eine Auf- und Abwartsbewegung
durchfiihren; Richtung dndern, wennca.1/4 derHon-
blrste oben bzw. unten bersteht. Nach einer Bear-
beitungszeit von 1 bis 2 Minuten Bohrmaschine wah-
rend des Ausfahrens der Honburste aus der Bohrung
auslaufen lassen.

5 Eine brauchbare Oberflichenstruktur hat ein
Schleifbild von ca. 45°, mattes Aussehen und keine
Kratzer.

Hinweis: Stark glanzende Oberflichen sind zu fein.

RO3-6184

6 Nach der Bearbeitung Schleifrickstinde mit
Lappen entfernen.
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Kurbelwellenrad aus- und einbauen 03.13

Olwanne und Steuergehausedeckel ausgebaut

Sonderwerkzeuge

7 = )

312589 07 33 00

VS |

Ausbauen

1 Laufring abnehmen.

2 Steuergehduseunterteil abbauen.

RO3-6297

3 Scheibenfeder mit Zange ausbauen.

u x : R0O3~6298

4 Kurbelwellenzahnrad mit Sonderwerkzeug von
der Kurbelwelle abziehen.

Abzieher 31258907 3300 \ | RO3-6299
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03.13 Kurbelwellenrad aus- und einbauen

Einbauen

1 Kurbelwellenrad montieren.

2 Dermit,1“gekennzeichnete ZahndesKurbelwel-
lenrades muB zwischen den ebenfalls ,1-1“ gezeich-
neten Zéhnen des Spritzverstellers stehen.

3 Scheibenfeder einsetzen.

4 Steuergehduseunterteil montieren.
5 Laufring aufsetzen.

R03-8297
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Ventilspiel einstellen (Methode1) 05.13

Daten
Ventilspiel 352 A 352 A 362 LA
(Kuhlwassertemperatur
max. 50° C) 110 KW (150 PS) | 127 kW (172 PS)
115 kW (156 PS) | (BM 353.975)
124 kW (168 PS)
EinlaB 0,20 0,25 0,40
AuslaB 0,30 0,40 0,60
Ziundfolge 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung 601 -5-3
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopfhaube 25
Sonderwerkzeuge
Y T 0 N ﬁ—ﬁ N
=
—0
32158900 11 00 117 589 00 23 00 117 589 01 23 00 617 589 02 23 00 617 589 04 23 00

N

h
==

S
)

617 589 00 40 00 422 589 01 23 00

Ventilspiel einstelien

S

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Motor soweit drehen, bis der Kolben des einzu-
stellenden Zylinders im oberen Totpunkt steht. Die

Ventile missen geschlossen, die Kipphebel

entlastet sein und die StéBelstangen sich in den
Kugelpfannen leicht drehen lassen. Die Ventile mis-
sen sich am gleichlaufenden Zylinder Gberschnei-

den.

—
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05.13 Ventilspiel einstellen (Methode 1)

3 Sonderwerkzeug zwischen EinlaB-Ventil und
Kipphebel bzw. zwischen AuslaB-Ventil und Kipphe-
bel schieben. Das Ventilspiel ist richtig eingestellt,
wenn sich das Sonderwerkzeug mit leichtem Wider-
stand hindurchziehen |a8t.

Lehrenband 0,20 mm 117 589 00 23 00
Lehrenband 0,25 mm 117 589 01 23 00
Lehrenband 0,30 mm 617 589 02 23 00
Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00
Lehrenband 0,60 mm 422 589 01 23 00

Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Ventileinstellschiussel 321589 00 11 00

ROS-6115

4 |st eine Korrektur des Ventiispiels notwendig,
Sonderwerkzeug auf Einstellschraube aufsetzen,
Kontermutter 16sen und Ventilspiel berichtigen. Kon-
termutter wieder festziehen. Dabei Einstellschraube
festhalten.

5 2ylinderkopfhaube mit neuer Dichtung aufsetzen
und Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schliissel auf 25 Nm festziehen.
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Ventilspiel einstellen (Methode 2) 05.13

Daten
Ventilspiel 352 A 352 A 362 LA
(Kuhlwassertemperatur
max. 50° C) 110 kW (150 PS) 127 kW (172 PS)
115 kW (156 PS) | (BM 353.975)
124 kW (168 PS)
EinlaB 0,20 0,25 0,40
AuslaB 0,30 0,40 0,60
Zundfolge 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung 6-2-4-1-5-3
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopfhaube 25
Sonderwerkzeuge
=
—0
321 58900 11 00 117 589 00 23 00 117 589 01 23 00 617 589 02 23 00 617 589 04 23 00
N J X, J L 7 \, J
===
617 589 00 40 00 422 589 0123 00

S

Ventilspiel einstellen

. SRR

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Motor in Drehrichtung soweit drehen, bis die FB
Markierung am Schwingungsdd&mpfer mit dem Ein-
stellzeiger am Steuergehause Obereinstimmt.

D
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05.13 Ventilspiel einstellen (Methode 2)

3 Uberprifen ob sich der 1. Zylinder im Zind-OT
oder im Uberschneidungs-OT befindet (im Ziind-OT
sind beide Ventile geschlossen, die Kipphebel vbllig
entlastet und die StdBelstangen missen sich leicht
drehen lassen).

Hinweis: Die Reihenfolge der Zylinderistin der Sche-
mazeichnung ersichtlich.

Im Ziind-OT konnen folgende Ventile eingestellt wer-
den:
EinlaBventil AuslaBventil

1,2,4 1,3,5

Im Uberschneidungs-OT kdnnen folgende Ventile
eingestellt werden:

EinlaBventil AuslaBventil

3,5,6 2,4,6

4 Sonderwerkzeug zwischen EinlaB-Ventil und
Kipphebel bzw. zwischen AusfaB-Ventil und Kipphe-
bel schieben. Das Ventilspiel ist richtig eingestellt,
wenn sich das Sonderwerkzeug mit leichtem Wider-
stand hindurchziehen iast.

5 Ist eine Korrekiur des Ventilspiels notwendig,
Sonderwerkzeug auf Einstellschraube aufsetzen,
Kontermutter 16sen und Ventilspiel berichtigen. Kon-
termutter wieder festziehen. Dabei Einstellschraube
festhalten.

6 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung aufsetzen
und Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schltssel auf 25 Nm festziehen.

Lehrenband 0,20 mm 117 589 00 23 00
Lehrenband 0,25 mm 117 589 01 23 00
Lehrenband 0,30 mm 617 589 02 23 00
Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00
Lehrenband 0,60 mm 422 589 01 23 00
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Ventileinstelischlissel 3215890011 00

070/4
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Kipphebelwerk zerlegen und zusammenbauen 05.13

205-6056

)
Q )

Zerlegen

1 Federklammer mitZange von der Kipphebelwelle
abziehen.

RO5-6154

2 Feder von der Kipphebelwelle abnehmen.

RO5=-6155
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05.13 Kipphebelwerk zerlegen und zusammenbauen
3 Kipphebel abnehmen.

RO5=~6156

Zusammenbauen

1 Kipphebel auf Kipphebelwelle aufschieben.

RO5=8156

2 Feder auf die Kipphebelwelle aufsetzen.

RO5-~6155

3 Federklammer mit Zange auf die Kipphebelwelle
aufsetzen.

RO5-6154

170/2



Ventile aus- und einbauen 05.13

Zylinderkopf abgebaut

Ventilfedern

Innen- Draht- ungespannt vorgespannt endgespannt

@ 0} Lange Lange!) Belastung L&nge?) Belastung
+ 40

25+ 04 4,25 60,5 46,7 300+ 15N 35,18 590 ~20 N

1) entspricht im eingebautem Zustand der Lédnge bei geschlossenem Ventil
2) entspricht im eingebautem Zustand der Lange bei getffnetem Ventil

Sonderwerkzeug

T moan )

000 588 1531 00

N o

Ausbauen

1 Zylinderkopf auf eine ebene Unterlage aufsetzen.
Duse nicht beschadigen.

2 Ventilheber in den Zylinderkopf einschrauben.

3 Ventilteller ruckartig nach unten dricken, damit
sich die Ventilkegelhélften [6sen.

4 Ventilkegelhilften abnehmen.

5 Ventilheber abbauen.

Ventilheber 000 589 15 31 00

Hungy Motoren Band 2 — Nachlrag 6 - Anderung — April 1984




05.13 Ventile aus- und einbauen

5 Ventilfederteller, Ventilfeder und Unterlegscheibe
far Ventilfeder abnehmen.

6 Zylinderkopf umdrehen und Ventile herausneh-
men.

Einbauen

1 Ventilfedern auf einer Federwaage prufen.

2 Ventilschaft eintlen, von unten in den Zylinder-
kopf einflhren.

3 Unterlegscheibe, Ventilfeder und Ventilteller ein-
setzen.

290/2
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Ventile aus- und einbauen 05.13

4 Ventilheber montieren und Ventilteller nieder-
driicken.

5 Ventilkegelhélften einsetzen und Ventilteller ent-
spannen.

6 Ventilheber abbauen.

Hinweis: Der Spalt zwischen den Ventilkegelhéalften
soll auf beiden Seiten gleich groB sein.

P Moloren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung - Apnl 1984 290/3






Ventilsitze bearbeiten 05.13

Vd
& O o, O
4\ X A'\
205-6057
Daten 362 LA 352 A
EinlaB 30° 45°
Ventilsitzwinkel AuslaB 450 450
Durchmesser ,A" des Ventilsitzes Einlaf 41,3 43,4
bei neuen Sitzringen (Fertigbearbeitet) AuslaB 353 35,3
EinlaB 15-25 16-20
Breite B AuslaB 20-25 20-25
. +0,2 +0,2
MaB .C* EinlaB 31 0.1 28 0.1
KontrolimaBi
(Neuzustand) AuslaB 2,6 =02 2,6 REc
-01 -0,1
Sonderwerkzeuge
Y

L,
Tt

000 589 16 69 00

| S

Ventilsitze bearbeiten

Hinweis: Ventilfthrungen sind eingebaut

1 Zyinderkopf auf Ventilknecht aufspannen.

2 Ventilsitzdurchmesser messen.

Hinweis: Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen
kann eine Nacharbeit chne Erneuerung der Ventil-

sitzringe erfolgen.

Py Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung  April 1984
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05.13 Ventilsitze bearbeiten

3 Pilotin die VentilfiUhrung einfihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt, evti.
Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten driik-
ken. Pilot festziehen.

4 Drehstahl am Support festschrauben.

Hinweis: Darauf achten, daB Drehstahl am Support
mit richtiger Gradeinstellung angebracht wird. Freien
Support durch Losen der Kupplungsmutter auBer
Betrieb setzen.

Kurbelgriff auf den entsprechend markierten Arm
montieren.

5 Kupplungsmutter (2) |6sen, das Drehwerkzeug
Uber den Piloten schieben und durch Drehen an der
Schraube (1) die Schnellverstellung so bewegen, dali
der Drehstahl auf der Mitte des Ventilsitzes aufliegt.

6 Pilotauflage (1) auf den Piloten nach unten drik-
ken und mit Hilfe der Schraube (2) festklemmen,
wobei die Réandelscheibe (3) nach unten geschraubt
und die Feststellschraube (4) festgezogen sein muB.

7 Lunettenstange mit Handkurbel in richtige Lage
bringen. Pendelfiihrung waagerecht etwa in der Mitte
der Flihrung mit der Linettenzange festklemmen.
Das Drehwerkzeug muB sich nun ebenso leicht dre-
hen wie vaorher.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

300/2
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Ventilsitze bearbeiten 05.13

8 Den Drehstahl durch Drehen der Schnellverstel-
lung neben die innere Sitzkante bringen, dann die
Kupplungsmutter festziehen. Noch keine Spanzu-
stellung geben.

9 Die Vorschubbetatigung festhalten und die Kur-
bel drehen. Hierbei zeigt sich meist eine unregelma-
Bige Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen Kupp-
lungsmutter der Schnellversteliung l6sen und den
Stahl wieder nach innen bringen.

10 Die Feststellschraube (1) 16sen und die Randel-
scheibe (2) etwa 1% Teilstrich (1 Teilstrich = 0,1 mm)
nach links drehen. Die Feststellschraube (1) und
Kupplungsmutter wieder anziehen, von neuem
durchdrehen.

11 Vorschubbetatigung festhalten und Kurbel dre-
hen, bis die Spitze des Drehstahles nach auBen
gekommen ist.

12 Eine Spanzustellung muB so oft vorgenommen
werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbeitungs-
grenze darf dabei nicht Gberschritten werden). Dann

ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen. Bei ! Ry

neu eingebauten Ventilsitzringen miissen die in der P RO05-6010
Tabelle angegebenen Werte ereicht werden.
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Ventile schleifen 05.13

|
I
!
|
B
-
YA \
} &
C
205-6020 (1
Daten
Motor Ventil- Ventil- Ventil-  Ventil-  Durch- Hohe ,D* Ventil- Hé&rte am
sitz- teller schaft  ldnge messer im Bearb.- sitz- Ventil-
winkel @ @ Neu- grenze breite schaft-
JF .C“ WA B zustand JE¢ ende
: 4410 8,950 140,7 2,8 3,5
(e} L] 2 L == Pt Al — -+
EinlaB 45 43.90 8.935 1203 42 55 2,1 '8 HRC=57+3
352 A
36,10 9,940  140,7 2,8 4,2
() 5 U L —_ — = b
AuslaB 45 35.90 9.925 140.3 34 55 2,1 ‘s HRC=57+3
. 4210 8,950 140,7 2,8 4.3
O 1 3 13 AT gl e A p,
EinlaB 30 21.90 8.935 1203 40 25 2,1 33 HRC =57 +3
362 LA
36,10 9,940 140,7 2,8 4.2
o I ] 3 s B R il bt —
AuslaB 45 35,90 9.025 1203 34 25 2,1 ‘5 HRC=571+3
1) 8,940 .
8.925 bis Motor-End-Nr. 004 686
Zul. Schlag zwischen Ventilsitz und Schaft 0,03
Zul. Schlag zwischen Ventilteller und Schaft 0,20
Zul. Unrundheit des Ventilsitzes 0,01
Zul. Stirnschlag 0,008
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05.13 Ventile schleifen

Ventile schleifen

1 Ausgebaute Ventile reinigen, anhaftende Olkohie
entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit (iberprifen.
Die Ventilschaftenden durfen keine Oberflachen-
schaden haben. Die Ventilkeilnuten diirfen nichtaus-
geschlagen und die Chromschicht an den Ventil-
schaften muB geschlossen sein.

Verbrannte Ventile sind in jedem Falle zu erneuern.

3 Ventile auf Rundlauf und MaBhaltigkeit prifen.
Das Richten eines Ventiles ist nicht zulassig.

4 Geringe Abweichungen im Rundlauf kénnen
durch Nachschleifen des Ventilsitzes auf einer Ventil-
schleifmaschine berichtigt werden.

5 Esistzweckmé&Big, das Ventil mdglichst kurz hin-
ter dem Ventilteller einzuspannen, um stérende
Schwingungen zu vermeiden.

6 Schleifwinkel an der Skala einstellen.

7 Ventil mitdem Vorschub langsam an den laufen-
den Schileifstein heranfiihren, bis dieser mit der Sitz-
flache des Ventils in Berlhrung kommt.

8 Mit kleinem Vorschub solange schieifen, bis der
Ventilsitz am gesamten Umfang sauber ist.

Hinweis: Nach dem Arbeitsgang darf das in der
Tabelle angegebene MaB ,B“ nicht unterschritten
werden.

9 AufderanderVentilschleifmaschine angebrach-

ten Prismaauflage kann das Planschieifen des Ventil-
schaftendes vorgenommen werden.

330/2
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Ventilfiihrungen aus- und einbauen 05.13

Daten
Ventilfihrung Lange der Bohrung  Uber- Spiel des
VentilfGhrung im deckung Veniilschaftes
Reparatur- AuBen- Innen- Zylinder- im in der
stufe Durch-  Durchmesser kopf Zylinder-  Ventilfihrung
messer EinlaB  AuslaB EinlaB  AuslaB kopf EinlaB  AuslaB
Normal 15,046 15,018
15,028 15,000
vep-suie1 1524 o418
! 9,022  10,022% 78 73 ! 0,010 0,050 0,060
9,000 10,000 bis bis bis
Rep.-Stufe |l ] gzgg 125(1) g 0,046 0,087 0,097
’ VerschleiBgrenze ! VerschleiBgrenze
15,546 9,050 10,050V 15,518 0,115 0,125V
Rep.-Stufe lll 15,528 15.500
Rundlauf des Ventilsitzes zur Ventilfiihrung 0,04
Abstand von Ventilflihrung bis Auflage Ventilfeder MaB ,A“ 245 -0,5
1) in halber Fihrungshéhe messen.
2) 352 A bis Motor-End-Nr. 004 686 g:ggg
EinlaR Auslai
L
Q } FH TR
s AR
/ N - N
4 VI 1NN
4 N
“ N : Y N :
1 N | N/ il
N
f ' Il
/ N L Q
%
/]
/]
“
Ventilfiihrungen ] 201-56016
Sonderwerkzeuge
- Y DA o
<> Wer
|
615588 01 1500 110 589 02 15 00 352589 00 43 00 000 589 10 53 00 000 589 11 53 00
—  J o J e e A e F N L Y
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05.13 VentilfUhrungen aus- und einbauen
)

000 589 18 53 00

Ausbauen

1 Zylinderkopf einspannen.

2 Ventilftihrung mit Sonderwerkzeug aus dem
Zylinderkopf austreiben.

Dorn 11058902 1500
Dorn 615589011500

3 Bohrung im Zylinderkopf mit verstellbarer Reib-
ahle auf die nachstgréBere Reparaturstufe aufreiben.

Reibahle 000 589 18 53 00

Einbauen

1 2Zylinderkopf im Wasserbad auf ca. 80° C erwér-
men. Neue Ventilfihrung mit graphitiertem Ol bestrei-
chen und in der Bohrung des Zylinderkopfes anset-
zen.

2 Distanzhllse aus Sonderwerkzeug liber Ventil-
fihrung aufschieben.

Distanzhilse aus 352 589 00 43 00

350/2



VentilfGhrungen aus- und einbauen 05.13

3 VentilfUhrung mit Sonderwerkzeug in den ange-
warmten Zylinderkopf eintreiben.

Dorn 352 589 00 43 00

4 [Innendurchmesser der Ventilfihrung je nach
Ventilschaftdurchmesser mit der Reibahle ausrei-
ben.

Reibahle 000 589 10 53 00
Reibahle 000 589 11 53 00
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Ventilsitzringe erneuern 05.13
Zylinderkopf und Ventile ausgebaut
i AN w2 *
L N\y ~
{
< 1
—— D1 —» -
i 1
; x
le——— D ——» {A 21095
Daten
Motor 353 A 362 LA
EinlaBt) EinlaB?) AuslaB EinlaB Auslal3
Normal 45,080 45,880 38,080 43,880 38,080
45,070 45,870 38,070 43,870 38,070
AuBen-Durchmesser
LD des Rep.-Stufe | 45,380 46,180 38,380 44,180 38,380
Ventilsitzringes P 45,370 46,170 38,370 44170 38,370
Rep.-Stufe |l 45,580 46,380 38,580 44,380 38,580
P 45,570 46,370 38,570 44,370 38,570
T 45,025 45,825 38,025 43,825 38,025
45,000 45,800 38,000 43,800 38,000
Grundbohrung ,,D 1
im Zylinderkopf Rep.-Stufe | 45,325 46,125 38,325 44125 38,325
far Ventilsitzring R 45,300 46,100 38,300 44,100 38,300
Rep.-Stufe Il 45,525 46,325 38,525 44 325 38,525
p- 45,500 46,300 38,500 44,300 38,500
Uberdeckung des
Ventilsitzringes 0,045 ~ 0,080| 0,045 - 0,080| 0,045 - 0,080/0,045 - 0,080 | 0,045-0,080
im Zylinderkopf
Tiefe ,t* der Bohrung 11,2 11,2 11,2 11,2 11,2
im Zylinderkopf 11,0 11,0 11,0 11,0 11,0
Hoéhe ,H* 8,3 8,3 8,5 8,0 8,5
des Ventilsitzringes 8,2 8,2 8,4 79 8,4
Abstand ,t1“ zwischen
Trennflache Zylinderkopf +0,2 +0,2 +0,2 +0,2 +0,2
und Stirnseite des 248 -0,1 £8 -0,1 28 -0,1 &1 -0,1 &8 -0,1
Ventilsiztringes
1) bis Motor-End-Nr. 549 881 2) ab Motor-End-Nr. 549 882
— Motoren Band 2 — Nachlrag 6 - Anderung - Apri 1984 380/1



05.13 Ventilsitzringe erneuern

Sonderwerkzeuge

3 )

ﬁ

SR

T
%

(===

001589 583 21 00

N Y
)
[T
346 589 00 63 00 000 589 16 89 00
SO S S
Werkstatteinrichtung

000 589 28 33 00

. S

000 589 29 33 00

R |

000 589 34 33 00
Ne 0

Ventilknecht

InnenmefBgerat

Ausbauen

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.

2 Pilotin die Ventilflthrung einfihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt, evtl.
Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten dritk-
ken. Mitdem oben und untenin den Piloten eingeftihr-
ten Born festziehen.

3 Drehstahl fur Ringnute in Support einspannen.

380/2
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Ventilsitzringe erneuern 05.13

4 Kontermutter (2) 16sen. Drehwerkzeug Uber den
mit Ol benetzten Piloten einfiihren, Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, bis Drehstahl am Pilot
anliegt, dann Drehwerkzeug nach unten schieben,
bis Drehstahl in der Mitte des Ventilsitzringes ist.

5 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten. Fest-
stellschraube (1) der Pilotauflage 16sen, Pilotauflage
(2) nach unten driicken, bis diese auf dem Pilot auf-
liegt. Feststelischraube (1) wieder anziehen. % 2

6 Lunettenstange mit Handkurbel in geeignete
Lage zum Werkstlck bringen. PendelfiGhrung waage-

recht etwa in der Mitte der FGhrung mit der Lanetten- 2 ' 1
zange festklemmen. Das Drehwerkzeug muB sich ‘ :
nun ebenso leicht drehen wie vorher. R !
1
- Q)
9
RO05=-6011

7 Schraube der Schnellverstellung (1) zurtckdre-
hen, bis Drehstahlan Ventilsitzring herangebrachtist,
jedoch noch nicht ansteht. Kontermutter (2) festzie-
hen. Horizontalanschlagschraube (3) bis zum Anlie-
gen am Gehéduse eindrehen und anschlieBend 2 bis
3 mm zurlckdrehen. Die darunter angebrachte
Klemmschraube (4) festziehen.

8 Drehstahlinder Hohe so einstellen, da nach der
Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten am Ventil-
sitzring stehen bleibt.

Hinweis: Durch Festhalten der Randelscheibe (2)
und Drehen an der Kurbel des Drehwerkzeuges nach
rechts, bewegt sich der Drehstahl nach unten bzw.
durch Drehen nach links, geht der Drehstahl nach
oben.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

Bummr  Moloren Band 2 - Nachirag 6 - Anderung - April 1984 380/3



05.183 Ventilsitzringe erneuern

9 Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitiges Festhalten der R&ndelscheibe (2)
welche bei etwas ansteigendem Drehwiderstand
kurzzeitig losgelassen werden muB, in den Ventilsitz-
ring eindrehen. Ringnutentiefe etwa 2 bis 3 mm.

Hinweis: Keinen zu groBen Span nehmen. Das Dreh-
werkzeug muB sich leicht drehen lassen, was durch
kurzzeitiges Loslassen der Randelscheibe (2)
erreicht wird.

10 Drehwerkzeug abbauen.

11 Innenauszieher in der Ringnute ansetzen, Mutter
anziehen und mit Gegenstitze herausziehen.

Hinweis: Unter die Auflagestitzen der Gegenstitze

sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungender
Zylinderkopffladche zu vermeiden.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Innenauszieher 000 589 29 33 00
Gegenstitze 000 589 34 33 00

12 InnenmeBgerat mit Mikrometer einstellen.

13 MitInnenmeBgerat die Bohrungen flr die Ventil-
sitzringe im Zylinderkopf ausmessen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwerten
ab, mussen die Bohrungen auf die nachste Stufe auf-
gebohrt werden.

MeBuhr 001 589 53 21 00

380/4
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Ventilsitzringe erneuern  05.13

i BT

Grundbohrung nacharbeiten % i il

1 Drehstahl in Support einspannen.

2 Pilotin die Ventilfihrung einfilhren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfilhrung aufliegt, evtl.
Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten drik-
ken. Mitdem oben und untenin den Piloteingeflihrten
Dorn festziehen.

RO5~ 6044

3 Kontermutter (1) I6sen, Drehwerkzeug Uber den
mit Ol benetzten Piloten schieben, Schnellverstell-
schraube (2) drehen, bis sich der Drehstahl horizon-
tal Uber die Bohrung hinaus bewegt hat, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis Drehstahl auf
dem Zylinderkopf aufliegt.

Achtung! Werkzeuge vorsichtig aufsetzen, damit
Hartmetalischneide des Drehstahls nicht beschadigt
wird.

4 Feststellschraube (1) 16sen, Pilotauflage (2) nach
unten drlicken, bis zur Auflage auf dem Piloten, Fest-
stellschraube (1) wieder anziehen.

5 Durch Drehen der Randelscheibe Drehstahl in
der H6he so einstellen, daB er gerade frei ist.

R05-6011

6 Pendelfthrung waagerecht mit der Linetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stellring
und Pendelfiihrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB ,t*)
eingestellt werden.
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05.13 Ventilsitzringe erneuern

7 Berechnung des EinstellmaBes ,2¢. EinstellmaB
L2"istGrundbohrung D 1“ (Tabelle Spalte ,D 1) und
Pilotdurchmesser ,1*“ geteilt durch 2.

8 Kupplungsmultter lésen, Mikrometer auf MaB ,,2"
einstellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mikrome-
ter an Pilot ansetzen, mit Schnellversteliung (1) Dreh-
stahl auf das MaB ,,2“ genau einstellen. Kupplungs-
mutter (2) festziehen.

Hinweis: Es ist zweckmdiBig, die Einstellung des
Drehstahles fur den ersten Span 0,1 mm im Durch-
messer kleiner vorzunehmen.

9 Horizontalanschlagschraube (1) bis zum Anlie-
gen am Gehduse eindrehen, darunter angebrachte
Schraube (2) anziehen, wodurch die Anschlag-
schraube gegen Verdrehen gesichert wird.

10 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
ges Festhalten der oberen Randelscheibe fur Ver-
tikalvorschub, Bohrung fur Ventilsitzring ausdrehen,
bis Stellring (1) am Linettenlager (2) zum Anliegen
kommt.

Hinweis: Drehstahl so oft nachstellen, bis das in
Arbeits-Nr. 7 errechnete EinstelimaB erreichtistdann
ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen, um
eine Rauhtiefe von max. 0,006 mm zu erreichen.

380/6
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11 Kupplungsmutter l6sen, mit Schnellverstell-
schraube Drehstahl zurlicksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

12 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
gem Festhalten der unteren Randelscheibe fir Hori-
zontalvorschub, die Stirnflache unten plandrehen bis
die Anschlagschraube am Gehause anliegt.

2 Randelscheibe

13 Drehwerkzeug abbauen, Bohrung mit Innen-
meBgerat ausmessen (Uberdeckung zwischen Ven-
tilsitzring und Bohrung muB gewdhrleistet sein).

Einbauen

1 Ventilsitzringe in Kiihlkasten einlegen und flussi-
gen Sauerstoff einfillen. Ventilsitzringe ca. 20 - 30
Minuten unterkiihlen.

Hinweis: Fllssiger Sauerstoff kann von jeder Sauer-
stoffherstellerfirma bezogen werden.

2 Zylinderkopf auf ca. 80° C im Wasserbad erwar-

men.

3 Ventilsitzringe aus dem Kihlkasten herausneh-
men und auf die Bohrung des erwarmten Zylinder-
kopfes auflegen.

B Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung — April 1984
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0513 Ventilsitzringe erneuern

4 Ventilsitzringe mit Sonderwerkzeug einschlagen.

Hinweis: Das Einsetzen des Ventilsitzringes darf nicht
mit Verzégerung durchgeflihrt werden. Die Finger
durfen mit der Flissigkeit oder dem unterkihliten
Ventilsitzring nicht in Berihrung kommen.

EinpreBdorn 346 589 03 15 00

380/8



Nockenwelle aus- und einbauen 0513

Daten

Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager

Nocken- Hubzapfen Fertigbohrungs-Durch-
Nockenwelleniager- =
Stufen wellen- far messer des
Zapfen-Durchmesser X
lager Luftpresser eingepreBten Lagers
1 55,960 56,030
55,941 56,000
5 55,710 55,770
55,691 55,740
Harmgl 5 55,460 32,000 55,520
55,441 31,984 55,490
4 55,210 55,270
55,191 55,240
1 55,860 55,930
" 55,841 55,900
5 55,610 55,670
55,591 55,640
NGrmaL s 55,360 31,900 55,420
55,341 31,884 55,390
4 55,110 55,170
55,091 55,140
1 55,760 55,780
55,691 55,750
2 55,460 55,520
55,441 55,490
e . 55,210 31,750 55,270
55,191 31,734 55,240
i 54,960 55,020
54,941 54,990
’ 55,460 55,530
55,441 55,500
2 55,210 ) 55,270
55,191 55,240
Rep.-Stufe R 54,960 31,500 55,020
54,941 31,484 54,990
4 54,710 54,770
54,691 54,740
Anziehdrehmomente in Nm
Druckscheibe an Zylinderkurbelgehause 35
Spritzverstelier an Nockenwelle 300
Nockenwellenrad an E.-Pumpe Antriebsrad 35
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05.13 Nockenwelle aus- und einbauen

Daten
Laufspiel der Nockenwelle radial 0,030 - 0,079
axial 0,18 - 0,52
Zahnflankenspiel zwischen Kurbelwellenrad und
0,12-0,17
Nockenwellenrad
Einspritzmmpenrad
und Zwischenrad bzw. 0,12 -0,17
Nockenwellenrad
Harte der Hubzapfen und Hubzapfenradien 57 - 63 HRC

Steuerradsitz 0,02
max. Rundlaufabweichung
bei Aufnahme der Welle an Nockengrundkreis 0,025
den duBeren Lagerstellen

Lagerstellen 0,025
EinlaB 7,20
352 A :
Nockenerhebung tiber AuslaB 7,20
dem Grundkreisdurchmesser oo Ln ST e
Ausla 6,60

Vorarbeiten

StoBelstangen und VentilstdBel ausbauen. Olpumpe
ausbauen. Luftpresser abbauen. Steuergehduse-
deckel abschrauben.

Ausbauen

352 A bis Motor-End-Nr. 470 359

1 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen, bis
die Markierung Nockenwelle zur Kurbelwelle Uber-
einstimmt.

2 Druckscheibe zur Befestigung der Nockenwelle
abschrauben.

3 Nockewelle mit Nockenwellenrad aus dem Zylin-
derkurbelgehduse herausnehmen.

-]

3 R05-6043

)
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352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
362 LA ab Prod.-Beginn

1 Befestigungsschraube fiir Spritzversteller 16sen
und Spritzversteller abnehmen.

2 Distanzscheibe von der Nockenwelle abnehmen.

8 Druckscheibe abschrauben und Nockenwelle
aus dem Zylinderkurbelgehduse herausnehmen.

Einbauen

352 A bis Motor-End-Nr. 470 359

1 Nockenwelle vorsichtig, damit Lager nicht
beschiadigt werden, in das Zylinderkurbelgehause
einfuhren.

Hinweis: Daraufachten, daB der mit,, 1" gekennzeich-
nete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen den
ebenfalls mit ,1-1“ gezeichneten Zahnen des Nok-
kenwellenrades zu stehen kommt.

2 Druckscheibe ohne Sicherungsblech fest-
schrauben.

B Moloren Band 2 - Nachtag 6 - Anderung — April 1984
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05.183 Nockenwelle aus- und einbauen

352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
362 LA ab Prod.-Beginn

1 Nockenwelle vorsichtig in das Zylinderkurbelge-
hause einf(ihren, damit die Lager nicht beschéadigt
werden.

2 Druckscheibe mit Drehmomentschlliissel auf
35 Nm anziehen.

3 Distanzscheibe auf die Nockenwelle auflegen.

RO5-6142

4 Spritzversteller mit PaBfeder auf die Nockenwelle
aufsetzen, und Befestigungsschraube montieren.

Hinweis: Darauf achten, daB der mit,, 1" gekennzeich-
nete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen den
ebenfalls ,1-1“ gezeichneten Z&hnen des Spritzver-
stellers zu stehen kommt.

R0O5-6148

5 Befestigungsschraube fiir den Spritzversteller
mit Drehmomentschlissel auf 300 Nm anziehen.

6 Axialspiel der Nockenwelle prifen.
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Einbauiibersicht-Einspritzpumpen 07.13

Motor- Einspritzpumpe Regler Prufwerte

Leistung Bosch-Bezeichnung Bosch-Bezeichnung MB-Blatt
(MB-Teil-Nr.)

110 kW/150 PS PES 6 A 80 C 410 RS 2085 RQV 300... 1425 AB 551 DL MB5,7b
(006 074 67 01)

110 KW/150 PS PES 6 A80C 410 RS 2085 RQV 300...1425 AB 625 DL MB 5,7 h
(006 074 45 01)

115 kKW/156 PS PES6A 80 C410RS 2085V RQV 300...1425 AB 625 DL MB 5,7 h
(009 074 58 01)

110 KW/150 PS PES 6 A80C 410RS 2085 RQV 300...1425 AB 620 DL MB 5,7 h
(007 074 47 01)

124 KW/168 PS PESB6A90C (D) 410 RS 22932 RQV 300...1425 AB 740 L MB5,7n
(001 074 03 02)

124 KW/168 PS PES6A90C (D) 410RS 22937 RQV 300...1425 AB781L MB5,7n
{001 074 04 02) -

124 kW/168 PS PES6A90C (D)410RS 22932 RQV 300...1425 AB 780 L MB57n
(001 074 07 02)

124 kW/168 PS PES6 AS0D 410RS 2283 RQV 300...1425AB 946 L MB 5,7 s
(005 074 31 02)

124 KW/168 PS PES 6 A 90D 410 RS 2293 RQV 300...1425 AB 948 L MB5,7s
(005 074 33 02)

124 kW/168 PS PES 6 A90 D 410 RS 2293 RQV 300...1425 AB 949 L MB5,7s
(005 074 34 02)

124 kW/168 PS PES 6 AS0D 410 RS 2293 RQV 300...1425AB 947 L MB 5,7 s
{005 074 32 02)

124 KW/168 PS PES6A2%0D410RS 22937 RQV 300...1425AB925L MB57n1
(004 074 44 02)

124 kW/168 PS PES 6 A90D 410 RS 2293 RQV 300...1400AB 1142 L MB 5,7 x
(009 074 72 02)

124 kW/168 PS PES 6 A 90D 410RS 2293 RQV 300...1400 AB 1140L MB 5,7 x
(009 074 70 02)

124 kW/168 PS PES 6 AS0D 410 RS 2293 RQV 300...1400 AB 1141 L MB 5,7 x
(009 074 71 02)

124 kW/168 PS PES 6 AS0D 410 RS 2293 RQV 300... 1400 AB 1138 L MB5,7 x 1
{008 074 69 02)

127 KW/172 PS PES6AS0D 410RS 2293 RQV 300... 1425 AB 982 DL MB 5,7 t
(005 074 99 02)

127 kW/172 PS PES 6 A 90D 410 RS 2520 RQV 300...1425 AB 982 DL MB57n5
(006 074 27 02)

127 KW/172 PS PES 6 A90D 410 RS 2596 RQV 300...1400 AB1066-1DL MB5,7v2
(007 074 91 02)

141 kW/192 PS PES 6 MW 100/720 RS 1101 RQV 300 ... 1300 MW 44 MB 8,7 p

(010 074 29 02)
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Forderbeginn priifen 07.13

Daten
110/115 kW 23°v. OT
352 A 124 kKW 21°v. OT
Forderbeginn
127 kW 19°v. OT
362 LA 141 kW 17°v.OT
Anziehdrehmomente in Nm
Uberdruckventil an Einspritzpumpe 25
Uberwurfmutter der Einspritzleitung 25
Sonderwerkzeuge
T N O
Lo

000 589 68 03 00
N

Forderbeginn priifen

000 589 07 03 00

e o o

817 589 00 71 00

- J

Pumpen-Aggregat

—_

1

QOO NOO O &N

Elektromotor
(Gleichstrom 12 V/15 A)
Zahnradpumpe
Druckbegrenzungsventil
Kraftstoffbehilter
Racklaufleitung
Schauglas mit Prufleilung
AnschluBkabel
AnschluBleitung (Zulauf)
Grundplatte

Relaiskasten mit Schalter

By Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung — April 1984
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07.13 Foérderbeginn prifen

1 Kraftstoffzulaufleitung an der Einspritzpumpe
abbauen und Zulaufleitung vom Pumpen-Aggregat
anschlieBen (1).

2 Kraftstoffriicklaufleitung und Uberstrdmventil an
der Pumpe abbauen und Bohrung mit einem Blind-
stopfen verschlieBen (2).

3 Einspritzleitung zum 1. Motorzylinder ausbauen.
Prifleitung mit Schauglas am Anschluf3 der Einspritz-
pumpe fur den 1. Motorzylinder anschlieBen (3).

4 Pumpen-Aggregat an eine 12-Volt-Batterie an-
schlieBen.

5 Kurbelwelle in Drehrichtung ca. 2 Umdrehung
vor Z(ind-OT des 1. Zylinders stellen.

6 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast dricken,
arretieren und Pumpen-Aggregat einschalten.

Hinweis: Der Einspritzpumpen-Hebel darf bei laufen-
dem Pumpen-Aggregat nicht betatigt werden. Pum-
pen-Aggregat nur zur Messung einschalten, da sonst
bei undichter Dise Kraftstoff in den Brennraum
gelangen kann.

7 MotorinDrehrichtung langsam durchdrehen und
Kraftstoffstrom im Schauglas beobachten, bis der
Kraftstoffstrahl von der Einschnirung in Tropfenform
ibergeht. Bei dem Ubergang ist die exakte Férderbe-
ginneinstellung erreicht.

A
B

Kraftstoffstrahl ,voll“
Kraftstoffstrahl eingeschnirt
,Kurz vor Férderbeginn“

C = Tropfenkette Férderbeginn

(Il

8 Forderbeginn Markierung zwischen Einstellzei-
ger am Steuergehduse und FB-Markierung am
Schwingungsdampfer Gberprufen.

050/2
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9 Isteine Korrektur der FB-Stellung erforderlich, so
ist die Kurbelwelle in Drehrichtug exakt auf FB-Mar-
kierungs-Schwingungsdampfer und Einstellzeiger
am Steuergehduse einzustellen.

10 Befestigungsschrauben fir die Einspritzpumpe
l6sen.

M Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast drlcken,
arretieren und Pumpen-Aggregat einschalten. Ein-
sprizpumpen-Hebel bei laufendem Pumpen-Aggre-
gat nicht betétigen!

12 Einspritzpumpe in den Langléchern so weit
schwenken, bis der exakte Férderbeginn erreichtist.

Hinweis: Einspritzpumpe zuerst zum Motor schwen-
ken.

13 Bestigungsschrauben der Einspritzpumpe
anziehen.

14 Forderbeginnprufung Punkt 5 — 8 zur Kontrolle
wiederholen.

Hinweis: Beim Einsetzen einer Einspritzpumpe muf
die Markierung am Einspritzpumpenzahnrad mitdem
Zeiger im Steuergehause Ubereinstimmen.

Beim Motor OM 362 LA ist dazu der Luftpresser mit
Konsole auszubauen.

15 Bei einer neu eingebauten Einspritzpumpe ist
der Forderbeginn mit aufgebauten Druckbegren-
zungsventilen (ohne Einspritzleitung) zu priifen.

16 Uberdruckventile ausbauen und Einspritzleitun-
gen montieren.

17 Pumpen-Aggregat abbauen.
18 Kraftstoffzulaufleitung einbauen.

19 Kraftstoffriicklaufleitung mit  Uberdruckventil
einbauen.
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.13

Daten
110/115 kW 23°v. OT
352 A 124 kW 21°v. OT
Foérderbeginn
127 kW 19°v. OT
362 LA 141 kW 17°v.OT
Anziehdrehmomente in Nm
Uberwurfmutter an Einspritzpumpe 25
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe (M14x1,5) 80
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe (M18x1,5) 105

“Sonderwerkzeuge

/

355 589 00 33 00

. S

Ausbauen

000 589 34 33 00

N

322 589 00 09 00

N o

1 Oleinfilllstutzen vom Steuergehduse abbauen

(352 A).

2 Luftpresser und Konsole abbauen (362 LA).

3 Motor im Verdichtungshub des 1. Zylinders in
Drehrichtung nach der Markierung am Schwin-
gungsdampfer und des Einstellzeigers am Steuerge-

hause auf Férderbeginn (FB) stellen.

Hinweis: Beim Zuriickdrehen muf das Zahnflanken-

spiel aufgehoben werden.

L
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0713 Einspritzpumpe aus- und einbauen

4 Uberwurfmuttern der Einspritzleitungen mit Son-
derwerkzeug von der Einspritzpumpe abschrauben.

5 Kraftstoffleitung von Férderpumpe und Einspritz-
pumpe abschrauben.

6 Olzulaufleitung abschrauben.

Ringschlissel 000 589 07 03 00

7 Einspritzpumpe mit Trager vom Steuergehéuse
abschrauben und abnehmen.

8 Nutmutter mit Sonderwerkzeug abschrauben.

Schraubendrehereinsatz 322 589 00 09 00

9 Sicherungsbleche fur Einspritzpumpenrad l16sen
und Schrauben herausdrehen.

10 Schrauben von Einspritzpumpe an Deckel
16sen.

11 Spritzversteller mit Sonderwerkzeug von der
Einspritzpumpe abziehen.

Abzieher 355 589 00 33 00 " Roreon

Hinweis: Von Motor-End-Nr. 420 485 bis 470 359
wird der Spritzversteller mit einem Innenauszieher
von der Einspritzpumpe abgezogen.

Innenauszieher 000 589 27 33 00
Gegenstlitze 000589 34 33 00 RO7~-6061
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.13

Hinweis: OM 352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
OM 362 LA ab Prod.-Beginn

Antriebsrad mit Sonderwerkzeug von der Einspritz-
pumpe abziehen.

Abzieher 000 589 89 33 00

Einbauen

1 Spritzversteller und Trager bzw. Antriebsrad an
Einspritzpumpe montieren.

2 Motor im Verdichtungshub des 1. Zylinders auf
Forderbeginn stellen.

3 Einspritzpumpe mit neuer Dichtung in Steuerge-
hause so einsetzen, daB der mit einer Kerbe gezeich-
nete Zahn des Einspritzpumpenrades mit der Pfeil-
markierung im Steuergehause Ubereinstimmt.

4 Einspritzpumpe festschrauben.
5 Forderbeginn einstellen.

6 Kraftstoffleitung an Férderpumpe und Einspritz-
pumpe anschrauben.

7 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Son-
derwerkzeug und Drehmomentschllissel an Rohran-
schllisse der Einspritzpumpe festschrauben.

Ringschliisseleinsatz 000 589 68 03 00

h Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung - Apnil 1984
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Diisenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen 07.13

Daten

Dusenhalter 352 A/362 LA

S-Dise

KDAL 74 S 3/19

352 A

P-Dise

KDEL 80P 1/13

Anziehdrehmomente in Nm

Zylinderkopthaube 25
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25
Druckschraube Disenhalter (S-Duse}) 70
Schutzhiilse im Zylinderkopf (S-Duse) 60
Druckschraube Diisenhaiter (P-Diise) 70
Schutzhlse im Zylinderkepf (P-Dise) 40

Sonderwerkzeuge

)

000 589 07 03 00

346 589 00 07 00

)

000 589 75 09 00 346589 00 13 00
Ausbauen

355 589 01 63 00

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Sonder-
werkzeug an der Einspritzpumpe abschrauben.

Ringschlissel 000 589 07 03 00
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0713 Dusenhalter und Schutzhilse aus- und einbauen

3 Leckdileitung abschrauben und VerschluB-
schrauben Iésen.

4  Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Sonder-
werkzeug am Dusenhalter abschrauben und Ein-
spritzleitung abnehmen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitung muf
unter allen Umstanden vermieden werden.

Ringschltussel 000 589 07 03 00

5 Druckschraube flr Disenhalter mit Sonderwerk-
zeug herausschrauben.

(P-Diise) ZapfenschllUsseleinsatz 403 589 04 07 00
(S-DUse) Steckschlusseleinsalz 000 589 75 09 00

6 Dusenhalter mit Sonderwerkzeug aus dem Zylin-
derkopf herausschlagen.

Schlagauszieher 355 589 01 63 00 . LA B ) A \  R07-6014
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Dusenhalter und Schutzhlse aus- und einbauen 07.13

7 Spezialschlissel in den Zylinderkopf einsetzen.

Klauenschlissel 346 589 00 07 00

8 Schutzhilse aus dem Zylinderkopf heraus-
schrauben.

Einbauen

1 Dichtfliche im Zylinderkopf reinigen. Neuen
Dichtring fir Schutzhulse mit sdurefreiem Fettin den
Zylinderkopf einlegen.

2 Schutzhilse in den Zylinderkopf einsetzen.

3 Schuzhtilse mit Sonderwerkzeug in den Zylin-
derkopf einschrauben und mit vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.

Klauenschilissel 346 589 00 07 00
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0713 Ddusenhalter und Schutzhulse aus- und einbauen

4 NeueDichtungfir Diisenhalterin die SchutzhUtlse
einlegen.

5 Dusenhalter mit Duse in den Zylinderkopf einfih-
ren; dabei auf Arretierung am Disenhalter und Nutim
Zylinderkopf achten.

Hinweis: Diise nicht anstof3en!

6 Druckschraube fur Disenhalter mit Sonderwerk-
zeug einschrauben und mit vorgschriebenen Dreh-
moment festziehen.

(P-Duse) Zapfenschllisseleinsatz 403 589 04 07 00
(S-Duse) Steckschllsseleinsatz 000 589 75 09 00

7 Leckolleitung mit neuen Dichtungsbiigein ein-
bauen.

8 Einspritzleitung einbauen und an Einspritzpumpe
und Dusenhalter festschrauben.

Ringschliisseleinsatz 000 589 68 03 00 6l N L RO7-6104

9 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung auf Zylin-
derkopf auflegen und mit Drehmomentschltssel auf
25 Nm festziehen.

Hinweis: Bei eingebauten Einspritzleitungen Druck-
schraube fir Dusenhalter mit Sonderwerkzeug
nachziehen.

(P-Duse) Zapfenschlisseleinsatz 403 589 03 07 00
(S-Duse) Ringschlisseleinsatz 346 589 00 13 00
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Einspritzdiise priifen 07.13

Daten
352 A 352 A 362 LA
Einspritzdiisen S-Duse P-Dise S-Duse
DLLA150S 2120 DLLA142P14 DLLA 142 8792
Abspritzdruck neue Dusen 200 + 10 bar 240 + 10 bar 200 + 10 bar
gelaufene Dlsen mind. 180 bar mind. 220 bar mind. 180 bar
Schnarrkenngruppe 2 2 2

Hinweis: Der Druckunterschied der Dilsen innerhalb eines Motors darf jedoch nicht mehr als 10 bar (kp/cm2)
betragen.

Sonderwerkzeuge

000 589 14 27 00

Einspritzdiise priifen

1 Verkokungsrtickstdnde an der Duse sorgfaltig
entfernen.

2 Dise mit Dulsenhalter an Disenprifgerat
anschrauben.

3 EinspritzdlUse auf Dichtheit prifen.

Zum Profen darf nur sauberes Prifdl oder filtriertes
Dieseldl verwendet werden. Beim Priifen einer Dise
auf keinen Fall mit der Hand in den Strahl einer sprit-
zenden Dlise kommen. Der Strahl dringt tief in das
Fleisch ein und zerstort das Gewebe. Der in das Blut N J
dringende Kraftstoff kann eine Blutvergiftung hervor- . R 7 RO7-6006
rufen.

Pumpenhebel langsam soweit nach unten drticken,
bis der Zeiger am Manometer 20 bar unterhalb des
eingestellten OHnungsdruckes steht. Die Dise ist
dicht, wenn am Diisenmund innerhalb 10 Sekunden
kein Tropfen falit. Bei einer Undichtheit Einspritzdiise
zerlegen und reinigen.

Ist durch sorgfaitiges Reinigen der Sitzflachen am
Diusenkorper und an der Disennadel eine evil.
Undichtheit nicht zu beseitigen, Diise erneuern.
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07.183 Einspritzdtse prifen

4 Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdiise
priifen.

Handpumpenhebel vom Dusenpriifgerét bei zuge-
schaltetem Manometerlangsam (1 Hub pro Sekunde)
nach unten dricken und beim Offnen bzw. beim
Beginn des Abspritzens der Dise den Offnungs-
druck ablesen.

Hinweis: Bei eingestelltem Manometer den Druck nur
langsam steigern und vor allem nur langsam ablas-
sen, da das Manometer sonst beschadigt werden
kann.

Dusenprufgerdt 000 589 14 27 00

Ist der Abspritzdruck zu hoch oder zu niedrig, dann
muf} die Einspritzdise zerlegt, gereinigt und richtig
eingestellt werden.

Beizu hohem Druck sind die Unterlegscheiben durch
schwachere, bei zu niedrigem durch starkere zu
ersetzen.

Schnarrverhalten/Strahlbild

Zum Profen des Schnarrverhaltens und des Strahl-
bildes ist grundsatzlich das Manometer abzuschal-
ten.

Schnarrkenngruppe 2

a) Schnarrverhalten: Gut schnarrend bei schneller
und langsamer Hebelgeschwindigkeit. Dazwischen
kénnen kleinere, schnarriose Bereiche auftreten.

b) Strahlbild: Bei niedriger Priifgeschwindigkeit auf-
geldste Strahlen mitgrober Zerstaubung.Ilm schnarr-
losen Bereich unzerstaubter Schnurstrahl. Mit stei-
gender Hebelgeschwindigkeit werden die Strahlen
voll und fein zerstaubt.
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Diisenhalter und Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen 07.13

Anziehdrehmomente in Nm

Duse in Disenhalter (S-Diise) 80
Duse in DUsenhalter (P-Dise) 40-50
Sonderwerkzeuge

000 589 01 13 00 403 582 003100 000 589 00 68 00

Zerlegen und zusammenbauen (S-Diise) g ~

1 Dusenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403 598 00 31 00

2 Druckmutter mit Sonderwerkzeug vom Disen-
korper abschrauben, Diise zerlegen.

3 Die zerlegte Duse ist auBerlich und innerlich
besonders der Nadelsitz und die Ringnut, mittels
eines Holzstabchens in Dieselkraftstoff zu reinigen.

Maulschliisseleinsatz 000 583 01 13 00
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0713 Diusenhalter und Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen

4 Die Einspritzbohrungen des Diisenkérpers sind
sorgfaltig zu reinigen.

5 Dusennadel und Disenkdrper in sauberen Die-
selkraftstoff tauchen und mittels Fallprobe die Gleitfa-
higkeit prafen.

Fallprobe:Beim Loslassender sausdem Disenkér-
per herausgezogenen Disennadel muB diese infolge
ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinuntergleiten. Ist
dies nicht der Fall, muB die Dise und der Diisenkér-
per erneuert werden.

6 Duse zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der
Zwischenscheibe beachten.

Hinweis: Wurde beim Priifen der Diise ein zu hoher
oder zu niedriger Abspritzdruck festgestellt, ist eine
entsprechende Abstandscheibe (Pos. 2) einzu-
bauen. Nur durchbohrte Scheiben verwenden,

Bei zu hohem Druck ist die Abstandscheibe durch
eine schwéchere, bei zu niedrigem Druck durch eine
starkere Scheibe zu ersetzen.

1 Dusenhalter 5 Zwischenscheibe mit Fixierstiften
2 Abstandscheibe 6 Dulse

3 Druckfeder 7 Dusenkérper

4 Druckbolzen 8 Druckmutter

7 Ddusenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403 589 00 31 00

8 Druckmutter mit Sonderwerkzeug auf 80 Nm fest-
ziehen.

Maulschlilsseleinsatz 000 589 01 13 00

350/2
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Disenhalter und Einspritzdise zerlegen und zusammenbauen 07.13

Zerlegen und zusammenbauen (P-Diise)

1 Ddusenhalter an den SchlUsselflichen in den
Schraubstock einspannen (Schutzbacken verwen-
den) und Dusenspannmutter ca. 4 Umdrehung
I6sen.

2 Druckfeder der Einspritzdise mit einer Presse
oder Standbohrmaschine entlasten und Dtsen-
spannmutter abschrauben.

Hinweis: Durch das Entlasten der Druckfeder wird
verhindert, daB sich am Feingewinde Spane abscha-
ben undin die Duse oder die Dichtflachen eindringen.

3 Die zerlegte Diise mit einem Holzstébchen in Die-
selkraftstoff reinigen.

4 Die Einspritzbohrungen des Disenkérpers sind
sorgfaltig zu reinigen.

5 Duisennadel und Disenkdrper in sauberen Die-
selkraftstoff tauchen und durch Fallprobe die Gleit-
fahigkeit prifen.

Fallprobe: BeimLoslassender /s ausdem Disenkor-
per herausgezogenen Diisennadel muB diese infolge
ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinuntergleiten. Ist
dies nicht der Fall, muf3 die Dise und der Diisenkor-
per erneuert werden.

6 Dilise zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der ‘ =
Zwischenscheibe beachten. 8'"_

Hinweis: Wurde beim Prifen der Dise ein zu hoher 7—@
oder zu niedriger Abspritzdruck festgestellt, ist eine

entsprechende Abstandscheibe (Pos. 2) einzu- =0
bauen. Nur durchbohrte Scheiben verwenden.

Bei zu hohem Druck ist die Abstandscheibe durch }——5

eine schwéchere, bei zu niedrigem Druck durch eine .3 4

starkere Scheibe zu ersetzen. 1 Q==

1 Disenhalter 5 Zwischenscheibe mit Fixierstiften
2 Abstandscheibe 6 Duse

3 Druckfeder 7 Diisenkérper

4 Druckbolzen 8 Druckmutter

R07-6024
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0713 Disenhalter und Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen

7 Duse in Dusenhalter einsetzen, Diisenfeder vor-
spannen und Spannmutter montieren.

8 Dusenhalter an den Schlisselflachen in den
Schraubstock spannen (Schutzbacken verwenden)
und Dusenspannmutter auf 40 - 50 Nm anziehen,

350/4
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4 Kontermutter (2) l6sen. Drehwerkzeug tber den
mit Ol benetzten Piloten einfilhren, Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, bis Drehstahl am Pilot
anliegt, dann Drehwerkzeug nach unten schieben,
bis Drehstahl in der Mitte des Ventilsitzringes ist.

5 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten. Fest-
stellschraube (1) der Pilotaufliage I6sen, Pilotauflage
(2) nach unten dricken, bis diese auf dem Pilot auf-
liegt. Feststellschraube (1) wieder anziehen.

6 Llnettenstange mit Handkurbel in geeignete
Lage zumWerkstlck bringen. Pendelfihrung waage-
recht etwa in der Mitte der Fithrung mit der Linetten-
zange festklemmen. Das Drehwerkzeug mufB3 sich
nun ebenso leicht drehen wie vorher.

7 Schraube der Schnellverstellung (1) zurtickdre-
hen, bis Drehstahl an Ventilsitzring herangebrachtist,
jedoch noch nicht ansteht. Kontermutter (2) festzie-
hen. Horizontalanschlagschraube (3) bis zum Anlie-
gen am Gehause eindrehen und anschlieBend 2 bis
3 mm zurlckdrehen. Die darunter angebrachte
Klemmschraube (4) festziehen.

8 Drehstahlin der Hohe so einstellen, da3 nach der
Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten am Ventil-
sitzring stehen bleibt.

Hinweis: Durch Festhalten der Randelscheibe (2)
und Drehen ander Kurbel des Drehwerkzeuges nach
rechts, bewegt sich der Drehstahl nach unten bzw.
durch Drehen nach links, geht der Drehstahl nach
oben.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

o ad Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung — April 1984
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0513 Ventilsitzringe erneuern

9 Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitiges Festhalten der Ré&ndelscheibe (2)
welche bei etwas ansteigendem Drehwiderstand
kurzzeitig losgelassen werden muB, in den Ventilsitz-
ring eindrehen. Ringnutentiefe etwa 2 bis 3 mm.

Hinweis: Keinen zu groBen Span nehmen. Das Dreh-
werkzeug muB sich leicht drehen lassen, was durch
kurzzeitiges Loslassen der Randelscheibe (2)
erreicht wird.

10 Drehwerkzeug abbauen.

11 Innenauszieher in der Ringnute ansetzen, Mutter
anziehen und mit Gegenstiitze herausziehen.

Hinweis: Unter die Auflagestitzen der Gegenstitze

sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen der
Zylinderkopfflache zu vermeiden.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Innenauszieher 000 589 29 33 00
Gegensliitze 000 589 34 33 00

12 InnenmeBgerat mit Mikrometer einstellen.

13 MitInnenmeBgerat die Bohrungen fir die Ventil-
sitzringe im Zylinderkopf ausmessen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwerten
ab, mussen die Bohrungen auf die nachste Stufe auf-
gebohrt werden,

MeBuhr 001 589 53 21 00

380/4
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Ventilsitzringe erneuern 05.13

e e i

Grundbohrung nacharbeiten

1 Drehstahl in Support einspannen.

2 Pilotin die Ventilfihrung einfihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der VentilfGhrung aufliegt, evtl.
Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten drik-
ken.Mitdem oben und unten in den Pilot eingefihrten
Dorn festziehen.

R05-6044

3 Kontermutter (1) 16sen, Drehwerkzeug Uber den
mit Ol benetzten Piloten schieben, Schnellverstell-
schraube (2) drehen, bis sich der Drehstahit horizon-
tat Uber die Bohrung hinaus bewegt hat, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis Drehstahl auf
dem Zylinderkopf aufliegt.

Achtung! Werkzeuge vorsichtig aufsetzen, damit
Hartmetallschneide des Drehstahls nicht beschadigt
wird.

4 Feststellschraube (1) [6sen, Pilotauflage (2) nach
unten driicken, bis zur Auflage auf dem Piloten, Fest-
stellschraube (1) wieder anziehen.

5 Durch Drehen der Randelscheibe Drehstahl in
der Hohe so einstellen, daB er gerade frei ist.

R05-6011

6 Pendelfuhrung waagerecht mit der Lunetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stellring
und Pendelfihrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB ,t*)
eingestellt werden.
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05.13 Ventilsitzringe erneuern

7 Berechnung des EinstellmaBes ,2“. Einstellmai
#2"istGrundbohrung D 1% (Tabelle Spalte ,D 1) und
Pilotdurchmesser ,1“ geteilt durch 2.

_Di+1

112 2

8 Kuppiungsmutter I16sen, Mikrometer auf MaB ,2“
einstellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mikrome-
ter an Pilot ansetzen, mit Schnellverstellung (1) Dreh-
stahl auf das MaB ,2* genau einstellen. Kupplungs-
mutter (2) festziehen.

Hinweis: Es ist zweckmaBig, die Einstellung des
Drehstahles fiir den ersten Span 0,1 mm im Durch-
messer kleiner vorzunehmen.

9 Horizontalanschiagschraube (1) bis zum Anlie-
gen am Gehéause eindrehen, darunter angebrachte
Schraube (2) anziehen, wodurch die Anschlag-
schraube gegen Verdrehen gesichert wird.

10 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
ges Festhalten der oberen Réndelscheibe fir Ver-
tikalvorschub, Bohrung fiir Ventilsitzring ausdrehen,
bis Stellring (1) am Lunettenlager (2) zum Anliegen
kommt.

Hinweis: Drehstahl so oft nachstellen, bis das in
Arbeits-Nr. 7 errechnete EinstellmaB erreichtistdann
ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen, um
eine Rauhtiefe von max. 0,006 mm zu erreichen.

380/6
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11 Kupplungsmutter [6sen, mit Schnellverstell-
schraube Drehstahl zurlicksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

12 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
gem Festhalten der unteren Randelscheibe fiir Hori-
zontalvorschub, die Stirnflache unten plandrehen bis
die Anschlagschraube am Geh&use anliegt.

2 Randelscheibe

13 Drehwerkzeug abt_:_>auen, Bohrung mit Innen-
meBgerat ausmessen (Uberdeckung zwischen Ven-
tilsitzring und Bohrung muB gewahrleistet sein).

Einbauen

1 Ventilsitzringe in Kilhlkasten einlegen und fllissi-
gen Sauerstoff einfullen. Ventilsitzringe ca. 20 - 30
Minuten unterkuhlen.

Hinweis: FlUssiger Sauerstoff kann von jeder Sauer-
stoffherstellerfirma bezogen werden.

2 Zylinderkopf auf ca. 80° C im Wasserbad erwar-

men.

3 Ventilsitzringe aus dem Kuhlkasten herausneh-
men und auf die Bohrung des erwdrmten Zylinder-
kopfes auflegen.
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05.13 Ventilsitzringe erneuern

4 \Ventilsitzringe mit Sonderwerkzeug einschlagen.

Hinweis: Das Einsetzen des Ventilsitzringes darf nicht
mit Verzdgerung durchgefihrt werden. Die Finger
durfen mit der Flussigkeit oder dem unterklhlten
Ventilsitzring nicht in Bertihrung kommen.

EinpreBdorn 346 589 03 15 00
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Nockenwelle aus- und einbauen 05.13

Daten

Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager

Nocken- g Hubzapfen Fertigbohrungs-Durch-
Stufen wellen- gch'c(;\rjgilriss:ﬁgsger far messer des
lager P Luftpresser eingepreBten Lagers
1 55,960 56,030
55,941 56,000
2 55,710 55,770
55,691 55,740
Bermgl 3 55,460 32,000 55,520
55,441 31,984 55,490
i 55,210 55,270
' 55,191 55,240
4 55,860 55,930
‘ 55,841 55,900
2 55,610 55,670
55,591 55,640
Naeal | 5 55,360 31,900 55,420
55,341 31,884 55,390
4 55,110 55,170
' 55,091 55,140
1 55,760 55,780
55,691 55,750
2 55,460 55,520
55,441 55,490
Repasticl R 55,210 31,750 55,270
55,191 31,734 55,240
4 54,960 55,020
54,941 54,990
y 55,460 55,5630
55,441 55,500
> 55,210 ’ 55,270
55,191 55,240
Rep.-Stufel . 54,960 31,500 55,020
54,941 31,484 54,990
4 54,710 54,770
54,691 54,740
Anziehdrehmomente in Nm
Druckscheibe an Zylinderkurbelgehiuse 35
Spritzversteller an Nockenwelle 300
Nockenwellenrad an E.-Pumpe Antriebsrad 35
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05.13 Nockenwelle aus- und einbauen

Daten
Laufspiel der Nockenwelle radial 0,030 - 0,079
axial 0,18 - 0,52
Zahnflankenspiel zwischen Kurbelwellenrad und
0,12 -0,17
Nockenwellenrad
Einspritzmrhpenrad
und Zwischenrad bzw. 0,12 -0,17
Nockenwellenrad
Harte der Hubzapfen und Hubzapfenradien 57 - 63HRC

Steuerradsitz 0,02

max. Rundlaufabweichung
bei Aufnahme der Welle an Nockengrundkreis 0,025
den auBeren Lagerstellen

Lagerstellen 0,025
EinlaB 7,20
352 A ’
Nockenerhebung tber Auslaf 7.20
dem Grundkreisdurchmesser 262 LA EinlaB 6,35
AuslaB 6,60

Vorarbeiten

StaBelstangen und VentilstdBel ausbauen. Olpumpe
ausbauen. Luftpresser abbauen. Steuergehause-
deckel abschrauben.

Ausbauen

352 A bis Motor-End-Nr. 470 359

1 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen, bis
die Markierung Nockenwelle zur Kurbelwelle Gber-
einstimmt.

2 Druckscheibe zur Befestigung der Nockenwelle
abschrauben.

3 Nockewelle mit Nockenwellenrad aus dem Zylin-~
derkurbelgeh&duse herausnehmen.

t‘ =
. R05-6043
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352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
362 LA ab Prod.-Beginn

1 Befestigungsschraube flr Spritzversteller l6sen
und Spritzversteller abnehmen.

2 Distanzscheibe von der Nockenwelle abnehmen.

3 Druckscheibe abschrauben und Nockenwelle
aus dem Zylinderkurbelgehduse herausnehmen.

Einbauen

352 A bis Motor-End-Nr. 470 359

1 Nockenwelle vorsichtig, damit Lager nicht
beschéadigt werden, in das Zylinderkurbelgehiuse
einfahren.

Hinweis: Darauf achten, daBder mit,,1“ gekennzeich-
nete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen den
ebenfalls mit ,1-1“ gezeichneten Zdhnen des Nok-
kenwellenrades zu stehen kommt.

2 Druckscheibe ohne Sicherungsblech fest-
schrauben.

B Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung — Apri 1984
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0513 Nockenwelle aus- und einbauen

352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
362 LA ab Prod.-Beginn

1 Nockenwelle vorsichtig in das Zylinderkurbelge-
hause einflihren, damit die Lager nicht beschadigt
werden.

2 Druckscheibe mit Drehmomentschliissel auf
35 Nm anziehen.

3 Distanzscheibe auf die Nockenwelle auflegen.

RO5~6143

4 Spritzversteller mit PaBfeder auf die Nockenwelle
aufsetzen, und Befestigungsschraube montieren.

Hinweis: Darauf achten, daB der mit 1" gekennzeich-
nete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen den
ebenfalls ,,1-1"* gezeichneten Zéhnen des Spritzver-
stellers zu stehen kommt.

R0O5-8146

5 Befestigungsschraube flir den Spritzversteller
mit Drehmomentsth[’xsse! auf 300 Nm anziehen.

6 Axialspiel der Nockenwelle prifen.
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Einbautibersicht-Einspritzpumpen 07.13

(010 074 29 02)

Motor- Einspritzpumpe Regler Prafwerte

Leistung Bosch-Bezeichnung Bosch-Bezeichnung MB-Blatt
(MB-Teil-Nr.)

110 kW/150 PS PES 6 A 80 C 410 RS 2085 RQV 300...1425 AB 551 DL MB 5,7 b
(006 074 67 01)

110 KW/150 PS PES 6 A80C 410 RS 2085 RQV 300...1425 AB 625 DL MB 5,7 h
(006 074 45 01)

115 KW/156 PS PES6A80C410RS 2085V RQV 300...1425 AB 625 DL MB 5,7 h
(009 074 58 01)

110 KW/150 PS PES 6 A 80 C 410 RS 2085 RQV 300...1425 AB 620 DL MB 5,7 h
(007 074 47 01)

124 kW/168 PS PES6A90C (D) 410 RS 22937 RQV 300...1425 AB740L MB 5,7 n

’ (001 074 03 02)

124 kKW/168 PS PES 6 A90 C (D) 410 RS 2293 Z RQV 300...1425AB 781 L MB 5,7 n
(001 074 04 02)

124 kW/168 PS PES6A90C (D) 410RS 2293 Z RQV 300...1425AB 780 L MB 5,7 n
(001 074 07 02)

124 KW/168 PS PES 6 A90D 410 RS 2293 RQV 300...1425 AB 946 L MB 5,7 s
(005 074 31 02)

124 kW/168 PS PES 6 A90 D 410 RS 2293 RQV 300...1425 AB 948 L MB 5,7 s
(005 074 33 02)

124 kW/168 PS PES 6 A90D 410 RS 2293 RQV 300...1425 AB 949 L MB 5,7 s
(005 074 34 02)

124 KW/168 PS PES 6 A90D 410 RS 2293 RQV 300...1425 AB 947 L MB 5,7 s
(005 074 32 02)

124 kW/168 PS PES6A90D 410RS 229327 RQV 300...1425 AB 925 L MB 5,7 n 1
(004 074 44 02)

124 kKW/168 PS PES 6 A90 D 410 RS 2293 RQV 300...1400 AB 1142 L MB 5,7 x
(009 074 72 02)

124 KW/168 PS PES 6 A90D 410 RS 2293 RQV 300... 1400 AB 1140 L MB 5,7 x
(009 074 70 02)

124 KW/168 PS PES 6 A90 D 410 RS 2293 RQV 300... 1400 AB 1141 L MB 5,7 x
(009 074 71 02)

124 kW/168 PS PES 6 A90D 410 RS 2293 RQV 300... 1400 AB 1138 L MB57x1
(009 074 69 02)

127 KW/172 PS PES 6 A90 D 410 RS 2293 RQV 300... 1425 AB 982 DL MB 5,7t
{005 074 99 02)

127 kW/172 PS PES 6 A90 D 410 RS 2520 RQV 300...1425 AB 982 DL MB5,7n5
(006 074 27 02)

127 KW/172 PS PES 6 A90 D 410 RS 2596 RQV 300... 1400 AB 1066-1DL. MB 5,7v 2
(007 074 91 02)

141 KW/192 PS PES 6 MW 100/720 RS 1101 RQV 300... 1300 MW 44 MB 8,7 p
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Forderbeginn priifen 07.13

Daten
110/115 kW 23°v. OT
352 A 124 kW 21°v. 0T
Férderbeginn
127 kW 19°v. OT
362 LA 141 kW 17°v. OT
Anziehdrehmomente in Nm
Uberdruckventit an Einspritzpumpe 25
Uberwurfmutter der Einspritzleitung 25
Sonderwerkzeuge
T ﬁ—w N N
Qm
000 589 68 03 00 000 589 07 03 00 617 580 00 71 00 617 589 00 9115 617 588 00 91 31
N L__/ ~__ ~—_

Forderbeginn priifen

P

Pumpen-Aggregat

—

1

WO ~NOUhWN

Elektromotor
(Gleichstrom 12 V/15 A)
Zahnradpumpe
Druckbegrenzungsventil
Kraftstoffbehalter
Riicklaufleitung
Schauglas mit Prifleitung
AnschluBkabel
AnschluBleitung (Zulauf)
Grundplatte

Relaiskasten mit Schalter

Motoren Band 2 — Nachtrag 6 - Anderung ~ April 1984
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0713 Foérderbeginn prifen

1 Kraftstoffzulaufleitung an der Einspritzpumpe
abbauen und Zulaufleitung vom Pumpen-Aggregat
anschlieBen (1).

2 Kraftstoffricklaufleitung und Uberstrémventil an
der Pumpe abbauen und Bohrung mit einem Blind-
stopfen verschlieBen (2).

3 Einspritzleitung zum 1. Motorzylinder ausbauen.
Prufleitung mit Schauglas am AnschluB der Einspritz-
pumpe fir den 1. Motorzylinder anschlieien (3).

4 Pumpen-Aggregat an eine 12-Volt-Batterie an-
schliefen.

5 Kurbelwelle in Drehrichtung ca. 2 Umdrehung
vor Zind-OT des 1. Zylinders stellen.

6 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast drlicken,
arretieren und Pumpen-Aggregat einschalten.

Hinweis: Der Einspritzpumpen-Hebel darf bei laufen-
dem Pumpen-Aggregat nicht betatigt werden. Pum-
pen-Aggregat nur zur Messung einschalten, da sonst
bei undichter Dise Krafitstoff in den Brennraum
gelangen kann.

7 Motorin Drehrichtung langsam durchdrehen und
Kraftstoffstrom im Schauglas beobachten, bis der
Kraftstoffstrahl von der Einschnirung in Tropfenform
tibergeht. Bei dem Ubergang istdie exakte Férderbe-
ginneinstellung erreicht.

A = Kraftstoffstrahl ,voll*

B = Kraftstoffstrahl eingeschnurt
Jkurz vor Foérderbeginn®

C = Tropfenkette Férderbeginn

8 Forderbeginn Markierung zwischen Einstellzei-
ger am Steuergehduse und FB-Markierung am
Schwingungsdampfer Gberprifen.

050/2
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9 Isteine Korrektur der FB-Stellung erforderlich, so
ist die Kurbelwelle in Drehrichtug exakt auf FB-Mar-
kierungs-Schwingurigsdampfer und Einstellzeiger
am Steuergehduse einzustellen.

10 Befestigungsschrauben fur die Einspritzpumpe
I6sen.

11 Einspritzpumpen-Hebel auf Voliast dricken,
arretieren und Pumpen-Aggregat einschalten. Ein-
spritzpumpen-Hebel bei laufendem Pumpen-Aggre-
gat nicht betatigen!

12 Einspritzpumpe in den Langléchern so weit
schwenken, bis der exakte Férderbeginn erreichtist.

Hinweis: Einspritzpumpe zuerst zum Motor schwen-
ken.

13 Bestigungsschrauben der Einspritzpumpe
anziehen.

14 Forderbeginnprifung Punkt 5 — 8 zur Kontrolle
wiederholen.

Hinweis: Beim Einsetzen einer Einspritzpumpe muB
die Markierung am Einspritzpumpenzahnrad mitdem
Zeiger im Steuergehéuse Ubereinstimmen.

Beim Motor OM 362 LA ist dazu der Luftpresser mit
Konsole auszubauen.

15 Bei einer neu eingebauten Einspritzpumpe ist
der Foérderbeginn mit aufgebauten Druckbegren-
zungsventilen (ohne Einspritzleitung) zu prlifen.

16 Uberdruckventile ausbauen und Einspritzleitun-
gen montieren.

17 Pumpen-Aggregat abbauen.
18 Kraftstoffzulaufleitung einbauen.

19 Kraftstoffricklaufleitung mit Uberdruckventil
einbauen.

G Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung — April 1984
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.13

Daten
110/115 kW 23°v.OT
352 A 124 KW 21°v. OT
Férderbeginn
127 kW 19°v. OT
362 LA 141 kW 17°v. OT
Anziehdrehmomente in Nm
Uberwurfmutter an Einspritzpumpe 25
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe (M14 x 1,5) 80
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe (M18x1,5) 105

355 589 00 33 00

N

Ausbauen

000 589 34 33 00

| —

1 Oleinfullstutzen vom Steuergehduse abbauen

(352 A).

2 Luftpresser und Konsole abbauen (362 LA).

3 Motor im Verdichtungshub des 1. Zylinders in
Drehrichtung nach der Markierung am Schwin-
gungsdampfer und des Einstellzeigers am Steuerge-

hduse auf Férderbeginn (FB) stellen.

Hinweis: Beim Zurtickdrehen muB das Zahnflanken-

spiel aufgehoben werden.

— Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung - April 1984

"Sonderwerkzeuge
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0713 Einspritzpumpe aus- und einbauen

4 Uberwurfmuttern der Einspritzleitungen mit Son-
derwerkzeug von der Einspritzpumpe abschrauben.

5 Kraftstoffleitung von Férderpumpe und Einspritz-
pumpe abschrauben.

6 Olzulaufleitung abschrauben.

Ringschltissel 000 589 07 03 00
7 Einspritzpumpe mit Trager vom Steuergehéuse
abschrauben und abnehmen.

8 Nutmutter mit Sonderwerkzeug abschrauben.

Schraubendrehereinsatz 322 589 00 09 00
9 Sicherungsbleche fur Einspritzpumpenrad 6sen
und Schrauben herausdrehen.

10 Schrauben von Einspritzpumpe an Deckel
I6sen.

11 Spritzverstelier mit Sonderwerkzeug von der
Einspritzpumpe abziehen.

Abzieher 355 589 00 33 00 " aoree

Hinweis: Von Motor-End-Nr. 420 485 bis 470 359
wird der Spritzversteller mit einem Innenauszieher
von der Einspritzpumpe abgezogen.

Innenauszieher 000 589 27 33 00 ¥
Gegenstitze 000 589 34 33 00 ’R0O7-6061
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.13

Hinweis: OM 352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
OM 362 LA ab Prod.-Beginn

Antriebsrad mit Sonderwerkzeug von der Einspritz-
pumpe abziehen,

Abzieher (00 589 89 33 00

Einbauen

1 Spritzversteller und Trager bzw. Antriebsrad an
Einspritzpumpe montieren.

2 Motor im Verdichtungshub des 1. Zylinders auf
Foérderbeginn stellen.

3 Einspritzpumpe mit neuer Dichtung in Steuerge-
hduse so einsetzen, daB der miteiner Kerbe gezeich-
nete Zahn des Einspritzpumpenrades mit der Pfeil-
markierung im Steuergehause Ubereinstimmt.

4 Einspritzpumpe festschrauben.
5 Forderbeginn einstellen.

6 Kraftstoffleitung an Férderpumpe und Einspritz-
pumpe anschrauben.

7 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Son-
derwerkzeug und Drehmomentschl{issel an Rohran-
schliisse der Einspritzpumpe festschrauben.

Ringschlusseleinsatz 000 589 68 03 00

@mmgr  Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung - Apnl 1964
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Diisenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen 07.13

Daten

Dusenhalter 352 A/362 LA

S-Dise

KDAL 74 S 3/19

352 A

P-Duse

KDEL 80 P 1/13

Anziehdrehmomente in Nm

Zylinderkopfhaube 25
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25
Druckschraube Disenhalter (S-Diise) 70
Schutzhtilse im Zylinderkopf (S-Duse) 60
Druckschraube Dusenhaiter (P-Diise) 70
Schutzhiilse im Zylinderkepf (P-Duse) 40

Sonderwerkzeuge
000 589 07 03 00 346 589 00 07 00 403 589 03 07 00 403 589 04 07 00
N A N

T

000 589 75 09 00
N—

Ausbauen

346 589 00 1300

355 589 01 63 00

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Uberwurfmutter der Einspritzieitung mit Sonder-
werkzeug an der Einspritzpumpe abschrauben.

By Motoren Band 2 - Nachlrag 6 - Anderung - April 1984

Ringschlussel

000 589 07 03 00
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07.13 Dusenhalter und Schutzhulse aus- und einbauen

3 Leckdlleitung abschrauben und VerschiuB-
schrauben l6sen.

4 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Sonder-
werkzeug am Dusenhalter abschrauben und Ein-
spritzleitung abnehmen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitung muB
unter allen Umstanden vermieden werden.

Ringschlissel 000 589 07 03 00

5 Druckschraube flur Disenhalter mit Sonderwerk-
zeug herausschrauben.

(P-Duise) Zapfenschliisseleinsatz 403 589 04 07 00
(S-Duse) Steckschiiisseleinsatz 000 589 75 09 00

6 Dusenhalter mit Sonderwerkzeug aus dem Zylin-
derkopf herausschlagen.

Schlagauszieher 355589 01 63 00
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Dlsenhalter und Schutzhllse aus- und einbauen 07.13
7 Spezialschitssel in den Zylinderkopf einsetzen. g b

Klauenschliissel 346 589 00 07 00

8 Schutzhiilse aus dem Zylinderkopf heraus-
schrauben.

Einbauen

1 Dichtflache im Zylinderkopf reinigen. Neuen
Dichtring fur Schutzhilse mit sdurefreiem Fettin den
Zylinderkopf einlegen.

2 Schutzhise in den Zylinderkopf einsetzen.

3 Schutzhillse mit Sonderwerkzeug in den Zylin-
derkopf einschrauben und mit vorgeschriebenen
Drehmoment festziehen.

Klauenschliissel 346 589 00 07 00
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07.13 Diusenhalter und Schutzhulse aus- und einbauen

4 NeueDichtungfirDdsenhalterindie Schutzhilse
einlegen.

5 Dusenhalter mit Ddse in den Zylinderkopf einfih-
ren; dabei auf Arretierung am Disenhalter und Nutim
Zylinderkopf achten.

Hinweis: Diise nicht anstoBen!

6 Druckschraube flr Diisenhalter mit Sonderwerk-
zeug einschrauben und mit vorgschriebenen Dreh-
moment festziehen.

(P-Duse) Zapfenschliusseleinsatz 403 589 04 07 00
(S-Duse) Steckschlisseleinsatz 000 589 75 09 00

7 Leckodlleitung mit neuen Dichtungsbuligeln ein-
bauen.

8 Einspritzleitung einbauen und an Einspritzpumpe
und Disenhalter festschrauben.

Ringschlisseleinsatz 000 589 68 03 00 R Y RO7-6104

9 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung auf Zylin-
derkopf auflegen und mit Drehmomentschilissel auf
25 Nm festziehen.

Hinweis: Bei eingebauten Einspritzleitungen Druck-
schraube fur Dusenbhalter mit Sonderwerkzeug
nachziehen.

(P-Diise) Zapfenschlisseleinsatz 403 589 03 07 00 i i i : e .
(S-Diise) Ringschliisseleinsatz 346 589 00 13 00 . i By =Y. — oketsg)
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Explosiv-Bilder, Schnittbilder 09.13
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09.13 Explosiv-Bilder, Schnittbilder

Turbolader

1 Lagergehduse

2 Sicherungsring

3 Lagerbuchse

5 Laufer

6 Kolbenringe

8 Lagerbund

9 Buchse

10 Axiallagerscheibe

11 Dichtungsbuchse

13 Olabweiser

17 Rickwand

18 Zylinderschraube

20 Verdichterrad

21 Wellenmutter

22 Verdichtergehduse

23 Spannsegment-Verdichterseite
Federring

003/2

24

27

28

29
30
31
34

i 25

Sechskantschraube
Turbinengehéuse
Sechskantschraube
Sechskantmutter
Spannsegment-Turbinenseite
Federring

Typenschild

Blindniet

Hitzeschild

O-Ring

Ersatzteilsatz
Zusammenbau Rumpfgruppe
Laufzeug

=

209-6015
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Turbolader (Fehlersuche) 09.13

Stérung

Ursache

Abhilfe

Abgastriibung und Leistungs-
abfall

Luftfilter stark verschmutzt
Turbinen bzw. Verdichterrad
l1dauft am Gehause an

Fremdkdrper im Abgasquer-
schnitt

Verschmutzter Verdichter
Undichtheit zwischen Aus-

puftkrimmer und Abgas-
turbolader

Klappe der Motorbremse bleibt
héngen

Ladeluftleitung deformiert

Luftmangel

Abgasleitung hinter dem Turbo-
lader oder Schalldampfer
verschmutzt oder beschédigt.

Olabscheider beschadigt oder
verunreinigt.

Luftfiltereinsatz reinigen bzw.
erneuern.

Turbolader instandsetzen bzw.
erneuern.

Fremdkoérper entfernen.

Verdichter von Schmutz und
Ablagerungen reinigen.

Turbolader zum Auspuff-
krimmer neu abdichten.

Hinweis:

Teilweise haben neue Motoren ver-
schiedener Motortypen an den
AnschiuB-Flanschverbindungen des
Turboladers keine Dichtungen mehr.

Motorbremsklappe und Einstellung
Uberprifen, eventuell korrigieren.

Ladeluftleitung erneuern.

Flansch und Schlauchverbindungen
zwischen Turbolader und Lade-
luftrohr auf Undichtheit Uberprifen,
gegebenenfalls abdichten.

Abgasleitung uberprufen, Schall-
dampfer reinigen bzw. instand-
setzen oder erneuern.

Olabscheider erneuern.

Olstand im Turbolader steigt
an, Ol tritt Giber die Abdichtung
an der Turbinen- und Ver-
dichterseite aus

Olzufuhr am Turbolader
undicht

Der verminderte Leitungsquer-
schnitt durch Verkokung flihrt

zur Erhdhung des Stromungs-
widerstands in der Olriickiauf-
leitung

Dichtung defekt

Olricklaufleitung reinigen oder
erneuern.

Dichtung am OlanschluB erneuern.

Pfeifgerdusche im Bereich
des Turboladers

Undichtheiten an:

Flanschverbindungen oder
Dichtungen der Luft- und Abgas-
leitung oder Ansaugleitungen

Defekie Dichtungen erneuern.

Flansch- und AnschluBverbindun-
gen auf Verzug bzw. festen Sitz
prifen.

B= Motoren Band 2 — Nachlrag 6 — Anderung — April 1984
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09.13 Turbolader (Fehlersuche)

Stérung

Ursache

Abhilfe

Pfeifgerausche im Bereich
des Turboladers

Flanschabdichtungen
(Formungenauigkeit)

Schlauch- oder Steckverbindun-
gen

Zylinderkopfhaube

Mittelsteg der Zylinderkopfhaube
am Motor 352 A verzogen

oder gerissen

Streifen des Laufers durch
zu groBes Lagerspiel

Kontrolle, ob Dichtungen in die
Rohrguerschnitte hineinragen.
Falls dies der Fall ist, Dichtung
erneuern.

Anschliisse auf einwandfreien
Zustand und festen Sitz prufen.

Abdichtung am Mittelsteg der Zylin-
derkopfhaube tberprifen.
Gegebenenfalls Zylinderkopfhaube
erneuern, Zylinderkopfhaube vor-
schriftsmaBig anziehen.
Anziehdrehmoment 25 Nm.
Leitungen abnehmen und Geh&use
auf der Turbinen- und Verdichter-
seite auf Streifspuren kontrollieren.
Sind Spuren vorhanden, Turbolader
tauschen.

Oldruckmangel am Motor 352 A

Oldruckmangel bei allen Lader-
motoren

Olverschmutzung

Oluberdruckventil im Olkiihler ist
falsch eingebaut.

Druckdlleitung zum Turbolader
beschéadigt

Offilter verschmutzt, falsches
Olffilter eingebaut.

Oliberdruckventil richtig ein-
bauen.

Druckdlleitung erneuern.

Offilter erneuern.
Offilter nach gultigen Ersatzteil-
Unterlagen einbauen.

Hinweis: )
Genaue Diagnose fur die Olver-
schmutzung festlegen und beheben.

Der Turbolader erfordeu;t aufgrund
hoher Drehzahl reines Ol.

Prifen, ob richtige Olsorte eingefuilit
ist (siehe Olanh&nger oder Eintrag
im Wartungsheft)

Olsorte nach Betriebsstoff-Vor-
schriften, Blatt 220 einflllen.

008/2



Turbolader (Fehlersuche) 09.13

Uberpriifung des Turboladers im Fahrzeug

Ansaugleitung am Ladereintritt und Abgasleitung am Turbinengehéuse abschrauben. Laufer an Verdichterrad-
mutter bzw. am Turbinenrad drehen, auf leichtg&ngigen- und gleichméaBigen Lauf priifen. Dazu mehrmals hin-und
herdrehen, bis der Laufer frei von Olkohleablagerung ist. Der L&ufer ist kreiselstabilisiert. Er wird in der Lagerung
mit relativ groBem Spiel geflihrt.

Zur Axialspiel-Prifung den L&ufer in Langsrichtung bewegen und priifen, ob ein Anlaufen des Turbinen- oder Ver-
dichterrades spurbar ist. Wird kein Anlaufen beidseitig spiirbar, ist das Axialspiel in Ordnung.

Zur Radialspielprifung den Laufer in Radialrichtung auslenken und drehen. Wird kein Streifen oder Anlaufen fest-
gestellt, ist das Radialspiel in Ordnung.

Beim Anlaufen oder Streifen des Turbinen- oder Verdichterrades, den Turbolader ausbauen, instandsetzen oder
tauschen.

Olundichtheiten am Turbolader

An allen von uns verwendeten Turboladerbauarten wird das élfiihrende Lagergeh&use mit Kolbenringen gegen
das luft- bzw. abgasfiihrende Spiralgehéuse abgedichtet. Die Funktion dieser Abdichtung beruht auf dem im Ver-
dichtergehause herrschenden Uberdruck. Bei erhdhter Leerlaufdrehzahl und im Schubbetrieb kann jedoch
Unterdruck auftreten, der Olaustritt begtnstigt und die Ladeluftwege geringfiigig mit Ol benetzt.

Normale Oldunstentwicklung im Luftansaugsystem schadet dem Motor nicht. Eine gewisse Olmenge ist zum
Schmieren der EinlaBventile erforderlich. Weisen die reinluftseitigen Ladeluftwege geringe Spuren von Ol auf,
besteht kein Grund, den Abgasturbolader auszubauen.

Vollsténdig trockene Luftansaugkanéle gibt es nicht, da als Folge von Olddmpfen der Kurbelgehéuseentliiftung in
den Ladeluftwegen ein leichter Oiniederschlag vorhanden ist. Eine weitere Ursache fur Olundichtheiten kann eine
beschadigte (deformierte) oder verunreinigte Olriicklaufleitung sein. Der dadurch verminderte Leitungsquer-
schnitt kann zur Erhdhung des Strémungswiderstandes in der Olriicklaufleitung fiihren, dabei steigt der Olstand
im Turbotader an und das Ol kann itber die Abdichtung an der Turbinen- und Verdichtungsseite austreten. In die-
sem Fali Olriicklaufleitung reinigen bzw. erneuern.

Montage eines Tausch-Turboladers

Vor Anbau des Turboladers missen die Ansaugleitung und der Flanschkriimmer vor dem Verdichter,der Abgas-
krimmer und die Abgasleitung sowie die Olzulauf- und Olriicklaufleitung sehr sorgféltig auf Fremdkérper, Ver-
unreinigungen und Besch4digungen tiberprift werden. Die VerschluBkappen an den Offnungen des Laders diir-
fen erst kurz vor dem Einbau entfernt werden. Vor AnschluB der Olzulaufleitung ist das Lagergeh&use durch die
Oleintrittsbohrung mitsauberem Motorendl zu fiillen. Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen, damitdie Lager
einen Olfilm erhalten.

Hinweis: Nach langerer Stillegung des Motors und nach jedem Ol- und Filterwechsel zur Vermeidung von vorzeiti-
gem Lager-VerschleiB wegen Olmangel vor dem Start Motor solange mit dem Starter durchdrehen, bis der
Oldruckmesser Druck anzeigt. Dabei muf die Motorbremse eingeschaltet sein bzw. der Stopzug aut ,Abstellen”
stehen, da sonst der Motor anspringt.

Der Starter darf maximal 20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu stark erwérmt wird und dies zum Schaden
fiihren kann. Sofern dann noch kein Oldruck angezeigt wird, ist der Startvorgang zu unterbrechen und nach
jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

Hinweise fiir den Fahrbetrieb

Um Schaden am Turbolader durch falsches Starten und Abstellen des Motors zu vermeiden ist folgendes zu
beachten:

Nach dem Anlassen Motor nicht sofort hochdrehen, sondern im Leerlauflaufenlassen, bis ein konstanter Oldruck
angezeigt wird. Danach kann die Drehzahl und die Belastung erhdht werden.

Moator nicht aus hoher Drehzahl abstellen, sondern kurze Zeit mit Leerlaufdrehzahl laufenlassen, um die Abgas-
temperatur abzusenken. Damit wird ein Aufheizen nach dem Abstellen vermieden.
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Turbolader aus- und einbauen 09.13

Anziehdrehmomente in Nm

Abgasturbolader an Auspuffkrimmer 55 -75
Oldruckleitung an Turbolader M8 25
Olrticklaufleitung an Turbolader M8 25

Ausbauen

1 Auspuffrohr am Flanschkriimmer abbauen.

2 Beide Betétigungsgestidnge am Drosselklappen-
hebel entsichern und aushangen.

3 Ansaugleitung und Rohr zum Ladeluftkihler aus-
bauen.

R09=6193

4 Olzu- und Oilrticklaufleitung am Turbolader
abschrauben.

N
ROS=6190
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09.13 Turbolader aus- und einbauen

5 Turbolader am Auspuffkrimmer abschrauben
und mit Hitzeschild abnehmen.

Einbauen

1 Dichtflachen am Auspuffkrimmer und am Turbo-
lader reinigen.

2 Stehbolzen in Auspuffkrimmer einsetzen.

3 Abdichtring auf Ladeluftrohr montieren.

4 Turbolader mit Hitzeschild am Auspuffkrimmer
mit 55 bis 75 Nm montieren.
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Turbolader aus- und einbauen 09.13

5 Olzu- und Olruckiaufleitung mit neuer Dichtung
am Turbolader mit 25 Nm montieren.

8 R09-6190

6 Ansaugleitung und Rohr zum Ladeluftkthler ein-
bauen.

7 Beide Betétigungsgestdnge am Drosselklappen-
hebel einhdngen und sichern.

8 Auspuffrohr am Flanschkrimmer anbauen.

hﬁl-sma
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Turbolader priifen 09.13

Daten
Fabrikat Axialspiel Radialspiel
Garrett Ai Research 0,10 0,75

3 LKS 0,15 0,65
Kihnle Kopp u. Kausch

K 27 0,15 0,46

Sonderwerkzeuge

001 589 53 21 00 343 589 00 40 00

Radialspiel messen

(Das Radialspiel wird nur turbinenseitig ermittelt).

1 Turbinenrad zur Seite driicken, mit Fuhlerlehre
den Spaltzwischen Turbinenrad und Gehause ermit-
teln und notieren.

2 Turbinenrad in entgegengesetzte Richtung driik-
ken und mitFdhlerlehre den Spaltermitteln und notie-
ren.

3 Die Differenz der beiden erhaltenen Werte ergibt
das Radialspiel.

Hinweis: Messung an mindestens 2 verschiedenen L
Stelien durchfiihren. . 9 R09-6009

Axialspiel messen

1 Turbolader in Schraubstock spannen (Turbinen-
seite nach oben).

2 MeBspitze der MeBuhraufWellenende-Turbinen-
rad aufsetzen.

3 Lauferwelle nach unten dricken und MeBuhr auf
,0" einstellen.

4 Lauferwelle gegen die MeBuhr dricken und Spiel
ablesen.

MeBuhr 001 589 532100

MeBuhrhalter 343 589 00 40 00 RP9-6008
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.13

Turbolader ausgebaut

Hilfsmittel zum Selbstanfertigen
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Spannbacken

A Kordelung
B in vorhandenem Laufer eingepalt

Werkstatteinrichtung

HeiBluftgebldse ,Leister Gibli 2*

Lierferant:

Firma

Karl Leister

CH 6056 Kagiswil

Sonderwerkzeuge

363 589 02 21 00

AN

001 589 53 21 00
~__/

Anziehdrehmomente in Nm

Wellenmutter 12
mit Scheibe 10
Verdichterriickwand an Lagergehause
ohne Scheibe 8
Verdichtergehduse 7
Turbinengehause 20
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09.13 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

Zerlegen

Hinweis: Die Spannbacken sind selbst anzufertigen
(siehe Zeichnung Seite 09.13 - 530/1).

1 Stellung vom Turbinengehduse zum Lagerge-
hause markieren.

2 Sicherungsbleche an den Spannsegmenten vom
Turbinengeh&use entsichern.

3 Befestigungsschrauben vom Turbinengehéuse
I6sen und mit Spannsegmenten und Sicherungsble-
chen abnehmen.

4 Turbinengehduse mit einem Weichhammer vom
Lagergehause herunterschlagen.

Hinweis: Darauf achten, da3 beim Lésen des Turbi-
nengehduses die Schaufeln der Laderwelle nicht
beschéadigt werden.

P RO9-6147

5 Lagergehause zur Verdichterrickwand und Ver-
dichterrickwand zum Verdichtergehause zeich-
nen.

RO%~6148

6 Verdichtergeh&duse von der Verdichterriickwand
abschrauben.

7 Verdichtergehduse durch leichte Hammer-
schlage mit einem Weichhammer von dem Lagerge-
hause I6sen und abnehmen.

Hinwets: Darauf achten, daB beim L&ésen des Ver-
dichtergehauses die Schaufeln des Verdichterrades
durch Verkanten nicht beschadigt werden.

R09-6149
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.13

8 Laufer an der Nabe einspannen und Wellenmut-
ter abschrauben.

Hinweis: Beim Lésen der Wellenmutter ist darauf zu
achten, daB der L&ufer durch Verkanten nicht
beschadigt wird. Zum Ldsen der Wellenmutter immer
ein T-Steckschllssel verwenden, damit keine Biege-
momente auf den L&ufer einwirken.

9 Verdichterrad mit HeiBluftgebldse anwarmen
(max. 130° C).

10 Lauferwelle aus dem Verdichterrad herauspres-
sen.

Hinweis: Hitzeschild zentrieren, um Beschadigungen
an Kolbenringen und Hitzeschild zu vermeiden.

11 Lagergehause, Hitzeschild und Kolbenringe von
der Lauferwelle abnehmen.

12 Verdichterrickwand abschrauben und mit
Dichtbuchse und Kolbenringe abnehmen.
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09.13 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

13 Olabweiser (4), Buchse (3), Axiallagerscheibe
(2) und Lagerbund (1) abnehmen.

14 Verdichterseitige Lagerbuchse aus dem Lager-
gehause ausbauen.

‘RO9=6152

15 Turbinenseitige Lagerbuchse aus dem Lagerge-
hause ausbauen.

R0O9=6153

Zusammenbauen

Hinweis: Samtliche Teile reinigen und auf Beschidi-
gungen Uberprtfen. Gehduse und Laufrédder auf
Risse, Fremdkérper und Streifspuren prifen. Kol-
benringabdichtungen auf VerschleiB kontrollieren.
Laufrader auf verbogene und abgebrochene Schau-
feln untersuchen.

1 L&auferwelle auf Rundlauf prufen. Lauferwelle auf
2 Prismen in Hohe der Lagerstellen auflegen und
Rundlauf 20 mm vom Lauferende entfernt mit einer
MeBuhr prufen.

Zulassiger Schlag 0,007 mm
Halter 363 589 02 21 00 ; R SO e :
MeBuhr 00158953 21 00 S o AT SR (N R09—601811
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.13

2 Sicherungsring in das Lagergehause einsetzen,
turbinenseitige Lagerbuchse eindlen, einsetzen und
2. Sicherungsring montieren.

Hinweis: Sicherungsringe so einsetzen, daB die
abgerundete Seite zum Lager steht.

3 Lagergehduse umdrehen und verdichterseitige
Lagerbuchse mit Sicherungsringen einbauen.

'R0O9=6152

4 Kolbenringe 180° versetzt auf die Lauferwelle
montieren und zentrieren.

RO9-6184

5 Hitzeschild Uber die Kolbenringe auf die Laufer-
welle auflegen.

6 Lagergehause so Uber die Kolbenringe auf die
Lauferwelle montieren, daB die Flanschflfachenflr die
Olzu- und Rticklaufleitung 90° zu dem jeweiligen Kol-
benringspalt stehen.

Hinweis: Nach dem Aufsetzen des Lagergehauses
muB sich das Hitzeschild noch frei drehen lassen.
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09.13 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

7 Lagerbund (1) und Buchse (3) einlegen. Axialla-
ger (2) Olnut zum Lagergehduse so einsetzen, dal
die Bohrungen in den Zentrierstiften zum Einsatz
kommen. Olabweiser (4) montieren.

8 Kolbenringe auf Dichtungsbuchse 180° versetzt
montieren.

9 Dichiungsbuchse mitKolbenringen soindie Ver-
dichterrlickwand einsetzen, daB die Flanschflachen
fur die Olzu- und Rucklaufleitung 80° zu dem jeweili-
gen Kolbenringspalt stehen.

10 Dichtfliche zwischen Lagergehduse und Ver-
dichterrtickwand mit Dichtmasse 001 997 37 20 ein-
streichen.

11 Verdichterrickwand auf die Markierung zum
Lagergehduse montieren, Befestigungsschrauben

mit Loctite 640 einstreichen, einsetzen und anziehen.
Dabei den Lagerkdrper festhalten.

12 O-Ring auf die Verdichterrickwand auflegen.

530/6
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.13

13 Verdichterrad auf einer Heizplatte auf max.
130° C erwarmen und auf die Lauferwelle montieren.

14 Wellenmutter mit Loctite 640 einstreichen, auf-
setzen und mit Sonderwerkzeug auf 12 Nm anziehen.

Hinweis: Beim Festziehen der Wellenmutteristdarauf
zu achten, daB der Laufer durch Verkanten nicht
beschéadigt wird.

15 Verdichtergehause auf Markierung zur Verdich-
terrtckwand montieren, Spannelemente auflegen
und Befestigungsschrauben Uber Kreuz mit 7 Nm
anziehen.

16 Turbinengehause auf Markierung zum Lagerge-
hause montieren, Spannsegmente und Sicherungs-
bleche auflegen. Befestigungsschrauben mit Heif3-
schmierpaste einsetzen und Uber Kreuz mit 20 Nm
anziehen.

17 Befestigungsschrauben sichern.
18 Laderwelle auf freien Lauf prifen.
Hinweis: Vor Inbetriebnahme des Turboladersistdas

Lagergehéuse iber die Olzulaufbohrung mit Motoré!
zu befillen.
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Riemengetriebener Luftpresser aus- und einbauen 13.13

Ausbauen

1 Klemmschraube (1) 16sen undKeilriemen fir Luft-
presser Uber die Spannschraube (2) entspannen.

2 Keilriemen abnehmen.

3 Oldruckleitung (1) und Olrticklaufleitung (2) an
Lenkhelfpumpe ausbauen.

4 Ansaugluftleitung (3) und Druckluftleitung (4) am
Luftpresser abbauen.

5 Oldruckleitung am Luftpresser (5) abbauen.

6 Lenkhelfpumpe ausbauen und mit Mitnehmer-
scheibe abnehmen.
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13.13 Riemengetriebener Luftpresser aus- und einbauen

7 Luftpresser abschrauben.

8 Luftpresser abnehmen.

_ax R13-6144

Hinweis: Bei Olundichtheitzwischen Luftpresserkon-
sole und Steuergehduse sind die Abdichtringe auf
dem Zwischenstiick im Steuergehduse (1) zu
erneuern.

Einbauen

Hinweis: Beim Einbau eines neuen Luftpressers oder
Tauschmotors infolge Luftpresserschadens die
Druckluftleitungen zwischen Luftpresser und Vier-
kreisschutzventil auf Verkokung prifen. Bei Ver-
engung des Leitungsquerschnitts Leitungen, Druck-
regler und Vierkreisschutzventil erneuern.

1 Abdichtring fur Olriicklauf mit Bremszylinderfett
einstreichen und in den Luftpresser einsetzen.
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Riemengetriebener Luftpresser aus- und einbauen 13.13

2 Lufipresser auf Konsole aufsetzen und befesti-
gen.

3 Lenkhelfpumpe und Mitnehmerscheibe am Luft-
presser befestigen.

4 Oldruckleitung (1) und Olrucklaufleitung (2) an
der Lenkhelfpumpe anschliefien.

5 Ansaugluftleitung (3) und Druckluftleitung (4) am
Luftpresser anbauen.

6 Oldruckleitung am Luftpresser (5) montieren.

7 Keilriemen fir Luftpresser auflegen, spannen (2)
und Klemmschraube (1) anziehen.

8 Keilriemenspannung prifen.
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Nockenwellen — Luftpresser ausbauen und zerlegen 13.13

352 A
Luftpresser 77 mm @

Sonderwerkzeuge

31258909 0700 321589 02 07 00 000 589 37 37 00

. S . SR . Y

Luftpresser ausbauen und zerlegen

1 Ansaugschlauch und Druckleitung abbauen.

2 Zylinderkopf abschrauben und mit Dichtung
abnehmen.

3 Zylinderlaufbuchse abschrauben und (iber den
Kolben abziehen.

4 Kolbenbolzen entsichern.

5 Kolbenbolzen herausdricken und mit Kolben
abnehmen.

6 Pleuelstange abschrauben und mit Pleueldeckel
und Lagerschalen abnehmen.
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13.13 Nockenwellen - Luftpresser ausbauen und zerlegen

7 Saugventilkappe mit Sonderwerkzeug aus dem
Zylinderkopf herausschrauben. Ventilfeder, Ventil-
scheibe und Saugventilsitz abnehmen.

Zapfenschlisseleinsatz 321 589 02 07 00

8 Druckventilsitz mit Sonderwerkzeug aus dem
Zylinderkopf herausschrauben und mit Ventilschei-
be, Ventilfeder und Federgehduse abnehmen.

9 Kolbenringe mitZange 000589 37 37 00 vom Kol-
ben abnehmen.

10 Alle Teile mit Waschbenzin reinigen.

Stiftschliisseleinsatz 312 589 09 07 00

Hinweis 1: Bei Beanstandung Uber zu lange Fullzeit
des Luftpressers oder beieinem Nockenwellenbruch
mussen die Anschlagschultern des Druckventils auf
VerschleiB Uberpruft werden.

1 Anschlagschulter R13 6026

Hinweis 2: Beim Einbau eines neuen Luftpressers
oder Tauschmotors infolge Luftpresserschadens die
Druckluftleitungen zwischen Luftpresser und Vier-
kreisschutzventil auf Verkokung prifen. Bei Ver-
engung des Leitungsquerschnittes Leitungen,
Druckregler und Vierkreisschutzventil erneuern.

180/2



Nockenwellen — Luftpresser ausbauen und zerlegen 13.13

352 A
362 LA
Luftpresser 94 mm ¢
Sonderwerkzeuge
- 2
352 5890307 00 000 589 37 37 00
_/ . /

Luftpresser ausbauen und zerlegen

1 Ansaugschlauch und Druckleitung abbauen.

2 Zylinderlaufbuchse mit Zylinderkopf abschrau-
ben und Zylinderkopf mit Dichtung abnehmen.

3 Zylinderlaufbuchse Uber den Kolben abziehen.

R13-6048

4 Kolbenbolzen entsichern.
5 Kolbenbolzen herausdriicken und mit Kolben

abnehmen. Kolbenringe mit Zange 000 589 37 37 00
vom Kolben abnehmen.

R13-6049

6 Pleuelstange abschrauben und mit Pleueldeckel
und Lagerschalen abnehmen.

R13=6046
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13.13 Nockenwellen - Luftpresser ausbauen und zerlegen

7 Saugventilkappe mit Sonderwerkzeug aus dem
Zylinderkopf  herausschrauben.  Ventilscheibe,
Federscheiben; 2. Ventilscheibe und Saugventilsitz
abnehmen.

Zapfenschliisseleinsatz 352 589 03 07 00 R13-6043

8 Hutmutter lésen und Druckventil komplett aus
dem Zylinderkopf herausnehmen. R

9 Druckventil zerlegen.

10 Alle Teile mit Waschbenzin reinigen.

R13-6044

Hinweis: Beim Einbau eines neuen Luftpressers oder
Tauschmotors infolge Luftpresserschadens die
Druckluftleitungen zwischen Luftpresser und Vier-
kreisschutzventil auf Verkokung prifen. Bei Ver-
engung des Leitungsquerschnittes Leitungen,
Druckregler und Vierkreisschutzventil erneuern.
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Nockenwellen — Luftpresser montieren und einbauen 13.13

OM 352 A
OM 362 LA
Daten
Bohrung 77 94
Hub 30 30
Gesamthubraum 140 cm3) 208 cm?)
Férdermenge I/min bei Motor-Nenndrehzahl 85 130
. 7,35 bzw. 8,1 bar 7,35 bzw. 8,1 bar
MexiBenisbaditick Uberdruck Uberdruck

Fiillzeiten
Hub| Bohrung Hubraum | Betriebs- Férdermenge') | Inhalt (Volumen) Fullzeit in sec. bei Motor-
cms3) druck I/min bei des bzw. der Abregeldrehzahl mit
bar Motor-Nenn- Druckluftbehdlter | neuem Luftpresser?)
drehzahl inl von 0 auf | von 0 auf| von 0 auf
7,35 bar?)| 8,1 bar?) | 10 bar?)
30 | 77 140 7,35 - 35+25 230 - -
40 170
60 230
40+40 340
8,1 - 30+30+10 - 410 -
20+20 230
20+204+10 290
20+20+20+20 470
20+20+20+20+10 530
30 | 94 208 7,35 140 beiibar | 40 110 - -
Gegendruck 40420 160
60 160
35+25 160
40+40 225
40+60 280
40+20+20 225
8,1 140 bei1bar | 30+30 - 180 -
Gegendruck 20+20 120
133 bei 8,1 bar | 20+20+10 150
Gegendruck 30+30+10 210
20+20+20+20 250
30+30+10+20 280
20+20+20+20+10 280
8,1 (Brems- 30+30+30+30 - - 395
anlage) 30+30+10+30+30 430
10 (Luft- 20+20+30+30 330
federung 20+20+30+30+10 360

1) Férderleistung und Fiillzeit nur bei betriebswarmem Motor priifen. Bei Uberschreitung der max. zuléssigen Filllzeiten muB
der Luftpresser ausgewechselt bzw, instandgesetzt werden, fails keine anderen Ursachen (z.B. Undichtheiten) an der
Bremsaniage festzustellen sind.

2) Die max. noch zulassige FUllzeit betragt ca. 30% mehr als die mit neuem Luftpresser gemessenen Zeitwerte.
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13.13 Nockenwellen - Luftpresser montieren und einbauen
Zylinderlaufbuchse und Kolben

Nenn @ 77 mm 94 mm
Hep Shifer Bohrungs- Kolben- Bohrungs- Kolben-
Bt Durchmesser Durchmesser Durchmesser Durchmesser

Normal 77,015 76,995 94,015 93,880
76,985 76,965 93,985 93,850

Normal | 77,090 77,070 94,090 93,955
77,060 77,040 94,060 93,925

Normal 77,140 77,120 94,140 94,005
77,110 77,090 94,110 93,975
77,265 77,245

Rep.-Stufe | 77235 —77’21 5 - -

Rep.-Stufe i 47,515 Z7493 - -
77,485 77,465

Kolben-Laufspiel 0,010 - 0,030 0,068 - 0,092

Kolben-Uberstand 0,1-0,3 0,25 - 0,70

Hinweis: Kolben und Laufbuchse mussen immer zusammen mit den gleichen MaBklassen eingebaut werden.

Kolbenringe fiir Nenn @ 77 mm

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite Hoéhenspiel StoBspiel

! Minutenring 2,5 + 0,020 0,010 - 0,042 0,30-0,50
Il Minutenring 2,5 + 0,020 0,010 -0,042 0,30 -0,50
1] Nasenring 3,0 + 0,020 0,010 - 0,042 0,30 - 0,50
\Y) Dachfasenring 4,0 + 0,020 0,010 - 0,042 0,25 -0,50

Hinweis: OM 352 A bis Motor-End-Nr. 329 566 war der Dachfasenring von Nut IV in Nut Il und der Nasenring von
Nut Il in Nut IV eingebaut. Die Kolbenringnuten waren entsprechend der Kolbenringbestiickung ausgefihrt.
Die Olbohrungen in der Nut fiir den Olabstreifring sind ab Motor-End-Nr. 329 566 entfallen.

Die Kolben der neuen Ausfihrung sind komplett mit Ringen gegen die Kolben der bisherigen Ausfiihrung aus-

tauschbar.

Kolbenringe fiir Nenn ¢ 94 mm

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite Hoéhenspiel StoBspie!

| Nasenring %ﬁ’g 0,020 - 0,055 0,25 -0,40
i Nasenring %g%g 0,020 - 0,055 0,25 - 0,40
i Nasenring e 0,020-0055  025-0,40
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Nockenwellen - Luftpresser montieren und einbauen 13.13

Pleuelstange
Kolben-Nenn @ 77 mm 94 mm
. 35,016 35,016
Grundbohrung in der Pleuelstange 35,000 —-—35'000
o 19,021 19,021
Grundbohrung fur die Pleuelbuchse 19.000 19.000 9,000
Abstand von Mitte Nockenwellenhubzapfen - 92,000 97,000
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 91,950 96,950
Zul. Abweichung der Achsenparallelitat 0,031 0,01
PlSUBIAGHEE 21,935 27,935
9 21,883 27,883
Breite der Pleuelstange am
Kolbenbolzenauge 22,300 27,935
9 22,200 27,883
Radiales Laufspiel der Pleueliagerzapfen 0,040-0,066 0,020 - 0,066
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,065-0,317 0,065-0,317
1) auf100 mm L&nge
Nockenwellenhubzapfen und Pleuellager
Kolben-Nenn @ 77 mm 94 mm
Stufen Hubzapfen- Lagerbohrung im Hubzapfen Lagerbohrung im
< Durchmesser eingebauten Zustand Durchmesser eingebauten Zustand
N | 32,000 32,050 32,000 32,050
S 31,984 32,040 31,984 32,020
Normal | 31,900 31,950 31,900 31,950
2 31,884 31,940 31,884 31,920
Rep.-Stufe | 31,750 31,800 31,750 31,800
ep.-otute 31,734 31,790 31,734 31,770
Rep.-Stufe Il 31,500 31,650 31,500 31,550
ep.-stuie 31 ,484 31 ,540 31 ,484 31 ,520
31,250 31,300 31,250 31,300
. et L0 B bt Practill L et il b
Rep-Stufelil . 57534 31,290 31.034 31,270
Pleuelbuchse
Kolben-Nenn @ 77 mm 94 mm
19,048 19,048
AuBen-Durchmesser 19,035 19.035 9.035
| Durchmesser 16,035 16,035
Ll 16,025 16,025
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,014-0,048 0,014 - 0,048
22,1 27,8
L&nge der Pleuelbuchse 51.9 276
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13.13 Nockenwellen — Luftpresser montieren und einbauen

Kolbenbolzen

Luftpresser @ 77 mm 94 mm
16,015 16,015
Kolbenbolzen-AuBen-Durchmesser 16012 16,012
) 16,045 16,022
Bohrung im Kolben 16,041 16.018 6,018
Kolbenbolzenspiel in der Pleuelbuchse 0,010 - 0,023 0,010 - 0,023
Kolbenbolzenspiel im Kolben 0,026 - 0,033 0,003 - 0,010
N 66,00 66,00
Lange des Kolbenbolzens 6570 85.70
Anziehdrehmomente in Nm
Kolben-Nenn @ 77 mm 94 mm
Pleueistange 15 15
Zylinderlaufbuchse an Kurbelgehduse 35 -
Zylinderkopf an Laufbuchse 35 -
Saugventil in Zylinderkopf 100 - 120 180
Druckventil in Zylinderkopf 100-120 10
Vormontage Druckventil - 20
Zylinderkopf und Zylinderlaufbuchse an Zylinderkurbelgehause - 35
Sonderwerkzeuge
000 589 37 37 00 321 589 00 37 00
P B

321 589 0137 00
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Nockenwellen - Luftpressér montieren und einbauen 13.13

Luftpresser montieren und einbauen
Luftpresser 77 mm ¢

1 Lagerschalen in Pleuelstange und Pleueldeckel
einlegen.

2 Pleueldeckel an Pleuelstange anschrauben.

3 InnenmeBgerat18 - 35 mm @ mit Mikrometer 25 -
50 mm ¢ einstellen und Bohrung an 3 Stellen senk-
recht und jeweils etwa 30° von den Trennstelien ent-
fernt ausmessen. :

4 Pleuellagerdeckel abschrauben.

MeBuhr 00158953 2100

5 Pleuelbuchsen-Innendurchmesser mit Innen-
meBgerat 10 - 18 mm @ ausmessen. InnenmefBgerat
dazu mit Mikrometer 0 - 25 mm @ einstellen.

6 Pleuelstange mit Lagerschalen und Lagerdeckel
an Nockenwellenhubzapfen mit15 Nm anschrauben.

7 Kolbenringe mit Zange 000 589 37 37 00 auf Kol-
ben montieren.

8 KolbenanPleuelstange ansetzen und Kolbenbol-
zen einbauen.

9 Kolbenbolzen mit Sicherungsring sichern.

10 Kolbenringe mit Sonderwerkzeug auf den auBe-
ren ¢ des Kolbens zusammenziehen. Zyinderlauf-
buchse mit Dichtbeilage tiber Kolben aufdrlicken.

11 Zylinderlaufbuchse an Kurbelgehduse fest-
schrauben.

Spannband 32t 589 01 37 00
Zange 3215839003700
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13.13 Nockenwellen - Luftpresser montieren und einbauen

12 Saugventilteile in der Reihenfolge Saugventilsitz
(4) Ventilscheibe (3) Ventilfeder (2) und Saugventil-
kappe (1) in den Zylinderkopf einsetzen.

— N>

R 13-6014

13 Saugventilkappe mit Sonderwerkzeug und
Drehmomentschltssel auf 100 - 120 Nm festschrau-
ben.

Zapfenschllsseleinsatz 321 589 02 07 00 R13=6015

14 Druckventilteile in der Reihenfolge Druckventil-
sitz (4) Ventilscheibe (3) Ventilfeder (2) und Federge-
h&duse (1) in den Zylinderkopf einsetzen.

—ND

RlS_-GOlG
15 Druckventil mit Sonderwerkzeug und Drehmo-
mentschltissel auf 100 - 120 Nm festziehen. g2

16 ZylinderkopfmitneuerDichtung an Zylinderlauf-
buchse anschrauben.

17 Ansaugschlauch und Druckleitung einbauen.

Stiftschlusseleinsatz 312 589 09 07 00
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Nockenwellen - Luftpresser montieren und einbauen 13.13
Luftpresser 94 mm @

1 Lagerschalen in Pleuelstange und Pleueldeckel
einlegen.

2 Pleueldeckel an Pleuelstange anschrauben.
3 InnenmeBgerat18 - 35 mm ¢ mitMikrometer 25 -
50 mm @ einstellen und Bohrung an 3 Stellen senk-
recht und jeweils etwa 30° von den Trennstellen ent-
fernt ausmessen.
4 Pleuellagerdeckel abschrauben.

MeBuhr 001589 53 21 00
5 Pleuelbuchsen-Innendurchmesser mit Innen-
meBgerat 10 - 18 mm @ ausmessen. InnenmeBgerat

dazu mit Mikrometer 0 — 25 mm @ einstellen.

6 Pleuelstange mit Lagerschalen und Lagerdeckel
an Nockenwellenhubzapfen mit15 Nm anschrauben.

R13~-6047

7 Kolbenringe mit Zange 000 589 37 37 00 auf Kol-
ben montieren.

8 Kolbenan Pleuelstange ansetzen und Kolbenbol-
zen einbauen.

9 Kolbenbolzen sichern.

R13-60489

S Sl S,

10 Druckventil mit 20 Nm vormontieren, in Zylinder-
kopf einsetzen und Hutmuiter mit Drehmoment-
schitissel auf 10 Nm anziehen.

R13-6044
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13.13 Nockenwellen — Luftpresser montieren und einbauen

11 Saugventilinder Reihenfolge Ventilsitz (1), Ventil-
scheibe (2 ohne Bohrung), Federscheiben (3), 2.
Ventilscheibe (4 mit Bohrung) und Saugventilkappe
(5) in den Zylinderkopf einsetzen.

R13—-6053

12 Saugventil mit Sonderwerkzeug und Drehmo-
mentschlissel auf 180 & 20 Nm anziehen.

Zapfenschlisseleinsatz 352 589 03 07 00 BT i . R13-6042

13 Kolbenringe mit Sonderwerkzeug auf den auBe-
ren @ des Kolbens zusammenziehen. Zylinderlauf-
buchse Uber Kolben aufdriicken.

Hinweis 1: Die Abdichtung zwischen Zylinderkurbel-
gehduse und Laufbuchse ist miteinem Dichtungsmit-
tel nach DBL 6090.20 durchzufihren.

Hinweis 2: Laufbuchse {Iber Kreuz mit 2 Schrauben
vorspannen und den Kolbentiberstand messen.

Uberstand 0,25-0,45 diinne Dichtung
352 131 02 80

Uberstand 0,45-0,7  dicke Dichtung
352 131 03 80

Spannzange 000 589 20 61 00

14 Zylinderkopf mit neuer Dichtung auf Zylinder-
laufbuchse aufsetzen.

15 Zylinderkopf mit Zylinderlaufbuchse am Kur-
belgeh&use mit 30 Nm anschrauben.

16 Ansaugschlauch und Druckleitung einbauen.

182/8



Keilriemen priifen, nachspannen 13.13

Daten ,KG"-Skala auf MeBgerat N
o neu 40 - 451) 400 - 4501)
Keilflemenspanaung e 30 - 40 300 - 400

'y Nur nach dem ersimaligen Auflegen des Keilriemens diesen Wert einstellen.

Sonderwerkzeuge

001 589 69 21 00

%

Keilriemenzustand priifen

1 Keilriemen auf Risse, Verdlung, Uberhitzung und
VerschleiB prifen.

Keilriemenspannung priifen

1 MeBgerat in der Mitte zwischen zwei Riemen-
scheiben auf den Keilriemen aufsetzen. Der
Anschlag (Pfeil) des MeBgerates muf seitlicham Keil-
riemen anliegen und der Anzeigearm im MeBgerat
versenkt sein.

113-15768

2 Mit der Drucktaste gleichméBigen, senkrechten
Druck auf die Keilriemenoberseite ausiiben, bis die
Knackfeder hor- und fishlbar ausrastet.

3 Um MeBfehier zu verhindern, nur Druck auf die
Drucktaste ausiiben und nach Ausrasten der Knack-
feder nicht weiterdriicken.

4 MeBgeratvorsichtig, ohne die Stellung des Anzei-
gearmes zu verdndern, abheben. Spannkraft am
Schnittpunkt Anzeigearm und ,KG”-Skala ablesen
(Pfeil).

5 Liegt der gemessene Wert unter dem vor-
geschriebenen Wert, muB der Keilriemen nachge- i
spannt werden.

B Moloren Band 2 - Nachlrag 6 — Anderung - April 1984 410/1



13.13 Keilriemen prifen, nachspannen

Keilriemen nachspannen

Hinweis: Angegebene Reihenfolge der Arbeitsgange
einhalten, um Schaden an den Silentbuchsen durch
verdrehte Spannschraubenlagerungen zu verhin-
dern.

Kurbelwelle
Kuhimittelplumpe
Drehstromgenerator
Lenkhelfpumpe
Luftpresser

D WN =

Keilriemen A
1 Kontermutter (1) I6sen.
2 Mutter der Klemmschraube (2) l6sen.

3 Mit Spannmutter (3} Keilriemen auf vorgeschrie-
benen Einstellwert nachspannen.

4 Mutter der Klemmschraube festschrauben.

5 Kontermutter festschrauben.

Keilriemen B (352 A)
1 Kontermutter (1) 1&sen.
2 Mutter der Klemmschraube (2) I6sen.

3 Mit Spannmutter (3) Keilriemen auf vorgeschrie-
benen Einstellwert nachspannen.

4 Mutter der Klemmschraube féstschrauben.

5 Kontermutter festschrauben.

Keilriemen B (362 LA)
1 Klemmschraube (1) [6sen.

2 Mit Spannmutter (2) Keilriemen auf vorgeschrie-
benen Einstellwert nachspannen.

3 Klemmschraube anziehen.

410/2



Auspuffkrimmer aus- und einbauen 14.13

Anziehdrehmomente in Nm

Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 60
Turbolader an Auspuffkrimmer 55-75
Oldruckleitung an Turbolader M 8 25
Olrucklaufleitung an Turbolader M 8 25
Oldruckleitung an Olktihler M 14 40

Ausbauen

1 Turbolader ausbauen.

2 Schlauch zum Ladeluftkihler am Ladeluftrohr
ausbauen.

3 Vordere Befestigungsschrauben fur Auspuff-

krimmer J8sen und Warmeschutz mit Ladeluftrohr
abnehmen.

4 Oldruckleitung ftir Turbolader ausbauen.

5 Hintere Befestigungsschrauben 16sen und Aus-
puffkriimmer mit Dichtungen abnehmen.

h Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung - April 1984
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1413 Auspuftkrimmer aus- und einbauen

Einbauen

1 Auspuffkrimmer mit neuen Dichtungen an den
Zylinderkopf ansetzen und hintere Befestigungs-
schrauben montieren.

2 Warmeschutz und Ladeluftrohr mit den vorderen
Befestigungsschrauben montieren.

R14=68077

3 Auspuffkrimmer mit 50 Nm am Zylinderkopf
anschrauben.

4 Oldruckleitung fur Turbolader am Olkiihler mon-
tieren.

_ A
o5 M

RIA™ 6080

5 Turbolader einbauen.
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Starter aus- und einbauen 15.13

Anziehdrehmomente in Nm

Starter an Zylinderkurbelgehause 80

Ausbauen

-

Batteriekabel abklemmen.

N

Elektrische Anschlisse am Starter [6sen.

w

Befestigungsmuttern herausschrauben.

4 Starter nach unten herausnehmen.

Einbauen

1 Starter von unten in Stehbolzen einsetzen.
2 Befestigungsmuttern mit 80 Nm anziehen.

3 Elektrische Anschliisse am Starter befestigen.

4 Batteriekabel anklemmen.

R15=6040
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Olverbrauch messen 18.13

Der Olverbrauch eines Motors kann nur durch eine
Ol-VerbrauchsmeBfahrt zusammen mit einer Kraft-
stoff-Verbrauchsmessung exakt ermittelt werden.
Bei der Ermittilung mit Hilfe des OlmeBstabes fehit die
nétige Genauigkeit.

Wahrend der Einlaufzeit des Motors (bis ca. 20 000
km) istein erhhter Olverbrauch normal.in dieser Zeit
sollte keine OlverbrauchsmeBfahrt durchgefihrt
werden.

Da der Olverbrauch in groBem MaBe von der Fahr-
weise, d. h. von der Belastung und der Drehzahl des
Motors abh&ngt, soli bei normalem Fahrzeugeinsatz
eine MeBstrecke von mindestens 200 km Lidnge
gefahren werden. Die MeBfahrt wird vom Kunden
bzw. Fahrer selbst ausgefihrt.

Wihrend der OlmeBfahrt ist gleichzeitig der Kraft-
stoffverbrauch festzustellen, da nur anhand eines
Vergleichs zwischen Kraftstoffverbrauch und Olver-
brauch die verschiedenen Einsatzbedingungen
(Bergfahrten, Stadtverkehr, Kipperbetrieb, Anh&n-
gerbetrieb usw.) beriicksichtigt werden kdnnen.

Vor Durchfiihrung der Ol-VerbrauchsmeBfahrtistder
Motor auf eventuelle Leckstellen, die Olverlust ver-
ursachen kdnnen, genau zu untersuchen (z. b. am
Olfilter, am Olkiihler, an den Zylinderkopfhauben
USw.).

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

1. Ein sauberes Gef4B bereitstellen und das leere
GefaB wiegen.

2. Motor warmfahren. Die Kihlwassertemperatur soll
60-100° C betragen.

3. Das Fahrzeug auf einen ebenen Platz stellen und
die Stellung so markieren, daB das Fahrzeug nach
der MeBfahrtindie gleiche Lage gestelltwerdenkann.

4, Handgasknopf auf Stoppstellung bringen. Regu-
lierhebelan der Einspritzpumpe prifen, ob dieser tat-
séchlich auf Stoppstellung steht.

5. VerschluBschraube an der Olwanne heraus-
schrauben und das betriebswarme Ol 20 Minuten
lang in das vorher bereitgestellte, saubere GefaB
ablaufen lassen. Nach 15 Minuten AblaBzeit den
Motor 10 Sekunden durchstarten, hierbei Motor-
bremse betétigen.

6. Kraftstofftank bis 2 cm unter den Rand des Einfull-
stutzens filllen und genaue Hohe des Krafistoffspie-
gels kennzeichnen oder merken.
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7. VerschluBschraube der Olwanne wieder ein-
schrauben und festziehen.

8. Das GefaB mit dem abgelassenen Ol auf einer
Waage mit Grammeinteilung wiegen und die
Olmenge nach der jeweiligen Flillmenge auf das vor-
geschriebene Gewicht bringen (Gewicht des Oles +
Gewicht des OlgefaBes).

9. Die abgewogene Oimenge vorsichtig in den Motor
einfillen, nichts danebenschitten. Das GefaB, das
nach der MeBfahrt wieder verwendet werden muB,
darf wéahrend der MefBfahrt weder anderweitig
benutzt noch gereinigt werden, da sonst Gewichts-
fehler entstehen,

10.Das Fahrzeug unter den vorgenannten Bedingun-
gen mindestens 200 km fahren. (Evtl. normaler Fahr-
zeugeinsatz eines Tages).

11.DasFahrzeug nach der MeBfahrt sofortwieder auf
den markierten Plaiz stellen.

12. Das vorher verwendete GefaB8 unterstellen und
das Ol ablassen. Die Ablaufzeit betragt wieder 20
Minuten. Nach 15 Minuten den Motor 10 Sekunden
durchstarten, hierbei Motorbremse betitigen. (Ach-
tung! Punki 4 beachten!) Dann die VerschiuBschrau-
be einsetzen und festziehen.

13. Das GefaB mit Ol wieder wiegen und den Olver-
brauch bestimmen. Er ergibt sich aus dem Gewichts-
unterschied zwischen den beiden Messungen vor
und nach der Meffahrt.

Der Olverbrauch (b,) wird meist in Liter angegeben
und errechnet sich aus dem festgestellten Gewichts-
unterschied, dem spezifischen Gewicht (Wichte) des
verwendeten Ols und der zuriickgelegten Lauf-
strecke nach der auf der Riickseite dieses MeBblat-
tes angegebenen Formel.

14. Kraftstoftbehalter bis zum Stand vor der Ver-
brauchsmepBfahrt auffiilien und die wahrend der MeB-
fahrt verbrauchte Kraftstoffmenge feststellen.

Der Kraftstoffverbrauch (B-Kraftstoff) wird meist in .
Ltr./100 km angegeben. Die Umrechnung auf 100 km
ist nach der auf der Riickseite dieses MeBblattes
angegebenen Formel vorzunehmen.

15. Das Verhéitnis vom Olverbrauch zum Kraftstoff-
verbrauch in % kann nach der angegebenen Formel
errechnet werden.

Ein Olverbrauch von 1% vom Kraftstoffverbrauch ist
nicht zu beanstanden.
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MeBblatt fiir Olverbrauchsmessung bei Nutzfahrzeugen
Test Sheet for Oil Consumption Test for Commercial Vehicles

Niederlassung / Verrelung
Branch / Agency

Kunde
Customer

Messung ausgefihrt: Dalum / Name
Measuremeni carried out: Date / Name

Erstzulassung
Original Registration

Typ Fahrgestell-Nr.
Type Chassis No.
Rep.-Auftrag Nr. Motor-Nr.
Repair order No. Engine-No.

Tachomelersiand: km / Meilen
Speedomeler reading: km / miles

Achtung! Vor der MeBfahrt Unterlagen des Kunden {iber Olverbrauch genau priifen
Important: Ceck customer’s documentation on oil consumption carefully prior to test drive

Einsatz des Fahrzeuges: (z. B. Fernverkehr, Kipperbetrieb, Anhadngerbetrieb usw.)
Application of vehicle: (e.g. Long-distance driving, tipper operation, trailer operation, etc.)

Gesamtgewicht — Motorwagen AuBentemperatur °C
Gross weight - Truck Ambient temperature
Gesamtgewicht - Anh&nger/Auflieger Oldruck im Leerlauf (bei betriebswarmem Motor) kp/cm?
Gross weight — Trailer/Semi-trailer Oil pressure, idling (with engine hot)
Olsorte Kihlwassertemperatur °C
Oll brand Cooling water temperature
Gewicht des leeren MeBgefiBes km-Stand nach der Mefifahrt km
Weight of empty measuring receptacie Mileage (km reading) after test drive
Gewicht des MeBgefaBes mit Ol km-Stand vor der MeBfahrt km
Weight of measuring receptacle with oil Mileage (km reading) prior to test drive

vor der MefBfahrt Laufstrecke km

prior to test drive Distance covered

nach der MefBfahrt nachgeflilite Kraftstoffmenge nach der MeBfahrt |

after test drive Amount of fuel added after test drive Itrs.
Gewicht des verbrauchten Ols
Weight of oil consumed
Olverbrauch
Oll consumption

Gewicht des verbrauchten Ols (g)
Weight of Oll consumed (grams)
b - 1/1000 km
bl= ltrs/1000 km

Laufstrecke (km)
0,831 % Distance covered (km)
1) Spez. Gewicht des Ols

= 3
Specific gravity of the Qil 0,85 g/om

0,85 x

Kraftstoffverbrauch wihrend der MefBfahrt (Vor und nach der MeBfahrt bis 2 cm von der Oberkante Einfilistutzen aufftillen)
Fuel consumption during test drive (prior to and after test drive refill up 2 cm from upper edge of filler neck)

Kraftstoffverbrauch in |

|

Fuel consumption, Itrs ltrs 17100 km
B-Kraftstoff =100 x =100 x = Wrs/100 km
Laufstrecke in km km
Distance covered, km
Olverbrauch in % zum Kraftstoffverbrauch
Oil consumption as a percentage of fuel consumption
b= Olverbrauch 1/1000 /1000 km
b = Oll consumption ltrs/1000 Itrs/1000 km
% =10x - =10x = 2
B = Krafstoffverbrauch 1/100 17100 km
B = Fuel consumption Itrs/100 ltrs/100 km

OF 65009077 00 b - 1072 Daimler-Benz AG, Stuttgart-Untertlirkheim, Zentralkundendienst
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Olkiihler ausbauen 18.13

Ausbauen

1 Kuhlmittel ablassen.

2 Oldruck-Leitung an Hauptslkanal, Auspuffkriim-
mer und Turbolader abbauen.

3 Druckluft-Zylinder fur Motor-Bremse aush&ngen.

RO9=6191

4 Orrucklauf-Leitung an Olwanne und Turbolader
abbauen.

5 Flanschkrimmer an Turbolader und Auspuff-
krimmer abbauen.

6 Starter ausbauen.

R15=6040
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18.13 Olkihler ausbauen

7 Olkihler abschrauben und zerlegen.

8 Filtertopf mit Einsatz abschrauben und abneh-
men.
Nur bei OM 352 A von Motor-End-Nr. 528 530

bis Motor-End-Nr. 673 404

9 Scheibenodlkiihler abschrauben und abnehmen.
Nur bei OM 352 A von Motor-End-Nr. 528 530
bis Motor-End-Nr. 673 404

050/2

R18=-6088

R18-6084



Olkiihler einbauen 18.13

Feder fiilr Umgehungsventil im Olkiihler

AuBen- Draht eingestellt unge- Feder vorgespannt Feder endgespannt
Durch- stérke auf spannte
messer Feder- Ldnge Belastung Lénge Belastung
lange
mm mm bar (kp/cm?) mm mm N (kp) mm N (kp)
17,0 1,25 15-2(15-2) 255 12 20 (2,0 9,0 24,4 (2,44)
Anziehdrehmomente in Nm
Olkuhler an Zylinderkurbelgehsuse 35
Oluberdruckventil an Olkuhler 60
Auspuftkriimmer 60
Sonderwerkzeuge
v ™\

352 589 0001 00 352 5891163 00

. O J

Hinweis 1: Tritt an einem Motor mit einem Olkilhler in
Scheibenbauweise ein Motorschaden auf, bei dem
starker Lagerabrieb bzw. Spanbildung festgestelit
wird, ist der Scheibenslkiihler zu erneuern. Der
Scheibendlkihler 148t sich durch seinen konstrukti-
ven Aufbau unter Werkstattbedingungen nicht ein-
wandfrei reinigen.

Wird der Olkiihler nicht getauscht, so besteht die
Gefahr, daB der Motor durch noch vorhandene
Schmutz- und Abriebsriickstinde im Olkiihler nach
relativ kurzer Laufzeit mit Lagerschaden ausfalit.
Bei Motorschaden aufgrund von Wasser im O,
Staubverschleifl oder Bruch eines Motorenteils ohne
Spanbildung, reicht ein grdndliches Durchspuien
des Scheibenélkiblers zum Beispiel mit Waschben-
zin aus. Dazu Scheibendlklhler aus-/einbauen. Zum
Reinigen kein Wasser verwenden.

Py Motoren Band 2 - Nachtrag 6 - Anderung - April 1984
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18.13 Olkuihler einbauen

Hinweis 2: Um Lagerschaden zu vermeiden ist nach
der Montage des Olkuhlers Jedoch vor Inbetrieb-
nahme des Motors der Motorélkreislauf zu entitiften.

1 Neue Dichtung und Dichtringe zyyischen die bei-
den Olkuhlerhalften einsetzen und Olkihler zusam-
menbauen.

2 Neue Dichtungen auflegen und Scheibendikih-
ler am Geh&usedeckel anschrauben.

Hinweis: Pos. 2 + 3 nur bei Motoren
OM 352 A von Motor-End-Nr. 528 530
bis Motor-End-Nr. 673 404

3 Filtereinsatz in den Filtertopf einsetzen, Rund-
schnurring einlegen und Filtertopf mit 40-45 Nm an
den Gehdusdeckel anschrauben.

4 Neue Dichtung zwischen C)I'kuhler und Zylinder-
kurbelgehduse montieren und Olkiihler am Zylinder-
kurbelgehduse mit 35 Nm anziehen.

5 Umgehungsventil mit 80 Nm am Olkihler montie-
ren.

6 Oldruckgeber montieren.

051/2
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7 Flanschkrimmer an Turbolader und Auspufi-
krimmer anbauen.

8 Reguliergestange und Ruckzugfeder fur Motor-
Bremse einhéngen.

9 Oldruck-Leitung an Hauptélkanal und Turbolader
anbauen, Auspuffkrimmer und Turbolader anbauen.

Olriicklauf-Leitung an Olwanne und Turbolader
anbauen.

10 Starter eidbauen.

11 AQschluB flir die Einspritzpumpenschmierung
vom Olffiltergeh&use entfernen und Verbindungs-
schlauch einschrauben.

12 Zylinderkopfhaube abbauen.

13 Olffillibehilter mit freigegebenem Motorend! fiil-
len und schlieBen.

14 Mit der im Olftillbehalter eingebauten Hand-
pumpe (2) ca. 3 bar Uberdruck erzeugen.

Olfullbehalter 352 589 11 63 00

1 Druckanzeige

2 Handpumpe

3 Absperrventil

Pteil: AnschluB
Einspritzpumpenschmierung

15 Absperrventil (3) so lange 6ffnen, bis das Ol bla-
senfrei an den Kipphebeln austritt. Der Uberdruck im
Olftillbehalter soll nicht unter 1,5 bar absinken, ggf.
nachpumpen.

16 Verbindungsschlauch abnehmen und Leitung
fur Einspritzpumpenschmierung anschlieBen.

17 Zylinderkopfhaube montieren, Oistand kontrol-
lieren und Kahimittel aufftllen.

By Motoren Band 2 — Nachtrag 6 - Anderung — April 1984
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18.13 Olk(ihler einbauen

Hinweis 1: Zum Nachziehen des Warmetauschers
bei eingebautem Starter Sonderwerkzeug verwen-
den.

Ring-Maulschliissel 352 589 00 01 00

Hinweis 2 352 A: Neue Motoren werden nur nach
dem derzeit glltigen Serienstand mit PlattendiklUhler
und Kombination Olfilter-Olkiihler geliefert. Beim Ein-
bau in Fahrzeuge bis Fahrgestell-End-Nr, 829 878
muB die Verlegung der Kihimittelleitung nach neben-
stehendem Bild vorgenommen werden.

1 = Heizungsrohr
2 = Formschlauch
3 = Halter

051/4
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Olfiltereinsitze aus- und einbauen 18.13

Anziehdrehmomente in Nm

Olfiltertopf an Olfilterkopf

40 -560

Ausbauen

1 OlablzBschraube am Filtertopf herausschrauben,
Ol ablassen.

2 Mittelschraube herausschrauben. Olfiltertopf mit
Siebmantelfilter {(Hauptstromfilter) und Nebenstrom-
patrone abnehmen.

3 Siebmantelfilter in sauberem Benzin mit einer
weichen Blirste reinigen.

Hinweis: Nebenstrompatrone erneuern.

1 Nebenstrompatrone
2 Siebmantelfilter
3 Olfiltertopf

4 Filtertopf, Federteller und Mittelschraube reini-
gen.

Hinweis: An Motoren mit den Ladern Kithnle, Kopp
und Kausch 3 LK, K 27, Garrett Ai Research und
Eberpacher e B 32 gleitgelagert, sind Olfilter ohne
Siebmantelfilter nur mit einem Papierhauptstrom-
Olfiltereinsatz angebaut. Diese Olfilter sind durch
gelbe Lackierungen gekennzeichnet.

Einbauen

1 OlablaBschraube an Filtertopf anschrauben.

2 Siebmantelfilter und Nebenstrompatrone bzw.
nur Papierhauptstrom-QOlfiltereinsatz in Filtertopf ein-
setzen.

3 Neuen Dichtring (O-Ring) an Filterkopf einsetzen.
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18.13 Olffiltereinsétze aus- und einbauen

4 Filterkopf mit Filtereinsétzen zentrisch an Filter-
kopf ansetzen. Mittelschraube festschrauben.

Hinweis: Vor dem Starten Motor mit dem Anlasser
durchdrehen bis das Oldruckmanometer Druck
anzeigt. Dabei Abstellknopf ganz eindriicken, damit
der Motor nicht anspringen kann. Der Starter darf
maximal 20 Sekunden betétigtwerden, daersonstzu
stark erwdrmtwird und dies zu Schaden fithren kann.
Sofern dann noch kein Oldruck angezeigtwird, istder
Startvorgang zu unterbrechen und nach jeweils einer
Minute zu wiederholen.
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Offiltertriager zerlegen und zusammenbauen 18.13

Feder fiir Umgehungsventil im Olfiltertriiger

AuBen- Draht eingestellt unge- Feder vorgespannt Feder endgespannt
Durch- starke auf spannte
messer Feder- L&énge Belastung Lange Belastung
lange
mm mm bar (kp/cm?2) mm mm N (kp) mm N (kp)
16,5 1,5 1,6-25 66 31 45+3 21,0 57 (5,7)
(1,6 -25) (45+03

Anziehdrehmomente in Nm

Olfiltertrager an Zylinderkurbelgehéuse 60

Zerlegen

1 Olfiltereinsatze ausbauen.
2 Schmierdlleitung abschrauben.

3 Umgehungsventil for Olfilter aus dem Tréger her-
ausschrauben. (352 A bis Fgst.-End-Nr. 829 878)

4 Offitertrager vom  Zylinderkurbelgeh&use
abschrauben und abnehmen.

5 Alle Teile grtindlich reinigen, mit PreBluft ausbla-
sen.

1 Nebenstrompatrone
2 Siebmantelfilter
3 Olfiltertopf R18-6062

Hinweis: Pos. 6 + 7 nur bei Motoren
OM 352 A ab Fgst.-End-Nr. 829 879
OM 362 LA ab Prod.-Beginn

6 Olkiihlergehiuse abschrauben.
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18.13 Oiffiltertrager zerlegen und zusammenbauen
7 Olkuihler abschrauben und abnehmen.

R18-6114

Zusammenbauen

Pos. 1 - 3 nur bei Motoren e
OM 352 A ab Fgst.-End-Nr. 829 879
OM 362 LA ab Prod.-Beginn

1 Neue Dichtringe firr Olkiihler in das Olfilterge-
hause einlegen.

R18-6115

2 Olkunhler an Offiltertrager anschrauben.

Hinweis: Wird bei einem Motorschaden starker
Lagerabrieb bzw. Spanbildung festgestellt, so istder
Scheibenslkuhler zu erneuern.

R18-6114

3 Olkuhlergehduse mit Dichtung anschrauben.
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Olfiltertrager zerlegen und zusammenbauen 18.13

4 Offiltertrager mit neuer Dichtung an Zylinderkur-
belgehause ansetzen und mit 60 Nm festschrauben

5 Feder vom Umgehungsventil auf geeigneter
Federprifmaschine prufen, evtl. erneuern.

6 Umgehungsventil-Einzelteile in Filtertrager ein-

setzen und VerschiuBschraube festschrauben.
(852 A bis Fgst.-End-Nr. 829 878)

7 Schmierdlleitung fur Einspritzpumpe anschlie-
Ben.

Hinweis: Hohlschraube mitkleiner Bohrung - Offilter-
kopf; Hohischraube mit groBer Bohrung - Einspritz-
pumpe.

8 Dichtring fur Offiltertopf einlegen.

9 Offiltereinsatze mit Filtertopf an Offiltertrager an-
bauen.
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Olpumpe aus- und einbauen 18.13

Anziehdrehmomente in Nm

Olpumpe an Zylinderkurbelgehuse 35
M6 12
Olwanne (GuB)
M8 25
M6 8
Olwanne (Blech)
M8 9

Ausbauen

1 Ol ablassen.

2 Olrucklaufleitung fur Turbolader von Olwanne
abbauen.

3 Olwanne abschrauben und abnehmen.
4 Befestigungsschrauben der Olpumpe heraus-

schrauben und Olpumpe mit Saugkorb aus dem
Zylinderkurbelgehause herausnehmen.

Einbauen

1 Olpumpe in das Zylinderkurbelgehéuse einset-
zen und mit 35 Nm festschrauben.

2 Olwanne mit neuen Dichtungen anbauen.

3 Olriicklaufleitung fur Turbolader an Olwanne
anbauen.

4 Ol einfiillen.

. ad Motoren Band 2 - Nachtrag 6 — Anderung — April 1984
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.13

o
|
e
il
| Ll‘ w
Daten Olpumpe
352 AY) 352 A2) 362 LA
; i 17,018 17,018 17,018
Durchmesser im Gehause 17.000 17.000 17.000
MaB A
: . 16,984 16,984 16,984
Durchmesser der ‘Antriebswelle 16,976 16,976 16,976
15,039 15,039 15,039
MaBB  Durchmesser der Olpumpenachse 15.028 15.028 15028 5,028
] . . 40,025 47,025 50,025
Gehausehohe fir Zahnradlauf 20,000 47.000 50,000
i = 39,975 46,975 49,975
Hoéhe des Olpumpenzahnrades 39.036 26.936 29.936
MaB C  Einbauhdhe der Olpumpenachse 392+03 45 48 +0,5
Zul. Spiel zwischen Antriebsschraubenrad und
MaBD Pumpengehause-Oberkante bei Anlage des 0,04 0,04 0,01 - 0,04
treibenden Zahnrades an Oberkante Pumpengehéuse
MaB E Einbauhohe der Antriebswelle 0,5-08 45+ 03 75+03
Olpumpenpriifung
Férdermenge in I/min gemessen mit einem Ol SAE 10 300/min 6,0 9,6 10
Oltemperatur 50° C
Olgegendruck 4 bar 1 400/min 43,0 54,0 61
Offnungsruck des Uberdruckventils 52+ 0,5 bar
1) bis Motor-End-Nr. 528 529
2) ab Motor-End-Nr. 528 530
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18.13 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

352 At) 352 A2) 362 LA

Radiales Spiel der Antriebswelle 0,016 - 0,042 0,016 — 0,042 0,016 - 0,042
Radlgles Spiel zwischen Olpumpenzahnrad 0,011 = 0,040 0,011 - 0,040 0,011 - 0,040
und Olpumpenachse
Uberdeclfung zwischen Olpumpenachse 0,010 - 0,039 0,010 = 0,039 0,010 - 0,039
und Gehause
Radiales Spiel der Olpumpenzahnrader
zwischen Gehause und Zahnrad 0;080=0;105 0,030 - 0,105 D/A30:=8, 105
Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader
zwischen Gehausedeckel und Zahnrad 0,025 0,080 0.025=0,088 8,025.=0,089
Zahnflankenspiel der Olpumpenzahnrader 0,15-0,25 0,15-0,25 0,15 -0,25
') bis Motor-End-Nr. 528 529
2) ab Motor-End-Nr. 528 530
Federn fiir Oliiberdruckventile

AuBen- Draht- eingestelit unge- Feder vorgespannt | Feder endgespannt

(1) starke auf bar spannte
Feder- Lange Belastung Lange | Belastung
Lange
mm mm mm mm N mm N

in der Olpumpe 9,3 1,7 52x05 49,4 45,4 43,9 36,2 145
Anziehdrehmomente in Nm
Deckel an Olpumpe 35
Saugkorb an Deckel 30-40
Oluberdruckventil an Deckel 15 - 25

Zerlegen

1 Olpumpe in Schraubstock spannen. Weiche
Schraubstockbacken verwenden.

2 Saugkorb vom Deckel abschrauben.

210/2
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.13

3 VerschluBschraube des Oluberdruckventils her-
ausschrauben und mit Feder, Kolben und Ventilge-
hause herausnehmen.

4 Olpumpengehiusedeckel abschrauben.

5 Olpumpenzahnrad von der Olpumpenachse
abnehmen.

6 Schraubenrad von der Antriebswelle abpressen.

7 Olpumpenzahnrad mit Antriebswelle aus dem
Olpumpengehsuse herausnehmen.

8 Olpumpenzahnrad von der Antriebswelle ab-
dricken.

B Motoren Band 2 — Nachtrag 6 — Anderung ~ April 1984
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18.13 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

9 Olpumpenachse aus dem Gehause herausdriik-
ken.

| R18-6196

Zusammenbauen

1 Olpumpenachse in das Gehéuse eindriicken.

R18=6202
2 Antriebswelle in das treibende Olpumpenzahn-
rad einpressen.
Hinweis: Auf Einbauhdhe der Antriebswelle achten.

R18=-6203

3 Antriebswelle mit Zahnrad in Gehéuse einsetzen.
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.13

4 Schraubenrad auf Antriebswelle aufpressen.

Hinweis: Auf Axialspiel der Antriebswelle achten.

~ R18-6205

5 Olpumpenzahnrad auf Olpumpenachse aufset-
zen.

6 Olpumpengehdusedeckel aufsetzen und mit 35
Nm anziehen.

N Ris-6100)
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18.13 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

7 Oluberdruckventilam Gewinde mit Befestigungs- e T I P
mittel 002 989 93 71 einstreichen. ;

8 Oltiberdruckventilinder Reihenfolge Ventilsitz (1), 1 2
Kolben (2), Feder (3) und VerschluBschraube (4) in

den Gehadusedeckel einsetzen und mit Drehmoment-

schlissel auf 15 Nm festschrauben.

9 Saugkorb an Gehausedeckel anschrauben.

R18-6078
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Olspritzdiise aus- und einbauen 18.13

Anziehdrehmomente in Nm

Olspritzdiise an Zylinderkurbelgehduse 25-30

Sonderwerkzeuge

352 589 0023 00

N

Ausbauen

1 Olspritzdiise aus dem Zylinderkurbelgehéuse
ausbauen.

Einbauen

1 Spritzrichtung der Olspritzdiise mit Sonderwerk-
zeug Uberprufen.

Prafvorrichtung 352 589 00 23 00
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18.13 Olspritzdiise aus- und einbauen

2 Olspritzduse so in das Zylinderkurbelgehause
einsetzen, daB der PaBstiftin die Bohrung im Zylinder-
kurbelgehéuse eingreift (Pfeil) und mit 25 - 30 Nm
anziehen.
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Kiihimittelregler aus- und einbauen 20.13

Ausbauen

1 Kuhimittel ablassen.

2 Kuahimittelschlauch ausbauen.

3 Deckel abschrauben und abnehmen.

4 Kuhimittelregler mit Dichtring herausnehmen.
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2013 Kuhimittelregler aus- und einbauen

Einbauen

1 Kuohimittelregler in Gehduse einsetzen.

Hinweis: Eingeprefter Pfeil senkrecht nach oben.

2 Dichtring einsetzen.

R90-6096

3 Deckel mit 25 Nm anschrauben.

4 Kuhimittelschlauch einbauen.

5 Kuhlmittel auffullen.

R20=6126
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Kiihimittelregler priifen 20.13

Daten
Serienausflihrung Tropenausfiihrung
Offnungsbeginn bei ° C 83+2 71+2
Hub in mm 8 8
Hauptventil
Volléffnung bei °C 95 85
Hub in mm 6-75 6-75
KurzschluBventil
geschlossen bei °C 92 82
Leckwassermenge des
Hauptventils bei
1 bar und 20°C 0,67 -1,17 0,67 -1,17
in I/min
max. DurchfluBmenge
bei gedffnetem Haupt-
ventil und einem Druck %33 383
von 1 bar in I/min
Priifung des Kiihimittelreglers
Kuhlmittelregler an einem Draht befestigen und in ein
GeféaB mit kochendem Wasser hangen.
Nach 6 - 8 Minuten muB das Hauptventil des Kiihimit-
telreglers ganz gedffnet sein (ca. 8 mm).
Offnungsbeginn priifen
1 Kiuhimittelregler an einem Draht befestigen und in
ein mit Wasser gefllites Gef4B héngen.
2 Wasser mit geeigneter Warmequelle erwarmen.
Wichtig: Ab ca. 8° unter Offnungsbeginn (je nach
Ausfiihrung) darf die Aufheizgeschwindigkeit nicht
mehr als 1 — 2° C pro Minute betragen.
Gleichzeitig Wasser umrithren, damit die Wasser-
temperatur tberall gleich ist.
Hinweis: Zum Erwarmen des KihImittelreglers auf
keinen Fall SchweiBbrenner oder Létlampenverwen-
den.
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Kiihlanlage entfetten und entkalken 20.13

Entfetten

1 Kiihimittel vollstandig ablassen.

2 Thermostateinsatz ausbauen undHeizungshebel
auf ,warm* stellen.

3 Das Klihlsystem mit einer 5%igen Lésung aus
Wasser und einem mild-alkalischenReiniger, wie z.B,
P3-Croni (Lieferant: Fa. Henkel) oder Grisiron 7220
(Lieferant: Fa. Farbwerke Hoechst) beftilen (50 g P3-
Croni/1 Liter Wasser).

4 Motor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80° C warm-
laufen lassen und ca. § Minuten auf dieser Tempera-
tur halten. Wenn erforderlich, kann der Kihler abge-
deckt werden.

5 Motor abstellen und Kahlsystem auf ca. 50°C ab-
kuhlen lassen.

6 LoOsung vollstadndig ablassen.

7 Unmittelbar danach Kilhlsystem 2mal mit Frisch-
wasser betfiillen, warmlaufen lassen (ca. 5 Minuten)
und ablassen.

Entkalken, Entrosten

Hinweis: Vor dem Entkalken ist grundsétzlich das
Kuhlsystem zu entfetten, auch wenn keine sichtbare
Verdélung vorliegt.

1 Nach dem zweiten Spulvorgang des Entfettens
das Kihlsystem mit einer 10%igen (100 g/l) L6ésung
aus Wasser und Zitronen-, Wein- oder Oxals&ure (zu
beziehen durch den Chemikalienhandel) beflillen,
wobei bevorzugt Zitronensdure verwendet werden
sollte.

2 Motor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80° C warm-
laufen lassen und ca. 10 Minuten auf dieser Tempera-
tur halten.

3 Motor abstellen und auf ca. 50° C abkiihlen las-
sen.

4 Entkalkungslésung vollstandig ablassen.

5 Kiuhlsystem mindestens 3mal mit Frischwasser
spulen, dazu den Motor mit jeder Splfullung 5 Minu-
ten laufenlassen.

6 Thermostateinsatz mit neuem Dichtring ein-
bauen.

7 Kihilsystem mit vorgeschriebenem Kihimittel
befllien.

Hinweis: Fir die Entkalkung und Entrostung kénnen
auch Handelsprodukte verwendet werden, die aus
den vorgenannten S&uren bestehen.

Chromsaure oder chromathaltige Produkte dlirfen
aus abwassertechnischen Griinden nicht verwendet
werden.
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Kiihimittelpumpe aus- und einbauen 20.13

Anziehdrehmomente in Nm

KihImittelpumpe an Zylinderkurbelgehduse 60
Riemenscheibe an Kihimittelpumpe 33
Kuhimittelreglergehéduse M 8 30
Ausbauen

1 Kuhimittel ablassen.

2 Kuihlmittelschlauch abnehmen.

3 Riemenscheibe Iésen.

4 Keilriemen abnehmen.

P Motoren Bang 2 — Nachtrag 6 - Anderung - April 1884 100/1



20.13 Kuhlmittelpumpe aus- und einbauen

5 Riemenscheibe abnehmen.

6 Spannvorrichtung fur Luftpresserkeilriemen und
unteren Kuhlmittelschlauch ausbauen.

7 Beide Schrauben am oberen Kuhimittelrohr
6sen.

R20=6132 '

8 Kuhimittelpumpe l6sen und abnehmen.

9 Dichtungen und Kihimittelreglergehause abneh-
men.

£l

A20~6134
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Kihimittelpumpe aus- und einbauen 20.13

Einbauen

1 Kuhimittelreglergehause mit neuer Dichtung auf-
setzen und Schrauben leicht anlegen.

2 Neue Dichtungen auflegen.

3 Kuihimittelpumpe ansetzen und mit 60 Nm anzie-
hen.

4 Kihlmittelreglergehduse mit neuer Dichtung am
oberen Kuhimittelrohr sowie am Pumpengehduse mit
30 Nm anziehen.

5 Unteren Kihimittelschlauch und Spannvorrich-
tung far Luftpresserkeilriemen einbauen.

R20=6130
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20.13 Kihimittelpumpe aus- und einbauen

—z

6 Riemenscheibe aufsetzen.

7 Samtliche Keilriemen auflegen.

8 Keilriemenscheibe mit 33 Nm anziehen und Keil-
riemen spannen.

9 Kuhimittelschlauch einbauen.
10 KuhImittel einfillen.
Hinweis: Dem Kuhimittel ist ganzjshrig, d. h. auch

dann, wenn Gefrierschutzmittel verwendet wird, 1%
Veredelungsmittel beizumischen.

R20=6126
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Kiihimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.13

Daten
. ; 15,039
am FlUgelradsitz 15.028
Wasserpumpenwellen- foBas Lager 30,009
Durchmesser 9 g 29,996
Lagersitz
. 17,008
kleines Lager W
: 29,054
Wellen-Durchmesser flr Nabe 29,041
; 29,021
Bohrungs-Durchmesser in Nabe 29.000
Naben-Durchmesser fur 42 000
Abdichtring vorn 41,840
Wellen-Durchmesser flir 17,008
hinteren Abdichtring 16,997
Bohrungs-Durchmesser 15,018
im Flugelrad 15,000
Flugelrad auf Kihimittelpumpen- Flanschflache - Fliigelrad blindig
welle aufpressen mit Geh&useflansch
Schmierung der Kuhimittelpumpe Fettca. 80 g
Sonderwerkzeuge
% T\ e ﬂ ST,

E U 1l

000 589 10 15 0C 343 589 02 15 00 321589 07 15 00 360 589 00 15 00 355 589 00 33 00
Y S N N

Zerlegen

1 Kuhimittelreglergehduse von der Kuhlmittel-
pumpe abschrauben.

2 Dichtring abnehmen.

-

" R20-6098

#
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2013 Kuhlmittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

3 AbschiuB3-Deckel von der Kihimittelpumpe ab-
schrauben.

4 Flansch fur Riemenscheibe mit Sonderwerkzeug
abziehen.

Abzieher 355589 003300 v “R20-6100.

5 Dichtringhalter abschrauben und abnehmen.

6 Radialdichtring mit Sonderwerkzeug aus dem
Dichtringhalter ausbauen.

Dorn 343589 02 15 00 \ R20-6107.
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Kuhimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.13

7 Dichtring von der Kuhimittelpumpe abnehmen.

8 Kuhlmittelpumpenwelle aus dem Gehause her-
auspressen und Flugelrad abnehmen.

9 Gleitring mit Winkelmanschette aus dem Flugel-
rad herausnehmen.

10 Beide Rillenkugellager von der Welle abdriik-
ken.
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2013 Kuihimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

11 Gleitringdichtung und hinteren Abdichtring aus
dem Gehause ausbauen.

Zusammenbauen a
Hinweis: Beim Einbau eines Tauschmotors muB
unbedingt darauf geachtet werden, dall zwischen C DE F G S
Wasserpumpe und Lufter ein Zwischenring der glei- K H
chen Starke eingebaut ist, wie in dem ausgebauten - |
Motor. Gegebenenfalls muB der Zwischenring aus- A== 3
gewechselt werden, weil der Abstand von 25 bis 30 B ~ ¥
mm, zwischen Kihler und Lilfter, eingehalten werden = :
mus. A —
a KontrollmaB 143,53+ 0,5 -
A  Wasserpumpenwelle / : /
B Nabe
C Halter mit vorderem =
Radialdichtring - .
D O-Ring
E groBes Rillenkugellager
F kleines Rillenkugellager PN,
G hinterer Radialdichtring
H Gleitringdichtung
J Flagelrad
K KontrollmaB 0,5 * {3
1 Hinteren Abdichtring in das Gehause einsetzen
und einschlagen.
Dorn 321589 07 1500 R20~-6111
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Kuhlimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.13

2 Beide Rillenkugellager mit Fett beftllen und auf
die Pumpenwelle montieren.

3 Zwischenraum der beiden Kugellager mit Fett
befiillen und Pumpenwellein das Geh&use einsetzen.

. R20-8115

4 Schutz von der Gleitringdichtung abnehmen.

5 Gileitringdichtung Ober die Welle in das Pumpen-
gehause einsetzen.
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20.13 Kihlmittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

6 Gleitringdichtung montieren.

Dorn 000589 101500

7 Radialdichtring in den Dichtringhalter einbauen.

Dorn 360589 00 15 00 _\ R20-6107

8 Dichtring auf die Kithimittelpumpe auflegen.

9 Dichtringhalter mit Wellendichtring auf die Kihl-
mittelpumpe montieren.
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Kihlmittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.13

10 Gleitring der Winkelmanschette reinigen (fett- o M
frei). :

11  Winkelmanschette mit Gleitring in das Kihimit-
telpumpenrad einsetzen.

Hinweis: Polierte Seite nach oben.

12 Kihimittelpumpenrad mit Gleitring und Winkel-
manschette Uber die Welle aufsetzen.

13 Kdihimittelpumpenrad blindig - max. Abwei-
chung * 0,1 mm - auf die Pumpenwelle aufpressen.

14 Flansch fir Riemenscheibe aufpressen.

R20=6118!
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2013 KihImittelpumpe zerlegen und zusammenbauen
15 Dichtung auf Kihimittelpumpe auflegen.

16 AbschluBdeckel auf die Kihimittelpumpe mon-
tieren.

17 Dichtung fur Kihimittelreglergehduse auflegen
und Reglergehduse montieren. e
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