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00.13-002 Baumusterubersicht

Motor- Motor- Leistung Nenn- Hoéchst- bei 1/min
Baumuster Typ kW (PS) drehzahl drehmoment
1/min in Nm
352.801 OM 352 1] 83 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 86 (130) 2800 ) 363 2000
352.905 OM 352 1l 81 (110) 2500 314 1600
352.906 OM 352 11 81 (110) 2500 314 1600
352.907 OM 352 I} 81 (110) 2300 314 1600
352.908 OM 352 | 83 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.909 OM 352 11 81 (110) 2800 314 1600
352.810 OM 352 I 73 (100) 23800 - 275 1600
352.811 OM 352 1} 81 (110) 23800 314 1600
352.912 OM 352 1 83 (126) 2800 353 1600
OMm 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.913 OM 352 Al 110 (150) 2800 412 1600
352.830 Om 352 | 93 (126) ,2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000

352.831 OM 352 ! 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 86 (130) 2800 363 2000
352.832 CM 352 11 81 (110) 2300 314 1600
352.933 OM 352 11 81 (110) 23500 314 1600
352.834 OM 352 | 83 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 86 (130) 2800 363 2000
352.835 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
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Motor-

Motor-

Leistung Nenn- Hochst- bei 1/min
Baumuster Typ kW (PS) drehzahl drehmoment
1/min in Nm

352.936 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.937 OM 352 All 115 (156) 2800 412 1600
352.838 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
oM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.839 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.942 OM 352 I 73 (100) 2300 275 1600
352.943 OM 352 |1 81 (110) 2800 314 1600
352.944 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
352.945 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) ~2800 363 2000
352.846 OM 352 All 115 (1586) 2800 412- 1600
352.848 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
352.949 OM 352 All 115 (156) 2800 412 1600
352.950 OM 352 A 110 (150) 2800 412 1600
352.953 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
352.954 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
352.955 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
352,963 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.964 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.968 OM 352 All 115 (156) 2800 412 1600
352.969 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
- OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
352.996 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
OM 352 X 396 (130) 2800 363 2000
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60 00.13-00273 F2

Motor- Motor- Leistung Nenn- Hoéchst- bei 1/min
‘Baumuster Typ kW (PS) drehzahl drehmoment
1/min in Nm

352.972 OM 352 I 73 (100) 2900 275 1600
352.973 OM 352 Il 73 (100) 2900 275 1600
352.974 OM 352 I 73 (100) 2900 275 1600
352.975 OM 352 73 (100) 2900 275 1600
352.976 OM 352 11 81 (110) 2900 314 1800
352.978 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
352.979 OM 352 11 81 (110) 2900 314 1600
352.981 OM 352 M 73 (100) 23800 275 1600
352.982 OM 352 11 81 (110) 2900 314 1600
352.983 OM 352 @ 73 (100) 2300 275 1600
352.985 OM 352 I 73 (100) 2900 275 1600
352.986 OM 352 11 81 (110) 23900 314 1600
352.987 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
352.989 OM 352 M 73 (100) 2900 275 1600
352.990 OM 352 11 81 (110) 2900 314 1600
352.991 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600
352.992 OM 352 1 93 (126) 2800 353 1600
352.994 OM 352 A1 110 (150) 2800 412 1600

OM 352 A1l 115 (156) 2800 412 1600
352.997 OM 352 | 93 (126) 2800 353 1600

OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000



Motor-

Motor-

Leistung Nenn- Hochst- bei 1/min
Baumuster Typ kW (PS) drehzahl drehmoment
1/min in Nm

352.998 OM 352 1 93 (126) 2800 353 16800

OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.800 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.903 OM 352 11 81 (110) 2900 314 1600

)

353.904 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.809 OM 352 AV 124 (168) 2800 430 1600
353.810 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.911 OM 352 AV 124 (168) 2800 480 1600
353.912 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.913 OM 352 AV 124 (168) 2800 490- 1600
353.914 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.841 OM 352 X 86 (130) 2800 363 2000
353.842 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.943 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.944 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.945 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.846 oM 35? X 86 (130) 2800 363 2000
353.950 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.951 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.952 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.953 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
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Motor- Motor- Leistung Nenn- Héchst- bei 1/min
Baumuster Typ kW (PS) drehzahl drehmoment
1/min in Nm

353.954 OM 352 AV 124 (168) 2800 430 1600
353.964 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.965 OM 352 X 96 (130) 2800 363 2000
353.970 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.871 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.972 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.975 OM 352 AV 127 (172) 2800 540 1600
353.978 OM 352 AV 124 (168) 2800 490 1600
353.997 OM 352 AV 124 (168) 2800 4380 ) 1600
362.906 OM 362 LA 141 (192) 2600 608 1600
362.809 OM 362 LA 141 (192) 2600 608 1600
362.910 OM 362 LA 141 (192) 2600 608 1600
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00.13-004 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Ringmaulschliissel

352 589 00 01 00

Steckschlissel-Einsatz

000 588 06 03 00

Ringschlissel

-

000 5839 07 03 0O

Ringschiusseleinsatz

000 589 68 03 00

Ringschlisseleinsatz

314 589 01 03 00

Stiftschliisseleinsatz

312 589 08 07 00

Zapfenschlisseleinsatz

321 589 02 07 00

Klauenschliissel

346 588 00 07 00

Zapfenschlisseleinsatz

352 589 03 07 00

Zapfenschliasseleinsatz

403 588 03 07 00

ZapfenschlOsseleinsatz

403 588 04 07 00

Steckschlisseleinsatz

000 589 75 09 00

Schlag-Ringschlussel

001 589 43 03 00

Schraubendrehereinsatz

322 589 00 08 00

Ventileinstellschilissel

422 5839 00 11 00

Maulschlisseleinsatz

000 589 01 13 00

Ringschlusseleinsatz

346 583 00 13 00

Dorn

103 589 02 15 00

Dorn

103 589 03 15 00

Dorn

321 589 07 15 00

Dorn

343 589 02 15 00

Dorn

346 589 03 15 00

Domn

352 589 07 15 00

-Dorn

352 589 08 15 00

Dorn

360 589 00 15 00

Dorn

389 589 02 15 00

Dom

395 589 02 15 00
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Benennung

Teilnummer

Fallharteprafer

000 589 20 21 00

MefBuhr 001 589 53 21 00
MeBgerat 001 589 69 21 00
MeBuhrhalter ’ 363 589 02 21 00
Lehrenband 117 589 00 23 00
Lehrenband \ 117 589 01 23 00
Prifvorrichtung 352 589 00 23 00
Lehrenband 617 588 02 23 00
Lehrenband 617 589 04 23 00
Disenprufgerat 000 589 14 27 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M6; M8; M10; M12; M14

000 589 03 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M8 X 1; M12X1,5; M14X1,5; M14X 1,25

000 589 04 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M15x2

000 588 05 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M16X% 1,5

000 589 06 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M18 X 1,5

000 5838 07 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M24 x1,5

000 589 08 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M26 X 1,5

000 589 08 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M16

000 589 10 28 00

Heli-Cail-Werkzeugkasten M30x 1,5

000 589 11 28 00

Spannband 000 589 38 31 00
Handgriff 312 589 01 31 00
Fixierplatte 352 589 01 31 00
Aufnahme 403 589 00 31 00
Ventilheber 442 589 15 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

Gegenstitze 000 589 33 33 00
Gegenstutze 000 589 34 33 00
Abzieher

000 589 88 33 00
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Benennung

Teilnummer

Abzieher

000 588 89 33 00

Abzieher

312 589 07 33 00

Abzieher

352 589 00 33 00

Abzieher

355 589 00 33 00

Zange

000 589 37 37 00

Zange

312 589 01 37 00

Spannband

321 589 01 37 00

MeBuhrhalter

343 589 00 40 00

Lehrenbandhalter

617 589 00 40 00

Dorn

352 588 00 43 00

Aus- und EinpreBwerkzeug

352 589 01 43 00

Buchse

312 589 00 50 00

Reibahle

000 589 10 53 00

Reibahle

000 589 11 53 00

Reibahle

000 589 18 53 00

Spannzange

000 588 20 61 00

Druckstiick

321 589 00 63 00

Kuhlkasten

346 589 00 63 00

Olfalibehalter

352 589 11 63 00

Aufspannvorrichtung

352 589 12 63 00

Schlagauszieher

355 589 01 63 00

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 5838 16 69 00

Pumpen-Aggregat

422 589 00 71 00

Prifleitung

422 583 00 71 20

Ventil

442 589 00 91 00
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00.13-005 Anziehdrehmomente in Nm

Gruppe Benennung DM 352,
352 A, 362 LA

01 VerschiuB des Olkanals zur Kipphebelachse . ............... 70 bis 90
Kurbelwellenlagerdecke! an Zyiinderkurbelgehduse ........... "
VerschluB Olkanal-Zylinderkurbelgehéuse vorne und hinten .. . .. 40 bis 45
VerschiuB fur Anschlu3-Motorwartungszéhler ... .. .. ...... ... 60
Rohr-OlmeBstab an Zylinderkurbelgehduse . ................ 25
OlablaBschraube an Olwanne ........................... 0
Blech-Olwanne an Zylinderkurbelgehduse . ................. 10
Einstelizeiger an Deckel-Steuergehduse ................... 10
StoBBstangenkammerdeckel an Zylinderkurbelgehduse .. ....... 5
Schraubstutzen Fithrungsrohr an Oleinfullstutzen ... .......... 40
Verschlufl der Putzldcher im Zylinderkopf M24x1,5 .. ... ...... 70 bis 150
VerschluB der Putzldécher im Zylinderkopf M30Xx1,5 ... ........ 100 bis 200
Zylinderkopf an Zylinderkurbelgehause .. .................. 7)
VerschluB Gewinde-Bohrung an Zylinderkopfhaube ... ........ 60
Spritzdlse Startpilot an Saugrohr ... ... ... .. ... L., 20
Zylinderkopthaube an Zylinderkopf ... ....... .. ... .. ... ... 25
VerschluBschraube fur KihimittelablaB an Zylinderkurbelgehause 55
Steuergehause an Zyiinderkurbelgehduse . ................. 60
VerschluBdeckel an Steuergehduse . ... .................. 10
Olspritzdiise an Zylinderkurbelgehduse ... ................. 25
Verschlufschraube fiir Bohrung Olspritzdiise ... ............. 10
VerschluB Olriicklauf an Olwanne (seitlich) .. ............... 70
AnschluB Olricklauf an Gewindestopfen Olwanne .. .......... 70

03 Gegengewicht an Kurbelwelle . ......................... £
Schwungrad an Kurbelwelle . ........... ... ............ 4y
Schwingungsdédmpfer an Kurbelwelle . .................... 500
Schwingungsdampfer mit Ringspannelemente an Kurbelwelle .. .. 600
Schraube fir Pieuellagerdeckel an Pleuelstange ............. D)
Stiftschraube an Schwingungsdampfer . ... ................ 15

05 Druckscheibe an Zylinderkurbelgehduse . .................. 35
Spritzversteller an Nockenwelle ... ...................... 300
Kugelbolzen an Kipphebel .. ... .. ... .. ... ... ... . ... 40
Kipphebelachse an Kipphebelbock ... .......... ... ...... 5
Kipphebelwerk komplett an Zylinderkopt . ... ............... 100

07 Schutzhilse Disenhalter an Zylinderkopf = 50
Druckschraube fiur Disenhalter an Zylinderkopf J’ S-Dise 70
Duse in Dusenhalter 80
Schutzhulse Disenhalter an Zylinderkopf 40
Druckschraube for Diisenhalter an Zylinderkopf } P-Dise 60 bis 80
Diise in Disenhalter 40 bis 50
Stiftschraube fur Tager an Einspritzpumpe . ... .. .. ......... 15
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Gruppe Benennung

OM 352,
352 A, 362 LA

07 Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe M14Xx1,5
Einspritzpumpenrad an Einspritzpumpe M18x 1,5
Einspritzleitung-Verschraubung an Zylinderkopf M16x1,5
Einspritzleitung-Verschraubung an Zylinderkopf M22X 1,5
Trager-Einspritzpumpe an Steuergehéuse
Druckleitung an Einspritzpumpe
Druckieitung an Dasenhalter
Leckolleitung an Diisenhalter
Uberdruckventil an Einspritzpumpe
Kraftstoffieitung an Filter und Einspritzpumpe
Kraftstoffleitung an Einspritzpumpe-Saugraum
EntlGftungsleitung an Einspritzpumpe
EntlGftungsleitung an Kraftstoffitter

‘‘‘‘‘‘

..........................

............................

............................

...............

......................

........................

09 Ladeluftrohr an Turbolader
Verdichterriickwand an Lagergehause KKK

Verdichtergehduse an Lagergehause
Turbinengehause an Lagergehduse
Turbolader an Abgaskrimmer M10
Flanschkrammer an Turbolader M8
Luftsaugrohr an Ladeluftkrimmer

Otleitung an Turbolader und Olwanne M8
Olleitung von Turbolader an Olwanne M26
Sicherungsmutter an Lauferwelle

..............................

...............

Oldruckleitung an Turbolader und Olkithler M14 .. ......... ...

.........................

13 Nockenwellen-Verdichter
Pleuellagerdeckel an Pleuelstange
Vormontage Druckventil (94 mm &)
Druckventil in Zylinderkopf (34 mm &)
Saugventil in Zylinderkopf (94 mm &)
Zylinderkopf mit Laufbuchse an
Zylinderkurbelgehause (84 mm &)
Saug- und Druckventii in Zylinderkopt (77 mm &)
Laufbuchse an Kurbelgehduse (77 mm &)
Zylinderkopf an Laufbuchse (77 mm &)
Riemengetriebener Verdichter
Druckventil in Zylinderkopf

Saugventil in Zylinderkopf Wabco ..........
Zylinderkopf an Zylinderlaufbuchse .. ........... ... .. ... ...
Zylinderkopf an Zylinderkurbelgehause Wabco - ..vwissnan
Ventilplatte an Zwischenplatte . ........... ... ... ... ....
VerschluBschraube an Zylinderkopf Knorr ...........
Wabco ...........

AnschluBstutzen fir Saugleitung
Zylinderlaufbuchse an Zylinderkurbelgehause
Lagerdeckel an Zylinderkurbelgehduse Sechskantschraube

Senkkopfschraube . ..

VerschluBschraube Oldruckleitung
Pleuellagerdeckel an Pleuelstange Wabco

........................

........................

............

..................

....................

..............................

.........................

................

...........

15
20
10
180

35
100 bis 120
35
35

10
120
35
°)
10
130
60
90
25
25
10
20
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Gruppe Benennung OM 352,

352 A, 362 LA
13 Oldruckleitung an riemengetriebenen Verdichter
Uberwurfmutter M22 ... 45
Hohlschraube M22 . ... 35
Oldrucklieitung an riemengetriebenen Verdichter .. ............ 15
Riemenscheibe an Verdichter . ....... ... ... ... ... ..... 100
14 Stiftschraube an ZylinderkopfauBen . ... ... ... ... ... ... .... 15
Abgaskrimmer an ZylinderkopfauBen ... .................. 40
Abgaskrimmer an Zylinderkopf 2-Loch Blechbugel ............ 30
Abgasrohr an Abgaskrimmer . . ... . ... .. .. e 45
15 Starter an Kupplungsgehause . ...... ... .. .. ... ... .... 60
Generator an Trdger M10 . . . ... i e 40
Generator an Trager M12X1,5 . ... ... .. it 60
Spannschraube an Kurbelgehause ........... ... ... ... .... 40
Kontermutter an Spannschraube . ... ..................... 60 bis 80
Stiftschraube fir Starter an Schwungradgehduse ... ........... 15
Riemenscheibe fir Generator .. ... ... ... ... .. ouo.... 60
Spannschraube an Generator . ... ... ...t 35
Kugelzapfen an Zwischenflansch-Starter . ... ................ 25
Riemenscheibe an Generator M14X1,5 . ... ... ............. 40
Riemenscheibe an Generator M16X1,5 .. .. .. .......... 253 DO
Riemenscheibe an Generator M24X1,5 ... ... ... . ... ....... 140
Riemenscheibe an Generator M27X1.5 . .. ... .. .. . ... ... 150
18 Saugrohr an Olpumpendeckel .. ... ... 40
Olpumpe an Zylinderkurbelgehduse ... .................... 35
Deckel an Olpumpe . . oot 35
Oluberdruckventil an Olpumpendeckel ... .................. 20
Olkiihler an Zylinderkurbelgehduse . ... .................... 35
Olkithler an Olkiihlerdeckel . ... ..., 30
Offitertopt an OlkUihler ... ... .. ... . . ... .. ... 40
VerschiuB Ofitberdruckventil-Olfiter .. ... .................. 70
Oldruckieitung an EinSpritzpumpe . . ... ..o o een 15
Oldruckleitung an Offitter .. .. ... ... . ... .. ... ... 15
Oldruckleitung an OlkGhler .. ... .. .. ... ... .. e, 40
Geber Oldruckmesser an Olkihler .. ... . ... . ... ... 50
Geber Oldruckmesser an Offilter . ... . ... .. ............... 50
Offiltertrager an Zylinderkurbelgehduse . .................... 60
Offiltertopf an Offiltertrager . .. .. ... ... oo ieieean. .. 40
OlablaBschraube an Offiltertopf M10 . ... ... . ... ............ 20
OlabtaBschraube an Olffiltertopf (Leichtmetall) M14 . ... ......... 35
OtablaBschraube an Offiltertopf (Stahf) M14 . .. .. ... .......... 55
OlablaBschraube an Olfiltertopf (M18X1,5) ... ... ............ 50

Hohlschraube an Offilteckopf ... ... .. ... ... ...t 55

VerschluBschraube Oliberdruckventil an Otkihler ... .......... 65
20 Kuhimittelpumpe an Zylinderkurbelgehause M10 ... ........... 50
Kuhlmittelpumpe an Zylinderkurbelgehause M8 .. .. ... ..... ... 30
Riemenscheibe an Kithimittelpumpe . . ... ... ... ... .. ....... 35

Deckel an KUhimittelreglergehause ... .. .. ... ... ... ... ..., 15
Dichtringhalter an Kuhimittelpumpengehause
Temperaturgeber an Kuhimittelieitung
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Gruppe Benennung

OMm 352,

352 A, 362 LA
20 Kohimittelreglergehause an Kihimittelpumpe ................. 30
Kihimittelleitung oben an Kohlmittelreglergehause . ............ 25
Kihimittelleitung oben an Zylinderkopf ... ... . ... ... .. 25
Verschluflischraube an obere Kihimittelleitung M14%1,5 ........ 35
Verschiullschraube an obere Kihimittelieitung M18x1,5 . ....... 55
Schraubstuzen an obere Kihlmittelleitung . .................. 55
Schraubstuzen an Kohimittelreglergehduse ... .. ... ... ... 55
KihimittelablaBschraube an Zylinderkurbelgehduse ............ 50 bis 60
Lifter an Nabe Kihimittelpumpe ... ... ... .. ... .. .. .. 35
22 Motortragarm vorne an Zylinderkurbelgehduse 14x1,5 ......... 200
23 Riemenscheibe an Lenkhelfpumpe .. ....... ... ... ...... ... 80
Trager Hydraulikpumpe an Trager Kraftstoffilter . .............. 40
Spannschraube an Kihimittelpumpendeckel .. ... .. ... .. .... 40
Spannschraube an Trager/Halter-Nachstellgewinde ............ 50
Spannschraube fir Bosch-Hydravikkpumpen an Halter .. ........ 40
Kaltekompressor an Halter . .. ... ... ... .. iiiiienenenn.. 20
Kaltekompressor an Lagerbock . ....... ... ... ... ... 40
Anmerkungen
") Kurbelwellenlagerdeckel-Schrauben
M14 OM 352 73 kW bis Motor-End-Nr. 009 386 120 Nm
81 kW bis Motor-End-Nr. 006 010 120 Nm
93 kW bis Motor-End-Nr. 020 157 120 Nm
OM 352 A, 362 LA bis Motor-End-Nr. 000 282 120 Nm
M14 OM 352 73 kW ab Motor-End-Nr. 009 387 140 Nm
81 kW ab Motor-End-Nr. 006 011 140 Nm
93 kW ab Motor-End-Nr. 020 158 140 Nm
OM 352 A, 362 LA ab Motor-End-Nr. 000 283 140 Nm

M15

%) Gegengewicht der Kurbelwelle

Schwungrad an Kurbetwelle
%) Dehnschraube SW 19

Dehnschraube SW 22

‘) Pleuellagerschrauben M 12

(verzahnte Trennflache)

Pleuellagerschrauben
M14 und M 15

60 00.13-005/4 F2

1. Stufe 45 bis 55 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel
Schaftlange max. 123mm

1. Stufe 30 bis 40 Nm
2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel

100 Nm

1. Stute 30 bis 40 Nm
2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel

1. Stufe 40 bis 50 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

1. Stufe 100 bis 110 Nm
2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel



Anmerkungen
% wabco: 1. Stufe 15 Nm

2. Stufe 35° Drehwinkel

8  Garrett: 1. Stufe 2 Nm

2. Stufe 40° Drehwinkel

KKK: 1. Stufe 10 Nm

2. Swufe 80° Drehwinkel

7y Sechskantschraube 1. Stufe 60 Nm

in 3 Stufen anziehen 2. Stufe 90 Nm

3. Stufe  Erstmontage 120 bis 130 Nm
Wiedermontage 110 Nm

Mutter auf Stiftschraube 1. Stufe 60 Nm
In 3 Stufen anziehen 2. Stufe 80 Nm

3. Stufe  Erstmontage 120 Nm
Wiedermontage 110 Nm

Reihenfolge fur das An- bzw. Nachziehen der
Zylinderkopfschrauben oder der Zylinder-
kopfmuttern

Hinweis

Zylinderkopfschrauben bzw. Zylinderkopfmuttern
beim Nachziehen einzeln etwas 18sen und dann erst
auf das vorgeschriebene Anziehdrehmoment fest-
schrauben. Auf keinen Fall dirfen hierbei alle Zylin-
derkopfschrauben bzw. Zylinderkopfmuttern in einem
Zuge geldst und dann erst festgeschraubt werden.
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00.13-901 Instandsetzung von Gewindebohrungen durch Heli-Coil Einsatze

Daten

Metrisches Gewinde

Kernlochbohrung-&

AuBen-@ Spiralbohrer

M6

6,31

3

6,04

6,1-6,2-6,25

M8

8,35

8,35

8,04

8,1-8,2-8,25-8,3

M8 x 1

832
8,04

8,1-8,2-8,25-8,3

M10

10,40
10,05

10,25

M12

—
\%]
[$)]
o

12,25-12,5

M12x1,5

12,25

M14

14,25-14,5

M14x1,5

14,25

M15X%x2

15,25

M16

oy
[9)]

;

-
o
(@)
[9)]

16,25-16,5

M16%1,5

16,25

M24x 1,5

NN
R F
o |
[ [N

24,25

M26x 1,5

N N
oo
14

26,25

M30x1,5

W
=)
o [a
o I

30,26
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Sonderwerkzeuge

;

A
i

000 589 03 28 00

@0539042500
J

LOOO 589 05 28 00
_J

000 589 06 28 00
. J

]

=) ‘

=)

]

( S

]

000 589 08 28 00

Instandsetzen

000 589 09 28 00
N\ J

ooosasmzsoj
_

1 Kemloch mit Spiralbohrer aufbohren.

Hinweis

Bohrung nicht ansenken.

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

3 Dem Gewinde entsprechende Spindel (1)
und Mundstick (2) an das Einbauwerkzeug mon-

tieren.

Hinweis

Nut am Mundstick (2) muBl mit der Markierung
am Einbauwerkzeug ibereinstimmen (Pfeile).
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4 Heli-Coil-Gewindeeinsatz (3) in die Spindel
(1) im Einbauwerkzeug einsetzen.

Hinweis
Der Mitnehmerzapfen des Heli-Coil-Gewinde-
einsatzes muB in der Nut (Pfeil) liegen.

5 Gewindeeinsatz (3) mit der Spindel durch
das Mundstiack drehen, bis dieser vorne biindig
ist.

6 Einbauwerkzeug auf das Gewindeloch an-
setzen und den Einsatz, ohne Druck auf die
Spindel auszutiben, eindrehen.

Hinweis
Einsatz 1/2 bis 1 1/2 Gang tiefer als die Gewin-
debohrungsoberflache eindrehen.

7 Mitnehmerzapfen bis M12 mittels Zapfen-
brecher entfernen. Bei Gewindeeinsatzen iber
M12 mittels Spitzzange Mitnehmerzapfen durch
Auf- und Abbewegungen entfernen.

60 00 13-90173 F2
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01.13-010 Zylinderkopfhaube aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit
Gesamten oberen Molorteil reinigen.

W01-0410-58

OCONDU A WN -

Zylinderkopfhaube

Dichtring (bis Motor-End-Nr. 668 093) . ........ erneuern.
Sechskantschraube ....................... 25 Nm.
Sechskantschraube ....................... 25 Nm.

Ansaugrohr (Nockenwellenverdichter)
Hohlschraube (LDA Regler)

Dichtring (LDA Regler) .................... erneuern.

Leitung (LDA Regler)
Sechskantmutter
Federscheibe

Dichtung ... . ... i erneuern.

Ansaugkriommer
Sechskantschraube

Dichlung ........ ...t erneuern.

Startpilot - Spritzdise ..................... 20 Nm.
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Aus-, Einbauen

1 Schiauch am Ansaugkrimmer (12) abbauen.

2 Ansaugkrimmer (12) von der Zyinderkopf-
haube (1) abbauen.

Einbauhinweis
Neue Dichtung (11) einbauen.

3 Startpilot - Spritzdise (15) abschrauben.
Einbauhinweis

Startpilot - Spritzdise (15) festschrauben,
20 Nm.

WO01-0411-13

4  Ansaugrohr (5) fir Nockenwellenverdichter
an der Zylinderkopfhaube abschrauben.

()

7
WO05-0160-13

4.1 Leitung (8) fur LDA Regler an der Zylinder-
kopfhaube abschrauben.

Einbauhinweis
Neue Dichtringe (7) einbauen.
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5 Sechskantschrauben (3, 4) fur Zylinderkopf-
haube herausschrauben.

Einbauhinweis

- Sechskantschrauben (4) {iber den Ansaugkana-
len zuerst festschrauben, 25 Nm.

- Danach Sechskantschrauben (3) Ober dem
Kipphebelwerk festschrauben, 25 Nm.

Hinweis

Bis Motor-End-Nr. 668 093.

Neue Dichtringe (2) an den Sechskantschrauben
(3) einbauen.

6 Zylinderkopfhaube (1) abnehmen.

Einbauhinweis
Dichtflache der Zylinderkopfhaube (1) und des
Zylinderkopfes auf Beschadigung Gberprifen.

- Bei OM 352 A

Zylinderkopfhaube (1) am Mittelsteg prifen ob
verzogen oder gerissen ist. Gegebenenfalls er-
neuern.

7 Dichtung (14) abnehmen.

Einbauhinweis
Neue Dichtung (14) einbauen.
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01.13-015 Zylinderkopf ab- und anbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Gesamie obere Motorenieile reinigen.
Kahimittel ablassen.

Zylinderkopfhaube abbauen {01.13-010).

WO01-0416- 57

1 Trager

2 Sechskantschraube

3 Kraftstoffiltergehause

4 Kraftstoffleitung

5 Hohischrauben ......... .. ... ... .. ... 35 Nm.

6 Dichtringe ................ e e O erneuern.

7 . Sechskantschraube

8 Scheibe

9 StéBelstangen .......... ... .. iiiiiaa., StéBelpfanne mit Motorendl eindlen.

10 Kipphebelwerk ................ ... ... ..... Kontermutter, 40 Nm:.
Ventileinstellschldssel 422 589 00 11 00,
Lehrenband 0,20 mm 117 589 00 23 00,
Lehrenband 0,25 mm 117 589 0t 23 00,
Lehrenband 0,60 mm 422 589 01 23 00,
Lehrenband 0,30 mm 617 589 02 23 00,
Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00.
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00.

11 Sechskantschraube ....................... 100 Nm.

12 FOABE . . i o 5 s o v e S © R S 4 de Zange 312589 01 37 00.

13 Olrohr ..t ermeuemn, O-Ring mit Gummigleitmittel einstreichen.
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14
15
16
17
18
19
20
21

23
24
25
26

Feder

Abstandsrohr
TemperaturfGhler-Kahimittel
Dichtung
Sechskantschraube
Scheibe

Deckel mit KdhimittelanschiuBleitung-Heizung

Dichiungen  sus s csen s o ommn c awiies 5 58 o &

Dichtung
Kihlmittelreglergehause
Federring

Sechskantschraube
Kahimittel-Entldftungsleitung

20 Nm.

erneuern,

25 Nm.

erneuern.
erneuern.

W O01-0417-59
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27 Zylinderkopfdichtung ......................

Zylinderkopfdichtung

28 Zylinderkopf ............ ... il
28a Einspritzleitungen .................. ... ...
29  Kohimittelrohr

2€a Dichtungen ..............coiiiiiaiia..
29b Sechskantschrauben ......................
30 Stiftschrauben

31 Zylinderkopfmutter .......................
32 Zylinderkopfschraube .....................
33 Abgaskrimmer (OM 352)

34 Klemmstiick

35 Sechskantmutter .........................
36 Klemmsticke (OM 352)

37 Sechskantschraube (OM352) ...............
38 Abgasrohr (OM 352)

39 Sechskantschraube (OM352) ...............
40 Dichtungen .......... ... ... .. ...
41  Abgaskriummer (OM 352 A, 362 LA)

42  Klernmleiste (OM 352 A, 362 LA)

43  Sechskantschraube (OM 352 A, 362 LA)

44  Ladeluftkrimmer (OM 352 A)

45 O-Ringe (OM 352 A,362LA) ................
46 Schelle (OM 352 A, 362LA) ................
47  Ladeluftrohr (OM 362 LA)

48 Sicherungsmutier (OM 352 A, 362 LA) ........
49  Turbolader (OM 352 A, 362LA) ..............
50 Motorentliiftung

51 O-RiNG «c.o i ivnn brms s it o b o

Daten "A” (Zylinderkopfschrauben,
Zylinderkopfmuttern)

Sechskantmuttern mit Stiftschrauben bis Motor-
E~d-Nr. 678 154.

Sechskantschrauben von Motor-End-Nr. 678 155
bis 854 886. .
Zwolfkantschrauben ab Motor-End-Nr. 854 887.
Zulassige Langung

Sechskantschraube max. 112 mm
Zwoltkantschraube max. 113 mm
Anziehdrehmomente
1. Stufe 60 Nm
2. Stufe 80 Nm
3. Stufe Erstmontage 120 Nm
Wiedermontage 110 Nm
Nachzug nach Warmlauf 110 Nm
Nachzug nach 500 km 110 Nm

60 01.13-015/3 F2

erneuern. TOP nach oben einbauen.
Handgriffe 312 589 01 31 00.

25 Nm. Ringschlissel 000 589 07 03 00,
Ringschlusseleinsatz 000 589 68 03 00.

erneuern.
25 Nm.

» Daten "A”".
Daten "A".

Steckschlissel 000 589 06 03 00.
Steckschlussel 000 589 06 03 00.

45 Nm.
erneuern.
30 Nm.

erneuern.
20 Nm.

erneuern, 50 Nm. )
Oldruckleitung und Olleitung festschrauben, 25 Nm.

erneuern.

HPOLOEOOEOD®@ g
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Hinweis

Nachzug nach 500 km.

Nachzug nach Warmlauf, Motor auf Betriebs-
temperatur bringen, abkhlen lassen. In der
Reihenfolge des Schraubenplanes jede Zylinder-
kopfmutter bzw. Zylinderkopfschraube einzeln
etwas l6sen und dann stufenweise auf das An-
ziehdrehmoment festschrauben. Es dirfen nicht
alle Zylinderkopfmuttern bzw. Zylinderkopf-
schrauben geidst und dann erst festgeschraubt
werden.

AnschlieBend Ventilspiel neu einstellen.

PP g
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Zylinderkopf abbauen

1 Kohimittel-EntlGftungsleitung (26) am Kahl-
mittelreglergehduse abbauen.

2 Elektrischen Anschiu8 am Temperaturfihler
(16) trennen.

3 Kuhlmittelschlauche abbauen.

4 Sechskantschrauben (25) herausschrauben,
Kuhlmittelreglergehiuse (23) und die Dichtungen
{21, 22) abnehmen.

5 Kraftstofiltergehause (3) von dem Trager
(1) abbauen.

86 Trager (1) mit der Lenkhelfpumpe und den
rismengetriebenen Verdichter abbauen.

Hinweis
Trager nach unten kippen.
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7 Einspritzleitungen (28a) an der Einspritzpum-
pe abschrauben.

Ringschlossel 000 589 07 03 00

8 Bei OM 352

Abgasrohr (38) von dem Abgaskrimmer (33)
abbauen.

9 Bei OM 352
Betatigungsgestange an dem Motorbrems-
klappenhebel entsichern und abbauen.

10 Bei OM 352 A, 362 LA
Oldruckleitung und Olleitung am Turbolader (49)
abbauen.

11 Bei OM 352 A, 362 LA
Turbolader (49) von dem Ladeluftkrimmer (44)
bzw. Ladeluftrohr (47) abbauen.

Hinweis

Offnungen an dem Turbolader mit VerschiuB-
kappen verschlieen.
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12 Sicherungsmuttern (48) am Turbolader-
Abgasflansch abschrauben. Turbolader (43) vom
Abgaskrimmer (41) abbauen.

Hinweis

Offnungen an dem Turbolader mit VerschluB-
kappen verschlieBen.

13 Motorentlaftung (50) am Zylinderkurbelge-
hause abbauen.

14 Kraftstoffriicklaufleitung von der Leckéi-
leitung am Zylinderkopf abbauen.

15 Abgaskrimmer (33, 41) mit den Dichtungen
(40) abbauen.

16 Bei OM 362 LA
Abschirmblech mit dem Ladeluftrohr (47) ab-
bauen.

17 Kipphebelwerk (10) abbauen.
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18 StoéBelstangen (9) herausziehen.

Hinweis
StdBelstangen (9) dabei drehen, damit sie sich
von den VentilstdBeln 16sen.

19 Zyilinderkopfmuttern (31) und Stiftschrauben
(30) bzw. Zylinderkopfschrauben (32)
herausschrauben, Handgriffe in Bohrungen far
Sechskantschrauben-Kipphebelwerk
einschrauben und Zylinderkopf abnehmen.

Hinweis

Zylinderkopf seitlich legen, damit Diisen nicht
beschadigt werden.

Handgrifle 312 589 01 31 00

20 Kihimittelrohr (29) am Zylinderkopf abbauen.
Hinweis

Nur bei Kiohimittelverlust (Pfeil) und verschiede-
nen Arbeiten am Zylinderkopf.
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21 Zylinderkopfdichtung (27) abnehmen.

22 Trennflaiche am Zylinderkopf und Zylinder-
kurbelgehause von Ricksténden reinigen. Ge-
windebohrungen ausblasen.

Anbauen

1 Unebenheit am Zylinderkopf und an der
Zylinderkurbelgehduse-Trennflache mit einem
Haarlineal prifen.

Eventuelle Unebenheiten bearbeiten.
Zylinderkopf planbearbeiten (01.13-020).

2 Neue Zylinderkopfdichtung (27) Gber die
Pafistifte auflegen.

Hinweis
- Bezeichnung TOP nach oben.
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- Bei OM 352, 352 A

Ab Motor- End- Nr. 708 085, wurde die Zylinder-
kopfdichtung gedndert. Die bisherige Zylinder-
kopfdichtung kann bis Motor- End- Nr. 712 987
aufgebraucht werden.

Bisherige Zylinderkopfdichtung (27a),

geanderte Zylinderkopfdichtung (27b).

- Bei OM 352 A, 362 LA

Zwischen dem Zylinderkopf und Kurbelgehause
kann Kahimittelverlust auftreten. Geanderte
Zylinderkopfdichtung einbauen. Serieneinsatz: ab
Motor- End- Nr. 860 583.

3 Zylinderkopf (28) aufsetzen. Handgriffe
herausschrauben.

Hinweis

- Bei OM 352, 352 A

Ab Motor-End-Nr. 712 988 wurde der Zylinder-
kopf verstarkt. Der verstarkte Zylinderkopf kann
zusammen mit der gednderten Zylinderkopfdich-
tung auch bei Motoren mit niedrigerer Motor-
End-Nr. eingebaut werden.

Handgriffe 312 589 01 31 00
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4 Schaftlange der Zylinderkopfschrauben (32)
Uberprifen.

Wiederverwendbar bis zulassige Schaftlange:
Sechskantschrauben max. 112 mm
Zwoitkantschrauben max. 113 mm

Hinweis

- Bei OM 352, 352 A

Bis Motor-End-Nr. 678 154 wurde der Zylinder-
kopf mit Stiftschrauben (30) und Muttern befe-
stigt. Im Reparaturfall kdnnen die Sechskant-
schrauben oder Zwbifkantschrauben auch in Mo-
toren mit niedrigerer Motor-End-Nr. satzweise
eingebaut werden.

- Eine generelle Umstellung auf die Zwélfkant-
schrauben bringt keinen funktionelten Vonteil.
Vorhandene Sechskantschrauben kdnnen aufge-
braucht werden.

5 Stiftschrauben (30) bzw. Zytinderkopfschrau-
ben (82) am Gewinde und an der Auflageflache
leicht eindlen, einschrauben.

6 Zylinderkopfschrauben (32) bzw. Zylinder-
kopfmuttern (31) in der angegebenen Reihenfol-
ge in folgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 60 Nm

2. Stufe 90 Nm

3. Stufe Erstmontage 120 Nm

Wiedermontage 110 Nm

*Nachzug nach Warmlauf 110 Nm
Nachzug nach 500 km 110 Nm
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Hinweis

- Wurde bei einer Zylinderkopfschraube (32) der
Anzugswert {berschritten, die Zylinderkopt-
schraube (32) ausbauen, auf Langung Gberpri-
fen und mit Stufe 1 beginnend festschrauben.

- Wurde bei einer Zylinderkopfmutter (31) der

Anzugswert Uiberschritten, die Zylinderkopfmutter
16sen und mit Stufe 1 beginnend festschrauben.

7 StoBelstangen (9) einsetzen.

Hinweis
StoBelpfannen mit Motorendl eindlen.

8 Kipphebelwerk (10) auf den Zylinderkopf
aufsetzen. Sechskantschrauben (11) festschrau-
ben, 100 Nm.
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8 O-Ringe am neuen Olrohr (13) mit Motorendl
einstreichen. Olrohr (13) in Feder (14) und Ab-
standrohr (15) schieben.

Hinweis
- Der Kopf vom inneren Oirohr (13) zeigt zur
Kihimittelpumpe.

- Vom vorderen Kipphebelbock kommend durch-
flieBt das Motorend! die vordere Kipphebelachse
und den Verbindungsnippe! zur hinteren Kipp-
hebelachse (Pfeil).

10 Olrohr (13), Feder (14), Abstandrohr (15)
und Feder (12) mit der Zange, zwischen die
betden Kipphebelwerke, einbauen.

Zange 312 589 01 37 00

11 Abgaskriimmer (33, 41) mit neuen
Dichtungen (40) an Zylinderkopf anbauen.

- Bei OM 352

Kiemmsticke (34, 36) festschrauben;
Sechskantmuttern (35) 40 Nm,
Sechskantschrauben (37) 30 Nm.
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- Bei OM 352 A, 362 LA
Klemmieisten (42) mit Sechskantschrauben (43)
festschrauben, 30 Nm.

- Bei OM 362 LA
Abschirmblech und das Ladeluftrohr (47) mit den

vorderen Sechskantschrauben festschrauben, 30
Nm.

12 Bei OM 352 A, 362 LA
Turbolader einbauen.

12.1 VerschiuBkappen abnehmen.
12.2 O-Ring (45) erneuern.
12.3 Turbolader (49) an den Ladeluftkrimmer

(44) bzw. an das Ladeluftrohr (47) anbauen,
Schelle (46) festschrauben, 20 Nm.

12.4 Turbolader- Abgasflansch mit neuen
Sicherungsmuttern (48) festschrauben, 50 Nm.

Hinweis
Abschirmblech mit anbauen.

12.5 Oldruckleitung und Olleitung mit neuen
Dichtungen und neuen Sechskantschrauben
festschrauben, 25 Nm.
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13 Bei OM 352
Abgasrohr (38) an Abgaskrimmer (33) anbauen.
Sechskantschraube (39) festschrauben, 45 Nm.

Hinweis
Abschirmblech mit anbauen.

14 Bei OM 352
Betéatigungsgestange an die Motorbremskiappe
anbauen und sichern.

15 Motorentliftung (50) mit neuem O-Ring (51)
an das Zylinderkurbelgehduse anbauen.

16 Kraftstoffricklaufleitung an die Leckolleitung
am Zylinderkopf anbauen.

17 Trager (1) mit Lenkhelfpumpe und riemen-
getriebenem Verdichter einbauen. Sechskant-
schrauben (2) festschrauben.

18 Einsprtzieitungen (28a) spannungsfrei an-
bauen, festschrauben, 25 Nm.

Ringschidsseleinsatz 000 589 68 03 00
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19 Kraftstoffiltergehause (3) mit Sechskant-
schrauben (7) festschrauben, 20 Nm.

20 Kihimittelrohr (29) mit neuen Dichtungen
(29a) am Zylinderkopf anbauen, Sechskant-
schrauben (29b) festschrauben, 25 Nm.

21 Neue Dichtungen (21, 22) zwischen Kihl-
mittelreglergehause, Kihimittelpumpe und
Kuhlmittelrohr auflegen.

22 Kuohimittelreglergehause (23) anbauen.
- Sechskantschrauben (25) festschrauben,
30 Nm.
- Sechskantschrauben (18) festschrauben,
25 Nm.

23 Entliftungsleitung (26) am Kihimittelregler-
gehduse (23) anbauen.

24 Elektrischer Anschlu3 mit Temperaturfihler
(18) verbinden.

25 Kihimittelschlauche anbauen.

26 Kihlsystem mit vorgeschriebenem Kihimittel
befillen und entlGften.

—
W20-0082-13
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27 Ventilspiel einstellen (05.13-010).

EinlaB AuslaB
. OM 352 0,20 0,30
OM 352 A 110/115/124 kW 0,20 0,30
OM 352 A 127 kW 0,25 0,40
OM 362 LA 0,40 0,60

Ventileinstellschitssel 422 5839 00 11 00
Lehrenband 0.20 mm 117 589 00 23 00
Lehrenband 0,25 mm 117 589 01 23 00
Lehrenband 0,60 mm 422 589 01 23 00
Lehrenband 0,30 mm 617 589 02 23 00
Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00

Hinweis

- Ventilspiel einstellen, frihestens 30 Minuten
nach Motorstillstand bzw. Kihimitteltemperatur
max. 50° C.

- Zylinderkopfmuttern und Zylinderkopfschrau-
ben.

Nachzug nach Warmlauf.

- Motor auf Betriebstemperatur bringen, abkithlen
lassen. Anschliefend in der Reihenfolge des
Schraubenplanes jede Zylinderkopfschraube
einzeln etwas 16sen und dann stufenweise auf
1as Anziehdrehmoment festschrauben. Es dir-
fen nicht alle Zylinderkopfschrauben geldst und
dann erst festgeschraubt werden. AnschlieBend
Ventilspiel neu einstellen.

Nachzug nach 500 km.

- Zylinderkopfmuttern bzw. die Zylinderkopf-
schrauben unter den Kipphebelwellen kdnnen
ohne Abbau des Kipphebelwerkes nachgezogen
werden.

Steckschlissel 000 589 06 03 00
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01.13-020 Zylinderkopf planbearbeiten

Vorausgegangene Arbeiten:

Zylinderkopf abbauen (01.13-015).

Kohimittelleitung oben abbauen.

Dusenhalter ung Schutzhilse ausbauen (07.13-025).
Ventile ausbauen (05.13-020).

Daten (Zylinderkopf) mm
Gesamthdhe des Zylinderkopfes - 921
91,9
Zulassige Gesamtmaterialabnahme bis auf die Mindesthéhe von 1) 90,9
Rauhtiefe der Trennflache in pm 8 bis 16
Zuléassige Unebenheit einer Lange von 150 mm 0,04
der unteren Trennflache auf -
Gesamtlange 0,15
Zulassige Abweichung der Parallelitdt der oberen zur unteren Trennflache 0,1
Diisentuiberstand P - Dise 2,2 bis 2,9
S - Diise i 1,8 bis 2,5
Ventilrickstand 0,7 bis 1,1

1) Nach der Bearbeitung der Zylinderkopfirennflache muB der Venblrickstand (05.13-025) sowie der Dusenuberstand
(07.13 -025) uberproft gegebenentalls karrigient werden.

Um die vorgeschriebene Rauhtiefe beim Schleifen zu erreichen, empfehlen wir foigende
Angaben zu beachten:

- Erforderliche Segmente

Form: DA 18

Abmessung: 79/70 X 21 X 80

Spezifikation: 50C 36F 5V 15

Hersteller: Fa. Tyrolit-Schleifmittelgeselischaft
Bezugsquellen Inland: 8 Munchen 45

- Maschineneinstellwerte

Drehzahil: n =1400/min
Vorschub: u =920 mm/min
Schnittgeschwindigkeit: v =27 m/s

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit ergibt sich bei einem Segmentschleifscheibendurchmesser
von 370 mm. Bei einem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) ist die Drehzahl so zu ver-
andern, daB vs = 500 .50 = 27M/s um nicht mehr als + 10% abweicht.

Wichtig: Bei kleineremVorschub oder Vorschub von Hand verandert sich das Schieifbild wesentlich
und die Rauhtiefe von R, = 8 bis 16 ym wird nicht mit Sicherheit erreicht.
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01.13-025 Steuergehdusedeckel aus- und einbauen, abdichten

Vorausgegangene Arbeit
Schwingungsdampfer ausbauen (03.13-030).

W01-0406-55

1 Steuergehausedeckel

2 DIiChIUNG i 5 & cis 585 & chasains o 0 simisimie v o o wisiein o erneuern oder bel Leichtmelalldecke! Dichtflache mil
Loctite 573 bestreichen.

3 Laufling - = « o oo 5 5 somim & 2 St 4§ 8 0anb . erneuern, mit Motorend! eindlen.

4 Radialdichtring  c..c o v comem s = wosnnn o 4 5 it 3 erneuern, Dorn 389 589 02 15 00,

Dorn 352 589 07 15 00.
5 Férderbeginn - Zeiger
B Sechskantschrauben ...................... 10 Nm.

Sonderwerkzeuge

389 589 02 15 00 © 35258907 1500

N
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Aus-, Einbauen

1 Steuergehdusedeckel (1) abbauen und For-
derbeginn-Zeiger (5) abnehmen.

Hinweis

Steuergehadusedeckel (1) aus Blech kann durch
einen aus Leichtmetall ersetzt werden. Dazu
Arretierstifte aus dem Steuergehause entfernen
und mit iangeren Sechskantschrauben (6) fest-
schrauben.

Einbauhinweis

Steuergehausedeckel! (1) mit Dorn zentrieren
und Forderbeginn-Zeiger anbauen. Sechskant-
schrauben (8) festschrauben, 10 Nm.

Dorn 352 589 07 15 00

2 Dichtung (2) abnehmen.

Einbauhinweis

- Steuergehausedeckel aus Blech muB mit einer
neuen Dichtung (2), graphitierte Seite zum Steu-
ergehduse montiert werden.

- Der Steuergehdusedecke! aus Leichtmetall
kann mit einer neuen Dichtung (2), graphitierte
Seite zum Steuergehause oder nur mit Loctite
573 montiert werden.
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3 Radialdichtring (4) ausbauen.

Dorn 389 589 02 15 00

Einbauhinweis
Neuen Radialdichtring (4) mit Dorn einbauen.

Dorn 352 589 07 15 00

4 Dichtflachen vom Steuergehause und Steu-
ergehausedecke! reinigen.

§ Laufring (3) von der Kurbelwelle abnehmen.
Einbauhinweis
Neuen Laufring aufschieben und Laufflichen

mit Motorendl eindlen.

6 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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01.13-030 Olwanne aus- und einbauen

W01-0415-57

1 Olwanne

2 7T+ ] (5] 1 o | R erneuern, Ecken mit Dichtmittel Dirko Transparent
einstreichen.

3 Scheibe

4 Sechskantmutter . ............ ... ... .. ... 10 Nm.

5 Sechskantschraube ....................... 10 Nm.

6 Dichtring .. ... ... .. s os omme s o dnsn s @ oo erneuern,

7  Olriacklaufleitung - Turbolader

8 Hohlschraube M26x15 .. ... .............. 70 Nm.

9 VerschluBlschraube ....................... 70 Nm

10 Ofeinfalirohr

11 OlablaBschraube ......................... 80 Nm.

12 Dichtring ... ... erneuern.

13 OlmeBstabfihrungsrohr .. .............. ... 25 Nm.
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Aus-, Einbauen

1 OlablaBschraube (11) mit Dichtring (12) her-
ausschrauben. Motorend! ablassen.

Einbauhinweis
OlablaBschraube (11) mit neuem Dichtring (12)
festschrauben, 80 Nm.

2 Oleinfillrohr (10), Olriicklaufrobr - Turbolader
und OlmeBstabfﬁhrungsrohr (13) an der Olwanne
(1) abschrauben.

Einbauhinweis

- OlmeBstabfithrungsrohr (13) festschrauben,
25 Nm.

- Olricklaufrohr - Turbolader mit neuen Dicht-
ringen (6) anbauen und Hohlschraube (8) fest-
schrauben, 70 Nm.

3 Olwanne (1) abschrauben und abnehmen.
Einbauhinweis

Sechskantschrauben (58), Scheiben (3) und
Sechskantmuttern (4) festschrauben, 10 Nm.

4 Dichtung (2) von Kurbelgehiduse abnehmen.

Einbauhinwels

Neue einteilige Dichtung (2) an den 4 Ecken

(Pteil) zusatzlich mit Dirko Transparent abdich-
-ten.

5 In umgekehrter Reihentolge einbauen.
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01.13-035 Bearbeiten von Zylindertaufbahnen durch Flex-honen

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03.13-045).

Betriebsmittel

Drehzahiregelbare Handbohrmaschine
Honbdrste (Korn 120) GBD 101

Fa. Walter Krupp
Godderizgarten
5309 Meckenheim-Merl

Arbeitsumfang

1 Offnungen der Kurbelgehause-Trennflache
abkleben. Schaumstoffstiicke (z.B.: Polster-
schaum 40 mm) in die gereinigten Zylinderlaufe
einfihren und zum Schutz vor Schieifmittelriick-
stdnden Uber Kurbelwelle und Lager anbringen.

Hinweis

Keine Putzlappen anstatt der Schaumstoffstiicke
verwenden, da Metallabrieb, Schieifmittelriick-
stande und Schmiermittel nicht ausreichend auf-
gesaugt werden. AuBerdem besteht Verletzungs-
gefahr beim Aufwickeln auf die Honblrste.

2 Honbdrste in die Handbohrmaschine ein-
spannen, in Schmiermittel (Hondl, dinnflissiges
Motorendl, Petroleum oder Dieselkraftstoff)
eintauchen und abtropfen lassen.
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Hinweis

Um eine Verschmutzung des Umfeldes und der
Kleidung durch Wegschleudern des Schmier-
mittels zu vermeiden, ist es empfehlenswert
einen Schutz oder Schutzkasien auf das Kurbel-
gehduse aufzusetzen.

3 Bohrmaschine mit Honbirste zentrisch tber
der zu bearbeitenden Zylinderbohrung in Position
bringen und wahrend des Anlaufens der Bohr-
maschine Honbdrste in die Zylinderbohrung ein-
fahren.

Hinweis
Arbeitsdrehzahl n = 200/min nicht (berschreiten
(Abknickgefahr der Birste).

il

N
.7 /

4 Pro Sekunde eine Auf- und Abwartsbewe-

gung durchfihren; Richtung andern, wenn ca.

1/, der Honburste oben bzw. unten Gbersteht.

Nach einer Bearbeitungszeit von 1 bis 2 Minuten
die Bohrmaschine wahrend des Ausfahrens der
Honbirste aus der Zylinderbohrung auslaufen .
lassen.

§ Eine brauchbare Oberflachenstruktur hat ein
Schieifbild von ca. 45°, mattes Aussehen und
keine Kratzer.

Hinweis
-Stark glanzende Oberflachen sind zu fein.

/ W03-0014-13
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6 Nach der Bearbeitung Schieifriickstiande mit
Lappen entfernen.

7 Lautbahnen mit Waschbenzin nachspulen.

Hinweis
- Motor mit Erstbetriebsd! (Betriebsstoff-Vor-
schriften Blatt 225.3) beftilen.

- Erstbetriebsdl nach 500 bis 1000 km durch
Motorendl ersetzen, Olfiltereinsatz erneuvern.
Entsprechend den Betriebsstoff-Vorschriften und
den Tauschmolor-Bedingungen.

- Vor dem Starten muf3 der Motor so lange mit
dem Starter durchgedreht werden, bis der Ol-
druckmesser Druck anzeigt. Dabei muB3 der
Stoppzug auf "Abstellen” stehen, damit der
Motor nicht anspringt. Der Starter darf maximal
20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu
stark erwarmt wird und dies zu Schéaden fihren
kann. Sofern nach dem ersten Startversuch
noch kein Oldruck angezeigt wird, ist der Start-
vorgang nach jeweils ca. einer Minute zu wieder-
holen.
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01.13-040 Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen

14

Vorausgegangene Arbeiten:
Moator ausbauen und zerlegen.
v

" Betriebsmittel

Die zum Aus- und Einbauen der trockenen Zylinderlaufbuchsen benédtigten Betriebsmittel kdnnen dem
Handbuch "Werkstatt- und Ersatzteil-Lager-Einrichtung und Ausristung” (Iniand) oder dem Handbuch
”Betriebsmittel” (Export) entnommen werden.

Maschineneinstellwerte %

Feinbohrwerk: Drehzahl ca. 250 bis 280/min
Vorschub 0,04 bis 0,06 mm/Umdrehung
Honmaschine: Arbeitsdruck 2,5 bis 3,0 bar
Drehzahl ca. 60 bis 100/min
Honwinkel 40° bis 60° (eingeschlossener Winkel)
Anzahl der Hibe 30 bis 40
Rauhigkeit R3; = 3 bis 6 ym

Fiachenschieifmaschine

Um die vorgeschriebene Rauhtiefe zu erreichen, beim Schleifen von GrauguB-Werkstoffen
nachfolgende Angaben beachten:

Wichtig: Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand verédndert sich das Schieifbild wesentlich
und die Rauhtiefe von R, = 8 bis 16 um wird mit Sicherheit erreicht.

Erforderliche Segmente

Hersteller: Fa. Tyrolit Fa. Norton GmbH
Schleifmittel-
gesellschaft mbH u. Co.
Bestell-Nummer: 816 755111 1/153154
Abmessungen: entsprechend der

Maschinenaufnahme
(bei Bestellung angeben)

Spezifikation: 50C 36f 5V 15 39C 36 - F8 VK

Hinweis:
Die Segmente kdnnen bei NaB- und Trockenschliff eingesetzt werden.

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit (vg) ergibt sich bei einem Segmentschieifscheiben-
durchmesser von d =370 mm. Bei einem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) ist die

Drehzahl (n) so zu verandern, daB vg= ﬁ =27 m/s um nicht mehr als + 10% abweicht.
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Drehzahl:

n = 1400/min
Vorschub: u =920 mm/min
Schnittgeschwindigkeit: Vg =27 m/s
Zustellung/Uberschiiff =0,03 mm
Hydraulische Presse: Einprefikraft ca. 20 Tonnen.
Daten:
BearbeitungsmaBe (mm) .
2ylinderkurbelgehause Zylinderlaufbuchse
Bohrungsdurchmesser 100,400 AuBendurchmesser 100,475
far die Zylinderlaufbuchse 100,435 Zylinderlaufbuchse 100,495
im Kurbelgehause (EndmaB)
Rauhtiefe der gebohrten R; 22 ym | Buchsenbund- 103,374
(gehonten) Zytinderbohrung max. durchmesser 103,428
Bohrungsdurchmesser 103,572 Innendurchmesser 96,990
f0r den Buchsenbund 103,626 Zylinderlaufbuchse 97,010
FertigmaB
Bohrungstiefe 46+02 Rauhtiefe der gehontern Rj, =
fur Buchsenbund Zylinderbohrung max. 3-5pm
Rauhtiefe der Zylinderkurbel- B - 16 um | Kémung der Honsteine 120 - 150
gehduse-Trennflache
Kdérnung der Honsteine 150 Zulassige Unrundheit 0,01
der Zylinderbohrung
Kolbenuberstand +0,3 Zulassige Konizitat 0,01
Kolbenriickstand - 0,07 der Zylinderbohrung
Gehausehdhe Mitte Standard 359,00 EinpreBkraft eindricken 31t
Hauptlagerbohrung 359,20 Einprekraft nachdriicken 7t
bis Trennflache
Zylinderkopf AbmaB 0,3 358,70
358,90
AbmaB 0,6 358,40
358,60
AbmaB 0,9 358,10
358,30
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Hinweis

Bei 352 A:

Die trockenen Zylinderlaufbuchsen sollten vor-
zugsweise an allen Zylindern des betroffenen
Motors eingebaut werden.Falls im Ausnahmefall
nur einzelne Zylinderlaufbuchsen eingebaut
werden, folgendes beachten: Kolbendberstand
und Hohe des Zylinderkurbelgehause der je-
weiligen AbmafBe beachten.

Die nicht bearbeiteten Zylinder missen auf

Verzug gepriift und eventuell nachgehont
werden.

Zylinderlautbuchsen ausbauen

1 Gereinigtes Zylinderkurbelgehiuse auf das
Bohrwerk aufspannen.

2 Zu bearbeitende Zylinderlaufbuchse zum
Bohrwerk ausrichten. Mittels Zentriervorrichtung
oberhalb vom Umkehrpunkt des 1. Kolbenringes
im OT zentrieren.

Hinweis

Arbeitsfolge beim Ausbau der Zylinderlauf-
buchse:

Zylinderbohrung 1-3-5-2-4-6

Durch diese Arbeitsfolge wird eine zu hohe
thermische Belastung vermieden.
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3 Bohrstahl einspannen und im Durchmesser
so einstellen, dafl in einem oder in mehreren
Arbeitsgangen ca. die Hélfte der Wanddicke der
Zylinderlaufbuchse ausgebohrt wird.

4 Bohrstahl fir die nachsten Arbeilsgange bis
zu 0,2 mm unterhalb des AuBendurchmessers
der Zylinderlaufbuchse einstellen. Zylinderlauf-

buchse ausbohren und Buchsenbund abnehmen.

Hinweis
Mit dieser Einstellung I3st sich der Buchsen-
bund.

5 Mit der Dreikantfeile die Zylinderiaufbuchse
Uber die gesamte Lange der Laufbahn anreifien,
damit die Zylinderlaufbuchse zusammenbricht.

6 Zylinderlaufbuchse abnehmen.

Zylinderlaufbuchsen einbauen

1t Bohrung fir Zylinderlaufbuchse und Balkon-
sitz grindlich reinigen.

2 Zylinderkurbelgehause auf Presse aufsetzen
und ausrichten.

3 Bohrungen im Zylinderkurbelgehause mit

saurefreiem Fett (zum Beispiel Ate-Montagefett)
einstreichen.
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4 Zylinderlaufbuchse an der Bohrung ansetzen
und mit einem 90° Winkel ringsum exakt aus-
richten.

5 EinpreBplatte auflegen und Zylinderlauf-
buchse bis auf einen Uberstand von 20 mm ein-
dracken.

6 Balkonsitz auf Abrieb prifen und eventueli
vorhandenen Materialabrieb mit Druckiuft ent-
fernen.

7 Zylinderlaufbuchse bis zum Sitz mit ca. 3
Tonnen einpressen — kurz entlasten — und mit
ca. 7 Tonnen 5 Sekunden lang nachdricken.

8 Trennflache des Zylinderkurbelgehiuses
einschlieBlich der Uberstehenden Buchsen auf
Flachenschleifmaschine planbearbeiten und mit
einem Haarlineal prifen.

Rauhtiefe 8 bis 16 ym.

Hinweis

Kolbentberstand bzw. Kolbenriickstand beach-
ten, in OT gegen Oberkante Zylinderkurbelge-
hause +0,3 bis - 0,07 mm.
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9 Zylinderkurbelgehause auf das Bohrwerk
aufspannen und entsprechende Zylinderbohrung
zur Bohrspindel zentrieren.

10 Bohrstahl einspannen und einstellen.
Zylinderlaufbuchse in mehreren Arbeitsgéngen
bis auf 0,05 mm unterhalb des angestrebten
EndmaBes (Bohrungsdurchmesser) aufbohren
und innenkante aben anfasen.

Hinweis

Arbeitsfolge zum Bearbeiten der Zylinderlauf-
buchsen.

Zylinderbohrung 1-3-5-2-4-6

11 Zylinderlaufbuchsen-innendurchmesser mit
der Honmaschine auf das Fertigmaf honen.

12 Nachbarlaufbahnen ausmessen und even-
tuell nachhonen.

13 Zylinderkurbelgehause grandlich reinigen.

Hinweis
- Motor mit Erstbetriebsol (Betriebsstoff-Vor-
schriften Blatt 225.3) befilien.

- Entsprechend den Bedingungen fdr Tausch-
motoren nach 500 bis 1000 km Erstbetriebsdl
durch Motorendl (Betriebsstoff-Vorschriften)
ersetzen und Olfiltereinsatz erneuern.
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- Vor dem Starten muf3 der Motor so lange mit
dem Starter durchgedreht werden, bis der Ol-
druckmesser Druck anzeigt. Dabei muf3 der
Stoppzug auf "Abstellen” stehen, damit der
Motor nicht anspringt. Der Starter darf maximal
20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu
stark erwarmt wird und dies zu Schaden fihren
kann. Sofern nach dem ersten Startvorgang
noch kein Oldruck angezeigt wird, ist der Start-
vorgang nach jeweils ca. einer Minute zu wieder-
holen.
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01.13-045 Zylinderbohrungen im Zylinderkurbelgehause aufbohren
(zum Zylinderlaufbuchseneinbau)

Vorausgegangene Arbeit:
Molor ausbauen und zerlegen.

Betriebsmittel

Die zum Aufbohren der Zylinderbohrungen bendtigten Betriebsmittel kénnen dem Handbuch
"Werkstatt- und Ersatzteil-Lager-Einrichtung und Ausrustung (Inland) oder dem Handbuch

" Betriebsmittel” (Export) entnommen werden.

Maschineneinstellwerte

Feinbohrwerk:
Vorschub

Honmaschine: Arbeitsdruck

Drehzahl ca.

Honwinkel
Anzahl der Hibe
Rauhigkeit

Drehzahl ca.

250 bis 280/min
0,04 bis 0,06 mm/Umdrehung

2,5 bis 3,0 bar

60 bis 100/min

40° bis 60° (eingeschlossener Winkel)
30 bis 40

R3z; = 3 bis 6 um

Rmax = 6 bis 11 ym _

Hinweis

Bei 352 A:

Die trockenen Zylinderlaufbuchsen soliten vor-
zugsweise an allen Zylindern des betroffenen
Motors eingebaut werden.Falls im Ausnahmefall
nur einzelne Zylinderdaufbuchsen eingebaut
werden, folgendes beachten: Kolbeniberstand
und Hohe des Zylinderkurbelgehause der je-
weiligen AbmaBe beachten.

Die nicht bearbeiteten Zylinder mussen auf

Verzug geprift und eventuell nachgehont
werden.

Aufbohren

1 Gereinigtes Zylinderkurbelgehduse auf das
Bohrwerk aufspannen.

60 01.13-045/1 F2
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2 Zu bearbeitende Zylinderlaufbahn zum Bohr-
werk ausrichten. Mittels Zentriervorrichtung
oberhatb vom Umkehrpunkt des 1. Kolbenringes
im OT zentrieren.

Hinweis

Werden mehrere Zylinderlaufbuchsen eingebaut,
beim Bohren der Laufbahnen folgende Arbeits-
folge einhalten:

Zylinderbohrung 1-3-5-2-4-6

Durch diese Arbeitsiolge wird eine zu hohe
thermische Belastung vermieden.

3 Bohrstahl einspannen.
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4 Im ersten Arbeitsgang die Zylinderbohrung
mit einem Durchmesser Ma3 "A1” und einer

Tiefe Maf3 "B” aufbohren.

Danach in mehreren Arbeitsgéngen die Zylin-

derbohrung bis auf 0,05 mm unterhalb des ange-

strebten Bohrungsdurchmessers Maf3 "A” und

einer Tiefe Ma3 "C~ aufbohren._

Im letzten Arbeitsgang die Zylinderbohrung auf

das angestrebte Durchmesser-Ma3 "A” und eine

Tiefe MaB3 "C” mit einem kleinen Vorschub auf-
bohren {Feinbohrung). Dazu Bohrstah! auf den
jeweiligen Durchmesser mittels Mef3vorrichtung

einstellen.
Maf3 "A” 100,400 ] g il
100,435 ?
%
- 7
MaB "A1” 98,2 Al
98,5 ;
Mag3 "B~ 240 é
rsill %
250 ; &
2 m
MaB "C" 228 2
; 2
Mag "D~ Standard 359,00 : _ %
G.ehdusehdhe Mitte 359,20 7
Hauptlagerbohrung g; N 1 \
bis Trennflache AbmaB 0,3 358,70 AT
Zylinderkopf 358,90 /
AbmaB 0,6 358,40 Z Z
358,60
AbmaB 0,9 358,10 wo1:0032- 154
358,30
Rauhtiefe max. 16 gm
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5 Entsprechenden Bohrstahl (30° Schnittwin-
kel) far den Buchsenbund auf den angegebenen
Durchmesser Maf3 "E” einstellen und den Buch-
senbundsitz auf die angegebene Tiefe bohren.

MaB "E” _ 103,572
103,626

Maf "F” 4.6
4.8

6 Zylinderkurbelgehduse an der Schlupffase
(Pfeil) entgraten.

60 01.13-045/4 F2
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01.13-050 Olabscheider priifen, aus- und einbauen
(bei geregelter Zylinderkurbelgehduse - Entliftung)

Vorausgegangene Arbeiten:
Fahrzeug auf ebene Flache stellen.
Oistand prafen und richtig stellen.
Motor muf3 betriebswarm sein.

-

Werkzeug zur Selbstanfertigung

Wassermanometer:
1 Kunststoffschlauch, Lange 2000 mm: TR

Innendurchmesser 12 und 15 mm;
AuBendurchmesser 20 mm. / / / / / 1
/ i

2 Brett (Mafle ca. 350 X300 mm).

3 Befestigungsschellen und Schrauben.

4 Klemmschelle.

v——-——"—_\h\

ca.350

|
A‘L l

Kunststoffschlauche in U-Form auf der Vorder-
und Ruckseite des Brettes befestigen. Befesti-
gungspunkte auf der Vorder- und Rickseite
missen gleich sein. Eine Skala in mm, auf beide
Seiten des Brettes einzeichnen.

N4 Sp
gOOOOOO

l[lll Illll‘

U

W)

W18-0040-15

Druckregelung mit Wassermanometer prufen.

Hinweis

Die Prufung ist erforderlich bei folgenden
Mangein:

Zu hoher Olniederschlag im Ansaugsystem,

bet wiederholten Motorendél-Undichtheiten,

nach Reparaturen wegen Kohlmittel im Motoren-
ol oder bei Olverschlammung.

-
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1 Wassermanometer bis zur Null-Markierung
(Pfeil) mit Wasser befillen.

2 Wassermanometer-Schlauch (1) mit OlmeB-
stabflihrungsrohr (5) verbinden.

3 Motor starten.

4 Wasserstand am Wassermanometer beob-
achten.

Im Zylinderkurbelgehause herrscht Unterdruck
”A”, wenn die Wassersaule im langem
Schiauchteil steigt. Uberdruck "B", wenn die
Wassersdule im kurzem, offenem Schiauchteil
steigt.

Hinweis

— Der korrekte Wert wird durch die Differenz
zwischen den zwei Wasseroberflichen ange-
zeigt.

Der Druck im Zylinderkurbelgehause muB im
gesamten Drehzahlbereich des Motors zwischen
+10 mm Wassersaule (Uberdruck) bis -100 mm
Wassersaule (Unterdruck) liegen.

5 Wassermanometer-Schlauch vom OlmeB-
stabrohr trennen.

60 01,13-05072 F2
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Ist dies nicht der Fall, kénnen folgende Ursachen vorliegen:

Ursache

Abhilfe

Zu hoher Unterdruck "A”

Verstopfte Beliiftungsoffnung zur Membrane,
z.B. durch Schmutz oder Abklemmen des
Beliftungsschlauches.

Membrane schlielt nicht wegen zu hoher
Federkraft, nicht korrekt sitzender Feder oder
gerissener Membrane (Membranrif} ist feststell-
bar durch Abpressen des abgebauten Olab-
scheiders bei 0,2 bar Uberdruck in einem
Wasserbehalter).

BelGftungsoftnung freimachen,
Beluftungsschlauch erneuern.

Olabscheider erneuern.

Zu hoher Uberdruck "B”

Undichtheiten an den Verbindungsstellen des
Olabscheiders zum Saugrohr.

Ansaugunterdruck durch defekten Luftfilter oder
undichte Ansaugkanale zu gering.

Verschlammung des Olabscheiders im Filterteil
durch zahes, anhaftendes Ol

Verbindungsstellen auf korrekten Sitz
Uberprifen.

Luftfilter und Ansaugkanale bis zum Abgasturbo-
lader Uberpriifen (Gefahr von Staubschaden).

Olabscheider mit Dieselkraftstoff reinigen. Ist
eine Reinigung nicht erfolgreich, Olabscheider
erneuern,

Olabscheider aus-, einbauen

1 Verbindungsschlauch (8) fur Luftansaugung
trennen.

2 Klemmschelle am Olabscheider (6) 6sen,

Olabscheider von StoBelkammerdecke! abziehen.

3 O-Ring (7) aus dem Olabscheider ausbauen.

Einbauhinweis
O-Ring (7) erneuern.

4 Olabscheider mit Dieselkraftstotf reinigen.

60 01 13-050/3 F2

— wW18-0084-13







03.13-010 Fuhrungslager in der Kurbelwelle aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Motor oder Gelriebe ausbauen.
Kupplung ausbauen.

Sonderwerkzeuge
N :
. N )
395589 02 15 00 000 589 26 33 00 000 589 33 33 00
N\ P b J

Aus-, Einbauen

1 Fihrungslager und Verschluiring mit Innen-
auszieher und Gegenstutze ausbauen.

Innenalszieher 000 589 26 33 00
Gegenstilze 000 589 33 33 00

W03-0017-13

Einbauhinweis

- Neues Kugellager an der Kurbelwelle ansetzen
und mit dem Dorn einschlagen.

- Neuen VerschluBring mit dem Dorn einschla-
gen.

Dorn 395 589 02 15 Q0

W031.0018-13
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03.13-015 Schwungrad aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Motor oder Getriebe ausbauen.
Kupplung ausbauen.

Aus-, Einbauen

1 Einbaulage Schwungrad zur Kurbelwelle
kennzeichnen.

2 Dehnschrauben am Schwungrad heraus-
schrauben.

Einbauhinweis
- Dehnschrauben am Gewinde und der Aul-
lageflache eindlen und einschrauben.

- Dehnschrauben Uber Kreuz festschrauben,
1. Stufe 30 bis 40 Nm,
2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel.

Hinweis
Schwungrad gegenhalten.

3 Schwungrad durch teichten Schlag mit
Kunststoffhammer vom Kurbelwelienflansch
ldsen und Schwungrad nach unten bzw. nach
hinten herausnehmen.

60 03 13-0151 F2
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Hinweis
Schwungrad prifen und bearbeiten (03.13-020).
Starterzahnkranz erneuern (03.13-025).

Einbauhinweis

- Dehnschrauben (SW 22) messen. Sie durfen
so oft wieder verwendet werden, bis eine
maximale Lange von 26,3 mm erreicht ist.

- Seitenschlag des Starterzahnkranzes max.
0,5 mm.

- Starterzahnkranz nach dem Einbau mit Lang-
zeitschmierfett einfetten.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03 13-015/2 F2
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03.13-020 Schwungrad prufen und bearbeiten

Vorausgegangene Arbeit
Schwungrad ausbauen (03.13-015).

2
7
A
[ [ 1
m < < m !
| ||k
*-¢ L
y/
/]
g
- ! Q»-
LD.— - Do
WO03-0170-55
Daten I 11 m v \%
Motor- 352.901 352.968 5) | 352.905 352.906 8) | 352.935 6) 353.954 362.906
Baumuster 806 7} 972 935 S5) 907 8) 936 6) 964 908
807 7 973 936 3) 3808 6) Q938 6) 965 910
908 5) 974 937 909 8} 939 6) 970
808 7) 875 938 S) 834 6) 963 6) 971
810 3876 939 5) 969 6) 364 6) 972
911 978 963 5) 985 4) 997 6) 975
912 979 964 5) 986 8) 998 6) 978
913 381 968 989 4) | 353.903 14) 987
Q30 982 994 930 & 904 16)
931 983 997 13) 936 6) 909 2)
932 985 3) 938 11)| 353.900 6) 910 2)
933 986 71| 353.903 7) 903 15) 911 2)
934 5) 987 904 5) 904 15) 912 2}
942 989 3) 909 1} 942 913 2}
943 9380 7) 910 1) 914 2)
944 991 911 1) 941 8)
945 992 gi2 M) 943
= 846 988 3) 913 1) 944
948 997 9 814 1) 945
849 89812) 941 5} 848
3850 353.900 5) 951 1) 850
953 952 1) 951 2)
954 g53 1) 952 1)
955 953 2)
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Daten I 11 11 v Y

Durchmesser A" 335,530 318,530 335,530 335,530 335,530

far Starterzahnkranz 335,390 318,390 335,390 335,390 335,330

Durchmesser "B” fur Aufnahme des | 130,040 130,130 130,040 130,040 130,040

Kurbelwellenflansches 130,000 129,500 130.000 130,000 130,000

Mindestabstand ”C” zwischen der 36 36 37 37 37

Kupplungsflache und Auflageflansch

des Schwungrades (im Rep.-Fall)

Rauhtiefe der Kupplungsftache 15 pm 15 ym 15 pm 15 ym 15 pym

Gesamtbreite des 48,5 46,5 51,5 51,5 51,5

Schwungrades MaB "D”

Schwungrad-AuBien-Durchmesser 335,530 361,100 375 375 403
335,390 360,900

Zulassige Unparallelitat 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

Zuldssiger radialer Schlag des 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05

Schwungrades am Durchmesser fir

Starterzahnkranz

Lochkreis-Durchmesser 314 345 314 345 375

far -Kupplung

Durchmesser fir Aufnahme der 335,530 318,530 365,057 365,057 365,057

Kupplung 335,390 318,390 365,000 - {365,000 365,000

1) bis Motor-Nr. 020 675
2) ab Motor-Nr. 020 676
3) bis Motor-Nr. 058 145
4) ab Motor-Nr. 058 146
3) bis Motor-Nr. 156 569
6) ab Motor-Nr. 156 570
7) bis Motor-Nr. 056 911
8) ab Motor-Nr. 056 912
9} bis Motor-Nr. 059 718
10) ab Motor-Nr. 059 719
11) bis Motor-Nr. 043 047
auBerdem eingebaut in
Motor-Nr. 057 302 bis 057 304

Prifen

12) ab Motor-Nr. 043 048 bis 156 569

mit Ausnahme von
Motor-Nr. 057 302 bhis 057 304
13} ab Motor-Nr. 059 719
bis Motor-Nr. 156 569
14) ab Motor-Nr. 056 912
bis Motor-Nr. 393 780
15) ab Motor-Nr. 397 781
16} ab Motor-Nr. 156 570
bis Mator-Nr. 393 780

1 Schwungrad auf Risse und Riefen prifen,

gegebenentalls erneuern.

2 Mit Haarlineal Kupplungsflache auf Planheit

prifen.

3 Auflageflache und Gewindebohrungen zur
Aufnahme der Kupplungsdruckplatte prifen.

60 03.13-020/2 F2
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Bearbeiten

Hinweis

- Wenn Pafstifte (Pfeil) im Schwungrad einge-
baut sind, miissen sie vor der Bearbeitung her-
ausgezogen und danach wieder eingepreft
werden, MaB E: 5,0 bis 5,5 mm.

- Wird das Schwungrad nachgearbeitet, ist die
Befestigungsflache der Kuppiung um das gleiche
Maf} nachzuarbeiten, damit der Abstand zwi-
schen Befestigungsflache der Kupplung und An-
prefBflache Schwungrad beibehalten wird.

- Bei Materialabnahme darf der Mindestabstand
36 bzw. 37 mm zwischen der Kupplungsflache
und der Auflageflache des Schwungrades nicht
unterschritten werden. Siehe Daten: Ma "C”.

- Die Rauhtiefe der Reibflache belrdagt 15 pm.
Bei zu groBer Rauhtiefe erhdht sich der Ver-
schleil des Kupplungsbelages, wahrend zu ge-
ringe Rauhtiefe zu Trennschwierigkeit der Kupp-
lung fahrt.

60 03 13-02073 F2
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03.13-025 Starterzahnkranz erneuern

Vorausgegangene Arbeit:

Schwungrad ausbauen (03.13-015)

t

Daten 1 11 m v
Motor-Baumuster 352.901 352.955 352.905 352.906 8) 353.911 2)| 362.906

908 7) 869 S5) 935 5) 907 8) 912 2) 909

907 7) 972 936 5) 808 6) 913 2} 810

908 5) 973 Q37 909 8) 914 2)

908 7 974 938 v 934 6) 94 6}

910 975 939 5) 835 6) 942

911 978 963 5) 936 6) 943

912 978 964 5) 938 6) 944

913 978 968 939 6) 945

930 981 994 963 6) 946

931 982 997 13} 964 6) 950 2

932 983 998 1) 969 6) 851 2)

933 985 3) |353.8037) 985 4) 852 2)

934 5) 9867 904 5) 986 8) 953 2)

942 987 3) | 909 1) 987 4) 954

943 889 910 1) 9380 8) 964

844 890 7} 911 M) 996 6) 965

845 991 912 1) 997 6) 970

946 Qg2 913 1) 998 6) 971

948 996 5) 814 1) | 353.900 6) 972

949 997 9) 841 5) 3903 8) 975

250 998 12) 950 1) 904 6) 978

953 353.900 5) 951 1) 909 2) 997

954 952 1) 910 2)

953 1)

Durchmesser far 335,530 318,530 335,530 360,575
Aufnahme Zahnkranz 335,390 318,330 335,390 360,435
Zar.nkranz-Innen- 335,140 318,140 334,830 359,830
Durchmesser 335,000 318,000 334,680 359,690
Uberdeckung des 0.25 bis 0,53 0,25 bis ; 0,605 bis
Zahnkronses 0.53 0:56:015-0i64 0,885
Zulassiger Seitenschlag 0,5 0,5 0,5 0,5
des aufgezogenen
Starterzahnkranzes
Aufziehen des Starter- 180° bis 230° C 250° bis 180° bis 280° C 250° bis
zahnkranzes bei einer 280° C 280° C
Erwérmung von
1) bis Motor-Nr. 020 675 10} ab Motor-Nr. 058 719
2) ab Motor-Nr. 020 676 11) bis Motor-Nr. 043 047

3)
4)
6)
7)
8)
9)

bis Motor-Nr. 058 145
ab Motor-Nr. 058 146
bis Motor-Nr. 156 569
ab Motor-Nr. 156 570
bis Motor-Nr. 056 911
ab Motor-Nr. 056 912
bis Motor-Nr. 059 718

60 03.13-025/1 F2

12)

13)

auBlerdem eingebaut in
Motor-Nr. 057 302 bis 057 304

ab Motor-Nr.

043 048 bis 156 569

mil Ausnahme von
Motor-Nr. 057 302 bis 057 304

ab Motor-Nr.

bis Motor-Nr.

058 719
156 569



Erneuern

1 Starterzahnkranz mit Schweiflamme schnell
erwarmen auf 180° bis 230° C bzw. 250° bis
280° C und abpressen.

2 Neuen Starterzahnkranz auf 180° bis 230°
C bzw. 250° C bis 280° C erwarmen, aufpres-
sen und nachsetzen.

Hinweis

- Starterzahnkranz "A” mufl zur Kupplungsfiache
des Schwungrades zuruckstehen, "MaB A1": 0,5
bis 2,0 mm.

- Starterzahnkranz "B” muB zur Auflageflache
des Schwungrades rundum anliegen.

- Starterzahnkranz "C" muB zur Auflageflache
des Schwungrades rundum anliegen. Starter-
zahnkranziiberstand bis auf die Kupplungsfliche
nacharbeiten "MaB C1” nicht unter 36 mm.,
Nach der Montage des Starterzahnkranzes
massen die Bohrungen "MaB C2” & 8,5 mm fiir
die Kupplungsbefestigung gebohrt werden.
Gewinde "C3" M8x 1,25 im Schwungrad darf
nicht beschadigt werden.

60 03.13-0252 f2
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- Der max. Seitenschlag 0,5 mm des aufge-
prefiten Starterzahnkranzes darf nicht Uber-
schritten werden.

- Starterzahnkranz vor Inbetriebnahme mit
Langzeitschmierfett einfetten.

60 03.13-02573 F2






03.13-030 Schwingungsdampfer ab- und anbauen

W03-0172-57

1 Liifter

2 Sechskantmutter ............ ... .. Druckstick 321 589 00 63 00.

3 Stiftschraube

4 Sechskantschraube ....................... 500 Nm, mit Ringspannelement 600 Nm;
Schiag-Ringschlissel 001 589 43 09 00.

5 Druckscheibe

6 Lifternabe

7 Keilriemen . .. .auu s cgmns s et @ 58 aiiie o § - 400 bis 500 N spannen; MefB3gerat 001 589 69 2t 00.

8  Schwingungsdampfer Bei OM 352 mit Uberdeckung auf 80° C erwarmen;

Abzieher 355 583 00 33 00.

60 03 13-030/1 F2



Sonderwerkzeuge

T
001 589430900
./

A!X)auen

001 589 69 21 00

355583 003300

N

1 Lufer (1) abbauen.

2 Sechskantschraube (4) ldsen.

3 Sechskantschraube (4) herausschrauben,

Schiag-Ringschlissel 001 589 43 03 00

Druckscheibe (5) abnehmen.

4 Lofternabe (6) abbauen.

5 Keilriemen (7) ausbauen.

60 03 13-030/2 F2
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6 Schwingungsdampfer (8) von dem Kurbel-
wellenflansch abziehen.

Hinweis

- Ist ein Abtrieb nach vorn eingebaut, wird der
Schwingungsdampfer durch einen Schiag mit
einem Kunststoffhammer auf die Nabe geldst.
Ein Abzieher ist dazu nicht notwendig.

- Spannetemente bei Abtrieb nach vorn von dem
Kurbelwellenflansch abnehmen. -

Abzieher 355 589 00 33 00
Druckstick 321 589 00 63 00

Anbauen

1 Schwingungsdampfer (8) auf den Kurbelwel-
lenflansch aufschieben.

Hinweis
- Schwingungsdampfer (ohne Gummieiniage) aut
ca. 80° C erwéarmen.

- Darauf achten, daB die Scheibenfeder in die
Nut des Schwingungsdampfers eingreift.

2 Sechskantschraube (4) mit Druckscheibe (5)
und Lafternabe (6) in den Kurbelwellenflansch
einschrauben.

Hinweis
- Bei Antrieb nach vorn, Spannelemente auf den

Kurbelwellenflansch aufschieben.

3 Keilriemen (7) einbauen.

60 03.13-03073 F2
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4 Keilriemenspannung mit MeBgerat prifen,
400 bis 450 N (40 bis 45 Kg) (13.13-025).

MceBgeral 001 583 69 21 00

5 Sechskantschraube (4) festschrauben, ‘
500 Nm, mit dem Ringspannelement, 600 Nm.

Hinweis
Nicht mit dem Schlagringschiissel festschrau-
ben.

Einsatz (von Schiag-Ringschlissel) 001 589 43 038 00

6  Lafter (1) anbauen; Sechskantmutter {2) an
die Lufternabe (6) festschrauben, 15 Nm.

60 03 13-030/4 F2
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03.13-035 Kurbelwelle mit Rickférdergewinde hinten abdichten
OM 352, 352 A bis Motor-End-Nr. 470 359, (ausgenommen Tausch-
motoren)

Vorausgegangene Arbeit:
Olwanne ausbauen {01.13-035).

3
W03-0175-15
1 Kurbelwellenlagerdeckel ................... Dichtflache mit Dirko Transparent bestreichen.
Axialspiel der Kurbelwelle 0,19 bis 0,29 mm
Radialspie!_der Kurbeiwelle 0,042 bis 0,108 mm
2 Gewebedichtring - . v oo cuvvn s co s vmin sy s oinn erneuern, Uberstand 0,5 bis 0,7 mm, mit Hei3-
lagerfett bestreichen; Fixierplatte 352 589 01 31 00.
3 Hauptlagerschraube ...................... Daten "A”
Daten "A”
(Hauptlagerschrauben))
M14  OM 352 100 PS bis Motor-End-Nr. 009 386 120 Nm
110 PS  bis Motor-End-Nr. 006 010
126 PS bis Motor-End-Nr. 020 157
OM 352 A, 362 LA bis Motor-Eng-Nr. 000 282
M14  OM 352 100 PS  ab Motor-End-Nr. 009 387 140 Nm
110 PS ab Motor-End-Nr. 006 011
126 PS ab Motor-End-Nr. 020 158
OM 352 A, 362 LA ab Motor-End-Nr. 000 283
M15 1. Stufe 45 bis 55 Nm,

2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel
Schafttange max. 123 mm

60 03.13-035/1 F2



Sonderwerkzeug

352589 12 63 00

| .

Abdichten

1 Hinteren Kurbelwellenlagerdeckel (1) ab-
bauen.

Hinweis

Tauschmotoren mit werkseitig eingearbeiteten
Kunststoff- bzw. Stahlhalbschalen in dem Kurbel-
wellenlagerdecke!, kénnen nicht instandgesetzt
bzw. nachgearbeitet werden.

2 Hinteren Kurbelwellenlagerdeckel (1) mit der
Aufspannvorrichtung in die Drehmaschine ein- O
spannen.

Aufspannvornchlung 352 589 12 63 00

3 Nut "A” in den Kurbelwelleniagerdeckel ein-

)L W03.0176-13
)

[ g

(=)

10

drehen, MaBe siehe Zeichnung. == T
o A ()0 '

4 Kurbelwellenlagerdeckel (1) in einen

Schraubstock einspannen und mit einer Metalit- L: '——5’ 1
sage auf der Trennflache eine 2 mm breite und 1 === 'i‘ T —
mm tiefe Nut "B” anbringen. AnschlieBend die é qq-’ 102220220

Nutkanten auf 3 mm Breite anschragen. Kurbel- ? B

1
wellenlagerdeckel (1) reinigen.

W03-0177-13
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5 Neuer Gewebedichtring (2)
Teil-Nr. 636 937 00 40 in die eingestochene Nut
einlegen und mit einem Hammerstiel eindricken.

6 Gewebedichtring ca. 0,5 bis 0,7 mm Gber
den Trennflachen des Kurbelwellenlagerdeckels
(1) abschneiden.

Hinweis
Es dirfen keine Gewebefasern in die Trenn-
flachen hineinragen.

7 Gewebedichtring (2} mit Heifllagerfett be-
streichen.

8 Nut am Kurbelwellenlagerdeckel (1) mit der
Dichtmasse Dirko Transparent einstreichen.

Hinweis
Trennflachen der Gewedichtringe (2) dirfen
nicht mit Dichtmasse bestrichen werden.

9 Lagerschale in den Kurbelwellenlagerdeckel
einlegen. Darauf achten, daB die Sicherungsnase
der Lagerschale in der Nut und in der Grund-
bohrung einwandfrei sitzt.

Hinweis
Lauffldche der Lagerschalen mit Motorendl
eindlen.

10 Schaftlange der Hauptlagerschraube (3) M15
messen, sie dirfen bis zu einer max. Schaftlan-
ge von 123,0 mm wieder verwendet werden.

11 Kurbelwellenlagerdeckel an Zylinderkurbel-

gehause anbauen und mit den Hauptlager-
schrauben (3) festschrauben, siehe Daten "A”.

60 03 13-03573 F2
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03.13-040 Gewebedichtring an der Kurbelwelle hinten aus- und einbauen
OM 352, 352 A ab Motor-End-Nr. 470 360
OM 362 LA ab Produktionsbeginn

Vorausgegangene Arbeit:
Kurbelwelle ausbauen (03.13-060).

W03-0096-15

1 Gewebedichtring . ............. ... ....... erneuern, Uberstand 0,5 bis 0,8 mm, mit HeiB-
lagerfett bestreichen; Fixierplatte 352 589 01 31 00.

2 Sicherungsstifte

3 Kurbelwellenlagerdeckel ................... Dichtftache mit Dirko Transparent bestreichen.

Sonderwerkzeuge

352589013100

60 03.13-040/1 F2



Gewebedichtring ausbauen

1 Gewebedichtring (1) und Sicherungsstifte (2)
aus dem Zylinderkurbelgehduse und dem
Kurbelwellenlagerdeckel ausbauen.

Gewebedichtring einbauen

1 Sicherungsstifte (2) in das Zylinderkurbelge-
hause und den Kurbelwellenlagerdecke! mit
einem Alu-Dorn einsetzen.

Hinweis
Die Spitzen der Sicherungsstifte zeigen aus den
Bohrungen und diirfen nicht beschadigt werden.

2 Neuen Gewebedichtring (1) exakt in die
Fixierplatte einlegen.

Hinweis

Beide Enden des Gewebedichtringes miissen an
der Fixierplatte anliegen.

Fixierplatie 352 589 01 31 00

3 Fixierplatte auf das Zylinderkurbelgehause
aufsetzen, Gewebedichtring bei der Montage mit
einem Uberstand von 0,5 bis 0,8 mm in das
Zylinderkurbelgehause einpressen.

Hinweis
Es dirfen keine Gewebefasern in die Trenn-
flachen hineinragen.

Fixierplatte 352 589 01 31 00

60 03.13-040/2 F2
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4 Neuen Gewebedichtring (1) exakt in die
Fixierplatte einlegen.

Hinweis
Beide Enden des Gewebedichtringes mussen an
der Fixierplatte anliegen.

Fixierplatie 352 589 01 31 00

5 Fixierplatte auf den Kurbelwellenlagerdeckel
aufsetzen, Gewebedichtring bei der Montage mit
einem Uberstand von 0,5 bis 0,8 mm in den
Kurbelwellenlagerdeckel (3) einpressen.

Hinweis

Es diurfen keine Gewebefasern in die Trenn-
flachen hineinragen.

Fixierplatte 352 589 01 31 00

6 Gewebedichtring (1) im Zylinderkurbelge-
hause und im Kurbelwellenlagerdeckel mit
HeiBlagerfett bestreichen.

60 03 13-040/3 f2
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7 Nuten und Trennflache am Kurbelwellen-
lagerdeckel mit Dichtmasse Dirko Transparent
einstreichen.

Hinweis
- Die mit der Dichtmasse zubestreichenden
Flachen missen fettfrei sein.

- Die Trennflaichen der Gewebedichtringe (1)
darfen nicht mit Dichtmasse bestrichen werden.

8 Kurbelwellenlager und Kurbelwelle einbauen

und Kurbelwellenlagerdeckel anbauen
(03.13-0865).

60 03 13-040/4 F2
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03.13-045 Kolben aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkopt abbauen (01.13-015).
Cwanne ausbauen (01.13-030).

3
=g 20
3
6 &
10a 5

10b 11

W031.0218-15

2 Kolbenbolzen ........ ... .. ... . . ...

Kolbenbolzensicherungen

(o]0 8 NIt

Zylinderstift
Pleuellagerdeckel

- O 0~

‘10a Pleueischraube M14x125 . ................
10b Pleuelschrauben M12x125 ................

11 Zwolfkantmutter M14 . .. ... ..

60 03 13-045/1 F2

Olspritzdiise . .......coooiiiniiannn ..
Hohlschraube .......... ... . ... ... .....
Pleuelstange ............. ... ... ... . ...

Pleuellagerschale ............ ...........
0 Pleuelschraube M15x125 ... ..............

vor Einbau mit Motorendl eindlen, siehe Daten "A".
KolbenringstdBe um 120° versetzen.
Kolbenring-Daten 03.13-050.

Messuhr 001 589 53 21 00,
Spannband 000 589 38 31 00,
Messuhrhalter 343 589 00 40 00.

mit Motorendl eindlen,
Spiel im Kolben 0,002 bis 0,012 mm.
Spiel im Pleue! 0,025 bis 0,040 mm.

prufen, Prafvorrichtung 352 589 00 20 00.
25 Nm.

Pleuelbuchse mit Motorend! eindlen,
siehe Daten 03.13-060.

mit Motorend! eindlen, Daten siehe 03.13-060.

mit Motorendl eindlen; max. Schaftlange 61.5 mm,
1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel.

mit Motorendt eindlen; max. Schafilange 82,5 mm.
mit Motorendl eindlen; max. Schaftiange 56,8 mm,
1. Stufe 40 bis 50 Nm,

2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel.

1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel.



Daten "A” (Kolben)
352, 352 A ohne Laufbuchsen

Stufen Kolben-Kennzeichnung Kompres- Zylinderlauf-  Hohe Zylinderkur-
sionshéhe bahnen belgehause (von
der Kolben Innendurch-  Mitte Hauptlager-
(Abmai) messer bohrung bis Trenn-

bisher neu flache Zylinderkopf)
Standard 96,89 97,0 BA 96,990
96,90 entfallt 97,010
96,91 97,0 BC
Standard I 96,87 97,075 BA 65,20 97,065 359,00
96,98 entfallt 65,26 97,085 359,20
96,99 97,075 BC  (-)
Standard I1 97,02 97,125 BA 97,115
97,03 entfalit 97,135
87,04 97,125 BC
Abma8 0,5 97,39 97,5 BA-0,3 64,90 97,490 358,70
97,40 entfallt 64,96 97,510 358,80
97.41 97,5 BC-0,3 (0,3)
AbmaB 1,0 97,89 98,0 BA-0,6 64,60 97,990 358,40
97,80 entfalit 64,66 98,010 358,60
97,91 98,0 BC-0,6 (0,6)
AbmaB 1,5 98,39 98,5 BA-0,9 64,30 98,490 - 358,10
98,40 entfalit 64,36 98,510 358,30
98,41 88,5 BC-0,9 (0,9)
352 A, 362 LA mit Laufbuchsen
Kolben-Kennzeichnung Kompressions- Zylinderlauf- Hoéhe Zylinder-
hdhe buchsen- kurbelgehause (von
der Kolben Innendurch- Mitte Hauptlagerbohrung
(AbmanR) messer bis Trennflache

bisher neu Zylinderkopf)

96,89 97,0 BA 65,20 359,00

96,90 entfallt 65,26 359,20

96,91 97,0 BC (=)

- 97,0 BA-0,3 64,90 358,70

64,96 358,90

- 97,0 BC-0,3 (0,3) 96,990

. 97,0 BA-0,6 64,60 * S 358,40

64,66 358,60

- 97,0 BC-0,6 (0,6)

- 97,0 BA-0,9 64,30 358,10

. 64,36 358,30

- 97,0 BC-0,9 (0,9)

60 03 13-04572
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Daten "A” (Kolben)

Kolbenspiel am Schaft 0.10 bis 0,11
Kolbenabstand in OT gegen Kolben kann Uberstehen bis +0,30
Oberkante Zylinderkurbelgehduse

Kolben kann zurtckstehen bis -0,07
Zulassige Unrundheit der Zylinderbohrung 0,01
Zulassiger VerschleiB der Zylinderlaufbahn am oberen Umkehrpunkt
in Fahrt-bzw.Querrichtung; Durchmesser- des 1. Kolbenringes 0,12
differenz gegeniber der griundlich -
gereinigten Feuerstegzone: in der Laufbahnmitte 0,05
Hinweis

- Beim Nacharbeiten des Zylinderkurbelgehduses auf die nachste Stufe mufl die Kolbenlauf-

flache unbedingt 252 mm tief gebohrt werden.

- Wenn Kolben mit geringerer Kompressionshoéhe eingebaut werden, so muB die Trennflaiche des
Zylinderkurbelgehauses um die Differenz der Kompressionshohe der Kolben nachgearbeitet werden.

Sonderwerkzeuge

e

ﬂ

0015895321 OOJ

ESZ 589 00 235 343 589 00 40 00

X o _ \_

Ausbau

Hinweis

Der Zylinderbohrungs-Nenndurchmesser, die
Zylinderbohrungs-Kennzeichnung und die Ge-
hausehdhe sind auf der rechten Seite des Zyiin-
derkurbelgehauses Ober der Regulierwelle ein-
gepragt.

60 03 13-04573 F2



a Zylinderbohrungs - Nenndurchmesser

keine mit
Laufbuchsen Laufbuchsen

Standard 0 0

Abmaf 0,3 97,5 97
Abma8 0,6 98 97
AbmaB 0,9 98,5 97

b Bei Laufbuchsen-Einsatz
Kennzeichnung: "Z".

> <

Ty

N

O

¢ Bei Kolben-Olspritzdiisen-Einsatz
Kennzeichnung: "K".

WD1-0408-13

d Gehiusehdhe

Einbaustufe Gehause- Kenn-
héhe zeichnung

Standard 359,00 -
359,20

Stufe 0,3 358,70 -0,3
358,90

Stufe 0,6 358,40 -0,6
358,60

Stufe 0,9 358,10 -0,9
358,30

e Zylinderbohrungs-Kennzeichnung "A”, "B”
oder "C” (wenn alle Zylinderbohrungen innerhalb
der gleichen Toleranzgruppe liegen).

f  Zylinderbohrungs-Kennzeichnung "A”", "B"
oder "C” (bei unterschiedlichen Toleranzen
erfolgt die Angabe fir Zylinder einzeln).

Zylinderbohrungs- dazugehérender
Kennzeichnung Kolben

c B8C

B _ BA oder BC

A BA

60 03.13-045/4 F2



1 Verbrennungsriickstédnde Uber der Feuer-
stegzone in der Zylinderlautbahn mit einem
Schaber vorsichtig entfernen, um beim Aus-
bauen der Kolben eine Beschadigung der Kol-
benringe zu vermeiden.

2 Darauf achten, daB die zusammengehdrigen
Pleuellagerdeckel (8) und Pleuelstangen (6) ge-
kennzeichnet sind.

3 Pleuelschraube {10) bzw. Zwdlfkantmutter
{11) abschrauben. Pleuellagerdeckel (8) von
Pleuelstange (6) abbauen.

4 Kolben mit Pleuelstange aus dem Zylinder-
kurbelgehause ausbauen.

60 03.13-045/5 F2
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Hinweis
Bei Motoren mit Kolben-Olspritzdiisen:
Olspritzdiise (4) nicht beschadigen.

5 Llagerschalen (9) zu Lagerdeckel und Pleuel-
stange kennzeichnen.

6 Pleuelstange mit Kolben in Schraubstock
spannen (weiche Schraubstockbacken verwen-
den), Kolbenbolzensicherung (3) ausbauen, Kol-
benboizen herausdriicken und Kolben von der
Pleuelstange abnehmen.

60 03 13-045/6 fF2
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Einbauen

Hinweis

- Kolbenringe erneuern (03.13-050).

- Erkennen eines Staubschadens an Kolben und
Zylinderlaufbahnen bzw. Zylinderlaufbuchsen
(03.13-055).

- Pleuelstange lagem (03.13-060).

- Der oberste Kalbenring (3) ist vor dem Wie-
dereinbau der Kolben grundsatzlich zu erneuern
(03.13-050).

- Wenn Kolben mit geringerer Kompressions-
hohe eingebaut werden, muB das Zylinderkurbel-
gehause (Trennflache) um die Differenz der
Kompressionshéhe der Kolben nachgearbeitet
werden.

1 Pleuelstange (6) so in den Kolben einfohren,
daB die langere Seite der schraggeteilten Pleuel-
stange nach rechts zur Einspritzpumpe und der
Pfeil auf dem Kolbenboden nach vorn in Fahrt-
richtung zeigt.

2 Kolbenbolzen (2) mit Motorendl eindlen und
in Kolben und Pleuelstange hineindriicken.

Hinweis

Kolbenbolzen-Spiel im Kolben:
0,002 bis 0,012 mm,
Kolbenbolzen-Spiel im Pleuel:
0,025 bis 0,040 mm.

60 03.13-045/77 f2
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3 Kolbenbolzensicherungen (3) einbauen.

4 Kolben mit Motorendl eindlen. Kolbenring-
stdBe (Pfeil) der Reihe nach um 120° versetzen.

§ Spannband (12) locker Gber die Kolbenringe
fihren und bis zum AuBendurchmesser des Kol-
bens zusammenziehen, so daB sich die Man-
schette des Spannbandes gerade noch verschie-
ben |aRt.

12 Spannband 000 589 38 31 00

6 Pleuellagerschale (9) in die Pleuelstange (6)
einbauen. Darauf achten, daB die Nase in der
Nut der Pleuelstange (8) sitzt. Lauttlache der
Pleuellagerschale (8) mit Motorendl eindlen.

* Hinwels
Pleuel ohne verzahnte Trennflichen dirfen nicht
einzeln innerhalb eines Motors gegen Pleuel mit
verzahnten Trennflachen ausgetauscht werden.

60 03.13-045/8 F2
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7 Kolben mit Kolbenring (1) und Pleuelstange
in das Zylinderkurbelgehause einfihren, bis das
Spannband {12) am Zylinderkurbelgehause an-
steht.

Hinweis

- Pfeil auf dem Kolbenboden muB in Fahrtrich-
tung und die l&ngere Seite der schraggeteilten
Pleuelstange zur Einspritzpumpenseite zeigen.

12 Spannband 000 589 38 31 00

- Bei Motoren mit Kolben-Olspritzdiisen:
Olspritzdiise (4) nicht beschadigen.

8 Kolben (1) in das Zylinderkurbelgehduse
eindricken, bis die Pleuellagerschale am Pleuel-
zapfen der Kurbelwelle anliegt. Spannband (12)
abnehmen.

12 Spannband 000 589 38 31 00

60 03.13-045/9 F2
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9 Pleuellagerschale (9) in Pleuellagerdeckel (8)
einbauen. Darauf achten, da3 die Nase in der
Nut des Pleuellagerdeckels sitzt. Laufflache der
Pleuellagerschale mit Motorendl einélen.

Hinweis

Pleuel ohne verzahnte Trennflachen dirfen nicht
einzeln innerhalb eines Motors gegen Pleuel mit
verzahnten Trennflachen ausgetauscht werden.

10 Pleuelschrauben (10) Schaftlinge messen.

M15%1,25 max. 61,5 mm
M14x 1,25 max. 82,5 mm
M12X 1,25 max. 56,8 mm
Hinweis

Pleuelschraube (10) am Gewinde leicht mit
Motorendl eindlen.

11 Pleuelstange (6) und Pleuellagerdeckel! (8)
an die Kurbelwelle anbauen. Pleuellagerschraube
(10) einschrauben.

Hinweis
- Darauf achten, da3 die Kennzeichnung des

Pleuellagerdeckels (8) mit der Pleuelstange (6)
Gbereinstimmt.

- Pleuel ohne verzahnte Trennflichen werden
durch zwei Zylinderstifte gefuhrt.

60 03 13-045.10 F2
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12 Pleuelschrauben (10 bis 10b) bzw. Zwdélf-
kantmutter (11) wechselweise festschrauben.

M15%1,25: 1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel
M14X1,25: 1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel
M12x1,25: 1. Stufe 40 bis 50 Nm,

2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

13 Pleuelstangen-Lagerspiel an der Kurbelwelle
prifen (03.13-060).

14 Bei Motoren mit Kolben-Olspritzdiise:
Olspritzdisen (4) priiten, ob Spritzrohr verbogen
oder beschadigt ist.

14.1 Olspritzdiisen (4) aus dem Zylinderkurbel-
gehause ausbauen.

14.2 Spritzrichtung der Olspritzdiisen mit
Prifvorrichtung Gberpriiffen gegebenentalls
Spritzrohr ausrichten.

Prufvorrichtung 352 589 00 23 00

60 03 13-045/11 F2
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14.3 OQlspritzdiisen (7) so in das Zylinderkurbel-
gehause einbauen, daB der Pafistift in die Boh-
rung im Zylinderkurbelgehause eingreift (Pfeil)
und Hohlschrauben (5) festschrauben, 25 Nm.

15 Kolbenabstand messen.

Kolben steht im OT.

Mit der MeBuhr, wird der Kolbenabstand von
Kolbenboden zur Planflache des Zylinderkurbel-
gehause gemessen.

Kolben kann (berstehen bis +0,03 mm,
Kolben kann zuriickstehen bis -0,07 mm.

Hinweis

Kolbeniiberstand ohne Zylinderkopfdichtung
messen.

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00

60 03 13-045/12 F2
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03.13-050 Kolbenringe aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03.13-045).

V=
N7
111 VA.

g

NZ=

WIZB

’4’

WO03.0219.57

Daten
5-Ring-Kolben "A”

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutenbreite | Héhenspiel StoBspiel
neu im Rep. Fall
max.
I Doppeltrapezring - - 0,35 bis 0,55 1,20
I Minutenring 3,045 bis 3,060 | 0,055 bis 0,082 | 0,35 bis 0,55 0.90
Al Minutenring 3,45 bis 3,60 0,055 bis 0,082 | 0,35 bis 0,55 0,90
IV Dachfasenring 5,525 bis 5,540 | 0,032 bis 0,062 | 0.25 bis 0.40 0,90
vV Olschlitzring 5,515 bis 5,530 | 0,025 bis 0,052 | 0,25 bis 0,40 0,80

60 03 13-050/1 F2




Daten
4-Ring-Kolben "B”

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutenbreite | Hohenspiel StoBspiel
neu im Rep. Fall
max.
| Doppeltrapezring 3 - 0,35 bis 0,55 0,80
] Minutenring 3,045 bis 3,060 0,055 bis 0,082 0,35 bis 0,55 0,90
il Minutenring 3,45 bis 3,60 0,055 bis 0,082 | 0,35 bis 0,55 0,90
IV Dachfasenring mit ; N ]
5,525 bis 5,540

Schiauchfeder ! 0,035 bis 0,062 |0,25 bis 0,40 0,80
3-Ring-Kolben "C”
1 Doppeltrapezring - - 0,20 bis 0,35 1,20
1} Minutenring 2,550 bis 2,570 0,060 bis 0,095 |0,20 bis 0,35 0,90
UL Dachfasenrng i 4,020 bis 4,040 | 0,030 bis 0,065 |0,25 bis 0,40 | 0,80

Schlauchfeder

Hinweis
KolbenringstoBe um 120° versetzen, Kennzeichern "TOP” nach oben einbauen.

Sonderwerkzeuge
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Aus-, Einbauen

1 Kolbenringzange auf den Kolbendurch-
messer einstellen.

2 Kolbenringe mit Kolbenzange ausbauen, in
der Reihenfolge von oben nach unten.

Einbauhinweis

- KolbenringstdBe um 120° versetzen.
- Kennzeichen "TOP” nach oben einbauen.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

3 Kolbenringe im ungelaufenen Bereich der
Zylinderlaufbahn bzw. Zytinderlaufbuchse ein-
setzen.

4 KolbenringstoBspiel messen, siehe Datéen.

5 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03.13-0503 F2
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03.13-055 Erkennen eines Staubschadens an Kolben und Zylinderiauf-
bahnen bzw. Zylinderlaufbuchsen

Hinweis

Bei hohem Olverbrauch oder einem Motorausfall
besteht oft Unklarheit, ob ein Staubschaden oder
normaler VerschieiBl voriiegt.

Moglichkeit der Erkennug

Starke Staubablagerung in den Krimmungen der
reinluftseitigen Ansaugwege (zwischen Luftfilter
und Motor) ist ein sicherer Hinweis auf einen
Staubschaden. Bei Motoren mit Olbadluttfilter ist
ein ganz feiner Belag zuldssig.

Das Schatfttragbild eines Kolbens und das Hon-
bild eines Zylinders lassen ebenfalls Schilisse
tber eine Beschadigung durch erhdhten Staub-
anfall zu.

Kolben ohne Staubschaden

Das Schafttragbild des Kolbens ist grof3flachig
ausgepragt und die Bearbeitungsrilien sind in-
nerhalb dieser Flache noch gut erkennbar.

Hinweis

Die Bearbeitungsrillen (DrehpaB) am Umfang
sind gewolite Vertiefungen, die sich mit Ol be-
fillen und zu besserer Schmierung beitragen.

60 03.13-055/7 F2
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Kolben mit Staubschaden

Das Tragbild hat am Schaft ein mattes (ge-
bimstes) Aussehen und die Bearbeitungsrillen
sind innerhalb der tragenden Flache vollstandig
abgetragen. Im fortgeschrittenen Stadium be-
finden sich am Schaft bereits leichte Freistreifen
und die Kolbenringe sind scharfkantig.

A NI

——

ﬂlml

W03-0059-13

Zylinderlaufbahnen bzw. Zylinderlaufbuchsen
ohne Staubschaden

Die Honung ist auf der gesamten Laufflache - je
nach Motortyp mehr oder weniger deutlich -
erkennbar. Am Umkehrpunkt des ersten Kolben-
ringes kann die Honung teilweise abgetragen
sein.

W03-0080-13

Zylinderlaufbahnen bzw. Zylinderfaufbuchsen
mit Staubschaden

l

Die Bearbeitungsspuren durch Honen sind nur
noch ganz schwach oder gar nicht mehr sicht-

bar. /// —2‘\

Im fortgeschrittenen Stadium ist am Umkehr-
punkt des ersten Kolbenringes eine Verschleif3-
stufe fGhlbar. Schlechte Abdichtung der roh- und
reinluftseitigen Ansaugwege (vor-und nach dem

Luftfilter), Rillen oder Scheuerstellen am Ansaug- \
schlauch, stark erhdhter Staubanfall, MitreiSen

von verschmutztem Ol aus dem Olbadluftfilter

(bei zu groBer Olmenge), der Einbau nicht zuge-

lassener Startpilot-Ausfihrungen und ahnliches
konnen zu Staubschaden fihren.

AL 1
'mﬂ ,ww) ]

W03-0061-13

‘Bei Wartungsarbeiten sind daher samtliche
Ansaugleitungen und Verbindungen so sogféltig
zu kontrollieren, daB auch verdeckte undichte
Stellen oder Risse erkannt werden.
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03.13-060 Pleuelstange lagern

Vorausgegangene Arbeit
Kolben ausbauen (03.13-045). ’

6b B
W03-0220-15
1 Pleuelstange ............ ... . ... . . ... Siehe "Daten A”.
) MeBuhr 001 589 53 21 00.
2 PIBUEIDUCNSE crven &+ ¢ ven & 5 § povnm ¢ ey & 6 v 2 mit Motorendl eindlen,
siehe Daten "B”.
K] Zylinderstifte
4 Pleuellagerdeckel
5 Pleuellagerschalen ....................... mit Motorendl eindlen,

siehe Daten "C".

MeBuhr 001 589 53 21 00.
6 Pleuelschraube M15x1,25 ... ... ........... mit Motorendl eindlen.

max. Schaftlange 61,5 mm.

1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel.
B6a Pleuelschraube M14x125 . ................ max. Schaftidnge 82,5 mm.
6b  Pleuelschrauben M12x125 .. .............. mit Motorendl eindlen.

max. Schaftlange 56,8 mm.

1. Stufe 40 bis 50 Nm,

2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel.
7 Zwoltkantmutter M14x125 ... ............. mit Motorend! eindlen.

1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel.
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Daten "A” (Pleuelstange)

Grundbohrungsdurchmesser in der Pleuelstange 65,0

65,019
65,000
Zulassige Konizitat der Gruﬁdbohrung fur Pleuelbuchse 0,005
Uberdeckung der Pleuellagerschalen 0,04 bis 0,07
Radiales Laufspie! der Pleuellagerzapfen 0,041 bis 0,105
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,100 bis 0,400
Zulassige Abweichung der Achsén-Parallelitét der Pleueistanée 0,010
Paralielitdt der Lagerflachen 0,017
Abstand von Mitte Kurbetwelle 230,05
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 230,00
Breite der Pleuelstange am Pleuellagerauge 37,830
37,730
Kolbenbolzenauge 35,6
35,5

Zulassiger Gewichtsunterschied der Pleuelstangen
innerhalb eines Motors

Daten "B” (Pleuelbuchse) Standard  Abmaf AbmaB
0,2 0,5
Grundbohrung 39,025 38,225 39,525
for die Pleuelbuchse 39,000 39,200 39,500
Pleuelbuchsen 38,075 39,275 39,575
AuBendurchmesser 39,035 39,235 38,535
Pleuelbuchsen 36,040 36,040 36,040
Innendurchmesser 36,030 36,030 36,030

Uberdeckung der Pleuelbuchse 0,010 bis 0,075
in der Pleuelstange

Daten "C” (Pleuellagerschalen) Standard Abmaf Abmafg Abma8 AbmaR Abmaf

0.1 0,25 0,5 0,75 1,0
‘Durchmesser der Kurbel- 60,015 59,915 59,765 59,515 59,265 59,015
wellenpleuelzapfen 59,995 59,885 59,745 59,485 59,245 58,995
Lagerbohrung 60,095 59,995 59,845 59,595 59,345 58,095
in eingebauten Zustand 60,056 598,956 59,806 59,556 59,306 58,056
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Sonderwerkzeuge

001 589 53 21 00

N |

Pleuelstange lagern

Hinweis

- Neue Pleuellagerschalen werden einbaufertig
geliefert. Nacharbeiten durfen nicht vorgenom-
men werden.

- Ab Motor-End-Nr. 761 459 sind Pleuel mit ver-
zahnten Trennfldchen eingebaut, die nicht ein-
zeln innerhalb eines Motors gegen Pleuel ohne
verzahnten Trennflachen ausgetauscht werden
dorfen.

1 Lagerstellen in der Pleuelstange und Pleuel-
lagerdeckel mit Fensterleder reinigen.

2 Pleuellagerschalen (5) in Pleuelstange und
Pleuellagerdecket einbauen. Darauf achten, daB
die Nasen der Pleuellagerschalen in den Nuten
ger Grundbohrung sitzen.

60 03.13-06073 F2
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3 Pleuelschrauben (6) Schaftlange messen.
M15x1,25 max. 61,5 mm
M14x 1,25 max. 82,5 mm
M12%1,25 max. 56,8 mm

Hinweis
Pleuelschrauben (6) am Gewinde leicht mit
Motorendl eindlen.

4 Pleuellagerdeckel (4) mit Pleuellagerschale
auf Pleuelstange (1) aufsetzen, dabei auf Kenn-
zeichnung achten (Zahlen missen auf einer
Seite liegen).

Hinweis
Pleuel ohne verzahnte Trennflichen werden
durch zwei Zylinderstifte gefihrt.

5 Pleuelschrauben (6) einschrauben.

Hinweis
Sacklochgewinde im Pleuel reinigen.

6 Pleuelschrauben (6) bzw. Zwdlfkantschraube
festschrauben.

M15x 1,25

M14x1,25

1. Stufe 100 bis 110 Nm,

2. Stufe 90° bis 110° Drehwinkel.

M12x1,25

1. Stufe 40 bis 50 Nm,

2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel.
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7 InnenmeBgerat 50 bis 100 mm Durchmesser
und MeBuhr mit Mikrometer 50 bis 75 mm
Durchmesser auf das NullmaB der Pleuellager-
bnhrung einstellen.

MefBuhr 001 589 53 21 00

8 Pleuellagerbohrung mit eingestelitem in-
nenmeBgerét 50 bis 100 mm Durchmesser an
drei Stellen messen (senkrecht und je etwa 30°
von den Trennstellen von oben und unten ent-
fernt).

Hinweis

Die in den Daten *C” angegebenen Werte
madssen eingehalten werden.

MeBuhr 001 S89 53 21 00

8 Lagerdeckel (4) wieder abbauen.

10 Pleuelbuchse (2) aus Pleuelstange
auspressen.
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11 Neue Pleuelbuchse abkuhlen (vereisen).

12 Neue Pleuelbuchse in Pleuelstange ein-
pressen. StoBfuge (D) der Pleuelbuchse in der
Pleuelstange.

Hinweis
- Beim Einpressen der Pleuelbuchse durfen
keine Frefspuren entstehen.

13 Olbohrung in Pleuelbuchse bohren,
MaB "E” 6 mm.

14 Olbohrung vor dem Ausreiben der Pleuel-
buchse mit einem Kugelfraser, 15 mm Durch-

messer, ansenken. Tiefe "F” 1 mm.

15 Pleuslbuchse auf MaB} 36,030 bis
36,040 mm aufreiben.

Hinweis
Parallelitat der Lagerflachen max. 0,017 mm.
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03.13-065 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:

Motor ausbauen.

Steuergehausedecket ausbauen (01.13-025).
Olwanne ausbauen {01.13-030).

Kolben ausbauen (03.13-045).

Olpumpe ausbauen (18.13-030).

W03-0161-55A

1 Sechskantschraube

2 Nierendeckel

3 DIchtUNG  sie 5 5 5808 o om0 ovaome o 5 envssis & 5 sman erneuern.

4 Steuergehduse

4a Steuergehauseuntenteil (bei geteiltem Steuergehiuse)

S VerschluBstuck

S8 DIChWING  ooir - o v s 6 5 o o st 6 ¢ v & 5 & S erneuern.

6 DIChIUNG 50 % 5 sdieinis o 0 o momimmene o & ssots o = wwnim = erneuern, mit Dichtungsmasse Curil T bestreichen.
7  Sechskantschraube ....................... 60 Nm. 4
8 Druckscheibe

9 Sechskantschraube . ...................... 10 Nm.

10 Befestigungsschraube ..................... 300 Nm.

11 Spritzversteller
12 Distanzscheibe

13 PaBfeder

14 Kurbelwelle ... ... .. ... .. .. o siehe Daten "A".
Fallharteprafer: 000 589 20 21 00
MeBuhr: 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter: 363 589 02 21 00

15 Pleuellagerschalen . .................... ... siche Arb.-Nr. 03.13-060.

16 Haupllagerschalen ...........ccoo.oiini.., siehe Daten "B".

MefBuhr: 001 589 53 21 00,
Laufflachen mit Motorendl einslreichen.
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17 PaBlagerschalen. .......ces oo s svmms siehe Daten "B".
MeBuhr: 001 589 53 21 00,

Laufflachen mit Motorendl einstreichen.

18 Kurbelwellenlagerdeckel

182 PaBstifte, . ... ... . s« 5 e & wmms s o o s 2 9,5 mm Uberstand zum Lagerdeckel.
19 Hauptiagerschraube ...................... siehe Daten "C".
20 Kurbelwellenlagerdeckel ................... mit Dirko Transparent abdichten,

Fixierplatte 352 589 01 31 00.

21 Sicherungsstift

22 Gewebedichtring ................. ... ... .. mit HeiBlagerfett einstreichen,

Fixierplatte 352 589 01 31 00.

23  Schwungradgehause
24  Sechskantschraube ’
25  Sechskantschraube

Daten "A” {Kurbelwelle) Standard  AbmaB Abmaf Abmaf Abmag Abmaf
0,1 0,25 0.5 0.75 1,0
Durchmesser der 88,010 87,910 87,760 87,510 87,260 87,010
Kurbelwellenlagerzapfen 87,990 87,890 87,740 87,490 87,240 86,990
Breite der 32,062 32,062 32,062 32,062 32,062 32,062
PaBlagerzapfen 32,000 32,000 32,000 32,000 32,000 32,000
- - 32,362 32,362 32,362 32,362
32,300 32,300 32,300 32,300
= — 32,562 32562 32,562 32,562
32,500 32,500 32,500 32,500
Durchmesser der 60,015 59,915 59,765 59,515 59,265 59,0185
Pteuellagerzapien 59,985 59,885 58,745 §9,495 58,245 58,985
Breite der 38,130 im Rep.-Fall max. 38,330
Pleuellagerzapfen 37,930
Zulassige Unrundheit der Pleuellagerzapfen 0,005
Zulassige Konizitat der Pleuellagerzapfen 0,005

Axialspie! der Kurbelwelle (PaBlager)

0,190 bis 0,290

Radialspiel der Kurbelwelle 0.042 bis 0,108
Harte der Kurbel- und Pleuellagerzapfen (Rockwellharte) 53 bis 69 HRC
Nach Lagerschiden und bei starkem Lagerverschleif,

auf zwei Drittel des Umfanges mind. 46 HRC
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Daten ¥B” Standard Abmaf AbmafB Abmaf AbmaB Abmaf

(Hauptlager und Paglager) 0,1 0.25 0,5 0,75 1,0
Durchmesser Hauptlager im 88,098 87,998 87,848 87,598 87,348 87.088
eingebauten Zustand 88,052 87,952 87,802 87,552 87,302 87,052
Durchmesser PaBllager im 88,08 87,98 87,83 87.58 87,33 87,08
eingebauten Zustand 88,06 87,96 87,81 87,56 87,31 87,06
Breite der PaBlager- 31,81 31,81 31,81 31,81 31,81 31,81
zapfen 31,74 31,74 31,74 31,74 31,74 31,74
- - 32,11 32,11 32,11 32,11
32,04 32,04 32,04 32,04
- - 32,31 32,31 32,31 32,31
32,24 32,24 32,24 32,24
Grundbohrungsdurchmesser 93,022 im Rep.-Fall max. 93,040
for die Kurbelwellenlager im 93,000 92,970

Zylinderkurbelgehause

Daten "C"
(Hauptliagerschrauben))
M14 OM 352 73 kW bis Motor-End-Nr. 003 386 120 Nm
81 kW bis Motor-End-Nr. 006 010
93 kW bis Motor-End-Nr. 020 157
OM 352 A, 362 LA bis Motor-End-Nr. 000 282
M14 OM 352 73 kW ab Motor-End-Nr. 009 387 140 Nm
. 81 kW ab Motor-End-Nr. 006 011
93 kW ab Motor-End-Nr. 020 158
OM 352 A, 362 LA ab Motor-End-Nr. 000 283
M15 1. Stufe 45 bis 55 Nm,
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel
Schaftlange max. 123 mm
Sonderwerkzeuge

000 589 20 21 00 001 589 53 21 00 363 589 02 21 00 352 589 01 31 00
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Ausbauen

1 Hauptlagerschrauben (19) der Kurbelwellen-
lagerdeckel herausschrauben.

2 Kurbelwellenlagerdeckel (18, 20) mit einem
Kunstofthammer Iésen und abnehmen.

Hinweis
Um Verwechslungen zu vermeiden, miissen die
Kurbelwellenlagerdeckel und Lagerschalen der

Hauptlager der Reihenfolge entsprechend ge-
zeichnet sein.

3 Bei geteiltem Steuergehduse:
bis Motor-End-Nr. 470 359

Steuergehauseunterteil (4a) abbauen und ab-
nehmen.

4 Bei einteiligem Steuergehause:
ab Motor-End-Nr. 470 360

Nierendeckel! (2) am Steuergehduse abbauen
und Dichtung (3) abnehmen.
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4.1 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen,
bis die Markierung Nockenwelle zur Kurbelwelle
Ubereinstimmit.

Hinweis

Der mit 1" gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit " 1-
1” gekennzeichneten Zahnen des Spritzverstel-
lers. Die Markierungen stehen in einer Linie zu
dem Zentrum beider Zahnrader.

4.2 Einspritzpumpenrad zum Steuergehduse
markieren.

4.3 Einspritzpumpe ausbauen (07.13-020).
O-Ring oder Dichtung abnehmen.

4.4 Befestigungsschraube (10) fir Spritzverstel-
ler (11) herausschrauben.

Hinweis

Bis Motor-End-Nr. 470 359

" - Bei umgebautemn einteiligen Steuergehiuse
mufB das Nockenwellenrad mit der Nockenwelle
(05.13-045) ausgebaut werden.
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4.5 Spritzversteller (11) und Paflfeder (13) ab-
ziehen.

4.6 Distanzscheibe (12) und Druckscheibe (8)
far Nockenwelle abbauen.

4.7 Steuergehause (4) abbauen. Dichtung (6)
abnehmen.

5 Kurbelwelle (14) aus dem Zylinderkurbel-
gehause heben.

Hinweis

Bei unten geschlossenem Schwungradgehause:

Schwungrad ausbauen (03.13-015), Schwung-
radgehause (23) abbauen.

6 Hauptlagerschalen (16, 17) aus dem Zylin-
derkurbeigeh&use und Hauptlagerdeckel her-
ausnehmen und kennzeichnen.
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7 Gewebedichtringe (22) und Sicherungsstifte
(21) aus dem Zylinderkurbelgehause und dem
Kurbelwellenlagerdeckel (20) ausbauen.

8 Alle Teile auf Beschadigung und Verschleil
prifen.

Lagern

Hinweis

Die Hauptlagerschalen fur die Kurbelwelle
werden ab Werk einbaufertig geliefert. Nach-
arbeiten dirfen an den Lagerschalen nicht vor-
genommen werden.

1 Lagerstellen in Zylinderkurbelgehause und

Kurbelwellenlagerdeckel mit Fensterleder
reinigen.

2 Lagerzapfen der Kurbelwelle ausmessen.
MaBe siehe Daten "A".
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3 Lagerschalen in richtiger Reihenfolge in das
Zylinderkurbelgehause und in die Kurbelwellen-
lagerdeckel einlegen. Darauf achten, daf die
Sicherungsnasen der Lagerschalen in den Nuten
und in den Grundbohrungen einwandfrei sitzen.

Hinweis

Die Hauptlagerschalen im Zylinderkurbelgehause
sind mit einer Olbohrung versehen und massen
mit der Schmierbohrung im Zylinderkurbelge-
h3use Obereinstimmen (Pfeile).

4  Kurbelwellenlagerdeckel (18, 20) auf das
Zylinderkurbelgehduse aufsetzen. Kennzeich-
nung beachten.

4.1 Fixierung der Kurbelwellenlagerdeckel mit
zylindrischen oder konischen PaBstiften.

Hinweis
Beide Ausfahrungen der Pafistifte darfen nicht
vertauscht werden.

4.2 Konische Pafistifte (18a) nur paarweise
erneuern. Neue Pafistifte (18a) mit der zylin-
drischen Halfte in die Kurbelwellenlagerdeckel
einbauen, Uberstand MaB "A™: 9,5 mm.
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5 Hauptlagerschrauben (19) festschrauben,
-M14 120 bzw. 140 Nm, siche Daten "C”.

- M15 1. Stufe 45 bis 55 Nm,
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel.

6 MeBuhr am InnenmeBgerdt anbauen.
InnenmefBgerit 50 bis 100 mm Durchmesser mit
Mikrometer 75 bis 100 mm Durchmesser auf das
Nuli-MaB der Hauptlagerbohrung einstellen.

MeBuhr 001 589 53 21 00

7 Hauptlagerbohrung mit eingestelitem Innen-
meBgerat 50 bis 100 mm Durchmesser an drei

Stellen messen (senkrecht und je etwa 30° von
den Trennstellen nach oben und unten entfernt).

"Hinweis
Die in den Daten "B” angegebenen Werte
miissen eingehalten werden.

MeBuhr 001 589 53 21 00
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8 Kurbelwellenlagerdeckel (18, 20) wieder
abbauen und PaB- und Hauptlagerschalen aus
dem Zylinderkurbelgehduse herausnehmen.

Lagern und Einbauen

1 Olkanile der Kurbelwelle (14) mit Draht-
birste reinigen und ausblasen.

2 Olkanale von der Olpumpe her ausblasen.

3 Kurbelwelleniagerzapfen, Hauptlagerschalen
und Lagersitze mit Fensterleder reinigen.

4 Kurbel- und Pleuellagerzapfen mit Fallharte-
prifer prifen. Héarte sieche Daten "A”.

Hinweis
Eine Umrechnungstabelle liegt dem Fallharte-
priifer bei.

Fallharteprafer 000 589 20 21 00
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5 Kurbelwelle hinten abdichten.

5.1 Bei OM 352, A, bis Motor-End-Nr.407 359.
v Bei Qlundichtheit am hinteren Hauptlager-
deckel, Haupttagerdeckel bearbeiten,
Gewebedichtring einbauen, (03.13-035).

5.2 Bei OM 352, A, ab Motor-End-Nr.470 360;

362 LA ab Produktonsbeginn.

- Sicherungsstift (21) im Zylinderkurbelgehause
und im Kurbelwellenlagerdeckel (20) mit einem
Alu-Dorn einsetzen.

Hinweis

Spitze des Sicherungsstiftes zeigt aus der
Bohrung und darf nicht beschadigt werden.

- Neuen Gewebedichtring (22) exakt in die
F xierplatte einlegen.

Hinweis
Beide Enden des Geweberinges (22) massen an
der Fixierplatte anliegen.

Fixierplatie 352 589 01 31 00
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- Fixierplatte ansetzen und Gewebedichtring mit
Uberstand 0,5 bis 0,8 mm in das Zylinderkurbel-
gehduse einpressen.

Fixierplatte 352 589 01 31 00

- Neuen Gewebedichtring in die Fixierplatte
einlegen. Fixierplatte ansetzen und Gewebe-
dichtring (22) mit Uberstand 0,5 bis 0,8 mm in
den Kurbelwellenlagerdeckel (20) einpressen.

Hinweis
Es diirfen keine Gewebefasern in die Trenn-
flachen hineinragen.

Fixierplatte 352 589 01 31 00

- Gewebedichtring (22) im Zylinderkurbelgehau-
se und im Kurbelwellenlagerdeckel (20) mit Heif-
lagerfett nach DBL 6801.20 bestreichen.

- Nut und Trennflache am hinteren Kurbelwellen-
lagerdeckel (20) mit der Dichtmasse Dirko
Transparent einstreichen.

Hinweis

Die Trennflache der Gewebedichiringe darfen
nicht mit Dichtmasse bestrichen werden.
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6 Hauptlagerschalen in richtiger Reihenfolge in
das Zylinderkurbelgehduse und in die Kurbel-
wellenlagerdeckel einlegen. Darauf achten, daf
die Sicherungsnasen der Hauptiagerschalen in
den Nuten und in den Grundbohrungen einwand-
frei sitzen.

Hinweis

Die Hauptlagerschalen im Gehause sind mit
Olbohrungen versehen und miissen mit den
Schmierbohrungen im Zylinderkurbelgehause
dbereinstimmen (Pfeile).

7 Laufflachen der Hauptlagerschalen mit Mo-
torendl eindlen.

8 Kurbelwelle (14) in die Hauptlagerschalen
einlegen.

Hinweis

Bei geteiltem Steuergehduse darauf achten, da3
der mit 1" gezeichnete Zahn des Kurbelwellen-
rades zwischen die ebenfalls mit"1-1" gezeich-
neten Zahne des Spritzverstellers zu stehen
kommt.
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9 Schaftiinge der Hauptlagerschrauben M15
(19) messen, sie dirfen bis zu einer max.
Schaftiange von 123,0 mm wieder verwendet
werden.

10 Kurbelwellenlagerdeckel (18, 20) mit Haupt-
lagerschalen aufsetzen. Darauf achten, daB die
Markierungen der zusammengehérigen Haupt-

fager Gbereinstimmen.

10.1 Fixierung der Kurbelwellenlagerdeckel mit
zylindrischen oder konischen Pafstiften.

Hinweis
Beide Ausfuhrungen der Pafistifte dirfen nicht
vertauscht werden.

e

10.2 Konische PaBstifte (18a) nur paarweise
erneuern. Neue Pafistifte (18a) mit der zylin-
drischen Halfte in die Kurbelwellenlagerdeckel
einbauen, Uberstand MaBl "A”: 9,5 mm.
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11 Hauptlagerschrauben (13) festschrauben,
- M14 120 bzw. 140 Nm, siehe Daten "C".

-M15 1. Stpfe 45 bis 55 Nm,
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel.

12 MeBuhr und MeBuhrhalter an Steuergehause
bzw. Zylinderkurbelgehause anbauen. Axiales
Spiel der Kurbelwelle (PaBlager) messen,

0,180 bis 0,290 mm.

MeBuhr 001 589 53 21 00
MefRuhrhalter 363 589 02 21 00

13 Steuergehduse einbauen.
13.1 Bel geteiltem Steuergehause:

bis Motor-End-Nr. 470 359
Steuergehauseunterteil (4a) einbauen.

60 03 13-065/115 F2

19

WQ3-0084-13

W03-0085-13

W03-0086~13A




13.2 Bei einteiligem Steuergehause:
Steuergehause (4) mit neuer Dichtung (8) an das
Zylinderkurbelgehause anbauen.

Hinweis
Neue Dichtung (6) mit Dichtungsmasse Curil T
bestreichen.

13.3 Bei OM 362 LA

Neues einteiliges Zwischenstiick (5) (Oiriicklauf
des riemengetriebenen Verdichters) in das
Steuergehduse (4) einbauen.

13.4 Sechskantschrauben (7) festschrauben,
60 Nm.

13.5 Druckscheibe (8) fiir Nockenwelle ein-
bauen. Sechskantschraube (9) festschrauben,
35 Nm.

13.6 Distanzscheibe (12) aufschieben.

Hinweis

Bis Motor-End-Nr. 470 358

- Bei umgebauten einteiligen Steuergehduse
muf die Nockenwelle mit dem Nockenwellenrad
(05.32-045) eingebaut werden.

13.7 Spritzversteller (11) und PaBfeder (13)
einbauen.

Hinweis
- Zahnftankenspiel 0,070 bis 0,180 mm.

60 03 13-065/16 F2

W01-0409-12

“W05-0070-13

W05-0071-13




- Der mit "1” gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit ”1-
1" gekennnzeichneten Zdhnen des Spritzver-
stellers. Die Markierungen stehen in einer Linie
zu dem Zentrum beider Zahnrader.

13.8 Befestigungsschraube (10) festschrauben,
300 Nm.

13.9 Einspritzpumpe einbauen (07.13-020).
Neuen O-Ring oder Dichtung verwenden. Sechs-
kantschraube festschrauben, 20 bis 40 Nm.

Hinweis

Einspritzpumpenrad-Markierung zeigt auf Steuer-
gehause-Markierung.

13.10 Forderbeginn prufen und einstellen
(07.13-015).

60 03 13065117 F2

Wg3-0163-13




13.11 Nierendeckel (2) mit neuer Dichtung (3)
anbauen. Sechskantschrauben (1) festschrau-
ben.

14 Schwungradgehduse (geschlossene Aus-
fohrung) anbauen.

14.1 Schwungrad anbauen (03.13-015).

60 03.13-065/18 F2

W03-0221-13
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03.13-070 Kurbelwellenrad aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Steuergehausedeckel! ausbauen (01.13-025).
Oiwanne ausbauen {01.13-030).

Daten

Zahntlankenspiel 0,070 bis 0,180 mm

Sonderwerkzeuge

® ) ()

-,

312 589 07 33 00

312 589 00 50 00

A Steuergehause geteilt

Hinweis

Bis Motor-End-Nr. 470 359

Geteiltes Steuergehéduse kann in ein einteiliges
Steuergehduse umgebaut werden.

Aus-, Einbauen

1 Laufring (1) abnehmen.

Einbauhinweis
Laufring (1) mit Motorend! einstreichen.

WO01-0020-13A

60 03 130701 F2



-2 Steuergehduseunterteil (2) abbauen.

3 Kurbelwellenrad (3) mit dem Abzieher von
der Kurbelwelle abziehen.

Abgzieher 312 589 07 33 00

Einbauhinweis
Kurbelwellenrad (3) tiber die Scheibenteder (4)

montieren.

Buchse 312 589 00 50 00

Hinweis

Der mit "1” gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades (3) muB3 zwischen den ebenfalls
"1-1" gekennzeichneten Zahnen des Nocken-
wellenrades bzw. des Spritzverstellers stehen.

60 03.13-070/2 F2

W03-0088-13

W03-0089-13

()
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W03-0082-13A

WD3-0082-13




4 Scheibenfeder (4) mit der Zange ausbauen.

5 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

B Steuergehé&use einteilig
Ab Motor-End-Nr. 470 360 (Serie)

Aus-, Einbauen

W03-0090-13

1 Nierendeckel (5) an dem Steuergehause
abbauen.

Einbauhinweis
Nierendeckel (5) mit neuer Dichtung (6)
anbauen.

2 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen,
bis die Markierung Spritzversteller zur Kurbel-
welle Gbereinstimmt.

Hinweis

Der mit 1" gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit
"1-1" gekennzeichneten Zahnen des Spritzver-
stellers. Die Markierungen stehen in einer Linie
zu dem Zentrum beider Zahnrader.

60 03.13-070/3 F2

W03-0221-13B

W03.0183-13




3 Einspritzpumpenrad zu dem Steuergehiuse
markieren.

Einbauhinweis
Markierung zwischen Einspritzpumpenrad und
dem Steuergehause (berpriifen.

4 Befestigungsschraube (B) fir Spritzversteller
(9) herausschrauben.

Hinweis

Bis Motor-End-Nr. 470 35

Nockenwellenrad mit der Nockenwelle ausbauen
(05.13-045).

Einbauhinweis

- Befestigungsschrauben (7) festschrauben,
300 Nm.

- Zahnflankenspiel prufen 0,070 bis 0,180 mm.

5 Spritzversteller (8) und die PaBfeder (10) ab-
ziehen.

Einbauhinweis

Der mit "1” gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit *1-
1" gekennzeichneten Zahnen des Spritzver-
stellers (8). Die Markierungen stehen in einer
Linfe zu dem Zentrum beider Zahnrider.

60 03.13-070/4 F2

o _~W05-0069-13A




6 Laufring (1) abnehmen.

Einbauhinweis
Laufring (1) mit Motorendl einstreichen.

7 Kurbelwellenrad (3) mit dem Abzieher von
der Kurbelwelle abziehen.

Abzieher 312 589 07 33 00

8 Scheibenfeder (4) mit der Zange ausbauen.

Einbauhinweis
Kurbelwellenrad (3) dber die Scheibenfeder (4)
montieren.

Buchse 312 589 00 50 00

9 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03.13-070/5 £2

W01-0020-138

WD3-0165-13A







05.13-010 Ventilspiel prifen und einstelien (Methode 1 und 2)

Vorausgegangene Arbeit
Zylinderkopfhaube abbauen (01.13-010). 4
Daten
Motor 352
352 A, 110/115/124 kW 352 A, 127 kW 362 LA

Ventilspiel) EinlaB 0,20 0,25 0,40

Auslaf 0,30 0,40 0,60
Zindfolge 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung 6-2-4-1-5-3

1) Ventilspiel bei kaltemn bzw. durchgewdarmten Motor (friihestens 30 Minuten nach Absteilen des
Motors) einstellen. Kithimitteltemperatur max. 50° C.

Anziehdrehmomente

Kontermutter an Einstellschraube

40 Nm

Sonderwerkzeuge

TTTTTH)

422 589 00 11 00

N

N YN )
117 589 00 23 00 117589012300 617 58902 23 0O
N . VIV B

Y

=B

422 589 0123 00

S

60 0513-010/1 F2

617 589 00 40 00

Xeelo o

o

617 589 04 23 00

N




Ventilspiel pritffen und einstellen

Hinweis

Ventilspiel bet kaltem bzw. durchgewarmten

Motor (frihestens 30 Minuten nach Abstellen
des Motors) einstellen. Kihimitteltemperatur

max. 50° C.

1 Kurbelwelle in Drehrichtung drehen, bis die
FB- bzw. OT- Markierung am Schwingungs-
dampfer bzw. Riemenscheibe mit dem Einstell-
zeiger am Steuergehause Gbereinstimmt.

2 Uberprifen ob sich der 1. Zylinder im Z{nd-
OT oder im Uberschneid-OT befindet (im Zind-
OT sind beide Ventile geschlossen, die Kipp-
hebel véllig entlastet und die StéBelstangen
miissen sich leicht drehen lassen).

3 Ventilspiel prifen und einstelien.

Methode 1:
Jeden Zylinder entsprechend der Zindfolge.

Hinweis
Die Ventile missen sich am gleichlaufenden
Zylinder tiberschneiden.

Zandfolge: 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung:  6-2-4-1-5-3

Methode 2:

Mit zwei Kurbelwellenstellungen.

Ventilspiel prifen und einstellen an mehreren
Ventilen bei einer Kurbelwellenstellung.

@ wenn der 1. Zylinder auf FB im 24nd-OT
steht!

O wenn der 1. Zylinder auf FB im Uberschneid-
OT steht!

60 05.13-010/2 F2

07-0019-13

Holeeoee

W00-0016-13

- N m <t n ©
X_<m Lt <[ < W w <[ < ww <

00 00/00/00/00|00

W05-0188-13




4 Lehrenband zwischen EinlaB- bzw. AuslaB-
ventil und Kipphebel schieben. Das Ventif ist
richtig eingestellt, wenn sich das Lehrenband mit
leichtem Widerstand hindurchziehen I46t.

¥

Hinweis
Ventilspiel
OM 352
OM 352 A
OM 352 A
OM 362 LA

110/115/124 kW
127 kW

EinlaB  Auslaf
0,20 0,30
0,20 0,30
0,25 0,40
0,40 0,60

5 st eine Korrektur des Ventilspieles not-
wendig, Ventileinstellschliissel auf Einstell-
schraube und Kontermutter aufsetzen. Konter-
mutter i6sen und mit Einstellschraube Ventilspiel
berichtigen. Kontermutter festschrauben, 40 Nm.
Dabei Einstellschraube festhalten.

Ventileinstellschlussel
Lehrenband 0.20 mm
Lehrenband 0,25 mm
L ehrenband 0,60 mm
Lehrenband 0,30 mm
Lehrenband 0,40 mm
Lehrenbandhalter

60 05.13-01073 F2

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

W05.0166-13







05.13-015 Kipphebelwerk zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit
Zyiinderkopfhaube abbauen (01.13-010).

W05-0073-55

Feder

oA WwWh =

Buchse ...

Federklammer

Kipphebellinks ........... ... . ... ... ..
Kipphebelrechls . ....... ... ... ... ......

Einstellschraube

6
7 Kontermutter
8 Federn ...

9 Sechiskantschraube .......................
10 Sechskantschraube .......................

11 Gewindestift

12 Kipphebellagerbock fiir Fixierung

13  Kipphebeliagerbock

14  Kipphebellagerbock fir Olversorgung

15 Kipphebelachse ..........................

16 Olrohr ....
17 Feder ....

18 Abstandrohr
19  StoBelstange

60 05.13-015/1 F2

Radialspiel 0.020 bis 0,054; Bohrung 22,0 +0.052 mm,
Radialspiel 0.020 bis 0,054, Bohrung 22,0 *0.052 mm,
AuBendurchmesser 22,100 bis 22,130 mm.
Innendurchmesser 20,000 bis 20,021 mm.

40 Nm.

Zange 312 589 01 37 00.

100 Nm.

100 Nm.

5 Nm, mit Loctite 221 sichern.

19,959 bis 19,980 mm.

erneuern, O-Ring mit Motorend! einstreichen;
Zange 312 589 01 37 00.

Zange 312 589 01 37 00.

Zange 312 589 01 37 00.

StéBelpfanne mit Motorend! eindlen.



Sonderwerkzeuge

R R

/

312 589 01 37 00

Kipphebelwerk zerlegen, zusammenbauen

1 Kipphebelwerk abbauen.

Einbauhinweis
- StoBelpfannen mit Motorend! eindlen.

- Sechskantschrauben (9, 10) festschrauben,
100 Nm.

- Ventilspiel einstelten (05.13-010).

Hinweis

Ventilspiel bei kaltem bzw. durchgewarmten

Motor (frihestens 30 Minuten nach Abstellen
des Motors) einstellen. Kthimitteltemperatur

max. 50° C.

60 05 13-015/2 F2
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2 Olrohr (16) Feder (17), Abstandrohr (18) und
Feder (8) ausbauen.

Einbauhinweis
- Am neuen Olrohr (16) O-Ring mit Motorendt
einstreichen.

- Olrohr (16), Feder (17), Abstandrohr (18) und
Feder (8) mit der Zange, zwischen beide Kipp-
hebelwerke, einbauen.

Zange 312 589 01 37 00

Hinweis
- Der Kopf vom inneren Olrohr (16) zeigt zur
Kohlmittelpumpe.

- Vom vorderen Kipphebelwerk kommend
durchflieBt das Motorendl die vordere Kipp-
hebelachse und den Verbindungsnippel zur
hinteren Kipphebelachse.
MotordéifluBrichtung siehe Pfeil.

3 Federklammern (1) und Federn (2) von
Kipphebelachse (15) abbauen.

60 05 13-01573 F2

N
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WO05-008T-13A

WO05-0021-13




4 Kipphebel (3, 4), Kipphebellagerbdcke (13,
14) und Federn von der Kipphebelachse ab-
bauen. Gewindestift (11) am Kipphebellagerbock
(12) herausschrauben.

Einbauhinweis
- Die Krépfung vom Kipphebel links (3) und
Kipphebel rechts (4) zeigt immer zum Kipp-
hebellagerbock.

- Kipphebelwelle drehen bis Bohrung mit Kipp-
hebelbock (12) - Gewindebohrung Uberein-
stimmt. Gewindestift einschrauben.

- Gewindestift {11) mit Loctite 221 sichern, fest-
schrauben, 5§ Nm.

- Kipphebel! (3, 4), Kipphebellagerbdcke (13, 14)
und Federn in angegebener Reihenfolge an-
bauen.

Wa5-0023-13

13 13

W05-0170-53

5 Kontermutter (7) und Einstellschraube (6)
herausschrauben.

Einbauhinweis

Bei Ventilspieleinstellung, Kontermutter (7)
festschrauben, 40 Nm.

60 05 13-015/4 £2

W05-0075-13




6 Buchse (5) mit Dorn aus Kipphebe! aus-
pressen.

Einbauhinweis

Neue Buchse (5) unterkiihlen und einpressen.
Olbohrungen (Pfeile) in Buchse und Kipphebel
missen {bereinstimmen; Radialspiel: Kipphebel
zu Kipphebelachse; 0,020 bis 0,054 mm.

7 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 05.13-015/5 F2

WO05-0078-13







05.13-020 Ventile aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit
Zylinderkopl abbauen (01.13-015).
Dasenhalter ausbauen (07.13.020).

~

(@

(i
(B

(

W05-0024-57

1| Ventil "AuslaB® . . o s v awmn s o samemg 5 ¢ s
2 Ventil "EinlaB™ ... . ¢ oo oo o sisie @ s 0 seses s s
3 Scheiben

4 Ventilschaftabdichtung (10 mm Ventilschaft @)

5 Ventilschaftabdichlung (9 mm Ventilschaft @) ...

6 Ventilfedern

7 Ventilfederteller
8 Ventilkegelhélften

60 05 13-020/1 F2

Ventilschaft mit Motorend! eindlen.
Ventilschaft mit Motorendl eindlen.

Dorn 366 589 03 15 00,

Schutzhulse 352 589 02 61 00

Dorn 366 589 03 15 00,

Schutzhiilse 346 589 01 61 00

prufen:

Ungespannte Lange: 60,50 mm.
Vorgespannte Lange: 46,70 mm

Bei Belastung 285 bis 315 N; (entspricht:
eingebautem Zustand - geschlossenem Ventil).
Endgespannte Lange: 35,18 mm

Bei Belastung 570 bis 630 N. (entspricht:
eingebauten Zustand - gedHinetem Ventil).
Ventilknecht, Ventilheber 000 589 15 31 00




Sonderwerkzeuge

366 589 03 15 00 442 589 15 31 00 346 589 01 61 00
\____ L 4 ,

Betriebsmitttel

352 589 02 61 00

Federwaage

Lieferant:

z. B. Fa. Hahn und Kolb GmbH und Co
Stuttgart 1

Ventilknecht

Lieferant:

Fa. Ludwig Hunger
Minchen

Aus-, Einbauen

1 Zylhnderkopf auf Ventilknecht aufspannen.

2 Druckiuftzylinder mit Druckluft beauf-
schlagen, Ventiffederteller und Venlilfedern
niederdricken, bis sich beide Ventilkegelhalften
(8) an den Ventilschiften l6sen.

Hinweis
Ventile am Ventilteller gegenhalten.

60 0S5 13-020/2 F2




3 Ventilkkegelhélften (8) ausbauen.
Einbauhinweis
Der Spalt zwischen beiden Ventilkegelhalften (8) A J\
soll gleich groB sein.
®
8 8
\\ ) ~ //
= &
< Q W05-0026-13
Hinweis —_—
Bei einem Ventilknecht ohne Druckluftzylinder 0
kénnen die Ventile mit einem Ventilheber aus- ) 2
gebaut werden. Ventile am Ventilteller gegen-
halten. -
Ventilheber 442 589 15 31 00
= o

o
Y W05-0027-13

4 Ventilfederteller (7) Ventilfedern (6) und

Scheibe (3) abnehmen. 7
\

-

W05-0030-13A

Einbauhinweis

Ventilfedern (6) mit Federwaage prufen.
Ungespannte Lange 60,50 mm.
Vorgespannte Lange 46,70 mm, Belastung
285 bis 315 N.

Endgespannte Lange 35,18 mm, Belastung
570 bis 630 N.

W05-0029-13

60 05 13-0203 F2




5 Bei Motoren mit Ventiischaftabdichtungen;
Ventilschaftabdichtungen (4, 5) von Ventil-
fihrungen abziehen.

Hinweis

- Bei Ventilverkokung kénnen die Ventilschaft-
abdichtungen (4, 5) bei verkirzten Ventilfih-
rungen chne Nacharbeit eingebaut werden.
OM 352, 352A, OM 362 LA ab Motor-
End-Nr. 794 939.

Einbauhinweis

Schutzhillse Giber Ventilschaft schieben.

Neue Ventilschaftdichtung (4, 5) mit Dorn iiber
Schutzhiilse und Ventilschaft auf Ventifuhrung
aufpressen.

Dom 366 589 03 1500
Schutzhulse (EV) 346 589 01 61 00
Schutzhilse (AV) 352 589 02 61 00

6 Zylinderkopf umdrehen und Ventile (1, 2)
herausziehen und kennzeichnen.

Hinweis
Spie! des Ventilschafts in halber Héhe der Ven-
tilfGhrung prifen, siehe Daten 05.13-035.

Einbauhinweis

Ventilschafte mit Motorendl eindlen. Ventile
(1, 2) entsprechend der Kennzeichnung ein-
schieben.

7  In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Hinweis

Weitere Arbeiten:

Ventilsitze bearbeiten 05.13-025
Ventile schleifen 05.13-030
VentilfGhrungen aus-

und einbauen 05.13-035
Ventitsitzringe erneuern 05.13-040

60 05 13-0204 F2

Qvos.oon-iu




05.13-025 Ventilsitze bearbeiten

Vorausgegangene Arbeit:
Ventile ausbauen (05.13-020).

S\

§\§

SA\

N
B

7

N\

—

“AQx%\\\\

Ww0s-0031. 53

Ventilsitz
1 Einla3 )
2 Auslafl
Daten
Motor OM 352 362 LA
OM 352 A
Ventilsitzwinkel "D" EinlaB 45° 30°
AuslaB 45°
MaB "C” EinlaB 2,7 bis 3,0 3,2 bis 3,5
Kontrollmafi
AuslaB 2,5 bis 2,8
Ventilrickstand 0,7 bis 11
Durchmesser "A” des Ventilsitzes EinlaB 41,9 bis 42,1 40
bei neuen Sitzringen (fertigbearbeitet)
AuslaR 33,9 bis 34,1
Ventilsitzbreite "B” EinlaB 1,6 bis 2,4 1,3 bis 2,4
Auslaf3 1,8 bis 3,0

60 0S 13-025/1 F2




Sonderwerkzeuge

3 'ﬁf
Fit
000 589 16 69 00

Ventilsitzbearbeitung

Hinweis
Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen kann

eine Nacharbeit ohne Erneuerung der Ventil-
sitzringe erfolgen.

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht aufspannen
und Ventilsitzdurchmesser messen, siehe Daten
Maf "A".

2 Ventile entsprechend der Kennzeichnung in
den Zylinderkopf einschieben. Spiel der Ventil-
schafte in den VentilfGhrungen prifen (05.13-
040). Ventilrickstande messen, 0,7 bis 1,1 mm.
Ventile herausziehen.

60 05 1302572 F2

W05-0032-13




3 Pilot in die Ventilfihrung einfihren, bis An-
schlag der Schlitzstange auf der Ventilfdhrung
aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schraubendreher
nach unten dricken. Pilot festschrauben.

4 Drehstab am Support festschrauben.

Hinweis

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

Kurbelgriff auf den je nach Ventilsitz mit 30°
bzw. 45° markierten Arm montieren.

Venulsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

5 Kontermutter (2) 1dsen, das Drehwerkzeug
uber den mit Ol benetzten Piloten einfihren und
durch Drehen an der Schraube (1) die Schneli-
verstellung so bewegen, dafl der Drehstahl auf
der Mitte des Ventilsitzes aufliegl. Kontermutter
(2) festschrauben.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

6 Pilotauflage (4) auf den Piloten nach unten
dricken und mit der Schraube (5) festklemmen,
wobei die Randelscheibe (6) nach unten ge-
schraubt und die Feststelischraube (7) testge-
schraubt sein muB.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 63 00

60 05.13-02573 F2

W05-0033-13A

W05-0035-13




7 Lunettenstange mit Handkurbel in richtige
Lage bringen. Pendelfiihrung waagerecht etwa in
der Mitte der Fihrung mit der Liinettenzange
festklemmen. Das Drehwerkzeug mufl sich nun
ebenso leicht drehen wie vorher.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

B Den Drehstahl durch Drehen der Schneliver-
stellung (1) neben die Ventilsitz- Innenkante
bringen, dann die Kontermutter (2) festschrau-
ben. Noch keine Spanzustellung geben.

Venlilsitzdrehwerkzeug 000 58S 16 69 00

9 Die Vorschubbetétigung (8) festhalten und
die Kurbel drehen. Hierbei zeigt sich meist eine
unregelméBige Spanabnahme. Nach dem Uber-
drehen des Ventilsitzes, Kupplungsmutter der
Schnellversteliung (1) I6sen und den Drehstahl
wieder zur Ventilsitz-Innenkante zuriickstellen.

Hinweis

Ventilsitz nur von innen nach aufien tberdrehen.

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

60 05.13-025/4 F2

~
W05-003€-12

@WDS-OO:G« 13




10 Die Feststellschraube (7) 16sen und die
Randelscheibe (6) etwa 1/2 Teilstrich (1 Teil-
strich =0,1 mm) nach links drehen. Die Festslell-
schraube (7) wieder festschrauben.

11 Vorschubbetatigung (8) festhalten und Kurbel
drehen, mit der Spitze des Drehstahles den Ven-
tilsitz Gberdrehen .

Ventilsitzdrehwerkzeug 000 589 16 69 00

12 Eine Spanabnahme muB so oft vorgenom-
men werden, bis der Ventilsitz glatt und fret von
Rattermarken ist und eine Ventilsitzbreite
erreicht ist, siehe Daten MaB "B”.

Hinweis

Wird bei der Bearbeitung des Ventilsilzes der
Ventilrickstand 0,7 bis 1,1 mm Gber- oder unter-
schritten, so missen die Ventilsitzringe erneuert
werden (05.13-040).

18 Ventilsitze nochmals ohne Spanzustellung
Uiberdrehen.

14 Ventilsitzdrehwerkzeug abbauen.

60 0513-025/5 F2

W05-0039-13

=

W05-0032-13







05.13-030 Ventile schleifen

Vorausgegangene Arbeit
Venlile ausbauen (05.13-020).

W05-0040-13

Daten
Motor 352 362 LA
352 A
Ventilsitzwinke! "F” EintaB 45° 30
AuslaB 45° 45°
Durchmesser Ventilteller C” EinlaB 43.9 42,7
441 42,9
AuslaB 35,9 35,9
36,1 36,1
Durchmesser Ventilschaft "A” Einlafl 8,935 8,935
8,950 8,950
Auslafl 9,5251) 9,525
9,940 9,840
Ventillange 140,3 140,3
140,7 140,7
Durchmesser "B” Einlafl 40 40
Auslal 34 34

Y OM 352

OM 352 A

60 95 23 o301

73kW bhis Motor-End-Nr. 33 657

81 kW bis Motor-End-Nr. 27 569
93/96 kW bis Motor-End-Nr. 75 314

110kW bis Motor-End-Nr. 04 686

"2

8,925
8,940



Daten

“Motor

352 362 LA
352 A
Hohe "D" im Neuzustand EinlaB 25 25
2,8 2,8
AuslaB 25 25
2,8 2,8
Bearbeitungsgrenze EinlaB 2,1 2,1
AuslaB 2,1 2,1
Ventilsitzbreite "E” EinlaB 28 33
im Neuzustand 3,5 43
Ausiaf 35 35
4,2 4.2
Harte am Ventilschaftende 54 bis 60 HRC
Zullassiger Schiag zwischen Ventilsitz und Ventilschaft 0,03
Zullassiger Schiag zwischen Ventiltelier und Ventilschaft 0,20
Zullassige Unrundheit des Ventilsitzes i 0,01

Betriebsmittel

Ventilschleifmaschine

Ventile schleifen

1 Ventile reinigen, anhaftende Olkohle
entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit Uber-
prifen. Die Ventilschaftenden durfen keine
Oberflachenschaden haben. Die Ventilkeilnuten
durfen nicht ausgeschlagen und die Chrom-
schicht an den Ventilschaften muB geschlossen
sein.

Hinweis
Verbrannte Ventilsitze in jedem Falle erneuern.

60 05.13-030/2 F2



3 Ventile aut Rundlauf und MaBhaltigkeit
prifen, siehe Daten.

Hinweis
Richten eines Ventiles ist nicht zulassig.

4 Geringe Abweichungen im Rundlauf kénnen
durch Nachschieifen des Ventilsitzes auf einer
Ventilschleifmaschine berichtigt werden, siehe
Daten.

5 Es ist zweckmaBig, das Ventil mgglichst kurz
hinter dem Ventilteller einzuspannen, um sto-
rende Schwingungen zu vermeiden.

6 Schleifwinkel an der Skala einstelien,
Ventilsitzwinkel, siehe Daten.

7 Ventil mit dem Vorschub langsam an den
laufenden Schleifstein heranfihren, bis dieser
mit der Sitzflache des Ventils in Ber(hrung
kommt.

8 Mit kleinem Vorschub solange schieifen, bis
der Ventilsitz am gesamten Umfang glatt und frei
von Rattermarken ist.

Hinweis

Nach diesem Arbeitsgang darf das in den Daten
angegebene MafB "D” 2,1 mm nicht unterschrit-
ten werden.

9 Auf der an der Ventilschleifmaschine ange-
brachten Prismaauflage kann das Planschleifen
des Ventilschaftes vorgenommen werden.

Hinweis

Ventillinge nicht unterschreiten, MaB min.
140,3 mm.

AN NS 13.03I0713 F?
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05.13-035 Ventilfihrung aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Venul ausbauen (05.13-020).

L L

L L

(VII Sj
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o A P T A W 4

\\\\&\\\X\?‘:
: Cc

W01-0034-13

VentilfGhrungen

1 Einlafl
2 AuslaB
Daten
Motor Neuzustand Verschieilgrenze
Ventilfihrung Innendurchmesser MaB "B” EinlaB 9,022 9,050 2)
9,000
Ausla 10,022 10,050 2}
10,000
Spiel des Ventilschafts EinlaB 0,087 0,115 2)
in der VentilfGhrung 0,050
AuslaBl 0,097 0,125 2)
0,060
Ventitfihrung Lange Maf3 "C” EinlaB 72 78 3)
AuslaB 67 74 3)
Abstand von Ventilfihrung bis 18,5 24,0 3)
Auflage Ventilfeder MaB3 "D”" 18,0 23,5
1 OM 352 73kW bis Molor-End-Nr. 33 657
81kW bis Motor-End-Nr. 27 569 9,022
93/96 kW bis Motor-End-Nr. 75 314 9,000

OM 352 A 110kW bis Motor-End-Nr. 04 686
2) Verschlei3grenze in halber Vanulfihrungshéhe messen.
3) Ohne Ventischaftabdichtungen.

60 05.13-035/1 F2



Motor 352
352 A 362 LA
VentilfGhrung AuBendurchmesser MaB " A" Standard 15,046 15,046
15,028 15,028
AbmaB 0,1 15,146 -
15,128
AbmaRB 0,2 15,248 15,246
15,228 15,228
AbmaB 0,5 15,546 -
15,528
VentilfGhrungs-Bohrung Standard 15,018 15,018
im Zylinderkopf MaB "A1” 15,000 15,000
AbmaRB 0,1 15,118 -
15,100
AbmaB 0,2 15,218 15,218
15,200 15,200
AbmaB 0,5 15,518 -
15,500 .
Uberdeckung 0,046
im Zylinderkopf 0,010
Rundtauf des Ventilsitzes zur Ventilfuhrung 0,04
Zuldssige Abweichung der Rachtwinkligkeit 0,01
des Ventilsitzes zur Ventitfihrung
Schmiermittel
Ventitfuhrungen Graphitiertes O
Sonderwerkzeuge
— _
103 589 02 15 00 103 589 03 15 00 \ 110 589 02 15 00 352 589 00 43 00 000 589 10 53 00 ]
L N -/
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Sonderwerkzeuge

N |

000 589 11 53 00

000 589 18 53 00

Ausbauen

1 Zylinderkopf einspannen.

2 Ventilfihrung mit Dorn aus dem Zylinderkopf
austreiben

Dorn 103 589 02 15 00
Dom 103 589 03 15 00
Dorn 110 589 02 15 Q0

3 Bohrung im Zylinderkopf mit verstelibarer
Reibahie auf die nachstgroBere Stufe aufreiben.

Hinweis
VentilfGhrungs-Bohrung im Zylinderkopf, siehe
Daten MaB3 "A1". -

Reibahie 000 589 18 53 00

60 05.13.035/3 F2
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Einbauen

1 Neue Ventilfiihrung mit graphitiertam Ol
bestreichen und an der Bohrung des Zylinder-
koples ansetzen.

Hinweis
Zylinderkopf im Wasserbad auf 80° C erwérman.

2 Distanzhiise aus Sonderwerkzeug Gber die
Ventilfihrungen aufschieben.

Distanzhilse 352 589 00 43 00

3 \Ventilfihrung in den Zylinderkopf eintreiben.
Abstand der Ventilfihrungsoberkante zur Auflage
der Ventilfeder beachten, siche Daten MaB "D".

Dorn 352 589 00 43 00

4 Ventilfahrung mit der Reibahle ausreiben und
reinigen, siehe Daten MaB "B".

Reibahie 000 589 10 53 00
Reibahle 000 589 11 53 00

5 Spiel des Ventilschaftes in halber Hohe der
VentilfGhrung prifen, siehe Daten.

60 05 13-035/4 F2
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05.13-040 Ventilsitzringe erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Venltl ausbauen (05.13-020).

ol

NN
al !
i 1
@ ] Z !‘;'l
A
W05-0085-13
Daten
Motor 352, 352 A 362 LA
Einlaf3 Auslaf EinlaB AuslaB
AuBendurchmesser "A” Normal 45.080 1} 45,880 38,080 43,880 38,080
des Ventilsitzringes 45.070 45,870 38,070 43,870 38,070
AbmaB 0,3 |45.380 ") 46,180 38,380 44,180 38,380
45.370 46,170 38,370 44,170 38,370
Abmaf3 0,5 |45.580 1) 46,380 38,580 44,380 38,580
45,570 46,370 38,570 44,370 38,570
Grundbohrung "B” im Normal 45.025 1) 45,825 38,025 43,825 38,025
Zylinderkopf fur Ventilsitzring 45.000 45,800 38,000 43,800 38,000
AbmafB 0,3 |45.325 1) 46,125 38,325 44 125 38,325
45.300 46,100 38,300 44,100 38,300
AbmaB 0,5 |45.525 1) 46,325 38,525 44,325 38,525
45.500 46,300 38,500 44,300 38,500
Uberdeckung des 0,045 bis 0,080 0,045 0,045 0,045
Ventisitzringes bis bis bis
im Zylinderkopf 0,080 0,080 0,080
Tiefe "C" der Bohrung 11,2 11,2 11,2 11,2
im Zylinderkopf 11,0 11,0 11,0 11,0
1) OM 352 73kW bis Molor-End-Nr. 018 988
81kW bis Motor-End-Nr. 012 541
93/96kW bis Motor-End-Nr. 035 890
OM 352 A 110kW bis Motor-End-Nr. 549 881

60 05.13-040/1 F2



Daten

Motor ‘ 352, 352 A 362 LA
EinlaB Auslall Einlaf AuslaB

Hshe "E” 8.3 8.5 7.8 8.5

des Ventilsitzringes 8,2 8.4 7,7 8,4

Abstand "D” zwischen

Trennflache Zylinderkopf 3.0 2,8 3.5 2.8

und Stirnseite des 2,7 2,5 3 25

Ventilsitzringes

Sonderwerkzeuge

T2 ) (2 V(L )5
it
.r{ s
i i il
i ﬂ ‘
| ﬁ 1
% )
001589 53 21 00 000 589 28 33 00 000 589 29 33 00 000 589 34 3300
) J L )
#f
346589 00 63 00 000 589 16 69 00

L _J . J

Betriebsmittel

Ventilknecht Lieferant: Fa. Ludwig Hunger

Muinchen
innenmeflgerat Lieferant: Fa. Hahn und Kolb
7000 Stuttgart
Mikrometer

€2 05.12-040/7 F2



Ausbauen

Hinweis
Ventilfihrungen sind eingebaut.

1 Z2ylinderkopf auf den Ventilknecht auf-
spannen.

2 Ventile entsprechend der Kennzeichnung in
den Zylinderkop! einschieben. Spiel des Ventil-
schaftes in der VentilfGhrung prifen, siehe Da-
ten, (05.13-035).

3 Ventile herausziehen

4 Pilot in die VentilfGhrung einfiihren, bis An-
schlag der Schlitzstange auf der VentilfGhrung
auiliegt, evtl. Schiitzstange mit Schraubendreher
nach unten dricken, Piloten festschrauben.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

5§ Drehstahl fir Ringnut in den Support ein-
spannen,.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

60 05.13-04073 F2
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6 Kontermutter (2) l6sen. Drehwerkzeug Gber
den mit O benetzten Piloten einfilhren,
Schraube (1) fir Schneliverstellung drehen, bis
der Drehstahl am Piloten anliegt, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis der Dreh-
stahl in der Mitte des Ventilsitzringes sieht.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

7 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten.
Feststellschraube (4) der Pilotauflage 16sen, Pi-
lotauflage (3) nach unten driicken, bis diese auf
dem Piloten aufliegt. Feststellschraube (4) fest-
schrauben.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 63 00

8 Linettenstange mit Handkurbel in geeignete
Lage zum Werkstick bringen. Pendeifihrung
waagerecht etwa in der Mitte der Fihrung mit
der Ldnettenzange festklemmen. Das Drehwerk-
zeug muB sich nun ebenso leicht drehen wie
vorher.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 65 00

60 05 13-040/4 F2
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9 Schraube (1) der Schneliverstellung zurtick-
schrauben, bis Drehstahl an Ventilsitzring heran-
gebracht ist, jedoch noch nicht ansteht. Konter-
rputter {2) festschrauben. Klemmschrgube {(6)
losen. Horizontalanschlagschraube (5) bis zum
Anliegen am Gehause einschrauben und an-
schiieBend 3 Umdrehungen herausschrauben.
Die darunter angebrachte Klemmschraube (6)
festschrauben.

Ventildrehwerk2eug 00 589 16 69 00

10 Drehstahl in der Hohe einstellen, daB nach
der Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten
am Ventilsitzring stehen bleibt.

Hinweis

Durch Festhalten der Randelscheibe (7) und
Drehen an der Kurbel des Drehwerkzeuges nach
rechts, bewegt sich der Drehstahl nach unten
bzw. durch Drehen nach links, geht der Dreh-
stahl nach oben.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

11 Durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitigem Festhalten der Randelscheibe (8)
eine Ringnut in den Ventilsitzring eindrehen. Bei
ansteigendem Drehwiderstand Randelscheibe
kurzzeitig loslassen. Ringnutentiefe etwa

2 bis 3 mm.

Hinweis .
Keinen zu groBen Span abnehmen. Das Ventil-
drehwerkzeug mu8 sich leicht drehen lassen.

Venlildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

12 Drehwerkzeug abbauen.

60 05.13-040/5 F2
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13 [nnenauszieher in die Ringnut ansetzen,
Mutter anziehen und mit Gegenstiitze zusam-
menbauen. Ventilsitzring mit Gegenstitze her-
ausziehen.

Hinweis

Unter die Auflagenstiitzen der Gegenstitze sind
Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen der
Zylinderkopfflache zu vermeiden.

Innenauszieher 000 589 28 33 00 T
Innenauszieher 000 589 29 33 00 = =
Gegenstilze 000 589 34 33 00

N W05.0055-13

14 InnenmeBgerat mit Mikrometer einstellen.

W05-0056-13

15 Mit InnenmefBgerat die Grundbohrungen far
die Ventilsitzringe in dem Zylinderkopf aus-

messen.
Hinweis
Weicht das Mal "B” von den Daten ab, muB die (1°
Bohrung auf das nachste AbmaB aufgebohrt o ~—
werden. 3@0 S (o =
= — o C)o

WO5-0057-13A
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Grundbohrung nacharbeiten

1 Piloten in die Ventilfithrung einfihren, bis der
Anschlag der Schlitzstangen auf der Ventilfah-
rung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schrauben-
dreher nach unten dricken, festschrauben.

2 Drehstahl in Support einspannen.

3 Kontermutter (2) idsen, Drehwerkzeug Uber
den mit Ol benetzten Piloten einfihren, Schrau-
be fir Schnellverstellung (1) drehen, bis sich der
Drehstahl horizontal Gber die Bohrung hinaus
bewegt hat, dann das Drehwerkzeug nach unten
schieben, bis der Drehstahl auf dem Zylinderkopf
aufliegt.

Hinweis

Drehwerkzeug vorsichtig aufsetzen, damit die
Hartmetallschneide des Drehstahls nicht bescha-
digt wird.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 63 00

4 Feststellschraube (4) losen, Pilotauflage (3)
nach unten dricken, bis zur Auflage auf dem Pi-
loten, Feststellschraube (4) wieder festschrau-
ben.

5 Durch Drehen der Randelscheibe (9) Dreh-
stahl in der HGhe so einstellen, daB er gerade
frei ist.

Venuldrehwerkzeug 00 589 16 69 00

60 05 13-040/7 F2
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10 Klemmschraube (6) 16sen. Horizontalan-
schlagschraube (5) bis zum Anliegen am Ge-
hause einschrauben, Klemmschraube (6) fest-
schrauben.

Venlildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

11 Durch Drehen der Handkurbel und gleich-
zeitiges Festhalten der oberen Randelscheibe (7)
fir Vertikalvorschub, Grundbohrung fir Ventil-
sitzring ausdrehen, bis Stellring (10) am Lunet-
tenlager (11) zum Anliegen kommt.

Hinweis

Drehstah!l so oft nachstellen, bis das in Arbeits-
Nr. 7 errechnete EinstellmaB "G” erreicht ist.
Dann ohne Spanzusteliung nochmals durch-
drehen, um eine Rauhtiefe von max. 0,006 mm
zu erreichen.

Ventiidrehwerkzeug 00 589 16 69 00

12 Kontermutter (2) ldsen, mit Schraube (1) fur
Schnellverstellung Drehstahl zurlcksetzen, dabei
Drehwerkzeug etwas anheben.

18 Durch Drehen der Handkurbel und gleich-
zeitigem Festhalten, der unteren Réndelscheibe
(8) fur Horizontalvorschub, die Stirnfliche unten

plandrehen bis die Anschlagschraube am Ge-
hause anliegt.

Ventildrehwerkzeug 00 589 16 69 00

14 Ventildrehwerkzeug abbauen.

60 05 13-040/8 F2

‘W05-0068-12







05.13-045 Nockenwelle aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Steuergehausedeckel ausbauen (01.13-025).
Kipphebelwerk abbauen (05.13-015).
Si8elslangen und VenlilsidBe! ausbauen.
Nockenwellenverdichter ausbauen (13.13-020).
Olpumpe ausbauen (18.13-035).

W05-0171-53

—_

Sechskantschraube 1)

2 Nockenwellenrad V) . ... ...... ... .. ... .... Zahnfiankenspief 0,07 bis 0,18 mm.
(Kurbelwellenrad).
3 Antriebsrad " .. ... Zahnftankenspiel 0.07 bis 0,18 mm

(Spritzversteller).

4 Abstandscheibe 1)

5 Befestigungsschraube 2 .. ................. 300 Nm.

6 Spritzversteller2) .. ... ... ... . oo .. Zahnflankenspiel 0,07 bis 0,18 mm.
{Kurbelwellenrad, Einspritzpumpenrad).

7 Distanzscheibe 2}

8 Sechskantschraube . ...................... 35 Nm.

9 Druckscheibe

10 Pafifeder

11 Nockenwelle ......... ... ... . ... ... ... Daten "A”".

* Mit Motorendl eindlen, MefBuhr 001 589 53 21 00;

MeBuhrhalter 363 589 02 21 60.

12 Sechskantschraube ....................... mit Dichtmittel Hylomar SQ 32 M abdichten.

13  Nierendeckel mit FB-Zeiger

14 Dichtung ... . cii et i i erneuern,

1) Bet OM 352, 352 A bis Molor-End-Nr. 470 358
2) Bei OM 352, 352 A ab Motor-End-Nr, 470 360
Bei OM 362 LA ab Produktionsbeginn.

60 05.13-045/1 F2



Daten "A” (Nockenwelle)

Motor

352, 352 A 362 LA
Laufspiel radial 0,030 bis 0,079
axial 0,11 bis 0,52
Harte der Hubzapfen und Hubzapfenradien 57 bis 63 HRC
max. Rundlaufabweichung Steuerradsitz 0,020
bei Aufnahme der Nockenwelle an
den auBeren Lagerstellen Nockengrundsitz 0,025
Lagerstellen 0,025
Nockenerhebung Uber min. EinlaB 7,0 6,02
dem Grundkreisdurchmesser 1} min, Auslal 7,0 6,3 2)
1) Tausch der Nockenwelle auch bei nur einem verschiissenen Nocken notwendig.
2) Wegen Sattelnocken mufl der Wert zweimal erreicht werden.
Lagerstelten "MagBe”
Lagerstellen 1 2 3 4 Hubzapfen fir
Luftverdichter
Standard Nockenwellen & 55,960 °55,710 55460 55,210 32,000
55,941 55,691 55,441 55,191 31,984
Lager-Innen @ 56,030 55,770 55,520 55,270
56,000 55,740 55,490 65,240
AbmaB 0,1 Nockenwellen & 55860 55,610 55360 55,110 31,900
55,841 55,591 55,341 55,091 31,884
Lager-Innen @ 55,930 55,670 55,420 55,170
55,900 55,640 55,380 55,140
AbmaRB 0,25 Nockenwellen & 55,710 55,460 55210 54,960 31,750
55,691 55,441 55,191 54,841 31,734
Lager-innen & 55,780 55,520 55,270 55,020
55,750 55,490 55,240 54,980
AbmaR 0,5 Nockenwellen & 55,460 55,210 54,960 55,710 31,500
55,441 55,191 54,941 55,691 31,484
Lager-lnnen & 55,530 55,270 55,020 54,770
55,500 55,240 54,990 54,740
AbmaB 0,75 Nockenwellen & 55,210 54,960 54,710 54,460 31,250
55,191 54,841 54,691 54,441 31,234
Lager-innen & 55,280 55,020 54,770 55,520
55,250 54,990 54,740 54,490

60 05.13-045/2 F2



Sonderwerkzeuge

001 589 53 21 00

Aus-, Einbauen

1 Nierendeckel (13) am Steuergehduse ab-
bauen.

Einbauhinweis
- Dichtung (14) erneuern.

- Sechskantschrauben (12) mit dem Dichtmittel
Hylomar SQ 32M abdichten und festschrauben.

2 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen,
s die Markierung Nockenwelle zur Kurbelwelle
Ubereinstimmt,

Hinweis .

Der mit "1” gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit
"1-1” gekennzeichneten Zahnen des Nocken-
wellenrades bzw. des Spritzverstellers. Die Mar-
kierungen stehen in einer Linie zu dem Zentrum
beider Zahnrader.

Einbauhinweis

Einspritzpumpe- Forderbeginn priafen und ein-
stellen (07.13-015).

60 05.13-04573 F2
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3 Einspritzpumpenrad zum Steuergehause
kennzeichnen.

4 Bei OM 352, 352 A bis Motor-End-Nr.
470 359 Nockenwellenrad abbauen.

4.1 Sechskantschraube (8) an der Druckscheibe
(9) zur Befestigung der Nockenwelle heraus-

schrauben.

Einbauhinweis
- Sechskantschraube (8) festschrauben, 35 Nm.

- Zahnflankenspiel priifen 0,07 bis 0,18 mm.

- Axialspie! der Nockenwelle prisfen 0,11 bis
0,52 mm.

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00

4.2 Nockenwelle mit Nockenwellenrad vorsichtig
aus dem Zylinderkurbelgehduse herausnehmen,
damit die Lager nicht beschédigt werden.

60 05 13-045/4 F2
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Einbauhinweis

- Der mit "1” gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit
"1-1" gekennzeichneten Zahnen des Nocken-
wellenrades. Die Markierungen stehen in einer
Linie zu dem Zentrum beider Zahnrader.

- Kennzeichnung zwischen Einspritzpumpenrad
und Steuergehause tberprifen.

4.3 Nockenwellenrad (2) zum Antriebsrad (3)
kennzeichnen.

4.4 Sechskantschraube (1) herausschrauben.
‘Nockenwellenrad (2) von dem Antriebsrad (3)
abziehen.

4.5 Antriebsrad (3) von der Nockenwelle (11)
abziehen.

4.6 Abstandscheibe (4), PaBfeder (10) und
Druckscheibe (38) abnehmen.

5 Bei OM 352, 352 A ab Motor-End-Nr.
470 360; 362 LA: ab Produktionsbeginn
Spritzversteller abbauen. '

5.1 Befestigungsschraube (5) fir Spritzversteller
(6) herausschrauben.

Einbauhinweis
- Befestigungsschraube (5) festschrauben,

300 Nm.

- Zahnflankenspiet priifen 0,07 bis 0,18 mm.

60 05.13-045/5 f2

W0D2-0163-13
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- Axialspiel der Nockenwelle prifen 0,11 bis
0,52 mm.

MeBuhr 001 589 53 21 00
Mefiuhrhaller 363 589 02 21 00

5.2 Spritzversteller (6) und Paffeder (10) ab-
ziehen.

Einbauhinweis

- Der mit "1” gekennzeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades steht zwischen den ebenfalls mit
”1-1" gekennzeichneten Z&hnen des Spritzver-
stellers. Die Markierungen stehen in einer Linie
zu dem Zentrum beider Zahnrader.

- Kennzeichnung zwischen Einspritzpumpenrad
und Steuergehéause iiberprifen.

5.3 Distanzscheibe (7) von der Nockenwelle
abnehmen.

60 0S5 13-045/6 F2

WOG-000n0-13

0

W05.0071-13C

W03-0163-13
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5.4 Druckscheibe (8) abbauen.

Einbauhinweis
Sechskantschrauben (8) festschrauben, 35 Nm.

5.5 Nockenwelle (11) vorsichtig aus dem
Zylinderkurbelgehause herausnehmen, damit die
Lager nicht beschadigt werden.

6 Nockenwelle mit Motorendl eindlen.
Hinweis

Bei Motoren ohne Nockenwellenverdichter ist
die Olbohrung am Hubzapfen fir den Verdichter

mit einer Schelle verschlossen.

7 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 05 13-045/7 F2
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05.13-050 Ventilhub prafen (Nockenwelle)

Vorausgegangene Arbeit
Zylinderkopfhaube abbauen (01.13-010).

T =

7
W05-0159-13
Daten
Ventilspiel "A” Ventilschaftende B 0,0 mm
Ventilhub "B” min. OM 352, 352 A EinlaB 10,5 mm
Ausla8l 10,5 mm
OM 362 LA EinlaB 8.0 mm 1)
Auslai 9,5 mm 1)

Ist der Wert kleiner, muf3 die Nockenwelle Oberprift
werden.

1) Wegen Satielnocken muB der Wert zweimal erreicht werden.

Sonderwerkzeuge

)

422 589 00 11 00 001 589 532100 863 589 02 21 00
~— —

60 05.13-050/1 F2



Ventilhub priifen

1 Kolben des zu Gberprifenden Zylinders auf

20ung-OT stellen.

2 Ventilsptel aufheben.

Ventileinstellschlissel 422 589 00 11 00

3 MeBuhrhalter aufsetzen. MeBuhr unter
Vorspannung auf den Ventilfederteller des Ein-
laflventils bzw. AuslaBventils aufsetzen und Skala
auf 0" stellen.

Hinweis
MeBuhr ca. 5 mm unter Vorspannung aufsetzen,
damit der MeBweg far den Ventilhub reicht.

4 Motor in Drehrichtung durchdrehen und
MefBuhr beobachten, bis das Ventil ganz geéfinet

1st.

5 Wert an der MeBuhr ablesen.

Ventilhub,

min. EinlaB: OM 352, 352 A 10,5 mm
OM 362 LA 8,0 mm

min. AuslaB: OM 352,352 A 10,5 mm
OM 362 LA 9,5 mm

Hinweis

Bei OM 362 LA

Wegen Sattelnocken mufl der Wert zweimal
erreicht werden.

60 05 13-050/2 F2

W05-0166-13




6 Meflvorgang an allen Ventilen durchfuhren.

Hinweis
- Ist der Wert kleiner, muB die Nockenwelle
Uberpriift werden.

- Austausch der Nockenwelle auch bei nur
einem verschlissenen Nocken notwendig.

MeBuhr 001 589 53 21 00
Mefluhrhaller 363 589 02 21 00

7 Ventilspiel einstellen (05.13-010).

Venlleinstellschlossel 422 589 00 11 00

W05-0166-13

60 05 13-05073 F2






07.13-010 Einbauiibersicht - Einspritzpumpen

Motor
Motorleistung

Einspritzpumpe
Bosch-Bezeichnung
Prifwert-Blatt-Nr.

MB-Teil-Nr.

Regler
Bosch-Bezeichnung

352

66 kW 1)
(80 PS)
2800/min

PES 6 A 80 C 410 RS 2085 X
PES 6 A 80 D 410 RS 2085 X

0400 864 186

006 074 77 01

RQV 300-1425 AB 615 DL

352

73 kW
(100 PS)
2900/min

PES 6 A 80 C 410 RS 2085 Z
PES 6 AB0O D 410 RS 2085 2

0400 846 280

006 074 75 01

RQV 300-1475 AB 532 DL

PES 6 A80 C 410 RS 2085 Z
PES 6 A 80 D 410 RS 2085 Z

006 074 87 01

RQV 300-1475 AB 626 DL

PES 6 A 80 C 410 RS 2085 Z
PES 6 A80D 410 RS 2085 Z

006 074 89 01

,

RQV 300-1475 AB 627 DL

352

81 kW
(110 PS)
2300/min

PESB6AB80C410RS 2085 Y
PESB6A80D 410 RS 2085 Y

0400 846 185

006 074 76 01

RQV 300-1475 AB 533 DL

PES6A80C 410 RS 2085 Y
PES6A80D 410RS 2085 Y

006 074 86 01

RQV 300-1475 AB 622 DL

PES 6 A80 C 410 RS 2085 Y
PES 6 A 80D 410 RS 2085 Y

006 074 88 01

RQV 300-1475 AB 621 DL

352

a3 kW
(126 PS)
2300/min

PES 6 A 80 C 410 RS 2085
0400 846 054

006 074 66 01

RQV 300-1425 AB 538 DL

PES 6 A 80 C 410 RS 2085

006 074 44 01

RQV 300-1425 AB 629 DL

PES 6 A 80 C 410 RS 2085

006 074 49 01

RQV 300-1425 AB 628 DL

352

386 kW
(130 PS)
2800/min

PES 6 A 90 D 410 RS 2233
0400 846 231

010 074 62 01

RQV 300-1425 AB 740 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2293
0400 846 233

010 074 83 01

RQV 300-1425 AB 781 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2283
0400 846 232

010 074 73 01

RQV 300-1425 AB 780 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2293
0400 846 355

004 074 45 02

RQV 300-1425 AB 925 L

PES 6 A 90 D 410 RS 22393
0400 846 352

004 074 43 02

RQV 300-1425 AB 719/2L

1) fir Héhen bis 4000 m (ber Meeresspiegel

60 07 13-010/1 F2



Motor
Motorleistung

Einspritzpumpe
Bosch-Bezeichnung
Prif-Blatt-Nr.

MB-Teil-Nr.

Regler-
Bosch-Bezeichnung

352 A
110 kW
(150 PS)
2800/min

PES 6 A 80 C 410 RS 2085

006 074 67 01

RQV 300-1425 AB 551 DL

PES 6 A 80 C 410 RS 2085

006 074 45 01

RQV 300-1425 AB 625 DL

PES 6 A 80 C 410 RS 2085

007 074 47 01

RQV 300-1425 AB 620 DL

352 A
115 kW
(156 PS)
2800/min

PES 6 AB0 C 410 RS 2085 V

008 074 58 01

’

RQV 300-1425 AB 625 DL

352 A
124 kW
(168 PS)
2800/min

PES 6 A90C 410 RS 2283 Z
PES6 A 90D 410 RS 2283 Z

0400 846 258

001 074 03 02

RQV 300-1425 AB 740 L

PES 6 A380C 410 RS 2293 Z
PES 6 A 90 D 410 RS 2293 Z

0400 846 262

001 074 04 02

RQV 300-1425 AB 781 L

PES 6 A 30 C 410 RS 2293 Z
PES6AS0D410RS 2293 Z

001 074 07 02

RQV 300-1425 AB 780 L

PES 6 A 90 D 410 RS 22393
0 400 846 364

005 074 31 02

RQV 300-1425 AB 946 L

PES 68 A 80 D 410 RS 2293
0 400 846 366

005 074 33 02

RQV 300-1425 AB 948 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2293
0 400 846 367

00S 074 34 02

RQV 300-1425 AB 949 L

PES 6 A 90 D 410 RS 22393
0 400 846 365

005 074 32 02

RQV 300-1425 AB 947 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2293 Z

0400 846 356

004 074 44 02

RQV 300-1425 AB 925 L

PES 6 A 80 D 410 RS 2283
0400 846 477

008 074 72 02

RQV 300-1400 AB 1142 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2283
0400 846 475

009 074 70 02

RQV 300-1400 AB 1140 L

PES 6 A S0 D 410 RS 2293
0400 846 476

008 074 71 02

RQV 300-1400 AB 1141 L

PES 6 A 90 D 410 RS 2293
0400 846 474

009 074 69 02

RQV 300-1400 AB 1138 L

352 A
127 kW
(172 PS)
2800/min

PES 6 A 90 D 410 RS 2293
0 400 846 334

005 074 99 02

RQV 300-1425 AB 982 DL

PES 6 AS0 D 410 RS 2520
0 400 846 401

006 074 27 02

RQV 300-1425 AB 982 DL

PES 6 A 90 D 410 RS 2596
0 400 846 443

007 074 91 02

RQV 300-1400 AB
1066-1 DL

60 07 13-010/2 F2



Motor Einspritzpumpe Regler-

Motorleistung Bosch-Bezeichnung MB-Teil-Nr. Bosch-Bezeichnung
Prif-Blatt-Nr.

362 LA PES 6 MW 100/720 RS 1101 010 074 29 02 RQV 300-1300 MW 44

141 kW 0403 446 134

(192 PS) PES 6 MW 100/720 RS 1101 009 074 95 02 RQV 300-1300 MW 44-1

2600/min 0403 446 143

Hinweis: Prafwerte fir Einspritzpumpe und Regler siehe Microfilme (Bestell-Nr. 6510 0560 00).

60 07 13-0103 F2






07.13-015 Forderbeginn prifen und einstellen

Daten
Motor Leistung kW Forderbeginn
OM 352 73/81/93 kW 23° v. O.T.
96 kW 18° v. O.T.
OM 352 A 110/115 kW 23° v. O.T.
124 kW 21°v. O.T.
127 kW 19° v. O.T.
OM 362 LA 141 kW 17° v. O.T.
Anziehdrehmomente
Einspritzleitungen an Einspritzpumpe i 25 Nm
Druckbegrenzungsventile an Einspritzpumpe 25 Nm
Kraftstoffleitungen an Einspritzpumpe 35 Nm
Rohranschlufl fur Druckventil an Einspritzpumpe Ausfihrung "C” 1) 45 Nm
RohranschluB fir Druckventil an Einspritzpumpe Ausfihrung "D” 1) 35 Nm

1) Damit ein einwandfreier Sitz des Rohranschiusses erreicht wird, mu8 man den Rohranschiufl auf das

angegebene Anziehdrehmoment festschrauben - wieder I8sen - (nicht herausschrauben) und wieder auf das
vorgeschriebene Anziehdrehmoment festschrauben.

Sonderwerkzeuge
a ) - N\ e\
000 589 07 03 00 589 68 03
000 o 422 589 00 71 00 442 589 00 91 00
A % . i, 4 o

60 07.13-015/1 F2




Forderbeginn prafen

Pumpen Aggregat 422 589 00 71 00
1  Elektromotor
(Gleichstrom 12 V/15 A}
Zahnradpumpe
Druckbegrenzungsventil
Kraftstoffbehaiter
Ricklaufleitung
Prafleitung mit Schauglas
Anschlu3kabel 12 V
AnschluBleitung (Zulauf)
Grundplatte

10 Relaiskasten mit Schalter

O 0N A WwN

1 Kraftstoffzulaufleitung (11} an der Einspritz-
pumpe abbauen und Zutaufleitung (8) vom
Pumpen-Aggregat anschlieBen.

2 Kraftstoffriicklaufleitung (12) und Uberstrém-
ventil an der Einspritzpumpe abbauen und Boh-
rung mit einem Blindstopfen (13) verschiieBen.

3 Einspritzleitung fur 1. Zylinder mit Ring-
schidssel ausbauen. Prifleitung (6) mit Schau-
glas am AnschiuBl der Einspritzpumpe fir den
1. Zylinder anschlieien.

Ringschlisse! 000 588 07 03 00
Pumpen-Aggregat 422 589 00 71 00

60 07.13-015/2 F2
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1]

5 6
11 2
12 E) 8
1 3 G C
S @'ﬁ
w\ 2 i H W07.0017-13
N

W07-0013.13




Hinweis

- Bei einer neu angebauten Einspritzpumpe ist
der Forderbeginn mit aufgebautem Druckbegren-
zungsventil (14) (ohne Einspritzleitung) zu pri-
fen.

- Druckbegrenzungsventile (14) festschrauben,
25 Nm.

Druckbegrenzungsventil 422 589 00 91 00

4 Kurbelwelle in Drehrichtung ca. 1/2 Umdre-
hung vor Zind-OT des 1. Zylinders stefien.

5 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast arrre-
tieren.

6 Pumpen-Aggregat an 12 Volt Gleichstrom
anschlieBen und einschalten.

Hinweis

Der Einspritzpumpen-Hebel darf bei laufendem
Pumpen-Aggregat nicht verstellt werden.
Pumpen-Aggregat nur zur Messung einschalten,
da sonst bei undichter Einspritzdise, Kraftstoff in
den Brennraum gelangen kann.

7 Kurbelwelle in Drehrichtung langsam durch- A B : o

drehen und Kraftstoffstrahl im Schauglas (6) —ﬂ —_\

beobachten, bis der Kraftstoffstrahl von der Ein- ‘—W } ‘| I

schndrung in Tropfenform tbergeht. Bei dem —

Ubergang ist die exakte Férderbeginneinsteliung - ] ”— L

erreicht. T @ ‘ .

A = Kraftstoffstrahl "voll” il

B = Kraftstoffstrahl eingeschnirt - g![:i N
"kurz vor Forderbeginn” ﬁ}l{ | —

C = Tropfenkette "Fdrderbeginn” ' ¢

Wg7-0018-13
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8 Forderbeginn Markierung zwischen Einstell-
zeiger am Steuergehause und FB-Markierung
am Schwingungsdampfer Gberprifen. Férder-
beginn, siehe Daten.

9 st eine Korrektur des Forderbeginns erfor-
derlich, so ist die Kurbelwelle in Drehrichtung
exakt auf FB-Markierung-Schwingungsdampfer
und Einstellzeiger am Steuergeh3duse
einzustelien.

10 Sechskantmuttern (13) fir die Einspritzpum-
pe losen.

Hinweis

Der Einspritzpumpen-Hebel mu auf Vollast
arretiert sein und darf bei laufendem Pumpen-
Aggregat nicht verstellt werden. Pumpen-Aggre-
gat nur zur Messung einschalten, da sonst bei
undichter Einspritzdise, Kraftstoff in den Brenn-
raum gelangen kann.

11 Einspritzpumpe in den Langléchern so weit
schwenken, bis der exakte Forderbeginn erreicht
ist.

Hinweis
Einspritzpumpe zuerst zum Motor schwenken.

12 Sechskantmuttern (13) der Einspritzpumpe
festschrauben.

13 Forderbeginnpriffung, Arbeitsschritt 5 bis 8
zur Kontrolle wiederholen.

60 07.13-015/4 F2
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14 Einspritzpumpen-Hebel auf Leerlaufstellung 6
zurickstellen. B
15 Pumpen-Aggregat (6, 8) abbauen. Q
16 Kraftstoffzulaufleitung (11), Krafistoffrick- 11
laufleitung (12) und Uberstrémventil an der Ein- [
spritzpumpe festschrauben, 35 Nm. 12 B 8
N : 13

Hinweis [ 2 ®
Dichtringe erneuern. = \ S ()

T © & d W07-0017-13

17 Einspritzleitungen an der Einspritzpumpe
festschrauben, 25 Nm.

Ringschlussseleinsatz 000 589 68 03 00

W07-0015-13A
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07.13-020 Einspritzpumpe aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Riemengelriebener-Verdichter ausbauven (13.13-010).
Konsole for Verdichter ausbauen.

Oleinfullstutzen am Steuergehause ausbauen.

WO0T-0046-55A

-

Einspritzpumpe ..., ... ... o

2  Einspritzleitungen ........................

Kraftstoffleitungen .. ......... .. ... ... . ...
Scheibenfeder

O-RING | ... im o ¥ G & 5 et v o somie s a sheane o
Trager

Dichtungoder O-Ring .....................
Spritzversteller;

OM 352, 352 A, bis Molor-End-Nr. 470 359
Antriebsrad; ....... .. ... e
OM 352, 352 A, ab Motor-End-Nr. 470 360

OM 362 LA, ab Produktionsbeginn

10 Federring

11 NUIMURGEE . o e o e = o s & e & 2 % s
OM 352, 352 A, bis Motor-End-Nr. 470 359

O~NOOHAW

[¢o]

60 07 13-020/1 F2

Reglergehause mit ca.1,5 Liter Motorendl befdllen,
Forderbeginn einstellen (07.13-015).

25 Nm.

Ringschlissel 000 S83 07 03 00
Ringschlisseleinsatz 000 S89 68 03 00
Ringschidsseleinsatz 314 589 01 03 00
Druckbegrenzungsventil 422 589 00 91 00

35 Nm, Dichtring erneuern.

erneuern.
erneuern.

Zahnflankenspiel 0,070 bis 0,180 mm,
Abzieher 000 589 89 33 00.

80 Nm.

Schraubendrehereinsatz 322 589 00 09 00
Innenauszieher 000 589 27 33 00
Gegenstiilze 000 589 34 33 00
Abzieher 355 589 00 33 00



12

Sechskantmutter;

OM 352, 352 A, ab Motor-End-Nr. 470 360

OM 362 LA, ab Produktionsbeginn

13  Federring
14  Sechskantschraube .............
15  Stiftschraube .o @« s s o semn o 3 5 2% & 5 3
16 Scheibe
17  Sechskantmutter
18 Oldruckleitung .. ..o
19 Reguliergestange ..............
20  Sicherungsbiigel
Sonderwerkzeuge
) /_—\
000 583 07 03 00 000 589 6803 00
L_.. _ \

15 Nm, Dichtringe erneuern.
Kugelpfanne mit Langzeitlett (Betriebsstofi-

M14x1,5, 80 Nm; M18x 1,5, 105 Nm.

35 Nm, mit Dichtmitte! Hylomar SQ 32 M abdichten.
mit Loctite 221 im Trager (5) sichern.

Vorschriften Blatt 266.2) schmieren.

314 589 01 03 00

000 589 34 33 00

Aus-, Einbauen

.

442 589 00 91 00
./

000 589 27 3300

1 Motor im Verdichtungshub des 1. Zylinders
in Drehrichtung nach der Markierung am Schwin-
gungsdampfer und des Einstellzeigers am
Steuergehause auf Forderbeginn (FB) stellen.

Hinweis

Beim Zurtckdrehen mufl das Zahnflankenspiel
aufgehoben werden.

60 07 13-020/2 F2




2 Uberwurfmutter der Einspritzleitung (2) von ‘ <
der Einspritzpumpe abschrauben. E \ s (9)\

Ringschlasse! 000 589 07 03 00

W07-0013-13A

Einbauhinweis .
Uberwurfmutter der Einspritzleitungen (2) fest-
schrauben, 25 Nm.

Ringschlisseleinsatz 000 589 68 03 00
Ringschlusseleinsatz 314 589 01 03 00

N \ W07-0015-138

A

3 Kraftstoffleitungen (3) von der Kraftstoffor-
derpumpe und Einspritzpumpe abbauen.

Einbauhinweis
Kraftstoffleitung (3) mit neuen Dichtringen
anbauen, 35 Nm.

4 Qldruckleitung (18) von der Einspritzpumpe
abbauen.

Einbauhinweis
Oldruckleitung (18) mit neuen Dichtringen
anbauen, 15 Nm.

W07-0047-13A

5 Reguliergestdnge (19) am Einspritzpumpen-
hebel abbauen.

Einbauhinweis

Kugelpfanne am Reguliergestiange (19) mit
Langzeitfett einfeften, anbauen und mit Siche-
rungsbiigel! (20) sichern.

60 07 13-02073 F2



6 Sechskantschrauben (14) abschrauben. Ein-
spritzpumpe mit Trager vom Steuergehiuse

abnehmen. Dichtung (7) oder O-Ring abnehmen.

Einbauhinweis

- Motor im Verdichtungshub des 1. Zylinders in
Drehrichtung nach der Markierung am Schwin-
gungsdampfer und des Einstellzeigers am
Steuergehduse auf (FB) stellen.

Hinweis
Beim Zuriickdrehen muB das Zahnflankenspiel
aufgehoben werden.

- Einspritzpumpe mit neuer Dichtung (7) oder O-
Ring so in das Steuergehduse einsetzen, dai
der mit einer Kerbe gezeichnete Zahn des
Spritzverstellers (8) bzw. des Einspritzpumpen-
rades (8) mit der Pfeilmarkierung im Steuerge-
héduse Ubereinstimmt.

- Sechskantschraube {14) mit Hylomar SQ 32 M
abdichten und festschrauben, 35 Nm.

60 07.13-020/4 F2
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- Forderbeginn prifen und einstellen (07.13-015).
Hinweis

Bei einer neu angebauten Einspritzpumpe ist der
Férderbeginn mit aufgebauten Druckbegren-

zungsventilen (21) (ohne Einspritzleitung) zu
prufen.

21 Druckbegrenzungsventit 422 589 00 91 00

- Sechskantmuttern (17) festschrauben.

7 Bei OM 352, 352 A: bis Motor-
End-Nr. 470 359 Spritzversteller abbauen.

7.1 Nutmutter (11) abschrauben.
£nbauhinweis
Nutmutter (11) festschrauben, 80 Nm.
Schraubendrehersatz 322 589 00 03 00
7.2 Bis Motor-End-Nr. 420 484
Sicherungsbleche fir Einspritzpumpenrad 16sen
und die Sechskantschrauben herausschrauben.
Einbauhinweis

Sechskantschrauben mit neuen Sicherungs-
blechen festschrauben.

60 07 13-020/5 F2
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7.3 Sechskantschrauben in die Bohrungen am
Spritzversteller (8) einschrauben.

7.4 Spritzversteller (8) mit dem Abzieher
abziehen.

Abzieher 355 589 00 33 00

Hinweis

Von Motor-End-Nr. 420 485 bis 470 359
Spritzversteller (8) mit einem Innenauszieher und
einer Gegenstiitze von der Einspritzpumpe ab-
ziehen.

Innenauszieher 000 589 27 33 00
Gegenslatze 000 589 34 33 00

8 Bei OM 352, 352 A: ab Motor-End-
Nr. 470 360

OM 362 LA: ab Produktionsbeginn
Antriebsrad abbauen.

8.1 Sechskantmutter (12) fOr Antriebsrad
abschrauben.

Einbauhinweis

Sechskantmutter (12) festschrauben,
M14x1,5; 80 Nm,

M18x1,5; 105 Nm.

60 07 13-020/6 F2
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8.2 Antriebsrad (9) von der Einspritzpumpe
abziehen.

Abzieher 000 589 89 33 00

9 Scheibenfeder (4) abnehmen.

10 Trager (6) von der Einspritzpumpe abbauen.
O-Ring (5) abnehmen.

Einbauhinweis

Neuen O-Ring (5) in die Einspritzpumpe einle-
gen. Sechskantmutter (17) von Hand festschrau-
ben.

Hinweis
Bei neuer Einspritzpumpe Reglergehduse mit ca.
1,5 Liter Motorendl fillen.

11 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 07.13-020/7 F2
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07.13-025 Disenhalter und Schutzhillse aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkoplhaube abbauen (01.13-010).
Kdhimittel ablassen.

S <
&S

) —

‘513

= =

)

==

Wo7-0119-568

- O mON®

O-RING. -« o commomis « o wmmmse o v 6 o swamm 1 s w s & 3 erneuern, mit saurefreiem Fett einbauen.
Schutzhiilse ................. ... .. ...... P-Disen 40 Nm,
S-Diasen 50 bis 55 Nm,
Klauenschliissel 346 589 00 07 00.
DIGhIANG s s csae s vz o0t o8 58 6 B b 55 i & erneuern, Starke 1,0 oder 1,5 mm.
Dusenhalterund Diise ..................... prifen, siehe Daten (07.13-030),
Ddasentiberstand: P-Disen 2,2 bis 2,9 mm
S-Diasen 1,8 bis 2,5 mm
Auszieher 352 583 00 33 00
Schlagauszieher 355 589 01 63 00.
DrtiCKSChIaUDE  iwvwis o s vraimmss & ¥ 5 2 siiis & & Do 70 Nm, Zapfenschliisseleinsatz 403 589 03 07 00
Zapfenschitsseleinsatz 403 589 04 07 00
Sleckschlisseleinsatz 000 598 75 09 00
Ringschlisseleinsatz 346 589 00 13 00.

Dichtungsbiigel .......................... erneuern.

Leckdlleitung

Hohlschraube . ..ouw .o wimnm o6 vwwmn o o 20 Nm.

Verschraubung M22x1,5 . ....... .......... 10 Nm, mit Omnifit Forte 150 M sichern.
Dichtring . .......coiunt i erneuern.
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11 Scheibe

12  Verschraubung M16X1,5 .................. 10 Nm.

13. Einspritzleitung ... omeowe e ommie i vaiiays 25 Nm, Ringschlussel 000 589 07 03 00
Ringschlisseleinsatz 000 589 68 03 00
Ringschiiisseleinsatz 314 589 01 03 00

14  Verschraubung M22X1,5 . ...... ........... 10 Nen, mit Omnttit Forte 150 M sichern.
Verschraubung M16x15 ... ... ......... . 10 Nm.
15  Dichting s » seecn < o sosmmamm e w3 0 cags © 8 5 Saie - erneuern.
Sonderwerkzeuge
o Y S
i ) ™

-~
ﬂ

000 588 07 03 00 | 000 589 68 03 0O 314 589 01 03 00 403 589 03 07 00
_ i I I AN 4 N Y,
e\ [ N ™ B

403 589 04 07 00 000 589 7509 00 346 589 00 13 00 355589 00 33 00 355 589 01 63 00
N A L 5 _/ - . " S } ! J

Aus-, Einbauen

1 Schlauch von Leckdlleitung abbauen.

2 \Verschraubung (9 bis 12) fr Leckdlleitung
aus dem Zylinderkopf herausschrauben.

Einbauhinweis
- Verschraubung (9) M22x 1,5 mit Omnifit Forte
150 M sichern, 10 Nm.

10
- Neuen Dichtring (10) mit Schlitz nach oben \
einbauen, Scheibe (11) mit Verschraubung (12) (& ‘
festschrauben, 10 Nm. f((('.

WO07-0050-13
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3 Leckadlleitung (7) am Disenhalter abschrau-
ben und abnehmen.

Einbauhinweis
Leckdlleitung (7) mit neuem Dichtbuge! (6) am
Ddsenhalter festschrauben, 20 Nm.

4 Uberwurfmutter der Einspritzleitung (13) an
der Einspritzpumpe abschrauben.

Ringschlissel 000 589 07 03 00

Einbauhinweis
Einspritzleitung (13) an der Einspritzpumpe
festschrauben, 25 Nm.

Ringschitsseleinsatz 600 589 68 03 00
Ringschlusseleinsatz 314 589 01 03 00

5 Uberwurfmutter der Einspritzleitung (13) am
Dasenhalter abschrauben.

Ringschlgssel 000 589 07 03 00

60 07 13-025/3 F2
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Einbauhinweis
Einspritzleitung (18) am Disenhalter festschrau-
ben, 25 Nm.

Ringschlisseleinsatz 000 589 68 03 00
Ringschlusselginsatz 314 589 01 03 00

6 Verschraubung (14b, 14a) aus dem Zylinder-
kopf herausschrauben. Einspritzleitung (13) ab-
nehmen.

Hinweis
Einspritzleitung (13) nicht verbiegen.

wo07-0028-13

Einbauweis
- Verschraubung (14a) M22 % 1,5 mit Omnifit 15
Forte 150 M sichern, 10 Nm.
- Neuen Dichtring (15) mit Schlitz nach oben 13
einbauen.
- Varschraubung (14b) M16 X 1,5 festschrauben, {
10 Nm.

- Einspritzleitungen spannungsfrei verlegen.

14a
14b

N

W07-0118-13
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7 Druckschraube (5) fir Dusenhalter heraus-
schrauben.

Einbauhinweis
Druckschraube (5) fiir Disenhalter fest-
schrauben, 70 Nm.

(P-Disen) Zaplenschilsseleinsatz 403 589 04 07 00
(S-Dusen) Steckschlusseleinsatz 000 598 75 09 00

Hinweis

Bei eingebauten Einspritzleitungen kann die
Druckschraube (5) fir Disenhalter mit einem
Zapfenschlisseleinsatz nachgezogen werden,
70 Nm.

(P-Dasen) Zapfenschlusseleinsatz 403 589 03 07 00
(S-Dusen) Ringschlisseleinsatz 346 589 00 13 00

8 Diusenhalter und Diise (4) mit dem Schlag-
auszieher aus dem Zylinderkopf herausschlagen.

Schlagauszieher 355 589 01 63 00

60 07.13-025/5 F2
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Hinweis
Festsitzenden Disenhalter mit dem Auszieher
aus dem Zylinderkopf herausziehen.

Auszieher 352 589 00 33 00

8 Dichtring (3) herausnehmen.
Disenhalter und Dise prifen (07.13-030).

Hinweis

- Stérke des ausgebauten Dichtringes (3) 1,0
oder 1,5 mm beachten und kennzeichnen.

- Dise nicht anstoBen.

Einbauhinweis

- Neuen Dichtring (3) in die Schutzhiilse einle-
gen.

- Dusenhalter und Disen (4) in den Zylinderkopf
einfUhren; dabei auf Arretierung am Dasenhalter
und Nut im Zylinderkopf achten.

Hinweis

- Starke der ausgebauten Dichtringe (3)
beachten, 1,0 oder 1,5 mm.

- Disenuberstand zur Unterkante des Zylinder-
kopfes messen:

P-Diasen 2,2 bis 2,9 mm,

S-Dasen 1,8 bis 2,5 mm.

60 07.13-025/6 F2
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10 Schutzhilse (2) aus dem Zylinderkopf her-
ausschrauben.

Einbauhinweis

Schutzhulse (2) festschrauben,
P-Diusen 40 Nm,

S-Diasen 50 bis 55 Nm.

Klauenschlussel 346 589 00 07 00

11 Schutzhilse (2) aus dem Zylinderkopf her-
ausnehmen.

12 O-Ringe (1) aus dem Zylinderkopf ausbauen.

Hinweis

Durch undichte O-Ringe (1) kann Kihimittel in
das Motorendl gelangen und zur Verformung des
Olfittereinsatzes fihren.

Einbauhinweis

Dichtflache im Zylinderkopf reinigen. Neue
O-Ringe (1) fur die Schutzhilse mit saurefreiem
Fett einstreichen und in den Zylinderkopf ein-
legen.

13 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 07 13-0257 F2
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07.13-030 Einspritzdiise priifen

Vorausgegangene Arbeit:

Einspritzdise (Disenhalter) ausbauen (07.13-025).
L 4

Motor-  Leistung | Einspritzdiise Disenhalter Abspritzdruck bar 1) Schnarr-
typ kW kenn-
neu gelaufen gruppe

352 73/81/96 | DLLA 150 S 187 |KDAL 74 S 21/19| 200 bis 208 mind. 180 2
DLLA 142 S 731 |KDAL 743 3/19

352 A 124 DLLA 150 S 2120 |KDAL 74 S 21/18| 200 bis 208 mind. 180 2
DLLA 142 S 792 |KDAL74S 3/19

352 A 127 DLLA 150 P 14 KDEL 80 P 1/13| 240 bis 248 mind. 220 2

bis Motor-End-Nr. | DLLA 142 P 14

561 257

352 A 127 DLLA 142 S 792 |KDEL 74 S 21/19} 200 bis 208 mind. 180 2

ab Motor-End-Nr. KDAL 74 S 318

561 258

362 LA 141 DLLA 142 S 792 |KDAL 74 S 21/19| 200 bis 208 mind. 180 2

KDAL 74 S 319

F

1) Der Druckunterschied darf innerhalb eines Molors jedoch nicht mehr als 10 bar betragen.

Sonderwerkzeuge

000 589 14 27 00
| S

Einspritzduse prifen

1 Verkokungsrickstidnde an der Einspritzduse

sorgfaltig entfernen.

W07-003E~13
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2 Einspritzdise mit Disenhalter an Dusenprif-
gerat anschrauben.

Dasenprifgerat 000 589 14 27 Q0
3 Einspritzdise auf Dichtheit prifen.

Hinweis
Zum Priifen darf nur sauberes Priifél oder
filtrierter Dieselkraftstoff verwendet werden.

4 Handpumpenhebel langsam soweit nach
unten driicken, bis der Zeiger am Manometer
20 bar unterhalb des eingesteliten Offnungs-
druckes steht. Die Einspritzdise ist dicht, wenn
am Disenmund innerhalb 10 Sekunden kein
Tropfen féllt. Bei einer Undichtheit Einspritzdise
zerlegen und reinigen, (07.13-035).

Hinweis

Ist durch sorgféltiges Reinigen der Sitzflache am
Dusenkorper und der Disennadel eine evil. Un-
dichtheit nicht zu beseitigen, Einspritzdiise er-
neuern.

Achtung

Beim Prifen einer Einspritzdiise auf keinen Fall
mit der Hand in den Strahl einer spritzenden Ein-
spritzdiise kommen. Der Strah! dringt tief in das
Fleisch ein und zerstért das Gewebe. Der in das
Blut dringende Dieselkraftstoff kann eine Blut-
vergiftung hervorrufen.

60 07 13-0302 2
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5 Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritz-
dise prifen.

CQIA
£

\\‘l'/,
<0 o

Handpumpenhebel vom Disenprifgerét bei
zugeschaltetem Manometer langsam (1 Hub pro
Sekunde) nach unten driicken und beim Offnen
bzw. beim Beginn des Abspritzens der Einspritz-
duse den Offnungsdruck ablesen.

Hinweis
- Bei eingestelltem Manometer den Druck nur
langsam steigern und vor allem nur langsam W07-0037-13

ablassen, da das Manometer sonst beschadigt
werden kann.

- Ist der Abspritzdruck zu hoch oder zu niedrig,
dann muB die Einspritzdise zerlegt, gereinigt
und richtig eingestelit werden, {07.13-035).

- Bei zu hohem Abspritzdruck sind die Abstand-
scheiben durch schwachere, bei zu niedrigem
durch starkere zu ersetzen.

Dusenprifgeral 000 589 14 27 00

Schhnarrverhalten/Strahibild

Zum Prifen des Schnarrverhaltens und des
Strahlbildes ist grundsatzlich das Manometer
abzuschalten.

Schnarr-Kenngruppe 2

a) Schnarrverhalten: Gut schnarrend bei
schneller und langsamer Hebelgeschwindigkeit.
Dazwischen koénnen kleinere, schnarriose Be-
reiche auftreten.

b) Strahlbild: Bei niedriger Prifgeschwindigkeit
aufgeldste Strahlen mit grober Zerstaubung. Im
schnarrlosen Bereich unzerstaubter Schnur-
strahl. Mit steigender Hebelgeschwindigkeit wer-
den die Strahlen voll und fein zerstaubt.

60 07 13-03013 F2






07.13-035 Dusenhalter und Einspritzdise zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit
Dasenhalter ausbauen (07.13-025).

1 S :
WO07-0040-35A

1 Disenhalter ............ ... .. Aufnahme 403 589 00 31 00.

2 Abstandscheibe .......... .. ... ... .. Starke: 0,80 bis 1,98 mm.

3 Druckteder ’

4 Druckfederbotzen

5 Zwischenscheibe mit Fixierstiften

6 Dasennadel

7 Disenkdrper

8 Druckmutter ....... ..., S-Disen 80 Nm,
Maulschlisseleinsatz 000 589 01 13 00.
P-Disen 40 bis 50 Nm.

Sonderwerkzeuge

000 589 01 1300 403 589 00 31 00

60 07.13-035/1 F2



Zerlegen und zusammenbauen {S-Dise)

1 Disenhalter in Aufnahme einsetzen, Arre-
tierung (Pfeil) in Nut einlegen.

Aufnahme 403 589 00 31 00

2 Druckmutter (8) vom Disenhalter
abschrauben.

Mauischlisseleinsatz 000 589 01 13 00

3 Einspritzdise zerlegen, auBlerlich und inner-
lich besonders den Nadelsitz und die Ringnut,
mit einem Holzstabchen in Dieselkraftstoff rei-
nigen.

4 Einspritzbohrungen des Dusenkdrpers (7)
sorgféltig reinigen.

5 Disennadel (6) und Disenkorper (7) in sau-
beren Dieselkraftstoff tauchen und durch Fall-
probe die Gleitfahigkeit prafen.

Fallprobe: Beim Loslassen der 1/3 aus dem
Dasenkorper herausgezogenen Disennadel muB3
diese infolge ihres Eigengewichtes auf den Sitz
hinuntergteiten. Ist dies nicht der Fail, missen
die DOsennadel {6) und der Dasenkdrper (7) er-
neuert werden.

60 07 13-035/2 f2
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6 Einspritzdise zusammenbauen. Dabei Fixier-
stifte an der Zwischenscheibe (5) beachten.

Hinweis

Wurde beim Prifen der Einspritzdise ein zu
hoher oder zu niedriger Abspritzdruck festge-
stellt, ist eine entsprechende Abstandscheibe (2)
einzubauen. Nur durchbohrte Abstandscheiben
verwenden.

- Bei hohem Abspritzdruck schwéchere Abstand-
scheibe einbauen.

- Bei niedrigem Abspritzdruck starkere Abstand-
scheibe einbauen.

7 Ddisenhalter in Aufnahme einsetzen.

8 Druckmutter (8) festschrauben, 80 Nm.

Maulschlisseleinsatz 000 589 01 13 00
Aufnahme 403 589 00 31 00

9 Einspritzdise prifen, (07.13-030).

Zerlegen und zusammenbauen (P-Duisen)

1 Ddsenhalter (1) an den Schiisselftachen in
den Schraubstock einspannen (Schutzbacken
verwenden) und Druckmutter (8) ca. 1/4 Umdre-
hung [Gsen.

60 07 13-03573 F2
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2 Duisenkorper (7) mit einer Presse oder
Standbohrmaschine in die Einspritzdise zur{ick-
driicken, dafl die Druckfeder (3) belastet wird.

Hinweis

Durch das Entlasten der Druckmutter (8) wird
verhindert, daB sich an dem Feingewinde Spane
abschaben und in den Diasenkorper (7) oder in
die Dichtflichen eindringen.

3 Zerlegte Einspritzdiise mit einem Holz-
stabchen in Dieselkraftstoff reinigen.

4 Einspritzbohrungen des Disenkdrpers (7)
sorgfaltig reinigen.

5 Disennadel (6) und den Disenkorper (7) in
sauberen Dieselkraftstoff tauchen und durch
Fallprobe die Gleitfahigkeit prifen.

Fallprobe: Beim Loslassen der 1/3 aus dem DG-
senkdrper (7) herausgezogenen Disennadel (6)

muB diese infolge thres Eigengewichtes auf den

Sitz hinuntergleiten. Ist dies nicht der Fall, mis-

sen die Disennade! (6) und der Dusenkdrper (7)
erneuert werden.

6 Didsenhalter (1) bis Diisenkdrper (7) zusam-
menbauen. Dabei Fixierstifte an der Zwischen-
scheibe (5) beachten.

Hinweis

Wurde beim Prifen der Einspritzdiise ein zu
hoher oder zu niedriger Abspritzdruck festge-
stellt, ist eine entsprechende Abstandscheibe (2)
einzubauen. Nur durchbohrte Abstandscheiben
verwenden.

- Bei hohem Abspritzdruck schwéchere Abstand-
scheibe einbauen.

- Bei niedrigem Abspritzdruck starkere Abstand-
scheibe einbauen.

60 07 13-035/4 F2
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7 Druckmutter (8) (iber den Dlasenkodrper

schieben.
8 Dusenkorper (7) mit einer Presse oder
Standbohrmaschine in die Einspritzdiise zuriick-

dricken, daf die Druckfeder (3) belastet wird. 7
Druckmutter (8) von Hand festschrauben. @-‘j

Hinweis i'yé

Durch das Entlasten der Druckmutter (8) wird L/
,\@

verhindert, daB sich an dem Feingewinde Spane
W07-0123-13

abschaben und in den Dusenkérper oder in die
Dichtflachen eindringen.

9 Einspritzdise an den Schiisselfldchen in
den Schraubstock spannen {Schutzbacken ver- ﬁ
wenden) und die Druckmutter (8) festschrauben, D

40 bis 50 Nm.
!:;—-—8

W07-0122-13
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09.13-010 Schnittbilder
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Turbolader
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09.13-015 Turbolader

Storung

Ursache

Abhilfe

Abgastribung und Leistungs-
abfall

Luftfilter stark verschmutzt
Turbinen- bzw. Verdichterrad
lauft am Gehause an

Fremdkorper im Abgasquer-
schnitt

Verschmutzter Verdichter
Undichtheit zwischen Abgas-
krimmer und Turbolader
Klappe der Motorbremse bleibt
hangen

Ladeluftleitung deformiert

Luftmangel

Abgasleitung hinter dem Turbo-
lader oder Schalldampfer ver-
schmulz oder beschadigt

Olabscheider beschadigt oder
verunreinigt

Luftfiltereinsatz reinigen bzw.
erneuern.

Turbolader instandsetzen bzw.
ernauern.

Fremdkérper entfernen.

Verdichter von Schmutz und
Ablagerungen reinigen.

Turbolader zum Abgaskriimmer
neu abdichten.

Motorbremsklappe und Einstel-
lung Uberprufen, eventuell
korrigieren.

Ladeluftleitung erneuern.

Flansch und Schlauchverbindun-
gen zwischen Turbolader und
Ladeluftrohr auf Undichtheit
Uberprifen.

Abgasleitung Uberprifen, Schall-
dampfer reinigen bzw. instand-

setzen oder erneuern.

Olabscheider erneuern.

Olfeuchte Abgasleitung

Bei OM 352 A
Zylinderkopfhaube am Mittel-
steg verzogen oder gerissen

Abdichtung am Mittelsteg der
Zylinderkopfhaube Oberprifen.
Gegebenenfalls Zylinderkopf-
haube und Dichtung erneuern,
Zylinderkopfhaube vorschrifts-
magig festschrauben, 25 Nm.

60 09.13-015/1 F2



Stérung

Ursache

Abhilfe

Olfeuchte Abgasleitung

Ventilschaftabdichtung un-
dicht oder Ventilfihrung aus-
geschlagen

Zylinderlaufbuchsen bzw. Zy-
linderlaufbahnen haben Ver-
schleifl oder Kolbenringe sind
defekt

Kolbenringe im Turbolader sind
defekt

Axiallager im Turbolader ver-
schlissen (kann Olmangel oder

Olverschmutzung sein)

Olriicklaufleitung beschadigt

Ventilschaftabdichtung erneuern.
VentilfGhrung tiberprifen gege-
benenfalls erneuern.

Zylinderlaufbuchsen erneuern.
Zylinderlaufbahnen auf das
néchste Abmaf3 aufbohren. Kol-
benringe erneuern.

Turbolader instandsetzen bzw.
erneuern.

Turbolader instandsetzen bzw.
erneuern.

Olriicklaufleitung reinigen oder
erneuern.

Otstand im Turbolader steigt an,
O! tritt Gber die Abdichtung an
der Turbinen- und Verdichter-
seite aus

Olzufuhr am Turbolader
undicht

Der verminderte Leitungsquer-
schnitt durch Verkokung fGhrt
zur Erhéhung des Stromungs-
widerstandes in der Olriicklauf-
leitung

Dichtung defekt

Olriicklaufleitung reinigen oder
emeuaern.

Dichtung am OlanschiuB
erneuvern.

Pfeifgerdusche im Bereich des
Turboladers

Undichtheiten an:

Flanschverbindungen oder Dich-
tungen der Luft-‘und Abgaslei-
tung oder Ansaugleitung

Flanschabdichtungen (Formun-
genauigkeit).

Schlauch- oder Steckverbin-
dungen

Defekte Dichtungen erneuern.

Flansch- und AnschluBverbin-
dungen auf Verzug bzw. festen
Sitz prufen.

Kontrolle, ob Dichtungen in die
Rohrquerschnitte hineinragen.

Falls dies der Fall ist, Dichtung
erneuem.

Anschlisse auf einwandfreien
Zustand und festen Sitz prifen.
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.Storung

Ursache

Abhilfe

Pfeifgerdusche im Bereich des
Turboladers
T

Bei OM 352 A
Zylinderkopfhaube am Mittel-
steg verzogen oder gerissen

Streifen des Laufers durch zu
groBes Lagerspiel

Abdichtung am Mittelsteg der
Zylinderkopthaube Gberprifen.
Gegebenenfalls Zytinderkopi-
haube und Dichtung erneuern,
Zylinderkopfhaube vorschrifts-
magig festschrauben, 25 Nm.

Leitungen abnehmen und
Gehause auf der Turbinen- und
Verdichterseite auf Streifspuren
kontrollieren. Sind Spuren
vorhanden, Turbolader erneuern.

Oldruckmangel

Olverschmutzung

Druckdlleitung zum Turbolader
beschadigt

Bei OM 352 A
Olumgehungsventil im Olkiihler
falsch eingebaut

Offilter verschmutzt, falschen
Offilter eingebaut

Druckodlleitung erneuern.

Olumgehungsventil richtig
einbauen.

Otfilter erneuern.
Olfilter nach giiltigen Ersatzteil-
Unterlagen einbauen.

Hinweis

Genaue Diagnose fir die
Olverschmutzung festlegen und
beheben.

Der Turbolader bendtigt auf-
grund seiner hohen Drehzahl
reines Ol.

Prifen, ob richtige Olsorte
eingefiillt ist (siche Olanhanger
oder Eintrag im Wartungsheft).

Otsorte nach Betriebsstoff-
Vorschrifften.

60 09 13-0153 F2



Uberpriifung des Turboladers im Fahrzeug

- Ansaugleitung am Ladereintritt und Abgasleitung am Turbinengehaduse abschrauben.

- Laufer an Verdichterradmutter bzw. am Turbinenrad drehen, auf leichtgangigen- und gleichmaBigen
Lauf priifen. Dazu mehrmals hin- und herdrehen, bis der Liuter frei von Olkohleablagerungen ist. Der
Laufer ist kreiselstabilisiert. Er wird in der Lagerung mit relativ groem Spiel gefthrt.

- Axialspiel-Priifung den Laufer in Langsrichtung bewegen und priifen, ob ein Anlaufen des Turbinen-
oder Verdichterrades spurbar ist. Wird kein Anlaufen beidseitig spirbar, ist das Axialspiel in Ordnung.

- Radialspiel-Priifung den Laufer in Radialrichtung auslenken und drehen. Wird kein Streifen oder
Anlaufen festgestellt, ist das Radialspiel in Ordnung.

- Beim Anlaufen oder Streifen des Turbinen- oder Verdichterrades, den Turbolader ausbauen, instand
setzen oder erneuern. :

Olundichtheiten am Turbolader

- An allen von uns verwendeten Turboladerbauarien wird das 6lfGinrende Lagergehause mit Kotben-
ringen gegen das luft- bzw. abgasfihrende Gehduse abgedichtet. Die Funktion dieser Abdichtung
beruht auf dem im Verdichtergehause herrschenden Uberdruck. Bei erhohter Leerlaufdrehzah! und im
Schubbetrieb kann jedoch Unterdruck auftreten, der Olaustritt beginstigt und die Ladeluftwege
geringfagig 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 Luftansaugkanile gibt es nicht, da als Folge von Oldampfen der Kurbelgehause-
entliiftung (Olabscheider) in den Ladeluftwegen ein leichter Olniederschiag vorhanden ist.

- Ursache fiir Olundichtheiten kann eine beschadigte (deformierte) oder verunreinigte Olriicklaufleitung
sein. Der dadurch verminderte Leitungsquerschnitt kann zur Erhdhung des Stromungswiderstandes in
der Olriicklaufleitung fithren, dabei steigt der Olstand im Turbolader an und das Ol kann Uber die
Abdichtung an der Turbinen- und Verdichterseite austreten. in diesem Fall Olriickiaufleitung reinigen
bzw. erneuern.

- AuBere Olundichtheit kann im Bereich der Oldruckleitung und Olriicklaufleitung auftreten.

Montage eines Tausch-Turboladers

- Vor dem Anbau des Turboladers miissen die Ansaugleitung und der Flanschkrimmer vor dem
Turbolader, der Abgaskriimmer und die Abgasleitung sowie die Oldruck- und Ofriicklaufleitung sehr
sorgféltig auf Fremdkorper, Verunreinigungen und Beschadigungen iberprift werden.

- Die VerschiuBkappen an den Offnungen des Ladeys dirfen erst kurz vor dem Einbau entfernt
werden.

- Vor dem AnschiuB der Oldruckleitung ist das Lagergehduse durch die Oleintrittsbohrung mit

sauberem Motorendl zu flllen. Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen, damit die Lager einen
Olfilm erhaiten.

Hinweis

- Nach langerer Stillegung des Motors und nach jedem Ol- und Filterwechsel zur Vermeidung von
vorzeitigem Lager-Verschlei wegen Olmangel vor dem Start den Motor solange mit dem Starter
durchdrehen, bis der Oldruckmesser Druck anzeigt. Dabei muB die Motorbremse eingeschaltet sein
bzw. der Stoppzug auf "Abstellen” stehen, da sonst der Motor anspringt.
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Der Starter darf maximal 20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu stark erwarmt wird und dies
zu Schiden fihren kann. Sofern nach dem ersten Startversuch noch kein Oldruck angezeigt wird, ist
der Startvorgang nach jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

Hinweis fur den Fahrbetrieb

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

- Nach dem Start den Motor nicht sofort hochdrehen, sondern im Leerlauf laufenlassen, bis ein
konstanter Oldruck angezeigt wird. Danach kann die Drehzahl und die Belastung erhdht werden.

- Motor nicht aus hoher Drehzahl abstellen, sondern kurze Zeit mit Leerlaufdrehzahl laufenlassen, um
die Abgastemperatur abzusenken. Damit wird ein Aufheizen nach dem Abstelien vermieden.
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09.13-020 Turbolader aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit
Abgasrohr abbauen.

W09-0113- 59

Ladeluftrohr
O-RING & . civoinie o miaiie o o vsrspanam « st & 4 o e
Klemmschelle ............ ... ... ........
Sechskanimutter
Ladeluftrohr

DIChtuNg . oo v o viawen 0 8 smomss % @ & s 5 6 % & 150
Sechskantschraube
Turbolader

NN A WN =

9 Schelle
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erneuern.
20 Nm.

erneuern.

25 Nm.

vor dem Einbau Motorendl in das Genhause einfillen.
Beim Tausch des Turboladers von der Fa. Ebers-
pacher in Fa. KKK oder Fa. Garrelt muf}3 an der
Olzulaufleitung die Oldrossel ausgebaut werden.



10  Verbindungsschlauch
1 DIChIUNG v v 285 4 o o wmmminis o o i = o o soriis = erneuern.
12  Hitzeschild
13 Sicherungsmutter ........................ 50 Nm, erneuern.
T4 DIChtUuNG. .oc o o cosieme o o 5 susiesios < @ ssesiers & & sroisi i & erneuern.
15  Abgasflansch
16  Scheibe
17  Sicherungsmutfter . ........... ... ........ 30 Nm, erneuern.
W09-0114- 57
18 Oldruckleitung
19 Dichtring - . ... .. e erneuern.
20 Hohlschraube ......... ... ............ ... 40 Nm.
21  Sechskantschraube ....................... 25 Nm, erneuern.
22, DIChIUNG . . e v o woimroie o 5 spom a5 8 ooewes & 5 sl erneuern.
23 Oidruckleitung ............ccoooiiiii.... M14%1,5; 40 Nm.
Beim Tausch des Turboladers von der Fa. Ebers-
pacher in Fa. KKK oder Fa. Garrett muB3 an der
Otzulautteitung die Oldrossel ausgebaut werden.
24  Olricklaufieitung . .... ..o, M14x1,5; 40 Nm.
25" DICHIIAG . . s« o cvames = 5 o siin 5 2 & dvasas 3 5 20 erneuern.
26 Oiriicklaufleitung
27  Sechskantschraube 25 Nm, erneuern.
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Aus-, Einbauen

1 Hohlschraube (20) fir Oldruckleitung (18)
am Olkihlerdeckel 16sen.

Einbauhinweis
Dichtringe (19) erneuern.
Hohlschraube (20) festschrauben, 40 Nm.

2 Sechskantschrauben M8 (21) herausschrau-
ben, Oldruckleitung (18) und Dichtung (22) am
Turbolader abnehmen. Olbohrung verschlieBen.

Einbauhinweis

Dichtung (22) erneuern.

Neue Sechskantschrauben (21) festschrauben,
25 Nm.

Hinweis

- Oldruckleitung (23) M14 x 1,5 festschrauben,
40 Nm.

- Beim Tausch des Turboladers von der Fa.
Eberspacher in Fa. KKK oder Fa. Garrett muf3 an
der Oldruckleitung die Oldrossel ausgebaut
werden.

3 Sechskantschrauben (27) abschrauben, Ot-
ricklaufleitung (26) und Dichtung (25) abbauen.
Olbohrung verschlieBen.

Einbauhinweis

Dichtung (25) erneuern.

Neue Sechskantschrauben (27) festschrauben,
25 Nm.

Hinweis

Oirticklaufleitung (24) M14 X 1,5 festschrauben,
40 Nm.
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4 Verbindungsschlauch (10) abbauen.
Bohrung am Turbolader mit Verschiu3kappe
verschlieBen.

Hinweis

Wenn die Molorbremse im Abgasflansch (15)
eingebaut ist, muB die Druckluftieitung abge-
schraubt werden, bzw. beide Betatigungsge-
stangehebel entsichert und aushingt werden.

5 Sicherungsmuttern (13) am Turbolader-Ab-
gasflansch abschrauben.

Einbauhinweis

Neue Sicherungsmuttern (13) festschrauben,
50 Nm.

6 Hitzeschild (12) am Turbolader abnehmen.
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7 BeiOM352 A

Sechskantschraube (7) und Sechskantmutter (4)
abschrauben. Turbolader (8) von dem Lade-
luftrohr (5) und Abgaskrimmer abziehen. Dich-
tung (6) abnehmen.

Einbauhinweis

Neue Dichtung (6) einbauen. Sechskantschraube
(7) und Sechskantmutter (4) festschrauben,

25 Nm.

8 Bei OM 362 LA

Klemmschelle (3) abbauen. Turbolader (8) von
Abgaskrimmer und Ladeluftrohr (1) abziehen.

O-Ring (2) an dem Ladeluftrohr (1) abnehmen.
Offnungen am Turbolader mit VerschluBkappen
verschlieBen.

Einbauhinweis

Neuen O-Ring (2) einbauen.

Schlitzschraube an der Klemmschelle (3) fest-
schrauben, 20 Nm. VerschiuBkappen abnehmen.

9 Sicherungsmuttern (17) abschrauben, Ab-
gasflansch (15) und Dichtung (14) abnehmen.
Bohrung am Turbolader mit VerschluBkappe
verschliefen.

Einbauhinweis

Neue Dichtung (14) einbauen.

Neue Sicherungsmutter (17) festschrauben,
30 Nm. VerschluBkappen abnehmen.
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10 Dichtflachen am Abgaskrummer (Pfeil) und
am Turbolader reinigen. e

- O‘
© ©
A0,

J\._
@@© ©

@ @ (Fwos-0117-13

11 !n umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Montagehinweise 08.13-015/4 beachten.
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09.13-025 Turbolader prifen

Vorausgegangene Arbeit
Turbolader ausbauen (09.13-020).

Daten
Turbolader KKK KKK Garrett
Typ 3LKS K27

max. zuldssiges Radialspiel 0,65 mm 0,45 mm 0,75 mm
max. zulassiges Axialspiel 0,15 mm 0,15 mm 0,10 mm
Sonderwerkzeuge

T

\

001 589 532100 343 589 00 40 00

Radialspiel messen

1 Turbinenrad zur Seite driicken, mit Fiihler-
lehre den Spalt zwischen Turbinenrad und Ge-
hause ermitteln und notieren.

Hinweis
Das Radialspiel wird nur turbinenseitig ermittelt.

2 Turbinenrad in entgegengesetzte Richtung
dritcken und mit Fahlerlehre den Spalt ermitteln
und notieren.

3 Die Differenz der beiden erhaltenen Werte
erqgibt das Radialspiel (max. zulassiges Radial-
spiel siehe Daten).

Hinweis

Messung an mindestens 2 verschiedenen Stellen
durchfthren.
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Axialspiel messen

1 Turbolader in einen Schraubstock spannen
(Turbinenseite nach oben. Schutzbacken ver-
wenden).

2 MeBspitze der MeBuhr auf das Wellenende
vom Turbinenrad aufsetzen.

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhaller 343 589 00 40 00

3 Lauferwelle nach unten dricken und Mef3uhr
auf "0 einstellen.

4 Lauferwelle gegen die MeBuhr driicken und
Axialspiel ablesen.

Max. zulassiges Axialspiel:
KKK 0,15 mm,
Garrett 0,10 mm.
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09.13-030 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit
Turbolader ausbauen (09.13-020).

W09-0107-59

1 Verdichtergehduse
2 O-RING  sorons s ¢ b s 2 200 58 duevnne v —sprses erneuern.
3 Klemmblech
4 Sicherungsblech .......... ... .. ... erneuern.
5 Sechskantschraube ....................... Garrett 20 Nm
KKK 10 Nm;
mit Never Seez NS 160 bestreichen.
6 Sicherungsmuter . eows s e o iinn s @ vvsn e s 56y, erneuern, eindlen, Loctite 640 sichern.

Garrett 1. Stufe 2 Nm;

2. Stufe 90° Drehwinkel
KKK 1. Stufe 10 Nm;

2. Stufe 60° Drehwinkel
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Verdichterrad
Verdichterriickwand

{8 ]T0x 1] (511 To AN S . erneuern.
10  Kolbenring

11 Druckring
12 Drucklager {axial) ............. ... ... ... max. Axialspiel:  Garrett 0,10 mm
KKK 0.15 mm.

oo~

13  Arretierstift
14  Sicherungsringe
15 Radiallager

............................. eindlen,
max. Radialspiel: Garrett 0,75 mm
KKK 3LKS 0,65 mm
KKK K27 0,45 mm.
16 Lagergehduse ...............c.c0.aenn.. Bei KKK Dichiflachen zur Verdichterrickwand mit
" Dichtmittel M8-Teile-Nr. 001 997 37 20 abdichten.
17 Sicherungsblech ......................... erneuern.
18 Sechskanischraube ....................... Garrett 20 Nm
KKK 10 Nm;

mit Never Seez NS 160 bestreichen.
19  Hitzeschild ’
20 Kolbenring ... e e Bei zwei Kolbenringen, St6Be um 180° versetzen.
21  Lauferwelle mit Turbinenrad ................ Zul. Schlag 0,007 mm; MeBuhr 001 589 53 21 00;

MeBuhrhalter 363 5839 02 21 00.
22  Turbinengehduse

23 Klemmblech
24 Sicherungsblech ......................... erneuern.

25 Sechskantschraube ....................... 20 Nm, mit Never Seez NS 160 bestreichen.

Sonderwerkzeuge

001 589 53 21 00

\ ) .
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Werkzeug zur Selbstanfertigung
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W09-0118.55

Spannbacken far Turbinenrad
A Kordelung
B in vorhandenem Liufer eingepa8t

Turbinenradhaltevorrichtung

1 Oberteil
2 Zwischenstick
3 Boden

Hergestellt aus Sperrholz, Hartholz oder
Aluminium.

In das Oberteil (1), 11 Bohrungen mit @ 8 mm
gleichmaBig auf den Umfang verteilt, am Boden

(8) eine Bohrung "A” far Turbinenradende
bohren.
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Betriebsmittel

Gabelschlissel

127
Gabelschlussel 1/18”
12-Kant-Nuf3 3/8"

HeiBluftgeblase ,Leister Gibli 27

Lieferant: Firma Karl Leister, CH 6056 Kagiswil

Zerlegen

1 Stellung von Verdichtergehause (1), Turbi-
nengehause (22) und Verdichterrickwand (8)
zum Lagergehduse (16) kennzeichnen.

2 Sicherungsbleche (4, 24) entsichern.

3 Sechskantschrauben (25) herausschrauben
und das Turbinengehause (22) abnehmen.

Hinweis

- Bei Festsitz des Turbinengehauses, Weichham-
mer verwenden. Gehause nicht verkanten.

- Darauf achten, daB beim Lésen des Turbinen-
gehduses (22) die Schaufeln des Turbinenrades
nicht beschadigt werden.

4 Sechskantschrauben (5) herausschrauben.
Verdichtergehause (1) von der Verdichterrick-
wand (8) abnehmen.

Hinweis

- Festsitzendes Verdichtergehause (1) durch
leichte Schidge mit einem Weichhammer lésen.
- Darauf achten, daBl beim Losen des Verdichter-
gehéduses (22) die Schaufeln des Verdichter-
rades nicht beschadigt werden.

5 0-Ring an der Verdichterrickwand (8) ab-
nehmen.
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6 Lagergehause turbinenradseitig in Haltevor-
richtung einsetzen und Sicherungsmutter (6) ab-
schrauben.

Hinweis

Beim Losen der Sicherungsmutter (6) einen
T-férmigen Schraubenschltissel! verwenden,
damit die LAuferwelle nicht verbogen wird.

7 Bei Turbolader "Garrett”
Verdichterrad (7) abnehmen, Lagergehause (16)
drehen.

8 Bei Turbolader "KKK";
8.1 Verdichterrad (7) mit HeiBluftgeblase anwar-
men (max. 130° C).

8.2 Lauferwelle (21) aus dem Verdichterrad her-
auspressen.

Hinweis

Hitzeschild ( 19) zentrieren, um Beschadigungen
an den Kolbenringen (20) und Hitzeschild (19) zu
vermeiden.

8.3 Hitzeschild (19) und Kolbenringe (20) von
der Lauferwelle (21) abbauen.
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8.4 Innensechskantschrauben (26} an der Ver-
dichterrickwand (8) herausschrauben.

8.5 Verdichterrickwand (8) mit der Dichtungs-

buchse (27) und den Kolbenringen (10) abneh-
men.

8.6 Olabweiser (28), Buchse (29), Drucklager
(axiat) {(12) und Lagerbund (30) von dem Lager-
gehause (16) abnehmen.

9 Bei Turbolader "Garrett”

9.1 Sicherungsbleche (17) und Sechskant-
schrauben (18) von der Verdichterruckwand (8)
abschrauben.

9.2 Lagergehause (16) turbinenradseitig in Hal-
tevorrichtung einsetzen. Verdichterrickwand (8)
abnehmen.

9.3 Dichtring (9) herausnehmen.
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9.4 Druckring (11) und Drucklager (12) ab-
nehmen.

9.5 Drucklager (12) von Druckring (11) abziehen,
Kolbenring (10) von Druckring (11) abnehmen.

9.6 Lagergehduse (18) von der Lauferwelle (21)
abziehen.

9.7 Hitzeschild (19) abnehmen.

9.8 Kolbenring (20) turbinenseitig von der
Lauferwelle (21) abnehmen.
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10 Sicherungsringe (14) aus dem Lagergehause
(18) ausbauen.

11 Beide Radiallager (15) herausnehmen.

Hinweis

- Samtliche Teile in einem handelsiblichen
Losungsmitte! (Teroson GR 316; "Universal-
reinigaer” oder "Cup” Fa. Turco) reinigen und auf
Beschadigung uberprifen.

- Gehause und Laufrader auf Risse, Fremd-
korper und Streifspuren, Laufrader auf verbo-
gene oder abgebrochene Schaufeln, Kolbenring-
abdichtungen auf Verschiei und Einkerbungen
untersuchen.

- Samtliche Lagerstellen sorgfaltig Uberprifen

und Teile, bei denen Verschlei3 oder Schmutz-
riefen vorhanden sind, unbedingt erneuern.

Zusammenbauen

Hinweis
Vor dem Einbau ist jedes Teil sorgfaltig auf
Verschleil und Sauberkeit zu prifen.

1 Lauferwelle (21) auf Rundlauf prafen. Laufer-
welle (21) auf 2 Prismen in Hohe der Lagerstel-
len auflegen und Rundlauf 10 mm vom Gewinde-
ende entfernt mit einer MeBuhr prifen.
Z2ulassiger Schlag 0,007 mm.

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
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2 Innere Sicherungsringe (14) in das Lagerge-
hause (16) einbauen. Beide Radiallager (15) ein-
dlen und einsetzen. AuBere Sicherungsringe (14)
einbauen.

Hinweis
Sicherungsringe (14) so einsetzen, daf} die ab-
gerundete Seite zum Radiallager (15) zeigt.

3 Turbinenrad mit Lauferwelle (21) in die
Haltevorrichtung einsetzen.

4 Kolbenring (20) auf der Lauferwelle (21)
einsetzen.

Hinweis
Bei 2 Kolbenringen (20), StéBe um 180° ver-
setzen.

5 Hitzeschild (19) Gber Lauferwelle (21) fGhren.

6 Bei Turbolader "KKK”

Lagergehduse (16) so Ober die Kolbenringe (20)
auf die Lauferwelle (21) montieren, da3 die
Flanschflachen fir die Oidruck- und Ricklauflei-
tung 90° versetzt zu dem jeweiligen Kolbenring-
spalt stehen.

Hinweis

Nach dem Aufsetzen des Lagergehduses (16)
muB sich das Hitzeschild (19) noch frei drehen
lassen.
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7 Bei Turbolader "Garrett”
Kolbenring (20) zentrieren. Lagergehause (16)
Ober die Lauferwelle (21) schieben.

7.1 Kolbenring (10) auf den Druckring (11) auf-
setzen.

7.2 Druckring (11) in das Druckiager (12) ein-
fahren.

7.3 Drucklager (12) Uber die Lauferwelle (21)
schieben.

Hinweis

Drucklager (12) in die Arretierstifte (13) ein-
fahren. Drucklager (12) mufl auf dem Lager-
gehause aufliegen.

7.4 Dichtring (9) in die Nul des Lagergehduses
eintegen.
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7.5 Kolbenring zentrieren. Verdichterrickwand
(8) uber die Lauferwelle (21) und den Kolbenring
einbauen.

Hinweis
Kolbenring nicht beschadigen.

7.6 Neue Sicherungsbleche (17) auflegen, Ver-
dichterrickwand (8) mit Sechskantschrauben
(18) tber Kreuz festschrauben, Garrett 20 Nm.

Hinweis
- Kennzeichnung beachten.

- Sechskantschrauben (18) mit Dichtmittel
(Never Seez NS 160) MB-Teil-Nr. 000 989 76 51
bestreichen.

7.7 Verdichterrad (7) auf die Lauferwelle
aufsetzen.

8 Bei Turbolader "KKK”

8.1 Lagerbund (30) und Buchse (29) einlegen.
Drucklager (axial) (12) und Oinut zum Lagerge-
hause so einsetzen, daf3 die Bohrungen (Pfeil) in
den Zentrierstiften (Pfeil) zum Einsatz kommen.
Olabweiser (28) einbauen.
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8.2 Kolbenringe (10) auf der Dichtungsbuchse
(27) 180° versetzt einbauen.

8.3 Dichtungsbuchse (27) mit Kolbenringen (10)
so in die Verdichterriickwand (8) einsetzen, dafl
die Flanschflachen fir die Oldruck- und Rick-
laufleitung 90¢ zu dem jeweiligen Kolbenringspalt
stehen.

8.4 Dichtflache zwischen Lagergehause (16) und
Verdichterrickwand (8) mit Dichimittel MB-Teil-
Nr. 001 997 37 20 einstreichen (Pfeil).

8.5 Verdichterriickwand (8) auf dem Lagerge-
hause (16) montieren.

Hinweis
Kennzeichnung beachten.

8.6 Innensechskantschrauben (26) festschrau-
ben, KKK 10 Nm.Dabei das Lagergehause (16)
festhalten.

Hinweis
Innensechskantschrauben (26) mit Loctite 640
sichern.

8.7 Verdichterrad (7) auf einer Heizplatte auf
max. 130° C erwarmen und auf die Lauferwelle
aufsetzen.
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9 Neue Sicherungsmutter (6) am Gewinde und
der Anlagefldache (6) eindlen und festschrauben.
Garrett 1. Stufe 2 Nm,

2. Stufe 90° Drehwinkel
KKK 1. Stufe 10 Nm,

2. Stufe 60° Drehwinkel

Hinweis

- Neue Sicherungsmutter mit Loctite 640
sichern.

- T-férmigen Drehmomentschlissel verwenden,
damit Lauferwelle nicht verbogen wird.

10 Lauferwelle durchdrehen und auf freien Lauf
prufen.

11 Neuen O-Ring (2) in die Verdichterriickwand
einlegen.

12 Verdichtergehduse (1) auf Verdichterrick-
wand auflegen. Klemmbleche (3) und neue
Sicherungsbleche (4) mit neuen Sershskant-
schrauben (5) Uber Kreuz festschrauben,
Garrett 20 Nm,
KKK 10 Nm.

Hinweis
- Kennzeichnung beachten.

- Sechskantschraube (5) mit Dichtmiite! (Never
Seez NS 160) MB-Teil-Nr. 000 989 76 51 be-
streichen.

13 Turbinengehause (22) an Lagergehause
anbauen. Klemmbleche (23) und neue Siche-
rungsbleche (24) mit Schrauben (25) Uber Kreuz
festschrauben, 20 Nm.

Hinweis
- Kennzeichnung beachten.

- Sechskantschrauben (25) mit Dichtmittel

(Never Seez NS 160) MB-Teil-Nr. 000 989 76 51
bestreichen.
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14 Turbolader durch Drehen der Lauferwelle auf
freien Lauf prifen.

15 Samtliche Sechskantschrauben durch
Umlegen der Sicherungsbleche (4, 17, 24)
sichern.

Hinweis

- Bei Turboladern mit Spannbidndern auf
sicheren und festen Sitz in den Gehausenuten
achten.

- Vor Inbetriebnahme des Turboladers ist das
Lagergehéuse Uber die Olzulaufbohrung mit
Motorendl zu befdlien.
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09.13-035 Kraftstoffiltereinsatz erneuern

1 Sechskantschraube ............ ... .. ..... 20 Nm.

2 Dichtring .......... ... .. . i i, erneuern.

3 Kraftstoffiltertopf . ...... ... ... . ... .. ... reinigen.

4 Kraftstoffiltereinsatz . .............. ... .. ... erneuern, beide Dichtungen eindlen, Hallebiige!
zeigt nach oben.

= Dichtring ........... ... . .. . . . ... erneuern, eindlen.

Hinweis

Kraftstoffanlage entliften. Nach dem Starten des Motors, Kraftstoffilter auf Dichtheit pritfen.

60 09 13-0351 F2






13.13-010 Riemengetriebener Verdichter aus- und einbauen

20

18

W13-0162-58 A

Verdichter

DIichtringe oo v o mvmn v ¢ vames v % 5 6mm & § u e erneuern.

Oldruckieitung

Hohischraube M10X1 ... ... ......... .. ... 15 Nm.

Dichtring

Druckluftleitung . ........ ... ... .. .. ... auf Verkokung priifen, erneuern.

Ansaugluftleilung

Lenkhelfpumpe . ......... .. oL O-Ring priifen, ggf. erneuern; mit Mehrzweckfett
einfetten , Flanschflache einolen.

ONOON A WN -~

9  Olricklaufleitung
10 Oldruckleitung
11 Scheibe

60 13 13-010/1 F2



12  Sechskantschraube
.13 Mitnehmerscheibe
14  Sechskantschraube

15 Scheibe

16 O-Ring(BeiOM362LA) ................... erneuern, mit Bremsflussigkeit einstreichen,
17  Trager

18 Zwischenstick (BeiOM 362 LA) ............. erneuern.

19  Olricklaufieitung (Bei OM 352 A)

Uberwurfmutter M22%1.5 .. ... . ... ...... 45 Nm
Hohlschraube M22x15 ................... 35 Nm.
20 Keilnemen . ...... ... iiiiiiinie e spannen (13.13-025).

Aus-, Einbauen

1 Keilriemen abbauen, dazu Klemmschraube
[dsen und Spannschraube entspannen.

Einbauhinweis
Keilriemen spannen (13.13-025).

2 Oldruckleitung (10) und Olricklaufleitung (9)

\ =
an der Lenkhelfpumpe abschrauben. T——/ - 8

3 Ansaugluftleitung (7) und Druckluftleitung (6)
am Verdichter abbauen.

1
4 Oldruckleitung {3) und Olricklaufieitung (19) - 4
(nur OM 352 A) am Verdichter (1) abbauen. ==
S 10
Einbauhinweis
- Oldruckleitung (3) mit neuen Dichtringen (2) —1g—!
einbauen. Hohischraube M10 X 1 (4) festschrau- N 9 \(_ ‘j) ( :1 W13-0003-118

ben,15 Nm.

- Bei OM 352 A, Olriicklaufleitung (19) fest-

schrauben;

Uberwurfmutter M22x1,5 45 Nm,

Hohlschraube mit neuen Dichtringen
M22x1,5 35 Nm.

60 13.13-010/2 F2



- Beim Einbau des Verdichters bzw. eines neuen
Verdichters oder Tauschmotors infolge eines
Verdichterschadens, immer die Druckluftleitung
(6) zwischen Verdichter und Vierkreisschutzventil
auf Verkokung prifen. Bei Verengung des Lei-
tungsquerschnittes Leitungen, Druckregler und
Vierkreisschutzventil emeuermn. Werden diese
Punkte nicht beachtet, kann der Verdichter nach
relativ kurzer Laufzeit wegen thermischer
Ubertastung ausfallen.

5 Lenkhelfpumpe (8) ausbauen und mit Mit-
nehmerscheibe (13) abnehmen.

Einbauhinweis
O-Ring an der Lenkhelfpumpe priufen gegebe-

nenfalls erneuern, Flanschflaiche mit Mehrzweck-
fett bestreichen.

6 Sechskantschraube (14) abschrauben.

60 13 13-010/3 F2

8 13

W48-0262-1]
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7 Verdichter (1) von Trager (17) abnehmen.

8 BeiOM 362 LA

O-Ring (16) for den Olriicklauf aus dem Verdich-
ter herausnehmen.

Einbauhinweis
O-Ring (16) mit Bremstlissigkeit einstreichen
und in den Verdichter einsetzen.

Hinweis

Bei Undichtheit des Olrlicklaufs zwischen Ver-
dichter-Trager und Steuergehduse, Trager (17)
abbauen.Mehrteiliges Zwischenstiick (18a)
ausbauen und neues einteiliges Zwischenstiick
(18) in das Steuergehduse einbauen.

9 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 13.13-010/4 F2

W13-0006-13




13.13-015 Riemengetriebener Verdichter zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Riemengetriebener Verdichter ausbauen (13.13-010).

A. Verdichter ”"2ylinderlaufbuchse geschraubt”

W13-0174- 61

60 13.13-015/1 F2



WONONHAWN =

45
46
47

49
50
S1
52
53
54
55
56
57
58

- Kolbenringe

Zylinderlaufbuchse
Zylinderkopfdichtung
Saugventil
Zylinderkopt
Federring
Sechskantmutter
Dichtring 26X32 . . ... ... .. ...
VerschiuBschraube
Druckventil
Federteller
Feder

Dichtring 40 x 47
Druckventilkappe
Zylinderkopt
Zylinderkopfschraube
Dichtring . . « seneins o 5 6 o onmees 5 5 5 senms » ¥ oo
VerschluBschraube
DICIENNG e o vrvieiminie o o o eomimnie o o & stsmsecs = & womas
Anschiuistutzen (Saugleitung)
Dichtung .......cciiiinimn i,
Sechskantschraube
Ventilplatte
Druckiamelle
Zwischenplatte
Kerbstifte
Sauglamelle .
Dichung ... .smmimine s 5 o 5iming 5 5 bonm o o n s
Zylindertaufbuchse

Sechskantmutter
Federring
DIChIUNG  wisn s sieniomis 5 5 ¢ 5 588 0me = = cimmss o o sieris
Zylinderkurbelgehduse

Lagerbuchse . . . s o v conass s & 5 sain o 5 s
Dichtung bzw. O-Ring
Lagerdeckel
Zylinderschraube . ....... ... .. ... ......
VerschluBschraube (Oldruckleitung)
Dichtring ....... ..o il
Kurbelwelle

Pleuel ...
Pleue! getsilt

Pleuellagerschalen .......................
Zylinderschraube mit Schlitz

Kolbenring (Olabstreifring)

.........................

..............

...............................

.....................

Kolbenbolzensicherungen
Kolbenbolzen
Kolben

.................................

.............................

Rillenkugellager
Lagerbuchse
O-RiNng ... i
Lagerdeckel
Radialdichtring
Federning - . .o o s s 6 v v S 8 ¥ s G g
Sechskantschraube
Scheibenfeder
Riemenscheibe
Federring . . co c = s sovmnnc o s ¢ s & < & s £ 4
Sechskantmutter

............................

60 13.13-015/2 F2

...............................

erneuern.
120 Nm.

erneuern.
35 Nm.
erneuern.
60 Nm.

erneuern.

35 Nm.
erneuern.
130 Nm.
erneuern.
80 Nm.
erneuern.
10 Nm.

erneuern.

25 Nm.
erneuern.
erneuern.

mit Motorend! eindlen.
erneuern.

25 Nm.
20 Nm.
erneuern.

Lagerflachen mit Motorend! eindlen.
mit Motorend! eindlen.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00,
Spannzange 000 589 20 61 00.

mit Motorend! eindlen.

mit Motorendl! eindlen.

mit Motorenét eindlen, KotbenringstéBe 120°
versetzen, Kotbenringzange 000 589 37 37 00,
Spannzange 000 589 20 61 00.

mit Motorendl eindlen.

mit Motorend! eindlen.

erneuem.

erneuern, mit Langzeitschmierfett fillen.
erneuern.
25 Nm.

erneuern.
100 Nm.



Sonderwerkzeuge

- N 7 )
4
000 589 37 37 00 000 589 20 61 00
N F A _/
Zerlegen

1 Sechskantmutter (59) abschrauben.

2 Riemenscheibe (57) abziehen.

Arbeits-Nr. 3 bis 6 nur bei Verdichter der Fa.

Wabco.

3 Scheibenfeder (56) am Antriebsflansch der
Kurbelwelle ausbauen.

4 Sechskantmuttern (6) abschrauben, Zylin-

derkopf (4) und Zylinderkopfdichtung (2)
abnehmen.

60 13 13-015/3 F2

W13-0008-138

—

W13-0009-138

W13-0169-13




5 Zylinderkopf zerlegen. Druckventitkappe {13)
herausschrauben, Dichtring (12), Feder (11) und
Federteller (10) herausnehmen.

6 Druckventil (9) aus dem Zylinderkopf heraus-
dricken.

Arbeits-Nr. 7 bis 10 nur bei Verdichter der Fa.
Knotr.

7 Zylinderkopfschrauben abschrauben und
Zylinderkopf (14) abnehmen.

8 Dichtung (20) abnehmen.

9 Zwischenplatte (24) mit Saugventif und
Druckventil abnehmen.

10 Dichtung (27) abnehmen.

11 Sechskantmuttern (29) abschrauben und
Zylinderlaufbuchse (28) Ober den Kolben
abziehen.

12 Dichtung (31) abnehmen.

60 13 13-015/4 F2

13 11 10
8
7 & 12
3
W13-0170-13
==
© e

W13-0010-13A

W13-0011-138

229
30

W13.0012-13A




13 Sicherungsringe (45) am Kolbenbolzen aus-
bauen.

W13-0013-13A]

14 Kolbenbolzen (46) herausdricken und
Kolben (47) von der Pleuelstange abnehmen.

W13-0014-138

15 Kolbenringe (44, 48) abnehmen.
Hinweis

Kolbenringzange auf den Kolbendurchmesser
einstelten.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

W13-0018.138
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Arbeits-Nr. 16 bis 21 nur bei Verdichter der
Fa. Wabco.

16 Zylinderschrauben (43) am geteilten Pleuel
(41) herausschrauben, Pleuelstange, Pleuellager-
deckel und Pleuellagerschalen (42) herausneh-
men.

Hinweis
Pleuellager zu Pleuelstange und Pleuellager-
deckel kennzeichnen.

17 Zylinderschrauben (36) herausschrauben,
den hinteren Lagerdeckel (35), Sicherungsring
(362) und den O-Ring (34) abnehmen.

W13-0171-13

vorderen Lagerdeckel (52) mit der Kurbelwelle 52 51
(39) aus dem Zylinderkurbelgehduse heraus-

18 Sechskantschrauben (55) herausschrauben, I ) S
Q
ziehen.

19 O-Ring (61) vom Lagerdeckel abnehmen.

Q
0

S

W13-0172-13
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20 Lagerdeckel (52) von der Kurbellwelle (39)
abziehen, Rillenkugellager (49) abbauen.

21 Radialdichtring (53) aus dem Lagerdeckel
(52) herausdriicken.

Arbeits-Nr. 22 bis 24 nur bei Verdichter der
Fa. Knorr.

22 Sechskantschrauben {55) abschrauben,
Lagerdeckel (52) abnehmen.

23 Kurbelwelle (39) aus der Lagerbuchse
herausziehen, Pleuel (40) (ber die Kurbelwelle
(39) ausbauen.

24 Radialdichtring (53) aus dem Lagerdeckel
herausdriicken.

25 O-Ring (51) abnehmen.

60 13 13-015/7 F2

W13-0173-13

M~ 52 (mg
té |
D

I}
‘l

)

W13-0016-13A

W13.0017-13A




Zusammenbauen

Arbeits Nr. 1 bis 10 nur bei Verdichter der Fa.

Wabco.

1 Neuen Radialdichtring (53) in den Lager-
deckel (52) eindricken.

Hinweis
Radialdichtring (53) innen mit Langzeitschmier-
fett flllen.

2 Rillenkugellager (49) in den Lagerdeckel (52)
einpressen.

Hinweis
Rillenkugellager (49) mit Motorend! eindlen.

3 Lagerdeckel (562) auf die Kurbelwelle (39)
aufschieben.

4 Neuen O-Ring (51) auf den Lagerdeckel (52)
schieben.

5 Lagerdeckel (52) zusammen mit der Kurbel-
welle (39) in das Zylinderkurbelgehduse ein-
setzen. Hintere Lagerbuchse (33) mit Motorendl
eindlen und einbauen.

6 Sechskantschrauben (55) mit neuen Feder-
ringen (54) festschrauben, 25 Nm.

60 13 13-015/8 F2

W13.0123-13

Q

W13-0172-13




7 Lagerdeckel (35) mit neuem O-Ring (34) an
das Zylinderkurbelgehause anbauern.

8 Zylinderschrauben (36) mit neuen Siche-
rungsringen (36a) festschrauben, 25 Nm.

9 Pleuellagerschalen (42) in den Pleuellager-
deckel und die Pleuelstange einlegen.

Hinweis
- Kennzeichnung beachten.
- Pleuellagerschalen (42) mit Motorendl einélen.

10 Kurbelwellenzapfen fir das Pleuel (41) nach
oben drehen, Pleuellagerdeckel und Pleuel-
stange einbauen und mit den Zylinderschrauben
(43) festschrauben.

Arbeits-Nr. 11 bis 14 nur bei Verdichter der
Fa. Knoftr.

11 Neuen Radialdichtring (53) in den Lager-
deckel eindriicken.

Hinweis

Radiaidichtring (53) innen mit Langzeitschmier-
fett fullen.

60 13 13-015/9 F2

W13-0771-13

WwW13-0015-13A




12 Neuen O-Ring (51) auf den Lagerdeckel
auflegen.

13 Pleuel (40) tiber die Kurbelwelle (39) ein-
fadeln und Kurbelwelle in die Lagerbuchse (33)
hineinschieben.

Hinweis
Pleuellager und beide Kurbelwellenlager mit
Motorendl eindlen.

14 Lagerdeckel (52) mit der Aussparung nach
oben einbauen. Sechskantschrauben (55) fest-
schrauben, 25 Nm.

Hinweis
Kurbelwellenlager mit Motorend! eindlen.

15 3-Ringkolben.
Kolbenringe (44, 48) einbauen.

Hinweis

Kolbenringzange auf Kolbendurchmesser
einstellen.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

60 13.13-015/10 F2

W13-0020-13A

W13-0021-13A
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15.1 4-Ringkolben.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

W13-0018-13C

16 Kolben (47) mit den Kolbenringen Uber das
Pleuel (40, 41) aufsetzen, und Kolbenbolzen (46)
mit Motorendl! eindlen und einbauen.

Hinweis
Kolbenbolzen (486) .

17 Sicherungsringe (45) fiir Kolbenbolzen ein-
bauen.

Hinweis
Kolben und Kolbenringe mit Motorendl eindlen.

W13-0013-13A
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18 Neue Dichtung (31) fir Zylinderlaufbuchse
(28) auflegen.

19 Kolbenringe auf den Durchmesser des Kol-
bens zusammenziehen und Zylindertaufbuchse
(28) Gber den Kolben schieben.

Hinweis
KolbenringstéBe der Reihe nach um 120° ver-
setzen.

Spannzange 000 589 20 61 00

20 Zylinderlaufbuchse (28) in die Stehbolzen
des Zylinderkurbelgehduses einsetzen, Sechs-
kantmuttern {29) mit neuen Federringen (30)
festschrauben, 25 Nm.

Arbeits-Nr. 21 bis 25 nur bei Verdichter der
Fa. Wabco.

21 Druckventil (8) aut Beschadigung prifen.
22 Druckventil (9) in den Zylinderkopf einbauen.

23 Federteller (10) und Feder (11) auf den
Bolzen des Druckventils (9) aufsetzen.

24 Druckventilkappe (13) mit neuem Dichtring
(12) festschrauben, dabei beachten, daB der
Federteller (10) in der Druckventilkappe nicht
klemmt.

60 13.13-015/12 F2

[}
W13-0022-13A

W13-0023-13A)

Co\’..

W13-0170-13




25 Zylinderkopf (4) mit neuer Zylinderkopf-
dichtung (2) aufsetzen. Sechskantmutter (6) mit
neuen Federringen festschrauben, 35 Nm.

Arbeits-Nr. 26 bis 28 nur bei Verdichter der
Fa. Knorr.

26 Zwischenplatte (24) zerlegen. Sauglamelle
(26) oder Drucklamelle (23) auf Beschadigung
prufen.

Hinweis
Teile reinigen, Sechskantschrauben (21) fest-
schrauben, 10 Nm.

27 Neue Dichtung (27) und die Zwischenplatte
mit dem Saug- und Druckventil auf die Zylinder-
laufbuchse auflegen.

Hinweis
Die Kerbstifte (25) der Zwischenplatte missen in

die Bohrungen der Zylinderlaufbuchse eingreifen.

60 13 13-015/13 F2

W13-0169-13

W13-0052-13A

W13-0011-13C]




28 Zylinderkopf (14) mit neuer Dichtung (20)
aufsetzen,die Zylinderkopfschrauben (15)
festschrauben, 35 Nm.

Hinweis
Nur Zylinderkopfschrauben (15) mit der Festig-
keitsklasse 10.9 verwenden.

29 Riemenscheibe (57) an den Verdichter an-

bauen. Sechskantmutter (59) festschrauben,
100 Nm.

30 Bet Verdichter der Fa. Wabco,
Scheibenfeder (56) in den Kurbetwellenflansch
einsetzen, Riemenscheibe (57) aufschieben und
Sechskantmutter (59) mit neuem Federring (58)
testschrauben, 100 Nm.

60 13 13-015/14 F2

W13-0053-13A

W13-0008-138




B. Verdichter ”Zylinderlaufbuchse und Zylinderkurbelgehduse einteilig”

W13.0184-59A

Zylinderkopf

1

2 Zylinderkopfschraube ..................... 1. Stufe15 Nm;
2. Stufe 35 Nm.

3 Dichtung . .....otin i erneuern.

4 Sechskantschrauben ...................... 10 Nm.

S Buchsen ,

6 Ventilplatte

7 Drucklamelle

8 Scheibe

9 Zwischenplatte

10  Kerbstifte

11 Saugtameile

12 Dichtung . .. ... s e s e e+ s s erneuern.

13 VerschiuBschraube ....................... 60 Nm.

14 Dichtring ... .. ... o5 s o sess & 5 G m s o n wene erneuern.

15  DICBINNG - swcoconn v 5 oo © & s 2 0 00iemie & 5 8 D erneuern.
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16  AnschluBstutzen (Saugleitung) ..............
17 Kolbenringe . ......... .. ...

18  Kolbenring (Olabstreifring) ..................
19 KOIBENR ... .voparrcncenatoronat. v oiistis,
20 Kolbenbolzen ............ ... ... ...

21 Kolbenbolzensicherungen

22  Pleuelstange

23  Pleuellagerdeckel

24  Pleuellagerschalen .......................
25 Pleuelschrauben ........... ... ..... .. ...
26  Zylinderkurbelgehause

27 lagerbuchse ......... .. .. ... ... ...
28 VerschiuBdeckel .........................
29  Kurbelwelle

30 O-RING .o s v oo emmy 55 smamt & 1 aas 4 6
31 lLagerdeckel mit Lagerbuchse ...............
32 Senkschraube ........... .. ... .. . ...
33 Radialdichtring  ......... ... ... ...
34 Riemenscheibe

35 Sechskantmutter .........................

Sonderwerkzeuge

) ()

000 589 37 37 00

000 589 20 61 00
N

Zerlegen

1 Sechskantmutter (35) abschrauben.

60 13 13-015116 F2

90 Nm.

mit Motorendl eindlen, Kolbenringstde 120°
versetzen, Kolbenringzange 000 5839 37 37 00,
Spannzange 000 589 20 61 00.
Kolbenringzange 000 589 37 37 00,
Spannzange 000 589 20 61 00.

mit Motorend! eindlen.

mit Motorend! eindlen.

mit Motorendl eindlen.
15 Nm.

mil Motorendl eindlen.
Teroson Fluid T 307 oder Dichtin 51

erneuern.

mit Motorendl eindlen.

10 Nm.

erneuern, mit Langzeitschmierfett fitlen.

100 Nm.

35

W13.0008-13C




2 Riemenscheibe (34) abziehen.

W13-0009-13C

3 Zylinderkopfschrauben (2) herausschrauben,
Zylinderkopf (1), Dichtung (3), Zwischenplatte (9)
und Dichtung (12) vom Zylinderkurbelgehiuse
abnehmen.

4 Beide VerschiuB3deckel (28) in dem Zylinder-
kurbelgehéduse-Boden ausbauen (nach innen
dricken).

W1t3-0150-13A

60 13 13-01517 f2




5 Kolben in unteren Totpunkt stellen, durch
die Bohrungen im Zylinderkurbelgehause-Boden
die beiden Pleuelschrauben (25) mit einem In-
nensechskantsteckschlissel (6 mm) heraus-
schrauben und herausziehen.

Hinweis
Pleuellagerdeckel (23) - Einbaulage kenn-
zeichnen.

8 Kolben (19) mit Pleuelstange (22) aus dem
Zylinderkurbelgehause ausbauen. Pleuellager-
schalen aus der Pleuelstange herausnehmen.

Hinweis
Kolben (19) und Pleuelstange (22) , Einbaulage
kennzeichnen.

7 Lagerdecke! (31) ausbauen, Kurbelwelle (29)
aus dem Zylinderkurbelgehiuse herausnehmen.

Hinwels

Kurbelwelle vorsichtig drehen damit der im
Zylinderkurbeigehiuse liegende Pleuellager-
deckel mit den Pleueliagerschalen nicht bescha-
digt wird.

8 Radialdichtring (33) aus dem Lagerdeckel
{31) herausdriicken.

3 O-Ring (30) abnehmen.

60 13 13-015/18 F2

W13-0151-13A

W13-0152-138

W13.0153-138

30

@ 33

W13-0184-138




10 Pleuellagerdeckel (23) mit der Pleuellager-
schale (24) und beiden Verschiufideckeln aus
dem Zylinderkurbelgehuse herausnehmen.

Hinweis
Pleuellagerschalen (24) zum Pleuellagerdeckel
(23) kennzeichnen.

11 Sicherungsringe (21) fiir Kolbenbolzen (20)
ausbauen.

12 Kolbenbolzen (20) herausdriicken und den
Kolben (19) von der Pleuelstange (22) abneh-
men.

Hinweis

Pleuellager zu der Pleuelstange (22) kennzeich-
nen.

13 Kolbenringe (17, 18) abnehmen.

Hinweis
Kolbenringzange auf den Kolbendurchmesser
einstelien.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Zusammenbauen

1 Neuen Radialdichtring (33) in den Lager-
deckel (31) eindriicken.

Hinweis

Radialdichtring (33) innen mit Langzeitschmier-
fett follen.

60 13.13-015/19 F2

24

W13-0156-138

W13-0157-138

S

W13-0154-13A




2 Kolbenringe (17, 18) einbauen.

Hinweis
Kolbenringzange auf Kolbendurchmesser
einstellen.

Kolbennngzange 000 589 37 37 00

3 Kolben (19) mit Kolbenringen Gber die
Pleuelstange (22) aufsetzen.

4 Kolbenbolzen (20) mit Motorendl! eindlen und
einbauen. Sicherungsringe (21) fir Kolbenbolzen
einsetzen.

5 Pleuellagerschale (24) in den Pleuellager-
deckel (23) einbauen. Pleuellagerdeckel in das
Zylinderkurbelgehduse einsetzen und nach
beiden Bohrungen im Zylinderkurbelgehause-
Boden ausrichten.

Hinweis

Kennzeichnung an Pleuellagerschale (24) und
Pleuellagerdeckel (23) beachten und mit
Mehrzweckfett einkleben.

6 Kurbelwelle (29} in das Zylinderkurbelgehau-
se einsetzen. Hintere Lagerbuchse mit Motorend!
eindlen und einbauen.

Hinweis

Der Pleuellagerzapfen zeigt beim Einbauen nach
unten, damit der im Zylinderkurbelgehduse
stehende Pleuellagerdeckel mit Pleuellagerschale
nicht verschoben wird.

60 1313-015/20 F2
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7 Kolben (19) mit Pleuelstange (22) und
Pleuellagerschale in das Zylinderkurbelgehause
einfohren.

Hinweis
- Pleuellagerschale mit Mehrzweckfolt in die
Pleuelstange einkleben.

- Kolben, Kolbenringe und Pleuelstange mit
Motorend! eindlen.

8 Kolbenringe (17, 18) auf den Durchmesser
des Kolbens zusammenziehen und in das Zylin-
derkurbelgehause hineindriicken, bis die Pleuel-
lagerschale amPleuellagerzapfen der Kurbelwelle
aufliegt.

Hinweis
KolbenringstdBe der Reihe nach um 120°
versetzen.

Spannzange 000 589 20 61 00

9 Pleuellagerdeckel (23) vorsichtig mit beiden
Pleuelschrauben (25) gegen den Pleuellager-
zapfen driicken und Pleuelschrauben (25) fest-
schrauben, 15 Nm.

Hinweis
- Zylinderkurbelgehause steht.

- Pleuellagerdecke! durch die Offnung des Lager-
deckels ausrichten.

60 13 13-015/21 F2
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10 Lagerdeckel (31) mit neuem O-Ring (30) an
das Zylinderkurbelgehause anbauen, Senk-
schrauben (32) festschrauben, 10 Nm.

Hinweis
Lagerbuchse mit Motorendl eindlen.

11 Verschludeckel (28) mit Dichtungsmasse
einstreichen und bundig einpressen.

12 Zwischenplatte zerlegen. Zwischenplatte (9),
Sauglamelle (11) und Drucklamelle (7) auf
Beschadigung prifen.

Hinweis
Alle Teile reinigen.

13 Zwischenplatte zusammenbauen. Sechs-
kantschrauben (4) festschrauben, 10 Nm.

60 13,13-015.22 F2
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14 Zylinderkopf (1) mit Zwischenplatte (9), und
neuen Dichtungen (3, 12) auf das Zylinderkurbet-
gehause aufsetzen.

15 Zylinderkopfschrauben (2) festschrauben,
1. Stufe 15 Nm,
2. Stufe 35 Nm.

Hinweis
Nur Zylinderkopfschrauben (2) mit der Festig-
keitsklasse 10.9 verwenden.

16 Riemenscheibe (34) an Verdichter anbauen.
Sechskantmutter (35) festschrauben,
100 Nm.

60 13 13-015/23 F2
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13.13-020 Nockenwellen-Verdichter zerlegen und zusammenbauen

A. Nockenwellen-Verdichter 77 mm @

W13-0176+55

1 Pleuellagerdeckel

2 Pleuelschrauben

3 Sechskantmuttern . .......... ... ... ...... 15 Nm.

4 Pleuellagerschalen ............. .. ... . ... Daten "A", mit Motorend! eindlen.
5 Pleuelstange ............. ... ... ..... . ... Daten "B".

6 PleuelbuchSe: . i 2 v cuiie s vosiiin e 52 inancna Daten "C", mil Motorenci eindlen.
7 Kolbenringe . ... ... ... . ... . . . ... Daten "F",

StéBe um 120° verdrehen, mit Motorendl eindlen,
Kolbenringzange 000 589 37 37 00,
Spannzange 000 589 20 61 00.
8 KOIDEN & o oo b 8 tiiinihe o sumesmse s o o sssisios = o Daten "D”, mit Motorenél eindlen.
MeBuhr 001 589 53 21 00,
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00
9 Sicherungsringe

10 Kolbenbolzen ......... ... .. ... ... Daten "E”, mit Motorendl eindlen.

11 Dichtung (3-Loch Flansch) .................. erneuern, Starke 0,25 oder 0,50 mm.

12  Zylindertaufbuchse (3-Loch Flanschy .......... Daten "D" mi{ der Dichtung {11) anbauen.
12a Zylinderlaufbuchse (4-Loch Flansch) @ 77 mm .. Daten "D”, mit Dichtmittel Curil T abdichten.
13  Sechskantschraube ....................... 35 Nm.

14 Dichtung . ........ . ... .. .. L. erneuern.

15 Saugventilkappe ........... ... 100 bis 120 Nm,

Zapfenschlisseleinsatz 321 589 02 07 00.

60 13.13-020/1 F2



16  Ventilieder (Saugventit)
17  Ventilscheibe (Saugventil)
18  Saugventilsitz
19 Druckventilsitz . ........ ... ... .. ... 100 bis 120 Nm,
Stiftschlisseleinsatz 312 589 09 07 00.
20 Ventilscheibe (Druckventil)
21  Ventilfeder (Druckventil}
22 Federgehduse (Druckventil)
23  Zylinderkopf

24 Sechskantschraube ................... .... 35 Nm.

25 Dichtring ........ . .. i erneuern.

26  AnschluBstutzen (Saugleitung)

27 Dichtring ....... i erneuern.

28  AnschluBistutzen (Druckleitung)

Daten

"A”  Pleuellager

Stufen Standard Abmai AbmaB Abmaf AbmaB

0,10 0,25 0,50 0,75

Lagerbohrung im 32,050 31,950 31,800 31,550 31,300

eingebauten Zustand 32,040 31,940 31,790 31,540 31,290

Nockenwellenhub- 32,000 31,900 31,750 31,500 31,250

zapfendurchmesser 31,984 31,884 31,734 31,484 31,234

"B"” Pleuelstange

Grundbohrung im Pleuel : 35,016
35,000

Grundbohrung fir Pleuelbuchse 19,021
19,000

Abstand von Mitte Nockenwellenhubzapfen 92,000

zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 91.950

Zulassige Abweichung der Achsenparallelitat auf 100 mm Lange 0,03

Pleuelbreite am Pleuelauge 21,935
21,883

Kolbenbolzen 22,300

22,200

Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,040 bis 0,066

Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,065 bis 0,317

60 13.12-020/2 F2



»C” Pleuelbuchse

AuBen-Durchmesser 18,048
19,035
Innen-Durchmesser 16,035
16,025
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,014 bis 0,048
Lange der Pleuelbuchse 221
21,9
Kolbenbolzenspiel in der Pleuelbuchse 0,010 bis 0,023

"D 7 Kolben und Zylinderlaufbuchse

Stufen Standard AbmaR AbmaB AbmaB AbmaB

0,075 0,125 0,250 0,500
Kolben- 76,895 » 77,070 77,120 77,245 77,495
durchmesser 76,965 77,040 77,090 77,215 77,4865
Bohrungs- 77,015 77,090 77,140 77,265 77,515
durchmesser 76,985 77,060 77,110 77,235 77,485
Kolben-Laufspiel 0,01 bis 0,03
Kolben-Uberstand 0,1 bis 0,3
Kolbenbolzenbohrung 16.045

16,041

Kolbenbolzenspiel 0,026 bis 0,033
Hiaweis

Kolben und Zylinderlaufbuchse missen immer zusammen mit den gleichen Mafklassen eingebaut
werden.

"E” Kolbenbolzen

Kolbenbolzen-AuBen-Durchmesser 16,015

Lange des Kolbenbolzens 66,0

60 13.13-02073 F2



"F”  Kolbenringe

Kolbenringbezeichnung Nut Ringnutbreite Hohenspiel Stof3spiel

Minutenring I 2,50 bis 2,52 0,010 bis 0,042 0,30 bis 0,50
Minutenring H 2,50 bis 2,52 0,010 bis 0,042 0.30 bis 0,50
Nasenring m 3,00 bis 3,02 0,010 bis 0,042 0,30 bis 0,50
Dachfasenring v 4,00 bis 4,02 0,010 bis 0,042 0,25 bis 0,50

Hinweis: Beim OM 352 A bis Motor-End-Nr. 329 566 war der Dachfasenring von Nut IV in Nut OI und
der Nasenring von Nut Il in Nut IV eingebaut. Die Kolbenringnuten waren entsprechend der Kolben-
ringbestiuckung ausgefihrt. )
Die Olbohrungen in der Nut fiir den Olabstreifring sind ab Motor-End-Nr. 328 566 entfallen.
Die Kolben der neuen Ausfithrung sind komplett mit Ringen gegen die Kolben der bisherigen
Ausfiihrung austauschbar.

Sonderwerkzeuge

312589 09 07 00

L )
)

000 588 20 61 00
-/

Zerlegen

321 5890207 00

001589 532100

N

000 589 37 37 00

N

& .

343 589 00 40 00
>

1 Saugleitung (26) und Druckleitung (28) ab-

bauen.

2 Sechskantschrauben (24) herausschrauben,
Zylinderkopf (23) mit Dichtung (14) abnehmen.

60 13.13-020/4 F2
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3 Sechskantschrauben (13) herausschrauben.
Zylinderlautbuchse (12, 12a) Gber den Kolben
abziehen.

Hinweis
Zylinderlaufbuchse (12, 12a) zu Zylinderkurbel-
gehduse und dem Kolben (8) kennzeichnen.

4 Bei 3-Loch Flansch Dichtung (11) abneh-
men.

5 Sicherungsringe (8) am Kolbenbolzen (10)
ausbauen. Kolbenbolzen (10) herausdricken und
Kolben (8) abnehmen.

6 Sechskantmutter (3) abschrauben, Pleuel-
stange (5), Pleuellagerdeckel (1) und Pleuel-
lagerschalen (4) abnehmen.

Hinweis

Pleuellagerschalen zu der Pleuelstange und dem
Pleuellagerdeckel kennzeichnen.

7 Saugventilkappe (15) aus dem Zylinderkopf
(23) herausschrauben. Ventilfeder (16), Ventil-
scheibe (17) und Saugventilsitz (18) abnehmen.

Zapfenschlissel 321 589 02 07 00

60 13.13-020/5 F2

W13-0179-12
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8 Druckventilsitz (19) aus dem Zylinderkopf
herausschrauben und mit Ventilscheibe (20),

Ventilfeder (21) und Federgehause (22) aus-

bauen.

Stiftschlisseleinsatz 312 589 09 07 00

Hinweis

Bei Beanstandung (ber zu lange Fillzeit oder bei
einem Nockenwellenbruch missen die Anschlag-
schultern (Pfeil) des Druckventils (22) auf Ver-
schlei uberpriift werden.

9 Kolbenringe (7) ausbauen.

Hinweis
Kolbenringzange auf den Kolbendurchmesser
einstellen.

Kolbenrnng2ange 000 589 37 37 00

60 13.13-020/6 F2

W13-0181-13

W13-0182-13

W13-0033-134




Zusammenbauen

1 Pleuellagerschalen (4) in Pleuelstange (5)
und Pleuellagerdeckel (1) einlegen.

2 Pleuelstange (5) zusammenbauen, 15 Nm.

Hinweis
Kennzeichnung beachten.

3 Innenmefgerat (18 bis 35 mm Durchmesser)
mit Mikrometer (25 bis 50 mm Durchmesser) auf
"0" stellen.

MeBuhr 001 589 53 21 00

4  Pleuellager-Bohrung an 3 Stellen senkrecht
und jeweils etwa 30° von den Trennstellen
entfernt ausmessen. MaBe siehe Daten "A”.

MeBuhr 001 589 53 21 00

5 Pleuellagerdeckel wieder abbauen.

6 Pleuelstange (5) mit Pleuellagerschalen und
Pleuellagerdeckel am Nockenwellenhubzapfen
festschrauben, 15 Nm.

Hinweis
- Pleuellagerschalen mit Motorend! eindlen.

- Kennzeichnung beachten.

60 13.13-02077 F2

W13-0036-13

o i)

W03-0064-12
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7 Kolbenringe (7) einbauen.

Hinweis

- Kolbenringzange auf den Kolbendurchmesser
einstellen.

- Bis Motor-End-Nr. 329 566 war der Dachfasen-
ring von Nut IV in Nut HI und der Nasenring von
Nut [T in Nut IV eingebaut. Die Kolbenringnuten
waren entsprechend der Kolbenringbestickung  °
ausgefuhrt.

Die Otbohrungen in der Nut fir den Olabstreit-
ring sind ab Motor-End-Nr. 329 566 entfallen.
Die Kolben der neuen Ausfihrung sind komplett
mit Ringen gegen die Kolben der bisherigen
Ausfiihrung austauschbar.

W13-0033-13A

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

8 Kolben (8) an der Pleuelstange (5) ansetzen

und den Kolbenbolzen (10) einbauen. ,//
Hinweis A ¢

- Kolbenbolzen (10) mit Motorendl eindlen.
- Kennzeichnung beachten.

A W13-0028-13A

9 Kolbenbolzen mit den Sicherungsringen (9)
sichern.

10 Kolben (8) mit Motorendl eindlen. Kolben-
ringstoBe der Reihe nach um 120° versetzen.

) - W13-0027-13A

60 13.13-020/8 F2



11 Neue Dichtung (11) bei den Zylinderlauf-
buchsen mit 3-Loch Flansch einbauen, Starke
der Dichtungen 0,25 oder 0,50 mm beachten.

11.1 Kolbendberstand messen, 0,1 bis 0,3 mm.

12 Bei 4-Loch Flansch, Zylinderlaufbuchse
(12a) mit dem Dichtmittel Curil T bestreichen.

Hinweis
Nur Dichtflachen zwischen der Zylinderlauf-
buchse und dem Zylinderkurbelgehause.

13 Kolbenringe (7) auf den Durchmesser des
Kolben (8) zusammenziehen.

Zange 321 589 00 37 00
Spannband 321 588 01 37 00
oder 000 589 20 61 00

14 Zylinderlaufbuchse (12) Gber den Kolben (8)
schieben mit den Sechskantschrauben (13) fest-
schrauben, 35 Nm.

Hinweis
Kennzeichnung beachten.

60 13.13-020/9 F2
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15 Saugventilteile in der Reihenfolge Saugven-
tilsitz (18), Ventilscheibe (17), Ventilfeder (16)
und Saugventilkappe (15) in den Zylinderkopf
einsetzen.

16 Saugventilkappe (15) festschrauben, 100 bis
120 Nm.

Zapfenschiisseleinsatz 321 589 02 07 00

17 Druckventilteile in der Reihenfolge Feder-
gehause (22), Ventilfeder (21), Ventilscheibe (20)
und Druckventilsitz (19) in den Zylinderkopf ein-
setzen.

18 Druckventilsitz (18) festschrauben, 100 bis
120 Nm.

Sliftschiisseleinsatz 312 589 09 07 00

60 13.13-020/10 F2
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19 Zylinderkopf (23) mit neuer Dichtung (14)
montieren, 35 Nm.

20 Saugleitung (26) und Druckleitung (28) mit
neuen Dichtringen (25, 27) anbauen.

Hinweis

Beim Einbau eines neuen Verdichters oder
Tauschmotors infolge Verdichterschadens die
Druckluftleitungen zwischen Verdichter und Vier-
kreisschutzventil auf Verkokung prifen. Bei
Verengung des Leitungsquerschnittes Leitungen,
Druckregler und Vierkretsschutzventit erneuern.

60 13.13-020/11 F2
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B. Nockenwellen-Verdichter 34 mm @

@ &@ @ 7 @9 10
21 %
W13-0034-54

1 Pleuellagerdeckel
2 Pleuelschrauben _
3 Sechskantmultern . .......cvuie i aisn 15 Nm.
4 Pleuellagerschalen ........ ... ... ....... Daten "A", mit Motorendl eindlen.
S Pleuelstange ........ ... ... ... ... ... Daten "B".
6 Pleuelbuchse . ......... ... . ... . ... ... .. Daten "C", mit Motorend! eindlen.
7 KOIDBN ... . . 5o v o s 9 208t £ % 5 SE0Es 5 5 S Daten "D", mil Motorendl eindlen.

MeBuhr 001 589 53 21 00,

MeBuhrhalter 343 589 00 40 00
8 Kolbenbolzen ...... .. ... ... ... ... .. ..... Daten "E", mit Motorendl eindlen.
9 Sicherungsringe
10 Kolbenringe .« .oume = wowoss o v smvain s 8 svis 5 & o Daten "F~,

StéBe um 120° verdrehen, mit Motorend! eindlen,

Kolbenringzange 000 589 37 37 00,

Spannzange 000 589 20 61 00.
11 Zylinderlaufbuchse . ................... ... Daten "D", mit Dichtmittel Curil T abdichten.
12.  Druckvenhil «:cuwn s susns s v e ass bopnas 2 Sechskantmutter 20 Nm.
13:  Saugventil ..« v s s s mewa o v e s 0 s s s 180 Nm, ZapfenschiUsseleinsatz 352 589 03 07 00.
14, DIChIUNG s+ o vt o mmiusens & 5 smpanie = & s 3 emeuern, Starken beachten: 0,65 bzw. 0,90 mm.
15  Zylinderkopf
16  Anschiufistutzen (Saugleitung)
17 Dichtring - ... et erneuern.
18  Dichiring  cosws e o owmn ¢ e ot 5 £ 5 ame 7 Baeme g erneuern.
19 HUtmMUer s v s s« waian & o 0 sovass & o dmsr & 10 Nm.
20 Dichtring ... ..o e erneuern.
21  AnschiuBstutzen (Druckleitung) ’
22 Sechskantschraube ....................... 35 Nm.
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Daten
TA” Pleuellager

Stufen Standard Abmai Abmai Abmaf AbmaB
0,10 0,25 0,50 0,75
Lagerbohrung im 32,050 31,950 31,800 31,550 31,300
eingebauten Zustand 32,020 31,920 31,770 31,520 31,270
Nockenwellenhub- 32,000 31,900 31,750 31,500 31,250
zapfendurchmesser 31,984 31,884 31,734 31,484 31,234

"B"” Pleueistange

Grundbohrung im Pleuel : 35,016
35,000
Grundbohrung far Pleuelbuchse 19,021
19,000
Abstand von Mitte Nockenwellenhubzapfen 97,000
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 96,950
Zuldssige Abweichung der Achsenparallelitat 0,01
Pleuvelbreite am Pleuetauge " 27,935
27,883
Kolbenbolzen 27,935
27,883
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,020 bis 0,066
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,065 bis 0,317
?C” Pleuelbuchse
AuBlen-Durchmesser 19,048
19,035
Innen-Durchmesser 16,035
16,025
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,014 bis 0,048
Lange der Pleuelbuchse 27.8
27,6
Kolbenbolzenspiel in der Pleuelbuchse 0,010 bis 0,023
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D" Kolben und Zylinderbuchse

Stufen Standard Abmaf Abmag

0,075 0.125
Kolben- 93,880 93,955 94,005
durchmesser 93,850 93,925 95,975
Bohrungs- 94,015 94.090 94,140
durchmesser 93,985 94,060 84,110
Kolben-Laufspiel 0,068 bis 0,092
Kolben-Uberstand 0,25 bis 0,70
Kotbenbolzenbohrung 16,018 bis 16,022
Kolbenbolzenspiel 0,003 bis 0,010
Hinweis

Kolben und Laufbuchse missen immer zusammen mit den gleichen MaBklassen eingebaut werden.

"E”  Kolbenbolzen

Kolbenbolzen-AuBen-Durchmesser 16,015

Lange des Kolbenbolzens 66,00

»F?  Kolbenringe

Kolbenringbezeichnung Nut Ringnutbreite Hohenspiel Stofispiel

Nasenring I 2,530 0,020 bis 0,055 0,25 bis 0,40
2,510

Nasenring I 2,530 0,020 bis 0,055 0,25 bis 0,40
2,510

Nasenring m 2,530 0,020 bis 0,055 0,25 bis 0,40
2,510

Sonderwerkzeuge

352 589 03 07 00 3737
0 Lom 589 532100 000 589 00 343 589 00 40 00 060 589 20 61 00
L J J N J/ ./ N~
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Zerlegen

1 Ansaugschiauch und Drucklieitung abbauen.

L4

2 Sechskantschrauben (22) abschrauben.
Zylinderkopf (15) mit Dichtung (14) abnehmen.

3 Zylinderlaufbuchse (11) tber den Kolben (7)
abziehen.

Hinweis
wvlinderlaufbuchse (11) zu Zylinderkurbelge-
nause und Kolben (7) kennzeichnen.

4  Sicherungsringe (9) herausnehmen.

60 13.13-020/15 F2
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5 Kolbenbolzen (8) herausdricken und mit
Kolben (7) abnehmen.

6 Sechskantmuttern (3) abschrauben.
Pleuelstange (b), Pleuellagerdeckel und
Pleuellagerschaten abnehmen.

Hinweis
Pleuellagerschalen zu Pleuelstange und Pleuel-
lagerdeckel! kennzeichnen.

7 Saugventil {13) aus dem Zylinderkopf aus-
bauen.

Zapfenschiidssel 352 589 03 07 00

8 Hutmutter (19) abschrauben, Dichtring und
Druckventi! (12) herausnehmen.

60 13 13-020/16 F2
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9 Sechskantmutter (12a) abschrauben, und
Druckventil zerlegen.

10 Kolbenringe (10) ausbauen.

Hinweis
Kolbenringzange auf Kolbendurchmesser
einstellen.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Zusammenbauen

1 Pleuellagerschale (4) ohne Olnut in die
Pleuelstange (5) und Pleuellagerschale (4) mit
der Olnut in den Pleuellagerdeckel (1) einlegen.

Hinweis
Kennzeichnung beachten.

2 Pleuelstange (5) zusammenbauen.

Hinweis
Kennzeichnung beachten, 15 Nm.

60 13.13-020/17 F2
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3 Innenmefigerét (18 bis 35 mm Durchmesser)
mit Mikrometer (25 bis 50 mm Durchmesser) auf
"0” stellen.

MeBuhr 001 589 53 21 00

4 Pleuellager-Bohrung an 3 Stellen senkrecht
und jeweils etwa 30° von den Trennstellen
entfernt ausmessen. MafBle siehe Daten "A”".

Mefuhr 001 589 53 21 00

5 Pleuellagerdeckel wieder abbauen.

6 Pleuelstange (5) mit Pleuellagerschalen und
Pleuellagerdeckel am Nockenwellenhubzapfen
festschrauben, 15 Nm.

Hinweis
- Pleuellagerschalen mit Motorendl eindlen.

- Kennzeichnung beachten.

7 Kolbenringe (10) einbauen.

Hinweis
Kolbenringzange auf den Koibendurchmesser
einstellen.

Kolbenringzange 000 583 37 37 00

60 13.13-020/18 F2
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W13-0038-13
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8 Kolben (7) an der Pleuelstange (5) ansetzen
und den Kolbenbolzen (8) einbauen.

Hinweis
Kolbenbolzen (8) mit Motorendl eindlen.

9 Kolbenbolzen mit den Sicherungsringen (9)
sichern.

10 Druckventil (12) zusammenbauen. Sechs-
kantmutter (12a) festschrauben, 20 Nm.

11 Druckventil (12) in den Zylinderkopf ein-
bauen, Hutmutter (139) mit neuem Dichtring (18)
festschrauben, 10 Nm.

60 13.13-020/19 F2
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12 Saugventil (13) in der Reihenfolge Ventilsitz
(13a), Ventilscheibe ohne Bohrung (13b), Feder-
scheiben (13c), Ventilscheibe mit Bohrung (13d)
und Saugventilkappe (13e) in den Zylinderkopf
einbauen.

13 Saugventil (13) festschrauben, 180 Nm.

Zaplenschlusseleinsatz 352 589 03 07 00

14 Zylinderlaufbuchse (11) mit Dichtmittel
Curil T bestreichen.

Hinweis

Nur Dichtflachen zwischen der Zylinderlaufbuch-
se und dem Zylinderkurbelgehause.

15 Kolben (7) mit Motorendl eindlen. Kolben-
ringstéBe der Rethe nach um 120° versetzen.

60 13 13-020/20 F2

W13-0040-13

W13-0041-13

W13.0042-13

W13-0043-13




16 Kolbenringe auf den duBeren Durchmesser
des Kolbens zusammenziehen. Zylinderlauf-
buchse (11) Qber den Kotben (7) aufdriicken.

Spannzange 000 589 20 61 00

17 Zylinderlaufbuchse (11) iber Kreuz mit zwei
Sechskantschrauben (22) vorspannen und den
Kolbendberstand messen, 0,25 bis 0,70 mm.

Hinweis
Uberstand 0,25 bis 0,45
Uberstand 0,45 bis 0,70

Dichtung 0,65 mm
Dichtung 0,90 mm

I

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00

18 Beide Sechskantschrauben (22) heraus-
schrauben.

19 Zylinderkopf (15) mit neuer Dichtung (14)
montieren,35 Nm,
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20 Ansaugschlauch und Druckieitung einbauen.

Hinweis

Beim Einbau eines neuen Verdichters oder
Tauschmotors infolge Verdichterschadens die
Druckluftleitungen zwischen Verdichter und Vier-
kreisschutzventil auf Verkokung prifen. Bei
Verengung des Leitungsquerschnittes Leitungen,
Druckregler und Vierkreisschutzventil erneuern.

60 13 13-020/22 F2
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13.13-025 Keilriemen prifen, nachspannen

Daten

Keilriemenspannkraft Neuzustand 40 bis 45 Kg 450 bis 500 N
Keilriemenspannkraft Nachspannen 30 bis 40 Kg 300 bis 400 N
Sonderwerkzeuge

Ty

001 589 63 21 00
—

Keilriemenzustand prifen

1 Keilriemen auf Risse, Verdlung, Uberhitzung
und VerschleiB8 prufen.

Keilriemenspannung prifen

1 Mefgerét in der Mitte zwischen zwei Keil-
riemenscheiben auf den Keilriemen aufsetzen.
Der Anschlag (Pfeil) des MeBgerdtes muB seit-
lich am Keilriemen anliegen und der Anzeigearm
im Mefgerat versenkt sein.

2 Mit der Drucktaste gleichmaBigen, senk-
rechten Druck auf die Keilriemenoberseite
ausiben, bis die Knackfeder hor- oder fihlbar
ausrastet. W13-0047-134

3 Um MeBfehler zu verhindern, nur Druck auf
die Drucktaste austiben und nach Ausrasten der
Knackfeder nicht weiterdricken.

60 13 13-0251 F2



4 MeBgerat vorsichtig, ohne die Steliung des
Anzeigearmes zu verdndern, anheben. Spann-
kraft am Schnittpunkt Anzeigearm und "Kg” oder
"N"-Skala ablesen (Pfeil).

5 Liegt der gemessene Wert unter 30 Kg bzw.

300 N, muB3 der Keilriemen nachgespannt
werden, auf 30 bis 40 Kg bzw. 300 bis 400 N.

Keilriemen nachspannen

Hinweis

Angegebene Reihenfolge der Arbeitsgange
einhalten, um Schéaden an den Silentbuchsen
durch verdrehte Spannschraubenlagerungen zu
verhindern.

Kurbelwelle
Kahtmittelpumpe
Drehstromgeneralor
Verdichler und
Lenkhelfpumpe

H W~

Keilriemen A

1 Bei OM 352, 352 A

1.1 Sechskantschraube und Sechskantmutter (5)
am Klemmstack (6) ldsen.

1.2 Kontermutter (7) an der Spannmutter (8)
losen.

1.3 Mit der Spannmutter (8) den Keilriemen auf
den vorgeschriebenen Einstellwert hochspannen.

1.4 Kontermutter (7) festschraubaen.

1.5 Sechskantmutter (5) festschrauben.

60 13 13-02572 F2
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2 Bei OM 362 LA
2.1 Sechskantmutter (8) am Klemmsttick (10)
16sen.

2.2 Mit Spannmutter (11), Keilriemen auf vorge-
schriebenen Einstellwert nachspannen.

2.3 Sechskantmutter (3) am Klemmstick (10)
festschrauben.

Keilriemen B

1 Bei OM 352, 352 A

1.1 Sechskantmutter an der Klemmschraube
(12) lésen.

1.2 Kontermutter (13) an der Spannmutter (14)
I6sen.

1.3 Mit der Spannmutter (14) den Keilriemen auf

den vorgeschriebenen Einstellwert nachspannen.

1.4 Kontermutter (13) festschrauben.

1.5 Sechskantmutter an der Klemmschraube
(12) festschrauben.

2 Bei OM 362 LA
2.1 Sechskantschraube (15) am Kiemmstick
(16) losen.

2.2 Mit der Spannmutter (17) den Kellriemen auf

den vorgeschriebenen Einstellwert nachspannen.

2.3 Sechskantschraube (15) am Klemmstick
(16) festschrauben.

60 13.13-025/3 F2
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13.13-030 Verdichter priifen

Daten

Zylinderzahl 1 1 1

Bohrung 77 94 75

Hub 30 30 34

Gesamthubraum 140 cm3 208 cm3 150 cm3

Fordermenge !/min bei Motor-Nenndrehzahl 85 130 227

Max. Abschaltdruck 7,35 bzw. 8,1 bar 7,35 bzw. 8,1 bar 8,1 bar
Gegendruck Gegendruck Gegendruck

Fallzeiten
Boh- | Hub |Hub- |Be- Forder- Inhait (Volumen) Max. zuldssige Fillzeit
rung raum |triebs- |menge des bzw. der in Sekunden bei
cm3 |druck {{/min bei Druckluftbehéiter Motor-Nenndrehzahl
bar Motor- inl
Nenn- von 0 auf {von 0 auf |von 0 auf
drehzahl 7,35 bar 8,1 bar 10 bar
77 30 |140 735 |82 bei 40 bis 220 - -
7,35 bar 60 bis 300
Gegendruck [ 35+25 bis 300
40 + 40 bis 440
8,1 80 bei 40 - bis 300 -
8,1 bar 20+20 bis 300
Gegendruck | 20+20 + 10 bis 380
30+30+10 bis 535
20+20+20+20 bis 610
20+20+20+20+10 bis 690
94 |30 |208 |7.35 |140 bei 40 bis 145 = =
1 bar 60 bis 210
Gegendruck | 35 +25 bis 210
40 +20 bis 210
40 + 40 bis 290
40+20+20 bis 290
40 + 60 bis 365
8,1 133 bei 40 - bis 155 -
8,1 bar 20+20 bis 155
Gegendruck | 20 +20 + 10 bis 195
30+30 bis 235
30+30+10 bis 275
20+20+20+20 bis 325
30+30+10+20 bis 365
20+20+20+20+ 10 bis 365
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Fullzeiten

Boh- | Hub |Hub- |Be- Forder- Inhalt (Volumen) Max. zulassige Fullzeit
rung raum |triebs- |menge des bzw. der in sekunden bei
cm3 | druck |ymin bei Druckluftbehaiter Motor-Nenndrehzahl
bar Motor- inl
Nenn- von 0 auf Jvon 0 aufl |von O auf
drehzahl 7,35 bar 8,1 bar 10 bar
94 30 (208 (8,11 20+20+30+30 - - bis 430
10 2) 20+20+30+30+10 bis 470
30+30+30+30 bis 515
30+30+10+30+30 bis 560
75 34 |150 |8,1 227 bei 30 +30 - bis 170 -
8,1 bar 30+30+10 bis 195
Gegendruck | 30+ 30 + 20 bis 220
40+40+20 bis 285
30+30+20+20 bis 285
30+30+20+20+10 bis 310
] 40+40+20+20 bis 340
94 30 |358 8,1 378 bei 30+30 = bis 105 -
75 34 8,1 bar 30+30+ 10 bis 115
Gegendruck | 30 + 30 + 20 bis 145
40 +40 +20 bis 170
30+30+20+20 "~ |bis 170
30+30+20+20+10 bis 180
40+40+20+20 bis 210
8,11) |- 30+30+20+20 - - bis 210
10 2) 40 +40+20+20 bis 245

1) Bremsanlage

2) Lufttederung

Hinweis

- Forderleistung und Fallzeit nur bei betriebswarmen Motor prifen.

Bei langerer Fullzeit kdnnen folgende Ursachen vorliegen:

Ursache Abhilfe

Undichtheit an der Druckluftanlage. Druckiuftanlage auf Dichheit prafen.

VerschleiB am Verdichter-Koiben und
Zylinderlaufbahn.

Verdichter auf Olauswurf prifen bzw. Verdichter
instandsetzen, erneuern.

Schaden an Saug- /Druckventil, Ventile ausbauen und reinigen.

Saugventil, Druckventil und Dichtungen prifen,
erneuern.

Schaden an der Ventilplatte. Ventilplatte ausbauen und reinigen.

Saug-, Druckiamellen und Dichtungen prifen,
erneuern,

60 1313.03072 F2



Ursache

Abhilfe

Ansaugleitung verstopft.

13

Druckleitung zwischen Verdichter sowie Druck-
regler oder Vierkreisschutzventil verkokt.

Bei Staubanfall Ansaugleitung reinigen und auf
Dichtheit pritfen. Luftfilter prufen, erneuern.

Bei Verengung des Leitungsquerschnitts mis-
sen Leitung, Druckregler und Vierkreisschutz-
ventil erneuert werden.

Olauswurf am Verdichter priifen

Werkzeug zur Selbstanfertigung

Lochblende mit einer Bohrung von 5 mm Durch-
messer fir den Druckstutzen aus einer Uber-
wurfmutter anfertigen.

Dazu eine 2 mm starke Scheibe auf die Uber-

wurfmutter schweiBen bzw. 16ten. Dann die Boh-
rung mittig anbringen.

Verdichter mit Lochblende prifen

Hinweis

Die Pridfung ist erforderlich bei folgenden
Mangein:

- Bei Olauswurf am Verdichter iiber die Kolben-
ringe.

- Bei Uberschreitung der zulassigen Fiillzeit.

1 Arbeiten bei trockener und staubfreier
Umgebung durchfihren.

2 Druckleitung am Verdichter abschrauben.
3 Uberwurfmutter mit Lochblende auf den
Druckstutzen aufschrauben.

4 Ansaugleitung des Verdichters vom Motor
trennen.

60 13.13-03073 F2
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Hinweis

Bei Staubanfali Offnung motorseitig verschlieien
und verdichterseitig einen Luftfilter anbringen.

5 Motor auf Betriebstemperatur bringen.

6 Motor im Stand mit Hochstdrehzahl laufen
lassen (Voligasstellung).

7 Mit einem im Abstand von ca. 10 cm vor die
Lochblende gehaltenen weien Papier, eine
Minute lang, den Olauswurf priifen.

Beurteilung

Olauswurf normal

Kommen vereinzelt Olflecken auf dem Papier
vor, liegt der Otverbrauch unter dem zulassigen
Wert.

Olauswurf zu hoch

- Bildet sich ein zusammenhangender Olfleck auf
dem Papier, liegt der Olverbrauch iiber dem zu-
lassigen Wert.

- Bei zu hohem Olauswurf Verdichterzylinderkopf
abbauen und das Honbild der Laufbuchse

kontrollieren.

- Ist ein zusammenhangendes Honbild erkenn-
bar, nur die Kolbenringe erneuern.

- Ist kein zusammenhangendes Honbild vorhan-
den, Zylinderlaufbuchse mit dem kompletten

Kolben erneuern bzw. Verdichter tauschen.

8 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 1313-030/4 F2
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14.13-010 Abgaskriimmer aus- und einbauen

A Motor OM 352

W14-0069-56

60 14 13-010/1 F2

1 Sechskantschrauben ...................... 45 Nm.

2 AbQasronr . cncwm = s g omba € 5 5 SR 9 E oot s Gestange fiir Motorbremsklappe abbauen.
3 Sechskantmuttern ............. ... ....... 40 Nm.

4 Klemmsticke

5 Sechskantschrauben . ..................... 30 Nm.

6 Klemmsticke

7 Abgaskrimmer ............. ... ... Dichtflachen reinigen.

8 Dichtungen ... o« s amss o v samn v b mmess o 6 5 8 erneuern.

] Stiftschrauben




B Motor OM 352 A, 362 LA

Vorausgegangene Arbeiten:
Turbolader ausbauen (09.13-020).

W14-0070-59

Sicherungsmutter .. .......... .. ... ... ...
Klemmschelle . ..............c. ... ...
Turbolader

Dichtung . ... ... . i
Sechskantschraube . ........... ... ........
Ladeluftrohr ... ... ... ... .. . ... .. ... ..
O-RiNg ... .

NO O hHhWN ~

60 14 13-010/2 f2

50 Nm, erneuern.
20 Nm.

erneuern.
30 Nm.

mit Warmeschutz abbauen.

erneuern.




8 Sechskantschraube ....................... 30 Nm.
9 Klemmleiste (vorne)

10  Sechskantschrauben ................... ... 30 Nm.

11 Klemmileiste (hinten)

12 Abgaskrimmer .................. ........ Dichtflachen reinigen.
13, Diehtongen . oo ps voomin o6 5 adiie « s masmie e - erneuern.

Hinweis

Turbolader mit grofter Sorgtalt abbauen, Offnungen gegen hineinfallende Teile abdecken.
Dichtflachen reinigen.

60 14 13-01073 F2






14.13-015 Motorbrems-Einstellung priifen, einstellen und instand setzen

Vorausgegangene Arbeiten:
Abgasrohr abbauen.

~.
~
S S
7 9
| g _@
~N ( D
{ L 10
\S\: 12 ’0
L TN
W14-0071-55
1 Sicherungsbigel
2 Druckluftzylinder . ... ...... ... ... ... ...... Kugelpfanne enfetten, mil Heilschmierpaste.
Vorspannung: 2 bis 4 mm.
3 Druckluftleitung
4 Abgaskriammer
5 Motorbremswelle
6 Lagerbuchse ................. ... ........ einfetten, mit HeiBschmierpaste.
7 Lagerbuchse .......... ... .. ... . ... einfetten, mit HeiBschmierpaste.
8 Verstelthebel . ........ ... ... ... ... .. .. MaB "A": bei Motorbremsklappe

aus Guf3 9.5 bis 12,5 mm,
aus Blech 7.5 bis 10,5 mm.,
9 Sechskantschraube
10  Gestange (Regulierwelle) ............ ... ... Kugelpfanne einfetten, mil HeiBschmierpaste.
11 Sicherungsbigel
12  Sechskantmutter

13 Motorbremsklappe ....... .. .. ... ... .. Axialspiel zwischen den Buchsen:

0,1 bis 0,3 mm.

60 14 13-0151 F2



Hinweis

Abweichende Motorbremsausfiihrungen ent-
sprechend dieser Arbeitsanweisung prifen, in-
stand setzen und einstellen.

Motorbremseinstellung prifen, einstellen

1 Prifen, ob die Motorbremsklappe (13) bei
nicht betétigter Motorbremse ganz geoffnel ist.

Hinweis

- Winkel (Pfeil) am Verstellhebel (8) muB am
Abgaskrimmer - Anschlag antiegen.

- Geringe Abweichungen der Motorbremsklappe
(13) zur Senkrechten ist zulassig.

2 Motorbremse betéatigen und prifen, ob die
Motorbremsklappe (13) ganz geschlossen ist.

3 Im geschlossenen Zustand muf} zwischen
dem Anschlag am Abgaskrimmer und dem
Winkel am Verstelthebel (8) das MaBB "A” ge-
messen werden.

Bei Motorbremsklappen:
- Aus GuB, MaB3 "A" 9,5 bis 12,5 mm.

- Aus Blech, MaB "A” 7,5 bis 10,5 mm.
Hinweis

Abweichungen bei Maf "A™:
Gestange bzw. Verstellhebel korrigieren.

60 14 13-015/2 F2
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4 Motorbremsklappe (13) darf bei geschlos-
sener Stellung nicht am Klappenstutzen an-
liegen.

Hinweis

- Axialspiel der Motorbremswelle zwischen den
Lagerbuchsen; 0,1 bis 0,3 mm. Radialspie!l der
Motorbremswelle; max. 0,3 mm.

- Lagerbuchsen und Kugelpfannen mit Heif3-
schmierpaste einfetten.

Motorbremse instand setzen

W14-.0061-138

1 Sicherungsbugel (1,11) Druckzylinder (2)

und Gestange (10) zur Regulierwelle ausbauen.

2 Abgaskriimmer am 2ylinderkopf bzw.
Turbolader abbauen (14.13-010).

3 Verstellhebe! (8) abbauen.
Hinweis
Verstellhebel (8) zur Motorbremswelle (5) und

Motorbremsklappe (13) kennzeichnen.

4 Bei Motorbremsklappe aus Gul
Motorbremswelle (5) ausbauen.

60 14.13-0153 F2
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4.1 Bei Motorbremsklappe aus Blech
Motorbremswelle (5) zusammen mit der
Lagerbuchse (6) ausbauen.

5 Motorbremskiappe (13) herausnehmen.

6 Lagerbuchse (B) (nur bei Motorbremskiappe
aus GuB) und Lagerbuchse (7) auspressen.

7 Neue Lagerbuchse (6) (nur bei Motorbrems-
klappe aus GuB) und Lagerbuchse (7) in den Ab-
gaskrimmer innen b(ndig einpressen.

Hinweis
Lagerstelle mit Heiflschmierpaste bestreichen.

8 Motorbremswelle einbauen.

8.1 Motorbremswelle (mit Keilverzahnung) in den
Abgaskriammer einbauen, dabei die Motorbrems-
klappe (GuB) mit einbauen.

8.2 Motorbremswelle (5) (Sechskantwelle) zu-
sammen mit der Lagerbuchse (6) in den Abgas-
krimmer (4) einschieben, dabei die Motorbrems-
klappe (13) (Blech) mit einbauen.

Hinweis

Kennzeichnung auf der Motorbremswelle und
Motorbremsklappe beachten.

60 14.13-015/4 F2




9 Axialspiel der Motorbremsklappe 0,1 bis
0,3 mm, durch gleichmagiges Nachsetzen der
Lagerbuchsen (6, 7) vermitteln.

A3

10 Verstellhebel (8) so auf die Verzahnung der
Motorbremswelle (5) schieben, so dafl bei ge-
offneter Stellung der Motorbremsklappe (13), der
Verstelihebelwinke! (Pfeil) je nach Ausfluhrung
waagerecht bzw. senkrecht am Abgaskrimmer-
anschlag anliegen mug.

Hinweis

Auf Freigang des Verstellhebels (8) achten.

11 Verstellhebel (8) mit Sechskantschraube (9)
und Sechskantmutter (12) befestigen.

12 Abgaskrimmer anbauen.

60 14.13-015/5 F2
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15.13-010 Starter aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
AnschiuBklemmen an der Batterie abklemmen.

W15.0002-38'A

1 Sechskantmutter . ....... ... .. .. bei Stahlboizen, 30 Nm,
bei Kupferbolzen 20 Nm.

2 Federscheibe .

3 Elektrischer Anschiuf3 "30"

4 Schlitzschraube :

5 Elektrischer Anschiuf3 "50"

6 Sechskantmutter . ......... ... ... ...... 60 Nm.

7 Starter ... e Starter nach unten herausnehmen, Starterritzel mit
Langzeitschmierfett einfetten.

Hinweis

- Bei Reinigungsarbeiten:

In ausgebautem Zustand: Starter mit dem Lagermaul nach unten - also hangend reinigen, damit
keine Feuchtigkeit ins Innere des Magnetschalters eindringen kann. '

In eingebautem Zustand: kein direkter Wasserstrahl auf den Starter tenken.

- Durch eingedrungene Feuchtigkeit entsteht Korrosion und Kontaktunterbrechung an dem Magnet-
schalter.

60 15.13-010/1 F2






18.13-010 MeBblatt fiir Olverbrauchsmessung bei Nutzfahrzeugen
Test Sheet for Oil Consumption Test for Commercial Vehicles

Der Olverbrauch eines Motors kann nur durch
eine Ol-VerbrauchsmeBfahrt zusammen mit
einer Kraftstoff-Verbrauchsmessung exakt
ermittelt werden. Bei der Ermittiung mit Hilfe
des OlmefBstabes fehlt die natige Genauigkeit.

Waéhrend der Einlaufzeit des Motors (bis ca.

20 000 km) ist ein erhohter Olverbrauch normal.
In dieser Zeit sollte keine Ol-VerbrauchsmeB-
fahrt durchgefiihrt werden.

Da der Olverbrauch in groiem MaBe von der
Fahrweise, d.h. von der Belastung und der
Drehzahl des Motors abhangt, soll bei nor-
malen Fahrzeugeinsatz eine MeBstrecke von
mindestens 200 km Lange gefahren werden.
Die MeBfahrt wird vom Kunden bzw. Fahrer
selbst ausgefihrt.

Wahrend der Olmegfahrt ist gleichzeitig der
Kraftstoffverbrauch festzustellen, da nur
anhand eines Vergleichs 2wischen Kraft-
stoffverbrauch und Olverbrauch die ver-
schiedenen Einsatzbedingungen (Berg-
fahrten, Stadtverkehr, Kipperbetrieb, Anhan-
gerbetrieb usw.) berucksichtigt werden
kénnen.

Vor Durchiithrung der Oi-VerbrauchsmeBfahrt
ist der Motor auf eventuelle Leckstellen, die
Olverlust verursachen kénnen, genau zu
untersuchen (z. B. am Olfilter, am Olkahler,
an der Zylinderkopfhaube usw.).

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

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

2. Motor warmfahren. Die Kihimitteltemperatur
soll 60 bis 100° betragen.

3. Das Fahrzeug auf einen ebenen Plalz
stellen und die Stellung so markieren, dall das
Fahrzeug nach der MeBfahrt in die gleiche Lage
gestellt werden kann.

4. Handgasknopf auf Stoppstellung bringen.
Regulierhebel an der Einspritzpumpe prifen, ob
dieser tatsachlich auf Stoppstellung steht.

60 18 13-010/1 F2

5. VerschiuBschraube an der Oiwanne heraus-
schrauben und das betriebswarme O 20
Minuten lang in das vorher bereitgestelite,
saubere GefaB ablaufen lassen. Nach 15
Minuten AblaBzeit den Motor 10 Sekunden
durchstarten, hierbei Motorbremse betatigen.

6. Kraftstofftank bis 2 cm unter den Rand des
Einfllistutzens fillen und genaue Hobhe des
Kraftstoffspiegels kennzeichnen oder merken.

7. VerschluBschraube der Olwanne wieder

einschrauben und festziehen.

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

9. Die abgewogene Olmenge vorsichtig in den
Motor einfillen, nichts danebenschutten. Das
Gefafi, das nach der MefBfahrt wieder verwendet
werden muB, darf wahrend der Zeit der MeB-
fahrt weder anderweitig benutzt noch gereinigt
werden, da sonst Gewichtsfehler entstehen.

10. Das Fahrzeug unter den vorgenannten
Bedingungen mindestens 200 km fahren. (Ewvtl.
normaler Fahrzeugeinsatz eines Tages).

11. Das Fahrzeug nach der MeBfahrt sofort
wieder auf den markierten Platz stellen.

12. Das vorher verwendete GefaB unterstellen
und das Ol ablassen. Die Ablaufzeit betragt
wieder 20 Minuten. Nach 15 Minuten den Motor
10 Sekunden durchstarten, hierbei Motorbremse
betatigen. (Achtung! Punkt 4 beachten!) Dann
die VerschluBschraube einsetzen und fest-
ziehen.

13. Das GefaB mit Ol wieder wiegen und den
Oliverbrauch bestimmen. Er ergibt sich aus dem
Gewichtsunterschied zwischen den beiden
Messungen vor und nach der Mefifahrt.

Der Olverbrauch (bo) wird meist in Liter
angegeben wund errechnet sich aus dem
festgestellten Gewichtsunterschied, dem spezi-



fischen Gewicht (Wichte) des verwendeten Ols
und der zurackgelegten Laufstrecke nach der
auf der Rickseite des MeBblattes angegebenen
Formel.

14, Kraftstoffbehalter bis zum Stand vor der
Verbrauchsmeffahrt auffillen und die wahrend
der MeBfahrt verbrauchte Kraftstoffmenge
feststelien.

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

60 18 13-010/2 F2

15. Das Verhaltnis von Olverbrauch zu Kraft-
stoffverbrauch in % kann nach der angege-
benen Formel errechnet werden.

Der Motorendlverbrauch kann fur einen neuen
eingelaufenen Motor bei normalen Einsatzbe-
dingungen bis zu 0,5 % des effektiven Kraft-
stoffverbrauchs bertragen. Je nach Laufstrecke
und Einsatzart (erschwerte Bedingungen) kann
dieser Wert im Einzeifall bis zu 1 % des effek-
tiven Kraftstoffverbrauchs ansteigen.



MeBblatt fiir Olverbrauchsmessung bei Nutzfahrzeugen
Test Sheet for Oil Consumption Test for Commercial Vehicles

Niederlassung | Vertretung Kunde
Branch / Agency Customor

Messung nusgefahrt: Datum [ Name
Mensurement carrled out: Deie / Name

Typ Fahrgesteli-N¢. Erstzulessung

Type Chaasls No. Original Reglsiration
Rep.-Auftrag Nr. Motor-Nr. Tachometerstand: km / Meilen
Repair order No. Engine-No. Speedometer reading: km / miles

Achtungt Vor der Mef3fahirt Unterlagen des Kunden iiber Glverhrauch genau priifen

{mportant: Check cust r’s &

tation on oil

carefully prior to test drive

Ei z des Fahr

: {z, B, Fernverkehr, Kipperbetrieb, Anhangerbetrieb usw.)

Application of vehicle: {a.g. Long-distance driving, tipper operation, trailer operation, etc.)

Gesamtgewicht - Motorwagen AuBentemparatur °¢c
Gross weight - Truck Ambient temperature
Gesamtgewicht - Anhanger/Aullieger Oldruck im Loerlauf (bei betriebswarmem Motor) kplcm?2
Gross weight - Trailer/Semi-trailer Qil pressure, idling {with engine hot}
Olsorte Kiihlwasseriemperatur oc
QOil brand Cooling water temperature
Gewicht des leeron MeBgeldfias km-Stand nach dar Meflfahrt km
Weight of empty measuring receptacle Mileage (km reading) after test drive
Gewicht des MelgefiBes mit O) km-Stand vor der MeB{ahrt km
Waight of measuring receptacle with oil Mileage (km reading) prior 10 test drive
vor der MeBfahrt 9 Laufstrecke km
prior to test drive Distance covered
nach der MeBfahrt g nachgefullte Kraftstoffrenge nach der MeBfahrt |
after test drive Amount of fuel added after test drive Itrs
Ge vicht des verbrauchten Ois g
Waight of oil consumed
Blverbrauch
0Oil consumption
Gewicht des verbrauchten Ols {g)
by Weight of Qil consumed (grams)
b = = = 171000 km
oil 0851) x Laufstrecke (km) 0,85 x I1rs/1000 km
£ Distance covered (km)
1) Spez. Gewicht des Ols - 3
Specific gravity of the Ol = 0.85 g/cm
Kraftstoffverbrauch wahrend der MeBf{ahri (Vor und nach der MeQfahrt bis 2 cm von der Oberkante Einfiilistuizen auffiillen)
Fuel consumption during test drive (prior to and after test drive refill up to 2 cm from upper edge of filler neck)
Kraftstoffverbrauch in } [}
¥ Fuel consumption, itrs Itrs /100 km
g,lé:‘aef]moﬂ = 100 x = 100 x = itrs/100 km
Laufstrecke in km xm

Distance covered, km

Olverbrauch in % zum Kraftstoffverbrauch
Oil consumption as a percentage of fuel consumption

b = Otverbrauch 1/1000 1/1000 km

b = Oil consumption Itrs/1000 11rs/1000 km
%=10 x = 10 x -

B8 = Kraftsroffverbrauch 1/100 1/100 km

B = Fuel consumption ltrs/100 1trs/100 km

OF 650 09 077 00 b — 1072 Daimler-Benz AG, Swuttgart-Untarturkheim, Zentratkundendienst
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18.13-015 Olkiihler ausbauen, instand setzen und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Motorend| ablassen.

Turbolader ausbauen (09.13-025).
Abgaskrummer ausbauen (14.13-010).
Starler ausbauen (15.13-010).
Kohimittel ablassen.

A. Plattendlkiihler .

W18-0088-57TA

1 Dichtung . ... ... . erneuern,

2 Okdhler (innen)

3 Dichtung . ......... ... erneuern.

4 Olkdhler (auBen)

5 Sechskantschrauben . .................... . 35 Nm, Ring-Maulschiiassel 352 589 00 01 00.
6 Sechskantschraube .. ........ .. ... ....... 30 Nm.

7 Dichtring ... ... ... ... . erneuern.

8 Geber-Oldruckmesser (elektrisch) . ........... 50 Nm.

9 Dichtring ........ ... .. erneuern.

10 Verschraubung .......................... 65 Nm, nur bei Geber - Oldruckmesser.
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11 VerschiuBschraube ..... .................. 65 Nm, nur ohne Geber - Oldruckmesser.

0 P B Tor )1 1] 4 Ta S RS erneuern.

13 Feder .oounszsivs B8 SR 2 o s 0 s o Sy prifen, Federldange: ungespannt 25,5 mm,;
vorgespannt mit 20 N Belastung 12 mm;
endgespannt mit 24,4 N Belastung 9 mm.

14 Umgehungsventil .......... ... ... .. ...... 1,5 bis 2,0 bar.

15 Hohischraube ......... ... ............... 40 Nm, nur bei OM 352 A, 362 LA.

16 Dichtringe .......... ... i erneuern.

17 Oldruckleitung (Turbolader) ................. nur OM 352 A, 362 LA.

18 VerschiuBschraube ....................... 40 Nm, nur OM 352

19  Stutzen

20 Oidruckleitung (Oldruckmesser) ............. 15 Nm.

21 Dichtringe ... ...t erneuern, mit Dichtmitte!l einstreichen.

Sonderwerkzeuge

(_——\

Ausbauen, Zerlegen

352589000100 352 5891163 00
R —

1

2  Elektrischen AnschiuB am Geber - Oldruck-
messer (8) trennen.

3  Geber - Oldruckmesser (8) ausbauen.

4 Bei OM 352 A, 362 LA:
Oldruckleitung (17) fir Turbolader am Olkihler

Oldruckleitung (20) fiir den Oldruckmesser
abschrauben.

abbauen. '

5 Sechskantschrauben (5) abschrauben und
Olkahler abnehmen.

6 Dichtung (1) abnehmen.

W18-0009-13
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7 Umgehungsventil (14) ausbauen und ab-
nehmen.

8 Sechskantschrauben (6) abschrauben und

Olkihlerhalfte abnehmen.

9 Dichtung (3) abnehmen.

10 Dichtftachen reinigen.

60 18.13-015/3 F2

W18-0010-123

W18.0011-13

W18-0013-134




Zusammen- und Einbauen

1 Dichtflachen (Pfeile) mit Dichtmittel
bestreichen und Dichtringe (21) auflegen.

2 Neue Dichtung (3) auf die innere Olkihler-
halfte legen.

3 Olkihler zusammenbauen und Sechskant-
schrauben (6) mit neuen Dichtringen {7)
festschrauben, 30 Nm.

4 Feder (13) prifen, einsetzen. Verschraubung
(10, 11) mit neuem Dichtring (12) festschrauben,
65 Nm.
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W18-0015-13A

N =

W18-0012-313

W18-0011.13

14a

W18-0097-13A




5 Umgehungsventil (14) einsetzen.

Hinweis

- Umgehungsventil ohne Bund (14a).
Einbaulage beachten, da diese Ausfiihrung ver-
dreht in den Olkiihler eingebaut werden kann.
Bei falscher Montage wird das Motorend! nicht
durch den Olkiihler geleitet. Dadurch kann infol-
ge von Motorélmangel zum Ausfall des Turbola-
ders kommen.

- Umgehungsventil mit zusatzlichem Bund (14b).

6 Neue Dichtung (1) auf Olkihler auflegen.

7 Olkiihler anbauen, Sechskantschrauben (5)
festschrauben, 35 Nm.
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10 11

12

@

14a

W18-0097-13A

W18-0018-13

w18.0017-13




Hinweis
Zum Nachziehen des Olkithlers bei eingebautem
Starter, Ring-Maulschlissel verwenden.

Ring-Maulschlosse! 352 589 00 01 00

8 . Bei OM 352 A, 362 LA:

Oldruckleitung (17) fir den Turbolader an den
Olkiithler anbauen, Hohlschraube (15) mit neuen
Dichtringen (16) festschrauben, 40 Nm.

9 Oldruckleitung fir den Oldruckmesser fest-
schrauben, 15 Nm.

10 Geber - fur Oldruckmesser (8) mit neuem
Dichtring (9) festschrauben, 50 Nm.

11 Elektrischen AnschluB am Geber - Oldruck-
messer (8) herstellen.

12 Kohlmittelsystem mit vorgeschriebenem
Kuhlmittet befiillen und entliften.

Hinweis

Bei OM 352 A

- Beim Umbau des Lamellentlkihlers auf den
Plattendlkuhier, muB der Olfilter mit angebautem
Olkaihler getauscht werden.

- Beim Einbau in Fahrzeuge bis Fahrgestell-End-
Nr. 829 878, muB die Verlegung der Kihimittel-
leitung nach nebenstehendem Bild vorgenom-
men werden.

22 Heizungsrohr
23 Formschlauch
24 Halter
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Motorendlkreislauf entlGften

1 Zylinderkopfhaube abbauen (01.13-010).

2 Oldruckleitung fiir die Einspritzpumpen-
schmierung vom Olfiltertrager abbauen und
Verbindungsschlauch vom Olfilibehalter fest-
schrauben.

Hinweis
Olfilterumgehungsventil nicht ausbauen.

3 Qltiillbehalter (22) mit freigegebenem
Motorendl fillen und schlieBen.

4  Mit der eingebauten Handpumpe (23) ca.
3 bar Uberdruck erzeugen.

22 Olfalibenalier 352 589 11 63 00
5 Absperrventil (24) so lange 6ffnen, bis das
Motorendl blasenfrei an den Kipphebeln austritt.

Der Uberdruck im Olftlibenhalter soll nicht unter
1,5 bar absinken, gegebenenfalls nachpumpen.
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6 Verbindungsschlauch abschrauben und Ol- || SRS 5
2] P4 I NSO~ _—
druckleitung fir Einspritzpumpenschmierung X iMé’/‘.?ﬁ“‘.’c .::: & i. '(“

festschrauben, 15 Nm.

7 Zylinderkopfhaube anbauen (01.13-010).
Motorendlistand kontrollieren.

: wwmou-maj
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B. Lamellendlkiihler (Warmetauscher) mit Offilter

21 W18:0083-57A

1 DIChtung . covsme o uommn 5 5 o e o ¢ 8 opmivn © 5 a5 erneuern.

2 Deckel

3 Sechskantschrauben . ..................... 35 Nm

4 Sechskantschrauben ...................... 35 Nm

5 Dichtring | s eominn e s pioten 22 % 0808 6 ¥ 4 80058 4 2 e erneuern,

6 Stutzen

7  Oldruckleitung (Oldruckmesser) ............. 15 Nm.

8 VerschluBischraube

9 O-RiNG ...ttt e erneuern, mit Motorendl eindlen.

10 Scheibendifiter ......... ... ... L. unterliegt nicht der Wartung, erneuern bei emner
Reparatur am Motor durch Lagerschaden.

11 DIChlunNg . ionvin o oo s n @ smaenos © o o a5 5 0% erneuern.

12  Filtertopf

13 Sechskantschraube ............. .. ........ 40 Nm.

14 Umgehungsventil ........ N 1,5 bis 2,0 bar.

15  FeHer :: iywviany 28 sn b s VoS B2 8 DUsid o o e priifen, Federiange: ungespannt 25,5 mm:;
vorgespannt mit 20 N Belastung 12 mm;
endgespannt mit 24,4 N Belastung 9 mm.

16 DICKIING o cocrvrn v« o e o anmsmers & 5 3 somverats o 2 o erneuern.

17 VerschluBschraube ....................:.. 65 Nm, nur ohne Geber - Oldruckmesser.

18 Verschraubung ....................... ... 65 Nm, nur bei Geber - Oldruckmesser.

19 Dichlring .......... . ... oLl erneuern.
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20 Geber - Oldruckmesser (elektrisch) ... ........
21 Hohlschraube .................

22 DIChiringe' wwesar =« o ows v € v 3 5 5 0 baie s 2 5 2y
23 Oldruckleitung (Turbolader)

24  DIichtunQen: ... o v s cuceies oion o o 5 o s 2 o asws
25 Lamellenélkihler

Sonderwerkzeuge

152 588 11 63 00

|

Ausbauen, Zerlegen

1 Oldruckleitung (7) far den Oldruckmesser
ahschrauben.

Einbauhinweis
Oldruckleitung festschrauben, 15 Nm.

2 Elektrischen AnschiuB am Geber - Oldruck-
messer (20) trennen.

3 Geber - Oldruckmesser (20) ausbauen.

Einbauhinweis

Geber - Oldruckmesser (20) festschrauben,
50 Nm.

4 Oldruckleitung (23) fir Turbolader am Deckel
{2) abbauen.

Einbauhinweis

Hohlschraube (21) mit neuen Dichtringen (22)
festschrauben, 40 Nm.
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prifen.

W18-0098.13




5 Sechskantschrauben (3) herausschrauben,
Deckel (2) abnehmen.

ginbauhinweis
Sechskantschrauben festschrauben, 35 Nm.

6 Dichtung (1) abnehmen.

Einbauhinweis
Neue Dichtung (1) einbauen.

7 Umgehungsventit (14) ausbauen und abneh-
men.

8 Feder (15) prifen.

Einbauhinweis

- Umgehungsventil ohne Bund (14a).
Einbaulage beachten, da diese Ausfihrung ver-
dreht in den Olkihler eingebaut werden kann.
Bei falscher Montage wird das Motorené! nicht
durch den Olkihler geleitet. Dadurch kann es
beim Motor OM 352 A infolge von Motordlman-
gel zum Ausfall des Turboladers kommen.
Umgehungsventil mit zusatzliichem Bund (14b).
Verschraubung (17, 18) mit neuem Dichtring (16)
festschrauben, 65 Nm.

9 Sechskantschrauben (4) herausschrauben.
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W18-0098-13 A

14b.
16 15
17 18
N o :
14a

W18-0097-43

W18-0095-13




10 Lamellendlkithler (25) ausbauen. Dichtungen
(24) abnehmen.

Einbauhinweis

Lamellendikihler (25) prifen und mit neuen
Dichtungen (24) in den Deckel (2) anbauen.
Sechskantschraube (4) festschrauben, 35 Nm.

Hinweis

- Tritt an einem Motor mit einem Lamellendl-
kGhler (25) ein Motorschaden auf, bei dem star-
ker Lagerabrieb bzw. Spanbildung festgestelit
wird, ist der Lamellendélkuhler (25) und der
Scheibenblfilter (10) zu erneuern. Der Lamelien-
olkiOhier (25) 1&Bt sich durch seinen konstruktiven
Aufbau unter Werkstattbedingungen nicht ein-
wandfrei reinigen.

- Wird der LamellendlkGhler (25) nicht getauscht,
so besteht die Gefahr, da der Motor durch noch
vorhandene Schmutz- und Abriebsrickstdnde im
Lamellendlkihler {25) nach relativ kurzer Laufzeit
mit Lagerschaden ausfalit.

- Bei Motorschaden aufgrund von Wasser im O,
Staubverschleifl oder Bruch eines Motorenteils
ohne Spanbildung, reicht ein griindliches Durch-
spulen des Lamellendlkihlers (25) zum Beispiel
mit Waschbenzin aus. Zum Reinigen kein Was-
ser verwenden. Dazu Lamellendlkhler (25) aus-
und einbauen.
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11 Sechskantschraube (13) herausschrauben,
den Filtertopf (12) mit dem Scheibenblfilter (10)
abnehmen.

Hinweis
- Scheibendlfilter (10) unterliegt nicht der War-
tung.

Einbauhinweis
Sechskantschraube(13) festschrauben, 40 Nm.

12 Olfilter (10), Dichtung (11) und O-Ring (9)
aus dem Filtertopf (12) herausnehmen.

Einbauhinweis

- Neue Dichtung (11) in den neuen Scheibendl-
filter (10) einbauen und Gber den Schaft der
Sechskantschraube (13) schieben.

- Die groBle Dichtflache des Scheibendlfilters (10)
zeigt zum Filtertopf (12).

- Neuen O-Ring (9) einbauen.

13 Kihlsystem mit vorgeschriebenem Kihimittel
befillen und entliften.

14 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

Motorendikreislauf entitften

1 Zylinderkopfhaube abbauen (01.13-010).
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2 Oldruckleitung fiir die Einspritzpumpen-
schmierung vom Olfiltertrager abbauen und
Verbindungsschlauch vom Olfiillbehélter fest-
schrauben.

Hinweis
Olumgehungsdruckventil nicht ausbauen.

3 Olfilibehalter (26) mit freigegebenem
Motorendl fullen und schiieBen.

4 Mit der eingebauten Handpumpe (27) ca.
3 bar Uberuruck erzeugen.

26 Offiilibenalter 352 583 11 63 00

5 Absperrventil (28) so lang 6ffnen, bis das

Motorend! blasenfrei an den Kipphebeln austritt.
Der Uberdruck im Olfiiltbehalter soll nicht unter
1,5 bar absinken, gegebenenfalls nachpumpen.

6 Verbindungsschlauch abschrauben und
Oldruckleitung fir Einspritzpumpenschmierung
festschrauben, 15 Nm.

7  Zyiinderkopthaube anbauen (01.13-010).
Motorendlstand kontrollieren.
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18.13-020 Olfiltereinsatz aus- und einbauen

A. Olfiltereinsatze (Hauptstrom und Nebenstrom)

= '
5
)
v __2
6 T Q7
T e 2
4d— / !
1
| o
¢
W18-0102-57

1 OlablaBschraube . ........................ 55 Nm.
2 Dichtring e o o s o sisiee o o simson & @ @ snosin £ 5 8 erneuern.
3 Befestigungsschraube . ................ . ... 40 Nm.
4 Dichtning ....... ... .o it erneuern.
5 Olfitertopf ... ... ... remigen. }
6 O-RiNg . . erneuern, eindlen; aus dem Olfiltertopf nac

unten ausbauen. :
7 Federeller ........ . ... .. . .. ... ... .. .. reinigen.
8 Siebmantelfilter (Hauptstrom) ............... reinigen; mit Kraftstoff und weicher Birste.
9 Filtereinsatz (Nebenstrom) .................. erneuern. )
10 O-RiNQ ... . ... cidis g Smm s e s o s erneuern, eindlen; in den Oltilterkopf einlegen.
Hinweis

- An Motoren mit Turbolader der Fa. KKK 3LK, K27; Garrett; Eberspacher eB32 sind die Offilter ohne
den Siebmantelfilter nur mit einem Papierhauptstrom-Qifiltereinsatz angebaut. Diese Olfilter sind durch
gelbe Lackierungen gekennzeichnet.

- Vor dem Starten mu8 der Motor so lange mit dem Starter durchgedreht werden, bis der Oldruck-
messer Druck anzeigt. Dabei mu3 der Stoppzug auf "Abstellen” stehen, damit der Motor nicht an-
springt. Der Starter dart maximal 20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu stark erwarmt wird
und dies zu Schaden fihren kann. Sofern nach dem ersten Startversuch noch kein Oldruck angezeigt
wird, ist der Startvorgang nach jeweils ca. einer Minute zu wiederhaolen.
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B. Olfiltereinsatz einteilig

&5
2 7
1
3 Q
e
wW18-0091-35
1 OlablaBschraube . ........................ Motorend! ablassen.
M10x 1 20 Nm,
M14x15 35 Nm Offiltertop! Leichtmetall,
M14x1.,5 55 Nm Olfillertopf Stahl.
2 Dichtring ... ... .o i erneuern.
3 Befestigungsschraube ..................... 40 Nm. i
4 OMREropl v s < sumn v+ 2vn 4 5 v s ¥ 8 5 reinigen, zentrisch an Olfiltertrager ansetzen.
5 O=RING?  « « - coomvns & o somoma © o nsan 5 S5 5 5 5 G erneuern, aus Offiltertopt nach unien ausbauen,
eindlen.
6 ORing ......c.. ..ol erneuern, eindlen; in Olfiltertopf einlegen.
7 Olfiltereinsatz . .. ........ ... .. ......... ernauern, in Olfiltertopf einsetzen.
8 Y-Abdichtringe ............ .. .. ... ...

60 18 13-020/2 F2

Bei Olfilterkopf und Otfiltertopt ohne Distanznocken
an der inneren GuBkontur.



Hinweis OM 352 .
- Ab Motor-End-Nr. 915 577 wurde auf einen
kirzeren Olfiltertopf umgestelit.

- Motoren bis zu der Motor-End-Nummer

8915 577 k6nnen mit dem neuen langen opti-
mierten Offiltereinsatz (7) mit integrierten Ra-
dialabdichtungen (7a) ausgeristet werden. Durch
Umriisten dieser Motoren auf den kurzen Offil-
tertopf, konnen die kurzen Offiltereinsétze (7)
verwendet werden {Serienstand).

- Die Y-Abdichtringe (8) die bisher zur Abdich-
tung zwischen gefiltertem und ungefiltertem Ol
benotigt wurden, dienen jetzt nur noch zur Axial-
fixierung der geanderten Olfiltereinsatze.

Hinweis OM 352, A, 362 LA

- Seit Dezember 1990 werden im Offiltertopf und
im Oilfilterkopf Distanznocken (9) an der GuBkon-
tur angebracht, die die Axialfixierung des Olffilter-
einsatzes gewibhrleisten. Mit Einsatz dieser An-
derungen sind die Y-Abdichtringe (8) im Offilter-
topf und im Olfilterkopf entfallen.

Beim Filterwechsel oder bei einer Reparatur ist
darauf zu achten, daf3 Y-Abdichtringe (8) nur
dann entfallen kénnen, wenn die deutlich sicht-
baren Distanznocken (9) im Offiltertopf und im
Olfitterkopf vorhanden sind.
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- Durch undichte O-Ringe an den Schutzhilsen
fir die Einspritzdisen kann Kohimittel in das
Motarendl gelangen und zu Verformungen des
Offiitereinsatzes fihren.

Wird ein verformter Olfiltereinsatz bzw. Kihl-
mittel im Motorendl festgestellt, so sind die
O-Ringe der Schutzhilsen zu erneuern,
(07.13-025).

- Offiltereinsatze ohne integrierte Radialab-

dichtungen durfen nicht mehr eingebaut werden.

- Vor dem Starten muf3 der Motor so lange mit
dem Starter durchgedreht werden, bis der Ol-
druckmesser Druck anzeigt. Dabei muB der
Stoppzug auf "Abstellen” stehen, damit der Mo-
tor nicht anspringt. Der Starter darf maximal 20
Sekunden betatigt werden, da er sonst zu stark
erwarmt wird und dies zu Schaden fihren kann.
Sofern nach dem ersten Startversuch noch kein
Oldruck angezeigt wird, ist der Startvorgang
nach jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

- Motor abstelien.
Otfilter auf Dichtheit priifen.
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18.13-025 Olfiiter zerlegen und zusammenbauen

€

A. Offilter; mit angebautem Olkiihler (352 A, 362 LA)

L @ 02 16

14 B o
14 e S @ =
29 2}.> l 12

W18-0092-57

AblaBschraube
Dichtring
Kiihimittelschlduche
Geber fiir Oldruckmesser
Dichtring
Olablaschraube
Dichtring
Befestigunsschraube
Dichtringe
10  Otfittertopf
11 O-Ring
12  Filtereinsatz

..........................

...............................

...............................

.........................

...............................

CoONDUAEWN -~

.............................
..............................
.............................

13  Hohlschraube M10X 1

14 Dichtringe
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Kihimittel ablassen.

erneuern.

abbauen.

50 Nm, elektrischen Anschluf3 trennen.
erneuern.

50 Nm, Motorend! ablassen.

erneuern.

40 Nm.

erneuern.

zentrisch an Offiltertrager ansetzen.
erneuern,eindlen.

erneuern, obere und untere Dichtungen eindlen,
Feder 2eigt in den Olfiltertopf.

15 Nm.

Hohischraube mit kieiner Bohrung - Olfilterkopt:
Hohischraube mit groBer Bohrung - Einspritzpumpe.
erneuern,




15 Oldruckleitung zur Einspritzpumpe

und riemengetriebener Verdichter
16 Sechskanlschrauben ............... . ...... 60 Nm.
17 Olfiltertrager :
18 Dichtung . ... ... i . erneuern.
19  Sechskantschrauben
20  Sechskantmuttern

21  Scheibe
22 Gehause
23 Dichtung . ... .. e erneuern.

24  Sechskantmuttern
25 Scheiben

26 LamellenoikGhler
27  Dichtungen

............................. erneuern.
28  HohlschraUbe: . ........ee.«ommiones oo e 55 Nm.
29 Dichtring ... ... i erneuern.
30 VerschluBschraube ....................... 55 Nm.
31 Dichtring «q ;- omme o o den f 2 4 00800 6 5 5 o 0 o erneuern.
Hinweis

- Alle Teile reinigen.

- Tritt an einem Motor mit einem Lamellenolkihler (26) ein Motorschaden auf, bei dem starker
Lagerabrieb bzw. Spanbildung festgestelit wird, ist der Lamellendlkthler (26) und der Filtereinsatz (12)
zu erneuern. Der Lamellendlkahler (26) 148t sich durch seinen konstruktiven_Aufbau unter Werkstatt-
bedingungen nicht einwandfrei reinigen.

- Wird der Lameliendtkihler (26) nicht getauschi, so besteht die Gefahr, dafl der Motor durch noch
vorhandene Schmutz- und Abriebsriickstande im Lamellendlkithler (26) nach relativ kurzer Laufzeit mit
Lagerschaden ausfalit.

- Bei Motorschaden aufgrund von Wasser im Ol, Staubverschleil oder Bruch eines Motorenteils ohne
Spanbildung, reicht ein grindliches Durchspllen des Lamellendtkihlers (26) zum Beispiel rit Wasch-
benzin aus. Zum Reinigen kein Wasser verwenden. Dazu Lamellendlkithler (26) aus- und einbauen.

- Vor dem Starten muB der Motor so lange mit dem Starler durchgedreht werden, bis der Oldruck-
messer Druck anzeigt. Dabei muB der Stoppzug auf "Absiellen” stehen, damit der Motor nicht an-
springt. Der Starter darf maximal 20 Sekunden betétigt werden, da er sonst zu stark erwarmt wird
und dies zu Schéden fithren kann. Sofern nach dem ersten Startversuch noch kein Oldruck angezeigt
wird, ist der Startvorgang nach jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

- Motor abstellen.

- Offilter auf Dichtheit priifen.
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B. Offilter; ohne angebauten Olkiihler

6

O
-
(__

4 7

@©
@ﬂ

»

1 ©

& v

W18-0093-57

Geber fir Oldruckmesser
2 DIChring . .o o v v o v « £ vwn s & v owo s
3 OlablaBschraube

Py

4 Dichtring . ....... ... .. i
5 Befestigungsschraube .....................
6  OHiltertopf .......ccoviiiiiii i
7 O L5 11 [ R e R e
8 O-RING ...t
g Filtereinsatz . ........... ... ... . ... ... ...

10  Y=Abdichtringe: «. . « coven o v own e v smms s v 3 950 o

11 Hohlschraube M10 X1

12 Dichtringe .......... .. ... .. ... ...
13 Oldruckleitung zur Einsprilzpumpe

und riemengetriebenem Verdichter
14 VerschluB3schraube

60 18.13-025/3 F2

50 Nm, elektrischen AnschiuB3 trennen.
erneuern.
Molorendl ablassen. M10 x 1 20 Nm,
M14x1,5 35 Nm, Leichtmetall,
M14x15 55 Nm, Stahl.
erneuern.
40 Nm.
zentrisch an Olfiltertrager ansetzen.
ernsuern, aus Olffiltertopf nach unten
ausbauen, eindlen.
erneuern, eindlen.
erneuern, beide Dichtungen eindlen in
Offiltertopt einsetzen.
Bei Olfilterkopf und Olfiltertopf ohne Distanznocken
an der inneren GuBkontur.
15 Nm.
Hohlschraube mit kieiner Bohrung - Olfilterkop!;
Hohlschraube mit gro3er Bohrung - Einspritzpumpe.
erneuern.




15  Dichtring
16  Feder tir Umgehungsventil
17  Umgehungsventil
18  Sechskantschraube
19 Olfiltertrager

20 Dichtung
21 Hohlschraube
22  Dichtung

Daten ;
Feder fir Umgehungsventil im Olffiltertrager

erneuern.
prifen, erneuern, siehe Daten.
Oftnungsdruck 1.6 bis 2,5 bar.
60 Nm,

erneuern.
55 Nm
erneuern.

Auflen-

durchmesser

mm

Draht-
starke

mm

Feder
ungespannt
Lange

mm

Feder vorgespannt

Lange

mm

Belastung

N

Feder endgespannt

Lange

Belastung

N

16,5

1.5

66

31

45+3

57

Hinweis OM 352
- Ab Motor-End-Nr. 815 577 wurde auf einen
kirrzeren Olfiltertopt umgestelit.

- Motoren bis zu der Motor-End-Nummer

915 577 kénnen mit dem neuen langen opti-
mierten Olfiltereinsatz (9) mit integrierten Ra-
dialabdichtungen (9a) ausgeristet werden. Durch
Umristen dieser Motoren auf den kurzen Olfil-
tertopf, kénnen die kurzen Offiltereinsatze (9)
verwendet werden (Serienstand).

- Die Y-Abdichtringe (10) die bisher zur Abdich-
tung zwischen gefiltertem und ungefiltertem Ol
bendtigt wurden, dienen jetzt nur noch zur Axial-
fixierung der geinderten Olfiltereinsatze.
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Hinweis 352, A, 362 LA

- Seit Dezember 1990 werden im Olfiltertopf und
im Olfilterkopf Distanznocken (10a) an der GuB-
kontur angebracht, die die Axialfixierung des
Olfiltereinsatzes gewahrleisten. Mit Einsatz
dieser Anderungen sind die Y-Abdichtringe (10)
im Offiltertopf und im Offilterkopf entfallen.

Beim Filterwechsel! oder bei einer Reparatur ist
darauf zu achten, daf3 Y-Abdichtringe (10) nur
dann entfallen konnen, wenn die deutlich sicht-
baren Distanznocken (10a) im Offiltertopf und im
Offilterkopf vorhanden sind.

- Alle Teile reinigen.
Beim Nockwellenverdichter Hohlschraube (11)
mit kleiner Bohrung an Olfiltertrager, Hohl-

schraube mit groer Bohrung an Einspritzpumpe.

Bei riemengetriebenem Verdichter:
Hohlschraube (11) mit groBer Bohrung an Offil-
tertrager, Hohischraube mit kleiner Bohrung an
Einspritzpumpe.

- Vor dem Starten mu8 der Motor so lange mit
dem Starter durchgedreht werden, bis der OI-
druckmesser Druck anzeigt. Dabei muf3 der
Stoppzug auf ”Abstellen™ stehen, damit der Mo-
tor nicht anspringt. Der Starter darf maximal 20
Sekunden betétigt werden, da er sonst zu stark
erwarmt wird und dies zu Schaden fihren kann.
Sofern nach dem ersten Startversuch noch kein
Oldruck angezeigt wird, ist der Startvorgang
nach jeweils ca. einer Minute zu wiederhaolen.

- Motor abstellen.
Offilter auf Dichtheit priifen.
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18.13-030 Olpumpe aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Olwanne aus- und einbauen (01.13-030).

Aus-, Einbauen

1 Sechskantschrauben (1) herausschrauben
und Olpumpe (2) mit Saugkorb aus dem Zylin-
derkurbelgehause ausbauen.

Einbauhinweis
Sechskantschraube (1) festschrauben, 35 Nm.

2 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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18.13-035 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit
Olpumpe ausbauen (18.13-030).

6a
20
L= 8
=y
19 7l s 5
e -
! - " /'/
‘/' W1B-0103-57
1 Olpumpengehiuse ....................... siehe Daten "A".
2 Antriebsschraubenrad ............ ... ... .. Zahnflankenspiel: 0,183 bis 0,342 mm,
Abzieher 000 589 88 33 00.
3 Sechskantschraube .................... ... 35 Nm.
4 Olpumpengehiusedeckel
5 Dichtung .. ... ..oy vmn e s s 5w w5 & 50 erneuern.
6 SaugrohrmitSieb .............. ... ... reinigen.
B6a  Saugrohr ohne Sieb
7 Sechskantschraube ....................... 40 Nm.
8 Sieb womme Lo s s s S SRR § 2 8 retnigen.
9 Sprengring .
13  Uberdruckventil ......... ... ... .. ........ Sftnet bet Uberdruck 4,7 bis 5,7 bar.
14  Ventilgelhduse
15 Koiben
16, Fodel oo sn asamns w3 annt 55 Snek 5 8 B g B siehe Daten "B".
17  VerschiuBschraube: ... .os s e s & simns & 0 oz 20 Nm, mit Omnifit Forte 150 M sichern.
18 Olpumpenzahnrad .. ...................... Zahnflankenspiel: 0,15 bis 0.25 mm,
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radiales Spiel zum__Gehéuse: 0.030 bis 0,105 mm,
axiales Spiel zum Olpumpengehdusedeckel:
0,025 s 0,089 mm.




19 Olpumpenzahnrad . .......................

20  Antriebswelle

21 Cipumpenachse

Zahnftankenspiel: 0,15 bis 0,25 mm,

radiales Spiel zur Olpumpenachse:

0.011 bis 0,040 mm,

radiales Spiel zum Gehause: 0,030 bis 0,105 mm,
axiales Spiet zum Olpumpengehiusedeckel:
0.025 bis 0.089 mm:.

mit Motorend! eindlen.

Radiales Spiel im Olpumpengehause:

0.016 bis 0,042 mm.

Daten "A”
F /-
Kl B -
] ; NI T T
o IN 1Nl l W
; A l ' ien m} ‘
f T 3 i T
L] / }
N
W18-0025-17
Motor 3521) 3522) 352 A4) 352 AS)
352 A3) 362 LA
MaB A Durchmesser im Gehauss 17,018 17,018 17,018 17,018
17,000 17,000 17,000 17,000
Durchmesser der Antriebswelle 16,984 16,984 16,984 16,984
16,976 16,376 16,976 16,976
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Motor 3521) 3522) 352 A3) 352 AS)
352 A%) 362 LA
MaB B Durchmesser der Olpumpenachse 15,018 15,018 15,018 15,018
im Gehause 15,000 15,000 15,000 15,000
Durchmesser der Olpumpenachse 15,039 15,039 15,039 15,039
15,028 15,028 15,028 15,028
Uberdeckung zwischen 0,039 0,039 0,039 0,038
Olpumpenachse und Gehause 0,010 0,010 0,010 0,010
MaB C Einbauhthe der Olpumpenachse 34,2 bis 39,2 bis 45 47,5 bis
34,5 39,5 48,5
MaB D Zuldssiges Spiel zwischen Antriebs-- max.0,04 0,3 bis max. 0,04 0,3 bis
schraubenrad und Pumpengehiuse-- 0,76) 0,76}
Oberkante bei Anlage des
treibenden Zahnrades an 2,9 bis 2,9 bis
Oberkante Pumpengehaduse 4,37) 4,37
MaB E Rdckstand der Antriebswelle zum 0,5 bis 0,5 bis 4,5 bis 7,2 bis
Olpumpenzahnrad 0,8 0,8 4.8 7.8
Ma8B F Gehausehohe fir Zahnradlauf 35,025 40,025 47,025 50,025
35,000 40,000 47,000 50,000
Hohe der Olpumpenrader 34,975 38,975 46,975 49,975
34,936 39,936 46,936 49,936

1) bis Motor-End-Nr. 030 815
2) ab Motor-End-Nr. 030 816
3) bis Motor-End-Nr. 528 529

4) ab Motor-End-Nr. 528 530 bis 795 802

5) ab Motor-End-Nr. 795 803
6! Antriebsschraubenrad-Breite 21 mm
7} Antriebsschraubenrad-Breite 18 mm

Daten "B”
AuBen- Draht- Feder Feder vorgespannt Feder endgespannt
durchmesser starke ungespannt
Lange Lange Belastung Lange Belastung
mm mm mm mm N mm N
9,3 1,7 48,4 45,4 43,9 36,2 145
Daten "C”
Olpumpenprifung 352 1) 3522 [352A4) [352A5)
352 A 3) 362 LA
Fordermenge in Vmin gemessen Leerlauf-Drehzahl 7,0 7.5 8,0
Motorend! SAE 10,
Oltemperatur 50° C, Nenn-Drehzahi 41,0 53,0 58,0
Olgegendruck 4 bar

1) bis Motor-End-Nr. 030 815
2) ab Motor-End-Nr. 030 816

3) bis Motor-End-Nr. 528 529
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4} ab Motor-End-Nr. 528 530 bis 795 802
5) ab Motor-End-Nr. 795 803



Sonderwerkzeuge

000 589 88 33 00

-

Zerlegen, Zusammenbauen

1 Olpumpe in den Schraubstock spannen.
Weiche Schraubstockbacken verwenden.

2 Saugrohr (6, 6a) vom Olpumpengehause-
deckel! (4) abbauen, Dichtung (5) abnehmen.

Einbauhinweis
Neue Dichtung (5) einbauen, Sechskantschraube

(7) testschrauben, 40 Nm.

3 Saugrohr mit Sieb reinigen.

4 Den Sprengring (8) vom Saugrohr (6a) ab-
nehmen, das Sieb (8) von Saugrohr abziehen
und reinigen.
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5 VerschiuBschraube (17) des Oluberdruck-
ventiles (13) herausschrauben und mit Feder
(186), Kolben (15) und Ventilgehduse (14) aus- 17

b:cluen. -
QB

» 16
15
6 Feder (16) auf Federwaage priifen siche 14
Daten "B".
O

W11-0030-134

Einbauhinweis

- VerschluBschraube (17) des Uberdruckventiles
am Gewinde mit Omnifit Forte 150 M einstrei-
chen und mit 20 Nm festschrauben.

W1B-0038-13

7 Olpumpengehausedecke! (4) abbauen.

Einbauhinweis
Sechskantschrauben (3) festschrauben, 35 Nm.

W18-0027-13

8 Olpumpenzahnrad (19) von der Olpumpen-
achse abnehmen.

Einbauhinweis

‘Radiales Spiel zur Olpumpenachse:

0,011 bis 0,040 mm;

Radiales Spie! zum Gehause:

0,030 bis 0,105 mm;

Axiales Spiel zum Olpumpengehiusedeckel:
0,025 bis 0,088 mm;

Zahnflankenspiel: 0,15 bis 0,25 mm.

W1B8-0028-13A
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9 Antriebsschraubenrad (2) von der Antriebs-
welle abziehen.

Abzieher 000 589 88 33 00

Einbauhinweis

- Antriebsschraubenrad (2) auf ca. 80° C erwar-
men und auf die Antriebswelle (16) aufpressen.
- Axialspiel beachten siehe Daten A, Maf3 "D”.

10 Olpumpenzahnrad (14) mit Antriebswelle
(16) aus dem Olpumpengehause herausnehmen
_und abpressen.

Einbauhinweis

- Olpumpenrad (14) auf 80° C erwarmen und auf
die Antriebswelle (16) aufpressen.

- Rickstand der Antriebswelle zum Olpumpen-
zahnrad beachten siehe Daten A, MaB3 "E”".
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W18-0106-1)

W18-0037-13

W18-0030-13A

W18-0035-138




- Antriebswelle und Zahnrad mit Motorendl
eindlen, in das Olpumpengehéuse einschieben.

11 Olpumpenachse (21) aus dem Olpumpen-
gehduse herausdricken.

Einbauhinweis
Einbauhdhe beachten siehe Daten A, Mag "C”.

12 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 18 13-035/7 F2

W18-0035-13

W18-0031-134

W18-0033-13







20.13-010 Kuhimittelregler aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Kuhimitiel ablassen.

A. OM 352, 352 A

W20-0006-15

OV A WN —

Kuhimittelschlauch

Sechskantschrauben ... ... .. ............ 15 Nm.

Federscheibe ....._ ....... ... ... ... ..... erneuern.

Deckel

DIChUNG' en « v s 08 5 4 5058 = o semue o+ 0 moin @ o erneuern, Einbaulage beachten.

Kihimittelregler . ... .. ... .. ... ... .. ... ... Eingeprefter Pteil am Kihimittelreglerrand zeigt

nach oben, Lage der Entliftungskerbe.
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B. OM 362 LA

W20-0007-33

Kuohlmittelschlauch
Sechskantschrauben
Deckel
O-Ringe
Kahimittelregler

(3 FUI S B

Hinweis
- Kithlsystem mit vorgeschriebenem Kihimittel
befillen, entliiften und auf Dichtheit prifen.

- Motor niemals ohne Kihlmittelregler betreiben,
dadurch verschlechtert sich die Motorkithlung,
weil dann ein grofler Anteil des heien Kihimit-
tels Gber die KurzschluBseite direkt in den Motor
zurlickflieBt und nicht Ober den Kuhler. Die Folge
ist ein uberhitzter Motor, der dadurch erheblich
Schaden nehmen kann.

- Klhlmittelvorschriften, Blatt 310 der Betriebs-
stoff-Vorschriften beachten. Nur freigegebene
Korrosions-/Frostschutzmittel nach Blatt 325.1
‘und 325.2 Betriebsstoff-Vorschriften verwenden,
da sonst Undichtheiten an der Gleitringdichtung
entstehen kdénnen.
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..........................

erneuern.
EingepreBier Pfeil am Kihimittelreglerrand zeigt
nach oben, Lage der Entiiiftungskerbe.



20.13-015 Kiithimittelregler priifen

Vorausgegangene Arbeit:
Kahlmitielregler ausbauen (20.13-010).

Daten
Serienausfihrung Tropenausfihrung

Otfnungsbeginn bei °C 83+2 7142
Hauptventil "A” Hub in mm 8 8

‘ Vollffaung bei °C 95 85
KurzschlluBventil "B~ Hub in mm 6 bis 7,5 6 bis 7.5

geschlossen bei °C 92 82

Leckwassermenge des 0,67 bis 1,17 0,67 bis 1,17
Hauptventils bei 1 bar
und 20°C in I/min
max. DurchfluBmenge 333 333

bei gedffnetem Hauptventil
und einem Druck von 1 bar in /min

Prifung des KGhlmittelreglers

Kuahimittelregler an einem Draht in ein GetaB mil
kochendem Wasser hangen.

Nach 6 bis 8 Minuten muB das Hauptventil (A)

des Kuhimittelreglers ganz gedffnet sein (min.
8 mm).

Offnungsbeginn priifen

W20-0048-13

1 Kohimittelregler an einem Draht in ein mit
Wasser geflites Gefa hangen.
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2 Wasser mit geeigneter Warmequelle er-
warmen. Ab ca. 8° C unter Offnungsbeginn (je
nach Ausflhrung) darf die Aulheizgeschwindig-
keit nicht mehr als 1 bis 2° C pro Minute be-
tragen. Offnungsbeginn siehe Daten.

Hinweis
- Gleichzeitig das Wasser umriihren, damit die
Wassertemperatur Uberall gleich ist.

- Zum Erwarmen des Kiohlmittelreglers auf

keinen Fall SchweiBbrenner oder Létlampen
verwenden.
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20.13-020 Kuahlanlage entfetten und entkalken

Entfetten

1 Kuhlmittel vollstandig ablassen.
2 Kuohlmittelregler ausbauen (20.13-010).
3 Heizungshebel auf "warm” stellen.

4 Das Kihlsystem mit einer 5%igen Ldsung
aus Wasser und einem mild-alkalischen Reiniger,
wie z.B. P3-Croni (Lieferant: Fa. Henkel) oder
Grisiron 7220 (Lieferant: Fa. Farbwerke Hoechst)
befdilen (50 g P3-Croni/1 Liter Wasser).

5 Motor bei mittlerer Drehzah! bis ca. 80° C
warmlaufen lassen und ca. 5 Minuten auf dieser
Temperatur halten. Wenn erforderlich, kann der
Kihler abgedeckt werden.

6 Motor abstellen und Kihlsystem auf ca.
70° C abkihlen lassen.

7 Ldsung vollstandig ablassen.

8 Unmittelbar danach Kihlsystem zweimal mil
Frischwasser befillen, Motor warmlaufen lassen
(ca. 5 Minuten) und Wasser ablassen.

Hinweis

AblaBoftnungen auf Ablagerungen kontrollieren

und reinigen.

Entkalken, Entrosten

Hinweis

Vor dem Entkalken ist grundsétzlich das Kihl-
system zu entfetten, auch wenn keine sichtbare
Verolung vorliegt.

1 Nach dem zweiten Spiilvorgang des Ent-
fettens das Kihisystem mit einer 10%igen

(100 gA) Losung aus Frischwasser und Zitronen-,
Wein- oder Oxalsdure {(zu beziehen durch den
Chemikalienhandel) befilien, wobei bevorzugt
Zitronensaure verwendet werden sollte.
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Hinweis

- FUr die Entkalkung und Entrostung kénnen
auch Handelsprodukte verwendet werden, die
aus den vorgenannten Sduren bestehen.

- Chromsaure oder chromhaltige Produkte
durfen aus abwassertechnischen Grinden
nicht verwendet werden.

2 Motor bei mittlerer Drehzah! bis ca. 80° C
warmiaufen lassen und ca. 10 Minuten auf dieser
Temperatur haiten.

3 Motor abstellen und auf ca. 70° C abkiihlen
lassen.

4  Entkalkungsldsung vollstandig ablassen.

5 Kihlsystem mindestens dreimal mit Frisch-
wasser spilen, dazu den Motor mit jeder Spul-
fullung 5 Minuten laufen lassen.

6 Kuhimittelregler mit neuem Dichtring ein-
bauen, (20.13-010).

7 Kahlsystem mit vorgeschriebener Kuhimittel-
Mischung befdllen.

Folgende Mischungsverhaltnisse einhalten:
50 Vol. -% Frischwasser
50 Vol. -% Korrosions- /Frostschutzmittel

Hinweis

- Frischwasservorschriften

Zur Aufbereitung des Kihimittels soll sauberes,
maoglichst weiches Wasser verwendet werden.
Nicht gesignet sind Meerwasser, Brackwasser,
Solen, Industriewasser, Regenwasser, stark
enthartetes Wasser und destilliertes Wasser.
Auskinfte uber Wasserqualitaten von Trink-
wasser erteilen die drtlichen Wasserwerke bzw.
zustandigen Wasserversorgungsunternehmen.
Sowoh! diese, als auch auf diesem Gebiet erfah-
rene Firmen und Ingenieurbiros geben Hinweise
zur Wasseraufbereitung.
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- Die Verwendung von 1 Vol. -% Veredlungs-
mittel zusammen mit 99 Vol. -% Wasser ist nur
als Ausnahmefall zulassig bei stdndigen Umge-
bungstemperaturen {iber dem Gefrierpunkt, z.B.
in tropischen Gabieten, in denen nachweislich
kein freigegebenes Korrosions- /Frostschutz-
miftel verfigbar ist.

- Entsorgung des Kihlmittels

Das KihImitte!l darf bei Wartungs- und Repa-
raturarbeiten nur dann in die Kanalisation abge-
lassen werden, wenn eine Genehmigung der zu-
standigen Wasserbehérde (z.B. Untere Wasser-
behdrde der Stadt ...) vorliegt. Gegebenenfalls
ist die Genehmigung zur Einleitung von Kiihl-
mittel in die Offentliche Kanalisation zu be-
antragen.

Wird die Einleitung untersagt oder liegt keine

Genehmigung vor, so muB3 Kihlmittel als Son-
dermill gesammelt und entsorgt werden. Die

gesetzlichen Bestimmungen far die Lagerung

und Entsorgung sind unbedingt einzuhalten.
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20.13-025 Kuhlmittelpumpe aus-, und einbauen

W20-0088-53

1 Keilriemen . ... .. .. .. . . ... i i Spannung prifen:
Neuzustand 450 bis 500 N, Nachspannen 300 bis
400 N; MeBgerat 00t 589 69 21 00.

2 WEIMEMEN . . i 6 e w0 ssmsese & % 00 5 3 2l Spannung priifen:
Neuzustand 450 bis 500 N, Nachspannen 300 bis
400 N; MeBgerat 001 589 69 21 00.

3 Sechskantschraube ....................... 35 Nm:.

4 Riemenscheibe

5 Kiihimittelschtauch

6 Kahimittelpumpe

7 Sechskantschrauben ...................... M8 = 30 Nm: M10 = 50 Nm.
8 DIChtBNG  + cnmta & 8 S0k 2 2 4 S8ags o o s & v omoinst o erneuern.

9

Kihimittelreglergehause OM 352, 352 A
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9a  Kihlmittelreglergehduse OM 362 LA
10  Sechskantschrauben
11 Dichtungen OM 352, 352 A
1ta Dichtung OM 362 LA ..............
12 Deckel OM 352,352 A

13 Sechskantschraube
14  Dichtung

Sonderwerkzeuge

001 589 69 21 00

Aus-, Einbauen

Hinweis

Das Konstruktionsprinzip der Gleitringdichtung
erfordert eine "gewisse Undichtheit” im Dicht-
spalt zwischen dem Keramik- und Kohlering, da
in den Dichtspalt Flissigkeit eindringen muB, die
als Gleit- und Schmiermittel gegen Verschieifl
wirkt.

Dabei treten geringe Mengen von Filssigkeit,
Verschleilabrieb und Schmutz aus. Somit zeigen
sich an der Austrittstffnung der Kihimittelpumpe
deutliche Spuren. Sie enistehen vor allem durch
eingetrocknete Kihlmittelzusétze, weisen aber
nicht auf Kalkablagerungen durch erhohte Un-
dichtheit hin.

Eine leichte Undichtheit durch stérende Partikel
auf den Gileitflachen der Dichtung stabilisiert sich
nach kurzer Betriebszeit.

1 Kihlmittel ablassen.
Einbauhinweis

Kihlsystem mit vorgeschriebenem Kihimittel
befillen und entiiften.
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30 Nm.
erneuern.
erneuern.

25 Nm.
erneuern.



2 Kohlmittelschiduche (5) und Entliftungs-
leitung abbauen.

3 Elektrischen Anschlu8 am Temperaturfihler
trennen.

4 Bei Starr-Lufter

4.1 Keilriemen entspannen und abnehmen.

4.2 Sechskantschraube (3) herausschrauben.

Einbauhinweis
Neue Sicherungsbleche (17) einbauen, Sechs-
kantschraube (3) festschrauben, 35 Nm.

4.3 Lifter (16), Zwischenstiick (15) und die
Riemenscheibe (4) abbauen.

Einbauhinweis

Beim Einbau eines Tauschmotors muB unbedingt
darauf geachtet werden, dafl zwischen der Kuhl-
mittelpumpe und dem Lifter ein Zwischenstick
der gleichen Starke eingebaut ist, wie in dem
ausgebauten Motor. Gegebenenfalls mufl das
Zwischenstiick ausgewechselt werden, weil der
Abstand von 25 bis 30 mm, zwischen dem Kuh-
ler und Lifter, eingehalten werden muB.

5 Bei Visko-Lufter

5.1 Visko-Lifter am Schwingungsdampfer
abbauen.

60 20 13-025/3 F2
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5.2 Sechskantschrauben (3) an der Riemen-
scheibe (4) losen.

Einbauhinweis
Sechskantschrauben (3) festschrauben, 35 Nm.

5.3 Keilriemen (1) von Kuhimittelpumpe zur
Lenkhelfpumpe bzw. Verdichler entspannen und
abnehmen.

5.4 Keilriemen (2) von dem Schwingungsdédmp-
fer bzw. der Riemenscheibe und dem Generator
zur Kihimittelpumpe entspannen und abnehmen.

5.5 Riemenscheibe (4) abbauen.

6 Keilriemen priifen und einbauen.

Einbauhinweis

- Beim Spannen der Keilriemen angegebene
Reihenfolge der Arbeitsgange einhalten:

A: Kurbelwelie, Generator und Kbhlmitielpumpe.
B: Kihimittelpumpe und Lenkpumpe bzw.
Verdichter.

Dadurch werden Schaden an den Silentbuchsen
durch verdrehte Spannschrauben verhindert.

- Keilriemenspannung mit dem MeBgerét prifen

(13.13-025)

MefBgeral 001 589 69 21 00

60 20 13-025/4 F2
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7 Bei riemengetriebenem Verdichter, Spann-
vorrichtung ausbauen.

8 Unteren KUhlmittelschlauch (5) ausbauen.

9 Bie OM 352, 352 A
Sechskantschrauben (13) am oberen Kihl-
mittelrohr herausschrauben.

Einbauhinweis

Sechskantschrauben (13) festschrauben, 25 Nm.

9.1 Deckel (12) und die Dichtungen (11) ab-
bauen.

Einbauhinweis -
Neue Dichtung (11) einbauen.

10 Bei OM 362 LA
Beide Schrauben am oberen KOhimittelrohr
herausschrauben.

Einbauhinweis

Sechskantsschrauben (13) festschrauben,
25 Nm.

60 20 13.0255 F2
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11 Sechskantschrauben (7) an der Kuhimittel-
pumpe (6) herausschrauben.

Einbauhinweis
Sechskantschrauben (7) festschrauben;
M8 30 Nm,
M10 50 Nm.

12 Kuhimittelpumpe (6) mit dem Kihimittelreg-
lergehause (9) abnehmen.

13 Dichtungen (11, 113, 14) von der Kihimittel-
pumpe und vom Kohlmittelreglergehause ab-
nehmen.

Einbauhinweis
Neue Dichtungen (11, 11a, 14) einbauen.

14 Sechskantschrauben (10) am Kohimitielreg-
lergehause (9, 9a) herausschrauben.

Einbauhinweis
Sechskantschrauben (10) testschrauben, 30 Nm.

15 Kihimittelreglergehaduse (9, 9a) und Dichtung
(8) abnehmen:

Einbauhinweis
Neue Dichtung (8) einbauen.

16 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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Hinweis

Bei Kithimittelverlust zwischen dem Kihimit-
tetrohr und dem Zylinderkopt (Pfeil) neue Dich-
tungen einbauen und die Sechskantschrauben
mit 25 Nm festschrauben.

' WO01-0418-138
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20.13-030 Kiihimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit
Kahimitletpumpe ausbauen (20.13-025).

1 2

@}‘9\

W20-0050-55A

—
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13
14
15
16
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Radialdichtring .. ....... .. .. ..
Sechskantschraube
Dichtringhalter

O-RING - - comimmens o ¢ & smnis 5 3 8 G080 7 5 Benat 2 o o -
Rillenkugellager .. ... ... ... ... ... .. ..
Welle ... ... .. ..
Rillenkugellager .. ...... ... ... ... oL
Radialdichtring

Kihimittelpumpengehduse .................
Kassettendichtung . ...... ... .. ... .. ...
FlGgelrad ... .. -« v oo wmmsie o v i e s

DIichtung: oo o ¢ o oo oo S5 3 5 8 6%n % 4 & one
Deckel

Sechskantschraube .......................
Sechskantschraube .......................
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KontrollmaRB: Flansch zum Kihimittelpumpendeckel
143 bis 144 mm; Abzieher 355 589 00 33 00.
erneuern, Dorn 360 589 00 15 00.

30 Nm.

erneuverm.

mit Mehrzweckfett einfetten.

Gleitflachen mit Graphitél einreiben.

mit Mehrzweckiett einfetien.

erneuern, Dorn 321 588 07 15 00;

Dorn 343 588 02 15 00.

Mehrzweckiett-Fillung.

erneuern, Dorn 352 589 08 15 00.

Kontrollmaf: Fligelrad zu Kihimittelpumpengehéuse
biindig, max. Abweichung 0,1,

Spalt zwischen Fligelrad und Kuhimittelpumpenge-
hause 0,3 bis 1,0 mm.

erneuern.



Daten

Kahlmittelpumpenwellen-

1 Deckel (14) von dem Kihimittelpumpen-
gehiduse abbauen.

60 20 13-030/2 F2

am Flagelradsitz 15,039
Durchmesser 15,028
Lagersitz groBes Lager 30.009
29,986
kleines Lager 17,008
16,997
Wellen-Durchmesser fir Nabe 29.054
29,041
Bohrungs-Durchmesser in Nabe 29.021
29,000
Naben-Durchmesser flr 42.000
Abdichtring vorn 41,840
Wellen-Durchmesser far 17.008
hinteren Abdichtring 16,997
Bohrungs-Durchmesser 15,018
im Fliagelrad 15,000
Sonderwerkzeuge
T /—ﬁ N N
i -
5
!
3> .
321589 07 1500 k:ms 589 02 15 OU 352 589 08 15 00 360 589 00 15 00 355 589 0033 00
~—__ \ S N
Zerlegen

W20-0027-130




2 Flansch (1) fir Riemenscheibe von Welle
abziehen.

Abzieher 355 589 00 33 00

3 Dichtringhalter (4) abbauen.

4 Radialdichtring mit Dorn aus dem Dichtring-
halter (4) ausbauen.

Dorn 343 589 02 15 00

5 O-Ring (5) von dem Kuhimittelpumpenge-
hause abnehmen.

60 20.13-030/73 F2
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6 Welle (7) aus dem Kihlmittelpumpenge-
hause herauspressen und das Fligelrad (12)
abnehmen.

7 Kassettendichtung (11) an dem Kuhimittel-
pumpengehduse ausbauen.

8 GroBles Rillenkugellager (6) und kleines
Rillenkugellager (8) von der Welle abpressen.

9 Radialdichtring (9) mit Dorn aus dem Kuhl-
mittelpumpengehiuse ausbauen.

Dorn 321 589 07 15 00

Zusammenbauen

1 Neuen Radialdichtring (39) mit dem Dorn in
das Kihimittelpumpengehause einbauen.

Dorn 343 589 02 15 00

60 20 13-030.4 F2
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2 Beide Rillenkugeliager (6, 8) mit Mehrzweck-
fett follen und aufpressen.

3 Neuen Radialdichtring mit Dorn in den Dicht-
ringhalter (4) einbauen.

Dorn 360 589 00 15 00

4 Dichtringhalter (4) auf die Welle auflegen,
Flansch (1) aufpressen.

Hinweis
Laufflachen der Radialdichtringe auf der Welle
mit Graphitd! einreiben (Pfeile).

5 Neuen O-Ring (5) Gber das Rillenkugellager
schieben.

Hinweis

Zwischen beide Rillenkugellager (Pfeil) eine
Mehrzweckfett-Fallung einlegen.
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6 Zusammengebaute Welle in das Kuhimittel-
pumpengehause einsetzen.

Hinweis
Kein Schlag- oder Druckwerkzeug verwenden.

7 Sechskantschrauben (3) festschrauben,
30 Nm.

8 Neue Kassettendichtung (11) mit Dorn ein-
pressen.

Dom 352 589 08 15 00

9 Fligelrad (12) Gber die Welle aufsetzen.
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10 Fliagelrad (12) biindig auf die Welle aut-
pressen; KontrollmaB "A” zum Kuhimittelpum-

pengehduserand, max. Abweichung +0,1 mm.

Hinweis
Nur an der Welle abstitzen {nicht am Flansch
oder dem Kuhimitielpumpengehduse).

11 KontrolimaB3 "B” Gberprifen, Fligelrad zu
Khimittelpumpengehduse; 0,3 bis 1,0 mm.

12 Neue Dichtung (13) auf das Kihimittel-
pumpengehause auflegen.
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13 Deckel (14) an das Kihimittelpumpen-
gehause anbauen, Sechskantschrauben (15, 16)
festschrauben, 30 Nm.

14 Kontrolima$3 "C” Uberprifen, Kohimittel-
pumpe zur Flanschflache; SollmaB 143 bis
144 mm.

“Hinweis

Das Konstruktionsprinzip der Gleitringdichtung
erfordert eine "gewisse Undichtheit” im Dicht-
spalt zwischen dem Keramik- und Kohlering, da
in den Dichtspalt Flussigkeil eindringen muf, die
als Gleit- und Schmiermittel gegen Verschlei3
wirkt.

Dabei treten geringe Mengen von Flissigkeit,
VerschleiBabrieb und Schmutz aus. Somit zeigen
sich an der Austrittsoffnung der Kihimitielpumpe
deutliche Spuren. Sie entstehen vor allem durch
eingetrocknete Kihimittelzusatze, weisen aber
nicht auf Kalkablagerungen durch erhéhte Un-
dichtheit hin.

Eine leichte Undichtheit durch storende Partikel
auf den Gleitflaichen der Dichtung stabilisiert sich
nach kurzer Betriebszeit.
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