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Einbauubersicht 00.16

355
355 A

Motor- Leistung Leistung Ausfuhrung Eingebaut in Fahrzeug-Baumuster
Baumuster in nach
kW DINPS
(1/min)  (1/min)
355.960 177 240 Drehstromgenerator 650 W/28V ~ 343.301/303/304/314/334
(2200) (2200) Motorbremse druckluftbetatigt 346.302/303/304/311/312
Lenkhelfpumpe 346.313/314/323/324/325/333
355.962 177 240 Drehstromgenerator650 W/28V ~ 335.352/354/355/356/362/364/365
(2200) (2200) Motor druckluftbetatigt 335.452/462
Lenkhelfpumpe 354.002/003/005/006/012/013/015/
354.016
361.453/455/456/457/463/465/467
366.356/366
355.963 177 240 Drehstromgenerator 650 W/28V ~ 343.101/103/104/114/134
(2200) (2200) Motorbremse druckluftbetéatigt 346.103/104/111/112/113/114
Lenkhelfpumpe
355.964 177 240 Drehstromgenerator650W/28V ~ 336.351/352/355/361/362/365
(2200) (2200) Motorbremse druckluftbetatigt
Lenkhelfpumpe
355.966 154 210 Drehstromgenerator 650 W/28V ~ 349.301/303/304/311/313/314/316
(2200) (2200) Motorbremse druckluftbetatigt 349.321/323
Lenkhelfpumpe
355.969 206 280 Drehstromgenerator650W/28V  346.031/032/033/034/043
(Auflader) (2200) (2200) Motorbremse druckluftbetétigt 343.031/033/034/044
Lenkhelfpumpe
355.976 177 240 Drehstromgenerator 650 W/28 V 343.101/103/104/114/134 RL
(2200) (2200) Motorbremse 343.301/303/304/314/334 RL
Lenkhelfpumpe
355.982 184 250 Drehstromgenerator 650 W/28 V 343.101/103/104/114 (Schweiz)
(2250) (2250) Motorbremse
Lenkhelfpumpe
355.983 177 240 Drehstromgenerator 650 W/28V 343.001/003/004/014
(2200) (2200) Motorbremse druckluftbetatigt 343.101/103/104/114/134

Lenkhelfpumpe

343.301/303/304/314/334
346.001/002/003/004/013/111
346.112/113/114/311/312/313
346.314/323/324/325/327

R
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Sonderwerkzeuge 00

355
355 A

Benennung

Teilnummer

Ventileinstellschlissel

346 589 00 01 00

SpezialschlUssel fiir Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Spezialschiissel

120 589 00 03 00

Klauenschlussel

346 589 00 07 00

Steckschlissel

000 589 75 09 00

Schlagringschliissel

001 589 22 09 00

Spezialschliissel

000 5890113 00

Spezialschl{isse!

346 589 00 13 00

Dorn

312589 11 1500

Dorn

312589151500

Dorn

326 589 00 15 00

Dorn

343 589 02 15 00

Dorn

346 589 03 15 00

Dorn

403 589 04 15 00

Drehmomentschlissel 0 - 60 Nm

000 589 27 21 00

Drehmomentschlidssel 260 - 750 Nm

000 589 39 21 00

Drehmomentschlissel 20 - 100 Nm

000 589 64 21 00

Kompressionsdruckschreiber

001 589 47 21 00

MeBuhr

001 589 53 21 00

AnschluBstick

352 589 00 21 00

Halter fUr MeBuhr

363 589 02 21 00

Lehrenband 0,25 mm

117 589 01 23 00

Lehrenband 0,40 mm

617 589 04 23 00
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00 Sonderwerkzeuge

Benennung Teilnummer

Dusenprufgerat 000 589 14 27 00
Ventilheber 000 589 15 31 00
Spannband 000 589 38 31 00

Aufnahme flr DUsenhalter

403 589 00 31 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Innenauszieher

000 589 28 33 00

Innenauszieher

000 589 29 33 00

Gegenstlitze

000 589 34 33 00

Abzieher

000 589 65 33 00

Abzieher

000 589 88 33 00

Abzieher

355589 00 33 00

Dorn

321589 013500

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Zange

355 589 00 37 00

Montagebolzen

136 589 03 39 00

MeBuhrhalter

343 589 00 40 00

Lehrenbandhalter

617 589 00 40 00

Aus-und Einschlagbuchse

326 589 00 43 00

Fuihrungshiilse

352 589 01 61 00

Zentriervorrichtung

355 589 00 61 00

Montagehiilse

403 589 00 61 00

Nockenwellenreibgarnitur

000 589 01 63 00

Ubersetzungsschliissel 1:4

000 589 37 63 00

Unterkiihikasten

346 589 00 63 00

Schlagabzieher

355 589 0163 00

Druckstlick

360 589 02 63 00

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 589 16 69 00
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Technische Daten 00.16

P 355
220 y
| | | ‘ DIN 70020
kW
Bohrung: 128 mm®
200 Hub: 150 mm
Zyl. Zahl: 6
Hubraum: 11581 cm3
180
160 154 KW —
P
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n—s- 5 Leistungsdiagramm
Motor 355 154 kW (210 PS)
Motorleistung’ynach DIN 154 kW bei 2200/min Kompressionsdruck mind.
210 PS bei 2200/min bei 150-200/min 20 bar (kp/cm?)
Abspritzdruck der
Einspritzdisen
Hdchstdrehmoment 775Nm bei neue 175—-185 bar
1300/min gelaufene mind. 165 bar
Nenndrehzahl| 2200/min Mindest-Oldruck bei
Zylinderzahl 6 Hochstdrehzahl 2,5bar
Bohrung 128mm @ Leerlaufdrehzahl 0,5 bar
Hub 150 mm Motor Olfiilimenge
Gesamthubraum 11580cm® Olwanne max.ca. 18|
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt min.ca. 141
Férderbeginn 18°v.0.T. Olfilter ca.2,81
Verdichtung 16,1
Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4
Veriilsnia] EinlaB 0,25
MUISPIET - AuslaB 0,40

'y Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020 ist, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-
lung fUr den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfugbar.
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00.16 Technische Daten
355

P
[PS] kW] }
240
g2t Bohrung: 128 mm®
Hub: 150 mm _
Zyl. Zahl: 6
280 506 Hubraum: 11580 cm? |
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Motor 355 177 kW (240 PS)

177 kW bei 2200/min
240 PS bei 2200/min

Motorleistung') nach DIN

Hdéchstdrehmoment 824 Nm bei
1400/min
Nenndrehzahl 2200/min
Zylinderzahl 6
Bohrung 128 mm @
Hub 150 mm
Gesamthubraum 11580 cm3
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Férderbeginn 18°v.0O.T.

Verdichtung 16,1

Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4
Ventilspiel Einlat 0,29
P AuslaB 0,40

Kompressionsdruck
bei 150-200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdisen
neue
gelaufene
Mindest-Oldruck bei
Hochstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl
Motor Olfulimenge
Olwanne

Olfilter

mind.
20 bar

175-185 bar
mind. 165 bar

2,5bar
0,5bar

max. ca. 18|
min.ca. 14|
ca.2,8l

) Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020 ist, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupplung

fir den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfugbar.
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Technische Daten 00.16

P
220 |
DIN 70020
kW l ] 1 Iﬁ
Bohrung: 129 mm®
200 Hub: 150 mm
Zyl. Zahl: 6 |
Hubraum: 11760 cm3 184PKW
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Motor 355 184 kW (250 PS)
Motorleistung') nach DIN

Hoéchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung
Hub
Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Foérderbeginn
Verdichtung
Einspritzfolge
EinlaB

Ventilspiel Auslaf

184 kW bei 2250/min
250 PS bei 2250/min

853 Nm bei
1400/ min
2250/min

6

128mm @
150 mm
11580 cm?
Diesel-Viertakt
18°v.O.T.
16,1
1-5-3-6-2—4
0,25

0,40

Kompressionsdruck
bei 150-200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdusen

neue

gelaufene
Mindest-Oldruck bei

Haochstdrehzahl

Leerlaufdrehzahl
Motor Olfilimenge

Olwanne

Olfilter

355

Leistungsdiagramm

mind.
20 bar (kp/cm?)

175-185 bar
mind. 165 bar

2,5bar
0,5bar

max. ca. 181
min. ca. 141
ca.2.8l

) Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020 ist, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-

lung flr den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfligbar.

i
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00.16 Technische Daten

355A
P (kW]
. [ | |
Bohrung: 128 mm ¢ 206 kW
200 Hub: 150 mm /r{ (DIN)
Zyl. Zahl: 6
Hubraum: 11580 cm3 /
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Motor 355 -Auflader 206 kW (280 PS)

Motorleistung') nach DIN

Héchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung
Hub
Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Férderbeginn
Verdichtung
Einspritzfolge
EinlaB

Ventilspiel Kiislah

206 kW bei 2200/min
280 PS bei 2200/min

1060 Nm bei
1200/min
2200/min

6

128 mmma@
150 mm
11580 cm?®
Diesel-Viertakt
18°v.0O.T.
15+0,5
1-5-3-6-2-4
0,25

0,40

Kompressionsdruck
bei 150-200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdisen
neue
gelaufene
Mindest-Oldruck bei
Hochstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl
Motor Olflilimenge
Olwanne

Olfilter

Leistungsdiagramm

mind.
20 bar (kp/cm?)

175 bar
mind. 165 bar

2,5bar
0,5bar

max.ca. 181
min.ca. 141
ca.2,81l

') Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020 ist, da alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-
lung fur den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfigbar.
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Technische Daten 00.16

Anziehdrehmomente fiir Schrauben und Muttern in Nm

Gruppe Motor355  355A
01 Hauptlagerdeckel 230 230
Zylinderkopf 120°) 1202)
Bundschraube im Zylinderkopf 100 100
Bundschraube im Kurbelgeh&duse 250-300 250-300
Schutzhilse flir Disenhalterim Zylinderkopf 60 60
Druckschraube fiir Disenhalterim Zylinderkopf 60-70 60-70
Diise in Disenhalter (Uberwurfmutter) 80 80
Zylinderkopfhaube 20 20
OlablaBschraube an Olwanne 80 80
StoBstangenkammerdeckel 28 28
VerschluBschraube fir seitliches Kernloch 150 150
Otwanne 28 28
Steuergehdusedeckel 15 15
Schwungradgehause an Kurbelgehduse - 220
03 Gegengewichte 220 220
Schwungrad L h
Schwingungsddmper zentral 7503) 7503)
Schwingungsdampferan Nabe 65-70 65-70
Pleueldeckel 80 80
05 Kipphebelbock 100 100
Nockenwellenrad an Antriebsrad der Einspritzpumpe 70 70
Nockenwellenrad an Kurbelgehause 33 33
07 Antriebsrad-Einspritzpumpe an Spritzversteller 40-45 40-45
Einspritzpumpe an Kurbelgehause 50 50
Lamellenkupplung an Schwungmasse 60 60
Uberwurtmutter flr Einspritzleitung . 25 25
Einspritzpumen-Antrieb an Kurbelgehiduse 33 33
Druckleitung innen an Zylinderkopf 35 35
09 Abgasturboladeran Auspuffkrimmer - 25
13 LuftpresseranKonsole 33 33
Riemenscheibe an Luftpresser 100 100
Lenkhelfpumpe an Luftpresser 70 70
14 Auspuffkrimmeran Zylinderkopf 60 60
Saugrohr an Zylinderkopf 33 33
Auspuffrohran Auspuffkriimmer 80 80
15 Riemenscheibe an Drehstromgenerator
400 W 50 50
1500 W 140 140
Spannbligel Anlasser 50 50
Spannschraube Drehstromgenerator 70 70
Drehstromgeneratoran Trager
400W 33 33
1500 W 40 40
Trager Drehstromgenerator an Kurbeigehéduse 100 100
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00.16 Anziehdrehmomente fur Schrauben und Muttern

Gruppe Motor355 355A

18 Olspritzdise an Zylinderkurbelgehause - 10
Saugkorban Olpumpe 28 28
Olkishleran Trager 28 28
Deckelan Olpumpe 28 28
Offilter an Trager 40 40
Trager Olkiihler und Olfilter 80 80
Olpumpe an Zylinderkurbelgehéuse 50 50
Olkiihlergehause an Trager Olfilter 28 28
Hohlschraube fiir Olspritzdiise - 25-30

20 Breeze-Schlauchbinder fiir Schlduche 5 5
Wasserpumpe an Kurbelgehduse 60 60
Klhlwasserleitung an Thermostatgehause 50-55 50-55
KiUhlwasserleitung an Zylinderkopf 28 28
Thermostat an Wasserpumpe 60 60
Deckel an Thermostat 24 24

Bemerkungen

') bis Motor-End-Nr. 094 452 240Nm

ab Motor-End-Nr. 094 453 Voranzug 70 Nm

Fertiganzug 90° + 10° Drehwinkel
wiederverwendbarbis 11,8 mm
Schaftdurchmesser

2)In 3 Stufen anziehen 1.Stufe 60
2.Stufe 90
3. Stufe 120

%) Bei Abtrieb nach vorn 1000 Nm

Reihenfolge fiir das Anziehen
der Zylinderkopfschrauben
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Explosivbilder 01.16

355
355 A

Kurbelgehduse

12 Kurbelghause 58  Schraube 210  Stiftischraube
14 Zylinderstift 58  Stutzen 211 Federscheibe
16 Schraube 62  Stopfen 213 Scheibe

17 Nockenwelleniager 64  Dichtring 216 Muiter

18 Nockenwellenlager 66  Schraubslutzen 215E Multer

19 Nockenwellenlager 68  Ventl 216  Abstandrohr
19B Nockenwellanlager 70  Feder 217  Dichtbeilage
19D Nockenwelleniager 72  Schlauch 219 Zylinderdeckel
20 Zylinderlaulbuchse 74 Zwischenstiick 221 Schraube

22 Stopfen 74D Oldise 223  Abstandrohr
24 Zeiger 74K Schraube 225 Dichlbeilage
26 Rohrstutzen 74P Abslandring 227  Deckel

28 Dichtring 74T Schraube 229  Deckel

30 Stopfen 76 Geber 232  Schraube

32 Dichlring 78  PaBhiilse 234  Dichtung

34 VerschluBschraube 80  Sthfischraube 236  Entluflungsrohr
36 Verschlufdeckel 82 Spannhulse 237  Entluflungsrohr
38 VerschluBdeckel 84  Stifischraube 238  Deckel

40 Verschluischraube 85  Gehause 240  Federring

42 Slift 85G Schraube 242 Mutler

44 Scheibe 203 Dichtbeilage 244  Halter

46 Dichlring 205 Deckel 246  Haller

48 VerschluBschraube 207  Dichtring 247  Haller

50 VerschluBschraube 208  Zeiger 248  Haller

52 VerschluBschraube 209  Schraube 251  Schraube

253 Federring

Pmmpr  Motoren Band 2 — Nachtrag 4 - Erweiterung — Juli 80 003/1



01.16 Explosivbilder

5113

118

<1890

122

189

Olwanne
86  Olwanne
92  Gewindeeinsalz
94  Stiftschraube
36  Gewindeeinsalz
898 Dichtring

100  VerschluBischraube

102 Dichlung

104 Dichlung

106  Dichibellage

108  Scheibe

110 Federring

112 Schraube
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124

i
6

19563

182

114
116
118
120
122
124
156
180
182
183

186

=

C,

Schraube
Oleinfullstutzen
Deckel
Dichtbeilage
Halter
Schlauch
Olenfulistutzen
Dichtbellage
Fuhrungsrohr
Fuhrungscohr
Federring
Mutter

114
il S

S

%100

187
188
189
1880
190
192
194

198
199
200
201

Z01-6057

Slulzen
Oimefislab
Olmefslab
Dichtring
Dichlbellage
Oleinfilistutzen
Federring
Multer
Flansch
Dichlbeslage
Federring
Mutter



Zylinderkopf

255  Zylinderkopf
257  VerschluBdeckel
259  Schraube

261  Dichtring

263  Verschluischraube
265  Ventilfuhrung
267  Ventilfuhrung
269  Ventilsitzring
271 Ventilsitzring
273  Dichlring

=

S

267

261
2 © o

275
277
279
281
284
286
288
290
292
294

Moloren Band 2 —Nachirag 4 - Erweilerung — Jub 80

275

Abstandrohr
Federteller
Zylinderkopfdichtung
Schraube
Zylinderkopthaube
Zylinderkopfhaube
Dichibetlage
Dichiring

Schraube

Schraube

Explosivbilder

ez 294

296  Deckel

288  Dichlbeilags
303 Dusenhalter
305 Oruckfeder

307 Bolzen

309 Abstandscheibs
311 Uberwurfmutter
313  Abstandscheibe
320 Duse

322 Dichtring

324  Schraube

01.16

286

201-6059
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Olverbrauch messen 01.16

Der Olverbrauch eines Motors kann nur durch eine
Ol-VerbrauchsmefBfahrt zusammen mit einer
Kraftstoff-Verbrauchsmessung exakt ermittelt wer-
den. Bei der Ermittlung mit Hilfe des OlmeBstabes
fehlt die ndtige Genauigkeit.

Wahrend der Einlaufzeit des Motors (bis ca. 20 000
km) ist ein erhdhter Olverbrauch normal. In dieser
Zeit sollte keine OlverbrauchsmeBfahrt durchge-
fahrt werden.

Da der Olverbrauch in groBem MaBe von der Fahr-
weise, d. h. von der Belastung und der Drehzahl des
Motors abhangt, soll bei normalem Fahrzeugein-
satz eine Mefstrecke von mindestens 200 km Lange
gefahren werden. Die MeBfahrt wird vom Kunden
bzw. Fahrer selbst ausgefuhrt.

Wihrend der OlmeBfahrt ist gleichzeitig der
Kraftstoffverbrauch festzustellen, da nur anhand
eines Vergleichs zwischen Kraftstoffverbrauch und
Olverbrauch die verschiedenen Einsatzbedingun-
gen (Bergfahrten, Stadtverkehr, Kipperbetrieb, An-
hingerbetrieb usw.) beriicksichtigt werden kon-
nen.

Vor Durchfiihrung der Ol-VerbrauchsmeBfahrt ist
der Motor auf eventuelle Leckstellen, die Olverlust
verursachen konnen, genau zu untersuchen (z. B.
am Olfilter, am Olkiihler, an den Zylinderkopthau-
ben usw.).

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

1. Ein sauberes Gefa bereitstellen und das leere
Gefan wiegen.

2. Motor warmfahren. Die KiUhlwassertemperatur
soll 60—100° C betragen.

3. Das Fahrzeug auf einen ebenen Platz stellen
und die Stellung so markieren, daB das Fahrzeug
nach der MeBfahrt in die gleiche Lage gestellt wer-
den kann.

4. Handgasknopf auf Stoppstellung bringen. Re-
gulierhebel an der Einspritzpumpe priifen, ob die-
ser tatsdchlich auf Stoppstellung steht.

5. VerschluBschraube an der Olwanne heraus-
schrauben und das betriebswarme Ol 20 Minuten
langin das vorher bereitgestellte, saubere Gefaf ab-
laufen lassen. Nach 15 Minuten AblaBzeit den Motor
10 Sekunden durchstarten, hierbei Motorbremse
betatigen.

6. Kraftstofftank bis 2 cm unter den Rand des Ein-
fillstutzens fillen und genaue Hohe des
Kraftstoffspiegels kennzeichnen oder merken.
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355
355 A

7. VerschluBschraube der Olwanne wieder ein-
schrauben und festziehen.

8. Das GefaB mit dem abgelassenen Ol auf einer
Waage mit Grammeinteilung wiegen und die Ol-
menge hach der jeweiligen Fillmenge auf das vor-
geschriebene Gewicht bringen (Gewicht des Oles +
Gewicht des Olgefafies).

9. Dieabgewogene Olmenge vorsichtigin den Mo-
tor einflllen, nichts danebenschitten. Das GefaR,
das nach der MeBfahrt wieder verwendet werden
muB, darf, wahrend der Zeit der MeBfahrt weder an-
derweitig benutzt noch gereinigt werden, da sonst
Gewichtsfehler entstehen.

10. Das Fahrzeug unter den vorgenannten Bedin-
gungen mindestens 200 km fahren. (Evtl. normaler
Fahrzeugeinsatz einses Tages).

11. Das Fahrzeug nach der MeBfahrt sofort wieder
auf den markierten Platz stelien.

12. Das vorher verwendete GefaBl unterstellen und
das Ol ablassen. Die Ablaufzeit betragt wieder 20
Minuten. Nach 15 Minuten den Motor 10 Sekunden
durchstarten, hierbei Motorbremse betatigen. (Ach-
tung! Punkt 4 beachten!) Dann die VerschluB-
schraube einsetzen und festziehen.

13. Das GefaB mit 8l wieder wiegen und den Olver-
brauch bestimmen. Er ergibt sich aus dem Ge-
wichtsunterschied zwischen den beiden Messun-
gen vor und nach der MefBfahrt.

Der Olverbrauch (°61) wird meist in Liter angegeben
und errechnet sich aus dem festgestellten Ge-
wichtsunterschied, dem spezifischen Gewicht
(Wichte) des verwendeten Ols und der zuriickgeleg-
ten Laufstrecke nach der auf der Riickseite dieses
MeBblaties angegebenen Formel.

14. Kraftstoffbehélter bis zum Stand vor der Ver-
brauchsmeBfahrt auffiillen und die wahrend der
MeBfahrt verbrauchte Kraftstoffmenge feststellen.

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

15. Das Verhaltnis vom Olverbrauch zum
Kraftstoffverbrauch in % kann nach der angegebe-
nen Formel errechnet werden.

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

Niederlassung / Vertretung
Branch / Agency

Kunde
Customer

Messung ausgefuhrt: Dalum / Name
Measurement carried out: Date / Name

Erslzulassung
Original Registration

Typ Fahrgeslell-Nr.
Type Chassis No.
Rep.-Auftrag Nr. Molor-Nr.
Repair orderNo. Engine-No.

Tachometersland: km / Meilen
Speedometer reading: km / miles

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

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

Gesamtgewicht - Motorwagen AuBentemperatur °C
Grossweight - Truck Ambient temperature
Gesamtgewicht-Anhédnger/Auflieger Oldruck im Leerlauf (bei betriebswarmem Motor) kp/cm?
Gross weight - Trailer/Semi-trailer Oil pressure, idling {(with engine hot)
Olsorte Kiihlwassertemperatur °C
Oilbrand Cooling water temperature
Gewicht desleeren MeBgefaBes km-Stand nach der MeBfahrt km
Weight of empty measuring receptacle Mileage (km reading) after test drive
Gewicht des MefBgefiBes mit Ol km-Stand vor der MeBfahrt km
Weight of measuring receptacle with oil Mileage (km reading) priorto testdrive

vor der MeBfahrt Laufstrecke km

priortotest drive Distance covered

nach der MeBfahrt nachgeflllte Kraftstoffmenge nach der MeBfahrt |

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

Gewicht des verbrauchten Ols (g)
Weight of Oil consumed (grams

b1 - (grams) - _ /1000 km
by~ Laufstrecke (km) 0,85 x Itrs/1000 km

1
0,85% x Distance covered (km)

') Spez. Gewichtdes Ols ,
Specific gravity of the Oil 0,85g/cm

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

Kraftstoffverbrauch in |

|

B-Kraftstoff= 100 x e E R e D aitls =100 x S Ao
Laufstrecke in km km
Distance covered, km
Olverbrauch in % zum Kraftstoffverbrauch
Oil consumption as a percentage of fuel consumption
b = Olverbrauch 171000 1/1000 km
b = Oil consumption Itrs/1000 Itrs/1000 km
% =10 x =10x = %
B = Krafstoffverbrauch 1/100 17100 km
B = Fuel consumption Itrs/100 ltrs/100 km
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Kompressionsdruck prifen 01.16

355
355A
Daten
Verdichtungsdruck beica. 150/min (AnlaBdrehzahl) 22—-24 bar
Druckunterschied der einzelnen Zylinder 1,5bar

Sonderwerkzeuge

Kompressionsdruckschreiber

T o0

o

02 03
$60 0044

001 589 47 21 00

AnschluBstlick

352 589 00 21 00

Steckschliissel

000 589 75 09 00

Schlagabzieher

355 589 01 63 00

Prifen

1 Motor warmlaufen lassen, bis normale Betriebs-
temperatur (60-90° C) erreicht ist.

2 Zylinderkopfhaube abbauen.

3 Disenhalter und Diise mit Sonderwerkzeug aus-
bauen.

Schlagabziehar 355 589 01 63 00
4 Dichtring in die Schutzhilse fir Dusenhalter
einlegen.

5 AnschluBstick einsetzen und mit Sonderwerk-
zeug anziehen.

6 Kompressionsdruckschreiber mit Verlangerung
aufschrauben.

AnschluBstuck 352 589 00 21 00
Steckschlussel 000 588 75 09 00

h Motoren Band 2 - Nachlrag 4 — Erweiterung — Juli 80
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01.16 Kompressionsdruck priifen

7 Kompressionsdruck bei einer Motordrehzahl
von etwa 150 — 200/min (AnlaBdrehzahi) und voll-
stdndig abgeschalteter Einspritzpumpe messen
{Motor so lange durchdrehen, bis der Zeiger nicht
mehr ansteigt.

Hinweis: Betragt der Kompressionsdruck weniger
als 20 bar bzw. ist der Druckunterschied der einzel-
nen Zylinder grof3er als 1,5 bar, so ist vor Abnahme
der Zylinderképfe zur Uberpriifung der Ventilsitze
und der Zylinderbohrungen zuerst das Ventilspiel
zu prifen; evt. Messung wiederholen.

Kompressionsdruckschreiber 001 589 47 21 00
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Zylinderkopfhaube ab- und anbauen 01.16

355
Anziehdrehmomente in Nm 355A
Zylinderkopfhaube 20
Breeze Schlauchbinder 5

Sonderwerkzeug

Drehmomentschliissel 0—60 Nm

000 589 27 21 00

Abbauen

1 Schlauchband am Gummidichtring |[6sen. Gum-
midichtring auf Stutzen des Ansaugkrimmers ganz
zurlickschieben.

2 Schrauben herausdrehen, Zylinderkopfhaube
abnehmen.

3 Dichtung abnehmen, auf Besch&digungen uber-

prifen, evil. erneuern. Ansaugkanédle durch Ab-
deckleisten gegen Fremdkdrper abdecken.

Anbauen

1 Neue Dichtung auf Zylinderkopf auflegen.

2 Zylinderkopfhaube aufsetzen und auf 20 Nm
festschrauben, evtl. Dichtringe erneuern.

3 Gummidichtring auf Beschadigung Uberprifen,
evtl. erneuern.

Hinweis: Beschédigte Gummidichtringe kénnen
dazu fuhren, daB ungefilterte Luft in den Motor ge-
langt und abnormaler Verschleif} eintritt.

4 Gummidichtring auf Stutzen der Zylinderkopf-
haube aufschieben. Schlauchband mit Sonder-
werkzeug auf 5 Nm anziehen.

Hinweis: Vor dem Anziehen der Schlauchbander

Gummidichtring so weit wie moglich zur Zylinder-
kopfhaube driicken.
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Zylinderkopf abbauen 01.16

355
355A

Abbauen

1 Turbolader ausbauen (355 A).

R09-6107

2 Auspuffkrimmer abschrauben und abnehmen.

3 Saugrohrabbauen.
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01.16 Zylinderkopf abbauen

4 Zylinderkopfhauben abschrauben und mit Dich-
tungen abnehmen.

5 Wasserrohr abschrauben.

6 AuBere Einspritzleitungen abschrauben.

000 589 07 03 00

7 Hohlschrauben der Leckdlleitungen |6sen und
Leckolleitungen mit Dichtungen abnehmen.

8 Kipphebel-Lagerbécke abbauen und abneh-
men.

130/2




9 StoBelstangen durch Drehbewegungen aus den
StéBeln 16sen und abnehmen.

Hinweis: Bei unvorsichtigem Herausnehmen der
StéBelstangen besteht die Moglichkeit, da — be-
dingtdurch die Zahigkeit des Olfilms —die Ventiisté-
Bel aus den FUhrungen herausgezogen werden.

10 Zylinderkopfschrauben lésen und herausneh-
men.

11 Zylinderkdpfe und Zylinderkopfdichtungen ab-
nehmen.

Hinweis: Damit eine Beschadigung der Einspritzdii-
se — die unter dem Zylinderkopf hervorsteht — ver-
mieden wird, muB3 der Zylinderkopf seitlich abgelegt
werden.
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Zylinderkopf anbauen 01.16

355
355A
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopf in drei Stufen 1. Anziehen 60

2. Anziehen 90
3. Anziehen 120

Zylinderkopfhaube 20
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25
Obere Kihlwasserleitung 30
Kipphebelbock 100
Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 60
Saugrohr an Zylinderkopf 33
Kihlwasserleitung an Zylinderkopf 28
Schlauchbinder 5
Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 0—60 Nm 000 589 27 21 00

Drehmomentschliissel 20-100 Nm 000 589 64 21 00

<Y

Spezialschliissel fur Einspritzleitungen //;M 000 589 07 03 00
=

|
Spezialschlissel 120 589 00 03 00

%
$6a 0308

Anbauen

1 Unebenheit der Zylinderkopf- und Zylinderkur-
belgehause-Trennflache mit einem Haarlineal prii-
fen. Eventuellle Unebenheiten bearbeiten. Gewin-
debohrungen im Zylinderkurbelgeh&use reinigen.
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01.16 Zylinderkopfanbauen

2 Neue Zylinderkopfdichtungen (Beschriftung
. 1OP" nach oben) Uberdie PaBhulsenaufdas Zylin-
derkurbelgehduse auflegen.

3 Zylinderkopf vorsichtig — damit die Einspritzdi-
se nicht beschadigt wird — aufsetzen. Dabei ist auf
den richtigen Sitz auf der PaBhulse zu achten.

4 Gewinde der Zylinderkopfschrauben eindlen,
Zylinderkopfschrauben einschrauben und in der
Reihenfolge des Schraubenplanes in 3 Stufen auf
120 Nm anziehen.

5 StoBelstangen einsetzen. Dabei ist auf die unter-
schiedliche Lange der StdBelstangen zu achten.
kurze StéBelstange fir EinlaB

lange StoéBelstange flr AuslaB

140/2
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6 Kipphebellagerbdcke aufsetzen und auf 100 Nm
anziehen.

7 Ventilspiel einstellen.

8 AuBere Einspritzleitungen montieren, und mit
Sonderwerkzeug auf 25 Nm anziehen.

9 AuBere Leckdlleitungen mit neuen Dichtringen
montieren.

10 Kuhlwasserleitung anbauen.

11 Zylinderkopfhauben aufsetzen.

12 Saugrohr und Auspuffkriimmer anbauen.

— Motoren Band 2 - Nachtrag 4 — Erweiterung - Juli 80
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01.16 Zylinderkopfanbauen

13 Turbolader montieren.

Achtung: Nach der Montage Motor mit mittlerer
Drehzahl auf Betriebstemperatur (80° C) warmfah-
ren und die Zylinderkopfschrauben in der Reihen-
folge des Schraubenplanes einzeln etwas l6sen und
dann auf 120 Nm anziehen.

Auf keinen Fall durfen hierbei alle Schrauben in ei-
nem Zug geldst und dann erst festgezogen werden.
Nach weiteren 500 km sind die Zylinderkopfschrau-
ben ein zweites Mal nachzuziehen.

Hinweis: Zum Nachziehen der Zylinderkopfschrau-
ben sind die Kipphebelbdcke abzunehmen. Ein-
spritzleitungen nicht [ésen oder verbiegen. Die
Schrauben unter dem Wasserrohr mit Sonderwerk-
zeug 120589 00 03 00 nachziehen. Nach jedem
Nachziehen der Zylinderkopfschrauben missen die
Ventile Uberprift bzw. neu eingestellt werden.
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Zylinderkopf abpressen 01.16

Einrichtungsgegensténde

355
355A

AbprefBvorrichtung (Behélter mit Pumpe)

Ausleuchtlampe

Abpressen

1 Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, DUsenhalter mit
Diise und Ventile ausbauen.

2 Zylinderkopf reinigen.

3 Zylinderkopf mit selbstangefertigter AbpreBplat-
te verschrauben.

4 AnschluBstiick zum Druckschlauch am Zylinder-
kopf anschrauben.

5 Maglichst warmes Wasser von 70° C in den Be-
hatter der Druckpumpe einfUllen. Zylinderkopf mit
eingebauter Schutzhiilse mit 5 bar Uberdruck ab-
pressen und auf Dichtheit prifen.

Hinweis: Zum Abpressen Zylinderkopf in einen
Blechbehalter stellen.

Achtung: Nicht mit hdherem Druck abpressen, da
sonst die VerschluBdeckel (Kernverschlilisse) aus
dem Zylinderkopf herausgedrickt werden kénnen.
Unfallgefahr!

6 AbpreBvorrichtung abbauen und Zylinderkopf
mit PreBluft ausblasen.

7 Planfliche kontrollieren, erforderlichenfalls
planschleifen bzw. egalisieren.
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Zylinderkopf planbearbeiten 01.16

355
355 A
Daten
Gesamthéhe des Zylinderkopfes %
Zul. Gesamtmaterialabnahme bis auf die 101.6
Mindesthéhevon) :
Rauhtiefe der Trennflacheinum 8—16
Zul. Unebenheit der Trennflache auf 150 mm 0,015
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zur
= 0,05
unteren Trennflache
Disenuberstand 3,25-4,15
Ventilrickstand EinlaB 0,40-0,75
AuslaB 0,60-0,95

') Nach der Bearbeitung der Zylinderkopftrennflache muB der Dusentiberstand (berpruft und nétigenfalls mit Dusenplatichen korrigiert werden.
Um die vorgeschriebene Rauhtiefe beim Schleifen zu erreichen, miissen folgende Angaben beachtet werden:

—Erforderliche Segmente:

Form: DA 19
Abmessung: 79/70x21x80
Spezifikation: 50C36 F5V 15
Hersteller: Fa. Tyrolit-Schleifmittelgesellschaft
BezugsquellenInland: Heidemannsstr. 166e

8 Munchen 45
—Maschineneinstellwerte
Drehzahl: n = 1400/min
Vorschub: u = 920mm/min
Schnittgeschwindigkeit: VS = 27m/s

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit ergibt sich bei einem Segmentschleifscheibendurchmesser von
370 mm. Bei einem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) ist die Drehzahl so zu verandern, daB

v =%"" =27 m/s um nicht mehrals + 10% abweicht.

S 1000 &0

Wichtig: Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand veréndert sich das Schleifbild wesentlich und die
Rauhtiefe von Rz = 8-16 pm wird nicht mit Sicherheit erreicht.
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Schutzhiilse aus- und einbauen 01.16

355
355A
Anziehdrehmomente in Nm
Schutzhiilse im Zylinderkopf 60
Druckschraube Disenhalter 60—70

Sonderwerkzeuge

$80 op4v

Drehmomentschliissel

000 589 64 21 00

Schlagabzieher

355 589 01 63 00

Einsatz - 000 589 75 08 00
[ ’(:E.S)\v,ﬁ, = :%

Ventilheber 000 589 15 31 00

Klauenschlissel 3 346 589 00 07 00

Ausbauen

1 Einspritzdiise ausbauen (07.16 —310)

Schlagabzieher 355 589 01 63 00

2 Ventile ausbauen (05.16 — 290).

Ventilhebsr 000 589 1531 00
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01.16 Schutzhulse aus- und einbauen

3 Schutzhilse mit Sonderwerkzeug aus dem Zy-
linderkopf ausschrauben und O-Ring herausneh-
men.

Einsalz 346 589 00 07 00

Einbauen

1 Nutim Zylinderkopf reinigen, untere Dichtflache
fur Schutzhiilse auf Beschiddigung (berpriifen.
Neuen O-Ring eindlen und in Nut einsetzen.

2 Neue Schutzhulse in Zylinderkopf einsetzen und
mit Sonderwerkzeug auf 60 Nm anziehen.

Einsatz 346 589 00 07 00

3 Zylinderkopf mit etwa 70° warmen Wasser mit 5
bar abpressen und auf Dichtheit priifen.

4 Ventile einbauen (05.16 — 290)

5 Einspritzdiise einbauen (07.16 — 350)

Ventilheber 000 589 15 31 00
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Steuergehausedeckel ab- und anbauen 01.16

Sonderwerkzeuge

355
355 A

Zentriervorrichtung

m» Y

580 0117

355 589 0061 00

Dorn

P st

k

$60 0303

312 589 1515 00

Drehmomentschliissel 0 —60 Nm

000 589 27 21 00

Drehmomentschilissel 80 —400 Nm

I\b }7 ‘3 W 20 2 22 73 32 3[
S60 DL

000 589 10 99 01

Ubersetzung 1 :4

$80 0320

000 589 37 63 00

Abzieher

355 589 00 33 00

Druckstick

5%3 5308

360 589 02 63 00

Anziehdrehmomente in Nm

Steuergehausedeckel

15

Schwingungsddampfer an Kurbelwelle

750
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01.16 Steuergehausedeckel ab- und anbauen
Ausbauen e

1 Liifter abschrauben.

2 Schwingungsdampfer mit Sonderwerkzeug ab-
bauen und Federscheibe von der Kurbelwelle ab-
nehmen.

Abzieher 355 589 00 33 00
Druckstuck 360 589 02 63 00

3 Kihlwasserleitung von der Wasserpumpe zum
Olkihler abschrauben.

4 Befestigungsschrauben-fur Steuergehdusedek-
kel herausschrauben und Deckel mit Einstellzeiger
(OM 355 A) abnehmen.

5 Laufringvon der Kurbelwelle abnehmen.

6089
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Steuergehausedeckel ab- und anbauen 01.16

6 Radialdichtring mit Dorn aus dem Steuergehéau-
sedeckel herausschlagen.

Hinweis: Beim Ausbauen des Radialdichtringes
muB der Steuergehdusedeckel abgestiitzt werden,
um eine Beschéadigung zu vermeiden.

7 Dichtfiachen am Steuergehiusedeckel, Olwan-
ne und Steuergehduse von Dichtungsrickstinden
reinigen.

Dorn 312589 1515 00

Anbauen

1 Steuergehausedeckel vor Wiederanbau auf ei-
ner Platte auf Planheit prifen.

2 Aufnahmebohrung fiir Radialdichtring im Steu-
ergehausedeckel mit Dichtungsmasse bestreichen.

3 Radialdichtring in den Steuergehausedeckel mit
Sonderwerkzeug einschlagen (Dichtlippe nach in-
nen).

Dorn 312 582 15 15 00

Hinweis: Beim Einbau des Wellendichtringes mu8
der Steuergehausedeckel abgestitzt werden, um
eine Beschadigung zu vermeiden.

4 Lippe des Dichtringes einfetten und Steuerge-
hausedeckel mit Dichtung an das Steuergehiduse
ansetzen.

5 Sonderwerkzeug in die Kurbelwelle einschrau-
ben.

6 Befestigungsschrauben flr Stepergehausedek-
kel und Einstellzeiger einschrauben und dber Kreuz

auf 15 Nm anziehen. 1 zeniriervorrichtung 355 589 00 61 00
2 Drehmomentschlussel 000 589 27 21 00

Hinweis: Durch das Eingreifen des Sonderwerkzeu-
ges zwischen Wellendichtring und Steuergehduse-
deckel wird der Steuergehdusedeckel zur Kurbel-
welle zentriert und durch die Federkraft gleichzeitig
an das Steuergehduse angepreft.

7 Laufring auf die Kurbelwelle montieren.
8 Scheibenfeder montieren.

9 Kdhlwasserleitung zwischen Wasserpumpe und
Olkihler einbauen.
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01.16 Steuergehausedeckel ab- und anbauen

10 Schwingungsdéampfer anbauen.

11 Lufter montieren.

1 Einsaiz 001 589 22 09 00 %
2 Ubersetzungsschiussel 000 589 37 63 00 RO3=6175

410/4



Einlaufprogramm 01.16

3565

Einlaufprogramm auf der Doppelbremse nach Grunduiberholung

Laufzeit Drehzahl Bremsbelastunginkg
in Minuten 1/min. Bei 240 PS-Motoren
~ 60 600 Bremse nichtangeschlossen
Bremse anschlieBen
Zylinderkopfschrauben nachziehen (siehe Hinweis 1)
15 1000 20
15 1200 20
15 1200 40
15 1400 40
15 1400 60
15 1600 60
15 1600 70
15 1800 70
15 1800 80
15 2000 90
15 2000 100
Abnahme mit warmgelaufenem Motor (siehe Hinweis 3)
5 2200 Vollast
5 1400 Vollast
5 1000 Vollast

Hinweis 1: Nach etwa 1 Stunde Laufzeit mussen die
Zylinderkopfschrauben bei warmem Motor nachge-
zogen werden. {Anziehdrehmoment 120 Nm). Jede
Schraube einzeln etwas |6sen und dann erst auf das
vorgeschriebene Anziehdrehmoment festziehen.
Hierzu Kipphebelbdcke abnehmen. AnschlieBend
Ventilspiel bei maBig warmem Motor (Kihlwasser-
temperatur max. 50° C) neu einstelien.

Hinweis 2: Der Oldruck soll bei einer Kiihlwasser-
temperatur von 80° C und einer Oliemperatur von
80° C beivoller Motordrehzahl und einer Schmierdi-
viskositat von SAE 10 nicht unter 4,0 bar und bei
Leerlaufdrehzahl n = 600/min nicht unter 1,0 bar
liegen.
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Hinweis 3: Bei Abnahme des Motors sind folgende
Betriebszustidnde aufzunehmen:

a) Vollast bei 2200/min. mind. 225 PS

b) Vollast bei 1400/min. mind. 155 PS

c¢) Vollast bei 1000/min. mind. 105 PS

Die Messungen sind mit allen Nebenaggregaten,
aber ohne Lifter durchzufiihren.
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Zylinderbohrungen bearbeiten 01.16

355
355A
Reparaturstufe Zylinderbohrung
Normal HeRi0IS
127,985
128,265
Normall 128,235
128,515
Rep.-St. | 128 485
129,015
Rep.-St. 1l 128,985
129,515
Rep.-St. llI 129,485
Zuldssige Unrundheit der Zylinderbohrung 0,01
Zuldssige Konizitat der Zylinderbohrung 0,01
Zulassige Abweichung der Zylinderbohrungen senkrecht 0.04
zurKurbelwelle auf 200 mm Lange !
Rauhtiefe der Zylinderbohrungen 0,003-0,005
Welligkeit der Zylinderbohrungen max. 50% d. Rauhtiefe

Bearbeiten

1 Zylinderbohrung reinigen und mit dem Innen-
mefRgerat den Verschiei an 3 verschiedenen Stel-
len (oben, mitte und unten, 14ngs und quer) messen,
dann die aus der Abniitzung sich ergebende Repa-
raturstufe festlegen.

Hinweis: Zylinderbohrungen, die Gber 0,1 mm aus-
laufen oder unrund sind, missen gebohrt und ge-
hont werden.

2 Zylinderbohrung bohren (zum Honen soll die
Materialzugabe nicht mehr als 0,05 mm betragen).

3 Zylinderbohrung honen.

4 Kurbelgehause sauber reinigen und gegebenen-
falls abpressen.
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Zylinderkurbelgehause-Planflache bearbeiten 01.16

355
355A
Daten
a 445,00
Gesamthdhe 444,90
Zuldssige Gesamtmaterialabnahme 0,2
inderLangsrichtung 0.05
Zulassige Unebenheit
in der Querrichtung 0
Zulassige Abweichung der Parallelitat der oberen Trennflache 0.1
zuruntereninLangsrichtung 2
AbpreBdruck unter 70° heiBem Wasser 5bar
Kolben kann zuriickstehen = — 0,1
Kolbenabstand
Kolben kannvorstehen = + max. 0,3

Um die vorgeschriebene Rauhtiefe beim Schleifen zu erreichen, missen folgende Angaben beachtet werden:

—Erforderliche Segmente:

Form: DA19
Abmessung: 79/70x21x80
Spezifikation: 50C36F5V 15
Hersteller: Fa. Tyrolit-Schleifmittelgesellschaft
BezugsquellenInland: Heidemannsstr. 166e

8 Milnchen 45
—Maschineneinstellwerte
Drehzahl: n = 1400/min
Vorschub: u = 920mm/min
Schnittgeschwindigkeit: V = 27m/s

S

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit ergibt sich bei einem Segmentschleifscheibendurchmesser von

370 mm. Bei einem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) ist die Drehzahl so zu verandern, daB

Vg =10 =27 m/s um nicht mehr als + 10% abweicht.

Wichtig: Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand veréandert sich das Schieifbild wesentlich und die
Rauhtiefe von Ry = 8-16 um wird nicht mit Sicherheit erreicht.

Bearbeiten

1 2Zylinder-Kurbelgehause an der oberen Trennfla-
che priifen, ob plan; wenn erforderlich, Fldche ega-
lisieren.

2 Alle Ol- und Wasserkanale griindlich reinigen.
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Explosivbilder 03.16
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03.16 Explosivbilder

Z03-6083

Triebwerksteile

4 Kurbelwellenrad 70 Druckrning 99 Zylinderstift

14 Rillenkugellager 72 Spannelement 101 Schraube

16 Dichlring 74 Drucknng 103 Mutter

18 Rep. Satz Hauptlager 76 Riemenscheibe 105 Rep. Salz Pleuellager
50 Schwungrad 78 Schraube 107 Pleuellagerschale
51 Schwungrad 80 Fedsrring 115 Kolben

52 Zahnkranz 82 Druckring 117 Koibenbolzen

54 Schraube 84 Schraube 119 Sicherungsring
60 Schwingungsdampier 86 Flansch 121 Kolbenring

62 Zwischenstuck 88 Schraube 123 Kolbenring

64 Schraube 95 Pleuelstange 125 Kolbenring

66 Nabe 97 Pleuelbuchse 127 Kolbenring

68 Nabe
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Schwungrad aus- und einbauen 03.16

355
355A
Lot
c«{i -
< : o |
o
m
Schwungrad = E _.J
Daten
355 355A
. 420,645 420,645
Durchmesser,,A* fir Anlasserzahnkranz ] 420,490 420,490
Durchmesser,,B* flir Aufnahme des 155,025 155,025
Kurbelwellenflansches 155,000 125,000
Dicke,,C'‘ des Befestigungsflansches 16 15
Abstand,,D* zwischen der Kupplungsflache und 20,1 a4
dem Befestigungsflansch des Schwungrades 19,9
Zuléssige Materialabnahme an der 5 5
Kupplungsflache im Reparaturfalle
Gesamtbreite des Schwungrades MaB, E* 55 72
ct o] i 435,040 475,040
Durchmesser,,F" fur Kupplungsgehéuse 435.000 475.000
" 455,00
Schwungrad-AuBen @ ,,G 454.80 490
Zul. seitlicher Schlag (gemessen aufeinem @ von 410) 0,1 0,1
Au.f2|.ehen de§ Anlasser-Zahnkranzes 180°-230°C  180°-230°C
beieiner Erwérmungvon
420,155 420,155
Zahnkranz-Innen-@ 420,000 220,000
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335-0,645 0,335-0,645
Zul. Seitenschlag des aufgezogenen Anlasserzahnkranzes 0,5 0,5
G Motoren Band 2 — Nachlrag 4 ~ Erwsiterung - Juli 80 080/1



03.16 Schwungrad aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 20— 100 Nm = e 000 589 64 21 00
Anziehdrehmomente

Schwungscheibe an Kurbelwelle Voranzug 70Nm

Fertiganzug 90° + 10° Drehw.

Ausbauen

1 Schwungscheibe von der Kurbelwelle abschrau-
ben.

2 Schwungrad vom Kurbelweilenflansch l6sen
und abnehmen.

Einbauen

1 Kurbelwellenflansch und Schwungrad grind-
lich reinigen.

2 Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schliissel auf 70 Nm und 90° Drehwinkel anziehen.

Hinweis: Bis Motor-Endnr. 190 217 wurde die
Schraubverbindung Schwungrad-Kurbelwelle mit 8
Schrauben ausgef(ihrt, In Motoren mit niedrigerer
Motor-Endnr. kdnnen Kurbelwellen und Schwung-
rdder der bisherigen und geanderten Ausflihrung —
auch gemischt —eingebaut werden. Beim Einbau ei- :
ner Kurbelwelle der gednderten Ausfiihrung ist auf y’ RO3-6177
geniigend Freigang am Radius Kurbelwellen-
flansch zu achten. Dazu muB die Fase am Zylinder-
kurbelgehause und am Lagerbock auf 2 mm x 45°
nachgearbeitet werden.

Die FlieBschaftschrauben durfen bis zu einem
Schaftdurchmesser von 11,8 mm wieder verwendet
werden.

2x45

N |

2033-1298
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Anlasserzahnkranz erneuern 03.16

355

355A
Daten

420,155

Zahnkranzinnen-Durchmesser 420,000
Durchmesser des Schwungrades 420,645
fir Aufnahme Zahnkranz 420,490
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335-0,645
Zul. Seitenschlag des aufgezogenen 05

Anlasserzahnkranzes

Ausbauen

1 Anlasserzahnkranz mit SchweiBflamme schnell
erwarmen und abpressen.

Hinweis: Soweit erforderlich, Zeichen ,,OT" und
,.,FB* vom Anlasserzahnkranz auf das Schwungrad
Gbertragen.

2 Neuen Zahnkranz auf ca. 180° C bis 230° C er-
wdarmen und bis zur Anlageflache des Schwungra-
des aufpressen.

Hinweis: Soweit erforderlich, Zeichen ,,OT* und
. FB" vom Schwungrad auf den Anlasserzahnkranz
Ubertragen.

3 Zahnkranz vorInbetriebnahme einfetten.

Hinweis: Der max. seitliche Schlag des Zahnkran-
zes darf nicht mehr als 0,5 mm betragen.

el Moloren Band 2 - Nachtrag 4 — Erweiterung — Juli 80
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03.16 Kolben aus-und einbauen

7 Kolben aus dem Zylinderkurbelgehause heraus-
heben.

8 Pleuel mit Kolben in Schraubstock spannen
(weiche Schutzbacken verwenden).

LRO3=8153

9 Kolbenbolzensicherung herausnehmen, Kol-
benbolzen herausdriicken und Kolben von der
Pleuelstange abnehmen.
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Kolben einbauen 03.16

355
355A
Daten
Reparatur- Zylinder- Kolben-
Stufen bohrung Durchmesser
(355) (355A)
N | 128,010 127,905 127,885
S 127,990 127,875 127,855
N all 128,260 128,155 128,135
_r) 128,240 128,125 128,105
Rep. Stufe | 128,510 128,405 128,385
G 128,490 128,375 128,355
Rep. Stufell 129,010 128,905 128,885
e 128,990 128,875 128,855
129,590 129,405 129,385
Brepe Safell 129,490 129,375 129,360
Zulassiger Gewichtsunterschied innerhalb eines Motors max.20g
Kolbenlaufspiel 0,11-0,12
Pleuellager radial 0,06—-0,13
Pleueliager axial 0,20-0,35
Kolbenabstand im OT gegen Oberkante Kurbelgehéduse —0,1bis +0.,3
Zulassige Unrundheit der Zylinderbohrung 0,01
Zulassige Konizitat der Zylinderbohrung 0,01
Zulassige Abweichungder Zylinderbohrungen senkrecht 0.04
zurKurbelwellenachse auf 200 mm Lange ’
Rauhtiefe der Zylinderbohrungen 0,003-0,005

Welligkeit der Zylinderbohrungen

max. 50% Rautiefe

Anziehdrehmomente in Nm

Pleuelschrauben

80

Sonderwerkzeuge

Spannband

000 589 38 31 00

Drehmomentschlissel

000 589 64 21 00
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Pleuelbuchse erneuern, Pleuelstange auswinkeln 03.16

355
355A
Pleuelbuchse
Normal 52,072
52,053
Pleuelbuchsen-AuBen-@
52,572
Rep.-Stufel :
ep.mstute 52,553
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,023
0,072
Pleuelbuchsen-Innen-@ 48,070
48,060
Zul. Unrundheit 0,02
Zul. konische Abweichung max. 0,01
Normal 92,030
52,000
Grundbohrung flir die Pleuelbuchse
Rep.-Stufel 52,530
52,500

Pleuelbuchse erneuern

1 Pleuelbuchsen auspressen.

2 Schmierloch 5 mm @ in Schmiernute der neuen
Pleuelbuchse genau mittig vorbohren.

3 Neue Pleuelbuchsen so einpressen, daB das
Schmierloch in der Pleuelbuchse mit der Bohrung
in der Pleuelstange libereinstimmt.

4 Pleuelstangenbuchse auf dem Feinbohrwerk
ausbohren oder mit verstellbarer Reibahle ausrei-
ben.

5 Nach der Bearbeitung Kolbenbolzen mit Ol be-
netzen und prifen, ob Kolbenbolzen sich bei nor-
maler Raumtemperatur mit [eichtem Daumendruck
durchdricken laBt.

Pleuelstange auswinkeln

6 Nach Erneuerung und Bearbeitung der Pleuel-
buchse ist die Pleuelstange auf dem Pleuelkontroll-
und Richtgeréat auf Flucht der Bohrungen zu kon-
trollieren.
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Pleuelstange lagern 03.16

Kolben ausgebaut 355
355 A

Pleuelstange

83,022

Grundbohrung in der Pleuelstange 83.000

78,116
78,064

Normal

78,016

Normal | 77.064

77,866
77,814

Lagerbohrung mit eingelegten Lagerschalen Rep.-St. |

77,616

Rep.-St. I 77.564

77,116
77,064

Rep.-St. 11l

Zul. Konizitat der Grundbohrung 0,01

Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,06 — 0,13

Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,20 - 0,35

Zul. Abweichung der Achsen-Parallelitat der Pleuelstangen,

bezogen auf 100 mm Lange 009

Zul, Verschrankung, bezogen auf 100 mm Lange 0,03

280.000

Abstand von Mitte Kurbelwelle — zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 579 950

Zul. Gewichtsunterschied der Pleuelstangen innerhalb eines Motors 60 g

52,030

Normal 52.000

Grundbohrung fir die Pleuelbuchse
52,530

Rep.-Stufe | 52,500

45,000
44,900

Pleuelauge

Breite der Pleuelstange am
53,800

Kolbenbolzenauge 53,750
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03.16 Pleuelstange lagern

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel

560 0041

000 589 64 21 00

MeBuhr

S60 0048

001 589 53 21 00

Anziehdrehmomente in Nm

Pleuellagerschrauben

80

Pleuelstange lagern

1 Pleuel sdubern und priifen.

2 Lagerdeckel aufsetzen und Pleuellagerschrau-
ben mit Drehmomentschlissel auf 80 Nm anziehen.

3 Grundbohrungen an 3 Stellen mit InnenmeBge-
rat und Sonderwerkzeug ausmesen (senkrecht zur
Achse und je etwa 30° von den Trennstellen nach
oben und unten enfernt).

MeBuhr 001 589 53 21 00

Hinweis: Das Nacharbeiten der Trennflachen von
Pleuelstangen und Lagerdeckel sowie der Lager-
schalen ist unzuldssig. Pleuelstangen austauschen,
wenn die MaBe fir die Grundbohrungen nicht mehr
in den angegebenen Toleranzen liegen.

4 Lagerschalen in die Pleuelstangen und Lager-
deckel satt einlegen. Darauf achten, daB die Siche-
rungsnasen in den Nuten sitzen. Lagerdeckel (mit
Lagerschalen)aufsetzen und Pleuellagerschrauben
Uber Kreuz anziehen.

5 Pleuelbohrungen mit eingelegten Lagerschalen
ausmessen.
MeBuhr 001 589 53 21 00

Hinweis 1: Pleuelstangen und Lagerdeckel sind ge-
kennzeichnet. Pleuelstangen so in den Kolben ein-
setzen, daB die Abspritzbohrung zur Schmierung
der Kolbenlaufbahn in Richtung Anlasserseite zeigt.

Pfeil = Olbohrung
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Kurbelwelle aus- und einbauen 03.16

355
355A
Daten
Axialspiel der Kurbelwelle 0,19-0,38 mm
Anziehdrehmomente in Nm
Hauptlagerdeckel 230
Pleuellagerdeckel 80
Olpumpe 50
Olwanne 28
Steuergehausedeckel 15
Schwingungsdampfer 750

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 0 —60 Nm

& seo o240

000 589 27 21 00

Drehmomentschlissel 20 — 100 Nm

- /m

F//‘:’/‘” 560 004t

000 589 64 21 00

Drehmomentschllssel 80 — 400 Nm

10 11 1213 14 1524 2.
WAV AT Rk

LU

5
o
oS DY

PEDED

|
b 17 18 19 20 21 22 23 3 AN
S60 0144

000 589 10 99 01

Drehmomentschliissel 260 — 750 Nm

sl ‘-\w

580 0198

000 589 39 21 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Gegenstlitze

000 589 34 33 00

Abzieher

355589 00 33 00

Druckstiick

360 589 02 63 00
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03.16 Kurbelwelle aus- und einbauen

\-\»\: ‘\«V\\ ‘

Zentriervorrichtung Y})‘ﬁ 355589 0061 00

Ubersetzungssschltssel 1: 4 e 000 589 37 63 00

S67 032¢

560 0159

Schlagringschlissel 001 589 22 09 00

S60 0160

Ausbauen

1 Ldifter ausbauen.

2 Schwingungsdampfer abbauen (03.16 —210).

Abzisher 355 589 00 33 00 b, <@ j RO3-6136
3 Kiihlwasserleitung von der Wasserpumpe zum
Olkihler abschrauben.

4 Steuergehausedeckel abbauen und abnehmen
(01.16 - 410).
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Kurbelwelle aus- und einbauen 03.16

5 Olwanne abbauen.

6 Olpumpe ausbauen (18.16—200)

B R18-6096

7 Muttern der Pleuellagerdeckel [6sen und Lager-
deckel mit Lagerschale abnehmen.

Hinweis: Um Verwechslungen zu vermeiden, mis-
sen die Lagerdeckel und Lagerschalen der Pleuel
und Hauptlager entsprechend gekennzeichnet sein,
wenn nicht, nachholen.

8 Kolben mit Pleuelstange zurlickschieben.

9 Schrauben der Kurbelwellenlagerdeckel her-
ausschrauben.

10 Lagerdeckel mit einem Weichhammer 16sen
und abnehmen.

RO3=61821
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03.16 Kurbelwelle aus- und einbauen

11 Kurbelwelle mit Schwungrad aus dem Kurbel-
gehduse heben.

12 Lagerschalen aus dem Kurbelgehduse und den
Lagerdeckeln herausnehmen.

13 Rillenkugellager und Abdichtring mit Sonder-
werkzeug aus der Kurbelwelle ausbauen.

Innenauszieher 000 589 27 33 00
Gegensluize 000 589 34 33 00

RO3~6173
.

Einbauen

1 Olkandle des Kurbelgehduses von der Olpum-
penseite her mit PreBluft ausblasen. Kurbelwelle,
Lager und Lagersitze mit Fensterleder griindlich
reinigen, Olkanéle der Kurbelwelle reinigen und mit
PreBluft ausblasen.

2 Lagerschalenhélften in das Kurbelgehduse und
indie Pleuelstange legen. Darauf achten, daB die Si-
cherungsnasen der Lagerschalen in den Nuten und
in den Grundbohrungen einwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Bohrungen in den Lagerschalen und
im Kurbelgehduse mussen Ubereinstimmen.

RO3=6164
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Kurbelwelle aus- und einbauen 03.16

3 Lagerzapfen der Kurbelwelle und Lager mit Mo-
tordl benetzen. Kurbelwelle einsetzen.

Hinweis: Darauf achten, daf3 der mit 1 gekennzeich-
nete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen die
ebenfalls mit 1-1 gezeichneten Zahne des Nocken-
wellenrades zu stehen kommt.

2 JR05=6206

4 Hauptlagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen.
Auf Kennzeichnung achten.

5 Hauptlagerschrauben einsetzen und auf230 Nm
anziehen.
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03.16 Kurbelwelle aus- und einbauen

Hinweis: Vor dem Anziehen des PaBlagerdeckels
die Kurbelwelle mit einem Montierhebel in Richtung
Steuergehduse dricken, damit beide PaBlager-
schalen gleichméaBig am Bund anliegen.

6 Kurbelwelle auf leichten Rundlauf prifen.
7 Axiales Spiel der Kurbelwelle am PaBlager mit ei-

ner Fihlerlehre priifen. Axiallagerspiel 0,19 — 0,38
mm

8 Pleuelstange mit Kolben an die Kurbelwelle her-
anziehen, Lagerdeckel mit Lagerschale aufsetzen
und Pleuellagerschrauben montieren. Auf die Mar-
kierung Lagerdeckel zur Pleuelstange achten.

9 Muttern der Lagerdeckel tiber Kreuz auf 80 Nm
anziehen.

10 Olpumpe einbauen (18.16 — 200).

11 Olwanne anbauen.

R18-6101
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12 Steuergehausedeckel anbauen (01.16 —410).

13 Kuihlwasserleitung von der Wasserpumpe zum
Olkihler einbauen.

1 Zentriervorrichtung 355 589 00 61 00
2 Drehmomentschlusse!

14 Schwingungsddmpfer anbauen (03.16 —210).

15 Lifter anbauen.

1 Einsatz 001 589 22 09 00
2 Ubersetzungsschlussel 000 589 37 63 00

16 Rillenkugeliager und Abdichtring in Kurbelwel-
le mit passendem Dorn montieren.

h Moloren Band 2 - Nachlrag 4 - Erweiterung —Juli 80
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Kurbelwelle lagern 03.16

355
355 A
Daten
a) Hauptlager
Reparatur- Durchmesser Lagerbohrung| Wanddicke fir| Breite Breite Wand-
stufe der Lager- in eingebau- einbaufertige des PaB- des PaB- dicke
zapfen tem Zustand Lagerschalen | lagers lager- des PaB-
zapfens lagers
N [ 95,000 95,112 2,470 64,80 65,10 3,470
orma 94,980 95,060 2,455 64,73 65,00 3,455
gL 94,900 95,012 2,520 64.80 65,10 3,520
oF 94,880 94,960 2,505 64,73 65,00 3,505
Rep.-St. | 94,750 94,862 2,595 65,30 65,60 3,595
=R 94,730 94,810 2,580 65,23 65,50 3,580
Reo.-St. II 94,500 94,612 2,720 65,30 65,60 3,720
p.mst. 94,480 94,560 2,705 65,23 65,50 3,705
Rep.-St_ il 94,000 94,112 2,970 65,80 66,10 3,970
ep.mst. 93,980 94,060 . 2,955 65,73 66,00 3,955
b) Pleueltager
Reparaturstufe Durchmesser Lagerbohrung in Wanddicke fir
der Lagerzapfen eingebautem einbaufertige
Zustand Lagerschalen
— 78,000 78,116 2,468
QHmd 77,980 78.064 2,453
N " 77,900 78,016 2,518
orma 77,880 77,964 2,503
Rep.-St. | 77,750 77,866 2,593
p--st 77,730 77,814 2,578
77,500 77,616 2,718
Rep:-Se. 77,480 77,564 2,703
77,000 77,116 2,968
Rep.-St. i 76,980 77,064 2,953

Hinweis: Die in der Tabelle aufgefihrten Reparaturstufen sind genau einzuhalten. Sdmtliche Zapfen sind auf
die gleiche Reparaturstufe nachzuschleifen. Die Ubergangsradien an den Kurbel- und Pleuellagerzapfen
missen beim Nachschleifen unbedingt eingehalten werden.

Radiales Laufspiel der Kurbelwellenlagerzapfen 0,06 — 0,13
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle 0,19-0,38
= - 100,022
Gehausebohrung fiir Hauptlager 100,000
2 5 102,022
Gehausebohrung far PaBllager 102,000
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03.16 Kurbelwelle lagern

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20— 100 Nm

$80 0041

000 589 64 21 00

Drehmomentschlissel 80 —400 Nm

W 7 i w20 A 2 3 2N

580 0144

000 589 10 99 00

Kurbelwelle iagern

1 Kurbelwelle ausbauen.

Hinweis: Die Lagerschalen fir Kurbelwellenlager,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ab Werk ein-
baufertig geliefert. Irgendwelche Nacharbeiten diir-
fenan den Lagern nicht vorgenommen werden. Das
PaBlager wird fiir Reparaturzwecke mit UbergroBe
geliefert. Die Kurbelwelle ist entsprechend der La-
gerschalenbreite nachzudrehen, wobei das axiale
Spiel eingehalten werden muB.

2 Lagerstellenim Kurbelgehause reinigen.

3 Lagerdeckel aufsetzen und Schrauben auf 230
Nm anziehen. Grundbohrungen ausmessen.

4 Lagerdeckel abnehmen, Lagerschalen der Rei-
he nach einlegen. Darauf achten, daB die Siche~
rungsnase in der Nute sitzt, und die Lagerschalen
ringsherum satt anliegen.

5 Lagerdeckel (mit Lagerschalen) wieder aufset-
zen und Schrauben auf 230 Nm anziehen.

6 Lager mit InnenmeBgerat an 3 Stellen messen
(senkrecht zur Achse und je etwa 30° von den Trenn-
stellen nach oben und unten entfernt). Dabei ist zu
beachten, daB das Radialspiel eingehalten wird.

453/2
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Kurbelwelle lagern 03.16

7 Lagerdeckel wieder abschrauben. Kurbelwel-
len-Lagerstellen eindlen, Kurbelwelle einlegen,
Deckel aufsetzen und Schrauben auf 230 Nm anzie-
hen.

8 Vordem Anziehen des PaBlagerdeckels die Kur-
belwelle mit einem Montierhebel in Richtung Steu-
ergehduse dricken, damit beide PaBlagerschalen
gleichmaBig am Bund anliegen. Kurbelwelle auf
leichten Rundlauf prifen, Axialspiel des PaBlagers
mittels Fihlerlehre messen.
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Kurbelwellenrad erneuern 03.16

Kurbelwelle ausgebaut

Kurbelwellenrad erneuern

1 Kurbelwelle einspannen.

2 Auf der Stirnseite zwischen Zahnliicke und Sitz
des Kurbelwellenrades die Hérteschicht von etwa
1,5 mm Dicke abschleifen und ein Lochvon 8 mm &
zwischen Zahngrund und Sitz des Kurbelwellenra-
des bohren.

3 FlachmeiBel an der Vorderkante der Zahnlicke
Uber der angebrachten Bohrung ansetzen. Kurbel-
wellenrad von vorn nach hinten aufsprengen und
abnehmen.

4 Mit ParallelreiBer einen AnreiBBstrich Uber Mitte
Scheibenfeder bis lber den Lagerzapfen des Kur-
belwellenrades ziehen.

5 Ebenso wird das neue Kurbelwellenrad durch
die Mitte einer Zahnlicke angerissen (Parallelrei-
Ber).

6 Neues Kurbelwellenrad auf einer Heizplatte auf
220° C (gelbe AnlaBfarbe) anwarmen. Beim Auf-
schieben des Kurbelwellenrades darauf achten, da3
die beiden AnreiBstriche (Kurbelwellenzapfen und
Kurbelwellenrad) genau aufeinanderstehen.

7 Kurbeiwellenrad erkalten lassen.

8 Nun wird von vorn gesehen der 4. Zahn links
(entgegen dem Uhrzeigersinn von der AnreiBlinie)
mit einer 1 gekennzeichnet (Eingriff fiir Nockenwel-

lenrad).

Hinweis: Siehe auch ,,Steuerrader erneuern®
05.16 —570/1.
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Kurbelwelle schleifen 03.16

Kurbelwelle ausgebaut 355
355A
Daten
Anzahl der Kurbelwellenlager 7
Harte der Kurbelwellenzapfen Rockwellharte HRc 52-60
Zul.Unrundheit der Kurbelwellenzapfen 0,01
Zul.Schlag der Kurbelwelle max. bei Auflage 0f0R
am 1. und 7. Kurbelwellen-Lagerzapfen ’
Zul. radialer Schlag des Flansches fur Schwungrad, 0.02
bezogen aufdie Kurbelwellen-Lagerzapfen :
Zul.seitlicher Schlag des Flansches fir Schwungrad 002
(gemessen aufeinem @ von 150 mm) '
Zul. Unwucht der Kurbelwelle mit Gegengewichten, 60
ohne Schwungrad, aufgenommenim 2. und 6. Hauptlager )
Ubergangsradien an den Kurbelwellen und
6-0,5
Pleuellagerzapfen
Zul. Fluchtabweichung der Pleuellager zu den 0.01
Kurbelwellenlager, bezogen auf Lagerlange '
Zul.Konizitat der vorderen Kurbelwellen- 0.015
laufflache am PaBlager !
Zul. Koniziat der hinteren Kurbelwellen-
. 0,008
anlaufflache am PaBlager
Balligkeit der Pleuellagerzapfen 0,002-0,005
Balligkeit der breiten Hauptlagerzapfen 0,002-0,005
Balligkeit der schmalen Hauptlagerzapfen 0,002-0,004
.. .. . 99,800
~ f J
AuBen-@ am Ruckfdrdergewinde 99.770
. 68,10
Durchmesser fir Kurbelwellenzahnrad 68.07
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03.16 Kurbelwelle schleifen

1 Gegengewichte abschrauben.

Hinweis: Vor Abnahme prifen, ob die Gegenge-
wichte mit der Kurbelwelle gezeichnet sind. Sollte
dies nicht der Fall sein, miissen die Gegengewichte
mit Schlagzahlen gezeichnet werden, um bei der
Wiedermontage die gleiche Lage zu gewahrleisten.

2 Schwungrad abschrauben.

3 Kurbelwelle reinigen.

Nach dem Reinigen wird die Kurbelwelle auf Flucht,
Rundheit der Zapfen, Harte und Risse der Lagerstel-
len gepruft. Rissige Kurbelwellen werden ausge-
schieden. Zu weiche Kurbelwellen miissen nachge-
hartet werden. Verbogene Wellen werden nachge-
richtet oder, wenn nétig, erneuert. Vor dem Schlei-
fen sind die Wellen nachzuzentrieren. Die Aufnah-
me der Kurbelwelle zur Kontrolle und zum Nachzen-
trieren erfolgt auf dem 1. und 7. Hauptlagerzapfen.
Sind die Lagerstellen unrund oder riefig; dann sind
sie auf die ndchste Reparaturstufe nachzuschleifen.
Eine Abweichung von dieser Vorschrift ist unzulas-

sig.

Die Oberflache der Zapfen ist nach dem Schleifen
zu lappen. Beim Nachschleifen der seitlichen An-
faufstellen des PaBlagers ist sparsam vorzugehen.
Der Flansch zur Aufnahme des Schwungrades darf
nur seitlich nachgedreht werden.

Nach dem Schleifen ist die Kurbelwelle mit den Ge-
gengewichten auszuwuchten.

Die Olkanale und die Kurbelwelle selbst ist vor dem
Einbau sorgfaltig zu reinigen und mit PreBluft aus-
zublasen.

550/2
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Explosivbild 05.16

Ventilsteuerung

2 Nockenwelle

4 Scheibenfeder
16 Druckscheibe
18 Abstandscheibe
20 Federring

22 Schraube

24 Antriebsrad

26 Nockenwellenrad
28 Schraube

35 Manschetle

37 AuslaBventil

39 EinlaBventil

41 Ventilfeder

43 Federtellsr

45 Kegelsluck

47 VenlilstoBel

49 Stoflelstange
51 StoBelstange
53 Kipphebel

55 Biichse

57 Kugelbolzen
59 Schraube

61 Mutler

63 Kipphebel

65 Biichse

67 Kipphebslachse
69 VerschluBdeckel
71 Kipphebelbock
73 Kipphebeibock
75 Schraube
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Ventilspiel einstellen 05.16

355
355 A
Daten
EinlaB 0,25
Ventilspiel
AuslaB 0,40
Zindfolge 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung 6-2—4—1-5-3
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopfhaube 20
Schlauchbinder 5
Sonderwerkzeuge
Ventileinstellschllssel e 346 589 00 01 00

Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00

$60 0104

Lehrenband 0,25 mm e 117 589 01 23 00
Lehrenband 0,40 mm ot 617 589 04 23 00

580 0p&)

Drehmomentschliissel 0 —60 Nm 000 589 27 21 00

& $60 ozae

Ventilspiel einstellen

Hinweis: Ventilspiel bei kaltem bzw. warmen Motor
(Kuhlwassertemperatur max. 50° C) einstellen.

1 Zylinderkopfhauben abschrauben und abneh-
men. Dichtungen auf Beschadigung Uberprifen,
evtl. erneuern.

Esist unbedingt darauf zu achten, daB keine Fremd-
korper in die Ansaugkanéle gelangen.

2 Motor so weit in Drehrichtung drehen, bis der
Kolben des einzustellenden Zylinders im oberen
Totpunkt steht. Die Ventile missen geschlossen
und die Kipphebel véllig entlastet sein. Die Ventile
am gleichlaufenden Zylinder (z. B. 1 und 6) Uber-
schneiden.

h‘ Moltoren Band 2— Nachtrag 4 — Erweiterung - Juli 80 070/1



05.16 Ventilspiel einstellen

3 Sonderwerkzeug zwischen Ventilschaft und
Kipphebel schieben. Das Ventilspiel ist richtig ein-
gestellt, wenn sich das Sonderwerkzeug mit leich-
tem Druck hindurchziehen [a6t.

4 Isteine Korrektur des Ventilspiels notwendig, so
ist die Kontermutter der Ventileinstellschraube mit
dem Sonderwerkzeug zu l6sen, und die Ventilein-
stellschraube mit einem Schraubendreher einzu-
stellen.

Ventileinstellschlussel 346 589 00 01 00
Lehrenbandhaller 617 589 00 40 00
Lehrenband 117 589 01 23 00
Lehrenband 617 589 04 23 00

5 Zylinderkopfhauben mit Dichtungen aufsetzen
und Befestigungsschrauben auf 20 Nm anziehen.

6 Gummidichtring auf den Stutzen der Zylinder-
kopfhaube aufschieben und anziehen.

070/2




Kipphebel prufen und lagern 05.16

355
355A
Kipphebellagerung
Burchinesser Radiales Lauf-
Grundbohrung AuBen-@ Innen-@ spielder Bohrungim
; der : :
im der der Kioohebel- Kipphebel- Kipphebel-
Kipphebel Blchse Biichse PP blichse bock
achse
aufAchse
20,052 20,120 18,011 17,984 18,008
20,000 20,080 18,000 17,973 0.016=0.028 17,981

Prifen und lagern

1 Kipphebelbriicke ausbauen.

2 Beide Kipphebelachsen aus dem vorderen La-
gerbock herausschlagen, AuslaB- und EinlaB-
Kipphebel abnehmen.

3 Beide Kipphebelachsen aus dem hinteren La-
gerbock herausschlagen.

4 Bilchsen anden Kipphebeln auspressen.

5 Neue Bichsen in die Kipphebel einpressen und
Olbohrung bohren.

6 Kipphebelblichsen mit verstellbarer Reibahle
nach TabellenmaR aufreiben.

7 Kipphebelachsen in den hinteren Lagerbock
einflhren, Kipphebel aufschieben, vorderen Lager-
bock aufschieben. Darauf achten, daB die Ausfra-

‘ sungen in die Richtung der Schraubenlécher zu lie-

gen kommen.

8 Abdichtdeckel in die Kipphebelachse einschla-
gen.

1 Kipphebelbock
2 Kipphebel fur AuslaBvenlile
3 Kipphebel fur EinlaBventils
4 Kipphebelachse
5 Kipphebelbock

Hinweis: Eingelaufene Kipphebelachsen sind in je-
dem Falle auszuwechseln.

9 Kipphebelbriicke einbauen.
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Ventile aus- und einbauen 05.16

Zylinderkopf ausgebaut 355
355A

Ventilfedern

il
vorgespannt endgespannt
Innen- Draht- ungespannt
Durchmesser | Durchmesser Lange Lange') Belastung Lange?) Belastung
|
25+0,4 4,25 60,5 46,7 300+ 15N 35,18 590 igg N
|

Yentspricht im eingebauten Zustand der Lange bei geschlossenem Ventil
2) entspricht im eingebauten Zustand der Lénge bei gedffnetem Ventil

Sonderwerkzeuge
f‘lﬁ
Ventilheber 000 589 1531 00
!
b
RS
Montagehlise — 403 589 00 61 00
Ausbauen

1 Kette fur Ventilheber am Zylinderkopf befesti-
gen.

2 Ventilheber Uber den Ventilfederteller einsetzen
und Kette einhdngen.

3 Ventilteller ruckartig nach unten driicken und
Ventilkegelhalften abnehmen.

4 Ventilheber abnehmen.
5 Ventilfederteller und Ventilfeder abnehmen.

6 Zylinderkopf umdrehen und Ventile herausneh-
men.

Ventilheber 000 589 1531 00
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05.16 Ventile schieifen

6 Schleifwinkel an der Skala einstellen.

7 Ventil mit dem Vorschub langsam an den laufen-
den Schleifstein heranflihren, bis dieser mit der
Sitzflache des Ventils in Beriihrung kommt.

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

Hinweis: Nach diesem Arbeitsgang darf das in der
Tabelle angegebene MaB ,,D* nicht unterschritten
werden.

9 Auf der an der Ventilschleifmaschine ange- e
brachten Prismaauflage kann das Planschleifen des W . . R05-8036
Ventilschaftendes vorgenommen werden.

330/2



Ventilfuhrungen aus- und einbauen 05.16

Ventile ausgebaut 355
355 A
Daten
Ventilfihrungen Lénge der Bohrung Uber- Spiel des
AuBen-@ Innen- VentilfGhrungen im Zylinderkopf dek- Ventilschaftes
EiniaB Auslaf} 6] EinlaB AuslaB EinlaB Ausiafl kung inder
Stufen im Ventilfihrung
Zylin-
der- Eintafl Auslal
kopf
15,046 15,046 15,018
Normat | _ —_—
15,028 15,028 15,000
24 15
Rep.-St. | 15,146 15,246 9,022 , . ,118 15,218
15,128 | 15,228 | go00| €70 6,5 15,100 | 15,200 | 0,010 | 0,05 0,06
' bis bis bis
Rep.-St | 15,246 15,346 15,218 15,318 0,046 0,09 0,10
PN 5228 | 15,328 15,200 | 15,300
4 15,618
Rep.-st. 1| 12946 | _ 15,518 | _
15,528 15,500
F
s R
! 1
-2 TR %
\ =N | N
e
N N
2 j K
. LN 1
NI
L N
N
i\
/ Q |1
| |
9
ey
>/
. A =N
01-6002
AuslaB EinlaB
Ventilfihrungen
Sonderwerkzeuge
Dorn F; “] 326 589 00 15 00
|
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05.16 Ventilsitzringe erneuern

Sonderwerkzeuge

EinpreBdorn fiir Ein- und AuslaBventilsitzring, 2-teilig

580 D108

346 589 03 15 00

MeBuhr

560 0048

001 589 53 21 00

Innenauszieher fiir AuslaB

—

560 0072

000 589 28 33 00

Innenauszieher fiir Einlai

000 589 25 33 00

Gegenstitze

000 589 34 33 00

Unterkihlkasten

346 589 00 63 00

Werkstatteinrichtung

Ringsitz-Drehwerkzeug

Ausbauen

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.

2 Pilot (8,9 mm @) in die VentilfiUhrung einfdhren,
bis Anschlag der Schlitzstange auf der Ventilfih-
rung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schraubenzie-
her nach unten driicken. Mit dem oben und untenin
den Piloten eingeflhrten Dorn festziehen.

380/2
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3 Drehstahl fir Ringnute in Support einspannen.

4 Kontermutter (2) I6sen. Drehwerkzeug Gber den
mit Ol benetzten Piloten einfihren, Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, bis Drehstahl am Pilot
anliegt, dann Drehwerkzeug nach unten schieben,
bis Drehstahl in Mitte des Ventilsitzringes ist.

1 Schnellverstellung
2 Kontermuiter

5 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten.
Feststellschraube (1) der Pilotauflage I6sen, Pilot-
auflage (2) nach unten drlcken, bis diese auf dem
Pilot aufliegt. Feststellschraube (1) wieder anzie-
hen.

1 Feststellschraube der Pilotaullage
2 Pilotauflage (Fallstift)

6 Lunettenstange mit Handkurbel in geeigneter
Lage zum Werkstiick bringen. Pendelfihrung waa-
gerecht etwa in der Mitte der Fihrung mit der Liinet-
tenzange festklemmen. Das Drehwerkzeug muB
sich nun ebenso leicht drehen wie vorher.

7 Schraube der Schnellverstellung (1) zurickdre-
hen, bis Drehstahl an Ventilsitzring herangebracht
ist, jedoch noch nicht ansteht. Kontermutter (2) fest-
ziehen. Horizontalanschlagschraube (3) bis zum
Anliegen am Gehause eindrehen und anschlieBend
2 bis 3 mm zuriickdrehen. Die darunter angebrachte
Klemmschraube (4) festziehen.

1 Schnellverstellung

2 Kontermutter

3 Horizontalanschlagschraube
4 Klemmschraube
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05.16 Ventilsitzringe erneuern

8 Drehstahlinder Hohe so einstellen, daB nach der
Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten am Ven-
tilsitzring stehen bleibt.

Hinweis: Durch Festhalten der Randelscheibe (1),
und Drehen an der Kurbel des Drehwerkzeuges
nach rechts bewegt sich der Drehstahl nach unten
bzw. durch Drehen nach links geht der Drehstahl
nach oben.

9 Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitiges Festhalten der Randelscheibe (2),
welche bei etwas ansteigendem Drehwiderstand
kurzzeitig losgelassen werden muB, in den Ventil-
sitzring eindrehen. Ringnutentiefe etwa 2-3 mm.

1 Randslscheibe
2 Randelscheibe

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

10 Drehwerkzeug abbauen.

11  Sonderwerkzeug fur EinlaB bzw. AuslaB-Ventil-
sitzringe in der Ringnute ansetzen, Mutter anzie-
hen, mit Gegenstutze abstltzen und Ventilsitzring
herausziehen.

Hinweis: Unter die Auflagestlitzen der Gegenstitze
sind Kupferbleche zu legen, um Beschéadigungen
der Zylinderkopfflache zu vermeiden.

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

380/4
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12 InnenmeBgerit mit Mikrometer einstellen.

13 Mit InnenmeBgerét die Bohrungen fur die Ven-
tilsitzringe im Zylinderkopf ausmessen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwer-

ten ab, missendie Bohrungen auf die nachste Stufe
aufgebohrt werden.

Grundbohrung nacharbeiten

1 Drehstahlin Support einspannen.

2 Pilot (8,9 mm @) in die VentilfUhrung einfihren,
bis Anschlag der Schlitzstange auf der Ventilfuh-
rung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schraubenzie-
her nach unten driicken. Mit dem oben und untenin
den Pilot eingeflhrten Dorn festziehen.

3 Kontermutter (1) I10sen, Drehwerkzeug Uber den
mit Ol benetzten Piloten schieben, Schnellversteli-
schraube (2) drehen, bis sich der Drehstahl horizon-
tal iber die Bohrung hinaus bewegt hat, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis Drehstahl auf
dem Zylinderkopf aufliegt.

Achtung! Werkzeug vorsichtig aufsetzen, damit

Hartmetallschneide des Drehstahls nicht bescha-
digt wird.

1 Kontermutier
2 Schnellverstellschraube
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05.16 Ventilsitzringe erneuern

4 Feststellschraube (1) I6sen, Pilotauflage (2)
nach unten driicken, bis zur Auflage auf dem Pilo-
ten, Feststellschraube (1) wieder anziehen.

1 Feststellschraube
2 Pilolauflage (Fallstift)

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

6 Pendelfihrung waagerecht mit der Linetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stellring
und Pendelflihrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB
D) eingestellt werden.

7 Berechnung des EinstellmaBes ,,2"': EinstellmaB
2 ist Grundbohrung ,,D1* (Tabelle Spalte ,,D1*)
und Pilotdurchmesser,,1" geteilt durch 2.
_D1+1

2

2
"

8 Kupplungsmutter [6sen, Mikrometer auf MaB
,2' einstellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mi-
krometer an Pilot ansetzen, mit Schnellverstellung
(1) Drehstaht auf das MaB ,,2" genau einstellen.
Kupplungsmutter (2) festziehen.

Hinweis: Es ist zweckmaBig, die Einstellung des

Drehstahls flir den ersten Span 0,1 mm im @ kleiner
vorzunehmen.

1 Schneliverstellung
2 Kupplungsmulter

380/6
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Ventilsitzringe erneuern 05.16

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

oo o
s

I

e

i
I

1 Anschlagschraube
2 Klemmschraube

10 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
ges Festhalten der oberen Randelscheibe flr Verti-
kalvorschub, Bohrung fir Ventilsitzring aus-
drehen, bis Stellring (1) am Liinettenlager (2) zum
Anliegen kommt.

Hinweis: Drehstahl so oft nachstellen, bis das im Ar-
beitsgang Pos. 7 errechnete EinstellmaB erreicht ist,
dann ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen,
um eine Rauhtiefe von max. 0,006 mm zu erreichen.

1 Slellring
2 Lunettenlager

11 Kupplungsmutter I6sen, mit Schnellversteli-
schraube Drehstahl zuriicksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

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

§R05-6027

13 Drehwerkzeug abbauen, Bohrung ausmessen
Uberdeckung von 0,04 — 0,08 mm zwischen Ventil-
sitzring und Bohrung mus} gewéhrleistet sein).
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05.16 Ventilsitzringe erneuern

Einbauen

1 Ventilsitzringe in Unterkilhlkasten 346 589 00
63 00 einlegen und flissigen Sauerstoff einfillen.
Ventilsitzringe ca. 20 — 30 Minuten unterkiihlen.

Hinweis: FlUssiger Sauerstoff kannvon jeder Sauer-
stofftherstellerfirma bezogen werden.

2 Zylinderkopf auf ca. 80° C im Wasserbad erwér-
men.

3 Ventilsitzring mit Sonderwerkzeug aus dem Un-
terklhlkasten herausnehmen und auf die Bohrung
des erwarmten Zylinderkopfes auflegen.

Zange 000 589 35 37 00

4 Ventilsitzring mit Sonderwerkzeug einschlagen.

Einschlagdorn 346 589 03 15 00

Hinweis: Die EinlaBventilsitzringe far den Motor
355 A sind so einzubauen, daB die Strichmarkierung
auf dem Ventilsitzring mit dem Koérnerschlag auf
dem Zylinderkopf tibereinstimmt.

380/8
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Steuerzeiten priiffen 05.16

355

355A
Ventilhub bei spielfreier Einstellung
Kolbenstellung 355 355A
O.T.EinlaB 1,46 + 0,1 1,9+0,1
U.T.EinlaB 5,66 £0,3 541+0,3
O.T.AuslaB 1,19+0,2 1,80 +0,2
U.T.AuslaB 6,46 = 0,3 6,04 £0,3
Steuerzeiten bei vorgeschriebenem Ventilspiel

355 355A

EinlaB 6ffnetv.O.T. 31° 41,7°
EinlaBschlieBtn. U.T. 60° 59°
AuslaB 6ffnetv. U. T. 62° 59°
AuslaBschlieBtn.O. T. 25° 49,7°

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

001 589 53 21 00

Halter flir MeBuhr

363 589 02 21 00

Steuerzeiten priifen

1 Zylinderkopfhaube vom 1. und 6. Zylinder ab-
nehmen.

Hinweis: Es ist unbedingt darauf zu achten, daB kei-
ne Fremdkdrper in die Ansaugkanéle gelangen.

2 Ventile des 8. Zylinders spielfrei einstellen.

3 Motordurchdrehen, bis der 1. Zylinder im Ziind-.
O.T. steht.
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05.16 Steuerzeiten prufen

4 MeBuhr mit MeBuhrhalter unter Vorspannung
auf den Federteller des EinlaBventils am 6. Zylinder
aufsetzen und Skala auf,,0* stellen.

5 Motor entgegen der Drehrichtung langsam zu-
rickdrehen und MeBuhr beabachten.

Loy A T

ROS-6224

6 Bei richtiger Einstellung der Nockenwelle muB
sich der Ventilteller um den in der Tabelle unter
,,O.T. EinlaB" angegebenen Wert anheben und auch
beim weiteren Zurickdrehen auf diesem Wert ste-
hen bleiben.

7 Motor wieder auf Ziind O.T. des 1. Zylinders stel-
len.

8 MeBuhr mit MeBuhrhalter unter Vorspannung
auf den Federteller des AuslaBventiles am 6. Zylin-
der aufsetzen und Skala auf ,,0* stellen.

9 Motor in Drehrichtung weiterdrehen und MeR-
uhr beobachten. Bei richtiger Einstellung der Nok-
kenwelle muB sich der Federteller um den in der
Tabelle unter ,,0.7T. AuslaB' angegebenen Wert an-
heben und beim Weiterdrehen auf diesem Wert ste-
hen bleiben.

R0O5-6225

10 MeBuhr mit MeBuhrhalter abnehmen und das
Ventilspiel des 6. Zylinders einstellen.

11 Ventilhauben aufsetzen.
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Nockenwelle aus- und einbauen 05.16

355

355A
Anziehdrehmomente in Nm
Druckscheibe an Zylinderkurbelgehause 33
Olpumpe 50
Steuergehausedeckel 15
Schwingungsdampfer 750
StoBelstangenkammerdeckel 28
Kipphebelbdcke 100
Zylinderkopfhauben 20

Sonderwerkzeuge
Abzieher 355 589 00 33 00
Druckstiick — 360 589 02 63 00

Zentriervorrichtung 355 589 00 61 00

550 0320 000 589 37 63 00

Ubersetzungsschlissel 1: 4 TR s

Drenmomentschlissel 0 — 60 Nm 000 589 27 21 00

Drehmomentschlissel 80 — 400 Nm 000 589 1099 00

W oo e 22 2 22 23 ;N

SE0 o114
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05.16 Nockenwelle aus- und einbauen
Ausbauen

1 Zylinderkopfhauben abbauen.

2 Kipphebellagerbdcke abbauen und abnehmen.

3 StoBelstangen durch Drehbewegungen aus den
StoBeln I6sen und abnehmen.

Hinweis: Bei unvorsichtigem Herausnehmen der
StoBelstangen besteht die Mdglichkeit, daB — be-
dingt durch die Zahigkeit des Olfilms — die Ventilsts-
Bel aus den Fihrungen herausgezogen werden.

4 StoBelstangenkammerdeckel abschrauben und
VentilstoBel herausnehmen.

§ Lufter abbauen.

560/2



Nockenwelle aus- und einbauen 05.16

1 fepl

6 Schwingungsdampfer mit Sonderwerkzeug ab-
bauen und Scheibenfeder abnehmen.

-

Abzieher 355588 00 33 00
Druckstuck 360 589 00 63 00

7 Kuihlwasserleitung von der Wasserpumpe zum
Olkiihler abschrauben.

8 Befestigungsschrauben fir Steuergehausedek-
kel herausschrauben und Deckel mit Einstellzeiger
(355 A) abnehmen.

9 Laufring von der Kurbelwelle abnehmen.

10 Olwanne abbauen.

h Motoren Band 2 — Nachlrag 4 — Erwenerung - Jub 80 560/3



05.16 Nockenwelle aus- und einbauen

11 Olpumpe ausbauen.

2 H18-6006

12 Motor drehen, bis die Nockenwelle so steht,
dafB die 4 Schrauben der Nokenwellenbefestigung
zuganglich sind.

13 Nockenwelle am Zylinderkurbelgehduse ab-
schrauben.

14 Motor so weit drehen, bis der mit 1 bezeichnete
Zahn des Kurbelwellenrades zwischen die beiden
mit 1 — 1 bezeichneten Zahne des Nockenwellenra-
des zum Eingriff kommt.

4 R05=5206

15 Nockenwelle vorsichtig aus dem Zylinderkur-
belgehause herausziehen.

R05-6207

560/4



Nockenwelle aus- und einbauen 05.16

Einbauen

1 Nockenwelle vorsichtig, damit Lager nicht be-
schadigt werden, in das Zylinderkurbelgehduse ein-
fihren.

Hinweis: Darauf achten, daB der mit ,,1“ gekenn-
zeichnete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen
den ebenfalls mit,,1— 1" gekennzeichneten Zahnen
des Nockenwellenrades zu stehen kommt.

2 RO5=6206
2 Nockenwelle mit Druckscheibe am Zylinderkur-
belgehause mit 33 Nm anschrauben.
3 Olpumpe einbauen.

4 Olwanne anbauen.

5 Steuergehdusedeckel mit Einstellzeiger ein-
schrauben und dber Kreuz auf 15 Nm anziehen.

Hinweis: Durch das Eingreifen des Sonderwerkzeu-
ges zwischen Wellendichtring und Steuergehause-
deckel wird der Steuergehausedeckel zur Kurbel-
welle zentriert und durch die Federkraft gleichzeitig
an das Steuergehause angepreBt.

6 Laufring aufdie Kurbelwelle montieren.

1 Zentriervorrichtung 355 589 00 61 00
2 Drehmomentschllssel

Wmmg®  Motoren Band 2 - Nachlrag 4 — Erweilecung — Juli 80 560/5



05.16 Nockenwelle aus- und einbauen

7 Kiihlwasserleitung zwischen Wasserpumpe und
Olkiihler einbauen.

8 Scheibenfeder montieren.

9 Schwingungsdampferanbauen. Anziehdrehmo-
ment 750 Nm.

1 Einsatz Q00 589 22 09 00
2 Ubersetzungsschlussel 000 589 37 63 00

10 Lifter anbauen.

11 VentilstdBel einsetzen.

b RO5-6204
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Nockenwelle aus- und einbauen 05.16

:)2 StoBelstangenkammerdeckel auf 28 Nm anzie- - S 3 : w‘;ﬂ* —
en. £

13 StoBelstangen montieren.

Hinweis:
kurze StoBelstange flr EinlaBventile
lange StoBelstange fir AuslaBventile

14 Kipphebelbdcke aufsetzen und auf 100 Nm an-
ziehen.

15 Ventilspiel einstellen.

16 Zylinderkopfhaube montieren.

L Motoren Band 2 — Nachtrag 4 — Erweilerung —Juti 80 560/7






Steuerrader erneuern 05.16

Steuergehdusedeckel abgebaut 355

355 A

1 = Kurbelwellenrad 4 = Antriebsrad fur Einsprilzpumpenanirieb auf Nockenwelie
2 = Schwungscheitbe 5 = Antrigbsrad
3 = Nockenwellenrad A= AuslaBnocken des 1. Zylinders

Steuerrader erneuern

1 Kolben des 1. Zylinders auf,,OT" stellen.

2 Von vorn gesehen mufB der 4. Zahn des Kurbel-
wellenrades (1) von links (entgegen dem Uhrzeiger)
mit einer 1 (Eingriff flir Nockenwellenrad) gekenn-
zeichnet sein. Bedingung dafir ist, daB Kurbelwel-
lenzentrum, Mitte Keil und Mitte Zahnllcke in einer
Fluchtlinie liegen.

RO3~86171
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05.16 Steuerrader erneuern

3 Das auf 180-200° C angewdrmte Einspritzpum-
penantriebsrad wird beim Aufschrumpfen auf die
Nockenwelle durch den Keil fixiert, so daB Nocken-
wellenzentrum, Mitte Keil, Spitze des AuslaBnok-
kens (A:) und Strichmarke in einer Fluchtlinie
liegen.

4 Nockenwellenrad (3) so auf Antriebsrad (4) auf-
schrauben, daB sich die beiden Strichmarken dek-
ken.

5 Nockenwelle so in Zylinderkurbelgehause ein-
fihren, daB der mit 1 bezeichnete Zahn des Kurbel-
wellenrades (1) zwischen die beiden mit 1 bezeich-
neten Zahne des Nockenwellenrades (3) zum Ein-
griff kommt.

JRO5=6206

6 Der richtige Eingriff des Antriebsrades (5) in An-
triebsrad (4) wird durch die beiden Strichmarkenam
Spritzverstellergehduse bzw. Kupplungshélfte er-
reicht.
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Nockenwelle schleifen und lagern 05.16

Nockenwelle ausgebaut 355
355 A

Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager

Nockenwellenlager- Fertigbohrungs-@
- i Lager-
Nockenwellenlager Stufen zape’fgg 4 des emgep:;ggten Lagers Lé%\eée
355 A 355 A
Norrial 53,870 53,930
53,851 53,900 33.0
1 SLho
2,
Rep.-St. | 53.770 53,830 32.5
53,751 53,800
Normai 53,770 53,830
53,751 53,800 30,0
2 il L
Rep.-St. | 53,670 53,730 29,5
53,651 53,700
Wormal 53,670 53,730
3 53,651 53,700 55,0
4.5
Rep.-St. | 53,570 53,630 5
58,551 53.600
N&Fmal 53,570 53,630
4 53,551 53,600 30,0
Rep.-St. | 53.470 53,530 29,5
53,451 53,500
Normal 53,470 53,530
’ 53,451 53,500 30.0
Repsae | 53,370 53,430 29.5
53,351 53,400
Normal 53,370 53,430
53,351 53.400 30,0
6 295
Rep.-St. | 53,270 53,330 ;
53,251 53,300
NS ] 53,270 583,330
4 53,251 53.300 30,0
29,
Rep.-St. | 53,170 53,230 9.5
53,151 53,200
; 5 58,030
Grundbohrung der Nockenwellenlager im Kurbelgehaduse
58,000
Radiales Laufspiel der Nockenwelle 0.030-0,079
Axiales Laufspiel der Nockenwelle 0.085-0,265
58,180
AuBen-@ der Nockenwellenlager 58.140
Uberdeckung zwischen Nockenwellenlager und Grundbohrung 0,11-0,18
Nockengrundkreis 0,04
Zul. radialer Schlag der Schraubenrad 0,06
Nockenwelle bei Aufnahme an
den Lagerstellen 1 und 7: Lagerstellen 0,12
Nockenwellenradsitz 0.02
Harte der Lagerzapfen HRc 45
Harte der Nockenspitzen und Anlaufnocken HRc 55-62
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05.16 Nockenwelle schleifen und lagern

Sonderwerkzeuge

MeBuhr 001 589 563 21 00

Montagebolzen 136 589 03 39 00

$60 0115

Aus-und Einschlagbuchse 326 589 00 43 00

)
b,

560 0N

o C—

g
AN
A
Nockenwellenreibgarnitur ) B a}sﬁ 000 589 01 63 00
| e

d——
3\1: i
JEmIS 560 0318

Schleifen und lagern

1 Lagerstellen der Nockenwelle mit Mikrometer-
schraube ausmessen und die evtl. Reparaturstufe
bestimmen. Lagerstellen entsprechend der erfor-
derlichen Reparaturstufe nacharbeiten.

Hinweis 1: MuB die Nockenwelle nachgeschliffen
werden, ist das Nockenwellenrad abzuschrauben
und das Antriebsrad fur die Einspritzpumpe mitdem
Swkzg. 315 589 00 33 00 abzuziehen.

Nach dem Schleifen wird das Antriebsrad fiir die
Einspritzpumpe auf ca. 200 — 220 ° C angewéarmt
(strohgelb) und, nachdem die Scheibenfeder in die
Nockenwelle eingesetzt wurde, aufgepreBt. Axiales
Laufspiel der Nockenwelle in eingebautem Zustand
0,085 — 0,265. Das Axialspiel wird durch die Druck-
scheibe fiir die Nockenwellenfixierung bestimmt.
Starke der Druckscheibe MB-Teile-Nr. 346 052 01 62
= 3,9 *+ 0,065 mm,

Hinweis 2: Die Druckscheibe darf nicht eingelaufen
sein. Max. Unparallelitat auf @ 60 mm = 0,05 mm.
"Das Nockenwellenrad wird so auf das Antriebsrad
montiert, daB sich die beiden Strichmarken decken.
Die 4 Sechskantschrauben M 10 x 25 DIN 933 10 K
liber Kreuz anziehen.

2 Nockenwellenlager im Zylinder-Kurbelgehéuse
auf Verschleil3 prafen.

3 Bei Bedarf Nockenwellenlager mit Sonderwerk-
zeug 326 589 00 43 00 und Montagebolzen, Sonder-
werkzeug 136 589 03 39 00 aus dem Zylinder-Kur-
belgehause herausschlagen.
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Nockenwelle schleifen und lagern 05.16

Hinweis: Die neu einzuziehenden Lager sind auBen
mit 1 bis 7 gekennzeichnet und vorn auBen mit 15°
und innen mit 45° angeschragt, die hintere Seite ist
nur entgratet. Lager 1, 5 und 7 sind mit in den Ol-
kreislauf des Motars eingeschlossen, d.h. die Lager
werden mit Druckdél geschmiert. Beim Einbau dieser
Lager ist deshalb darauf zu achten, daB die Olboh-
rungen der Lager mit denen des Zylinder-Kurbelge-
hauses Ubereinstimmen.

Zum Einsetzen der Nockenwellenlager 1, 5 und 7
ziehe man auf der AuBenseite einen genau durch die
Mitte der Olnute laufenden AnreiBstrich. Mit einem
kleinen Anschlagwinkel, den man an die Trennfla-
che des Hauptlagerbettes legt, wird tber die Nok-
kenwellenlagerbohrung ein AnreiBstrich gezogen.
Beim Einziehen der Lager mussen beide AnreiBstri-
che aufeinanderkommen.

4 Wegen des genauen Ausreibens werden zu-
nachst die Lager 2, 3, 4, 5 und 6 eingeschlagen.
Beim Einbau des Lagers 5 auf Oinute achten. Beim
Lager 3 muf3 der Durchbruch genau mit der Boh-
rung der Olpumpe ibereinstimmen. Zur Kontrolle
die Olpumpe einfiihren.

Hinweis: Nach dem Einschlagen aller Lager mit ei-
nem Draht feststellen, ob sdmtliche Olbohrungen
fiir die Olzuflihrung frei sind. Das 7. Lager hat 2 Ol-
durchgange (Kipphebelschmierung). Von dem 1.
Lager geht von der Mitte aus eine Olnute bis AuBen-
kante. Es wird so eingesetzt, daB die Olnute nach
dem Steuergehausedeckel zu ausliuft. Bei allen La-
gern missen die Olnuten nach unten zur Olwanne
hin liegen.

Vor dem Bearbeiten der Lager die geschliffene Nok-
kenwelle vom 1. bis 7. Lagerzapfen und die eingezo-
genen Lager genau ausmessen und MaBe auf-
schreiben. Ist das neue Lager mehr als 0,1 mm zu
eng. so wird zuerst mit dem Bohrkopf (aus Swkzg.
000 589 01 63 00) vorgebohrt.

5 Indie Grundbohrungen 1 und 7 werden zur Zen-
trierung der Bohrspindel Endlagerbiichsen einge-
setzt (aus Swkzg. 000 589 01 63 00).

6 Fihrungsvorrichtung an Stelle des rechten vor-
deren Motortragarmes anschrauben. Die Bohrstan-
ge durch die Einstellbuchse der Fihrungsvorrich-
tung und die eingesetzten Endlagerbuchsen durch-
schieben und genau ausrichten. Die Bohrstange
muB sich leicht drehen und schieben lassen. Dann
Schrauben und Muttern der Filhrungsvorrichtung
festziehen. Es ist zweckmadfig, bei der Bearbeitung
zuerst mit den hinteren Lagern zu beginnen, da
der Durchmesser der Lager nach vorn von
Lager zu Lager gréBer wird und dadurch das

f— Matoren Band 2 - Nachlrag 4 - Erweilerung - Juli 80
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05.16 Nockenwelle schleifen und lagern

Einstellen des Bohrkopfes leichter ist. Zum Vor-
bohren hinter die Einstellbuchse der Fihrungsvor-
richtung das Vorschubgerat setzen.

7 Am Bohrkopf wird die Einstellskala zuerst zu-
rickgedreht, dann der Bohrkopfin das Lagereinge-
schoben und die Einstellskala so weit vorgedreht,
bis der Stahl ganz leicht am Lager reibt. Je nach Ma-
terialstarke kann jetzt die Einsteliskala eingestelit
werden. Ein Teilstrich gleich 0,1 mm. Lager 2, 3,4.5
und 6 ausbohren. Zum Ausreiben hoéchstens 0,06
bis 0,08 mm Material stehenlassen.

8 Bohrstange herausziehen, Bohrkopf abnehmen
und Reibahle, Swkzg. 000 589 01 63 00, aufschie-
ben. Reibahle einstellen, ein Teilstrich 0,02 mm,
dann Lager ausreiben.

9 Nach Bearbeitung der vorher erwahnten Lager
werden die Lager 1 bis 7 eingebaut und bearbeitet
(Achtung! Bei Lager 1 und 7 auf Olnute achten. sie-
he Hinweis, Pos. 5). Bei der Bearbeitung der Lager 1
und 7 Endlagerbiichsen in die Lager 2 und 6 einflih-
ren, damit eine einwandfreie Flucht der Bohrspindel
gewahrleistet ist.

Hinweis: Vorsicht beim Einstellen von neuen Reib-
ahlen, da in den meisten Féllen die Reibahle groRer
ausreibt. Nicht mit einem Arbeitsgang fertigreiben.

10 Jedes Lager nach der Bearbeitung mit der [n-
nenmeBuhr ausmesen.

11 Nockenwelle einfihren und auf freien und
leichten Lauf prifen.
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Einspritzpumpen 07.16

355
355 A
Einbauiibersicht
Motor- Motor- Einspritzpumpe Regler Prifwerte
Bau- Leistung Bosch-Bezeichnung Bosch-Bezeichnung Blatt-Bez.
muster in kW (PS) MB-Teil-Nr. Ausgabe
Drehzahl
355.960 177 (240) PE6P 100 A720 RS 15 RQ 250/1100 PA 269 R MB 11,8 e
355.962 2200 008 074 2001 1. Ausgabe
355.963 PE6P 100 A720 RS 2792 RQV 300-1100 PA 246 R MB 11,8d
355,964 011074 8301 1. Ausgabe
355.976 PE 6P 100 A 720 RS 279 RQV 300-1100 PA 244 R MB 11,8d
355.983 001074 5102 1. Ausgabe
355.966 155 (210) PE6P 100 A720 RS 15 RQ 250/1100 PA 111 DR MB11,8a
2200 009 074 4501 2. Ausgabe
PE6P 100A720RS 152 RQV 300-1100 PA 61 DR MB 11,8¢
011074 3301 1. Ausgabe
PE6P 100 A720 RS 15 RQV 300-1100 PA 146 DR MB 11,8s
011074 8201 1. Ausgabe
355.982 184 (250) PE6P 100 A720 RS 15 RQ 250/1125 PA 216 DR MB 11,8a
2250 002 074 9002 2. Ausgabe
PE 6P 100 A 720 RS 279 RQV 300-1125 PA 244 R MB 11,8d
003 074 9602 1. Ausgabe
355.969 206 (280) PE 6P 100 A 720 RS 371 RQ 300/1100 PA 424 R MB 11,8 f
(Auflader) 2200 006 074 9502 1. Ausgabe
h Motoren Band 2 - Nachlrag 4 — Erweiterung — Jult 80 002/1






Explosivbilder 07.16

355
355 A

163® , 167
%5
73
(<=3
63
) Sae
s
6
£57  gn
&8ss
7
82

Un

Einspritzpumpe

1 Einspritzpumpe 43 Druckvenlil 149 Schraubslutzen
5 Druckventit 61 Krafistoffpumpe 151 Dichtring

7 Dichtring 63 Kraftsloffpumpe 153 Regler

9 Schraubstutzen 65 Ventil 155 Antriebsrad

11 Kupplung 67 Venlilleder 157 Welle

13 Mitnehmer 69 Sieb 159 Dichibeilage
15 Kupplung 71 Feder 161 Lagerkérper
17 Lamelle 73 Dichtring 162 Dichiring

18 Abstandscheibe 75 Filtergehduse 163 Federring

21 Schraube 77 Spannbiigei 167 Schraube
22 Schraube 79 Mutier 171 Lagerflansch
23 Federring 82 Stiftschraube 173 Rillenkugellager
25 Bichse 125 Scheibe 175 Sicherungsring
27 Scheibenfeder 127 Federring 177 Anlriebsrad
29 Federring 129 Schraube 179 Schraube
31 Mutter 135 Lagergehduse 181 Oichlbeilags
33 Dichiring 139 Buchse 183 Schraube
35 Schraubstutzen 141 Dichtring 185 Scheibenfeder
37 Dichtring 143 VerschluBschraube 187 Schrauvbe
39 Schraubstutzen 145 AnschluBstuck 189 Schraube
41 Dichtring 147 Schraubstutzen
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07.16 Explosivbilder

312

383

@ 385
-
380 4

>

Z07-8031

Einspritzleitungen

300 Leittung 340 Ledung

302 Leitung 342 Leitung

304 Lestung 344 Lettung

306 Leitung 346 Dichtang
308 Leitung 348 Hohlschraube
310 Leitung 350 Hohischraube
312 Leitung 352 Dichtung
314 Leitung 354 Lertung

316 Multer 356 Halter

318 Schelle 358 Schelle

320 Klsmmstock 365 Schiauch
322 Schelle 370 Schlauch

324 Klemmstuck 375 Dichlring
326 Schelle 378 Hohlschraube
328 Klemmstuck 380 Halter

330 Bellage 381 Schraube
332 Federring 383 Federring
334 Schraube 385 Mutter
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Prifwerte fir Einspritzpumpe und Regler 07.16

Motor Typ: OM 355 155

kW/184 kW

(Bosch Einspritzpumpenprifblatt MB 11,8a 2. Ausgabe)
Einspritzpumpe: PE 6 P 100 A 720 RS 15
Regler: RQ 250/1100 PA 111 DR, RQ 250/1125 PA 216 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Fdrderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3 4 5 6
Foérdermengen- Federvorspannung
Drehzahl Regelweg Fordermenge Unterschied Abfall (Angleichventil)
(zwischen 00 und 200/min)
1/min mm cm?/100 Hilbe | cm®/100 Hiibe cm®/100 Hilbe mm
6 2,7-3,5
1000 I 6.0-6.8 0.5
12 9.4—-10.4
200 9 27-35
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten I:j einstellen.
B. Einstellwerte des Reglers RQ 250/1100 PA 111 DR
1 2 | s | 4« ] s | s 7 | s | o T w0 [ 1] 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung —
Uberpriifung Einstellpunkt Prifwerte Einstellpunkt Prifwerte nglelchting
1/min RWmm | 1/min | BWmm 1/min | RW mm 1/min RW mm 1/min | RWmm | 1/min| RW mm
1050 |14,8-15,6( 1050 15,2 1100 |[148-152 570 0 150 7,2—-8,1| 500 |157-16,5
1150 8,0—-12,7 250 55-7.6
1200 0- 76 350 2,6-5.0| 650 |152-15,5
1260 0 470 0
Angleichweg Mafl a = 0.25 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 s | 5 6 7
e Vollastmenge am Regelstangen- .
Prifol- Fordermengenverlauf Startmenge
temperatur Reglerverstellhebel anschiag
1/min cm®/1000 Hibe 1/min 1/min ¢m®/1000 Hiibe 1/min e¢m®/100 Hibe
900 97.5—101.5
40°C 1090 101,5-104,5 500 700 98,5—-102,5
450 90,5-95,5

=
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07.16 Prufwerte flr Einspritzpumpe und Regler

B. Einstellwerte des Reglers RQ 250/1125 PA 216 DR

1 2 3 s+ | 5 | s [ 9 10 | 11 [ 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Analeich
Uberprifung Einstellpunkt Prifwerte Einstellpunkt Prifwerte ngieichung
1/min | RWmm 1/min RWmm | 1/min RWmm | 1/min AW mm | 1/min | RWmm | 1/min| BW mm
600 15,7-16,3 600 16 1140 |15,6—16,0 550 0 200 7,0-8,0
1180 9,2-14,0 300 4,5—-6,7
1220 0-9 400 0-28
1280 0 450 0
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 7
s Vollastmenge am Regelstangen- B
Prifol- Reglerverstellhebel anschlag Férdermengenverlauf Startmenge
temperatur
1/min cm?/1000 Hibe 1/min 1/min cm®/1000 Hilbe 1/min cm®/100 Hiibe
40°C 1125 127,5—129,5 500
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Motor Typ: OM 355 155 kW
(Bosch Einspritzpumpenprifbtatt M8 11,8¢ 1. Ausgabe)
Einspritzpumpe: PE6 P 100 A 720 RS 15/RS 15 Z
Regler: RQV 300-1100 PA 6 1 DR RQV 300-1100 PA 146 DR

Prufwerte fur Einspritzpumpe und Regler

07.16

A. Einsteliwerte der Einspritzpumpe
Forderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3 4 5 6
Drehzahl Regelweg Fordermenge Férdermengen- Federvor-
Abfall spapnung
Unterschied (zwischen 00 und 200/min) | (Angleichventil)
1/min mm cm®/100 Hiilbe | ¢m®/100 Hiibe cm®/100 Hiibe mm
2,7- 85
1000 6,0— 6.8 0,5
12 9.4-10,4
200 9 2,7—- 3,5
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten i:l einstellen.
B. Einstellwerte des Reglers RQV 300-1100 PA 146 DR/61 DR
1 | 2 | s 4 | s | 6 7 | 8 | o | 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung
Verstell- Verstell- Regel- | Verstell- Regel- Regel-
hebel- Regelweg hebel- weg hebel- weg weg
ausschlag ausschlag ausschlag
Grad 1/min mm Grad 1/min mm Grad 1/min mm 1/min mm
ca. 68 1100 14,0-17,0 =3 — = ca. 15 150 8,6-10,0| 1100 0
1150 9,0-13,5 300 46— 7,0 600 0,4-0,6
(246 DR)
1200 25— 95 400 34— 49
1230 0—- 68 550 1,1- 23| 1100 8.4
(61 DR)
1300 0 630 0
Angleichweg MaB a = 0,5 mm (146 DR)
=0mm (61 DR)
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler RS 15 Z mit 61 DR
1| 2 3 4 5 6 7
e Vollastmenge am Regelstangen- .
Prifol- Reglerverstellhebel anschlag Férdermengenverlauf Startmenge
temperatur
1/min cm®/1000 Hiibe 1/min 1/min em>/1000 Hiibe 1/min cm®/100 Hiibe
40°C 1075 113—-115 1:125; 700 111,5-114,5 100 15-17
0,5-1 mmRW 450 100-104
weniger als
Spalte 2
Pmmgr  Motoren Band 2— Nachtrag 4 - Erweiterung — Juli 80 005/3



07.16 Prufwerte flr Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 355 177 kW
(Bosch Einspritzpumpenpriifblatt MB 11,8 d 1. Ausgabe)
Einspritzpumpe: PES 6 P 100 A 720 RS 279/RS 279 Z
Regler: RQV 300-1100 PA 244 R, 246 R

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Forderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

il 2 3 4 5 6
Regelweg Fordermenge Federvor-
Drehzahl Regelweg Fdrdermenge Unterschied spannung
(Angleichventil)
1/min memn ecm®/100 Hibe | cm®/100 Hiibe mm cm®/100 Hibe mm
1000 12 11,8-12,5 0,4
600 9 52- 6,4
600 15 15,5-17.2
200 9 37— 47
B. Einstellwerte des Reglers 244 R, 246 R
1 | 2 | 3 s | s ] s 7 | 8 | 9 10 | 1
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Muffenweg
Angleichung
Verstell- Verstell- Regel- | Verstell- Regel-
hebel- Regelweg hebel- weg hebel- weg
ausschlag ausschlag ausschlag MW mm
Grad 1/min mm Grad 1/min mm Grad 1/min mm 1/min RW mm
ca. 68 1120 15,0-18,0 — - - ca. 12 100 6,5-8,2 1120 8,3
1170 10,0-14,4 250 4,7—-6,5
1210 58-114 400 2,6—-4,0 = -
1260 0- 74 570 0-1,1
1350 0 620 0
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 | 5 6 7 8
Prif- Vollastmenge Drehzahl- Startmenge 2wischen-
al- Regelstangenanschlag begrenzung Férdermengenverlauf Leerlauf . drehzahl
tem- cm?/
peratur 1/min | cm?®/1000 Hibe 1/min 1/min | cm®/1000 Hiibe | 1/min |1000 Hiibé! 1/min
40°C 1100 119~121 1130—-1150") 100 15-17 |600;:6,0+0,5 mm
RW Verstellung
Beginn ca. 0,05
Umschaltpunkt | Ende mind. 2,25
195—130/min Druck in kp/cm?
(nur bei 246 R)

005/4
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Prufwerte fur Einspritzpumpe und Regler 07.16
Motor Typ: OM 355 177 kW (240 PS)
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt MB 11,8e 1. Ausgabe)
Einspritzpumpe: PE6 P 100 A720 RS 15
Regler: RQ 250/1100 PA 269 R
A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Forderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)
1 2 3 4 5 B
Federvor-
Drehzah! Regelweg Foérdermenge Regelweg Fordermenge spannung
Unterschied (Angleichventil)
1/min mm cm?/100 Hilbe | ¢m®/100 Hiibe mm cm®/100 Hiibe mm
6 27- 35
1000 | o 6.0- 68 | 0.4
12 9.4-10,4
200 9 27— 35
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten [:l einstelien
B. Einstellwerte des Reglers RQ 250/1100 PA 269 R
N 3 | 4 | s [ e | 7] 8 ] o | 10 ] ] 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung AriGisich
Uberpriifung Einstellpunkt Prufwerte Einstellpunkt Prifwerte ngleichung
1/min RW mm 1/min RW mm 1/min RW mm 1/min RW mm 1/min | RWmm | 1/min| RW mm
600 15,7-16,3 600 16 1110 |15,6-16,0 570 0 200 6,7-7.,5 ot =
1150 7.0-13,3 300 4.8-86,7
1200 0— 7,0 400 2,0-4,2
1240 0 500 0
C. Einsteliwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1] 2 3 + | 5 6 | 7
e Vollastmenge am Regelstangen- .
terir;g?;;u( Regelverstellhebel anschlag Fordermengenverlauf Startmenge
1/min | cm®/1000 Hibe 1/min 1/min Lcm3/1000 Hibe 1/min cm®/100 Hiibe
40°C 1100 118,5-120,5 500 450 106,0—110,0 100 15,0—-17.0
e Motoren Band 2 ~ Nachirag 4 — Erwerterung — Juli 80 005/5






Prufwerte flr Einspritzpumpe und Regler 07.16
Motor Typ: OM 355 A 207 kW
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt MB 11,8 f 1. Ausgabe)
Einspritzpumpe: PE6 P 110 A 720 RS 371
Regler: RQ 300/1100 PA 424 R
A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
x ; ; 2,80-2,90
Forderbeginn bei Vorhub (2.75—2.95) MM (ab UT)
Drehzahl Regelweg Foérdermenge Unterschied Regelweg Fordermenge Federvor-
spannung
(Angleichventil)
min~’ mm cm?®/100 Hilbe | cm?®/100 Hiibe mm cm*/100 Hibe mm
1 2 3 4 2 3 6
1100 11,7 15,7-15,9 0,4 (0,8)
+0.1
300 6,1-6,3 14-20 0,4 (0.7)
1100 = C, 4-5 0.6 (1,0)
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten I:I einstellen.
B. Einstellwerte des Reglers
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Angleichung
lberprifung Einstellpunkt Prifwerte Einstellpunkt Prifwerte
Regelweg RW Regelweg RW Regelweg Regelweg
min~' mm min™' | mm | min™' mm min™'| mm | min™’ mm min™’ mm
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
650 19,2-20,8 650 | 20,0 | 10,7 | 1145—1160 | 300 6,2 100 min. 8,2 = =
1100 Abregel- VH ca. 4,0 | 1195-1225 300 6.1-6.3
beginn 30°
375-415 2.0
500 0-1
Angleichweg am PRG-TeilMaB a = — mm Abregelung: Bei 1 mm RW weniger
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
Vollastmenge am Regelstangen-j Foérdermengenverlauf Startmenge
Reglerverstellhebel anschlag bei |
(Prafditemp. 40° C) Drehzah!
min~’ e¢m®/1000 Hibe min~' min~’ cm3/1000 Hibe min™' cm?®/1000 Hiibe
1 2 3 4 5 6 7
LDA 0,7 bar LDA 0 bar
1100 157,0-158,0 1100 144,0-146,0 100 150—-170
(154,0—-162,0) (141,0~149,0)

Uberpriifwerte in Klammern!

=
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07.16 Prufwerte fur Einspritzpumpe und Regler

D. Verstellpriifung Ladedruckabhangiger Anschlag (LDA)

Prifung bei n = 500 min' = fallgnder Druck — in bar Uberdruck:
steigender
Pumpe Regler Einstellung Messung Abnahme
Regelweg-
unterschied
pl = bar pu = bar mm

371 mit 424 R 0,70 11,7-11.8

0,39 11,5-11.6

0,35 11,2-11,3

0 11,0—-111

005/8



Kraftstoffanlage entliiften 07.16

Entliiften

1 Kraftstoff-Filter entllften.

Kraftstoff-Filter durch Betédtigen der Handpumpe
mit Kraftstoff flillen, dabei Entliftungsschraube um
1-2 Gange herausdrehen, bis der Kraftstoff blasen-
frei austritt. Dann Entliftungsschraube wieder fest-
ziehen.

2 Entlioftungsschraube an der Einspritzpumpe 16-
sen und so lange Kraftstoff durch Pumpen mit der
Handpumpe (an der Forderpumpe) zufuhren, bis
vollig blasenfreier Kraftstoff austritt.

h Motoren 8and 2 — Nachlrag 4 — Erweiterung — Juli 80
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Forderbeginn einstellen 07.16

355
355A
Daten
Forderbeginn 18°v. OT

Einstellen

1 Kolben 1 des Motors (Kiuhlerseite) auf oberen
Totpunkt am Ende des Verdichtungshubes stetien
(die Ein- und Auslafventile werden nicht angeho-
ben, die StoB3stangen lassen sich in ihren Pfannen
drehen. Gegenkontrolle: Alle Ventile des 6. Zylin-
ders sind leicht gedffnet).

2 Motor um etwa 30° zurlickdrehen, dann wieder
vordrehen, bis sich die Markierung ,,FB* am
Schwungrad mit der Marke am Kurbelgehduse
deckt bzw. die FB-Markierung am Schwingungs-
dampfer mit dem Einstellzeiger ibereinstimmt.

3 Beide Muttern der Verbindungsschrauben —vor-
dere Kupplungshalfte (4} Kupplungsscheiben (3) —
I6sen.

4 Hintere Kupplungshalfte so verdrehen, bis Mar-
ke ,,FB* aufder hinteren Kupplungshalfte (2) mit der
Gegenmarkierung der Einspritzpumpe (1) iiberein-
stimmt (die vordere Kupplungshilfte (4) ist mit
Langléchern versehen).

5 Schrauben wieder fest anziehen.

Bemys Motoren Band 2 — Nachtrag 4 — Erweiterung — Juli 80
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.16

355
355A
Anziehdrehmomente in Nm
Einspritzpumpe an Kurbelgehause 50

Sonderwerkzeuge

$80 0041

Drehmomentschlissel 000 589 64 21 00

Ausbauen

1 Oldruckleitung an der Einspritzpumpe abbauen.

2 Olricklaufleitung an der Einspritzpumpe ab-
schrauben.

3 Zugstange am Regulierungshebel der Einspritz-
pumpe aushangen.

4 Luftleitung am LDA-Regler abschrauben,

h Motoren Band 2 - Nachtrag 4 - Erweiterung - Juli 80 060/1



07.16 Einspritzpumpe aus- und einbauen

5 Beide Befestigungsschrauben (1) zwischen Ein-
spritzpumpe und Kupplungslamelle herausdrehen
und mit Buchse und Federring abnehmen.

1 Befestigungsschraubs
2 Buchse

6 Kraftstoff- und Einspritzleitungen an der Ein-
spritzpumpe abschrauben.

7 Schrauben der Pumpenbefestigung heraus-
schrauben, Pumpe von der Konsole abnehmen. Auf
Justier-Spannhliise an der rechten vorderen Befe-
stigungsschraube achten.

Einbauen

1 Kolben des ersten Zylinders im Verdichtungs-
hub auf Férderbeginn stellen.

2 Nockenwelle der Einspritzpumpe so drehen, daB
Marke ,,FB‘* auf der hinteren Kupplungshalfte mit
der Gegenmarkierung an der Einspritzpumpe Uber-
einstimmt.

__ 'Ror-6146
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.16
3 Innensechskantschraube (1) auf vorderer Kupp- T e ; T
lungshalfte ganz |6sen. Kupplungshalfte muf sich
leicht auf dem Wellenstummel des Spritzverstellers
verschieben lassen. Hierzu Spannschlitz der Kupp-
lungshélfte mit entsprechendem Keil aufweiten.

1 Innensechskanischraube

4 Pumpe auf Konsole aufsetzen und auf 50 Nm an-
ziehen. Auf Justierspannhdlse an der rechten vor-
deren Befestigungsschraube achten.

5 Vordere Kupplungshalfte an der Einspritzpumpe
spannungsfrei anlegen und Innensechskantschrau-
be anziehen.

6 Beide Befestigungsschrauben (1) mit Buchse

und Federring zwischen Einspritzpumpe und Kupp-
lungsiamelle montieren.

1 Befestigungsschraube
2 Buchse

7 Kraftstoff- und Einspritzleitungen an der Ein-
spritzpumpe anschrauben.

Bmmg®  Motoren Band 2 - Nachtrag 4 — Erwaiterung - Juli 80 060/3



07.16 Einspritzpumpe aus- und embauen

8 Olriicklaufleitung an der Einspritzpumpe an-
schrauben.

9 Oldruckleitung an der Einspritzpumpe montie-
ren.

10 Zugstange am Regulierhebel der Einspritz-
pumpe einhangen.

11 Luftleitung am LDA-Regler anschrauben.
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Spritzversteller aus- und einbauen 07.16

355
355A

Ausbauen

1 Einspritzpumpe ausbauen (07.16 — 060).

RO?=6145

2 Luftpresser abschrauben und abnehmen
{13.16 — 050).

3 Oldruckleitung far Luftpresser und Einspritz-
pumpe am Lagergehduse abschrauben.

W
RG7-6149
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07.16 Spritzversteller aus- und einbauen

4 Einspritzpumpenantrieb mit Spritzversteller ab- i
schrauben und abnehmen.

RO7-6150

Einbauen

1 Kolben des ersten Zylinders im Verdichtungs-
hub auf Férderbeginn stellen.

\
‘RO7-6146

2 Durchgangsbohrung (1) fiir die Olversorgung
von Luftpresser und Einspritzpumpe auf Verunrei-
nigungen uberprifen.

1 Durchgangsbohrung RO7-6151

3 Spritzversteller so drehen, daB die Markierung
auf der Kupplungshalfte mit der Markierung auf
dem Lagergehause libereinstimmt.

201/2



Spritzversteller aus- und einbauen 07.16

4 Einspritzpumpenantrieb an das Kurbelgehause
anflanschen und anschrauben.

CO— : 9

RO7-6150

Hinweis: Nach dem Anflanschen des Einspritzpum-
penantriebes ist die Ubereinstimmung der Markie-
rung Kupplungshalfte-Lagergehduse noch einmal
zu Uberprifen, da es durch die Schriagverzahnung
der Antriebsrader leicht zu einer Fehleinstellung
kommen kann.

5 Oldruckleitung far Lufrpresser und Einspritz-
pumpe montieren,

RO7-6149

6 Luftpresser montieren (13.16—050).
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07.16 Spritzversteller aus- und einbauen
7 Einspritzpumpe einbauen (07.16 — 060).

RO7=6147

201/4



Spritzversteller prifen 07.16

Prifen

1 VerschluBschraube {Innensechskant SW 17) am
Lagergehduse vom Einspritzpumpenantrieb her-
ausschrauben.

2 Motor in Drehrichtung so lange durchdrehen,
bis die beiden Strichmarken im Schauloch erschei-
nen.

Bei stehendem Motor miissen die beiden Strich-
marken gegenlberstehen, d. h., der Spritzverstelier
befindet sich in Ausgangsstellung und ist nicht ver-
klemmt.

3 Mit einem Schlissel SW 17, eine der Befesti-
gungsschrauben  Kupplungsscheiben-Schwung-
masse an der Einspritzpumpe fassen und Spritzver-
steller so weit verdrehen, bis der Anschlag sptrbar
ist.

Dann ganz langsam zuriickkommen lassen und in
der Ausgangsstellung prifen, ob beide Markierun-
gen des Spritzverstellers wieder gegenuberstehen.

4 VerschluBschraube mit neuem Dichtring verse-
hen und einschrauben.

= Motoren Band 2 - Nachtrag 4 — Erwenlerung — Juli 80

355
355A

. RO7-6186

214/1






Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen 07.16

Spritzversteller ausgebaut 355
355A
Daten
: ; 40,050
Innen-@ im Antriebsrad 40.025
Antriebsrad fiir Drehzahlgeber
) 40,096
AuBen-@ am Spritzversteller 40,080
Radiales Laufspiel des Spritzverstellers in der Buchse 0,025-0,066
Anziehdrehmomente in Nm
Antriebsrad an Spritzversteller 40 —45
Sonderwerkzeuge
Dorn [ i) 343 589 02 15 00
. N
& :
Dorn L TR 403 589 04 15 00
@ \3 :?
Fahrungshilse i) 352589 016100
A
Abzieher 5?; 000 589 65 33 00
R
L
Abzieher vf - 000 589 88 33 00
Zerlegen

1 Innensechskantschraube [6sen und Kupplungs-
hélfte von der Antriebswelle abnehmen.

2 Scheibenfeder aus der Welle herausnehmen.

3 Drehzahlmesserantrieb abschrauben und mit
Dichtung abnehmen.
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07.16 Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen

4 Antriebsrad abschrauben und abnehmen.

5 Schlitzschrauben herausdrehen und Spritzver-
steller mit Lagerflansch aus dem Gehéause heraus-
nehmen.

“JRO7-6154

6 Lagerflansch mit Lager vom Spritzversteller mit
Sonderwerkzeug abziehen.

Abzieher 000 589 65 33 00

7 Sicherungsring aus dem Lagerflansch heraus-
nehmen und Rillenkugellager herausschlagen.

RO7-6156
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Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen 07.16

8 Antriebsrad flir Drehzahlmesserantrieb mit Son-
derwerkzeug abziehen.

9 Radialdichtring aus dem Gehéduse ausbauen.

Abzieher 000 589 88 33 00

Zusammenbauen

1 Antriebsrad flr Drehzahlmesserantrieb auf 80
bis 100° C erwérmen und auf den Spritzversteller
montieren.

2 Radialdichtring mit Sonderwerkzeug in das La-
gergehduse montieren.

Dorn 343 589 02 15 00

3 Rillenkugellager mit Sonderwerkzeugin den La-
gerflansch einsetzen.

Dorn 403 589 04 15 00

4 Sicherungsring in die Nut im Lagerflansch mon-
tieren.

h Moloren Band 2 ~ Nachtrag 4 - Erweiterung — Juli 80
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07.16 Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen

5 Sonderwerkzeug auf Spritzversteller aufsetzen e
und den Spritzversteller in das Lagergehduse ein- '
setzen.

Fuhrungshiilse 352 589 016100

6 Dichtung auf Lefgergehéuse auflegen und La-
gerflansch montieren.

Hinweis: Beim Auflegen der Dichtung darauf ach-
ten, daB die Durchgangsbohrung fir die Olversor-
gung von Luftpresser und Einpritzpumpe offen ist.

ORO7-6154

7 Antriebsrad aufsetzen und auf 40-45 Nm anzie-
hen.

8 Drehzahlmesser mit Dichtung montieren.

9 Scheibenfeder in Spritzverstellerwelle einset-
zen. -
10 Kupplungshalfte auf die Antriebswelle montie-
ren.

.
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Einspritzdiisen aus- und einbauen 07.16

355
355A
Anziehdrehmomente in Nm
Uberwurfmutter an Einspritzleitung A 25
Dusenhalter im Zylinderkopf 60—-70

Sonderwerkzeuge

Spezialschlussel fUr Einspritzleitungen

<D,
=9

560 0152
&

000 589 07 03 00

Schlagabzieher

355 589 01 63 00

Drehmomentschliissel

860 0043

000 589 64 21 00

Einsatz

000 589 75 09 00

Spezialschlissel

346 589 00 13 00

Ausbauen

1 Zylinderkopfhaube abbauen und Ansaugkanal

abdecken.

2 Uberwurfmutter der &uBeren Einspritzleitung

mit Sonderwerkzeug |dsen.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

3 Sechskantmutter am Schraubstutzen 16sen, da-
bei Schraubstutzen an der Abflachung festhalten.

D Motoren Band 2 — Nachtrag 4 - Erweiterung - Juli 80
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07.16 Einspritzdisen aus- und einbauen
4 Leckolleitung am Zylinderkopf und an der Ein-
spritzdiise abschrauben und abnehmen.

5 Einspritzleitung an der Einspritzdise abschrau-
ben und abnehmen.

6 Druckschraube flr Dilsenhalter herausschrau-
ben und Diise mit Sonderwerkzeug ausbauen.

Schlagabzieher 355 583 0163 00

Einbauen

1 Neuen Dichtring in die Schutzhilse einlegen.

2 Ddisenhalter mit Dise in den Zylinderkopf ein-
fihren, dabei ist auf die Arretierung am Diisenhalter
und die Nut im Zylinderkopf zu achten. Diise nicht
anstoBen.

3 Druckschraube mit Sonderwerkzeug auf 60-70
Nm anziehen.

Einsatz 000 589 75 09 00

4 Einspritzleitung mit Schraubstutzen einflhren
und an der Einspritzdise und am Zylinderkopf befe-
stigen.

5 Innere Leckdlleitung mit neuem Dichtungsbii-
geln an Einspritzdiise und Zylinderkopf anschrau-
ben.
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Einspritzdlisen aus- und einbauen 07.16

Hinweis: Ein Verbiegen der inneren Krafstoffleitun-
gen muB unter allen Umstanden vermieden werden.
AuBerdem ist darauf zu achten, daB die Leitungen
nicht mit den Kipphebeln oder Zylinderkopfhauben
in Berihrung kommen kdnnen.

6 Uberwurfmutter der auBeren Einspritzleitung
am Schraubstutzen mit Sonderwerkzeug anziehen.

Spezialschlussel 000 583 07 03 00

7 Ventilhauben montieren.

Hinweis: Die Druckmuttern der Einspritzdisen kon-
nen—ohne Ausbau der Einspritzleitungen—mitdem
Sonderwerkzeug nachgezogen werden.

Spezialschlussel 346 589 00 13 00
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Einspritzduse priiffen 07.16

Einspritzdiise ausgebaut

Daten

355
355 A

OM 355

OM355A

Einspritzdisen

DLLA 150 S 186

DLLA 150 S 781

; neue Dlsen 175+8 bar 175+8 bar
Mospriizencic gelaufene Disen mind. 165 bar mind. 165 bar
Schnarrkenngruppe 1 1

Hinweis: Der Druckunterschied der Diisen innerhalb eines Motors darf jedoch nicht mehr als 10 bar (kp/cm?)

betragen.

Sonderwerkzeuge

Diisen-Prifgerat

000 589 14 27 00

Einspritzdiise auf Dichtheit priifen

1 Verkokungsrickstdande an der Duse sorgfiltig
entfernen.

2 -Dise mit Disenhalter an das Priifgerat an-
schrauben.

Hinweis: Zum Prifen darf nur sauberes Prifél oder
filtriertes Dieseldl verwendet werden. Beim Priifen
einer Dise auf keinen Fall mit der Hand in den
Strahl einer spritzenden Dise kommen. Der Strahl
dringt tief in das Fleisch ein und zerstért das Ge-
webe. Der in das Blut dringende Kraftstoff kann
eine Blutvergiftung hervorrufen.

3 Pumpenhebel langsam so weit nach unten
driicken, bis der Zeiger am Manometer 20 bar
(kp/cm?) unterhalb des eingestellten Offnungs-
druckes steht. Die Dise ist dicht, wenn am Dlisen-
mund innerhalb 10 Sekunden kein Tropfen fallt.

4 Bei einer Undichtheit Einspritzdlise zerlegen
und reinigen.

Hinweis: Ist durch sorgfaltiges Reinigen der Sitz-
flachen am Disenkdérper und an der DUsennadel
eine evtl. Undichtheit nicht zu beseitigen, so mufi
die Diise erneuert werden.

Dusenprufgerél 000 589 14 27 00
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07.16 Einspritzduse prifen

Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdiise
priifen

1 Handpumpenhebet der Dasenprifvorrichtung
bei zugeschalietem Manometer langsamm (1 Hub
pro Sekunde) nach unten driicken und beim Offnen
bzw. beim Beginn des Abspritzens der Diise den
Offnungsdruck ablesen.

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

2 Istder Abspritzdruck zu hoch oder zu niedrig, so
muB die Einspritzdise zerlegt, gereinigt und richtig
eingestellt werden. Bei zu hohem Druck sind die Un-
terlegscheiben durch schwéchere, bei zu niedrigem
durch starkere zu ersetzen. Zum Einstellen nur
durchbohrte Abstandscheiben verwenden.

Strahlpriifung

1 Manometer abschalten.

2 Handpumpenhebel der Disenprifvorrichtung
mit mindestens einer Abwéartshewegung/Sekunde
herunterdricken. Die Zersteubung ist dann gut,
wenn bei niedriger Prifgeschwindigkeit aufgeloste
Strahlen mit grober Zersteubung sichtbar sind. Mit
steigender Prafgeschwindigkeit mussen die Strah-
len voll und fein zersteubt sein.

Schnarrpriifung

1 Manometer abschalten.

2 Handpumpenhebel der Disenprifvorrichtung
mit mindestens 1 Abwartsbewegung/Sekunde her-
unterdricken. Die Dise mufB3 im ganzen Bereich der
erreichbaren Hebelgeschwindigkeit gut schnarren.
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Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen 07.16

Einspritzdiise ausgebaut 355
355 A

Anziehdrehmomente in Nm

D(se in Disenhalter 80

Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel zum Zerlegen und Zusammenbauen

des Diisenhalters 000 589 01 13 00

S60 0183

Aufnahme fiir Disenhalter p— 403 589 00 31 00
e

360 0v7s

Zerlegen

1 Ddusenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403 589 00 31 00

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

3 Die zerlegte Diise ist duBerlich und innerlich,
besonders der Nadelsitz und die Ringnut, mittels
eines Holzstdbchens in Dieselkraftstoff zu reinigen.

Spezialschlussel 000 589 01 1300
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07.16 Einspritzduse zerlegen und zusammenbauen

4 Die Einspritzbohrungen des Diisenkdérpers sind
sorgféltig zu reinigen.

5 Dusennadel und Disenkorper in sauberen Die-
selkraftstoff tauchen und mittels Fallprobe die
Gleitfahigkeit prifen.

Fallprobe: Beim Loslassen der '/3 aus dem Diisen-
kérper herausgezogenen Dusennadel muf3 diese in-
folge ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, mu3 die DUse und der
Diisenkdrper erneuert werden.

R 07~ 6006

Zusammenbauen

1 Diise zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der
Zwischenscheibe beachten.

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

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

1 Disenhalter 5 Zwischenscheibe mit Fixiersliften

2 Abstandscheibe 6 Duse

3 Druckieder 7 Dusenkorper

4 Druckbolzen 8 Druckmulter RUI=004

2 Diusenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

3 Druckmutter mit Sonderwerkzeug und Drehmo-
mentschllissel mit 80 Nm festziehen.

4 Einspritzdiise prufen (07.16-345).

Spezialschilissel 000 589 01 13 00
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Explosivbild 09.16

147

Turbolader

106
12
114
116
118
120
122
124

Lader

Mutler
Zwischenstuck
Dichtring
Krimmer
Dichibeilage
Schraube
Federring
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126
139
141
143
145
147
161
158

Scheibe
Flanschstulzen
Bdchse
Bilichse
Abschirmblech
Schraube
Federring
Scheibe

355 A

141 Q 209-6010
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Turbolader (Fehlersuche) 09.16

355 A

Stérung

Mogliche Ursache

Behebung

Abnormale Abgas-
tribung und Leistungs-
abfall

Abnormale Gerdusche
(z. B. Pfeifgerdausche)

Luftmangel bei zu
niedrigem Ladedruck.

Verdichtergehause
innen verschmutzt.

Verschmutzte Luft-
filteranlage (Unter-
druck vor dem Ver-
dichter zu hoch, dabei
auch élundicht auf
Verdichterseite).

Abgasleitung hinter
dem Lader oder Schall-
dampfer verschmutzt
oder beschadigt.

Undichtheiten an An-
schluBstellen und
Flanschen der Luft-
und Abgasleitungen.

Streifen des Laufers
durch zu groBes Lager-
spiel.

Flansch- und Schlauchverbindungen
des Ladeluftrohres auf Undichtheit
Uberpriifen.

Verdichtergeh&use abnehmen und
reinigen.

Luftfilter reinigen bzw. Filtereinsatz
wechseln, Ansaugleitung Uberprifen.
Leitung hinter dem Lader auf Dicht-
heit kontrollieren.

Reinigen bzw. instandsetzen.
Motorbremsklappe auf Offnung
kontrollieren.

Flansch- und AnschiuBverbindungen
Uberprifen, evtl. Dichtungen
erneuern.

Leitungen abnehmen und Gehause
auf der Turbinen- und Verdichterseite
auf Streifspuren kontrollieren. Sind
Spuren vorhanden, Lader tauschen
bzw. instandsetzen.

Oberpriifung des Abgasturboladers im Fahrzeug

Ansaugleitung am Lufteintritt abnehmen. Laufer an der Laderradmutter drehen, auf leichtgangigen und gleich-
m&Bigen Lauf prifen (evtl. mehrfach hin- und herdrehen, bis der Laufer frei von Olkohleablagerungen ist).

Der Laufer ist kreiselstabilisiert; er wird nicht durch eine feste Lagerung geflihrt. Zur Prifung den Laufer axial
bewegen. Ist kein Anlaufen auf der Turbinen- oder Laderseite spiirbar, so bedeutet dies, daB das Axialspiel in
Ordnungist. Laufer in radialer Richtung auslenken und drehen; ist dabei kein Streifen festzustellen, so ist auch
das Radialspiel in Ordnung.
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09.16 Turbolader, Fehlersuche

Olundichtheiten am Turbolader

An allen von uns verwendeten Laderbauarten wird das 6lfihrende Lagergehause mit Kolbenringen gegen das
luft- bzw. abgasfuhrende Spiralgehduse abgedichtet. Die Funktion dieser Abdichtung beruht auf dem im Ver-
dichtergehiuse herrschenden Uberdruck. Bei erhdhter Leerlaufdrehzahl und im Schubbetrieb kann jedoch
ein Unterdruck auftreten, der Olaustritt beglinstigt und die Ladeluftwege mit Ol benetzt. die austretende
Olmenge ist duBerst gering und hat keinen meBbaren Einfluf auf den Olverbrauch des Motors.

Werden bei der Montage Glbenetzte Ladeluftwege festgestellt, besteht kein Grund, den Turbolader auszubau-
en, es sei denn, bei der Priifung des Turboladers sind Beanstandungen festgestellt worden.

Eine weitere Ursache fur Olundichtheiten kann eine beschadigte (deformierte) oder verunreinigte Olricklauf-
leitung sein. Der dadurch verminderte Leitungsquerschnitt kann zur Erhdhung des Strémungswiderstandes in
der Olriicktaufleitung fithren, dabei steigt der Olstand im Turbolader an und das Ol kann iiber die Abdichtung an
der Turbinen- und Verdichtungsseite austreten. In diesem Fall Olrlicklaufleitung reinigen bzw. erneuern.

Montage eines Tauschladers

Vor Anbau des Turboladers missen die Ansaugleitung und der Flanschkriimmer vor dem Verdichter, der
Abgaskrimmerund die Abgasleitung sowie die Olzulauf-und Olriicklaufleitung sehrsorgfaltigauf Fremdkérper,
Verunreinigungen und Beschadigungen Uberprift werden. Die VerschluBkappen an den Offnungen des Laders
darfen erst kurz vor dem Einbau entfernt werden. Vor AnschluB der Oizulaufleitung ist das Lagergehause durch
die Oleintrittsbohrung mit sauberem Motorendl zu fiillen. Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen, damit
die Lager einen Olfilm erhalten.
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Turbolader aus- und einbauen 09.16

355 A

Ausbauen

1 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer abschrauben.

2 Sicherung fiir Motor-Bremsgestange entfernen
und Motor-Bremsgestange aushéngen.

R09-6104

3 Ansaugschlauch am Turbolader abnehmen.

4 Olriacklauf-Leitung am Turbolader abschrau-
ben.

5 Olzulauf-Leitung zum Turbolader abschrauben.

R0O9~8105
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09.16 Turbolader aus- und einbauen
6 Ansaugrohrzwischen Ansaugkrimmer und Tur-
bolader ausbauen.

7 Zwischenstlck mit Abdichtringen vom Turbola-
der abnehmen.

8 Turbolader am Auspuffkrimmer abschrauben
und mit Warmeschutz abnehmen.

R09=6107

Einbauen

Hinweis: Vor Anbau des Turboladers missen die
Ansaugleitung und der FlanschkrGmmer vor dem
Verdichter, der Abgaskriimmer und die Abgaslei-
tung sowie die Olzulauf- und Olriicklaufleitung sehr
sorgfaltig auf Fremdkérper, Verunreinigungen und
Beschadigungen tberpriift werden. Die VerschluB-
kappen an den Offnungen des Laders diirfen erst
kurz vor dem Einbau entfernt werden. Vor Anschlufl
der Olzulaufleitung ist das Lagergehiuse durch die
Oleintrittsbohrung mit sauberem Motorend! zu fil-
len. Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen,
damit die Lager einen Olfilm erhalten.

1 Turbolader mit Dichtung auf den Auspuffkrim-
mer aufsetzen und mit Warmeschutz montieren.

 RO9-6107
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Turbolader aus- und einbauen 09.16

2 Zwischenstiick mit Abdichtringen in das Ver-
dichtergehduse einsetzen.

3 Ansaugrohrzwischen Ansaugkrimmerund Tur-
bolader einbauen.

4 Olzulaufleitung am Turbotader anschrauben.

5 Olriicklaufleitung am Turbolader anschrauben.
6 Motorbremsgestange einhdngen und sichern.

7 Ansaugschlauch und Auspuffrohr am Turbola-
der montieren.

RO9=6105
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Turbolader priiffen 09.16

Turbolader ausgebaut 355 A
Daten

Zul. Axialspiel bis max. 0,2 mm
Zul. Radialspiel bis max. 0,65 mm

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

Axialspiel messen

1 Lader in Schraubstock spannen (Turbinenseite
nach oben).

2 MeBuhrin MeBuhrhalter einsetzen.

3 MeBspitzederMeBuhraufWellenende-Turbinen-
rad aufsetzen.

4 LAuferwelle nach untendriicken und MeBuhr auf
,,0* einstellen.

5 Lauferwelle gegen die MeBuhr dricken und
Spiel ablesen. Zulassiges Spiel max. 0,2 mm.

MeBuhr 001589532100
MeBuhrhalier 343 589 00 40 00

Radialspiel messen

(Das Radialspiel wird nur turbinenseitig ermittelt).

1 Turbinenrad zur Seite dricken, mit Fiihlerlehre
den Spalit zwischen Turbinenrad und Gehause er-
mitteln und notieren.

2 Turbinenrad in entgegengesetzte Richtung
drickenund mit Fihlerlehre den Spalt ermitteln und

notieren.

3 Die Differenz der beiden erhaltenen Werte ergibt
das Radialspiel. Zuldssiges Spiel max. 0,65 mm.

Hinweis: Messung an mindestens 2 verschiedenen
Stellen durchfihren.
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.16

Turbolader ausgebaut

Sonderwerkzeuge

355 A

Drehmomentschliissel

(¥ se0 0248

000 589 27 21 00

Hilfsmittel zum Selbstanfertigen

Spannbacken

Werkstatteinrichtung

HeiBluftgeblése ,,Leister Gibli 2"

Lieferant:

Firma

Karl Leister

CH 6056 Kagiswil

Anziehdrehmomente in Nm

Wellenmutter

27

Spannbéander

14

|<21.-*
—==110 r—

@A)
Qiﬂ

l
17
\'Z

|

25-]
-5 |n—

e

Spannbacken

A Kordelung
B in vorhandenem Laufer eingepaft
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09.16 Turbolader zerlegen und zusammenbauen
Zerlegen

Hinweis: Die Spannbacken sind selbst anzufertigen
(siehe Zeichnung 09.16 — 530/1).

1 Stellung von Turbinen- und Verdichtergehause
zum Lagergehdause zeichnen.

2 Spannband fir Turbinengeh&duse |6sen und ab-
nehmen.

RO9=5116]

3 Turbinengehduse mit einem Hammer vom La-
gergehduse herunterschlagen.

Hinweis: Darauf achten, daB beim Ldsen des Turbi-
nengehiuses die Schaufeln der Laderwelle nicht
beschédigt werden.

e RO =BT

4 Spannband fiir Verdichtergehause I6sen.

5§30/2



Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.16

5 lLagergehause aus dem Verdichtergehause her- ! i~ R

ausnehmen.

6 LAaufer an der Nabe einspannen und Wellenmut-
ter abschrauben.

Hinweis: Beim Lésen der Wellenmutter ist darauf zu
achten, daB der Laufer durch Verkanten nicht be-
schadigt wird.

R0%-6011

7 Verdichterrad mit HeiBluftgebldse anwédrmen.

R09-6120

8 LAuferwelle aus dem Verdichterrad heraus-
pressen.

R09-6121
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09.16 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

9 Lagergehause lber die Lauferwelle abnehmen

10 Sicherungsring entfernen.

11 Lagergehdusedeckel abnehmen und Dicht- i
buchse mit Kolbenring, Olabweiser, Lagerbund, \
Axiallagerscheibe, Buchse und zweitem Lagerbund
abnehmen.

/
N

12 Sicherungsring fir Lagerbuchse ausbauen,
lLagerbuchse und zweiten Sicherungsring entfer-
nen.

RO9=6125
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.16

13 Sicherung flr Hitzeschild entfernen. A

R0O9-8126

14 Hitzeschild abnehmen.

15 Sicherungsring (1), Lagerbuchse (2), Lagerring
(3} und zweiten Sicherungsring (4) aus dem Lager-
gehause ausbauen.

Zusammenbauen

Hinweis: Vor dem Einbau ist jedes Teil sorgfaltig auf
Sauberkeit zu prifen.

1 Lauferwelle auf Rundlauf prifen. Lauferwelile
auf 2 Prismen in Hohe der Lagerstellen auflegen
und Rundlauf 10 mm vom Gewindeende entfernt mit .
einer MeBuhr prifen.

Zulassiger Schlag 0,007 mm.

R09-6018
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09.16 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

2 Sicherungsring (1), Lagerbuchse (2), Lagerring
(3) und zweiten Sicherungsring (4} in das Lagerge-
hause einbauen.

R09~6128

3 Hitzeschild auflegen und Sicherungsring mon-
tieren.

R0O9-6126

4 Lagergehduse umdrehen und Sicherungsring

(1), Lagerbuchse (2) und 2. Sicherungsring einbau-
en.

5 Kolbenring (1) auf die Lauferwelle montieren.

RO9=6130
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.16

6 Lagergehduse vorsichtig lUber die Lauferwelle
montieren. Besonders auf zentrische Stellung des
Kolbenringes achten.

7 Lagerbund (1), Buchse (2), Axiallagerscheibe
(3), 2. Lagerbund (4), Olabweiser (5), Dichtbuchse
mit Kolbenringen (6), Lagergehausedeckel (7) und
Sicherungsring (8) einsetzen.

8 Verdichterrad auf einer Heizplatte auf max. 130°
C erwarmen und auf die Lauferwelle mon-
tieren.

9 Wellenmutter aufsetzen und mit Sonderwerk-
zeug auf 27 Nm anziehen.

Hinweis: Beim Festziehen der Wellenmutter ist dar-

aufzu achten, daB der LAufer durch Verkanten nicht
beschadigt wird.

10 Verdichtergehause aufsetzen und Spannband
mit Sonderwerkzeug auf 14 Nm anziehen.

Hinweis: Auf Markierung zum Lagergehéause ach-
ten.

D Motoren Band 2 — Nachtrag 4 — Erweilerung —Juli 80
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Luftpresser aus- und einbauen 13.16

355
355 A
Daten
Zylinderzahl 1
Kolben-@& 90
Hub 36
Gesamthubraum 225cm3
max. Betriebsdruck 8,1 bar
Betriebsdrehzahl 3000/min
Sonderwerkzeuge

LB,
<%
Spezialschlissel ) / 000 589 07 03 00
&

Ausbauen

1 Saug- und Druckleitung am Zylinderkopf vom
Luftpresser abbauen.

2 Keilriemen fur Luftpresser entspannen und ab-
nehmen.

&

] 4 \‘hﬁ " %
%1345%@

3 Lenkhelfpumpe ausbauen und mit der Mitneh-
merscheibe abnehmen.

)7
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13.16 Luftpresser aus- und einbauen

4 Druckodlleitung mit Sonderwerkzeug am Luft-
presser abschrauben.

Spezialschiiisse! 000 589 07 03 00

5 OQlriicklaufleitung am Luftpresser abschrauben.

6 Luftpresser abschrauben und abnehmen.

g

R13=6065

Einbauen

1 Luftpresser auf Konsole aufsetzen und befesti-
gen.

050/2



Luftpresser aus- und einbauen 13.16

: T s
1 3 =

2 Oiriicklauf- und Oldruckleitung mit Sonder- ==
werkzeug am Luftpresser anschrauben. g

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

3 Lenkhelfpumpe mit Mitnehmerscheibe anbauen
und Hydraulik-Leitungen anschlieBen.

4 Keilriemen fir Luftpresser auflegen und span-
nen.

5 Saug- und Druckleitung am Zylinderkopf an-
schlieBen.
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.16

Luftpresser ausgebaut

Sonderwerkzeuge

355
355 A

Abzieher 4 ?’/_—i]g\

000 589 65 33 00

Innenauszieher — i 000 589 28 33 00
Gegenstitze i 000 589 34 33 00
| U
d
Dorn N 312589 11 1500
Abzieher 001 589 19 33 00

A

%L“‘“’;ﬂ

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Drehmomentschliissel

000 589 27 21 00

Zerlegen

1 Befestigungsmutter flr Riemenscheibe I&sen.
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13.16 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

2 Riemenscheibe mit Sonderwerkzeug abziehen.

Abzieher 000 589 65 33 00

3 Zylinderkopf abschrauben und abnehmen.

4 Ventilplatte mit Saugventil und Druckventil ab-
nehmen.

PP R13=6083

5 Zylinderlaufbuchse abschrauben und Gber den
Kolben abziehen.
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.16

6 Sicherungsring fiir Kolbenbolzen herausneh-
men.

7 Kolbenbolzen herausdriicken und Kolben von
der Pleuelstange abnehmen.

R13~6072

8 Pleuelstange von der Kurbelwelle abschrauben
und mit Lagerdeckel und Lagerschalen abnehmen.

. R13=8073.

9 Gehéausedeckel abschrauben und abnehmen.

R13-6074
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13.16 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

10 Kurbelwelle aus dem Gehause herausnehmen.

11 Laufring flr Kurbelwellenlager mit Sonder-
werkzeug von der Kurbelwelle abziehen.

Abzieher 001 589 193300

12 Lager mit Sonderwerkzeug aus dem Lagerdek-
kel ausziehen.

Innenauszisher 000 589 28 33 00
Gegenstutze 000 589 34 33 00

13 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug aus dem
Lagerdeckel ausschlagen.

Dorn 31258911 1500 R13-6078
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.16

N

Zusammenbauen

1 Rollenlagerin den Lagerdecke] einsetzen.

2 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug in den La-
gerdeckel einschlagen.

Dorn 312589 11 1500 f R13=6078

3 O-Ring aufden Lagerdeckel auflegen.

R13~-6079
4 |Laufring fir Kurbelwelle auf einer Heizplatte auf
80° C erwarmen und auf die Kurbelwelle montieren.

5 Kurbelwelle in das Gehause einsetzen.

6 Lagerdeckel anschrauben.

7 Lagerschalenhélfte in die Pleuelstange und den
Lagerdeckel einlegen. Darauf achten, daB die
Sicherungsnasen der Lagerschalen in den Nuten
der Grundbohrung einwandfrei sitzen.
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13.16 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen
8 Pleueldeckel an Pleuelstange anschrauben.

9 [nnenmeBgerat 18 —35 mm @ mit Mikrometer 25
— 50 mm @ einstellen und Bohrung an 3 Stellen
senkrecht und jeweils etwa 30° von den Trennstel-
len entfernt ausmessen.

10 Pleuellagerdeckel abschrauben.

11 Pleuelbuchsen-Innendurchmesser mit Innen-
meBgerat 10 — 18 mm @ ausmessen. InnenmeBgerat
dazu mit Mikrometer 0 — 25 mm @ einstellen.

12 Pleuelstange mit Lagerschalen und Lagerdek-
kel an Nockenwellenhubzapfen anschrauben und
mit Sonderwerkzeug auf 30 Nm anziehen.

13 Kolben mit Kolbenringen tiber die Pleuelstange
aufsetzen und Kolbenbolzen montieren.

R13-6072

14 Sicherungsringe fur Kolbenbolzen montieren.
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.16
15 Dichtung fir Zylinderlaufbuchse auflegen. R -

ST
T

16 Kolbenringe mit Sonderwerkzeug auf den @

des Kolbens zusammenziehen und Zylinderlauf-
buchse lGber den Kolben montieren.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

17 Zylinderlaufbuchse in die Stehbolzen des Luft-
pressers einsetzen und festschrauben.

W R13-6069

18 Dichtung und Ventilplatte mit Saug- und
Druckventil auf die Zylinderlaufbuchse auflegen.

Hinweis: Die FUhrungéstifte der Ventilplatte mis-
sen in die Bohrungen der Laufbuchse eingreifen.

P R13-6083

19 Zylinderkopf mit Dichtung aufsetzen und die
Befestigungsschrauben mit Sonderwerkzeug auf
35—40 Nm anziehen.

Bewg  Motoren Band 2 Nachirag 4~ Erweilsrung —Juli 80 120/7



13.16 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen
20 Riemenscheibe fur Luftpresser montieren.

R13=6065
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Explosivbild 14.16

355
355A

@ @ @62
@60
6&
66 214-6018
O
™

Saugrohr und Auspuffkriimmer

2 Saugrohr 58 Buchse 100 Dichischnur

6 Gewindeeinsatz 60 Sicherungsscheibe 101 Slifischraube

8 Gewindesinsatz 62 Scheibe 102 Mutter
10 Verschluideckel 64 Zugstange 104 Kugelpfanne
16 Einsprilzduse 66 Mutter 106 Stange
18 Oichtbeilage 68 Kugelpfanne 108 Sicherungsbigel
20 Schraube 70 Sicharungsbugel 110 Hebel
22 Schraube 72 Zugstange 112 Schraube
24 Dichtring 74 Mutter 114 Muotier
26 Hailter 76 Kugelpfanne 116 Mutter
30 Auspulfkrummer 78 Sicherungsbugel 118 Anschlag
34 Biichge 80 Bolzen 120 Schraube
36 Bdchse 82 Hebel 122 Schraube
48 Drosselklappe 84 Biichse 124 Mutier
50 Welle 86 Scheibe 126 Abslandrohr
52 Hebel 88 Sicherungsring 128 Scheibe
52H Dichlflansch 90 Bolzen 130 Sicherungsring
53 Klemmslack 92 Zylinder
53H Schraube 94 Nulring
54 Hebel 96 Buchse
56 Hebel 98 Fahrungsslick
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Saugrohr ab- und anbauen 14.16

355
3556 A

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 000 589 27 21 00

Anziehdrehmomente in Nm

Saugrohr an Zylinderkopf 33

Schlauchbinder 5

Abbauen

1 Schlauchbinder am Ansaugschlauch fir Luft-
presser [6sen und abnehmen.

2 Ansaugrohr am Ansaugkrimmer abschrauben.

3 Luftleitung zwischen Regler und Ansaugkrim-
mer abschrauben (OM 355 A).
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14.16 Saugrohrab-und anbauen
4 Schlauchbinder fiir Zylinderkopfhauben Isen.

5 Kraftstoffilter am Saugrohr abschrauben.

6 Obere und untere Befestigungsschrauben her-
ausdrehen und Saugrohr mit Dichtungen abneh-
men.

7 Ansaugkandle durch Abdeckleiste gegen
Fremdkorper sichern.

Einbauen

1 Dichtungen auf Zylinderképfe auflegen.

2 Untere und obere Befestigungsschrauben ein-
drehen und auf 33 Nm anziehen.

3 Ansaugschlauch  des  Luftpressers, und

Schlauchbinder, fiir Zylinderkopfhauben montie-
ren.
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Saugrohr ab-und anbauen 14.16
4 Kraftstoffilter montieren. i SRR g ‘

5 Ansaugrohram Ansaugkrimmer montieren.

6 Lufleitung zum Regler am Ansaugkrimmer
montieren (OM 355 A).
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Auspuffkrimmer ab- und anbauen 14.16

355
355A
Anziehdrehmomente in Nm
Auspuffrohr an Auspuffkrimmer 80
Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 60

Ausbauen

1 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer abschrauben.

2 Motor-Bremsgesténge entsichern und aushéan-
gen.

R0S=6104.

3 Turbolader ausbauen (355 A).
4 Wirmeschutz abschrauben,

5 Auspuffkrimmer abschrauben und abnehmen.

Einbauen

1 Auspuffkrimmer mit Dichtung auf den Stehbol-
zen am 4. Zylinderkopf aufsetzen.

2 Dichtungenzwischen Zylinderkopfund Auspuff-
krimmer einsetzen und Dehnschrauben mit

Klemmbugeln einschrauben.

3 Schrauben mit Drehmomentschllissel auf 60 Nm
anziehen.

4 Warmeschutz anbauen.
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14.16 Auspuffkrimmer ab- und anbauen
5 Turbolader montieren (355 A).

6 Auspuffrohr an Auspuffkriimmer mit Drehmo-
mentschlissel auf 80 Nm anziehen.

7 Motor-Bremsgestange einhangen und sichern.

R09-6107
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Explosivbilder 18.16

355
355A

{

o ——

Z18-6019

Olpumpe

1 Olpumpe 32 Schraube
2 Olpumpe 33 Schraube
4 Gehause 35 Schraube
6 Gehause 37 Dichtung
8 Olpumpenwelle 39 Stutzen
10 Antriebswelle 41 Schraube
11 Antniebswelle 43 Federrnng
13 Zahnrad 45 Saugrohr
15 Aninebsrad 46 Saugrohr
17 Zahnrad 60 Dichtring
19 Gehause 62 Saugrohr
23 Deckel 64 Dichtring
24 Deckel 66 Saugrohr
26 Dichtring 68 Federring
28 VerschluBschraube 70 Schraube
30 Federring 72 Rohr
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18.16 Explosivbilder

116
%’j)')')')'ﬁj\ @
m\"' @ 124
) el 126
122
134 128
248
© 247
s B¥
<347
244
98
345
Z18-68020

Oilfilter
86 Olfilter 112 Feder 239 Mutter
88 Filtergehause 114 Dichtring 240 Gehause
89 Feder 116 VerschluBschraube 242 Gewindeeinsatz
90 Dichlnng 118 Dichtring 243 Ventil
92 VerschluBschraubs 120 VerschluBschraube 244 Feder
94 Dichtbeilage 122 Ventil 245 Dichtbeilage
96 Dichtring 124 Feder 246 Dichtbeilage
98 Schraube 126 Kolben 247 Federscheibe
100 Federteller 128 Dichtring 248 Schraube
102 Filtereinsatz 130 VerschluB3schraube 345 Schlauch
104 Fillerginsatz 132 Dichtring 347 Federring
105 Filiersinsalz 134 Dichlring 349 Schraube
106 Dichtring 136 Dichtring 351 Olleilung
108 Filterkopf 235 Olkihler 355 Olleilung
110 Ventil 237 Federscheibe
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Olfiltereinsatz aus- und einbauen 18.16

355
355 A
Sonderwerkzeuge
Zange 355 589 00 37 00
Anziehdrehmomente in Nm
Olfilter an Trager 40

Ausbauen

1 OlablaBschraube (1) herausschrauben und Ol
ablassen.

2 Befestigungsschraube (2) herausschraubenund
Olfiltergehduse mit Filtereinsdtzen abnehmen.

1 OlablaBschraube
2 Befesligungsschraube S E b s e SR - RIE-6002

3 Filtereinsétze (3 und 4), Feder (5) und Befesti-
gungsschraube (6) aus dem Olfiltertopf (7) heraus-
nehmen.

1 OMfiltertrager

2 Dichlring

8 Haupistromfilier
4 Nebenslromfilter
5 Feder

6 Mittelschraube
7 Filterlop! RYg-8001
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18.16 Olfiltereinsatz aus- und einbauen

Hinweis: Ab Motor-End-Nr. 188 160 ist anstelle des
Haupt- und Nebenstromfilters ein Papierhaupt-
stromfiltereinsatz eingebaut. Dieser Papierhaupt-
stromfiltereinsatz, bzw. bis Motor-End-Nr.188 159,
die Nebenstrompatrone muB, in Verbindung mit
dem Dichtring (O-Ring), grundsétzlich bei jedem
Olwechsel erneuert werden.

R18~6103

4 Hauptstromfilter in Sonderwerkzeug einsetzen
und in sauberem Benzin reinigen. Danach Ver-
schluBstopfen am Sonderwerkzeug abnehmen und
Hauptstromfilter von innen nach auBen ausblasen.

5 AuBer der Nebenstrompatrone alle Teile reini-
gen.

Zange 355 589 00 37 00

Einbauen

1 Neuen Dichtring (O-Ring} in den Olfiltertrager
einlegen.

2 OlablaBschraube mit Dichtung an Filtertopf an-
schrauben.

3 Befestigungsschraube und Feder in Filtertopf
einsetzen.

R18~6104

4 Nebenstrompatrone in Filtertopf einlegen und
Hauptstromfiltereinsatz mit der Beschriftung nach
oben auf die Nebenstrompatrone aufsetzen, bzw. ab
Motor-End-Nr. 188 160 nur den Papierhauptstrom-
filtereinsatz in den Filtertopf einsetzen.

Hinweis: Vor dem Einbau ist das Hauptstromfilter
(Siebsternfilter) auf Beschadigung zu uberprifen.
Auf keinen Fall darf ein beschadigtes Hauptstromfil-
ter eingebaut werden, da hierdurch ungefiltertes Ol
an die Lagersteilen gelangen und zu Motorschaden
fihren kann.

R18-6103
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Olfilterein

ot

5 Olfiltergehduse zentrisch an den Olfiltertrager
ansetzen und hochdriicken. Befestigungsschraube
(2) mit Drehmomentschlissel auf 40+10 Nm anzie-
hen.

1 OlablaBschraube
2 Befesligungsschraube

6 Olfiltergehduse durch die Oleinflillschraube (1)
mit Ol befiilen.

7 Bei betatigter Motorbremse Motor mit dem An-
lasser so lange durchdrehen, bis das Oldruckmano-
meter Druck anzeigt.

8 Olfilter auf Dichtheit iiberprifen.

1 Ol-Einfallschraube
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satz aus- und einbaue

n

1

18.16

R18-8002

R1B:6003
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Olfiltertrager mit Olkiihler aus- und einbauen 18.16

3565
355A

Ausbauen

1 Kiihiwasserschlauche am OlkUhler abnehmen.

R18~6108

2 Olfilter mit Olkiihler vom Zylinderkurbelgehause
abschrauben.

R18=6109

Einbauen

1 Offilter mit Olkiihler und Dichtung am Zylinder-
kurbelgehause anschrauben.

R18-6109
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18.16 Olfiltertrager mit Olkihler aus- und einbauen
2 Kihlwasserschldauche am Olkiihler montieren.

R18=-6108

105/2



Olfiltertrager zerlegen und zusammenbauen 18.16

Ulfiltértr'a'ger ausgebaut 355
355A

Daten

Uberdruckventil fir Olpumpe 6ffnet 7,5bar

Umgehungsventil fiir Olfilter 6ffnet s 82 BT

Umgehungsventil fur OlkGhler 6ffnet 2 igg BT

Zerlegen

1 Olfiltereinsatze ausbauen.

2 Uberdruckventil fir Olpumpe ausbauen.

RiB=6110

3 VerschluBschraube vom Oliberdruckventil her-
ausschrauben und Oliiberdruckventil zerlegen.

1 Ventilgehause

2 Kolben

3 Feder

4 VerschluBschraube A18~6111

4 Umgehungsventil fiir Olkihler und Olfilter aus-
bauen.
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18.16 Olfiltertrager zerlegen und zusammenbauen
7 Olkuhlergehause abschrauben.

8 Olklhler abschrauben und abnehmen.

R18-6114

Zusammenbauen
1 Dichtringe fir Olkihler in das Olfiltergehduse TR
einlegen.
A‘W«
N
R18-6115

2 Olkihler an Olfiltertrager anschrauben.

R18-6114
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Olfiltertrager zerlegen und zusammenbauen 18.16
3 Olkihlergehduse mit Dichtung anschrauben.

4 Umgehungsventil fiir Olkihler und Olfilter mit -
neuen Dichtungen einbauen.

5 Uberdruckventil fiir die Olpumpe in der Reihen-
folge Ventilgehduse (1), Kolben (2), Feder (3) und
VerschluBschraube (4) zusammenbauen.

Venlilgehause
Kolben

Feder
VerschluBschraube

AW -

R18=6111

6 Uberdruckventil fir Olpumpe mit neuem
Dichtring einbauen.

7 Olfiltereinséatze einbauen.

R18=6110

B— Moloren Band 2 — Nachtrag 4 - Erweilerung — Juli 80 115/3






Olpumpe aus- und einbauen 18.16

355
355A

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 20— 100 Nm g/

56D 0041

000 589 64 21 00

Anziehdrehmomente in Nm

Olpumpe an Zylinderkurbelgeh&use 28
Olwanne an Zylinderkurbelgehause 50
Ausbauen

1 Motorendl ablassen.

2 Olwanne ausbauen.

3 Olpumpe ausbauen.

B R18-6096
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18.16 Olpumpe aus- und einbauen

Einbauen

1 Olpumpe einsetzen und mit Drehmoment-
schlissel auf 50 Nm anziehen.

2 Olwanne anbauen.

3 Motordl einflllen.

200/2
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.16

Olpumpe ausgebaut 355
355 A
Daten
355 355 A
e X . . ) 17,048 17,048
Bohrung im Olpumpengehause fur Antriebswelle 17.030 17.030
; 16,984 16,984
[l Tt -
Durchmesser der Antriebswelle 16.973 16.973
. .. 2 55,030 66,030
Gehausehdhe fir Zahnradlauf 55.000 66.000
. 2 . 54,970 65,970
Hohe der Olpumpenzahnrader 54.930 65.930
Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader zwischen 0.03-0 10 0,03-0,10
Gehausedeckel und Zahnrad ’ '
Bohrung im Olpumpengehause fur die Achse der 17,018 17,018
getriebenen Zahnrader 17,000 17.000
. 17,039 17,039
Achsdurchmesser des getriebenen Rades 17.028 17.028
Uberdeckung zwischen Olpumpenachse und Gehéduse 0,010-0,039 0,010-0,039
; 17,068 17,068
Innendurchmesser des getriebenen Rades 17.055 17.055
Radlgles Spiel zwischen Olpumpenzahnrad 0.016—0,040 0,016—-0,040
und Olpumpenachse
. 16,958 16,958
Innendurchmesser des treibenden Rades 16,049 16.949
Uberdeclfung zwischen treibendem Rad 0.015—0.035 0.015-0.035
und Antriebswelle
o = 42,068 42,068
AuBendurchmesser der Olpumpenzahnrader 42.043 ——42‘043
Zahnezahl der Olpumpenzahnrader 7/7 7/7
Zahnflanken§p|el der Olpumpenantriebsrader 0,10-0,25 0.10-0.25
(Schraubenrader)
Radiales Spiel der Antriebswelle 0.016-0,045 0,016—0,045
Prifdrehmoment Schraubenrad Olpumpe 70 Nm 70 Nm
Priifdrehmoment Olpumpenzahnrad (treibendes) 70Nm 70 Nm
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18.16 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

Olpumpenpriifung

355 Foérdermenge gemessen mit SAE 20 9,1 1/min bei 250/min
bei 40—50° C und 6 bar Prifdruck 52 I/min bei 1100/min

355 A Fordermenge gemessen mit SAE 20 14,5 1/min bei 300/min
bei ca. 50° C und 5 bar Prifdruck 62 I/min bei 1100/min

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 000 589 27 21 00

Abzieher 001 589 19 33 00

560 0077

Anziehdrehmomente in Nm

Deckel an Olpumpe 28
Saugrohr an Olpumpe 28
Zerlegen

1 Saugrohr abschrauben.

2 Olpumpendeckel abschrauben.

R18-8098

3 Getriebenes Zahnrad herausnehmen und die
Achse aus dem Gehéause auspressen.

4 Olpumpenantriebsrad mit Sonderwerkzeug
001 589 19 33 00 abziehen.

5 Antriebswelle mit Zahnrad aus dem Olpumpen-
gehause herausziehen und Olpumpenzahnrad von
der Antriebswelle abpressen.
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.16
Zusammenbauen

1 Treibendes Olpumpenzahnrad auf einer Heiz-
platte auf max. 350° C erwarmen und auf die An-
triebswelle montieren.

2 Achse flir das angetriebene Zahnrad in das Ol-
pumpengehause einpressen.

3 Antriebswelle in das Olpumpengehéuse einset-
zen und Antriebsrad aufpressen.

4 Angetriebenes Zahnrad lber die Welle in das
Olpumpengeh&use einsetzen.

5 Spiel zwischen Gehause und Zahnradern sowie
zwischen Zahnradern und Gehausedeckel und das
Zahnflankenspiel prifen.

6 Gehausedeckel aufsetzen und mit Drehmoment-
schllssel auf 28 Nm anziehen.

R18-6100

7 Saugrohr mit Dichtung anschrauben und mit
Drehmomentschliissel auf 28 Nm anziehen.

R18-8102
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Kolbenspritze aus- und einbauen 18.16

355A
Daten
Offnungsdruck der Olspritzdise p 82 bar
Ausbauen

1 Motordl ablassen und Olwanne abbauen.

2 Befestigungsschrauben fiir Olspritzdiise am
Zylinder-Kurbelgeh&use abschrauben.

3 Schraube mit Druckventil fir Olspritzdiise
herausschrauben. :
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18.16 Kolbenspritze aus- und einbauen

4 Olspritzdiise abnehmen.

Einbauen

1 Olspritzdise in das Zylinderkurbelgehiuse ein-
setzen und Schraube mit Druckventil auf 25—-30 Nm
anziehen.

2 Befestigungsschrauben fur die Halterung der
Olspritzdiise am Zylinderkurbelgehduse anschrau-
ben.

3 Kurbelwelle durchdrehen und Freigang zwi-
schen Kolben und Olspritzdiise kontrollieren.

4 Olwanne anbauen und Motordl einfiillen.

~ -
R18-609
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Explosivbild 20.16

Wasserpumpe, Thermostat

Wasserpumpe
Verschluflstopfen
Gewindestuck
Welle

9  Zylinderrollenlager
11 Rillenkugellager

~ oW -

13 Dichtring

15  Dichtringhaller
16 Dichtring

18  Schraube

20 Flansch

22  Dichtring

24  Dichiung

26 Dichtring

28 Manschette
30 Flugelrad
30D Reparatursatz
30K Reparalursatz
68  Dichtbellage

70
7
7
76
78
82
83
8
8
9
9
9
9
99
101
1083
105
114
116

» N

N W = o
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Federring
Schraube

Dichtring
AnschluBsiuck
Verschlufischraube
Leitung

Leitung

Dichtring

Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
VerschiuBschraube
Anschlufstuck
AnschiuBisluck
Dichbeilage
Federscheibe
Schraube

Leitung

Dichlring

355
355A

wsg gss

103 o, =9

83

[==all] 220-6026

118 VerschluBischraube
120 Dichtbeilage
122 Federscheibe
123 Schraube
125 Schraube
126 Schlauch
157 Gehause

158 Gehduse

159 Deckel

161 Reglereinsatz
163 Dichliring
165 Federschelbe
167" Schraube
168 Dichibeilage
170 Federscheibe
172 Schraube
174 Haiter

176 Federring
178 Schraube
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Kiihimittelregler priifen 20.16

355
355A
Daten
Serienausfiuhrung Tropenausfihrung
Offnungsbeginnbei®C 83+2 712
Hubinmm 8 8
Hauptventil
Volléffnung bei°C 95 85
Hubinmm 6-7,5 6-7,5
KurzschluBventil
geschlossenbei°C 92 82
Leckwassermenge des
Hauptventils bei 0.67-117 0.67—1.17
1 kp/cm?und 20°C ' ' et
in1/min
max. DurchfluBmenge
bei ge6ffnetem Haupt-
ventil und einem Druck 332 Y
von1kp/cm2in1/min
Priifung des Kiihimittelreglers
Kihlmittelregler an einem Draht befestigen und in
ein GefaB hangen, das mit kochendem Wasser ge-
fllit ist.
Nach 6 — 8 Minuten muB das Hauptventil des Kithl-
mittelreglers ganz gedffnet sein (ca. 8 mm).
Uffnungsbeginn priifen
1. KGhImittelregler an einem Draht befestigen und in
ein mit Wasser gefllltes Gefél hangen.
2. Wasser mit geeigneter Warmequelle erwarmen.
Wichtig: Ab ca. 8° C unter Offnungsbeginn (je nach
Ausfihrung) darf die Aufheizgeschwindigkeit nicht
mehr als 1 -2° C pro Minute betragen.
Gleichzeitig Wasser umrihren, damit die Wasser-
temperatur Gberall gleich ist.
Hinweis: Zum Erwdrmen des Kihimittelreglers auf
keinen Fall SchweiBbrenner oder Létlampen ver-
wenden.
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Kuhlanlage entfetten und entkalken 20.16

355
Entfetten 355A

1 KihiImittel vollstdndig ablassen.

2 Thermostateinsatz ausbauen und Heizungshe-
betauf, warm* stellen.

3 Das Kiihlsystem mit einer 5%igen Losung aus
Wasser und einem mild-alkalischen Reiniger, wie
z. B. P3-Croni (Lieferant: Fa. Henkel) oder Grisiron
7220 {Lieferant. Fa. Farbwerke Hoechst) befillen
(50 g P3-Croni/1 Liter Wasser).

4 Motor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80° C warm-
laufen lassen und ca. 5 Minuten auf dieser Tempera-
tur halten. Wenn erforderlich, kann der Kihler ab-
gedeckt werden.

5 Motorabstellen und Kihlsystem auf ca. 50° C ab-
kiihlen lassen.

6 Ldsung vollstandig ablassen.

7 Unmittelbar danach Kihlsystem 2mal mit
Frischwasser beflllen, warmlaufen lassen (ca. 5 Mi-
nuten) und ablassen.

Entkalken, Entrosten

Hinweis: Vor dem Entkalken ist grundsétzlich das
Kihlsystem zu entfetten, auch wenn keine sichtbare
Verdlung vorliegt,

1 Nach dem zweiten Spillvorgang des Entfettens
das Kihlsystem mit einer 10%igen (100 g/1) Lésung
aus Wasser und Zitronen-, Wein- oder Oxalsdure (zu
beziehen durch den Chemikalienhandel) befillen,
wobei bevorzugt Zitronensdure verwendet werden
sollte.

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

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

4 Entkalkungslésung vollstandig ablassen.

5 Kihlsystem mindestens 3mal mit Frischwasser
splilen, dazu den Motor mit jeder Spdlfillung
5 Minuten laufenlassen.

6 Thermostateinsatz mit neuem Dichtring ein-
bauen.

7 Kihlsystem mit vorgeschriebenem Kihlmittel
befallen.

Hinweis: Fir die Entkalkung und Entrostung kén-
nen auch Handelsprodukte verwendet werden, die
aus den vorgenannten Sauren bestehen.

Chromsaure oder chromathaltige Produkte dirfen
aus abwassertechnischen Griinden nicht verwen-
det werden.
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Wasserpumpe instandsetzen 20.16

Wasserpumpe ausgebaut | 355
355A
<
M
§ N
A
= <\ N
¥ !;\_
x[ |4 m *

= ]
VAR
= NN
Ek N
3 N
Wasserpumpe e
y @ der Welle lgggg
B, A"

) @ imFlugelrad }2233
Mas,,B“ @im Fliigelrad ig_ggg
Mas,,C" @ im Gehause ggjgg
MaB,,D" @ der Welle ]Z;gg?
MaB,,E* @ im Gehause 22_8(3}2
Mas,,F* @ im Gehause 22823
Ma8, G" @ der Welle gg:ggg

. @ im Gehé&use %
MaB , H"

: @ im Dichtringhalter “25%
MaB, K" @ im Dichtringhalter ggggg
L @ der Welle %%‘11

o @imFlansch %

- Abstand zwischen
Magi, M Fliigelrad und Gehause 0.4-0,7

Abstand zwischen Rillenkugellager und dem 43,1

MaB ,,N Innenring des Zylinderrollenlagers 42,9

Bugr  Motoren Band 2 - Nachtrag 4 — Erweiterung —Juli 80 130/1



20.16 Wasserpumpe instandsetzen

Sonderwerkzeuge

Dorn CQ‘:J:; 321 589 01 35 00

. Se0 o179

Zerlegen

Durch die Bohrungen der Flanschnabe die Schrau-
ben des Dichtringhalters herausschrauben.

2 Wasserpumpenwelle mit Rillenkugellager aus
dem Gehduse und dem Fliigelrad mit einem Dorn
herauspressen.

3 Innenring des Zylinderrollenlagers aufschleifen
und abnehmen.

4 Gleitringdichtung mit Dorn aus dem Gehéuse
herauspressen.

5 AuBenring des Zylinderrollenlagers aus dem Ge-
héduse herausdrucken.

6 Radialdichtring mit Dorn aus dem Gehé&use
pressen.

7 Gleitring mit Winkelmanschette aus dem Fligel-
rad herausnehmen.

8 Flanschnabe von der Wasserpumpenwelle ab-
drlcken.

9 Dichtringhalter abnehmen und Dichtring aus-
bauen.

10 Rillenkugellager von der Wasserpumpenwelle
abdricken.

130/2
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Zusammenbauen

1 Winkelmanschette in Fliigelrad einsetzen.

2 Gleitring mit Ol oder Fett unter leichtem Drehen
in die Winkelmanschette einfhren.

Hinweis: Die Fase und die Ausnehmungen des
Gleitringes missen ins Flugelrad zeigen und der
Gleitring muB am Fltagelrad anliegen.

3 Gleitringdichtung in das Geh&duse montieren.

4 Radialdichtring mit Sonderwerkzeug in das Ge-
hause einpressen. Dorn 321589 01 35 00

5 AuBenring des Zylinderrollenlagers in das Ge-
hause eindrlcken.

6 Rillenlager mit Mehrzweckfett beflillen und auf
Wasserpumpenwelle aufdricken.

7 Innenring des Zylinderrollenlagers mit Mehr-
zweckfett beflllen und auf Wasserpumpenwelle
aufpressen.

8 Gummiabdichtung in Dichtringhalter einpres-.

sen und auf Flanschnabe aufschieben.

9 Flanschnabe auf Wasserpumpenwelle aufpres-
sen.

10 O-Ring auf Rillenkugelfager aufschieben.

11 Montierte Wasserpumpenwelle in das Gehause
einpressen.

12 Dichtungshalter festschrauben.

13 Flugelrad auBlen bindig zur Gehd&usetrenn-
flache auf die Wasserpumpenwelle aufpressen.

Hinweis: Um das vorgeschriebene Spiel von 0,4-0,7
mm zwischen Schaufel und Gehé&use zu erreichen,
kann das Fllgelrad bis max. 0,1 mm tiefer zur Ge-
hausetrennflache aufgepreBt werden.
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Wasserpumpe instandsetzen 20.16

P— EEES

R20-4001

R20-6004
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