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Manuel d’atelier Moteurs OM 401LA; 402LA
Manual de taller Motores OM 401LA; 402LA

Dieser, als ,Typenteil” bezeichnete Auszug, ist aus einem bestehenden, meisl mehrere Motoren oder sonstige Aggregate bein-
hallenden Werkstatt-Handbuch zusammengestelit. Er enthalt fGr den genannten Molortyp die wichtigsten Daten und
Einstellwerte, sowie die Beschreibung der Priif- und Montagearbeiten. Der Gesamlinhait isl nach den Ublichen Konstruklions-
gruppen aufgeteilt.

Dieser , Typenteil* unterliegt keinem Anderungsdienst. Die aufgefihrien Daten, Teile-Nummern oder sonstige Angaben
entsprechen in der Regel dem Stand des in der FuBnole der einzelnen BlaRer angegebenen Datums.

Bei der Bestellung von Ersatzteilen und Sonderwerkzeugen ist die Teile-Nummer grundsitziich den gliltigen Ersatzieillisten
bzw. dem Sonderwerkzeug-Katalog zu entnehmen.

This extract, under the heading “Component Manual” is compiled from an existing Workshop Manual containing as a rule
several engines or other components. It shows the most important data and adjustment values as well as a description of test
and assembly work. The total contents are divided up into the usual design groups.

This "Component Manual” is subject to no modification service. The data which has been compiled, part numbers or other
details generally correspond to the data given in the foctnote of each page.

When ordering spare parts and special ools the part number should always be taken frem the appropriate spare parts list

and the special tools catalogue.

Le présent exirait, appelé «partie types» a éte relevé d'un manuel d'atelier existant qui comporte dans la plupan des cas
plusieurs moleurs ou autres organes. Il contient les principales caractéristiques et valeurs de réglage du type de moteur
indiqué ainsi que la description des travaux de controle et de réglage. Le contenu est subdivisé conformément aux groupes
de construction habiluels. i

I! n'existe aucun service de medification pour cefle «partie types». Les caracleéristiques, numeros de pigces et autres indica-
tions sont en général ceux valables & la date marquée & annotation des différentes feuilles.

Pour la commande de piéces de rechange et d'outils spéciaux, les numéros de pigces doivent loujours &tre relevés
respeclivement des listes de pieces de rechange et du catalogue d'outils spéciaux en viguer,

Este exiracto, designado “Manual individual”, estd confeccionado sobre la base de un manual de laller existente que, en la
mayoria de los casos, abarca varios motores u otros grupos. El manuz] contiene los datos mas imporiantes y valores de
ajusle para el modelo mencionado de motor, asi como la descripcion de los trabajos de comprobacion y montzje. £f conte-

nido integro esta disiribuido en los grupos de construccion conocidos.
Este “Manubal individual” no esta supeditado a servicio de modificacion alguno. Los dalos, numeros de pieza u otras indica-

ciones, por regla general corresponden a la situacion en la fecha que se indica en la nota al pie de cada hoja.
Al cursar pedidos de repuestos o herramientas especiales, el numero de pieza se debera consultar, por principio, en las
listas validas de repuestos y en el catalogo de herramientas especiales, respectivamente.
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00-0002 Motorbaumuster

Motor- Motor-Typ Leistung Nenndrehzahl
Baumuster kW PS 1/min
401.972 OM 401 LA V/2 230 313 1900
401.973 OM 401 LA WA 200 272 2100
401.975 OM 401 LA iliN 180 245 2100
401.976 OM 401 LA /2 180 245 1900
401.977 OM 401 LA IV/2 200 272 1900
401.978 OM 401 LA VA1 200 272 2100
401.979 OM 401 LA VA1 230 313 2100
401.980 OM 401 LA IV/2 200 272 1800
401.981 OM 401 LA V/2 230 313 1300
401.982 OM 401 LA V/2 230 313 1900
401.985 OM 401 LA IV 200 272 2100
401.987 OM 401 LA V1 230 313 2100
401.901.504 1 OM 401 LA 230 313 2100
402.971 OM 402 LA | /2 280 381 1900
402.972 OM 402 LA | /2 280 381 1900
402.973 OM 402 LA | /2 280 381 1900
402.975 OM 402 LA | M 280 381 2100
402.976 OM 402 LA | /1 280 381 2100
402.977 OM 402 LA I /1 280 381 2100
402.978 OM 402 LA 1 /2 280 381 1900
402.980 OM 402 LA 1/2 280 381 1900
402.981 OM 402 LA | /2 280 381 1900
402.982 OM 402 LA 1 /2 280 381 1900
402.983 OM 402 LA 1 /2 280 381 1900
402.985 OM 402 LA 1 /2 280 381 1900
402.986 OM 402 LA t/2 280 381 1900
402.987 OM 402 LA /2 280 381 1900
402.988 OM 402 LA 1/2 280 381 1900
402.989 OM 402 LA 1 /2 280 381 1900
402.990 OM 402 LA | /2 280 381 1900
402.991 OM 402 LA 1/2 280 381 1900
402.992 OM 402 LA I /2 280 381 1900
402.901.504 v OM 402 LA 280 381 2100

1) Industrie-Motor
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GC-0004 Eonderwerkzeuge

Benennung Teilnummer

Spezialschlissel tur Einsprilzleitungen 000 589 07 03 00
Spezialschlisse! {ir Rohranschlisse 000 589 50 03 00
Spezialschltussel tir Einspritzleitungen 000 589 68 03 00
Spezialschlisse! fur Zyiinderkoptschrauben 403 589 02 03 00

Spezialiingschllssel

442 589 00 03 00

Zaptenschlissel

403 589 03 07 00

Zaplenschlisse!

403 589 04 07 00

Zapfenschliissel

403 589 05 07 00

SteckschlGsseleinsatz

422 589 00 09 00

Ventileinstellschliissel

422 583 00 11 00

SpezialschlGssel fir Disenhalter

403 589 00 13 00

Flinrungshulse

442 589 00 14 00

Fahrungshdlse

442 589 01 14 00

Montagehulse

442 589 02 14 00

Druckstick 312 589 00 15 00
Dorn 312 589 13 15 00
Dorn 352 589 08 15 00
Dorn 363 583 03 15 00
Dorn 403 589 00 15 00
Huise 403 588 01 15 00
Dorn 403 589 03 15 00
Dorn 403 589 04 15 00
Dorn 403 589 05 15 00
Dorn 403 589 06 15 00
Druckboizen 442 589 00 15 00

Harteprifer ,Sklerograph”

000 589 20 21 00

Kompressionsdruckschreiber

001 583 78 21 00
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Benennung

Teilnummer

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBgerat 001 589 69 21 00
Prifgerat 001 589 83 21 00
Prufgerat 124 589 15 21 01

Halter fur MeBuhr

363 589 02 21 00

MeBplatte 402 589 00 21 00
AnschluBBstick 403 589 00 21 00
Prifgerét 617 589 04 21 00
Prafvorrichtung 403 589 01 23 00

Lehrenband 0,60 mm

422 589 01 23 00

Lehrenband 0,40 mm

617 589 04 23 00

Handpistole

000 589 01 25 00

Disen-Prifgerat

000 589 14 27 00

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

000 589 03 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M8 X 1; M12x1,5; M14x 1,5; M14%x 1,25

000 589 04 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M15x 2

000 589 05 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M16 x 1,5

000 589 06 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M18 X 1,5

000 589 07 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkastien M24 x 1,5

000 589 08 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M26 X 1,5

000 589 09 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M16

000 589 10 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M30 %X 1,5

000 589 11 28 00

Spannband

000 589 38 31 00

Aufnahme f0r DUsenhalter

403 589 00 31 00

Ventitheber

442 589 00 31 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Innenauszieher

000 589 28 33 00

Innenauszieher fur Auslaf

000 &89 239 33 00

Innenauszieher fur Einla

000 589 30 33 00

Gegenstitze

000 589 34 33 00

Gegenstitze

000 589 35 33 00
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Benennung

Teilnummer

Abzieher

000 589 45 33 00

Abzieher

000 589 65 33 00

Aus- und Einziehwerkzeug

403 589 00 33 00

Aus- und Einziehwerkzeug

403 589 02 33 00

Abzieher

442 589 00 33 00

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Zange

442 589 00 37 00

Dorn

198 589 03 39 00

MeBuhrhalter

343 589 00 40 00

Lehrenbandhalter

617 589 00 40 00

Reibahle

000 589 12 53 00

Verstellbare Reibahle

000 588 17 53 00

Kolbenringspannzange

000 589 20 61 00

Monlagehilse

403 589 00 61 00

Druckstick

321 589 00 63 00

UnterkUhlkasten

346 589 00 63 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Blockiervorrichtung

442 589 09 63 00

Einstellehre flr Einspritzpumpe

422 589 01 63 00

Fihrungsdorn

4083 589 02 63 00

Montagebtgel

403 589 05 63 00

Drehvorrichtung

407 589 00 63 00

Aufnahmepiatte

442 589 04 63 00

Federtellerdriicker

442 589 05 63 00

Zentriervorrichtung

442 589 06 63 00

Prisma

442 589 07 63 00

Stopfen

655 589 00 63 00

Bosch-Dusenreinigungsgerét

000 589 00 68 00

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 589 16 69 00

Hochdruckpumpe

422 589 00 71 00
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00-0005 Technische Daten

OM 401 LA 1IN
Motor-Baumuster

Motorieistung nach
80/1269/EWG - 89/4931/EWG

Hochstdrehmoment
nach DIN

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

OM 401 LA 1II/2
Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG - 89/431/EWG

Hochstdrehmoment
nach DIN

Nenndrehzahl
Zylinderzah!
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

60 00.4-0005/1

401.975

180 kW bei
2100/min
(245 PS bei
2100/min)

950 Nm bei
1200/min
2100/min

B

125 mm &
130 mm
9572 cm3

401.976

180 kW bei
1900/min
(245 PS bei
1900/min)

1000 Nm bei
1200/min
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OM 401 LA 1V/1

Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG - 89/431/EWG

Hochstdrehmoment
nach DIN

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

OM 401 LA 1v/2

Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG - 83/491/EWG

Hoéchstdrehmoment
nach DIN

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum
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401.973
978
985

200 kW bei
2100/min
(272 PS bei
2100/min)

1090 Nm bei
1200/min
2100/min

6

125 mm &
130 mm
9572 cm3

401.977
980

200 kW bei
1900/min
(272 PS bei
1800/min)

1040 Nm bei
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Om 401 LA V1

Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG — 89/491/EWG

Hoéchstdrehmoment
nach DIN

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

OM 401 LA V2

Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG - 89/481/EWG

Hochstdrehmoment
nach DIN

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum
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401.979
987
401.901.504

230 kW bei
2100/min
(313 PS bei
2100/min)

1340 Nm bei
1250/min
2100/min

6

125 mm @
130 mm
8572 cm3

401.972
981
982

230 kW bei
1300/min
(313 PS bei
1800/min)

1340 Nm bei
1250/min
1900/min

6

125 mm &
130 mm
9572 cm3

280r

W

220

220

200

180

140

120

100

80

40

1340 Nm

b

240

g/kWh

220

200

180

o
FGA 308 1

600

800

1000 1200

N —a

1400 1800 1800 2000 2200

1/min

260

kW

240

230 kW—

220

200

180

160

HnN

“140

120

100

A0

60

40

240

a/kWh

220

200

b

180

FGA 13307 N

€600

800

1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200

N —

1/min

<
Lt

0 kW

1400
Nm

1200

1000

800

1400
Nm

1200

1000

800



Technische Daten OM 401

_A
WO01~0047-33
Anordnung der Kolben und Zyiinder
A = Fahrinchiung
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Forderbeginn 7° + 2°v. OT
Verdichtung 16,5
Zindfolge 1-4-2-5-3-6
Ventiliberschneidung 5-3-6-14-2
Kompressionsdruck bei ca. 120/min mind. 20 bar
Ventilspiel® Einlai 0,40 mm
AuslaB 0,60 mm
Abspritzdruck der Einspritzdilse neu 200 + 8 bar
gelaufen mind. 175 bar
Motor-Olfillung, Olwanne mit Olfilter max. ca. 22,5 |

min. ca. 16,5 |

Mindestoldruck bei 600/min 0,5 bar
‘ 1800/min 2,0 bar

1) Ventilspiel frihestens 30 Minuten nach Motorstillstand einstellen.
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OM 402 LA IN P

33 | ] I P %ﬁl
|
Motor-Baumuster 402.975/976/977 28— T 260 kW
402.901.504 - { - o I R :
‘ 240 )
Motorleistung nach . : : { |
B0/1269/EWG - BI/491/EWG 280 kW bei 220 7 LT
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(381 PS bei - { |
2100/min) [ :
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1200/min 120 / l
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Bohrung 125 mm & <t /nliin : 1800
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nach DIN 1775 Nm bei £ e , L0
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Zylinderzahl 8 b { M
Bohrung 125 mm & 25 i 170
!
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Yechnische Daten OM 402 LA

W01-0048-33

Anordnung der Kolben und Zylinder
A = Fahrtrichtung

Arbeitsverfahren

Forderbeginn

Motor-Typ 401.972/973/975/976/977/378/979/980/981/982

402.975/976/977

402.971/972/873/978/980/981/982

402.985/986/987/988/989/990/991/992

Verdichtung

Zindfolge

Ventiliberschneidung
Kompressionsdruck bei ca. 120/min

Ventilspielt

Abspritzdruck der Einspritzdiise

Motor-Otftillung, Olwanne mit Olfilter
(mit Langzeitolfiler + 14 Liter)

Mindestdldruck bet

Einlaf
AuslaB

neu
gelaufen

600/min
1800/min

1) Ventispie! frihesiens 30 Minuten nach Molorstifistand enstellen.

60 00.4-0005/6

Diesel-Viertakt

7° + 2°v. 0T

7° + 1,5°v. OT

7° + 2°v. OT

7° + 1°v. OT

16,5

1-5-7-2-6-3—4-8

6-3~4-8-1-5-7-2

mind. 20 bar

0,40 mm
0,60 mm

200 + 8 bar
mind. 175 bar

max. ca. 27,0 |
min. ca. 19,56 |

0,5 bar
2,0 bar




00-0010 Anziehdrehmomente

Gruppe Benennung Nm

01 Kurbelwellenlagerdeckel zentrale Schrauben ... ... .. .. ... ... . ... .. .. )
Kurbelwellenlagerdeckel seitliche Schrauben .. ... ... .. ... .. ... ... ... 80
Olabscheider an Zylinderkurbelgehause . ... ..o 8
Olwanne an Zylinderkurbelgehause . . ... oot e e e 308
OlablaBschraube an Olwanne .. ..........ouiiiuin 80
Ol eIt lIS I ER AT DIWANNG: 5 g i 45 %8 58 8 5 R0 2 & § 5t § 5 8 508 & & B 5R i 5 i & 60 & 25
Schraubstutzen OlmeBstabfilhrungsrohr an Olwanne .. .................. 50
Deckel auf Steuergehause und Zylinderkurbelgehduse . ................. 257
Steuergehause an Zylinderkurbelgehduse M12x1,56 . ... ... ............. 100
Steuergehduse an Zylinderkurbelgehduse M10 .. .. ... .. .. ... .. .. .. .... 60
Deckel an Zylinderkurbelgehause vorn . .. ... ... . L i 25
VerschluBschraube Olkanal Schwungradseite M30X1,5-109 . ........... 180
VerschluBschraube Olkanal Literseite M30X1,5~10.9 ................. 180
VerschluBschraube Haupttlkanal und Verbindungskanal
LiHerseite: M28 X 15— 10:9 ss s i s s s s vms s ot i p 2558 Sia 4 5 6 A# 6 8 0 5 4w 8 8 150
VerschluBschraube Olkanal Schwungradseite M30X1,5 .. ............... 200
VerschluBschraube Olversorgung Nebenantrieb M18X1,5 ... ... .......... 80
VerschluBschraube Olversorgung Turbolader M14X1,5 ... ... ........... 50
VerschluBschraube Temperaturgeber M14x1,5 ... ... .. ... ... .......... 50
VerschluBschraube Kuhimitielzulauf und Ricklauf
Luftpresser M14 X 1,5 L L. e e e e 50
KiuhimittelablaBschraube M14 X 1,5 . . . . .. . .. . e 50
VerschluBschraube Kuhlmittelkanal oben M26x15 .. ... .. ... ... ... ...... 120
VerschluBmutier Nockenwellenbohrung M22x1,5 .. .. .. .. ... ... ... 100
Anlaufscheibe an Steuergehause ... ... .. ... .. ... i 25
Verschludeckel Lufipresserdffnung an Steuergehduse . ................. 30
Starlerbefestigung an Steuergehduse .. ..... ... ... ..o ... 80
VerschluBBschraube Schauloch Férderbeginn M26X1,5 ... ... ............ 80
VerschluBschraube Schauloch Férderbeginn M38x1,5 ... ... ............ 40
Deckel OT-Schauloch an Stevergehduse ............. ... ... ... ... .. 25
VerschluBschraube Kernloch Zylinderkopf M22x1,5 ... ... ... ... ...... 100
Zylinderkopf an Zylinderkurbelgehduse ... ...... ... .. .. ... . . oo 2)
Zylinderkopfhaube .« . cooo oo v oL o e e s e e s s A e ek e 25
Schraubstutzen EntlGftung Zylinderkurbelgehduse-
Kihimittelkanal rechts M14X 1,5 . .. .. ... .. .. i i 50
Fuhrungsrohr OlmeBstab an Olwanne . ........ ...t enennenn.. 35
Drehzahlmesserantrieb vorderes Nockenwellenende . ................... 35
VerschluBschraube fur Ventil Konstantdrossel M32x1,56 . ... ... ......... 150

FuBnolen siehe 00.4-0010/5
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Gruppe Benennung Nm
03 Gegengewichle an Kurbelwelle . .. ... ... ... ... . . . . . ... 6)
Nabe Riemenscheibe an Kurbelwelle . ... ...... . ... . ... ... ... ...... 200
Schwingungsdampfer an Kurbelwelle .. ... ... ... ... .. . .. ... ... ... 200
Riemenscheibe an Nabe .. ..... ... . . . i i i 25
Riemenscheibe an Schwingungsddmpler ... ..... ... ... .. .. ... ... ... 25
Pleuelstange an Kurbelwelle ... ...... ... ... .. . . .. . . . . ... 3)
Schwungrad an Kurbelwelle . ... ... .. . . 5)
Zahnkranztrager an Kurbelwelle ... ... ... . . L 5)
05 Kipphebelbock an Zylinderkopf ... ... ... . . . . L oL 75
Kontermutter an Einstellschraube .. ... .. ... . . .. . . . ... 50
Verslelisegment an Nockenwellenrad . ... ... .. ... ... . .. . . . . . ... ... 50
07 Antriebsrad an EiNSpritzpumpe . .. ..o e e 35
Einsprilzpumpe an Zylinderkurbelgehduse .. ..... ... .. ... . ... ... .. ... 509
Einspritzdruckleitungen an Einspritzpumpe und Einspritzdise ............. 25
Befestigungsschelle Einspritzleitungen .. .. ... ... . .. . . . o ... 10
Lagerrohr an Zylinderkurbelgehduse M16 .. .. ... ... ... . ... .. ... .. 150
Lagerrohr an Zylinderkurbelgehduse M10 . . .. .. ... . ... . . . ... ..., 50
Kontermutter Zugstange Einspritzpumpe .. ....... ... i iy 8
Kontermutter Anschlagbolzen Zwischendrehzahl M8 . ... ... ... .......... 20
Kontermutter Einstellhilse Zwischendrehzahl M22x1,5 ... .............. 30
Kontermutter Vollastanschlag Einspritzpumpe M6 . .. ... ... ... ... ...... 5
Sicherungskappe fur Vollastplombierung M6 . .. ... ................... 5
Verbindungsleitung Ladeluftrohr . . .. . ... oo o 25
Krafistoffilter an Halter . . ... ... . .. 80
Halter tur Kraftstoffilter an Deckel Steuergehduse . ..................... 80
Filtertopf an Deckel .. ... .. . L e 15
Kraftstoff-Leitungen an Forderpumpe, Filter und Einspritzpumpe ... ........ 30
Entliftungsschraube Kraftstoffilter .. ...... .. ... ... ... .. ... ... ..... 15
Dise im Disenhalter . ...... ... . .. . e 80
Druckschraube Disenhalter an Zylinderkopf .. .. ... ... ... ... ... ...... 70
Halter Kraftstoff-Vorreiniger an Quersaugrohr .. . ... ... ... ... .. 0. ... 25
09 Ladeluftrohr an Zylinderkopf ... .. ... o 25
Querverbindung an Ladeluftrohre . ... ... .. . 50
Verbindung Ladeluftrohre ... .. .. . . . 50
Turbolader an Auspuffkrimmer . .. ... .. . e e 50
Luftansaugrohr an Halter M10 . . . .. ... . ... . . e 50
Luftansaugrohr an Halter M8 . . .. . ... ... 25
AnschiuB Entliftung Zylinderkurbelgehduse an Luftansaugrohr ... ....... ... 80
MeBsonde . ... .. e e e 50
13 VerschluBschraube an Luftpresserzylinderkopf .. .. ... ... ... .. .. .. .. 80
Stutzen fur Kohimittelzulauf an Zylinderkopt .. . .. ... o . oo o Lo . 50
Stutzen fir Kuhimittelzu- und Rocklauf an Zylinderkurbelgehduse .. ... ... .. 50
Stutzen fdr Kbhimittelricklaut an Zylinderkopf . ... ... ... o o L. 50
Stutzen fir Druckluft an Zylinderkopf . . ... ... . 80

FuBnoten siehe 00.4-0010/5
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Gruppe Benennung Nm
13 Stutzen fir Saugluft an Zylinderkopf . . .. ... ... L 8
Drucklamelle an Zwischenplatte . ...... ... . ... .. . . . .. 15
Zwischenplatte an Zylinderkopf .. ... .. .. . L e 30
Antriebsrad an Kurbelwelle-Lufipresser ... ... .. ... .. ... .. ... ..., 3604
Pleuelstange an Kurbelwelle-Luftpresser . ........ .. .. ... . .. ... 30
Zylinderlaufbuchse an Steuergehduse M8, 10.9 . ... .. ... ... ... ... ... 30
Zylinderkopf an Zylinderlaufbuchse . ... .. .. ... ... .. .. . ... 30
Lenkhelfpumpe an Steuergehduse ... .. ... .. ... .. ... 60
Kihlmittellelung an Stutzen .. cov v v vt v s sd o s vanmas s s mass s 35
Lagerdeckel an Steuergehause . ... .. ... ... .. e 30
Befestigungsflansch fur Lager an Buchse ... ... ... .. ... . ... .. .. ..... 50
14 Abgaskrimmer an Zylinderkopf .. .. ... .. e e 50
Saugrohr an Zylinderkopf . .. ... e 40
Ladeluftrohr an Zylinderkopf 10.9 . . . ... ... e 40
VerschluBschraube Startpilot .. ... ... o 30
Staripiloldise Kontermutter . ... cvivs s cmasin g es ow s s v o5 % w 30
Quersaugrohran SaUgroNT  «:: cw o v s mia s €3 5 oels o % B i & 5% v £ 63 508 50 & bi 50
Sicherungsblech Motorbremse an Abgaskrimmer ... ................... 25
Hebel an Welle Drosselkdappe . .. .. . .o i e 15
Halter Motorbremse links an Steuergehduse M16 .. ... .. ... ... ... ...... 150
Halter Motorbremse rechts an Saugrohr M10 . . ... ... ... . ... .. ....... 50
Lagerbolzen far Arbeitszylinder an Halter . . . ... ... ... ... ... ....... 25
Kontermutter Arbeitszylinder-Kolbenstange .. .. .. ..... ... ... ........ 20
Halter an Klappenstutzen . .. .. ... .. e 35
Klappenstutzen Molorbremse an Abgasturbolader M10 . .. .. ............. 50
Arbeitszylinder an Lagerbolzen .. ... . .. .. 10
VerschluBschraube im Saugrohrrechts M26 . ... ... ... .. ... . ... ..... 50
15 Trager fur Generator an Zylinderkurbelgehduse . .......... ... ... ..... 160
Generalor am TRAQEE  « ciir. o o, . oo o wb @y o s e 6 5B S § 8 @E A TS Ea E F R 50
Klemmstiick Spannschraube an Generator . ....... ... ... . ..oovin. .. 35
Spannschraube an OIWanne . ... ...t 50
Lifterriemenscheibe an Generalor M1BX 1,5 . . .. .. . . it 55
Abdeckblech an Generator .. .. ... ... ... e 50
Starter an SteuergehBuSe . . . .. .. i e 80
Riemenscheibe an Generator ... ... ... .. .. 150
18 Oloberdruckventil an OlpUMPE . . o . oot e e 35
Olpumpe an Zylinderkurbelgehduse .. ... ....... ... . ... . ... 35
Deckel an OIpUMPE .« . v oot e e e 25
Saugrohr an OIpUMPE . . .ot 35
Saugrohr an Zylinderkurbelgehause .. .. ... ... .. .. . . oL 35
Otspritzdise an Zylinderkurbelgehause (Kolbenspritze) .. ................ 40
Otktihler an OMfilterkopf . . . ..ot 25
Umgehungsventil Offilter . . .. ... ... .. . 60
VerschluBschraube Oleinfilllung an Olfilterkopf ... .. ... ... ... ........ 80
OlablaBschraube an Offiltertopf .. ... ... . ... ..., 50

FuBnoten siehe 00.4-0010/5

60 00.4-0010/3



Gruppe Benennung Nm
18 Olfiltertopf an Olfitterkopf M12 . . .. ... ... 50
Olfiftertopf an Olliterkopf MTO « o .. . . oo v e s om ess o e e sasbdisg 40
Olfilter mit OlkOhler an Zylinderkurbelgehduse . ... ... ................. 70
KuhlmitlelablaBschraube an OlkGihler .. ... . ... ... ... . ... ... 50
Deckel Olkihler an Zusatzélkihlergehduse . ... ... ... 25
VerschluBschraube Olkanal Zusatzolkilhler . ... ... ... ... o .. .. 80
Oldruckleitung an Turbolader . . .. ..ot 25
Oldruckleitung an Zylinderkurbelgehduse .. ....... ..o, 25
Rohrkrimmer Olriicklauf an Turbolader ... .. oo 25
Stutzen Olriicklauf an Steuergehduse rechts . ... ... ..., 120
Kontermutter Olriicklaut an Steuergehause links .. ... ..ot vr ... 30
Abschirmblech an Steuergehduse . ... ... .. .. . . . e 150
Stutzen an Olfilterkopf M24X 1,5 . . . .. e 35
Decke! Olfitterkopt an Offilterkopf M8 . . ... .. ..t 25
Olfilterkopf an Zylinderkurbelgehduse M26X1,5 ... ... ................. 80
Offilterkopf an Zylinderkurbelgehduse M10 .. ... ..........coivreen... 50
20 Kihlmittelpumpe an Zylinderkurbelgehause .. ... ... . ... ... ... ... 25
Kihimittelauslaufstutzen an Kihimittelpumpe M8 . . ... ... ... ... ... ... .. 25
KGhimittelauslaufstutzen an Kihimittelpumpe M10 . .. ... . ... . ... ... 50
Riemenscheibe an KGhimittelpumpe . ... .. . .. . i 25
StarrlOfter an elastische Nabe .. . .. ... .. . e 30
ViskolUfter mit Zwischenstick und Riemenscheibe an Nabe .............. 30
ViskolUfter mit Zwischenstiick und Riemenscheibe an
SchwingungsdBmpler .. v i v oo v s o e e h s e 8 s e a e e s e e s 30
Luftertrager an Zylinderkurbelgehduse . ....... ... ... .. . ... . . ... ... 60
Spannarm an Liftertrager . ... ... . . e 80
Spannschraube an Liftertrager . ... ... . L e 50
Klemmstiick fir Spannschraube an Spannarm . .. .. .. ... .. .......... 80
LOfterzarge an Motorlrager . . ... ..ottt i e e e 50
Lufterzarge an Olwanne . ....... ..ottt 50
Haller an LOfterzarge . .. . .. i e e e 50
ViskolUfter an Nabe Riemenscheibe .. .. ... ... . . . .. . . . .. 30
22 Motortrdger vorn an Zylinderkurbelgehduse ... ........ ... ... ......... 110
Aufhangedse vorn an Zylinderkurbelgehduse M20 . ... .. .. ... ... ....... 330
Aufhangedse vorn an Zylinderkurbelgehduse M10 ... ... ... ... .... ... .. 50
Aufhangedse hinten an Steuergehduse .. ... . ... . ... o e, 150
23 Lagergehause und Lagerflansch an Steuergehduse . ................... 25
Abtriebsflansch an Welle Nebenantrieb .. ... .. ... ... .. ... .. . ... .. ... 300
Antriebsrad an Nebenantrieb .. . ... ... .. . . 300
Olversorgung fur Nebenantrieb (Oldiise) ... ......... ... ... ... . ... 80
Lagergehéduse an Steuergehduse ... ... ... .. . i 25

60 00.4-0010/4



Hinweise

" In 4 Stufen anziehen: 1. Stufe 100 Nm,
2. Stufe 200 Nm,
3. Stute 300 bis 330
Nm,
4. Stute 90° bis
100° Drehwinkel.

2 Anzugschema Zylinderkopf
In 6 Stufen anziehen: 1. Stufe 10 Nm, 1
2. Stufe 50 Nm, ~
3. Stufe 100 Nm, o
4. Stufe 140 bis 150 3
Nm,
5. Stufe 180 bis 190
Nm,
6. Stufe 80° bis 100° 6| o Of 4

Drehwinkel. 0 —~

2 Ww01-0044-133

3 Voranzug 100 Nm,
Fertiganzug 90° bis 100° Drehwinkel.

4 Sonderwerkzeug 422 589 00 03 00, 270 Nm.

5 Voranzug 200 bis 220 Nm,
Fertiganzug 90° bis 100° Drehwinkel.

6 Voranzug 140 bis 160 Nm,
Fertiganzug 90° bis 100° Drehwinkel.

7y Anzugschema Steuvergehausedeckel.

W01-0045-13
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& Anzugschema Olwanne

a) Eckschrauben Uber Kreuz A-C und B-D mit
30 Nm anziehen.

b) Restliche Schrauben in Umfangsreihenfolge
mit 30 Nm anziehen (ausgehend von der

zuletzt angezogenen Eckschraube).

c) Eckschrauben mit 30 Nm nachziehen.

9 Anzugschema Einspritzpumpe

a) Pumpe mit Einstellehre 422 589 01 63 00
ausrichten.

b) Voranzug 10 Nm.

c) Fertiganzug 50 Nm.

60 00.4-0010/6
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00-0901 Instandsetzung von Gewindebohrungen durch Heli-Coil Einsatze

Daten

Metrisches Gewinde Kernlochbohrung-@ AuBen-@ Spiralbohrer

M6 6,31 6,1-6,2-6,25

M8 8,35 8,1-8,2-8,25-8,3

M8 x 1 8,3 8,1-8,2-8,25-8,3

M10 10,40 10,25

M12 12,50 12,25-12,5

M12 x 1,5 12,43 12,25

M14 14,53 14,25-14.,5

M14 x 1,5 14,43 14,25

M15 X 2 15,30 15,25

M16 16,53 16,25-16,5

Mi16 x 1,5 16,43 16,25

M24 x 1,5 24,43 24,25

M26 x 1,5 26,43 26,25

M30 X 1,5 30,43 30,25

60 00.4-0901/1



Sonderwerkzeuge

0

)
=
\

000 589 03 28 00

e e

(——\

E\ !

000 589 04 28 00

(—_\

i5

000 5B9 05 28 00

"

(—ﬁ

¥

000 589 06 28 00

;

000 589 08 28 00

Instand setzen

00C 589 09 28 00

000 589 10 28 00

1 Kernloch mit Spiralbohrer aufbohren.

Hinweis

Bohrung nicht ansenken.

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

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

tieren.

Hinweis

Nut am Mundstick (2) muB mit der Markierung
am Einbauwerkzeug Ubereinstimmen (Pfeile).

60 00.4-0901/2

000 589 11 28 00

000 589 07 28 00
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4 Heli-Coil-Gewindeeinsalz (3) in die Spindel (1)
im Einbauwerkzeug einselzen.

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

wWo00-0002-13

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

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

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

7 Mitnehmerzapfen bis M12 mitiels Zapfen-

brecher entfernen. Bei Gewindeeinsatzen tber
M12 mittels Spitzzange Mitnehmerzapfen durch
Auf- und Abbewegungen entfernen. it

60 00.4-0901/3



01-1200 Verdichtungsdruck prufen

Vorausgegangene Arbeiten:

Ventilspiel einstellen (05-1122).

Molor warmlaufen assen (70-95°C).

Einspritzdise mit Ddsenhalter ausbauen (07-6812).

Daten

Nutzfahrzeugmotor mind. 20 bar
Verdichtungsdruck

Industriemotor mind. 17 bar
Druckunterschied der einzelnen Zylinder max. 4 bar

Sonderwerkzeuge

403 585 04 07 00 001 589 78 21 00

N A N

Prufen

1 Dichtring (1) auf die Dichtflaiche im Zylinder-
kopf einlegen. Anschlu3stiick (2) einsetzen und
Druckschraube (3) anziehen.

Anschiuf3stuck 403 589 00 21 00
Zaplenschiassel 403 583 04 07 00

2 Kompressionsdruckschreiber mit Ver-
langerung am AnschluBstuck (2) befestigen.

3 Verdichtungsdruck bei Starterdrehzaht und
vollstandig abgeschalteter Einspritzpumpe
profen. Motor so lange durchdrehen, bis der
Zeiger im Kompressionsdruckschreiber nicht
mehr ansteigt.

Kompressionsdruckschreiber 001 583 78 21 00

60 01.4-1200/1
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Hinweis

Betragt der Verdichtungsdruck weniger als 20
bzw. 17 bar oder ist der Druckunterschied der
einzelnen Zylinder groBer als 4 bar, so sind zur
Uberprifung der Ventilsitze und der Zylinder-
bohrungen die Zylinderkopfe abzubauen.

4 Kompressionsdruckschreiber und Anschluf3-

stiick abbauen. Dichtring von der Dichtfliche im
Zylinderkopf abnehmen.

60 01.4-1200/2



01-2200 Motor aus-, ung einbauen

y
/

% /.v..m. ‘
7 % s
AN
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3 KihimiHelschlauche links
4 Lenkungsleilungen

5 Fuhrungsrohr OlmeBstab
6

Sechskantschrauben
7 Leerlaufzug
TT  SicherungsblECh v = w e & o v sma o o wvsis 5 % o 0 erneuern.

12  Gasgestédnge

15 Kupplungsieitung

16  Druckluflleitung

17  Befestigungsschelle

18  Sechskantschraube

19  Kraftstoffleitungen

20 Dichtringe

21 Abgasrohr

22 Sechskantschauben . ..................... erneuern.
23 Sechskantmuttern . ........... ... ... ...... erneuern.
28  Elektrische Steckverbindung

35  Schiauchleitung Oleinfilistutzen

36 Elektrische Leitungen Starter

37 Sechskantmutiern

45  Kupplungsleitung

46  Kupplungsverstarker

47  DIichtringe . . cimme w 5oieie v o o v oo v g g 5 5w erneuern.
48 Halter

49  Sechskantschrauben M10x25/M10x45 . ........ 50 Nm.
50 Abdeckbiech

51  StoBel

53 Kihler

54  Sechskantschrauben

55 Ldifterring

56 Sechskantschrauben

58 Sechskantschrauben

B0 Sechskantschrauben M12x40

60 01.4-2200/2



1 Schmutzfanger
2 Sechskantschrauben
21 Abgasrohr

22 Sechskantschrauben ...................... erneuern.
23 Sechskantmuttern ............. . ... .. .... erneuern.
24 Druckluftieitungen

25 DICKIIINGE [iomevs = = o s s 4 o strima 55 0 iliens o & 6 stiitG erneuern.

60 01.4-2200/3




26  Drucklufileitung

27 Gummimanschette

28  Elektrische Steckverbindung
30 Elektrische Steckverbindung
31 Kdhimittelschlauche rechts
32 Kihimittelrohre

34  Kihimittelschlauch

35  Oieinfilleitung

38  Kduhischlauch

39  Abdeckung

40 Sechskantmuttern

41  Masseband

42  Elektrische Leitungen

43  Halter
44  Sechskantschraube
53 Kdihler

54  Sechskantschrauben
55  Lifterring

56  Sechskantschauben
58 Sechskantschrauben

59  MOtOrlagerun: . « . cosmse o o snsvie o o S o o miszes v prifen, ggf. erneuvern, Zapfen mit Graphitfett
einfetten.

60 Sechskantschrauben

62  Ausrlcklager ...............iiiiiaain... Graphitfett.

63  Federsicherung

65 Gummilagerung ........... ..o prilen, ggf. erneuern.

66  Kontrolldeckel
67  Sechskantschrauben

Anziehdrehmomente Nm
Kraftstoffleitung in Kraftstoff-Handpumpe 25
Drucklufileitung an Vereilerstick SW 19 25
Abgaskrimmer an Abgasrohr 70
Kupplungsverstarker an Getriebe 50
Motor an Getriebe 40
Motor an Motorlagerung SW 24 8.8 170
SW 24 10.9 240
SW 27 355

Handelstibliche Werkzeuge

Motordirigent Bestell-Nummer 3180 z. B. Firma
Wilbar Werkzeugfabrik
5630 Remscheid-Hasten

Betriebsmittel

Stapler, 3 to Bestell-Nummer DEG 2531 2. B. Firma
IRION
7000 Stuttgart

60 01.4-2200/4



Hinweis

Die Beschreibung wurde an einem Fahrzeug Typ
1729 Baumuster 655.113 durchgefuhnt.

Bei anderen Fahrzeugen kann der Motor analog
aus- und eingebaut werden.

Ausbauen

1 Batlerie abklemmen.
2 Kuhimittel ablassen und auffangen.

3 Fahrerhaus kippen.

4 Sechskantschrauben (2) herausschrauben
und Schmutzfanger links (1) abbauen.

5 Kohimittelschlauch (3) vom Kihler trennen.

7N

(

%

Ww01-0351-13

6 Lenkungsleilungen (4) hinter dem Kihler
trennen.

Einbauhinweis
Hydraulikanlage der Lenkung entlifien, (siehe
Mikrofilm Lenkung LS5/L.S7/LS7E 46.7-045).

60 01.4-2200/5



7 OlmeBstab-Fithrungsrohr (5) abbauen.

8 Sechskantmutter (8) am Leerlaufzug (7)
l6sen. Kugelpfanne (9) abziehen und Leerlaufzug
aus dem Halter herausnehmen.

Einbauhinweis
Kugelpfanne (9) mit Mehrzweckfett fetten.

9 Hydraulikleitung (15) am Halter trennen.

10 Sicherungsblech (11) abziehen und
Schlauchleitung (10) aus dem Halter herausneh-
men und verschlieBen.

Hinweis

Hydraulikflissigkeit nicht mit Fahrzeuglack in
BerOhrung bringen. Bei Beruhrung sofort mit
Wasser abwaschen.

Einbauhinweis

~ Kupplungsleitung mit neuem Sicherungsblech
sichern.
— Kupplungbetatigung entliften.

60 01.4-2200/6

W01-0353-13

WO0I-035L 13

A\

1

00—

W01-0355-13




11 Kugelpfanne (14) entsichern und Gasge-
sténge (12) abnehmen.

Einbauhinweis
Kugelpfanne (14) mit Mehrzweckiett fetten.

12 Hydraulikleitung (15) zwischen Motor und
Kupplungsgehéuse trennen.

13 Druckluftieitung (16) am Motor trennen.
Uberwurfmutter der Verschraubung am Rahmen
16sen und Druckluftleitung zuriickschwenken.

14 Kabel-Befestigungsschelle (17) oberhalb des
Starters abbauen.

60 01.4-2200/7

WO01.0357-13

WO01-0359-13




15 Kraftstoffleitungen (19) am Filterhalter
trennen und von an der Handpumpe abschrau-
ben. Kabelbinder entfernen.

Einbauhinweis
-~ Neue Dichtringe (20) verwenden.
— Krafistoffanlage entlUften.

16 Abgasrohre (21) beidseitig vom Auspuff-
krommer abbauen und zuriickziehen.

Einbauhinwels
Sechskantmuttern (23) und Sechskantschrauben
(22) erneuern.

WOv-0361.13

17 Drucklufileitungen (24) vom Verteilerstiick
abschrauben.

Einbauhinweis
Dichtringe (25) erneuern.

5.'«./
A=

18 Druckluftleitung (26) trennen. Kabelbinder
entfernen und Druckluftleitungen abnehmen.

19 Gummimanschetle (27) von der Ansaugiei-
tung abbauen.

W01-0353-13

60 01.4-2200/8



20 Elektrische Steckverbindung (28) aus der
Halteklammer (29) ziehen und trennen.
Kabelbinder entfernen.

21 Elekirische Steckverbindung (30) am Aus-
gleichsbehélter des Kihlers trennen. Kabelbinder
entfernen.

22 Kiohimittelleitungen (31) rechts vom Kihler
trennen.

23 Kudhimittelrohre mit Halter (32) vom Kdihler
abbauen.

60 01.4-2200/9
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24 Kuhimitlelschlauch (34) am Kuihler abbauen.

25 Schlauchleitung (35) vom Oleinfiillstutzen
abbauen.

26 Elektrische Leitungen (36) am Starier ab-
bauen.

27 Kuhlschlauch (38) vom Drehstromgenerator
abziehen.

60 01.4-2200/10
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28 Abdeckung (39) am Drehstromgenerator N
abbauen. Masseband (41) und Abdeckung ab-
nehmen.
WD01-0372-13
29 Elekirische Leitungen (42) vom Drehstrom- NG
generator abschrauben. 9 ’
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30 Halter (43) mit Kabel vom Kihimittelrohr
abbauen.

Wwi1-0374-13

31 Hydraulikleitungen (15) und (45) vom Kupp-
lungsverstarker (46) abbauen.

Einbauhinweis
Neue Dichtringe (47) verwenden.

w01-0375-13
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32 Kupplungsverstarker (46) abbauen, Haller
(48) und Abdeckblech (50) abnehmen.

33 StoBel (51) aus der Ausriickgabel (52) her-
ausziehen.

Einbauhinweis
S16Belkopf mit Langzeitschmierfett bestreichen.

34 Sechskantschrauben (54) herausschrauben
und Kihler (53) herausheben.

35 Sechskantschrauben (56) herausschrauben
und Lifterring (55) abnehmen.

60 01.4-2200/12
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36 Motordirigent in die Laschen (57) einhangen
und Kefte spannen.

37 Sechkantschrauben (58) an den Motorla-
gerungen (59) herausschrauben.

38 Sechskantschrauben (60) am Kupplungs-
gehause herausschrauben.

39 Motor anheben, bis der Fihrungszapfen
(Pteil) frei ist.

60 01.4-2200/13
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40 Mit Montiereisen beidseitig den Motor vom
Kupplungsgehause wegdricken, bis die An-
triebswelle (61) des Gelriebes frei ist.

41 Motor herausheben und sicher abselzen.

42 Federsicherung (63) an der Kupplungsdruck-
platie auseinanderdriicken und Ausricklager (62)
abnehmen.

Einbauen

1 Verzahnung der Antriebswelle (61) reinigen
und mit Langzeitschmierfett bestreichen.

2 Lagerbuchse (64) in der Ausriickgabel (52)
auf VerschleiB pritfen, ggf. erneuern.

60 01.4-2200/14

WD01-0384-13
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3 Auflageflachen der Ausrickgabel und des
Ausrucklagers mit Graphitfett bestreichen.

4 Ausrickgabel nach vorne ziehen und Aus-
ricklager auf die Antriebswelle schieben.

5 Motortagerung (59) und Kihlerlagerung (65)
auf Verschieil prifen, ggf. erneuern.

6 Fohrungszapfen (Pfeil) der Motorlager mit
Graphitfett fetten.

7 Motor in den Rahmen heben und so ausrich-
ten, daR die Motoridngsachse mit der Getriebe-
langsachse fluchtet.

8 Motor auf die Antriebswelle (61) des Getrie-
bes schieben.

60 01.4-2200/15

WwD1-0383-13
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9 Kontrolldeckel (66) an der Unierseite des
Kupplungsgehauses abbauen.

10 Motor am Zahnkranz soweit drehen, daB die
Innenverzahnung der Kupplung mit der Ver-
zahnung der Antriebswelle Ubereinstimmit.

11 Motor an das Getriebe schieben und ver-
schrauben, 40 Nm.

12 Motor langsam absenken und dabei darauf

achten, daB die Fihrungszapfen der Lagerung in
die Halterungen am Motor einrasten.

13 Ausrucklager (62) in die Kupplungsdruck-
platte einbauen.

60 01.4-2200186
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14 Konirolldeckel (66) montieren.

Der weitere Einbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge (ab Arbeitsschritt 38).

Hinweis

Motorolstand und Kidhlmittelstand richtigstelien.

Motor auf Dichtheit prifen.

60 01.4-2200/17




01-5014 Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

WO01-0040-15

1 Sechskantschraube . ............. . ........
2 Federscheibe

3 Zylinderkopthaube

4 DIChtUNG  ce sz s s omig v aat b 8 8 ot 5 0 am i
Ab-~, Anbauen

1 Sechskanischrauben (1) herausschrauben,
Zylinderkopfhaube (3) und Dichtung (4) ab-
nehmen.

Einbauhinweis

Zylinderkopfhaube und Dichtfliche am Zylinder-
kopf reinigen.

Dichtung (4) erneuern.

Sechskantschrauben (1) festschrauben, 25 Nm.

60 01.4-5014/1




01-6160 Zylinderkopf ab- und anbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Kuhimtiel ablassen.

Ansaugkrummer abbauen (14-1421).
Abgaskrummer abbauen (14-0068).
Zyhnderkopfhaube abbauen (01-5014).

6
©
W01-0039-37
1 Kipphebelschraube ....................... 75 Nm.
2 Kipphebel
3 Zylinderkopfschraube ..................... Steckschiisseleinsatz 422 589 00 09 00,
Wiederverwendbar bis Schaftldnge max. 170 mm.
4 Zylinderkopfschraube ..................... Steckschlisseleinsatz 422 589 00 09 00,
Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 146 mm.
5 Zylinderkopfschraube .. ................... Spezialschliissel 403 589 02 03 00,
Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 111 mm,
Anziehdrehmomente: 1. Stufe 10 Nm,
2. Stufe 50 Nm,
3. Stufe 100 Nm,
4. Stufe 140 bis 150 Nm,
5. Stufe 180 bis 190 Nm,
6. Stufe 90° bis 100°
Drehwinkel.
6 StoBelstange
7 Zylinderkopf ...« o v 5w o s w v e s & e o seitlich ablegen, Anzugschema beachien.
8 Zentrierhdlse
9 Zylinderkopfdichtung ... .......... ... ... erneuern, Hinweis beachlen.

60 01.4-6160/1



Anziehdrehmomente Nm
Einspritzteitungen an Pumpe und Dise 25
Ansaugkrummer 40
Zylinderkopthaube 25
Abgaskrimmer 50
Kipphebelbock an Zylinderkopf 75
Daten
Gesamthohe des Zylinderkopfes im Neuzusland 114,00
118,90
Zulassige Materialabnahme bis zur Mindesthéhe von 113,40
Zuladssige Unebenheit der unteren Trennfliche auf einer Lange von 150 mm 0,015
Zuldssige Abweichung der Parallelitat der oberen zur unteren Trennflache 0,1

Zylinderkopf unter Wasser mit Luftdruck auf Dichtheit prifen

2,5 bar Uberdruck

Dusenuberstand (Bosch)

0,82 - 1,57

Anordnung der Einspritzleitungen

OM 40t LA

W07-0053-13A

Anordnung der Einspritzleitungen

OM 402 LA

WO07-0054-14A

60 01.4-6160/2




Sonderwerkzeuge

L

000 589 07 03 00 000 589 68 03 00

Y Mo o )

Hinweis

Abbauen

Bei Tauschmotoren wird bei Bedarf die
Zylinderkurbelgehause-Trennflache und der
Buchsenbundsitz bearbeitet.

Beim Erneuern der Zylinderkopfdichtung (bei
Tauschmotoren) muf3 deshalb der Kolben-
Uberstand gemessen werden.

Ist der Kolbeniberstand kieiner als 0,3 mm,
Serien-Zylinderkoptdichtung einbauen.

Ist der Kolbeniberstand 0,3 mm oder grofier,
eine um 0,1 mm dickere Zylinderkopfdichtung
einbauen.

403 589 02 03 00

L P

422 589 00 08 00

N

1
D

60

Uberwurfmutter der Einspritzieitungen am
Usenhalter abschrauben.

Spezialschiussel 000 589 07 03 00

W01-0008-13

01.4-6160/3
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Spezialschlossel 000 588 07 03 00
Spezalschlussel 000 589 50 03 00

Steckschlisselensalz 422 589 00 09 00

4 Kipphebelschrauben (1) herausschrauben und

3 Leckolleitungen vom Disenhalter abziehen.
Kipphebelbock abnehmen.

Einspritzpumpe abschrauben. Rohranschiuf3 ge-

2 Uberwurfmutter der Einspritzleilungen an der
genhalten.

6 Zylinderkopischrauben (3 und 4) heraus-

5 StoBelstangen aus dem Kurbelgehduse
schrauben.

Einspritzleitungen nicht verbiegen.
herausnehmen.

Hinweis

60 01.4-6160/4



7 Zylinderkopfschraube (5) unter dem Disen-
halter herausschrauben.

Hinweis

Zylinderkopfschraube (5) 188t sich bei singe-

bautem Duisenhalter nicht herausnehmen.
Spezialschlussel 403 589 02 03 00

8 Zylinderkopf abnehmen.

Hinweis

Bei eingebauter Einspritzdise Zylinderkopf

seitlich ablegen. Einspritzdise steht unten am
Zylinderkopf vor.

Anbauen

1 Gewindebohrungen im Kurbelgehduse
reinigén.

2 Zylinderkopftrennflache und Planfliche des
Zylinderkurbelgehauses reinigen.

3 Neue Zylinderkopidichtung (iber die Zentrier-
hilsen (8) auf die Planflache des Zylinderkurbel-
gehduses auflegen.

Hinweis

- Bei Tauschmotoren wird bei Bedarf die
Zylinderkurbelgeh&use-Trennflache und der
Buchsenbundsitz bearbeitet.

- Beim Erneuern der Zylinderkopfdichtung (bei
Tauschmotoren) muf3 deshalb der Kolben-
Uberstand gemessen werden.

- lst der KolbenUberstand kleiner als 0,3 mm,
Serien-Zylinderkopfdichtung einbauen.

- Ist der Kolbentberstand 0,3 mm oder groBer,
eine um 0,1 mm dickere Zylinderkopfdichtung
einbauen.

60 01.4-6160/5
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4 Zylinderkopf auf Zylinderkopfdichtung auf-
setzen.

5 Schaftlange der Zylinderkopfschrauben
messen.

6 Zylinderkoptschrauben leicht eindlen, ein-
schrauben und mit dem Steckschlisseleinsatz
422 589 00 09 00 in der angegebenen Reihen-
folge in folgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 10 Nm

2. Stufe 50 Nm

3. Stufe 100 Nm

4. Stufe 140 bis 150 Nm

5. Stufe 180 bis 190 Nm

6. Stufe 120° bis 130° Drehwinkel

Steckschlisseleinsatz 422 589 00 09 00

Hinweis

— Fur die Zylinderkopfschraube unter dem DU-
senhalter Spezialschlussel verwenden.

- Wurde bei der Montage eine Zylinderkopf-
schraube zu weit angezogen, sind alle sechs
Zylinderkopfschrauben auszubauen, auf
Langung zu Uberpriifen und mit Stufe 1
beginnend festzuschrauben.

Spezialschlussel 403 589 02 03 00

60 01.4-6160/6

! ,E
E
E [=)
E ©
o s
[ Vil
Vil J
= W01~ 0086~13
1
s
5
3 o o

2 W01-0044-13

7 —~ W01-0087-13




01-7500 Olwanne aus- und einbauen

WO1-0053-56

1 DIChIUNG a7 ¢ oawin s s soriai w4 9 0E ¥ o hadiias & erneuern.
2 Olwanne

3 Scheibe

4 Sechskanischraube .. ..................... 35 Nm.

5 B 7Toda1 (1] 1Yo O SRS erneuern.
6 OlablaBschraube ... .........cocivnvinnn.. 80 Nm.

Aus-, Einbauen

1 Motordl absaugen oder ablassen.

Einbauhinweis

— OlablaBschraube festschrauben, 80 Nm.
- Ol nach Betriebsstoffvorschriften einfullen.
— Olwanne auf Dichtheit prifen.

60 01.4-7500/1



Motoren- Motorendl- und Filterwechsel *

Olqualitat
nach Blatt  Erschwerter Nah- Fern-
Betrieb verkehr verkehr

228.2/.3 10 000 km 30 000 km 45 000 km
228.0/.1 10 000 km 20 000 kmm 30 000 km
227.0/.11.5 5 000 km 10 000 km 15 D00 km

* Bei Krafistofi-Schwelelgehalt grofier als 0,5 bis 1,0 Gew.-%
halbes Wechselintervall. Bel Krafistoff-Schwelelgehall groRer
als 1,0 Gew.-% Wechselintervall wie bei erschweniem Belrieb.
Motoren mit Langzeidlhller haben 1/3 langere Motorendl-
wechselintervalie.

2 Oleinfillstutzen und OlmeBstabfihrungsrohr
an der Olwanne abbauen.

3 Klemmschraube (9) 16sen und Keilriemen mit
Spannmutter (10) entspannen.

4 Halter (11) und Abstandscheibe (12) von der
Olwanne abbauen.

Einbauhinweis
- Keilriemenspannung:
neu 450 - 500 N
gelaufen 200 - 350 N
- Halter (11) festschrauben, 50 Nm.
— Klemmschraube (9) festschrauben, 80 Nm.

5 Samtliche Sechskantschrauben (4)
herausschrauben und Olwanne abnehmen.

60 01.4-7500/2




Hinweis

Der OlmeBstab wird durch eine Kunststoffleitung
(tur Olabsaugung) (7) gelthrt, die mit einer
Zahnscheibe (8) an der Olwanne befestigt ist.

= Ww01-0318-13
Einbauhinweis
- Olwanne und Dichtflaiche am Zylinderkurbel- A B
gehéuse reinigen. Dichtung erneuern. /2 ° ) ° o)
-~ Eckschrauben ber Kreuz A- Cund B~ D ° W
festschrauben, 30 Nm. S
~ Sechskantschrauben in Umfangsreihenfolge »
festschrauben, 35 Nm (ausgehend von der
zuletzt angezogenen Eckschraube).
- Eckschrauben nachziehen, 35 Nm. K Jo
&) ) © [ J
6 In umgekehrter Reihenfolge einbauen. D C
WO01-0046-13

60 01.4-7500/3



01-8000 Steuergehausedeckel abdichten

=

w

H

2
W01-0041-34
1 Slevergehdusedeckel ......... .. .. ... ... Montagebiigel 403 589 05 63 00.
B o 1} (1 ) T O R g e erneuern, Handpistole 000 589 01 25 00.

Hinweis
- Beide Ecken zwischen Trennflache Zylinder-
kurbelgehduse und Dichtung Einspritzpumpen-
flansch entfetten und mit Silikon Dichtmasse
abdichten.
— Trennflache zwischen Zylinderkurbelgehause und
Steuergehause rechts und links mit Silikon Dicht-
masse abdichten.
3 Sechskanischraube ........... ... ... ... 25 Nm.
4 Federscheibe

Sonderwerkzeuge

(—_\

000 589 01 2500 403 589 05 63 00

-

60 01.4-8000/1



Abdichten

1 Anbauteile (entsprechend dem Motortyp,
Leitungen, Kraftstoffilter, Sammelrohr fir Turbo-
lader) am Steuergehadusedeckel abbauen.

2 Steuergehausedeckel (1) abbauen und Dicht-
ring entfernen.

3 Steuergehdusedeckel reinigen und neuen
Dichtring (2) einlegen.

4 Dichtflachen am Zylinderkurbelgehause und
Steuergehduse reinigen.

5 Beide Ecken (Pfeile) zwischen Trennflache
Zylinderkurbelgehause und Dichtung Einspritz-
pumpenflansch entfetten und mit Silikon Dicht-
masse abdichten.

60 01.4-8000/2
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6 Trennflache zwischen Zylinderkurbelgehause
und Steuergehause rechts und links mit Silikon
Dichtmasse abdichten.

Handpistole 000 589 01 25 00

7 Steuergehiusedeckel auflegen und mit Mon-
tagebuigel (Pfeil) fixieren.

Montagebuge! 403 589 05 63 00

8 Sechskantschrauben in der angegebenen
Reihenfolge festschrauben, 25 Nm.

60 01.4-8000/3
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01-8205 Steuergehduse aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Motor ausbauen (01-2200).
Schwungrad ausbauen (03-8003).

WO05-0086-17

1 Steuergehausedeckel . ............ ... ..... Monlagebiigel 403 589 05 63 00.
2 Sechskantschraube ....................... 25 Nm.

3 Federscheibe

4 Dichtung . ... ... s ernsuern.

5 Steuergehduse

6 Sechskantschraube M12x15 .. ............. 100 Nm.

7 Sechskantschraube M10 ... ............. ... 60 Nm.

8 Dichtung ........ ... . ... ... .. ... ...... erneuern, abléngen.

60 01.4-8205N1



Sonderwerkzeuge

000 589 07 03 00 000 589 01 25 00

-~

Ausbauen

1 Motorbremszylinder am Auspuftkrimmer
aushangen (entsprechend dem Motortyp).

2 Falls notwendig Turbolader ausbauen (09-
6030) bzw. (09-6620).

3 Steuergehausedeckel (1) abbauen.
4 Oldruck- und Ricklaulleitung an der Lenk-

helfpumpe abbauen.

5 Kuhlmittel- Vor- und Ricklaufleitung (Pfeile)
am Verdichter abschrauben.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

6 Luftansaugschlauch (Pfeil) und Druckluft-
leitung am Verdichter abbauen.

7 Starter vom Steuergehduse abbauen.

60 01.4-8205/2
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8 Séamtliche Sechskantschrauben (9) Idsen und
Olwanne absenken.

Hinweis
Olwannendichtung nicht beschadigen.

8 Samtliche Schrauben (6 und 7) heraus-
schrauben und Steuergehiuse abnehmen.

Einbauen

1 Steuergehduse und Dichtftichen am Zylinder-
kurbelgehaduse reinigen.

2 Neue Dichtung Uber die Fuhrungsstifte am

Zylinderkurbelgehduse auflegen und in der
Lange anpassen (Pfeil).

3 Trennflachen zwischen Sleuergehduse-
dichtung und Olwannendichtung mit Silikon-
Dichtmasse abdichten.

Handpislole 000 589 01 25 00

60 01.4-8205/3

Ww01=-0060-13




4 Steuergehduse am Kurbelgehause ansetzen

und samtliche Schrauben (6 und 7) festschrau-

ben.

Anziehdrehmomente: M10
M12

1}

60 Nm
100 Nm

1

Hinweis
FOhrungsstifte beachien.

5 Olwanne befestigen, 30 Nm.

6 Steuergehé&usedeckel einbauen und abdichten
(01-8000).

7 Starter anbauen.

8 Luftansaugschlauch (Pfeil) und Druckluft-
leitung am Verdichter montieren.

9 Kuhimitiel- Vor- und Ruicklaufleitung (Pleile)
am Verdichter montieren.

10 Oldruck- und Rucklaufleitung an der
Lenkhelfpumpe montieren.
11 Turbolader einbauen (09-6220).

12 Motorbremszylinder am Auspuftkrimmer
einhdngen und sichern.

13 Lenkung entliften, (siehe Mikrofilm Lenkung
LS5/LS7/LS7E 46.7-045).

60 01.4-8205/4
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01-8810 Gehéausedeckel vorn aus- und einbauen, Radialdichtring erneuern

Vorausgegangene Arbeit:

Schwingungsdampfer bzw. Nabe ausbauen (03-1600).

Wa01-0073-56

Spritzring

Gehausedeckel
Sechskantschrauben
Federscheibe

Fihrungsstift
Sechskantschrauben

ONOU A WN =

Sonderwerkzeuge

312589 13 1500
~__ _/

60 01.4-88101

Radialdichtring . ...

Dichtung .........




Ausbauen

1 Spritzring (1) abnehmen.

2 Sechskantschrauben der Olwanne l6sen und ﬁ | /
Olwanne absenken.
) N 40
3 Vordere Sechskantschrauben (8) fur Olwanne .( \
bzw. Gehausedeckel herausschrauben.

4 Sechskantschrauben (4) am Umfang des
Gehausedeckels herausschrauben und Gehau-
sedeckel mit Radialdichtring abbauen.

Ww01-0068-12

60 01.4-8810/2



5 Radialdichtring (2) aus dem Deckel ausbauen.
Hinweis

Beim Ausbau des Radialdichtringes Deckel
abstutzen.

Dorn 312 589 13 15 00

6 Laufring prifen, gegebenenfalls erneuern
(01-8825).

Einbauen

1 Geh&usedeckel auf eine ebene Unterlage plan
auflegen und Radialdichtring bindig zur Unter-
lage einbauen.

Dorn 312 589 13 15 00

2 Laufring auf der Kurbelwelle und Dichtlippe
am Radialdichtring eindlen.

3 Neue Dichtung Uber die Fithrungsstifie am
Zylinderkurbelgehause auflegen.

4 Gehéausedeckel mit Radialdichtring montieren
und Sechskantschrauben (4) festschrauben, 25

Nm.

5 Sitz des Radialdichtringes auf der Kurbelwelle
Uberprifen.

6 Sechskantschrauben fur Olwanne festschrau-
ben, 35 Nm.

7 Spritzring montieren.

60 01.4 8810/3
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01-8825 Laufring auf der Kurbelwelle erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Gehausedeckel vorn ausbauen (01-8810).

1 "
/ i /
W01-0318-36A
1 LatTring = o o o omvis s 2 anm a6 5 viies S5 5 Gl « 2 5 Abzieher 442 589 00 33 00,
Einbautemperatur ca. 200°C,
Dorn 403 589 06 15 00.
Sonderwerkzeuge

|

403 583 06 15 00 442 589 00 33 00
. / /
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Laufring erneuern

1 Abzieher Uber den Laufring auf der Kurbel-
welle ansetzen und Sechskanischrauben (Pfeile)
festschrauben.

2 Laufring abziehen.

Abzieher 442 589 00 33 00

3 Neuen Laufring auf ca. 200°C erwarmen.

4 Laufring auf die Kurbelwelle montieren.

Dorn 403 589 06 15 00

5 Laufflache fir den Radialdichtring mit Moto-
rendl benetzen.

60 01.4-8825/2
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01-9112 Korrosionserscheinungen an der Zylinderkurbelgehause-Planflache

beseitigen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopt abbauen (01-6160).

Planfliche bearbeiten

Hinweis

Befinden sich die Korrosionsstellen im unmittel-
baren Bereich des Laufbuchsenbundes, so sind
die Kolben und Laufbuchsen auszubauen.

1 Zylinderbohrungen und Olkanéle verschlies-
sen.

2 Die zu bearbeitende Stelie (Pfeil) abschleifen,
bis sie metallisch blank ist.

3 Abgeschlifiene Stelle mit Entfetter (aus
Reparatursatz) von Ol, Fett und Kiihimittelriick-
stdnden sdubern.

Hinweis

Der Reparatursatz (Teil-Nr. 402 989 50 29)
besteht aus Entfetter, Basis, Reaktor und 2
Holzspachteln.

4 Beide Komponenten (Basts und Reaktor) mit
der jeweiligen Holzspachtel (rol fur Reaklor,
schwarz fur Basis) den Dosen entnehmen, auf
einer Briefwaage zu gleichen Teilen auswiegen
und gut vermischen.

5 Die abzudichtende Stelle mil einem Heif3-
lufigebldse auf ca. 60-70°C erwarmen.

60 01.4-91121
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6 Die zu verarbeitende Bindemetall-Masse mit
einer Holzspachtel auf die gereinigle Stelle auf-
tragen.

7 Aufgetragene Bindemetall-Masse mit einer

Warmelampe anwarmen und bei ca. 60°C
mindestens 4 Stunden aushéarten lassen.

8 Bearbeilende Stelle (Pfeil) mit einer Schlicht-
feile planfeilen.

9 Trennflache reinigen und Abdeckungen der
Zylinderbohrungen und Olkanéle entfernen.

60 01.4-9112/2




01-9304 Bundsitz im Zylinderkurbelgehause nacharbeiten

Vorausgegangene Arbeit:
Zyhnderlaufbuchsen ausbauven (01-5324).

Daten

Tombakring 0,5
Buchsentberstand von Oberkante Zylinderkurbelgehause

zum aufBleren Bund der Laufbuchse (Laufbuchse vorgespannt) 0,03 - 0,08

Sonderwerkzeuge

Y

001589532100 343 589 00 40 00

e N

Betriebsmittel

Buchsenbundsitz-Bearbeitungsgerat

Zylinderkurbelgehduse nacharbeiten

1 Kurbelwelle, Lagerzapfen, Oibohrungen und
Zylinderbohrungen abdecken.

2 Trennflache am Zylinderkurbelgehause und
Aufnahme fir die Laufbuchse reinigen.

3 Mittelmafl des Buchsenbundes ermitteln:
Buchsenbund ,B” an 4 Stellen messen, maxima-
le Differenz der 4 MeBpunkte je Laufbuchse 0,02
mm.

60 01.4-9304/1
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Berechnungsbeispiel der erforderlichen
Balkontiefe:

Mittelmal Buchsenbund 9,90
+  Tombakring 0,50
= 10,40

gewunschter Buchseniberstand 0,08

erforderliche Balkontiefe ,a” 10,31

4 DrehmeiBel und Bearbeitungsgerét reinigen.
DrehmeiBel und Gewindeeinsatz (Pfeil) leicht
eindlen,

5 Schnellversteliring (2) in Richtung Drehkurbel
ziehen und DrehmeiBel (1) einfGhren. Drehmeiiel
so einfuhren, daB die Zentrierrolle (Pfeil) auf der
Drehmei3elaufnahme mit ,R” bezeichneten Seile
mitlig zu liegen kommt.

Hinweis

Bei der erstmaligen Inbetriebnahme des Gerales
muf die blaue Schutzfarbe auf dem Magnel-
flansch (Pfeile) mit Verdinner entlernt werden.
Gerat so ausrichten, daB der Abstand vom Rand
der Zylinderbohrung zum Rand des Magnet-
ringes rundum gleichmaBig ist (vorzentrieren).

6 Netzstecker anschlieBen. Gerat auf die zu

bearbeilende Zylinderbohrung aufsetzen und
Elektromagnet einschalten (Stellung ,,17).

60 01.4-9304/2
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7 Vorschubmutter (5) enigegen dem Uhrzeiger-
sinn drehen, bis der Drehmeif3el (Zentrierrolle)
(1) Gber dem Buchsenbund (Pfeil) steht. Dreh-
kurbel (4) gegenhalten.

8 Schnellversteliring (2) hochziehen und den
DrehmeiB3el (1) durchschieben, bis die Zentnier-
rolle an der Seitenwand (Pfeil) des Buchsen-
bundes anliegt.

9 Kippschalter (3) auf Mittelsteliung (Stellung
»0") bringen. Dadurch bleibt im Magnetring ein
Restmagnetismus zuriick, welcher das Gerat auf
der Dichtflache leicht festhalt.

Achtung!

Bei allen nachfolgenden Arbeiten darf sich beim
Drehen der Antriebskurbel die Vorschubmutter
(5) nicht bewegen, sonst verdndert sich die
Tiefeneinsteliung des DrehmeiBels. Gegebenen-
talls muB die Stiftschraube (6) in der Vorschub-
mutter (5) nachgezogen werden.

w01-0173-13
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10 Antriebskurbel im Uhrzeigersinn drehen und
prafen, ob die Zentrierrolle aul dem ganzen
Umfang anlauft und das Gerat (bei Mitelstellung
des Kippschalters) sich nicht verschiebl. Ver-
schiebt sich das Gerat, so ist die Antriebskurbel
im Uhrzeigersinn durchzudrehen und gleichzeitig
der Planvorschubring (7) festzuhalten. Verliert
die Zentrierrolle den Kontakt mit dem Bundrand,
so muB die Antriebskurbel bei gleichzeitigem
Festhalten des Planvorschubringes (7) entgegen
dem Uhrzeigersinn gedreht werden, bis die Rolle
am ganzen Umfang Kontakt hat.

Hinweis

Bei richtiger Zentrierung mul3 die Zentrierrolle
ringsherum gleichmanig Kontakt haben und das
Gerét darf sich bei Stellung ,,0” nicht ver-
schieben.

11 Nach der Zentrierung Kippschalter (3) auf
Stellung ,1" dridcken. Schnellverstellring (2)
hochziehen und DrehmeiBiel (1) durchschieben,
bis die Schneide Uber dem zu bearbeitenden
Buchsenbundsitz liegt, ohne an der Seitenwand
anzustehen.

12 Antriebskurbel (4) und Vorschubmutier (5)
gleichzeitig im Uhrzeigersinn drehen bis der
DrehmeiBel Kontaki mit dem Buchsenbundsitz
(Pfeil) bekommt.

13 !nnensechskantschraube (8) fur Noniusver-
stellung l6sen, Noniusring auf ,0" stellen (Pfeil)
und Innensechskantschraube (8) anziehen.

60 01.4-9304/4
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14 Schnellverstellring (2) hochziehen und den
DrehmeiBel (1) in den freien Raum bis knapp vor
dem Buchsenbundsitz (Pfeil) zurickschieben.

15 Die gewlnschte Materialabnahme von 0,05
mm mit der Vorschubmutier einstelien.

Hinweis
1 Teilstrich am Nonius = 0,01 mm.

16 Antriebskurbel (4) gleichmaBig im Uhrzeiger-
sinn durchdrehen und gleichzeitig den Planvor-
schubring (7) festhalten.

Achtung!
Vorschubmutter (5) darf sich nicht bewegen.

17 Antriebskurbel (4) soweit durchdrehen bis
der DrehmeiBel den duBeren Durchmesser der
Zylinderbohrung erreicht.

Der Drehmeifiel ist so geschliffen, daB der ge-
winschte Durchmesser nicht Gberschritten wer-
den kann. Die Stirnseite des Meif3els l1auft am
Durchmesser der Zylinderbohrung an. Bei
Schwergangigkeit Planvorschubring loslassen
und Antriebskurbel einige Male durchdrehen.

Hinweis

Der DrehmeiBel ist nur nach der Zeichnung, die
dem Bearbeitungsgerét beiliegt, nachzuschleifen.

18 Nach jedem Drehvorgang die Balkontiefe
von der Planflaiche des Drehgerales aus
nachmessen:

A Drehgerat mit MeBstelle

18.1 MeBuhr mit Verlangerung (Pfeil) (ca. 26
mm) am MeBuhrhalter befestigen.

MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhaller 343 583 00 40 00

60 01.4-9304/5
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18.2 MeBuhrhalter mit Mef3uhr auf die
Planflache des Drehgerates aufsetzen und den
Taststift der MeBuhr am Buchsenbund (Pfeil)
autsetzen.

18.3 Vorspannung (ca. 3 - 4 mm) der MeBuhr
Uberprifen.

18.4 Skala der MeBuhr auf ,0” stellen.

18.5 Taslstift der MeBuhr auf die Trennflache
am Zylinderkurbelgehduse (Pfeil) aufsetzen und
Balkontiefe ablesen.

B Drehgerat ohne MeBstelle

18.6 Etwa 0,3 mm vor Erreichen der ermitielten
Balkontiefe ist das Gerat abzunehmen und die
Balkontiefe mit der MeBuhr nachzumessen, um
sicherzugehen, dafl das gewlUnschte Endmaf
auch erreicht wird. Nach jedem Messen ist das
Gerét zu zentrieren.

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

60 01.4-9304/6
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19 Schnellverstellring (2) hochziehen und Dreh-
meiBel (1) in Ausgangsstellung (Pleil) zurtck-
schieben. Mit der Vorschubmutier 0,05 mm zu-
stellen und Drehvorgang wiederholen, bis das
gewtlinschie Maf} erreicht ist.

20 Magnet ausschalten, Gerat abnehmen.

21 Balkontiefe nachmessen. Die Differenz der 4
MeBpunkte darf max. 0,02 mm betragen.

22 Obere Kante des oberen Buchseneginpasses
mit einem Flachschaber ca. 15° brechen.

a = Balkontiefe

23 Zylinderkurbelgehause reinigen.

24 Vor der Inbetriecbnahme:

Motor starten und im Leerlauf laufen lassen
(Fahrzeuge mit Langzeitolfilter ca. 10 Minuten).

Motor-Oldruckanzeige beobachten. Nach ca. 10
Sekunden muB Druck angezeigt werden.

60 01.4-9304/7
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01-8314 Uberstand der Zylinderlaufbuchse messen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopf abbauen (01-6160).

Daten mm
Buchseniberstand von Oberkante Zylinderkurbel-

gehaduse zum &auBeren Bund der Laufbuchse 0,03 - 0,09
Sonderwerkzeuge

TN

=~ J

001 589532100 402589002100 343 5890040 00

- v J )

Messen

1 Laufbuchsenbund reinigen.

2 MefBplatte auf die Laufbuchse legen. Kurze
Zytinderkopfschrauben mit Distanzhilsen (1)
festschrauben, 50 Nm.

MeRBplatte 402 589 00 21 00

3 MeBuhrhalter (C) aut die MefRplatte (B) legen
und die MeBuhr (A) mit Verlangerung so ein-
setzen, daB der Taststift unter Vorspannung auf
dem Zylinderkurbelgehause steht. MeBuhr fest-
schrauben.

Skala der MefBuhr auf ,0” stellen und den Lauf-
buchseniberstand an 4 Stellen messen.

A MefBuhr 001 589 53 21 00
B MeBplatie 402 589 00 21 00
C MeBubrhalter 343 589 00 40 00

60 01.4-9314N1



Hinweis

Bei jeder Mefistellung die Skala der MeBBuhr auf
der Trennflache auf ,0” stellen. Maximale
Differenz der 4 MeBpunkte je Laufbuchse 0,02
mm. Zum Messen des Laufbuchsen(iberstandes
missen die Zylinderképfe der Nachbarzylinder
abgebaut werden. Zum Eintragen der Laufbuch-
senlberstande MefBblatt 800.99.452.99A ver-
wenden

60 01.4-9314/2



01-9324 Zylinderlaufbuchse aus- und einbauen, abdichten

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03-7004).

Daten

Innen-@ der Laufbuchse Mal3 A"

Motor 401 LA
402 LA

Kennbuchslaben:

B 124,895
124,990

,C” 125,000
124,995

D" 125,005
125,000

WE” 125,010
125,005

i

D——m—

IW\\\ TSN

\\f\
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WO01-0036-15

Flansch-AuBen-& Mai ,B”

153,757
153,657

Oberer Einpa-& MaB ,C"

145,800
145,778

@ far 2ylinderkopfdichtung MaB ,D

142!

2,0

141,8

N
—

AuBen-& MaB E”

—

45,0
144,7

AuBen-& MaB ,F”

144,4752
144,451

1 Verschleill in der Laufbahn am oberen Umkehrpunkt des 1. Kolbennnges
2} Unrundherd am unleren Einpaf auflen (Buchse ausgebaul)
innen (Buchse eingebaut)

60 01.4-9324/1
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Bunddicke MaRB ,G”

soro
[{al{{o]
O

Bundriickstand Maf3 ,H”

ey
i‘_‘.
o

=
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Gesamtlange Maf3 ,K”

253+0,5

Sonderwerkzeuge

G

=

[P

\s’
ov

001589 532100

Ausbauen

000 585 01 25 00

IO

403 589 0033 00

13
o
R
.x

,,,..
l‘—t""‘"‘t‘. L

SR

1 Laufbuchsen zum Zylinderkurbelgehduse

zeichnen (Pfeil).

2 Siiftschrauben (5) in gegenlberliegende
Gewindebohrungen fir Zylinderkopfschrauben

einsetzen.

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

60 01.4-9324/2
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3 Buchsenauszieher in Zylinderlaufbuchse
einlGien.

4 Spannbacken des Ausziehers bis zum Innen-
durchmesser der Laufbuchse an der Spindel
auseinanderdrehen.

Hinweis
Spannbacken des Ausziehers nur leicht anlegen.

5 Gegenstitze aut Stehbolzen aufsetzen und
festschrauben.

6 Zylinderlaufbuchsen durch Drehen der Sechs-
kantmutter (Pfeil) herausziehen. Dabet Spindel
festhalten.

7 Spannbacken des Ausziehers durch Drehen

an der Spindel zusammendrehen. Gegenstiitze
abschrauben und mit Auszieher abnehmen.

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

8 Zylinderlaufbuchse aus dem Zylinderkurbelge-
hause herausnehmen.

9 O-Ringe aus dem Zylinderkurbelgehause
heraus- und von der Zylinderlaufbuchse ab-

nehmen.

10 Lautbuchse, Bohrung, Buchsenbund, Buch-
senauflage und Nuten fir O-Ringe reinigen.

60 01.4-8324/3
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Einbauen

1 Neue O-Ringe fir die untere Lautbuchsenab-
dichtung trocken in das Zylinderkurbelgeh&use
einlegen.

2 Tombakring (1) Uber die Laufbuchse auf den
Laufbuchsenbund auflegen.

3 Neuen O-Ring (3) fur die obere Laufbuch-
senabdichtung in den gereinigten Einslich der
Laufbuchse einlegen.

Hinweis )
Die Hohlkehle (2) der Laufbuchse bleibt frei.

4 Zylinderlaufbuchse auBen an der unteren
EinpaBflache und Schlupfschrage leicht mit ATE-
Montagefett einstreichen.

5 Laufbuchse um 90° (Pfeile) zur alten Einbau-

lage gedreht in das Zylinderkurbelgehause ein-
setzen.

60 01.4-9324/4
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6 Stiftschrauben des Aus- und Einziehwerk-
zeuges in die Gewindebohrungen fir die
Zylinderkopfschrauben gegenuiberliegend
einschrauben.

7 Druckplatte (Pfeil) auf die Zylinderlaufbuchse
auflegen.

8 Einziehwerkzeug (Spindel mit Gegenstiilze)
auf Stiftschrauben setzen und festschrauben.

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

9 Laufbuchse durch Drehen der Spindel ein-
dricken.

10 Einziehwerkzeug vom Zylinderkurbelgehause
abnehmen.

11 Buchsenuberstand messen (01-9314).

12 Innendurchmesser der Laufbuchse im Be-
reich des unteren Einpasses mit einem Innen-
meBgerat an 3 Stellen, je B0° versetzt, ausmes-
sen.

Hinweis i
— Wird eine groBere Unrundheit als 0,04 mm
gemessen, muB der Sitz der unteren Dicht-

ringe Gberprift werden. F = e
~ Werden bei der Reparatur gelaufene Kolben ( g
wieder eingebaut, ist der 2. Kolbenring \)c <= = = = "y

Lo O O O~
grundsétzlich zu erneuern. O oo &2
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01-9751 Olabscheider aus- und einbauen, prufen

1 Schelle ... ... 8 Nm.

2 O-Ring ... .. e ernsuern.

3 OLabSERETET 2 2 5 ¢ 5o 5 2 S5a 83 5000 & 8 St & Regelbereich: + 10 bis =100 mm Wassersédule
4 Schelle

5 Schlauch

60 01.4-9751/11



Werkzeug zur Selbstanfertigung

1 Kunststoffschlauch (Innendurchmesser 12 -15
mm, Lange ca. 2000 mm) in U-Form auf einem
Brett befestigen (Fahrzeuge mit dinnerem
Fuhrungsrohr ohne Olabsaugméglichkeit).

2 Kunststoffschlauch (Innendurchmesser 20
mm, Lange ca. 2000 mm) mit den gleichen
Befestigungspunkten auf der Rickseite des
Brettes befestigen (Fahrzeuge mit dickem
Fihrungsrohr mit Olabsaugmaéglichkeit).

3 Eine Skala in (mm) entsprechend der Zeich-
nung auf der Vorder-, und Rickseite anzeich-
nen.

6 Belestigungsschelle
7 Kunststoftschlauch
8 OlmeRstabfihrungsrohr

Aus-, Einbauen

1 Schelle (4) l6sen und Schilauch (5) am Olab-
scheider (3) abziehen.

2 Schelle (1) 16sen und Olabscheider (3) vom
Zylinderkurbelgehause abnehmen.

Einbauhinweis
0O-Ring am Olabscheider erneuern.
Schelle (1) festschrauben, 8 Nm.

3 In umgekehrier Reihenfolge einbauen.

Hinweis

Olabscheider bei Wartungs- und Reparatur-
arbeiten nicht beschédigen. Geringe Beschadi-
gungen kdnnen zum Ausfall des Otabscheiders
fihren. Ein beschadigter Olabscheider muf
grundsatzlich erneuert werden. Bei wiederholter
Motorundichtheit bzw. Motorendl im Ansaug-
system Olabscheider priifen.

60 01.4-9751/2
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Prufen

1 Fahrzeug auf einer ebenen Flache abstelien.
Der Motor muB betriebswarm sein, Olstand prii-
fen, falls erorderlich, richligstellen.

2 Das passende lange Ende des Wassermano-
meters mit dem OlmeBstabtiuhrungsrohr verbin-
den und das Wassermanometer bis zur ,Null-
markierung” mit Wasser beftllen.

3 Motor starten und Wasserstand im Manometer
beobachten.

4 Es herrscht Uberdruck im Zylinder-Kurbel-
gehduse wenn die Wassersdule am freien
Schlauchende (links) hoher ist als die am ange-
schlossenen Schlauchende (rechts) (maximal +
10 mm Wassersaule).

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

6 Es herrscht Unterdruck im Zylinder-Kurbel-
gehause wenn die Wassersaule am angeschlos-
senen Schlauchende (rechts) hoher ist als die
am freien Schlauchende (links) (maximal - 100
mm Wassersaule).

7 Der korrekte Wert wird durch die Differenz
zwischen den zwei Wasseroberflachen ange-
zeigt.

Hinweis

Der Druck im Zylinder-Kurbelgehduse muf3 im
gesamten Drehzahlbereich des Motors zwischen
+ 10 mm Wassersaule (Uberdruck) bis — 100
mm Wassersaule (Unterdruck) liegen.

Bei Uberschreitung der Grenzwerle kénnen
folgende Ursachen vorliegen:

60 01.4-9751/3
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Bei zu hohem Unterdruck:

Abhilfe:

- Verslopfte Beluflungsottnung zur Membrane.

— BelUflungsoffnung freimachen,
- Beltftungsschlauch erneuern.

— Membrane schliel3l nicht wegen zu hoher
Federkraft, nicht korrekt sitzende Feder
oder gerissene Membrane.

- Olabscheider erneuern.

Bei zu hohem Uberdruck:

— Undichtheiten an den Verbindungsstellen des
Olabscheiders zum Saugrohr.

- Verbindungsstellen auf korrekten
Sitz uberprufen.

- Ansaugunterdruck durch defeklen Luftfilter
oder undichte Ansaugkandle zu gering.

- Luftiilter und Ansaugkanale bis zum
Abgasturbolader uberpriten
{Gefahr von Staubschaden).

— Verschlammung des Olabscheiders im Filterleil
durch zidhes, anhaftendes Ol.

- Olabscheider reinigen, falls er-
forderlich erneuern.

60 01.4-9751/4



03-1600 Schwingungsdampfer bzw. Nabe aus- und einbauen

W03-0178-56

Sechskantmutter ... .. ... ... L L. 25 Nm.
Stiftschraube

Sechskantschraube ....................... 25 Nm.
Federscheibe

Zwischenstlck

Riemenscheibe

Sechskanischraube . ...................... 200 Nm.
Nabe

Schwingungsdampfer

10  Spritzring

11 Innensechskantschraube ................... 40 Nm.
12 Kurbelwelle

©CONOUHWN =

Aus-, Einbauen

1 Keilriemen ausbauen.

2 LiUfter mit Zwischenstick und Riemenscheibe
abbauen.

80 03.4-1600/1




3 Sechskantschrauben (7) herausschrauben
und Schwingungsdampfer abnehmen.

Einbauhinweis

Sechskantschrauben (7) festschrauben, 200 Nm.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03.4-1600/2

W03-0142-13




03-2922 Konstantdrossel aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkopf ausbaven (01-6160).
Einspritzdose mit Dusenhafler ausbauen (07-6812).

g
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W01-0343.57A
1 Verschluflschraube
2 DICEEING: s o) 5 5 s 5w s o mis) w5 Smas = 6 3 ernguern.
3 Radialdichtring .. ... ... ... .. .. ... ... erneuern, Fohrungshilse 442 589 01 14 00,
Montagehiilse 442 589 02 14 00.
4 Kolben ....... . ... . . e Kolbenausbauzange 442 589 00 37 00,

Montagehulse 442 589 00 14 00,
Druckbalzen 442 589 00 15 00.

5 Sicherungskeil . coucn o ivnn s @ awns s o s s o g Autnahmeplatte 442 589 04 63 00,
FedertellerdriOcker 442 589 05 63 00.

6 Oberer Federteller ... ... ... ... ... ........ nicht mit Federteller Pos. 8 vertauschen.

7 Druckieder

8 Unterer Federteller .. ... ... ... . ... ...... nicht mit Federeller Pos. 6 vertauschen.

9 Ventil

10 Zylinderkopf

60 03.4-2922/1



Sonderwerkzeuge

T

1
H

442 583 04 63 00 442 5B9 05 63 00
\ S/ ./

Ausbauen

1 Fohrung (11) von der Aufnahmeplatte
abbauen.

Aufnahmeplatie 442 589 04 63 00

2 Zylinderkopf mit der Dichtflache auf die
Aufnahmeplatte (12) setzen.

12 Autnahmeplatie 442 589 04 63 00

60 03.4-2922/2

. 442 588 00 14 00 442 58901 14 00 442 588 02 14 00
-/ NI

442 589 00 15 00

442 589 00 37 00

-~ J

W03-0216-13

W01-0345-13A




3 VerschluB3schraube (1) herausschrauben und
Dichtring (2) abnehmen.

4 Kolben (4) ausbauen.

13 Zange 442 589 00 37 00

5 Radialdichtring (3) vom Kolben (4) abbauen.

6 Druckfeder (7) zusammendriicken und
Sicherungskeile (5) mit einem Stabmagnel
herausnehmen.

14 Federiellerdrocker 442 589 05 63 00

7 Druckfeder (7) entlasien.

60 03.4-2922/3
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8 Oberen Federteller (8), Druckfeder (7) und
unteren Federteller (8) herausnehmen.

9 Zylinderkopf von der Aufnahmeplatte ab-
nehmen und umdrehen.

10 Ventil (9) herausnehmen.

Einbauen

1 Ventil (3) in den Zylinderkopf einsetzen.

2 Zylinderkopf mit der Dichtflache auf die
Aufnahme; "atte (12) setzen.

12 Aulnahmeplafie 442 589 04 63 00

60 03.4-2922/4
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Achtung
Federteller (6 und 8) nicht vertauschen. Am
oberen Federteller (6) ist eine Nut eingefrast.

3 Unteren Fedenrteller (8), Druckfeder (7) und

oberen Federteller (6) auf den Schafl des Ventils
der Konstantdrossel setzen.

4 Sicherungskeile (5) in den oberen Federteller
(B) einsetzen.

5 Federtellerdricker (14) auf den oberen
Federteller (6) autsetzen und Druckfeder (7)
soweit zusammendriicken bis die Sicherungs-
keile (5) einrasien.

14 Fedenellerdricker 442 589 05 63 00

6 FOhrungshilse (15) auf den Kolben (4)
selzen.

7 Neuen Radialdichtring (3) mit dem Melallring
nach oben auf die FUhrungshilse (15) schieben.

15 FOhrungshilse 442 589 01 14 00

60 03.4-2922/5
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8 Radialdichtring (3) mit der Montagehulse (16)
so weil Uber die Fuhrungshalse (15) dricken bis
er auf dem Bund des Kolbens (4) aufliegt.

16 Montagehdlse 442 589 02 14 00

9 Fihrungshilse (18) in den Zylinderkopf
hineinschrauben.

10 Kolben (4) in die Fihrungshulse (18) ein-
setzen.

18 FuUhrungshiilse 442 589 00 14 00

11 Kolben mit Druckbolzen (17) bis zum An-
schlag in den Zylinderkopf dricken.

12 Fohrungshilse (18) aus dem Zylinderkopf
herausschrauben.

17 Druckbolzen 442 589 00 15 00

13 VerschluBschraube (1) mit neuem Dichtring
(2) festschrauben.

14 Zylinderkopf von der Aufnahmeplatte
abnehmen.

60 03.4-2922/6
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03-3062 Radialdichtring im Steuergehause erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

1
WO03-0153-56
1 Radialdichiting o ¢ cove + s voms s 2o &5 8 e on g - erneuern.
Sonderwerkzeuge

R

.
403 589 04 15 00

-

60 03.4-3062/1



Erneuern

1 Radialdichtring (1) mit geeignetem Werkzeug
aus dem Steuergehause ausbauen.

Hinweis

Steuergehduse und Kurbelwelle nicht beschadi-
gen.

2 Distanzhilse (Pfeil) von Dorn 403 589 04 15
00 Uber die Kurbelwelle aufsetzen.

3 Radialdichtring auf Dorn aufiegen und in das
Steuergehduse einbauen.

4 Gegenlaufring auf dem Schwungrad eindlen.

Dorn 403 589 04 15 00

60 03.4-3062/2
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03-3203 Laufring auf dem Schwungrad erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

w03-0104-13

1 Laufring . ... Abzieher 000 589 45 33 00,
Druckstiick 312 589 00 15 00,
Dorn 403 589 03 15 00.

2 Schwungrad

Sonderwerkzeuge

312589001500 403 589 031500 000 589 45 33 00

Erneuern

1 Laufring (1) mit Abzieher und Druckstiick (3)
vom Schwungrad abziehen.

Abzieher 000 589 45 33 00
Druckstick 312 589 00 15 00

w03=-0144-13

60 03.4-3203/1



2 Neuen Lauiring mit abgerundeter Kanie in
Richtung Dorn einselzen und auf max. 200°C
erwarmen.

3 laufring aut das Schwungrad montieren.

Dorn 403 589 03 15 00

60 03.4-3203/2
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03-4352 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:

Steuergehause ausbauen (01-8205).
Schwingungsdadmpfer bzw. Nabe ausbauen (03-1600).
Kolben ausbauen (03-7004).

WO-0106-34

1 Kurbelwellenlagerdeckelschrauben (senkrecht)

2 Kurbelwellenlagerdeckelschrauben (seitlich)

Laufring

Kurbelwelle: - . .o s o imme v vmin v 5 vsin s 6 o
Zylinderstifi

Kurbelwellenrad

Lagerschalen Hauptlager

Lagerschalen PaBlager

ONOO AW

60 03.4-43521

Wiederverwendbar bis Schaftlinge max. 156 mm,
Anziehdrehmomente: 1. Stufe 100 Nm,
2. Stufe 200 Nm,
3. Stufe 300 bis 330 Nm,
4. Stufe 90° bis 100°
Drehwinkel.
Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 86,3 mm,
Anziehdrehmomente: 1. Stute 80 bis 90 Nm,
2. Stufe 90° bis 100°
Drehwinkel.

Fohrungsdorn 403 589 02 63 00.



Daten

MaBe Kurbelwellen- Kurbelwellenlager-@ Breite des PaBlagers
Lagerzapfen-& im eingebauten Zustand
Standard 104,000 104,112
103,980 104,066
37,81
37,74
AbmaB 0,1 103,900 104,012
103,880 103,966
AbmaB 0,25 103,750 103,862
103,730 103,816
38,31
38,24
Abmaf 0,5 103,500 103,612
103,480 103,566
Abmas 0,75 103,250 103,362
108,230 103,316
38,81
38,74
Abmas 1,0 103,000 103,112
102,980 103,066
Unrundheit der Lagerzapfen max. 0,02
Grundbohrungs- fir die Kurbelwellenlager im Zylinderkurbelgehause 111,040
110,970
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,150 - 0,322
Radiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,087 - 0,153
Radiales Laufspiel der Kurbelwelle (Hauptlager) 0,080 - 0,146
Harte der Kurbelwelienzapfen auf zwei Drittel des Umlanges Rockwellharie
HRC 56
Sonderwerkzeuge

000 589 20 21 00 } 001 589 5321 00 363589022100 403 589 02 63 00
~_ N~ ~ 0/

60 03.4-4352/2



Ausbauen

1 Sechskantschrauben (8) herausschrauben
und Gehausedeckel vorne abnehmen.

2 Kurbelwellenlagerdeckel und Kurbelwellen-
lager der Reihenfolge entsprechend zueinander
zeichnen.

3 Séamtliche Sechskantschrauben {1 und 2)
herausschrauben und Lagerdeckel abnehmen.

4 Je einen Fuhrungsdorn (Pleile) am vorderen
und hinteren Kurbelwelienende eindrehen und
Kurbelwelle ausbauen.

Fuhrungsdorn 403 589 02 63 00

5 Lagerschalenhalften aus dem Kurbelgehéuse
herausnehmen und den Kurbelwelienlagerdek-
keln zuordnen.

6 Teile auf Beschadigung und Verschleifl
prifen.

Hinweis

Die Lagerschalen fur die Kurbelwelle werden ab
Werk einbaufertig geliefert. Es durfen keine
Nacharbeiten durchgefihrt werden. Das PaB-
lager wird fir Reparaturzwecke mit UbergroBe
gelieferl. Die Kurbelwelle ist entsprechend der
Lagerschalenbreite nachzuschleifen. Axialspiel
der Kurbelwelle einhalten.

60 03 4-4352/3
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Lagern

1 Lagerstellen im Kurbelgehause und Lager-
deckel nur mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reihenlolge in
das Kurbelgehause und in die Kurbelwellenlager-
deckel einlegen und eindlen.

Hinweis

Sicherungsnasen (Pfeil) der Lagerschalen mis-
sen in den Nuten der Grundbohrungen und
Kurbelwellenlagerdeckel sitzen. Olbohrungen in
den Lagerschalen und Kurbelgehduse missen
Obereinstimmen.

3 Gezeichnete Kurbelwellenlagerdeckel mit
Lagerschalen in das Kurbelgehduse einsetzen.

4 Schaftlange der senkrechten Kurbelwellen-
lagerdeckelschrauben ausmessen (max. Wieder-
verwendbarkeit bis 156 mm),

5 Schaftlange der seitlichen Kurbelwellen-
lagerdeckelschrauben ausmessen (max. Wieder-
verwendbarkeit bis 86,3 mm).

6 Senkrechte Kurbelwelienlagerdeckelschrauben
(1) in den nachfolgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 100 Nm

2. Stufe 200 Nm

3. Stufe 300 bis 330 Nm

4. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

7 Seitliche Kurbelwellenlagerdeckelschrauben
(2) in den nachfolgenden Stufen testschrauben.

1. Stufe 80 bis 90 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

60 03.4-4352/4
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8 InnenmeBgerét 100 — 160 mm & und MeBuhr
mit Mikrometer 100 — 125 mm auf das Null-Maf3
der Kurbelwellenlagerzapfen einstelien.

Mefluhr 001 589 53 21 00

9 Kurbelwellenlagerbohrung mit InnenmefBgerat
an drei Stelien (senkrecht und je 30° von der
Trennstelle nach oben und unten entfernt) mes-
sen.

MefBuhr 001 589 53 21 00

Hinweis
Die in der Tabelle angegebenen Werte mussen
eingehalten werden.

10 Kurbelwellenlagerdeckel wieder
abschrauben.

Lagern und Einbauen

wb3-0118-13

~
v

wO03~-0119-13

Hinweis

Lagerschalenhélften mit dunkler Rickseite
missen deckelseilig eingebaut werden, da sie
fur hohe Dricke spezialbehandelt sind.

1 Olkanale im Kurbelgehause von der OI-
pumpenseite her mit PreBIuft ausblasen.

2 Kurbelwelle, Lager und Lagersitze mit
Fensterleder reinigen. Olkanale der Kurbelwelle
mit Drahtblrste reinigen und mit Prefluft aus-
blasen.

60 03.4-4352/5



3 Harle der Kurbelwelle mit Harteprufer prifen.

Hinweis
Umrechnungstabelle liegt dem Hartepriifer bei.

Harleprufer 000 589 20 21 00

4 Lagerschalenhélften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgeh&duse und in die Kurbelwellenlager-
deckel einlegen und einolen.

Hinweis

Sicherungsnasen (Pfeil) der Lagerschalen mis-
sen in den Nuten der Grundbohrungen und
Kurbelwellenlagerdeckel sitzen. Olbohrungen in
den Lagerschalen und Kurbelgehause miissen
Ubereinstimmen.

5 Kurbelwelle mit Fihrungsdorne (Pfeile) in die

Lagerschalen im Kurbelgehause einlegen.

Fuhrungsdorn 403 589 02 63 00

8 Markierungen (Pfeile) am Nockenwellenrad
und Kurbelwellenrad missen Ubereinstimmen.

60 03.4-4352/6
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7 Gezeichnele Kurbelwellenlagerdeckel (Pfeil)
mit Lagerschalen in das Kurbelgehause ein-
setzen.

8 Schaft!dngen der senkrechten Kurbelwellen-
lagerdeckelschrauben (1) (max. Wiederverwend-
barkeit bis 156 mm) ausmessen und in den
nachfolgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 100 Nm

2. Stufe 200 Nm

3. Stufe 300 bis 330 Nm

4. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

9 Schaftlange der seitlichen Kurbelwellenlager-
deckelschrauben (2) (max. Wiederverwendbar-
keit bis 86,3 mm) ausmessen und in den nach-
folgenden Stufen festschrauben:

1. Stufe 80 bis 90 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

10 Halter mit MeBuhr am Zylinderkurbelgehduse
anbauen und axiales Spiel (0,150 - 0,322 mm)
der Kurbelwelle priifen.

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

60 03.4-4352/7
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03-4465 Kurbelwelle schieifen

Vorausgegangene Arbeit:

Kurbelwelle ausbauen (03-4352).

Daten
MaBle Hauptlager- Breite fir Pieuellager-
zapfen-& PaBlagerzapfen zapfen-Q@
Standard 104,000 90,000
103,980 85,980
38,062
38,000
Abmaf 0,1 103,900 89,900
103,880 89,880
Abmal} 0,25 103,750 89,750
108,730 89,730
38,562
38,500
AbmaB 0,5 103,500 89,500
103,480 89,480
Abmaf} 0,75 103,250 89,250
103,230 89,230
39,062
39,000
Abmaf} 1,0 103,000 89,000
102,980 88,980
Breite der Pleuellager- 401 LA 32,600
zapfen Im Reparatur-Fall max. 32,700 32,500
402 LA 71,120
Im Reparatur-Fall max. 71,320 71,000
Instandsetzungs-Angaben
Harte der Kurbelwellenzapfen: Rockwellhdrte HRC 56+3
Zulassige Konizitat der Kurbelwellenzapfen max. 0,01
Zulassige Unrundheit der Kurbelwellenzapfen max. 0,02
Zuldssiger Schlag der Kurbelwelle bei Auflage
an den auBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen 0,06

60 03.4-4465/1



Zulassiger radialer Schlag des Flansches far Kurbelwellenrad

bei Auflage an den auBleren Kurbelwellen-Lagerzapien 0,02
Zuléssiger seitlicher Schlag des Flansches fir Kurbelwellenrad
bei Auflage an den &uBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen 0,02
Zulassige Unparallelitdt des Kurbelwellen-Zahnrades 0,03
Zuladssige Unwucht der Kurbelwelle mit Gegengewichten,
ohne Schwungrad, aufgenommen an den &uBeren Hauptlagern 60 g cm
Ubergangsradien an den Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen 3,5-4
Zulassige Fluchtabweichung der Pleuellager
zu den Kurbelwellenlagern, bezogen auf Lagerlange 0,01
Anziehdrehmomente
Gegengewicht an Kurbelwelle 1. Stufe 50 Nm
2. Stufe 140 bis 160 Nm
3. Stufe 90° bis 100° Dreh-

winkel

Schaftlange der Gegengewichtsschrauben bis Motor-End-Nr. 517 490
ab Motor-End-Nr. 517 491

max. 84,5 mm
max. 75,5 mm

Betriebsmittel

Kurbelwellenschleifmaschine

Sonderwerkzeuge

F )

000 589 20 21 00 442 589 06 63 00 442 589 07 63 00

Kurbelwelle schieifen

1 Gegengewichte zur Kurbelwelle zeichnen und
abbauen.

2 Kurbelwellenrad abnehmen.
3 Kurbelwelle reinigen, auf Flucht, Rundheit der

Zapfen, Harle, Risse der Lagerstellen prifen.
Rissige oder verbogene Kurbelwellen erneuern.

60 03.4-4465/2



4 Harte der Kurbelwelle prifen.

Harteprufer 000 589 20 21 00

5 Kurbelwelle vor dem Schleifen nachzentrieren
(Aufnahme erfolgt am 1. und letzten Hauptlager-
zapfen).

6 Bei einer Bearbeitung alle Lagerstellen auf
das nichste AbmaR nachschleifen.

Hinweis

Werte in der Tabelle einhaiten. Samtliche
Hauptlager- bzw. Pleuellagerzapfen auf das
gleiche AbmaR bearbeiten. Die Breite des Paf-
lagers andert sich gleichzeitig mit den AbmafRen,
was ein Bearbeiten der Anlaufflache der Kurbel-
welle erfordert. AbmaBe von Pleuel- und Haupt-
lagerzapten kénnen unterschiedlich sein.

7 Ubergangsradien an Hauptlager- und Pleuel-
lagerzapfen einhalten.

8 Oberflache nach dem Schleilen |appen.

9 Schaftlange der Innensechskantschrauben fir
Gegengewichte ausmessen.

Maximale Wiederverwendbarkeit:

Bis Motor-End-Nr. 517 490 = 84,5 mm,
ab Motor-End-Nr. 517 491 = 755 mm.

60 03.4-4465/3
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Hinweis
Gegengewichte entsprechend den Markierungen
einbauen.

10 Gegengewicht (1) auf die Kurbelwelle setzen
und mit Innensechskantschraube (2) leicht
anlegen.

Hinweis

Innensechskantschraube (2) nicht fesischrauben.

11 Prisma (3) so auf den entsprechenden
Hauptlagerdeckel setzen, daB die Nase (Pfeil)
zwischen Gegengewicht (1) und Hauptlager-
deckel liegt.

Prisma 442 589 07 63 00

12 Zentrierschraube (4) in die freie Bohrung bis
zum Anliegen einschrauben.
Zentrierschraube 442 589 06 63 00

13 Gegengewicht durch Festschrauben der
Sechskantmutter (5) zentrieren.

14 Innensechskantschraube (2) mit 50 Nm fest-
schrauben.

15 Zentrierschraube (4) ausbauen und zweite
Innensechskantschraube mit 50 Nm festschrau-

ben.

16 Prisma (3) abnehmen.

60 03.4-4465/4
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17 Innensechskantschrauben fur Gegengewicht
in den nachlolgenden Stufen festschrauben:

2. Stufe 140 bis 160 Nm,
3. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel.

18 Die restlichen Gegengewichte in gleicher
Reihenfolge wie beschrieben einbauen.

19 Olkanile der Kurbelwelle reinigen.

60 03.4-4465/5



03-6312 Pleuelstange lagern

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen {03-7004).

3
1
W03-0217-35
1 Pleuellagerschale
2 Pleuelstange mit Deckel
3 Pleuvelbuchse
4 Pleuslschratbe: . . cuivs v o crams v o sasen s+ pves g s Wiederverwendbar bis Schafilange max. 68,5 mm,

Anziehdrehmomente: 1. Stufe 100 Nm,
2. Stufe 80° bis 100°
Drehwinkel.

60 03.4-63121



Daten (Pleuellagerschalen)

MaBe Pleuellager-&@ im
eingebauten Zustand

Standard 90,106
90,064

Abma#f 0,1
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Breite der Pleuellager 401 LA
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Grundbohrungs-@ Pleuellager
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Grundbohrungs-@ Pleuelbuchse (Kolbenbolzenbuchse)

[
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W
o

Lange der Pleuelstange von Mitte Pleuellagerbohrung
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 256 0,05

Breite der Pleuelstange 401 LA 32,380

am Pleuellagerauge 32,
5

3
402 LA 35,380
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Sonderwerkzeuge

)

|

001 589 53 21 00
~—__

Betriebsmittel

InnenmeBgerat 50 - 100 mm

Mikrometer 75 — 100 mm

Hinweis

Die Lagerschalen der Pleuellager werden
einbaufertig geliefert. Es dirfen keine Nach-
arbeiten vorgenommen werden. Lagerschalen-
hélften mit dunkler Ruckseite, missen stangen-
seitig eingebaut werden, da sie fir hohe Dricke
spezialbehandelt sind.

Lagern

1 Lagerstelien der Pleuelstange und Lager-
deckel nur mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reihenfolge in
die Pleuelstangen und Lagerdeckel einlegen.
Sicherungsnase (Pfeil) der Lagerschale (1) in die
Nut der Grundbohrung einsetzen.

3 Lagerdeckel mit zusammengehdrigen Lager-
schalen auf Pleuelstange aufsetzen.

60 03.4-6312/3
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4 Pleuellagerschrauben (4) in den nachfolgen-
den Stufen festschrauben.

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

Hinweis

Pleuelstange kurz unter dem Pleuellager ein-
spannen, um ein Verdrehen der Pleuelstange zu
verhindern.

5 InnenmeBgeréat 50 ~ 100 mm und Mef3uhr mit
Mikrometer 75 — 100 mm auf das Nullmaf der
Pleuellagerbohrung einstellen.

MeRuhr 001 589 53 21 00

6 Pleuellagerbohrung mit InnenmeBgerat an drei
Stellen (senkrecht und je 30° von der Trennstel-
le nach oben und unten entfernt) messen.

Mefluhr 001 589 53 21 00
Hinweis
Die in der Tabelle angegebenen Werte miissen

eingehalten werden.

7 Lagerdeckel abschrauben.

60 03.4-6312/4
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03-7004 Kolben aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zyhnderkop! abbauen (01-6160).
Olpumpe ausbauen (18-6020).

W03-0235-35

Sicherungsring

Kolbenbolzen

Kolben ...... ... . i Spannband 000 589 38 31 00, Pfeil zur Motormitte.
Pleuellagerschale

Pleuelstange mitl Deckel

Pleuelschraube ... ....... ... ... ... ... Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 68,5 mm,

DA WD~

Anziehdrehmomente: 1. Stufe 100 Nm,
2. Stufe 90° bis 100°
Drehwinkel.

60 03.4-70041



Daten

Motor 401 LA 402 LA
Kolben-& 125
Kolbenbolzenbohrung 46,003
46,020

Kolbentberstand von 0,07
Oberkante Zylinderkurbelgehduse 0,43
Pleuellagerspiel radial 0,064 - 0,126
Pleuellagerspiel axial 0,240 - 0,500
Kolbenbolzenspiel-Pleuelbuchse 0,055 - 0,070
Kolbenbolizenspiel-Kolben 0,003 - 0,014
Kolben Kennbuchstabe ~B” Zuordnung Bund C

,C” Zylinderlaufbuchse B,Cund D

D" Kennbuchstabe C,Dund E

oE" Dund E
Sonderwerkzeuge

ﬂ

001589532100 000 589 38 31 00

e/

Ausbauen

1 Verbrennungsricksiande in der Zylinder-
laufbuchse entfernen, um Beschadigungen der

Kolbenringe zu vermeiden.

Hinweis
Laufflache nicht beschadigen.

60 03.4-7004/2



2 Pleuellagerschraubun (6) herausschrauben
und Pleuellagerdeckel mit Pleuellagerschale von
der Pleuelstange abnehmen.

3 Kennzeichnung Lagerdeckel zur Pleuelstange
prufen.

4 Pleuelstange mit Kolben und Pleuellager-
schale aus der Zylinderlautbuchse herausdriik-
ken und abnehmen.

5 Pleuelstange mil Kolben einspannen. Siche-
rungsring (1) {ir Kolbenbolzen ausbauen.
Kolbenbolzen herausdrucken und Kolben ab-
nehmen.

Einbauen

Ww03-0121-13

=]
=4
=
L e\ 5
5187
5187
S S
(=
W03-0130-13

TS

1 Pleuelstange so in den Kolben einfihren, daB
die ldngere Seite der schridg geteilten Pleuel-
stange mit der Pfeilrichtung auf dem Kolben
Ubereinstimmit.

60 03.4-7004/3



2 Kolbenbolzen einfUhren und mit Sicherungs-
ring (1) sichern.

Hinweis
Werden gelaufene Kolben wieder eingebaut,
zweiten Kolbenring erneuern.

3 Kolben mit Motorendl benetzen. Kolbenring-
stéBe um 120° versetzen. Spannband Uber die
Kolbenringe fuhren und bis zum AuBendurch-
messer des Kolbens zusammenziehen.

Spannband 000 589 38 31 00

4 Pleuellagerschale (4) in die Pleuelstange ein-
setzen. Nase (Pfeil) der Pleuellagerschale muf3
in der Nut des Pleuels sitzen.

Hinweis
Bohrung in der Pleueliagerschale und Pleuel-

slange missen Ubereinstimmen.

5 Laufflache der Pleuellagerschalen mit Molo-
rendl benetzen.

6 Kolben mit Pfeilrichtung zur Motormitte in die
Zylinderlaufbuchse einflihren.

7 Kolben eindricken, bis das Pleueliager am
Pleuellagerzapfen der Kurbelwelle anliegt.

60 03.4-7004/4

W03-0236-13

Ww03-~0124-13

w03=0125-13




8 Pleuellagerschale (4) in den Pleuellagerdeckel
einsetzen. Nase (Pfeil) der Pleuellagerschale
muB in der Nut des Pleuellagerdeckels sitzen.
Lauffidiche der Pleuellagerschalen mit Motorendl
benstzen.

9 Schaftlange (max. 68,5 mm) der Pleuellager-
schrauben ausmessen.

10 Lagerdeckel einsetzen und Pleuellager-
schrauben von Hand einschrauben.

Hinweis
Kennzeichnung von Lagerdeckel und Pleuel-
stange mufB Ubereinstimmen.

11 Pleuellagerschrauben wechselweise in

mehreren Stufen auf 100 Nm anziehen, danach
90° bis 100° Drehwinkel weiterziehen.

60 03.4-7004/5

WO03-0112-13A

WO03-0116~-13

W03-0130-13




Hinweis

Uberstand zwischen Kolbenboden und Trenn-
flache Zylinderkurbelgehause bei OT-Stellung
des Kolbens prifen.

12 MeBuhr (7) in MeBuhrhalter (8) befestigen.

18 MeBuhrhalter (8) mit MeBuhr (7) auf einen
entsprechenden Mef3block und Taststifl (Pfeil)
am Kolbenboden mit Vorspannung (ca. 3 - 4
mm) aufsetzen.

14 Skala der MeBuhr auf ,,0” stellen.

16 Taststift (Pfeil) auf die Trennflache am
Zylinderkurbelgehéuse aufsetzen und Mef3wert
ablesen = Kolbeniiberstand.

Hinweis

Ist der Uberstand groBer als 0,3 mm, dickere
Zylinderkopfdichtung einbauen.

60 03.4-7004/6

W03-0238.13




03-7312 Kolbenringe erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03-7004).

: 2%%\

N

- N

WO03-0105-15A

Doppel Trapezring

2 Minutenring
3 DachfaSenting: : - asww o o sweig o 5 2905 5 = 3 e 5 ¢ Kolbenringzange 000 589 37 37 00,
Einstellschraube auf 125 mm einstellen,
Kolbenringe aus-, einbauen.
Kolbenringe
Motor 401 LA
402 LA
Kolbendurchmesser 125

Kolbenringnut |

Doppeltrapezring

Minutenring

Dachfasenring
mit Schlauchtfeder

Kolbenring- I neu 0,35 - 0,50
StoBspiel
im Rep.-Fall max. 1,0
I neu 0,25 - 0,40
irn Rep.-Fall max. 1,0
]| neu 0.25 - 0,40
im Rep.-Fall max. 0,8

60

03.4-73121



Kolbenringe

Motor 401 LA
402 LA
Kolbenring I 0,047 - 0,102
Hohenspiel
I 0,050 - 0,082
Il 0,030 - 0,062
Sonderwerkzeuge
T a0
7
000 589 37 37 00

Erneuern

1 Kolbenringzange auf 125 mm @ einstellen.
2 Mit dieser Einstellung kénnen die Kolbenringe

aus- und eingebaut werden.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

60 03.4-7312/2

\ W03-G240-13




03-8003 Schwungrad aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Kupplung ausbauen.

Ww03-0103-13

1 Schwungrad ........ .. .. ... ... ... Fihrungsdorn 403 589 02 63 00.
2 Schwungradschraube . ..................,. Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 75 mm,

Anziehdrehmomente: 1. Stufe 200 bis 220 Nm,
2. Stufe 90° bis 100°
Drehwinkel.

Sonderwerkzeuge

CAA

=

403 589 02 63 00
~___

Aus- Einbauen

1 Schwungradschrauben (2) herausschrauben.

Einbauhinweis

Schaftlange (max. 75 mm) der Schwungrad-
schrauben ausmessen. Bei Montage leicht ein-
Olen.

Anziehdrehmomente:
1. Stufe 200 bis 220 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel W03=-0146-13

60 03 4-8003/1



2 Fuhrungsdorne in 2 gegenuberliegende
Gewindebohrungen einschrauben.
Fahrungsdorn 403 589 02 63 00

3 Schwungrad Gber die Fihrungsdorne aus-
bauen.

Einbauhinweis
Zentrierstift im Kurbelwellenrad und Zentrier- \Q
bohrung im Schwungrad mussen Ubereinstim- \ W03-0132-13

men.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03 4-8003/2



03-8042 Schwungrad bearbeiten

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad aushauen (03-8003).

N

Motor 401 LA
402 LA
Gesamtbreite des A
Schwungrades MaB A 70
Mindestabstand zwischen — f
der Kupplungsfidche und NN\ A
Auflageflansch des 60 N |
Schwungrades (bei Repara-
tur) MaB B /
Durchmesser
MaB C 228
Durchmesser
MaRB D 235
Durchmesser
Maf3 E 240
Lochkreis-Durchmesser i
fir Kupplung 450
Durch-
messer fir Standard 432,645
Starter- 432,490 /
Zahnkranz | espas—
AbmaB 0,5 | 432,145 ///
431,990
Durchmesser fir Auf- 115,015
nahme des Laufringes 114,980

W03-0100-17

Schwungrad bearbeiten

1 Schwungrad reinigen, auf Risse und Riefen
prifen.

2 Mit Haarlinea!l AnpreBflache (Reibflache) auf
Planheit prifen.

3 Auflagefiache und Gewindebohrungen zur
Aufnahme des Kupplungsgehduses prifen.

60 03.4-8042/1




4 Vor dem Bearbeiten des Schwungrades fest-
stellen, ob eine Materialabnahme noch maglich
ist (siehe Tabelle).

Hinweis
Rauhtiefe der Reibflache 15 uym.

W25-~0055-13

60 03 4-8042/2



03-8302 Starterzahnkranz erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbaven (03-8003).

1

@

Zahnkranz . .......... . auf 200° bis 230°C anwérmen und aufpressen.
2 Schwungrad

W03-0101-13

—

Daten

Durchmesser far Aufnahme Zahnkranz (Standard) 432,645
432,490

Durchmesser fir Aufnahme Zahnkranz (AbmaB 0,5) 432,145
431,990

Zahnkranz-Innendurchmesser (Standard) 432,155
432,000

Zahnkranz-Innendurchmesser (Abmafl 0,5) 431,655
431,500

Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335
0,645

Aufziehen des Zahnkranzes 200° bis 230°C
(gelbe Anlalifarbe)

Zulassiger Seitenschlag des autgezogenen Zahnkranzes 0,5

Breite des Zahnkranzes 18,8

18,4

60 03 4-8302/1



Starterzahnkranz erneuern

1 Zahnkranz erwdrmen und abpressen.

2 Neuen Zahnkranz auf 200° bis 230°C (gelbe
AnlaBfarbe) anwarmen und aufpressen.

3 Bei Motoren mit einem Lochkreisdurchmesser
fur die Kupplungsbefestigung von 450 mm muf
nach der Montage der Zahnkranz gebohnt und
mit Gewinde M10 X 1,5 versehen werden.

Hinweis

~ Der max. Seitenschlag des Zahnkranzes dart
nach der Montage nicht Oberschritten werden.

— Zahnkranz vor Inbetriebnahme einfeften.

60 03.4-8302/2

——]
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03-8400 Fdhrungslager im Schwungrad erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

Ww03-0102-13

1 Schwungrad

2 Flhrungslager ........ ... ... ..., Innenauszieher 000 589 27 33 00,
Gegenstiitze 000 589 34 33 00,
Fihrungsdorn 403 589 02 63 00,
Dorn 403 589 05 15 00.

Sonderwerkzeuge

403 589 05 15 00 000 589 27 33 00 000 589 34 33 00 403 589 02 63 00

Erneuern

1 FOhrungslager im Schwungrad ausbauen.

Dorn 403 589 05 15 00

Ww03-0127-13

60 03.4-8400/1



2 Neues Fuhrungslager biindig zur Schrau-
benauflageflache einbauen.

Dorn 403 589 05 15 00

Fuhrungslager bei eingebautem Schwungrad
erneuern:
1 Schwungradschrauben herausschrauben.

2 Fohrungsdorne (A) in zwei gegeniberliegende
Gewindebohrungen einschrauben.

3 Flhrungslager mit Innenauszieher und Gegen-
stitze ausbauen.

4 Neues Fihrungslager bindig zur Schrauben-
auflageflache einbauen.

A Fihrungsdorn 403 589 02 63 00
B Gegenstitze 000 589 34 33 00
C Innenauszieher 000 589 27 33 00

5 FUhrungsdorne ausbauen.
6 Schaftlange (max. 75 mm) der Schwungrad-
schrauben ausmessen. Bei Montage leicht ein-

olen.

7 Schwungradschrauben einsetzen und fest-
schrauben.

Anziehdrehmoment;

1. Stufe 200 bis 220 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

60 03.4-8400/2

w03-0128-13

Ww03-0129-13




05-1122 Ventilspiel einstellen

Vorrausgegangene Arbeit:
Zylinderkopfhauben abbauen (01-5014).

Daten
Motor 401 LA
402 LA
Ventilspiel Einla3 0,40
AuslaB 0,60
401 LA Zindfolge 1-4-2-5-3-6
Uberschneidung 5-3-6-1-4-2
402 LA Zindtolge 1-5-7-2-6-3-4-8
Uberschneidung 6-3-4-8-1-5-7-2

Anziehdrehmomente

Nm

Kontermutier an Einstellschraube

50

Sonderwerkzeuge

422 589 00 11 00

422 589 0123 00

N 0

Hinweis

Ventilspiel bei kallem bzw. durchgewéarmten
Motor (frihestens 30 Minuten nach Abstellen

des Molors) einstellen.

60 05.4-1122N1

617 589 04 23 00

407 589 00 63 00
N—

617 589 00 40 00



Einstellen

Methode 1

1 Drehvorrichtung mit Schrauben M8 X 20 an
das Steuergehduse anbauen.

Drehvorrnichtung 407 588 00 63 00

2 Motor in Drehrichtung soweit drehen, bis die
Ventile eines Zylinders (z. B. bei V6-Motor 5.
Zylinder) Uberschneiden.

3 Der gleichlaufende Kolben befindet sich nun
im 20nd-OT (z. B. bei V6-Motor 1. Zylinder)
und die Ventile kénnen eingestellt werden.

Hinweis

Die Ventile des einzustellenden Zylinders sind
geschlossen, die Kipphebel vollig entlastet und
die StoBelstangen lassen sich leicht drehen.

X = Fahrtrichlung

4 Alle anderen Venlile entsprechend der
Ziundfolge einstellen.

Beispiel: V6-Motor

Befinden sich die folgenden Zylinder im Uber-
schneidungs-OT, kénnen die Ventile entspre-
chend der Zandfolge eingestellt werden.

Uberschneidungs-OT 5-3-6-1-4-2
| | Vyvi iy
Einzustellender Zylinder 1-4-2-5-3-6

Uberschneiden die Ventile am 5. Zylinder
konnen die Ventile am 1. Zylinder eingestellt
werden.

60 05.4-1122/2

WO0-0011-13
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5 Lehrenband mit Lehrenbandhaller zwischen
EintaB-Venti! und Kipphebel bzw. zwischen Aus-
laB-Ventil und Kipphebel schieben.

Hinweis

Das Ventilspiel ist richtig eingestellt, wenn sich
das Lehrenband mit leichtem Widerstand hin-
durchziehen 1aBt.

Lehrenbandhaller 617 589 00 40 00
Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00
Lehrenband 0,60 mm 422 589 01 23 00

6 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschliissel auf Einstellschraube aui-
setzen, Kontermutter 16sen und Ventilspiel be-
richtigen. Kontermutter festschrauben, 50 Nm.

Venlileinstellschiissel 422 589 00 11 00

7 Drehvorrichtung am Steuergehduse abbauen.

Methode 2

Daten

Motor 401 LA
402 LA

Motor 1. Zylinder im: Einzustellende Einzustellende

EinlaBventile AuslaBventile

401 LA Uberschneidungs OT 2,4,5 3,56
20nd-0OT 1, 3,6 1,2, 4

402 LA Uberschneidungs OT 2,5,6,7 3,4,6,8
Zund-OT 1,3,4,8 1,2,5,7

60 05.4-1122/3




1 Drehvorrichtung mit Schrauben M8 X 20 an
das Steuergehause anbauen und den Motor in
Drehrichtung soweit drehen, bis die OT-Mar-
kierung mit der Kante (Pfeil) im Schauloch
Ubereinstimmt.

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

2 Uberpriifen ob sich der 1. Zylinder im Ziind-
OT oder im Uberschneidungs-OT befindet (im
20nd-OT sind beide Ventile geschlossen, die
Kipphebel vollig entlastet und die StoBel-
stangen lassen sich leicht drehen).

Im Z4nd-OT des 1. Zylinders kdnnen folgende
Ventile eingestellt werden:

Motor EinlaBventil AuslaBventil
401 LA 1,3,6 1,2,4
402 LA 1,3,4,8 1,2,5,7

V8 V8

X = Fahririchtung

Im Uberschneidungs-OT des 1. Zylinders
kénnen folgende Ventile eingestellt werden:

@@|®5

®| Q@@
®©®

© OS5

WO05-0154-13

Motor EinlaBventil AuslaBventil
401 LA 2,45 3,5,6
442 LA 2,5,6,7 3,4,6,8

60 05.4-1122/4




3 Lehrenband mit Lehrenbandhalter zwischen
EinlaB-Ventil und Kipphebel bzw. zwischen Aus-
laB-Ventil und Kipphebel schieben.

Hinweis

Das Ventilspiel ist richtig eingestellt, wenn sich
das Lehrenband mit leichtem Widerstand hin-
durchziehen 1aBt.

4 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschlissel auf Einstellschraube auf-
setzen, Kontermutter 16sen und Ventilspiel be-
richtigen. Kontermutter festschrauben, 50 Nm,

Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Lehrenband 0,30 mm

Lehrenband 0,45 mm
Venlileinstellschlissel 422 589 00 11 00

5 Drehvorrichtung am Steuergehause abbauen.

60 05.4-1122/5




05-1500 Ventithub prufen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkopfhaube abbauen (01-5014).
Ventilspiel einstellen (05-1122).

Ventilhub
Motor 401 LA
402 LA
Ventilhub bei vorgeschriebenem EinlaB 12,30
Ventilspiel 11,90
Auslaf 12,25
11,85

Verschleigrenze der Nockenwelle: Schwankungen der Werle durien bet EinlaB- mil Entalventilen untereinander und Auslaf-
mit Auslaiventilen unlereinander max. 1,5 mm betragen.

Sonderwerkzeuge

N TN

b

|
{ i

001583532100 363583022100

N

Prifen

1 Koiben des zu Uberpriifenden Zylinders auf
Z2ind-0OT stelien.

60 05.4-1500/1



2 MeBuhrhalter aufsetzen. MeBuhr unter Vor-
spannung auf den Ventilleller des EinlaBventils
aufsetzen und Skala auf ,0” stellen.

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

Hinweis

MeBuhr max. § mm unter Vorspannung auf-
setzen, damit der Mef3weg fur den Ventilhub
ausreicht.

3 Motor in Drehrichtung durchdrehen und MeB-
uhr beobachten. Bewegt sich der Zeiger in die

Gegenrichtung ist das Einla8ventil ganz geéffnet.

Hinweis
Wegen Sattelnocken muf3 der MeBwert auf der
Skala zweimal erreicht werden.

4 MeBwer ,Ventithub EinlaBventil” ablesen.

5 Kolben des zu Oberprifenden Zylinders
wieder auf Zind-OT stellen.

6 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventil-
teller des AuslaBventils aufsetzen und Skala auf
,0" stellen.

MefRuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhaller 363 589 02 21 00

7 Motor in Drehrichtung durchdrehen und Mef3-
uhr beobachten. Bewegt sich der Zeiger in die
Gegenrichtung ist das AuslaBventil ganz ge-
offnet.

Hinweis
Wegen Sattelnocken muBl der MeBwert auf der

Skala zweimal erreicht werden.

8 MefBuhr mit MeBuhrhalter abbauen.

60 05.4-1500/2
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05-3133 Ventilfedern aus- und einbauen, prifen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopl abbauen (01-6160).

_|® 1
B8R = 2
=

E .

> 4

WO0E-0085~-17

Kegelstick
Ventitfedenieller
Ventiifeder auflen
Scheibe
Ventifeder innen
Ventitschaftabdichtung  .................... erneuern (05-3514).
Scheibe
Zylinderkopf
Ausltaiventil
0  EinlaBventl

—~ OO NOOU L WN
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Ventilfedern

Motortyp Vorgespanni Endgespannt
401 LA Lange Belastung Lange Belastung
402 LA mm N mm N
(Ventil (Ventil
geschlossen) geofinet)
Ventil- 340 640
feder 46,8 bis 32,8 bis
AuslaB-  auBlenn 370 700
ventil
Ventil- 183 330
feder 46,3 bis 32,3 bis
innen" 207 370
Ventil- 330 710
feder 46,8 bis 32,8 bis
EinlaB-  auBenn 360 770
ventil
Ventil- 131 260
feder 46,3 bis 32,3 bis
innen" 155 300
1) Enger gewickelle Seite in Richtung Zylinderkopf einbauen.
Betriebsmittel
Ventilknecht Lieferant

Ludwig Hunger
Postfach 70 09 60
D-8000 Minchen 70

Federprifwaage

Sonderwerkzeuge

000 589 163100
~_ @/

60 05.4-3133/2



Ausbauen

1 Zylinderkopf auf die Auftage des Ventil-
knechtes setzen und mit Spannpratzen befe-
stigen.

Hinweis

— Samtliche Ventilfedern konnen mit dem Ventil-
knecht oder mit dem Ventilheber (A) ausge-
baut werden.

- Stiftschraube (Pfeil) am Ventilheber (A) in eine
freie Gewindebohrung (fir Kipphebelbock) im
Zylinderkopf einschrauben und Ventilfedern
ausbauen.

A Ventilheber 000 589 15 31 00

2 Drickgabel (11) nach dem Durchmesser des
Ventilfedertellers (2) einstellen.

3 Druckstange (12) in Hebelauge (13) einfiihren
und Ventilfedeneller niederdriicken. Kegelstiicke

abnehmen.

4 Druckstange (12) entlasten, Venlilfedenrteller,
Ventilfedern und Unterlegscheiben abnehmen.

Prufen

W05-0148-13

w05~0121-13

1 Veniilfedern reinigen und auf einer Feder-
waage auf die vorgeschriebenen Werte Uber-
prifen.

60 05.4-3133/3
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Einbauen

1 Unterlegscheibe fUr innere und auBlere
Ventilfeder einlegen.

2 Ventilfedern und Ventilfederteller einsetzen.

Hinweis

- Enger gewickelte Seite der Ventilfedern in
Richtung Zylinderkopf einbauen.

— Auf korrekten Sitz der Unterlegscheiben fir
Ventilfedern achten.

3 Driickgabel (11) nach dem Durchmesser des
Ventilfedertellers (2) einstellen.

4 Druckstange (12) in das Hebelauge (13) ein-
fohren und Ventilfederteller (2) niederdriicken.
Kegelsticke in die Nul des Ventilschaftes ein-

setzen und Druckstange entlasten.

Hinweis
Auf korrekien Sitz der Teile achten.

5 Ventilfederheber abnehmen.

60 05.4-3133/4
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05-3514 Ventilschaftabdichtungen mnntieren

Vorausgegangene Arbeit:
Ventile ausbauen (05-4102).

-
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WO05-0085-17

Kegelstick
Ventilfedenelier
Ventilfeder auBen
Scheibe
Ventilfeder innen
VentilschaHabdichtung
Scheibe
Zylinderkopf
AuslaBventit

0 EinlaBventil

=2 OO NOD UL WN —

60 05.4-3514n1

Montagehilse 403 583 00 61 00.



Sonderwerkzeuge

)

403 589 00 61 00

N

Einbauen

1 Ventilschafte (Pfeile) eintlen und Ventile in die
VentilfGhrungen einf(hren.

2 Zylinderkopf auf den Ventitknecht testspan-
nen.

3 Montagehllse (A) fur Ventilschaftabdichtung

auf ein Ventil aufsetzen.

A Montagehilse 403 589 00 61 00

4 \Ventilschaftabdichtung (6) auf die Ventil-
fUhrung aufdricken.

5 Montagehiilse (A) abnehmen.

A Montagehilse 403 589 00 61 00

60 05.4-3514/2
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05-3731 Ventilfihrungen prifen, aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Einspnitzdisse mit DUsenhalter ausbauen (07-6812).
Ventile ausbauen (05-4102).

1<

W05-0087-15

1 Ventiltdhring s s v o wommn : s awn s v stias 5 2 o Dorn 403 589 00 15 00,
Reibahle 000 589 12 53 00,
Versiellbare Reibahle 000 589 17 53 00.

2 Zylinderkopf

60 05.4-37311
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Daten
Standard Abmaf 0,2 AbmaB 0,4
auBen Maf A" 18,046 18,256 18,456
EinlaB und- 18,028 18,235 18,435
Auslaf
Ventilfihrung @
innen MaB ,B” 12,027
EinlaB und- 12,000
Auslall
Léange der EinlaB-
Ventilfuhrung und 67
Mah ,,C” Ausla
Bohrung im EinlaB- 18,018 18,221 18,421
Zytinderkopf und 18,000 18,200 18,400
MaB , A" Auslall
Uberdeckung EinlaB- 0,046 0,056
im Zylinderkopf und 0,010 0,014
AuslaB
EinlaB 0,095
Spiel des Ventil- 0,050
schafies in der
VentilfGhrung
AuslaB 0,105
0,060
Uberstand der Ventilfihrung von Federauflage-Oberkante 17,5
VentilfGhrung Ma ,,D” 17,1
Zul. Mittenversalz des Ventilsitzes zur Venlilfihrung 0,03
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Sonderwerkzeuge

Betriebsmittel

403 58900 1500 000 589 12 53 00 000 589 17 53 00

DT S S

VentilfGhrungs-Grenziehrdorn

Ventilfuhrungs-Reinigungsbirste

Bestell-Nr.
2399 05 001
B65 01 001

Lieferant

Ludwig Hunger
Posttach 700960
D-8000 Munchen 70

Prifen

1 Ventilfihrungen mit der Ventilfihrungs-
Reinigungsbirste reinigen.

2 VentilfGhrung mit Grenzlehrdorn (1) messen.
Falls die mit ,, +” gekennzeichneten Seite des
Grenzlehrdorns (1) in die VentilfGhrung paBt,
muB sie erneuerl werden.

Ausbauen

1 Zylinderkopf einspannen.
2 Ventilfuhrungen von der Verbrennungsseite

her aus dem Zylinderkopt heraustreiben.

Dorn 403 589 00 15 00

60 05.4-3731/3
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Einbauen

1 Bohrung im Zylinderkopf mit verstellbarer
Reibahle Teil-Nr. 000 589 17 53 00 auf das
nachstgroBere AbmaR aufreiben.

2 Neue Ventilfihrung mit graphitiertem Ol be-

streichen und mit Dorn (A) und Distanz-Hulse
(B) eintreiben.

A Dorn 403 589 00 15 00
B Dislanz-Hilse 403 589 00 15 00

3 Innendurchmesser der Ventilfthrung mit
Reibahle Teil-Nr. 000 5838 12 53 00 nachreiben.

60 05.4-3731/4
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05-3832 Ventilsitzringe erneuern

S S

WO05-0088-14

1 Zylinderkopf

2 Venlilsitzring-AuslaB  ............ ... ....... Innenauszieher 000 589 29 33 00,
Gegenstilze 000 589 34 33 00.
3 Ventilsitzring-EinlaB .. ......... ... ....... Innenauszieher 000 589 30 33 00,

Gegenstitze 000 589 35 33 00.

60 05.4-3832/1
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WO01-0054-54
Daten
EinlaBventilsitzring AuslaBventilsitzring
Standard | AbmaB8 | Abmafl | Standard | AbmaB | AbmaB
0,2 0,4 0,2 0,4
Grundbohrung ,a” im 60,030 60,230 | 60,430 | 53,030 53,230 | 583,430
Zylinderkopf 60,000 60,200 | 60,400 | 58,000 53,200 | 53,400
AuBen-& 60,11 60,31 60,51 53,11 53,31 53,51
des Venlilsitzringes ,a1” 60,10 60,30 60,50 53,10 53,30 53,50
Uberdeckung des
Ventilsitzringes im 0,07-0,11 0,07-0,11
Zylinderkop
Tiefe ,b” der Bohrung 12,6 12,8 13,0 12,6 12,8 13,0
im Zylinderkopt 12,5 12,7 12,9 12,5 12,7 12,9
Hohe ,e” des Ventil- 8,4 8,6 8,8 9,2 9,4 9.6
sitzringes 8,3 8,5 8,7 9,1 9,3 9,5
Abstand zwischen Trenn-
flache Zylinderkopf und 4,3 3.5
Stirnseite Ventilsitzring 41 3,3
Anfasung ,c” * 45°
Tiefe ,,d” der
Anfasung - 1,6-1.8

60 05.4-3832/2




Sonderwerkzeuge

—

A

C )

e
I

1

403 589011500

403 58900 1501

001 589 532100

000 588 29 33 00

000 589 30 33 00

S O . . S
000 589 34 33 00 000 588 35 33 00 346 589 00 63 00
\ ) ) )
Betriebsmittel
InnenmefBgerét
Ventilknecht Lieferant

Ludwig Hunger
Postfach 70 09 60
D-8000 Minchen 70

Ausbauen

Hinweis

Ventilfuhrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.

2 Pilot (5) (11,9 mm &) in die Ventilfihrungen

einfuhren, bis der Anschlag der Schiitzstange auf
der Ventilfihrung aufliegt, evtl. Schiitzstange mit
Schraubendreher nach unten dricken. Mit dem |
oben und unten in den Pilot eingefihrien Dorn

(Pfeile) festschrauben.

3 Drehstahl fir Ringnut in den Support ein-

spannen.

60 05.4-3832/3
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4 Kontermutter (2) 16sen. Drehwerkzeug (4)
tiber den mit Ol benetzten Pilot (5) einfihren.
Schraube (1, Schnellverstellung) drehen, bis der
Drehstahl (3) am Pilot (5) anliegt, dann Dreh-
werkzeug (4) nach unten schieben, bis der Dreh-
stah! in Mitte des Ventilsitzringes steht. Dreh-
werkzeug in dieser Stellung festhalten.

5 Feststelischraube (6) der Pilotauflage (7)
I6sen, Pilotauflage (7) nach unten dricken, bis
diese auf dem Pilot aufliegt. Feststellschraube
(6) wieder festschrauben.

6 Pendelfihrung (16) waagerecht etwa in der
Mitte der Fihrung mit der Linettenzange (17)
festklemmen. Das Drehwerkzeug muB sich nun
ebenso leicht drehen wie vorher.

7 Schraube (1) der Schnellverstellung zuriick-
drehen, bis der Drehstahl vor dem Ventilsitzring
steht (jedoch nicht ansteht). Kontermutter (2)
festschrauben. Horizontalanschlagschraube (8)
bis zum Anliegen am Gehause einschrauben und
anschlieBend 2 bis 3 mm zurickschrauben. Die
darunier angebrachte Klemmschraube (9) fest-
schrauben.

8 Drehstahl in der Hohe so einstellen, daB nach

der Bearbeilung noch ca. 1 mm Material unter
dem Ventilsitzring stehen bleibt.

60 05.4-3832/4
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Hinweis

Durch Festhalten der Randelscheibe (10) und
Drehen an der Kurbel (11) im Uhrzeigersinn be-
wegt sich der Drehstahl nach unten bzw. durch
Drehen entgegen dem Uhrzeigersinn bewegt
sich der Drehstahl nach oben.

9 Kurbel (11) im Uhrzeigersinn drehen und
gleichzeitig die Réandelscheibe (12) festhalten.
Bei ansteigendem Drehwiderstand Réndel-
scheibe (12) kurzzeitig loslassen. Ringnuttiefe
etwa 2 - 3 mm.

Hinweis

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

10 Drehwerkzeug abbauen.

11 Innenauszieher (13) fir EinlaB-, bzw. AuslaB-
ventilsitzring in der Ringnut ansetzen und Ventil-
sitzring mit Gegenstitze (14) ausbauen.

Hinweis

Unter den Auflageflachen der Gegenstitze sind
Kupferbleche zu legen (Pfeile), um ein Besché-
digen der Zylinderkopfflache zu vermeiden.

Innenauszieher Venlilsitzring-Einlal 000 589 30 33 00
innenauszieher Ventilsitzring-Auslad 000 589 29 33 00
Gegenstitze Ventlsiznng-EiniaB 000 589 35 33 00
Gegenstiize Venlilsitzring-Ausia 000 589 34 33 00

60 05.4-3832/5
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12 InnenmeBgerat mit Mikrometer einstelien.

w05-0093~13

13 Mit InnenmefBgerét die Grundbohrungen fir
die Ventilsitzringe im 2ylinderkopf ausmessen.

Hinweis

Weichen die MaBle von den Tabellenwerten ,a"
ab, mussen die Bohrungen auf das nachste Ab-
mal nachgearbeitet werden.

Grundbohrung nacharbeiten

1 Pilot (5) (11,9 mm @) in die Ventilfihrung ein-
fuhren, bis der Anschlag der Schiitzstange auf
der Ventilfithrung aufliegt, evil. Schiitzstange mit
Schraubendreher nach unten driicken. Mit dem
oben und unten in den Pilot eingefihrien Dorn
(Pfeile) festschrauben.

2 Drehstahl in Support einspannen.

o ’ WO05-0124~13

60 D54-3832/6



3 Kontermutter (2) idsen, Drehwerkzeug (4)
iber den mit Ol benetzten Pilot (5) schieben,
Schnellverstelischraube (1) drehen, bis sich der
Drehstahl (15) horizontal Uber die Bohrung
hinaus bewegt hat. Drehwerkzeug (4) nach
unten schieben, bis der Drehstah! (15) auf dem
Zylinderkopt aufliegt.

Hinweis

Drehwerkzeug (4) vorsichtig aufsetzen, damit die
Har'metallschneide des Drehstahls (15) nicht
beschéadigt wird.

4 Feststellschraube (8) der Pilotautlage (7)
I6sen, Pilotauflage (7) nach unten driicken, bis
diese auf dem Pilot autliegt. Feststelischraube
(6) wieder festschrauben.

5 Randelscheibe (10) im Uhrzeigersinn drehen,
bis der Drehstahl gerade frei steht.

6 Pendelfihrung waagerecht mit der Liinetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stell-
ring und PendelfGhrung die Arbeitstiete (Tabelle
Mafl ,b") eingestelit werden.

60 05.4-3832/7
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7 Berechnung des Einstellmaies ,B":
EinstellmaB3 ,B" ist Grundbohrung ,a” (Tabelle
Spalte ,a”) und Pilotdurchmesser ,A" geteill
durch 2.

Beispiel:
»a" = 60 mm (Tabelle)
SA” = 14,65 mm (Pilotdurchmesser)

a+ A
"B” =
2
60 mm + 14,55 mm
oBF = = 37,28 mm

2

8 Kontermutter (2) losen. Mikrometer auf das
MaB ,B” einstelien. Drehwerkzeug leicht an-
heben, Mikrometer an Pilot ansetzen und mit
Schnellverstellschraube (1) Drehstahi auf das
Maf ,B” einstellen. Kontermutier (2) festschrau-
ben.

Hinweis

Es ist zweckmiBig, die Einsleliung des Dreh-
stahles fur den ersten Span 0,1 mm im & kiei-
ner vorzunehmen.

9 Horizontalanschlagschraube (8) bis zum An-
liegen am Gehause einschrauben und Klemm-
schraube (9) testschrauben, wodurch die Hori-
zontalanschlagschraube (8) gegen Verdrehen
gesichert wird.

60 05.4-3832/8
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10 Randelscheibe (10) mit Dorn (Pfeil) zur
Drehkurbel fixieren.

11 Kurbel (11) im Uhrzeigersinn drehen und
gleichzeitig die obere Randelscheibe (10) fir
Vertikalvorschub festhalten. Bohrung fir Ventil-
sitzring ausdrehen, bis der Stellring (18) am
Lunettenlager (18) zum Anliegen kommt.

Hinweis

Drehstahl so oft nachstellen, bis das errechnele
Einstellmaf3 erreicht ist. Dann ohne Spanzustel-
lung nochmals durchdrehen, um eine Rauhtieife
von max. 0,006 mm zu erreichen.

12 Drehwerkzeug etwas anheben. Kontermutter
I6sen und mit Schnellverstellschraube Drehstahl
zurcksetzen.

13 Kurbel (11) im Uhrzeigersinn drehen und
gleichzeitig uniere Randelscheibe (12) fir Hori-
zontalvorschub festhalten. Stirnflache unten
plandrehen, bis die Anschlagschraube am Ge-
hause anliegt.

14 Drehwerkzeug abbauen und Bohrung aus-
messen. Uberdeckung von 0,07 - 0,11 mm

zwischen Ventilsitzring und Bohrung mufl

gewahrleistet sein.

60 05.4-3832/9
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Einbauen

1 Ventilsitzringe in Unterkihikasten einlegen
und fliissigen Stickstoff einflllen. Ventilsitzringe
ca. 20 bis 30 Minuten unterkihlen.

Hinweis
Flissiger Stickstoff kann von jeder Stickstoff-

herstellerfirma bezogen werden.

2 Zylinderkopf auf ca. 80° C im Wasserbad er-
warmen.

3 Ventilsitzring mit Zange aus dem Unterkihl-
kasten herausnehmen und auf die Bohrung des
erwarmten Zylinderkopies auflegen.

4 Ventilsitzring einbauen.

EinpreBhdlse 403 589 01 15 00
Dom 403 589 00 15 01

60 05.4-3832/10
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05-4102 Ventile aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Ventiliedern ausbauen (05-3133).

88 1
B8 = 2
S
=<

= 4

WO05-0085-17

Kegelstick
Federteller
Ventilfeder auBen
Scheibe
Ventilfeder innen
Ventilschaflapbdichtung . ................... erneuern (05-3514).
Scheibe
Zylinderkopf
AuslaBventil
0 EinlaBventil

= O ONOO & WD =

Betriebsmittel

Ventilknecht Lieferant
Ludwig Hunger
Postfach 70 09 60
D-8000 Minchen 70

60 05.4-4102/1



Aus-, Einbauen

1 Ventilschafiabdichtungen (6) von den Ventil-
fihrungen abziehen.

Einbauhinweis
Ventilschaftabdichtungen montieren (05-3514).

2 Unterlegscheiben (4 und 7) fir Ventilfedern
ausbauen.

3 Zylinderkopf vom Ventilknecht abbauen und
Ventile (9 und 10) ausbauen.

Einbauhinweis
Ventilschafte eindlen.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 05.4-4102/2
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2 Ventilrackstand messen
2.1 Ventile einsetzen.

2.2 MeBuhr (14) am MeBuhrhalter (15)
befestigen.

2.3 Mefluhrhalter (15) aut die Planflache am
Zylinderkopf und Taststift der MeBuhr (14) am
Ventilteller mit Vorspannung (ca. 3 — 4 mm)
aufsetzen.

2.4 Skala der MeBuhr auf ,0" stellen.

2.5 Taststift der MeBuhr (14) auf die Planflache
am Zylinderkopf aufsetzen und Ventilriickstand
ablesen.

2.6 Liegt der abgelesene Wert nicht innerhalb
der zuldssigen Toleranz (siehe MaB ,b” Tabelle),
ist der entsprechende Ventilsitzring zu erneuern.

Hinweis

Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen kann
eine Nacharbeit ohne Erneuerung der Ventilsitz-
ringe erfolgen, sofern das MaB} ,b" nicht Uber-
schritten wird.

2.7 Ventile abnehmen.

3 Pilot (5) (11,9 mm Q) in die Ventilfthrung ein-
flhren, bis der Anschlag der Schlitzstange auf
der Ventilfuhrung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit
Schraubendreher nach unten dricken. Mit dem
oben und unten in den Pilot eingefthrien Dorn
(Pfeile) festschrauben.

60 05.4-4532/3
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4 Drehstahl (3) mit Klemmschraube am Support
festschrauben.

Hinweis

Darauf achten, daf3 der Drehstahl am Support
mit richtiger Gradeinstellung angebracht wird.
Freien Support durch Losen der Kontermutter
aufler Betrieb setzen. Kurbel auf den mit 30°

bzw. 45° markierten Arm montieren.

5 Feststellschraube (7) der Pilotauflage (6)
I6sen.

6 Kontermutter (2) Idsen. Drehwerkzeug (4)
tber den Pilot (5) schieben und Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, da3 der Drehslahl (3)
auf der Mitle des Ventilsitzes aufliegt.

Hinweis
Drehwerkzeug vorsichtig am Ventilsitz aufselzen.

60 05.4-4532/4
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7 Feststellschraube (9) 16sen und Randel-
scheibe (8) nach unten schrauben. Feslstell-
schraube (9) wieder festschrauben.

8 Pilotauflage (6) nach unten dricken, bis sie
auf dem Pilot aufliegt. Feststellschraube (7)
wieder festschrauben.

9 Pendelfuhrung (10) in der Mitte der Fihrung
mit der LUnettenzange (11) festklemmen.

Hinweis
Das Drehwerkzeug muB sich nun ebenso leicht
drehen wie vorher.

10 Drehgerat anheben und Drehstahl (3) durch
Drehen der Schnellverstellschraube (1) neben
die innere Ventilsitzkanie stellen. Kontermutter

(2) festschrauben. Keine Spanzustellung geben.

11 Randelscheibe (12) fir Vorschubbettigung
festhalten und Kurbel (13) im Uhrzeigersinn
drehen. Hierbet zeigt sich meist eine unregel-
maBige Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen
Kontermutter der Schneliverstellschraube l6sen
und den Drehstahl wieder nach innen stellen.

60 05.4-4532/5
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12 Feststellschraube (9) 16sen und die Randel-
scheibe (B) etwa } bis 2 Teilstriche (1 Teilstrich
= 0,1 mm) entgegen dem Uhrzeigersinn drehen.
Feststellschraube (9) und Kontermutter der
Schnellversiellschraube wieder anziehen und
von neuem durchdrehen,

13 Réndelscheibe (12) fir Vorschubbetéatigung
festhalten und Kurbel drehen, bis die Spitze des
Drehstahles nach auBen gekommen ist.

14 Eine Spanzusteliung muB3 so oft vorgenom-
men werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbei-
tungsgrenze dart dabei nicht Gberschritten wer-
den). Dann ohne Spanzustellung nochmals
durchdrehen. Bei neu eingebauten Ventilsitz-
rnngen muissen die in der Tabelle angegebenen
Werte erreicht werden.

15 Ventilrickstand messen (siehe Arbeits-
schritt 3).

16 Ventilsitz auBBen korrigieren

16.1 Drehgerat anheben und Feststellschraube
(7) der Pilotauflage (6) losen.

16.2 Kontermutter (2) 16sen. Schnellverstell-
schraube (1) drehen, daB der Drehslahl (3) auf
der aufleren Ventilsitzkante aufliegt. Kontermutier
(2) festschrauben.

Hinweis
Drehwerkzeug vorsichtig an der Ventilsitzkanle
aufsetzen.

16.3 Pilotauflage (6) nach unten dricken, bis sie

auf dem Pilot autliegt. Feslstellschraube (7) fest-
schrauben.

60 05.4-4532/6
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16.4 Feslstellschraube (9) I16sen und Randel-
scheibe (8) etwa  Teilstrich entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen. Feststellschraube (9)
wieder festschrauben.

16.5 Kurbelarme (13/16) mit beiden Handen
halten und Drehgerat mit leichtem Druck nach
unten schrittweise um den Piloten drehen.

16.6 Arbeitsschritte 18.4 und 18.5 wiederholen,
bis die erforderliche Ventilsitzbreite erreicht ist.

17 Taststift des MefBgerdtes unter Vorspannung
auf die Ventilsitzmitte einstellen. Rundlaufab-
weichung (siehe Tabelle) des Ventilsitzes zur
Ventilfuhrung prifen.

60 05.4-4532/7
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05-5542 Kipphebel erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Kipphebellagerbock ausbauen.

(6))

@

g
-
i

@
i,

50

W01-0038-33

1 Sicherungsring
2 Scheibe
3 Kipphebel
4 Ventileinstellschraube
5 Kontermutier
6 SChraubB « = v wmves s « o s = o 5 sessie & o mss = 5 s 75 Nm
7 Kipphebellagerbock
Daten
Innendurchmesser der eingebauten Kipphebelbuchse 25,021
25,005
Durchmesser der Welle des Kipphebellagerbockes 24,980
24,967
Kipphebellagerspiel (radial) 0,054
0,025
Kipphebellagerspie! (axial) 0,710
0,100
Grundbohrungsdurchmesser im Kipphebel 28,052
28,000

60 05.4-5542/1



Aus-, Einbauen

1 Kipphebellagerbock einspannen (Schutzbak-
ken verwenden).

2 Kontermuttern (5) l6sen und Ventileinslell-
schrauben (4) herausschrauben.

3 Sicherungsring (1) fur Kipphebel ausbauen.

4 Scheibe (2) und Kipphebel (3) abnehmen.

5 Alle Teile grindlich reinigen und auf Ver-
schleifl prifen.

Hinweis
Die Kipphebelbocke werden ab Werk mit einge-
setzien Kugeln und die Kipphebel mit Buchsen

einbaufertig geliefert.

6 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 05.4-5542/2
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05-6010 Steuerzeiten uber Ventilhub prifen

wW05-0083-37

Daten
Motor 401 LA
402 LA
Ventilhub OT EinlaB 0,75
bei spielfreier 0,55
Ventileinstellung
OT AuslaB 0,85
0,65
Steuerzeiten Einla3 offnet vor OT 17 °
bei vorgeschriebenem Ventilspiel
EinlaB schlief3t nach UT 29 ©
Auslaf3 offnet vor UT 71°
AuslaB schlie8t nach OT 13 °

60 05.4-6010N1



Sonderwerkzeuge

)

001 589 53 21 00 363 589 02 21 00 407 589 00 63 00
_ J N o

Prifen

1 Zylinderkopfhaube des ersten und des
gleichlaufenden Zylinders abbauen (01-5014).

2 Drehvorrichtung (1) montieren.

3 Kolben des 1. Zylinders auf die OT-Markie-
rung (Pfeil) im Zind-OT stellen.

Hinweis

Im Zund-OT missen beide Ventile geschlossen,
die Kipphebel vollig entlastet sein und die
StoBelstangen sich in den Kugelpfannen leicht
drehen lassen.

4 Koniermutlern der Ventileinstellschrauben

losen und Ventilspiel des 1. Zylinders autheben.

5 Motor in Drehrichtung eine Umdrehung
weiterdrehen, bis exakte OT-Stellung (Pfeil) an
der Schwungscheibe erreicht wird.

Hinweis

Der Kolben des 1. Zyiinders steht somit im
Uberschneidungs-OT.

60 05.4-6010/2



6 Mefuhrhalter auf den Zylinderkopf aufsetzen.

7 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventil-
tefler des EinlaBventils aufsetzen und Skala auf
»,0" stellen,

N

MeBuhr 001 582 53 21 00 i
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00

bis der Zeiger der MeBuhr stehenbleibt.

05-014)-13

ANY

Y

3

N

i\\ .
~N

8 Motor zurickdrehen und MefBuhr beobachten, \ Y4

9 MeBwert OT Einlaf3 ablesen.

10 MeBuhr mit MeBuhrhalter abnehmen.

11 Kolben des 1. Zylinders auf Uberschnei-
dungs-OT stellen.

12 MeBuhrhalter aufsetzen, dabei Mef3uhr unter
Vorspannung auf den Ventilieller des AuslaB-
ventils aufsetzen und Skala auf ,,0” stellen.

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

7,

W05-0132-13

13 Motor in Drehrichtung weiterdrehen und
MeBuhr beobachten, bis der Zeiger der MefBuhr
stehenbleibt.

14 MeBwert OT-AuslaB ablesen.

15 Mefuhrhalter und MeBuhr abbauen.

16 Ventilspiel des 1. Zylinders einstellen (05-
1122).

17 Zylinderkopfhauben anbauen (01-5014).

18 Drehvorrichtung abbauen.

60 05.4 6010/3



05-6210 Axialspiel der Nockenwelle prifen

Vorausgegangene Arbeiten:
Stleuergehausedeckel abbauen (01-8000).
Emspritzpumpe ausbauen (07-8410).

Daten
Zulassiges axiales Laufspiel der Nockenwelle 0,2-0,9
Sonderwerkzeuge
001 589 53 21 00 363 58902 2100
- S NG _/
Prifen

1 Nockenwelle am Nockenwellenrad (Pfeil) in
Richtung Steuergehduse drucken.

2 MefBuhrhalter mit MeBuhr an das Zylinderkur-
belgehause anbauen. MeBuhr mit Vorspannung
an das Nockenwellenrad ansetzen und Skala auf
-0" stellen.

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

3 Nockenwelle am Nockenwellenrad gegen die
MeBuhr dricken und axiales Laufspiel der Nok-
kenwelle auf der MeBuhr ablesen.

N

— W05-0134=13

60 05.4-6210/1



05-6300 HNockenwelle aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:

Motor ausbauen {01-2200).
Kipphebeliagerbdcke abbauen.
StoBelstangen abnehmen.

Motor umdrehen (Zylinderkopfe nach unien).
Olwanne abbauen (01-7500).
Steuergehéuse abbauen (01-8205).

Aus-, Einbauen

1 Drehzahimesserantrieb (falls vorhanden) vom
Zylinderkurbelgehduse vorn abbauen.

2 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen, bis
die Markierung Nockenwelle zur Kurbelwelle
Obereinstimmt (Pfeile).

3 Nockenwelle ausbauen.

Hinweis
Nockenwellenlager nicht beschadigen.

4 In umgekehrer Reihenfolge einbauen.

WO05-0142-13

60 05.4-8300/1



05-7102 Nockenwellenlager erneuern

Vorausgegangene Arbeiten:
Nockenwelle ausbauen (05-6300).
Kurbelwelle ausbauen (03-4352).
Offitergehause vorn ausbauen (18-3031).

Daten

Nockenwellen-Durchmesser

F)
[€e]
w0
S
o

3

Lager-Innen-Durchmesser Bundlager (PaBlager)

[o)]
O | O

"O w
o (==

~

9
70,070

Ubrige Lager

70,030
70,000

Laufspiel der Nockenwelle radial Bundlager (Serie)
(SA-Motorabtrieb)

0,13-0,18
0,08 - 0,18

Obrige Lager

0,06 - 0,12

axial

0,20 - 0,90

Sonderwerkzeuge

"403 589 02 33 00

60 05.4-7102/1



Ul

WO05-0084-56

Aus- und Einziehwerkzeug

Drehkreuz
Halbschale
Lagergehduse
Arrelierstifl
Lagerflansch
Schraube M10x25

m 0w =

Ausbauen

1 Verschluideckel (13) aus dem Zylinderkurbel-
gehduse ausbauen.

60 05.4-7102/2

10
11
12

Zeninerrohr
Spindelrohr
Lagerfassung
Arretierstick
Fixierring
Bundlagerfassung

13

" Do

0 r\ W05-0152-13




4 Nockenwellenlager (14) auf die Lagerfassung
(9) aufsetzen, arretieren (Pfeile) und auB3en ein-
dlen.

5 Spindelrohr in das Zylinderkurbelgehduse
einfuhren und Lagerfassung mit Nockenwellen-
lager hinter der jeweiligen Lagerstelle so ein-
fadeln, dafi das Nockenwellenlager in Richtung
Drehkreuz zeigt.

Hinweis
Je Arbeitsgang maximal zwei Nockenwelienlager
einbauen.

6 Beim Einziehen der inneren Nockenwellenla-
ger ist in der Lagerbohrung des Bundlagers der
Fixierring (11) einzusetzen.

Hinweis

Durch die Arretierung der Lagerfassung zum
Spindelrohr wird gleichzeitig die Olbohrung (15)
der Lager zur Olbohrung (16) im Zylinderkurbel-
gehause fixiert.

7 Arretierstick (10) in das Spindelrohr ein-
setzen. Drehkreuz im Uhrzeigersinn drehen und
Lager soweit einziehen, bis sich die Olbohrung
(156) des Lagers mit der Olbchrung (16) im Zy-
linderkurbelgehause deckt.

60 05.4-7102/5
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8 Beim Arretieren des Bundlagers auf der La-
gerfassung ist darauf zu achten, daB sich die OI-
bohrungen (17 zu 19 und 18 zu 20) decken.

9 Lagereinziehwerkzeug abbauen und Lager
ausmessen.

10 Durchgang der Olkanafe kontrollieren.

11 VerschluBdeckel mit Dichtmittel in das
Zylinderkurbelgehduse einbauen.

60 05.4-7102/6
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07-0001 Kraftstoffschema

JL

W08-0137-64

60 07.4-0001/1




Magnetventit Flammanlage
Flammglihkerze

Einspritzdiise

Uberstrémventil

Einspritzpumpe
Kraftstoffvorwdrmung
Kraftsioffvorfilter bzw. Handpumpe
Kraftstoffilter

Kraftstoffbehaiter

OCONOOHAWN—=

60 07.4-0001/2



07-0002

Einspritzpumpen Einbaulbersicht

PE 6 P 120 A 320 LS 7834-10
0 402 646 929

023 074 11 02

Motor- Einspritzpumpen MB-Teilnummer |Regler Bosch- Forder-
Baumuster |Bosch-Bezeichnung Bezeichunung beginn
401.972 PE 6 P 120 A 320 LS 7834 020 074 04 02 |RQ 300-950 PA 971 Serie 72 +2°
401.981 PE 6 P 120 A 320 LS 7834-10| 015 074 56 02
0 402 646 317
PE 6 P 120 A 320 LS 7834 020 074 10 02 |RQV 300-950 PA 797-19 |SA 083 619/10|7° +2°
PE 6 P 120 A 320 LS 7834-10|{ 015 074 75 02
0 402 646 926
401.973 PE 6 P 120 A 320 LS 7836 020 074 02 02 |RQ 300-1050 PA 972 Serie 7% 4+ 252
401.978 PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10
401.985 0 402 646 915
PE 6P 120 A 320 LS 7836 020 074 03 02 |RQV 300-1050 PA 797-17 |SA 083 619/09{7° + 2,56°
PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10
0 402 646 916
401.975 PE 6 P 120 A 320 LS 7836 020 074 09 02 |RQ 300-1050 PA 972-8 Serie g2
PE 8 P 120 A 320 LS 7836-10
0 402 646 952
PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10 | 020 074 10 02 |[RQV 300-1050 PA 797-32 |SA 083 619/22|9°
0 402 646 957
401.976 PE 6 P 120 A 320 LS 7836 020 074 20 02 |RQ 300-950 PA 971-8 Serie 9°
PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10 '
0 402 646 953
PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10( 020 074 21 02 |RQV 300-950 PA 797-33 [SA 083 619/27| 9° [
0 402 646 958 |
401.977 PE 6 P 120 A 320 LS 7836 020 074 22 02 |RQ 300-950 PA 971-7 Serie 7° + 2°
401.980 PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10
0 402 646 940
PE 6 P 120 A 320 LS 7836 020 074 23 02 |RQV 300-950 PA 797-31 |SA 083 619/29|7° + 2°
PE 6 P 120 A 320 LS 7836-10
0 402 646 939
" 1401.987 PE 6 P 120 A 320 LS 7834 020 074 40 02 |RQ 300-1050 PA 972-7 Serie 7° + 2°
401.979 PE 6 P 120 A 320 LS 7834-10| 023 074 10 02
0 402 646 930
PE 6 P 120 A 320 LS 7834 020 074 41 02 |RQV 300-1050 PA 797-25 |SA 083 619/35|7° + 2°

60 07.4-0002/1




Motor- Einspritzpumpen | MB-Teilnummer Reglgr Bosch- Forder-
‘aumuster [Bosch-Bezeichnung Bezeichunung beginn
402.971 PE 8 P 120 A 320 LS 7835 020 074 06 02 {RQ 300-950 PA 971-2 Serie 7° + 2°

402.972 [PE 8P 120 A 320 LS 7835-10

402.973 |0 402 648 893

402.978

402.980 |[(PE 8P 120 A 320 LS 7835 020 074 07 02 |RQV 300-950 PA 979-18 [SA 083 307/69|7° + 2°
402.981 PE 8 P 120 A 320 LS 7835-10 |

402.982 |0 402 648 894

402.983

402.975 |PE 8P 120 A 320 LS 7835 018 074 21 02 [RQ 300-1050 PA 972-1  |Serie 7° + 1,5°
402.876 |{PE 8 P 120 A 320 LS 7835-10

402.977 |0 402 648 895

PE 8 P 120 A 320 LS 7835
PE 8 P 120 A 320 LS 7835-10
0 402 648 914

018 074 22 02

RQV 300-1050 PA 797-30

SA 083 641/03

7° + 1,5°

60 07.4-0002/2




07-5520 Kraftstoffilter erneuern und entliiften

Wwo09—-0033-16

Schraube . ...... .. ... 15 Nm.
Dichiring
Deckel
Dichiring . .. ... ... .. . . erneuern.
Filtereinsalz . ... ... ... ... ... .. ... .. .... erneuern.
Filtertopf

............................... erneuern.

oMb WD~

Hinweis
Bei Leistungsmangel Kraftstoffiltereinsatze
erneuern.

60 07 4-5520/1



Erneuern

1 Sechskantschraube (1) herausschrauben und
Filtertopf (6) abnehmen.

2 Filtereinsatz herausnehmen und Filtertopf
reinigen.

3 Dichtring (4) ausbauen.
4 Filtertopf mit neuem Filtereinsatz und neuer

Dichtung an das Filtergehause ansetzen. Sechs-
kantschraube festschrauben, 15 Nm.

Entliften

1 EntlUftungsschraube (7) am Kraftstoffilter
16sen. Handpumpe belatigen, bis der Kraftsloff
blasentrei an der Entiiftungsschraube austritt.
Entloftungsschraube festschrauben.

60 07.4-5520/2

WD7-0081-13




07-5700 Kraftstofférderpumpe priifen

A Unterdruck der Férderpumpe messen

W07-0153.62

1 Prifgerat (1) zwischen Zulaufleitung vom Kraftstoffbehalter und Kraftstoffvorfilter anschlieBen.

2 Motor starten. Nach Zusammendricken des Schlauches (Pfeil) zeigt das Manometer den
Unterdruck der Férderpumpe an, 0,5 — 0,8 bar.

60 07.4-5700/1




B Druck der Férderpumpe und Offnungsdruck des Uberstromventils messen

W

W07-0154-62

1 Prifgerat (1) zwischen Forderpumpe bzw. Krafistoffvorwarmung (falls vorhanden) und Kraftstoffilter

anschliefen.

2 Motor starten. Das Manometer zeigt den Offnungsdruck des Uberstrdmventiles (2) an, min. 1,3 bar.

3 Nach Zusammendriicken des Schlauches (Pfeil) zeigt das Manometer den Druck der Férderpumpe

an, > 2,0 bar.

60 07.4-5700/2



C Durchgang des Kraftstoffilters messen

W07-0161-62

1 Prifgerat (1) zwischen Kraftstoffiller Ausgang und Einspritzpumpe anschliefen.
2 Motor starten. Das Manometer zeigt den Filterausgangsdruck an, min. 1,3 bar.

Hinweis
Bei allen Messungen ist erkennbar, ob das durchflieBende Dieseld! luftfrei ist.

60 07.4-5700/3




07-6712 Einspritzdiise prufen

Daten
Motor EinspritzdUsen- Abspritzdruck »
Bezeichnung Einstellwert unterster zulassiger
(auf der Duse) Wert von gelaufe-
nen Dusen
401 LA S 1191 200 + 8 bar 180 bar
402 LA

1) Der Druckunierschied der Dusen innerhalb eines Molors darf nicht mehr als 10 bar betragen.

Sonderwerkzeuge

000 589 14 27 00

Q

Einspritzdise prifen

1 Verkokungsriickstande an der Dise ent-
fernen.

2 Dise mit Dusenhalter an das Dasenprafgeréat

anschrauben.

Dasenprofgerat 000 589 14 27 00

60 07.4-671211

WO7.2105-13




Einspritzdise auf Dichtheit prafen:

Hinweis
Zum Prifen darf nur sauberes Prifol oder filtrier-
ter Dieselkraftstoff verwendet werden.

Achtung!

Beim Prifen einer Duse auf keinen Fall mit der
Hand in den Strahl einer spritzenden Dise kom-
men. Der Strahl durchdringt die Haut und zer-
stort das Gewebe. Der in das Blut dringende
Kraftstoff kann eine Blutvergiftung hervorrufen.

1 Pumpenhebel langsam nach unten driicken,
bis der Zeiger am Manometer 20 bar unterhalb
des eingesteliten Offnungsdruckes steht. Die
Duse ist dicht, wenn am Diisenmund innerhalb
10 Sekunden kein Tropfen {alit. Bei einer Un-
dichtheit Einspritzdiise zerlegen und reinigen. Ist
durch Reinigen der Sitzflichen am Diisenkdérper
und an der Dusennadel eine evtl. Undichtheit
nicht zu beseitigen, Duse erneuern.

Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritz-
dise prufen:

1 Handpumpenhebel vom Disenpriifgerat bei
zugeschaltelem Manometer langsam (1 Hub pro
Sekunde) nach unten driicken und beim Offnen
bzw. beim Beginn des Abspritzens der Diise den
Offnungsdruck ablesen.

Dusenprifgeral 000 589 14 27 00

60 07.4-6712/2
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Hinweis

—~ Bei eingestelltem Manometer den Druck nur
Jangsam steigern und vor allem nur langsam
ablassen, da das Manometer beschadigt
werden kann.

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

— Bei zu hohem Druck sind die Unterlegschei-
ben durch schwachere, bei zu niedrigem
durch starkere zu ersetzen.

Schnarrverhalten/Strahlbild
(Schnarrkenngruppe 2)

a) Schnarrverhalten:

Gut schnarrend bei schneller und langsamer
Hebelgeschwindigkeit. Dazwischen kénnen
kleinere, schnarrlose Bereiche aufireten.

b) Strahibild:

Bei niedriger Prifgeschwindigkeit aufgeléste
Strahlen mit grober Zerstdubung. Im schnarr-
losen Bereich unzerstaubter Schnurstrahl. Mit
steigender Hebelgeschwindigkeit werden die
Strahlen voll und fein zerstaubt.

60 07.4-6712/3



07-6750 Dusenhalter und Einspritzdise zerlegen, reinigen
und zusammenbauen

W O07—-0058-33

1 Druckmutter

2 Diise

3

4 Druckbolzen

5 Druckfeder

6 Unierlegscheib
7 Disenhalter
Sonderwerkzeuge

Zwischenscheibe mit Fixierstift

e

403 589 00 13 00

. ORI

Zerlegen, reinigen und zusammenbauen

403 589 00 31 00

“ )

000 589 00 88 00
Ne Y

Aufnahme 403 589 00 31 00.

80 Nm, Spezialschlliissel 403 589 00 13 00.
Diisenreinigungsgerat 000 589 00 68 00.

1 Ddsenhalter in Aufnahme einsetzen.

2 Druckmutter (1) vom Duisenhaller abschrau-

ben und DUse zerlegen.

60 07.4-6750/1

Spezialschitssel 403 589 00 13 00
Auinahme 403 589 00 31 G0

W07-0051:12




3 Alle Teile mit einem Holzstabchen in Diesel-
kraftstoff reinigen. Die Einspritzbohrungen (Pfeil)
des Disenkdrpers sind mit einer Reinigungsna-
del aus dem Duisenreinigungsgerat zu reinigen.

Dusenreinigungsgeral 000 589 00 68 00

4 Disennadel und Dusenkdrper in sauberem
Dieselkraftstoff tauchen und durch Fallprobe die
Gleitfahigkeit prifen.

Fallprobe

Beim Loslassen der 1/3 aus dem Duasenkdrper
herausgezogenen Disennadel mufl diese infolge
ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, muB die Diise und
der DUsenkorper erneuert werden.

5 Dise zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an
der Zwischenscheibe (4) beachten.

Hinweis

— Waurde beim Prifen der Dise ein zu hoher
oder zu niedriger Abspritzdruck festgestellt, ist
eine entsprechende Unterlegscheibe (7) ein-
zubauen.

— Bei zu hohem Druck ist die Unterlegscheibe
durch eine schwachere, bei zu niedrigem
Druck durch eine starkere Scheibe zu erset-
zen.

1 Druckmutier § Druckbolzen
2 Duse 6 Druckfeder
3 Dusennade! 7 Unlerlegscheibe
4 Zwischenscheibe 8 Dosenhallter
mil Fixierslift

60 07.4-6750/2
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6 Dusenhalter in Aufnahme einsetzen und
Druckmutter (1) festschrauben, 75 Nm.

Spezialschlossel 403 589 00 13 00
Aufnahme 403 589 00 31 00

7 Einspritzduse prifen (07-6712).

60 07.4-6750/3
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07-6812 Einspritzdiise mit Disenhalter aus- und einbauen

WO07—0059—35

1 Einspritzleitung . ..... ... . ... ... .. 25 Nm, Spezialscihiissel 000 589 07 03 00,
Spezialschlissel 000 589 50 03 00,
Spezialschltissel 000 589 68 03 00.
2 Druckschraube .. ....... ... ... ... . ... ... 70 Nm, Spezialschiissel 403 589 03 07 00,
Zapfenschiltsset 403 589 04 07 00,
Zapfenschlissel 403 589 05 07 00.

3 DOSenhalter « ooz s somm « o2 vsm © £ 5 smevm o Schlagwerkzeug 355 589 01 63 00.
4 DICHITING. 5t 2 2 o sioien o 5 st & sbeite 5 o o somsmions @ 58 erneuern.

5 Stopfen

6 Zylinderkopf

60 07.4-6812/1



Sonderwerkzeuge

000 589 07 03 00

000 588 50 03 00

403 589 03 07 00

N

Aus-, Einbauen

355589016300

Neowan . o

000 589 68 03 00

1 Uberwurfmutier der Einspritzleitung am

Dusenhalter abschrauben.

Einbauhinweis

Uberwurfmutter mit Spezialschliissel, Teil-Nr.
000 589 68 03 00 festschrauben, 25 Nm.

60 07.4-6812/2

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

403 589 05 07 00

|

403 589 04 07 00

\ 07 /

W01-0008-13




2 Uberwurimutter der Einsprilzleitung an der
Einspritzpumpe abschrauben. Rohranschiu3 ge-
genhalten. Einspritzleitung ausbauen.

Hinweis

Einspritzleitung nicht verbiegen.

Spezialschliisse! 000 589 07 03 00
Spezalschlussel 000 589 50 03 00

Einbauhinweis
Uberwurfmutier festschrauben, 25 Nm.

Spezialschlissel 000 589 68 03 00

3 Kraftstoffschlauche (7) fur Leckdl- bzw. Ver-
schluBgummikappe von der Einsprilzduse ab-
ziehen. Gummistopfen (5) ausbauen.

4 Druckschraube (2) herausschrauben,

Spezialschlissel 403 589 04 07 00
Zapienschlissel im Extremfall 403 589 05 07 00

Einbauhinweis
Druckschraube festschrauben, 70 Nm.

60 07.4-6812/3
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5 Disenhalier (3) und Dichtring aus dem
Zylinderkopf ausbauen.
Schlagwerkzeug 355 588 01 63 00

Einbauhinweis
Dichtring erneuern.

Hinweis
Die Einspritzdiisen sind vor dem Wiedereinbau
mit dem Dusenprifgerat zu prufen. Nicht ein-

wandfreie Disen instand setzen oder erneuern.

6 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 07.4-6812/4
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07-8234 Forderbeginn prifen

Hinweis
Forderbeginnprifung nur bei Leistungsmangel bzw. hohem Kraftstoffverbrauch durchfiihren.

LTI TR

[T

W07-0110-61A

Hochdruckpumpe
Kraftstoftbehalter
Ricklaufleitung
Schauglas mit Prifleitung
Handpumpe .. ... .. ... .. . . ... . ... .. Hinweis
Bei RQ-Regler mit 2 bar Druck beaufschlagen.

N bu W =

VerschluBschraube
Einspritzpumpenhebel
Einspritzpumpe

..................... auf Vollast stellen und arretieren.

oNO®

60 07.4-8234N1



8 AnschluBleilung (Zulauf)
t0 Batterie (12V)

11 AnschiuBkabel

12 EIN/ AUS-Schaller

Daten

Motor

Forderbeginn

401.972/973/975/976/977/978/979/980/981/982

7° +2°v. 0T

402.971/972/973/978/380/981/982

7°+2°v.0T7

402.975/976/977

7°+15°v.0T

402.985/886/987/988/989/990/391/992

7° +1°v. 07

Anziehdrehmomente Nm
Einspritzleitungen 25
Halter fUr Kraftstoffiler an Deckel Steuergehause 80
Steuergehausedeckel 25
Antriebsrad 35
Sonderwerkzeuge

TN a2 T

)

y

000 5892 07 03 00 000 588 50 03 00 000 589 68 03 00

D N N

)
Belg

422 589 00 71 00 403 589 00 91 00
N . __/

60 07.4-8234/2

124 589 15 21 01 407 589 00 63 00
~— N~—_



Prufen

1 Krafistoffzulaufleitung an der Einspritzpumpe
abbauen.

2 Zulaufleitung (8) von der Hochdruckpumpe
anschliefien.

3 Kraftstoffriicklaufleitung und Uberstromventil
an der Pumpe abbauen.

4 Bohrung mit der VerschiuBschraube (5) ver-
schlieBen.

5 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast stellen und
arretieren.

6 Einspritzleitung zum 1. Motorzylinder aus-
bauen. Prifleitung mit Schauglas (4) am An-
schlu3 der Einspritzpumpe fir den 1. Motor-
zylinder anschlieBen.

7 Drehvorrichtung anbauen und Motor ca. }
Umdrehung vor OT stellen.

Drehvornichlung 407 589 00 63 00

8 Hochdruckpumpe an eine 12-Volt-Baliene
anschlieBen und einschalten.

Hinweis
Bei Motoren mit RQ-Regler ist eine temperatur-

abhéngige Starimengenbegrenzung (TAS) einge-

baut. Deshalb muB bet der Forderbeginnpriofung

die Ladelufileitlung vom RQ-Regler abgebaut und

der RQ-Regler mil 2 bar Druck beaufschlagt
werden.

60 07.4-8234/3

wO00-0011-13




9 Motor in Drehrichtung langsam durchdrehen
und Krafistoftstrom im Schauglas beobachten,
bis der Kraftstoffstraht bei der Einschnirung in
Tropfenform Gbergeht. Bei dem Ubergang ist die
exakte Fdrderbeginneinstellung erreicht.

A = Kratistoffstrahl ,voll”
B = Kraftstoffstrahl eingeschnirt ,kurz vor Forderbeginn®
C = Tropfenkette Forderbeginn

10 VerschluBschraube aus dem Steuergehiuse-
deckel ausbauen. Férderbeginnmarkierung
zwischen Antriebsrad und Pumpenflansch
(Pteile) durch das Schauloch im Steuergehause-
decke! und zwischen Schwungscheibe und
Schaulochkante kontrollieren.

11 Ist eine Korrektur der FB-Stellung erforder-
lich, so ist der Motor — in Drehrichtung -~ exakt
auf Forderbeginn zwischen Schwungscheibe und
Schaulochkante (Pfeil) einzustellen.

60 07.4-8234/4
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12 Steuergehausedeckel abbauen und Sechs-
kantschrauben (16) am Antriebsrad l6sen.

13 Hebel der Einspritzpumpe auf Vollast
dricken und Hochdruckpumpe einschalien.

14 Nockenwelle der Einsprilzpumpe an der Be-
festigungsmutter (Pfeil) vom Antriebsflansch so

verdrehen, bis der Kraftstoffstrahl im Schauglas
von der Einschnirung in Tropfenform Ubergeht.

15 Sechskantschrauben (16) am Antriebsrad
festschrauben, 35 Nm.

16 Forderbeginnprifung (Arbeitsschritt 4 - 6)
wiederholen.

17 Steuergehausedeckel einbauen, abdichlen
(01-8000).

18 Hochdruckpumpe abbauen.
19 Einspritzleitung einbauen.
20 Kraftstoffzulaufleitung einbauen.

21 Kraftstoffricklaufleitung mit Uberstromventil
einbauen.
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07-8410 Einspritzpumpe aus- und einbauen

Vorrausgegangene Arbeit:
Ladeluftrohre ausbauen (09-8661)

5 llm!’.

WwO070115-58

1 Einspritzpumpe
Sechskantschraube .................... ... Anziehdrehmomente: 1. Stufe 10 Nm,
2. Siute 50 Nm.
Hinweis
Anzugschema beachten.
3 Scheibe
4 DICHIING = o ¢« sowe s o 2 o 5 5 5 D030 & 1 & S04 5 erneuern.
Hinweis
Dichtring nur in Verbindung mil der
Steuergehausedeckeldichtung erneuern.
5 Antriebsrad
6 Scheibe
7 Sechskantschraube ....... ... ..... . ... ... .. 35 Nm.
8 O-Ring ... erneuern.
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Daten

Motor

Forderbeginn

401.972/973/975/976/977/978/979/380/981/982

7° + 2°v. OT

402.975/976/977

7° + 1,5°v. OT

402.971/972/973/978/980/381/982 7° + 2°v. OT
402.985/986/987/988/989/390/991/992 7° + 1°v. OT
Einspritzpumpen-Spritzfolge

401 LA 6,35, 2 4,1

402 LA 8,7,2,6,3,5,4,1

Zahnflankenspiel

Sonderwerkzeuge

N

000 589 07 03 00

000 589 50 03 00

407 589 00 63 00

~_ /

60 07.4-8410/2

000 588 01 2500)

422 589 0163 00




Anordnung der Einspritzleitung
OM 401 LA

Anordnung der Einspritzleitung
OM 402 LA

Ausbauen

1 Uberwurtmutter der Einspritzleitungen am
Disenhalter und an der Einspritzpumpe ab-
schrauben. RohranschluB an der Einspritzpumpe
gegenhalten.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00
Spezialschlissel 000 589 50 03 00

Hinweis
Einspritzleitungen nicht verbiegen.
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2 Halter fir Einspritzleitungen am linken und
rechten Ansaugrohr abschrauben.

Hinweis

Vor Ausbau des linken Halters (8) rechte Ein-
spritzleitungen (9) ausbauen.

3 Oldruckleitung (10) zum Turbolader ausbauen.

4 Olabscheider ausbauen (01-9751).

5 Kraftstoffleitungen an der Einspritzpumpe
abschrauben.

6 Kugelpfanne (11) des Abstellzylinders am
Regulierhebel der Einspritzpumpe entsichern und
vom Kugelkopf abdricken.

Hinweis

Bei v + n-Regulierung Gestange fur Stellmotor
am Kugelkopf der Einspritzpumpe abbauen.
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4 Nockenwelle der Einspritzpumpe so verdre-
hen, bis die Markierung auf dem Antriebsflansch
mit der Gegenmarkierung an der Einspritzpumpe
Ubereinstimmt (Pfeil).

5 Antriebsrad der Einspritzpumpe in Mittelstel-
lung der Langldcher bringen.

6 O-Ring (9) fur Oldruckkanal der Einspritz-
pumpe erneuern.

7 Einspritzpumpe in die Lagerstelle auf dem
Kurbelgehduse einsetzen. Dabei missen die
Markierungen an der Einspritzpumpe Uberein-
stimmen. Das Antriebsrad muf3 ohne Spannung
in die Verzahnung des Spritzverstellers eingrei-
fen.

8 Montagelehre an der Einspritzpumpe auf-
stecken und mit der Randelschraube (Pfeil) fest-
klemmen. Einspritzpumpe schwenken, bis die
Montagelehre am Zylinderkurbelgehéuse anliegt.

Montagelehre 422 589 01 63 00

9 Sechskantschrauben der Einspritzpumpe mit
Kugelscheiben in der angegebenen Reihenfolge
in folgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 10 Nm
2. Stufe 50 Nm

60 07.4-8410/7
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10 Sechskantschrauben (7) des Antriebsrades
festschrauben, 35 Nm.

11 Steuergehdusedeckel einbauen, abdichten
(01-8000).

12 Kraftstoffleitungen mit neuen Dichtungen
anbauen.

13 Kugelpfanne (11) des Abstellzylinders am
Regulierhebel der Einspritzpumpe aufdriicken
und sichern.

Hinweis

Bei v + n-Regulierung Halter mil Steltmolor
anbauen.

14 Halter (12) mit Leerlaufanschlagzylinder
einbauen.
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15 Oldruckleitung (10) mit neuer Dichtung am
Turbolader und neuen Dichtringen am
Zylinderkurbelgehause festschrauben.

16 Einspritzleitungen spannungsfrei ansetzen
und festschrauben, 25 Nm. Rohranschluf3 der
Einspritzpumpe gegenhaiten.

Spezialschlissel 000 589 68 03 00
Spezialschlissel 000 589 50 03 00
Hinweis

Einbaureihenfolge der Einspritzleitungen
beachten.

17 Drehvorrichtung am Steuergehduse ab-
bauen.

18 Ladeluftrohr einbauen (09-8661).
Hinweis

Vor Inbetriebnahme 1,5 | Motorendl in das
Reglergehduse einfilien.
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Leerlaufanschlagzylinder einstellen

18 Leerlaufanschlagzylinder (Pfeil) bei Leerlauf-
drehzahl, spielfrei zum Einspritzpumpenhebel
einstellen.

Bei Motor 401 LA

Bei Motor 402 LA
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09-5010 Flammanlage prifen

Sonderwerkzeuge

A T

\JL‘.:Q
3 ——
o ——d

124 589 00 21 00 655 589 01 63 00
N N . oA

Werkzeug zur Selbstanfertigung

AnschiuBkabel vom Kabelbaum Flammanlage
{Steckverbindung am Steuergeréat getrennt) zum
Prifkabel Teil-Nr. 655 589 01 63 00.

1 B-poliges Steckergehduse zum Kabelbaum Flammaniage
4-poliges Sleckergehéuse zum Kabelbaum Flammanlage
3 14-poliges Steckergehause zum Pritkabel
Teil-Nr. 655 589 02 63 00

W58-0022-13A

Anschluschema flr
AnschiuBkabel

1 8-poliges Steckergehause

zum Kabelbaum Flamman-

lage I

2 4-poliges Sleckergehause 1\(_ E——u —
zum Kabelbaum Flamman- D i o i -
lage 3 3 L 3 A
3 14-poliges Sleckergehause 2

2um Prifkabel Teil-Nr.
655 589 01 63 00

o
=lwlol~jof2

:

T

W54-0570-36A
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Benennung Stickzahl Teil-Nummer
Steckergehause 1 655 545 04 28
Steckergehause 1 001 545 82 28
Steckergehduse 1 002 545 12 28
Kontaktfedern 12 003 545 18 26
Steckhulsen 12 002 545 06 28
Kabel 0,75 mm2, 20 cm lang 12

Prufen

. Die Flammanlage gemaB der Bedienungs-
anleitung ,Maotor starten™ prifen.

. Wenn die Kontrolleuchte der Flammanlage
beim Vorglihen nie tanger als 35 Sekunden
oder bei faufendem Motor standig aufleuchiet,
Prifung der elektrischen Anlage durchfihren.

. Wenn die elektrische Anlage in Ordnung ist
und der Ladeluftkrimmer nach der Flamm-
anlage nicht warm wird (Temperaturprifung),
Flammglihkerze tauschen.

. Wenn die Flammgiihkerze erneuert wurde
und der Ladeluftkrimmer nicht warm wird
(Temperaturprifung), Krafistoffdruckmessung
durchfuhren.

60 09.4-5010/2




Starten des Motors

1 Schlissel in LenkschioB einstecken und in
Fahrtstellung drehen.

Hinweise

- Die Kontrolleuchte Flammanlage muf3 auf-
leuchten.

- Bei einer Kuhimitteltemperatur Gber 15°
erlischt die Kontrolleuchte nach ca. 2
Sekunden (Funktionskontrolie).

- Bei einer Kuhlmittellemperatur unter 15°
wird die Flammanlage automatisch einge-
schaltet. Die Kontrolleuchie erlischt nach
ca. 20 Sekunden.

2 Nach dem Erléschen der Kontrolleuchte
Flammanlage Motor ohne Betatigung des
Fahrpedals mit dem Schliissel am Lenk-
schlof} starten.

Hinweise

—  Startet der Motor nach ca. 5 Sekunden
nicht an, Fahrpedal langsam durchtreten.

- Falls ndtig, Startvorgang nach maximal 20
Sekunden unterbrechen und nach ca. 10
Sekunden wiederholen.

- Vor dem erneulen Start Schlissel bis zum
Anschlag zurickdrehen. Schlissel wieder
in Fahrtstellung drehen und nach dem Er-
lIoschen der Kontrolleuchte Flammanlage
mit durchgetretenem Fahrpedal sofort
starien.

— Nach drei Startvorgangen eine kurze
Pause einhallen.

— Nach dem Starten des Motors Schlissel
loslassen.

60 09.4-5010/3

Die Flammanlage schaltet automatisch ab,

wenn

— der Motor innerhalb 30 Sekunden nach
Erléschen der Kontrolleuchie Flamman-
lage nicht gestartet wird.

- der Motor gestarlet wird, solange die
Kontrolleuchte aufleuchtet.

— die Ladekontrolleuchte bei laufendem
Motor nicht erlischt.

- die Kihlmittetemperatur bei laufendem
Motor 25°C erreicht.

Hinweise

- Eine Stoérung der Flammanlage wird ange-
zeigt, wenn die Kontrolleuchte Flamm-
anlage nicht erlischt oder bei lautendem
Motor aufleuchtet. Flammaniage in einer
MERCEDES-BENZ Service-Station uber-
prufen lassen.

— Die Flammanlage ist nicht in Funktion,
wenn der Motor vor dem Erldschen der
Kontrolleuchte Flammanlage gestartet wird
bzw. die Ladekontrolieuchte bei laufendem
Motor leuchtet.



Prafung der elektrischen Anlage

Magliche Ursachen bei

PrUff Prifumfang Bu;:hsenkasten/ Betéatigung/ Sollwert Abweichung vom
schritt Prifanschiui Vorraussetzung Sollwert
1 Spannungs- - C + Zindung: AUS 21 - 29 Voit | Sicherung F19 Ki. 30
versorgung 28 25 defekt oder keine Mas-
Klemme 30 severbindung auf 8/2
1a Spannungs- - + Ziondung: AUS 21 - 29 Voit
o8 ==Y 2
versorgung
Klemme 30
2 Spannungs- -©+ Ziondung: EIN 21 - 29 Volt | Sicherung F6 KI. 15
versorgung 30 24 defekt oder keine
Klemme 15 Masseverbindung auf
8/3
3 Drehstrom- - ©+ Zindung: EIN 21 - 29 Volt | Sicherung A4 F1 5A
generator 28 32 | Motor starten defekt,
Klemme Drehstromgenerator
D+ D+ defekt
4 Starter- - C+ Ziundung: EIN 21 -29 Volt | Ansteuerung Kl. 50
steuerung 28 27 | Starter betatigen defekt
5 Kontroll- Z2andung: EIN Kontroll- Kontrolleuchte defekt
leuchte og —{sme—em)— 33 leuchte
Flamman- leuchtet
lage
6 Magnet- . Zindung: AUS ca. 20 Q bis | Magnetventil defekt
ventil o8 *—@—> 29 35 Q bei <8 Qoder >35 Q
20 °C
7 Glihkerze - + Ziondung: AUS ca. 0,8 Q GlUhkerze defekt
28 =@~ 25 + 020 <0,1 Q defekt
bei 20 °C >5,0 Q defekt
8 Glihkerze ~C+ Zandung: AUS ca. 0,8 Q Glihkerze defekt
28 21 + 0,280 <0,1 Q defekt
bei 20 °C >5,0 O defekt
(¢] Tempera- - + Zundung: AUS ca. 2470 Q Temperaturschalter
turschalter | 28 @ 31 bei>23 °C | defekt
+ 3 °C und
ca. 470 Q bei
<15 +4 °C
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Stromlaufplan
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09-6010 Turbolader prifen, Befund festlegen

Daten

KKK-Turbolader

Turbolader T 45

Zuldssiges Axialspiel bis max.

0,16 mm

0,025 bis 0,09 mm

Zulassiges Radialspiel bis max.

0,45 mm

Sonderwerkzeuge

)

ﬂ

=

001589532100

\

J/

\

363 58902 21 00

S

Hinweis

Oldruckverlust kann zur unzureichenden
Schmierung, Uberhitzung, Leistungsverlust und
Zerstdrung des Turboladers fihren.
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Axialspiel prafen

1 Turbolader ausbauen (08-6030) bzw. (09-
6620).

2 Turbolader in Schraubstock einspannen.

Hinwels
Schutzbacken verwenden.

3 MeBubhr an der Turbinenradnabe anbringen.

4 Lauferwelle nach unten driicken und Mef3uhr
auf ,,0"” stellen.

5 Lauferwelle gegen die MeBuhr dricken und
Spiel ablesen.

MefRuhr 001 589 53 21 00
MeRuhrenhaller 363 589 02 21 00

Radialspiel prufen

wWO0p=-0037-12

Hinweis
Das Radialspiel wird nur turbinenseitig ermittelt.

1 Turbinenrad zur Seite dricken, mit Fahler-
lehre den Spalt zwischen Turbinenrad und Ge-

hduse ermitteln und notieren.

2 Turbinenrad in entgegengesetzie Richtung

dricken und mit Fihlerlehre den Spalt ermitiein.

3 Die Differenz der beiden Werle ergibt das
Radialspiel.

Hinweis
Messung an 2 Stellen durchfiihren.
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Fehlerdiagnose

Storung

Ursache

Abhilte

Abgastribung und Leistungs-
abfall.

Luftfilter stark verschmutzt.
Turbinen- bzw. Verdichterrad
lauft am Gehause an.

Fremdkorper im Abgasquer-
schnitt.

Verschmutzter Verdichter.
Undichtheit zwischen Abgas-
krimmer und Abgasturbolader.
Motorbremsklappe bleibt
héngen.

Ladeluftleitung deformiert.

Lufimangel

Abgasteitung hinter dem
Turbolader oder Schalldampter
verschmutzt oder beschadigt.

Olabscheider beschadigt oder
verunreinigt.

Luftfiltereinsatz reinigen bzw.
erneuern.

Turbolader instand setzen bzw.
erneuern.

Fremdkorper entfernen.

Verdichter von Schmutz und
Ablagerungen reinigen.

Turbolader zum Abgaskrimmer
abdichten.

Motorbremsklappe und Ein-
stellung tberprufen, eventuell
korrigieren.

Ladeluftleitung erneuern.

Flansch und Schlauchver-
bindungen zwischen Turbolader
und Ladeluftrohr auf Undichtheit
Uberprifen, gegebenentalls
abdichten.

Abgasleitung Uberprifen,
Schalldampfer reinigen bzw.

instand setzen oder erneuern.

Olabscheider erneuern.

Olstand im Turbolader steigt
an, Ol tritt Gber die
Abdichtung an der Turbinen-
und Verdichterseite aus.

Der verminderte Leitungs-
querschnitt {ihn durch Ver-
kokung zur Erhdhung des
Strémungswiderstandes in der
Oiriicklaufieitung.

Olri}cklauﬂeitung reinigen oder
erneuern.

Olzufuhr am Turbolader undicht.

Dichtung defekt.

Dichtung am OlanschluB
erneuern.
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Stérung

Ursache

Abhilfe

Pteifgerdusche im Bereich des
Turboladers.

Undichtheiten an:

- Flanschverbindungen oder
Dichtungen der Lufi- und
Abgasleitungen.

- Flanschabdichtungen
(Formungenauigkeit)

- Schlauch- oder Steckver-
bindungen.

- Streifen des Laufers durch
zu groBes Lagerspiel.

Defekte Dichtungen erneuern.

Flansch- und AnschluBver-
bindungen auf Verzug bzw.
festen Sitz prifen.

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

Anschlisse auf einwandfreien
Zustand und festen Sitz prifen.

Leitungen abnehmen und
Gehéause auf der Turbinen- und
Verdichierseite auf Streifspuren
kontrollieren. Sind Spuren vor-
handen, Turbolader tauschen.

Oldruckmangel

Druckdlleitung zum Turbolader
beschadigt.

Druckolleitung erneuern.

Olverschmutzung

Offilter verschmutzt, falscher
Olfilter eingebaut.

Offitter erneuern.
Olfiler nach gltigen Ersatzteil-
unierlagen einbauen.

Hinweis

- Genaue Diagnose fir die OI-
verschmutzung {estiegen und
beheben.

— Der Turbolader erlordert
aufgrund hoher Drehzahl
reines OL.

~ Priten, ob richtige Olsone
eingefillt ist (siehe Olan-
hénger oder Eintrag im
Wartungshetft).

- Olsorte nach Betriebsvor-
schriften, Blatt 220 einflllen.
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09-6030 Turbolader aus-

und einbauen

I Motor OM 401 LA

Vorrausgegangene Arbeit:
Ladeluflirohre ausbaucn (09-8661)

W(09-0138-59

Oruckluftleitung
Hohlschraube

Dichiring we c e s s s s 5250
Oldruckleitung
Sechskantschraube
Sechskantschraube
Dichtung ................
Turbolader

DiCHITNG s 2 2 0 o o 4
10 Olricklautieitung

A ORRING  serennow w onn a6 5 - o
12  Sechskantschraube

13  Zwischenstiick

14  Dichtung ................
15  Sechskanlmutter ..........

OCONOOWU N WN =

60 09.4-60301

erneuern.

erneuern.

erneuern.

erneuern.

erneuern.
erneuern, 50 Nm.



Hinweis

— Vor Anbau des Turboladers missen die An-
saugleitung und der Flanschkrimmer vor dem
Verdichter, der Abgaskrimmer und die Abgas-
leitung sowie die Olzulauf- und Olruicklauf-
leitung auf Fremdkorper, Verunreinigungen
und Beschadigungen Uberprift werden.

- Die Verschlukappen an den Offnungen des
Turboladers dirfen erst kurz vor dem Einbau
entfernt werden.

- Vor AnschiuB der Olzulaufleitung ist das La-
gergehduse durch die Oleintrittsbohrung mit
sauberem Motorendl zu fillen. Dabei die
rotierenden Teile von Hand drehen, damit die
Lager einen Olfilm erhalten.

Aus-, Einbauen

1 Druckluftleitung (1) fir Motorbremszylinder
abschrauben.

2 Oldruckleitung (4) fiir Turbolader abbauen.
Einbauhinweis

Dichtringe (3) und Dichtung am Turbolader
erneuern.

60 09.4-6030/2
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3 Turbolader (8) abbauen.

Einbauhinweis
- Dichtung und Sechskantmutiern (15)
erneuern, 50 Nm.

- Dichtung und O-Ringe firr Olriicklaufleitung
(10) erneuern.

4 In umgekehrier Reihenlolge einbauen.

ﬁ W035-0142-13

:
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IT Motor OM 402 LA

Vorrausgegangene Arbeit:
Ladeluftrohre ausbauen (09-8661)

(3]

‘i("‘@

\

W09-0143-60

Sechskantschraube

Oldruckleitung

Sechskantmutter . ....... ... .. .. ... .. ..., erneuern, 50 Nm.
Turbolader links

Dichtung .. ... . erneuern.
Oldruckieitung

Sechskantschraube

Olruckiaufieitung

O-Ring ... .. erneuern.
10 Dichtung . ... ... . erneuern.
11 Sechskantschraube

12 Druckluftleitung far Molorbremszylinder

13  Zwischensilck

14 Schelle

ONOO U DW=

«©
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15 Flexibles Abgasrohr

16  Luftansaugschlauch

17 Drucklufileitung fur Motorbremszylindet
18  Turbolader rechts

19 Olrticklaufleitung

20  Schlauch

21  Flansch

Hinweis

~ Der Aus- und Einbau gilt sinngemaR fir beide
Turbolader.

- Vor Anbau des Turboladers miussen die An-
saugleitung und der Flanschkriommer vor dem
Verdichter, der Abgaskrimmer und die Abgas-
leitung sowie die Olzulauf- und Olriicklaut-
leitung auf Fremdkéorper, Verunreinigungen
und Beschadigungen Uberprift werden.

— Die VerschluBkappen an den Otfnungen des
Turboladers durfen erst kurz vor dem Einbau
entfernt werden.

- Vor AnschiuB der Olzulaufleitung ist das La-
gergehause durch die Oleintrittsbohrung mit
sauberem Motorendl zu fullen. Dabei die
rotierenden Teile von Hand drehen, damil die
Lager einen Olfilm erhalten.

- Bei Motoren 402 LA wird ersatzieilseitig nur
eine Laderausfihrung bevorratet. Bei Bedarf
muissen Turbinen- und Verdichtergehause
enisprechend gedrehl werden.

Aus-, Einbauen

1 Druckluftleitung (17) fur Motorbremszylinder
abschrauben.

WO08-0144-13
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2 Oldruckleitung (6) fir Turbolader abbauen.

Einbauhinweis
Dichtung erneuern.

3 Schlauchschetle fur Olriicklaufleitung (20) am
rechlen Turbolader 16sen.

Einbauhinweis
Dichtung und O-Ringe fir Olriicklaufleitung am
linken Turbolader erneuern.

4 Schelle (14) zwischen Flansch (21) und
flexiblem Abgasrohr (15) abbauen.

60 09.4-6030/6
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5 Schlauchschellen fur Luftansaugschlauch (16)
I6sen.

6 Luftansaugschlauch (16) auf das Luflansaug-
rohr schieben.

7 Sechskantmuttern (3) abschrauben und
Turbolader abbauen.

Einbauhinweis
Sechskantmuttern (3) und Dichtung erneuern.

8 In umgekehrier Reihenfolge einbauen.
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09-6263 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Turbolader ausbauen (09-6030) bzw. (09-6620).
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14 DchlungSDUCKSE: (viui & « v s = siima o s svmars & 6 5

15 Lagerbund . .. .coii v e v s nenie e e b

16 Lagerbuchsen ......... ... .. ... ... .. ...
17 Sicherungsring ...,

18 lLagergehduse ............ ... .. ... ... ...
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22  lLagerscheibe

23  Buchse

24  Olabweiser

25 Axiallagerscheibe ....... ... ... ... .. ... ...
26  Lagerbund

27 Kolbenring .. ... s ¢ e s das § o ey v e
28 Turbinenrad mitWelle .............. ... ....

20 Spannband . ... ...
30 Sechskantmutter .........................
31 Turbinengehduse ........ ... ... ... ... ...

32 Sechskantschraube .......................
33 Spannsegment
34  Turbinengehause ... ....veuiviinsennnnsyi

35 Kolbenringe ........ ...
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auf Beschadigung prilen, bei leichten Anlaufspuren
mit feinem Sandpapier auspolieren. Bei starker Be-
schadigung durch FremdkOrper oder Verdichterrad,
Verdichlergehause erneuern.

10 Nm.

eindlen, (KKK-Turbolader 5 Nm, Turbolader T 45
15 Nm).

auf Anlaufspuren, Risse und rauhe Oberflache
prufen, ggf. erneuern.

erneuern.

auf rauhe Oberflache prifen, ggi. erneuern.

10 Nm.

erneuern.

auf Verschlei prifen, leicht eindlen, 90° versetzt zu
den Otzulauf- und Olablaufbohrungen einbauen.

S Nm.

erneuern, leicht eindlen.

Kolbenringnuten auf VerschleiB prufen, ggf.
erneuern.

auf glatle Oberflache prifen, ggf. erneuern, vor dem
Einbau leicht eindlen.

erneuern, leicht eindlen.

mit der abgerundeten Seite zur Lagerbuchse ein-
bauen. :

Lagerbohrungen auf Einlautspuren prifen, ggf.
erneuern.

auf Verb'se?ungen, Risse und rauhe Oberilache
prilen, ggt. erneuern.

Kolbenringnuten auf VerschleiB priien, ggf.
erneuern.

auf Verschleifl prifen, leicht eindlen.

erneuern, leicht eindlen.

auf VerschleiB prifen, leicht eindlen.

Ablagerungen entfernen, auf abgebrochene,

verbogene Schaufeln und Risse prifen, Lagerstellen

auf Einlautspuren, Ringnut auf Verschlei3 prifen,
gf. Turbinenrad erneuern. Rundlauf prifen
,007mm, MeBuhr 001 589 53 21 00, MeBgerél 363

589 02 21 00.

Gewinde mit Kupferpaste bestreichen.

20 Nm.

auf Formhaltigkeit der AnschluBbohrung, auf rauhe
Oberflache, Risse und Anlaufspuren priifen, bei
leichten Anlaufspuren mit feinem Sandpapier aus-
polieren. Bei slarker Beschadigung durch
Fremdkd&rper oder Verdichterrad, erneuern.

20 Nm.

auf Formhalligkeit der AnschluBbohrung, auf rauhe
Obertlache, Risse und Anlautspuren prufen, bei
leichten Anlaufspuren mit feinem Sandpapier aus-
polieren. Bei starker Beschadigung durch
Fremdkérper oder Verdichterrad, erneuern.

aul Verschleifl prifen, leicht eindlen.



Schnittbild

KKK-Turbolader

I

7

L Z7H
=5 N T ‘
( C < )
1 i
-
W08-0036—-57
Sonderwerkzeuge
o
! ¥
001 589 53 21 00 363 589 02 21 00
~— -~/

Handelsubliche Werkzeuge

HeiBluftgeblédse Leister Gibli 2 z. B. Firma
Karl Leister
CH-B056 Kagiswil
Einsatz Bestell-Nummer: z. B. Firma
1/991-6 Hazet

5630 Remscheid

60 09.4-8263/3




Werkzeug zur Selbstanfertigung

piUB 1
\/
I | P~ .y
= 82? § 0/

|

WOR-0057-56
Hallevorrichtung f0r Turbolader T45
! verschraubdl
11 11 Bohrungen & 9,5
120
A 80
l i_ '
N'i = _@%’ g%_ T
+ @12 B
Y V ]I / : / i ®
) / [ 6.6 / ' / :
o~ 4 I 4 ._/__
| oA
T
N{ 312 et JX43°
90° '
WOE-0058-55

Spannbacken fir KKK-Turbolader
A Kordelung
B in vorhandenem Laufer eingepaBt

60 09.4-6263/4



Zerlegen

1 Turbolader in Schraubstock einspannen.

Hinweis
Schutzbacken verwenden.

2 Bei Turbolader T 45:

2.1 Sechskantmutier (30) vom Spannband (29)
abschrauben und Spannband abnehmen.

2.2 Stellung des Turbinengehduses (31) zum
Lagergehduse (18) markieren (Pfeil).

Der weitere Ausbau erfolgt ab Arbeitsschritt 4.

3 Bei KKK-Turbolader:

3.1 Steliung des Turbinengeh&uses (34) zum
Lagergehduse (18) markieren (Pfeil).

3.2 Spannsegmente (33) von Turbinengehduse
(34) abbauen.

60 09.4-6263/5
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4 Turbinengehause vorsichlig vom Lager-
gehause abnehmen.

Hinweis
Beim Abnehmen des Turbinengehduses auf die
Schaufeln der Laderwelle achten.

5 Stellung des Verdichiergehduses (1) zur
Verdichterriickwand (7) markieren (Pfeil).

6 Spannsegmente (2) vom Verdichtergehduse
abbauen.

7 Mit einem Weichhammer Verdichtergehause
(1) vorsichtig vom Lagergehaduse 16sen und
Turbinengehause abnehmen.

Hinweis

Beim Abnehmen des Verdichtergehduses die
Schaufeln des Verdichterrades beachten.

60 09.4-6263/6
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8 Haltevorrichtung (36) in den Schraubstock
einspannen und Lagergehduse mit Turbinenrad
einsetzen.

Hinweis
Entsprechend dem Turbolader, Haltevorrichlung
oder Spannbacken verwenden.

9 O-Ring (6) abnehmen.

10 Wellenmutter mit T-Steckschlissel abschrau-
ben.

Hinweis

Beim Losen der Wellenmutter darauf achten, daf3
die Turbinenradwelle nicht beschadigt wird. T-
Steckschliissel verwenden, damit keine
Biegemomente auf die Welle einwirken.

11 Verdichterrad (5) radial mit Hei3lufigeblase
erwarmen und abnehmen.

12 Lagergehduse mit Verdichterriickwand
vorsichtig von der Lauterwelle abnehmen.

60 09.4-6263/7
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13 Hitzeschild (18) zentrieren und von der
Lauferwelle abnehmen.

Hinweis
Kolbenring auf der Turbinenradwelle beachten.

14 Kolbenring (27) von der Turbinenradwelle
abnehmen.

Hinweis
Bei KKK-Turbolader zwei Kolbenringe ausbauen.

15 Verdichterrickwand (7) abbauen.

16 Bei KKK-Turbolader:
16.1 O-Ring (10), Dichtungsbuchse (20) und

Kolbenring (21) von der Verdichterriickwand (7)
ausbauen.

60 09.4-6263/8
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16.2 Lagerscheibe (22), Olabweiser (24),
Buchse (23), Axiallagerscheibe (25) und Lager-
bund (26) ausbauen.

16.3 Sicherungsringe (17) und Lagerbuchse
(16) ausbauen.

Der weitere Ausbau erfoigt ab Arbeitsschritt 18.

17- Bei Turbolader T 45:
17.1 Dichtungsbuchse {14) abnebhmen und Kal-
benringe (11) von der Dichtungsbuchse abneh-

men.

17.2 O-Ring (10) abnehmen.

17.83 Sechskantschrauben (12) aus dem Lager-
gehause herausschrauben, Axialscheibe (13)
und Lagerbund (15) abnehmen.

60 09.4-6263/9
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17.4 Lagerbuchse (16) herausnehmen und
Sicherungsring (17) ausbauen.

18 Lagergehduse drehen, Sicherungsringe (17)
und Lagerbuchse (16) ausbauen.

Zusammenbauen

Hinweis

60

Samtliche Teile grindlich in séurefreier
Lésung mit einem Pinsel reinigen.
Verbrennungsrickstiande mit Plastikschaber
entfernen.

Turbinen- und Verdichtergehause auf Einlauf-
spuren priifen. Bei leichter Beschadigung
Spuren mit feinem Sandpapier auspolieren.
Bei starker Beschadigung Teile erneuern.
Verdichter- und Turbinenrad auf Risse, Anlauf-
spuren, abgebrochene und verbogene Schau-
feln prifen.

Kolbenringnut in der Turbinenradwelle auf
VerschleiB prifen.

Lagerstellen im Lagergehéuse auf Einlauf-
spuren prufen.

Rickwand aut glatte Obertlache priten.
Lagerbund auf glatte Oberflache prifen.
Kolbenringnuten in der Dichtungsbuchse auf
Verschlei3 prifen.

Kolbenringe auf Verschleil prifen.

09.4-6263/10
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1 Lauferwelle auf Rundlauf prifen:
Lauferwelle zwischen zwei Spitzen spannen,
MeBuhr 20 mm vom Lauferwellenende entfernt
anbringen. Lauferwelle durchdrehen und aut
Ausschlag des MeBuhrzeigers achten.
Zulassiger Ausschlag 0,007mm.

Bei groBerem Ausschlag ist die Lauferwelle zu
erneuern.

MefBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrenhalter 363 589 02 21 00

2 Sicherungsringe (17) und Lagerbuchse (16)
(leicht eindlen) von der Turbinenseite in das
Lagergehduse einbauen.

Hinweis

Die Sicherungsringe sind so einzuselzen, daf3
die abgerundete Seite zur Lagerbuchse zeigt.

3 Bei Turbolader T 45:

3.1 Sicherungsring (17) von der Verdichterseite
in das Lagergehduse einbauen.

Hinweis

Der Sicherungsring ist so einzusetzen, daf3 die
abgerundete Seile zur Lagerbuchse zeigt.

3.2 Lagerbuchse (186) leicht eindlen und in das
Lagergehduse einselzen.

3.3 Lagerbund (15) und neue Axiallagerscheibe

(13) leicht eindlen.

3.4 Lagerbund in die Axiallagerscheibe stecken
und in das Lagergehause legen.

60 09.4-6263/11
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3.5 Sechskantschrauben (12) festschrauben, 5
Nm.

3.6 Neuen O-Ring (10) leicht eindlen und in die
Nut des Lagergehéauses einlegen.

Der weitere Einbau erfolgt ab Arbeitsschritt 5.

4 Bei KKK-Turbolader:

4.1 Sicherungsringe (17) und Lagerbuchse (16)
(leicht eindlen) von der Verdichterseite in das
Lagergehause einbauen.

Hinweis
Die Sicherungsringe sind so einzusetzen, daf3
die abgerundete Seite zur Lagerbuchse zeigt.

4.2 Lagerbund {26) einlegen.
4.3 Neue Axiallagerscheibe (25) einbauen.

Hinweis
Zentrierslifte (Pfeile) beachten.

4.4 Buchse (23), Olabweiser (24) und Lager-
scheibe (22) einbauen.
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4.5 Kolbenring (21) auf die Dichtungsbuchse
(20) montieren und in die Verdichterrickwand (7)
einbauen.

4.6 O-Ring (10) mit Bremszylinderpaste ein-
fetten und in die Verdichterrickwand (7) ein-
legen.

5 Verdichterriickwand (7) einbauen, 10 Nm.

6 Bei Turbolader T 45:

6.1 Dichtungsbuchse (14) und Kolbenringe (11)
leicht eindlen.

6.2 Kolbenringe -180° zueinander versetzt- auf
die Dichtungsbuchse montieren.

6.3 Dichtungsbuchse vorsichtig in die Ver-
dichterrickwand einsetzen, dabei nacheinander
die beiden Kolbenringe zusammendricken.

Hinweis

Die Flanschflachen fir die Olzutauf- und OI-
ricklaufleitung missen dabei 90° versetzt zu
dem jeweiligen Kolbenringspalt stehen.
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7 Haltevorrichtung bzw. Spannbacken einspan-
nen und Turbinenrad (28) einlegen.

Hinweis
Entsprechend dem Turbolader, Haltevorrichtung
oder Spannbacken verwenden.

8 Kolbenring (27) leicht eindlen und vorsichtig
auf die Turbinenradwelle montieren.

Hinweis

Bei Turbinenrad mit zwei Kolbenringen, Kolben-
ringe 180° versetzi einbauen.

9 Kolbenring (27) auf der Turbinenradwelle
zentrieren.

10 Hitzeschild (19) vorsichtig iber den Kolben-
ring auf das Turbinenrad setzen.

11 Lagersitze und Kolbenring der Turbinenrad-
welle eindlen.

12 Vormontierltes Lagergehause vorsichtig iber
die Turbinenradwelle aufsetzen.

60 09.4-6263/14
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13 Verdichterrad (5) mit einer Heizplatte auf
130° C erwarmen.

14 Verdichierrad auf die Turbinenwelle schie-
ben.

15 Gewindestick der Turbinenwelle und

Sechskantmutier (4) leicht einélen und auf-
schrauben.

16 Sechskantmutter mit T-Drehmomentschlis-
sel festschrauben, 5 Nm.

17 Neuen O-Ring (6) leicht eindlen und auf den
Absatz der Verdichterrickwand aufziehen.
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18 Verdichlergehause (1) einspannen, Lagerge-
hause mit VerdichterrGckwand (7) aulsetzen und
auf die Markierung (Pfeil) ausrichten.

19 Spannsegmente (2) anbringen und fest-
schrauben, 10 Nm bzw. 15 Nm.

20 Bei Turbolader T 45:
20.1 Gewinde (Pteil) der Spannschraube (29)
mit Kupferpaste bestreichen. Spannband (29) auf

das Lagergehause legen.

20.2 Turbinengehause (31) aufsetzen.

20.3 Turbinengehduse (31) und Lagergehause
(18) auf die Markierung (Pfeil) ausrichten.
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20.4 Spannband (29) mit Sechskantmutter (30)
festschrauben, 20 Nm.

20.5 Sechskantmutter (30) wieder 16sen und
festschrauben, 20 Nm.

21 Bei KKK-Turbolader:
21.1 Turbinengehause (34) aufsetzen.

21.2 Turbinengehduse (34) und Lagergehause
(18) auf die Markierung (Pfeil) ausrichten.

21.83 Spannsegmente (33) festschrauben, 20
Nm.

22 Laderwelle auf freien Lauf prifen.

23 Vor Inbetriebnahme des Laders ist das
Lagergehduse Uber die Olzulaufbohrung mit
Motorendl zu versehen.

Hinweis

Wird der Turbolader nicht sofort eingebaut, alle
Offnungen am Turbolader mit geeigneten
Kappen verschlielen.
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09-8661 Ladeluftrohr aus- und einbauen

A Motor 401 LA

' !7!
< D\ a

] ~Eiﬁ';@ N
=

S

Sechskantschraube
Scheibe
O-RiNng ... Hinweis

O-Ringe prifen, erneuern. Vor Einbau mit
Seifenlauge benelzen.

wWwn =

4 Zwischenstiick

5 Schlauch fir Motorentiiftung

6 Luftansaugschlauch

7 Ansaugschiauch fiir Verdichter
8 Sechskantverschraubung

9 Sechskantschrauben

10  Sechskantschrauben

11 Ladeluftrohr

12 Schlauch .eocsscgaume s vaeszs vas: 952 dan Markierung beachten.
13  Sechskantmutier

14  Sechskantschraube

15  Schlauch

16  Luftansaugrohr
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Aus-, Einbauen

1 Schlauch (15) zwischen Luftiilter und
Luttansaugrohr ausbauen.

2 Schlauch (12) zwischen Ladelufirohr und
Ladeluftkiihler ausbauen.

Einbauhinweis
Schlauch (12) mit roter Markierung zwischen
Ladeluftrohr und Ladelufikihler einbauen.

3 Luftansaugschlauch (7) fur Verdichter und
Schlauch (5) fir Motorentliftung am Luft-
ansaugrohr abbauen.

4 Schlauchbinder fir Luftansaugschlauch (6)
l6sen.

5 Sechskantschrauben am Luftansaugrohr und
Ladeluftrohr abschrauben.
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6 Luftansaugrohr vom Gehause der Kuhimitiel-

pumpe abbauen.

7 Sechskantverschraubung (8) am Luftansaug-
rohr (16) losen.

8 Luftansaugrohr (16) abnehmen.

9 Ladeluftrohr (11) und Zwischenstick (4) aus-
bauen.

10 O-Ringe (3) vom Zwischenstiick abbauen.
Einbauhinweis
O-Ringe (3) prifen, erneuern.

O-Ringe (3) mit Seifenlauge benetzen.

11 In umgekehrier Reihenfolge einbauen.
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B Motor 402 LA

W08-0091-59

7] Krafistoffhandpumpe
Zwischenstuck

O-RiNGE ... vie v v e o v e s st & 2 s Hinweis

O-Ringe prifen, erneuern. Vor Einbau mit
Seifenlauge benetzen.

w

4 Halter fur Ladeluftrohr

5 Schlauch fir Motorentliftung

6 Halter fir Konstantdrosselleitung
7 Ladelufirohr

8 Ladelufischlauch .......... ... ............ Markierung beachten.
9 Luftansaugschiauch

10 Luftansaugrohr

11 Ansaugschiauch fiir Verdichter
12 Haller fr Ladetuftrohr

13 Halter fiir Oldrucklertung

14  Luflansaugschlauch
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Aus-, Einbauen

1 Ladeluftschlauch (8) zwischen Ladeluftrohr
und Ladeluftkuhler ausbauen.

Einbauhinweis

Ladeluftschlauch mit roter Markierung zwischen
Ladeluftrohr und Ladeluftkihler einbauen.

2 Halter links und rechts (12) am Ansaugrohr
und Halter (13) fir Oldruckleitung ausbauen.

3 Halter (6) tir Konstantdrosselleitung am Lade-
lufirohr abschrauben.

4 Sechskantschrauben am Ladeluftrohr (7)
abschrauben.
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5 Ladeluftrohr (7) und Zwischenstlicke (2)
ausbauen.

6 O-Ringe (3) von beiden Zwischensticken ab-
bauen.

Einbauhinweis

O-Ringe (3) prifen, erneuern.
O-Ringe (3) mit Seifenlauge benetzen.

Arbeitsschritte 7 bis 13 gelten bei Motoren
mit Luftansaugung vorne:

7 Luftansaugschlauch (9) zwischen Luftfilter und
Luftansaugrohr ausbauen.

8 Ansaugschlauch (11) fOr Verdichter und
Schiauch (5) fir Motorentliftung abbauen.

9 Kraftstoffthandpumpe (1) am Luftansaugrohr
abschrauben.
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10 Schrauben am Luftansaugrohr abschrauben.

11 Schlauchschellen fir linken und rechten
Luftansaugschlauch (14) ldsen.

12 Linken und rechten Luftansaugschlauch (14)
auf das Luftansaugrohr schieben.

13 Luftansaugrohr abbauen.

14 Ladeluftrohr ausbauen (Arbeitsschritte
1 bis 6).

15 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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13-1402 Keilriemen erneuern

Daten N
Keilriemenspannung neu 450 - 500

gelaufen 200 - 350
Sonderwerkzeuge

001 589 69 21 00
N e 2

Erneuern

1 Klemmschraube (1) am Generator losen.
Keilriemen mit der Spannmutter (2) entspannen
und Uber die Riemenscheibe abnehmen.

Einbauhinweis
Klemmschraube (1) festschrauben, 80 Nm.

2 Neuen Keilriemen auflegen und bis zum
vorgeschriebenen Wert spannen.

Hinweis
Keilriemen-Spannung mit MeBgerat (Pfeil)
profen.
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13-7001 Verdichter zerlegen und zusammenbauen

A Verdichter mit Koilbendurchmesser 90 mm
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Sechskantschraube, Zwischenplatle ... ....... 30 Nm.
Sechskantschraube, Zylinderkopf . ... ........ 30 Nm.
Zylinderkopt

Dichtung ... ... . . erneuern.
Sechskantschraube ....................... 15 Nm.
Abstandbuchse

Halter

Scheibe

Drucklamelle

10  Zwischenplatte

11 Sauglamelle

OO~ &H W=

12, DIChtUNG o vo v = 6 o s 5 = @ i & o atebes ernevern.
13 Zylinderlaufbuchse
14  Sechskantschraube ....................... 30 Nm.

15  Federring

16  Kolbenring

17  Kolbenring

18  Kolbenring

19  Sicherungsring
20  Koibenbolzen

21 Kolben

22 Dichtung ......... ... .. oo erneuern.
23 Pleuelschraube .............. ... .. ... ... 30 Nm.
24  Pleuel mit Pleuellager

25 Flansch

26  Buchse

27  Dichtring oz s o5 s s 5 8 5000 5 6 5 5uin b e n o srene o erneuern.

28  Kurbelwelle mit Lagerscheibe

29 Lagerdeckel

30 Sechskantschraube .............. ... .. ... 50 Nm.
31 Rollenlager mil Lagerscheibe

32  Antriebsrad

33 Sechskantschraube ....................... mit Ringschlisseleinsatz 442 589 00 03 00
festschraubsn, 270 Nm. Das entspricht einem
tatsachlichen Wert von 360 Nm.
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B Verdichter mit Kolbendurchmesser 100 mm

2 66
65
W13.0092-61

46  Sechskantschraube, Zylinderkopf .. ... ....... 30 Nm.

47  Sechskantschraube, Zylinderkopt .. .......... 30 Nm.

48  Zylinderkopf

49  Dichtung ... ... ernguern.

50 Sechskanimuftern . ......... ... . .......... 15 Nm.

51  Ventilplatten

52  Druckventillamellen
B3  Zwischenplatte

54  Saugventillamelle
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55 Dichtung sceossm s s e o v s 5 850 8 o o s o e erneuern.
56  Zylinderlaufbuchse

5T  DICHIUNG  ovisies o x s et o smioms & % o srmsis & 5 & sts erneuern.
58 Kolbenring

59 Kolbennng

60 Kolbenring

61  Sicherungsring

82 Kolben

63 Kolbenbolzen

64 Sechskantschraube ....................... 60 Nm.

65 AuBerer Lagerflansch

66, O:FRING: . ... ... eee et 2 8 SRR S §E S e erneuern.

B7 Lagerbuchse: . . .ucow oo somen s 50 ams & 8 S e & 2 prifen, erneuern.
68  Kurbelwelle 30 Nm.

69 Pleuel

70 Lagerbuchse
71 Innerer Lagerflansch

72  Sechskanischraube ....................... 30 Nm.
73  Antriebsrad
74 Sechskantschraube ....................... mitl Ringschllisseleinsatz 442 589 00 03 00

festschrauben, 270 Nm. Das entspricht einem
tatsachlichen Wert von 360 Nm.

Daten
Verdichier-@ 100 mm 90 mm
Bohrungsdurchmesser 100,030 90,030
100,000 89,990
Kolbendurchmesser 99,955 89,950
99,915 89,910
Kolbenlaufspiel 0,075 0,080
0,085 0,100
Kolbenbolzen-Durchmesser 20,000 20,000
19,995 19,995
Kolbenbolzenspiel-Pleuelstange 0,020 0,020
0,038 0,038
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Verdichter-@ 100 mm 90 mm

Kolbenbolzenspiel-Kolben 0,003 0,003
0,013 0,013
Kurbelwellenzapfen-Durchmesser 43,975 31,975
43,956 31,959
Kurbelwellenlagerspiel (axial) 0,050 0,050
0,150 0,150
Kurbelwellenlagerspiel (radial) 0,030 0,040
0,101 0,082
Pleuellagerspiel (axial) 1 Zylinder 0,100 0,065
0,600 0,217
2 Zylinder - 0,100
0,286
Pleuellagerspiel (radial) 0,025 0,027

o
o
o
N
o
o
\'
W

Abstand bis Sauglamelle (1 Zyl. Drei-Ring-Kolben) 1,350 -
0,510
Kolbenring-StoBspiel Kolbenring-Hohenspiel

Verdichter-@ 90 mm

Nut | 0,035 0,020
il 0,055 0,052
It
v 0,025 0,020
0,040 0,062

Verdichter-@ 100 mm

Nut | 0,020 0,015
Il 0,040 0,040

i 0,020 0,020

0,040 0,055

60 13.4-7001/5



Kolbenriickstand/Uberstand (von Oberkante Zylinderlaufbuchse)

1 Zylinder @ 90 mm - 0,40 bis - 1,20
2 Zylinder @ 90 mm -1,90 bis - 2,70
1 Zylinder @ 100 mm 0,08 bis - 0,71
Anziehdrehmomente Nm
Lenkhelfpumpe an Steuergehause 60
Lagerdeckel an Sleuergehiuse 25

Fordermengen
[/min
700
AL—""]

600 /

T // B
500 ~ /
300 ///
200 / =

—
100 P
(D) 500 1000 1500 2000 2500 1/min
(E) 630 1260 1880 2520 3150 1/min

W13-0093-87

m oo o »

Verdichler 2 Zyl. & 90 mm
Verdichter 1 Zyl. & 100 mm
Verdichier 1 Zyl. @ 90 mm
Motordrenhzahl
Verdichterdrehzah!
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Sonderwerkzeuge

Ty - i - -
/ g
o
000 589 07 03 00 442 5838 00 03 00 36358803 1500 000 580 283300 000 589 34 3300
- S o ) - Y, -

Y
198 589 03 39 00 000 589 20 61 00 442 589 09 63 00
-/ e e

Hinweis

Beim Einbau eines neuen Verdichters oder
Tauschmotors den Querschnitl der Verdichter-
druckleitung auf Verkokung prifen. Bei einer
Verengung missen die Druckleitungen, Druck-
regler und das Vierkreisschutzventil erneuert
werden.

A Verdichter mit Kolbendurchmesser 830 mm

Zerlegen

1 Kuhimittel Vor- und Ricklaufleitung (Pfeile)
abschrauben.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

2 Druckluftleitung (35) und Saugleitung (36)
abbauen.
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3 Zylinderkopf (8) mil Zwischenplatte abbauen.

4 Zylinderlaufbuchse abschrauben (Pfeile) und
Uber den Kolben abnehmen.

5 Sicherungsring (19) fur Kolbenbolzen (20)
ausbauen.

6 Kolbenbolzen (20) herausdriicken und Kolben
abnehmen.

7 Seitendeckel (39) abbauen.

B0 13.4-7001/8



8 Pleuelstange (24) ausbauen und mit
Lagerdeckel und Lagerschalen abnehmen.

9 Lenkhelipumpe (37) ausbauen und Mitneh-
merscheibe (38) abnehmen.

10 Steuergehausedeckel (40) abbauen.

11 Blockiervorrichtung iiber die Kurbelwelle
aufsetzen und festschrauben.

Hinweis
Die Kurbelwelle muf3 soweit gedreht werden, bis
der Hubzapfen nach oben zeigt.

Blockiervorrichtung 442 589 09 63 00

60 13.4-7001/9
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12 Sechskantschraube am Antriebsrad (32) mit
Ringschlisseleinsatz abschrauben und Antriebs-
rad (32) mit Sechskantschraube herausnehmen.

Ringschlusseleinsatz 442 589 00 03 00

13 Blockiervorrichtung abbauen.

14 Mit einem Montierhebel die Kurbelwelle (28)
aus dem Lager herausdricken und den Lager-
flansch (25) abnehmen.

Hinweis

Beim Herausdricken der Kurbelwelie muf3 der
Rollenlagerinnenring festgehalten werden (Pfeil),
um ein Herausfallen des Rolleniagerinnenrings in
das Steuergehduse zu verhindern.

15 Sicherungsscheibe (29) fir Lager ausbauen.

16 Lager (31) mit Innenauszieher und selbst
anzufertigender Abstitzplatie ausziehen.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Spindel aus Gegenstutze 000 589 34 33 00

60 13.4-7001/10
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17 Lagerbuchse mit Dorn aus dem Lagerftansch
ausbauen.

Dorn 363 589 03 15 00

w13-0063-1

18 Sechskantschraube (1) aus dem Zylinder-
kopf herausschrauben.

W13-0121-134

19 Zyhnderkopfdichtung {12) und Saugventil-
lamelle (11) abnehmen.

20 Zwischenplatte (10) und Dichtung (4) ab-
nehmen.

60 13.4-7001/11



21 Druckventillamelle (8) von der Zwischen-
platte abbauen.

Zusammenbauen

1 Lagerbuchse (26) in den Lagerilansch (25)
einbauen und mit einer Reibahle auf das MaB

30,041 nacharbeiten.
30,020

Hinweis
Olbohrungen in der Lagerbuchse (26) und dem
Lagerflansch (25) missen Ubereinstimmen.

Dorn 363 589 03 15 00

2 Rollenlager mit 2 Blechscheiben verschrauben
(Pfeil), um ein Auseinanderfallen zu verhindern.

60 13.4-7001/12
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3 Rollenlager so ansetzen, daB der Lagerinnen-
ring mit dem Bund in Richtung Litter zeigt.

4 Rollenlager in den Lagerdeckel einbauen.

Dorn 198 589 03 39 00

5 Blechscheiben wieder ausbauen.

6 Sicherungsscheibe (29) einbauen, 50 Nm.

7 Lose Lagerscheibe, mit der Anfasung (Pfeil)
zum Hubzapfen, auf die Kurbelwelle auflegen.

8 Rollenlagerinnenring gegenhaiten und
Kurbelwelle (28) einbauen.

60 13.4-7001/13
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9 O-Ring (27) erneuern.

10 Lagerflansch (25) am Einpafl und O-Ring
(27) eindlen, an das Gehduse und an die
Kurbelwelle ansetzen. Olbohrungen (Pfeile) im
Gehause und im Lagerflansch (25) missen
Obereinstimmen.

11 Lagerflansch (25) durch gleichmaBiges
Anziehen der Sechskantschrauben (Pfeile) ein-
bauen.

12 Sechskantschrauben wieder ausbauen.

13 Antriebsrad (32) mit Sechskantschraube
anselzen.

14 Blockiervorrichtung tber die Kurbelwelle
aufsetzen und festschrauben.

Blockiervorrichlung 442 589 08 63 00

60 13.4-7001/14
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15 Sechskantschraube des Antriebsrades fest-
schrauben, 270 Nm.

Hinweis
Dieser Wert entspricht einem tatsachlichen
Drehmoment von 360 Nm.

16 Drehmomentschlissel (40), Aufsteckknarre
(41) und Ringschlisseleinsatz (42) missen in
einer Linie zueinander stehen.

Ringschlisseleinsalz (42) 442 589 00 03 00

17 Blockiervorrichtung abbauen.

18 Lenkhelfpumpe (37) mit neuem O-Ring und
Mitnehmerscheibe (38) anbauen, 60 Nm.

19 Pleuellagerschalen in Pleueldeckel und
Pleuelstange einsetzen. Dabei missen die Ol-
bohrungen (Pfeile) im Pleuellager und in der
Pleuelstange Ubereinstimmen.

20 Markierung (43) am Pleueldeckel und (44) an
der Pleuelstange missen Ubereinstimmen.

60 13.4-7001/15

Al W13-0107-13A

WI13-0113-13A




21 Pleuelstange (24) mit Pleueldeckel und
Lagerschalen einbauen, 30 Nm.

22 Kolben Ober die Pleuelstange aufsetzen und
Kolbenbolzen (20) und Sicherungsring (19) ein-
bauen.

23 Dichtung fur die Zylinderlaufbuchse am
Steuergeh&use auflegen.

24 KolbenringstoBe um 120° (Pfeile) versetzen.

25 Kolbenringe mit Spannzange zusammen-
ziehen, bis sich das Spannband gerade noch
verschieben I14Bt.

26 Zylinderlautbuchse uber den Kolben an-

setzen und eindriicken.

Spannzange 000 589 20 61 00

60 13.4-700116
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27 Zylinderlaufbuchse (Pteile) am Steuerge-
hause anschrauben, 25 Nm.

28 Druckventillamelie (9) aul die Zwischenplatte
auflegen und Scheibe (8) in die Aussparung
(Pfeil) der Drucklamelle einlegen.

29 Ventilplatie (7) mit der Wolbung nach oben
auf die Druckventillamelle (9) aufsetzen und
fesischrauben, 15 Nm.

30 Zwischenplatie (10) mit neuer Dichtung (4)
am Zylinderkopf auflegen und handfest an-
schrauben.

31 Saugventillamelle (11) und Zylinderkopf-
dichtung (12) mit der Bezeichnung ,Top” in
Richtung Saugventillamelie Uber die Arretierstitte
auflegen.

60 13.4-7001/17
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32 Sechskanlschrauben fur Zylinderkopf (3) und
Sechskantschraube (1) fir Zwischenplatte fest-
schrauben, 30 Nm,

33 VerschluBdeckel (39) mit neuer Dichtung am
Steuergehiuse festschrauben, 25 Nm.

34 Steuergehausedeckel einbauen und
abdichten (01-8000).

35 Kihimittel Vor- und Ricklaufleitung (Pieile)
anschrauben.

Spezialschlissel 000 589 07 03 00

36 Druckluftleitung (35) und Saugleitung (36)
anbauen.

60 13.4-7001/18
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B Verdichter mit Kolbendurchmesser 100 mm

Zerlegen

1 Ladeluftrohr ausbauen (09-8661).

2 Kihlmittel Vor- und Ricklaufleitung (Pfeile)
abschrauben.

Spezialschlisse!l 000 589 07 03 00

3 Druckluftleitung (75) abbauen.

4 Sechskantschrauben (46) fir Verdichter
herausschrauben.

5 Zylinderkopf (48) mit Zwischenplatte
abnehmen.

60 13.4-7001/19
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6 Zylinderlaufbuchse (56) abnehmen.

7 Sicherungsring (61) fir Kolbenbolzen (63)
ausbauen.

8 Kolbenbolzen (63) herausdriicken und Kolben
abnehmen.

9 Lenkhelfpumpe (37) ausbauen und
Milnehmerscheibe (38) abnehmen.

10 Steuergehdusedeckel (76) nach oben aus-
bauen.

60 13.4-7001/20
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11 Seilendeckel (39) abbauen.

12 Blockiervorrichtung ber das Pleuel bzw.
Uber die Kurbelwelle aufsetzen und fest-
schrauben.

Hinweis
Die Kurbelwelle muf3 soweit gedreht werden, bis
der Hubzapfen mit Pleuel nach oben zeigt.

Blockiervorrnichtung 403 589 01 63 00

13 Sechskantschraube am Antriebsrad (73) mit
Ringschlisseleinsalz abschrauben und Antriebs-
rad (73) mit Sechskantschraube herausnehmen.

Ringschlisseleinsalz 442 589 00 03 00

14 Blockiervorrichtung abbauen.

15 Mit einem Montierhebel die Kurbelwelle (68)
mit Pleuel (69) aus der Lagerbuchse heraus-
dricken und den duBeren Lagerflansch (65)
abnehmen.

16 Kurbelwelle (68) mit Pieuel {69) nach oben
ausbauen.

68

i)
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17 Inneren Lagerflansch (71) vom Steuer-
gehause abbauen.

18 Lagerbuchse mit einem geeigneten Dorn aus
dem inneren Lagerflansch ausbauen.

19 Lagerbuchse mit einem geeignelen Dorn aus
dem duBeren Lagerflansch ausbauen.

60 13.4-7001/22
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20 Dichtung (55) und Saugvenlillamelle {(54) von
der Zwischenplatie bzw. Zylinderkopf abnehmen.

21 Sechskantschraube (47) herausschrauben
und Zylinderkopf mit Dichtung (49) von der
Zwischenplatte (563) abnehmen.

60 13.4-7001/23

W13-0140-16

W13-0141-17




22 Sechskantmutiern (50) abschrauben.

23 Venlilplatten (51) und Druckventillamelien
(52) abnehmen.

Zusammenbauen

1 Lagerbuchse (67) mit geeignetem Dorn in den
dufleren Lagertlansch (B5) einbauen. Falls notig,
Lagerbuchse mit einer Reibahle auf das MaR

38,035 nacharbeiten.
37,980

Hinweis

Olbohrungen in der Lagerbuchse (67) und dem
Lagerflansch (65) missen Gbereinstimmen
(Pteile).

2 Lagerbuchse (70) mit geeignetem Dorn in den
inneren Lagerflansch (71) einbauen. Falls notig,
Lagerbuchse mit einer Reibahle auf das MaB

38,035 nacharbeiten.
37,980

Hinweis

Die Nut (Pfeil) der geteilten Lagerbuchse muB im
eingebauten Zustand nach oben zeigen.

60 13.4-7001/24
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3 Inneren Lagerflansch (71) einbauen, 30 Nm.

4 Kurbelwelle mit Pleuel von oben einbauen.

W13-0138-13

5 O-Ring (66) erneuern.

6 AuBeren Lagerflansch (65) am EinpaB und O-
Ring (66) eindlen.

7 Lagerflansch (65) an das Gehause und an die
Kurbelwelle ansetzen. Olbohrungen (Pfeile) im
Gehause und im Lagerflansch (65) missen
Ubereinstimmen.

W13-0081-138

8 Lagerflansch (65) durch gleichméBiges
Anziehen der Sechskantschrauben (Pfeile)
einbauen.

9 Sechskantschrauben wieder heraus-
schrauben.

)

10 Antriebsrad (73) mit Sechskantschraube
ansetzen.

2.

NS
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11 Blockiervorrichtung Uber das Pleuel bzw.
Uber die Kurbelwelle autselzen und fest-
schrauben.

12 Sechskantschraube des Antriebsrades fest-
schrauben, 270 Nm.

Hinweis
Dieser Werl entspricht einem {atsachlichen

Drehmoment von 360 Nm.

13 Drehmomentschlissel (77), Aufsteckknarre
(78) und Ringschlisseleinsatz (79) missen in
einer Linie zueinander stehen.

RingschiOsseleinsatz (79) 442 589 00 03 00

14 Blockiervorrichtung abbauen.

15 Lenkhelfpumpe (37) mit neuem O-Ring und
Mitnehmerscheibe (38) anbauen, 60 Nm.

60 13.4-7001/26
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16 Kolben (ber die Pleuelstange aufselzen,
Kolbenbolzen (63) und Sicherungsring (61) ein-
bauen.

17 Dichtung {ur die Zylinderlaufbuchse am
Steuergehduse auflegen.

18 KolbenringsidBe um 120° (Pfeile) versetzen.

18 Kolbenringe mit Spannzange zusammen-
ziehen, bis sich das Spannband gerade noch
verschieben |aBt.

20 Zylinderlaufbuchse iiber den Kolben an-

setzen und eindricken.

Spannzange 000 589 20 61 00

60 13.4-7001/27
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21 Druckventillamellen (52) und Ventilplatten
(61) aufsetzen und festschrauben, 15 Nm.

Hinweis
Druckventillamellen (52) und Ventilplatten (51)
mdssen einrasten.

W13-0142-16

22 Zylinderkopf (48) und neue Dichtung (49) mit
Zwischenplatte (53) handfest verschrauben.

W13-0141-17A
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23 Saugventillamelle (54) und Zylinderkopf-
dichtung (55) mit der Bezeichnung ,Top” in
Richtung Saugventillamelle Uber die Arretierstifte
auflegen.

W13-0140-16

24 Zylinderkopf (48) auf die Zylinderlaufbuchse
aufsetzen.

B

25 Sechskanischrauben (46) fur Verdichter und
Sechskantschraube (47) fur Zwischenplatte fest-
schrauben, 30 Nm.
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26 VerschluBideckel (39) mit neuer Dichtung am
Steuergehause festschrauben, 25 Nm.

27 Steuergehausedeckel einbauen und
abdichten (01-8000).

28 Kuhimittel Vor- und Ricklaufleitung (Pfeile)
anschrauben.

Spezialschlissel 000 589 07 03 00

29 Druckluftieitung (75) anbauen.

30 Ladeluftrohre einbauen (09-8661).
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14-0068 Abgaskrimmer aus- und einbauen

1 Sechskantschraube ....................... 50 Nm

2 Hulse

3 Abgaskrimmer

4 ENMGIHEIMG| « « 5 spamm o w somine s o so = a8 s @ 5 5 s erneuern.
Hinweis

— Anbauteile (entsprechend dem Motortyp, Motorbremszylinder, Abgasrohr, Turbolader) am
Abgaskriommer abbauen.

60 14.4-0068/1



14-1421 Ansaugkrimmer aus- und einbauen

Sechskantschraube

1 Sechskantschraube ....................... 35 Nm.

2 Federscheibe

3 Ansaugkrimmer

4 DIChIUNG: & .« « o o siein o = svsmmmin = stsninsie & & % owins & = erneuern.
5 Federscheibe

6 Sechskantschraube .. ..................... 50 Nm.

7 DIiChtUnG: « « x « o vt gy 5l 55 8 % 2elis o & o o syagems = = erneuvern.
Hinweis

- Einspritzleitungen zu der jeweiligen Zylinderreihe abbauen.

- Anbauteile (entsprechend dem Motortyp, Leitungen, Schlauche, Sammelrohr fir Turbolader,
Quersaugrohr) im Bereich der Ansaugkrimmer abbauen.
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14-1831 Quersaugrohr aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Ladeluftrohre ausbauen (09-8661)

O]
W

A
Ly
1

L
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]
\

W14-0055-56

Sechskantschraube

Kraftstoffhandpumpe mit Schauglas

Sechskantschraube

Hatlter

Kraftstoffilter

Hohischraube

Dichtring . ... .0 ernsuern.
Luftleitung

Dichtung ......... ... . .. .. . erneuern.
10  Quersaugrohr

11 Schelle

12 SchlauCh  sesi s v one o« onam g ¢ 3 2ams & ¢ 1 i o Markierung beachten.
13  Sechskantschraube

14  Scheibe

OCoOoONOU & WN =
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Aus-, Einbauen

1 Schiauch (12) zwischen LadeluftkOhler und
Quersaugrohr ausbauen.

Einbauhinweis

Schiauch (12) mit blauer Markierung zwischen
Ladeluftkiihler und Quersaugrohr einbauen.

2 Kraftstoffilter (5) mit Halter und Krafistofi-
handpumpe (2) am Quersaugrohr abbauen.

3 Luftleitung (8) fur LDA-Regler am Quer-
saugrohr abbauen.

Einbauhinweis
Dichtringe (7) erneuern.

4 Quersaugrohr abbauen.

Einbauhinweis
Dichtungen erneuern.

Hinweis
Bei Flammstartanlage Halter mit Magnetventil
abschrauben und Leitungen an den Glihkerzen

abschrauben.

5 In umgekehrier Reiheniolge einbauen.

60 14.4-1831/2
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14-5810 Motorbremseinstellung prifen

Motorbremseinstellung prifen

1 Abgasrohr am Abgaskrimmer abschrauben.

2 Uberpriifen, ob die Motorbremsklappe bei
nichtbetéatigter Motorbremse ganz gedffnet ist
und die Markierung auf der Motorbremswelle mit
der Motorbremsklappe Ubereinstimmt.

3 Motorbremse betatigen und Uberprifen, ob
die Motorbremsklappe ganz geschlossen ist.

60 14.4-5810/1
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14-5822 Motorbremse einstellen

Einstellen

Hinweis

— Alle beweglichen Teile mit HeiBschmierpaste
schmieren.

— Beim Erneuern der Motorbremswelle muf3 die
Wellenschulter (A) und die Buchsenoberkante
wahrend des Einpressens in einer Ebene

liegen. Das Einpressen ist beendet, wenn die ‘ 84.2
Welle die zweite bereits auf MaB eingepreBte /—r\
Buchse mit der unteren Schulter berthrt. A v |
g ) o 13
T o L

W14-0023-13

1 Lénge des Motorbremszylinders einstellen:

1.1 Motorbremshebel (5) so auf die Keilverzah-
nung der Motorbremswelle montieren, daB bei
voll gedfineter Drosselklappe der Anschlag am
Halter des Motorbremszylinders anliegt.

1.2 Motorbremszylinder aushangen. Motor- {
bremszylinder in der Lange so einstellen, daf die / \m\z
Kugelpfanne spannungsfrei auf den Kugelkopt
montiert werden kann. Kugelpfanne 3 Umdre-
hungen weiter auf den Motorbremszylinder auf- wia005413
schrauben, (ergibt Vorspannung).
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15-5030 Generator aus- und einbauen

K{hlschlauch

Sechskantmutter ............ . 50 Nm.
Scheibe

Sechskanischraube . ...................... 80 Nm.
Spezialschraube ......................... 50 Nm.
Scheibe

SechskaniMutler - .. s v amecn 3 o 5 wane < a0y s 80 Nm.
Drehstromgenerator

Elekirische Leitungen

10  Masseleitung

11 Sechskantmutter

12  Sechskantmutier

13 Abdeckung

14  Sechskantmutter

CONIIUH WD =
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Aus-, Einbauen

1 Minuspol an der Batterie abklemmen.

2 Kuohlschlauch (1) vom Drehstromgenerator
abziehen.

3 Abdeckung (13) vom Drehstromgenerator
abbauen und MasseanschluB (10) trennen.

4 Anschlisse (9) vom Drehsiromgenerator
trennen.

W01-0323-13A
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5 Klemmschraube (4) am Drehsiromgenerator

l6sen. Keilriemen mit der Spannmutter (15) ent-

spannen und Uber die Riemenscheibe abneh-
men.

Einbauhinweis

Keilriemen erneuern bzw. spannen (13-1402).
Verschraubung (5) festschrauben, 50 Nm.

6 Klemmschraube (4) und Verschraubung (5)
ausbauen und Drehstromgenerator abnehmen.

7 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 15.4-5030/3
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15-7100 Starter aus- und einbauen

S
4 @
\, ‘\\R
P |

—
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CATRE
4 '/g\;/
)
TR
1 Starter
2 Sechskantmutler . : s cowwm v o g amuns s v o oo i 80 Nm.
3 Federring
4 Masseleitung . ....... .. . e vom Starter trennen.
5 Elektrische Leitungen .. ................... vom Starter trennen.
Hinweis

Vor dem Ausbau Minuspol an der Batterie abklemmen.
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18-1010 Olverbrauch messen

Der Olverbrauch eines Motors kann nur durch
eine OlverbrauchsmefBfahrt zusammen mit
einer Kraftstoff-Verbrauchsmessung exakl er-
mitielt werden. Bei der Ermittlung mit Hilfe des
OlmefBstabes fehlt die notige Genauigkeil.

Wahrend der Einlaufzeit des Molors (bis ca.
20.000 km) ist ein erhdhter Olverbrauch normal.
In dieser Zeit sollte keine Olverbrauchsmenfiahrt
durchgefuhrt werden.

Da der Olverbrauch in groRem MaBe von der
Fahrweise, d.h. von der Belastung und der
Drehzah! des Motors abhéngt, soll bei nor-
malem Fahrzeugeinsatz eine MeBslirecke von
mindestens 200 km Lange gefahren werden.
Die MeBfahrt wird vom Kunden bzw. Fahrer
selbst ausgefihnt.

Wahrend der OlmeBfahrt ist gleichzeitig der
Kraftstotfverbrauch festzustellen, da nur an-
hand eines Vergleichs zwischen Kraftstoff-
verbrauch und Olverbrauch die verschie-
denen Einsatzbedingungen (Bergfahrten,
Stadtverkehr, Kipperbetrieb, Anhanger-
betrieb usw.) bertcksichtigt werden kénnen.

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

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

1. Ein sauberes GelaB bereitsiellen und das
leere Gefal wiegen.

2. Motor warmfahren. Die Kihimittellemperatur
soll 60 bis 100 °C betragen.

3. Das Fahrzeug auf einen ebenen Platz stellen
und die Stellung so markieren, dal das Fahr-
zeug nach der Melfahrt in die gleiche Lage
gestellt werden kann.

4. VerschluBschraube an der Olwanne heraus-
schrauben und das belriebswarme Ol 20
Minuten tang in das vorher bereitgestellte,
saubere GefaB ablaufen lassen. Nach 15
Minuten Ablaf3zeit den Motor 10 Sekunden
durchstarten, hierbei Motorbremse beléatigen.

5. Kraftstoffbehélter bis 2 cm unter den Rand
des EinflOllstutzens fullen und genaue Hohe des
Krafistotfspiegels kennzeichnen oder merken.

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

7. Das GefaB mit dem abgelassenen Ol auf
einer Waage mil Grammeinteilung wiegen und

60 18.4-1010N1

die Olmenge nach der jeweiligen Fullmenge
auf das vorgeschriebene Gewicht bringen
(Gewicht des Oles + Gewicht des Ol-
gefaBes).

8. Die abgewogene Otlmenge vorsichtig in
den Motor einfiillen, nichts danebenschutten.
Das GeféB, das nach der MeBfahrt wieder
verwendet werden muf, darf wahrend der
Zeit der MeBiahrt weder anderweitig benutzt
noch gereinigt werden, da sonst Gewichtsfeh-
ler entstehen.

9. Das Fahrzeug unter den vorgenannten
Bedingungen mindestens 200 km fahren.
(Evtl. normaler Fahrzeugeinsatz eines Tages).

10. Das Fahrzeug nach der MeBfahrt sofort
wieder auf den markierten Platz stellen.

11. Das vorher verwendete GefaB unter-
slellen und das Ol ablassen. Die Ablaufzeit
betragl wieder 20 Minulen. Dann die
VerschluBschraube einsetzen und festziehen.

12. Das GefaB mit Ol wieder wiegen und den
Olverbrauch bestimmen. Er ergibt sich aus
dem Gewichtsunterschied zwischen den bei-
den Messungen vor und nach der Mef3fahrt.

Der Olverbrauch (bdl) wird meist in Liter an-
gegeben und errechnet sich aus dem festge-
stellien Gewichtsunterschied, dem spezifi-
schen Gewicht (Wichie) des verwendeten
Oles und der zuriickgelegten Laufstrecke
nach der auf der Rickseite dieses Mef3blaties
angegebenen Formel.

13. Kraftstoffbehilter bis zum Stand vor der
VerbrauchsmeBfahrt auffillen und die wah-
rend der Mef3fahrt verbrauchte Kraftstoff-
menge feststellen.

Der Kraftsioffverbrauch (B-Kraftstoff) wird
meist in ltr./100 km angegeben. Die Umrech-
nung auf 100 km ist nach der auf der Riick-
seite dieses Mefblattes angegebenen Formel
vorzunehmen.

14. Das Verhiltnis vom Olverbrauch zum
Kraftstoffverbrauch in % kann nach der ange-
gebenen Formel errechnet werden.

Der Motorélverbrauch kann fur einen
eingelaufenen Motor bis zu 0,5 % des
tatsachlichen Kraftstoffverbrauches betra-
gen; in Einzelfdllen kann dieser Went je
nach Einsatzart und Laufzeit uberschritten
werden.



MeBblatt fir Olverbrauchsmessung bei Nutzfahrzeugen

Test Sheet for Oil Consumption Test for Commercial Vehicles

Niederlassung/Veriretung Kunde
Branch/Agency Customer
Messung ausgefihrt: Datum/Name
Measurement carried oul: Dale/Name
Typ Fahrgesteli-Nr. Ersizulassung
Type Chassis No. Original Registration
Rep.-Aufirag Nr. Motor-Nr. Tachometerstand: km/Meilen
Repair order No. Engine-No. Speedometer reading: km/miles

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

Einsalz des Fahrzeuges: (z.B. Fernverkehr, Kipperbetrieb, Anh&ngerbetrieb usw.)
Application of vehicle: (e.g. Long-distance driving, tipper operation, lrailer operalion, elc.)

Gesamigewicht - Motorwagen

Auflentemperalur o0

Gross weight - Truck Ambient lemeralure
Gesamtgewicht - Anhanger/Auflieger Oldruck 1im Leerlauf (bei belriebswarmen Motor) bar
Gross weight - Traiter/Semi-trailer Oil pressure, idling (with engine hot)
Olsorte Kuhimitteitlemperatur °c
Oil brand Cooling water temperature
Gewicht des leeren MefgeiaBes km-Stand nach der MeBfahn km
Weight of empty measuring receplacle Mideage (km reading) after test drive
Gewicht des MeRgerates mit Ol km-Sland vor der MeBfahrt km
Weight of measuring receptacle with oil Mileage (km reading) prior 10 test dnve

vor der MeBiahrt Laufstrecke km

prior 10 test drive Distance covered

nach der Mefifahn nachgefiliie Kraftstoimenge nach der MefBfahrt |

afler lest dnve Ampounl of fuel added afler test dnve lirs.
Gewichl des verbrauchten Ots g
Weight ol ail cunsumed
Olverbrauch
Oilconsumption

Gewicht des verbrauchien Ols (g)

bol  _ Weight of Oil consumod (grams) _ _ /1000 km
b oil 0,851 x taulstrecke (km) 0,85 x Itrs./1000 km

Distance covered (km)

1) Spez. Gewicht des Oles

= 0,85 g/cm3
Specelic gravity of the oil

KrafistoHiverbrauch wahrend der MeB(ahn (Vor und nach der MeBfahrt bis 2 cm vor der Oberkante EinfUlistutzen

aufiullen)

Fucl consumption during the lesl drive {prior lo and aficr lesl dnive refill up to 2 cm from upper edge of filler ncck)

Kraftsioffverbrauch in | |

Fuel consumption, ltrs. lrs.
= 100 x =100x —m8 =

B/Fuel Laufsirecke in km km
Distance covered, km

B-Kralistoff 17100 km

Itrs/1000 km

Olverbrauch in % zum Krafistoftverbrauch
Oil consumption as a percentage of luel consumplion

b = Olverbrauch /1000 /1000 km

b = Oil consumplion Iirs/1000 Ilrs/1000 km
% = 10X =10x = %o

B = Kraftsloftverbrauch 1/100 /100 km
B = Fuel consumption trs/100 Itrs/100 km

OF 65009077 00b
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18-3031 Olfiltergehduse aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Olfittereinsalz ausbauen (18-3476).
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18-3476 Olfiltereinsatz aus- und einbauen

WIB-0041-58

A Offilter seitlich am Zylinderkurbelgehause (am Otkohler).
B Olfilter vorn am Zylnderkurbelgehause (getrennl vom Olkuhler).

Filtereinsatz

1  Filtereinsatz . ........ .. . .. .. ... . . . . ... erneuern.
2 Dichtring ssese s o sanns o v anns s e 5 paan g o @ os erneuern.
3 Olfiltertopf

4 VerschluBBschraube ....................... 50 Nm.

5 Dichtring . .. ... .. .. i erneuern.
6 O-Ring ... ... . ... erneuern.
7 Sechskantschraube . ...................... 50 Nm.

8 Fillereinsalz: ou s s 2 simeie 2 9% 5005 2 5 5 8 fies o o sne erneuern.
9 Sechskantschraube ....................... 40 Nm.
10:  Dichlring = o s s v v o 5 smimsn o ¢ oy 5 & o erneuern.
11 Qlfiltertopf

12 O-Ring ........ .. ... .. erneuern.
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Aus-, Einbauen

A Offilter seitlich am Zylinderkurbelgehiuse

1

OlablaBschraube (4) am Olfiltertopf heraus-

schrauben und Ol ablassen.

2

Sechskantschraube (7) herausschrauben und

Offiltertopf (3) mit Filtereinsatz abnehmen.

Einbauhinweis

Offiltertopf reinigen.

Dichtringe (2 und 5), O-Ring (6) am Olfilter-
lopf (leicht eindlen) und Filtereinsatz (1) (mit
Feder in Richtung Olfiltertopfboden) erneuern.
Sechskanischraube (7) festschrauben, 50
Nm, dabei muB die OlablaBschraube (4) nach
unten zeigen.

OlablaBschraube (4) festschrauben, 50 Nm.
Motor starten und im Leerlauf laufen lassen
(Fahrzeuge mit Langzeitdlfilter ca. 10 Minu-
len).

Motor-Oldruckanzeige beobachten. Nach ca.
10 Sekunden muf3 Druck angezeigt werden.

Olfilter auf Dichtheil prifen.

B Olfilter vorn am Zylinderkurbelgehéuse

1

Olfiltergehause im Bereich der Olfiltertdpie

reinigen.

60 18.4-3476/2




2 Sechskantschraube (9) herausschrauben. AN
Olfiltertopf (11) und Filtereinsatz (8) abnehmen. Das; ’\\

Einbauhinweis (. 1
- Dichtringe (10), O-Ringe (12) (leicht eindlen) pmr \,

und Filtereinséatze (8) erneuern.
- Sechskantschrauben (9) festschrauben, 40
Nm.

3 Olfilter auf Dichtheil prifen.

4 In umgekehnrter Reihenfolge einbauen.

60 18.4-3476/3



18-5043 Uberdruckventil aus- und einbauen

Vorrausgegangene Arbeit:
Olwanne ausbauen (01-7500).

SN

2 WAB-0078-5€

1 Uberdruckventil ..............oooovveonn.. Ofinungsdruck bei 6,5 + 0,7 bar.
2 Sechskanischraube ......c:coiis .o, oun 35 Nm.

60 18.4-5043/1



18-5051 Olfilterumgehungsventil aus- und einbauen

W1B-0024-56
A Oilfilter seitlich am Zylinderkurbelgehause (am Olkahler).
B Oliiler vorn am Zylinderkurbelgehause (getrennt vom Olkdhier).
1 VerschluBschraube . ... .eew o s ivin i s mmmn s 60 Nm.
2 Dichtring . ... ... . erneuern.
3 FEABE it g v 50008 58 o e s o o seriens o o 5 smete b 8 mit Federprifwaage prufen.
4 Ventil
Hinweis
- Bei Olkihler mit angebautem Oliilter, O! aus dem Olfilter ablassen.
- OlablaBschraube mit neuer Dichtung festschrauben, 50 Nm.
- Olstand Uberpriifen.
Daten
Feder fir Innen-@ | Drahtstarke | Lange | Lange bei Lange bei Offnungs- B
Umgehungs- unge- | Belastung Belastung druck des Ol-
ventil spannt | vorgespannt | endgespannt Uberdruck-
(Ventil 6finet) ventils
mm N mm N bar
18,6 2,25 53,6 421 64,4 | 31 139,5 + 0,3
2,7
-0,4
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18-5471 Olspritzdiise aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Kurbelwelle ausbauen (03-4352).

Daten

Innendurchmesser der Olspritzdiise

2 mm

Sonderwerkzeuge

@%

|

403589012300

Aus-, Einbauen

1 Olspritzdise (1) aus dem Zylinderkurbelge-
hause ausbauen.

Einbauhinweis

Der PaBstift der Olspritzdiise muB in die Bohrung
im Zylinderkurbelgehause eingreifen.
Hohischraube (2) fesischrauben, 40 Nm.

Prifen

1 Olspritzdise (1) mit Hohlschraube (2) an der
Prufvorrichtung befestigen.
Protvorrichtung 403 589 01 23 00

Hinweis
PaBstift beachten.

2 Mit der FOhrung (3) die Spritzrichtung der
Olspritzdise (1) prifen.

60 18.4-5471
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Hinweis

Bei V6-Zylinder Aufladermotoren ist beim 2.
Zylinder und bei V8-Zylinder Aufladermotoren ist
beim 3. Zylinder in Verbindung mit der Olspritz-
dise ein Olabweisblech (4) eingebaut.

3 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

80 18.4-5471/2




18-6020 Olpumpe aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Uberdruckveniil ausbauen (18-5043).

W1B-0079-57

1 Sechskantschraube . ...................... 35 Nm.
2 Sechskantschraube ....................... 35 Nm.
3 Scheibe

4 Olpumpe mil Olsaugrohr
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18-6068 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Olpumpe ausbauen (18-6020).

W18-0070-57

Sechskantschraube ....................... 25 Nm.
Deckel

Zahnrad getrieben

Zahnrad treibend

Olpumpengehause

Antriebsrad

Dichtung . ... ... .. i erneuern.
Sechskanischraube . .............. ... ..... 35 Nm.
Saugrohr

OO NOOUHEWN=
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Daten

Motor 401 LA 402 LA
Bohrung im Olpumpengehause 18.018 22,021
18,000 22,000
Durchmesser der Antriebswelle 17,994 21,994
17,893 21,993
Innendurchmesser 17.885 21,885
Antriebsrad Olpumpe 17,870 21,870
Gehé&usehohe fur Zahnradlauf 34,039 43,039
34,000 43,000
Hohe der Olpumpenzahnréder 33,950 42,950
33,911 42,911
Radiales Spiel der Olpumpenzahnrader 0,030 0,030
zwischen Gehause und Zahnrad 0,122 0,122
Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader 0,050 0,050
zwischen Gehausedeckel und Zahnrad 0,128 0,128
Zahnflankenspiel der 0.312 0,312
Olpumpenzahnrader 0,476 0,476
Anzahl der getriebenen 1 1
Olpumpenzahnrider
Uberdruckventil éffnet in bar Uberdruck 65+ 07 865 %07
Olpumpenpriifung
bei Motordrehzah! 600/min; 29,4 37

Mindestférdermenge in I/min
gemessen mit einem QI SAE 10,
Ottemperatur 50° C,
Olgegendruck 4 bar.

Sonderwerkzeuge

@ “ 1

001 589 6321 00 363585022100

-~
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Zerlegen, Zusammenbauen

1 Saugrohr (9) abbauen.

Einbauhinweis
Dichtung erneuern.
Sechskantschrauben (8) festschrauben, 256 Nm.

Einbauhinweis

- MeBuhrhalter mit MeBuhr auf die Olpumpe
aufsetzen.

- MeBspitze der MeBuhr unter Vorspannung auf
die Olpumpenwelle aufsetzen.

~ Olpumpenwelle nach unten driicken und
MeBuhr auf ,,0" stellen.

- Olpumpenwelle gegen die MeBuhr driicken
und Axialspiel ablesen.

2 Gehausedeckel (2) abbauen.

Einbauhinweis
Sechskanischrauben (1) festschrauben, 25 Nm.

3 Getriebenes Zahnrad (3) mit Welle aus dem
Gehause herausnehmen.

60 18.4-6068/3
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4 Welle mil treibendem Zahnrad aus dem
Antriebsrad (6) herauspressen.

Einbauhinweis
Antriebsrad (6) anwédrmen und bindig mit der
Anfasung der Antriebswelle montieren.

5 Treibendes Zahnrad (4) mit Welle aus dem
Gehause herausnehmen.

6 In umgekehrier Reihenloige zusammenbauen.

60 18.4-6068/4
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18-6840 Olkiihler aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Kuhimitiel ablassen.

Olfiltereinsalz ausbauen (18-3476).
{Nur bet Olhltereinsatz am Olkuhier).

S

/ HIh

© 5

8
9 s
)

W18-0081-57
1 DIEMUBEE o 50 5 8 28 wncunn o » staimal s n o & vemien 9 8 5 erneuern.
2 Olk{hier komplett
3 EIGMGAG  « ares o o 5 o momme & s v o s = 2 8 205 5 4 4 2 erneuern. )
4 OlablaBschraube .. ...... ..o .. herausschrauben und Ol ablassen, 80 Nm
5 Dichtring . .. ... e ernevern.
6 KihimittelablaBschraube .. ................. herausschrauben und Kihimitiel ablassen, 50 Nm.
7 Sechskantschraube . ... ................... 70 Nm.
8 Federscheibe
9 Sechskanischraube .. ..................... 70 Nm.
Hinweis

1

60

Nach dem Einbau des Olkihlers Motor starten und im Leerlaut laufen lassen (Fahrzeuge mit
Langzeitdlfilter ca. 10 Minuten).

Motor-Oldruckanzeige beobachten. Nach ca. 10 Sekunden muB Druck angezeigt werden.

Ol-, und Kihimittelstand Gberprifen.

18.4-6840/1



18-7109 Olkiihler zerlegen und zusammenbauen

Vorrausgegangene Arbeiten:

OlkUhler ausbauen (18-6840).
Ollilterumgehungsventi ausbauen (18-5051).
(Nur ber Olkithler mit angebautem Oliilter).

WIB-DOL2-56

1 VerschiuBschraube .. ... .................. 80 Nm.

2 Dichtring ... ... .. ... ... ... ... .. .. .... erneuern.
3 Sechskantschraube . ...................... 70 Nm.

4 Federscheibe

5 Deckel

6  Olkihler

7. ;7o) (F oo P AR T erneuern.
8 Sechskantschraube . ...................... 25 Nm.
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Zerlegen, Zusammenbauen

1 VerschiuBschraube (1) fir Olbetullung heraus-

schrauben.

Einbauhinweis

Dichtring (2) erneuern und VerschluBschraube
(1) fesischrauben, 80 Nm.

2 Sechskantschrauben (8) far Olkiihler heraus-
schrauben und Olkihler abnehmen.

Einbauhinweis
Sechskantschrauben (8) festschrauben, 25 Nm.

Einbauhinweis
Die graphitierte Seite der Dichtung (7) in
Richtung Olkihler montieren.

3 In umgekehrter Reihenfolge zusammenbauen.

60 18.4-7109/2
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20-1030 KuhlIsystem entfetten, entkalken und auf Dichtheit prifen

Sonderwerkzeuge

001 589 83 21 00 655 589 00 63 00
20 ) \ 20 /

Entfetten

1 Kuhimittel vollstdndig ablassen.

2 Thermostaleinsatz ausbauen und Heizungs-
hebel auf ,warm” stellen.

3 Das Kihisystem 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) befilllen (50 g P3-Croni/1
Liter Wasser).

4 Molor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80°C
warmlaufen lassen und ca. 5 Minuten auf
dieser Temperatur halten. Wenn erlorderlich,
kann der Kihler abgedeckt werden.

5 Motor abstellen und auf ca. 50°C abk(hlen
lassen.

6 Losung vollstandig ablassen.

7 Unmittelbar danach Kiihlsystem 2mal mit
Frischwasser betillen, warmiaufen lassen (ca.
5 Minuten) und ablassen.

Entkalken, Entrosten

Hinweis

Vor dem Entkalken ist grundsatzlich das
Kihlsystem zu entfetten, auch wenn keine
sichtbare Verdlung vorliegt.

60 20.4-1030/1

1 Nach dem zweiten Spulvorgang des Ent-
fettens das Kuhlsystem mit einer 10%igen
(100g/l) Lésung aus Wasser und Zitronen-,
Wein- oder Oxalsaure (zu beziehen durch den
Chemiekalienhandel) befillen, wobei bevor-
zugl Zitronensdure verwendet werden sollle.

2 Motor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80°C
warmlaufen lassen und ca. 10 Minuten auf
dieser Temperatur halten.

3 Motor abstellen und auf ca. 50°C abkihien
lassen.

4 Enkatkungslosung volistandig ablassen.

5 Kuhlsystem mindestens 3mal mit Frisch-
wasser spulen, dazu den Motor mit jeder
Spulftllung 5 Minuten laufenlassen.

6 Thermosiateinsaiz mit neuem Dichtring
einbauen.

7 Kuhisystem mit vorgeschriebenem Kuahl-
mittel befullen.

Hinweis

- Fdr die Entkalkung und Entrostung kénnen
auch Handelsprodukie verwendet werden,
die aus vorgenannten Sduren bestehen.

— Chromséure oder chromhaltige Produkte
dirlen aus abwassertechnischen Griinden
nicht verwendet werden.



Dichtheit prafen

1 VerschluBdeckel am Ausgleichsbehélter
abschrauben.

2 Kuihimitielstand prifen bzw. erganzen.

3 Stopfen (1) am Ausgleichsbehélter fest-
klemmen.

4 Profgerét (2) am Stopfen (1) festschrauben.
Prifgeral 001 589 83 21 00
Stoplen 665 589 00 63 00

5 Kuhlsystem mit ca. 1 bar Druck befillen.

Hinweis

Bei Undichtheit im Kiihlsystem ist ein Druckabfall

am Manometer sichtbar.

6 Bei dichtem Kiihlsystem, Druck am Venlil (3)
ablassen.

7 VerschluBdeckel festschrauben.

60 20.4-1030/2
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20-1401 Kuhlmittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Kuhimitielpumpe ausbauen.
Kuhimittelregler ausbauen (20-2470).

W20-0058-56

Schraube ....... .. ... ... . . . . . oL, 25 Nm.
Scheibe

Gehausedeckel

O-BING. 5 o covors 5 5 8 s e o o o w5 5 SRR E S P erneuern.
Kihimittelregler

Kihimittelpumpengehause

Lager

Kassetlendichtung .. ............ ... ... ... erneuern.
Flugelrad

10 Dichtung o somes o oo m o mais 4 3 5 2 5 St erneuern.
1 Schraube . . ivw e oo vmmu o v o e = 5 s s sevizes 25 Nm.
12  Scheibe

13  Riemenscheibe

14  Nabe

15  Sicherungsring

16  Einlaufstutzen

OCoONOUDWLWN =

17 Tel 1) (115« e e erneuern.
18 Schraube M10 . ... ... .. . .. 50 Nm.
19 Schraube M8 . ... . ... ... ... . . ... ... .. 25 Nm.
20 Scheibe
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NN

w20-0057-18

Daten
& der Welle 15,056
15,045
MaB ,A”
@ Flugelrad 15,018
15,000
@D Lager 54,994
54,981
MaR ,B”
@ im Gehéuse 54,970
54,940
@ der Welle 25,061
25,048
MaR ,C"
Innen-@ der Nabe 25,021
25,000
Maf3 ,D”  Abstand zwischen Fligelrad 0,6-1,0
und Gehause
Mafl ,E”  AuBen- & der Nabe 55,970
55,940
Maf3 ,F”  AuBen-@ des Fligelrades 125
Sonderwerkzeuge
- A

A

352 589 0815 00

321 582 00 63 00

AN e

Zerlegen

1 Riemenscheibe (13) abbauen.

60 20.4-1401/2
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2 Flansch (14) {ur Riemenscheibe abziehen.

Abzieher 000 589 65 33 00
Druckstiock 321 589 00 63 00

A)
r@@ﬁ% wao-ooet-s

3 Sicherungsring (15) ausbauen.

Ww20-0065-13

4 Lager mit geeignetem Druckstiick aus dem
Flugelrad und dem Gehduse herauspressen.

5 Kassettendichtung ausbauen.

60 20.4-1401/3



Zusammenbauen

1 Lager mit geeignetem Dorn in das Gehause
einpressen.

Hinweis
Lager nur am LagerauBienring (Pfeil) einpressen.

2 Sicherungsring (15) einbauen.

3 Flansch (14) fur Riemenscheibe anwarmen

und bindig auf das Lager aufpressen.

4 Kassettendichlung Uber die Welle aufsetzen.

60 20.4-1401/4
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&5 Kassettendichtung mit Dorn bis zum Kuhl-
mittelpumpengehause eindriicken.

Dorn 352 589 08 15 00

6 Kassetlendichtung mit Dorn einbauen.

Dorn 352 589 08 15 00

Hinweis
Sitz der Kassetiendichtung Uberpriifen.

7 Kohlmittelpumpenrad (9) aufsetzen.

60 20.4-1401/5
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8 Kuhimittelpumpenrad (8) bis zu einem Spalt-
mafl von 0,6-1,0 mm auf das Lager aufpressen.

9 Spaltmafl mit einem Lehrenband (Pfeil) Gber-
prifen.

10 Riemenscheibe (13) anbauen, 25 Nm.

60 204-1401/6
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20-2470 Kuhlmittelregler aus-, einbauen und prifen

Sechskantschrauben ...................... 25 Nm.
Scheibe

Gehausedeckel

O-Bing: . v c 56 oot 5 % 0 550 503 8 950 B o e erneuern.
Kdhimittetregler

g aWN =

Hinweis
Kihlmitielregler (5) mit der Entluftungséfinung
(Pfeile) nach oben einbauen.

Prifen

1 Kihimittelregler an einem Draht befestigen, in
ein mit Wasser gefilles GefaB hangen und das
Wasser erwarmen.

2 Ab ca. 8°C unter Offnungsbeginn (je nach

Ausfihrung) darf die Aufheizgeschwindigkeit
nicht mehr als 1-2°C pro Minute belragen.
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3 Wasser umrUhren, um eine gleichmaBige

Wassertemperatur zu erreichen.

4 Zum Erwarmen des Kihimittelreglers auf
keinen Fall SchweiBbrenner oder Létlampe
verwenden.

Daten
Kohlmittelregler Serien - Tropen=
ausfithrung ausfihrung

Otinungsbeginn bei °C 83 + 2 71+ 2

Hauptventi! Hub in mm 8 8
Volioffnung bei °C 95 85

KurzschluBventil Hub in mm 6,0-7,5 6,0-7,5
geschlossen bei °C 92 82

Leckwassermenge

des Hauptventils 0,67-1,17 0,67-1,17

bei 1 bar und 20°C

in l/min

max. DurchfluBmenge

bei gedttnetem Haupt- 333 333

ventil und einem Druck
von 1 bar in /min
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