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00-0004 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Spezialschlissel fur Einspritzieitungen

000 589 07 03 00

Spezialschlissel fir Rohranschlisse

000 589 50 03 00

Spezialschlussel fir Einspritzleitungen

000 588 68 03 00

Spezialschliissel fir Zylinderkopfschrauben

403 589 02 03 00

Spezialringschlissel

442 589 00 03 00

Zapfenschlussel

403 589 03 07 00

Zapfenschlissel

403 589 04 07 00

Zapfenschlissel

403 589 05 07 00

Steckschliusseleinsatz

422 589 00 09 00

VentileinstellschlUssel

422 589 00 11 00

Spezialschlussel fur Disenhalter

403 589 00 13 00

FUhrungshulse

442 589 00 14 00

FOhrungshlilse

442 589 01 14 00

Montagehiilse

442 588 02 14 00

Druckstiick

312 589 00 15 00

Dorn

312 589 13 15 00

Dorn

352 589 08 15 00

Dorn

363 689 03 15 00

Dorn

403 589 00 15 00

Dorn

403 589 00 15 01

Halse

403 589 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

Druckbolzen

442 589 00 15 00

Harteprifer , Sklerograph”

000 589 20 21 00

Kompressionsdruckschreiber

001 589 78 21 00
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Benennung

Teilnummer

MefBuhr

001 589 53 21 00

Mefgerat

001 589 69 21 00

Halter far MeBuhr

363 583 02 21 00

Mef3platte

402 589 00 21 00

AnschluBstiick

403 589 00 21 00

Prifvorrichtung

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

Dusen-Prifgerat

000 589 14 27 00

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

000 589 03 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkaslen M8 X 1; M12x1,5; M14x1,5; M14x 1,25

000 589 04 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M15 X 2

000 589 05 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M16 X% 1,5

000 588 06 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M18x 1,5

000 589 07 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M24 x 1,5

000 589 08 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M26 X 1,5

000 588 09 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M16

000 585 10 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M30x 1,5

000 589 11 28 00

Ventilheber

000 589 15 31 00

Spannband

000 589 38 31 00

Aufnahme fir Disenhalter

403 589 00 31 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Innenauszieher

000 588 28 33 00

Innenauszieher fur AuslaB

000 589 29 33 00

Innenauszieher fur Einla

000 589 30 33 00

Gegenstitze

000 589 34 33 00

Gegenstitze

000 589 35 33 00

Abzieher

000 589 45 33 00

Abzieher

000 589 65 33 00

Aus- und Einziehwerkzeug

403 589 00 33 00
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Benennung

Teilnummer

Abzieher

403 583 01 33 00

Aus- und Einziehwerkzeug

403 589 02 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

000 589 17 53 00

Kolbenringspannzange

000 589 20 61 00

Montaéehmse

403 589 00 61 00

Druckstick

321 589 00 63 00

Unterkihlkasten

3486 589 00 63 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Blockiervorrichtung

403 589 01 63 00

Einstellehre fur Einspritzpumpe bisher
Einstellehre fir Einspritzpumpe neu

403 589 04 63 00
422 589 01 63 00

FUhrungsdorn

403 589 02 63 00

Montagebiigel

403 589 05 63 00

Drehvorrichtung

407 589 00 63 00

Aufnahmeplatte

442 589 04 63 00

Federtellerdriicker

442 589 05 63 00

Bosch-Dusenreinigungsgerat

000 589 00 68 00

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 589 16 69 00

Hochdruckpumpe

422 583 00 71 00

Prufleitung

422 589 01 90 00

Adaptionsteil

403 589 00 91 00
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00-0005 Technische Daten

80/1269/EWG + 88/195/EWG

PS) kW
240
. 320 -
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OM 442 Industriemotor V/min

Motor-Baumuster 442.900

Motorleistung nach

80/1269/EWG +

88/195/EWG

Viscolifter hydraulisch

lose 218 KW (296 PS)

Lifter starr 213 KW (290 PS)

Héchstdrehmoment 1112 Nm bei
1000 — 1600/min

Nenndrehzahl! 2100/min

Zylinderzahl 8

Bohrung 130 mm &

Hub 142 mm

Gesamthubraum 15078 cm3
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W01-0048-33

Anordnung der Kolben und Zylinder

A = Fahrinchiung

Arbeitsverfahren

Férderbeginn

Verdichtung

Ziundfolge

Ventiluberschneidung
Kompressionsdruck bei ca. 120/min

Ventilspielt

Abspritzdruck der Einspritzdise

Motor-Olftillung, Olwanne mit Olfilter

Mindestoldruck bei

EinlaB
Auslaf

nau
gelaufen

600/min
1800/min

) Ventilspiel Iruhestens 30 Minuton nach Molarstillsland omstolien.

60 00.3-0005/2 F2

Diesel-Viertakt

14° v. OT

16,9

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. 23 |
min. ca. 16,5

0,5 bar
2.0 bar




80/1269/EWG + 88/195/EWG

Max. Fahrzeugleistung

Viscosellfter hydraulisch lose

Lufter starr
DIN 6271

Max. blockierte 1SO-
Nutzleistung IFN

ISO-Standard-Leistung
ICXN
Gberschreitbar um 10%

OM 442 A Industriemotor
Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG +
88/195/EWG
Viscollfter hydraulisch
lose

Lifter starr
Hochstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

80 00.3-0005/3 F2

(PS)
380

360
340
320

300

1T 1T T 1T T T 1711

280

260

240

220

200

180

180

FrT 1T 7T T 77T 7T T T T T1

140

(g/PSh)
170

160

150

140

442.901 - 400

269 KW (366 PS)
260 KW (354 PS)
1619 Nm bei
1000 ~ 1600/min
2100/min

8

128 mm &

142 mm

14618 cm3

260

200

180

120

100

a/kWh
230

220
210

200
190

kW

280 1 ) 1
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wo01-0048-33

Anordnimg dor Kolben und Zyhndur
A = Fahrnchtung

Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtung

Zundfolge

Ventiliberschneidung

Kompressionsdruck bei ca. 120/min

Ventilspiel)

Abspritzdruck der Einspritzduse

Motor-Olfullung, Olwanne mit Offilter

Mindestoéldruck bei

EinlaB
Auslafl

neu
gelaufen

Hoéchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

1) Venlilspiel frihestens 30 Minuten nach Motorstillstand einstellen.
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Diesel-Viertakt

14° v. OT

16,25

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

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 |
min. ca. 19,51

2,5 bar
0,5 bar




80/1269/EWG + 88/195/EWG
Max. Fahrzeugleistung
Viscoselufter hydraulisch lose
Lofter starr

DIN 6271

Max. blockierte 1ISO-

Nutzleistung IFN — i —

ISO-Standard-Leistung

ICXN
Uberschreitbar um 10%

OM 442 LA Industriemotor
Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG +
88/195/EWG
Viscolifter hydraulisch
lose

Lifter starr
Hochstdrehmoment

Nenndrehzah!
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum
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442.901 - 500

329 KW (447 PS)
320 KW (435 PS)
1780 Nim boi
1000 - 1600/min
2100/min

8
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142 mm

14618 cm3
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w0o1—-0048-33

Anordnung der Kolben und Zylinder
A = Fahrtrichtung

Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtung
Zindfolge
Ventiliberschneidung

Kompressionsdruck bei ca. 120/min

Ventilspieln EinlaB
Auslaf3

Abspritzdruck der Einspritzdise nau
gelaufen

Moator-Olfiillung, Olwanne mit Olfilter
Mindestdldruck bei Hoéchstdrehzahl
Leerlauldrehzahl

1) Ventilspiet frihestens 30 Minuten nach Molorstillstand omslelion.
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Diesel-Viertakt

14° v. OT

16,25

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 |
min. ca. 19,5 |

2,5 bar
0,5 bar




80/1289/EWG + 88/195/EWG (PS) kW

520 —
e LT T T udheszs
Max. Fahrzeugleistung 500 - 360 360 kW (439 PS) ( )
Viscosel(fter hydraulisch lose e 480 - u
B T a40 1/ 353 KW (480 PS)
LOfter starr 460 C EE32'7 ka/ (445 PS)
440 = 320 TN =
DIN 6271 420 ,/ y
- 300 /1y -
400 |~ 4 -
Max. blockierte 1SO- a0l 280 fois N
Nutzleistung IFN —_— - 360 |- ENT
260 7 o
340 C g—:

. / :N ||
ISO-Standard-Leistung a0 L 240 n N
ICXN 300 [ 220 yi 2 H
Uberschreitbar um 10% = / R\ -

280 / z

L 200 2N
260 |- [ e

N 7 iNT
240 |- 180 1 s
220 160
200 | 1 ]

— 140 J# — Nm
180 2020 Nm — 2100
160 = 120 R — 2000

y N j 1900
VA B e T 1800
- TR 1700
1600
1500
(a/PSh) g/kWh
170 230
160l 220
210 -
150 la
200 PN e b
140 190 g
800 1000 1200 1400 1600 1800 2100
OM 442 LA Industriemotor 1/min

Motor-Baumuster 442.8901 - 501

Motorleistung nach

80/1269/EWG +

88/195/EWG

Viscolifter hydraulisch

lose 362 KW (492 PS)

Lofter starr 353 KW (460 PS)

Hochstdrehmoment 2020 Nm bei
1000 - 1600/min

Nenndrehzahl 2100/min

Zylinderzah!l 8

Bohrung 128 mm &

Hub 142 mm

Gesamthubraum 14618 cm3
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WO01-0048~-33

Anordnung der Kolben und Zyhnder
A = Fahrtrichlung

Arbeitsverfahren

Férderbeginn

Verdichtung

Zandfolge

Ventiliberschneidung
Kompressionsdruck bei ca. 120/min

Ventilspielt)

Abspritzdruck der Einspritzdise

Motor-Olftllung, Olwanne mit Olffilter

Mindestdldruck bei

EinlaB3
AuslaB

neu
gelaufen

Hochstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

Y Ventilspiel frihestens 30 Minuten nach Molorsullstand oinstetien.
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Diesel-Viertakt

14° v. OT

16,25

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 |
min. ca. 19,51

2,5 bar
0,5 bar




80/1269/EWG + 88/195/EWG

Max. Fahrzeugleistung

Viscoselifter hydraulisch lose

Lifter starr
DIN 6271

Max. blockierte ISO-
Nutzleistung IFN

ISO-Standard-Leistung
ICXN
Uberschreitbar um 10%

OM 444 A Industriemotor
Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG +
88/195/EWG
Viscolufter hydraulisch
lose

Lafter starr
Hochstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzaht
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

60 00.3-0005/8 F2

— — —

444.901 - 400

460 KW (552 PS)
390 KW (530 PS)
2400 Nm bei
1000 - 1600/min
2100/min

12

128 mm &

142 mm

21930 cm3

(PS)
580 —

560 |-
540
520
500
480
460 |-
440
420
400
380 |-
360
340 |-
320 F
300 ~
280 ~
260

240 [

220 -

L

LI

(9/PSh)
170

160

150

140

400 —t
380 -
360
340 /
320 7
300 /Y
280
260
240
220
200
180

160

o/kWh
230

220

210 >
200 ~

190

KW

420 T

[ 11
402 kW (547 PSY

406 kW (552 PS)

‘\o\.
AN
‘1

~

N
N

M,

y
Max. Drehzah! bel schwerem Einsatz

S
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Anordnung der Kolben und Zyhnder
A = Fabhrtrichtung
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Foérderbeginn 14° v. OT
Verdichtung 16,25
Zundfolge 1-12-5-8-3-10-6-7-2-11-4-9
Ventiluberschneidung 6-7-2-11-4-9-1-12-5-8-3-10
Kompressionsdruck bei ca. 120/min mind. 20 bar
Ventilspielt EinlaB3 0,40 mm
AuslaB 0,60 mm
Abspritzdruck der Einspritzdiise neu 200 + 8 bar
gelaufen mind. 175 bar
Motor-Olfiillung, Olwanne mit Olfilter max. ca. 33,5 |
min. ca. 23,51
Mindestoéldruck bei Hochstdrehzahl 2,5 bar
Leerlaufdrehzahl 0,5 bar

) Ventilspiel frihestens 30 Minuten nach Motorstillstand einstellen.

60 00.3-0005/10 F2



80/1269/EWG + B8/195/EWG

(PS) KW 4398 KW 1877 PS)
680 — 500 483 kW (670 PS)
Max. Fahrzeugleistung 480 ; e
. .. . 640 78 kW (850 P8
Viscoselifter hydraulisch lose ~ —— ——— | 460 i/., e
(1 _— » L 448 kKW (609 PS)
Lufter starr 600 — 440 4 ,‘J —
L y 1/
420 —
DIN 6271 560 |- / /’
L 400 ) 7 —
Max. blockierte 1SO- 520 - 380 -/ // -
Nutzleistung 1IFN —_———— 480 P 360 2R
L 340 Hf N
. _Lei g
ISO-Standard-Leistung 440 - a0 ! // N
ICXN 5
. . 300 - N
tiberschreitbar um 10% 400 - / 2
280 % o
= / £
360 ~ 260 / f |
@
~ 220 —
| /
LI ; N
t 2700 Nm Nm
sq0 L 180 ~N — 2700
- 1 NN L 12500
/7 N N
, 8 N 2300
2100
(a/PSh)  g/kWh
170 230
160 L 220
210 .
150 L//KJ.,
200 et H
140 L 190 i s o) S v 3
800 1000 1200 1400 1600 1800 2100
OM 444 LA Industriemotor 1/min
Motor-Baumuster 444.901 - 500

Motorleistung nach

80/1269/EWG +

88/195/EWG

Viscolifter hydraulisch

lose 498 KW (677 PS)

Lifter starr 478 KW (650 PS)

Hochstdrehmoment 2100 Nm bet
1000 - 1600/min

Nenndrehzahi 2100/min

Zylinderzahl 12

Bohrung 128 mm &

Hub 142 mm

Gesamthubraum 21930 cm3

60 00.3-0005/11 F2
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Anordnung der Kolben und Zylinder
A = Fahririchtung

Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Forderbeginn 14° v. OT
Verdichtung 16,25
Zundfolge 1-12-5~8-3-10-6-7-2-11-4-9
Ventiluberschneidung 6-~-7-2-11-4-9-1-12-5-8-3-10
Kompressionsdruck bei ca. 120/min mind. 20 bar
Ventilspieln EinlaB 0,40 mm
Auslal 0,60 mm
Abspritzdruck der Einspritzdise neu 200 + 8 bar
gelaufen mind. 175 bar
Motor-Olfiillung, Olwanne mit Offilter max. ca. 33,5 |

min. ca. 23,5 |

Mindestoldruck bei Hochstdrehzahl 2,5 bar
Leerlaufdrehzahl 0,5 bar

1 Venlilspiel Iriheslens 30 Minuten nach Molorstilisiand einstellen.

60 00.3-0005/12 F2



80/1269/EWG + 88/195/EWG
Max. Fahrzeugleistung
Viscoseliifter hydraulisch lose
Lifter starr

DIN 6271

Max. blockierte 1SO-

Nutzleistung IFN

ISO-Standard-Leistung

ICXN
(iberschreitbar um 10%

OM 444 LA Industriemotor
Motor-Baumuster

Motorleistung nach
80/1269/EWG +
88/195/EWG
Viscoliifter hydraulisch
lose

Lifter starr
Hoéchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

60 00.3-0005/13 F2

444.901 - 501

612 KW (832 PS)
588 KW (800 PS)
3260 Nm bei
1000 - 1600/min
2100/min

12

128 mm &

142 mm

21830 cm3
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6 ) 4 3 2
WO01-0049-34
Anordnung der Kolben und Zylinder
A = Fahrtrichlung
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Forderbeginn 13° v. OT
Verdichtung 14,25
Zundfolge 1-12-5-8-3-10-6-7-2-11-4-9
Ventiliberschneidung 6-7-2-11-4-9-1-12-5-8-3-10
Kompressionsdruck bei ca. 120/min mind. 17 bar
Ventilspiel Einla 0,40 mm
Auslaf3 0,60 mm
Abspritzdruck der Einspritzduse neu 200 + 8 bar
gelaufen mind. 175 bar
Motor-Olftillung, Olwanne mit Olfilter max. ca. 33,5 |
min. ca. 23,5 |
Mindestdldruck bei Hochstdrehzahl 2,5 bar
Leerlaufdrehzah! 0,5 bar

1) Ventilspiel frihestens 30 Minuten nach Motorslillstand einstellen.

60 00.3-0005/14 F2



00-0010 Anziehdrehmomente

Gruppe Benennung Nm

01 Kurbelwellenlagerdecke! zentrale Schrauben .. ..... ... ... ... ....... ... N
Kurbelwellenlagerdeckel seitliche Schrauben . ....... ... ... ... .. .... 80
Olabscheider an Zylinderkurbelgehause . ............................ 8
Otwanne an Zylinderkurbelgehduse . .....................c.u.oui... 308
OlablaBschraube an OWanne ... ... 80
Oleintiilstutzen an Olwanne . . . .....ou e 25
Schraubstutzen OlmeBstabfihrungsrohr an Olwanne ... ........ ......... 50
Deckel auf Steuergehduse und Zylinderkurbelgehduse . ................. 257)
Steuergehduse an Zylinderkurbelgehduse M12x1,5 ... ... ............. 100
Steuergehduse an Zylinderkurbelgehduse M10 ... ... ... ... ... ... .. .... 60
Deckel an Zylinderkurbelgehduse vorn . .. .. ... ... .. ... ... . ... 25
VerschluBschraube Olkanal Schwungradseite M30X1,56-10.9 ............ 180
VerschluBschraube Olkanal Lifterseite M30X1,5~10.9 . ................ 180
Verschlufischraube Hauptélkanal und Verbindungskanal
Lifterseite M26 X 1,5 = 10.9 . . . . . i e 150
VerschluBschraube Olkanal Schwungradseite M30X1,5 ... .............. 200
VerschluBschraube Olversorgung Nebenantrieb M18X1,5 .. .............. 80
VerschluBschraube Olversorgung Turbolader M14x1,6 ... ............... 50
VerschiuBschraube Temperaturgeber M14X 1,5 . ... ... ... .. ... ... .... 50
Verschlufischraube Kuhlmittelzulauf und Racklauf
Luftpresser M14X 1,5 . . 50
KuhimittelablaBschravbe M14X1,5 ... ... ... ... ... . . . 50
VerschiuBBschraube Kihimittelkanal oben M26X1,5 .. ... . ... ... ....... 120
VerschluBmulter Nockenwellonbohrung M22x 1,5 . .. .. .. .. ... ... ... 100
Anlaufscheibe an Steuergehduse . ... ... . . L e 25
Verschiuldeckel Lultpresseroffnung an Steuergehause . ... ... ........ ... 30
Starterbefestigung an Steuergohause .. ... ... L L L 80
Verschluflschraube Schauloch Forderbeginn M26X1,5 . ... .. .. ... ... .. 80
VerschiuBschraube Schauloch Férderbeginn M38Xx1,5 .. ... ... . ........ 40
Deckel OT-Schauloch an Steuergehduse . ............. ... ... . 25
VerschluBschraube Kernloch Zylinderkopf M22x1,5 . ................... 100
Zylinderkopf an Zylinderkurbelgehduse . ......... ... .. ... ... ... . ..., 2)
Zylinderkopfhaube . ... ... ... 25
Schraubstutzen EntlGhung Zylinderkurbolgehause-
Kihlmittelkanal rachts M14 X 1,6 . . . . e e 50
Fuhrungsrohr OlmeBstab an Olwanne .. ... .. ottt i e 35
Drehzahimessaerantriob vordores Nockonwellenende . ... .. ........... ... 35
VerschluB3schraube fiir Vonll Konslanldrossel M32x1,5 ... ... ... ....... 150

60 00.3-0010/1 F2



Gruppe Benennung Nm

03 Gegengewichte an Kurbelwelle .. ........ ... ... .. ... ... .. ... ..... 6)
Nabe Riemenscheibe an Kurbelwelle . ........... ... .. .. .. .. ... .. ... 200
Schwingungsdampfer an Kurbelwelle .. ......... ... ... ... .......... 200
Riemenscheibe an Nabe . .......... .. .. . ... . . . . 25
Riemenscheibe an Schwingungsdampfer .. ...... ... ... ... .......... 25
Pleuelstange an Kurbelwselle .. ... ... ..., . . . . . i, 3)
Schwungrad an Kurbelwelle ... ........ .. ... ... . . . . . .. 5)
Zahnkranzirager an Kurbelwelle .. ... ... .. ... ... . . . .. .. ..., 5

05 Kipphebelbock an Zylinderkopf . ......... ... ... . .. . . 75
Kontermutter an Einstellschraube . .......... ... ... .. . . .. ... . ... 50
Verstellsegment an Nockenwsllenrad . .. ............ ... ... ... ...... 50

07 Antriebsrad an Einspritzpumpe . ... .. e 35
Einspritzpumpe an Zylinderkurbelgehduse . ............ ... .. ... .. ..., 509
Einspritzdruckleitungen an Einspritzpumpe und Einspritzdise ............. 25
Befestigungsschelle Einspritzleitungen ... ... ... ... .. . L oL, 10
Lagerrohr an Zylinderkurbelgohduse M16 .. ... ... ... .. ... . .. ... 150
Lagerrohr an Zylinderkurbelgehduse M10 . ... ... ... ... ... ... ... .. 50
Kontermutter Zugstange Einspritzpumpe . . ... ... . oL 8
Kontermutter Anschlagbolzen Zwischendrehzahl M8 ... ................. 20
Kontermutter EinstellhGlse Zwischendrehzahl M22x1,5 .. ............... 30
Kontermutter Vollastanschlag Einspritzpumpe M6 . ... .................. 5
Sicherungskappe fur VollastplombierungM6 .. ... .. ... ... ... ... .. ... 5
Verbindungsleitung Ladeluftrohr . .. oo oo 25
Kraftstoffiltor an Haller . . .. ... .. .. . e 80
Halter fur Kraftstoffilter an Deckel Slouergehause . ... .. ... ... ... .... 80
Filtertopl an Deckel . ... ... . .. . . . e, 15
Kraftstoft-Leitungen an Forderpumpo, Filtor und Einspritzpumpe ... ........ 30
Entliftungsschraube Krattstoffillor . .. ... .. ... . . 15
Dise im Dlsenhalter . .. .. ... . . . e 80
Druckschraube Dusenhalter an Zylinderkopf .. ... ... ... .. ... .. ...... 70
Halter Kraftstoff-Vorreiniger an Quersaugrohr .. ... ... ... ... ... ....... 25

09 Ladeluftrohr an Zylinderkopf . .. ... ... .. e 25
Querverbindung an Ladeluftrohre . . ... ... ... ... ... .. 50
Verbindung Ladeluftrohre .. ... ... ... .. . .. ... 50
Turbolader an Auspuffkrimmer . . .. ... .. ... i e e 50
Luftansaugrohr an Halter M10 . . .. .. ... .. ... 50
Luftansaugrohr an Halter M8 . . . . . . . .. . .. . .. 25
Anschiu3 Entliftung Zylinderkurbelgehause an Luftansaugrohr ... .. ........ 80
MeESSONAE . . oo e e 50

13 VerschluBBschraube an Luftpresserzylinderkopf .. ... ... .. .. ... ... ... 80
Stutzen far Kuhimittelzutauf an Zylinderkopf ... ... ... .. ... ... ... ... 50
Stutzen fir Kihlmittelzu- und Ricklauf an Zylinderkurbelgehdause .. ..... ... 50
Stutzen fur Kohimittelnicklaut an Zylinderkopf . ... ... ... . . L Lo L. 50
Stutzen fir Druckluft an Zylinderkopf ... ... .. ... .. .. . . . ... 80

60 00.3-0010/2 F2



Gruppe Benennung Nm
13 Stutzen fir Sauglufl an Zylinderkop!f .. .. ... ... o 8
Drucklamelle an Zwischenplatte ... ... ........ .. ... 15
Zwischenplatte an Zylinderkopl . ... ... .. ... 30
Antriebsrad an Kurbelwolle-Lultpresser . . ... .. ... ... . .. . ... ... ... 360
Pleuelstange an Kurbelwelle-Luftpresser .. ........ . ... ... ... .. ... 30
Zylinderlaufbuchse an Stouergehdiuse M8, 10.9 . ... ... ... ... ...... 30
Zylinderkopf an Zylinderlaufbuchse . ... ... ... ... . . . . i 30
Lenkhelfpumpe an Steuergohduse . ... ...t i 60
Kihimittelleilung an Stutzen . .. o oo e e 35
Lagerdeckel an Steuergohause . .. ... ... .t e 30
Befestigungsflansch fir Lager an Buchse . .......... ... .. ... ... ..., 50
14 Abgaskriummer an Zylinderkopf . . ... ... ... . . .. 50
Saugrohr an Zylinderkopf ... ... ... 40
Ladeluftrohr an Zylinderkopf 10.9 ... ... ... . i 40
VerschluBschraube Startpilot ... ... .. ... . .. 30
Startpilotdiise Kontermutter . . ... ... ...t e 30
Quersaugrohr an Saugrohr . ... .. .. e e 50
Sicherungsblech Motorbremse an Abgaskrummer .. ... ... ... ... ... ... 25
Hebel an Welle Drosselklappe .. ... . i 15
Halter Motorbremse links an Stouergehdause M16 ... ....... ... ... ...... 150
Halter Motorbremse rechts an Saugrohr M10 . . .. ... ... ... ... .. ... ... 50
Lagerbolzen fur Arbeitszylindor an Haltor .. . ... ... ... .. ... ... . ..., 25
Kontermutter Arbeitszylinder-Kolbenstange .. ....... ... ... .. .. ..... 20
Halter an Klappenslutzen . .. ... . ...ttt e et e 35
Klappenstutzen Motorbremse an Abgasturbolader M10 . . ... ... ... ..... 50
Arbeitszylinder an Lagerbolzen .. .. ... ... .. ... i e 10
VerschluBschraube im Saugrohrrechts M26 . . .. ... ... ... .. ........ 50
15 Trager fur Generator an Zylinderkurbelgehduse ....................... 160
Generator an Trager ... ..ot e e e 50
Klemmstiick Spannschraube an Generator .. ......................... 35
Spannschraube an Olwanne .. ................cucuuiuunanon.’u.. 50
Lafterriemenscheibe an Generalor M16X1,5 ... .. ... ... .o, 55
Abdeckblech an Generator . .. .. .. ... ... ititiiiit e 50
Starter an Steuergehause . ... ... .ottt e e 80
‘Riemenscheibe an Generator . .......... ...ttt 150
18 Oliberdruckventil an OlpuMPe .. ..o oot e 35
Olpumpe an Zylinderkurbelgehduse . .. ... .........ouiiianenuno .. 35
Deckel @an OIpUMPe . .« ittt i e e 25
Saugrohr an OlpUMPE . . .o vt v i 35
Saugrohr an Zylinderkurbelgehduse . ........ ... .. . i i, 35
Olspritzdiise an Zylinderkurbelgehause (Kolbenspritze) . ................. 40
Olkiihler an OIfilterkopf . . ..o vt i e e e e 25
Umgehungsventit OIfilter ... ... e 60
VerschluBschraube Oleinfiillung an Offifterkopf .. ... ................... 80
OlablaBschraube an Offiltertopf . .. .. ... . .o, 50

60 00.3-0010/3 F2



Gruppe Benennung Nm

18 Olfiltertopf an OHfilterkopf . . .. ... ot 50
Offilter mit Olkahler an Zylinderkurbelgehause ... ..................... 70
KihimittelablaBschraube an Olkithler ... .......... ..o, 50
Deckel Olkithler an Zusatzélkithlergehduse . ......................... 25
VerschluBschraube Olkanal Zusatzolkihler ... ..............ouuuinne.n. 80
Oldruckleitung an Turbolader ... ........ ...t 25
Cldruckteitung an Zylinderkurbelgehduse ............. ... ... . ... ... .. 25
Rohrkriimmer Olriicklauf an Turbolader ... .............oouininenn... 25
Stutzen Olriicklauf an Steuergehduse rechls .. .. .......vvueneuenn.... 120
Kontermutter Olriicklaut an Steuergehause inks . ... ..........c..oouu.... 30
Abschirmblech an Steuergehduse . ............. .. .. 150
Stutzen an Olfilterkopf M24X 1,5 . .. .. ..ttt 35
Deckel Olfilterkopf an Olfilterkopf M8 .. ... ... v vt 25
Olfilterkopf an Zylinderkurbelgehause M26X1,5 . ... ................... 80
Olfitterkopf an Zylinderkurbelgehause M10 .. ...............ovuenr.n.. 50
Olfilterkopf an Offilterkopf M10 . ... ... et e e e 40

20 KoOhimittelpumpe an Zylinderkurbelgehduse . ............. ... ..c....... 25
Kahimittelauslaufstutzen an Kihlmittelpumpse M8 .. .. ... ... .. ... .. ... 25
Kahimittelauslaufstutzen an Kithimittelpumpo M10 ... .. ... .. ..o .. ... 50
Riemenscheibe an Kihlmiltolpumpe . ... .. .. i i i 25
Starrliifter an elastische Nabe ... ... .. ... o i e 30
Viskolufter mit Zwischenstick und Riemenscheibe an Nabe .............. 30
Viskolufter mit Zwischenstiick und Riemenscheibe an
Schwingungsdampfer . ... ... e e 30
Luftertrager an Zylinderkurbelgehduse . ... ....... ... .. ... ... .. ... 60
Spannarm an Liftertrager . ... ... .. .. it n it i e 80
Spannschraube an Liftertrager . ...... .. .. .. . . e 50
Klemmstick Iiir Spannschraube an Spannarm ... ... ... ..o it 80
Lifterzarge an Molortrager . ... ... . i e e e 50
Liifterzarge an OWaNNe . .. ... ...ttt e 50
Halter an LUfterzarge .. .. ... ... i et e e e 50
Viskolufter an Nabe Riemenschoibe ... .. ... . i 30

22 Motortrager vorn an Zylindatkurbelgebhause . ....... ... ... L oo 110
Aufhangedse vorn an Zylinderkurbelgehduse M20 ... ... ... . L oL 330
Aufhangedse vorn an Zylinderkurbelgehause M10 ... ... ... ... L L 50
Aufhangebse hinten an Steuergehduse .. .. .......... . ..., 150

23 Lagergehduse und Lagerflansch an Steuergehduse .................... 25
Abtriebsflansch an Welle Nebenantrieb . ... . ... ... ... ... ......... 300
Antriebsrad an Nebenantrieb . . ... .. ... ... .. ... . .. ., 300
Olversorgung fir Nebenantrieb (Oldiise) . .............c.cooiiein..on.. 80
Lagergehduse an Steuergeh@use ............... ... i 25

60 00.3-0010/4 F2



Anmerkungen:

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

2 Anzugschema Zylinderkopf
In 6 Stufen anziehen: 1. Stufe 10 Nm, 1
2. Stufe 50 Nm, /J
3. Stufe 100 Nm,
4. Stufe 140 bis 150 3o o
Nm,
5. Stufe 180 bis 190
Nm,
6. Stufe 90° bis 100° 6 ®

O @)
Drehwinkel. o o

W01-0044-13

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° Drehwinkal.

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

7 Anzugschema Steuergehausedeckel.

WO01-0045-13
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8 Anzugschema Olwanne

a) Eckschrauben uber Krouz A-C und B-D mit
30 Nm anziehen.

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

zuletzt angezogenen Eckschraube).

c) Eckschrauben mit 30 Nm nachziehen.

8 Anzugschema Einspritzpumpe

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

b) Voranzug 10 Nm.

c) Fertiganzug 50 Nm.

60 00.3-0010/6 F2
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00-0901 Instandsetzung von Gewindebohrungen durch Heli-Coil Einsétze

Daten

Metrisches Gewinde

Kernlochbohrung-@&

AuBen— Spiralbohrer

M6

6,1-6,2-6,25

M8

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

M8 x 1

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

M10

10,25

M12

12,25-12,5

M12 x 1,5

12,25

M14

14,25-14.5

M14 x 1,5

14,25

M15 X 2

15,25

M16

16,25-16,5

M16 X 1,5

16,25

M24 x 1,5

24,25

M26 X 1,5

NN
oo
[=]FN
ml'w

26,25

M30 x 1,5

"CO
(=]
n
w

30,05

30,25

60 00.3-0901/1 F2



Sonderwerkzeuge

CEEEE— / \
000569 0328 00 000 589 04 28 00 000 589 05 28 00 000 589 0G 28 00 000 589 07 28 00
N ~ S~ S
N\ N / \

! i % 1'[

000 589 08 28 00 000 589 09 28 00 000 589 10 28 00 000 583 11 28 00
./ ~___ - U ~___
Instandsetzen

1 Kernloch mit Spiralbohrer aufbohren.

Hinweis
Bohrung nicht ansenken.

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

3 Dem Gewinde entsprechende Spindel (1) und
Mundstiick (2) an das Einbauwerkzeug mon-
tieren.

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

W00-0001-13
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4 Heli-Coil-Gewindeeinsatz (3) in die Spindel (1)
im Einbauwerkzeug einsetzen.

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

5 Gewindeeinsatz (3) mit der Spindel durch das
Mundstuick 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 mittels Zapfen-
brecher entfernen. Bei Gewindeeinsatzen uber
M12 mittels Spitzzange Mitnehmerzapfen durch
Auf- und Abbewegungen entfernen.

60 00.3-0901/3 F2
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01-1200 Verdichtungsdruck prifen

Vorausgegangene Arbeiten:

Ventilspiel einsiellen (05-1122).

Molor warmiaufen lassen (70-95°C).

Einspritzdise mit Disenhalter ausbauen (07-6812).

Daten

Nutzfahrzeugmotor mind. 20 bar
Verdichtungsdruck

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

403 589 04 07 00 001 58978 21 00 403 589 00 21 00

N o Ne s e b N

Prifen

1 Dichtring (1) auf die Dichtflache im Zylinder-
kopf einlegen. AnschluB3stick (2) einsetzen und
Druckschraube (3) anziehen.

AnschluBstick 403 589 00 21 00
Zapfenschiussel 403 589 04 07 00

W05-0115-13

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

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

Kompressionsdruckschreiber 001 589 78 21 00

\ W00-0010~13
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Hinweis

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

4 Kompressionsdruckschreiber und AnschluB-

stick abbauen. Dichtring von der Dichtflache im
Zylinderkopf abnehmen.

60 01.3-1200/2 F2



01-2200 Motor aus-, und einbauen

z "’f((ﬂ? <P
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3 Kihlmittelschlauche links
4 Lenkungsleitungen

5 Fihrungsrohr OimefBstab
6

Sechskantschrauben
7 Leerlaufzug
11 Sicherungsblech .......... .. ... ... ...... erneuern.

12  Gasgestange

15  Kupplungsleitung

16  Druckluftleitung

17  Befestigungsschelle

18 Sechskantschraube

19  Kraftstoffleitungen

20 Dichtringe

21 Abgasrohr

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

35  Schlauchleitung Oleinfillstutzen

36 Elektrische Leitungen Starter

37  Sechskantmuttern

45  Kupplungsleitung

46  Kupplungsverstarker

47 Dichtringe .......... ... .o i erneuern.
48  Halter

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

51 Std8el

53 Kuhler

54  Sechskantschrauben

55 Lifterring

56 Sechskantschrauben

58 Sechskantschrauben

60 Sechskantschrauben M12x40

60 01.3-2200/2 F2
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1 Schmutzfanger
2 Sechskantschrauben
21 Abgasrohr

22  Sechskantschrauben ..............
23  Sechskantmutiern ................
24  Druckluftleitungen

25 Dichtringe ............... .. .. ...
26  Druckluftleitung

27  Gummimanschette

28 Elektrische Steckverbindung

30 Elektrische Steckverbindung

31 Kdhimittelschiduche rechts

32 Kihimittelrohre

34  Kihlmittelschlauch
35 Oteinfillleitung

38 Kihlschlauch

339 Abdeckung

40 Sechskantmuttern

41 Masseband

42  Elektrische Leitungen

43  Halter

44  Sechskantschraube

53  Kohler

54  Sechskantschrauben

55 Lufterring

56 Sechskantschauben

58 Sechskantschrauben

59 Motorlagerung .............. ...
60 Sechskantschrauben

62 Ausricklager ....................
63 Federsicherung

65 Gummilagerung ..................
66 Kontrolldeckel

67 Sechskantschrauben

erneuern.
erneuern.

erneuern.

priifen, ggf. erneuern, Zapfen mit Graphitfett
einfetien.

Graphitfett.

prifen, ggf. erneuern.

Anziehdrehmomente Nm
Kraftstoffleitung in Kraftstoff-Handpumpe 25
Druckluftleitung an Verteilerstiick SW 19 25
Abgaskrimmer an Abgasrohr 70
Kupplungsverstarker an Getriebe 50
Motor an Getriebe 40
Motor an Motorlagerung SW 24 8.8 170
SW24 109 240
Sw 27 355
Handelsibliche Werkzeuge
Motordirigent Bestell-Nummer 3180 z. B. Firma
Wilbar Werkzeugfabrik
5630 Remscheid-Hasten
Betriebsmittel
Stapler, 3 to Bestel-Nummer DEG 2531 z. B. Firma
IRION

7000 Stuttgart
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Hinweis _

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

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

Ausbauen

1 Batterie abklemmen.
2 Kuhlmittel ablassen und auffangen.

3 Fahrerhaus kippen.

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

5 KuhImittelschlauch (3) vom Kiihler trennen.

6 Lenkungsleitungen (4) hinter dem Kihler
trennen.

Einbauhinweis
Hydraulikanlage der Lenkung entliiften.

\

W01-0352-13
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7 OlmeBstab-Fuhrungsrohr (5) abbauen.

8 Sechskantmutter (8) am Leerlaufzug (7)
16sen. 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 verschlieflen.

Hinweis

Hydraulikflissigkeit nicht mit Fahrzeuglack in
BeriOhrung bringen. Bei Berihrung sofort mit
Wasser abwaschen.

Einbauhinweis

~ Kupplungsleitung mit neuem Sicherungsblech
sichern.

- Kupplungbetétigung entliiften.

60 01.3-2200/8 f2
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11 Kugelpfanne (14) entsichern und Gasge-
stdnge abnehmen.

Einbauhinweis
Kugelpfanne (14) mit Mehrzweckfett fetten.

12 Hydraulikleitung (15) zwischen Motor und
Kupplungsgehause trennen.

13 Druckluftleitung (16) am Motor trennen.
Uberwurfmutter der Verschraubung am Rahmen
I6sen und Druckluftieitung zurtickschwenken.

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

60 01.3-2200/7 F2
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16 Kraftstoffleitungen (19) am Filterhalter
trennen und von an der Handpumpe abschrau-
ben. Kabelbinder entfernen.

Einbauhinweis
- Neue Dichtringe (20) verwenden.
- Kraftstoffanlage entliften.

16 Abgasrohre (21) beidseitig vom Auspuff-
krummer abbauen und zurickziehen.

Einbauhinweis

Sechskantmuttern (23) und Sechskantschrauben
(22) erneuern.

17 Druckluftleitungen (24) vom Verteilerstick
abschrauben.

Einbauhinweis
Dichtringe (25) erneuern.

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

19 Gummimanschette (27) von der Ansauglei-
tung abbauen.

60 01.3-2200/8 F2
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20 Elektrische Steckverbindung (28) aus der
Halteklammer (29) ziehen und trennen.
Kabelbinder entfernen.

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

22 Kuhlmittelleitungen (31) rechts vom Kuhler
trennen.

23 Kuhlmittelrohre mit Halter (32) vom Kihler
abbauen.

60 01.3-2200/9 F2
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24 Kuhimittelschlauch (34) am Kuhler abbauen.

25 Schlauchleitung (35) vom Oleinfullstutzen
abbauen.

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

27 Kuhlschlauch (38) vom Drehstromgenerator
abziehen.

60 01.3-2200/10 F2
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28 Abdeckung (39) am Drehstromgenerator
abbauen. Masseband (41) und Abdeckung ab-
nehmen.

W01-0372-13

29 Elektrische Leitungen (42) vom Drehstrom-
generator abschrauben.

N WO1-0373-12

30 Halter (43) mit Kabel vom Kuhimittelrohr
abbauen.

W01.0374-13

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

Einbauhinweis
Neue Dichtringe (47) verwenden.

60 01.3-2200/11 F2



32 Kupplungsverstarker (46) abbauen, Halter
(48) und Abdeckblech (50) abnehmen.

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

Einbauhinweis
StoBelkopt mit Langzeitschmierfett bestreichen.

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

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

60 01.3-2200/12 F2
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36 Motordirigent in die Laschen (57) einhangen
und Kette spannen.

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

38 Sechskantschrauben (60} am Kupplungs-
gehduse herausschrauben.

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

60 01.3-2200113 F2
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40 Mit Montiereisen beidseitig den Motor vom
Kupplungsgehéduse wegdrucken, bis die An-
triebswelle (61) des Getriebes frei ist.

41 Motor herausheben und sicher absetzen.

42 Federsicherung (63) an der Kupplungsdruck-
platte auseinanderdriicken und Ausriicklager (62)
abnehmen.

\s
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W01-0385-13
Einbauen = NN
2 A
V e . — & ,4(
1 Verzahnung der Antriebswelle (61) reinigen §(~§$(§

und mit Langzeitschmierfett bestreichen.
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2 Lagerbuchse (64) in der Ausrickgabel (52)
auf VerschleiB prifen, ggf. erneuern.
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3 Auflageflachen der Ausrickgabel und des
Ausricklagers mit Graphitfett bestreichen.

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

5 Motorlagerung (59) und Kuhlerlagerung (65)
auf Verschleifl prufen, ggf. erneuern.

6 FUhrungszapfen (Pfeil) der Motorlager mit
Graphitfett fetten.

7 Motor in den Rahmen heben und so ausrich-
ten, daB die Motorlangsachse mit der Getriebe-

langsachse fluchtet.

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

60 01.3-2200/15 F2
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9 Kontrolideckel (66) an der Unterseite des
Kupplungsgehauses abbauen.

10 Motor am Zahnkranz soweit drehen, daf} die
Innenverzahnung der Kupplung mit der Ver-
zahnung der Antriebswelle Ubersinstimmt.

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

12 Motor langsam absenken und dabei darauf

achten, da8 die Fihrungszapfen der Lagerung in
die Halterungen am Motor einrasten.

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

60 013 2200/16 F2

Ww01.0382.13

62

Ww01-0392-13




14 Kontrolldeckel {66) montieren.

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

Hinweis

Motorélstand und Kihimittelstand richtigstellen.

Motor auf Dichtheit prifen.

60 01.3-2200/17 F2
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01-5014 Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

W01-0040~-15

Federscheibe
Zylinderkopfhaube

S WN ~

Ab-, Anbauen

Sechskantschraube . ........ ... .. ..........

DICAURGT oo o - - i e o o st o o e s st 5 o

1 Sechskantschrauben (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 01.3-5014/1 F2




01-6160 Zylinderkopf ab- und anbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Kihimittel ablassen.

Ansaugkrimmer abbauen (14-0053).
Abgaskrimmer abbauen (14-0068).
Zylinderkopfhaube abbauen (01-5014).

W01-0039-37

1 Kipphebelschraube ....................... 75 Nm.
2 Kipphebel
3 Zylinderkopfschraube . .................... Steckschitsseleinsatz 422 589 00 09 00,
Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 170 mm.
4 Zylinderkopfschraube . .................... Steckschlisseleinsatz 422 §89 00 09 00,
Wiederverwendbar bis Schaftldnge max. 146 mm.
5 Zylinderkopfschraube . .................... Spezialschlissel 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 StéBelstange
7 Zylinderkopf . ... .. seitlich ablegen, Anzugschema beachten.
8 Zentrierhdlse
9 Zylinderkopfdichtung . ........... ... ...... erneuern, Hinweis beachten.

60 01.3-6160/1 F2



Anziehdrehmomente Nm
Einspritzleitungen an Pumpe und Dise 25
Ansaugkrimmer 30
Zylinderkopfhaube 25
Abgaskrimmer 50
Kipphebelbock an Zylinderkopf 75
Daten
Gesamthdhe des Zylinderkopfes im Neuzustand 114,00
113,90
Zuldssige Materialabnahme bis zur Mindesthéhe von 113,40
Zulassige Unebenheit der unteren Trennflache auf einer Lange von 150 mm 0,015
Zulassige Abweichung der Parallelitdt der oberen zur unteren Trennflache 0,1

Zylinderkopf unter Wasser mit Luftdruck auf Dichtheit prifen

2,5 bar Uberdruck

Duseniuberstand

1,6-2,4

Anordnung der Einspritzleitungen

4 ‘I' 1 5
5 0l (3 2 6
=11

WO07-0054~14

EE ]
W07-0053~13 8
B2

OM 441
OM 441 LA

OM 442

OM 442 A

OM 442 LA
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wWO07—0055-15

OM 443 | 1
OM 443 A W07 -0056—16
OM 443 LA

Industriemotor

OM 444 A

OM 444 LA
Sonderwerkzeuge

000 589 07 03 00 000 589 68 03 00 000 589 50 03 00 403 589 02 03 00

| SRS S J A J o )

Hinweis

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

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

— Ist der Kolbeniiberstand kleiner als 0,3 mm,
Serien-Zylinderkopfdichtung einbauen.

- Ist der Kolbeniiberstand 0,3 mm oder gréBer,
eine um 0,1t mm dickere Zylinderkopfdichtung
einbauen.

60 01.3-6160/3 F2




Abbauen

1 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen am
Dasenhalter abschrauben.

Spezialschlassel 000 589 07 03 00

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen an der
Einspritzpumpe abschrauben. RohranschluB ge-
genhaiten.

Hinweis

Einspritzleitungen nicht verbiegen.

Spezialschlissel 000 589 07 03 00
Speztalschitissel 000 583 50 03 00

3 Leckolleitungen vom Dusenhalter abziehen.

4 Kipphebelschrauben (1) herausschrauben und
Kipphebelbock abnehmen.

5 StodBelstangen aus dem Kurbelgehause
herausnehmen.

6 Zylinderkopfschrauben (3 und 4) heraus-
schrauben.

Steckschlisseleinsatz 422 589 00 09 00

60 01.3-6160/4 F2
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7 Zylinderkopfschraube (5) unter dem Disen-
halter herausschrauben.

Hinweis

Zylinderkopfschraube (5) 1aBt sich bei einge-

bautem Disenhalter nicht herausnehmen.
Spezialschlussel 403 589 02 03 00

8 Zylinderkopf abnehmen.

Hinweis

Bei eingebauter Einspritzdiise Zylinderkopf

seitlich ablegen. Einspritzdiise steht unten am
Zylinderkopf vor.

Anbauen

©%

A~
@ s WO01-0007-13
(4 1

1 Gewindebohrungen im Kurbelgehause
reinigen.

2 Zylinderkopftrennflache und Planflache des
Zylinderkurbelgehauses reinigen.

3 Neue Zylinderkopfdichtung uber die Zentrier-
hilsen (8) auf die Planflaiche des Zylinderkurbel-
gehauses auflegen.

Hinweis

— Bei Tauschmotoren wird bei Bedarf die
Zylinderkurbelgehéuse-Trennflaiche und der
Buchsenbundsitz bearbeitet.

- Beim Erneuern der Zylinderkopfdichtung (bei
Tauschmotoren) muB deshalb der Kolben-
Oberstand gemessen werden.

—~ Ist der Kolbeniiberstand kleiner als 0,3 mm,
Serien-Zylinderkopfdichtung einbauen.

— lIst der Kolben{iberstand 0,3 mm oder groBer,
eine um 0,1 mm dickere Zylinderkopfdichtung
einbauen.

60 01.3-6160/5 F2
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4 Zylinderkopf auf Zylinderkopfdichtung auf-
setzen.

5 Schaftlange der Zylinderkopfschrauben
messen.

6 Zylinderkopfschrauben 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 90° bis 100° Drehwinkel

Sleckschliisseleinsalz 422 589 00 09 00

Hinweis

- Fur die Zylinderkopfschraube unter dem Du-
senhalter Spezialschiissel verwenden.

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

Spezialschlissel 403 589 02 03 00

60 01.3-6160/6 F2
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7 StoBelstangen einflhren,
8 Kipphebelbock aufsetzen, Kipphebel nach den
Ventilen und StoBelstangen ausrichten. Kipp-

hebelschrauben (1) festschrauben, 75 Nm.

9 Ventilspiel einstellen (05-1122).

10 Einspritzleitungen (10) einbauen und an
Disenhalter und Einspritzpumpe festschrauben,
25 Nm.

Spezialschliissel 000 589 68 03 00

Hinweis
Druckmutter der Einspritzpumpe gegenhalten.

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

11 Leckdlleitung auf den Disenhalter aufstek-
ken.

Hinweis

Die Zylinderkopfschrauben werden nicht mehr
nachgezogen.

60 01.3-6160/7 F2
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01-7162 Zylinderkopf planbearbeiten

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkopf abbauen (01-6110).
Ventile ausbauen (05-4102).
Konstantdrossel ausbauen (05-2900).
Einspritzdise ausbauen (07-6812).

Daten

Gesamthohe des Zylinderkopfes im Neuzustand _H%,g_g_
Zulassige Materialabnahme bis zur Mindesthéhe von 1) 113,40
Rauhtiefe der Trennfliche in pm 0-16
Zuldssige Unebenheit der unteren Trennflache auf einer Lange von 150 mm 0,015
Zulassige Abweichung der Parallelitdt der oberen zur unteren Trennfliche 0,1
Disenuberstand 1,6 -2,4
Ventilrickstand 0,7-1,1

'} Nach der Bearbeitung der Zylinderkopftrennfldche muB der Diisenlberstand iberpriift und nétigenfalls mil Disenplatichen
korrigiert werden.

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

Erforderliche Segmente:

Form DA 19

Abmessung 79/70 x 21 x 80

Spezifikation 50C 36F 5V 15

Hersteller Fa. Tyrolit-Schleifmittelgesellschaft

Heidemannstr. 166e
8 Minchen 45

Maschieneneinstellwerte:

Drehzahl n = 1400/min
Vorschub u = 920 mm/min
Schnittgeschwindigkeit Vg = 27 m/s

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit ergibt sich bei einem Segmentenschleifscheibendurch-
messer von 370 mm. Bei einem anderen Durchmesser ( je nach Maschinentyp) ist die Drehzahl so

d X 3,14 X n

zu verandern, daB vy =——— = 27 m/s um nicht mehr als + 10% abweicht.
1000 x 60

Hinweis

Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand verandert sich das Schleifbild wesentlich und die
Rauhtiefe von R; = 0 — 16 um wird nicht mit Sicherheit erreicht.

60 01.3-7162/1 F2



01-7500 Olwanne aus- und einbauen

WO01-0053-56

1 EHCHEUNG.  + e o w0 o owmissss o % ssbet ) 4 shasbass & 4 Becomesis o erneuern.
2 Olwanne

3 Scheibe

4 Sechskantschraube . ...................... 30 Nm.

5 DICAIUNG  omos o o v o 0t & £ 2 90k & 8 S o e s o s ernguern.
6 OlablaBschraube . .........oovenn ... 80 Nm.

Aus-, Einbauen

1 Motordl absaugen oder ablassen.

Einbauhinweis
OlablaBschraube festschrauben, 80 Nm.
Olwanne auf Dichtheit prifen.

2 Oleinfiillstutzen und OlmeBstabfiihrungsrohr
an der Olwanne abbauen.

3 Séamtliche Sechskantschrauben (4) heraus- W01-0078-19

schrauben und Olwanne abnehmen.

60 01.3-750011 F2




Hinweis

Der OimeBstab wird durch eine Kunststoffleitung
(fur Olabsaugung) (7) gefohrt, die mit einer
Zahnscheibe (8) an der Olwanne befestigt ist.

W01-0318-13

Einbauhinweis
Olwanne und Dichtflache am Zylinderkurbelge- A B

hause reinigen. Dichtung erneuern. /2 o o \
Eckschrauben iber Kreuz A — C und B - D fest- o{

[+
o/

schrauben, 30 Nm.

Sechskantschrauben in Umfangsreihenfolge
festschrauben, 30 Nm (ausgehend von der
zuletzt angezogenen Eckschraube). °\

(2]

]

J
° /

Eckschrauben nachziehen, 30 Nm. D C

W01-0046—13

o
[+]

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 01.3-7500/2 F2



01-8000 Steuergehdausedeckel abdichten

WO01-0041-34

1 Steuergehdusedeckel ..................... Montagebiigel 403 589 05 63 00.

Hinweis

- Bei verschiedenen Motorbaumustern OM 441 LA
ist die Lenkhelfpumpe am Steuergehdusedeckel
angeflanscht.

- Bel Montage Fuhrungsstift beachten.

~ Lenkung entliften.

2 D Tol o] (3 ¢ JR e erneuern, Handpistole 000 589 01 25 Q0.

Hinweis

- Bis Motor-End-Nr. 473 000 darf die Steuergehau-
sedeckeldichtung nur in Verbindung mit dem
Dichtring der Einspritzpumpe erneuert werden.

- Beide Ecken zwischen Trennflache Zylinder-
kurbelgehduse und Dichtung Einspritzpumpen-
flansch entfetten und mit Sifikon Dichtmasse
abdichten.

~ Trennfldche zwischen Zylinderkurbelgehduse und
Steuergehduse rechts und links mit Silikon Dicht-
masse abdichten.

3 Sechskantschraube ....................... 25 Nm.
4 Federscheibe

Sonderwerkzeuge

000 589 01 25 00 403 589 05 63 00
N ~—
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Abdichten

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

Hinweis

Bei verschiedenen Motorbaumustern OM 441 LA
ist die Lenkhelfpumpe am Steuergeh&usedeckel
angeflanscht.

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

Ww01-0081-13

3 Steuergehausedeckel reinigen und neuen
Dichtring (2) einlegen.

Hinweis

~ Ab Motor-End-Nr. 473 001 werden verbes-
serte Dichtungen fir Einspritzpumpenab-
dichtung und Steuergehausedeckel verbaut.

- Bis Motor-End-Nr. 473 000 darf die Steuerge-
hausedeckeldichtung nur in Verbindung mit
dem Dichtring der Einspritzpumpe erneuert
werden.

WwWO01-00B2-13
4 Dichtflichen am Zylinderkurbelgehduse und ~
Steuergehause reinigen. S
& \
5 Beide Ecken (Pfeile) zwischen Trennflache ®°
Zylinderkurbelgehause und Dichtung Einspritz- ; J
pumpenflansch entfetten und mit Silikon Dicht- R o

masse abdichten.

5 &

By ——
a [\ WD1-0083-13

60 01.3-8000/2 F2



6 Trennflache zwischen Zylinderkurbelgehiuse
und Steuergehiuse rechts und links mit Silikon
Dichtmasse abdichten.

Handpistole 000 589 01 25 00

7 Steuergehausedeckel auflegen und mit Mon-
tagebugel (Pfeil) fixieren.

Montagebigel 403 589 05 63 00

Hinweis

Fithrungsstift im Steuergehausedeckel beachten.
(Nur bei Steuergehausedeckel mit angeflansch-
ter Lenkhelfpumpe).

8 Sechskantschrauben in der angegebenen
Reihenfolge festschrauben, 25 Nm.

Hinweis

Bei angeflanschter Lenkhelfpumpe am Steuer-
gehausedeckel, Lenkung entliften.

60 01.3-8000/3 F2
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01-8205 Steuergehduse aus- und einbauen

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

W05-0086—-17

1 Steuergehdusedeckel . ........... ... ... .. Montagebiigel 403 589 05 63 00.
2 Sechskantschraube ....................... 25 Nm.

3 Federscheibe

4 Dichtung . . . ... wn s s s 5 5 o 34 5 aa erneuern.

5 Steuergehduse

6 Sechskantschraube M12 X 15 . ............. 100 Nm.

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

8 Dichtung . ........ .. .. . ... . i erneuern, abléangen.

60 01.3-8205/1 F2



Sonderwerkzeuge

( =)

000 589 07 03 00 000 589 01 2500
— /

Ausbauen

) Oy
: 3 RIS
T Motorbremszylinder am Auspuffkrimmer ! ,‘_)) e J.@

aushéngen (entsprechend dem Motortyp).

2 Falls notwendig Turbolader ausbauen (09-
6220).

3 Steuergehausedeckel {1) abbauen.
4 Oldruck- und Riicklaufleitung an der Lenk-

helfpumpe abbauen.

wO0r-0081-13

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

Spezialschlissel 000 589 07 03 00

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

7 Starter vom Steuergehduse abbauen.

/”‘

\

' wi13-0078-13

60 01.3-8205/2 F2



8 Samtliche Sechskantschrauben (9) l6sen und
Olwanne absenken.

Hinweis
Olwannendichtung nicht beschadigen.

9 Samtliche Schrauben (6 und 7) heraus-
schrauben und Steuergehduse abnehmen.

Einbauen

1 Steuergehause und Dichtflachen am Zylinder-
kurbelgehduse reinigen.

2 Neue Dichtung lUber die Fihrungsstifte am

Zylinderkurbelgehduse auflegen und in der
Lange anpassen (Pfeil).

3 Trennflichen zwischen Steuergehause-
dichtung und Olwannendichtung mit Silikon
Dichtmasse abdichten.

Handpistole 000 589 01 25 00

60 01.3-8205/3 F2
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4 Steuergehduse am Kurbelgehiuse ansetzen

und samtliche Schrauben (6 und 7) festschrau-

ben.

Anziehdrehmomente: M10
M12

60 Nm
100 Nm

1l

Hinweis
FOhrungsstifte beachten.

5 Olwanne befestigen, 30 Nm.

W01-0058-13

6 Steuergehdusedeckel einbauen und abdichten
(01-8000).

7 Starter anbauen.

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

' w1a-0078-13

9 KdihImittel- Vor- und Ricklaufleitung (Pfeile) \@ = N

am Verdichter montieren. Q// / /) \R@\/\\ i@ /\?}%
> WS

=2 O
N \\\3 ﬁ/ ;
. e
10 Oldruck- und Ricklaufleitung an der

Lenkhelfpumpe montieren. -

11 Turbolader einbauen (09-6220).

\
12 Motorbremszylinder am Auspuftkrummer x"
einhangen und sichern. = \\K.\
qQ
Ae:

13 Lenkung entliiften.

—, w13-0077-13

60 01.3-8205/4 F2



01-8810 Gehausedeckel vorn aus- und einbauen, Radialdichtring erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwingungsdampfer bzw. Nabe ausbauen (03-1600).

W01-0043-56

Spritzring
Radialdichtring
Gehausedeckel
Sechskantschrauben
Federscheibe
DichtunNg | . ... .o o o oo s 55 5em 6 ¥ S8 5 £ 4
Fiihrungsstift

NO O~ WN =

Anziehdrehmomente

erneuern, Dorn 312 589 13 15 00.

25 Nm.

erneuern.

Nm
Riemenscheibe an Schwingungsdampfer bzw. Nabe 30
Schwingungsdampfer bzw. Nabe an Kurbelwelle 200
Olwanne an Zylinderkurbelgehause 30

60 01.3-8810/1 F2




Sonderwerkzeuge

-

312589131500

~—

Ausbauen

1 Spritzring (1) abnehmen.

2 Sechskantschrauben der Olwanne 16sen und
Olwanne absenken.

3 Vordere Sechskantschrauben (8) fir Olwanne

bzw. Gehausedeckel herausschrauben.

= iiE)

|z‘0

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

WO01-0069-13

60 01.3-8810/2 F2



5 Radialdichtring (2) aus dem Deckel ausbauen.

Hinweis
Beim Ausbau des Radialdichtringes Deckel
abstitzen.

Dorn 312 589 13 15 00

Einbauen

1 Gehausedeckel auf eine ebene Unterlage plan
auflegen und Radialdichtring biindig zur Unter-
lage einbauen.

Dorn 312 589 13 15 00

2 lLaufring auf der Kurbelwelle und Dichtlippe
am Radialdichtring einélen.

3 Neue Dichtung tber die Fihrungsstifte am
Zylinderkurbelgehause auflegen.

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

Nm.

5 Sitz des Radialdichtringes auf der Kurbelwelle
Uberprifen.

6 Sechskantschrauben firr Olwanne festschrau-
ben, 30 Nm.

7 Spritzring montieren.

60 01.3-8810/3 F2

W01-0071-13
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01-8825 Laufring auf der Kurbelwelle erneuern

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

1 .
. /
/
W01-0319-38
1 Laufring . ... .. . L Abzieher 403 589 01 33 00,
Einbautemperatur ca. 200°C,
Dorn 403 589 06 15 00.
Sonderwerkzeuge

403 58906 15 00 403 589 01 33 00

R (.

60 01.3-8825/1 F2



Laufring erneuern

1 Abzieher tber den Laufring auf der Kurbel-
welle ansetzen und Spannhulse (Pfeil) andriik-
ken.

2 Laufring abziehen.

Abzieher 403 589 01 33 00

3 Neuen Laufring auf ca. 200°C erwdrmen.

4 Laufring auf die Kurbelwelle montieren.

Dorn 403 589 06 15 00

5 Lauffliche fiir den Radialdichtring mit Moto-
rendl benetzen.

60 01.3-8825/2 F2



01-9112 Korrosionserscheinungen an der Zylinderkurbelgehduse-Planfliche

beseitigen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopf abbauen (01-6110).

Planflache 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 Stelle (Pfeil) abschleifen,
bis sie metallisch blank ist.

3 Abgeschliffene Stelle mit Entfetter (aus
Reparatursatz) von 0), Fett und Kihimittelriick-
stdnden sdubern.

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

5 Die abzudichtende Stelle mit einem Heif3-
luftgeblase auf ca. 80-70°C erwarmen,

6 Die zu verarbeitende Bindemetall-Masse mit
einer Holzspachtel auf die gereinigte Stelle auf-
tragen.

7 Aufgetragene Spachtelmasse mit einer

Wairmelampe anwarmen und bei ca. 60°C
mindestens 4 Stunden ausharten fassen.

60 01.3-91121 F2
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8 Bearbeitende Stelle (Pfeil) mit einer Schlicht-
teile planfeilen.

00
9 Trennflache reinigen und Abdeckungen der @ Q ‘ ) QQQ

2Zylinderbohrungen und Olkanile entfernen.

N

S

=
S

%
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01-9304 Bundsitz im Zylinderkurbelgehause nacharbeiten

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderlaufbuchsen ausbauen (01-9324).

Daten
Tombakring 0,5
Auflageringe 0,8
1,0
5
Buchsen(berstand von Oberkante Zylinderkurbelgehause
zum &auBeren Bund der Laufbuchse 0,03 - 0,09

Sonderwerkzeuge

N Y

001 589 53 21 OOJ 343589 00 40 00

N J

.

Betriebsmittel

Buchsenbundsitz-Bearbeitungsgerat

Zylinderkurbelgehduse nacharbeiten

1 Kurbelwelle, Lagerzapfen, Olbohrungen und
Zylinderbohrungen abdecken.

2 Trennflache am Zylinderkurbelgehduse und
Aufnahme t(r die Laufbuchse reinigen.

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

60 01.3-9304/% F2
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Hinweis

Bei Laufbuchsenabdichtung mit Tombakring ist
bei einer Bearbeitung des Buchsenbundsitzes
nur der Einsatz eines 0,5 mm dicken
Tombakringes zulassig.

Bei Laufbuchsenabdichtung mit O-Ring und
Dichtmittel kann bei einer Bearbeitung des
Buchsenbundsitzes sowohl der Tombakring
sowie die bisherigen Stahlringe verwendet
werden.

Berechnungsbeispiel der erforderlichen
Balkontiefe:
(mit Tombakring 0,5 mm)

MittelmaB Buchsenbund 9,90
+ gemessene Dicke des

Auflageringes 0,50
= 10,40

- gewilnschter Buchseniberstand 0,09

=  erforderliche Balkontiefe ,a"” 10,31

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

5 Schnellverstellring (2) in Richtung Drehkurbel
ziehen und DrehmeiBel (1) einflihren. Drehmei3el
so einfihren, daB die Zentrierrolle (Pfeil) auf der
DrehmeiBelaufnahme mit ,R” bezeichneten Seite
mittig zu liegen kommt.

60 01.3-9304/2 F2

WO01-0051-13
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Hinweis

Bei der erstmaligen Inbetriebnahme des Gerétes
muB die blaue Schutzfarbe auf dem Magnet-
flansch (Pfeile) mit Verdiinner entfernt werden.
Gerét so ausrichten, daB der Abstand vom Rand
der Zylinderbohrung zum Rand des Magnet-
ringes rundum gleichmaBig ist (vorzentrieren).

6 Netzstecker anschlielen. Gerét auf die zu
bearbeitende Zylinderbohrung aufsetzen und
Elektromagnet einschalten (Stellung ,17).

7 Vorschubmutter (5) entgegen dem Uhrzeiger-
sinn drehen, bis der DrehmeiBel (Zentrierrolle)
(1) tber dem Buchsenbund (Pfeil) steht. Dreh-
kurbel (4) gegenhalten.

8 Schnellverstellring (2) hochziehen und den
DrehmeiBel (1) durchschieben, bis die Zentrier-
rolle an der Seitenwand (Pfeil) des Buchsen-
bundes anliegt.

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

Achtung!

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

60 01.3-9304/3 F2
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10 Antriebskurbel im Uhrzeigersinn drehen und
prufen, ob die Zentrierrolle auf dem ganzen
Umfang anlauft und das Gerat (bei Mittelstellung
des Kippschalters) sich nicht verschiebt. Ver-
schiebt sich das Gerét, 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 muB die Zentrierrolle
ringsherum gleichmafig Kontakt haben und das
Gerét darf sich bei Stellung ,,0” nicht ver-
schieben.

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

12 Antriebskurbel (4) und Vorschubmutter (5)
gleichzeitig im Uhrzeigersinn drehen bis der
DrehmeifBBel Kontakt mit dem Buchsenbundsitz
(Pfeil) bekommt.

13 Innensechskantschraube (8) fir Noniusver-
stellung 16sen, Noniusring auf ,,0” stellen (Pfeil)
und Innensechskantschraube (8) anziehen.

60 01.3-9304/4 F2

w01-0322-13

g wo1-0080-13
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14 Schnellverstellring (2) hochziehen und den
DrehmeiBel (1) in den freien Raum bis knapp vor
dem Buchsenbundsitz (Pfeil) zuriickschieben.

15 Die gewlnschte Materialabnahme von 0,05
mm mit der Vorschubmutter einstellen.

Hinweis
1 Teilstrich am Nonius = 0,01 mm.

16 Antriebskurbel (4) gleichméaBig 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 Drehmeifel den duBeren Durchmesser der
Zylinderbohrung erreicht.

Der Drehmeif3el ist so geschliffen, daB der ge-
wiinschte Durchmesser nicht Gberschritten wer-
den kann. Die Stirnseite des Meiels lauft am
Durchmesser der Zylinderbohrung an. Bei
Schwergangigkeit Planvorschubring loslassen
und Antriebskurbel einige Male durchdrehen.

Hinweis
Der DrehmeiBel ist nur nach der Zeichnung, die

dem Bearbeitungsgerat beiliegt, nachzuschleifen.

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

A Drehgerat mit Mefstelle

18.1 MeBuhr mit Verlangerung (Pfeil) (ca. 26

mm) am MeBuhrhalter befestigen.

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

60 01.3-9304/5 F2
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18.2 MeBuhrhalter mit MeBuhr auf die
Planflache des Drehgerates aufsetzen und den
Taststift der MeBuhr am Buchsenbund (Pfeil)
aufsetzen.

18.3 Vorspannung (ca. 3 — 4 mm) der MeBuhr
Gberprifen.

18.4 Skala der MeBuhr auf ,0” stellen.

18.5 Taststift 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 ermittelten
Balkontiefe ist das Gerat abzunehmen und die
Balkontiefe mit der MeBuhr nachzumessen, um
sicherzugehen, daB das gewlnschte EndmaB
auch erreicht wird. Nach jedem Messen ist das
Gerat zu zentrieren.

MeBRuhr 001 589 53 21 00
Mefuhrhaller 343 589 00 40 00

60 01.3-9304/6 F2
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19 Schnellverstellring (2) hochziehen und Dreh-
meiBel (1) in Ausgangsstellung (Pfeil) zuriick-
schieben. Mit der Vorschubmutter 0,05 mm zu-
stellen und Drehvorgang wiederholen, bis das
gewinschte MaB 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 Buchseneinpasses
mit einem Flachschaber ca. 15° brechen.

a = Balkontiefe
23 Zylinderkurbelgehause reinigen.
24 Vor der Inbetriebnahme:

Motor mit dem Starter solange durchdrehen, bis
Oldruck angezeigt wird.

60 01.3-9304/7 F2
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01-9314 Uberstand der Zylinderlaufbuchse messen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopf abbauen (01-6110).

Daten mm
Buchsenlberstand von Oberkante Zylinderkurbel-
gehduse zum &uBeren Bund der Laufbuchse 0,03 - 0,09

Sonderwerkzeuge

)

[— _}

001 5832 53 21 00 402 589 0021 00 343589 00 40 00

R S N S S

Messen

1 Laufbuchsenbund reinigen.
2 MeBplatte auf die Laufbuchse legen. Kurze

Zylinderkopfschrauben mit Distanzhdlsen (1)
festschrauben, 50 Nm.

MeBplatie 402 589 00 21 00

3 MeBuhrhalter (C) auf die MeB3platte (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 MeBuhr auf ,,0” stellen und den Lauf-

buchsenuberstand an 4 Stellen messen.

A MeBuhr 001 589 53 21 00
B Mefplatie 402 589 00 21 00

C MeBuhrhalter 343 589 00 40 00

60 01.3-9314/1 F2




Hinweis

Bei jeder Mefstellung die Skala der MeBuhr auf
der Trennflaiche auf ,,0” stellen. Maximale
Differenz der 4 MeBpunkte je Laufbuchse 0,02
mm. Zum Messen des Laufbuchsenuberstandes
massen die Zylinderkdpfe der Nachbarzylinder
abgebaut werden. Zum Eintragen der Laufbuch-
senliberstdnde MeBblatt 800.99.452.93A ver-
wenden

60 01.3-9314/2 F2



01-9324 Zylinderlaufbuchse aus- und einbauen, abdichten

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03-7004).

Daten
Innen-@ der Laufbuchse MaB ,A” 1 le———— B
* C 5
Motor 441 LA Motor 441 i |
442 A/LA 442 } .-l?/ /(
443 A/LA 443
" %
444 A 3, LA oY %
9 /]
Kennbuchstaben: W % 7
»B” 127,995 wB” 129,995 ; ;
127,990 129,890 F E‘
——————— E -
"o 128,000 SG" 130,000 /]
157,995 129,995 2“# A 7
¢
D7 128,005 W07 130,005 |
128,000 130,000 !
e e
”E” M nE” M WO01-0036-15
128,005 130,005
Flansch-AuBen-& Mai ,B” 153,757
153,657
Oberer EinpaB-& MaB ,C” 145,800
145,778
@ fur Zylinderkopfdichtung MaB ,D 142,0
141,8
Aufien-&@ MaB ,E” 145,0
144,7
AuBen-@ MaB ,F” 144,4752
144,451
1) VerschleiB in der Laulbahn am oberen Umkehrpunkt des 1. Kolbenringes max. 0,08
?) Unrundheit am unleren Einpal3 aufBen (Buchse ausgebaut) max. 0,06
innen (Buchse eingebaut) max. 0,04
3) Industriemotor

60 01.3-9324/1 F2



Bunddicke Ma3 ,G” OM 441 - 443 LA bis Motor End-Nr. 535118 10,07
OM 444 A - 444 LA bis Motor End-Nr. 011294 10,05
(Abdichtung mit O-Ring und Dichtmasse)

OM 441 - 443 LA ab Motor End-Nr. 535119 9,92
OM 444 A - 444 LA ab Motor End-Nr. 011295 9,90
(Abdichtung mit Tombakring)
Bundriickstand MaB3 ,H”" 1,10
1,00
Gesamtlange MaB , K" 253+0,5
Sonderwerkzeuge

e

001 589 532100 000 589 01 25 00 403 589 00 33 00
N - J k %

Hinweis A

Die Abdichtung zwischen Zylinderlaufbuchse und /// Q T
Zylinderkurbelgehduse wurde auf einen Tombak- :

Dichtring (1) umgestelit. Der Dichtring bzw. das / :
Dichtmittel in der Hohlkehle (2) entféllt. Die

Dicke des Tombak-Dichtrings (0,15 mm) wird '

durch Laufbuchsen mit (0,15 mm) dinnerem '

Bund ausgeglichen.

A Laufbuchsenuberstand 0,03 bis 0,09 mm

1 Tombak-Dichlring
2 Hohlkehle (bleibt frei)

3 O-Ring
Serieneinsatz
Motor Ab Motor-End-Nr.
OM 441 — 443 LA 535119
OM 444 A - 444 LA 011295

(Industriemotoren)
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Hinweis

—~ Bei Buchsen mit dinnem Bund von 9,90 bis
9,92 mm muB die Abdichtung mit einem Tom-
bak-Dichtring erfolgen. O-Ring in der Hohl-
kehle und Dichtmittel auf dem Buchsenbund
entfallen.

-~ Bei Buchsen mit dickem Bund von 10,05 bis
10,07 mm muf} die Abdichtung auch weiterhin
mit O-Ringen und Dichtmittel am Buchsen-
bund erfolgen.

Ausbauen

1 Laufbuchsen zum Zylinderkurbelgehause
zeichnen (Pfeil).

Hinweis

Vor Inbetriebnahme des Buchsenausziehers ist
die Distanzhiise (4) zu prifen und gegebenen-
falls auf das MaB von 175 mm zu klrzen.

2 Stiftschrauben (5) in gegenuberliegende
Gewindebohrungen fiir Zylinderkopfschrauben
einsetzen.

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

3 Buchsenauszieher in Zylinderlaufbuchse
einfihren.

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

5 Gegenstiitze auf Stehbolzen aufsetzen und
festschrauben.

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

7 Spannbacken des Ausziehers durch Drehen

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

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00
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8 Zylinderlaufbuchse aus dem Zylinderkurbelge-
hause herausnehmen.

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

nehmen.

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

Einbauen und Abdichten

[ 5

<

Qlo Q° O"\\c\;

Ww01-0093-13A

Hinweis
Den Buchsenbund entsprechend mit Tombak-
Dichtring oder mit Dichtmasse abdichten.

A Abdichten mit Dichtmasse

1 Neue O-Ringe fur die untere Laufbuchsenab-
dichtung trocken in das Zylinderkurbelgehause
einlegen.

2 Neue Dichtringe fur die obere Laufbuchsenab-

dichtung in die gereinigten Einstiche der Lauf-
buchse einlegen.

3 Dichtmittel (Raupe von ca. 2-3 mm Q&) vor
den Abdichtring am Buchsenbund auftragen.

Hinweis
Dichtmittel nur in pastenartigem Zustand ver-
arbeiten.

Handpistole 000 589 01 25 Q0
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4 Zylinderlaufbuchse auBen an der unteren M OO\YJ
EinpaBflache und Schlupfschréage leicht mit ATE- M L0
Montagefett einstreichen. o (\

JO)\

5 Laufbuchse um 90° (Pfeile) zur alten Einbau-
lage gedreht in das Zylinderkurbelgehause ein-
setzen.

O w01-0083-13B

6 Stiftschrauben des Aus- und Einziehwerk-
zeuges in die Gewindebohrungen fir die
Zylinderkopfschrauben gegeniberliegend
einschrauben.

7 Druckplatte (Pfeil) auf die Zylinderlaufbuchse
auflegen.

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

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

9 Laufbuchse durch Drehen der Spindel mit 120
Nm 5 Minuten unter Vorspannung halten.

10 Einziehwerkzeug vom Zylinderkurbelgehause
abnehmen.

11 Dichtmittel (Pfeil), das sich beim Vorspannen
der Laufbuchse zwischen Kurbelgehause und
Laufbuchse herausdriickt, sorgfaltig mit einer
Plastikspachtel entfernen.

w01-0097-13
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12 Innendurchmesser der Laufbuchse im Be-
reich des unteren Einpasses mit einem Innen-
meBgerat an 3 Stellen, je 60° versetzt, ausmes-
sen.

Hinweis

Wird eine gréBere Unrundheit als 0,04 mm
gemessen, muB3 der Sitz der unteren Dichtringe
uberprift werden.

13 Um ein Losen der Laufbuchsen beim Einbau
der Kolben zu vermeiden, die Laufbuchse mit 2

selbstanzufertigenden Hulsen (Pfeile) unter Vor-
spannung halten (ca. 30 Nm).

Hinweis

Werden bei der Reparatur gelaufene Kolben
wieder eingebaut, ist bei den Saugmotoren der
1. Kolbenring und bei den Ladermotoren der 2.
Kolbenring grundsétzlich zu erneuern.

B Abdichten mit Tombakring
1 Neue O-Ringe fir die untere Laufbuchsenab-

dichtung trocken in das Zylinderkurbelgehause
einlegen.

60 01.3-9324/6 F2

L ——
r

T 5] S
( A
e oo = O

e

W01-0098-13

N

O ?"OL/”/




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

3 Neuen O-Ring (3) fur die obere Laufbuch-
senabdichtung in den gereinigten Einstich 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 380° (Pfeile) zur alten Einbau-
lage gedreht in das Zylinderkurbelgehduse ein-
setzen.

6 Stiftschrauben des Aus- und Einziehwerk-
zeuges in die Gewindebohrungen fir die
Zylinderkopfschrauben gegenuberliegend
einschrauben.

7 Druckplatte (Pfeil) auf die Zylinderlaufouchse
auflegen.

8 Einziehwerkzeug (Spindel mit Gegenstitze)
auf Stiftschrauben setzen und festschrauben.
Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

9 Laufbuchse durch Drehen der Spindel ein-
driicken.

10 Einziehwerkzeug vom Zylinderkurbelgehiuse
abnehmen.

60 01.3-9324/7 F2
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11 Innendurchmesser der Laufbuchse im Be-
reich des unteren Einpasses mit einem Innen-
meBgerdt an 3 Stellen, je 60° versetzt, ausmes-
sen.

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

=

ringe Dbergrijft werden. = — 2 =2
— Werden bei der Reparatur gelaufene Kolben ©

wieder eingebaut, ist bei den Saugmotoren S > = ST
. e =0 O v 2
der 1. Kolbenring und bei den Ladermotoren _9 o &2 ST W01-0098-13

der 2. Kolbenring grundsatzlich zu erneuern.
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01-9751 Olabscheider aus- und einbauen, priifen

Schelle . ........ . . . . . .. 8 Nm.
O-Ring ... ernguern.
Olabscheider

Schelle

Schlauch

[S2B /I \ SR

Daten

Regelbereich des Olabscheiders + 10 bis =100 mm Wassersaule

Aus-, Einbauen

1 Schelle (4) 16sen und Schiauch (5) am Olab-
scheider (3) abziehen.

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

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

3 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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Hinweis

Olabscheider bei Wartungs- und Reparatur-
arbeiten nicht beschadigen. Geringe Beschadi-
gungen kdnnen zum Ausfall des Olabscheiders
fithren. Ein beschadigter Olabscheider muB
grundsétzlich erneuert werden.

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 Olabsaugmaéglichkeit).

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

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

6 Befesligungsschelle
7 Kunststoffschlauch
8 OlmeBslabiithrungsrohr

Priufen
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1 Fahrzeug auf einer ebenen Flache abstellen.
Der Motor muB betriebswarm sein, Olstand prii-
fen, falls erforderlich, richtigstellen.

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

3 Motor starten und Wasserstand im Manometer
beobachten.
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4 Es herrscht Uberdruck im Zylinder-Kurbel-
gehause wenn die Wassersaule am freien
Schlauchende (links) héher ist als die am ange-
schlossenen Schlauchende (rechts) (maximal +
10 mm Wasserséule).

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

6 Es herrscht Unterdruck im Zylinder-Kurbel-
gehduse 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-Kurbelgehause muB im
gesamten Drehzahlbereich des Motors zwischen
+ 10 mm Wassersaule (Uberdruck) bis — 100
mm Wassersiule (Unterdruck) liegen. Bei Uber-
schreitung der Grenzwerte konnen folgende
Ursachen vorliegen.

Bei zu hohem Unterdruck:
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Abhilfe:

— Verstopfte Beliiftungsoffnung zur Membrane.

- Beliftungséffnung freimachen,
- Belliftungsschlauch erneuern.

— Membrane schlie3t 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 Gberprifen.

-~ Ansaugunterdruck durch defekten Luftfilter
oder undichte Ansaugkanale zu gering.

— Luftfilter und Ansaugkanale bis zum
Abgasturbolader tiberprifen
(Gefahr von Staubschaden).

- Verschlammung des Olabscheiders im Filterteil
durch zahes, anhaftendes Ol.

~ Olabscheider reinigen, falls er-
forderlich erneuern.
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03-1600 Schwingungsdampfer bzw. Nabe aus- und einbauen

WD3-0107-58

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

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

Zwischenstick

Riemenscheibe

Sechskantschraube . ...................... 200 Nm.
Schwingungsdampfer (einteilig)

Nabe

10  Spritzring

14 Kurbelwelle

12 Innensechskantschraube ................... 40 Nm.
13 Schwingungsdampfer (zweiteilig)

OO NON L WN=

Aus-, Einbauen

1 Keilriemen ausbauen.

2 Lifter mit Zwischenstlick und Riemenscheibe
abbauen.
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3 Sechskantschrauben (7) herausschrauben

und Schwingungsdampfer bzw. Nabe abnehmen.

Einbauhinweis

Sechskantschrauben (7) festschrauben, 200 Nm.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03.3-1600/2 F2
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03-3062 Radialdichtring im Steuergehause erneuern

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

1
®
7 D
20
0 N
9
5 Q@Q d
WO03-0151-56
1 Radialdichtring . ... ccumees vvss v vmen s v ernsuern.
Sonderwerkzeuge

403 589 04 1500
~_
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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 Gber die Kurbelwelle aufsetzen.

3 Radialdichtring auf Dorn auflegen und in das
Steuergehduse einbauen.

4 Gegenlaufring auf dem Schwungrad eindlen.

Dorn 403 589 04 15 00
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03-3203 Laufring auf dem Schwungrad erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

W03-0104-13

1 LAUFARG, . croioes o« o oo & 5 ot & 2 5 st w3 & R 4 5 Abzieher 000 589 45 33 00,
Druckstiick 312 589 00 15 00,
Dorn 403 589 03 15 00.

2 Schwungrad

Sonderwerkzeuge

31258900 1500 403 589 03 15 00 000 589 45 33 00

Erneuern

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

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

- 1
W03-0144-13
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2 Neuen Laufring mit abgerundeter Kante in
Richtung Dorn einsetzen und auf max. 200°C
erwarmen.

3 Laufring auf das Schwungrad montieren.

Dorn 403 589 03 15 00

I =" W03-0145-13
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03-4352 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:

Sleuergehéuse ausbauen (01-8205).
Schwingungsdampfer bzw. Nabe ausbauen (03-1600).
Kolben ausbauen (03-7004).

W03-0106-34

1 Kurbelwellenlagerdeckelschrauben (senkrecht) .. Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 156 mm,
Anziehdrehmomente: 1. Stufe 100 Nm,
2. Stufe 200 Nm,
3. Stufe 350 bis 380 Nm,
4. Stufe 90° bis 100°

Drehwinkel.
Kurbelwellenlagerdeckelschrauben (seitlich) .... 80 Nm.
Laufring
Kurbelwelle .............. . iminnnann. FGhrungsdorn 403 589 02 63 00.
Zylinderstift

Kurbelwellenrad
Lagerschalen Hauptlager
Lagerschalen PaBlager

ONOOU DD WN
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Daten

MaBe Kurbelwellen- Kurbelwellenlager-& Breite des Pafllagers
Lagerzapfen-Q im eingebauten Zustand
Standard 104,000 104,112
103,980 104,066
37,81
37,74
Abman 0,1 103,900 104,012
103,880 103,966
Abmaf 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
Abmaf 0,75 103,250 103,362
103,230 103,316
38,81
38,74
Abmaf 1,0 103,000 103,112
102,980 103,066
Unrundheit der Lagerzapfen max. 0,02
Grundbohrungs—-©Q fir die Kurbelwelle im Zylinderkurbelgehduse 111,040
110,970
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,150 - 0,322
Radiales Laufspiel der Kurbelwelle 0,087 - 0,153

Harte der Kurbelwellenzapfen auf zwei Drittel des Umfanges

Rockwellharte
HRC 56

Sonderwerkzeuge

SO

9

000 589 20 21 00

60 03.3-4352/2 F2
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Ausbauen

1 Sechskantschrauben (9) herausschrauben
und Gehausedeckel vorne abnehmen.

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

3 Samtliche Sechskantschrauben (1 und 2)
herausschrauben und Lagerdeckel abnehmen.

4 Je einen Fuhrungsdorn (Pfeile) am vorderen
und hinteren Kurbelwellenende eindrehen und
Kurbelwelle ausbauen.

Fihrungsdorn 403 589 02 63 00

5 Lagerschalenhélften aus dem Kurbelgehiuse
herausnehmen und den Kurbelwellenlagerdek-
keln zuordnen.

6 Teile auf Beschadigung und Verschlei3
prifen.

Hinweis

Die Lagerschalen fur die Kurbelwelle werden ab
Werk einbaufertig geliefert. Es diirfen keine
Nacharbeiten durchgefihrt werden. Das PaB-
lager wird fiir Reparaturzwecke mit UbergroBRe
geliefert. Die Kurbelwelle ist entsprechend der
Lagerschalenbreite nachzuschleifen. Axialspiel
der Kurbelwelle einhaiten.

60 03.3-4352/3 F2
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Lagern

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

2 Lagerschalenhélften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehduse 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
Ubereinstimmen.

3 Gezeichnete Kurbelwellenlagerdeckel mit
Lagerschalen in das Kurbelgehduse einsetzen.

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

5 Senkrechte Kurbelwellenlagerdeckelschrauben
(1) in den nachfolgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 100 Nm

2. Stufe 200 Nm

3. Stufe 350 bis 380 Nm

4. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

6 Seitliche Kurbelwelleniagerdeckelschrauben
(2) festschrauben, 80 Nm.

60 03.3-4352/4 F2
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7 InnenmefBgerat 100 - 160 mm & und MefBuhr
mit Mikrometer 100 — 125 mm auf das Null-Maf
der Kurbelwellenlagerzapfen einstellen.

MeBuhr 001 589 53 21 00

8 Kurbelwellenlagerbohrung mit InnenmeBgeréat
an drei Stellen (senkrecht und je 30° von der
Trennstelle nach oben und unten entfernt) mes-
sen.

MeRuhr 001 589 53 21 00
Hinweis
Die in der Tabelle angegebenen Werte mussen

eingehalten werden.

9 Kurbelwellenlagerdeckel wieder abschrauben.

Lagern und Einbauen

&

wO03-0118-13

1 Olkanéle im Kurbelgehause von der OI-
pumpenseite her mit PreBluft ausblasen.

2 Kurbelwelle, Lager und Lagersitze mit
Fensterleder reinigen. Olkanale der Kurbelwelle
mit Drahtburste reinigen und mit PreBluft aus-
blasen.

60 03.3-4352/5 F2
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3 Harte der Kurbelwelle mit Harteprifer priifen.

Hinweis
Umrechnungstabelle liegt dem Harteprifer bei.

Harteprafer 000 589 20 21 00

4 Lagerschalenhélften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehduse 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 mussen
Ubereinstimmen.

5 Kurbelwelle mit Fihrungsdorne (Pfeile) in die

Lagerschalen im Kurbelgehause einlegen.

Fihrungsdorn 403 589 02 63 00

6 Markierungen (Pfeile) am Nockenwellenrad
und Kurbelwellenrad missen Gbereinstimmen.

60 03.3-4352/6 F2
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7 Gezeichnete Kurbelwellenlagerdeckel (Pfeil)
mit Lagerschalen in das Kurbelgehiuse ein-
setzen.

8 Schaftlange (max. Wiederverwendbarkeit bis
156 mm) der senkrechten Kurbelwellenlager-
deckel-schrauben ausmessen und in den nach-
folgenden Stufen festschrauben.

1. Stufe 100 Nm

2. Stufe 200 Nm

3. Stufe 350 bis 380 Nm

4. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

9 Seitliche Kurbelwellenlagerdeckelschrauben
(2) festschrauben, 80 Nm.

10 Halter mit MeBuhr am Zylinderkurbelgehause

anbauen und axiales Spiel (0,150 - 0,322 mm)
der Kurbelwelle priifen.

Haller 363 589 02 21 00

MeBuhr 001 589 53 21 00
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03-4460 Kurbelwelle schleifen

Vorausgegangene Arbeit:
Kurbelwelle ausbauen (03-4352).

Daten
Mafe Hauptlager- Breite far Pleuellager-
zapfen-& PaBlagerzapfen zapfen-@&
Standard 104,000 90,000
103,980 89,980
38,062
38,000
AbmaR 0,1 103,900 83,900
103,880 89,880
Abmaf 0,25 103,750 89,750
103,730 89,730
38,562
38,500
Abmaf} 0,5 103,500 89,500
103,480 89,480
AbmaB 0,75 103,250 89,250
103,230 89,230
39,062
39,000
AbmaB 1,0 103,000 89,000
102,980 88,980
Breite der Pleuellager- 441.806/907 71,120
zapfen 442 ALA 71,000
443 A/LA
441.905/ und ab 441.908 32,600
441 LA 32,500
(gleicher Zindabstand)
442 Av, LA M 71,120
444 A1, LAY 71,000
1) Industriemotor
Instandsetzungs-Angaben
Harte der Kurbelwellenzapfen: Rockwellhdrte HRC 56+3
Zuléssige Konizitdt der Kurbelwellenzapfen max. 0,01
Zulassige Unrundheit der Kurbelwellenzapfen max. 0,02

Zulassiger Schlag der Kurbelwelle bei Aufiage
an den auBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen 0,06
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Zulassiger radialer Schlag des Flansches fir Kurbelwellenrad

bei Auflage an den duBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen 0,02
Zulassiger seitlicher Schlag des Flansches fir Kurbelwellenrad

bei Auflage an den duBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen 0,02
Zuldssige Unparallelitat des Kurbelwellen-Zahnrades 0,03
Zulassige Unwucht der Kurbelwelle mit Gegengewichten,

ohne Schwungrad, aufgenommen an den auBeren Hauptlagern 60gcm
Ubergangsradien an den Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen 35-4
Zuléssige Fluchtabweichung der Pleuellager

2u den Kurbelwellenlagern, bezogen auf Lagerldnge 0,01

Anziehdrehmomente

Gegengewicht an Kurbelwelle

1. Stufe
2. Stufe

140 bis 160 Nm
80° bis 100° Dreh-
winkel

Schaftlange der Gegengewichtsschrauben

max. 84,5 mm

Betriebsmittel

Kurbelwellenschieifmaschine

Sonderwerkzeuge

e

000 589 20 21 00

-

Kurbelwelle schleifen

1 Gegengewichte zur Kurbelwelle zeichnen und
abbauen.

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

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

60 03.3-4460/2 F2



4 Harte der Kurbelwelle priifen.

Harteprifer 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 nachste AbmaB nachschleifen.

Hinweis

Werte in der Tabelle einhalten. Samtliche
Hauptlager- bzw. Pleuellagerzapfen auf das
gleiche AbmaB bearbeiten. Die Breite des PaB-
lagers andert sich gleichzeitig mit den AbmaBen,
was ein Bearbeiten der Anlaufflache der Kurbel-
welle erfordert. AbmaBe von Pleuel- und Haupt-
lagerzapfen kénnen unterschiedlich sein.

7 Ubergangsradien an Hauptlager- und Pleuel-
lagerzapfen einhalten.

8 Oberflache nach dem Schleifen Iappen.

9 Schaftlange (max. 84,5 mm) der Sechskant-
schrauben fir Gegengewichte ausmessen.

10 Gegengewichte aufsetzen und Sechskant-
schrauben in den nachfolgenden Stufen fest-
schrauben.

1. Stufe 140 bis 160 Nm
2. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

Hinweis
Markierungen der Gegengewichte und Kurbel-

welle mussen Ubereinstimmen.

11 Olkanale der Kurbelwelle reinigen.

60 03.3-4460/3 F2
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03-6310 Pleuelstange lagern

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03-7004).

Ww03-0139-35

Pleuellagerschale

Pleuelstange mit Deckel

Pleuelbuchse

Pleusischraube ................ ... ....... Wiederverwendbar bis Schaftlinge max. 68,5 mm,

W =

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

60 03.3-6310/1 F2



Daten (Pleuellagerschalen)

MaBe

Pleuellager-J im
eingebauien Zustand

Standard

90,000

o
©
(o]
(o]
o

Abmaf 0,1

Abmaf 0,25

AbmaB 0,50

Abmaf} 0,75

Abmaf 1,00

Breite der Pleuellager 441.906/907
442 A/LA
443 ALA

441.905 und ab 441.908
441 LA
(gleicher Ziindabstand)

442 A, LA D
444 A, LA D

=

W
£
©

Grundbohrungs-@ Pleuellager

©J©
oo
oo
oo
SN

Grundbohrungs-@ Pleuelbuchse

[43)
o
[o)]
’;O
o

Lange der Pleuelstange von Mitte Pleuellagerbohrung
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung

Breite der Pleuelstange am Kolbenbolzenauge

Breite der Pleuelstange 441.906/907
am Pleuellagerauge 442 A/LA
443 A/LA

441.905 und ab 441.908
441 LA
(gleicher Zindabstand)

442 A1, LA M
444 A LA D

1} Indusinemotor

60 03.3-6310/2 F2



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.

Lagern

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

2 Lagerschalenhdlften in richtiger Reihenfolge in

die Pleuelstangen und Lagerdecke! sinlegen.

Sicherungsnase (Pfeil) der Lagerschale (1) in die

Nut der Grundbohrung einsetzen.

3 Lagerdeckel mit zusammengehérigen Lager-

schalen auf Pleuelstange aufsetzen.

60 03.3-6310/3 F2
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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 InnenmeBgerat 50 — 100 mm und MeBuhr mit
Mikrometer 75 — 100 mm auf das NullmafB der
Pleuellagerbohrung einstellen.

MeBuhr 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.

MeBuhr 001 589 53 21 00
Hinweis
Die in der Tabelle angegebenen Werte missen

eingehalten werden.

7 Lagerdeckel abschrauben.

60 03.3-6310/4 F2
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03-7004 Kolben aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkopf abbauen (01-6110).
Olpumpe ausbauen (18-6020).

W03-0123-35

Sicherungsring

Kolbenbolzen

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

Pteuelstange mit Deckel

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

oONnbhwWwN =

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

60 03.3-7004/1 F2



Daten

Motor 441 441 LA
442 442 A/LA
443 443 A/LA
444 Ay, LAY
Kolben-J 130 128
Kolbenbolzenbohrung 46,003
46,020
Kolbenuberstand von 0,07
Oberkante Zylinderkurbelgehause 0,43
Pleuellagerspiel radial 0,064 - 0,126
Pleuellagerspiel axial 0,240 - 0,500
Kolbenbolzenspiel-Pleuelbuchse 0,055 - 0,070
Kolbenbolzenspiel-Kolben 0,003 - 0,030
Kolben Kennbuchstabe B” Zuordnung Bund C
.C” Zylinderlaufbuchse B,Cund D
»D” Kennbuchstabe C,DundE
B Dund E

1) Industriemotor

Sonderwerkzeuge

T )

000 589 38 31 00

.
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Ausbauen

1 Verbrennungsrickstande in der Zylinder-
tauftbuchse entfernen, um Beschadigungen der
Kolbenringe zu vermeiden.

Hinweis
Laufflache nicht beschéadigen.

2 Pleuellagerschrauben (6) herausschrauben
und Pleuellagerdeckel mit Pleuellagerschale von

der Pleuelstange abnehmen. 6
I

— r\——
1= }{ ] @@ \ a

~ =i

o LY AN

3 Kennzeichnung Lagerdeckel zur Pleuelstange —
prifen. e ’ = ‘ ‘b.‘ ““
[ Mo N

e I N
&\

4 Pleuelstange mit Kolben und Pleuellager- @ I\
schale aus der Zylinderlaufbuchse herausdrik- o

| II
ken und abnehmen. ‘.» ﬂl

-
87

‘.

W03-0130-13

5 Pleuelstange mit Kolben einspannen. Siche-
rungsring (1) fir Kolbenbolzen ausbauen.
Kolbenbolzen herausdriicken und Kolben ab-
nehmen.

/ w03-0131-13
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Einbauen

1 Pleuelstange so in den Kolben einfiihren, daf3
die langere Seite der schrag geteilten Pleuel-
stange mit der Pfeilrichtung auf dem Kolben
Uibereinstimmt.

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

Hinweis

Werden gelaufene Kolben wieder eingebaut, so
ist bet den Saugmotoren der obere Kolbenring
und bei den Ladermotoren der zweite Kolbenring
zu erneuern.

3 Kolben mit Motorendl benetzen. Kolbenring-
stdéBe um 120° versetzen. Spannband Uber die
Kolbenringe fiihren 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 muB
in der Nut des Pleuels sitzen.

Hinweis
Bohrung in der Pleuellagerschale und Pleuel-

stange miissen Gbereinstimmen.

5 Laufflache der Pleueliagerschalen mit Moto-
rendl benetzen.

60 03.3-7004/4 F2
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6 Kolben mit Pfeilrichtung zur Motormitte in die
Zylinderlaufbuchse einfihren.

7 Kolben eindriicken, bis das Pleuellager am
Pleuellagerzapfen der Kurbelwelle anliegt.

8 Pleuellagerschale (4} in den Pleuellagerdeckel
einsetzen. Nase (Pfeil) der Pleuellagerschale
muf in der Nut des Pleuellagerdeckels sitzen.
Laufflache der Pleuellagerschalen mit Motorendl
benetzen.

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 muf} Gbereinstimmen.

11 Pleuellagerschrauben wechselweise in

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

60 03.3-7004/5 F2
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Hinweis

Uberstand zwischen Kolbenboden und Trenn-
flache Zylinderkurbelgehduse bei OT-Stellung
des Kolbens prifen:

12 Magnethalter (Pfeile) auf das Zylinderkurbel-

gehéduse aufsetzen. Mef3uhr mit Vorspannung auf
den Kolbenboden aufsetzen und in Magnethalter

befestigen. Skala der MeBuhr auf ,,0” stellen.

13 Magnethalter (Pfeile) auf den Kolbenboden
aufsetzen und MeBwert ablesen = Kolbenuber-
stand.

Hinweis

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

60 03.3-7004/6 F2
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03-7312 Kolbenringe erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Kolben ausbauen (03-7004).

eSS
S

W03—-0105-15

1 Doppel Trapezring
2 Minutenring

3 Dachfasenring .......... ... .. .. ... .. ...

Kolbenringe

Kolbenringzange 000 589 37 37 00,
Einstellschraube auf 128 bzw. 130 mm einstellen,

Kolbenringe aus-, einbauen.

Motor 441 441 LA
442 442 AJLA
443 443 A/LA
444 Av, LA
Kolbendurchmesser 130 128
Kolbenringnut | Doppeltrapezring Doppeltrapezring
I Minutenring Minutenring
1] Dachfasenring Dachfasenring
mit Schlauchfeder mit Schlauchfeder
Kolbenring- | neu 0,35 - 0,50 0,35 - 0,50
StoBspiel
im Rep.-Fall max. 1,0 1,0
i neu 0,35 - 0,50 0,35 - 0,50
im Rep.-Fall max. 1,0 1,0
i neu 0,25 - 0,40 0,25 - 0,40
im Rep.-Fall max. 0,8 0,8

1) Industriemotor

60 03.3-7312/1 F2



Sonderwerkzeuge

S

000 589 37 37 00

Ne

Erneuern

1 Kolbenringzange auf 128 bzw. 130 mm @ ein-
stellen.

2 Mit dieser Einstellung konnen die Kolbenringe
aus- und eingebaut werden.

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

‘ ] WO03-0147-13
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03-8003 Schwungrad aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Kupplung ausbauen.

w03—-0103-13

1 Schwungrad ......... . ... L oo i i
2 Schwungradschraube . ......... .. .. ... ..

Sonderwerkzeuge

r—_—\

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

60 03.3-8003/1 F2

Fihrungsdorn 403 589 02 63 00.
Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 75 mm,

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

WO03-0146-13




2 Fihrungsdorne in 2 gegeniiberliegende
Gewindebohrungen einschrauben.
Fuhrungsdorn 403 589 02 63 00

3 Schwungrad uber die Fihrungsdorne aus-
bauen.

Einbauhinweis
Zentrierstift im Kurbelwellenrad und Zentrier-
bohrung im Schwungrad missen lbereinstim-

men.

4 1In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 03.3-8003/2 F2
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03-8042 Schwungrad bearbeiten

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

Daten
Motor-Baumuster I 1 ] v \

441,906 | 441.951 441,905 | 442.944 | 442.950 | 442.993
441,907 441.961 441,810 442.945 442.951 442.994
442,905 | 442.956 | 441.812 | 442.946 | 442.952 | 443.980
442.908 441.913 | 442,947 | 442.953
442.909 441,914 442,948 442 958
443.907 441.915 | 442.849 | 442.962

441.916 442 957 442.967

441,917 | 442.959 | 442.973

441.919 | 442.963 | 442.980

441.920 | 442.964

441.923 442 .965

441,924 | 442.966

441,925 | 442.968

441.926 | 442.970

441,927 442 971

441.960 442.972

441.962 442.974

441.981 442.975

441,982 442 .976

441.983 | 442,982

441,985 442,983

442.906 442.984

442907 442 985

442,812 | 442.987

442.913 | 442.988

442914 442,989

442.915 442.990

442.916 442,991

442 917 442,992

442.920 | 443.905

442,921 443,906

442,922 | 443.908

442.923 | 443.909

442.924

442.925

442,926

442.927

442,928

442.929

442.932

442,933

442.934

442.935

442,940

442,941

442,942

442.943

60 03.3-8042/1 F2




Motor-Baumuster i I v Vv
Gesamtbreite des
Schwungrades MaB A 67 79 70 67 67
Mindestabstand zwischen
der Kupplungsflache und
Auflageflansch des 60 72 60 60 -
Schwungrades (bei Repara-
tur) MaB3 B
Durchmesser
MaB C 207 236 228 236 -
Durchmesser
MaB D 216 245 235 245 -
Durchmesser
MaB E 220 249 240 249 -
Lochkreis-Durchmesser
fr Kupplung 450 410 450 410 -
et——— A —— ]
lett—— B ——
1 1
\\\&"
_F._+_A__
/‘
~ /
— (&)
s w
WO03-0100-17
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Motor-Baumuster 1 -V
Durch-
messer fur Standard 432,645
Starter- 432,490
zahnkranz
AbmaB 0,5 432,145
431,990
Starterzahn-
kranz- Standard 432,155
Innen- 432,000
durchmesser
Abmaf 0,5 431,655
431,500
Uberdeckung des 0,333
Starterzahnkranzes 0,645
Zulassiger Seitenschlag
des aufgezogenen 0,5

Starterzahnkranzes

Aufziehtemperatur
des Starterzahnkranzes

200° bis 230°C

Durchmesser fir Auf-
nahme des Laufringes

115,015
1

114,980

Schwungrad bearbeiten

1 Schwungrad reinigen, auf Risse und Riefen
prifen.

2 Mit Haarlineal AnpreBflache (Reibflache) auf
Planheit prifen.

3 Auflageflache und Gewindebohrungen zur
Aufnahme des Kupplungsgehauses profen.

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

Hinweis
Rauhtiefe der Reibflache 15 pm.

60 03.3-8042/3 F2
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03-8302 Starterzahnkranz erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

wo03—-0101-13

1 ZahnKranz .. .......c.. i auf 200° bis 230°C anwarmen und aufpressen.
2 Schwungrad

Daten

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

Durchmesser fur Aufnahme Zahnkranz (Abma8 0,5) 432,145
431,990

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

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

Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335
0,645

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

Zulassiger Seitenschlag des aufgezogenen Zahnkranzes 0,5

Breite des Zahnkranzes 18,6

18,4

60 03.3-8302/1 F2



Starterzahnkranz erneuern

1 Zahnkranz erwdrmen und abpressen.

2 Neuen Zahnkranz auf 200° bis 230°C (gelbe
AnlaB3farbe) anwarmen und aufpressen.

3 Bei Motoren mit einem Lochkreisdurchmesser
far die Kupplungsbefestigung von 450 mm muB
nach der Montage der Zahnkranz gebohrt und
mit Gewinde M 10 X 1,5 versehen werden.

Hinweis

— Der max. Seitenschlag des Zahnkranzes darf
nach der Montage nicht iiberschritten werden.

— Zahnkranz vor Inbetriebnahme einfetten.

60 03.3-8302/2 F2
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03-8400 Fuhrungslager im Schwungrad erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Schwungrad ausbauen (03-8003).

W03-0102-13

1 Schwungrad

2 Fihrungslager

Sonderwerkzeuge

Innenauszieher 000 589 27 33 00,

Gegenstitze 000 589 34 33 00,
Fahrungsdorn 403 589 02 63 00,
Dorn 403 589 05 15 00.

403 58905 1500

Erneuern

000 589 27 33 00

000 589 34 33 00

403 589 02 63 00

—

N o

1 Fihrungslager im Schwungrad ausbauen.

60 03.3-8400/1 F2

Dorn 403 589 05 15 00
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2 Neues Fihrungslager bindig zur Schrau-
benauflageflache einbauen.

Dorn 403 589 05 15 00

Fuahrungslager bei eingebautem Schwungrad
erneuern:
1 Schwungradschrauben herausschrauben.

2 Fdhrungsdorne (A) in zwei gegenuberliegende
Gewindebohrungen einschrauben.

3 Fuhrungslager mit Innenauszieher und Gegen-
stiitze ausbauen.

4 Neues Fiuhrungslager biindig zur Schrauben-
auflageflache einbauen.

A Fiohrungsdom 403 589 02 63 00
B Gegenstilze 000 589 34 33 00
C Innenauszieher 000 589 27 33 00

5 Fihrungsdorne ausbauen.
6 Schafttange (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 03.3-8400/2 F2
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05-1122 Ventilspiel einstellen

Vorrausgegangene Arbeit:
Zylinderkopfhauben abbauen (01-5014).

Daten
Motor 441/441 LA
442/442 NA42 LA
443/443 ALA
444 A /444 LA
Ventilspiel Einla3 0,40
Auslal3 0,60
441 Zundlolye 1-4-2-5-3-6
441 LA Uberschneidung 5-3-6-1-4-2
442 Zandlolge 1-5-7-2-6-3-4-8
442 A Uberschneidung 6-3-4-8-1-5-7-2
442 LA
443 Zindfolge 1-6-5-10-2-7-3-8-4-9
443 A/LA Uberschneidung 7-3-8-4-9-1-6-5-10-2
444m Ziindfolge 1-12-5-8-3-10-6-7-2-11-4-9
444 LAY Uberschneidung 6-7-2-11-4-9-1-12-5-8-3-10

1) Industriemotor

Anziehdrehmomente

Nm

Kontermutter an Einstellschraube

50

Sonderwerkzeuge

"

=

422 589 00 11 00
~_

Hinweis

422 589 01 23 00

~_

617 589 00 40 00

617 589 04 23 00

Ventilspiel bei kaltem bzw. durchgewarmten
Motor (frthestens 30 Minuten nach Abstellen
des Motors) einstellen.

60 05.3-11221 F2
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Einstellen

Methode 1

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

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

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

3 Der gleichlaufende Kolben befindet sich nun
im Zind-OT (z. B. bei V6-Motor 1. Zylinder)
und die Ventile kbnnen 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 Ventile entsprechend der
Zindfolge einstellen.

Beispiel: V6-Motor

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

Uberschneidungs-OT 5-3-6-1-4-2
| | 25822,
Einzustellender Zylinder 14-2-5-3-6

Uberschneiden die Ventile am 5. Zylinder
kénnen die Ventile am 1. Zylinder eingesteilt
werden.

60 05.3-1122/2 F2

W00-0011~13

V12 V12
V10 @ @ V10
w |®[®@|0],
% [®|®|®]0|o]0],,
FEiRRIEEE
®|0/0 060|600
e oe/ee|oe

wW05-0082-13




5 Lehrenband mit Lehrenbandhaller 2wischen
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 lant.

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

6 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschilissel auf Einstellschraube auf-
setzen, Kontermutter I6sen und Ventilspiel be-
richtigen. Kontermutter festschrauben, 50 Nm.

Venlileinslellschitissel 422 589 00 11 00

7 Drehvorrichtung am Steuergehause abbauen.

Methode 2
Daten
Motor 441/441 LA
442/442 AJ442 | A
443/443 A/LA
444 A /444 LA
Motor 1. Zylinder im: Einzustellende Einzustellende
EinlaBventile AuslaBventile
441 Uberschneidungs OT 2,4,5 3,56
441 LA Zund-OT 1, 3,6 1,2, 4
442 Uberschneidungs OT 2,5,6 7 3, 4, 6, 8,
442 A 2iund-OT 1, 3, 4, 8, 1,2,5,7,
442 | A
443 Uberschneidungs OT 2,3,5,6,7, 10 3,4,7, 8
443 A/LA Z2und-OT 1,4,8,9 1,2,5,6,9, 10
444 An Uberschneidungs OT 3,5 6,8,10, 12 2,4,6,7,10, 11
444 LA Z2und-OT 1,2,4,7,9, 1 1,3,5,8,9, 12
"} Industriemotor
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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.

Drehvorrichiung 407 589 00 63 00

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

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

W05-0147-13

Motor EinlaBventil Ausla3ventil
441/441 LA 1,3,6 1,2,4
442/442A/LA | 1,3,4,8 1,2,5,7
443/443 A/LA | 1,4,8,9 1,2,56,6,9,10
444 Av/LAY 1,2,4,7,9,11 1,3,5,8,9,12

1) Industriemotor

X = Fahrtrichtung

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

V2 V12
V10@®V10
w |©® @D,
w6 | @D O®OD|O] 4
olielieliclicielielio]
SlioJicliolsliclielie;
®RV®EG® OB

wo05-0082-13

Motor EinlaBventil AuslaBventil
441/441 LA 2,4,5 3,5,6
442/442A/LA | 2,5,6,7 3,4,6,8
443/443 A/LA| 2,3,5,6,7,10 3,4,7,8

444 Av/ILAY 3,5,6,8,10,12 | 2,4,6,7,10,11
1} Industriemotor
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3 Lehrenband mit Lehrenbandhalter zwischen
EinlaB-Ventil und Kipphebel bzw. zwischen Aus-
laB-Ventil und Kipphebel schieben.

Hinweis

Das Ventilspie! ist richtig eingestellt, wenn sich
das Lehrenband mit leichtem Widerstand hin-
durchziehen laRt.

4. Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschiiissel auf Einstellschraube aut-
setzen, Kontermutter ldsen und Ventilspiel be-
richtigen. Kontermutter festschrauben, 50 Nm.

Lehrenbandhalter 617 583 00 40 00

Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00
Lehrenband 0,60 mm 422 589 01 23 00
Venlileinstellschlissel 422 589 00 11 00

5 Drehvorrichtung am Steuergehduse abbauen.
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05-1500 Ventilhub prifen

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

Ventilhub
Motor 441 441 LA
442 442 A/LA
443 443 A/LA
444 An, LAY
Ventilhub bei vorgeschriebenem EinlaB 11,95 11,90
Ventilspiel 12,35 12,30
Auslal 11,90 11,85
12,30 12,25

1) Industriemotor

Sonderwerkzeuge

s ) (L)

001 589 532100 363 589 02 21 00
\ J - .

Prifen

1 Kolben des zu Uberpriifenden Zylinders auf
Z0nd-OT stellen.
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2 MeBuhrhalter aufsetzen. MeBuhr unter Vor-
spannung auf den Ventilteller des EinlaBventils
aufsetzen und Skala auf ,0” stellen.

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

Hinweis

MeBuhr max. 5§ mm unter Vorspannung auf-
setzen, damit der MeBwegq flir den Ventilhub
ausreicht.

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

Gegenrichtung ist das EinlaBventil ganz gedffnet.

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

4 MeBwert ,Ventilhub EinlaBventil” ablesen.

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

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

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

7 Motor in Drehrichtung durchdrehen und MeB-
uhr beobachten. Bewegt sich der Zeiger in die
Gegenrichtung ist das AuslaBventil ganz ge-
6ffnet.

Hinweis
Wegen Sattelnocken muf3 der MeBwert auf der

Skala zweimal erreicht werden.

8 MefBuhr mit MeBuhrhalter abbauen.

60 05.3-1500/2 F2
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05-2900 Konstantdrossel aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Zylinderkopf ausbauen (01-6160).
Einspritzdise mit Dusenhalter ausbauen (07-6812).

WO01-0343-57

1 VerschluBschraube

2 Dichtring

3 Radialdichtring
4 Kolben

5

Ventil

= O OoON®

60 05.3-2900/1

Sicherungskeil
Oberer Federteller
Druckfeder
Unterer Federteller

0 Zylinderkopf

F2

erneuern.
erneuern, Fihrungshilse 442 589 01 14 00
Montagehilse 442 589 02 14 00.
Kolbenausbauzange 442 589 00 37 00,
Montagehiilse 442 589 00 14 00,
Druckbolzen 442 589 00 15 00.
Aufnahmeplatie 442 589 04 63 00,
Federtellerdriicker 442 589 05 63 00.

nicht mit Federteller Pos. 8 vertauschen.

nicht mit Federteller Pos. 6 vertauschen.




Sonderwerkzeuge

/—_—ﬁf—\

"D

442589 01 14 00 442589 02 14 00 442 589 00 15 00 442 589 00 37 00
J U ) L J U y

442 589 04 63 00 442 689 05 63 00

U S S

Ausbauen

1 Zylinderkopf mit der Dichtflaiche so auf die
Aufnahmeplatte (12) setzen, daB die Fiihrung
(11) der Aufnahmeplatte in die Bohrung fir das
Ventil im Zylinderkopf paft.

12 Aufnahmeplatte 442 589 04 63 00

11 \é@\)f‘z

W01-0345-13

2 VerschluBschraube (1) herausschrauben und

Dichtring (2) abnehmen. 1 [b
5 %—r X
()

W01-0342-13 A
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3 Kolben (4) ausbauen.

13 Zange 442 589 00 37 00

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

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

14 Federtellerdricker 442 589 05 63 00

8 Druckfeder (7) entlasten.

7 Oberen Federteller (6), Druckfeder (7) und
unteren Federteller (8) herausnehmen.

60 05.3-2900/3 F2
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8 Zylinderkopf von der Aufnahmeplatte ab-
nehmen und umdrehen.

9 Ventil (9) herausnehmen.

Einbauen

1 Ventil (9) in den Zylinderkopf einsetzen.

2 Zylinderkopf mit der Dichtflache so auf die
Aufnahmeplatte (12) setzen, daB die Fuhrung
(11) der Aufnahmeplatte in die Bohrung fir das
Ventil im Zylinderkopf paft.

12 Aufnahmeplatte 442 589 04 63 00

60 05.3-2000/4 F2
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Achtung
Federteller (6 und 8) nicht vertauschen. Am
oberen Federtelier (6) ist eine Nut eingefrast.

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

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

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

5 Federtellerdriicker (14) auf den oberen
Federteller (6) aufsetzen und Druckfeder (7)
soweit zusammendriicken bis die Sicherungs-
keile (5) einrasten.

14 Fedenellerdriicker 442 589 05 63 00

6 Fuhrungshilse (15) auf den Kolben (4)
setzen.

7 Neuen Radialdichtring (3) mit dem Metallring
nach oben auf die Fiithrungshiilse (15) schieben.

15 Fdhrungshdlse 442 589 01 14 00

60 05.3-2900/5 F2
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8 Radialdichtring (3) mit der Montagehiilse (16)
so weit Uber die FUhrungshilse (15) driicken bis
er auf dem Bund des Kolbens (4) aufliegt.

16 Montagehilse 442 589 02 14 00

9 Fuhrungshiise (18) in den Zylinderkopf
hineinschrauben.

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

18 FUhrungshilse 442 589 00 14 00

11 Kolben mit Druckbolzen (17) bis zum An-
schiag in den Zylinderkopf driicken.

12 Fdhrungshiilse (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 05.3-2900/6 F2
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05-3133 Ventilfedern aus- und einbauen, priifen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopl abbauen (01-6160).

=R
R @ 2
=
==

= 4

= 7

wo05-0085-17

Kegelstlick

Ventilfederteller

Ventitfeder au3en

Scheibe

Ventilfeder innen

Ventilschaftabdichtung . ................... erneuern (05-3514).
Scheibe

Zylinderkopf

AuslaBventil

EinlaBventil

= QOQoONOOWN AL =

o
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Ventilfedern

Motortyp Vorgespannt Endgespannt
Lange Belastung Lange Belastung
mm N mm N
(Ventil (Ventil
geschlossen) geodffnet)
441 Ventil- 330 710
442 feder 46,8 bis 32,8 bis
443 EinlaB-  auBlen® 360 770
441 LA ventil
442 A Ventil- 131 260
442 LA feder 48,3 32,3 bis
443 A/LA innent 155 300
441. 905/910/912/913/
914/915/923/924/
925/926/927
442, 906/ Ventil- 330 710
907/ feder 46,8 bis 32,8 bis
912/  AuslaB- auBienv 360 770
913/  ventil
914/ Ventil- 131 260
915/916/917/ feder 46,3 bis 32,3 bis
920/921/922/ innen1 155 300
925/926/927/
928/929
443. 905
441. 906/907/916/ Ventil- 397 776
917/ feder 46,8 bis 32,8 bis
919/ AuslaB- auBlen? 437 844
920 ventil
442, 908/ Ventil- 183 330
909/ feder 48,3 bis 32,3 bis
923/924 innen? 207 370
441 LA Ventil- 340 640
442 A feder 46,8 bis 32,8 bis
442 LA AuslaB-  auBeny 370 700
443 A ventil
443 LA Ventil- 183 330
feder 48,3 bis 32,3 bis
inneny 207 370

1) Enger gewickelte Seite in Richtung Zylinderkopf einbauen.
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Betriebsmittel

Ventilknecht

Federprifwaage

Sonderwerkzeug

(_—\

000 589 1531 00

Ausbauen

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

Hinweis

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

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

A Venlilheber 000 589 15 31 00

W05-0148-13

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

3 Druckstange (12) in Hebelauge (13) einfuhren
und Ventilfederteller niederdriicken. Kegelstiicke
abnehmen.

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

1 Ventilfedern reinigen und auf einer Feder-
waage auf die vorgeschriebenen Werte (ber-
prufen.

Einbauen

W05-0122-13

1 Unterlegscheibe fir innere und &ulere
Ventilfeder sinlegen.

2 Ventilfedern und Ventilfederteller einsetzen.

Hinweis

- Enger gewickelte Seite der Ventilfedern in
Richtung Zylinderkopf einbauen.

~ Auf korrekten Sitz der Unterlegscheiben fir
Ventilfedern achten.

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

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

setzen und Druckstange entlasten.

Hinweis
Auf korrekten Sitz der Teile achten.

5 Ventilfederheber abnehmen.

60 05.3-3133/4 F2

W05-0123-13




05-3514 Ventilschaftabdichtungen montieren

Vorausgegangene Arbeit:
Venlile ausbauen (05-4102).

|8 1
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WO05-0085-17

Kegelstiick
Ventilfederteller
Ventiifeder auBBen
Scheibe
Ventilfeder innen
Ventilschaftabdichtung  .................... Montagehilse 403 589 00 61 00.
Scheibe
Zylinderkopf
AuslaBventil
0 EinlaBventil

QO NOOA~AWN=
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Sonderwerkzeuge

C

403 589 00 61 00

Einbauen

1 Ventilschéfte (Pfeile) eindlen und Ventile in die
VentilfGhrungen einfihren.

2 Zylinderkopf auf den Ventilknecht festspan-
nen.

3 Montagehtilse (A) fur Ventilschaftabdichtung

auf ein Ventil aufsetzen.

A Montagehulse 403 589 00 61 00

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

5 Montagehiilse (A) abnehmen.

A Montagehulse 403 589 00 61 00

60 05.3-3514/2 F2
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05-3731 Ventilfuhrungen aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Einspritzduse mit Diasenhalter ausbauen (07-6812).
Ventite ausbauen (05-4102).

1 Ventilfthrung .. ........ .. ... ... . ...... Dorn 403 589 00 15 00,
Reibahte 000 589 12 53 00,
Verstellbare Reibahle 000 589 17 53 00.

2 Zylinderkopf
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W01-0328-13
Daten
Standard AbmaR 0,2 Abmanf 0,4
auflen Maf} ,A” 18,046 18,256 18,456
EinlaB und- 18,028 18,235 18,435
Ausla3
Ventilfihrung &
innen Maf ,B” 12,027
EinlaB3 und- 12,000
Auslaf3
Lange der EinlaB-
Ventilfuhrung und 67
Maf ,C" Auslaf
Bohrung im Einlas- 18,018 18,221 18,421
Zylinderkopf und 18,000 18,200 18,400
Mai A" Auslafl
Uberdeckung EinlaB- 0,046 0,058
im Zylinderkopf und 0,010 0,014
Auslall
EinlaB 0,085
Spiel des Ventil- 0,050
schaftes in der
Ventilfahrung
AuslaB3 0,105
0,060
Uberstand der Ventilfihrung von Federauflage-Oberkante 17,56
Ventilfuhrung MaB ,D” 17,1
Zul. Mittenversatz des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,03
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Sonderwerkzeuge

)

Ausbauen

403 58800 1500 000 589 12 63 00 000589 17 5300

N N

t Zylinderkopf einspannen.
2 VentilfGhrungen von der Verbrennungsseite

her aus dem Zylinderkopf heraustretben.

Dorn 403 589 00 15 00

Einbauen

1 Bohrung im Zylinderkopf mit verstellbarer
Reibahle auf das nachstgréBere Abma8l aufrei-
ben.

Reibahle 000 589 17 53 00
2 Neue Ventitfihrung mit graphitiertem Ol be-

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

A Dorn 403 589 00 15 00
B Distanz-Hulse 403 588 00 15 00

3 Innendurchmesser der Ventilflhrung mit
Reibahle Teil-Nr. 000 589 12 53 00 nachreiben.

60 05.3-3731/3 F2
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05-3832 Ventilsitzringe erneuern

S S

Ww05-0088-14

1 Zylinderkopf

Ventilsitzring-Ausla  ...................... Innenauszieher 000 589 29 33 00,
Gegenstiitze 000 589 34 33 00.
3 Ventilsitzring-EinlaB . .. ......... ... ... ..... Innenauszieher 000 589 30 33 00,

Gegenstutze 000 589 35 33 00.

60 05.3-3832/1 F2



b

WQ01-0054-54

Daten
EinlaBventilsitzring AuslaBventilsitzring
Standard | AbmaB8 | AbmaB | Standard | AbmaB | AbmaR
0,2 0,4 0,2 0,4
Grundbohrung ,a” im 60,030 60,230 | 60,430 | 53,030 63,230 | 53,430
Zylinderkopf 60,000 60,200 | 60,400 | 53,000 563,200 | 53,400
AuBen-@& 60,11 60,31 60,51 53,11 53,31 53,51
des Ventilsitzringes ,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 Zylinderkopf 12,5 12,7 12,9 12,5 12,7 12,9
Haéhe ,e” 441 89 8,1 9,3 9.7 9.9 101
des Ventilringes 442 8,8 9,0 9,2 9,6 9,8 10,0
443
Abstand zwi-
schen Trenn-
flache Zylinder- 3,8 3.0
kopf und Stirn- 3,6 2,8
seite Ventil-
sitzring
Hohe ,e” 441 LA | 84 8,6 8.8 9,2 9,4 9,6
des Ventil- 442 A 8,3 8,5 8,7 9,1 9,3 9,5
sitzringes 442 LA
443 A/LA

Abstand zwi-
schen Trenn-
flache Zylinder- 4,3 3.5
kopf und Stirn- 4,1 3,3
seite Ventil-
sitzring
Anfasung ,c” - 45°
Tiefe ,d” der
Anfasung - 1,6-1,8
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Sonderwerkzeuge

o3

Hite 1

000 589 34 33 00

Betriebsmittel

000 589 35 33 00

~—

346 589 00 63 00

000 589 16 69 00

—

|

( \ O N
C
000 589 30 33 00
403589 01 15 00 — 001 589 5321 00 000 589 29 33 00
N e R 4 J 8 J
|
( 1 \ ( 1 \ ( ' \
RN Ao -
L i e ' ™ f
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InnenmeBgerat

Ventilknecht

Ausbauen

Hinweis

VentilfGhrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.

2 Pilot (5) (11,9 mm @) in die Ventilfihrungen
einfihren, bis der Anschlag der Schiitzstange auf
der VentilfUhrung aufliegt, evtl. Schiitzstange mit
Schraubendreher nach unten driicken. Mit dem
oben und unten in den Pilot eingefiihrten Dorn

(Pfeile) festschrauben.

w05-0124-13

3 Drehstahl fir Ringnut in den Support ein-

spannen.
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4 Kontermutter (2) l6sen. Drehwerkzeug (4)
iiber den mit Of benetzten Pilot (5) einfiihren.
Schraube (1, Schnellverstellung) drehen, bis der
Drehstahl (3) am Pilot (5) anliegt, dann Dreh-
werkzeug (4) nach unten schieben, bis der Dreh-
stahl in Mitte des Ventilsitzringes steht. Dreh-
werkzeug in dieser Stellung festhalten.

5 Feststellschraube (6) der Pilotauflage (7)
l6sen, Pilotauflage (7) nach unten driicken, bis
diese auf dem Pilot aufliegt. Feststellschraube
(6) wieder festschrauben.

6 PendelfiGhrung (16) waagerecht etwa in der
Mitte der Fuhrung mit der Linettenzange (17)
festklemmen. Das Drehwerkzeug muf 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 zuriickschrauben. Die
darunter angebrachte Klemmschraube (9) fest-
schrauben.

8 Drehstahl in der Hohe so einstellen, daB nach

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

60 05.3-3832/4 F2
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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 Randelscheibe (12) festhalten.
Bei ansteigendem Drehwiderstand Réndel-
scheibe (12) kurzzeitig loslassen. Ringnuttiefe
etwa 2 - 3 mm.

Hinweis

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

10 Drehwerkzeug abbauen.

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

Hinweis

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

Innenauszieher Venlilsilzring-EinlaB 000 589 30 33 00
Innenauszieher Ventilsilzring-Auslal 000 583 29 33 00
Gegenstitze Ventilsitzring-Einla 000 589 35 33 00
Gegenstitze Ventilsitzring-AuslaB 000 6§89 34 33 00
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12 InnenmeBgerat mit Mikrometer einstellen.

13 Mit InnenmeBgerat die Grundbohrungen fir
die Ventilsitzringe im Zylinderkopf ausmessen.

Hinweis

Weichen die Maf3e von den Tabellenwerten ,a”
ab, missen die Bohrungen auf das nachste Ab-
maf nachgearbeitet werden.

Grundbohrung nacharbeiten

1 Pilot (5) (11,9 mm &) in die VentiifGhrung ein-
fihren, bis der Anschlag der Schlitzstange auf
der Ventilfihrung aufliegt, evil. Schlitzstange mit
Schraubendreher nach unten dricken. Mit dem
oben und unten in den Pilot eingefiihrten Dorn
(Pfeile) festschrauben.

2 Drehstahi in Support einspannen.
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3 Kontermutter (2) losen, Drehwerkzeug (4)
tber den mit Ol benetzten Pilot (5) schieben,
Schnellverstellschraube (1) drehen, bis sich der
Drehstahl (15) horizontal (iber die Bohrung
hinaus bewegt hat. Drehwerkzeug (4) nach
unten schieben, bis der Drehstahl (15) auf dem
Zylinderkopf aufiiegt.

Hinweis

Drehwerkzeug (4) vorsichtig aufsetzen, damit die
Hartmetallschneide des Drehstahls (15) nicht
beschadigt wird.

15 c;

o O
1 W05-0095-13

4 Feststellschraube (6) der Pilotauflage (7)
l6sen, Pilotauflage (7) nach unten driicken, bis
diese auf dem Pilot aufliegt. Feststellschraube
(6) wieder festschrauben.

— ?i e f | WO05-0126-13

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

6 Pendelfihrung waagerecht mit der Lunetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stell-
ring und Pendelfihrung die Arbeitstiefe (Tabelle
MaB ,b”) eingestelit werden.

SIS

=3 O S
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7 Berechnung des EinstellmaBes ,B":
EinstellmaB ,B” ist Grundbohrung ,a" (Tabelle
Spalte ,a”) und Pilotdurchmesser ,A” geteilt
durch 2.

Beispiel:
-2" = 60 mm (Tabelle)
A" = 14,55 mm (Pilotdurchmesser)

a+ 1
”B” =
2
60 mm + 14,55 mm
,B” = = 37,28 mm

2

8 Kontermutter (2) lésen. Mikrometer auf das
MaB ,B" einstellen. Drehwerkzeug leicht an-
heben, Mikrometer an Pilot ansetzen und mit
Schnellverstellschraube (1) Drehstahl auf das
MaB ,B” einstellen. Kontermutter (2) festschrau-
ben.

Hinweis

Es ist zweckmaBig, die Einstellung des Dreh-
stahles fur den ersten Span 0,1 mm im @ klei-
ner vorzunehmen.

9 Horizontalanschlagschraube (8) bis zum An-
liegen am Gehause einschrauben und Klemm-
schraube (9) festschrauben, wodurch die Hori-
zontalanschlagschraube (8) gegen Verdrehen
gesichert wird.
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10 Randelscheibe (10) mit Dorn (Pfeil) zur
Drehkurbel fixieren.

WO05-0117-13

11 Kurbel (11) im Uhrzeigersinn drehen und
gleichzeitig die obere Randelscheibe (10) fur
Vertikalvorschub festhalten. Bohrung fiir Ventil-
sitzring ausdrehen, bis der Stellring (18) am
Linettenlager (16) zum Anliegen kommt.

Hinweis

Drehstahl so oft nachstellen, bis das errechnete
EinstellmaB erreicht ist. Dann ohne Spanzustel-
lung nochmals durchdrehen, um eine Rauhtiefe |
von max. 0,006 mm zu erreichen.

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

13 Kurbel (11) im Uhrzeigersinn drehen und
gleichzeitig untere Randelscheibe (12) fir Hori-
zontalvorschub festhalten. Stirnfliche 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 muf
gewabhrleistet sein.

W05-0094-13
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Einbauen

1 Ventilsitzringe in Unterkthlkasten einlegen
und fitissigen Stickstoft einflllen. Ventilsitzringe
ca. 20 bis 30 Minuten unterkihlen.

Hinweis
Flassiger Stickstoff kann von jeder Stickstoff-

herstellerfirma bezogen werden.

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

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

4 Ventilsitzring einbauen.

EinpreBhiilse 403 589 01 15 00
Dorn 403 589 00 15 01
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05-4102 Ventile aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Ventilfedern ausbauen (05-3133).

_er 1
S
=
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©/© *
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©/© g

wWO05-0085—-17

Kegelstiick
Federteller
Ventilfeder auBlen
Scheibe
Ventilfeder innen
Ventilschaftabdichtung ........ ............ erneuern (05-3514).
Scheibe
Zylinderkopf
AuslaBventil
0 EinlaBventil

= O ONOOUHWN -

Betriebsmittel

Ventilknecht
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Aus-, Einbauen

1 Ventilschaftabdichtungen (6) von den Ventil-
fahrungen 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
Ventilschifte eindlen.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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05-4202 Ventile schleifen

Vorrausgegangene Arbeit:
Ventile ausbauen {05 4102).

I N O
[
X
o \
&
f
*
WO05—0081~-13

Daten
Ventilsitz- |Ventilteller-| Schaft & | Ventil- %} Hohe D Ventilsitzbreite ~ |Harte am
winkel ,F* | & .C" JA" lange .B” im Neu- | Bearbei-| E Bearbei- | Ventilschaft
zustand | tungs- tungs- |Ende
grenze grenze

EinlaB 30°|58,8 11,950 1427 54,99 3.6 33 45 6,5 HRC 54

53.0 11,932 | 1423 5501 | 3.8 55 60
AuslaB 45°|50,9 11,940 1427 47,99 3,0 27 4.5 6,5 HRC 54

51,1 11,922 142,3 48,01 3.2 55 60
Zulassiger Schlag zwischen Ventilsitz und Schaft 0,03
Zulassiger Schlag zwischen Ventilteller und Schaft 0,20
Zulassige Unrundheit des Ventilsitzes 0,01
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Ventile schleifen

1 Ausgebaute Ventile reinigen, anhaftende
Olkohle entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit Ober-
prufen. Die Ventilschaftenden dirfen keine Ober-
flachenschaden haben. Die Ventilkeilnuten diir-
fen nicht ausgeschlagen und die Chromschicht
an den Ventilschaften muB geschlossen sein.
Verbrannte Ventile erneuern.

3 Ventile auf Rundlauf und Mafhaltigkeit prifen.
Das Richten eines Ventiles ist nicht zuldssig.

4 Geringe Abweichungen im Rundlauf kdnnen
durch Nachschleifen des Ventilsitzes auf einer
Ventilschleifmaschine berichtigt werden.

5 Ventil moglichst kurz hinter dem Ventilteller
einspannen, um Schwingungen zu vermeiden.

6 Schleifwinkel an der Skala einstellen.

7 Ventil mit dem Vorschub langsam an den
laufenden Schieifstein heranfiihren, bis dieser
mit der Sitzfliche des Ventils in Berihrung
kommt.

8 Mit kieinem Vorschub solange schleifen, bis
der Ventilsitz am gesamten Umfang sauber ist.

Hinweis

Nach dem Arbeitsgang darf das in der Tabelle
angegebene MaB ,,D” nicht unterschritten wer-
den.

9 Auf der an der Ventilschleifmaschine ange-

brachten Prismaauflage kann das Planschleifen
des Ventilschaftendes vorgenommen werden.
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05-4532 Ventilsitzringe bearbeiten

Vorausgegangene Arbeit:
Ventile ausbauen (05-4102).

N % \
/ i. fa) 3
0/
} a .
W01-0042-52
Daten
Motor 441 441 LA
442 442 A/LA
443 443 A/LA
444 AV, LAY
Ventilsitzwinkel ,,.c” EinlaB 30° 30°
AuslaB 45° 45°
Durchmesser ,a” EinlaB 56,99 54,99
57,01 55,01
AuslaB 48,99 47,99
49,01 48,01
KontrollmaBi ,b” EinlaB 3,9 + 0,15 45 + 0,15
AuslaB 3,4 + 0,15 3,9 + 0,15
Abstand zwischen Trennfliche Zylinder- Einla3 0,7 + 0,4 0,7 + 0,4
kopf und Stirnseite Ventilteller Auslaf3 0,7 + 0,4 0,7 + 0,4

" Industriemotor

Hinweis

Die untere Kante des Ventilsitzes am Ventil darf unter keinen Umstanden im Zylinderkopf zum
Aufliegen kommen, da sich sonst die Kante in den Sitz einarbeitet, das Ventil undicht wird und zum
Durchbrennen neigt. Der Ventilsitz ist an dieser Stelle so zu korrigieren, daB die untere Kante des

Ventils freiliegt.
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Sonderwerkzeuge

000 589 16 69 00

N 0 A
Betriebsmittel
Ventilsitzprifgerat Bestell-Nr. Lieferant
217.93.601 Ludwig Hunger
Postfach 700960
D-8000 Munchen 70
Zul. Abweichung des Rundlaufes des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,01

gemessen bei EinlaB am & 55/57 Ausla am & 48/49

Ventilsitze bearbeiten

Hinweis
VentilfGhrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht aufspannen.
2 Ventilsitzdurchmesser messen.

Hinweis

Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen kann
eine Nacharbeit ochne Erneuerung der Ventilsitz-
ringe erfolgen, sofern die Bearbeitungsgrenze
(siehe Tabelle MaB ,,a”) nicht Oberschritten wird.

3 Pilot (5) (11,9 mm ) in die Ventilfuhrung ein-
fuhren, bis der Anschlag der Schlitzstange auf
der VentilfOhrung aufliegt, evil. Schlitzstange mit
Schraubendreher nach unten driicken. Mit dem
oben und unten in den Pilot eingefiihrten Dorn
(Pfeile) festschrauben.

Ww05=-0124-13
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4 Drehstahl am Support festschrauben.

Hinweis

Darauf achten, dafBl der Drehstahl am Support
mit richtiger Gradeinstellung angebracht wird.
Freien Support durch Lésen der Kontermutter
auBer Betrieb setzen. Kurbel auf den mit 30°

bzw. 45° markierten Arm montieren.

5 Kontermutter (2) I6sen. Drehwerkzeug (4)
Uber den Pilot (5) schieben und Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, daB der Drehstahl (3)
auf der Mitte des Ventilsitzes aufliegt.

6 Randelscheibe (8) nach unten schrauben und
Feststellschraube (9) festschrauben. Feststell-
schraube (7) der Pilotauflage (6) l6sen, Pilotauf-
lage (6) nach unten driicken, bis diese auf dem
Pilot aufliegt. Feststellschraube (7) wieder fest-
schrauben.

7 Pendelfihrung (10) in der Mitte der Fiihrung
mit der LUnettenzange (11) festklemmen.

Das Drehwerkzeug muB sich nun ebenso leicht
drehen wie vorher.

60 05.3-4532/3 F2
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8 Drehstahl (3} durch Drehen der Schnellver-
stelischraube (1) neben die innere Sitzkanle
bringen. Kontermutter (2) festschrauben. Keine
Spanzustellung geben.

9 Randelscheibe (12) fir Vorschubbetéatigung
festhalten und Kurbel (13) im Uhrzeigersinn
drehen. Hierbei zeigt sich meist eine unregel-
maBige Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen
Kontermutter der Schnellverstellschraube l6sen
und den Drehstahl wieder nach innen bringen.

10 Feststellschraube (7) l6sen und die Randel-
scheibe (8) etwa 1 bis 2 Teilstriche (1 Teilstrich
= 0,1 mm) entgegen dem Uhrzeigersinn drehen.
Feststellschraube (7) und Kontermutter der
Schnellverstellschraube wieder anziehen, und
von neuem durchdrehen.

11 Réndelscheibe fiir Vorschubbetatigung
festhalten und Kurbel drehen, bis die Spitze des
Drehstahles nach auBen gekommen ist.

12 Eine Spanzustellung muf3 so oft vorgenom-
men werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbei-
tungsgrenze darf dabei nicht Gberschritten wer-
den). Dann ohne Spanzustellung nochmals
durchdrehen. Bei neu eingebauten Ventilsitz-
ringen mussen die in der Tabelle angegebenen
Werte erreicht werden.
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13 Rundlaufabweichung des Ventilsitzes zur
VentilfOhrung Gberprifen.
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05-5542 Kipphebel erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Kipphebellagerbock ausbauen.

3 @@

W01-0038-33

Sicherungsring

Scheibe

Kipphebel

Ventileinstellschraube

Kontermutter

Schraube ....... ... .. ... ...
Kipphebellagerbock

NOoO G A WN =

Daten

Innendurchmesser der eingebauten Kipphebelbuchse

| 'VN
[§)]
o
N
jard

Durchmesser der Welle des Kipphebellagerbockes

N

>| &
| o
ol O,

N
>
©
(o]
3

Aus-, Einbauen

1 Kipphebellagerbock einspannen (Schutzbak-
ken verwenden).

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

60 05.3-5542/1 F2
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3 Sicherungsring (1) fir Kipphebel ausbauen.

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

5 Alle Teile grundlich reinigen und auf Ver-
schieif3 prufen.

Hinweis
Die Kipphebelbdcke werden ab Werk mit einge-
setzten Kugeln und die Kipphebel mit Buchsen

einbaufertig geliefert.

6 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.
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05-6010 Steuerzeiten Uber Ventithub prufen

\ "7 ST T LT 7 AT T T
T

WO05-0083-37

Daten
Motor 441 441 LA
442 442 A/LA
443 443 A/LA
444 AV, LAY
Ventithub OT Einla3 0,60 0,55
bei spielfreier 0,80 0,75
Ventileinstellung
OT AuslaB 0,65 0,65
0,85 0,85
Steuerzeiten EinlaB 6ffnet vor OT 16° 17°
bei vorgeschriebenem Ventilspiel
EinlaB schlieBt nach UT 42° 2g9°
AuslaB o6ffnet vor UT 57° 71°
Auslaf3 schliefit nach OT 13° 13°

1) Industriemotor
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Sonderwerkzeuge
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o
|
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ﬂ

001 589 53 21 00 363 589 02 21 00 407 589 00 63 00

D A G S

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 Zund-OT stellen.

Hinweis

Im Z2ind-OT miissen beide Ventile geschlossen,
die Kipphebel véllig entlastet sein und die
StoBelstangen sich in den Kugelpfannen leicht
drehen lassen.

4 Kontermuttern der Ventileinstellschrauben

I6sen und Ventilspiel des 1. Zylinders aufheben.

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

Hinweis

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

60 05.3-6010/2 F2



6 MeBuhrhalter auf den Zylinderkopf aufsetzen.
7 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventil-

teller des EinlaBventils aufsetzen und Skala auf
,0" stellen.

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

8 Motor zuriickdrehen und MefBBuhr beobachten,
bis der Zeiger der MeBuhr stehenbleibt.

9 MeBwert OT EinlaB ablesen.

10 MeBuhr mit MeBuhrhalter abnehmen.

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

12 MeBuhrhalter aufsetzen, dabei Me3uhr unter

Vorspannung auf den Ventilteller des AuslaB-
ventils aufsetzen und Skala auf ,0" stellen.

MeBuhr 001 588 53 21 00

MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
13 Mator in Drehrichtung weiterdrehen und
MeBuhr beobachten, bis der Zeiger der MeBluhr

stehenbleibt.

14 MeBwert OT-AuslaB ablesen.

15 MeBuhrhalter und Mefluhr abbauen.

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

17 Zylinderkopfhauben anbauen (01-5014).

18 Drehvorrichtung abbauen.

60 05.3-6010/3 F2
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05-6210 Axialspiel der Nockenwelle prifen

Vorausgegangene Arbeiten:
Steuergehausedeckel abbauen (01-8000).
Einspritzpumpe ausbauen (07-8410).

Daten

Zulassiges axiales Laufspiel der Nockenwelle

02-0,9

Sonderwerkzeuge

)

! (i

001 589 532100

e

363 589 02 21 00
N

Prifen

1 Nockenwelle am Nockenwellenrad (Pfeil) in
Richtung Steuergehuse driicken.

2 MeBuhrhalter mit MeBuhr an das Zylinderkur-
belgehduse anbauen. MeBuhr mit Vorspannung
an das Nockenwellenrad ansetzen und Skala auf
,0" stellen.

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

3 Nockenwelle am Nockenwellenrad gegen die
MeBuhr driicken und axiales Laufspiel der Nok-
kenwelle auf der MeBuhr ablesen.
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05-6300 Nockenwelle aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:

Motor ausbauen (01-2200).
Kipphebetllagerbdcke abbauen.
StioRelstangen abnehmen.

Motor umdrehen (Zylinderkople nach unlen).
Otwanne abbauen (01-7500).
Steuergehause 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
Ubereinstimmt (Pfeile).

3 Nockenwelle ausbauen.

Hinweis
Nockenwellenlager nicht beschadigen.

4 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

W05-0142-13
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05-6320 Nockenwellenlager erneuern

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

Daten
Nockenwellen-Durchmesser 69,940
69,910
Lager-Innen-Durchmesser Bundlager (PaBlager) 70,090
70,070
Ubrige Lager 70,030
70,000
Laufspiel der Nockenwelle radial Bundlager 0,13 -0,18
Ubrige Lager 0,06 - 0,12
axial 0,2-0,9
Sonderwerkzeuge
YN
S
#
&
ﬁ
403 589 02 33 00
N
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Aus- und Einziehwerkzeug

Drehkreuz
Halbschale
Lagergehause
Arretierstift
Lagerflansch
Schraube M 10 x 25

O O A W N =

Ausbauen

1 VerschluBdeckel (13) aus dem Zylinderkurbel-
gehause ausbauen.
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Zenlrierrohr
Spindelrohr
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2 Zentrierrohr (7) in die Lagerbohrung einfihren
und Lagerflansch (5) mit zwei Schrauben M10
X 25 am Zylinderkurbelgehduse befestigen.

3 Spindelrohr (8) in den Lagerflansch (5) ein-
fuhren.

4 Spindelrohr (8) drehen, bis der Arretierstift
(10) in die Nut (Pfeil) des Spindelrohres (8) ein-
rastet.

5 Spindelrohr (8) in das Zylinderkurbelgehiuse

einfOhren und Lagerfassung (9) hinter der jewei-
ligen Lagerstelle so einfadein, daB die Aufnahme
fur das Lager (Pfeil) in Richtung Drehkreuz zeigt.

Hinweis
Je Arbeitsgang maximal zwei Nockenwellenlager
ausbauen.

6 Lagerfassung (9) in die Lagerbohrung ein-
fuhren und Arretierstiick (10) in die Nut hinter
der Lagerfassung (9) aufstecken.

7 Drehkreuz im Uhrzeigersinn drehen und
Nockenwellenlager herausziehen.
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8 Das Bundlager (21) wird nach hinten heraus-
gedrickt. Dazu ist das Drehkreuz mit dem
Lagerflansch durch die Halbschale zu verbinden.

9 Drehkreuz und Spindelrohr abnehmen.
Lagerfassungen und Lager herausnehmen, La-

gerflansch abschrauben.

10 Lagerstellen im Zylinderkurbelgehause
reinigen.

Einbauen

1 Zentrierrohr (7) in die Lagerbohrung einfihren
und Lagerfiansch (5) mit zwei Schrauben M10
X 25 am Zylinderkurbelgehduse befestigen.

2 Spindelrohr (8) in den Lagerflansch (5) ein-
fahren.

3 Spindelrohr (8) drehen, bis der Arretierstift

(10) in die Nut (Pfeil) des Spindelrohres (8) ein-
rastet.
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4 Nockenwellenlager (14) auf die Lagerfassung
(9) aufsetzen, arretieren (Pfeile) und auBlen ein-
olen.

5 Spindelrohr in das Zylinderkurbelgeh&use
einfihren und Lagerfassung mit Nockenwellen-
lager hinter der jeweiligen Lagerstelle so ein-
fadeln, daB das Nockenwellenlager in Richtung
Drehkreuz zeigt.

Hinweis
Je Arbeitsgang maximal zwei Nockenwellenlager
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 Arretierstiick (10) in das Spindelrohr ein-
setzen. Drehkreuz im Uhrzeigersinn drehen und
Lager soweit einziehen, bis sich die Olbohrung
(15) des Lagers mit der Olbohrung (16) im Zy-
linderkurbelgehause deckt.
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8 Beim Arretieren des Bundlagers auf der La-

gerfassung ist darauf zu achten, daB sich die Ol-

bohrungen (17 zu 19 und 18 zu 20) decken.

9 Lagereinziehwerkzeug abbauen und Lager
ausmessen.

10 Durchgang der Olkanéle kontrollieren.

11 VerschluBdeckel mit Dichtmittel in das
Zylinderkurbelgehause sinbauen.
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07-0002 Einspritzpumpen Einbaulbersicht

Motor Einspritzpumpe Regler Bemer-
Motor- Bosch-Bezeichnung MLU-Toil Nr. Bosch-Beseichnung kungen
Leistung
1/min
OM 441 PE 6 P110 A320 LS 3835 013 074 87 02 RQ 300-900 PA 187-14 Serie
150/153 kW 0401 846 823
204/208 PS
1800/min PE 6 P110 A320 LS 3835-t1 017 074 07 02 RQV 300-300 PA 524-10 Serie
0401 846 889
PE 6 P110 A320 LS 3835 01307488 02 RQV 300-900 PA 524-10 SA
0401 846 824
OM 441 PE 6 P110 A320 LS 3835 015074 06 02 RQ 300-950 PA 827-1 K Serie
150/153 kW 0401 846 829
204/208 PS
1900/min PE 6 P110 A320 LS 3835-1 016 074 93 02 RQ 300-950 PA 187-22 Serie
0401 846 887
PE 6 P110 A320 LS 3835 015074 07 02 RQV 300-950 PA 829 K SA
0401 846 830
PE 6 P110 A320 LS 3835-1 016 074 94 02 RQV 300-350 PA 884-3 SA
0401 846 888
OM 441 PE 6 P110 A320 LS 3835-1 016 07457 02 RQ 300-1050 PA 827-4 K  Serie
160/165 kW 0401 846 870
218/224 PS
2100/min PE 6 P110 A320 LS 3835-1 016 074 88 02 RQ 300-1050 PA 187-19 Serie
0401 846 880
PE 6 P110 A320 LS 3835 1 016 074 58 02 RQV 300-1050 PA 829-4 K SA
0401 846 871
PE 6 P110 A320 LS 3835-1 016 074 89 02 RQV 300-1050 PA 884 SA
0401 846 881
OM 441 PE 6 P110 A320 LS 3851 017 074 17 02 RQ 300-1050 PA 187-26 Serie
160/1656 kW 0401 846 910 (Split-
218/224 PS Element)
2100/min
PE 6 P110 A320 LS 3851 017 074 18 02 RQV 300-1050 PA 884-6 SA
0401 846 918 (Split-
Element)
OM 441 LA PE 6 P120 A320 LOS 7808 014 074 02 02 RQ 300-1050 PA 762-4 Serie
243/250 kW 0402 646 838
330/340 PS
2100/min
PE 6 P120 A320 LS 7808 014 074 03 02 RQV 300-1050 PA 797-2 SA

0402 646 843
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Motor Einspritzpumpe Regler Bemer-
Motor- Bosch-Bezeichnung MB-Teil-Nr. Bosch-Beseichnung kungen
Leistung
1/min
OM 441LA  PE 6 P120 A320 LS 7808 018 074 95 02 RQ 300-950 PA 762-10 Serie
250 kW 0402 646 897
340 PS
1900/min
OM 442 PE 8 P110 A320 LS 3842 013 074 32 02 RQ 300-950 PA 187-15 Serie
191 kW 0401 848 783
260 PS
1900/min
PE 8 P110 A320 LS 3842 013 074 33 02 RQV 300-950 PA 524-11 SA
0401 848 784
OM 442 PE B P110 A320 LS 3842/ 015074 76 02 RQ 300-1050 PA 187-17 Serie
191/195 kW 4203
260/265 PS 0401 848 790
2100/min
PE 8 P110 A320 LS 3842 015074 77 02 RQV 300-1050 PA 524-12  SA
0401 848 793
OM 442 PE 8 P110 A320 LS 3846-1 017 074 19 02 RQ 300-1050 PA 187-27 Serie
195 kW 0401 848 805 (Split-
265 PS Element)
2100/min
PE 8 P110 A320 LS 3846-1 017 074 20 02 RQV 300-1050 PA SA
(Split-
Element)
OM 442 PE 8 P110 A320 LS 3842 015074 08 02 RQ 300-950 PA 827 K Serie
206/210 kW 0401 848 781
280/286 PS
1900/min PE 8 P110 A320 LS 3848 014 074 37 02 RQ 300-950 PA 187-23 Serie
0401 848 802
PE 8 P110 A320 LS 3842 015074 09 02 RQV 300-950 PA 829-1 K SA
0401 848 782
PE 8 P110 A320 LS 3848 014 074 38 02 RQV 300-950 PA 884-4 SA
0404 848 801
OM 442 PE 8 P110 A320 LS 3842 013 074 30 02 RQ 300-1050 PA 827-3 K Serie
213/218 kW 0401 848 786
290/296 PS
2100/min PE 8 P110 A320 LS 3842 016 074 81 02 RQ 300-1050 PA 187-18 Serie
0401 848 794
PE 8 P110 A320 LS 3846-1 017 074 22 02 RQV 300-1050 PA 884-5 SA

0402 848 808
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Motor Einsprilzpurmpe Regler Bemer-
Motor- Bosch-Bezeichnung MB-Teil-Nr. Bosch-Bezeichnung kungen
Leistung
1/min
OM 442 PE 8 P110 A320 LS 3842 013 074 31 02 RQV 300-1050 PA 829-3 K SA
213/218 KW 0401 848 741
290/296 PS
2100/min PE 8 P110 A320 LS 3842 016 074 82 02 RQV 300-1050 PA 884-1 SA
0401 848 795
OM 442 PE 8 P110 A320 LS 3846-1 018 074 30 02 RQ 300-1050 PA 187-28 Serie
213 kW 0401 848 806 (Split-
290 PS Element)
2100/min
PE 8 P110 A320 LS 3846-1 017 074 22 02 RQV 300-1050 PA 884-5 SA
0402 848 803 (Split-
Element)
OM 442 A PE 8 P120 A320 LS 7801 011 074 36 02 RQ 300-1050 PA 762 Serie
260/269 kW 0402 648 817 RQ 300-1050 PA 762-5 Serie
354/366 PS
2100/min
PE 8 P120 A320 LS 7801 012 074 80 02 RQV 300-1050 PA 797-1 SA
0402 648 825 RQV 300-1050 PA 797-3 SA
PE 8 P120 A320 LS 7816 017 074 15 02 RQV 300-1050 PA 797-5 SA
0402 648 845
OM 442 A PE 8 P120 A320 LS 7801 014 074 90 02 RQV 300-950 PA 797-14 Serie
269 KW 0402 648 882
366 PS
1900/min
OM 442 LA PE 8 P120 A320 LS 7801 011 074 37 02 RQ 300-1050 PA 717 Serie
320 kW 0402 648 812
435 PS
2100/min
PE 8 P120 A320A3 LS 7803 013 074 61 02 EDR
0402 698 801
PE 8 P120 A320 LS 7801 012 074 81 02 RQV 300-1050 PA 7397 SA
0402 648 824 RQV 300-1050 PA 797-1 SA
OM 442 LA PE 8 P120 A320 LS 7816 018 074 97 02 RQV 300-350 PA 797-B Serie
362 KW 0402 648 881
492 PS
1900/min
OM 442 LA PE 8 P120 A320 L.S 7816 017 074 14 02 RQ 300-1050 PA 717-2 Serie
353/362 KW 0402 648 844
380/492 PS
2100/min
PE 8 P120 A320 LS 7816 017 074 15 02 RQV 300-1050 PA 797-5 SA

0402 648 845
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Motor Einsprilzpumpe Regler Bemer-
Motor- Bosch-Bezeichnung MB-Teil-Nr. Bosch-Bezeichnung kungen
Leistung
1/min
OM 443 PE 10 P110 A320 LS 3844 013 074 34 02 RQ 300-1050 PA 827-5 K Serie
265/271 kW 0401 849 737
360/369 PS
2100/min
PE 10 P110 A320 LS 3844 016 074 90 02 RQ 300-1050 PA 187-20  Serie
0401 848 741
OM 443 A PE 10 P120 A320 LS 7809-1 017 074 31 02 RQV 300-1050 PA 797-6  Serie
331/340 KW 0402 649 804
450/462 PS
2100/min
OM 443 LA PE 10 P120 A320 LS 7809 016 074 31 02 RQ 300-1050 PA 717-1 Serie
401/412 kW 0402 649 801
545/560 PS
2100/min PE 10 P120 A320 LS 7809-1 016 074 31 02 RQ 300-1050 PA 717-1 Serie
0402 649 801
PE 10 P120 A320 LS 7809-1 016 074 32 02 RQV 300-1050 PA 797-4 SA

0402 649 803
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07-5520 Kraftstoffilter erneuern und entliften

JC

Wwo09—-0033-18

Schralbe : o comm o v vonn s 5 8 s 5 4 awws & o wis 15 Nm.
Dichting’ - . coocw o o wommn o o et s s sows s 6 svean erneuern.
Deckel

Dichtring ........ ... ... . . . erneuern.
Filtereinsatz ........... ... . ... ... . co.... erneuern.
Filtertopf

DN HWN -

Hinweis
Bei Leistungsmangel Kraftstoffiltereinsatze
erneuern.
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Erneuern

1 Sechskantschraube (1) herausschrauben und
Filtertopf (8) abnehmen.

2 Filtereinsatz herausnehmen und Filtertopf
reinigen.

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

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

Entlaften

1 Entliftungsschraube (7) am Kraftstoffiiter
I6sen. Handpumpe betétigen, bis der Kraftstoff
blasenfrei an der Entliftungsschraube austritt.
Entliftungsschraube festschrauben.

Hinweis

Bei den Saugmotoren befindet sich die Hand-
pumpe an der Einspritzpumpe.

60 07.3-5520/2 F2
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07-6712 Einspritzdlse prifen

Daten
Motor Einspritzdisen- Schnarr- Abspritzdruck
Bezeichnung kenn- Einsteliwert unterster zulassiger
(auf der Dise) gruppe Wert von gelaufe-
nen Disen?
441.905/807/910/912/ S 1034"
913/914/915/916 165" 2 200 + 10 bar | 175 bar
917/923/924/925/
926/927
442
443
441.906/919/920 S 1043
441LA S 999% 2 200 + 8bar | 175 bar
442A/LA 1829
443A/LA

Industriemotor

442 .901-400 DLLA 134 S 999 2 200 + 8 bar 175 bar
442.901-500

444 .901.500

444.901.501 DLLA 134 S 1035 2 200 + 8 bar 175 bar
1) Wahiweise

2) Der Druckunterschied der Disen innerhalb eines Motors darf nicht mehr als 10 bar betragen.
3) Wahlweise

Sonderwerkzeuge

000 589 14 27 00
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Einspritzdiise prifen

1 Verkokungsriickstande an der Diise ent-
fernen.

2 Diuse mit Dusenhalter an das Disenprifgerat
anschrauben.

Dusenprifgerat 000 589 14 27 00

Einspritzduse auf Dichtheit prifen:

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

Achtung!

Beim Prufen einer Dise auf keinen Fall mit der
Hand in den Strahi einer spritzenden Diise kom-
men. Der Strah! 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 eingestellten Offnungsdruckes steht. Die
Duse ist dicht, wenn am Disenmund innerhalb
10 Sekunden kein Tropfen féllt. Bei einer Un-
dichtheit Einspritzdise zerlegen und reinigen. st
durch Reinigen der Sitzflichen am Disenkdorper
und an der Diisennade! eine evil. Undichtheit
nicht zu beseitigen, Dise erneuern.

60 07.3-6712/2 F2
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Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritz-
dise prafen:

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

Dasenprifgerat 000 589 14 27 00

Hinweis

- Bei eingestelitem Manometer den Druck nur
langsam steigern und vor allem nur langsam
ablassen, da das Manometer beschéadigt
werden kann.

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

— Bei zu hohem Druck sind die Unterlegschei-
ben durch schwéchere, 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 auftreten.

b) Strahlbild:

Bei niedriger Prifgeschwindigkeit aufgeldste
Strahlen mit grober Zerstaubung. Im schnarr-
losen Bereich unzerstaubter Schnurstrahl. Mit
steigender Hebelgeschwindigkeit werden die
Strahlen voll und fein zerstaubt.
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07-6750 Disenhalter und Einspritzdiise zerlegen, reinigen
und zusammenbauen

W 07—-0058~33

Druckmutter .. com st emen b 5 viion o 5o cnnie s 20 75 Nm, Spezialschlissel 403 589 00 13 00.
DUSE e v o st o 2 it o & SR & 9 5358 o o s Disenreinigungsgerat 000 589 00 68 00.
Zwischenscheibe mit Fixierstift

Druckbolzen

Druckfeder

Unterlegscheibe

Diasenhalter . ....... ... .. ... ... . .. ... Aufnahme 403 583 00 31 00.

NOoOOsWN =

Sonderwerkzeuge

403 589 00 1300 403 589 00 31 00 000 589 00 68 00
. J \ L ),

Zerlegen, reinigen und zusammenbauen

1 Ddisenhalter in Aufnahme einsetzen.
2 Druckmutter (1) vom Disenhalter abschrau- 1

ben und Diise zerlegen.

Spezialschlisset 403 5§89 00 13 00 ST
Aufnahme 403 589 00 31 00

W07-0051-13
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3 Alle Teile mit einem Holzstabchen in Diesel-
kraftstoff reinigen. Die Einspritzbohrungen (Pfeil)
des Dusenkérpers sind mit einer Reinigungsna-
del aus dem Dusenreinigungsgerat zu reinigen.

Disenreinigungsgerat 000 589 00 68 00

4 Dusennadel und Dusenkdrper in sauberem
Dieselkraftstoff tauchen und durch Fallprobe die
Gileitfahigkeit prifen.

Fallprobe

Beim Loslassen der 1/3 aus dem Disenkdrper
herausgezogenen Disennadel muB3 diese infolge
ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, muB die Dise und
der Dusenkorper erneuert werden.

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

Hinweis

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

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

1 Druckmutter 5 Druckbolzen

2 Duse 6 Druckfeder

3 Daisennadel 7 Unterlegscheibe

4 Zwischenscheibe 8 Dusenhaller
mit Fixierstift

60 07.3-6750/2 F2
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6 Disenhalter in Aufnahme einsetzen und
Druckmutter (1) festschrauben, 756 Nm.

60 07.3-6750/3 F2

Spezialschitissel 403 589 00 13 00
Aufnahme 403 588 00 31 00
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07-6812 Einspritzdiise mit Dusenhalter aus- und einbauen

WO07—0059—-35

1 Einspritzleitung . ...... ... ... ... . . . 25 Nm, Spezialsclhissel 000 589 07 03 00,
Spezialschlissel 000 589 50 03 00,
Spezialschliissel 000 589 68 03 00.
2 Druckschraube ............... .. ......... 70 Nm, Spezialschlissel 403 589 03 07 00,
Zapfenschliissel 403 589 04 07 00,
Zapfenschllssel 403 589 05 07 00.

3 Disenhalter ......... .. ... ... . ... .. .... Schlagwerkzeug 355 589 01 63 00.
4 DIChIING <o ¢ 5 o 55 208 « o e s 3 soousns = vt oo erneuern.

5 Stopfen

6 Zylinderkopf

60 07.3-6812/1 F2



Sonderwerkzeuge

,

403 589 05 07 00

000 589 07 03 00 000 589 50 03 00
N N oo N
N
/}B
¥
403 589 04 07 00 403 589 03 07 00 355 589 01 63 00
N L 7 N,
Aus-, Einbauen
) = “'—_—lgt

;" H—F

1 Uberwurfmutter der Einspritzleitung am
Dusenhalter abschrauben.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

Einbauhinweis
Uberwurfmutter mit Spezialschlisse! ,
Teil-Nr. 000 589 68 03 00 festschrauben,25 Nm.

AN
W01-0008-13
2z
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2 Uberwurfmutter der Einspritzleitung an der
Einspritzpumpe abschrauben. RohranschluB3 ge-
genhalten. Einspritzleitung ausbauen.

Hinweis

Einspritzleitung nicht verbiegen.

Spezialschlissel 600 589 07 03 00
Spezialschlussel 000 589 50 03 00

Einbauhinweis
Uberwurfmutter festschrauben, 25 Nm.

Spezialschlissel 000 589 68 03 00

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

4 Druckschraube (2) herausschrauben.

Spezialschlussel 403 583 04 07 00
Zapfenschlussel im Extremfall 403 589 05 07 00

Einbauhinweis
Druckschraube festschrauben, 70 Nm.

60 07.3-6812/3 F2
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5 Dusenhalter (3) und Dichtring aus dem
Zylinderkopf ausbauen.
Schlagwerkzeug 355 589 01 63 00

Einbauhinweis
Dichtring erneuern.

Hinweis
Die Einspritzdisen sind vor dem Wiedereinbau
mit dem Duasenprifgerédt zu prifen. Nicht ein-

wandfreie Dusen instandsetzen oder erneuern.

6 In umgekehrter Reihenfolge einbauen.

60 07.3-6812/4 F2
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07-8234 Forderbeginn prifen

Hinweis

Forderbeginnprifung nur bei Leistungsmangel bzw. hohen Kraftstoffverbrauch durchfihren.

T T C

Wwo7-g110-a1

Hochdruckpumpe
Kraftstoffbehélter
Riicklaufleitung
Schauglas mit Prifleitung
VerschluBschraube

Einspritzpumpe
AnschluBleitung (Zulauf)
Batterie (12V)
Anschlu3kabel

EIN / AUS-Schalter

- s O ONOOLsEWN =

-0

60 07.3-8234/1 F2

Einspritzpumpenhebel .....................

auf Vollast stellen und arretieren.




Daten

Motor

Forderbeginn

441.906/907/916/917/919/920
442.905/908/909/923/924

12° v, OT

441.905/910/912/913/914/915
442.906/907/912/913/914/915/916/917/920/921/

922/925/926/927/928/929/932/933/934/935
443.905/906/908/909

442.940/941/942/943/944/945/946/947/348/949/950/
951/952/953/956/957/958/959/962/963/964/965/
966/967/968/970/971/972/973/374/375/976/980/
982/983/984/985/987/989/990/991/993/994
443.940/980

14° v. OT

441.951/960/961/962/382/985

10° v. OT

Industriemotor

442.901-400
442.901-500
444.901-400
444.901-500

14° v. OT

444, 901-501

13° v. OT

Anziehdrehmomente Nm
Einspritzleitungen 25
Halter fir Kraftstoffilter an Deckel Steuergehause 80
Steuergehausedeckel 25
Antriebsrad 35

60 07.3-8234/2 F2



Sonderwerkzeuge

)

)

000 589 07 03 00

000 589 50 03 00

___

(_——_\

&

%

000 589 68 03 00

-

Y

B70¢

G
-
Ll
il

(7

0

422 589 00 71 00

N

Hinweis

Bei den Motor-Baumuster:

4425890190 00

- J

403 589 00 91 00

S

OM 441.923 bis 927

OM 442.925 bis 929
OM 442.932 bis 935
ist eine Split-Element-Einspritzpumpe eingebaut.

Abweichende Férderbeginn Prifung beachten!

60 07.3-8234/3 F2
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Prifen

1 Fahrzeuge mit Elektronischer-Diesel-Rege-
lung:

1.1 Zulaufleitung (15) an der Einspritzpumpe
abbauen und an der Prifleitung (12) anschlies-
sen.

Priifleitung 442 589 01 90 00

1.2 Zulaufleitung von der Hochdruckpumpe an
der Einspritzpumpe anschlieBen.

1.3 Rucklaufleitung (13) mit Uberstrémventil
(14) an der Einspritzpumpe ausbauen und mit
der Priifleitung (12) verbinden.

1.4 Pumpenricklauf mit Blindstopfen (5) ver-
schlielen.

1.5 Zindung einschalten und Fahrpedal in
Vollaststellung betatigen. Durch das Arbeiten der
elektrischen Kraftstoffpumpen wird die Regel-
stange der Einspritzpumpe auf Vollast Regelweg
gedrickt.

Die weitere Prifung erfolgt ab Arbeitsschritt 3.

2 Fahrzeuge ohne Elektronischer-Diesel-
Regelung:

2.1 Kraftstoffzulaufleitung an der Einspritzpumpe
abbauen.

60 07.3-8234/4 F2




2.2 Zulaufleitung (8) von der Hochdruckpumpe
anschlieBen.

2.3 Kraftstoffriicklaufleitung und Uberstrémventil
an der Pumpe abbauen.

2.4 Bohrung mit der VerschluBschraube (5) ver-
schlieBen.

2.5 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast driicken
und Hochdruckpumpe einschalten.

3 Einspritzleitung zum 1. Motorzylinder aus-
bauen. Prifleitung mit Schauglas (4) am An-
schluBB der Einspritzpumpe fur den 1. Motor-
zylinder anschlieen.

4 Drehvorrichtung anbauen und Motor ca. 3
Umdrehung vor OT stellen.

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

5 Hochdruckpumpe an eine 12-Volt-Batterie
anschlieBen.

6 Motor in Drehrichtung langsam durchdrehen
und Kraftstoffstrom im Schauglas beobachten,
bis der Kraftstoffstrahl bei der Einschniirung in
Tropfenform iibergeht. Bei dem Ubergang ist die
exakte Forderbeginneinstellung erreicht.

A = Krafistoffstrahl .voll”
B = Kraftstoffstrahl eingeschnirt ,kurz vor Forderbeginn”
C = Tropfenkette Forderbeginn

60 07.3-8234/5 F2
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Hinweis
Bei Motoren mit Split-Element-Einspritz-
pumpe:

Motor-Baumuster: OM 441.923 bis 927
OM 442.925 bis 929
OM 442,932 bis 935

Motor in Drehrichtung langsam durchdrehen und
Kraftstoffstrom im Schauglas beobachten, bis
der Kraftstoffstrahl einschniirt und in Tropfen-
form Ubergeht (Voreinspritzung).

Motor weiterdrehen bis der Kraftstoffstrahl
wieder voll einsetzt, zum zweitenmal einschniirt
und in Tropfenform Ubergeht. Bei diesem Uber-
gang ist die exakte Forderbeginneinstellung
(Haupteinspritzung) erreicht.

>

ﬁ

1

/-
\

~ e _—

R
.5

B

i

E

*-"-@Q\ W‘JJ w

LK X

L iy '

)

W07-0104-53

A = Kraftstoffstrahl ,voll”

B = Kraitstofistrahl eingeschnirt ,kurz vor Forderbeginn” Voreinspritzung

C = Tropfenkette Férderbeginn Voreinspritzung

D Kraftsioffstrahl wieder ,voll”

E Kraftstoffstrahi eingeschnin, ,kurz vor Forderbeginn” Haupteinspritzung
F  Tropfenketle, Férderbeginn Haupteinspritzung
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7 VerschluBschraube aus dem Steuergehduse-
deckel ausbauen. Férderbeginnmarkierung
zwischen Antriebsrad und Pumpenflansch
(Pfeile) durch das Schauloch im Steuergehause-
deckel und zwischen Schwungscheibe und
Schaulochkante kontrollieren.

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

9 Steuergehdusedeckel abbauen und Sechs-
kantschrauben (16) am Antriebsrad lésen.

10 Hebel der Einspritzpumpe auf Vollast
dricken und Hochdruckpumpe einschalten.

11 Nockenwelle der Einspritzpumpe an der Be-
festigungsmutter (Pfeil) vom Antriebsflansch so
verdrehen, bis der Kraftstoffstrahl im Schauglas
von der Einschnirung in Tropfenform Gbergeht.
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12 Sechskantschrauben (16) am Antriebsrad —;é%/‘)‘;.)}
festschrauben, 35 Nm. @/)’ SR

13 Foérderbeginnprifung (Arbeitsschritt 4 ~ 6)
wiederholen.

14 Steuergehidusedeckel einbauen, abdichten
(01-8000).

15 Hochdruckpumpe abbauen.
16 Einspritzleitung einbauen.
17 Kraftstoffzulaufleitung einbauen.

18 Kraftstoffriicklaufleitung mit Uberstromventil
einbauen.
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07-8410 Einspritzpumpe aus- und einbauen

i

o

,Jnh;ﬂph;ﬂ,ﬂ,ull

(' )

=41
=
= ?
=7 ; 7
=1aA00
WO07-0115-56

Einspritzpumpe
Sechskantschraube
Scheibe
Dichtring

HWN =

Antriebsrad
Scheibe
Sechskantschraube
O-Ring

0o ~N® O,
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50 Nm, Anzugschema beachten.

erneuern.
Hinweis

Bis Motor-End-Nr. 473 000 Dichtring nur in
Verbindung mit der Steuergehdusedeckeldichtung

erneuern.

35 Nm.
erneuern.




Daten

Motor Forderbeginn

441.906/907/916/917/919/920 12° v. OT
442.905/908/909/923/924

441.905/910/912/913/914/915 14° v. OT

442.,906/907/912/913/914/915/916/917/920/921/
922/925/926/927/928/929/932/933/934/935

443.905/906/908/909

442.940/941/942/943/944/945/946/947/948/949/950/
951/952/953/956/957/958/959/962/963/964/965/
966/967/968/970/971/972/973/974/975/976/980/
982/983/984/985/987/989/990/991/993/994
443.940/3980

441.951/960/961/962/982/985 10° v. OT

Industriemotor

442.901-400 14° v. OT
442.901-500
444.901-400
444.901-500
444.901-501 13° v. OT

Einspritzpumpen-Spritzfolge

441
441 LA 6,3,5 24,1

442
442 A 8,7,2,6,3,5, 4,1
442 LA

443
443 ANLA 10,9,4,1,8,7,6,8,5,2

444 AV
444 LAV 12,1,5,9,8,3,4,11,10, 2,86, 7

1) Industriemolor

Zahnflankenspiel 0,338
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Sonderwerkzeuge

000 589 07 03 00

422 589 0163 00

-

407 589 00 63 00

N

Anordnung der Einspritzleitungen

000 589 68 03 00

000 589012500

N

WO07-0053-13

OM 441
OM 441 LA

60 07.3-8410/3 F2

WO07-0054-14

OM 442
OM 442 A

OM 442 LA




WO07—-0055-15

OM 443
OM 443 A
OM 443 LA

WO07-0056—-18

Industriemotor
OM 444 A
OM 444 LA

Ausbauen

Hinweis
Bei LA-Motoren Ladeluftrohr vom Ladeluftkuhler
abbauen.

1 Kraftstoffleitungen an der Einspritzpumpe
abschrauben.

Spezialschlussel 000 589 50 03 00

' @ _waum%
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2 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen am
Dusenhalter und an der Einspritzpumpe ab-
schrauben. Rohranschluf an der Einspritzpumpe
gegenhalten.

Spezialschlissel 000 589 07 03 00
Speazalschitssel 000 589 50 03 00

Hinweis

- Einspritzleitungen nicht verbiegen.

- Bei v +n-Regulierung Gestiange vom
Stellmotor am Kugelkopf der Einspritzpumpe
abdricken.

— Bei A- und LA- Motoren Ladeluftleitung zum
Regler ausbauen.

3 Betatigungszylinder am Regulierhebel der
Einspritzpumpe vom Kugelkopf abdricken.

4 Steuergehausedeckel (8) abbauen und Dicht-
ring abnehmen.

5 Sechskantschrauben der Einspritzpumpe

herausschrauben und Einspritzpumpe ausbauen.

60 07.3-8410/5 F2
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6 Antriebsrad (5} vom Antriebsflansch abbauen. = Y

[/ .

y / O :.:Tv'“","
S NS fﬁ\\
i 0 6 l 2N\ @ gy

I l:"//l/’l’llll//

o

9

R
]

&

W07-0060-13

7 Dichtring (4) von der Einspritzpumpe ab-
nehmen.

W07-0061-13

Einbauen

1 Drehvorrichtung mit Schrauben M8 X 20 an
das Steuergehduse anbauen und den Motor im
Verdichtungshub des 1. Zylinders so weit dre-
hen, bis die entsprechende Markierung fir

Foérderbeginn mit der Kante (Pfeil) im Schauloch
tibereinstimmt.

Der Motor darf dabei nicht zuriickgedreht werden
(die Ventile des 1. Zylinders miissen geschlos-
sen, die Kipphebel vdllig entlastet und die
StoBelstangen sich in den Kugelpfannen leicht

WOS-0147-13A

drehen lassen

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00
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2 Dichtring (4) Uber den Antriebsflansch der
Einspritzpumpe auflegen.

Hinweis

— Ab Motor-End-Nr. 473 001 werden verbes-
serte Dichtungen fiir Einspritzpumpenab-
dichtung und Steuergehausedecke! verbaut.

— Bis Motor-End-Nr. 473 000 Dichtring der
Einspritzpumpe nur in Verbindung nhit der
Steuergehdusedeckeldichtung erneuern.

3 Antriebsrad am Antriebsflansch anbauen.

Hinweis
Sechskantschrauben nicht festschrauben.

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 Langlécher bringen.

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

7 Einspritzpumpe in die Lagerstelle auf dem
Kurbelgehause einsetzen. Dabei missen die
Markierungen an der Einspritzpumpe Uberein-
stimmen. Das Antriebsrad mu3 ohne Spannung
in die Verzahnung des Spritzverstellers eingrei-
fen.

60 07.3-8410/7 F2
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8 Montagelehre an der Einspritzpumpe auf-
stecken und mit der Randelschraube (Pfeil) fest-
klemmen. Einspritzpumpe schwenken, bis die
Montagelehre am Zylinderkurbelgehause anliegt.

Montagelehre 422 589 01 63 00

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

10 Nm
50 Nm

1. Stufe
2. Stufe

10 Sechskantschrauben (7) des Antriebsrades
festschrauben, 35 Nm.

11 Kraftstoffleitungen mit neuen Dichtungen
anbauen.

12 Einspritzleitungen spannungsfrei ansetzen
und festschrauben, 25 Nm. RohranschluB3 der
Einspritzpumpe gegenhalten.

Spezialschlissel 000 589 68 03 00
Spezialschliussel 000 589 50 03 00

60 07.3-8410/8 F2
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13 Betéatigungszylinder am Regulierhebel ein-
hangen.

14 Steuergehdusedeckel einbauen, abdichten
(01-8000).

15 Drehvorrichtung am Steuergehause ab-
bauen.

Hinweis

— Bei v + n-Regulierung Halter mit Stellmotor
anbauen.

— Bei A- und LA-Motoren Ladeluftleitung zum
Regler anbauen.

— Bei LA-Motoren Ladeluftrohr anbauen.

— Vor Inbetriebnahme ist in das Reglergehause
1,5 | Motorendl einzuftllen.
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09-6010 Turbolader priifen, 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
Y T Y
ﬂ u
001 589 53 21 00 363 589 02 21 00
Nevg e S
Hinweis

Oldruckverlust kann zur unzureichenden
Schmierung, Uberhitzung, Leistungsverlust und

Zerstérung des Turboladers fihren.
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Axialspiel prufen

1 Turbolader ausbauen (03-6220).
2 Turbolader in Schraubstock einspannen.

Hinweis
Schutzbacken verwenden.

3 MeBuhr an der Turbinenradnabe anbringen.

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

5 Léauferwelie gegen die MeBuhr dricken und
Spiel ablesen.

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

Radialspiel prufen

Hinweis
Das Radialspie! wird nur turbinenseitig ermittelt.

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

hause ermitteln und notieren.

2 Turbinenrad in entgegengesetzie Richtung
dricken und mit FUhlerlehre den Spalt ermitteln.

3 Die Differenz der beiden Werte ergibt das
Radialspiel.

Hinweis
Messung an 2 Stellen durchfihren.

60 09.3-6010/2 F2




09-6220 Turbolader aus- und einbauen

WO09-0034-55

1 Turbolader

2 Luftsaugrohr

3 Verschlu3schraube ....................... 50 Nm.
4 Gewindeeinsatz

5 Federscheibe

6 SChrafhe i s v s 4 & s i § 5 olosii 3 % 40 95 2 50 Nm.

7 Dichtbeilage: « . w oo s v csie s v o a5 o o 5 5 erneuern.
8 Luftsaugrohr

9 VerschluBschraube ....................... 50 Nm.
10 Dichtring ..... ... ... ... erneuern.
11 Schraube s o s aeim v b s ¢ 8 Gode 55 5 5sd o b 50 Nm.
12 Schraube s o « s o o s 5 owimn & « Bk » 50 Nm.
13  Halter

14  Schelle

15 Muffe

16  Luftsaugrohr

17  Halter

18 Schraube ......... ... .. ... . . . 50 Nm.
19 Dichtring ........ .. ... ... . o erneuern.
20  Zwischenstlick

21 Schraube ........ ... ... ... ... 50 Nm.
22  luftsaugrohr

23 Dichtring . ....... ... .. .. .. .. i erneuern.
24  VerschluBschraube .. ................... .. 50 Nm.
25 Schraube ........ ... ... ... . ... . . 50 Nm.
26 Dichtring ... ... ... .. erneuern.
27 Mutter

28 Turbolader

29 Dichtung ........ ... ... ... ... erneuern.
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Hinweis

~ Je nach Motortyp ist die Anordnung von Tur-
bolader, Luftsaugrohren, Halter, Leitungen
usw. verschieden und muf3 sinngemaf den
Motortypen entsprechend durchgefihrt
werden.

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

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

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

- Bei Motoren 442 A, LA wird ersatzteilseitig nur
1 Laderausfuhrung bevorratet. Bei Bedarf
massen Turbinen- und Verdichtergehause
entsprechend gedreht werden.

Aus-, Einbauen

1 Auspuffrohr am Flanschkrimmer zum Turbo-
lader abbauen.

2 Luftleitung am Motorbremszylinder ab-
schrauben.

3 Oldruckleitung (Pfeil) abbauen. \j K //g Z)
0N

‘W03-0047-13
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4 Olriicklaufleitung (Pfeil) am Turbolader
abschrauben.

Einbauhinweis
Dichtringe im Rohrstutzen erneuern.

5 Schlauchbinder fir Luftansaugschlauch lésen.

6 Falls ngtig Ladeluftrohr bzw. Ansaugrohr
zwischen Turbolader und LadeluftkGhler aus-
bauen.

7 Turbolader am Auspuftkrimmer abschrauben
und abnehmen.

Einbauhinweis

Turbolader mit neuer Dichtung anbauen, 50 Nm.

60 09.3-6220/3 F2
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09-6263 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Turbolader ausbauen (09-6220).

27 28 =G
J .\ .
)I’ﬂm ?
<4 i/_ ) b P i

.

p@@\f}:

60 09.3-6263/1 F2



1 Verdichtergehause . ......................

Spannsegment
Sechskantschrauben ......................
Sicherungsmutter . ........... ... .. ... ...

AN

Verdichterrad . ...... .. ... . ...

O-RiNg ..o e
Verdichterriickwand .......................
Scheiben

Sechskantschrauben .. ....................
ORIDE  viens i« o i o 5 5 5 e 4 S ST 9 S
Kolbenringe ........... ... ... . . . ...

- == 0O 0OoN® 4]

- o

12 Sechskantschrauben ......................
13 Axialscheibe ............... . .. ... . ... ...
14 Dichtungsbuchse .o vsiecawmi st bt v i
15 Lagerbund . . . . oo o s o smars v v et 5 s o

16  Lagerbuchsen . ... .« s o «u v o o i
17 Sicherungsring ......... ...,

18 Lagergehduse ................ ... .. ......
19 Hitzeschild . ..... . ... ... .. ... ... ...
20 Dichtungsbuchse ........... ... ... ... ...

21 Kolbenring ........ ... ...,
22 Lagerscheibe

23 Buchse

24 Olabweiser

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

27  Kolbenring .o st s imsi f 0 855 2 n i e g e e s
28 Turbinenrad mitWelle . ........... ... .....

29 Spannband . .......... ... ...
30 Sechskantmutter ............... ... .......
31 Turbinengehduse .................. .. .....

32 Sechskantschraube .......................
33 Spannsegment
34 Turbinengehduse .........................

35 Kolbenringe ........ ... .. ... L.
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auf Beschadigung prifen, bei leichien Anlaufspuren
mit feinem Sandpapier auspolieren. Bei starker Be-
schédigung durch Fremdkorper oder Verdichterrad,
Verdichtergehause erneuern.

10 Nm.

eim‘j)len, {(KKK-Turbolader 5 Nm, Turbolader T 45 15
Nm).

auf Anlaufspuren, Risse und rauhe Oberfliche
pritfen, ggf. erneuern.

erneuern.

auf rauhe Oberflache priifen, ggf. erneuern.

10 Nm.

erneuern.

auf Verschleif prufen, leicht eindlen, 90° versetzt zu
den Olzulauf- und Olablaufbohrungen einbauen.

5 Nm.

erneuern, leicht eindlen.

Kolbenringnuten auf Verschlei prifen, ggf erneuern.
auf glatte Qberflache prifen, ggf. erneuern, vor dem
Einbau leicht eindlen.

erneuern, leicht eindlen.

mit der abgerundeten Seite zur Lagerbuchse ein-
bauen.

Lagerbohrungen auf Einlaufspuren prifen, ggf.
erneuern.

auf Verbiegungen, Risse und rauhe Oberflache
prifen, ggf. erneuern.

Kolbenringnuten auf Verschlei prifen, ggf.
erneuern.

auf Verschlei3 priifen, leicht eindlen.

erneuern, leicht eindlen.

auf Verschleif3 prifen, leicht eindlen.

Ablagerungen entfernen, auf abgebrochene,
verbogene Schaufeln und Risse prifen, Lagerstellen
auf Einlaufspuren, Ringnut aut VerschleiB prifen,
ggf. Turbinenrad erneuern. Rundlauf prifen
0,007mm, MeBuhr 001 589 53 21 00, MeBgerat 363
589 02 21 00.

Gewinde mit Kupferpaste bestreichen.

20 Nm.

auf Formhaltigkeit der AnschluBbohrung, auf rauhe
Oberflache, Risse und Anlaufspuren prufen, bei
leichten Anlaufspuren mit feinem Sandpapier aus-
polieren. Bei starker Beschédigung durch
Fremdkérper oder Verdichterrad, erneuern.

20 Nm.

auf Formhaltigkeit der AnschluBbohrung, auf rauhe
Oberflache, Risse und Anlaufspuren prifen, bei
leichten Anlaufspuren mit feinem Sandpapier aus-
polieren. Bei starker Beschadigung durch
Fremdkérper oder Verdichterrad, erneuern.

auf Verschlei3 prifen, leicht eindlen.



Schnittbild

KKK-Turbolader

LLLY

wW09—-0036~57

Sonderwerkzeuge

(—7 T Y
| (i

001 589 532100 363 589 02 21 00

“_J

Handelsubliche Werkzeuge

HeiBluftgeblase Leister Gibli 2 z. B. Firma
Kar! Leister
CH-6056 Kagiswil
Einsatz Bestell-Nummer: z. B. Firma
1/991-6 Hazet

5630 Remscheid
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Werkzeug zur Seibstanfertigung
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W03-0057-66
Haltevorrichtung fur Turbolader T45
| verschraubt
Il 11 Bohrungen & 9,5
120
A\ 80 16
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~ 312 | x45°
90°
W02-0058-55

Spannbacken for KKK-Turbolader
A Kordelung
B in vorhandenem Laufer eingepaflt
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Zerlegen

1 Turbolader in Schraubstock einspannen.

Hinweis
Schutzbacken verwenden.

2 Bei Turbolader T 45:

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

2.2 Stellung des Turbinengehiuses (31) zum
Lagergehause (18) markieren (Pfeil).

Der weitere Ausbau erfolgt ab Arbeitsschritt 4.

3 Bei KKK-Turbolader:

3.1 Stellung des Turbinengehduses (34) zum
Lagergehause (18) markieren (Pfeil).

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

60 09.3-6263/5 F2
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4 Turbinengehduse vorsichtig vom Lager-
gehduse abnehmen.

Hinweis
Beim Abnehmen des Turbinengeh&uses auf die
Schaufeln der Laderwelle achten.

5 Stellung des Verdichtergehauses (1) zur
Verdichterrickwand (7) markieren (Pfeil).

6 Spannsegmente (2) vom Verdichtergehduse
abbauen.

7 Mit einem Weichhammer Verdichtergehause
(1) vorsichtig vom Lagergehaduse 18sen und
Turbinengehduse abnehmen.

Hinweis

Beim Abnehmen des Verdichtergehauses die
Schaufeln des Verdichterrades beachten.

60 09.3-6263/6 F2

W08-0062-13

N e




8 Haltevorrichtung (36) in den Schraubstock
einspannen und Lagergehause mit Turbinenrad
einsetzen.

Hinweis
Entsprechend dem Turbolader, Haltevorrichtung
oder Spannbacken verwenden.

9 O-Ring (6) abnehmen.

10 Wellenmutter mit T-Steckschlissel abschrau-
ben.

Hinweis

Beim Lésen der Wellenmutter darauf achten, daf
die Turbinenradwelle nicht beschadigt wird. T-
Steckschlissel verwenden, damit keine
Biegemomente auf die Welle einwirken.

11 Verdichterrad (5) radial mit HeiBluftgeblase
erwarmen und abnehmen.

12 Lagergehause mit Verdichterriickwand
vorsichtig von der Lauferwelle abnehmen.

60 09.3-6263/7 F2
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13 Hitzeschild (19) 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 09.3-6263/8 F2
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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 erfolgt ab Arbeitsschritt 18.

17 Bei Turbolader T 45:
17.1 Dichtungsbuchse (14) abnehmen und Kol-
benringe (11) von der Dichtungsbuchse abneh-

men.

17.2 O-Ring (10) abnehmen.

17.3 Sechskantschrauben (12) aus dem Lager-
gehause herausschrauben, Axialscheibe (13)
und Lagerbund (15) abnehmen.

60 09.3-6263/9 F2
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17.4 Lagerbuchse (16) herausnehmen und
Sicherungsring (17) ausbauen.

W09-0078-13
18 Lagergehause drehen, Sicherungsringe (17)
und Lagerbuchse (16) ausbauen.
|
L WO08-0078-13
Zusammenbauen
Hinweis

60

Samtliche Teile grindlich in saurefreier
Lésung mit einem Pinsel reinigen.
Verbrennungsruckstéande mit Plastikschaber
entfernen.

Turbinen- und Verdichtergehause auf Einlauf-
spuren prifen. 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 prafen.

Kolbenringnut in der Turbinenradwelle auf
VerschleiB prafen.

Lagerstellen im Lagergehduse auf Einlauf-
spuren prifen.

Rickwand auf glatte Oberflache priifen.
Lagerbund auf glatte Oberflache prifen.
Koibenringnuten in der Dichtungsbuchse auf
Verschlei3 prifen.

Kolbenringe auf VerschletB prifen.
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1 Lauferwelle auf Rundlauf priifen:
Lauferwelle zwischen zwei Spitzen spannen.
MeBuhr 20 mm vom Lauferwellenende entfernt
anbringen. Lauferwelle durchdrehen und auf
Ausschlag des MeBuhrzeigers achten.
Zulassiger Ausschlag 0,007mm.

Bei gréBerem Ausschlag ist die Lauferwelle zu
erneuern.

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

2 Sicherungsringe (17) und Lagerbuchse (16)
(leicht eindlen) von der Turbinenseite in das
Lagergehéuse einbauen.

Hinweis

Die Sicherungsringe sind so einzusetzen, daB
die abgerundete Seite zur Lagerbuchse zeigt.

3 Bei Turbolader T 45:

3.1 Sicherungsring (17) von der Verdichterseite
in das Lagergehduse sinbauen.

Hinweis

Der Sicherungsring ist so einzusetzen, daB die
abgerundete Seite zur Lagerbuchse zeigt.

3.2 Lagerbuchse (16) leicht eindlen und in das
Lagergehéuse einsetzen.

3.3 Lagerbund (15) und neue Axiallagerscheibe

(13) leicht eindlen.

3.4 lLagerbund in die Axiallagerscheibe stecken
und in das Lagergehduse legen.

60 09.3-6263/11 F2

w08-0031-13

W08-0079-13

W03-0078-13

W09-0080-12




3.5 Sechskantschrauben (12) festschrauben, 5
Nm.

3.6 Neuen O-Ring (10) leicht eindlen und in die
Nut des Lagergehauses 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, daB
die abgerundete Seite zur Lagerbuchse zeigt.

4.2 lagerbund (26) einlegen.
4.3 Neue Axiallagerscheibe (25) einbauen.

Hinweis
Zentrierstifte (Pfeile) beachten.

4.4 Buchse (23), Olabweiser (24) und Lager-
scheibe (22) einbauen.

60 09.3-6263/12 F2

W03-0081-13

‘W08-0082-13




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 Verdichterriickwand (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 zusammendriicken.

Hinweis

Die Flanschflachen fir die Olzulauf- 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° versetzt einbauen.

9 Kolbenring (27) auf der Turbinenradwelle
zentrieren.

10 Hitzeschild (19) vorsichtig Uber den Kolben-
ring auf das Turbinenrad setzen.

11 Lagersitze und Kolbenring der Turbinenrad-
welle eindlen.

12 Vormontiertes Lagergehduse vorsichtig tber
die Turbinenradwelle aufsetzen.
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13 Verdichterrad (5) mit einer Heizplatte auf
130° C erwarmen.

14 Verdichterrad auf die Turbinenwelle schie-
ben.

15 Gewindestiick der Turbinenwelle und

Sechskantmutter (4) leicht eindlen 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 Verdichtergehause (1) einspannen, Lagerge-
hause mit Verdichterrickwand (7) aufsetzen 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 (Pfeil) der Spannschraube (29)
mit Kupferpaste bestreichen. Spannband (29) auf

das Lagergehause legen.

20.2 Turbinengehduse (31) aufsetzen.

20.3 Turbinengehduse (31) und Lagergehduse
(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 l6sen 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.

21.3 Spannsegmente (33) festschrauben, 20
Nm.

22 Laderwelle auf freien Lauf pritfen.

23 Vor Inbetriebnahme des Laders ist das
Lagergehause (ber die Olzulaufbohrung mit
Motorendl zu versehen.

Hinweis

Wird der Turbolader nicht sofort eingebaut, alle
Offnungen am Turbolader mit geeigneten
Kappen verschlieBen.
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13-1402 Keilriemen erneuern

Daten N
Keilriemenspannung neu 400 - 500
gelaufen 300 - 400

Sonderwerkzeuge

001 589 69 21 00

Erneuern

1 Kiemmschraube (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 MeBgeréat (Pfeil)
prufen.
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13-7001 Verdichter zerlegen und zusammenbauen

60 13.3-7001/1 F2



Sechskantschraube, 7wischenplatte .......... 30 Nm.
Sechskantschraube, Zylinderkopf ............ 30 Nm.
Zylinderkopf

Dichtung . ........ ... .. ... .. .0 ... erneuern.
Sechskantschraube ....................... 15 Nm.
Federring

Halter

Scheibe

Drucklamelle

10 Zwischenplatte

11 Sauglamelle

OCoOoONOOAEWN-

12 Diehtung = . coms = v amoes s 9 2 snbe 5 5 e 3 5 Lok erneuern.
13 Zylinderlaufbuchse
14  Sechskantschraube ....................... 30 Nm.

15  Federring

16  Kolbenring

17  Kolbenring

18 Kolbenring

19  Sicherungsring
20 Kolbenbolzen

21 Kolben

22; DIChtNG . v coni g ot n 5 30055 5 5 550 o w vgs o erneuern.
23 Pleuelschraube: ... .:.c:vnenie s st onas 30 Nm.
24  Pleuel mit Pleuellager

25 Flansch

26 Buchse

27 Dichtring . ... . e erneuern.

28  Kurbelwelle mit Lagerscheibe

29  Lagerdeckel

30 Sechskantschraube ....................... 50 Nm.
31 Rollenlager mit Lagerscheibe

32  Antriebsrad

33 Sechskantschraube ....................... mit Ringschliisseleinsatz 442 589 00 03 00
festschrauben, 270 Nm. Das entspricht einem
tatsachlichen Wert von 360 Nm.
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Daten

Bohrungsdurchmesser 90,030
89,990
Kolbendurchmesser 89,950
89,910
Kolbenlaufspiel 0,082
: 0,102
Kolbenriickstand von Oberkante Zylinderlaufbuchse 0,61
Kolbendberstand von Oberkante Zylinderlaufbuchse 0,22
Kolbenbolzen-Durchmesser 20,000
19,995
Kolbenbolzenspiel-Pleuelstange 0,020
0,038
Kolbenbolzenspiel-Kolben 0,003
0,012
Kurbelwellenzapfen-Durchmesser 31,975
31,959
Kolbenring-StoBspiel Nut | 0,20
Nut Il 0,80
Nut Il
Kolbenring-Hohenspiel Nut | 0,20
Nut Il 0,45
Nut Il 0,20
0,55
Anziehdrehmomente Nm
Lenkhelfpumpe an Steuergehduse 60
Lagerdecket an Steuergehiuse 25
Sonderwerkzeuge
f ) ( £
STUEN
“« [

442 589 00 03 00

000 589 07 03 00

\ . J
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000 589 34 33 00

000 589 28 33 00
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198 589 03 39 00

Hinweis

000 589 20 61 00

403 589 01 63 00

| S

Beim Einbau eines neuen Verdichters oder
Tauschmotors den Querschnitt der Verdichter-
druckleitung auf Verkokung prifen. Bei einer
Verengung missen die Druckleitungen, Druck-
regler und das Vierkreisschutzventil erneuert
werden.

Zerlegen

1 Kihlmittel Vor- und Racklaufleitung (Pfeile)
abschrauben.

Spezialschlisse! 000 589 07 03 00

2 Druckluftleitung (35) und Saugleitung (36)
abbauen.

3 Zylinderkopf (3) mit Zwischenplatte abbauen.
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4 Zylinderlaufbuchse abschrauben (Pfeile) und
Uber den Kolben abnehmen.

5 Sicherungsring (19) fur Kolbenbolzen (20)
ausbauen.

6 Kolbenbolzen (20) herausdriicken und Kotben
abnehmen.

7 Seitendeckel (39) abbauen.

8 Pleuelstange (24) ausbauen und mit
Lagerdeckel und Lagerschalen abnehmen.
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9 Lenkhelfpumpe (37) ausbauen und Mitneh-
merscheibe (38) abnehmen.

10 Steuergehiusedeckel (40) abbauen.

11 Blockiervorrichtung Gber die Kurbelwelle
aufsetzen und festschrauben.

Hinweis

Die Kurbelwelle muB soweit gedreht werden, bis
der Hubzapfen nach oben zeigt.

Blockiervorrichtung 403 589 01 63 00

12 Sechskantschraube am Antriebsrad (32) mit

Ringschlusseleinsatz abschrauben und Antriebs-
rad (32) mit Sechskantschraube herausnehmen.

RingschlGsseleinsalz 442 589 00 03 00

13 Blockiervorrichtung abbauen.
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Bei Vierachsfahrzeugen:
14 Innensechskantschrauben (Pfeile) fur
hinteren Lagerflansch ausbauen.

15 Mit einem Montierhebel die Kurbelwelle (28)
aus dem Lager herausdriicken und den Lager-
flansch (25) abnehmen.

Hinweis

Beim Herausdricken der Kurbelwelle muB3 der
Rollenlagerinnenring festgehalten werden (Pfeil),
um ein Herausfallen des Rollenlagerinnenrings in
das Steuergehduse zu verhindern.

16 Sicherungsscheibe (29) fur Lager ausbauen.

17 Lager (31) mit Innenauszieher und selbst
anzufertigender Abstitzplatte ausziehen.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Spindel aus Gegenslitze 000 589 34 33 00
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18 Lagerbuchse mit Dorn aus dem Lagerflansch
ausbauen.

Dorn 363 589 03 15 00

19 Sechskantschraube (1) aus dem Zylinder-
kopf herausschrauben.

20 Zylinderkopfdichtung (12) und Saugventil-
lamelle (11) abnehmen.

21 Zwischenplatte (10) und Dichtung (4) ab-
nehmen.
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22 Druckventillamelle (3) von der Zwischen-
platte abbauen.

Zusammenbauen

1 Lagerbuchse (26) in den Lagerflansch (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.

3 Rollenlager so ansetzen, daB der Lagerinnen-
ring mit dem Bund in Richtung Lifter zeigt.

4 Rollenlager in den Lagerdeckel einbauen.

Dorn 198 589 03 39 00

5 Blechscheiben wieder ausbauen.
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6 Sicherungsscheibe (29) einbauen, 50 Nm.

7 Lose Lagerscheibe, mit der Anfasung (Pfeil)
zum Hubzapfen, auf die Kurbelwelle auflegen.

8 Rollenlagerinnenring gegenhalten und
Kurbelwelle (28} einbauen.

9 O-Ring (27) erneuern.

10 Lagerflansch (25) am Einpaf und O-Ring
(27) eindlen, an das Gehause und an die
Kurbelwelle ansetzen. Olbohrungen (Pfeile) im
Gehause und im Lagerflansch (25) missen
Uibereinstimmen.
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11 Lagerflansch (25) durch gleichmaBiges
Anziehen der Sechskantschrauben (Pfeile) ein-
bauen.

12 Sechskantschrauben wieder ausbauen.

Bei Vierachsfahrzeugen:

13 Lagerflansch durch gleichmaBiges Anziehen
der Innensechskantschrauben (Pfeile) einbauen,
25 Nm.

14 Antriebsrad (32) mit Sechskantschraube
ansetzen.

mic=ill

15 Blockiervorrichtung Uber die Kurbelwelle
aufsetzen und festschrauben.

Blockiervorrichtung 403 589 01 63 00

w13-0058-13
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16 Sechskantschraube des Antriebsrades fest-
schrauben, 270 Nm.

Hinweis
Dieser Wert entspricht einem tatséchlichen
Drehmoment von 360 Nm.

17 Drehmomentschliissel (40), Aufsteckknarre
(41) und Ringschlisseleinsatz (42) missen in
einer Linie zueinander stehen.

Ringschlisseleinsatz (42) 442 589 00 03 00

18 Blockiervorrichtung abbauen.

19 Lenkhelfpumpe (37) mit neuem O-Ring und
Mitnehmerscheibe (38) anbauen, 60 Nm.

20 Pleuellagerschalen in Pleueldeckel und
Pleuelstange einsetzen. Dabei missen die OI-
bohrungen (Pfeile) im Plsuellager und in der
Pleuelstange Obereinstimmen.

21 Markierung (43) am Pleueldeckel und (44) an
der Pleuelstange miissen ibereinstimmen.

22 Pleuelstange (24) mit Pleueldeckel und
Lagerschalen einbauen, 30 Nm.
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23 Kolben Uber die Pleuelstange aufsetzen und
Kolbenbolzen (20) und Sicherungsring (19) ein-
bauen.

24 Dichtung fir die Zylinderlaufbuchse am
Steuergehause auflegen.

25 KolbenringstoBe um 120° (Pfeile) versetzen.

26 Kolbenringe mit Spannzange zusammen-
ziehen, bis sich das Spannband gerade noch
verschieben aBt.

27 Zylinderlaufbuchse Gber den Kolben an-

setzen und eindricken.

Spannzange 000 589 20 61 00

28 Zylinderlaufbuchse (Pfeile) am Steuerge-
hduse anschrauben, 25 Nm.
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29 Druckventillamelle (9) auf die Zwischenplatte
auflegen und Scheibe (8) in die Aussparung
(Pfeil) der Drucklamelle einlegen.

30 Ventilplatte (7) mit der Wolbung nach oben
auf die Druckventillamelle (9) aufsetzen und
festschrauben, 15 Nm.

31 Zwischenplatte (10) mit neuer Dichtung (4)
am Zylinderkopf auflegen und handfest an-
schrauben.

32 Saugventillamelle (11) und Zylinderkopf-
dichtung (12) mit der Bezeichnung ,Top” in
Richtung Saugventillamelle tiber die Arretierstifte
auflegen.

33 Sechskantschrauben fur Zylinderkopf (3) und
Sechskantschraube (1) fir Zwischenplatte fest-
schrauben, 30 Nm.
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34 \VerschluBdeckel (39) mit neuer Dichtung am
Steuergehause festschrauben, 25 Nm.

35 Steuergehdusedeckel einbauen und
abdichten (01-8000).

36 Kuhimittel Vor- und Rucklaufleitung (Pfeile)
anschrauben.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

37 Druckluftleitung (35) und Saugleitung (36)
anbauen.
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14-0053 Ansaugkrimmer aus- und einbauen

1 Sechskantschraube ....................... 30 Nm.

2 Federscheibe

3 Ansaugkrimmer

4 Dichtung .o, .. ... iann s demt s b n v erneuern.
5 Federscheibe

6 Sechskantschraube . ...................... 50 Nm.

7 Dichtung ...... .. ... ... .. . . . erneuern.
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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14-0068 Abgaskrummer aus- und einbauen

1 Sechskantschraube ... .................... 50 Nm.

2 Hulse

3 Abgaskrimmer

4 DHCOONG. o oo cmmi o 8 5 saBas 8 Wues 25 sets £ o erneuern.
Hinweis

- Anbauteile (entsprechend dem Motortyp, Motorbremszylinder, Abgasrohr, Turbolader) am
Abgaskrimmer abbauen.

— Bei Motor 443 LA: Stahldichtringe auf Zwischenstiick fur Abgaskrimmer montieren.
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14-0100 Motorbremseinstellung priufen

Motorbremseinstellung prifen

1 Abgasrchr am Abgaskrimmer abschrauben.

2 Uberpritfen, ob die Motorbremsklappe bei
nichtbetatigter Motorbremse ganz gedffnet ist,
und die Markierung auf der Motorbremswelle mit
der Motorbremsklappe bereinstimmt.

3 Motorbremse betatigen und tberprifen, ob
die Motorbremsklappe ganz geschlossen ist.
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14-0120 Motorbremse einstellen

A Saugmotor

1 Buchsen einpressen. Wellenschulter (A) und
Buchsenoberkante wahrend des Einpressens in
einer Ebene. Das Einpressen ist beendst, wenn
die Welle die zweite bereits auf MaB eingeprefite
Buchse mit der unteren Schuiter beriihrt.

2 Lange des Motorbremszylinders einstellen.
Lange (A) bei Ruhestellung des Zylinders ein-
stellen bis der Winkel 90° + 3° zwischen Dros-
selklappe und Flansch erreicht ist.

Hinweis

Zwischen dem Motorbremshebel und dem
Sicherungsblech muf3 in Ruhestellung und bei
betatigter Motorbremse ein Abstand von 5 mm
vorhanden sein. Wird dieser Abstand nicht
erreicht, so ist der Hebel auf der Welle ent-
sprechend zu versetzen.

B Ladermotor

Hinweis

— Bei allen Verschleifireparaturen oder Bean-
standungen an der Motorbremse ist die An-
lage grundsatzlich auf die neue Ausfiihrung
mit Kugelkopf und doppelt verschraubter
Drosselklappe umzubauen.

— Alle beweglichen Teile mit Hei8schmierpaste
schmieren.

— Die Anlage kann wie folgt umgebaut werden:
Neue Motorbremswelle (3) mit neuer Drossel-
klappe (4), oder neuem Motorbremszylinder
(2), Lagerbolzen (1) und Motorbremshebel (5)
mit Kugelkopf, oder komplett erneuern.
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1 Buchsen einpressen. Wellenschulter (A) und

Buchsenoberkante wahrend des Einpressens in

einer Ebene. Das Einpressen ist beendet, wenn

die Welle die zweite bereits auf Ma3 eingepreBte
Buchse mit der unteren Schulter berihrt.

HI I 1 T
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W14-0023-13

2 Lange des Motorbremszylinders einstellen:

2.1 Motorbremshebel (5) so auf die Keilverzah-
nung der Motorbremswelle montieren, daB bei Sﬂ\z\
voll gedffneter Drosselklappe der Anschlag am ~

Halter des Motorbremszylinders anliegt.

2.2 Motorbremszylinder aushiangen. Motor- B : T 9
bremszylinder in der Lange so einstellen, daf} die \Z’F’S‘

Kugelpfanne spannungsfrei auf den Kugelkopf
montiert werden kann. Kugelpfanne 3 Umdre-
hungen weiter auf den Motorbremszylinder auf- W14-0054.13

schrauben. (Ergibt Vorspannung).
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15-5230 Generator aus- und einbauen

Kiihlschlauch

Sechskantmutter . ......... ... .. ... ....... 50 Nm.
Scheibe

Sechskantschraube ... ......... ... ........ 80 Nm.
Spezialschraube . ............... ... ...... 50 Nm.
Sechskantmutter . ........................ 80 Nm.
Scheibe

Drehstromgenerator

Elektrische Leitungen

10 Masseleitung

11 Sechskantmutter

12  Sechskantmutter

13  Abdeckung

14  Sechskantmutter

OCoOoONOOWN A~ WND=
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Aus-, Einbauen

1 Minuspol! an der Batterie abklemmen.

2 Kihlschlauch (1) vom Drehstromgenerator
abziehen.

WO1-0371-13A
3 Abdeckung (13) vom Drehstromgenerator \
abbauen und MasseanschiuB (10) trennen.

W01-0372-13A

4 Anschlisse (9) vom Drehstromgenerator
trennen.

WD01.0373-13A
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5 Klemmschraube (4) am Drehstromgenerator
lI6sen. Keilriemen mit der Spannmutter (15) ent-
spannen und Gber 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.
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15-7100 Starter aus- und einbauen

1
/\
‘W15-0008-57

1 Starter
2 Sechskantmutter . ....... ... ... .. ... ... ... 80 Nm.
3 Federring
4 Masseleitung ......... ... .. .. oL 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 Olverbrauchsmeffahrt zusammen mit
einer Kraftstoff-Verbrauchsmessung exakt er-
mittelt werden. Bei der Ermittlung mit Hilfe des
OimeBstabes fehlt die nétige Genauigkeit.

Wahrend der Einlaufzeit des Motors (bis ca.
20.000 km) ist ein erhohter Olverbrauch normal.
In dieser Zeit sollte keine OlverbrauchsmeBfahrt
durchgefuhrt werden.

Da der Olverbrauch in grofem MaBe von der
Fahrweise, d.h. von der Belastung und der
Drehzahl des Motors abhéngt, soll bei nor-
malem Fahrzeugeinsatz eine MeBstrecke von
mindestens 200 km Lange gefahren werden.
Die Mefifahrt wird vom Kunden bzw. Fahrer
selbst ausgefiuhrt.

Wihrend der OlmeBfahrt ist gleichzeitig der
Kraftstoffverbrauch festzustellen, da nur an-
hand eines Vergleichs zwischen Kraftstoff-
verbrauch und Olverbrauch die verschie-
denen Einsatzbedingungen (Bergfahrten,
Stadtverkehr, Kipperbetrieb, = Anhanger-
betrieb usw.) berticksichtigt werden konnen.

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

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermittein:

1. Ein sauberes Gefa3 bereitstellen und das
leere Gefall wiegen.

2. Motor warmfahren. Die Kihimitteltemperatur
soll 60 bis 100 °C betragen.

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

4.  Handgasknopf auf Stopstellung bringen.
Regulierhebel an der Einspritzpumpe prifen, ob
dieser tatsdchlich auf Stopstellung steht.

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

6. Kraftstofftank bis 2 cm unter den Rand des
Einfullstutzens fillen und genaue Hohe des
Kraftstoffspiegels kennzeichnen oder merken.

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

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

9. Die abgewogene Olmenge vorsichtig in
den Motor einflllen, nichts danebenschuitten.
Das GefaB, das nach der MeBfahrt wieder
verwendet werden muB, darf wahrend der
Zeit der MefRfahrt weder anderweitig benutzt
noch gereinigt werden, da sonst Gewichtsfeh-
ler entstehen.

10. Das Fahrzeug unter den vorgenannten
Bedingungen mindestens 200 km fahren.
(Evil. normaler Fahrzeugeinsatz eines Tages).

11. Das Fahrzeug nach der Meffahrt sofort
wieder auf den markierten Platz stellen.

12. Das vorher verwsndete GefaB unter-
stellen und das Ol ablassen. Die Ablaufzeit
betragt wieder 20 Minuten. Nach 15 Minuten
den Motor 10 Sekunden durchstarten, hierbei
Motorbremse betadtigen. (Achtung! Punkt 4
beachten!) Dann die VerschluBschraube ein-
setzen und festziehen.

13. 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 MeBfahrt.

Der Olverbrauch (P6l) wird meist in Liter an-
gegeben und errechnet sich aus dem festge-
stellten Gewichtsunterschied, dem spezifi-
schen Gewicht (Wichte) des verwendeten Ols
und der zuriickgelegten Laufstrecke nach der
auf der Ruckseite dieses Mefblattes angege-
benen Formel.

14. Kraftstoffbehélter bis zum Stand vor der
VerbrauchsmeBfahrt auffillen und die wah-
rend der Mefifahrt verbrauchte Kraftstoff-
menge feststellen.

Der Kraftstoffverbrauch (B-Kraftstoff) wird
meist in Ltr./100 km angegeben. Die Umrech-
nung auf 100 km ist nach der auf der Rick-
seite dieses Mefblattes angegebenen Formel
vorzunehmen.

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

Der Motorélverbrauch kann far einen
neuen eingelaufenen Motor bei normalen
Einsatzbedingungen bis 2u 0,5% des
eifektiven Krafistofiverbrauches betragen.
Je nach Laufstrecke und Einsatzart
(erschwerte Bedingungen) kann dieser
Wert im Einzelfall bis zu 1% des effektiven
Kraftstoffverbrauches ansteigen.



Niederlassung/Vertretung Kunde
Branch/Agency Customer

Messung ausgefiihrt: Datum/Name
Measurement carried out: Date/Name

Typ Fahrgestell-Nr. Erstzulassung

Type Chassis No. Original Registration
Rep.-Auftrag Nr. Motor-Nr. Tachometerstand: km/Meilen
Repair order No. Engine-No. Speedometer reading: km/miles

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

Einsatz des Fahrzeuges: (2.B. Fernverkehr, Kipperbetrieb, Anhangerbetrieb usw.)
Application of vehicle: (e.g. Long-distance driving, tipper operation, trailer operation, etc.)

Gesamtgewicht - Motorwagen t AuBentemperatur °C
Gross weight - Truck Ambient temerature
Gesamtgewicht - Anhanger/Auflieger t Oldruck im Leerlauf (bei betriebswarmen Motor)  bar
Gross weight - Trailer/Semi-trailer Oil pressure, idling (with engine hot)
Olsorte Kiihimitteltemperatur °C
Qil brand Cooling water temperature
Gewicht des leeren Mef3geféBes 9 km-Stand nach der Meffahrt km
Weight of empty measuring receptacle Mileage (km reading) after test drive
Gewicht des MeBgerates mit Ol km-Stand vor der MefBfahrt km
Weight of measuring receptacle with oil Mileage (km reading) prior to test drive
vor der MeBfahrt g Laufstrecke km
prior to test drive Distance covered
nach der MeBfahrt g nachgefiilite Kraftstoffmenge nach der MeBfahrt |
after test drive Amount of fuel added after test drive Itrs.
Gewicht des verbrauchten Ols g

Weight of oil cunsumed

Olverbrauch
Oilconsumption

Gewicht des verbrauchten Ols (g)
b _ Weight of Gil consumed (grams) - 171000 km
b gil 0.85' x  Laufstrecke (km) 0,85 x Itrs./1000 km
Distance covered (km)

1) Spez. Gewicht des Ols

= 0,85 g/cm3
Specefic gravity of the oil

Kraftstoffverbrauch wahrend der Meftahrt (Vor und nach der MeBfahrt bis 2 cm von der Oberkante
Einfilistutzen auffillen)

Fuel consumption during the test drive  (prior to and after test drive refill up to 2 cm from upper edge of
filler neck)

Kraftstoffverbrauch in | |
B-Kraftstoff Fuel consumption, ltrs. ftrs. /100 km
= 100 x = 100 x =
B/Fuel Laufstrecke in km km Itrs/1000 km
Distance covered, km

Olverbrauch in % zum Kraftstoffverbrauch
Oil consumption as a percentage of fuel consumption

b = Olverbrauch 1/1000 /1000 km
b = Oil consumption Itrs/1000 ltrs/1000 km
% = 10 x = 10 x = %
B = Kraftstoffverbrauch 1/100 /100 km
B = Fuel consumption Itrs/100 ttrs/100 km
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18-3031 Olfiltergehduse aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit
Ol :
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Sechskantschraube . ...................... 50 Nm.
Sechskantschraube . ...................... 50 Nm
Sechskantschraube . ...................... 50 Nm.



18-3460 Olfiltereinsatz aus- und einbauen

W16-0041-58

A Offilter seitlich am Zylinderkurbelgehause {am Olkihler).
B Offilter vorn am Zylinderkurbelgehause (getrennt vom Olkihler).

1 Eiltereinsatz . . v v o comsim o v e b v s 5 e erneuern.
2 Dichtring ........... ... .. . ..., erneuern.
3 Offiltertopf

4 VerschluBschraube ....................... 50 Nm.

5 Dichtring ....... ... ... ... ... ... ... ... erneuern.
6 O-Ring ...... .. . . . s erneuern.
7 Sechskantschraube ....................... 50 Nm.

8 Filtereinsatz ............ .. .. ... ... .. ..... erneuern.
9 Sechskanischraube ....................... 40 Nm.
100 Dichtring . :.ovcsr ooy soomnd o fonm e .u.. ernesuern.
11 Olfiltertopf

12 O-Ring ...... ... . erneuern.
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Hinweis

Motor starten und im Leerlauf laufen lassen

(Fahrzeuge mit Langzeitolfilter ca. 10 Minu-

ten).

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

Aus-, Einbauen

A

1

Offilter seitlich am Zylinderkurbelgehiuse

OlablaBschraube (4) am Olfiltertopf heraus-

schrauben und OI ablassen.

2

Sechskantschraube (7) herausschrauben und

Olfiltertopf (3) mit Filtereinsatz abnehmen.

Einbauhinweis

B

1

Olfittertopf reinigen.

Dichtringe (2 und 5), O-Ring (6) am Offilter-
topf (leicht eindlen) und Filtereinsatz (1) (mit
Feder in Richtung Olfiltertopfboden) erneuern.
Sechskantschraube (7) festschrauben, 50
Nm, dabei muB die OlablaBschraube (4) nach
unten zeigen.

OlablaBschraube (4) festschrauben, 50 Nm.,

Olfilter auf Dichtheit priifen.

Offilter vorn am Zylinderkurbelgehause

Olfiltergehause im Bereich der Olfiltertopfe

reinigen.
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2 Sechskantschraube (9) herausschrauben.
Offiltertopf (11) und Filtereinsatz (8) abnehmen.

Einbauhinweis

— Dichtringe (10), O-Ringe (12) (leicht eindlen)
und Filtereinsatze (8) erneuern.

— Sechskantschrauben (9) festschrauben, 40
Nm.

3 Oiffilter auf Dichtheit priifen.
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18-5010 Olfilterumgehungsventil aus- und einbauen

W18-0044-56

A Olfitter seitlich am Zylinderkurbelgehause (am Olkuhier).

B Olfiter vorn am Zylinderkurbelgehause (getrennt vom Olkihler).

1 VerschiuBschraube ....................... 60 Nm.

2 Dichtring ...... ... .. ... .. ... . ... ... erneuern.

3 FEHBE & 5is o 5 S e o o ot womal 5 4 it 5 o smmte 5 s mit Federpriifwaage prifen.

4 Ventil

Hinweis

- Bei Olkiihler mit angebautem Offilter, Ol aus dem Olfilter ablassen.

— OlablaBschraube mit neuer Dichtung festschrauben, 50 Nm.

- Olstand Uiberpriifen.

Daten

Feder fur innen-@ | Drahtstarke | Lange | Lange bei Lange bei Offnungs-

Umgehungs- unge- | Belastung Belastung druck des OI-
ventil spannt | vorgespannt | endgespannt uberdruck-

(Ventil 6ffnet) ventils
mm N mm N bar
13,5 2,25 53,6 42,1 64,4 | 31 139,5 5 + 0,6
-0,2
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18-5040 Uberdruckventil aus- und einbauen

Vorrausgegangene Arbeit:
Olwanne ausbauen (01-7500).

1 Uberdruckventil .......................... Offnungsdruck bei 6,5 + 0,7 bar.
2 Sechskantschraube . ...................... 35 Nm.
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18-5450 Olspritzdiise aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeit:
Kurbelwelle ausbauen (01-4352).

Daten

Innendurchmesser der Olspritzdise

2 mm

Sonderwerkzeuge

S

D\ e —

403 589 01 2300

.

Aus-, Einbauen

1 OQlspritzdiise (1) aus dem Zylinderkurbelge-
hause ausbauen.

Einbauhinweis

Der PaBstift der Olspritzdilse muB in die Bohrung
im Zylinderkurbelgehause eingreifen.
Hohlschraube (2) festschrauben, 47 Nm.

Prufen

1 Olspritzdiise (1) mit Hohlschraube (2) an der
Prifvorrichtung befestigen.
Prufvorrichtung 403 589 01 23 00

Hinweis
PaBstift beachten.

2 Mit der Fihrung (3) die Spritzrichtung der
Olspritzdiise (1) priifen.
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Hinweis l
Bei allen V6-Zylinder Aufladermotoren ist beim 2. O
Zylinder und bei allen V8-Zylinder Aufladermoto-
ren ist beim 3. Zylinder in Verbindung mit der
Olspritzdiise ein Olabweisblech (4) eingebaut.

T
@
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)

/\ y )
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18-6020 Olpumpe aus- und einbauen

Vorrausgegangene Arbeit:
Uberdruckventil ausbauen (18-5040).

W18-0079-57

Sechskantschraube ....................... 35 Nm.
Sechskantschraube ....................... 35 Nm.
Scheibe

Olpumpe mit Qlsaugrohr

AW -
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18-6060 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

Vorrausgegangene Arbeit:
Olpumpe ausbauen (18-6020).

=
N /4
W'

W18-0070-57

1 Sechskantschraube . ...................... 25 Nm.

2 Deckel

3 Zahnrad getrieben ............. ... ... .. ... 443 A/LA, 2 Stick.
4 Zahnrad treibend

5  Olpumpengehiuse

6 Antriebsrad

7 Dichtung ....... ... . ... .. .. ... ... . ... erneuern.

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

9 Saugrohr . ... ... 443 A/LA, 2 Stiick.
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Daten

Motor 441 441 LA 442 A 443 A/LA
442 442 LA 444 A1)
443 444 LAY)
Bohrung im Olpumpengehause 18,018 18,018 22,021 22,021
18,000 18,000 22,000 22,000
Durchmesser der Antriebswelle 17,940 17,940 21,940 21,940
17,930 17,930 21,930 21,930
Innendurchmesser 17,885 17,885 21,885 21,885
Antriebsrad Olpumpe 17,870 17,870 21,870 21,870
Gehausehohe far Zahnradlauf 28,033 34,039 43,039 28,033
28,000 34,000 43,000 28,000
Hohe der Olpumpenzahnrader 27,960 33,950 42,950 27,960
27,927 33,911 42,911 27,927
Radiales Spiel der Olpumpenzahnréader 0,030 0,030 0,030 0,030
zwischen Gehause und Zahnrad 0,122 0,122 0,122 0,122
Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader 0,040 0,050 0,050 0,040
zwischen Gehausedecke! und Zahnrad 0,040 0,050 0,050 0,040
Zahnftankenspiel der 0,312 0,312 0,312 0,312
Olpumpenzahnrader 0,476 0,476 0,476 0,476
Anzahl der getriebenen 1 1 1 2
Olpumpenzahnrader
Uberdruckventil &ffnet in bar Uberdruck 65+07 6507 6507 B65+07
Olpumpenprifung
bei Motordrehzahi 600/min: 25 29,4 37 51

Mindestférdermenge in I/min
gemessen mit einem Ol SAE 10,

Oltemeratur 50° C,
Olgegendruck 4 bar.

1} Induslriemotor

Sonderwerkzeuge

oy

%ﬁ

i

|
| g
001 589 532100 363585022100
-/ ./
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Zerlegen, Zusammenbauen

1 Saugrohr (9) (443 A/LA 2 Stick) abbauen.

Einbauhinweis
Dichtung erneuern.
Sechskantschrauben (8) festschrauben, 25 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
Sechskantschrauben (1) festschrauben, 25 Nm.

3 Getriebenes Zahnrad (3) (443 A/LA 2 Stiick)
mit Welle aus dem Gehause herausnehmen.

60 18 3-6060/3 F2

W18-0057~13

Ww18-0059-13




4 Welle mit treibendem Zahnrad aus dem
Antriebsrad (6) herauspressen.

Einbauhinweis
Antriebsrad (6) anwarmen und biindig mit der
Anfasung der Antriebswelle montieren.

5 Treibendes Zahnrad (4) mit Welle aus dem
Gehause herausnehmen.

6 In umgekehrter Reihenfolge zusammenbauen.
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18-6820 Olkiihler aus- und einbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
KuhImittet ablassen.

Olfiltereinsatz ausbauen (18-3460).
{Nur bei Olfiltereinsatz am Olkihler).

W18-0081-57
1 Dichtung ....... ... ... . ... ... . ... ... erneuern.
2 Olkahier komplett
3 Dichtring  «  scomee s covarn 5 8 sk £ & s § & £ 4 erneuern.
4 OlablaBschraube . ...........coovirnnoi.. herausschrauben und Ol ablassen, 80 Nm.
5 Dichtring ....... ... ... .. ... . erneuern.
6 Kiihimittelabla3schraube ................... herausschrauben und Kuhimittel ablassen, 50 Nm.
7 Sechskantschraube . ...................... 70 Nm.
8 Federscheibe
9 Sechskantschraube ... .................... 70 Nm.
Hinweis

Ol-, und Kuhimittelstand Gberpriifen.
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18-6900 Olkiihler zerlegen und zusammenbauen

Vorrausgegangene Arbeiten:

Olkihler ausbauen (18-6820).
Olfiterumgehungsventil ausbauen (18-5010).
(Nur bei Olkiihler mit angebautem Olfilter).

W18-0042-56

1 VerschiuBschraube . ...................... 80 Nm.
2 Dichtring e o o smieme o o s @ & s o s & 5 & erneuern.
3 Sechskantschraube . ...................... 70 Nm.

4 Federscheibe

5 Deckel

6 Olkiihler

7 Dichtung: ..co. - ... o e s semn 2 @ mon @ 5 ensm s sbs erneuern.
8 Sechskantschraube .. ..................... 50 Nm.
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Zerlegen, Zusammenbauen

1 VerschluBschraube (1) fir Olbefillung heraus-
schrauben.

Einbauhinweis
Dichtring (2) erneuern und VerschluBBschraube
(1) festschrauben, 80 Nm.

W18-0080-13

2 Sechskantschrauben (8) fur Olkihler heraus-
schrauben und Olkiihler abnehmen. \
Einbauhinweis X
Sechskantschrauben (8) festschrauben, 25 Nm. \ ﬂﬂ@@

A V=D 7

Y ©
&
8

w18-0067-13

Einbauhinweis
Die graphitierte Seite der Dichtung (7) in
Richtung Olkiihler montieren.

3 In umgekehrter Reihenfolge zusammenbauen.

{ W1B-0066-13

B0 18.3-6900/2 F2



20-1030 Kihlanlage entfetten und entkalken

Entfetten

1 Kuihimittel volistandig ablassen.

2 Thermostateinsatz ausbauen und Heizungs-
hebel auf ,warm” stellen.

3 Das Kuhlsystem mit einer 5%igen Losung
aus Wasser und einem mild-alkalischen
Reiniger, wie 2z.B. P3-Croni (Lieferant: Fa.
Henkel) oder Grisiron 7220 (Lieferant: Fa.
Farbwerke Hoechst) befillen (50 g P3-Croni/1
Liter Wasser).

4 Motor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80°C
warmlaufen lassen und ca. 5§ Minuten auf
dieser Temperatur halten. Wenn erforderlich,
kann der Kihler abgedeckt werden.

5 Motor abstellen und auf ca. 50°C abkihlen
lassen.

6 Losung vollstandig ablassen.

7 Unmittelbar danach Kuhlsystem 2mal mit
Frischwasser befillen, warmlaufen lassen (ca.
5 Minuten) und ablassen.

Entkalken, Entrosten

Hinweis

Vor dem Entkalken ist grundsatzlich das
Kohlsystem zu entfetten, auch wenn keine
sichtbare Verdlung vorliegt.

1 Nach dem zweiten Spiilvorgang des Ent-
fettens das Kuhlsystem mit einer 10%igen
(100g/l) Losung aus Wasser und Zitronen-,
Wein- oder Oxalsdure (zu beziehen durch den
Chemiekalienhandel) befillen, wobei bevor-
zugt Zitronensaure verwendet werden sollte.

2 Motor bei mittlerer Drehzahl bis ca. 80°C
warmiaufen lassen und ca. 10 Minuten auf
dieser Temperatur halten.

3 Motor abstellen und auf ca. 50°C abkihlen
lassen.

4 Enkalkungsldsung vollstandig ablassen.

5 Kihisystem mindestens 3mal mit Frisch-
wasser spilen, dazu den Motor mit jeder
Spulfillung 5 Minuten laufentassen.
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6 Thermostateinsatz mit neuem Dichtring
einbauen.

7 Kuihlsystem mit vorgeschriebenem Kihl-
mittel befillen.

Hinweis

- Fur die Entkalkung und Entrostung kdnnen
auch Handelsprodukte verwendet werden,
die aus vorgenannten SAuren bestehen.

— Chromsadure oder chromhaitige Produkte
dirfen aus abwassertechnischen Grinden
nicht verwendet werden.



20-1390 Kihimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

Vorausgegangene Arbeiten:
Kihimitielpumpe ausbauen.
Kuhimitielregler ausbauen (20-2470).

10

W 20-0058—34

SChratbe - = covs o wveie 2 v @ swn s w8 soes § 4 a0 o 25 Nm.
Scheibe

Gehausedeckel

O-Ring ... ... erneuern.
Kihlmittelregler

KihImittelpumpengehause

Lager

DIChIUNG 1 oo e« o s o spieiins = o 0 s 2 @ soasis s & erneuern.
Fligelrad

10 Dichtung ........ ... . i erneuern.
19, Schraube ccows v oo o3 0 oina o 8 nans s 8 buli e o - 25 Nm.
12  Scheibe

13 Riemenscheibe

14 Nabe

15  Sicherungsring

16  Einlaufstutzen

OCoONOOUHA-EWND =

17 DIChiung: s o o sion o o aomsi o 6 Shoai o 5 pn w8 8 erneuern.
18 Schraube M10 .. ... ... .. ... . ... . .. ... 50 Nm.
19 Schraube M8 ... .. . .. .. ... . ... ... 25 Nm.
20 Scheibe
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Daten

& der Welle 15,056
15,045
MaR A"
@ Fligelrad 15,018
15,000
D Lager 54,994
54,981
MaB ,B”
@ im Gehause 54,970
54,940
@ der Welle 25,061
25,048
MaB3 ,C”
Innen-@ der Nabe 25,021
25,000
Maf ,D”  Abstand zwischen Fligelrad 0,6-1,0
und Gehause
MaB ,E”  AuBen- @ der Nabe 55,970
55,940
MaB ,F” 441, 442, 443 125
AuBen-@ |441 LA, 442 A
des 442 LA
Flogel-
rades
443 A/LA 136
442 A1)/ 442 LAY)
444 AY) [ 444 LAY)

1) Industriemotor

— A~

W20-0057-16

Sonderwerkzeuge
-~ A
=
352 589 0815 00 000 589 65 33 00 321589 00 63 00
\.. 4 \ £ e, o/
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Zerlegen

1 Riemenscheibe (13) abbauen.

2 Flansch (14) fur Riemenscheibe abziehen.

Abzicher 000 589 65 33 00
Druckslick 321 589 00 63 00

4 Sicherungsring (15) ausbauen.

5 Lager mit geeignetem Druckstick aus dem
Fliigelrad und dem Gehause herauspressen.
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5 Kassettendichtung ausbauen.

Zusammenbauen

1 Lager mit geeignetem Dorn in das Gehause
einpressen.

Hinweis
Lager nur am LagerauBenring (Pfeil) einpressen.

2 Sicherungsring (15) einbauen.

W20~0065-13

3 Flansch (14) for Riemenscheibe anwarmen
und bindig auf das Lager aufpressen.
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4 Kassettendichtung tber die Welle aufsetzen.

5 Kassettendichtung mit Dorn bis zum Kohl-

mittelpumpengehéuse eindriicken. 8

Dorn 352 589 08 15 00

Ww20-0071-13

6 Kassettendichtung mit Dorn einbauen.

Dorn 352 589 08 15 00 s

Hinweis
Sitz der Kassettendichtung Uberprifen.

wW20-0073~13
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7 Kihlmittelpumpenrad (9) aufsetzen.

8 Kuhlmittelpumpenrad (9) bis zu einem Spalt-
mah von 0,6-1,0 mm auf das Lager aufpressen.

9 SpaltmaB mit einem Lehrenband (Pfeil) Uber-
prifen.

10 Riemenscheibe (13) anbauen, 25 Nm.
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20-2470 Kiahlmittelregler aus-, einbauen und priifen

‘W20-0081-57

Sechskantschrauben . .....................
Scheibe

Gehausedeckel

O=RING: o cvorin o 5 o s 5 o apitish % 24 oo o o HT
Kihimittelregler

DW=

Hinweis
Kihimittelregler (5) mit der Entliftungsdffnung
nach oben einbauen.

Prifen

1 KuhImittelregler an einem Draht befestigen, in
ein mit Wasser gefiilites Gefa hangen und das
Wasser erwarmen.

2 Ab ca. 8°C unter Offnungsbeginn (je nach

Ausfiihrung) darf die Aufheizgeschwindigkeit
nicht mehr als 1-2°C pro Minute betragen.
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3 Wasser umrhren, um eine gleichmagige

Wassertemperatur zu erreichen,

4 Zum Erwarmen des Kihimittelreglers auf

keinen Fall SchweiBbrenner oder Létlampe
verwenden.

Daten
Kihimittelregler Serien- Tropen- Industrie-
ausfhrung ausfohrung motoren

Offnungsbeginn bei °C 83 + 2 71 £ 2 79 2

Hauptventil Hub in mm 8 8 8
Volldffnung bei °C 95 85 87

KurzschluBventil Hub in mm 6,2-7,5 6,2-7,5 6,2-7,5
geschlossen bei °C | 92 82 84

Leckwassermenge

des Hauptventils 0,67-1,17 0,67-1,17 0,67-1,17

bei 1 bar und 20°C

in I/min

max. DurchfluBmenge

bei gedffnetem Haupt- 333 333 333

ventil und einem Druck
von 1 bar in /min
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