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Einbauiibersicht 0.15

Motor-Baumuster

Nutzleistung nach DIN 70020

eingebaut in Fahrzeug-Typ

in KW in PS
360.937 125/127 170/172 OF 1317 (Serie)
360.938 125/127 170/172 OF 1417, 1617 (Serie)
360.939 125/127 170/172 LP, LPK, LPS 1317 (Serie)
LP, LPK, LPS 1319 (SA)
360.940 125/127 170/172 LP, LPK, LPS, LPKo 1517 (Serie)
LP, LPK, LPS, LPKo 1518 (SA)
LP 1617 (Serie)
LP 1619 (SA)
360.941 141 192 LP, LPK, LPS, LPKo 1519 (Serie)
LP, LPK, LPS, LPKo 1517 (SA)
LP 1619 (Serie)
LP 1617 (SA)
360.942 125/127 170/172 L, LK, LS, LA, LAK, LAS
1517 (Serie)
LA, LAK, LAS 1519 (Serie bis
Fgst.-End-Nr. 800 207)
360.943 125/127 170/172 L 1817/6x4 (Serie)
L 1819/6x4 (SA)
360.944 125/127 170/172 LPKo 1317 (Serie)
L PKo 1319 (SA)
360.946 125/127 170/172 LPS 1317 (Bm. 352.086 Engl.
Ausf. Serie)
360.948 125/127 170/172 Als Ersatz fur OM 327.917
in LP 1517
360.949 125/127 170/172 Als Ersatz fiir OM 327.933
in LP 1317
360.950 125/127 170/172 Als Ersatz fur OM 327.942 in
LPS 1317 (Bm. 352.086
Engl. Ausf.)
360.951 125/127 170/172 Als Ersatz flir OM 327.919
in OF 1317
360.952 1257127 170/172 Als Ersatz flir OM 327.940
in OF 1417/1617
360.960 141 192 L, LK, LS 1518 (Serie)
LA, LAK, LAS 1519 (Serie ab
Fgst.-End-Nr. 800 208)
360.961 141 192 LP, LPK, LPS 1319 (Serie)
360.962 125/127 170/172 OF 1617 (Serie)
360.963 141 192 L 1819/6x4 (Serie)
360.964 141 192 LPKo 1319 (Serie)
360.965 141 192 LPS 1319
(Bm. 352.086 Engl. Ausf)
360.971 141 192 LPL 2219 6x2
360.972 141 192 LPS 1319
LP 1216, 1317
360.982 154 210 OF 1621
360.983 125 170 OF 1617

SA = Sonderausfihrung
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Schnittbilder 0.15

OM 360
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0.15 Schnittbilder
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Ansichtsbilder 0.15

R0-6045

Bild 5
Motor LP Ausfiihrung - Auspuffseite

RO-6021

Bild 6
Motor LP Ausfiihrung - Einspritzpumpenseite
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Sonderwerkzeuge 0.15

Benennung Teilnummer

Spezial-Einsatz fur Zylinderkopfschrauben 000589 06 03 00
s

Spezialschltissel fir Einspritzleitungen /‘“ 000 589 07 03 00

Spezialschlissel-Einsatz fiur Einspritzleitungen 00058968 03 00

560 0005

(000 589 21 07 21)

Spezialschlissel fiir Schutzhulse der Einspritzdlise

®

560 0158

346589 0007 00

Steckschliissel-Einsatz SW 30 mm 42” vierkant
fur Druckschraube des Disenhalters

000 589 75 09 00

Ventileinstellschllssel

321589001100

Spezialschllssel zum Zerlegen des Dasenhalters

Y
S0 0163

000589011300

Dorn

§80 0302

312589111500

Aus- und EinpreBdorn 312589151500
EinpreBdorn 31758906 1500
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0.15 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Dorn

352 58906 1500

EinpreBdorn far Ventilsitzringe

346589031500

Dorn

363589031500

Drehmomentschlissel 0-60 Nm (0-6 kpm)

Drehmomentschlissel 80-300 Nm (8-30 kpm)

000589 27 21 00

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589392100
(001 589 39 21 01)

000589642100

Kompressionsdruckschreiber

001589472100
(000589 69 21 00)

MeBuhr

001589532100
(000582 14 21 00)

Behalter zum Einstellen der Einspritzpumpe

001589 6521 00
(000 589 05 23 00)
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Sonderwerkzeuge 0.15

Benennung

Teilnummer

MeBgeréat

001589692100

e o O
Kontrolldorn Seo poss 187589012100
AnschluBstlick fir Kompressionsdruckschreiber %ﬁ 352589002100

Halter fir MeBuhr

3635890221 00
(121589 00 21 00)

Verlangerung fir MeBuhr

c=%

Ty 366 589 00 21 05

Kontrollehre mit SchlUssel

—p 560 0315

I T
¢ |
% 327589002300

Prtfvorrichtung

3605828012300

Rohr mit Nippel 636 589 02 23 00
Dusenprufgerat 000589142700
Spannband 000589383100

s80 011
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0.15 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Handgriffe

380 0177

31258901 3100

Aufnahme far DUsenhalter

260 0174

403589003100

Innenauszieher 000 58928 3300
==
Innenauszieher o0 oot S 000 589 28 3300
Innenauszieher 000589303300
Gegenstlize g 00058934 3300
\[
Gegenstlitze E 000589 353300
Abzieher 000589653300
Abzieher 000589883300

Abzieher fiir Schraubenrad Olpumpe

001589 1933 00

Auszieher fur Dlisenhalter

360 o177

352 589 0033 00
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Sonderwerkzeuge 0.15

Benennung Teilnummer
Aus- und Eintreibdorn Eh) 360589004300
Reibahle 9,99 mm @, zum Ausreiben der Ventilflihrung 550 ora7 000589 11 53 00

Kolbenringspannzange 0005892061 00

Fahrungshulise seo o210 352589016100

S£0 0517

Drehwerkzeug zum Durchdrehen des Motors == 327 589 03 63 00

Unterkiihlkasten 346 589006300

Schlagwerkzeug l 355589016300

Bosch-Dusenreinigungsgerat 000589 0068 00

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW 000589166900

§60 0183
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0.15 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Hochdruckpumpe

617589007100

s60 0810

Adaptionsteile

403589009100

Prifleitung

HEi R LY 6175890091 15

Werkstatteinrichtung

InnenmeBgerét 50— 100 mm

Mikrometer 25 - 50 mm

Mikrometer 50 - 75 mm

Mikrometer 75 - 100 mm

InnenmeBgerat

Drehwinkelgeréat

Prifvorrichtung flnfteilig (fiir Zylinderkurbelgehause, Zylinderkopf und Olkihler)

Ventilknecht

Ringsitzdrehwerkzeug (zum Eindrehen einer Nut in den Ventilsitzring)

Hinweis: Diese Werkzeuge wurden friher als Sonderwerkzeug gefilhrt.
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Allgemeine Motordaten — Leistungsdiagramm 0.15
OM 360
N, [PS DIN]
POTIIT
Bohrung: 115 mm ¢
200—
Hub: 140 mm
Zyl. Zahl: 6 185 HP
180 —~7 ,)
Hubraum: 8720 mrln3 // 170 PS
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OM 360, 170 PS

Motor — Baumuster 360.9 Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt

Motorleistung ') nach DIN 170 PS bei Férderbeginn 21°v. 0. T.

2200 U/min Verdichtungsverhiltnis 16,8

Motorleistung nach SAE 185 HP bei Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4

gr. HP 2200 U/min Kompressionsdruck mind.

Héchstdrehmoment 54 kpm bei bei 150-200 U/min 25-28 kp/cm?

1500 U/min Abspritzdruck der

Nenndrehzahl 2 200 U/min Einspritzdiisen

Zylinderzahl 6 neue 200 kp/ecm? + 10

gelaufene mind. 180 kp/cm?

Bohrung 115 mm @

Mindest-Oldruck bei

Hub 140 mm Héchstdrehzahl 2,5 kp/em?

Gesamthubraum 8720 cm?3 Leerlaufdrehzahl 0,5 kp/em?

') Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da alle Neben- Motor Olfulimenge max. ca. 17|
leistungen bereits abgezogen sind, an der Kupplung fir den Antrieb Olwanne min. ca. 12|
des Fahrzeuges effektiv verfugbar. Olfilter ca. 31

Qg Motoren Band 2 010/1



0.15 Allgemeine Motordaten — Leistungsdiagramm

N, [PS DIN)
LTI L]
Bohrung: 115 mm ¥ 4
200 — /)
_Hub: 140 mm / , 199 PS
Zyl. Zahl: 6 Y
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OM 360, 192 PS

Motor — Baumuster

Motorleistung ) nach DIN

Motortelstung nach SAE
gr. HP

Hochstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub

Gesamthubraum

) Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da alle Neben-
leistungen bereits abgezogen sind, an der Kupplung fiir den Antrieb

360.9

192 PS bei
2 500 U/min

210 HP bei
2 500 U/min

59 kpm bei
1500 U/min

2 500 U/min
6

115 mm ¢
140 mm
8720 cm?

des Fahrzeuges effektiv verfiigbar.

Arbeitsverfahren
Foérderbeginn
Verdichtungsverhltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150-200 U/min

Abspritzdruck der
Einspritzdlsen
neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei
Héchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

Motor Olftllmenge
Olwanne

Offilter

Diesel-Viertakt
21°v. 0. T.
16,8
1-5-3-6-2-4

mind.
25-28 kp/em?

200 kp/em? + 10
mind. 180 kp/cm?

2,5 kp/cm?
0,5 kp/cm?

max. ca. 17 |
min. ca, 12|
ca. 3|
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Allgemeine Motordaten — Leistungsdiagramm 0.15

P DIN 70020
160 T kl
5
W 154 kW
140 /’ P
120 /
/
/
80
)4
60 y4
40
20 M
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647 Nm ) Nm
0 — 650
7 M 600
550
~
3
©
<
(&}
0 400 800 1200 1600 2000 2400 2800 1/min
N ——>
Motor OM 360 A
Motorleistung?) nach DIN 154 kW bei 2500/min Kompressionsdruck
210 PS bei 2500/min bei 150-200/min 25-28 bar
Abspritzdruck der
Einspritzdisen
Hoéchstdrehmoment 647 Nm bei neue 200 bar
1500/min gelaufene mind. 180 bar
Nenndrehzahl 2500/min Mindest-Oldruck bei
Zylinderzahl 6 Héchstdrehzah) 2.5 bar
Bohrung 115 mm @ . Legrlaufdrehzah[ 0,5 bar
Hub 140 mm Moto_( Olftllmenge
Gesamthubraum 8720 cm3 Olwgnne
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt mit Olfilter max. ca. 19,51
Forderbeginn 16°v. 0. T. min. ca. 14,5 |
Verdichtung 17,2
Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4
Ventilspiel EinlaB 0,30
entiispiel  AusiaB 0,45

1) Die angegebene Leistung in PS und kW nach DIN 70020 isl, da alle Ne~
benleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupplung fdr den Antrieb
des Fahrzeuges efiektiv verfigbar.
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Zylinderkurbelgehduse abpressen 01.15

Zylinderkurbelgehause zerlegt,
Olkiihler und Wasserdeckel eingebaut

Daten

AbpreBdruck unter 70°C heiBem Wasser

5 bar (5 kp/cm?)

Sonderwerkzeuge

2 Dichtplatten 327 589 00 25 01

1 AbpreBplatte 327 589002502
Rohrstutzen 3122030505

1 Zylinderkurbelgeh&use reinigen.

Hinweis: Beide Kernlochdeckel hinter der Wasser-
pumpe an der Stirnseite des Kurbelgehduses auf fe-
sten Sitz prifen. Lose Kernlochdeckel sind durch
neue VerschluBscheiben zu ersetzen. Zum Einset-
zen muB ein 2-Komponenten-Metallkleber verwen-
det werden.

2 Dichtplatten mit Gummibelag auf der Planflache
des Zylinderkurbelgeh&uses verschrauben.

3 AbpreBplatte an Dichtflache des Kurbelgehduses
fur die Wasserpumpe verschrauben. Rohrstutzen,
Teil-Nr.312 203 05 05, in die AbpreBplatte eindre-
hen.

4 Schlauch der AbpreBvorrichtung mit dem Rohr-
stutzen verbinden.

5 Maéglichst heiBes Wasser von ca, 70°C in den Be-
hélter der Druckpumpe einfillen.

6 Zylinderkurbelgehduse mit etwa 5 bar abpres-
sen; dabei sorgfiltig das Kurbelgehiuse auf Dicht-
heit prifen.

7 AbpreBvorrichtung abbauen und Zylinderkurbel-
gehduse mit PreBluft ausblasen.

h— Motoren Band 2 - Nachtrag 5 - Anderung - Maj 1983
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Bearbeiten von Zylinderlaufbahnen durch Flex-honen 01.15

Zylinderkopf und Kolben ausgebaut

Werkstatteinrichtung
Drehzahlregelbare Handbohrmaschine Fa. Walter Krupp
Honbiirste (Korn 120) GBD 127 Goddertzgarten

5309 Meckenheim-Merl

1 Offnungen der Trennflache des Kurbelgehauses
abkleben. Schaumstoffstiicke (z. B.: Polsterschaum
40 mm) in die gereinigten Zylinderlaufe einfithren
und zum Schutz vor Schieifmittelr(ickstanden Uber
Kurbeiwelle und Lager anbringen.

Hinweis: Keine Putzlappen anstatt der Schaumstofi- 7
stlicke verwenden, da Metallabrieb, Schleifmittel-
rickstdnde und Schmiermittel nicht ausreichend
aufgesaugt werden. AuBerdem Verletzungsgefahr
beim Aufwickeln auf die Honbiirste.

RO3-6182

2 Honbdrste in Handbohrmaschine einspannen, in
Schmiermittel (Hondl, dunfliissiges Motorendl, Pe-
troleum oder Dieselkraftstoff) eintauchen und ab-
tropfen lassen.
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01.15 Bearbeiten von Zylinderlaufbahnen durch Flex-honen

3 Bohrmaschine mit Honbulrste zentrisch Uber
dem zu bearbeitenden Zylinder in Position bringen
und wéhrend des Anlaufens der Bohrmaschine Hon-
blrste in die Bohrung einfahren.

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

RO3~-6188/1

4 Pro Sekunde eine Auf- und Abwartsbewegung
durchfiihren; Richtung andern, wenn ca. 4 der Hon-
blrste oben bzw. unten Ubersteht. Nach einer Bear-
beitungszeit von 1 bis 2 Minuten Bohrmaschine wéh-
rend des Ausfahrens der Honblrste aus der Boh-
rung auslaufen lassen.

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

Hinweis: Stark gldnzende Oberfldchen sind zu fein.

RO3=6184

6 Nach der Bearbeitung Schleifriickstande mit
Lappen entfernen,
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Bearbeiten von Zylinderlaufbahnen durch Flex-honen 01.15

7 Laufbahnen mit Waschbenzin nachsptilen. R

8 Motor mit Erstbetriebsdl (Blatt 225.3 der Be-
triebsstoff-Vorschriften) befiillen und vor dem Anlas-
sen mit Starter durchdrehen, bis Oldruckanzeige
Druck anzeigt.

Hinweis: Entsprechend den Bedingungen fir
Tauschmotoren nach 500 bis 1000 km Erstbetriebs-
6l durch Motorendi (siehe Betriebsstoff-Vorschrif-
ten) ersetzen und Olffiltereinsatz erneuern.
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Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen 01.15

Motor ausgebaut und zerlegt

Werkstatteinrichtung

Die zum Ein- und Ausbau der trockenen Zylinderlaufbuchsen benétigten Werkstatteinrichtungen kénnen dem
Handbuch ,Werkstatt- und Ersatzteil-Lager-Einrichtung und Ausrtstung“ oder dem Handbuch ,Werkstattein-
richtung D, Register M“ entnommen werden.

Maschineneinstellwerte

1 Feinbohrwerk: Drehzahl ca. 250 - 280/min
Vorschub 0,04 - 0,06 mm/Umdrehung
2 Honmaschine: Arbeitsdruck 2,5-3,0 bar
Drehzahl ca. 60 - 100/min
Honwinkel 40° - 60° (eingeschlossener Winkel)
Anzahl der Huibe 30-40
Rauhigkeit Rsz=3-6 um

Rnax=6-11 um

3 Flachenschleifmaschine
Um die vorgeschriebene Rauhtiefe zu erreichen, beim Schieifen von GrauguB-Werkstoffen nachfolgende Anga-
ben beachten:

Erforderliche Segmente

Hersteller: Fa. Tyrolit Fa. Norton GmbH
Schleifmittel-
gesellschaft mbH u. Co.
Bestell-Nummer: 816 7551/1 1/1563154
Abmessungen: entsprechend der

Maschinenaufnahme
(bei Bestellung angeben)

Spezifikation: 50C36F5V15 39C36-F8VK

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

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit (V) ergibt sich bei einem Segmentschleifscheiben-Durchmesser von
d=370 mm, Bei einem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) ist die Drehzahl (n) so zu verdndern, daB

_d-z-n

Vo= 1000 60 27 m/s um nicht mehr als =10 % abweicht.
Drehzahl n =1400/min
Vorschub u =920 mm/min
Schnittgeschwindigkeit V=27 m/s
Zustellung/Uberschliff =0,03 mm

Wichtig: Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand verandert sich das Schleifbild wesentlich und die
Rauhtiefe von R,= 8 bis 16 ym wird nicht mit Sicherheit erreicht.

4 Hydraulische Presse: EinpreBkraft ca. 20 Tonnen.
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01.15 Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen

Daten

BearbeitungsmaBe (mm)

Zylinderkurbelgehduse Zylinderlaufbuchsen
Normal 120,000 Normal 120,037
Bohrungsdurchmesser
A - 120,015 120,052
glr O#e Z,ylln}?eftl)alff- AuBendurchmesser
ucnse Im Kurbeige- Zylinderlaufbuchse
hause (EndmaB) Rep.-Stufe | 120,070 Rep.-Stufe | 120,113
120,088 120,131
Bohrungstiefe 5,200 Normal 114,990
fur Buchsenbund 5,275 115,010
Bohrungstiefe gesamt 255 Innendurchmesser
Zylir]derlaufbuchse Normal | 1 1 :’222
Rauhtiefe der gebohrten 35 um Fertigmal ’
(gehonten) Zylinderbohrung max. M 115115
Normal Il — "
Zylinderkurbelgehéuse 115,135
. 388,80
(\{on Mitte Hauptlagerbohrung m
bis Trennflache Zylinderkopf) ) Buchsenbunddurchmesser 124’21 7
124,957
Bohrungsdurchmesser 125,043
ftir den Buchsenbund 125,083 euhticto .
auhtiefe der gehonten Ry =3 - 6um
Rauhtiefe der Zylinderkurbel- 8-16 um Zylinderbohrung max. % a
gehduse-Trennflache H
* Kbérnung
Eg:‘r;l;g%eder 120-150 der Honsteine 120-150

Zylinderbohrungen im Zylinderkurbelgehduse
aufbohren

1 Gereinigtes Zylinderkurbelgehduse auf das
Bohrwerk aufspannen.
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Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen 01.15

2 Zubearbeitende Zylinderlaufbahn zum Bohrwerk
ausrichten. Mittels Zentriervorrichtung oberhalb vom
Umkehrpunkt des 1. Kolbenringes im OT zentrieren.

Hinweis: Falls mehrere Zylinderlaufbuchsen einge-
baut werden sollen, beim Bohren der Laufbahnen
folgende Arbeitsfolge einhalten:

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

Durch diese Arbeitsfolge wird eine zu hohe thermi-
sche Belastung vermieden.

3 Bohrstahl einspannen und Zylinderbohrung in
mehreren Arbeitsgangen bis auf 0,05 mm unterhalb
des angestrebten EndmaBes (Bohrungsdurchmes-
ser) auf die angegebene Tiefe aufbohren. Im letzten
Arbeitsgang die Zylinderbohrung auf das angestreb-
te EndmaB mit einem kleinen Vorschub aufbohren
(Feinbohren). Dazu Bohrstahl auf den jeweiligen
Durchmesser mittels MeBvorrichtung einstellen.
Rauhtiefe 3 bis 5 um.

4 Entsprechenden Bohrstahl (90° Schnittwinkel)
fur den Buchsenbund auf den angegebenen Durch-
messer einstellen und Buchsenbundsitz auf die an-
gegebene Tiefe bohren.

5 Zylinderkurbelgehéuse an der Schlupffase ent-
graten.

Zylinderlaufbuchsen ausbauen

1 Gereinigtes Zylinderkurbelgehduse auf das
Bohrwerk aufspannen.
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01.15 Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen

2 Zu bearbeitende Zylinderlaufbuchse zum Bohr-
werk ausrichten. Mittels Zentriervorrichtung ober-
halb vom Umkehrpunkt des 1. Kolbenringes im OT
zentrieren.

Hinweis: Arbeitsfolge beim Ausbau der Zylinderlauf-
buchsen:

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

Durch diese Arbeitsfolge wird eine zu hohe thermi-
sche Belastung vermieden.

3 Bohrstahl einspannen und im Durchmesser so
einstellen daB in einem oder in mehreren Arbeitsgén-
gen ca. die Hélfte der Wanddicke der Zylinderlauf-
buchse ausgebohrt wird.

“ -
RO1=6159

4 Bohrstahl fur die ndchsten Arbeitsgédnge bis zu
0,2 mm unterhalb des AuBendurchmessers der
Zylinderlautbuchse (Normalstufe) einstellen. Lauf-
buchse ausbohren und Buchsenbund abnehmen.

Hinweis: Mit dieser Einstellung 16st sich der Buch-
senbund.

5 Mit einer Dreikantfeile die Laufbuchse tber die
gesamte Lange der Laufbahn anreiBen, damit die
Laufbuchse zusammenbricht.

6 Zylinderlaufbuchse abnehmen.

RO1=6169 |
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Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen 01.15
Zylinderlaufbuchsen einbauen ”T'“ ij

1 Bohrung fur Zylinderlaufbuchse und Balkonsitz
grindlich reinigen.

2 Zylinderkurbelgehause auf Presse aufsetzen und
ausrichten.

3 Bohrung im Zylinderkurbelgehduse mit saure-
freiem Fett (zum Beispiel Ate-Montagefett) einstrei-
chen.

4 Zylinderlaufbuchse an der Bohrung ansetzen
und mit einem 90° Winkel ringsum exakt ausrichten.

5 EinpreBplatte auflegen und Zylinderlaufbuchse
bis auf einen Uberstand von 20 mm eindriicken.

6 Balkonsitz auf Abrieb prifen und eventuell vor-
handenen Materialabrieb mit Druckluft entfernen.

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

8 Trennfliche des Zylinderkurbelgehiuses ein-
schlieBlich der Uberstehenden Buchsen auf Fla-
chenschleifmaschine planbearbeiten und mit einem
Haarlineal prifen. Rauhtiefe 8 bis 16 um.

Hinweis: Kolbeniberstand beachten.

{6165
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01.15 Trockene Zylinderlaufbuchsen aus- und einbauen

9 Zylinderkurbelgehduse auf das Bohrwerk auf-
spannen und entsprechende Zylinderbohrung zur
Bohrspindel zentrieren.

10 Bohrstahl einspannen und einstellen. Zylinder-
laufbuchse in mehreren Arbeitsgédngen bis auf
0,05 mm unterhalb des angestrebten EndmaBes
(Bohrungsdurchmesser) aufbohren und Innenkante
oben anfasen.

Hinweis: Arbeitsfolge zum Bearbeiten der Zylinder-
laufbuchsen:
Zylinderbohrung 1-3-5-2-4-6 I

o

—-R01-6158

11 Zylinderlaufbuchsen-lnnendurchmessermitder
Honmaschine auf das FertigmaRB honen.

12 Nachbarlaufbahnen ausmessen und eventuell
nachhonen.

13 Zylinderkurbelgeh&use griindlich reinigen.
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Schwungrad aus- und einbauen, priifen 03.15

T
s Sl

--F—-J 203-6101
Daten
OM 360 OM 360 A
A 390,575 390,575
390,435 390,435
B 66,030 66,046
66,000 66,000
Neuzustand 35,1 35,1
34,7 34,7
C
Rep.-Fall 34,0 34,0
D 395 435
E 410 444
F ‘ 41,0 41,0
Anziehdrehmomente
Voranzug 40 - 50 Nm (4 -5 kpm)
Schwungrad an Kurbelwelle
Fertiganzug 90° - 100° Drehwinkel
Wiederverwendbarkeit der FlieBschaft- >9.3 mm

schrauben bis Schaftdurchmesser
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03.15 Schwungrad aus- und einbauen, prifen

Ausbauen

Einbauen

1 Befestigungsschrauben vom Schwungrad her-
ausschrauben.

2 Schwungrad durch leichten Schlag mit Kunst-
stoffhammer vom Kurbelwellenflansch l6sen und
Schwungrad nach unten herausnehmen.

Hinweis: Ein Markieren des Schwungrades vor dem
Ausbau ist nicht erforderlich, da die Befestigungslo-
cher versetzt sind und eine falsche Montage da-
durch unméglich ist.

3 Schwungrad s&ubern und auf Beschadigungen
tberprifen.

Hinweis: Zeigen sich Risse, Brandflecken oder Un-
ebenheiten, ist das Schwungrad durch Nachschlei-
fen oder Nachdrehen zu egalisieren. Dabei ist zu
beachten, daB die Befestigungsflache der Kupplung
um das gleiche MaB nachgeschliffen wird, damit das
MaB zwischen Befestigungsflache der Kupplung und
AnpreBflache Schwungrad beibehalten wird.

Die zulassige Materialabnahme darf dabei nicht
tiberschritten werden.

4 Zahnkranz Uberprufen.

080/2

1 Wiederverwendbarkeit der FlieBschaftschrauben
prifen. Liegt der Schaftdurchmesser unter 9,3 mm
sind neue FlieBschaftschrauben erforderlich.

Hinweis: Bei Motoren bis Motor End-Nr. 076 877 sind
die Dehnschaftschrauben gegen FlieBschaftschrau-
ben komplett auszutauschen.

2 VorderMontage den Flansch der Kurbelwelle und
die Gegenseite am Schwungrad entfetten.

8 Schwungrad auf Kurbelwellenflansch aufsetzen.

4 Schwungrad auf dem Flansch der Kurbelwelle so
verdrehen, daB alle Bohrungen und Gewindelécher
Ubereinstimmen.

Hinweis: FlieBschaftschrauben sind vom Hersteller
leicht eingedlt und kdnnen so montiert werden. Ein
nochmaliges Eindlen sollte nur dann erfolgen, wenn
die Schrauben trocken sind. Sie dirfen nicht mit Loc-
tite oder ahnlichen Mitteln versehen werden.

5 Mit Drehmomentschiissel und Steckschlissel-
einsatz die Befestigungsschrauben Uber Kreuz auf
40 bis 50 Nm anziehen. AnschlieBend Schrauben
Uber Kreuz 90° bis 100° Drehwinkel weiterdrehen.

6 Hohen- und Seitenschlag des Schwungrades
messen.



Zahnkranz am Schwungrad erneuern 03.15

Schwungrad ausgebaut

Daten
OM 360 OM 360 A
390,575 390,575
@ fur Aufnahme Zahnkranz 390,435 390,435
390,140 390,140
Zahnkranz-innen-g@ 390,000 390,000
431,95 443,60
Zahnkranz-AuBen-@ 431,45 443,34
21,7 19,7
Zahnkranzbreite 21,3 19,3
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,295-0,575 0,295-0,575
Aufziehen des Zahnkranzes 200-230° C 200-230° C

bei einer Erwdrmung von

(gelbe AnlaBfarbe)

(gelbe AnlaBfarbe)

Zul. Seitenschiag des aufgezogenen Zahnkranzes

05

0,5

1 Zahnkranz mit Schweiflamme schnell erwdrmen
und abpressen.

2 Neuen Zahnkranz auf 200 bis 230°C (gelbe An-
laBfarbe) anwdrmen und aufpressen.

Hinweis: Der max. seitliche Schiag des Zahnkranzes

darf nach dem Aufpressen nicht tiberschritten wer-
den.
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03.15 Schwingungsdampfer ab- und anbauen

Anziehdrehmomente

Schwingungsddmpfer an Kurbelwelle

100-110 Nm (10-11 kpm)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschltssel 80-300 Nm (8-30 kpm)

000589392100

Abbauen

1 Befestigungsschrauben vorn aus der Kurbel-
welle herausschrauben und mit Druckstick abneh-
men,

2 Mit einem Kunststoffhammer leichte Schidge auf

die Schwingungsdampfernabe geben, damit sich die
4 Spannelemente Idsen.

3 Schwingungsdampfer abnehmen,

4 Spannelemente abnehmen.

Anbauen

1 Schwingungsdiampfer auf Kurbelwelle aufschie-
ben.

2 Spannelemente in der Reihenfolge a, b, ¢, d ein-
setzen (Bild 1).

215/1
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Z 03~ 6041

Bild 1

3 Druckstlck aufsetzen und Schrauben mit Dreh-
momentschlissel 000 589 39 21 00 festziehen.



Abdichtung der Kurbelwelle hinten erneuern 03.15

Kupplung ausgebaut

Anziehdrehmomente

Schwungrad an Kurbelwelle

Voranzug 40-50 Nm (4-5 kpm)
Fertiganzug 90°-100° Drehwinkel

Wiederverwendbarkeit der
FlieBschaftschrauben bis Schaftdurchmesser

=93 mm

Schwungradgehéuse an Kurbelgehause

160 Nm (16 kpm)

Sonderwerkzeuge

EinpreBdorn

31758906 1500

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589642100

Drehmomentschllissel 80-300 Nm (8-30 kpm)

000589392100

1 Minuspol an der Batterie abklemmen. Starter
ausbauen.

2 Schwungrad abschrauben.

3 Schwungradgehduse vom Zylinderkurbelge-
hause abschrauben.

4 Abdichtgehduse vom Kurbelgehause abschrau-
ben.

5 Radialdichtring mit geeignetem Dorn aus dem
Abdichtgeh&use ausdrlicken.

6 Samtliche Teile reinigen, Dichtfldchen von Dich-
tungsresten befreien.

7 Neuen Radialdichtring am Umfang mit flussiger
Dichtungsmasse bestreichen. Mit dem EinpreBdorn
den Dichtring in die Bohrung des Abdichtgehduses
eindrlcken.

8 Dichtung auf Dichtflache auflegen. Abdichtge-
hause in die Zentrierung einsetzen, Befestigungs-
schrauben eindrehen und festziehen.

9 Schwungradgehéuse an Zylinderkurbelgehduse

ansetzen und mit Drehmomentschltssel auf vorge-
schriebenen Wert festziehen.

idemwgr  Motoren Band 2 — Nachirag 5 — Anderung — Mai 1983

10 Schaftdurchmesser der Schwungradschrauben
messen.

11 Schwungrad anbauen und mit Drehmoment
festziehen.

12 Starter einbauen, Batterie anklemmen.
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03.15 Wellendichtring im Steuergehdusedeckel erneuern

Anziehdrehmomente

Liifter an Wasserpumpe

33 Nm (3,3 kpm)

Schwingungsdampfer 100-110 Nm (10-11 kpm)
Steuergehausedeckel 33 Nm (3,3 kpm)
Sonderwerkzeuge

Aus- und EinpreBdorn

312589151500

Drehmomentschltssel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589 64 2100

Drehmomentschliissel 80-300 Nm (8-30 kpm)

000589392100

1 Kuhlmittel ablassen.
2 Kiuhler ausbauen.
3 Lifter abbauen.

4 Befestigungsschrauben am Schwingungsdamp-
fer herausdrehen. Schwingungsddmpfer vom Kur-
belwellenzapfen abnehmen.

5 Schrauben des Steuergehdusedeckels heraus-
drehen, Deckel abnehmen.

6 Dichtring mit Dorn 3125892151500 aus dem
Steuergehiusedeckel austreiben.

7 Steuergehédusedeckel reinigen, Dichtflichen am
Steuergehduse und Deckel von Dichtungsresten be-
freien. Steuergehdusedeckel auf Verzug prifen.

8 Steuergehdusedeckel auf eine ebene Unterlage
legen. Wellendichtring am Umfang mit flissigem
Dichtungsmittel bestreichen und mit dem Dorn
312589 15 15 00 bundig in den Deckel eintreiben.

280/1

9 Neue Dichtung auf Steuergehause auflegen.
Dichtlippe des Wellendichtringes leicht mit Fett be-
streichen.

10 Steuergehdusedeckel in die Zentrierstifte ein-
setzen, Schrauben eindrehen und mit Drehmoment
auf angegebenen Wert festziehen.

11 Schwingungsdampfer einbauen und mit Dreh-
moment festziehen.

12 Lufter einbauen und mit Drehmoment festzie-
hen. Keilriemen auflegen.

13 Kihler einbauen und Kuhimittel einfillen.
Hinweis: Dem Kithimittel ist ganzjéhrig, d. h. auch im
Winter wenn Gefrierschutzmittel eingefullt ist, 1% Ver-

edelungsmittel (Korrosionsschutzél) beizumischen.

14 Nach dem Probelauf Motor auf Oldichtheit
prifen.



Kolben aus- und einbauen

03.15

Zylinderkopf und Olwanne abgebaut

Z01-6025/1

Bild 1 Zylinderkurbelgehause

Daten
Héhe MaB ,a“ 389,000
388,900

Zul. Gesamtmaterialabnahme 0,2

in der Langsrichtung auf 150 mm Lange 0,03
Zul. Unebenheit

in der Querrichtung auf 150 mm Lange 0,03
Zul. Abweichung der Parallelitdt der oberen Trennflache 0.1

zur unteren in La&ngsrichtung

AbpreBdruck unter 70°C heiBem Wasser

5 bar (kp/cm?2)

Kolben kann zurlickstehen = —
Kolbenabstand MaB ,b*“

Kolben kann vorstehen = + 0,1-0,5
Zul. Unrundheit der Zylinderbohrung 0,01
Zul. Konizit&t der Zylinderbohrung 0,01
Zul. Abweichung der Zylinderbohrungen senkrecht 0,04

zur Kurbelwellenachse auf 200 mm Lange
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03.15 Kolben aus- Lmd einbauen

Kolben

OM 360 OM 360 A

Reparaturstufe Kolben Kolben

114,89 114,88
Normal 114,88 114,87
114,87 114,86

114,97 114,96
Normal | 114,96 114,95
114,95 114,94

115,02 115,01
Normal Il 115,01 115,00
115,00 114,99

115,39 115,38
Rep.-St. | 115,38 115,37
115,37 115,36

115,89 115,88
Rep.-St. Il 115,88 115,87
115,87 115,86

116,39 116,38
Rep.-St. Il 116,38 116,37
116,37 116,36

116,89 116,88
Rep.-St. IV ' 116,88 116,87
116,87 116,86

Hinweis: Im Reparaturfalle, hauptsachlich wenn nur ein Kolben ausgewechselt wird, ist ein Gewichtsunterschied
von 20 g zuléssig!

Zylinderkurbelgehduse

Reparaturstufe
115,010
N 4
ormel 114,990
Normal | 115,085
115,065
115,135
Normal Il A Rt
115,115
Rep.-St. | 115,510
115,490
Rep.-St. 1 116,010
115,990
Rep.-St. Il 116,510
116,490
Rep.-St. IV 117,010
116,990
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Kolben aus- und einbauen

03.15

Kolbenspiel am Hemd 0,12-0,13
Pleuellagerspiel radial 0,054-0,117
Pleuellagerspiel axial 0,180-0,380

Anziehdrehmomente

Pleuellagerschrauben

auf Langung 0,25+ 0,02

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

000 589 14 21 00

Kontrollehre mit Schliissel

327 589 00 23 00

Spannband

000 589 38 31 00

Ausbauen

1 Verbrennungsruckstédnde iiber Feuersteghthe in
der Zylinderlaufbahn mit einem Schaber entfernen.

2 Pleuellagerdeckel vom Pleuel abschrauben.

3 Pleuelstange mit Kolben von unten herausdriik-
ken.

4 Kolben aus dem Kurbelgehduse herausheben.

Achtung! Kolbenringe nicht beschadigen.

5 Pleuelstange mit Kolben in Schraubstock span-

nen (weiche Schraubstockbacken verwenden). Kol-
benbolzensicherung herausnehmen (Bild 2).

Bild 2

h Motoren Band 2
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03.15 Kolben aus- und einbauen

Einbauen

1 Kolben uiber Pleuelstange einfihren und Kolben-
bolzen einsetzen.

sichern

2 Kolbenbolzen mit
(Bild 3).

Sicherungsringen

Bild 3

3 Kolben mit Ol benetzen. KolbenringstéBe der
.Reihe nach um 180° versetzen. Spannband 000 589
3831 00 locker tber die Kolbenringe fuhren und bis
zum AuBendurchmesser des Kolbens zusammenzie-
hen (Bild 4), daB sich die Manschette gerade noch
verschieben [aBt.

__ RD3=6055

Bild 4

4 Pleuellagerschale in Pleuelstange einsetzen. Dar-
auf achten, daB die Nase in der Nut des Pleuels sitzt
(Bild 5).

R03=6056

5 Kolben, Pfeilrichtung nach vorn in Fahrtrichtung,
in das Zylinderkurbelgehause einsetzen. Kolben
eindriicken, bis das Pleuellager an Pleuelzapfen der
Kurbelwelle anliegt (Bild 6).

6 Pleuellagerschale in Pleuellagerdeckel einsetzen,
Darauf achten, daB} die Nase in der Nut des Pleuel-
lagerdeckels sitzt. Laufflache mit Ol bestreichen.

7 Lagerdeckel einsetzen und mit Pleuellagerschrau-
ben und Muttern von Hand anschrauben.

8 Kontrollehre mit Schlissel 327 583 0023 00 an
Pleuelschraube ansetzen.

9 MeBuhr 000589142100 an Kontrollehre an-
bauen.

300/4



Kolben aus- und einbauen 03.15

10 Pleuelschraube auf Langung nach Ausschlag
der MeBuhr festziehen (Bild 7).
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Kolbenringe auswechseln 03.15

(Kolben ausgebaut) OM 360

'—I/

T QN

R
203-6023
—
Bild 1
Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite Hshenspiel Stofspiel
; +0,030
| Doppeltrapezring 3,5 To'o10 0,037-0,087 0,40-0,60
Rechteckring mit 40,060
1l (nnenfase 3 oo 0,050-0,082 0,40-0,60
: Dachfasenring mit 40,040
H Schlauchfeder 55 10020 0,030-0,062 0,30-0,45

Anmerkung: Die Bezeichnung der Kolbenringe bezieht sich nur auf die Normalstufe der Kolben.

Sonderwerkzeuge

Kolbenringzange 000 589 37 37 00
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03.15 Kolbenringe auswechseln

1 Kolbenringzange 00058937 37 00 mit Einstell-
schraube auf ca. 115 mm einstellen.

2 Kolbenringzange in StoB des Kolbenringes ein-
fuhren, Zange zusammendriicken und Kolbenring
abnehmen (Bild 2).

Hinweis: Der Einbau erfolgt in gleicher Weise.
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Pleuelstange lagern

03.15

Pleuellagerschalen

(Pleuelstange ausgebaut)

OM 360

Pleuellager
Reparaturstufen Lagerbohrung im Wanddicke fur
eingebauten einbaufertige
Zustand Lagerschalen

72,091

Normal - 2,464-2,476
72,048
71,991

Normat | 2,514-2,526
71,948
71,841

Rep.-St. | 2,689-2,601
71,798
71,591

Rep.-St. (I 2,714-2,726
71,548
71,341

Rep.-St. 11 2,839-2,851
71,298
71,091

Rep.-St. IV 2,964-2,976
71,048

]

Achtung! Die Pleuelschalen sind werkseitig nicht mit 1-6 gekennzeichnet, deshalb beim Ausbau sofort kenn-

zeichnen, um Verwechslungen zu vermeiden.

77,019
Grundbohrung in der Pleuelstange —

77,000
Uberdeckung der Pleuellagerschalen 0,05-0,08
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,054-0,117
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,180-0,380
Zul. Abweichung der Achsen-Parallelitdt der Pleuelstangen, 0.03
bezogen auf 100 mm Lé&nge ’
Zul. Verschrankung, bezogen auf 100 mm Lénge 0,03

Bumpr  Motoren Band 2
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03.15 Pleuelstange lagern

234,025
Abstand Mitte Kurbelwelle - zu Mitte Kolbenbolzenbohrun
stand von Mitte Kurbelwetle - zu Mi o g 233,975
Zul. Gewichtsunterschied der Pleuelstangen innerhalb eines Motors 60 g
im Rep.-Fall
46,025
Normal —
46,000
Rep.-St | 46,225
ur die P ep.-St.
Grundbohrung fir die Pleuelbuchse p 46,200
46,525
Rep.-St. | E——
46,500
44,820
Pleuelauge —_—
44,720
Breite der Pleuelstange am
42,000
Kotbenbolzenauge —
41,700
Pleuelbuchse
46,059
Normal —
46,043
46,259
Pleuelbuchsen-AuBen-Durchmesser Rep.-St. | _
46,243
46,559
Rep.-St. 11
46,543
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,018-0,059
42,050
Pleuelbuchsen-innen-Durchmesser
42,040

387/2



Pleuelstange [agern 03.15

Anziehdrehmomente

Pleuelschrauben

auf Langung
0,25 + 0,02

Sonderwerkzeuge

InnenmeBgerat 50-100 mm

000 589 04 19 00

Mikrometer 50-75 mm

000 58908 19 00

MeBuhr

000 589 14 21 00

Kontrollehre mit Schlissel

327 589 00 23 00

Gewichtsgruppen fiir Pleuelstangen

Kennbuchstabe Gewicht in Gramm Kennbuchstabe Gewicht in Gramm
T 3001-3020 G 3261-3280
u 3021-3040 H 3281-3300
\ 3041-3060 J 3301-3320
W 3061-3080 K 3321-3340
X 3081-3100 ks 3341-3360
Y 3101-3120 M 3361-3380
z 312%-3140 N 3381-3400
A 3141-3160 (0] 3401-3420
B 3161-3180 P 3421-3440
C 3181-3200 Q 3441-3460
D 3201-3220 R 3461-3480
E 3221-3240 S 3481-3500
F 3241-3260

Die beim Schmieden von Pleuelstangen unvermeid-
baren Gewichtsunterschiede kénnen auch im weite-
ren Fertigungsablauf nicht ausgeglichen werden.
Deshalb werden die Pleuelstangen in Gewichts-
gruppen abgestuft, um jeweils 20 g eingeteilt. Jede
Gewichtsgruppe wird auf einer Schmalseite des
PleuelfuBes mit einem Buchstaben, der mit Elektro-
schreiber eingebrannt ist, gekennzeichnet.

In der Neufertigung werden die Pleuelstangen nach
diesen Gruppen zusammengesteilt und mit einer
Gewichtstoleranz von 20 g eingebaut.

Im Reparaturfall sind jedoch 60 g Gewichtstoleranz
zulassig, so dal3 durch Ersatz einzelner Pleuelstan-
gen drei verschiedene Buchstabengruppen in einen
Motor eingebaut sein kdnnen.

Bewr Motoren Band 2
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03.15 Pleuelstange lagern

Beispiel A

In einem Motor sind Pleuelstangen mit Kennzeici-
nung F, G und H eingebaut. Jede dieser drei Ge-
wichtsgruppen kann untereinander ersetzt werden.
Dagegen diirfen E oder ] nicht verwendet werden,
weil mit F, G und H die zulassige 60-Gramm-Toleranz
bereits voll in Anspruch genommen ist.

Beispiel B

In einem Motor sind Pleuelstangen der Gruppe D
eingebaut. Im Ersatzfall sind folgende Kombinatio-
nen zuléssig:

D mit C und E
D mit C und B
D mit E und F

Es darf auch D und B oder D und F kombiniert wer-
den, denn diese Kombinationen liegen ebenfalls
noch innerhalb der 60-Gramm-Toleranz.

Diesen Beispielen entsprechend kann innerhalb der
Gewichtsgruppen A bis Z kombiniert werden. Ledig-
lich die Gewichtsgruppen T und S sind davon aus-
genommen. Aus der Tabelle ist ersichtlich, daf® T
die leichteste und S die schwerste Gewichtsgruppe
ist. Demzufolge darf T nur mit U und V, S nur mit
R und Q kombiniert werden.

Wenn Pleuelstangen passender Gewichtsgruppen
nicht verfligbar sind, missen entweder alle oder so
viele Pleuelstangen ersetzt werden, daB der Pleuel-
stangen-Satz innerhalb der zulassigen Toleranz liegt.
Wir weisen ausdricklich darauf hin, daB wegen
Bruchgefahr unter keinen Umstanden Gewichtsan-
gleichungen durch Nacharbeit an Pleuelstangen vor-
genommen werden dirfen.

Lediglich am Lagerdeckel durfen rechts und links
von den Schraubenpfeifen die Schmiedeschragen
abgeschiiffen werden, wobei von Mitte Durchgang
nach aufen mindestens 12 mm Materialstérke ver-
bleiben missen (Bild 1).

Hinweis: Die Lagerschalen fur die Pleuellager wer-
den ab Werk einbaufertig geliefert. Irgendwelche
Nacharbeiten dirfen an den Lagern nicht vorgenom-
men werden.

Bild 1

1 Lagerstellen der Pleuelstange und Lagerdeckel
mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhélften in richtiger Reihenfolge in
die Pleuelstangen und Lagerdeckel einlegen. Darauf
achten, daB die Sicherungsnasen der Lagerschalen
in den Nuten der Grundbohrungen einwandfrei sitzen
(Bild 2).

DR03= 6056

3 Lagerdeckel mit Lagerschale auf Pleuelstange
aufsetzen, Dabei auf die Kennzeichnung der zusam-
mengehorigen Lager achten.

4 Pleuelschrauben einsetzen und Muttern von
Hand aufdrehen.

5 Kontrollehre mit Schilissel 327 589002300 an
Pleuelschraube ansetzen.

6 MeBuhr 000 589 14 21 00 an Kontrollehre an-
bauen.
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Pleuelstange lagern 03.15

- 7 Pleuelschraube auf Langung nach Ausschlag der
MeBuhr festziehen (Bild 3).

R 03-6059

Bild 3

R03-6014

Bild 4

8 InnenmefBgerdt 000 589 04 19 00 und MeBuhr
000 589 14 21 00 mit Mikrometer 000 589 08 19 00
auf das NullmaB der Pleuellagerbohrung einstellen
(Bild 4).

9 Pleuellagerbohrung mit eingestelltem InnenmeB-
gerdt 000 589 04 19 00 an drei Stellen messen
(senkrecht und je etwa 30° von den Trennstellen
von oben und unten entfernt) (Bild 5).

R03-6060

Bild 5

10 Lagerdeckel wieder abnehmen.

B Motoren Band 2
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Kurbelwelle ausbauen 03.15

OM 360
1 Zylinderkopfhauben abbauen. 15 Pleuel mit Kolben zurtickschieben.
2 StoBelstangenkammerdeckel abbauen. 16 Hauptlagerschrauben herausdrehen und mit
Hauptlagerdecke! abnehmen (Bild 1).
3 Kipphebelbscke abbauen.
4 StofRelstangen und StoBel abnehmen.
5 Olwanne abschrauben.
6 Olpumpe ausbauen.
7 Schwingungsdéampfer ausbauen.
8 Steuergehéusedeckel abschrauben.
9 Nockenwelle ausbauen,
10 Steuergehduse abschrauben und abnehmen.
11 Schwungrad ausbauen. '
Bild 1
12 Schwungradgeh&use abbauen.
17 Kurbelwelle aus dem Zylinderkurbelgehduse
13 Abdichtgehéuse hinten abschrauben. herausnehmen.
14 Der Reihe nach Pleuellagerschrauben heraus- 18 Lagerschalen aus dem Zylinderkurbelgehéuse
drehen und Pleuellagerdeckel abnehmen. und den Lagerdeckeln herausnehmen.

P Motoren Band 2 410/






Kurbelwelle einbauen 03.15

Daten
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,151-0,322
Radiales Laufspiel der Kurbelwelle 0,066-0,132

Anziehdrehmomente

Zylinderkopfhaube

33 Nm (3,3 kpm)

StoBelstangenkammerdeckel

25 Nm (2,5 kpm)

Kipphebelbock 160 Nm (16 kpm)
Olwanne 25 Nm (2,5 kpm)
Olpumpe 33 Nm (3,3 kpm)

Schwingungsdampfer an Kurbelwelle

100-110 Nm (1011 kpm)

Steuergehdusedeckel 33 Nm (3,3 kpm)
Steuergehéduse 33 Nm (3,3 kpm)
Schwungred Voranzug 40-50 Nm (4-5 kpm)

Fertiganzug 90°-100° Drehwinkel

Wiederverwendbarkeit der FlieBschaft-
schrauben bis Schaftdurchmesser

293 mm

Schwungradgehduse 160 Nm (16 kpm)
Pleuellager Langung 0,25 10,02 mm
Hauptiager Voranzug 160 Nm (16 kpm)

Fertiganzug 90°-100° Drehwinkel

Max. Langung der Hauptlagerschrauben

136,0 mm?)

) Die Dehnschrauben diirfen so oft verwendet werden, bis ihre maximal zulédssige Lénge erreicht ist.

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschltssel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589 64 21 00

Drehmomentschlissel 80-300 Nm (8-30 kpm)

000589392100

MeBuhr

001589532100

Halter fir MeBuhr

363589022100

Drehwinkelgerat 403589012100
Kontrollehre mit Schlissel 327 589002300
h Motoren Band 2 - Nachtrag 5 - Anderung - Mai 1983 411/



03.15 Kurbelwelle einbauen

Einbauen

1 Lagerschalen in das Zylinderkurbelgehduse und
die Lagerdeckel einlegen.

Hinweis: Darauf achten, daB die Sicherungsnasen
der Lagerschalen in den Nuten einwandfrei sitzen
(Bild 1) und die Bohrungen mit den Schmierldchern
Ubereinstimmen.

Bild 1

2 Laufflachen der Lagerschalen mit O1 benetzen.
3 Kurbelwelle in die Lagerschalen einlegen.

4 Hauptlagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen.
Darauf achten, daB die Markierungen der zusam-
mengehdrigen Lager Ubereinstimmen.

5 Hauptlagerschrauben eindrehen und mit Dreh-
momentschlissel 000589 392100 und Drehwin-
kelgerat 403 589 01 21 00 festziehen (Bild 2).

Bild 2

411/2

6 Halter 363589022100 mit MeBuhr 001 589 53
2100 an das Zylinderkurbelgehause anbauen und
axiales Spiel der Kurbelwelle messen (Bild 3).

Bild 3

7 Pleuelstangen an Lagerzapfen heranziehen.

8 Pleuellagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen.
Darauf achten, daB3 die Markierungen der zusammen-
gehorigen Lager (bereinstimmen,

9 Kontrollehre an Pleuellagerschraube anbauen
und nach MeBuhr auf Langung festziehen (Bild 4).

Bild 4

10 Abdichtgehduse hinten mit neuer Dichtung an-
bauen.

11 Schwungradgehéduse anbauen.



Kurbelwelle einbauen 03.15

12

13

14

15

16

17

Schwungrad anbauen.
Steuergehéuse anbauen.

Nockenwelle einbauen.

Steuergeh&dusedeckel anschrauben.

Schwingungsdampfer einbauen.

Olpumpe einbauen.

18

19

20

21

22

23

Olwanne anschrauben.

St6BRel und StoBelstangen einsetzen.
StéBelstangenkammerdeckel anbauen.
Kipphebelbécke aufbauen.

Ventilspiel einstellen.,

Zylinderkopfhauben aufbauen.

Pmmer  Motoren Bend 2
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Kurbelwelle lagern

03.15

Kurbelwellenlagerschalen

OM 360

Kurbelwellenlager
Reparatur-Stufen ]_agt'erbohrung im Wanddicke fur
eingebauten eingebaute
Zustand Lagerschalen
98,096
Normal 2,963-2,975
98,050
97,996
Normal | 3,013-3,025
97,950
97,846
Rep.-St. | 3,088-3,100
97,800
97,596
Rep.-St. I — 3,213-3,225
97,550
97,346
Rep.-St. Il 3,338-3,350
97,300
97,096
Rep.-St. IV — 3,463-3,475
97,050
Kurbelwellenlager Nr. 4
i
Rep.-Stufen Bunddicke | Gesamtbreite | Bunddicke | Gesamtbreite | Bunddicke l Gesamtbreite
I
Normal
Normal |
Rep.-St. |
2,905 41,810 3.055 42110
2,845 41,740 2,995 42,040
Rep.St. Il
3,155 42,310
3,095 42,240
Rep.-St. Il
Rep.-St. IV

Achtung! Die Kurbel- und Pleuellagerschalen sind werkseitig nicht mehr mit 1 bis 6 gekennzeichnet, deshalb
beim Ausbau sofort kennzeichnen, um Verwechslungen zu vermeiden.

h Motoren Band 2
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03.15 Kurbelwelle lagern

Radiales Laufspiel der Kurbelwellenhauptlagerzapfen

0,066-0,132

Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager)

0,151-0,322

Anziehdrehmomente in kpm

Hauptlagerschrauben, Drehwinkelanzug

Voranzug 16,0

Fertiganzug 90° +20°

Sonderwerkzeuge

Innenmefgerat 50-100 mm @

000 589 (4 19 00

Mikrometer 75-100 mm

000 589 09 19 00

MeBuhr

000 589 14 21 00

Drehmomentschliissel 8-30 kpm

001 589 39 21 01

Drehwinkelgerét

403 589 01 21 00

Hinweis: Die Lagerschalen fur die Kurbelwelle,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ab Werk ein-
baufertig geliefert. lrgendweiche Nacharbeiten dur-
fen an den Lagern nicht vorgenommen werden. Das
Paf3lager wird fir Reparaturzwecke mit Uberbreite
geliefert. Die Kurbelwelle ist entsprechend der La-
gerschalenbreite nachzuschleifen, wobei das axiale
Spiel eingehalten werden muB.

1 Lagerstellen im Kurbelgehduse und Lagerdeckel
mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhélften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehéuse und in die Lagerdeckel einlegen.
Darauf achten, daf die Sicherungsnasen der Lager-
schalen in den Nuten einwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Hauptlagerschalen im Gehéuse sind
mit Olbohrungen versehen. Sie missen mit der
Schmierbohrung im  Gehduse iibereinstimmen
(Bild 1).

Bild 1

3 Lagerdeckel mit Lagerschalen in das Kurbelge-
hduse einsetzen, dabei auf die Kennzeichnung der
zusammengehdrigen Lager achten. Schrauben an
Gewinde und Auflageflache eindlen und eindrehen,
dann mit Drehmomentschlissel 001 589 39 21 01 vor-
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Kurbelwelle lagern 03.15

anziehen und nach Drehwinkelgerat 403 589 01 21 00
fertig anziehen (Bild 2).

R03-6052

Bild 2

4 Innenmefgerat 000589041900 und MeBuhr
000 589 14 21 00 mit Mikrometer 000 583 09 19 00 auf
das Null-MaB der Hauptlagerbohrung einstellen
(Bild 3).

RO3~6014

Bild 3

i R03~6053
Bild 4

5 Hauptlagerbohrung mit eingestelltem Innenmef3-
gerat 000 589 04 19 00 an drei Stellen messen (senk-
recht und etwa 30° von den Trennstellen nach oben
und unten entfernt) (Bild 4).

6 Lagerdeckel wieder abnehmen.

Qumge  Motoren Band 2
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Verdichtungsdruck priifen 05.15

OM 360

Verdichtungsdruck bei ca. 150-200 U/min

25-28 kp/cm?

Druckunterschied der einzelnen Zylinder

bis 4 kp/cm?

Sonderwerkzeuge

Kompressionsdruckschreiber

000 589 69 21 00

AnschluBsttick

352 589 00 21 00

Steckschlisseleinsatz far Druckschraube

000 589 75 09 00

Vorarbeiten

a) Ventilspiel Oberprifen bzw. einstellen.

b) Motor warmlaufen lassen bis normale Betriebs-
temperatur (60-100° C) erreicht ist.

c) Diisenhalter mit Dise ausbauen.

Priifung

1 Dichtring auf Dichtflache im Zylinderkopf fur
Dusenhalter einlegen.

2 AnschluBstick 352 589 00 21 00 in den Zylinder-
kopf einsetzen und mit Druckschraube und
Steckschllisseleinsatz 000 589 7509 00 festziehen
(Bild 1).

3 Kompressionsdruckschreiber mit Verlangerung
000 589 69 21 00 aufschrauben.

4 Verdichtungsdruck bei einer Motordrehzahl von
ca. 150-200 U/min (Anlasserdrehzahl) und voll-
sténdig abgeschalteter Einspritzpumpe prifen. Mo-
tor so lange durchdrehen, bis Zeiger nicht mehr an-
steigt (Bild 2).

RO~6030

Bild 1

Bild 2

WBmmge Motoren Band 2
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05.15 Verdichtungsdruck prifen

Hinweis: Betrdgt der Verdichtungsdruck weniger 5 Kompressionsdruckschreiber und AnschluBstiick
als 20 kp/cm?2 bzw. ist der Druckunterschied der ein- abbauen, Dichtring von der Dichtflache im Zylinder-
zelnen Zylinder grofler als 4 kp/cm?, so sind zur kopf abnehmen.

Uberprifung der Ventilsitze und der Zylinderboh-

rungen die Zylinderkdpfe abzunehmen. 6 Diusenhalter mit Disen wieder einbauen.
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Ventilspiel einstellen (Methode 1) 05.15

Daten

EinlaB 0,30
Ventilspiel (Kihimitteltemperatur max. 50°C)

AuslaB 0,45
Zlundfolge 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung 6-2-4-1-5-3

Anziehdrehmomente

Zylinderkopfhaube

33 Nm (3,3 kpm)

Sonderwerkzeuge

Ventileinstellschltssel

321589001100

Drehmomentschliissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589 64 21 00

Fuhlerlehre

000589 1323 00

Drehwerkzeug

327 589 03 63 00

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Motor mit Drehwerkzeug 327 589 03 63 00 am
Schwingungsdéampfer so weit drehen, bis der Kol-
ben des einzustellenden Zylinders im oberen Tot-
punkt steht. Die Ventile missen geschlossen, die
Kipphebel vollig entlastet sein und die StéBelstan-
gen sich in den Kugelpfannen leicht drehen lassen.
Die Ventile am gleichlaufenden Zylinder tiberschnei-
den.

3 Flhleriehre 000589 1323 00 zwischen EinlaB-
Ventil und Kipphebel bzw. zwischen AuslaB-Ventil
und Kipphebel schieben.

Daé Ventilspiel ist richtig eingestellt, wenn sich die
Fiithlerlehre mit leichtem Widerstand hindurchziehen
1aBt.

4 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschltssel 321 589 00 11 00 auf Einstell-
schraube aufsetzen, Kontermutter Iésen und Ventil-
spiel berichtigen. Kontermutter wieder festziehen.
Dabei Einstellschraube festhalten.

Mmmge  Moloren Band 2 ~ Nachtrag § - Anderung ~ Mai 1983

5 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung auf Zylin-
derkopf aufsetzen und mit Drehmomentschlissel
000 589 64 21 00 festziehen.
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05.15 Ventilspiel einstellen (Methode 2)

Daten

EinlaB 0,30
Ventilspiel (Kihimitteltemperatur max. 50° C)

AuslaB 0,45
Zindfolge 1-5-3-6-2-4
Uberschneidung 6-2-4-1-5-3
Anziehdrehmomente

Zylinderkopfhaube

33 Nm (3,3 kpm)

Sonderwerkzeuge

Ventileinstellschitissel

321589001100

Drehmomentschliissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589642100

Fiihlerlehre

000589132300

Drehwerkzeug

327589036300

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Motor mit Drehwerkzeug 327 589 0363 00 am
Schwingungsdé&mpfer so weit drehen, bis der Zeiger
mit OT-Schwingungsdéampfer Ubereinstimmt.

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

4 Fuahlerlehre 000589 1323 00 zwischen EinlaB-
bzw. AuslaBventil und Kipphebel schieben.

Das Ventilspiel ist richtig eingestelit, wenn sich die
Fuhlerlehre mit leichtem Widerstand hindurchziehen
1aBt.

5 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschlissel 321589 00 11 00 auf Einstell-
schraube aufsetzen, Kontermutter 16sen und Ventil-
spiel berichtigen. Kontermutter wieder festziehen.
Dabei Einstellschraube festhalten.

6 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung auf Zylin-

derkopf aufsetzen und mit Drehmomentschltssel
000 589 64 21 00 festziehen.

070/2

Im Ztnd-OT kénnen folgende Ventile eingestellt wer-
den:

Motor EinlaBventil AuslaBventil

360/360 A 1,2,4 1,3,5

Im Uberschneidungs-OT kénnen folgende Ventile
eingestellt werden:

Motor EinlaBventil AuslaBventil

360/360 A 3,56 2,4,6




Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

05.15

Anziehdrehmomente in kpm

OM 360

Zylinderkopfhaube

3,3

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 2-10 kpm

000 589 64 21 00

Abbau

Anbau

1 Zylinderkopfhauben sorgfaltig reinigen, damit
kein Schmutz in den Ventilraum gelangt.

2 Befestigungsschrauben herausdrehen und Zylin-
derkopfhaube abnehmen.

o Dichtung abnehmen.

1 Neue Dichtung auf Zylinderkopf auflegen.

2  Zylinderkopfhaube auf Zylinderkopf aufsetzen
und mit Drehmomentschiussel 000 589 64 21 00 fest-
ziehen (Bild 1).

IR01-6035

Bild 1

B Motoren Band 2

106/1



05.15 Zylinderkopf abbauen

Sonderwerkzeuge

OM 360

2 Handgriffe

312 589 01 31 00

Vorarbeiten

Das gesamte obere Motorteil reinigen, damit kein
Schmutz in den Ventilraum gelangen kann.

Zylinderkopfhaube abbauen.

Abbauen

1 Kuhlwasser ablassen und, sofern mit Gefrier-
schutzmitte] gemischt, in einem sauberen Behalter
auffangen.

2 Einspritzdruckleitungen ausbauen.

3 Kipphebelwerk ausbauen.

4 StoBelstangen abnehmen.

5 Zugstange bzw. Druckluftzylinder der Motor-
bremsanlage vom Drosselklappenhebel aushéngen.

6 Luftansaugschlauch vom Ansaugkrimmer ab-
ziehen.

7 Saugrohr abbauen.
8 Oberes Kilhlwasserrohr ausbauen.
9 Auspuffkrimmer ausbauen.

10 Zylinderkopfschrauben in umgekehrter Reihen-
folge, wie in Bild 1 gezeigt, herausdrehen.

® . -©® 0 0 060 @

200-6006
Bild 1

11 Handgriffe 312 589 01 31 00 in Zylinderkopf ein-
schrauben.

12 Zylinderkopf abheben.

Hinweis: Zylinderkopf nur seitlich lagern, damit
Diise nicht beschadigt wird.

13 Zylinderkopfdichtung abnehmen. Auflagefidchen
von Rickstédnden sdubern.
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Zylinderkopf einbauen 05.15
OM 360
Zylinderkopf
96,0
Gesamthéhe des Zylinderkopfes —
95,9
Zu!l. Materialabnahme 0,5
Zul. Unebenheit der unteren Trennflache 0.015
auf einer Léange von 150 mm '
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen 0.1
zur unteren Trennflache '
Anziehdrehmomente in kpm
Zylinderkopf in 3 Stufen anziehen 1. Anziehen 8
2. Anziehen 12
3. Anziehen 16
Zylinderkopfhaube 3,3
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25
Obere Kiihlwasserieitung 3,0
Kipphebelbdcke 16,0
Auspuffkrimmer 6,5
Auspuffrohr am Auspuffkrimmer 7,5
Saugrohr 3.3
Sonderwerkzeuge
Spezialschltissel-Einsatz 000 589 06 03 00
Spezialschlussel! fur Einspritzleitungen 000 589 21 07 21
Drehmomentschliissel 2-10 kpm 000 589 64 21 00
Drehmomentschlissel 8-30 kpm 001 589 39 21 01
B Motoren Band 2 140/1



05.15 Zylinderkopf einbauen

1 Zylinderkopfdichtung auf Zylinderkurbelgeh&use
auflegen.

2 Zylinderkopfe aufsetzen. Handgriffe 312 589 01
31 00 herausschrauben.

3 Zylinderkopfschrauben einsetzen und mit Dreh-
momentschlissel 001 589 3921 00 in 3 Stufen nach
Bild 1 festziehen.

200-5006
Bild 1

4 Oberes Kiuhlwasserrohr einbauen.
5 Einspritzleitungen einbauen.
6 Stolelstangen einsetzen.

7 Kipphebelwerk aufsetzen und mit Drehmoment-
schltissel 001 589 39 21 01 festziehen (Bild 2).

8 Saugrohr anbauen.

9 Ventilspiel einstellen.
10 Auspuffkrimmer einbauen.

Hinweis: Bei Motoren in Kurzhauberfahrzeugen
Wirmeschutzblech mit Auspuffkrimmer befestigen.

11 Zylinderkopfhauben anbauen.

12 Zugstange bzw. Druckluftzylinder an Drossel-
klappenhebel befestigen.

13 Kuhlwasser einfilien.
14 Motor warmlaufen lassen.

15 Nach etwa ', Stunde Zylinderkopfschrauben
nach Bild 1 einzeln etwas lésen und auf das vor-
geschriebene Anziehdrehmoment nachziehen.

Hinweis: Die Schrauben unter der Kipphebelwelle
kénnen mit dem Spezialschlissel 000 589 06 03 00
ohne Abnehmen des Kipphebelwerkes nachgezo-
gen werden (Bild 3).

. RO5-6094
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Kipphebelbdcke mit Kipphebelachsen ausbauen und zerlegen

05.15

1 Zylinderkopfhauben abschrauben und mit Dich-
tungen abnehmen.

2 Kipphebelbécke abschrauben und komplett ab-
nehmen.

3 Federklammern und Feder zum jeweils aufBBeren
Kipphebel von der Kipphebelachse abnehmen
(Bild 1).

OM 360

4 Kipphebel, Kipphebelbécke Nr. 1, 3 bzw. 4, 6
und Federn von der Kipphebelachse abnehmen.

5 Fixierschrauben an den Kipphebelbécken Nr. 2
bzw. 5 herausschrauben (Bild 2),

'R05-6061

Bild 2

6 Kipphebelachsen aus Kipphebelbdcken Nr. 2
bzw. 5 herausnehmen.

Bumgr  Motoren Band 2
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Kipphebelwerk zusammen- und einbauen 05.15

Kipphebellagerung

Radiales Lauf-
Grundbohrung AuBen- Innen- Durchmesser spiel der Bohrung im
im Durchmesser Durchmesser der Kipphebel- Kipphebel-
Kipphebel der Buchse der Buchse Kipphebel- buchse bock
achse auf Achse
27,052 27,121 25,021 24,980 25,006
27,000 27,088 25,000 24,967 (:020-Ch04 24,985

Anziehdrehmomente

Kipphebelbock an Zylinderkopf

160 Nm (16,0 kpm)

Zylinderkopfhaube

33 Nm (3,3 kpm)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

00058964 2100

Drehmomentschltssel 80-300 Nm (8-30 kpm)

000582392100

1 Kipphebelwelle in die Bohrung des jeweils mitt-
leren Kipphebelbockes (2 bzw. 5) einfihren und mit
Fixierschrauben festklemmen (Bild 1).

i
|
E
;
|
i

! R05-6061 |

b i = S i
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Hinweis: Darauf achten, daB die Olbohrungen der
Kipphebelwelle nach unten in Richtung der Ventilfih-
rungen zeigen.

2 Kipphebel auf Kipphebelwelle aufstecken (Bild 2).

| RO5-6062
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05.15 Kipphebelwerk zusammen- und einbauen

3 Druckfeder, nachster Kipphebel und &uBerer 6 Kipphebelwerk auf Zylinderkopf aufsetzen und
Kipphebelbock aufsetzen (Bild 3). Kipphebelbdcke festschrauben (Bild 5).

R05-6063
Bild 3 Bild 5

4 AuBerer Kipphebel und Feder aufdricken. Feder- 7 \Ventilspiel einstellen.

klammern auf Kipphebelwelle aufsetzen (Bild 4).
- 8 Gesamtes Kipphebelwerk, vor allem die Kipphe-

5 Gegenseite der Kipphebelwelle auf gleiche Wei- bel-Abwalzfldchen gut eindlen.

se montieren.

Bild 4 9 Zylinderkopfhauben mit neuen Dichtungen auf
Zylinderkopfe aufsetzen und festziehen,
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Zylinderkopf abpressen 05.15

(Zylinderkopf abgebaut) OM 360

Abprefdruck unter 70° C heiBem Wasser 5 kp/cm?
Anziehdrehmomente in kpm

Schutzhiilse im Zylinderkopf 6
Sonderwerkzeuge

Spezialschlussel 346 589 00 07 00

Drehmomentschlissel 2-10 kpm

000 589 64 21 00

Dichtplatte

327 589 00 25 01

AbpreBplatte

327 589 00 25 03

Rohrstutzen

ET-Nr. 312 203 05 05

1 Zylinderkopf reinigen.

2 Dichtplatte auf Planflache des Zylinderkopfes
auffegen und verschrauben.

3 AbpreBplatte an Dichtflache Wasserrohr am Zy-
linderkopf festschrauben. Rohrstutzen, ET-Nr. 312
203 05 05, in die AbpreBplatte eindrehen.

4 Schlauch der Abprefvorrichtung mit dem Rohr-
stutzen verbinden.

5 Moglichst heies Wasser von ca. 70° C in den
Behalter der Druckpumpe einfillen.

6 Zylinderkopf mit etwa 5 atu abpressen und sorg-
faltig auf Dichtheit Uberprifen.

Hinweis: Wird festgestellt, daB die Schutzhtlsen un-
dicht sind, so werden diese mit dem Spezialschliis-
sel 346 589 00 07 00 aus dem Zylinderkopf heraus-

gedreht. Neue Gummidichtringe eingedlt einsetzen.
Schutzhilse mit Spezialschlisse] 346 589 00 07 00
einschrauben und mit vorgeschriebenem Drehmo-
ment anziehen (Bild 1).

RO5-6087

Bemge Motoren Band 2
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05.15 Zylinderkopf priifen und planen

(Zylinderkopf ausgebaut)

Zylinderkopf

OM 360

96,0
Gesamthohe des Zylinderkopfes =

95,9
Zul. Gesamtmaterialabnahme 0,5
Zul. Unebenheit der unteren Trennfiache
auf einer Lange von 150 mm 0,015
Zul. Abweichung der Parallelitat der
oberen zur unteren Trennflache 0.1
Rauhtiefe der Trennflache 0,008-0,015
Abstand zwischen Ventilteller und Zylinderkopftrennflache 0,5-0,85

Zylinderkopf priifen

1 Trennflache des Zylinderkopfes von Rufl und
Dichtungsriickstédnden befreien.

R 056089

2 Lineal auf die Trennflache des Zylinderkopfes
auflegen. Mit einer Fuhlerlehre die Unebenheiten
der Trennflache feststellen (Bild 1).

3 Ist die Unebenheit groBer als der maximal ange-
gebene Wert, so ist die Trennflache des Zylinder-
kopfes auf einer dafir geeigneten Vorrichtung plan-
zuschleifen bzw. zu frasen. Zuldssige Gesamtmate-
rialabnahme beachten.

Hinweis: Nach der Bearbeitung der Trennflache ist
der Abstand zwischen Ventilteller und Trennflache
zu messen. Wenn noétig, sind die Ventilsitzringe
nachzuarbeiten.
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Ventile aus- und einbauen 05.15

(Zylinderkopf abgebaut) OM 360
Ventilfedern
Innen- Draht- ‘ ungespannt Velgespanmk endgespannt
Durchmesser Durchmesser ’ Lénge Lange Belastung Lange Belastung
41435k
27,7 4,8+0,05 69 54,2 iy 40,88 85+4,3 kp
Sonderwerkzeuge
Ventilknecht 000 589 56 63 00
Ausbau 4 Kegelhélften vom Ventilschaft abnehmen. Beim

Entfernen der Kegelhalften halt das Gewicht des
Gegenbhalters das Ventil fest. (Bild 2).

1 Zylinderkopf auf Auflage des Ventilknechtes
000 589 56 63 00 aufsetzen und mit Spannpratzen be-
festigen.

2 Drickgabel dem Durchmesser des Ventilfeder-
tellers gemaB einstellen.

3 Druckstange in Hebelauge einfihren und Ventil-
teller niederdricken, dabei mit dem Gegenhalter das
Ventil festhalten (Bild 1).

5 Druckstange entlasten. Ventilteller, Ventilfedern
und Abstandringe abnehmen.

: 6 Zylinderkopf vom Ventilknecht abnehmen und
Bild 1 Ventile ausbauen.
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05.15 Ventile aus- und einbauen

Einbau

1 Ventilschafte eindlen und Ventile in die Ventil-
filhrungen einfuhren,

2 Zylinderkopf auf den Ventilknecht 000 589 56
63 00 festspannen.

3 Abstandringe und Ventilfedern dber Ventilfih-
rungen einsetzen.

4 Ventilfederteller auf Ventilfedern aufsetzen.

5 Drickgabel dem Durchmesser des Ventilfeder-
tellers gemaB einstellen.

6 Druckstange in Hebelauge einfihren und Ventil-
teller niederdriicken (Bild 3).

7 Kegelhalften in die Nut des Ventilschaftes ein-
setzen (Bild 4). Druckstange langsam entlasten. Dar-
auf achten, daB die Ventilfeder richtig im Ventil-
federteller, die Kegelhalften richtig in die Nut des
Ventilschaftes und im Ventilfederteller montiertsind.

8 Zylinderkopf vom Ventilknecht abnehmen.
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Ventilsitze bearbeiten 05.15

OM 360

Auslal3 EinlaB
| ! 9
N ' N N | N\
\1 = | 1 _?\\
/4
ol o
45,;, - A H5te A
_20, Z 01-5021 _‘2]((7)’: Z 01-6022
Bild 1 Bild 2
52,01
EinlaB e
51,99
Maf3 ,A"-Durchmesser
41,01
Auslal3
40,99
3,35
Einlaf P
3,20
MaB B
3,35
Auslaf
3,20
Abstand zwischen Ventilteller und
Zylinderkopftrennflache bei neuen Ventilen 0,5-0,85
und Ventilsitzringen
Nachgearbeitete Ventilsitze und Ringe 0.9
EinlaB 1-1,2
Ventilsitzbreite
AuslalB 1.4-1.6

Werden bei einer Nacharbeit des Ventilsitzes die zuldssigen MaBe Uberschritten, so miissen die Ventilsitz-

ringe erneuert werden.

Sonderwerkzeuge

Pendelfithrung

000 589 55 63 00

Ventilknecht

000 589 56 63 00

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW und PKW
oder

000 58911 69 00

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW

000 589 16 69 00

h Motoren Band 2
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05.15 Ventilsitze bearbeiten

Hinweis: Ventilfuhrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht 000 589 56 63 00
aufspannen,

2 Ventilsitzdurchmesser messen.

Hinweis: Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen
kann eine Nacharbeit ohne Erneuerung der Ventil-
sitzringe erfolgen, sofern die Bearbeitungsgrenze
(siehe Tabelle MaB ,A") nicht Uberschritten wird.

3 Pilot in die Ventilfihrung einfihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt, evtl.
Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten drik-
ken. Pilot festziehen (Bild 3).

P f’”’f RO5-6066

Bild 3

4 Drehstahl am Support festschrauben.

Hinweis: Darauf achten, dal3 Drehstahl am Support
mit richtiger Gradeinstellung angebracht wird.
Freien Support durch Lésen der Kupplungsmutter
auBer Betrieb setzen.

Kurbelgriff auf den mit 45° markierten Arm montie-
ren.

5 Kupplungsmutter (2, Bild 4) Iésen, das Dreh-
werkzeug tber den Piloten schieben und durch Dre-
hen an der Schraube (1) die Schnellverstellung so
bewegen, daB der Drehstahl auf der Mitte des Ven-
tilsitzes aufliegt.

6 Pilotauflage (1) auf den Piloten nach unten driik-
ken und mit Hilfe der Schraube (2) festklemmen,
wobei die Réndelscheibe (3) nach unten geschraubt
und die Feststellschraube (4) festgezogen sein muf3
(Bild 5).

RO5-6007

Bild 4

1 Schnellverstellung
2 Kupplungsmutter fiir Support

Bild 5

1 Pilotauflage

2 Feststel{schraube der Pilotauflage
3 Randelscheibe fir Spanzustellung
4 Feststellschraube

7 Lunettenstange mit Handkurbel in richtige Lage
bringen. Pendelfiihrung waagerecht Yetwa in der
Mitte der Fithrung mit der Lunettenzange festklem-
men. Das Drehwerkzeug muf3 sich nun ebenso leicht
drehen wie vorher (Bild 6).
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Ventilsitze bearbeiten 05.15

e RO5-~6079
Bild 6

8 Den Drehstahl durch Drehen der Schnellverstel-
lung neben die innere Sitzkante bringen, dann die
Kupplungsmutter festziehen. Noch keine Spanzu-
stellung geben (Bild 7).

RO5-6080

Bild 7

Die Vorschubbetatigung festhalten und die Kurbel
drehen. Hierbei zeigt sich meist eine unregelmaBige
Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen Kupplungs-
mutter der Schnellverstellung 16sen und den Stahl
wieder nach innen bringen (Bild 8).

9 Die Feststellschraube (1, Bild 9) |6sen und die
Randelscheibe (2) etwa 4, bis 2 Teilstriche (1 Teil-
strich = 0,1 mm) nach links drehen. Die Feststell-
schraube (1) und Kupplungsmutter wieder anziehen,
von neuem durchdrehen.

= A RO5=6010

Bild 9

1 Feststellschraube
2 Réndelscheibe fur Spanzustellung

10 Vorschubbetéatigung festhalten und Kurbel
drehen, bis die Spitze des Drehstahles nach aufen
gekommen ist.

11 Eine Spanzustellung muB3 so oft vorgenommen
werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbeitungs-
grenze darf dabei nicht iberschritten werden). Dann
ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen. Bei
neu eingebauten Ventilsitzringen missen die in der
Tabelle angegebenen Werte erreicht werden.

12 Drehwerkzeug abbauen. Pilot aus der Ventil-
fihrung herausnehmen.

Bempw Motoren Band 2
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Ventile schleifen 05.15

OM 360
]
/ \ o
y
T
L o ,@‘/
-y
Z01-8019
Bild 1
| Bearbeitungsgrenze
Ventilteller- Schaft- Lange des Ventil- Hérte am
DU"ChZ"Fssef Durchmesser Ventiles Durchgfsser Kontrglﬂlmaa sitzbreite Ventilschaftende
54,10 9,950 150,2 52,01 2,7 3,5
EinlaB e e — — = S HRc = 5713
53,90 9,935 149.8 51,99 2,5 28
43,10 9,940 150,2 41,01 2,7 35
AuslaB — N e m— — — HRc = 5713
42,90 9,925 149,8 40,99 2,5 2.8
Zul. Schlag zwischen Ventilsitz und Schaft 0,03
Zul. Schlag zwischen Ventilteller und Schaft 0,20
Zul. Schlag der Stirnflache am Schaftende 0,008
Zul. Unrundheit des Ventilsitzes 0,01
Zul. Abstand zwischen Ventiiteller und Zylinderkopftrennflache 0,5-0,85

1 Ausgebaute Ventile reinigen, anhaftende Olkohle
entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit Uberprifen.
Verbrannte Ventile sind in jedem Fall zu erneuern.

3 Ventile auf Rundlauf und MaBhaltigkeit prifen.

Das Richten eines Ventiles ist nicht zulédssig!

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

5 Ventil moéglichst kurz hinter dem Ventilteller in
Ventilschleifmaschine einspannen (Bild 2).

B Motoren Band 2
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05.15 Ventile schleifen

RO5-5037

Bild 2

6 Schleifwinkel an der Skala einstellen.

7 Ventil mit dem Vorschub langsam an den laufen-
den Schleifstein heranfilhren, bis dieser mit der

Sitzflache des Ventiles in Berithrung kommt.

8 Mit kleinem Vorschub so lange schleifen, bis der
Ventilsitz am gesamten Umfang sauber ist.

Hinweis: Nach diesem Arbeitsgang durfen die Bear-
beitungsgrenzen nicht unterschritten werden.

9 Auf der an der Ventilschleifmaschine angebrach-
ten Prismaauflage kann das Planschleifen des Ven-
tilschaftendes vorgenommen werden (Bild 3).

“Q___ R05-6038
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Ventiifiihrungen aus- und einbauen 05.15
(Zylinderkopf und Ventile ausgebaut) OM 360
p |
N l 4 N
] A A N
K‘ |
"I \
'/ N
/1 | \
N
N N
N
/]
]
1
Z01-6016
Einlal3 AuslaB
Bild 1
i1f Uber- Spiel des
Ventilfihrungen Lange der Bohrung deckung | Ventilschaftes
Stufen AuBen- Innen- Ventilfthrungen - _ '™ im in der
Zy]lnder‘ . \V; ilfih
Durch- Durch- kopf Zylinder- entilfihrung
messer messer EinlaB | AuslaB kopf EinlaB | Auslaf
| 16,046 \’ 16,008
Norma 16,028 15,995
N | l 16,146 16,109
ormal | 16,128 16,095 0,020 0,050 | 0,060
10,022 " e -
— - 85 77 bis bis bis
16,246 10,000 16,208 0,051 0,087 0,097
Normal (i —1 6.208 “——1 6.195 .
16,446 [ 16,408
Rep.-St. | 16,428 16,395
Zul. Mittenversatz des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,02
Zul. Abweichung der Rechtwinkligkeit des Ventilsitzes zur Ventilfihrung
emessen bei EinlaB am ¢ 52 0,01
g AuslaB am ¢ 41
Abstand von Ventilfuhrung bis Auflage Ventilfeder MaB , A" 36-0,5
Beme Motoren Band 2 350/1



05.15 VentilfUhrungen aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge

Kontrolldorn

187 589 01 21 00

Aus- und Eintreibdorn

360 589 00 43 00

Reibahle

000 589 11 53 00

1 Innendurchmesser der Ventilfhrungen auf Ver-
schleiB dberprufen. Ausgeschlagene Ventilfihrun-
gen sind auszuwechseln.

2 Zylinderkopf auf 2 geeignete Holzunterlagen le-
gen. Ventilfuhrungen mit Austreibdorn von der Ven-
tilsitzseite herausschlagen (Bild 2).

Bild 2

3 Bohrung im Zylinderkopf ausmessen und Repa-
raturstufe feststellen. Wenn erforderlich, Bohrung
mit einer verstellbaren Reibahle auf nachste Repa-
raturstufe aufreiben.

4 Ventilfohrungen mit graphitiertem O! bestreichen
und mit Dorn 360 589 00 43 00 und der dazugehori-
gen Distanzhtllse von der Ventilfederseite her ein-
reiben (Bild 3).

Hinweis: Die Ein- und AuslaBventilfiihrungen sind
voneinander verschieden. Die Lange der AuslaBven-
tilfdhrung ist kirzer als die der EinlaBventilfilhrung.

x-
-RO5-6081L

Bild 3

5 Innendurchmesser der Ventilfihrungen mit Reib-
ahle 000 589 11 53 00 unter Anwendung eines maBi-
gen, senkrecht zur Fihrung ausgedbten Druckes
ausreiben (Bild 4).

Bild 4

6 Ausgeriebene Bohrung mit Kontrolldorn 187 589
02 21 00 auf MaBhaltigkeit prifen.
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Ventilsitzringe erneuern

05.15

(Zylinderkopf und Ventile ausgebaut)

= B -

OM 360

o N
N\ ¢ -

|

: X

1

pe——— [) —— ’ 201-6020
Bild 1
EinlaBventilsitzring AuslaBventilsitzring
Klormal Norlmal Nolrlmal Repl.~St. Normat Norlmal Nor"lmal Hepl.-St.

AuBen-Durchmesser ,D* 56,110 | 56,210 | 56,310 | 56,510 | 46,100 | 46,200 | 46,300 | 46,500
des Ventilsitzringes 56,100 | 56,200 | 56,300 | 56,500 | 46,090 | 46,190 | 46,290 | 46,490
Grundbohrung ,D 1" 56,020 | 56,120 | 56,220 | 56,420 | 46,020 | 46,120 | 46,220 | 46,420
im Zylinderkopf fir
Ventilsitzring 56,000 | 56,100 | 56,200 | 56,400 | 46,000 | 46,100 | 46,200 | 46,400
Uberdeckung des
Ventilsitzringes im 0,080-0,110 0,070-0,100
Zylinderkopf
Tiefe ,t* der Bohrung 12,6 12,7 12,8 13,0 12,6 12,7 12,8 13,0
im Zylinderkopf 12,5 12,6 12,7 12,9 12,5 12,6 12:7 12,9
Hoéhe ,H" des 9,99 10,09 10,19 10,39 9,99 10,09 10,19 10,39
Ventilsitzringes 9,96 10,06 10,16 10,36 9,96 10,06 10,16 10,36
Abstand ,B*
zwischen Trennflache 2,64 264
Zylinderkopf und — - =
Stirnseite des 2,51 ! 2,51
Ventilsitzringes
Breite .t 1° der
Anschriigung 1,8+0,2 2540,
Winkel ,A" 45° 30°
Pmpr  Motoren Band 2 380/1



05.15 Ventilsitzringe erneuern

Sonderwerkzeuge

EinpreBdorn fir Aus- und Einlaf3ventilsitzring

346 589 03 15 00

Mikrometer 25-50 mm

000 589 07 19 00

Mikrometer 50-75 mm

000 589 08 19 00

InnenmeBgerat 000 589 33 19 00
MeBuhr 000589 14 21 00
Innenauszieher fur AuslaB 000 589 29 33 00
Innenauszieher fir Einlaf3 000 589 30 3300
Gegenstiitze 000 589 34 33 00
Gegenstltze 000 589 35 33 00
Zange 000 589 35 37 00
Pendelfuhrung 000 589 55 63 00
Ventilknecht 000 589 56 63 00
Unterkihlkasten 346 589 00 63 00

Ringsitz-Drehwerkzeug

000 589 10 69 00

Ausbauen, Priifen

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den
63 00 aufspannen.

Bild 2

Ventilknecht 000 589 56

R05-6066

2 Pilot in die Ventilfuhrung einfihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt,
evtl. Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten
driicken. Mit dem oben und unten in den Piloten
eingefuhrten Dorn festziehen (Bild 2).

Bild 3

R05=6023
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Ventilsitzringe erneuern  05.15

3 Drehstahi fur Ringnut in Support (Bild 3) ein-
spannen.

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

Bild 4

1 Schnellverstellung
~ 2 Kontermutter

5 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten.
Feststellschraube (1) der Pilotaufiage I6sen, Pilot-
auflage (2) nach unten drucken, bis diese auf dem
Pilot aufliegt. Feststellschraube (1) wieder anziehen
(Bild 5).

R05-6011

Bild 5

1 Feststellschraube der Pilotauflage
2 Pilotauflage (Fallstift)

6 Lunettenstange mit Handkurbel in geeigneter
Lage zum Werkstlick bringen. Pendelfuhrung waa-
gerecht etwa in der Mitte der Fihrung mit der Li-
nettenzange festklemmen. Das Drehwerkzeug muB
sich nun ebenso leicht drehen wie vorher.

7 Schraube der Schnellverstellung (1, Bild 6) zu-
rickdrehen, bis Drehstahl an Ventilsitzring heran-
gebracht ist, jedoch noch nicht ansteht. Kontermut-
ter (2) festziehen. Horizontalanschlagschraube (3)
bis zum Anliegen am Geh&use eindrehen und an-
schlieBend 2 bis 3 mm zurtickdrehen. Die darunter
angebrachte Klemmschraube (4) festziehen (Bild 6).

Bild 6

1
2
3
4

Schnellverstellung
Kontermutter
Horizontalanschlagschraube
Kiemmschraube

8 Drehstahl in der Hohe so einstellen, daf3 nach
der Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten am
Ventilsitzring stehenbleibt.

Hinweis: Durch Festhalten der Réndelscheibe (1,
Bild 7) und Drehen an der Kurbel des Drehwerk-
zeuges nach rechts bewegt sich der Drehstah! nach
unten bzw. durch Drehen nach links geht der Dreh-
stahl nach oben.

9 Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitiges Festhalten der Randelscheibe (2,
Bild 7), welche bei etwas ansteigendem Drehwi-
derstand kurzzeitig losgelassen werden muB, in den
Ventilsitzring eindrehen. Ringnutentiefe etwa 2 -3
mm (Bild 7).

Bewpw Motoren Band 2
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05.15 Ventilsitzringe erneuern

Hinweis: Keinen zu groBen Span nehmen. Das Dreh- i ) i
werkzeug muf3 sich leicht drehen lassen, was durch i
kurzzeitiges Loslassen der Randelscheibe (2) er-
reicht wird.

Y R 05-6021
Bild 9

13 Mit InnenmefBgerat 000589331900 die Boh-
rungen fir die Ventilsitzringe im Zylinderkopf aus-

5 el — S messen (Bild 10).
Bild 7

10 Drehwerkzeuge abbauen.

11 Innenauszieher 000 589 30 33 00 fiir EinlaB bzw.
000 589 29 33 00 fur AuslaB, in der Ringnute anset-
zen, Mutter anziehen und mit Gegenstitze 000 589
353300 fur EinlaB- bzw.. 000 589 34 33 00 fur Aus-
laB-Ventilsitzring herausziehen (Bild 8).

Hinweis: Unter die Auflagestitzen der Gegenstitze
sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen der
Zylinderkopfflache zu vermeiden.

§ 2 RO5-607T

Bild 10

Hinweis: Weichen die Mafe von den Tabellenwer-
ten ab, mussen die Bohrungen auf die néchste Stufe
aufgebohrt werden.

Grundbohrung nacharbeiten

1 Drehstahl in Support einspannen.

Bild 8

2 Pilot in die Ventilfihrung einfiihren, bis Anschlag
12 [nnenmefBgerat 000 589 33 19 00 mit Mikrometer der Schlitzstange auf der Ventilfilhrung aufliegt, evtl.
einstellen (Bild 9). Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten drik-
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Ventilsitzringe erneuern  05.15

ken. Mit dem oben und unten in den Pilot eingefihr-
ten Dorn festziehen (Bild 11).

RO5-6066
Bild 11

3 Kontermutter (1) 16sen, Drehwerkzeug Uber den
mit O! benetzten Piloten schieben, Schnellverstell-
schraube (2) drehen, bis sich der Drehstahl horizon-
tal Giber die Bohrung hinaus bewegt hat, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis Drehstahl auf
dem Zylinderkopf aufliegt (Bild 12).

-
SR el

Bild 12

1 Kontermutter
2 Schnellverstellschraube

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

4 Feststellschraube (1, Bild 13) l6sen, Pilotauflage
(2) nach unten dricken, bis zur Auflage auf dem
Piloten, Feststellschraube (1) wieder anziehen.

; ___RO05-6011
Bild 13

1 Feststellschraube

2 Pilotauflage

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

6 Pendelfihrung waagerecht mit der Linettenzan-
ge festklemmen, dabei muf zwischen Stellring und
Pendelflihrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB3 ,t*)
eingestellt werden (Bild 14).

RO5-6073
Bild 14

7 Berechnung des EinstellmaBes ,2": Einstellmal
.2" ist Grundbohrung .D 1" (Tabelle Spalte ,D 1")
und Pilotdurchmesser ,1" getzilt durch 2 (Bild 15).

i 1
W20 =
2

8 Kupplungsmutter l6sen, Mikrometer auf MaB3 ,2"
einstellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mikrome-

B Motoren Band 2
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Steuerzeiten liber Ventilhub priiffen 05.15

Daten
OM 360 OM360A
Ventilhub OT EinlaB 1,16 £0,1 1,00+0,1
bei spielfreier Ventileinstellung
OT AuslaB 1,01+£0,2 1,01 10,2

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000 589 64 21 00

MeBuhr

001589532100

Halter ftr MeBuhr

363589022100

Verldngerung

366 589002105

Drehwerkzeug

327 58903 63 00

1 Beide Zylinderkopfhauben vom Zylinderkopf ab-
nehmen.

2 Motor mit Drehvorrichtung 1. Zylinder auf OT-
Markierung in Ziind-OT stellen.

Hinweis: Der gleichlaufende bzw. 6. Zylinder steht
somit im Uberschneidungs-OT.

3 Ventilspiel des 1. Zylinders aufheben.
4 Motor in Drehrichtung eine Umdrehung weiter-
drehen, bis exakte OT-Stellung am Schwingungs-

dampfer erreicht wird.

Hinweis: Der 1. Zylinder steht somit im Uberschnei-
dungs-OT.

5 MeBuhr mit Verlangerung an MeBuhrhalter befe-
stigen und auf den Zylinderkopf aufsetzen.

Wy

Motoren Band 2 - Nachtrag 5 - Anderung - Mai 1983

6 MeBuhr mit Vorspannung auf den Federteller des
EinlaBventils aufsetzen und Skala auf ,0“ stellen.

e

b

‘..'. .E‘ _. = "; — f*")

: T R05-6276

7 Motor zurickdrehen und MeBuhr beobachten, bis
der Zeiger der MeBuhr stehenbleibt.

8 MeBwert OT EinlaB ablesen.

500/1



05.15 Steuerzeiten Uber Ventilhub prifen
9 MeBuhrhalter mit MeBuhr abnehmen. 14 MeBuhrhalter und MeBuhr abbauen.

10 Motor wieder auf Uberschneidungs-OT des 15 Ventilspiel des 1. Zylinders einstellen.
1. Zylinders stellen.

11 MeBuhrhalter mit MeBuhr aufsetzen. MeBuhr
unter Vorspannung auf den Ventilteller des AuslaB-
ventils aufsetzen und Skala auf ,0“ stellen.

16 Ventilhauben montieren und Drehvorrichtung
abnehmen.

RO5=6277.

12 Motor in Drehrichtung weiterdrehen und MeB-
uhr beobachten, bis der Zeiger der MeBuhr stehen-
bleibt.

13 MeBwert OT-AuslaB ablesen.
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Nockenwelle ausbauen 05.15

7

8

tung abnehmen.

9 Druckscheibe zur Befestigung der Nockenwelle
abschrauben (Bild 1).

OM 360

Zylinderkopfhaube abbauen. 10 Nockenwelle vorsichtig, damit die Lager nicht
beschadigt werden, herausnehmen (Bild 2).

StéBRelstangenkammerdeckel abbauen.
Kipphebelbdcke abbauen.
StéBelstangen und StoBel abnehmen.
Olwanne abschrauben. ‘
Olpumpe ausbauen.
Schwingungsdéampfer abbauen.

Steuergehausedeckel abschrauben und mit Dich-

B Motoren Band 2 560/1






Nockenwelle einbauen 05.15

OM 360
Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager
Lager- Normal Normal [ 1. Rep.-Stufe Il. Rep.-Stufe
stelle
Nocken- Lager- Nocken- Lager- Nocken- | Lager- Nocken- Lager-
wellen- Innen- wellen- Innen- wellen- Innen- wellen- Innen-
Durch- Durch- Durch- Durch- Durch- Durch- Durch- Durch-
messer messer messer messer messer messer messer messer
57,970 58,030 57,870 57,930 57,720 57,780 57,470 57,530
! 57,951 58,000 57,851 57,900 57,701 ‘ 57,750 57,451 57,500
5 57_8:/9 233_0 57,770 57,830_ 57,620 I 5L6ﬂ) 5_1379 SESO
57,851 57,900 57,751 57,800 57,601 | 57650 57,351 57,400
3 _5_7___77'0 57,830 57,670 57.730 57,520 l _'51,5_8_9 E_S@ E?EO
57,751 57,800 57,651 57,700 57,501 57,550 57,251 57,300
o | STO70 | 57780 | 57570 | 57630 | 57420 ' 57480 | §7170 | 57230
57,651 57,700 57,651 57,600 57,401 57,450 57,151 57,200
5 M 57,630 57,470 57,530 M M 57,070 57,130
57,551 57,600 57,451 57,500 57,301 57,350 57,051 57,100
o | OL470 [ STS0 | 57370 | §74% | 57220 | 67080 | 56970 [ 57030
57,451 57,500 57,351 57,400 57,201 57,250 56,951 57,000
, | 8130 [ 57430 | 57270 | 573% | 57120 | 57180 | S6870 | 5690
57,351 57,400 57,251 57,200 57,101 57.1 50_ 56,851 56,900

62,030
Grundbohrung der Nockenwellenlager im Kurbelgeh&use -
62.000
Radiales Laufspiel der Nockenwelle 0,03-0,079
Axiales Laufspiel der Nockenwelle 6,085-0,265
62,180
AuBen-Durchmesser der Nockenwellenlager 62,140
Uberdeckung zwischen Nockenwellenlager und Grundbohrung 0,11-0,18
Nockengrundkreis 0,030
Zul. radialer Schlag der Schraubenrad 0,050
Nockenwelle bei Aufnahme an I - | -
den Lagerstellen 1 und 7: Lagerstellen 0,100
Nockenwellenradsitz . 0,020
Harte der Lagerzapfen HRc .| 60+3
Harte der Nockenspitzen und Anlaufnocken HRc 60+3

mmw Motoren Band 2 561/1



05.15 Nockenwelle einbauen

1 Nockenwelle vorsichtig, damit die Lager nicht be-
schadigt werden, in das Zylinderkurbelgehéuse ein-
fuhren (Bild 1).

[N

Bild 1

Hinweis: Darauf achten, daB3 der mit ,1" gezeichnete
Zahn des Kurbelwellenrades zwischen die ebenfalls
mit ,1 - 1" gezeichneten Zdhne des Nockenwellen-
rades zu stehen kommt.

2 Druckscheibe festschrauben (Bild 2).

3 Steuergehdusedeckel mit neuer Dichtung an-
bauen.

Bild 2

4 Olpumpe einbauen.

5 Olwanne anbauen.

6 Schwingungsdampfer anbauen.

7 StoéBel und StoBelstangen einsetzen.
8 Kipphebelbscke aufbauen.

9 SioéBelstangenkammerdeckel mit neuen Dichtun-
gen anbauen.

10 Ventilspiel einstellen.

11 Zylinderkopfhaube aufbauen.
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Einbauiibersicht der Einspritzpumpen 07.15

Motorleistung

Motor-Drehzahl

Einspritzpumpe

Regler

Ausfithrung Bosch-Bezeichnung Bosch-Bezeichnung

in kW in PS (MB-Teil-Nr.)

125/127 170/172 n=2200 U/min PEBAS0C410RS 2124 RQ 300/1125 AB 713 DL
Serie (008 074 57 01)

125/127 170/172 n=2 200 U/min PEBAS0C410RS 2124 RQV300...1125 AB720DL
mit Schlepphebel (010074 06 01)

125/127 170/172 n=2 200 U/min PEBAS0C410RS 2124 RQV 300...1125 AB721DL
mit Drehzahlarretierung (010074 03 01)

125 170 n=2 500 U/min PEG6AS0C410RS 2124 X RQ 300/1275 AB 658 DL
Ersatzmotoren OM 380 (009 074 86 01)
flir OM 327

141 192 n=2500 U/min PE6A90C410RS 2124 RQ 300/1275AB 713 DL
Serie (008 074 55 01)

141 192 n=2 500 U/min PEBAY90C410RS 2124 RQ 300/1275 AB812DL
Ersatz fir 008 074 55 011) (001 07458 02)

141 192 n=2500 U/min PE6AS0C410RS 2124 RQV300...1275AB 720 DL
mit Schlepphebel (010074 04 01)

141 192 n=2 500 U/min PEGAS90C410RS 2124 RQV300...1275AB721DL
mit Drehzahlarretierung (010074 01 01)

132 180 n=2 500U min PE6AS0C410RS2124Z RQ 300/1275AB 713 DL
Schweden (010074 29 01)

121 165 n=2200 U/min PEBAS0C410RS 21242 RQ 300/1125 AB713 DL
Schweden (01007490 01)

154 210 n=2 500 U/min PE 6 MW 100/720 RS 1007 RQ 300/1250 MW 12D

(007 074 02 02)

1) ab Motor-End-Nr. 017 622

Hinweis: Die Einspritzpumpen-Prifblatter sind dem Werkstatt-Handbuch ,Prifwerte Einspritzpumpen und Regler” zu ent-
nehmen.

007/1
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Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

07.15

OM 360
Motor Typ: OM 360, 170/192 PS
(Bosch Einspritzpumpenprufblatt MB 8,7 ¢ vom 5. 71)
Einspritzpumpe: PE 6 A 90 C 410 RS 2124 X, Regler RQ 300/1275 AB 658 DL ®
Einspritzpumpe: PE 6 A 90 C 410 RS 2124, Regler RQ 300/1125 AB 713 DL®, RQ 300/1275 AB 713 DL®,
RQ 300/1275 AB 812 DL®
A
A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,15 + 0,1 mm (ab UT)
1 2 3
Drehzahl Regelweg Fordermenge
U/min mm cm3/100 Hiibe
6 3.0- 4,0
1000 9 66~ 7.
18 14,0 - 15,5
200 9 38- 50
Gleichforderung nach den eingerahmten Werten I__—___J cinstellen
B. Einstellwerte des Reglers RQ 300/1275 AB 658 DLQ®
1 2 3 [ 4 | 5] 6 | 7] 8 | o 10 11 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Angleichung
Uberprifung Einstellpunkt Prufwerte Einstellpunkt Prifwerte
U/min RW mm U/min | RW mm |U/min RW mm U/min {RW mm [U/min RW mm U/min RW mm
600 157-16,3 600 16,0 1280 143 -14,7 560 0 200 6,6-8,1 750 | 158-16.0
1320 95-134 300 41-63
900 | 154-15,6
1350 34-10,5 400 05-28
1380 0 - 74 460 0 1100 | 14.8-150
1440 0
Regler muB bei n = 1300 von Vollast 0,5 - 1,0 mm abregeln!
Angleichweg am PRG-Teil Maf3 a = 0,4 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler®
1 2 3 4| 5 6 7
Priif- Vollastmenge R
. egelstangen- 5
t0|. am Reglerverstellhebel gisschla% n Fordermengenverlauf Startmenge
em-
peratur U/min cm3/1000 Hube U/min U/min cm3/1000 Hube U/min cm?3/100 Hibe
20° C 1250 80,0 - 82,0 450 1000 79,5-825 100 ca. 16 mm RW
800 835-86,5
500 73,0-76,0
40°C 1250 78,5-80,5 450 1000 77,0 - 80,0
800 79,0-82,0
500 71.0-740
Bei Uberprifung sind die Vollastwerte (Spaite 2 und 5) um % 0,56 cm® zu erweitern!
Bmmpr  Motoren Band 2 008/1



07.15 Prifwerte fir Einspritzpumpe und Regler

B. Einstellwerte des Reglers RQ

1 2 3 | 4 | 5 | 6 7] 8 [ 9 | 10 |
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Angleichung
Uberprifung Einstellpunkt Prifwerte Einstellpunkt Prifwerte
U/min ‘ RW mm  |U/min |RW mm U/miil RW mm U/min ]RW mm [ U/min ' RW mm i} U/min AW mm
300/1125 AB 713D ® Angleichweg MaB a = 0,2 mm
1050 15,1 -157 | 1050 ‘ 15,4 1130 15,0~ 154 570 [} 200 78-8.1 600 158 - 18,0
' 1180 |  8,0-13,0 300 47-7,1
) 1230 0 - 80 400 09-36 700 154-15,6
i ‘ 1310 0 470 0
300/1275 AB 713D ® Angleichweg MaB a = 0,2 mm
1250 15,1 -15,7 | 1250 15,4 1280 15,1 -154 560 0 200 6,5-8.1 600 15,7-159
1330 76-128 300 4,1 -63
1370 0 - 86 400 03-27 680 154 -156
1440 0 460 0
300/1275 AB 812 D ® Angleichweg MaB3 a = 0 mm
600 15,7-16,5 600 16,0 1280 15,7~ 16,0 560 0 200 65-8.1 — —
1340 76-118 300 41-63
1380 0 - 75 400 03-27
! 1440 0 460 0

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler

1 2 3 4 5 s 7
Pruf- | Vollastmenge Regelstangen- ‘
tt-,|_ am Reglerverste/lhebel gnschla% Fordermengenverlauf Startmenge
em-
peratur U/min em?3/1000 Hibe U/min U/min cm3/1000 Hube U/min c¢m?3/100 Hibe
20°C 1100 86,5 - 88,5 450 700 90,0 - 93,0 100 ca. 17 mm RW
500 80,0 - 83,0
@
40° C 1100 845 -86,5 450 700 87,0-90,0
500 77,5 -80,5

Regler muf3 bei n = 1150 von Vollast eus 0,5 - 1,0 mm abrege!n!

20°C 1250 87.5-89,5 450 1000 88,5-91,5 100 ca. 17 mm RW
700 885-915
© 500 79,0-82,0
40° C 1250 86,5 - 88,5 450 | 1000 850-88,0
700 86,0 - 89,0
500 765-795

Regler muB bei n = 1300 von Vollast aus 0,5 - 1,0 mm abregeln!

40°C 1250 875-89,5 1250 I 800 84,0 - 87,0 100 ca. 17 mm RW
© |

Regler muB bei n = 1300 von Vollast 0,5 - 1,0 mm abregeln!
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Prifwerte fur Einspritzpumpe und Regler

07.15

Motor Typ: OM 360, 170/192 PS
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt MB 8,7 d vom 5. 71)
Einspritzpumpe: PE 6 A 90 C 410 RS 2124

Regler: RQV 300 ... 1125 AB 720 DLO®
AB 721 DLO

Regler: RQV 300 ... 1275 AB 720 DLO®

721 DL®

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Forderbeginn bei Vorhub 2,15 4+ 0,1 mm (ab UT)

1 ] = } 3 4 | 5 6
Férdermengen- ‘
Drehzahl Regelweg Férdermenge Abfall Federvoyspanm_:lng
i 3 a Unterschied ; . (Angleichventil)
U/min mm cm/3100 Hibe ; (zwischen 00 und 200 U/min)
c¢m/3100 Hibe cm?3/100 Hiibe mm
6 3,0- 4,0
1000 E 66- 7.1 | 0.4
15 14,0 - 15,5
200 9 38- 50
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten | I einstellen
B. Einstellwerte des Reglers®
1 2 | 3 4 s | s 7 | 8 | 9o | 0 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung
Verstell- Verstell- Regel- Verstell- Regel- Regel-
hebel- Regelweg hebel- We hebel- o e
ausschlag ausschlag 9 ausschlag 9 g
Grad U/min mm Grad U/min mm Grad U/min mm U/min mm
ca. 68 1125 150-17.6 ca. 12 150 6,7-8.,0 1120 0
1150 13,0- 16,2 250 57-74
1200 8.3-13.2 400 32-51 800 02-0,4
1300 0 - 6.3 500 1,0-34
1390 0 640 0 500 0,4-06
Angleichweg MaB a = 0,5 mm
C. Einsteliwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler®
N 3 4| 5 6 7 8
Praf- Drehzahl- ;
8l- A \l/otllastmeng.ehl begrenzung am Férdermengenverlauf Startmenge Z(;lehchehr;-
tem- egelstangenanschiag | “y/orgie|ihebel rehza
peratur U/min | ¢m3/1000 Hilbe U/min U/min | cm3/1000 Hibe | U/min mm RW U/min
20°C 1100 86,5 - 88,5 1150:05-1,0 700 90,0 - 93,0 100 15,7-16,3 1125
mm RW 500 90,0 - 93,0 bei...720D
weniger 700
als Sp. 2 bei...721D
40°C 1100 84,5-86,5 700 87,0 - 90,0
500 72,5-80,5
Bei Uberprifung sind die Vollastwerte (Spalte 2 und 5) um % 0,5 cm? zu erweitern!
008/3
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07.15 Prufwerte fur Einspritzpumpe und Regler

B. Einstellwerte des Reglers®

i 2 3 B 5 6 7 8 o | 10 11
~ Obere Nenndrehzahl ‘ Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzah| Angleichung
Vereel | Rogeiven | ‘oo Aeger | Vergil
ausschlag ausschlag weg ausschlag weg weg
Grad U/min mm Grad U/min mm Grad U/min mm U/min mm
ca. 68 1275 15,0 - 17,7 1 ca. 12 100 7.0-80
1350 | 9,7-138 250 |57-74
1400 56-11,0 400 34-50
1470 0 - 60 550 12-28
1580 0 640 0

Angleichweg Mal3 a = 0 mm

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler®

] 2 s 4 | s | e | 1 ] 8

pgtf- Vollastmenge beg]::;?\:f;ang-am Fordermengenverlauf Startmenge Zwischen-
tern- Regelstangenanschiag Varstellhebel . drehzahl
peratur U/min ’ cm3/1000 Hube U/min U/min | cm3/1000 Hibe | U/min mm RW U/min
40° C 1250 87.5-895 1300:05-1,0 800 84,0 -87,0 100 15,7-16,3 700
mm RW
weniger
als Sp. 2
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Prifwerte fir Einspritzpumpe und Regler 07.15.
Motor Typ: OM 360, 165/180 PS
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt MB 8,7 ¢ vom 8. 71)
Einspritzpumpe: PE 6 A 90 C 410 RS 2124 Z  Regler RQ 300/1275 AB 713 DL®
Regler RQ 300/1125 AB 713 DL®
A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Forderbeginn bei Vorhub 2,15 4+ 0,1 mm (ab UT)
1 2 [ 3
Drehzahl Regelweg Foérdermenge
U/min mm c¢m3/100 Hibe
6 3.0- 40
1000 9 6.6- 7.1
15 14,0 - 155
200 9 38- 50
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten | einstellen
B. Einstellwerte des Reglers®
1] 2 | 3 4 | 5 | 6 7 | 8 | 9| 10 T 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Angleichung
Uberpriifung Einstellpunkt Prifwerte Einstellpunkt Prifwerte
U/min RW mm | U/mig I RW mm | U/min ‘ RW mm U/min l RW mm | U/min RW mm U/min RW mm
1250 151 -15,7 1250 15,4 1280 151 -15,4 560 0 200 6,5-8,1 600 15,7-159
1330 76-128 300 41-63 680 154-15,6
1370 0 - 886 400 03-27
1440 0 460 0
Angleichweg MaB a = 0,2 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler®
RN 2 | 3 4 | 5 6 | 7
Praf- Vollast | Regetst - )
6l- am Heglearié?:&%iebel egisscsg%en Férdermengenverlauf Startmenge
tem- ‘
peratur U/min l em3/1000 Hibe U/min U/min cm3/1000 Hiibe U/min cm3/100 Hibe
20°C 1250 81,5- 833 450 1000 80,0 - 83,0 100 ca. 17 mm RW
700 82,5-85,5
500 73,6 -78,5
40° C 1250 805-825 450 1000 78,0-81,0
700 80,0 - 83,0
500 71,0-74,0
Regler muB bei n = 1300 von Vollast aus 0,5 - 1,0 mm abregeln!
S@mmpe  Motoren Band 2 008/5



07.15 Prifwerte fir Einspritzpumpe und Regler

B. Einstellwerte des Reglers@

i 2 3 | 4 | 5 | 6 |71 8 | o] 10 IR
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Angleichung
Uberprifung Einstellpunkt Prifwerte Einstellpunkt Prifwerte

U/min ' RW mm U/min | RW mm | U/min ’ AW mm U/min | RW mm (U/min | RW mm U/min AW mm
Angleichweg Mal a = 0,2 mm

1050 | 15,1 -15,7 | 10580 15,4 1130 15,0-15.4 570 0 200 78-81 600 15,8 - 16,0
1180 8,0-13,0 300 47-71
1230 0 - 80 400 09-36 700 15,4 -15,6
1310 0 470 0

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler®

I 2 3 I 5 6 | 7
Praf- Vollastmenge Regelstangen- )
t&- am Reglerverstellhebel anschlag Férdermengenverlauf Startmenge
em-
peratur | U/min | ¢cm?3/1000 Hibe U/min U/min ' cm¥/1000 Hibe U/min J cm3/100 Hibe
20°C 1100 80,0 - 82,0 450 700 82,5-855 100 ca. 17 mm RW
500 735-~78,5
I
40° C 1100 79,0~ 810 450 700 80,0 - 83,0
500 71.0-74,0

Regler muB3 bei n = 1150 von Vollast aus 0,5 - 1,0 mm abregeln!
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Férderbeginn priifen 07.15

Daten

Foérderbeginn

OM 360 21°

OM 360 A 16°

Anziehdrehmomente

Uberwurfmutter an Einspritzieitung

25 Nm (2,5 kpm)

Kupplungsflansch an Spritzversteller

33 Nm (3,3 kpm)

Prifleitung an Einspritzpumpe

25 Nm (2,5 kpm)

Sonderwerkzeuge
Spezialschllssel fur Einspritzleitungen 000589 07 0300
Spezialschliissel fiir Einspritzleitungen 000589 68 03 00

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

00058964 21 00

Hochdruckpumpe

617589007100

Adaptionsteile

40358920091 00

Prifleitung

617589009115

Hochdruckpumpe

1 Elekiromotor
(Gleichstrom 12 V/15 A)

2 Zahnradpumpe

3 Druckbegrenzungsventil

4 Kraftstofibehdalter

5 Rockiaufieitung

6 Schauglas mit Prifleitung

7 AnschluBkabel

8 AnschluBleitung (Zulauf)

9 Grundplaite

10 Relaiskasten mit Schealler

Wmmpr  Motoren Band 2 - Nachirag 5 - Anderung - Mai 1983
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07.15 Foérderbeginn prifen

1 Kraftstoffzulaufleitung an der Einspritzpumpe ab-
bauen und Zulaufleitung von der Hochdruckpumpe
(1) anschlieBen.

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

3 Einspritzleitung zum 1. Motorzylinder ausbauen.
Prifleitung mit Schauglas (3) am AnschluB der Ein-
spritzpumpe fir den 1. Motorzylinder anschlieBen.

4 VerschluBschraube bzw. AnschluBstick fir
Oleinfilllung im Spritzverstellergehduse heraus-
schrauben. Kurbelwelle durchdrehen und Fliehge-
wichte des Spritzverstellers auf Ausgangsstellung
kontrollieren.

Hinweis: Beide Strichmarkierungen des Spritzver-
stellers mussen fluchten.

050/2

5 Kurbelwelle ca. 2 Umdrehung vor Ziund-OT des
1. Zylinders stellen.

6 Hochdruckpumpe an eine 12-Volit Batterie an-
schlieBen.

7 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast driicken und
arretieren, Hochdruckpumpe einschalten.

8 Kurbelwelle in Drehrichtung langsam durchdre-
hen und Kraftstoffstrom im Schaugias beobachten,
bis der Kraftstoffstrahl von der Einschntirung in Trop-
fenform tbergeht. Bei dem Ubergang ist die exakte
Forderbeginneinstellung erreicht.

A = Kraftstoffstrahl ,voll“

B = Kraftstoffstrahl eingeschnirt ,kurz vor For-
derbeginn*

Tropfenkette Férderbeginn

O
I

===
.
).

Z 07-6041

9 ,FB“-Markierung auf dem Schwingungsdampfer
mit dem Kerbstift am Steuergehdusedeckel kontrol-
lieren.



RO7-6036

10 Ist eine Korrektur der FB-Stellung erforderlich,
so ist die Kurbelwelle — in Drehrichtung — exakt auf
Forderbeginn zwischen ,FB“-Markierung Schwin-
gungsdampfer und Kerbstift am Steuergeh&duse-
deckel einzustellen.

11 Beide Befestigungsschrauben (1) der Kupp-
lungshaélfte am Spritzversteller (Langloch) lésen.

e Motoren Band 2 - Nachtrag 5 -~ Anderung - Mai 1983

Férderbeginn prifen 07.15

12 Hebel der Einspritzpumpe auf Vollast driicken
und arretieren. Hochdruckpumpe einschalten.

13 Mitnehmer der Einspritzpumpe so weit zurick-
drehen (entgegen der Motordrehrichtung), bis die
Befestigungsschrauben des Mitnehmers am Lang-
loch anstehen. Nun Einspritzpumpe in Drehrichtung
weiterdrehen, bis der Kraftstoffstrahl im Schauglas
von der Einschnlrung in Tropfenform Ubergeht.

14 Beide Befestigungsschrauben der Kupplungs-
héalfte am Spritzversteller anziehen.

15 Forderbeginnprifung Arb.-Nr. 5 bis 9 zur Kon-
trolle wiederholen.

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

19 Kraftstoffriicklaufleitung mit  Uberstrdmventil
einbauen.
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Einspritzpumpe ausbauen 07.15

Sonderwerkzeuge

OM 360

Spezialschlussel fur Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

1 Motor auf Férderbeginn stellen.

R07-6038

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschlissel 000 589 07 03 00 vom Rohrstutzen ab-
schrauben (Bild 1).

3 Kraftstoffleitungen von Férderpumpe und Ein-
spritzpumpe abschrauben.

4 Gasgestange zum Verstellhebel der Einspritz-
pumpe entsichern und aushangen.

5 Olzulaufleitung und Olrucklaufleitung abschrau-
ben.

6 Schraubenverbindung der Kupplung zum Mit-
nehmer l6sen.

7 Befestigungsschrauben der Einspritzpumpe vom
Trager abschrauben. Pumpe vom Trager abnehmen.

Bumge  Motoren Bang 2
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Einspritzpumpe einbauen 07.15

OM 360

Foérderbeginn 21°vOT
Anziehdrehmomente in kpm

Uberwurfmutter der Einspritzleitungen 2,5
Kupplungshélfte an Mitnehmer 3
Einspritzpumpe an Trager 2,5
Antriebsrad Einspritzpumpe an Segmentflansch 4,7

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 2 - 10 kpm

000 589 64 21 00

Spezialschlissel fur Einspritzleitungen

000 589 21 07 21

1 Motor auf Férderbeginn stellen. Beide Strich-
markierungen am Pumpengehduse und an der
Kupplungshélfte ubereinander stellen.

2 Einspritzpumpe auf Pumpentriager aufsetzen.
Befestigungsschrauben mit Kugelscheiben eindre-
hen und mit Drehmomentschliissel auf vorgeschrie-
benen Wert festziehen (Bild 1).

3 Kupplungshélfte mit dem Mitnehmer verschrau-
ben und mit Drehmomentschliissel 000 589 64 21 00
auf angegebenen Wert anziehen.

4 Olzulaufleitung und Olriicklaufleitung an Pum-
pengehduse anschrauben. Neue Dichtringe verwen-
den.

Bild 2

Bemgw Motoren Band 2
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07.15 Einspritzpumpe einbauen

5 Uberwurfmuttern der Einspritzleitungen auf
RohranschluB aufdrehen. Mit Drehmomentschlissel
000 589 64 21 00, einem Reduzierstuck 14” x 34" und
Spezialschliissel 000589 2107 21 die Einspritzlei-
tungen auf richtiges Anzugsdrehmoment festziehen
(Bild 2).

6 Kraftstoffleitungen an der Férderpumpe und der
Einspritzpumpe festschrauben. Neue Dichtringe ver-
wenden. Kraftstoffanlage entliften.

7 Gasgestange am Verstellhebel einhangen und
sichern.

8 Motor am Schwingungsdémpfer auf FB stellen.
In dieser Stellung mussen die Markierungen am

Spritzverstelier und der
schneiden (Bild 3).

Einspritzpumpe {iber-
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Spritzversteller prifen 07.15

Priifen

1 VerschluBschraube (Innensechskant SW 17) am
Lagergehduse vom Einspritzpumpenantrieb heraus-
schrauben.

2 Motorin Drehrichtung so lange durchdrehen, bis
die beiden Strichmarken im Schauloch erscheinen.

Bei stehendem Motor mussen die beiden Strich-
marken gegentberstehen, d. h., der Spritzversteller
befindet sich in Ausgangsstellung und ist nicht ver-
klemmt.

3 Beim OM 360 A mit einem Schltissel SW 17, eine
der Befestigungsschrauben Kupplungsscheiben-
Schwungmasse an der Einspritzpumpe - beim
OM 360 am Mitnehmer mit 2 Schliisseln SW 13, fas-
sen und Spritzversteller so weit verdrehen, bis der
Anschlag spdrbar ist.

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

4 \Verschluschraube mit neuem Dichtring verse-
hen und einschrauben.
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Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen 07.15

Spritzversteller ausgebaut

Daten
Innen-@ im Antriebsrad 40,050
40,025
Antriebsrad fur Drehzahlgeber
. 40,096
AuBen-@ am Spritzversteller :
% an SHiers 40,080
Radiales Laufspiel des Spritzverstellers in der Buchse 0,025-0,066

Anziehdrehmomente

Antriebsrad an Spritzversteller

40-45 Nm (4-4,5 kpm)

Flihrungsgehause an Segmentplatte

30-35 Nm (3-3,5 kpm)

Sonderwerkzeuge

Dorn

35258906 1500

FUhrungshilse

352589016100

Abzieher

000 589 88 33 00

Zerlegen

1 Innensechskantschraube l6sen und Kupplungs-
héalfte von der Antriebswelle abnehmen.

2 Scheibenfeder aus der Welle herausnehmen.

3 Drehzahlmesserantrieb abschrauben und mit
Dichtung abnehmen.

h Moloren Band 2 - Nachtrag 5 — Anderung ~ Mai 1983
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07.15 Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen

4 Antriebsrad abschrauben und mit Scheibe ab-
nehmen. s

5 Schiitzschrauben herausdrehen.

6 Spritzversteller mit Lagerflansch aus dem Ge-
hduse herausnehmen.

‘RO9=6179

7 Lagerflansch und Scheibe vom Spritzversteller
abnehmen.
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Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen 07.15

8 Antriebsrad fur Drehzahimesserantrieb mit Son-
derwerkzeug abziehen.

o

9 Radialdichtring aus dem Gehé&use ausbauen.

10 Fuhrungsgehause von der Segmentplatte ab-
schrauben.

RO7-6157

Zusammenbauen

1 Antriebsrad flr Drehzahimesserantrieb auf 80 bis
100° C erwarmen und auf den Spritzversteller mon-
tieren.

2 Radialdichtring mit Sonderwerkzeug in das La-
gergehduse montieren.

RO7-6158

3 Fuhrungsgehduse auf die Segmentplatte auf-
schrauben. Schraubengewinde mit Befestigungs-
mittel nach DBL 7935.10 bestreichen.

4 Lagerflansch mit Scheibe auf Spritzversteller
montieren.

5 Antriebsrad mit Scheibe auf Spritzversteller mon-
tieren und mit 40 bis 45 Nm anziehen.
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07.15 Spritzversteller zerlegen und zusammenbauen

6 Dichtung aufiegen, Sonderwerkzeug auf Spritz-
versteller aufsetzen und den Spritzversteller in das
lLagergehduse einsetzen.

Hinweis: Beim Auflegen der Dichtung darauf achten,

daB die Durchgangsbohrung fur die Olversorgung
von Luftpresser und Einspritzpumpe offen ist.

R0O9-6182

Fuhrungshulse 352589 0161 00

7 Beide Schlitzschrauben fiir Lagerflansch anzie-
hen.

8 Drehzahlmesser mit Dichtung montieren.
9 Scheibenfeder in Spritzverstellerwelle einsetzen.

10 Kupplungshalfte auf die Antriebswelle montie-
ren.
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Diisenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen 07.15

Anziehdrehmomente in kpm

OM 360

Uberwurfmutter an Einspritzleitung 25

Schutzhiilse an Zylinderkopf 6,0
Druckschraube fir Disenhalter 6,0-7,0
Zylinderkopfhaube 33
Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel fur Einspritzleitungen 000 589 07 03 00

Spezialschlussel fur Schutzhilse

346 589 00 07 00

Steckschlisseleinsatz fir Druckschraube

000 589 75 09 00

Drehmomentschlissel 2-10 kpm

000 589 64 21 00

Auszieher fur Dusenhalter

352 589 00 33 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Ausbau

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Spezial-
schlassel 000 589 07 03 00 abschrauben (Bild 1) und
Einspritzleitung ausbauen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Leitungen ist unter allen
Umstanden zu vermeiden.

3 Leckdlleitung ausbauen.

4 Druckschraube fur Disenhalter mit Steckschliis-
seleinsatz 000589 75 09 00 herausschrauben (Bild 2).

{Bempe  Motoren Band 2
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07.15 Dusenhalter und Schutzhllse aus- und einbauen

e '_: : s 6 Spezialschliissel 346 589 00 07 00 in Schutzhiilse
einsetzen (Bild 5). Schutzhilse aus dem Zylinder-
kopf herausschrauben.

’
-

Bild 2

5 Mit Schlagwerkzeug 355 589 01 63 00 Disenhal-
ter aus dem Zylinderkopf herausschlagen (Bild 3)
bzw. mit Auszieher 352589 0033 00 herausziehen
(Bild 4).

Einbau

1 Neuen Dichtring fir Schutzhilse in den Zylinder-
kopf einlegen.

2 Schutzhllse mit Spezialschlissel 346 5838 00 07 00
und Drehmomentschitisse! 00058964 21 00 in den
Zylinderkopf einschrauben und festziehen (Bild 6).

R07-6028

Gl l'{T# e

" RO7-6031
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Dusenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen 07.15

3 Neue Dichtung in Schutzhllse einiegen.

4 Ddusenhalter mit Duse in Zylinderkopf einfiihren.
Dabei auf Arretierung am Duisenhalter und Nut im
Zylinderkopf achten (Bild 7).

Bild 7 7 . o - 6 Leckdlleitung mit neuen Dichtungsbigeln ein-
bauen.
Achtung! Diise nicht anstoBen.
7 Einspritzleitung einbauen.
5 Druckschraube fur Dusenhalter mit Steckschlis-
sel 000589 75 09 00 einschrauben und mit Drehmo- 8 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung an Zylin-
mentschliissel 000 589 64 21 00 festziehen (Bild 8). derkopf anbauen.
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Einspritzdiise prifen 07.15
(Diise ausgebaut) OM 360

Einspritzdisen

DLLA 79 S 390

Diisenhalter

KDAL 74 S 3/19

Neuwert

Abspritzdruck kp/cm?

200+10

gelaufene

mind. 180

Sonderwerkzeuge

Dusenprufgerét

000 589 14 27 00

1 Bei den Prifungen ist auf unbedingte Sauber-
keit zu achten. Der Arbeitsplatz ist frei von Spanen
und Schmutz zu halten.

Verkokungsriickstande an der Dise sorgfaltig ent-
fernen.

2 Duse mit Disenhalter an Dusenprifgerat 000 589
14 27 00 anschrauben.

3 Einspritzdiise auf Dichtheit priifen, Zum Priifen
der Einspritzdisen darf nur sauberes Prifsl oder
fitriertes Diesel6l verwendet werden. Beim Prifen
einer Dise auf keinen Fall mit der Hand in den
Strahl einer spritzenden Diise kommen. Der Strah!
dringt tief in das Fleisch ein und zerstért das Ge-
webe. Der in das Blut eingedrungene Kraftstoff kann
eine Blutvergiftung hervorrufen.

Pumpenhebel langsam so weit nach unten driicken,
bis der Zeiger am Manometer 20 kp/cm? unterhalb
des eingestellten Offnungsdruckes steht. Die Dise
ist dicht, wenn am Diisenmund innerhalb von 10 sec.
kein Tropfen Kraftstoff fallt.

Bei einer Undichtheit Einspritzdise zerlegen und
reinigen.

Ist durch sorgféltiges Reinigen der Sitzflachen am
Disenkérper und an der Dusennadel die Undichtheit
nicht zu beseitigen, so muB die Dise erneuert wer-
den.

4 Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdiise
priifen.

Handpumpenhebel der Dusenprufvorrichtung bei
zugeschaltetem Manometer langsam (1 Hub pro
sec.) nach unten dricken und beim Offnen bzw. beim
Beginn des Abspritzens der Dise den Offnungs-
druck ablesen (Bild 1).

Bild 1

Vorsicht! Bei eingeschaltetem Manometer Druck
nur langsam steigern und vor allem nur langsam
ablassen, da Manometer sonst beschéadigt werden
kann.

B Motoren Band 2
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07.15 Einspritzdise prufen

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

5 Schnarrpriifung und Strahlbild.

Fur diese Priifung ist das Manometer grundsatzlich
abzuschalten. Den Pumpenhebel vier- bis sechsmal

pro sec. herunterstoBen. Die Zerstdubung ist dann
gut, wenn die vier Strahlkegel gleichmaBig geschlos-
sen und fein zerstaubt sind. Sie dirfen keine seitli-
chen Fahnen haben. Bei niedriger Hebelgeschwin-
digkeit ist das Auftreten kleiner schnarrloser Be-
reiche mit unzerstdubten Schnurstrahlen ohne
Bedeutung. Bis zum Erreichen des Schnarrbereiches
tritt das Prufél als unzerstiubter Schnurstrahl aus.
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Diisenhalter und Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen 07.15

OM 360

Anziehdrehmoment in kpm

Druckmutter am Dasenhalter 8,0
Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 2-10 kpm 000 589 64 21 00
Spezialschliissel fur Disenhalter 000 589 01 13 00
Aufnahme fur Dasenhalter 403 589 00 31 00
Bosch-Dasenreinigungsgeréat 000 589 00 68 00

1 Dusenhalter in Aufnahme 403 589 00 31 00 ein-
setzen (Bild 1).

Bild 1 ' 3 Die zerlegte Duse ist auBerlich und innerlich,
: besonders der Nadelsitz und die Ringnut, mittels
eines Holzstdbchens in sauberem Dieselkraftstoff

2 Druckmutter mit Spezialschiissel 000589 01 zu reinigen. Die Einspritzbohrungen des Dusenkér-
13 00 vom Disenhalter abschrauben und Dise zer- pers sind mit einer Reinigungsnadel aus Swkzg. 000
legen (Bild 2). 589 00 68 00 zu reinigen (Bild 3).
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07.15 Diusenhalter und Einspritzduse zerlegen und zusammenbauen

Bild 3

4 Dusennadel und Disenkdrper in sauberen Die-
selkraftstoff tauchen und mittels Fallprobe die Gleit-
fahigkeit prafen.

Fallprobe: Beim Loslassen der /4 aus dem Duisen-
korper herausgezogenen Disennadel muf3 diese in-
folge ihres Eigengewichtes auf den Sitz herunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, mussen die Dise und
der Dusenkérper erneuert werden.

5 Dise nach Bild 4 zusammenbauen. Dabei Fixier-
stifte an der Zwischenscheibe beachten.

R07-6024

1 Dusenhaiter 5 Zwischenscheibe mit Fixierstiften
2 Unterlegscheibe 6 Duse

3 Druckfeder 7 Dusenkorper

4 Druckbolzen 8 Druckmulter

Hinweis: Wurde beim Prifen der Dise ein zu hoher
oder zu niedriger Abspritzdruck festgestellt, ist eine
entsprechende Unterlegscheibe (Bild 4, Pos. 2) ein-
zubauen,

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

5 Ddsenhalter in Aufnahme 403 589 00 31 00 ein-
setzen (Bild 5).

/

Bild 5

6 Druckmutter mit Spezialschliissel 000 589 01
13 00 festziehen (Bild B).
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Wasserpumpe zusammenbauen 20.15

8 Zwischenraum der beiden Kugellager mit Fett
befillen (Mehrbereichsfett).

9 Welle mit Kugellager und Nabe von Hand in das
Gehause einschieben.

Hinweis: Es darf hierbei kein Schlag- oder Druck-
werkzeug verwendet werden.

10 Befestigungsschrauben des Dichtringhalters
festdrehen.

R 20-4010

Bild 6 11 Gleitgegenring mit Winkelmanschette in das
Flugelrad einsetzen (Bild 9).

6 Gleitdichtring in das Geh&ause einlegen und mit
passendem Dorn eintreiben (Bild 7 und 8).

R20-601?

Bild 9

12 Flugelrad mit einem geeigneten Dorn auf die
Welle auftreiben, dabei die innere plane Flache als
Auflage benltzen (Bild 10).

R20-6012

Bild 8

R20~6014

7 O-Ring uUber groBes Rillenkugellager aufschie-
ben.
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20.15 Wasserpumpe zusammenbauen

Hinweis: Nabe Flugelrad muB bundig zur Dichtflache
Wasserpumpengehause sein.

Max. Abweichung: Hinterkante Nabe 0,1 mm uber
Hinterkante Wasserpumpengehéuse.

13 Abstand zwischen Flugelrad und Gehause mit
einer Fiuhlerlehre messen (Bild 11).

Bild 11

14 Nach dem Zusammenbau Wasserpumpe auf
Leichtgangigkeit prifen.
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Explosiv-Bilder, Schnittbilder 09.15

Nl

| £ L
C i )

i I Z209-6014

N
N

Turbolader
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09.15 Explosiv-Bilder, Schnittbilder

Turbolader

oW N =

©

10
11
13
17
18
20
21
22
23

Lagergehiuse
Sicherungsring
Lagerbuchse
Laufer

Kolbenringe
Lagerbund

Buchse
Axiallagerscheibe
Dichtungsbuchse
Olabweiser
Rickwand
Zylinderschraube
Verdichierrad
Wellenmutter
Verdichtergehsuse
Spannsegment-Verdichterseite
Federring

003/2

24
25
27

28

29
30
31
34

o+0

Sechskanischraube
Turbinengehduse
Sechskantschraube
Sechskanimutter
Spannsegment-Turbinenseite
Federring

Typenschild

Blindniet

Hitzeschild

O-Ring

Ersatzteilsatz
Zusammenbau Rumpfgruppe
Laufzeug



Turbolader (Fehlersuche) 09.15

Stérung

Mégliche Ursache

Behebung

Abnormale Abgastritbung
und Leistungsabfall

Abnormale Gerédusche
(z. B. Pfeifgerausche)

Luftmangel bei zu
niedrigem Ladedruck.

Verdichtergehause
innen verschmutzt.

Verschmutzte Luftfilteranlage
(Unterdruck vor dem Verdichter
zu hoch, dabei auch 6lundicht
auf Verdichterseite).

Abgasleitung hinter dem Lader
oder Schallddmpfer verschmutzt
oder beschédigt.

Undichtheiten an AnschluBstelien
und Flanschen der Luft- und
Abgasleitungen.

Streifen des Laufers durch
zu groBes Lagerspiel.

Flansch- und Schlauchverbindungen
des Ladeluftrohres auf Undichtheit
Uberpriifen.

Verdichtiergeh&use abnehmen und
reinigen.

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

Reinigen bzw. instandsetzen.
Motorbremsklappe auf Offnung
kontrollieren.

Flansch- und AnschluBverbindungen
Uberprtfen, evtl. Dichtungen
erneuern.

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

Uberpriifung des Abgasturboladers im Fahrzeug

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

Der LAufer ist kreiselstabilisiert; er wird nicht durch eine feste Lagerung geftihrt. Zur Prifung den Laufer axial be-
wegen. Ist kein Anlaufen auf der Turbinen- oder Laderseite spiirbar, so bedeutet dies, daB das Axialspiel in Ord-
nung ist. LAufer in radialer Richtung auslenken und drehen, ist dabei kein Streifen festzustellen, so ist auch das

Radialspiel in Ordnung.
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09.15 Turbolader, Fehlersuche

Olundichtheiten am Turbolader

An allen von uns verwendeten Laderbauarten wird das 6lftihrende Lagergeh&use mit Kolbenringen gegen das
luft- bzw. abgasfihrende Spiralgehause abgedichtet. Die Funktion dieser Abdichtung beruht auf dem im Verdich-
tergehause herrschenden Uberdruck. Bei erhéhter Leerlaufdrehzahl und im Schubbetrieb kann jedoch ein Un-
terdruck auftreten, der Olaustritt begtnstigt und die Ladeluftwege mit Ol benetzt. Die austretende Olmenge ist
auBerst gering und hat keinen meBbaren EinfluB auf den Olverbrauch des Motors.

Werden bei der Montage Olbenetzte Ladeluftwege festgestellt, besteht kein Grund, den Turbolader auszubauen,
es sei denn, bei der Priiffung des Turboladers sind Beanstandungen festgestellt worden.

Eine weitere Ursache fiir Olundichtheiten kann eine beschadigte (deformierte) oder verunreinigte Olrticklauflei-
tung sein. Der dadurch verminderte Leitungsquerschnitt kann zur Erhéhung des Strémungswiderstandes in der
Olrticklaufleitung filhren, dabei steigt der Qistand im Turbolader an und das Ol kann tber die Abdichtung an der
Turbinen- und Verdichtungsseite austreten. In diesem Fall Olriicklaufleitung reinigen bzw. erneuern.

Montage eines Tauschiaders

Vor Anbau des Turboladers missen die Ansaugleitung und der Flanschkriimmer vor dem Verdichter, der Ab-
gaskriimmer und die Abgasleitung sowie die Olzulauf- und Olriicklaufleitung sehr sorgfaltig auf Fremdkdrper,
Verunreinigungen und Beschadigungen tiberpriift werden. Die VerschiuBkappen an den Offnungen des Laders
diirfen erst kurz vor dem Einbau entfernt werden. Vor AnschluB der Olzulaufleitung ist das Lagergehzuse durch
die Oleintrittsbohrung mit sauberem Motorendl zu filllen. Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen, damit die
Lager einen Olfilm erhaiten.
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Turbolader priifen 09.15

Turbolader ausgebaut

Daten

Zul. Axialspiel bis max. 0,16 mm
Zul. Radialspiel bis max. 0,45 mm
max. Drehzahl der Lader 1/min ca. 105000

Sonderwerkzeuge
MeBuhr 001589532100
MeBuhrhalter 363589022100

Axialspiel messen

1 Lader in Schraubstock spannen (Turbinenseite
nach oben). Weiche Backen verwenden.

2 MeBuhr in MeBuhrhalter einsetzen.

3 MeBspitze der MeBuhr auf Wellenende-Turbinen-
rad aufsetzen.

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

5 Lauferwelle gegen die MeBuhr driicken und Spiel
ablesen. Zul4ssiges Spiel max. 0,16 mm.

MeBuhr 001 58953 21 00
MeBuhrhalter 363589 0221 00

Radialspiel messen

Hinweis: Das Radialspiel wird nur turbinenseitig er-
mittelt.

1 Turbinenrad zur Seite driicken, mit Flihlerlehre
den Spalt zwischen Turbinenrad und Geh&duse ermit-
tein und notieren.

2 Turbinenrad in entgegengesetzte Richtung drik-
ken und mit Fiihlerlehre den Spalt ermitteln und no-
tieren.

3 Die Differenz der beiden erhaltenen Werte ergibt
das Radialspiel. Zuldssiges Spiel max. 0,45 mm.

Hinweis: Messung an mindestens 2 verschiedenen
Stellen durchftihren.
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.15

Turbolader ausgebaut

Hilfsmittel zum Selbstanfertigen

oo 24, -]
—=110 [4
17
W
|
7.}
&
|

[ —

Spannbacken

A Kordelung
B in vorhandenem L&ufer eingepaft

i ]
95
120°
N
R | i

. ’ ) 209- 6003

Werkstatteinrichtung

HeiBluftgeblase ,Leister Gibli 2“

Lieferant:

Firma

Karl Leister
CH-6056 Kagiswil

Anziehdrehmomente

Wellenmutter

12 Nm (1,2 kpm)

Verdichterriickwand an Lagergehduse

mit Scheibe 10 Nm (1,0 kpm)

ohne Scheibe 8 Nm (0,8 kpm)

Verdichtergehduse

7 Nm (0,7 kpm)

Turbinengehause

20 Nm (2,0 kpm)
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09.15 Turbolader zerlegen und zusammenbauen
Zerlegen

Hinweis: Die Spannbacken sind selbst anzufertigen \({{j
(siehe Zeichnung Seite 09.15-530/1). -

1 Stellung vom Turbinengehduse zum Lagerge-
hause markieren. ;

2 Sicherungsbleche an den Spannsegmenten vom
Turbinengeh&use entsichern.

Fa
U it
e

ROO-B146

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

4 Turbinengehduse mit einem Weichhammer vom
Lagergehduse herunterschlagen.

Hinweis: Darauf achten, daB beim Ldsen des Turbi-
nengehduses die Schaufeln der Laderwelle nicht be-
schadigt werden.

¥ RO9~6147

5 Lagergeh&use zur Verdichterrlickwand und Ver-
dichterrtickwand zum Verdichtergeh&use zeichnen.

R09-6148

6 Verdichtergehduse von der Verdichterrtickwand
abschrauben.

7 Verdichtergehéuse durch leichte Hammerschlé-
ge mit einem Weichhammer von dem Lagergehause
I6sen und abnehmen.

Hinweis: Darauf achten, daB beim Lésen des Ver-
dichtergehauses die Schaufeln des Verdichterrades
durch Verkanten nicht beschéadigt werden.

R0O9=-6149
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.15

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

Hinweis: Beim Ldsen der Wellenmutter ist darauf zu
achten, daB8 der Léufer durch Verkanten nicht be-
schadigt wird. Zum Lésen der Wellenmutter immer
ein T-Steckschliissel verwenden, damit keine Biege-
momente auf den Laufer einwirken.

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

10 Lauferwelle aus dem Verdichterrad heraus-
pressen.

Hinweis: Hitzeschild zentrieren, um Beschéadigun-
gen an Kolbenringen und Hitzeschild zu vermeiden.

11 Lagergehduse, Hitzeschild und Kolbenringe
von der Lauferwelle abnehmen.

12 Verdichterriickwand abschrauben und mit
Dichtbuchse und Kolbenringen abnehmen.

h‘ Motoren Band 2 - Nachtrag § - Anderung - Mai 1983
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09.15 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

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

14 Verdichterseitige Lagerbuchse aus dem Lager-
gehéduse ausbauen.

1R09=6152

15 Turbinenseitige Lagerbuchse aus dem Lager-
gehause ausbauen.

R0O9-6153 |

Zusammenbauen

Hinweis: S&mtliche Teile reinigen und auf Beschadi-
gungen (berprufen. Gehduse und Laufrader auf Ris-
se, Fremdkdrper und Streifspuren prifen. Kolben-
ringabdichtungen auf VerschleiB kontrollieren. Lauf-
rader auf verbogene und abgebrochene Schaufeln
untersuchen.

1 LAuferwelle auf Rundlauf priifen. Lauferwelle auf
2 Prismen in H6he der Lagerstellen auflegen und
Rundlauf 20 mm vom L&uferende entfernt mit einer
MeBuhr priifen.

Zuldssige Rundlaufabweichung 0,007 mm. RO9-601811
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Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.15

2 Sicherungsring in das Lagergehéuse einsetzen,
turbinenseitige Lagerbuchse einblen, einsetzen und
2. Sicherungsring montieren.

Hinweis: Die Sicherungsringe sind so einzusetzen,
dafB die abgerundete Seite zum Lager steht.

3 Lagergehduse umdrehen und verdichterseltige
Lagerbuchse mit Sicherungsringen einbauen.

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

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

6 Lagergehduse so Uber die Kolbenringe auf die
Liuferwelle montieren, daB die Flanschfiachen fir
die O1zu- und Riicklaufieitung 90° zu dem jeweiligen
Kolbenringspalt stehen.

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

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

8 Kolbenringe auf Dichtungsbuchse 180° versetzt
montieren.

8 Dichtungsbuchse mit Kolbenringen so in die Ver-
dichterriickwand einsetzen, daf3 die Flanschflédchen
fir die Olzu- und Ricklaufleitung 90° zu dem jeweili-
gen Kolbenringspalt stehen.

10 Dichtflache zwischen Lagergehduse und Ver-
dichterriickwand mit Dichtmasse 001 997 37 20 ein-
streichen.

11 Verdichterrickwand auf die Markierung zum
Lagergehduse montieren, Befestigungsschrauben

mit Loctite 640 einstreichen, einsetzen und anzie-
hen. Dabei den Lagerkorper festhalten.

12 O-Ring auf die Verdichterrickwand auflegen.

530/6

R0O9~6156

RO9-6157

RO9-6158



Turbolader zerlegen und zusammenbauen 09.15

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

14 Wellenmutter mit Befestigungsmittel nach DBL
7935.10 einstreichen, aufsetzen und mit Sonder-
werkzeug auf 12 Nm anziehen.

Hinweis: Beim Festziehen der Wellenmutter ist
darauf zu achten, daB der Laufer durch Verkanten
nicht beschédigt wird.

15 \Verdichtergehduse auf Markierung zur Verdich-
terrickwand montieren, Spannelemente auflegen
und Befestigungsschrauben tber Kreuz mit 7 Nm
anziehen.

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

17 Befestigungsschrauben sichern.
18 Laderwe]le auf freien Lauf prifen.
Hinweis: Vor Inbetriebnahme des Laders ist das

Lagergehause Uber die Olzulaufbohrung mit Motors!
zu versehen.
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13.15 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen
2 Riemenscheibe mit Sonderwerkzeug abziehen. E

Abzieher 000 589 65 33 00

3 Zylinderkopf abschrauben und abnehmen.

4 Ventilplatte mit Saugventil und Druckventil ab-
nehmen.

5 Zyiinderlaufbuchse abschrauben und uber den
Kolben abziehen.
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.15

6 Sicherungsring fir Kolbenbolzen herausneh-
men.

7 Kolbenbolzen herausdriicken und Kolben von
der Pleuelstange abnehmen.

R13-6072

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

R13=6078

9 Gehausedeckel abschrauben und abnehmen.

R13=6074
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13.15 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

10 Kurbelwelle aus dem Gehduse herausnehmen.

11 Lagerbuchse mit Sonderwerkzeug aus dem
Gehd&use herausschlagen.

Hinweis: Geh&use abstitzen.

Dorn 363 589 03 15 00 R13=6138

12 Laufring fir Kurbelwellenlager mit Sonderwerk-
zeug von der Kurbelwelle abziehen.

Abzieher 001 589 19 33 00

13 Lager mit Sonderwerkzeug aus dem Lagerdek-
kel ausziehen.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Gegenstitze 000589 34 33 00
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.15

14 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug aus dem
Lagerdeckel ausschlagen.

Dorn 31258911 1500

Zusammenbauen

1 Rollenlager in den Lagerdeckel einsetzen.

2 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug in den La-
gerdeckel einschlagen.

Dorn 312589111500

3 O-Ring auf den Lagerdeckel a-uﬂegen.

4 Lagerbuchse mit Aludorn in das Gehause ein-
treiben.

Hinweis: Lager einbaufertig.

iPmmgr  Moloren Band 2 - Nachtrag 5 - Anderung - Mai 1983
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13.15 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

5 Laufring fur Kurbelwelle auf einer Heizplatte auf
80°C erwarmen und auf die Kurbelwelle montieren.

6 Kurbelwelle in das Geh&use einsetzen.

7 Lagerdeckel anschrauben.

Hinweis: Aussparung nach oben.

8 Lagerschalenhélfte in die Pleuelstange und den
Lagerdeckel einlegen. Darauf achten, daB die Siche-
rungsnasen der Lagerschalen in den Nuten der
Grundbohrung einwandfrei sitzen.

9 Pleueldeckel an Pleuelstange anschrauben.

10 InnenmeBgerat 18 bis 35 mm @ mit Mikrometer
25 bis 50 mm @ einstellen und Bohrung an 3 Stellen
senkrecht und jeweils etwa 30° von den Trennstellen
entfernt ausmessen.

11 Pleuellagerdeckel abschrauben.

120/6
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.15

12 Pleuelbuchsen-innendurchmesser mit Innen- \\
meBgerat 10 bis 18 mm @ ausmessen. InnenmeB-
gerat dazu mit Mikrometer 0 bis 25 mm ¢ einstellen.

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

14 Kolben mit Kolbenringen Uber die Pleuelstange
aufsetzen und Kolbenbolzen montieren.

'R18-6072

15 Sicherungsringe flir Kolbenbolzen montieren.

16 Dichtung fur Zylinderlaufbuchse auflegen.

17 Kolbenringe mit Sonderwerkzeug auf den ¢ des
Kolbens zusammenziehen und Zylinderlaufbuchse
Uber den Kolben montieren.

Kolbenringspannzange 000 589 20 61 00
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13.15 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

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

19 Dichtung und Ventilplatte mit Saug- und Druck-
ventil auf die Zylinderlaufbuchse auflegen.

Hinweis: Die Fuhrungsstifte der Ventilplatte missen
in die Bohrungen der Laufbuchse eingreifen.

20 Zylinderkopf mit Dichtung aufsetzen und die
Befestigungsschrauben mit Sonderwerkzeug auf 35
bis 40 Nm anziehen.

21 Riemenscheibe fiur Luftpresser montieren.,

R13=6066
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Keilriemen priifen, nachspannen 13.15

,KG"-Skala
Daten auf MeBgerat N
neu 40-45 400 - 450
Keilriemenspannung
gelaufen 30-40 300 - 400

Sonderwerkzeuge

MeBgerat

001589 692100

Keilriemenzustand priifen

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

Keilriemenspannung priifen

1 MeBgerét in der Mitte zwischen zwei Riemen- '

scheiben auf den Keilriemen aufsetzen. Der An-
schlag (Pfeil) des MeBgerates muB seitlich am Keil-
riemen anliegen und der Anzeigearm im MeBgerat
versenkt sein.

2 Mit der Drucktaste gleichméaBigen, senkrechten
Druck auf die Keilriemenoberseite ausiiben, bis die
Knackfeder hor- oder fliihibar ausrastet.

3 Um MeBfehler zu verhindern, nur Druck auf die
Drucktaste austiben und nach Ausrasten der Knack-
feder nicht weiterdrlicken,

4 MeBgeréat vorsichtig, ohne die Stellung des An-
zeigearmes zu verédndern, abheben. Spannkraft am
Schnittpunkt Anzeigearm und ,KG“-Skala ablesen
(Pfeil).

5 Liegt der gemessene Wert unter dem vorge-

schriebenen Wert, muB3 der Keilriemen nachge-
spannt werden.
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13.15 Keilriemen prifen, nachspannen

Keilriemen nachspannen

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

1 Kurbelwelle

2 Kuhimittelpumpe

3 Drehstromgenerator
7 Luftpresser

Keilriemen A

1 Kontermutter (1) I6sen.
2 Mutter der Klemmschraube (2) 18sen.

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

4 Mutter der Klemmschraube festschrauben.

5 Kontermutter festschrauben.

Keilriemen B

1 Mutter (6) fur Lagerbolzen und Klemmschraube
(2) l6sen.

2 Mit Spannschraube (4) Keilriemen auf vorge-
schriebenen Einstellwert nachspannen.

3 Klemmschraube und Mutter fir Lagerbolzen fest-
schrauen.
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Warmetauscher aus- und einbauen

18.15

Anziehdrehmomente in kpm

OM 360

Olkihler an Kurbelgehiuse

2.5

Wasserdeckel an Kurbelgehéuse

2,5

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 2-10 kpm

000 589 64 21 00

Hinweis: Unterhalb der Anschlisse des Warme-
tauschers im Kurbelgehéuse befinden sich zwei Kon-
trollbohrungen (Bild 1).

R18-6013

Bild 1

1 Kontrollbohrung
2 Oluberdruckventil

Bei eventueller Undichtheit an den Anschlissen tritt
an den Kontrollbohrungen ,1" Bild 1, die Flussigkeit
aus. Ist zu erkennen, daB Wasser austritt, so ent-
steht die Undichtigkeit an den Gummiringen (Bild 2,
Hinweis 1).

Tritt O! an den Kontrollbohrungen aus, so ist die
Undichtheit an den Kupferringen zu suchen.

R18-6014

Bild 2

Ausbau

1 Kuhlwasser ablassen, sofern mit Gefrierschutz-
mittel versehen, in einem sauberen Behélter auffan-
gen.

2 Batteriekabel abklemmen.
3 Befestigungsschrauben des Auspuffkrimmers

am Flansch und am Zylinderkopf abschrauben.
Krimmer abnehmen.
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18.15 Warmetauscher aus- und einbauen

4 Samtliche Schrauben des Wasserdeckels her-
ausschrauben. Wasserdeckel vom Kurbelgehéduse
abnehmen.

5 Halter des Warmetauschers vom Zylinderkurbel-
gehéuse abschrauben.

6 Uberwurfmuttern der Rohranschlisse vom Zy-
linderkurbelgehduse herausdrehen (Bild 3).

Bild 3
7 Woiérmetauscher von Zylinderkurbelgehause ab-

nehmen. Kupferdichtringe von den Dichtflachen neh-
men.

Einbau

1 Neue Kupferdichtringe auf Dichtflache im Zylin-
derkurbelgehéduse einlegen (Dichtringe nur einmal
verwenden) (Bild 4).

Bild 4

R18-6017

Bild 5

2 AnschluBBstiicke mit neuen Gummidichtringen
versehen (Bild 5, Pos. 1).

Hinweis: Uberwurfmuttern der Kihischlange am Ge-
winde und Gummidichtringe sowie Befestigungs-
schrauben, Kiihlschlange-Halter und Halter Kurbel-
gehause mit Molybdéandisulfid-Einlaufpaste (Moly-
kote Paste G) versehen.

3 Uberwurfmutter des Wérmetauschers in das Zy-
linderkurbelgehduse einschrauben und festzie-
hen (Bild 6).
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Warmetauscher aus- und einbauen

18.15

4 Beide Halter an den Warmetauscher anschrau-
ben und so ausrichten, daf3 diese spannungsfrei mit
dem Zylinderkurbelgehduse verschraubt werden
kénnen (Bild 7).

R18-6018

Bild 7

5 Dichtflache des Wasserdeckels und des Zylin-
derkurbelgehduses reinigen.

6 Wasserdeckel mit neuer Dichtung ansetzen und
Schrauben eindrehen.

Hinweis: Die Schrauben hinter dem Anlasser sind
wegen zu geringem Freigang bereits vor dem An-
setzen des Wasserdeckels einzufihren.

7 Séamtliche Schrauben mit Drehmomentschlissel
auf vorgeschriebenen Wert festziehen (Bild 8).

R18-6019

Bild 8
8 Auspuffkrimmer einbauen.
9 Batterie anklemmen.

10 Kihlwasser einfiillen.

Hinweis I: Dem Kuhlwasser ist ganzjahrig, d. h. auch
im Winter wenn Gefrierschutzmittel eingefullt ist
19 Veredlungsmittel (Korrosionsschutzél) beizu-
mischen.

Hinweis Il: Vor dem Start muf3 der Motor so lange
mit dem Anlasser durchgedreht werden, bis der Ol-
druckmesser Druck anzeigt. Dabei muB3 die Motor-
bremse eingeschaltet sein bzw. der Stoppzug auf
+Abstellen” stehen, da sonst der Motor anspringt.

11 Olstand im Motor priifen, evil. nachfillen.

[Bempr Motaoren Band 2
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Warmetauscher abpressen 18.15

(Wirmetauscher ausgebaut) OM 360
AbpreBdruck mit Wasser (ca. 80° C) _ 5 kp/em?
Sonderwerkzeuge
VerschluBstiick fur Warmetauscher 327 589 00 25 04
AnschluBsttick fur Warmetauscher 327 589 00 25 05

1 Wiérmetauscher reinigen.
2 VerschluBstick und AnschluBstick anschrauben.
3 PreBluftschlauch an AnschluBstick anklemmen.

4 Warmes Wasser von ca. 70 - 80° C in den Be-
halter der Druckpumpe einfullen.

5 Warmetauscher mit etwa 5 kp/cm? abpressen
und auf Dichtheit prifen.

6 AbpreBvorrichtung abbauen. Warmetauscher mit
Pref3luft ausblasen.
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Olfiltereinsitze aus- und einbauen 18.15

Anziehdrehmomente

Olfiltertopf {Mittelschraube) an Filtertrager

60 Nm' (6,0 kpm)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 20~-100 Nm (2-10 kpm)

000589642100

Ausbauen

Einbauen

1 OlablaBschraube am Filtertopf herausschrauben.
Ol ablassen.

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

3 Siebmantelfilter in sauberem Benzin mit einer
weichen Blurste reinigen.

Hinweis: Nebenstrompatrone erneuern.

4 Filtertopf, Federteller und Mittelschraube reini-
gen.

Mmmgr  Moloren Band 2 ~ Nachirag 5 - Anderung - Mai 1983

1 Siebmantelfilter und Nebenstrompatrone in Filter-
topf einsetzen.

2 Neuen Dichtring (O-Ring) am Filterkopf ein-
setzen.

3 Filtertopf mit Filtereinsdtzen zentrisch am Filter-
kopf ansetzen. Mittelschraube festschrauben.

4 OlablaBschraube in Filtertopf einschrauben.
5 Ol tiber Oleinftllung am Filterkopf einfullen.

Hinweis: Vor dem Starten Motor mit dem Anlasser
durchdrehen bis das Oldruckmanometer Druck an-
zeigt. Dabei Abstellknopf ganz eindriicken, damit der
Motor nicht anspringen kann. Der Starter darf ma-
ximal 20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu
stark erwdrmt wird und dies zum Schaden fiihren
kann. Sofern dann noch kein Oldruck angezeigt wird,
ist der Startvorgang zu unterbrechen und nach je-
weils einer Minute zu wiederholen.
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18.15 Offiltertriger zerlegen und zusammenbauen

OM 360

Feder fiir Umgehungsventil im Offiltertriager

AuBen- Draht- eingestellt | ungespannte Feder vorgespannt Feder endgespannt
@ starke auf Federldnge
l.dnge Belastung Lange Belastung
mm mm kp/cm? mm mm kp mm kp
16,5 1,5 1,6-2,6 66 31 45+0,3 21,0 57

Anziehdrehmomente

Offiltertrager

60 Nm (6 kpm)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschltssel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000589642100

Zerlegen

1 OlablaBschraube aus dem Filtertopf herausdre-
hen und 0! auslaufen lassen.

2 Olfiltereinsatze ausbauen.

3 Schmierdlleitung abschrauben.

Zusammenbauen

1 Feder vom Umgehungsventil auf geeigneter
Federpriifmaschine priifen, eventuell erneuern.

2 Oliiltertrager mit neuer Dichtung an Zylinderkur-
belgehduse ansetzen und festschrauben.

3 Umgehungsventil-Einzelteile in Filtertrager ein-
setzen und VerschluBschraube festschrauben.

4 Schmierdlleitung mit Hohlschraube am Uber-
gangsstutzen des OlffiltertrAgers festschrauben.
Neue Dichtringe verwenden.

5 Filtertopf mit ca. 0,5 | Ol befiillen.

6 Offiltereinsatze mit Filtertopf zentrisch am Olffitter-
trager ansetzen und hochdricken. Mittelschaube
einschrauben und festziehen.

110/1

4 Umgehungsventil fur Olfilter aus dem Tréger her-
ausschrauben.

5 Olfiitertrager vom Zylinderkurbelgeh&use ab-
schrauben und abnehmen.

6 Alle Teile grindlich reinigen, mit PreBluft aus-
blasen.

Hinweis: Vor dem Start muB der Motor so lange mit
dem Anlasser durchgedreht werden, bis der Oldruck-
messer Druck anzeigt. Dabei muB der Stoppzug auf
+~Abstellen” stehen, da sonst der Motor anspringt. Der
Starter darf maximal 20 Sekunden betatigt werden,
da er sonst zu stark erwadrmt wird und dies zum Scha-
den fithren kann. Sofern dann noch kein Oldruck an-
gezeigt wird, ist der Startvorgang zu unterbrechen
und nach jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

7 Nach dem Start ist der Motor und das Olfilter auf
Dichtheit zu prifen.



Olpumpe aus- und einbauen und instandsetzen 18.15

OM 360

Olpumpe
A0
o
1
]
HRE
R
il
t —~ A I;3
& | | '
(ol
Bild1 Bild 2
bis Motor-Nr. 006632 ab Motor-Nr. 006633
Bohrung des Zahnrades (treibend) %g%
17,04
Bohrung im Geh&use #332
< ;
17,068
[sa] A '
Bohrung im Deckel o
S | e 17,050
Durchmesser der Antriebswelle %
16,958
Bohrung des Schraubenrades 16’949
- 17,039
Durchmesser der Olpumpenachse o 17028
17,018
m | Bohrung im Gehause m
- i
@«
17,068
2 Bohrung im Deckel T7 055
17,068 o
Bohrung im Zahnrad (getrieben) 17055

Bawgr Motoren Band 2 200/1



18.15 Olpumpe aus- und einbauen und instandsetzen

Bild 2

4 Schraubenrad der Olpumpe auf 80~ 100° C er-
wérmen und mit Hilse 312 589 00 14 00 auf die An-
triebswelle pressen. Es ist darauf zu achten, daB
die geschliffene Fléche des Schraubenrades an die
Oberkante des Pumpengehéduses zu liegen kommt
(Bild 3).

R18-6029

Bild 3

Bild 4

5 Axialspiel der Antriebswelle zwischen Schrau-
benrad und Oberkante Pumpengehduse prifen. Bei
Anlage des treibenden Zahnrades an Oberkante
Pumpengehéuse darf hier das Spiel max. 0,04 mm
betragen. Die Welle muB3 sich ohne Widerstand dre-
hen lassen (Bild 4).

6 Getriebenes Zahnrad mit Ol benetzen und auf
Olpumpenachse aufschieben.

7 Axiales Spiel zwischen Gehause und Zahnrader
prifen (Bild 5).

8 Spiel zwischen Zahnrader und Gehause priifen
(Bild 6).

R18-6022

Bild 5

Bild 6

9 Olpumpendeckel auf das Gehéuse auflegen. Be-
festigungsschrauben eindrehen und mit Drehmo-
mentschlissel auf das vorgeschriebene Drehmoment
anziehen (Bild 7).
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Olpumpe aus- und einbauen und instandsetzen 18.15

Einbauen

1 Olpumpe in die Fiuhrung Zylinderkurbelgehéduse
einsetzen. Befestigungsschrauben eindrehen und mit
Drehmomentschliissel festziehen (Bild 8).

Bild 7

10 Saugrohr mit neuer Dichtung anschrauben.

11 Oliuberdruckventil zusammenbauen. Der Ven-
tilkolben muB einwandfrei in der Laufbahn gleiten.

12 Oluberdruckventil an die Olpumpe mit Dreh-
momentschlissel 000 589 64 21 00 auf vorgeschrie- s
benen Wert festziehen. Bild 8
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Olspritzdiise aus- und einbauen 18.15

Anziehdrehmomente

Olspritzduse an Zylinderkurbelgehéuse

25-30 Nm (2,5-3,0 kpm)

Sonderwerkzeuge

Prufvorrichtung

360589012300

Ausbauen

1 Olspritzdiise aus dem Zylinderkurbelgehsuse
ausbauen.

Einbauen

1 Spritzrichtung der Olspritzdtse mit Sonderwerk-
zeug Uberprifen.

Priifvorrichtung 360 589 01 23 00

2 Olspritzdise so in das Zylinderkurbelgehause
einsetzen, daB der PaBstift in die Bohrung im Zylin-
derkurbelgehduse eingreift (Pfeil) und mit 25 bis
30 Nm anziehen.

Pfeil = Bohrung fiir PaBstift

h‘ Motoren Band 2 - Nachtrag 5 - Anderung - Mai 1983
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Wasserpumpe ausbauen

20.15

1 Kuhlwasser ablassen und sofern mit Gefrier-
schutzmittel gemischt in einem sauberen Behalter

auffangen.

2 Keilriemen abnehmen.

3 Lifter mit Riemenscheibe von der Nabe der
Wasserpumpe abschrauben und abnehmen.

4 Halter fur Schaltgehduse vom Wasserpumpen-
gehduse abschrauben und zur Seite legen (nur bei
LP-Typen).

5 Kihlwasserreglergehduse abbauen.

OM 360

6 Unteres Wasserrohr an dem Geh&ause der Was-

serpumpe |6sen.

7 Befestigungsschrauben der Wasserpumpe her-

ausdrehen und Pumpe abnehmen.

P Motoren Band 2
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Wasserpumpe einbauen 20.15

Anziehdrehmomente in kpm

OM 360

Wasserpumpe, Wasserleitung und Thermostatgehduse M 6 1-15
M 8 3
M 10 6,5

Riemenscheibe und Liifter an Wasserpumpe

3,3

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschiissel

000 589 27 21 00

Drehmomentschliissel

000 589 64 21 00

1 Dichtflachen von alten Dichtungsresten befreien

2 Neue Dichtung mit etwas Fett an die Dichtflache
der Wasserpumpe ankleben.

3 Wasserpumpe an die Dichtflache ansetzen, Be-
festigungsschrauben eindrehen und mit Dreh-
momentschlissel auf angegebenen Wert festziehen.

Hinweis: Die Schaftstédrken der Schrauben sind
unterschiedlich und werden daher auch mit ver-
schiedenen Anzugswerten angezogen.

4 Neuen Dichtring zwischen Wasserrohr und Was-
serpumpengehéuse einlegen, Schrauben eindrehen
und auf richtigen Wert festziehen.

5 Kihlwasserreglergehduse mit der Wasserpumpe

verschrauben.

6 Halter fir Schaltgehduse mit der Wasserpumpe
verschrauben (nur bei LP-Typen).

7 Lufter mit Riemenscheibe auf die Nabe der
Wasserpumpe aufsetzen, Befestigungsschrauben
eindrehen und auf vorgeschriebenes Drehmoment
festziehen.

8 Keilriemen auflegen und nachspannen.
9 Kuhlwasser einfillen.

Hinweis: Dem Kuhlwasser ist ganzjahrig, auch
wenn Gefrierschutzmittel eingefullt ist, 19 Ver-
edlungsmittel (Korrosionsschutzsl) beizumischen.

B Motoren Band 2
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Wasserpumpe zerlegen 20.15

Sonderwerkzeuge

OM 360

Abziehvorrichtung

355 589 00 33 00

1 Nabe auf der Wasserpumpenwelle mit Abzieh-
vorrichtung 355 589 00 33 00 abdricken (Bild 1).

2 Dichtringhalter von dem Wasserpumpengehduse
abschrauben und abnehmen. Radialdichtring heraus-
dricken.

3 Mit einem geeigneten Dorn Wasserpumpen-
welle aus dem Gehduse und Fligelrad auspressen.

4 Beide Rillenkugellager von der Welle abpressen.

5 Gleitdichtring mit einem geeigneten Dorn aus-
pressen.

6 Gummidichtring aus dem Geh&use auspressen.

7 Gegendichtring aus dem Schaufelrad herausneh-
men.

8 Samtliche Teile reinigen und auf Verschleil
prufen.

Bemge  Motoren Band 2
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Wasserpumpe zusammenbauen 20.15

OM 360

15,039
am Fligelradsitz m
Wasserpumpenwellen- velisalaser 30,009
Durchmesser = J 29,996
Lagersitz =
kleines Lager 16'997
Wellen-@ fiir Nabe gggﬁ:‘
Bohrungs-@ in Nabe %
42,000
ben-¢@ fir Abdichtri i e
Naben- fir Abdichtring vorn 21,846
Wellen-@ fur hinteren Abdichtring %%gg
Bohrungs-¢® im Flugelrad %
Fl hflache - Fligelrad bundi
Flagelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen anse m;CGzhéus:?Izr::ch uncig
Schmierung der Wasserpumpe Fett ca. 80 gr.
Kontrollmal ,a“ 125
i « .. 1,156
Abstand Flugelrad und Gehause ,J 015

a
7
= p——
ezl F o] K
B\\ !
A I
/
T Y /
_.7_
Bild 1

Wasserpumpe
(mit Rillenkugellager)

a Kontrollmaf

A Wasserpumpenwelle

B Nabe

C Halter mit vorderem Simmerring
D GroBes Rillenkugellager

E Kleines Rillenkugellager

F Hinterer Simmerring

G Gleitringdichtung

H Fligelrad

J  Abstand Flugelrad und Gehéuse 0,5 +0.85

—0,35
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20.15 Wasserpumpe zusammenbauen

Sonderwerkzeuge

Dorn fur Rillenkugellager

198 589 03 39 00

Dorn fir Dichtring

315589 01 39 00

1 Radialdichtring von der AuBenseite her biindig
einpressen.

2 Kleines Rillenkugellager mit geeignetem Dorn
auf die Welle aufpressen (Bild 2).

R20-6006

Bild 2

R20-6007

Bild 3

3 GroBes Rillenkugellager mit Dorn 198 589 03
3900 auf die Wasserpumpenwelle aufschlagen
(Bild 3).

4 Dichtringhalter mit Radialdichtring auf Nabe
aufsetzen und auf die Wasserpumpenwelle mit
Dorn 198 589 03 39 00 aufpressen (Bild 4).

R20-6008

Bild 4

5 Kleinen Radialdichtring in Wasserpumpenge-
héuse einlegen und mit Dorn 31558901 3900 ein-
dricken (Bild 5 und 6).
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