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00.1 Schnittbilder

Motor OM 402 — Querschnitt
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Sonderwerkzeuge 00.1

Benennung

Teil-Nummer

Spezialschlissel fir Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Ringschliissel mit Kerbverzahnung

000 589 50 03 00

Spezialschliissel fir Einspritzleitungen

346 589 00 03 00

Spezialringschlussel

402 589 02 03 00

Spezialschlissel fur Zylinderkopfschraube

403 589 02 03 00

Spezialschlissel fir Einspritzleitungen

000 589 21 07 21

Zapfenschlissel fir Diisenhalter

403 589 00 07 00

Zapfenschlissel fir Dusenhalter

403 589 02 07 00

Zapfenschlissel fur Disenhalter

403 585 03 07 Q0

Zapfenschlissel flir Dusenhalter

403 589 04 07 00

Werkzeugsatz flr Steckschllsseleinsitze

001589 18 09 00

Ventileinstellschliissel

321589001100

Spezialschlissel fur Disenhalter

403 589 00 13 00

Druckstiick

321 589 00 15 00

Dorn fir Radialdichtring im AbschluBdeckel vorn

312589131500

Dorn

363 589 03 15 00

Aus-und EinpreBdorn (2-teilig) fiir Ventilfithrung

403 589 00 15 00

EinpreBhilse (2-teilig) flr Ventilsitzringe

403 589 01 15 00

Einschlagdorn fiir Laufring auf der Kurbelwelle

408 589 02 15 00

Dorn fiir Laufring auf Schwungrad

403 589 03 15 00

Dorn fir Wellendichtring im Steuergehausedeckel

403 589 04 15 00

Dorn fur Lager in der Schwungscheibe

403 589 05 15 00

InnenmeBgerat (Innentaster flir Ventilsitzringe)

000 589 33 19 00

Hartepriifer ,,Sklerograph'

000 589 20 21 00

Drehmomentschlissel 0 —~60 Nm (0 — 6 kpm)

000 589 27 21 00

Drehmomentschliissel 260 — 750 Nm (26 — 75 kpm)

000 589 39 21 00

Drehmomentschliissel 20 — 100 Nm (2 - 10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehmomentschraubenzieher 0—7,5Nm (0 —75 kpcm)

001 589 26 21 00

Drehmomentschliissel 80 —300 Nm (8 —~ 30 kpm)

001 589 39 21 01

Kompressionsdruckschreiber

001 589 47 21 00

{mmes=  Motoren Band 1 - Nachtrag 1 — Marz 82
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00.1 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teil-Nummer

MeBuhr mit 20 mm Weg

001 589 53 21 00

MeBuhrbalter

363 589 02 21 00

AnschluBisttck fir Kompressionsdruckschreiber

403 589 00 21 00

Drehwinkelgerat

403 589 01 21 00

Lehrenband 0,25 mm

117 589 01 23 00

Lehrenband 0,35 mm

617 589 03 23 00

Handpistole fir Abdichtung Laufbuchse

000 589 01 25 00

Disen-Prifgerat 000 589 14 27 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 6, M 8, M 10, M 12, M 14 000 589 03 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 8x1, M 12x1,5, M 14x1,5, M 14x1,25 000 589 04 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 15x2 000 589 05 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16x1,5 000 589 06 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 18x1,5 000 589 07 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 24x1,5 000 589 08 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 26x1,5

000 589 09 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16

000 589 10 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 30x1,5

000 589 11 28 00

Spannband fiir Kolbenringe

000 589 38 31 00

Aufnahme flur Ddsenhalter

403 589 00 31 00

Innenauszieher flr Kugellager in Schwungrad

000 589 27 33 00

Innenauszieher

000 589 28 33 00

Innenauszieher fir AuslaBventilsitzringe

000 589 29 33 00

Innenauszieher fiir EinlaBBventilsitzringe 000 589 30 33 00
Gegenstutze fur Kugellager im Schwungrad und Steuergehdusedeckel 000 589 33 33 00
Gegenstiitze fiir Auszieher der AuslaBventilsitzringe 000 589 34 33 00

Gegenst(itze fur Auszieher der EinlaBventilsitzringe

000 589 35 33 00

Abzieher Laufring Schwungscheibe

000 589 45 33 00

Aus- und Einziehvorrichtung fiir Zylinderlaufbuchsen

403 589 00 33 00

Zange fur Ventilsitzringe

000 589 35 37 00

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Zange mit Halteplatte fiir Olfilter

355 589 00 37 00

Montagebolzen

136 589 03 39 00

Dorn fiir Kugellager, Luftpresser und Steuergehéuse

198 589 03 39 00

MefBuhrhalter

343 589 00 40 00
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Sonderwerkzeuge 00.1

Benennung

Teil-Nummer

Lehrenbandhalter fiir 0,25 mm

617 589 01 40 00

Lehrenbandhalter fir 0,35 mm

617 589 03 40 00

Aufsatzhilse

403 589 0043 00

Reibahle

000 589 12 53 00

Verstellbare Reibahle

000 589 17 53 00

Kolbenringspannzange

000 589 20 61 00

Montagehtlse flir Ventilschaftabdichtung

403 589 00 61 00

Nockenwellenreibgarnitur

000 589 66 63 00

UnterkUhlkasten

346 589 00 63 00

Schlagwerkzeug fur Dusenhalter

355 589 01 63 00

Blockiervorrichtung fiir Luftpresser

403 589 01 63 00

Fihrungsdorn fur Schwungscheibe

403 589 02 63 00

Einstell-Lehre flr Einspritzpumpe

403 589 04 63 00

Montagebugel

403 589 05 63 00

Drehvorrichtung fur Motor

407 589 00 63 00

Disenreinigungsgerat

000 589 00 68 00

Ringsitzdrehwerkzeug

000 589 10 69 00

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 589 16 69 00

Werkstatt-Einrichtung
Buchsenbund-Bearbeitungsgerat

InnenmeBgerdat 12— 20mm
InnenmeBgerdt 20— 35mm
InnenmeBgerdat 35— 60mm
InnenmeBgerat 50—-100mm
InnenmeBgerat 100—160 mm
Mikrometer 0- 25mm
Mikrometer 25— 50mm
Mikrometer 50— 75mm
Mikrometer 75—-100mm
Mikrometer 100—-125mm

Pendelfihrung fOr Ventilsitzbearbeitung
Ventilknecht fir Aufnahme Zylinderkopf
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Technische Daten 00.1
0 Allgemeine Motordaten-Leistungsdiagramm
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Motor-Baumuster 401.912
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Motorleistung nach 141 kW bei 2500 U/min Nenndrehzahi 2500 U/min
DIN 70020 192 PS bei 2500 U/min .
Zylinderzahl 6
Motorleistung nach
SAEgr. HP 195 HP bei 2500 U/min Bohrung 125mmo
Héchstdrehmoment 627 Nm (64 kpm) Hub 130 mm
nach DIN bei 1300 U/min Gesamthubraum 8570 cm?®
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00.1 Technische Daten

Anordnung der Kolben und Zylinder

Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtung
Ziindfolge
Ventil-Uberschneidung

Kompressionsdruck
beica. 120 U/min

Ventilspiel EinlaB
AuslaR

005/2

Diesel-Viertakt
15°v.OT

17,5
1-4-2-5-3-6
5-3-6-1-4-2

mind. 22 bar (kp/cm?)

0,25mm
0,35 mm

Z01-6049

1 A = Fahrtrichtung

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue 175 + 10 bar (kp/cm?)
gelaufene mind. 165 bar (kp/cm?)
Motor-Oliltmenge
Olwanne max.ca. 141
min. ca. 10|

Olfilter ca.3,01
Mindest-Oldruck bei

Héchstdrehzahl 2,5 bar (kp/cm?)

Leerlautdrehzahi 0,5 bar (kp/cm?)



0 Allgemeine Motordaten-Leistungsdiagramm
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Technische Daten 00.1
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00.1 Technische Daten

Anordnung der Kolben und Zylinder

Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtung
Zundfolge
Ventil-Uberschneidung

Kompressionsdruck
beica. 120U/min

Ventilspiel EinlaB
Auslaf3

005/4

Diesel-Viertakt
15°v.OT

17,5
1-5-7-2-6-3-4-8
6-3-4-8-1-5-7-2

mind. 22 bar (kp/cm?)

0,25mm
0,35 mm

Z01-6050

1 A = Fahrtrichtung

Abspritzdruck der Einspritzdisen

neue
gelaufene

Motor-Oifiilimenge
Olwanne
Olfilter

Mindest-Oldruck bei
Héchstdrehzahi
Leerlaufdrehzahl

175 + 10 bar (kp/cm?)
mind. 165 bar (kp/cm?)

max.ca. 181
min. ca. 12,51
ca.3,51

2,5 bar (kp/cm?)
0,5 bar (kp/cm?)



Technische Daten 00.1

0 Aligemeine Motordaten-Leistungsdiagramm

p OM 403
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Motorleistung nach
SAE gr. HP 325 HP bei 2500 U/min Bohrung 125mm g
Héchstdrehmoment 1030 Nm (105 kpm) Hub 130 mm
nach DIN bei 1500 U/min Gesamthubraum 15950 cm®
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00.1 Technische Daten

Anordnung der Kolben und Zylinder

Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtung
Ziindfolge

Ventil-Uberschneidung

Kompressionsdruck
beica. 120U/min

Ventilspiel EinlaB
AuslaB

005/6

Diesel-Viertakt
158°v.OT
17,5

1-6-5-10-2-7-3-8-4-9
7-3-8-4-9-1-6-5-10-2

mind. 22 bar (kp/cm?)

0,25mm
0,35 mm

20)-6026

1 A= Fahrtrichtung

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue
gelaufene

Motor-Olfilimenge
Olwanne
Olfilter

Mindest-Oldruck bei
Hochstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

175 + 10 bar (kp/cm?)
mind. 165 bar (kp/cm?)

max. ca. 22|
min. ca. 14|
ca. 3,51

2,5bar (kp/cm?)
0,5 bar (kp/cm?)



Technische Daten 00.1

Anziehdrehmomente in Nm

Gruppe Benennung Drehmoment
01 Kurbelwellenlagerdeckel zentrale Schrauben 1)
Kurbelwellenlagerdeckel seitliche Schrauben 80
Olabscheideran Zylinderkurbelgehiuse 8
Olwanne an Zylinderkurbelgehéuse 25
OlablaBschraube an Olwanne 80
Oleinfillstutzenan Olwanne 25
Schraubenstutzen OlmeBstabfiihrungsrohran Olwanne 50
Deckel auf Steuergehause und Zylinderkurbelgehause 25
Steuergehéuse an Zylinderkurbelgehause (403 990 03 04) 70
Steuergehause an Zylinderkurbelgehause (403 990 04 04) 60
Deckelan Zylinderkurbelgeh&use vorn 25
VerschluBschraube Otkanal Schwungradseite M 30 x 1,5 150
VerschluBschraube Otkanal Liifterseite M 30 x 1,5 150
Verschlufischraube Hauptélkanal und Verbindungskanal Liuflerseite M 26 x 1,5 120
VerschluBschraube Olversorgung NebenantriebM 18x 1,5 80
VerschluBschraube Olversorgung TurboladerM 14 x 1,5 80
VerschluBschraube TemperaturgeberM 14x 1,5 80
VerschluBschraube Kuhlmittelzulauf und Ricklauf LuftpresserM 14 x 1,5 80
KihimittelablaBschraube M 14 x 1,5 80
VerschluBschraube Kihimittelkanal oben M 26 x 1,5 120
VerschluBmutter NockenwellenbohrungM 22x 1,5 100
Anlaufscheibe an Steuergehause 25
VerschluBdeckel Luftpresserdffung an Steuergehause 25
Starterbefestigung an Steuergehause 80
VerschluBschraube Schauloch FérderbeginnM 26 x 1,5 80
Deckel OT-Schauloch an Steuergehause 25
VerschluB3schraube Kernloch ZylinderkopfM 22 x 1,5 100
Druckschraube Disenhalter an Zylinderkopf 70
Zylinderkopfan Zylinderkurbelgehause 2)
Zylinderkopfhaube an Zylinderkopf 25
Schraubstutzen Entlliftung Zylinderkurbelgehause
Kdhimittellkanal rechts M 14x 1,5 80
03 Gegengewichtan Kurbelwelle 3)
Nabe Riemenscheibe an Kurbelwelle 200
Schwingungsdampferan Kurbelwelle 200
Riemenscheibe an Nabe 25
Riemenscheibe an Schwingungsdampfer 25
Pleuelstange an Kurbelwelle 3)
Schwungrad an Kurbelwelle 3)
Zahnkranztrager an Kurbelwelle 3)
05 Kipphebelbock an Zylinderkopf 75
Kontermutteran Einstellschraube 50
07 Antriebsrad an Einspritzpumpe 35
Kraftstoff-Druckleitungen an Einspritzpumpe 25
Kraftstoff-Druckleitungen an Einspritzdise 25
Einpritzpumpe an Zylinderkurbelgehduse 50
Kraftstoffilter an Halter 80
Halter fiir Kraftstoffilter an Deckel Steuergehause 80
Filtertopfan Deckel 20
Kraftstoff-Leitungenan Forderpumpe 30
Kraftstoff-Leitungenan Filter 30
Kraftstoff-Leitungenan Einspritzpumpe 30
Entluftungsschraube Kraftstoffilter 15
=4 Motoren Band 1-Nachlrag 1 - Marz 82 005/7



00.1 Technische Daten

Gruppe Benennung Drehmoment
09 Ladeluftrohran Zylinderkopf 25
Querverbindung an Ladeluftrohre 50
Ladeluftquerrohran Saugrohr 50
Verbindung Ladeluftrohre 50
Turboladeran Auspuffkrimmer 50
Luftansaugrohram Halter 50
AnschluB Entliftung Zylinder-Kurbelgehause an Luftansaugrohr 120
VerschluBschraube Konservierungsauge Ladeluftrohr 80
VerschluBschraube MeBsonde 60
13 Verschluischraube an LuftpresserzylinderkopfM 22 x 1,5 80
VerschluBschraube an LuftpresserzylinderkopfM 26 x 1,5 80
Stutzen fiir KiihImittelzulauf an Zylinderlaufbuchse 50
Stutzen flr KithImittelzu- und Ricklaufan Zylinderkurbelgehause 50
Stutzen fir KihImittelrtcklauf an Zylinderkopf 80
Stutzen flir Druckluftan Zylinderkopf 80
Stutzen flir Saugluft an Zylinderkopf 80
Drucklamelle an Zwischenplatte 14
Zwischenplatte an Zylinderkopf 30
Antriebsrad an Kurbelwelle-Luftpresser 3601)
Pleuelstange an Kurbelwelle-Luftpresser 30
Zylinderlaufbuchse an Steuergehduse 25
Zylinderkopfan Zylinderlaufbuchse 30
Lenkhelfpumpe an Steuergehause 60
KiihImittelleitung an Stutzen 35
Lagerdeckel an Steuergehause 25
Befestigungsflansch fiir Kugellageran Buchse 50
14 Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 50
Saugrohran Zylinderkopf 25
VerschluBschraube fir Startpilot 50
Quersaugrohran Saugrohr 50
Halter Motorbremse an Saugrohr 50
Halter Motorbremse an Steuergehause 150
15 Trager fir Generatoran Zylinderkurbelgehduse 130
Generatoran Trager 50
Spannschraube an Generator 60
Klemmstick Spannschraube an Generator 80
Spannschraube an Olwanne 50
Liifterriemenscheibe an Generator 40
Abdeckblech an Generator 80
Starter an Steuergehduse 80
18 Olpumpe an Zylinderkurbelgehiuse 35
Deckelan Olpumpe 25
Saugrohran Olpumpe 35
Saugrohran Zylinderkurbelgehause 35
Olspritzdiise an Zylinderkurbelgehiuse 47
Olkihleran Olfilterkopf 25
Umgehungsventil Olfilter 60
VerschluBschraube Oleinfiillung an Olfilterkopt 60
OlablaBschraube an Olfiltertopf 50
Olfiltertopf an Olfitterkopf 50
Olfilter mit Olkiihleran Zylinderkurbelgehduse 50
Gewindestlick fur Befestigung Olfiltertopf 80
KahimittelablaBschraube am Olkihler 50
Deckel Olkiihleran Zusatzélkihlergehause 25
VerschluBschraube Olkanal Zusatzdlkiihler 80
Oldruckleitung an Turbolader 25
Oldruckleitung an Steuergehause 25
Rohrkriimmer Olriicklaufan Turbolader 25
Stutzen Olricklauf an Steuergehéuse rechts 120
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Technische Daten 00.1

Gruppe Benennung Drehmoment
18 Kontermutter Olriicklauf an Steuergehause links 30
Abschirmblech an Steuergehause 150
20 Kihlmittelpumpe an Zylinderkurbelgehause 25
Kihlmittelauslaufstutzen an Kithimittelpumpe 25
KuhImitteleinlaufstutzen an Kithimittelpumpe 50
Riemenscheibe an Kiilhimittelpumpe 25
StarrlGfter an elastische Nabe 25
Viskollfter mit Zwischenstick und Riemenscheibe an Nabe 30
Viskoltfter mit Zwischenstick und Riemenscheibe an Schwingungsdédmpfer 30
Laftertrageran Zylinderkurbelgehause 60
Spannarman Liiftertrdger 80
Spannschraube an Liiftertrager 50
Klemmstiick fir Spannschraube an Spannarm 80
Lifterzarge an Motortrager 50
Lifterzarge an Olwanne 50
Halteran Lifterzarge 50
22 Motortragervornan Zylinderkurbelgehause 110
Aufhangeodse vorn an Zylinderkurbelgehause M 20 330
Aufhangedse vornan Zytinderkurbelgehduse M 10 50
Aufhangedse hinten an Steuergehduse 150
23 Lagergehause und Lagerflansch an Steuergehause 25
Abtriebsflansch an Welle Nebenantrieb 300
Antriebsrad an Nebenantrieb 300
Olversorgung fir Nebenantrieb (Oldise) 80
Lagergehéuse an Steuergehiuse 25
Anmerkungen:
) In 4 Stufen anziehen: 1. Stufe 100 Nm

2. Stufe 200 Nm

3. Stufe 300 + 30 Nm

4. Stute (Drehwinkelanzug)
90° + 10° Fertiganzug

1. Stufe 1T0Nm

2. Stufe 50 Nm

3. Stufe 100 Nm

4

5

2) In 5 Stufen anziehen:

201-6066

- Stufe 140 Nep Anzugsschema Deckel
. Stufe (Drehwinkelanzug) 9

90° + 10° Fertiganzug Steuergehause
%) Voranzug 100 Nm
Fertiganzug 90° + 10° Drehwinkel
%) Mit Sonderwerkzeug 403 589 02 03 00
270 Nm
5
6| o o 4
¢ /
2 176088 Anzugsschema
Zylinderkopf
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Instandsetzung von Gewindeléchern durch Heli-Coil Einsatze 00.1

Metrisches Gewinde Kernlochbohrung-@ AuBen-@ Spiralbohrer
6,31
M6 6.04 6,1-6,2-6,25
8,35
M8 8.04 8,1—-8,2-8,25-8,3
8,32
M8x1 8.04 8,1-8,2-8,25-8,3
10,40
10 10.05 10,25
12,50
M12 12.05 12,26-12,5
12,43
M12x1,5 12.05 12,25
14,53
M14 14.06 14,25-14,5
14,43
M14x1,5 12.05 . 14,25
15,30
M15x2 15.20 15,25
16,53
M16 16.06 16,25-16,5
16,43
M16x1,5 16.05 16,25
24,43
M24x1,5 24.05 24,25
26,43
M26x1,5 26.05 26,25
30,43
M30x1,5 30.05 30,25
Sonderwerkzeuge
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 6, M 8, M 10, M 12, M 14 000 589 03 28 00
Heli-Coil-WerkzeugkastenM 8 x1,M 12x1,5M 14 x 1,5, M 14 x 1,25 000 589 04 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 15 x 2 000 5890528 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16 x 1,5 000 589 06 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 18 x 1,5 000 589 07 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 24 x 1,5 000 589 08 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 26 x 1,5 000 589 09 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 30 x 1,5

000 589 10 28 00

000589 1128 00
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00.1 Instandsetzung von Gewindeldchern durch Heli-Coil Einsatze

Instandsetzen

1 Kernloch mit Spiralbohrer aufbohren.

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

3 Dem Gewinde entsprechendes Mundsttick und
Spindel zusammensetzen.

4 Heli-Coil Gewindeeinsatz in die Kammer des
Einbauwerkzeuges einlegen.

Hinweis: Der Mitnehmerzapfen des Heli-Coil-Ein-
satzes muBB am Mundstlick liegen.

5 Gewindeeinsatz mit Spindel durch Mundstiick
drehen, bis dieser vorn bindig ist.

6 Einbauapparat auf das Gewindeloch ansetzen
und Einsatz, ohne Druck auf die Spindel auszuliben,
eindrehen.

Hinweis: Einsatz 2 bis 1'2 Gang tiefer als die Ge-
windebohrungsoberflache eindrehen.

7 Mitnehmerzapfen bis M 12 mittels Zapfenbre-
cher durch kurzen, kraftigen Schlag entfernen. Bei
Gewindeeinsatzen iber M 12 mittels Spitzzange
Mitnehmerzapfen durch Auf- und Abbewegen
(nicht hin und her) entfernen.

901/2
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Explosiv-Bilder 01.1

zylinderkurbelgehiuse

7
12
17
21
26
31
39
44
49
54
58
63
68
73
78
83
89
94
99

105
109

M-
Uz

Kurbelgehause
Stift

Zylinderstift
Schraube
Schraube
Nockenwellenlager
VerschluBistick
VerschluBschraube
Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
VerschiuBdeckel
VerschluBdeckel
VerschiuBdeckel
VerschluBdeckel
VerschluBschraube
Dichtring

Motoren Band 1 - Nachtrag 1 —Marz 82

115 Zylinderstift

121 Zylinderstift

126 Spannstift

131 Kugel

136 Rohr

141 AnschluBstiick
147 Dichtring

152 VerschluBschraube
157 Dichtring

162 VerschluBschraube
166 Dichtring

171 VerschluBschraube
175 Dichtring

181 VerschluBmutter
185 Dichtring

190 VerschluBschraube
194 Dichtring

199 Schraubstutzen
204 Dichtring

209 Deckel

214 Dichtring

218
221
225
229
241
245
351
355
359
363
368
372
376
380
382
384
388
391
393
395

201-8067

Dichtring
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube
Dichtring
Dichtring
Olduse
Dichtring
Zwischenstick
Geber
Dichtring
Geber
Dichtring
Olfangschale
Olfangschale
Dichtring
Schiauch
Schlauch
Entliftungsrohr
Schelle
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@1,

Olwanne und Steuergehiuse

249
253
257
261
265
269
273
277
281
285
289
298
303
307

469 467

Steuergehiuse
Stiftschraube
Gewindeeinsatz
Gewindeeinsatz
Anlaufscheibe
Schraube
Federscheibe
Rillenkugellager
Flansch
Schraube
Dichtring
Dichtbeilage
Dichtbeilage
Schraube

003/2

1 Explosiv-Bilder

311 Schraube
315 Deckel
319 Gewindeeinsatz

323 VerschiuBschraube

328 Dichtring
333 Dichtring
338 Federscheibe
342 Schraube
346 Halter

399 Kappe

403 Stopfen

407 Deckel

411 Schraube
414 Federring

53

418
421
423
426
433
436
440
444
447
450
453
457
460
464

298

Olwanne
Gewindestick
Gewindeeinsatz
Gewindeeinsatz
Dichtring
VerschluBschraube
Oleinfillstutzen
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube
Dichtbeilage
Schraube
Scheibe
OlmeBstab

467
470
473
477
480
483

- 487

491
495
499
503
507
511
514

o
261
399@ 201~6068

Dichtring
Fuhrungsrohr
Schelle
Schlauch
Uberwurfmutter
Dichtkegel
Stutzen
Dichtring
Schraubstutzen
Halter

Scheibe
Federring
Schraube
Mutter



595

Zylinderkopf

518
523
527
531
535
539
550
554
559
563
575
576
577
578

Admmany
Sm e

Zylinderkopf
VerschluBdeckel
VerschluBdecke!
Dichtring
VerschluBschraube
Ventilfihrung
Zylinderkopfdichtung
Schraube
Schraube
Schraube
Zylinderkopfhaube
Zylinderkopfhaube
Deckel
Dichtbeilage

Motoren Band 1 - Nachtrag 1 — Marz 82

579
583
591
595
598
603
607
611
615
619
623
627
632

Dichtbeilage
Federscheibe
DUsenhalter mit Dise
Ddsenhalter
Abstandscheibe
Druckfeder
Abstandscheibe
Bolzen
Uberwurfmutter
Duse

Dichtring
Schraube
Stopfen

Z01-6069

Explosiv-Bilder

01.1
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Zylinderkopfhaube ab- und anbauen 01.1

Anziehdrehmomente in Nm

Zylinderkopfhaube 25

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20 — 100 Nm 000 589 64 21 00

Abbauen

1 Befestigungsschrauben der Zylinderkopfhaube
I6sen und herausdrehen. Zylinderkopfhaube ab-
nehmen.

2 Zylinderkopfhaubendichtung abnehmen.

Anbauen

1 Neue Zylinderkopfhaubendichtung auflegen.

2 Zylinderkopfhaube aufsetzen und Befestigungs-
schrauben auf 25 Nm anziehen.

RO1=6120
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Zylinderkopf abbauen 01.1

Sonderwerkzeuge

IRt

3

Spezialschlissel fiir Einspritzleitungen /, 000 589 07 03 00
i

Spezialschlissel fir Rohranschitsse

000 589 50 03 00

$80 0y97

Spezialschliissel fiir Zylinderkopfschraube e . \ : 403 589 02 03 00

Vorarbeiten

Kihlwasser ablassen.
Saugrohr abbauen.

Auspuffkrimmer ausbauen.

Zylinderkopf abbauen

1 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschliissel am Dusenhalter abschrauben.

2 Zylinderkopfhauben abbauen.

Spezialschlissel 000 589 07 03 00

Jmm  Motoren Band 1~ Nachirag 1—Mérz 82 133/1



01.1 Zylinderkopf abbauen

3 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschliissel an der Einspritzpumpe abschrauben
dabei mit dem Spezialschltissel den RohranschiuB
festhalten.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitungen muB
unter allen Umstéanden vermieden werden.

Spezialschlussel 0005890703 00
Spezialschlissel 000 589 50 03 00
4 Leckolleitung vom Disenhalter abziehen.
5 Kipphebelbock abschrauben und abnehmen.

6 StoBelstangen aus dem Kurbelgehduse heraus-
nehmen.

7 Zylinderkopfschraubenlésenundherausschrau-
ben.

Hinweis: Die Zylinderkopfschraube unter dem D-
senhalter kann mit dem Spezialschliissel geldst
werden. Sie |aBt sich jedoch nicht aus dem Zylinder-
kopf entfernen.

8 Zylinderkopf abnehmen.
Hinweis: Bei eingebauter Einspritzdise Zylinder-

kopf immer seitlich ablegen. Die Duse steht unten
am Zylinderkopf hervor.

Spezialschliissel 403589 02 03 00

133/2




Zylinderkopf anbauen 01.1

2ylinderkopf
. . . 114,00
Gesamthohe des Zylinderkopfes im Neuzustand 113.90
Zulassige Materialabnahme bis Mindesthohe 113,4
Zul. Unebenheit der unteren Trennfldche aufeiner Lange von 150 mm 0,015
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zur unteren Trennflache 0,1
Zylinderkopf unter Wasser mit Luftdruck auf Dichtheit prufen 2,5bar Uberdruck
Diseniberstand 1,6-2,4
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopf Voranzug 1. Stufe 10
2. Stufe 50
3. Stufe 100
4.Stufe 140 + 10
Fertiganzug 90° + 10° Drehwinkel
Wiederverwendbarkeit der Teil-Nr. max. Schaftlange
Zylinderkopfschrauben 40399005 01 111,0mm
4039900601 146,0 mm
4039900701 170,0mm
Kipphebelback 65
Einspritzleitungen an Pumpe und Diise 25
Saugrohr 25
Zylinderkopfhaube 25
Auspuffkrimmer 50

Som=%  Moloren Band 1 - Nechirag 1 - Marz B2
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01.1 Zylinderkopf anbauen

Sonderwerkzeuge

SpezialschiUssel fir Druckmutter der E.-Pumpe 000 589 50 03 00
Spezialschlissel fur Zylinderkopfschraube . —— .

unter der Diise W~ 483582020300
Spezialschlissel fir Einspritzieitungen s 000 589 68 03 00

$60 0008

Drehmomentschilssel 0—60Nm

000 589 27 21 00

Drehmomentschliissel 20— 100 Nm

000 58964 21 00

Drehmomentschlissel 80 - 300 Nm

$60 0198

000 589 62 09 01

Zylinderkopf anbauen

1 Vor dem Aufsetzen der Zylinderkdpfe sind die
Gewindeldcher im Kurbelgehduse gut zu reinigen.
Rickstande von eventuell eingeflossenem Wassser
sind auf alle Félle zu entfernen.

2 Zylinderkopftrennfliche und Planflaiche des
Zylinderkurbelgehauses reinigen.

3 Neue Zylinderkopfdichtung iiber die PaBhulsen
auf die Planflache des Zylinderkurbelgehauses auf-
legen.

Hinweis: Teil-Nummer nach oben.

1 = PaBhulsen

140/2
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4 Zylinderkopf vorsichtig auf Zylinderkopfdich-
tung auflegen.

5 Zylinderkopfschrauben leicht eindlen, ein-
schrauben und in angegebener Reihenfolge in 4

Stufen auf 140 Nm + 10 Nm voranziehen und an-
schiieBend auf 90° + 10° Drehwinkel fertiganziehen.

Hinweis 1: Flr die Schraube unter dem Dlisenhalter
Spezialschlissel verwenden.

Hinweis 2: Wurde eine Schraube bei der Montage zu
weit angezogen, so sind alle 6 Schrauben des be-
troffenen Zylinderkopfes zu 16sen, auf Langung zu

tberprifen und mit der Stufe 1 beginnend wieder
anzuziehen.

Spezialschlissel 403589020300

6 StoBelstangen einfuhren.

7 Kipphebelbock aufsetzen und Schrauben leicht
anziehen. Kipphebel nach den Ventilen ausrichten.

8 Kipphebelbock mit Drehmomentschiissel auf
65 Nm festziehen.

9 Ventile einstellen.

10 Zylinderkopfhauben montieren.

11 Einspritzleitungen einbauen und an Disenhal-
ter und Einspritzpumpe mit 25 Nm festziehen.

Spezialschliissel 000 589 68 03 00

HERmmS4  Motoren Band 1 —Nachtrag 1—Marz 82
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01.1 Zylinderkopfanbauen

Hinweis: Die Druckmutter der Einspritzpumpe mit
Spezialschliissel festhalten.

12 Leckolleitung auf Diisenhalter aufstecken.

Spezialschlissel 000589 68 03 00

Speziatschlissel 000 589 50 03 00 L = Y P oy i ROT~8131

Hinweis: Die Zylinderkopfschrauben werden nicht
mehr nachgezogen.
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Olabscheider aus- und einbauen 01.1

Daten

Regelbereich des Olabscheiders

—10 bis ~80 mm WS

Anziehdrehmomente in Nm

Olabscheider an Zylinderkurbelgehduse

Ausbauen

1 Befestigungsschelle 16sen und Schlauch am Ol-
abscheider abziehen.

2 Olabscheider am Zylinderkurbelgehiuse ab-
schrauben und abnehmen.

Einbauen

1 O-Ringin den Olabscheider einsetzen.

2 Olabscheider {iber den AnschluBstutzen im Zy-
linderkurbelgehause aufsetzen.

Hinweis: Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten ist
darauf zu achten, daB der Olabscheider nicht be-
schadigt wird. Geringe Beschadigungen, wie z.B.
eingedriickter Deckel, kénnen zum Ausfall des Ol-
abscheiders fiithren. Ein beschéadigter Olabscheider
muB grundsatzlich erneuert werden.

[“mm=¥3  Motoren Band 1~ Nachtrag 1 - Mzrz 82
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01.1 Olabscheider aus- und einbauen

3 Olabscheider mit 8 Nm am Kurbelgeh&ause befe-
stigen.

4 Schlauch am Olabscheider montieren und Befe-
stigungsschelle anziehen.

Hinweis: Der Unterdruck im Kurbelgehause wird
Ubereine im Olabscheider eingebaute Gummimem-
brane mit Federunterstitzung geregelt. Infolge
Ozoneinwirkung kénnen in der Gummimembrane
Risse entstehen, durch die der Motor Gber die Ent-
liftungsbohrung des Olabscheiders ungefilterte
Luft ansaugt. Dies fiihrt zu erhéhtem Motorver-
schleifl. Bei Austreten von Oldunst aus der Entlif-
tungsbohrung — und generell alle 2 Jahre — ist der
Olabscheider zu erneuern.
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Steuergehausedeckel abdichten 01.1

Sonderwerkzeuge

Montagebtigel 403 589 05 63 00

Drehmomentschlilssel 20 — 100 Nm 000 589 64 21 00

Anziehdrehmomente in Nm

Kraftstoffilter an Steuergehausedeckel 80
Steuergehiusedeckel an Steuergeh&use und Zylinderkurbelgehause 25
Abdichten

1 Kraftstoffilter am Steuergehiusedeckel ab-
schrauben.

2 Steuergehausedeckel abschrauben, abnehmen
und Dichtring entfernen.

~_=RO01=€135

3 Neuen Dichtring sorgfaltig in den Steuergehéu-
sedeckel einlegen.

RO1-6136
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01.7 Steuergehausedeckel abdichten

4 Steuergehausedeckel auflegen und mit Sonder-
werkzeug fixieren.

FUL TR ISR A L P R01~6146

Montagebilgel 403 589 05 63 00

5 Befestigungsschrauben montieren und Steuer-
gehausedeckel in der Reihenfolge des Schrauben-
planes auf 25 Nm anziehen.

6 Kraftstoffilter mit 80 Nm an den Steuergehause-

deckelanschrauben. 201-6066
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Wellendichtring im Gehadusedeckel vorn erneuern 01.1

Sonderwerkzeuge

Dorn

312589131500

Drehmomentschliissel 20 —60 Nm

000 589 64 21 00

Drehmomentschlissel 80 — 300 Nm 000 589 62 09 01
Anziehdrehmomente in Nm

Deckel an Steuergehduse 25
Riemenscheibe an Nabe 30
Riemenscheibe an Schwingungsdampfer 30
Nabe an Kurbelwelle 200
Schwingungsdampfer an Kurbelwelle 200
Olwanne an Zylinderkurbelgehduse 25

Wellendichtring erneuern

1 Lufter mit Riemenscheibe abbauen.

2 Nabe bzw. Schwingungsddmpfer von der Kur-
belwelle abschrauben.

3 Spritzring abnehmen.
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01.1  Wellendichtring im Gehausedeckel vorn erneuern

4 Bestigungsschrauben der Olwanne Idsen und
Olwanne absenken.

5 Deckel mit Simmering vom Zylinderkurbelge-
hause abschrauben.

RO1=-8140

6 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug aus dem
Deckel herausschiagen.

Hinweis: Beim Ausschlagen des Wellendichtringes
Deckel abstlitzen.

7 Aufnahmeflache des Deckels flir den Wellen-
dichtring mit Dichtmitte! bestreichen.

Hinweis: Darauf achten, daB kein Dichtmittel an die
Dichtlippe des Wellendichtringes und an den Lauf-
ring auf der Kurbelwelle gelangt.

8 Dichtring mit Sonderwerkzeug soweit in den T
Deckel einschlagen, bis er auBen mit der Aufnahme ih b e RO1=65141
im Deckel biindig ist und auf der Innenseite 5 mm

Uber den Deckel vorsteht.

Hinweis: Beim Einschlagen des Wellendichtringes
Deckel abstiitzen.
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Wellendichtring im Gehausedeckel vorn erneuern 01.1

9 Neue Dichtung Uberdie Fiihrungsstifte am Zylin-
derkurbelgehduse auflegen.

10 Laufflache des Dichtringes mit Motorél eino-
len.

11 Deckel mit Wellendichtring montieren und auf
25 Nm anziehen.

12 Mit einer Fidhlerlehre den einwandfreien Sitz
des Dichtringes auf der Kurbelwelle Uberpriifen.

13 Olwannenbefestigungsschrauben auf 25 Nm
anziehen.

14 Spritzblech montieren.

15 Nabe bzw. Schwingungsdampfer montieren
und mit 200 Nm anziehen.

16 Riemenscheibe und Lifter montieren.

- ,;L';i Moiaren Band 1-Nachtrag 1—Marz 82
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Steuergehause aus- und einbauen 01.1

Motor ausgebaut
Schwungrad ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 20— 100 Nm

000 589 64 21 00

Montagebiigel 403 589 0563 00
Anziehdrehmomente in Nm

Steuergehduse an Zylinderkurbelgehduse 70
Deckel auf Steuergehause und Zylinderkurbelgehause 25
Olwanne an Zylinderkurbelgehause 25
Kraftstoffilter an Steuergehdusedeckel 80

Ausbauen

1 Motorbremszylinder am Auspuffkrimmer aus-
hangen.

2 Oldruck- und Rucklaufleitung an der Lenkhelf-
' pumpe ausbauen.

3 Kihlmittel Vor- und Riicklaufleitung am Luft-
presser abschrauben.

4 Luftansaugschlauch und Druckluftieitung am
Luftpresser abbauen.

"o=%2  Motoren Band 1~ Nachtrag 1 - Marz 82
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01.1 Steuergehause aus- und einbauen

5 Krafisloffiller am Steuergehausedeckel ab-
schrauben und abnehmen.

6 Steuergehiusedeckel abschrauben.

7 Befestigungsschrauben fiir Olwanne 16sen und
Olwanne absenken.

8 Befestigungsschrauben fiir Steuergehduse 16-
sen und Steuergehduse abnehmen.

Einbauen

1 Neue Dichtung iiber die Fiihrungsstifte am Steu-
ergehduse auflegen und in der Lange anpassen.
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Steuergehause aus- und einbauen 01.1

2 Steuergehause uber die Fuhrungsstifte montie-
ren. Befestigungsschrauben einsetzen und mit 70
Nm anziehen.

3 Olwanne mit 25 Nm anziehen.

4 Steuergehdusedeckel mit neuem Dichtring auf-
legen und mit Sonderwerkzeug fixieren.

7
Montagebligel 403 589 05 63 00 L, ¢ T R ® R01-6146

5 Steuergehdusedeckel in der Reihenfolge des
Schraubenplanes mit 25 Nm anziehen.

6 Kraftstoffilter am Steuergehausedeckel mit 80
Nm anziehen.

201-6066

7 Luftansaugschlauch und Druckluftleitung am
Luftpresser montieren.

8 Motorbremszylinder am Auspuffkrimmer ein-
héangen und sichern.
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01.1 Steuergehause aus- und einbauen
9 Kihimittel- Vor- und Rucklaufleitung am Luft-
presser montieren.

10 Oldruck- und Riicklaufleitung an der Lenkhelf-
pumpe montieren.

R13=-6090
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Olwanne aus- und einbauen 01.1

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20 — 100 Nm

280 ovat

000 589 64 21 00

Anziehdrehmomente in Nm

OlablaBschraube an Olwanne

80

Olwanne an Zylinderkurbelgehause

25

Ausbauen

1 Motordl ablassen.

2 Oleinfiillstutzen und OlmeBstabfihrung an der
Olwanne abschrauben.

3 Olwanne am Zylinderkurbelgehduse abschrau-
ben und abnehmen.

4 Olwanne auswaschen.

Einbauen

1 Neue Dichtung auf die Olwanne auflegen.

2 Olwanne an das Zylinderkurbelgehause anset-
zen und Befestigungsschrauben mit 25 Nm anzie-
hen.

3 Oleinfilistutzen und OlmeBstabfiihrung an der
Olwanne befestigen.

4 OlablaBstopfen montieren und mit 80 Nm anzie-
hen.

5 Motordl einflillen.

o= Motoren Band 1 —Nachtrag 1~ Mé&rz 82
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Uberstand der Zylinderiaufbuchse messen 01.1

Daten

Buchseniiberstand von Oberkante Zylinderkurbel-

gehduse zum &uBeren Durchmesser G, ea =08

Anm: ') OM 402 bis Motor-End-Nr. 001 352

1) OM 403 bis Motor-End-Nr. 008 292 0:03=0.07
Sonderwerkzeuge
MeBuhr 001589 53 2100
MeBuhrhalter £y & 343589 00 40 00
LGt
et
| &~ p—] ]
MeBplatte 402589 00 21 00

SHE s

]

560 0042

1 Zylinderkdpfe abbauen und Laufbuchsenober-
kante reinigen.

2 MeBplatte auf die Laufbuchse legen. Kurze Zy-
linderkopfschrauben mit Distanzhdlsen auf 50 Nm
anziehen.

Hinweis: Vor Inbetriebnahme ist der Innendurch-
messer der MeBplatte zu priifen und bei Bedarf auf
144 mm nachzuarbeiten.

RO1=6128

3 MeBuhrhalter auf die MeBplatte legen 'und die
~MeBuhr mit Verlangerung so einsetzen, daB der
Taststift unter Vorspannung auf dem Zylinderkur-
belgehause steht. MeBuhr festschrauben.

Skala der MeBuhrauf,,0" stellen und den Laufbuch-
senuberstand an 4 Stellen (in Fahrtrichtung und 90°
quer zur Fahrtrichtung) messen.

MeBuhr 001589532100
Mefiplatte 402589002100 b :
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00 g b et e \ RO1-6124
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01.1 Uberstand der Zylinderlaufbuchse messen

Hinweis: Bei jeder MefBstellung die MeBuhr auf der
Trennfldche neu einstellen (0 Maf). Maximale Diffe-
renz der 4 MeBpunkte je Laufbuchse 0,02 mm. Zum
Messen des Laufbuchseniiberstandes missen die
Zylinderkdpfe der Nachbarzylinder abgebaut wer-
den.

MeBuhr 001589532100
MeBplatte 402 489 G0 21 00 ;
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00 R o A RO1-6124
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Zylinderlaufbuchse aus- und einbauen, abdichten 01.1

Daten
Innen-@ der Laufbuchse MaB ,,A** C B
D
Kennbuchstabe ,,B* 124,990
124,995 Il |
,C" 124,995 !
125,000 of T
,,D 125,000
125,005 4 d
JE* 125,005 * o
125,010
1
7z A E
Lk F 201-8030/
o 151,757
Flansch-AuB3en-@ MaB,,B ——151,694
. . 143,993
Oberer EinpaB-@ MaB,,C 143,969
@ fur Zylinderkopfdichtung MaB,,D* AR
139,83
o 142,0
AuBen-g@ MaB,,E 141.7
o 140,475
AuBen-@ MaB ,,F 140,451
Bunddicke MaBe,,G 10.05
Bundrickstand MaB ,,H* 1,10
" 1,00
Gesamtlange MaB, K" .253+0,5
Zul. Planlaufabweichung des Bundes bei Aufnahme im Innen-@,,a" 0,02
max. Schraglauf zwischen unterem und oberen EinpaB MaB,,c" 0,025
Sonderwerkzeuge
Aus-und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

Tam==3 Motoren Band 1 —Nachtrag 1 - Marz 82 650/1



01.1 Zylinderlaufbuchse aus- und einbauen, abdichten

Handpistole 000589012500
MeBuhr 001589532100
Ausbauen

1 Laufbuchsenzum Zylinderkurbelgehduse zeich-
nen.

Hinweis: Vor Inbetriebnahme des Buchsenauszie-
hers 403 589 00 33 00 ist die Distanzhlse zu priifen
und gegebenfalls auf das MaB von 175 mm zu kir-
zen.

2 Stehbolzen in gegenliberliegende Gewindeboh-
rungen fur Zylinderkopfschrauben einsetzen.

3 Sonderwerkzeug in Zylinderlaufbuchse einfih-
ren.

4 Backen des Anziehers bis zum Innendurchmes-
ser der Laufbuchse an der Spindel auseinanderdre-
hen.

5 Gegenstitze auf Stehbolzen aufsetzen und fest-
schrauben.

6 Zylinderlaufbuchse durch Drehen der Sechs-
kantmutter herausziehen. Dabei Spindel mit Ring-
schliissel festhalten.

Aus- und Einziehwerkzeug 403589 00 3300

7 Backen des Ausziehers durch Drehen an der
Spindel zusammendrehen. Gegenstltze abschrau-
ben und mit Auszieher abnehmen.

8 Zylinderlaufbuchse aus dem Zylinderkurbelge-
héuse herausnehmen.

9 Rundschnurringe (O-Ringe) aus dem Zylinder-
kurbelgehause heraus- und von der Zylinderiauf-
buchse abnehmen.

650/2



Zylinderiaufbuchse aus- und einbauen, abdichten 01.1

10 Laufbuchsen und Bohrungen im Zylinderkur-
belgehduse reinigen. Vor allem der Buchsenbund
und die Buchsenauflagen im Kurbelgeh&use sowie
die Nuten fiir die unteren O-Ringe missen sauber
gereinigt sein.

Einbauen und Abdichten

1 Neue Dichtringe (Rundschnurringe) fiir untere
Laufbuchsenabdichtungen trocken in das Zylinder-
kurbelgehause einsetzen.

2 Neuen Dichtring fiir obere Laufbuchsenabdich-
tung in den gereinigten Einstich der Laufbuchse
einlegen.

3 Dichtmittel mitin einer Raupe vonca.2—3mm @
auf den Abdichtring auftragen.

Hinwels: Dichtmittel darf nur in pastenartigem Zu-
stand verarbeitet werden. Die Lagerzeit der Kartu-
sche betragt nach dem Gffnen ca. 4 Wochen

Handpistole 000589012500
1 Dichtring
2 Dichtmittel

4 Zylinderlaufbuchse auBen an der unteren Ein-
paBflache und Schlupfschrage leicht mit ATE-Mon-
tagefett einstreichen.

5 Laufbuchse um90°zuralten Einbaulage gedreht
in das Zylinderkurbelgeh&use einsetzen.

JENRERS Motoren Band 1- Nachlrag 1 —Méarz 82
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01.1 Zylinderlaufbuchse aus- und einbauen, abdichten

6 Stehbolzen des Aus- und Einziehwerkzeugs in
die Gewindebohrungen fir die Zylinderkopfschrau-
ben gegeniiberliegend einschrauben.

7 Druckplatte auf Buchse legen.

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

Aus- und Einziehwerkzeug 403589 00 33 00

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

10 Dichtmittel, das sich beim Vorspannen der
Laufbuchse zwischen Kurbelgehause und Lauf-
buchse herausdriickt, sorgféltig mit einem Plastik-
spachtel entfernen.

11 Einziehwerkzeug vom Zylinderkurbelgehause
abnehmen.

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00 -, f /- “R01-6022

12 Innendurchmesser der Laufbuchse im Bereich
des unteren Einpasses mit einem InnenmefBgerat an
3 Stellen je 60° versetzt ausmessen.

Hinweis: Wird eine gréBere Unrundheit als 0,04 mm
gemessen, muB der Sitz der unteren Dichtringe
Uberprift werden.

13 Umein Ldsen der Laufbuchse beim Einbau der
Kolben zu vermeiden, die Laufbuchse mit 2 selbst-
anzufertigenden Hilsen unter Vorspannung halten
(ca. 30 Nm).

Achtung: Werden bei der Reparatur gelaufene Kol-
ben wieder eingebaut, ist der obere Kolbenring an
diesen Kolben grundsétzlich zu erneuern.
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Bundsitz im Zylinderkurbelgehause nacharbeiten 01.1

Auflageringe

0,8mm
1,0mm
1,5mm

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

360 0046

001589532100

BEE

MeBuhrhalter i

s€a 2301

343 589 00 40 00

Werkstatteinrichtung

Buchsenbundsitz-Bearbeitungsgerat

Zylinderkurbelgehause nacharbeiten

1 Laufbuchsen und Kolben ausbauen,

2 Vorbereitende MaBnahmen
Schaumstoffstiicke (z.B. Polsterschaum 40 mm) in
die Buchsenaufnahmebohrungen einfihren und
moglichst weit oben im bearbeiteten Bereich so an-
bringen, daB Kurbeiwelle und Lagerung vor herab-
fallendem Schmutz und vor Spanen geschitzt sind.
Olbohrungen, insbesondere der Nachbarzylinder,
z.B. mit einer Plastikfolie abdecken.

3 Trennflaiche Zylinderkurbelgehduse und Auf-
nahme fir Laufbuchsen gut reinigen.

4 Ermitteln der Balkontiefe:
MittelmaB Buchsenbund (an 4 Stellen messen, max.
Differenz der 4 MeBBpunkte je Laufbuchse 0,02 mm).

+ Dicke Auflagering
— gewlnschter Buchseniberstand
= Balkontiefe

== Motoren Band 1 - Nachtrag 1 — Marz 82
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01.1 Bundsitz im Zylinderkurbelgehause nacharbeiten

Beispiel:
(0,8 mm dicker Auflagering) {

Mittelmal Buchsenbund 10,05 M «
+ gemessene Dicke des Auflageringes 0,80 4

10.85 f
— gewlnschter Buchseniiberstand 0,09 :
= Balkontiefe 10,76

a = Balkontiefe

v

Z 01 - 6045

5 DrehmeiBel einspannen. Vordem Einfihren des
DrehmeiBels sind das Gerat und der MeiBel zu reini-
gen (mit Druckluft ausblasen). DrehmeiBel und Ge-
windeeinsatz leicht eindlen.

RO3-6210

Zum Einfilhren des DrehmeiBels in die DrehmeiBel-
aufnahme muB der Schnellverstellring hochgezo-
gen werden. Der DrehmeiBel ist so einzufiihren, daf3
die Zentrierrollle auf die an der DrehmeiBelaufnah-
me mit ,,R" bezeichnete Seite zu liegen kommt und
das Vorschubgewinde auf dem DrehmeiBel gegen
den Schneilverstellring zeigt.

6 Netzstecker anschlieBen. Geréat auf die zu bear-
beitende Zylinderbohrung aufsetzen und Elekiro-
magnet einschalten.

Hinweis 1: Bei der erstmaligen Inbetriebnahme des
Gerates mufB die blaue Schutzfarbe auf dem Ma-
gnetflansch mit Verdiinner entfernt werden.

Hinweis 2: Gerdt so ausrichten, daB der Abstand
vom Rand der Zylinderbohrung zum Rand des Ma-
gnetringes rundum gleichmaBig ist (vorzentrieren).

RO3-6211
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7 Schnellverstellring mit je 2 Fingern beider Han-
de hochziehen. Hochgezogenen Schnellversiell-
ring mit 2 Fingern einer Hand hochhalten und mit
der freien Hand den DrehmeiBel durchschieben, bis
die Zentrierrolle an der Seitenwand des Bundes an-
liegt.

Hinweis: Die richtige H6he der Zentrierrolle wird mit
der Vorschubmutter eingestelit.

~

._RO1-6065

8 Kippschalterdurch leichten Druck auf Position 2
in waagerechte Mittelstellung bringen. Dadurch
bleibt im Magnetring ein Restmagnetismus zurick,
welcher das Gerat auf der Dichtflache leicht fest-
halt.

9 Antriebskurbel im Uhrzeigersinn drehen und
prifen, ob die Zentrierrolle auf dem ganzen Umfang
anlauft und das Gerat (bei Mittelstellung des Kipp-
schalters) sich nicht verschiebt. Verschiebt sich das
Gerét, so ist die Antriebskurbel im Uhrzeigersinn
durchzudrehen und gleichzeitig mit 2 Fingern der
Vorschubring festzuhalten. Verliert die Zentrierrolle
den Kontakt mit dem Bundrand, so mul} die An-
triebskurbel bei gleichzeitigem Festhalten des Plan-
vorschubringes im Gegenuhrzeigersinn gedreht
werden, bis die Rolle am ganzen Umfang Kontakt
hat.

Hinweis: Bei richtiger Zentrierung muB die Zentrier-
rolle ringsherum gleichmaBigen Kontakt haben und
das Gerat darf sich bei Schaltung ,,0' nicht ver-
schieben.

10 Nach genauer Zentrierung Kippschalter auf
Stellung 1 driicken. Schneliverstellring hochziehen
und den DrehmeiBel durchschieben, bis die Schnei-
de Uber dem zu bearbeitenden Buchsenbundsitz
liegt, ohne jedoch an der Seitenwand anzustehen.

wiiias.. RO1-6066
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01.1 Bundsitz im Zylinderkurbelgeh&use nacharbeiten

11  Antriebskurbel und Vorschubmutter gleichzei-
tig im Uhrzeigersinn vorsichtig drehen bis der Dreh-
meiBel Kontakt mit dem Buchsenbundsitz be-
kommt.

12 Schnellverstellring anheben und den Dreh-
meiBsel in den freien Raum bis knapp vor dem
Buchsenbundsitz zuriickschieben.

13 Innensechskantschraube fir Noniusverstel-
lung 16sen, Noniusring auf ,,0" stellen und Innen-
sechskantschrauben wieder anziehen.

14 Die gewiinschte Materialwegnahme 0,05 mm
mit der Vorschubmutter einstellen.

Hinweis: 1 Teilstrich am Nonius = 0,01 mm.

15 Antriebskurbel gleichmaBig im Uhrzeigersinn
durchdrehen und gleichzeitig mit der anderen Hand
den Planvorschubring festhalten.

Hinweis 1: Zur Sicherung nach jedem Drehvorgang
(0,05 mm) die Balkontiefe von der Planflache des
Drehgerites aus nachmessen.

Hinweis 2: Der DrehmeiBel ist so geschliffen, daf
der gewlnschte Durchmesser nicht (iberschritten
werden kann. Das heift, die Stirnseite des MeiBels
lauft am Durchmesser der Zylinderbohrung an. Bei
Schwergingigkeit sofort Planvorschubring loslas-
sen und Antriebskurbel noch einige Male durchdre-
hen.

¥
RO3=6212

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

Achtung!

Die Vorschubmutter darf sich beim Drehen der An-

triebskurbel auf keinen Fall bewegen, sonst veran-
~dert sich die Tiefeneinstellung des DrehmeiBels.
" Gegebenfalls muB die in der Vorschubmutter ange-
brachte Schraube nachgezogen werden.

665/4



Bundsitz im Zylinderkurbelgeh&duse nacharbeiten 01.1

= T

16 Schnellverstellring mit 2 Fingern hochziehen
und DrehmeiBel in Ausgangsstellung zuriickschie-
ben; mit der Vorschubmutter 0,05 mm zustellen und
Drehvorgang wiederholen, bis das gewinschte MaB
erreicht wird.

&,

Hinweis 1: Etwa 0,3 mm vor Erreichen der ermittelten
Balkontiefe ist das Gerat abzunehmen und die Bal-
kontiefe mit der MeBuhr 001 589 53 21 00 nachzu-
messen. Dieses Nachmessen sollte gegen Ende der
Dreharbeit wiederholt werden, um sicherzugehen,
daB das gewiinschte EndmaB auch erreicht wird.
Nach jedem Messen ist das Gerét, wie in Punkt 1 be-
schrieben, zu zentrieren.

MeBuhr 0015895321 00
MeBuhrhalter 343589 00 40 00

Hinweis 2: Damit der Drehmeifiel nicht beschéadigt
wird, sollte der Riicktransport nicht Gber den Vor-
schub erfolgen.

17 Magnet ausschalten, Gerat abnehmen.

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

MeBuhr 001589532100
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00

19 Obere Kante des oberen Buchseneinpasses mit
einem Flachschaber ca. 15° brechen.

a = Balkontiefe
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01.1 Bundsitz im Zylinderkurbelgehause nacharbeiten

20 Spane im Zylinderkurbelgehause entfernen
(z.B. Magnet) und mit Waschbenzin sdubern. Ver-
schmutzte Polsterschaumstiicke nach oben her-
ausnehmen. Nochmals mit Waschbenzin sdubern.

21 Vor dem Anlassen Motor mit Starter solange
durchdrehen, bis Oldruck anzeigt.
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Korrosionserscheinungen an der Zylinderkurbelgehause- 01.1

Planflache beseitigen

Zylinderkopfe ausgebaut

Planflache bearbeiten

Hinweis: Befinden sich die Korrosionsstellen imun-
mittelbaren Bereich des Laufbuchsenbundes, so
sind die Kolben und Laufbuchsen auszubauen.

1 Zylinderbohrungen und Olkanile verschlieBen.

2 Die zu bearbeitende Stelle abschleifen, bis sie
metallisch blank ist.

3 Abgeschliffene Stelle mit Entfetter (aus Repara-
tursatz) von Ol, Fett und Wasserrliickstanden sau-
bern.

4 Beide Komponenten (Basis und Reaktor) mit
der jeweiligen Holzspachtel den Dosen entneh-
men, auf einer Briefwaage zu gleichen Teilen aus-
wiegen und gut vermischen.

Hinweis: Holzspachtel rot nur flir Reaktor, schwarz
fiir Basis verwenden!

5 Die abzudichtende Stelle mit einem HeiBluftge-
blase auf ca. 60 — 70°C erwérmen.

6 Die zu verarbeitende Bindemetall-Masse mit ei-
ner Holzspachtet auf die gereinigte Stelle auftragen.

7 Aufgetragene Spachtelmasse mit einer Warme-
lampe anwarmen und bei ca. 60° C mindestens 4
Stunden aushéarten lassen.

pasme™3  Moloren Band 1 Nachirag 1-Marz 82
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01.1 Korrosionserscheinungen an der Zylinderkurbelgehause-
Planflache beseitigen

8 Bearbeitete Stellen mit einer Schlichtfeile plan-
feilen.

9 Trennfldche reinigen und Abdeckungen der Zy-
linderbohrungen und Olkanale entfernen.

10 Motor zusammenbauen.

RO1-6117-
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Explosiv-Bilder

03.1

45

Triebwerksteile

11
29
34
39
43
48
53
68
73

Olfangring
Kurbelwellenrad
Zylinderstift
Deckblech

Nabe

Schraube
Riemenscheibe
Zwischenstick
Stiftschraube

sagwmed  Motoren Band 1—Nachtrag 1—Marz 82

11

77

96
101
106
111
116
121

e

Mutter
Kurbelwellen-Lager
Schwungrad
Zahnkranz
Schwungradring
Kugellager
Abstandring
Schraube

203-6091
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03.1 Explosiv-Bilder

Triebwerksteile

16
24
58
63
82
86
125
131
137

Gegengewicht
Schraube
Riemenscheibe
Riemenscheibe
Schraube
Federscheibe
Pleuelstange
Pleuelbuchse
Schraube

003/2

173 N @
O
. 5 )

O

gm
63
58
- 16
az@nsm d

148

148
158
159
164
168
173
178
185
191
198

©

164

\2

131
125

g

Z03-6092

Pleuellager Schale

Kalben mit Zylinderlaufbuchse
Zylinderlaufbuchse

Kolben

Kolbenring

Kolbenring

Kolbenring

Kolbenbolzen

Sprengring

Reparatur-Satz



Fuhrungslager im Schwungrad erneuern 03.1

Sonderwerkzeuge

Dorn

7 3
e,
{ ol
s60 0034

403 589 05 15 00

Innenauszieher 000 589 27 3300
Gegenstiitze | 000 589 34 33 00
car oo = 403 589 02 63 00
rungsdorn
unhrung r—

560 Q128

Flihrungslager erneuern

1 Kugellager im Schwungrad mit Dorn austreiben.

Dorn 403589051500

2 NeuesKugellageram Schwungrad ansetzen und
mit Dorn einschlagen.

Dorn 403583051500

4 Motoren Band 1—Nachtrag 1~ Marz 82
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03.1 Fuhrungslagerim Schwungrad erneuern

Hinweis: Das Fuhrungsiager kann auch bei einge-
bautem Schwungrad mit Innenauszieher und Ge-
genstutze ausgebaut werden.

Dazu sind die Befestigungsschrauben auszubauen
und die beiden Filhrungsdorne zur Sicherung des
Schwungrades gegeniiberliegend einzuschrauben.

Innenauszieher 000589 27 33 00
Gegenstlitze 000589 34 3300 : ‘ -
Fiihrungsdorn 403 589 02 63 00 i . R0O3-6197
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Schwungrad aus- und einbauen 03.1

Anziehdrehmomente in Nm

Schwungradbefestigung Voranzug 100 Fertiganzug 90° + 10° Drehwinkel
Langung: Wiederverwendbar bis Schaftlange max.75mm

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 80 —300 Nm a ? oo 000 589 62 09 01
Flihrungsdorn — T 403 589 02 63 00
Ausbauen

1 Befestigungsschrauben des Schwungrades 16-
sen und herausdrehen.

RO3-6189

2 Fibhrungsdorne in 2 gegeniberliegende Gewin-
debohrungen einschrauben.

3 Schwungrad auf den Fuhrungsdornen heraus-
ziehen und abnehmen. Flihrungsdorne aus der Kur-
belwelle herausdrehen.

4 Schwungrad saubern und auf Beschadigungen
Oberprifen.

Flihrungsdorn 403 589 02 63 00

pusm=%4  Motoren Band 1~ Nachirag 1-Marz 82 080/1



03.1 Schwungrad aus- und einbauen

Einbauen

1 Fihrungsdorne in 2 gegenuberliegende Gewin-
debohrungen der Kurbelwelle eindrehen.

2 Schwungrad auf die Fihrungsdorne aufsetzen
und gegen die Auflageflache der Kurbelwelle driik-
ken.

Fiihrungsdorn 403589 02 63 00

Hinweis: Daraufachten, daB der Zentrierstift im Kur-
belwellenrad mit der Zentrierbohrung in dem
Schwungrad tbereinstimmt.

3 Schaftlange der Schwungradschrauben aus-
messen.

Hinweis: Die Schwungradschrauben dirfen bis zu
einer maximalen Schaftlange von 75 mm wieder
verwendet werden.

4 Alle Befestigungsschrauben an Gewinde und
Auflageflache leicht eindlen, einschrauben und an-
legen, Fiihrungsdorne aus der Kurbelwelle heraus-
drehen und durch Schrauben ersetzen.

5 Befestigungsschrauben Uber Kreuz auf 100 Nm
anziehen und anschlieBend auf 90° + 10° Drehwin-
kel weiterziehen.

\ R0O3-8201

080/2



Schwungrad bearbeiten 03.1

Schwungrad ausgebaut

Schwungrad
Motor 401 402 403
Durchmesser fir Anlasserzahnkranz 482,645 | 432,645 | 432,645
432,490 | 432,490 | 432,490
Durchmesser,,B* flir Aufnahme 115,015 | 115,015 | 115,015
des Laufringes 114,980 | 114,980 | 114,980
Abstand,,b* zwischen der Kupplungsfldche und Auflage 62,1 62,1 62,1 \
Flansch des Schwungrades (Neuzustand) 61,9 61,9 61,9 “bg
P
Mindestabstand ,,b“zwischen der Kupplungsflache und
Auflage Flansch des Schwungrades (im Rep.Fall) 60,0 60,0 60,0 F
NN
Gesamtbreite des Schwungrades MaB ,,E* 102 67 67 2o | e
Zul. radialer Schlag, gemessen an Aufnahme Laufring 0,05 0,05 0,05 L— -
Zul. radialer Schlag, gemessen an der Aufnahme Zahnkranz | 0,1 0,1 0,1 kj\
Zul. radialer Schlag an der Aufnahme Kupplung 0,05 0,05 0,05 \
NHE
Durchmesser fiir Aufnahme Kupplung,,D* 595,067 | 435,063 | 475,06 S
RRININGS: 395,000 | 435,000 | 475,000 : 8
- - R
; = 375,2 410,2 450,2
Lochkreis-@ fir Kupplung 375.8 209.8 449.8
AuBen-@ des Schwungrades 487 487 487
AMNeS S Moloren Band 1—-Nachirag 1—Marz 82 085/1



03.1 Schwungrad bearbeiten

Hinweis: Nach dem Ausbau der Kupplung samtiiche
Teile einschlieBlich Schwungrad reinigen.

1 Schwungrad auf Risse und Riefen priifen.
2 Mit Haarlineal AnpreBflache auf Planheit prifen.

3 Auflageflache und Gewindebohrungen zur Auf-
nahme des Kupplungsgehéauses priifen.

4 Vor dem Ausbau und der Nacharbeit des
Schwungrades ist festzustellen, ob eine Nacharbeit
mdglich ist. Das Schwungrad darf hochstens um die
zul. Materialabnahme an der Kupplungsflache
(Reibflache) nachgearbeitet werden.

5 Die Rauhtiefe der Reibflache betragt 15 um. Bei
zu groBer Rauhtiefe erhéht sich der VerschleiB des
Kupplungsbelages, wahrend eine zu geringe Rauh-
tiefe zu Trennschwierigkeiten der Kupplung fihren
kann.

RO3=6202
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Anlasserzahnkranz erneuern 03.1

Schwungrad ausgebaut

Daten

.. 432,645
@ fur Aufnahme Zahnkranz 432.490

432,155

Zahnkranz-Innen-@ 432.000
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335~0,645
Aufziehen des Anlasserzahnkranzes 200-230°C
beieiner Erwarmungvon (gelbe AnlaB3farbe)
Zulassiger Seitenschlag des aufgezogenen Anlasserzahnkranzes 0,5

. 18,6
Breite des Zahnkranzes 184

Anlasserzahnkranz erneuern

1 Anlasserzahnkranz mit SchweiBflamme schnell
erwarmen und abpressen.

2 Neuen Zahnkranz auf 200 - 230° C (gelbe AnlaB-
farbe) anwarmen und aufpressen.

3 Beiden Motoren miteinem Lochkreisdurchmes-
ser flir die Kupplungsbefestigung von 450 mm muB
nach der Montage der Zahnkranz gebohrt und mit
Gewinde M 10 x 1,5 versehen werden.

Hinweis: Der max. seitliche Schlag des Zahnkranzes
darf nach dem Aufpressen nicht {iberschritten wer-
den. Der Zahnkranz ist vor Inbetriebnahme einzufet-
ten.

pamemeA  Moloren Band 1—Nachlrag 1- M#rz 82 110/1






Schwingungsdampfer aus- und einbauen 03.1

Anziehdrehmomente

Schwingungsdampfer an Kurbelwelle 200
Starrliifter an elastische Nabe 25
Viscollfter mit Zwischenstiick und Riemenscheibe an Schwingungsdampfer 30
Ausbauen

1 Keilriemen ausbauen.
2 Lifter mit Nabe und Riemenscheibe abbauen.

3 Schwingungsdampfer bzw. Nabe abschrauben
und abnehmen.

1 Schwingungsdampfer bzw. Nabe montieren und

Einbauen ‘ - 7 g )
mit 200 Nm anziehen. }

2 Lufter mit Nabe und Riemenscheibe montieren.

3 Keilriemen auflegen und spannen.

s RO1~6142

JemmeeS  Motoren Band 1—Nachirag 1—Marz 82 210/1






Laufring auf der Kurbelwelle erneuern 03.1

Deckel mit Wellendichtring ausgebaut

Sonderwerkzeuge
Abzieher 403589013300
Dorn 403 589 06 15 00

Laufring erneuern

1 Sonderwerkzeug Uber den Laufring auf der Kur-
belwelle ansetzen und Spannhiilse andrticken.

2 Laufring abziehen.

Abzieher 403589 013300
3 Neuen Laufring auf einer Heizplatte auf ca.
200° C erwarmen.

4 Laufring in Sonderwerkzeug einsetzen und auf
die Kurbelwelle aufschlagen.

5 Laufflache fur den Wellendichtring mit Moto-
rendl benetzen.

Dorn 40358906 1500
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Laufring auf dem Schwungrad erneuern 03.1

Schwungrad ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Abzieher 000589453300
Druckstiick 31258900 1500
Dorn

40358903 1500

Laufring erneuern

1 Laufring mit Abzieher und Druckstiick vom
Schwungrad abziehen.

Abzieher 000589 453300 & ) ;
Druckstick 31258900 1500 o : R03-6077

2 Neuen Laufring (abgerundete Kante des AuBen-
durchmessers vorn liegend) in Sonderwerkzeug
einsetzen und auf einer Heizplatte bis max. 200° C
erwdrmen.

3 Dorn mit Laufring auf Schwungrad aufsetzen
und einschlagen.

Dorn 40358903 1500 i F, + ' RO3-6007
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Kolben ausbauen 03.1

Zylinderképfe und Olwanne ausgebaut

Ausbauen

1 Verbrennungsriickstdnde Uber Feuersteghohe
in der Zylinderlaufbuchse mit einem Schaber ent-
fernen (Laufflache nicht beschadigen), um Besché-
digungen der Kolbenringe zu vermeiden.

2 Pleuellagerdeckel von der Pleuelstange ab-
schrauben und abnehmen.

Hinweis: Darauf achten, daB die Lagerdeckel zur
Pleuelstange gezeichnet sind.

3 Pleuelstange mit Kolben von unten aus der Zy-
linderlaufbuchse herausdriicken und abnehmen.

4 Pleuelstange mit Kolben in Schraubstock span-
nen (weiche Schraubstockbacken verwenden!) Kol-
benbolzensicherung herausnehmen, Kolbenbolzen
herausdriicken, Kolben abnehmen.
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Kolben einbauen 03.1

Daten
46,003
Kolbenbolzenbohrung 26,020
Abstand zwischen Kolbenboden und Trennflache- -0,03
Zylinderkurbelgehduse bei OT-Steliung des Kolbens + 0,33
Pleuellagerspiel diametral 0,064-0,126
Pleuellagerspiel axial 0,240-0,438
Kolbenbolzenspiel-Pleuelbuchse 0,055-0,070
Kolbenbolzenspiel-Kolben 0,003-0,030
Kolben: Kennbuchstabe ,.B 124.795
co 124,795
" 124,800
D" 124,800
” 124,805
e 124,805
" 124,810

Anziehdrehmomente in Nm

Pleuelschrauben in drei Stufen anziehen

1. Stufe 4050
2. Stufe 100

3. Stufe Fertiganzug 90° + 10° Drehwinkel

Langung: Wiederverwendbar bis Schaftlange

68,5 mm

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20— 100 Nm

000 589 64 21 00

Spannband

000 589 38 3100
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03.1 Kolben einbauen

Einbauen

1 Pleuelstange so in den Kolbeneinfihren, daB die
Iangere Seite der schrag geteilten Pleuelstange mit
der Pfeilrichtung auf dem Kolben Ubereinstimmt.

2 Kolbenbolzen einfiihren und mit Sicherungsrin-
gen sichern.

Hinweis: Werden gelaufene Kolben wieder einge-
baut, so ist der obere Kolbenring grundsatzlich zu
erneuern.

3 Kolben mit Motorend! benetzen. Kolbenringstd-
Be der Reihe nach um 180° versetzen. Spannband
locker liber die Kolbenringe fiihren und bis zum Au-
RBendurchmesser des Kolbens zusammenziehen,
daB sich die Manschette gerade noch verschieben
14Rt.

Spannband 000589 38 31 00

4 Pleuellagerschale in Pleuelstange einsetzen.
Darauf achten, daB die Nase in der Nut des Pleuels
sitzt.

5 Laufflachen der Pleuellagerschalen mit Ol be-
streichen.

6 Kolben, Pfeilrichtung zur Mitte, in Zylinderlauf-
buchse einflihren.

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

305/2
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8 Pleuellagerschale in Pleuellagerdeckel einset-
zen. Darauf achten, daB3 die Nase in der Nut des
Pleuellagerdeckels sitzt. Laufflaiche der Pleuella-
gerschalen mit Ol bestreichen.

9 Schaftlange der Pleuelschrauben ausmessen.

Hinweis: Die Pleuelschrauben dlrfen bis zu einer
max. Schaftlange von 68,5 mm wieder verwendet
werden.

10 Lagerdeckel einsetzen und Pleuellagerschrau-
ben von Hand einschrauben.

Hinweis: Darauf achten, daB die Kennzeichnung
des Lagerdeckels mit der Pleuelstange liberein-
stimmt.

11 Schrauben mit Drehmomentschlissel wech-

selweise in zwei Stufen auf 100 Nm anziehen und
um 90° Drehwinkel weiterziehen.
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Kolben einbauen 03.1

RO2=6200

305/3






Kolbenringe erneuern 03.1

Kolben ausgebaut

Kolbenringe
Motor Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite | Hohenspiel StofBspiel
| Trapezring = 0,082-0,137 0,25-0,40
401 3,060
402 Il Nasen-Minutenring T 0,060-0,095 0,25-0,40
3,040
403
Dachfasenring mit 4,040
& Schlauchfeder 2,020 0i03g-0,062. | G:po-0:40
Sonderwerkzeuge

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Kolbenringe erneuern

1 Kolbenringzange mit Einstellschraube auf
125 mm @ einstellen,

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

Kolbenringzange 000 589 37 37 00
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Pleuelstange lagern 03.1

Pleuelstange ausgebaut

Pleuellagerschalen

Reparaturstufe Pleuellager-@ Pleuellagerbreite
beieingebautem Zustand

Normal 90,102
90,060
90,002
Normall e
89,852 310
Rep.-St. 1 T -
89,602
Rep.-St. 1l =
89,102
Rep.-St. 1l 5 o5
95,022
Grundbohrungs-@ Pleuellager S0z
50,630
Grundbohrungs-@ Pleuelbuchse e
Lange derPleuelstange von Mitte Pleuellagerbohrung .
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung
Pleuellagerauge 35,380
’ ¢ 35,341

Breite der Pleuelstange am

Kolbenbolzenauge 39,0-0,3

Anziehdrehmomente in Nm

1. Stufe 40-50
Pleuelschrauben in drei Stufen anziehen 2. Stufe 100
3. Stufe 90° + 10° Fertiganzug

Langung: Wiederverwendbar bis max. Schaftlange 68,5 mm

Sonderwerkzeuge

MeBuhr 001589 532100

560 0oan

560 0041

Drehmomentschliissel 20— 100 Nm 000 589 64 21 00
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03.1 Pleuelstange lagern

Werkstatteinrichtung

InnenmeBgerat 50 — 100 mm

Mikrometer 75—100 mm

Hinweis: Die Lagerschalen fir die Pleuellager,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ab Werk ein-
baufertig geliefert. Irgendwelche Nacharbeiten diir-
fen an den Lagern nicht vorgenommen werden.

Pleuelstange lagern

1 Lagerstellen in der Pleuelstange und Lagerdek-
kel nur mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reihenfolge in
die Pleuelstangen und Lagerdeckel einlegen. Dar-
auf achten, daf3 die Sicherungsnasen der Lager-
schalen in den Nuten der Grundbohrungen ein-
wandfrei sitzen.

3 Lagerdeckel mit Lagerschale auf Pleuelstange
aufsetzen, dabei auf die Kennzeichnung (Zahlen
miussen auf einer Seite liegen) der zusammmenge-
horigen Lager achten.

4 Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schllssel in 2 Stufen auf 100 Nm voranziehen, dann
um 90° + 10° Drehwinkel weiterziehen.

Hinweis: Um ein Verdrehen der Pleuelstange zu ver-
hindern, Pleuelstange mdglichst kurz unter dem
Pleuellager in den Schraubstock einspannen (wei-
che Schutzbacken verwenden).

365/2
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Pleuelstange lagern 03.1

5 InnenmeBgerat 50 — 100 mm und MeBuhr mit Mi-
krometer 75— 100 mm auf das NullmaB der Pleuella-
gerbohrung einstellen.

MeBuhr 001589532100 RO3-6014

6 Pleuellagerbohrung mit eingestelitem Innen-
meBgerat 50 — 100 mm @ an drei Stellen messen
(senkrecht und je etwa 30° von den Trennstellen von
oben und unten entfernt).

Hinweis: Die in den Tabellen angegebenen Werte
missen eingehalten werden.

7 Lagerdeckel wieder abschrauben.

MeBuhr 001589 532100
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Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen 03.1

Daten
Kurbelwellen Kurbelwellenlager-@ .
Reparaturstufe Lagerzapfen & bel eingebautem Zustand Breite des PaBllagers
N | 104,000 104,112
oL 103,980 104,066
37,81
N 0 103,900 104,012 37,74
arig 103,880 103,966
103,750 103,862
Rep:-Stuia] 103,730 103,816
38,31
103,500 103,612 38,24
Sz 103,480 103,566
103,000 103,112 38,81
Rep-Stutell 102,980 103,066 38,74
Unrundheit der Lagerzapfen max. 0,02
o . : s 111,040
Grundbohrungs-@ fir die Kurbelwelle im Zylinderkurbelgehause 110.970
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,150-0,322
Radiales Laufspiel der Kurbelwelle 0,066—-0,132
Harte der Kurbelwellenzapfen auf zwei Drittel des Umfanges Rockwellharte HRC 46
Anziehdrehmomente in Nm
1. Stufe 100
Kurbelwellenlagerdeckel in 4 Stufen anziehen 2. Stufe 200
(senkrechte Schraube) 3. Stufe 300 + 30

4. Stufe 90° + 10° Fertiganzug

Langung: Wiederverwendbar bis Schaftlange max. 156 mm

Kurbelwellenlagerdeckel (seitliche Schraube) 80

1. Stufe 4050
Pleuelschraubenin 3 Stufen anziehen 2. Stufe 100
3. Stufe 90° + 10° Fertiganzug
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03.1 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen
Sonderwerkzeuge

MeBuhr 0015895632100

Drehmomentschliissel 260 — 750 Nm t“i;’i/:'"’ 000589 392100

560 0041

Drehmomentschlissel 20-100 Nm = 000589 64 21 00

360 0198

Drehmomentschlissel 80-300Nm 000 589 62 09 01

Halter fir MeBuhr 363589 022100

540 0080

Rarteprifer ,,Skierograph* 000589202100

$60 0038

. M { \7__'_‘57
FGhrungsdorn y 4035890263 00

Ausbauen

Schwingungsdampfer bzw. Nabe abgebaut. Kolben
ausgebaut.

1 Deckel fir Kurbelgehause vorn abbauen.

RO1=6140
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Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen 03.1

2 Seitliche Schrauben der Kurbelwellenlagerdek-
kel herausnehmen.

3 Senkrechte Kurbelwellenlagerschrauben 16sen
und herausschrauben. Lagerdeckel mittels der
Schrauben durch Bewegen herausnehmen.

Hinweis: Um Verwechslungen zu vermeiden, mis-
sen die Lagerdeckel und Lagerschalen der Hauptla-
ger der Reihenfolge entsprechend gezeichnet sein.

4 Je einen FUhrungsdorn am vorderen und hinte-
ren Kurbelwellenende eindrehen.

5 Hanfseil um die Fihrungsdorne legen und Kur-
belwelle mit Hebevorrichtung aus dem Kurbelge-
hause heben.

6 Lagerschalenhaiften aus dem Kurbelgehduse
herausnehmen.

7 Teile auf Beschadigung und VerschleiB prifen.

Fihrungsdorn 403589026300

Hinweis: Die Lagerschalen filir die Kurbelwellen,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ab Werk ein-
baufertig geliefert. Irgendwelche Nacharbeiten dur-
fen an den Lagern nicht vorgenommen werden. Daf3
PaBlager wird fur Reparaturzwecke mit UbergréBe
geliefert. Die Kurbelwelle ist entsprechend der La-
gerschalenbreite nachzuschleifen, wobei das axiale
Spiel eingehalten werden muB.

Lagern

1 Lagerstellen im Kurbelgehduse und Lagerdek-
kel nur mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhadlfte in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehduse und in die Lagerdeckel einle-
gen. Darauf achten, daB die Sicherungsnasen der
Lagerschalen in den Nuten und in den Grundboh-
rungen einwandfrei sitzen. Lagerschalen eindlen.

Hinweis: Die Hauptlagerschalen im Gehause sind b
mit einer Olbohrung versehen und miissen mit der
Schmierbohrung im Gehause Gbereinstimmen.
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03.1 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen

3 Lagerdeckel mit Lagerschalenin Kurbelgehduse
einsetzen, dabei auf die Kennzeichnung der zusam-
meng ehbrigen Lager achten.

4 Schaftlange der senkrechten Hauptlagerscha-
len ausmessen.

Hinweis: Die Hauptlagerschrauben diirfen bis zu ei-
ner max.Schaftlange von 156 mm wieder verwendet
werden.

5 Senkrechte Befestigungsschrauben in 3 Stufen
auf 300 Nm voranziehen, dann um 90° + 10° Dreh-
winke | weiterziehen.

6 Seitliche Lagerschrauben eindrehen und mit 80 o
Nm anziehen.

\ SR03-6074,

7 InnenmeBgerat 100 — 160 mm @ und MeBuhr mit
Mikrometer 100 — 125 mm auf das Null-MaB der Kur-
belwellenlagerzapfen einstellen.

R03-4014

MeBuhr 001589532100

8 Kurbelwellenlagerbohrung mit eingestelltem In-
nenmeBgerdt 100 — 160 mm @& an drei Stellen mes-
sen (senkrecht und je etwa 30° von den Trennstellen
nach oben und unten entfernt).

Hinweis: Die in der Tabelle angegebenen Werte
mussen eingehalten werden.

9 Lagerdeckel wieder abschrauben.

MeBuhr 001589532100
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Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen 03.1

Lagern und Einbauen

1 Olkanile des Kurbelgehduses von der Olpum-
penseite her mit PreBiuft ausblasen.

2 Kurbelwelle, Lager und Lagersitze mit Fensterle-
der griindlich reinigen, Olkanale der Kurbelwelle
mit Drahtburste reinigen und mit PreBluft ausbla-
sen.

3 Harte der Kurbelwellenzapfen mit Harteprifer
prufen.

Hinweis: Eine Umrechnungstabelie liegt dem Harte-
prifer bei.

Harteprifer 000 589 20 21 00

4 Lagerschalenhdlften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehduse bzw. in die Pleuelstange legen.
Daraufachten, daB die Sicherungsnasen der Lager-
schalen in den Nuten und in den Grundbohrungen
einwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Hauptlagerschalen im Geh&use sind
mit einer Olbohrung versehen und miissen mit der
Schmierbohrung im Geh&use Ubereinstimmen.

5 Laufflachen der Lagerschalen mit Motorendl be- \,‘
netzen. R

6 Je einen FUhrungsdorn am vorderen und hinte- 4

ren Kurbelwellenende eindrehen, ein Hanfseil um .
die Fihrungsdorne legen und Kurbelwelle mit He- é R
bevorrichtung anheben. k

7 Kurbelwelie in die Lagerschalen einlegen.

Fihrungsdorn 403589 0263 00

Hinweis: Darauf achten, daB der mit der Nr. 1 ge-
zeichnete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen
die ebenfalls mit Nr. 1 — 1 gezeichneten Zahne des
Nockenwellenrades zu stehen kommt.
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03.1 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen

8 Hauptlagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen. {4““‘"‘
Darauf achten, daB die Markierungen der zusam-
mengehdrigen Lager ubereinstimmen.

9 Schaftlange der senkrechten Hauptlagerschrau-
ben ausmessen.

Hinweis: Die Hauptlagerschrauben dirfen bis zu ei-
ner max. Schaftlange von 156 mm wieder verwendet
werden.

10 Senkrechte Befestigungsschrauben in 3 Stufen
auf 300 Nm voranziehen und um 90° + 10° Drehwin-
kel weiterziehen.

11 Seitliche Befestigungsschrauben einsetzen
und mit 80 Nm anziehen.

12 Halter mit MeBuhr am Zylinderkurbelgehduse
anbauen und axiales Spiel der Kurbelwelle prifen.

Halter 363589022100
MeBuhr 001589532100
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Kurbelwelle schleifen 03.1

Reparaturstufen der Kurbelwelle

Breite fur Pleuellager- Breite flr
Reparaturstufe Hauptlagerzapfen-@ PaBlagerzapfen zapen-g Pleuellager
Normal 104,000 90,000
103,280 38,062 89,980
NGTEASTL 103,900 S5,000 89,900
103,880 89,880
Rep.-Stufe| 103,750 89,750 71,120
103,730 38,562 89,730 71,000
Ren.-Stufe |l 103,500 38,500 89,500
P 103,480 89,480
103,000 39,062 89,000
SRl 102,980 39,000 88,980
Instandsetzungs-Angaben
Hérte der Kurbelwellenzapfen: Rockwellharte HRc 53+3
Zul. Konizitat der Kurbelwellenzapfen max. 0,01
Zul.Unrundheit der Kurbelwellenzapfen max. 0,02
Zul. Schlag der Kurbelwelle bei Auflage 0.06
an den auBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen ’
Zul. radialer Schlag des Flansches fiir Kurbelwellenrad 002
bei Auflage an den duBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen ’
Zul. seitlicher Schlag des Flansches fur Kurbelwellenrad 0.02
bei Auflage an den duBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen '
Zul. Unparallelitdt des Kurbelwellen-Zahnrades 0,03
Zul. Unwucht der Kurbelwelle mit Gegengewichten, S0/t
ohne Schwungrad, aufgenommen an den duBeren Hauptlagern P
Ubungsradien an den Kurbelwellen und Pleuellagerzapfen 4-0,5
Zul. Fluchtabweichung der Pleuellager 0.01
zuden Kurbelwellenlagern, bezogen auf Lagerlange !
Anziehdrehmomente in Nm
. Voranzug 100
Gegengewichte an Kurbelwelle Fertiganzug 90° + 10°
Langung max. 88,5mm
(=% Motoren Band 1-Nachirag 1 - Mérz 82 550/1



03.1 Kurbelwelle schleifen

Einrichtungsgegenstande

Kurbelwellenschleifmaschine

Sonderwerkzeuge

Harte prifer ,,Sklerograph®

000 589 20 21 00

$80 0038

Drehmomentschlissel 80 — 300 Nm

000 5896209 01

Kurbelwelle schieifen

1 Gegengewichte abschrauben.

Vor Abnahme prifen, ob die Gegengewichte mit der
Kurbelwelle gezeichnet sind. Sollte dies nicht der Fall
sein, missen die Gegengewichte mit Schlagzahlen
gezeichnet werden, um bei der Wiedermontage die
gleiche Lage zu gewaéhrleisten.

2 Kurbelwellenrad abnehmen.

3 Nach dem Reinigen die Kurbelwelle auf Flucht,
Rundheit der Zapfen, Harte und Risse der Lagerstel-
len prifen. Rissige Kurbelwellen werden ausgeschie-
den. Verbogene Wellen werden nachgerichtet, oder,
wenn nétig, erneuert. Zu weiche Kurbelwellen miis-
sen nachgehartet werden. Vor dem Schleifen sind die
Wellen nachzuzentrieren. Die Aufnahme der Kurbel-
welle zur Kontrolle und zum Nachzentrieren erfolgt
auf dem 1. und letzten Hauptlagerzapfen. Sind die La-
gerstellen unrund oder riefig, dann sind sie auf die
nachste Reparaturstufe nachzuschleifen.

Harteprifer 000589202100

Hinweis: Die in der Tabelle aufgefihrten Reparatur-
stufen sind genau einzuhalten, wobei selbstverstand-
lich samtliche Zapfen der Hauptlager auf die gleiche
Reparaturstufe nachzuschleifen sind. Die Breite des
PaBlagers dndert sich gleichzeitig mit den Reparatur-
stufen, was ein Bearbeiten der Anlaufflache der Kur-
belwelle notwendig macht. Beim Nachschleifen der
Pieuellager muB ebenfalls fir alle Pleueliagerzapfen
die gleiche Reparaturstufe gewahlt werden, jedoch
konnen die Reparaturstufen von Pleuel- und Hauptta-
ger unterschiedlich sein.

4 Die Ubergangsradien an Hauptlager und Pleuel-
zapfen missen unbedingt eingehalten werden.
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5 Die Oberflache der Zapfen ist nach dem Schlei-
fen zu l2ppen.

6 Schaftlange der Befestigungsschrauben fiir die
Gegengewichte ausmessen.

Hinweis: Die Schrauben durfen bis zu einer max.
Schaftlange von 88,5 mm wieder verwendet werden.

7 Gegengewichte montieren und auf 100 Nm vor-
anziehen. AnschlieBend 90° + 10° Drehwinkel wei-
terziehen.

Hinweis: Die Markierungen der Gegengewichte
mussen mit den Markierungen auf der Kurbelwelle

lbereinstimmen.

8 Die Olkanile vor dem Einbau sorfaltig mit Draht-
burste reinigen und mit PreBIluft ausblasen.
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Explosiv-Bilder

05.1

Ventilsteuerung

6 Nockenwelle
11 EinlaB-Ventil
17 AuslaB-Ventil
25 Ventilfeder
32 Ventilfeder

. 38 Ausgleich-Scheibe

43 Ausgleich-Scheibe
48 Federteller
54 Kegelstick
59 Manschette

A%t Motoren Band 1 —Nachlrag 1 - Marz 82

67
73
79
85
92
98
105
111
117
125

Lagerbock
Kugel
Kipphebel
Schraube
Mutter
Scheibe
Sicherungsring
Schraube
VentilstoBel
StoBelstange

Z05-6040
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Verdichtungsdruck prifen 05.1

Daten

Verdichtungsdruckbei ca. 120/min mind. 20 bar
Druckunterschied dereinzelnen Zylinder bis 4 bar
Sonderwerkzeuge

Kompressionsdruckschreiber kg d 001 589 47 21 00

04 02 os

360 0044

AnschluBstick

403589002100

560 0248

Spezialschllssel fiir Druckschraube

403 589 04 07 00

380 0238

Vorarbeiten

1 Ventilspiel Uberpriifen bzw. einstellen.

2 Motor warmlaufen lassen, bis normale Betriebs-
temperatur (70 - 95° C) erreicht ist.

3 Disenhalter mit Diise ausbauen

Priifung

1 Dichtring auf Dichtflache im Zylinderkopf fiir
Disenhalter einlegen.

2 AnschluBstiGck in den Zylinderkopf einsetzen
und Druckschraube mit Spezialschiiissel festzie-
hen.

AnschluBstiick 403 589002100

[Smm¥&  Moloren Band 1 - Nachtrag 1~ Mérz 82
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05.1 Verdichtungsdruck prifen

3 Kompressionsdruckschreiber mit Verlangerung
am AnschluBstick anschrauben.

4 Verdichtungsdruck bei einer Motordrehzahl von
ca. 120/min (Starterdrehzahl) und volistandig abge-
schalteter Einspritzpumpe prifen. Motor so lange
durchdrehen, bis Zeiger nicht mehr ansteigt.

Kompressionsdruckschreiber 00158947 2100

Hinweis: Betragt der Verdichtungsdruck weniger
als 20 bar bzw. ist der Druckunterschied der einzel-
nen Zylinder gréBer als 4 bar, so sind zur Uberpri-
fung der Ventilsitze und der Zylinderbohrungen die
Zylinderkopfe abzunehmen.

5 Kompressionsdruckschreiber und Anschluf3-

stlick abbauen. Dichtring von der Dichtflache im Zy-
linderkopf abnehmen.
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Ventilspiel einstellen (Methode 1) 05.1

Daten
401
Motor 402
403
EinlaB 0,25
Ventilspiel
AuslaB 0,35
Zuandfolge 1-4-2-5-3-6
401
Uberschneidung 5-3-6-1-4-2
Zindfolge 1-5-7-2-6-3-4-8
402
Uberschneidung 6-3-4-8-1-5-7-2
Zindfolge 1-6-5-10—-2-7-3-8-4-9
403

Uberschneidung

7=8—8-4=0==1=6-5~10—2

Anziehdrehmomente in Nm

Kontermutter an Einstellschraube

50

Zylinderkopfhaube

25

Sonderwerkzeuge

Ventileinstellschlissel

321589001100

Drehmomentschiussel 0 — 60 Nm

000589 27 21 00

Drehvorrichtung

407 5890063 00

Lehrenband 0,25 mm

117589012300

Lehrenband 0,35 mm 617 589 03 23 00
Lehrenbandhalter i 617 589 00 40 00

560 0104
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05.1 Ventilspiel einstellen (Methode 1)

Ventilspiel einstellen

Hinweis: Ventilspiel bet kaltem bzw. durchgewarm-
tem Motor (frihestens 20 Minuten nach Abstellen
des Motors) einstellen.

1 Zylinderkopfhauben abschrauben und abneh-
men. Dichtung auf Beschédigung uberprifen evtl.
erneuern.

2 Drehvorrichtung mit Schrauben 8 x 20 DIN 933
an das Steuergehduse anbauen und den Motor so
weit drehen, bis der Kolben des einzustellenden Zy-
linders im oberen Totpunkt steht. Die Ventile mls-
sen geschlossen, die Kipphebel v6llig entlastet sein
und die StdBelstangen sich in den Kugelpfannen
leicht drehen lassen. Die Ventile am gleichlaufen-
den Zylinder (z. B. 1. und 6. Zylinder bei OM 402)
iberschneiden.

Drehvorrichtung 407 589 00 63 G0

3 Lehrenband mit Lehrenbandhalter zwischen
EintaB-Ventil und Kipphebel bzw. zwischen AuslaB-
Ventil und Kipphebel schieben.

Das Ventilspiel ist richtig eingestelflt, wenn sich das
Lehrenband mit leichtem Widerstand hindurchzie-
hen 146t.

Ventileinstellschlissel 32158900 1100
Lehrenbandhalter 617 589 00 04 00
Lehrenband 0,25 mm 117589012300
0,35mm 617589032300

RO5-6114

4 st eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschllssel auf Einstellschraube aufset-
zen, Kontermutter l6sen und Ventilspiel berichti-
gen. Kontermutter wieder festziehen. Dabei Ein-
stellschraube festhalten.

5 Zylinderkopfhauben mit Dichtungen aufsetzen
und Befestigungsschrauben mit 25 Nm anziehen.

6 Drehvorrichtung vom Steuergehause abbauen.

RO1=6120
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Ventilspiel einstellen (Methode 2) 05.1

Daten
401 EinlaB 0,25
Motor 402 Ventilspiel
403 AuslaB 0,35
; e Einzustellende Einzustellende
LB <pinder i EinlaBventile AuslaBventile
Uberschneiden oT 2,4,5 3,5,6
401
Zind oT 1,3,6 1,2,4
Uberschneiden oT 2,5,6,7 3,4,6,8
402
Zind oT 1,3,4,8 1,2,5,7
Uberschneiden oT 2,3,5,6,7,10 2,3,4,7,8
403
Zind oT 1,4,8,9 1,5,6,9,10

Anziehdrehmomente in Nm

Kontermutter an Einstellschraube

50

Zylinderkopfhaube

25

Sonderwerkzeuge

VentileinstellschiUssel

580 0162

321589001100
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05.1 Ventilspiel einstellen (Methode 2)

Drehmomentschlissel 0 —60 Nm 000 589 27 21 00

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

Lehrenband 0,25 mm 117589012300
B

Lehrenband 0,35 mm 617 589 03 23 00

Lehrenbandhalter = 617 589 00 40 00

Hinweis: Ventilspiel bei kaltem bzw. durchgewdrm-
tem Motor (frihestens 20 Minuten nach Abstellen
des Motors) einstellen.

1 Zylinderkopfhauben abschrauben und abneh-
men. Dichtung auf Beschadigung iberprifen evtl.
erneuern.

2 Drehvorrichtung mit Schrauben 8 x 20 DIN 933
an das Steuergehduse anbauen und den Motor in
Drehrichtung so weit drehen, bis die OT-Markie-
rung mit der Kante im Schauloch Gbereinstimmt.

3 Uberprifen ob sich der 1. Zylinder im Zind-OT
oder im Uberschneidungs-OT befindet (im Z{ind-OT
sind beide Ventile geschlossen, die Kipphebel vollig
entlastet und die StéBelstangen missen sich leicht
drehen lassen).

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

Im Zind-OT kdnnen folgende Ventile eingestelit
werden:

Motor EinlaBventil AuslaBventil
R0-6031
401 1,3,6 1,2,4
402 1,3,4,8 1,2.5;7
403 1,4,8,9 1,2,5,6,9,10

r Ty

Im Uberschneidungs-OT kdnnen folgende Ventile
eingestellt werden:

Motor EiniaBventil AuslaBventil
401 2,45 3,5,6

402 2,5,6,7 3,4,6,8
403 2,3,5,6,7,10 3,4,7,8

4 Lehrenband mit Lehrenbandhalter zwischen
EinlaB- bzw. AuslaBventil und Kipphebel schieben.

Das Ventilspiel ist richtig eingestellt, wenn sich das
Lehrenband mit leichtem Widerstand hindurchzie-
hen [4Rt.
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Ventilspiel einstellen (Methode 2) 05.1
5 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig, - -
Ventileinsstellschlissel auf Einstelischraube auf- &
setzen, Kontermutter I6sen und Ventilspiel berichti-
gen. Kontermutter wieder festziehen. Dabei Ein-
stellschraube festhalten.

Ventileinstellschlissel 321589001100
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Lehrenband 0,25 mm 117 589 01 23 00
Lehrenband 0,35 mm 617 589 03 23 00

RO5-6114

6 Zylinderkopfhauben mit Dichtungen aufsetzen
und Befestigungsschrauben mit 25 Nm anziehen.

7 Drehvorrichtung vom Steuergehause abbauen.

RO1=6120
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Kipphebel erneuern 05.1

Kipphebel ausgebaut

Daten
. : 25,021
Innen-@ der eingebauten Kipphebelbuchse 25.005
. 24,980
@ der Welle vom Kipphebellagerbock 24967

Ausbauen

1 Kipphebelbock in Schraubstock einspannen
(weiche Schuizbacken verwenden).

2 Kontermutter fliir Ventileinstellschraube ldsen
und Ventileinstellschraube herausdrehen.

e > 2y,
Lo AR

3 Sicherungsring fir Kipphebel ausbauen.

4 Scheibe und Kipphebel abnehmen.

5 Alle Teile grindlich reinigen und auf Verschleif3
prufen.
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05.1 Kipphebel erneuern

Einbauen

Hinweis: Die Kipphebelbdcke werden ab Werk mit
eingesetzten Kugeln und die Kipphebel mit Buch-
sen einbaufertig geliefert.

1 Kipphebel und Scheibe auf Kipphebelbock mon-
tieren.

2 Sicherungsring fir Kipphebel einsetzen.

3 Ventileinstellschraube mit Kontermutter in den
Kipphebel einschrauben.
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Ventilfedern erneuern 05.1

Ventilfedern

Motortyp Innen-@ | Draht-@ unge- Vorgespannt Endgespannt
spannte Lange Bela- Lange Bela-
Lange mm stung mm stung
N N
Ventil- 32+0,3 47+0,03 | 64 46,8 350+28 | 32,8 730 £ 40
feder
401 auBen 32+0,3 4,8+0,05 | 59 46,8 330+18 | 33 J_“ 8; 730 + 50
402 .
403 Ventil- 228+0,2 | 3+£0,025 | 65,5 46,3 143+17 | 32,3 282+ 25
feder
innen 22,8+0,2 | 3,0£0,05 | 65,5 46,3 143+12 | 32,3 282 £ 25

Werkstatteinrichtung

Ventilknecht

Federprifwaage

Ausbauen

1 Zylinderkopf auf die Auflage des Ventilknechtes
setzen und mit Spannpratzen befestigen.

2 Drickgabel nach dem Durchmesser des Ventil-
federtellers einstellen.
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05.1 Ventilfedern erneuern

3 Druckstange in Hebelauge einfiihren und Ventil-
teller niederdricken. Kegelhélften vom Ventilschaft
abnehmen.

4 Druckstange entlasten. Ventilteller und Ventilfe-
dern abnehmen.

-

Einbauen

1 Ventilfeder reinigen und auf einer Federwaage
auf die vorgeschriebenen Werte Uberpriifen.

2 Innere und &auBere Ventilfeder einsetzen und
Ventilfederteller aufsetzen.

3 Driickgabel nach dem Durchmesser des Ventil-
federtellers einstellen.

4 Druckstange in Hebelauge einfithren und Ventil-
federteller niederdriicken. Kegelhélften in die Nut
des Ventilschaftes einsetzen. Ventilfederheber
langsam loslassen. Darauf achten, daB die Ventilfe-
dern richtig im Ventilteller, die Ventilkegelhéalften
richtig in die Nut des Ventils und im Ventilteller
montiert sind.

5 Ventilfederheber abnehmen.

250/2
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Ventilschaftabdichtungen montieren 05.1

Ventile ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Montagehiilse T 403589006100

Ventilschattabdichtung montieren

1 Ventilschéfte eindlen und in Ventilfiihrungen
einflhren.

2 Zylinderkopf auf den Ventilknecht festspannen.

3 Montagehiilse fiir Ventilabdichtung auf ein Ven-
til aufsetzen.

Montagehiilse 403 589 00 61 00
4 Ventilschaftabdichtung auf die Ventilfihrung
aufdriicken.

5 Montagehtilse abnehmen, und auch das zweite
Ventil mit einer Schaftabdichtung versehen.

Ul

<HA05-6039
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Ventile aus- und einbauen 05.1

Sonderwerkzeuge

Montagehlilse

b 403 589 00 61 00

Werkstatteinrichtung

Ventilknecht

Ausbauen

1 Zylinderkopf auf die Auflage des Ventilknechtes
setzen und mit Spannpratzen befestigen.

2 Driuckgabel dem Durchmesser des Ventilfeder-
tellers geman einstellen.

3 Druckstange im Hebelauge einfihren und Ven-
tilteller niederdricken. Kegelhdlften vom Ventil-

schaft abnehmen.

4 Druckstange entlasten. Ventilteller und Ventilfe-
dern abnehmen.

5 Ventilschaftabdichtungen von den Ventilfiih-
rungen abziehen.

6 Zylinderkopf vom Ventilknecht abnehmen und
Ventile ausbauen.

7 Unterlegscheiben fir Ventilfedern entfernen.
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05.1 Ventile aus- und einbauen

Einbauen

1 Ventilschéafte eindlen und in Ventilfihrungen
einfihren.

2 Zylinderkopf auf den Ventilknecht festspannen.
3 Unterlegscheiben fur Ventilfedern montieren.
4 Ventilschaftabdichtungen montieren.

5 Ventilfedern und Ventilfederteller montieren.

Montagehilse 403 5890061 00

6 Driickgabel nach dem Durchmesser des Ventil-
federtellers einstellen.

7 Druckstange in Hebelauge einfiihren und Ventil-
federteller niederdricken. Kegelhdliten in die Nut
des Ventilschaftes einsetzen. Ventiltederheber
langsam loslassen. Darauf achten, daB die Ventilfe-
dern richtig im Ventilteller, die Ventilkegelhélften
richtig in der Nut des Ventils und im Ventilteller
montiert sind.

8 Ventilfederheber abnehmen.
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Ventilsitze bearbeiten 05.1

Ventilfihrungen eingebaut

<3| = &

| 29 N

0/ S: =
' G y q

Daten

Z01-6029

EinlaBventilsitzring

AuslaBventilsitzring

Durchmesser,,a" 210 2200

i 56,99 48,99
" 4,05 3,55

KontrolimaB3,,b —3'90 ——3‘40

Ventilsitzwinkel ,,c* 30° 45°

Abstand zwischen Trennflache

Zylinderkopf und Stirnseite Ventilteller 0.7+0,4 07004

Bearbeitungsgrenze,,b* 4,25 3,75

Zul. Abweichung des Rundlaufes
des Ventilsitzes zur Ventilfihrung

gemessenam@ 57 mm
0,01

gemessenam @49 mm
0,01

Sonderwerkzeuge

Ventilsitzdrehwerkzeug

000 589 16 69 00

Werkstatt-Einrichtung

Ventilsitzprifgerat

Bestell-Nr.
217.93.601

Lieferant

Ludwig Hunger
Postfach 700 960

D 8000 Miinchen70

mET Motoren Band 1 - Nachtrag 1 —Marz 82
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05.1 Ventilsitze bearbeiten

Ventilsitze bearbeiten

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.
1 Zylinderkopf auf Ventilknecht aufspannen.
2 Ventilsitzdurchmesser messen.

Hinweis: Bei schwach eingeschlagenen Ventilsit-
zen kann eine Nacharbeit ohne Erneuerung der
Ventilsitzringe erfolgen, sofern die Bearbeitungs-
grenze (siehe Tabelle MaB ,,a") nicht liberschritten
wird.

3 Pilot (11,9 mm @) in die Ventilfiihrung einfihren,
bis Anschlag der Schlitzstange auf der Ventilfih-
rung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schraubenzie-
her nach unten dricken. Pilot festziehen.

4 Drehstahl am Support festschrauben.

Hinweis: Darauf achten, daB der Drehstahl am
Support mit richtiger Gradeinstellung angebracht
wird. Freien Support durch Ldsen der Kupplungs-
mutter auBer Betrieb setzen. Kurbelgriff auf den mit
30° bzw. bei 45° Ventilsitzringen auf den mit 45°
markierten Arm montieren.

5 Kupplungsmutter (2) |6sen, das Drehwerkzeug .

Gber den Piloten schieben und durch Drehen an der
Schraube (1) die Schnellverstellung so bewegen,
daB der Drehstahl auf der Mitte des Ventilsitzes auf-
liegt.

1 Schnellversteliung
2 Kupplungsmutter fir Support

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

Pilotauflage

Feststellschraube der Pilotauflage
Randelscheibe fir Spanzusteliung
Feststellschraube

S W =
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7 Linettenstange mit Handkurbel in richtige Lage
bringen. Pendelfiihrung waagerecht etwa in der
Mitte der Fihrung mit der Liinettenzange festklem-
men.

Das Drehwerkzeug muB sich nun ebenso leicht dre-
hen wie vorher.

8 Drehstahl durch Drehen der Schnellverstellung
neben die innere Sitzkante bringen, dann die Kupp-
lungsmutter festziehen. Noch keine Spanzustellung
geben.

9 Vorschubbetéatigung festhalten und die Kurbel
drehen. Hierbei zeigt sicht meist eine unregelmasi-
ge Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen Kupp-
lungsmutter der Schnellverstellung 16sen und den
Stahl wieder nach innen bringen.

10 Feststellschraube (1) l6sen und die Randel-
scheibe (2) etwa 12 bis 2 Teilstriche (1 Teilstrich =
0,1 mm) nach links drehen. Feststellschraube (1)
und Kupplungsmutter wieder anziehen, von neuem
durchdrehen.

11 Vorschubbetatigung festhalten und Kurbel

drehen. bis die Spitze des Drehstahles nach auBen
gekommen ist.

1 Feststellschraube
2 Randelscheibe fir Spanzustellung

vh_L,ma- Motoren Band 1 - Nachtrag 1—Marz 82
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05.1 Ventilsitze bearbeiten

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

13 Rundlaufabweichung des Ventilsitzes zur Ven-
tilfihrung Uberprifen.
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Ventile schleifen 05.1
[
E— ? e
i
SN Z
Daten 205-6020
Motor Venlilsitz- Ventilteller- Schaft- Lénge des Durchmesser Hohe D™ Ventil- HérMeam
winkel Durchmesser Durchmesser Ventiles wB™ imNeu- Bearbei- sitzbreite Venlilschafi~
o C LA zusland tungsgrenze , .E" ende
" 58,8 11,950 142,7 56,99 3.2 3,3 54
0 b 1 u 3 ' ooty s el
4 ralessl 59,0 11,932 1423 57,01 3,0 2.7 4,3 HRC 55
402
403 o 50,9 11,940 142,7 48,99 2,7 3,5 54
AuslaB4s 51,1 11,922 1423 49,01 2,5 Cl 45 HRG
Zul. Schlag zwischen Ventilsitz und Schaft 0,03
Zul. Schlag zwischen Ventilteller und Schaft 0,20
Zul. Unrundheit des Ventilsitzes 0,01

Ventile schleifen

1 Ausgebaute Ventile reinigen, anhaftende Olkoh-
le entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit uberprifen.
Die Ventilschaftenden dlrfen keine Oberflachen-
schéaden haben. Die Ventilkeilnuten dirfen nicht
ausgeschlagen und die Chromschicht an den Ven-
tilschaften muB geschiossen sein.

Verbrannte Ventile sind in jedem Falle zu erneuern.

3 Ventile auf Rundlauf und MaBhaltigkeit priifen.
Das Richten eines Ventiles ist nicht zulassig.

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

5 Es ist zweckméfBig, das Ventil moglichst kurz

hinter dem Ventilteller einzuspannen, um stérende
Schwingungen zu vermeiden.

memeed  Motoren Band 1-Nachtrag 1 —Marz 82
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Ventilfuhrungen aus- und einbauen 05.1

{
S, —T— \
o } \‘?%i »
N
N
o A B R j
VERNI i
N : N
N N N —
) E | N | B
= A =
1 Zﬂl“d;l
Daten
Rep.- VentilfUhrung @ Langeder Bohrungim Uber- Spiel des
Stufen VentilfUhrung Zylinderkopf deckung Ventilschaftes
Mas,,C* MaB,A" im inder
auBlen innen Zylinder- Ventilfihrung
MaB, A" | MaB,B* kopf
EinlaB EiniaB EinlaB AuBlaB EinlaB AuslaB Einla EinlaB AuslaB
AuslaB AuslaB AuslaB
N | 18,046 18,018 0,046
orma 18,028 18,000 0,010
Normall 18,256 12,027 67 18,221 0,050
2 12,0 18,200
18,235 ,000 2 0,056 0,095
fepot | | 18.456 18,421 0,014
ep.-st 18,435 18,400
Uberstand der Ventilfihrung von Federauflage-Oberkante 17.5-0.4
Ventilfihrung MaB,,D" ’ !
Zul. Mittenversatz des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,03
Zul. Abweichung des Rundlaufes des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,01

gemessen bei

EinlaBam @57
AuslaBam g 49

(A
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05.1 Ventilfuhrungen aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge

£

an
Aus- und Eintreibdorn I 403 589 00 1500
Reibahle [ —] 000589125300

$60 ow7

Verstellbare Reibahle 000589 17 53 00

560 0406

Aus- und Einbauen

1 Zylinderkopf einspannen.

2 VentilfiUhrungen von der Verbrennungsseite her
mit Sonderwerkzeug ohne Distanz-Hilse aus dem
Zylinderkopf heraustreiben.

3 Bohrung im Zylinderkopf mit verstellbarer Reib-
ahle 000 589 17 53 00 auf die nachstgroBere Repara-
turstufe aufreiben.

4 Neue Ventilfiihrung mit graphitiertem Ol bestrei-
chen und mit Sonderwerkzeug und der dazugehori-
gen Distanz-Hllse eintreiben.

Aus und Eintreibdorn 403 589 00 15 00

5 Innendurchmesser der VentilfUhrung mit Reib-
ahle 000 589 12 53 00 ausreiben.
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Ventilsitzringe erneuern 05.1

a Q ——{ O speom
e Q] ————————
I
T
(- 1]
| k
Daten
EinlaBventilsitzring AuslaBventilsitzring
Normal Normall | Rep.-St.| Normal Normall | Rep.-St.1
Grundbohrung,,a"im 60,030 60,230 60,430 53.030 53,230 53,430
Zylinderkopf 60,000 60,200 60,400 53,000 53,200 53,400
AuBen- @& 60,11 60,31 60,51 53,11 53,31 53,51
des Ventilsitzringes,,a1" 60,10 60,30 60,50 53,10 53,30 58,50
.Uberd.eokung des Ventilsitzringes 0.07-0.11 0,07-0,11
im Zylinderkopf
Tiefe,,b' derBohrungim 12,6 12,8 13,0 12,6 12,8 13,0
Zylinderkopf 12,5 12,7 12,9 12,5 12,7 12,9
Hohe ,e" 8.9 ] 9.3 a7 9.9 10,1
des Ventilsitzringes 8,8 9,0 9,2 9,6 9,8 10,0
Abstand zwischen Trennflache Zylin- 3.8 3.0
derkopfund Stirnseite Ventilsitzring 3,6 2.8
Anfasung,c" 45° 45°
. . 1.8
Tiefe,,d"” der Anfasung - 16
Zul. Abweichung des Rundlaufes gemessenam @57 mm gemessenam @49 mm
des Ventilsitzes zur Ventilfiihrung 0,01 0,01

erER Motoren Band 1 - Nachirag 1 - Marz 82
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05.1 Ventilsitzringe erneuern

Sonderwerkzeuge

EinpreBhdlse fir Ein- und AuslaBventilsitzring, 2-teilig

403589011500

EinpreBdorn fir Aus- und EinlaBventilsitzring

403 589 00 15 01

MeBu hr

$60 0048

001589532100

Innenausziehr fiir AuslaB 000 589 29 33 00
=

Innenauszieher fiir Einlal 6208 000589303300

Gegenstlitze ; % 000 589 34 33 00

Gegenstitze 000 589 35 33 00

550 0073

Werkstatt-Einrichtung

InnenmeBgerat

Unterkiihlkasten

Ringsitz-Drehwerkzeug

Ausbauen

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.
2 Pilot (11,9 mm &) in die VentilfGhrungen einfiih-
ren, bis Anschlag der Schlitzstange auf der Ventil-
fihrung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schrauben-

zieher nach unten driicken. Mit dem oben und unten
in den Piloten eingefiihrten Dorn festziehen.

3 Drehstahl fir Ringnute in Support einspannen.

380/2
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4 Kontermutter (2) Idsen. Drehwerkzeug lber den
mit Ol benetzten Piloten einfilhren, Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, bis Drehstahl am Pilot
anliegt, dann Drehwerkzeug nach unten schieben,
bis Drehstahl in Mitte des Ventilsitzringes ist.

5 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten.
Feststellschraube (1) der Pilotauflage l|6sen, Pilot-
auflage (2) nach unten driicken, bis diese auf dem
Pilot aufliegt. Feststellschraube (1) wieder anzie-
hen.

6 Lunettenstange mit Handkurbel in geeigneter
Lage zum Werkstlck bringen. Pendelfihrung waa-
gerecht etwa in der Mitte der Fihrung mitder Linet-
tenzange festklemmen. Das Drehwerkzeug muf
sich nun ebenso leicht drehen wie varher.

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

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

i
RS

Motoren Band 1 - Nachlrag 1 - Marz 82

Ventilsitzringe erneuern 05.1

R 05-6011

380/3



05.1 Ventilsitzringe erneuern

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

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

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

10 Drehwerkzeug abbauen.

11 Innenauszieher flir EinlaB bzw. AuslaB, in der
Ringnute ansetzen, Mutter anziehen und mit Ge-
genstutze Ventilsitzring herausziehen.

Hinweis: Unter die Auflagestiitzen der Gegenstiitze
sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen
der Zylinderkopfflache zu vermeiden.

Innenauszieher 000 589 30 33 00
Innenauszieher 000 589 29 3300
Gegenstitze 000589353300
Gegenstitze 000 589 34 33 00

12 InnenmefBgerat mit Mikrometer einstellen.

380/4
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13 Mit InnenmeBgerat die Bohrungen fir die Ven-
tilsitzringe im Zylinderkopf ausmessen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwer-

ten ab, missen die Bohrungen auf die ndchste Stufe
aufgebohrt werden.

Grundbohrung nacharbeiten

1 Drehstahl in Support einspannen.

2 Pilot{11,9 mm @)in die Ventilflihrung einfihren,
bis Anschlag der Schiitzstange auf der Ventilfiih-
rung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schraubenzie-
her nach unten dricken. Mit dem oben und unten in
den Pilot eingeflihrten Dorn festziehen.

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

Achtung! Werkzeug vorsichtig aufsetzen, damit die
Hartmetallschneide des Drehstahls nicht bescha-
digt wird.

4 Feststellschraube (1) l6sen, Pilotauflage (2)
nach unten driicken, bis zur Auflage auf dem Pilo-
ten, Feststellschraube wieder anziehen.

TameA  Moloren Band 1-Nachtrag 1 ~Madrz 82
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05.1 Ventilsitzringe erneuern

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

6 PendelfiUhrung waagerecht mit der Linetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stellring
und Pendelfihrung die Arbeitstiefe (Tabelle Maf
,b'") eingestellt werden.

7 Berechnung der EinstellmaBes ,,2": Einstelimal
,,2" ist Grundbohrung ,,a" (Tabelle Spalte ,,a") und
Pilotdurchmesser,,1" geteilt durch 2.

a+1

w2 =T

8 Kupplungsmutter losen, Mikrometer auf MaR
.2 einstelten, Drehwerkzeug leicht anheben, Mi-
krometer an Pilot ansetzen, mit Schnellverstellung
(1) Drehstahl auf das MaB ,,2" genau einstellen.
Kupplungsmutter (2) festziehen.

Hinweis: Es ist zweckmaBig, die Einstellung des
Drehstahles flir den ersten Span 0,1 mm im @& klei-
ner vorzunehmen.

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

380/6
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10 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
ges Festhalten der oberen Randelscheibe fur Verti-
kalvorschub, Bohrung fur Ventilsitzring ausdrehen,
bis Stellring (1) am Linettenlager (2) zum Anliegen
kommt.

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

11  Kupplungsmutter 16sen, mit Schnellverstell-
schraube Drehstahl zuriicksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

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

13 Drehwerkzeug abbauen, Bohrung ausmessen.
Uberdeckung von 0,07 — 0,11 mm zwischen Ventil-
sitzring und Bohrung muB gewahrleistet sein.

Einbauen

1 Ventilsitzringe in Unterkiihlkasten einlegen und
fitissigen Sauerstoff einfllen. Ventilsitzringe ca. 20
— 30 Minuten unterkihlen.

Hinweis: Flussiger Sauerstoif kann von jeder Sauer-
stoffherstellerfirma bezogen werden.

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

a8 Motoren Band 1- Nachirag 1-M#rz 82
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05.1 Ventilsitzringe erneuern

3 Ventilsitzring mit Zange aus dem Unterkiihlka-
sten herausnehmen und auf die Bohrung des er-
warmten Zylinderkopfes auflegen.

R05-6034

4 \Ventilsitzring mit Sonderwerkzeug einschlagen.

EinpreBhilse 403589011500
Dorn 40358900 1500
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Steuerzeiten uber Ventilhub prifen 05.1

Daten

EinlaB 0,25
Ventilspiel

Auslal 0,35
Ventilhub EV OT EinlaB 0,45-0,60
bei spielfreier Ventileinstellung

AV OT AuslaB 0,45-0,60

Steuerzeiten EinlaB 6ffnetvorOT 18,4°
beivorgeschriebenen Ventilspiel

EinlaB schlieBt nach Ut 52,4°

AuslaB 6ffnet vor Ut 46,8°

AuslaB3 schlieBt nach OT 12,8°

Sonderwerkzeuge

Motordrehvorrichtung 407 589 00 63 00

MeBuhr 001589532100

MeBuhrhalter 363589022100

560 B0&0

Steuerzeiten priifen

1 Ventilhauben des ersten und des gleichlaufen-
den Zylinders abbauen.

2 Drehvorrichtung montieren.

3 Motor im 1. Zylinder auf die OT-Markierung im
Zind-OT stellen.

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

P RO1=6119
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05.1 Steuerzeiten Uber Ventilhub prifen

4 Ventilspiel des 1. Zylinders aufheben.

5 Motor in Drehrichtung eine Umdrehung weiter-
drehen, bis exakte OT-Stellung an der Schwung-
scheibe erreicht wird.

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

6 MeBuhrhalter auf den Zylinderkopf aufsetzen.
7 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventilteller
des EinlaBventils aufsetzen und Skala auf,,0" stel-

len.

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

9 MeBwert OT EinlaB ablesen.

MeBuhr 001589532100
MeBuhrhalter 363 58902 2100

10 MeBuhr mit MeBuhrhalter abnehmen.

11  Motor wieder auf Uberschneidungs-OT des 1.
Zylinders stellen.

12 MeBuhrhalter aufsetzen.

MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventilteller des
AuslaBventils aufsetzen und Skala auf,,0" stellen.
13 Motor in Drehrichtung weiterdrehen und MeS3-
uhr beobachten, bis der Zeiger der MeBuhr stehen-
bleibt.

14 MeBwert OT-AuslaB ablesen.

MeBuhr 001589 532100
MeBuhrhalter 363589022100

15 MeBuhrhalter und MeBuhr abbauen.
16 Ventilspiel des 1. Zylinders einstellen.

17 Ventilhauben montieren und Drehvorrichtung .
abbauen. . RO5-6114
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Nockenwelle aus- und einbauen 05.1

Vorarbeiten

Motor ausbauen.

Kipphebelbdcke abbauen.

StéBelstangen abnehmen.

Motor umdrehen (Zylinderkdpfe nach unten).
Olwanne abbauen.

Steuergehause abbauen.

Ausbauen

1 Drehzahlmesserantrieb (falls vorhanden) vom
Zylinderkurbelgehduse vorn abbauen.

2 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen, bis
die Markierung Nockenwelie zur Kurbelwelle Gber-

einstimmt.

3 Nockenwelle vorsichtig, damit die Lager nicht
beschadigt werden, ausbauen.

Einbauen

1 Nockenwelle vorsichtig, damit die Lager nicht
beschadigt werden, in das Zylinderkurbelgehduse
einbauen.

Hinweis: Darauf achten, da3 der mit der Nr. 1 ge-
zeichnete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen
die ebenfalls mit Nr. 1 — 1 gezeichneten Zahne des
Nockenwellenrades zu stehen kommt.

2 Drehzahlmesserantrieb anbauen.

m=™"%  Moloren Band 1— Nachlrag 1 -Marz 82
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Ventilhub prifen 05.1

Ventilhub
Ventilhub bei vorgeschriebenem EinlaB 13,76
Ventilspiel

AuslaB 13,66
Sonderwerkzeuge

Motordrehvorrichtung 407 589 00 63 00

MeBuhr 001589 532100

MeBuhrhalter 363589022100

Ventilhub priifen

1 Ventilhauben abbauen.
2 Motordrehvorrichtung montieren.
3 Ventile einstellen.

4 Den zu Uberpriifenden Zylinder auf Zind-OT
stellen.

"R01-6118
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05.1 Ventilhub prufen

5 MeBuhrhalter aufsetzen. MeBuhr unter Vorspan-
-nung auf den Ventilteller des EinlaBventils aufset-
zen und Skala auf,,0" stellen.

Hinweis: MeBuhr nur max. 5 mm unter Vorspan-
nung aufsetzen, damit der MeBweg flr den Ventil-
hub reicht.

6 MotorinDrehrichtung durchdrehen und MeBuhr
beobachten, bis der Zeiger stehenbleibt.

7 MeBwert, Ventilhub EinlaBventil* ablesen.

MeBuhr 001589532100
MeBuhrhalter 363589 02 2100

8 Denzuiberpriifenden Zylinder wieder auf Ziind-
OT stellen.

9 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventilteller
des AuslaBventils aufsetzen und Skala auf ,,0" stel-

len.

10 Motor in Drehrichtung durchdrehen und MeB-
uhr beobachten, bis der Zeiger stehenbleibt.

11 MeBwert,,Ventilhub AuslaBventil*' ablesen.

MeBuhr 001589532100
MeBuhrhalter 363589022100

12 MeBuhr mit MeBuhrhalter abbauen. Drehvor-
richtung abbauen und Ventilhauben montieren.

5986/2
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Nockenwellenlager erneuern 05.1

Daten
69,940
Nockenwellen-@ 69.910
70,090
Bundlager (PaBlager) 70.070
Lager-Innen-@
ubrige Lager Z0i660
UBIIgE=a 70,000
Bundlager 0,13-0,18
Pleuellagerspiel radial
Ubrige Lager 0,06-0,156
Pleuellager axial 0,2-0,9
Sonderwerkzeuge
Aus- und Einziehwerkzeug fur 403 58902 3300

Nockenwellenlagerbuchsen

= _H___G 5 3 Z05-6034/1
1 Drehkreuz 7 Zentrierrohr
2 Halbschale 8 Spindelrohr
3 Nut 9 Lagerfassung
4 Arretierstift 10 Arretierstiicke
5 Lagerflansch 11 Fixierring
6 Schraube 12 Bundlager

Asmemay
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05.1 Nockenwellenlager erneuern
Vorarbeiten

Nockenwelle ausbauen

Kurbelwelle ausbauen

Ausbauen

1 Lagerflansch (5) und Zentrierrohr (7) mit 2
Schrauben M 10 x 25 (6) am Zylinderkurbelgehause
anschrauben.

2 Spindelrohr (8) in das Zylinderkurbelgehause
einflhren und 2 Lagerfassungen (9) hinter der je-
weiligen Lagerstelle einfadeln.

Hinweis: Lagerfassungen (9) fir Bundlager ent-
gegengesetzt einsetzen.

3 Spindelrohr drehen, bis der Arretierstift (4) im
Lagergehause in der Nut (3) des Spindelrohres ein-
rastet.

4 Drehkreuz (1) auf das Gewinde des Spindelroh-
res aufsetzen.

5 \Lagerfassung (9) in Lager einsetzen, Arretier-
stiicke (10) in die Nuten hinter den Lagerfassungen
(9) aufsetzen und Lager durch Drehen des Dreh-
kreuzes herausziehen.

Hinweis: Zum Umsetzen der Lagerfassungen {9)
kann das Spindelrohr (8) mit aufgebautem Dreh-
kreuz aus dem Zylinderkurbelgehause herausgezo-
gen werden.

RO5-6213
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6 Das Bundlager (12) wird nach hinten herausge-
drickt. Dazu ist das Drehkreuz (1) mit dem Lager-
flansch (5) durch die Halbschale (2) zu verbinden.

7 Drehkreuz (1) abschrauben und Spindelrohr (8)
mit Lagerfassungen (9) und Lagern herausnehmen,
Lagerflansch abschrauben.

8 Lagerstellen im Zylinderkurbelgehause grind-
lich reinigen.

Einbauen

1 Lagerflansch (5) und Zentrierrohr (7) mit 2
Schrauben M 10 x 25 (6) am Zylinderkurbelgehause
anschrauben.

2 Nockenwellenlagerbuchsen auf die Lagerfas-
sungen (9) aufsetzen und arretieren.

3 Spindelrohr (8) in das Kurbelgehause einfiihren
und Lagerfassungen (9) mit Lager an der jeweiligen
Lagerstelle einfadeln. Spindelrohr (8) drehen, bis
der Arretierstift (4) im Lagergehause in der Nut (3)
des Spindelrohres einrastet.

Hinweis: Durch die Arretierung der Lagerfassung
zum Spindelrohr wird gleichzeitig die Olbohrung
der Lager zum Zylinderkurbelgehduse fixiert.

4 Arretierstick (10) in das Spindelrohr (8) einset-
zen, Drehkreuz (1) montieren und Lager soweit ein-
ziehen, bis sich die Olbohrung des Lagers mit der
Olbohrung im Zylinderkurbelgeh&use deckt.

Hinweis: Die Lagerschalen sind auB3en vor dem Ein-
bau mit Motorendl einzudlen.

5 Beim Einziehen der inneren Lagerschalen ist in
der Lagerstelle des Bundlagers der Fixierring (1)
einzusetzen.

Hinweis: Wegen des hohen Kraftaufwandes em-
pfiehlt es sich, nur max. 2 Lager pro Arbeitsgang
einzuziehen. Zum Umsetzen der Lagerfassungen (9)
kann das Spindeirohr (8) mit aufgebautem Dreh-
kreuz aus dem Zylinderkurbelgehause herausgezo-
gen werden.
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05.1 Nockenwellenlager erneuern

6 Beim Arretieren des Bundlagers auf der Lager-
fassung (12) ist darauf zu achten, daB die untere
Bohrung der Lagerschale gegentber der Mittellinie
nach rechts zeigt.

7 Lagereinziehwerkzeug abbauen und Lager aus-
messen.

8 Durchgang der Olkanale kontrollieren.
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Axialspiel der Nockenwelle priifen 05.1

Daten

Zulassiges axiales Laufspiel der Nockenwelle

0,2-0,9

Sonderwerkzeuge

MeBuhrhalter 363589022100
MeBuhr 001589532100
Vorarbeiten

Deckel von Steuergehduse und Zylinderkurbelge-
hduse abbauen.

Einspritzpumpe ausbauen.

Axialpiel priifen

1 Nockenwelle am Nockenwellenrad gegen das
Steuergehause andriicken.

2 MeBuhrhalter mit MeBuhr an das Zylinderkurbel-
gehause anbauen. MeBuhr mit Vorspannung an das
Nockenwellenrad ansetzen und Skala auf ,,0* stel-
len.

3 Nockenwelle am Nockenwellenrad gegen die
MeBuhr driicken und axiales Laufspiel der Nocken-
welle auf der MeBuhr ablesen.

MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
MeBuhr 001589 53 21 00
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Explosiv-Bilder 0

7.1

Einspritzpumpe

6 Einspritzpumpe
38 Dichtring

40 Antriebsrad

48 Schraube

55 Scheibe

63 Schraube

73 Kugelscheibe

Einspritzleitungen

110 Leitung
123 Leitung
129 Leitung
135 Leitung
142 Leitung
149 Leitung
154 Leitung

207-6038

160 Leitung
166 Klemmstiick
171 Klemmstuck
176 Klemmstiick
180 Kiemmstiick
185 Schelle

[===4  Motoren Band 1 - Nachtrag 1 - Marz 82

188 Schelle

191 Beilage

197 Beilage

203 Schraube
208 Abschirmung
218 Schlauch

Z07-6037
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Kraftstoffanlage entliiften 07.1

Entliiften

1 Entliftungsschraube am Kraftstoff-Vorfilter 1 —
2 Gange herausdrehen. Handpumpe betétigen, bis
der Kraftstoff blasenfrei an der Entliftungsschrau-
be austritt. EntlGftungsschraube festziehen.

2 Feinfilter wie unter Punkt 1 beschrieben entlif-
ten.

3 Entlaftungsschraube an der Einspritzpumpe 16-
sen. Handpumpe betéatigen, bis der Kraftstoff bla-
senfrei an der Entliiftungsschraube austritt. Entl{if-
tungsschraube festziehen.
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.1

Daten
Forderbeginn 401/402/4083 15°v. OT
Einspritzpumpe-Spritzfolge . 6-3-5-2-4-1

402 8—7-2-6-3-5-4-1

403 10-9-4-1-8-7~-6-3-5-2

. 0,338
Zahnflankenspiel 0.102
Anziehdrehmomente in Nm
Einspritzleitungen 25
Befestigungsschrauben der Pumpe 50
Steuergehdusedeckel 25
Antriebsrad 35
Sonderwerkzeuge
Ringschliissel mit Kerbverzahnung = : 000 589 50 03 00
g \\\_9

Spezialschlissel fiir Einspritzleitungen 000 589 68 03 00
Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

560 04

Einstell-Lebre fir Einspritzpumpe 4@ 403 589 04 63 00

e 60 0409

Montagebiigel 403 589 05 63 00

560 0ar0
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07.1 Einspritzpumpe aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge

L
Spezialschlissel / 000 589 07 03 00
@/ -

Ausbauen

1 Kraftstoff-Leitungen an der Einspritzpumpe ab-
schrauben.

RO7-6218

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschllssel am Dusenhalter und an der Einspritz-
pumpe abschrauben, dabei mit dem Ringschlissel
den RohranschluB der Einspritzpumpe festhalten.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitungen muB
unter allen Umstdnden vermieden werden.

- S ; | R
Spezialschlissel 000589 07 03 00 2 R A

Ringschlissel 000 589 50 03 00 s e il o7 3

3 Betatigungszug am Regulierhebel der Einspritz-
pumpe vom Kugelkopf abdricken.

4 Deckel fir Steuergehause abschrauben und ab-
nehmen.

~_=RO1-6135
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.1

5 Befestigungsschrauben der Einspritzpumpe
herausschrauben.

6 Einspritzpumpe herausnehmen.

7 Antriebsrad der Einspritzpumpe abschrauben.

8 Dichtring von der Einspritzpumpe abnehmen.

Einbauen

1 Dichtring Uber den Antriebsflansch der Ein-
spritzpumpe auflegen.
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07.1 Einspritzpumpe aus- und einbauen

2 Antriebsrad an der Einspritzpumpe anschrau-
ben.

Hinweis: Schrauben nur anlegen.

3 Mit Drehvorrichtung den Motor im Verdich-
tungshub autf Forderbeginn 15° v. OT stellen. Der
Motor darf dabei nicht zurickgedreht werden (die
Ventile des 1. Zylinders sind geschlossen und beide
Ventile des B. Zylinders beim 402 und 5. Zylinders
beim 401 sind leicht ge6ffnet).

4 Nockenwelle der Einpritzpumpe so verdrehen,
bis die Markierung auf dem Antriebsflansch mit der
Gegenmarkierung an der Einspritzpumpe tberein-
stimmt.

5 Neuen O-Ring in Oldruckkanal der Einspritz-
pumpe einlegen.

Hinweis: Antriebsrad der Einspritzpumpe in Mittel-
stellung der Langlécher bringen.

6 Einspritzpumpe in die Lagersteile auf dem Kur-
belgehduse einsetzen. Dabei missen die Markie-
rungen an der Einspritzpumpe Ubereinstimmen.
Das Antriebsrad muB3 ohne Spannung in die Verzah-
nung des Spritzverstellers eingreifen.

060/4
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Einspritzpumpe aus- und einbauen 07.1

-

Hinweis: Die richtige Einbaulage der Einspritzpum- N "
pe wird durch das Anlegen der Einstellehre erreicht. o 3

Einstellehre 403589 04 63 00

7 Befestigungsschrauben der Einspritzpumpe mit
Kugelscheiben einschrauben und Gber Kreuz mit 50
Nm festziehen.

8 Befestigungsschrauben des Antriebsrades mit
35 Nm festziehen.

9 Fo6rderbeginn nochmals Uberprifen.
10 Kraftstoffleitungen anschlieen.

11 Einspritzleitungen spannungsfrei ansetzen
und mit 25 Nm festziehen. Dabeil den RohranschluB
der Einspritzpumpe mit dem Ringschlissel festhal-
ten.

Spezialschlissel 000 589 68 03 00
Ringschlissel 000 589 50 03 00
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07.1 Einspritzpumpe aus- und einbauen
12 Betatigungszug am Regulierhebel einhdngen. '

13 Deckel fur Steuergehéuse auflegen, Montage-
bigel aufsetzen, Befestigungsschrauben eindre-
hen und mit 25 Nm festziehen.

14 Drehvorrichtung am Steuergehduse abbauen.

Hinweis: Vor Inbetriebnahme ist in das Reglerge-
hause 1,5 | Motorendl einzufillen.

Montagebligel 403589 04 63 00

060/6



Einspritzdiise mit Diisenhalter aus- und einbauen 07.1

Anziehdrehmomente in Nm

Druckschraube fir Disenhalter 70
Einspritzleitung an Pumpe und Diise 25
Sonderwerkzeuge
Ay
Spezialschlissel fir Einspritzleitungen e 000 589 07 03 00
P
Ringschlissel mit Kerbverzahnung . 000 589 50 03 00
4

Spezialschlissel fir Einspritzleitungen 000 589 68 03 00
Zapfenschlussel fiir Druckschraube = = 4

Disenhalter nachziehen SO 403 589 03 07 00
Zapfenschliissel fiir Druckschraube Diisenhalter i) 403 589 04 07 00

560 0735

Schlagwerkzeug %

355589 0163 00

Ausbauen

1 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Spe-
zialschliissel am Diisenhalter abschrauben.

Spezialsschliissel 000 589 07 03 00

o4 Moloren Band 1-Nachlrag 1-Mrz 82
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07.1 Einspritzduse mit DUsenhalter aus- und einbauen

2 Uberwurfmutter an der Einspritzpumpe mit Spe- 1
zialschlissel l6sen, dabei mit dem Ringschlissel
den RohranschluB festhalten. Einspritzleitung zur

Seite legen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitung muB
unter allen Umstdnden vermieden werden.

Spezialschliissel 000 589 07 03 00
Ringschlissel (000 589 5003 00

3 Kraftstoffschlauche fur Leck6l- bzw. VerschluB-
gummikappe von den Schlauchstutzen der Ein-
spritzdiise abziehen. Gummistopfen aus der Nut im
Zylinderkopf ausbauen.

4 Druckschraube des Dilsenhalters mit Zapfen-
schlissel herausschrauben.

Zapfenschi(issel 403 589 04 07 00 WLl il 076210
5 Diusenhalter mit Schlagwerkzeug aus dem Zylin-
derkopt herausschlagen.
6 Dichtring aus dem Zylinderkopf herausnehmen.
Hinweis: Die Einspritzdisen sind vor dem Wieder-
einbau auf dem Dusenprifgerdt zu prifen. Nicht

einwandfreie Dilisen sind instandzusetzen oder aus-
zutauschen.

Schlagwerkzeug 355589016300

Einbauen

1 Neuen Dichtring fiir Einspritzdisen in Zylinder-
kopf einlegen.

2 Diusenhalter mit Dlse in Zylinderkopf einflhren
dabei auf Arretierung am Duisenhalter und Nut im
Zylinderkopf achten. Diise nicht anstoBen!

RO7-6057
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Einspritzduse mit Dusenhalter aus- und einbauen 07.1

3 Druckschraube mit Zapfenschlissel einschrau- =
ben und mit 70 Nm festziehen.

Zapfenschliissel 403 589 04 07 00

4 Gummistopfenin die Nut im Zylinderkopf einset-
zen.

5 Kraftstoffschlauche fiur Leckol auf Schiauch-
stutzen der Einspritzdisen aufstecken.

6 Einspritzleitung am Dusenhalter ansetzen und
mit Spezialschlissel mit 25 Nm festziehen.

Spezialschlussel 000 589 68 03 00
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07.1 Einspritzdiise mit Diisenhalter aus- und embauen

7 Uberwurfmutter an der Einspritzpumpe mit Spe-
zialschlUssel mit 25 Nm festziehen, dabei den Rohr-
anschluB an der Einspritzpumpe mit dem Ring-
schl(ssel festhalten.

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

Hinweis: Zum Nachziehen der Druckschrauben fir
die Disenhalter Spezialschlissel verwenden.

Speziaischliissel 403589 03 07 00

302/4



Einpritzdise prifen 07.1

Daten
Motor 401

402

403
Einspritzdisen DLLA 1445820
Schnarrkenngruppe 2
Abspritzdruck Einstellwert 175+ 10 bar

Untersterzulassiger Wert 165 bar

von gelaufenen Disen

Hinweis: Der Druckunterschied der Disen innerhalb eines Motors darf nicht mehr als 10 bar betragen.

Sonderwerkzeuge

Dusen-Prifgerat 000 589 14 27 00

Einspritzdiise priifen

1 Verkokungsrickstdnde an der Diise sorgfaltig
entfernen.

2 Dise mit Disenhalter an Disenprlfgerat an-
schrauben.

3 Einspritzdiise auf Dichtheit priifen.

Zum Priifen darf nur sauberes Prifol oder filtriertes
Dieseldl verwendet werden. Beim Priifen einer Dise
auf keinen Fall mit der Hand in den Strahl einer
spritzenden Dise kommen. Der Strahl dringt tief in
das Fleisch ein und zerstort das Gewebe. Derin das
Blut dringende Kraftstoff kann eine Blutvergiftung
hervorrufen.

Disenpriifgerdt 000 589 14 27 00

Pumpenhebel langsam soweit nach unten driicken,
bis der Zeiger am Manometer 20 bar unterhalb des
eingestellten Offnungsdruckes steht. Die Duse ist
dicht, wenn am Disenmund innerhalb 10 Sekunden
kein Tropfen fallt. Bei einer Undichtheit Einspritz-
dise zerlegen und reinigen.

Ist durch sorgféltiges Reinigen der Sitzflachen am
Disenkdrper und an der Disennadel eine evtl. Un-
dichtheit nicht zu beseitigen, Diise erneuern.

oA Motoren Band 1-Nachtrag 1~ Marz 82 345/1



07.1 Einspritzdise prifen

4 Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdii-
se priifen

Handpumpenhebel vom Disenpriifgerdt bei zuge-
schaltetem Manometer langsam (1 Hub pro Sekun-
de) nach unten driicken und beim Offnen bzw. beim
Beginn des Abspritzens der Diise den Offnungs-
druck ablesen.

Hinweis: Bei eingestelitem Manometer den Druck
nur langsam steigern und vor allem nurlangsam ab-
lassen, da das Manometer sonst beschadigt werden
kann.

Dusenpriifgerat 000 589 14 27 00

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

Bei zu hohem Druck sind die Unterlegscheiben
durch schwachere, bei zu niedrigem durch starkere
zu ersetzen.

Schnarrverhalten/Strahlbild
(Schnarrkenngruppe 2)

a) Schnarrverhalten: Gut scharrend bei schneller
und langsamer Hebelgeschwindigkeit. Dazwischen
kdnnen kieinere, schnarrlose Bereiche auftreten.

b) Strahlbild: Bei niedriger Prifgeschwindigkeit
aufgeldste Strahlen mit grober Zerstdubung. Im
schnarrlosen Bereich unzerstaubter Schnurstrahl.
Mit steigender Hebelgeschwindigkeit werden die
Strahlen voll und fein zerstaubt.

Schnarrverhalten/Strahibild
(Schnarrkenngruppe 3)

a) Schnarrverhaiten: Schnarren nur bei langsamer
und schneller Hebelbetatigung. Dazwischen liegt
ein breiter schnarrioser Bereich.

b) Strahlbild: Bis zur hohen Prifgeschwindigkeit

unzerstdaubter Schnurstrahl. Dann werden die
Strahlen voll und fein zerstaubt.

345/2




Diusenhalter und Einspritzduse zerlegen, reinigen und 07.1

zusammenbauen

Anziehdrehmoment in Nm

Druckmutter am Dlsenhalter

70

Sonderwerkzeuge

Spezialschliissel fir Dusenhalter

560 P399

40358900 1300

Aufnahme flur Dlisenhalter

403 589003100

Bosch-Dusenreinigungsgerat

000 589 00 68 00

Zerlegen, reinigen und zusammenbauen

1 Dusenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403 58900 3100

2 Druckmutter mit Sonderwerkzeug vom Dusen-
halter abschrauben und Dlse zerlegen.

Spezialschlissel 403589 00 13 00

Mem=%3  Moloren Band 1— Nachirag 1—Mérz 82
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U/.17  Dusenhalter und Einspritzdise zerlegen, reinigen und

zusammenbauen

3 Diezerlegte Dise ist auBerlich und innerlich, be-
sonders der Nadelsitz und die Ringnut, mit einem
Hoizstabchen in Dieselkraftstoff zu reinigen. Die
Einspritzbohrungen des Diisenkérpers sind mit ei-
ner Reinigungsnadel aus Swkzg. 000 583 00 68 0C zu
reinigen.

4 Dusennadel und Disenko6rper in sauberem Die-
selkraftstoff tauchen und durch Failprobe die Gleit-
fahigkeit prafen.

Fallprobe: Beim Loslassen der 1/3 aus dem Disen-
koérper herausgezogenen Disennadel muB diese in-
folge ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, muB die Dise und der
Diusenk&rper erneuert werden.

5 Dise zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der
Zwischenscheibe beachten.

Hinwels: Wurde beim Prlifen der Diise ein zu hoher
oder zu niedriger Abspritzdruck festgestellt, ist eine
entsprechende Unterlegscheibe (6) einzubauen.

Bei zu hohem Druck ist die Unterlegscheibe durch
eine schwachere, bei zu niedrigem Druck durch ei-
ne stiarkere Scheibe zu ersetzen.

1 Druckmutter 4 Druckbolzen

2 Disenkorper 5 Druckfeder

3 Zwischenscheibe mit 6 Unterlegscheibe
Fixierstift 7 Disenkorper

6 Disenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403589003100

350/2

RO1-6017




Dusenhalter und Einspritzduse zerlegen, reinigen und  U/.1
zusammenbauen

7 Druckmutter mit Spezialschliissel auf 70 Nm an-
ziehen.

Spezialschlissel 403589 00 13 00 R07-6060

ommEs  Motoren Band 1 - Nachtrag 1 - Marz 82 350/3






Explosiv-Bilder, Schnittbilder 09.1

Kraftstoffanlage

7 Kraftstoff-Filter
15 Deckel

21 Filtereinsatz
25 Filtereinsatz
29 Dichtring

35 Schraube

41 Dichtring

fremmmmR  Motoren Band 1— Nachirag 1 -Marz 82

47 Schraube

53 Dichtring

63 Verschlulsschraube
68 Dichtring

76 Haher

81 Schraube

209=-6012
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Kraftstoffilter erneuern 09.1

Anziehdrehmomente in Nm

Filtertopf an Deckel

20

Entiiftungsschraube Kraftstoffilter

15

Kraftstoffilter erneuern

1 Filtertopf fur Vor- bzw. Feinfilter abschrauben
und abnehmen.

2 Filtereinsatz herausnehmen und Filtertopf aus-
waschen.

3 Dichtring aus dem Filtergehause ausbauen und
neuen Dichtring in das Filtergehause einsetzen.

4 Filtertopf mit neuem Filtereinsatz an das Filter-
gehause ansetzen und mit 20 Nm anziehen.

5 Kraftstoffanlage entliften.

(memmeA  Motoren Band 1— Nachtrag 1-Maérz 82
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Explosiv-Bilder

13.1

183

Turbolader

6
11
14
17
23
28
35
41
47
63
68
74
79
85
91

Kurbelwelle
Antriebsrad
Zahnrad
Tellerfeder
Sicherungsring
Schraube
Flansch
Blchse
Dichtring
Federring
Schraube
Pleuelstange
Spannhulse
Schraube
Lagerschale

97
104
109
116
122
127
133
139
144
150
156
161
167
177

Zylinder-Laufbuchse
Kolbenring
Kolbenring
Kolbenring
Kolbenbolzen
Sprengring
VerschluBdeckel
Schraubstutzen
Dichtring
Dichtbeilage
Schraube
Federscheibe
Zylinderkopf
Abstandring

Fauat™  MotorenBand 1 - Nachtrag 1- Marz 82

183
188
193
198
203
209
215
219
225
231
236
241
247
252

Schraube
Dichtbeilage
Schraube
Dichtbeilage
Reparatursatz
Reparatursatz
Federscheibe
Schraube
Doppelstutzen
Dichtring
VerschluBschraube
VerschluB3schraube
Ubergangsstutzen
Dichtring

Z213=-8011

258 Dichtring

264 Schraubstutzen
270 Schlauch

275 Schlauch

281 Schelle

287 Winkelstlick
293 Diehtring

299 Druckring
305 Hohlschraube
309 Decketl

311 Deckel

315 Dichtbeilage
321 Schraube
327 Federscheibe

003/1






Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.1

Daten
90,030
Bohrungsdurchmesser 90.000
89,950
Kolbendurchmesser 89.910
. 0,08
Kolbenlaufspiel 0.10
Kolbenriickstand von Oberkante 0.4
Zylinderlaufbuchse 1,2
20,000
Kolbenbolzen @ 19.096
; 0.020
= t b2 g
Kolbenbolzenspiel-Pleuelstange 0.037
. 0,003
Kolbenbolzenspiel-Kolben 0012
31,975
| f o ——
Kurbelwellenzapfen-@ 31.959
Kolbenring-StofB3spiel Nut! 0.35
Nutil 055
Nut i '
0,25
Nut VvV 0.40
Kolbenring-Hdhenspiel Nut|
Nutll 0,020
Nut il 0,052
Nut IV
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopf an Zylinderlaufbuchse 30
Zylinderlaufbuchse an Steuergehduse 25
Antriebsrad an Kurbelwelle-Luftpresser 360")
Lenkhelfpumpe an Steuergehause 60
Pleuelstange an Kurbelwelle-Luftpresser 30
Zwischenplatte an Zylinderkopf 30
Drucklamelle an Zwischenplatte 14
Lagerdeckel an Steuergehduse 25
Befestigungsflansch fur Kugellager an Buchse 50
'y mit Spezialschitissel 403589020300 270 Nm
{¥mS%A  Motoren Band 1 —Nachtrag 1 - Marz 82 194/1



13.1 Luftpresser zerlegen

Sonderwerkzeuge

und zusammenbauen

Blockiervorrichtung

560 0407

403 589 01 63 00

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Spindel aus Gegenstutze 000 585 33 3300
Dorn 363589031500 °
Dorn (0 198 589 03 39 00

. > . 7'//-‘/0 ;
Spezialringschlissel o 403 589 0203 00

560 0394

Kolbenringspannzange

000 589 2061 00

Gegenstiitze

580 Dp73

000 589 34 3300

zerlegen

1 Kihlwasser Vor- und Riicklaufleitung abschrau-

ben.

194/2
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.1

2 Druckluftleitung am Zylinderkopf abbauen. - @

3 Saugleitung am Zylinderkopf abbauen.

4 Steuergehausedeckel abbauen.

5 VerschluBdeckel auf dem Steuergehduse ab-
bauen.

6 Luftpresser-Zylinderkopf abschrauben und mit
Saugventil abnehmen.

7 Zylinderlaufbuchse vom Steuergehduse ab-
schrauben und Gber den Kolben abnehmen.

R13-6093

8 Sicherungsring fur Kolbenbolzen ausbauen.

9 Kolbenbolzen herausdricken und Kolben ab-
nehmen.

[nem"%  Motoren Band 1- Nachtrag 1 - Méarz 82 194/3



13.1 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

10 Pleuelstange ausbauen und mit Lagerdeckel
und Lagerschalen abnehmen.

11 Lenkhelfpumpe ausbauen und mit Mitnehmer-
scheibe abnehmen.

12 Blockiervorrichtung tber die Kurbelwelle auf-
setzen und festschrauben.

Hinweis: Die Kurbelwelle muB so weit gedreht wer-
den, bis der Hubzapfen nach oben zeigt.

Blockiervorrichtung 403 589 01 63 00

13 Antriebsrad mit Sonderwerkzeug abschrauben
und abnehmen.

14 Blockiervorrichtung abbauen und abnehmen.

15 Mit einem Montierhebel die Kurbelwelle aus
dem Lager herausdriicken, so daB der hintere La-
gerflansch abgenommen werden kann. Kurbelwelle
aus der oberen Offnung aus dem Gehause heraus-
nehmen.

194/4
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

16 Sicherungsscheibe fur Kugellager ausbauen.

17 Befestigungsflansch flir Kugellager am Steuer-
gehduse abschrauben.

18 Kugellager und Flansch mit Sonderwerkzeug
und selbst anzufertigender Abstutzplatte aus dem
Steuergehause ausziehen.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Spindel aus Gegenstiitze 000 589 33 33 00

19 Lager mit Sonderwerkzeug aus dem Lagerdek-
kel ausziehen.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Gegenstitze 000 589 34 33 00

20 Lagerbuchse mit Sonderwerkzeug aus dem La-
gerflansch herausschlagen.

21 Zwischenplatte vom Zylinderkopf abschrauben
und abnehmen.

22 Druckventillamelle von der Zwischenplatte ab-
bauen.

Dorn 36358903 1500

[, Motoren Band 1~ Nachirag 1 —Marz 82
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13.1 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

Zusammenbauen

1 Druckventillamelle auf die Zwischenplatte aufle-
genund Scheibe in die Aussparung der Drucklamel-
le einlegen.

R13~-6099

2 Ventilplatte-W&lbung nach oben - auf die
Drucklamelle aufsetzen und mit 14 Nm anziehen.

R13-6100

8 Zwischenplatte mit neuer Dichtung auf den Zy-
linderkopf aufsetzen und mit 30 Nm festziehen.

4 Lagerbuchse mit Sonderwerkzeug in Lager-

flansch eintreiben und mit einer Reibahle auf das

30,041 .
MaB 30,020 nacharbeiten.

Hinweis: Es ist darauf zu achten, daB die Olbohrun-
gen in der Lagerbuchse und dem Lagerflansch
Ubereinstimmen.

Dorn 363589031500

RE3~§028

5 Kugellager mit Sonderwerkzeug in den vorderen
Lagerdeckel einschlagen.

Dorn 198 589 03 39 00 R13-6101
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Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.1

6 Lagerdeckel in das Steuergehduse einsetzen,
und mit 2 Befestigungsschrauben fixieren.

R13-6102

7 Lagerdeckel mit Sonderwerkzeug einschlagen
und die Befestigungsschrauben mit 25 Nm anzie-
hen.

Dorn 19858903 39 00

8 Sicherungsscheibe fiir Kugellager montieren
und Befestigungsschrauben auf 50 Nm anziehen.

9 Kurbelwelle mit nach oben zeigenden Gegenge-
wichten durch die obere Offnung in das Gehause
einfihren und mit Weichhammer in das Lager ein-
treiben.

R13-6103

10 Lagerflansch am EinpaB und O-Ring eindlen,
an das Gehause und an die Kurbelwelle ansetzen.
Darauf achten, daB die Olbohrungen im Gehause
und im Lagerflansch tbereinstimmen.

[m=="  Motoren Band 1- Nachtrag 1 - Marz 82 194/7



13.1 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

11 Schrauben einschrauben und Lagerflansch S
gleichméBig einziehen. .

12 Schrauben wieder abnehmen.

13 Blockiervorrichtung tber die Kurbelwelle auf-
setzen und festschrauben.

14 Antriebsrad fir Luftpresser montieren und Be-
festigungsschraube montieren.

15 Befestigungsschraube mit Sonderwerkzeug
mit 270 Nm anziehen.

Hinweis: Dieser Wert entspricht einem tatsachli-
chen Drehmoment von 360 Nm.

Spezialringschitissel 403 589 02 03 00

16 Blockiervorrichtung abbauen.

17 Lenkhelfpumpe anbauen und mit 60 Nm anzie-
hen.

18 Pleuelstange mit Pleueldeckel und Lagerscha-
len einbauen. Pleuelschrauben mit 30 Nm anziehen.

194/8



Luftpresser zerlegen und zusammenbauen 13.1

19 Kolben {iber die Pleuelstange aufsetzen und
Kolbenbolzen montieren.

20 Kolbenbolzen sichern.

21 Kolbenringst6Be um 180° versetzen und Kol-
benringe mit Sonderwerkzeug bis zum AuBen-
durchmesser des Kolbens zusammenziehen, bis
sich das Spannband gerade noch verschieben IaBt.

22 Zylinderlaufbuchse mit neuer Dichtung iber
den Kolben ansetzen und eindriicken.

Kolbenringspannzange 000 589 206100
23 Zylinderlaufbuchse mit Halter fiir Motorbrems-
zylinder mit 25 Nm am Steuergeh&use anschrauben.

24 Saugventillamelle Uber die Arretierstifie auf
den Zylinderkopf auflegen.

25 Zylinderkopfdichtung — Bezeichnung ,,Top* in

Richtung Saugventitlamelle — Uber die Arretierstifte
auf den Zylinderkopf auflegen.

26 Zylinderkopf mit 30 Nm an die Zylinderlauf-
buchse anschrauben.

27 Steuergehdusedeckel mit 25 Nm in der Reihen-
folge des Schraubenplanes anziehen.

28 VerschluBdeckel mit 25 Nm auf das Steuerge-
h&use montieren.

e Moloren Band 1 - Nachtrag 1 -Marz 82
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13.1 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

29 Saugleitung und Druckleitung am Zylinderkopf
anbauen.

30 KihlwasserVor-undRucklaufleitung anschtie-
Ben.

R13=-6090
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Keilriemen erneuern 13.1

Daten

Keilriemenspannung in N neu 2f9=420
P 9 gelaufen 300-400

Sonderwerkzeuge

MeBgerat 001589692100

560 0146

Keilriemen erneuern

1 Klemmschraube am Generator |6sen.

2 Keilriemen entspannen und (ber die Riemen-
scheibe abnehmen.

3 Keilriemen auflegen und spannen.

4 Keilriemenspannung mit Sonderwerkzeug pri-
fen.

MeBgerdt 001589692100

SmmS Motoren Band 1— Nachtrag 1—- Mérz 82 411/1






Explosiv-Bilder 14.1

Luftansaugung

5
11
17
23
27
32
45
51
57
63

Saugrohr
Saugrohr
Gewindeeinsatz
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube
VerschluBkappe
Schelle
VerschluBschraube
Halter

e Motoren Band 1- Nachlrag 1—-Miarz 82

69
75
78
93
106
11
118
140
145
149

Halter

Halter

Halter

Halter

Halter

Winkel
Saugrohr
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube

214-6019
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Ansaugkrimmer aus- und einbauen 14.1

Anziehdrehmomente in Nm

Ansaugkrimmer an Zylinderkopf

25

Ausbauen

1 Einspritzleitungen zu der jeweiligen Zylinderrei-
he abschrauben und abnehmen.

2 Quersaugrohr am Ansaugkrimmer abbauen.
3 Ansaugschlauch zum Luftpresser abbauen.

4 Ansaugkrimmer abschrauben und abnehmen.

Einbauen

1 Ansaugkrimmer mit neuen Dichtungen montie-
ren und mit 25 Nm anziehen.

2 Quersaugrohr anbauen.
3 Ansaugschlauch zum Luftpresser montieren.

4 Einspritzleitungen montieren.

* s ,.\35 Motoren Band 1-Nachlrag 1 — Marz 82
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Auspuffkrummer aus- und einbauen 14.1

Anziehdrehmomente in Nm

Auspuffkrummer an Zylinderkopf 50

Ausbauen

1 Auspuffrohram Auspuffkriimmer abschrauben.
2 Motorbremszylinder aushangen.
3 Ausspuffkrimmer abschrauben und abnehmen.

4 Dichtungen abnehmen.

Einbauen

1 Auspuftkrimmer mit neuen Dichtungen montie-
ren.

2 Befestigungsschrauben mit Hulsen einschrau-
ben und mit 50 Nm anziehen.

3 Motorbremszylinder einhangen und sichern.

4 Auspuffrohram Auspuffkrimmer montieren.

R14=6049
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Motorbremseinstellung prifen 14.1

Motorbremseinstellung priifen

1 Auspuff-Rohr am Auspuffkrimmer abschrau-
ben.

2 Uberpriifen, ob die Motorbremsklappe bei nicht

"betétigter Motorbremse ganz geoffnet ist, und die
Markierung auf der Motorbremswelle mit der Mo-
torbremsklappe {ibereinstimmt.

R14=-6040

3 Motorbremse betatigen und Uberpriifen, ob die
Motarbremsklappe ganz geschiossen ist.

R14~6041
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Drosselklappe und Welle der Motorbremse aus- und einbauen 14.1

Daten

Axialspiel der Motorbremswelle 0.2-0,5

Ausbauen

1 Auspuffrohr am Auspuffkriimmer abschrauben.
2 Motorbremszylinder aushangen.

3 Klemmhebel auf der Motorbremswelle |6sen und
abnehmen.

4 Distanzhillse abnehmen und Halter abschrau-
ben.

5 Motorbremswelle herausschlagen und mit Mo-
torbremsklappe abnehmen.

R14-6043

6 Buchsen fir die Motorbremswelle aus dem Aus-
puffkrimmer herausschlagen.
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14.1 Drosselklappe und Welle der Motorbremse aus- und einbauen

Einbauen

1 Neue Buchsen gleichmaBig so weit in den Aus-
puffkrimmer einschlagen, bis ein Axialspiel der
Motorbremsklappe von 0,2 - 0,5 mm erreicht wird.

2 Motorbremswelle so in die Motorbremsklappe
einsetzen, daB die Markierung auf der Welle mit der
Stirnseite der Motorbremsklappe Ubereinstimmt.

3 Anschiagbiigel liber die Motorbremswelle mon-
tieren und Distanzhiilse auflegen.

4 Klemmhebel so auf die Motorbremswelle mon-
tieren, daB der Motorbremszylinder bei voll geéffne-
ter Motorbremse spannungsfrei montiert werden
kann.

Hinweis: Die Feineinstellung erfolgt Gber den Mo-
torbremszylinder. Beim Auflademotor muB der An-
schlag des Klemmhebels bei voll gedffneter Motor-
bremsklappe am Halter des Motorbremszylinders
oben anliegen.

5 Klemmschraube so befestigen, daB ein Axial-
spiel der Motorbremswelle von 0,2—-0,5 mm erreicht
wird.

6 Motorbremszylinder montieren.

7 Motorbremse betétigen und Uberpriifen, ob die
Motorbremsklappe ganz geschlossen ist.

8 Auspuffrohr am Auspuffkriimmer befestigen.
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Starter aus- und einbauen 15.1

Anziehdrehmomente in Nm

Starter am Zylinderkurbelgehause 80

Ausbauen

1 Batteriekabel abklemmen.
2 Elektrische Anschllisse am Starter I6sen.
3 Befestigungsmuttern herausschrauben.

4 Starter nach unten herausnehmen.

Einbauen

1 Starter von unten in Stehbolzen einsetzen.
2 Befestigungsmuttern mit 80 Nm anziehen.
3 Elektrische Anschliisse am Starter befestigen.

4 Batteriekabel anklemmen.

B,
e
R15=-6020
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Generator aus- und einbauen 15.1

Anziehdrehmomente in Nm

Generator an Trager

50

Klemmstiick an Generator

80

Sonderwerkzeug

MeBgerat

001 589 69 21 00

Ausbauen

1 Elektrische Anschliisse am Generator abklem-
men.

2 Klemmstiick fir die Spannschraube I6sen.

3 Kontermutter der Spannschraube l6sen und
Keilriemen entspannen.

4 Generator abschrauben und abnehmen.

Einbauen

1 Generator in den Trager einsetzen und mit 50
Nm anziehen.

2 Klemmstiick der Spannschraube am Generator
montieren.

(mm="4  Motoren Band 1— Nachirag 1~ Marz 82




15.1 Generator aus- und einbauen

3 Keilriemen auflegen und spannen. Keilriemen-
spannung mit Sonderwerkzeug prifen.

4 Klemmstiick mit 80 Nm anziehen und Spann-
schraube kontern.

5 Elektrische Anschllisse montieren.
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Explosiv-Bilder 18.1

Olpumpe

9 Olpumpe
14 Zahnrad
20 Zahnrad
34C  Abtriebsrad
35 Clpumpe
35K  Zahnrad
35P Zahnrad
35T  Zwischenrad
36E  Pass-Scheibe
36L  Sicherungsring
36 R Zwischenrad

36T
36W
36Y
37D
37H
37M
37pP
378
37X
38C
38F

— % Motoren Band 1- Nachtrag 1 - Marz 82

Deckel
Schraube
Olrohr
Flansch
Flansch
Halter
Schraube
Halter
Schraube
Zwischenwelle
Hulse

38L
38N
38R
38U
38Y
69
79
84
87
91
98

37H
Q
‘3 !

Z18=6028

Sicherungsring
Schraube
Flansch
Schraube
Schraube
Saugrohr
Dichtung
Schraube
Saugkorb
Scheibe
Schraube
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18.1 Explosiv-Bilder

Olpumpe

6 Olpumpe

11 Zahnrad

17 Zahnrad

23 Deckel

29 Schraube

34 Antriebsrad

39 Uberdruckventil
45 Kappe

52 Schraube

003/2

57
63
65
73
79
84
89
94

Schraube
Saugrohr
Saugrohr
Sieb
Dichtung
Schraube
Scheibe
Schraube

63

Z18-6025



Olkiihler

120
130
136
141
147
152
159
166
171
176
182
187
199

Deckel
Gewindeeinsatz
Gewindeeinsatz
Filtergehause
Dichtring
VerschluBschraube
Filtereinsatz

Ventil

Feder
Verschlulschraube
Dichtring

Dichtring
VerschluBschraube

S Motoren Band 1- Nachirag 1—Marz 82

216
240
252
258
264
270
289
308
314
360
365
372
383

Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
Dichtring
Schraube
Otkihler
Dichtung
Federscheibe
Schraube
Schraube
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube

Explosiv-Bilder

141

218-6027

18.1

%152
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18.1 Explosiv-Bilder

342
Z18-6028

Doppel-Olkiihler

126 Gehause 321 Schraube
198 Dichtring 326 Schraube
210 VerschiuBR-Schraube 332 Schraube
223 Dichtring 338 Deckel

248 VerschluB-Schraube 342 Dichtbeilage
276 Olkiihler 349 Federscheibe
283 Olkuhler 354 Schraube
295 Dichtung 389 Schraube

301 Dichtbeilage
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Olverbrauch messen 18.1

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

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

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

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

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

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

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

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

3. Das Fahrzeug auf einen ebenen Platz stellen
und die Stellung so markieren, daf3 das Fahrzeug
nach der Mefifahrt in die gleiche Lage gestellt wer-
den kann.

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

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

6. Kraftstofftank bis 2 cm unter den Rand des Ein-
fdllstutzens fillen und genaue Hdhe des
Kraftstoffspiegels kennzeichnen oder merken.
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7. VerschluBschraube der Olwanne wieder ein-
schrauben und festziehen.

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

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

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

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

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

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

Der Olverbrauch (°81) wird meist in Liter angegeben
und errechnet sich aus dem festgestellten Ge-
wichtsunterschied, dem spezifischen Gewicht
(Wichte) des verwendeten Ols und der zuriickgeleg-
ten Laufstrecke nach der auf der Rickseite dieses
Mefblattes angegebenen Formmel.

14. Kraftstoffbehalter bis zum Stand vor der Ver-
brauchsmefBfahrt aufflllen und die wahrend der
MefBfahrt verbrauchte Kraftstoffmenge feststellen.

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

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

Ein Olverbrauch von 1% vom Kraftstoffverbrauch
ist nicht zu beanstanden.
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MeBblatt fiir Olverbrauchsmessung bei Nutzfahrzeugen

Test Sheet for Oil Consumption Test for Commercial Vehicles

Niederlassung / Veriretung Kunde
Branch / Agency Customer

Messung ausgefihr: Datum /Name

Measurement carried out: Date / Name
Typ Fabrgestell-Nr. Erstzulassung
Type ChassisNo Original Registration
Rep.-Auftrag Nr. Motor-Nr. Tachomelsrsiand: km / Meilen
RepairorderNo. Engine-No. Speedometer reading: km/ miles

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

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

Gesamtgewicht - Motorwagen AuBentemperatur Ll
Gross weight - Truck Ambient temperature
Gesamtgewicht - Anhédnger/Auflieger Oldruckim Leerlauf (bei betriebswarmem Motor) kp/cm?
Gross weight - Trailer/Semi-trailer Oil pressure, idting (with engine hot)
Olsorte Kithlwassertemperatur °c
Oilbrand Cooling water temperature
Gewicht des leeren MefigefaBes km-Stand nach der MeBfahrt km
Weight of empty measuring receptacle Mileage (km reading) after test drive
Gewicht des MeBgefdBes mit Ol km-Stand vor der MeBfahrt km
Weight of measuring receptacie with oil Mileage (km reading) priorio test drive

vorder MeBfahrt Laufstrecke km

priorto test drive Distance covered

nach der MeBfahrt nachgeflllte Kraftstoffmenge nach der MeBfahrt |

after testdrive Amount of fuel added after test drive Itrs.
Gewichtdes verbrauchten Ols
Weight of oil consumed
Olverbrauch
Oil consumption

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

bar g : igtams} _ - 1/1000 km
sl gt x  Laufstrecke (km) 0,85 x s 1008 dn

Distance covered (km)

) Spez. Gewicht des Ols

= 3
Specitic gravity of the Oil — 0.85g/cm

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

Kraftstoffverbrauchin |

B-Kraftstoff= 100 x Fuel consumption, Itrs — 100 x Itrs :itrslﬂgg ﬁrmn
Laufstrecke inkm km
Distance covered, km
Olverbrauch in % zum Kraftstoffverbrauch
Oil consumption as a percentage of fuel consumption
b = Olverbrauch I/1000 171000 km
b = Oil consumption ltrs/1000 Itrs/1000 km
% =10x =10x = %
B = Krafstoffverbrauch /100 17100 km
B = Fuel consumption Itrs/100 ftrs/100 km

OF 6500907700 b—-1072 Daimler-Benz AG, Siuttgart-Untertirkheim, Zentralkundendienst
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Olkihler aus- und einbauen 18.1

Anziehdrehmomente in Nm

Olkiihler an Zylinderkurbelgehéuse 50
KihImittelablaBschraube an Olkhler 50
Ausbauen

1 KuhlmittelablaBschraube am Olkilihler |6sen und
Kuhlmittel ablassen.

2 Olkiihler am Zylinderkurbelgehause abschrau-
ben und abnehmen.

R18~8155

Einbauen

1 Neue Dichtung auf den Olkiihler auflegen.

2 Olkiithler am Zylinderkurbelgehause ansetzen
und mit 50 Nm anziehen.

3 KihImittelablaBschraube in das Olkihlergehau-
se mit 50 Nm einschrauben.

R18=-8155
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Olkiihler zerlegen und zusammenbauen 18.1

Anziehdremomente in Nm

KahImittelablaBschraube 50
Olfilterumgehungsventil 60
Olfiltertopf an Olfilterkopf 50
Olfilter an Kurbelgehause 25
VerschluBschraube fiir Oleinfiillung 60

Zerlegen

1 Olfiltertopf abschrauben und mit Filtereinsatz
abnehmen.

2 VerschluBstopfen fiir Olbefiillung herausdre-
hen.

3 KihimittelablaBschraube losen.

4 Befestigungsschrauben fiir Scheiden-Olkiihler
I6sen und Olkiihler abnehmen.

5 Olfilterumgehungsventil ausbauen.

‘o= Motoren Band 1-Nachirag 1 - Marz 82
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18.1 Olkihler zerlegen und zusammenbauen

Zusammenbauen

1 Dichtungen fur Olkihler mit Dichtungspaste am
Gehause ankleben.

Hinweis: Die graphitierte Seite der Dichtungen in
Richtung Olkiihler montieren.

2 Olkihler einbauen und mit 25 Nm anziehen.

R18-6144

'3 KihimittelablaBschraube mit Dichtring einset-
zen und mit 50 Nm anziehen.

4 VerschluBschraube fir Oleinfiillung montieren
und mit 60 Nm anziehen.

5 Olifilter-Umgehungsventil einsetzen und mit 60
Nm anziehen.

6 Olfiltertopf mit Filtereinsatz an den Olfilterkopf
ansetzen und mit 50 Nm anziehen.

R18-6034
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Olfiltereinsatz aus- und einbauen 18.1

Anziehdrehmomente in Nm

Olfiltertopf an Olfiltertrager

50

OlablaBschraube an Olfiltertopf

50

Ausbauen

1 OlablaBschraube am Olfiltertopf herausschrau-
ben und Ol ablassen.

2 Olfiltertopf abschrauben und mit Filtereinsatz
abnehmen.

3 Papierhauptstromfiltereinsatz aus dem Filter-
topf herausnehmen und O-Ring abnehmen.

Einbauen

1 Neuen O-Ring auf die Dichtflache des Oifiiter-
topfes auflegen.

2 Neuen Papierhauptstromfiltereinsatz in den Ol-
filtertopf einsetzen.

3 Olfiltertopf mit Filtereinsatz zentrisch an Olfilter-
trager ansetzen. Dabei muB die OlablaBschraube
nach unten zeigen. Mittelschraube einschrauben
und mit 50 Nm festziehen.

SEammRs  Moloren Band 1~ Nachtrag { —Marz 82
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R18-6153

R18-6032
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18.1 Olfiltereinsatz aus- und einbauen

4 OlablaBschraube mit 50 Nm anziehen.

Hinweis: Vor dem Start Motor so lange mit dem
Starter durchdrehen, bis der Oldruckmesser Druck
anzeigt. Dabei muB die Motorbremse eingeschaltet
sein bzw. der Stopzug auf ,,Abstelien’ stehen, da
sonst der Motor anspringt. Der Starter darf maxi-
mal 20 Sekunden betétigt werden, da er sonst zu
stark erwarmt wird und dies zum Schaden fithren
kann. Sofern dann noch kein Oldruck angezeigt
wird, ist der Startvorgang zu unterbrechen und nach
jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

5 Nach dem Starten ist der Motor und der Olfilter
auf Dichtheit zu prifen.
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Uberdruckventil aus- und einbauen 18.1

Daten

Uberdruckventil 6ffnet 7,5+ 1,4 bar
Anziehdrehmomente in Nm

Olwanne an Zylinderkurbelgehéuse 25
Uberdruckventil an Zylinderkurbelgeh&use 35

Ausbauen

1 Motordl ablassen.
2 Olwanne abbauen.

3 Uberdruckventil am Zylinderkurbelgehéuse ab-
schrauben.

Einbauen

1 Uberdruckventil am Zylinderkurbelgeh&use an-
setzen und mit 35 Nm anziehen.

2 Olwanne mit neuer Dichtung montieren und mit
25 Nm anziehen.

3 Motordl einfillen.

=3 Motoren Band 1 - Nachtrag 1 —Marz 82
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Olfilter-Umgehungsventil aus- und einbauen 18.1

Daten
Feder fiir Innen-@ Drahtstarke| Lange Lange bei Langebei Offnungs-
Umgehungs-| unge- Belastung vorgespannt Belastung endgespannt | druckdes
ventil spannt (Ventil 6ifnet) Oliiber-

druckventils

mm N mm N bar
+
13,5 2,25 55 44 64 31 139,5 2 82

Anziehdrehmomente in Nm
VerschluBschraube Umgehungsventil 60
OlablaBschraube am Olfiltertopf 50

Ausbauen

1 AblaBschraube aus dem OQlfiltertopf heraus-
schrauben, Ol ablassen.

2 VerschluBschraube fur Umgehungsventil her-
ausschrauben, und mit Ventilkolben und Ventilfe-
der abnehmen.

AW ==

3 Ventilfeder auf einer geeigneten Federprifwaa-
ge Uberprufen.

R18-6157

Einbauen

1 Ventilkolben, Feder und VerschluBschraube in
den Olfilterkopf einsetzen.

Hinweis: Neuen Dichtring verwenden.
2 VerschluBschraube mit 60 Nm anziehen.

3 OlablaBschraube im Olfiltertopf mit 50 Nm anzie-
hen und Ol einfiillen.

© R18-6034 '

=% Motoren Band 1~ Nachlrag 1-Marz 82 142/1






Olpumpe aus- und einbauen 18.1

Anziehdrehmomente in Nm

OlablaBschraube an Olwanne 80
Olwanne an Zylinderkurbelgehause 25
Olpumpe an Zylinderkurbelgehause 35
Ausbauen

1 Motorendl ablassen.
2 Olwanne abschrauben.

3 Olpumpe am Zylinderkurbelgehduse abschrau-
ben und mit 8lsaugrohr abnehmen.

Einbauen

1 Olpumpe mit Olsaugrohr am Zylinderkurbelge-
hause mit 35 Nm anziehen.

2 Olwanne mit 25 Nm an das Kurbelgehause an-
schrauben.

3 OlablaBstopfen mit 80 Nm einschrauben und
Motordl einfillen.
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.1

Motor 401 402 403
Breite der Olpumpen- 27,960 33,950 37,950
zahnréder 27,927 33,911 37,911
Axialspiel zwischen Stirn- 0,040 0,050 0,050
fliche und Gehause 0,106 0,128 0,128
Abstand zwischen Zahn- 0,030 0,030 0,030
kopfund Gehiuse 0,122 0,122 0,122
AuBen-@ der 56,770 56,770 56,770
Olpumpenzahnrader 56,724 56,724 56,724
Innen-@ der 17,915 17,915 17,915
Olpumpenzahnrader 17,900 17,900 17,900
» 17,994 17,994 17,994

@ der Olpumpen-Wellen 17.003 17993 17.993

. treibend 78 03 78 —0.3 g1 03
Lange der
Olpumpenwelle getrieben 63 63 g6 — 03
Innen-@ Antriebs- 17,900 17,900 17,900
rad Olpumpe 17,885 17,885 17,885
Mindestférdermenge bei 600/min 251/ min. 29,41/min 331/min
mit SAE 10 Ol bei50°C
und 4 bar Gegendruck bei 2400/ min 113,51/ min 138 1/min 1551/min
Anziehdrehmomente in Nm
Deckel an Olpumpe 25
Saugrohr an Olpumpe 35
Sonderwerkzeuge
Abzieher 000 589 45 33 00

TEe- - w ]
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18.1 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

MeBuhr 001589532100

MeBuhrhalter 363589022100

| Olpumpe zerlegen

1 Saugrohrabschrauben.

R18-6126

2 Gehausedeckel abschrauben.

3 Getriebenes Zahnrad mit Welle aus dem Gehau-
se herausnehmen.
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.1

4 Antriebsrad der Olpumpe mit Sonderwerkzeug
und passendem Gegenstlck abziehen.

Abzieher 000 589 453300

5 Treibendes Zahnrad mit Welle aus dem Gehause
herausnehmen.

i R18-6130

| Olpumpe zusammenbauen

1 Treibendes Zahnrad mit Welle in das Geh&ause
einsetzen.

R18-6130

2 Antriebsrad auf einer Heizplatte erwéarmen und
auf die Antriebswelle aufsetzen.

Hinweis: Antriebsrad biindig mit der Anfasung der
Antriebswelle montieren.

T

o=

R18-6140
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18.1 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

3 Getriebenes Zahnrad mit Welle in das Olpum-
pengehause einsetzen.

4 Gehausedeckel aufsetzen und Befestigungs-
schrauben mit 25 Nm anziehen.

R18~6131
5 MeBuhrhalter mit MeBuhr auf die Olpumpe auf-
setzen.

6 MeBspitze der MeBuhr unter Vorspannung auf
die Olpumpenwelle aufsetzen.

7 Olpumpenwelle nach unten driicken und MeB-
uhr auf,,0” einstellen.

8 Olpumpenwelle gegen die MeBuhr driicken und
Axialspiel ablesen.

9 Olsaugrohr mit neuer Dichtung ansetzen und
mit 25 Nm anziehen.

R18~6132
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.1

1l Tandem-Olpumpe zerlegen

1 Saugrohr abschrauben und abnehmen.

2 Beide Olpumpen liber die Keilverzahnung aus-
einander nehmen.

R18~6134

3 Sicherungsring fiir das Zwischenrad ausbauen
und das Zwischenrad abnehmen.

. /
\_mg~enaa,‘

4 Geh&usedeckel der 1. Olpumpe abschrauben.

5 Getriebenes Zahnrad mit Welle herausnehmen.

6 Antriebsrad mit Abzieher und passendem Ge-
genstlick abziehen.

Abzieher 000 589 4533 00 R18-8129

a4 Moloren Band 1 - Nachlrag 1 ~Méarz 82 210/5



18.1 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

7 Treibendes Zahnrad mit Welle aus dem Geh&use
herausnehmen.

8 Gehausedeckel der 2. Olpumpe abschrauben.

9 Getriebenes Zahnrad mit Welle aus dem Geh&u-
se herausnehmen.

10 Antriebsrad fir 2. Olpumpe mit Abzieher und
passendem Gegenstuck abziehen.

11 Treibendes Zahnrad mit Welle herausnehmen.

Abzieher 000589453300

Il Tandem-Olpumpe zusammenbauen

1 Treibendes Zahnrad mit Welle in die 2. Olpumpe
einsetzen.

2 Antriebsrad fiir 2. Olpumpe auf einer Heizplatte
erwarmen und biindig zur Antriebswelle montieren.

210/6
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.1

3 Getriebenes Zahnrad mit Wetle in die 2. Olpum-
pe einsetzen.

4 Gehausedeckel auf die 2. Olpumpe aufsetzen
und Befestigungsschrauben mit 25 Nm anziehen.

5 MeBuhrhalter mit MeBuhr auf die Olpumpe auf-
setzen.

6 MeBspitze der MeBuhr unter Vorspannung auf
die Olpumpenwelle aufsetzen.

7 Olpumpenwelle nach unten driicken und Me-
Buhrauf, 0" stellen.

8 Olpumpenwelle gegen die MeBuhr dricken und
Axialspiel ablesen.

9 Zwischenradin die 2. Olpumpe einsetzen und Si-
cherungsring montieren.

10 Treibendes Zahnrad der 1. Olpumpe mit Welle
in das Geh&use einsetzen.

eomeRd  Motoren Band 1-Nachtrag 1~ Marz 82
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18.1 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen
11 Antriebsrad auf einer Heizplatte erwdrmen und
auf die Antriebswelle aufsetzen.

Hinweis: Antriebsrad blindig mit der Anfasung der
Antriebswelle montieren.

T

R18-6140

12 Getriebenes Zahnrad mit Welle in das Olpum-
pengehause einsetzen.

13 Gehdusedeckel aufsetzen und Befestigungs-
schrauben mit 25 Nm anziehen.

R18-6131
14 MeBuhrhalter mit MeBuhr auf die Olpumpe auf-
setzen.

15 MeBspitze der MeBuhr unter Vorspannung auf
die Olpumpenwelle aufsetzen.

16 Olpumpenwelle nach unten driicken und MeB-
uhr auf,,0" einstellen.

17 Olpumpenwelle gegen die MeBuhr driicken
und Axialspiel ablesen.

18 Olsaugrohr mit neuen Dichtungen ansetzen
und mit 25 Nm festziehen.

R18=6132
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Olspritzdiise aus- und einbauen 18.1

Kurbelwelle ausgebaut

Daten

Offnungsdruck Uberdruckventil 2+ 0,4bar

Innendurchmesser der Olspritzdise Saugmotor B
Auflademotor 2,5 bar

Anziehdrehmomentein Nm

Olspritzdlise an 2ylinderkurbelgehause 47

Sonderwerkzeug

Prifvorrichtung

403 589012300

Ausbauen

1 Olspritzdise aus dem Zylinderkurbelgehause

ausbauen.

Einbauen

1 Spritzrichtung der Olspritzdiise mit Sonder-

werkzeug Uberpriifen.

Prafvorrichtung 403 589 01 23 00

ssommes™  Moloren Band 1 - Nachtrag 1 - Marz 82
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18.1 Olspritzdiise aus- und einbauen

2 Olspritzdiise so in das Zylinderkurbelgehiuse
einsetzen, daB der Pafistift in die Bohrung im Zylin-
derkurbelgehause eingreift (Pfeil) und mit 47 Nm
anziehen.

Pfeil = Bohrung fur PaBstift
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Oldruckgeber erneuern 18.1

Ausbauen

1 Kabelam Oldruckgeber abschrauben.

2 Oldruckgeber ausbauen.

Einbauen

1 Oldruckgeber mit neuem Dichtring anschrau-
ben und elektrische Leitung anklemmen.

MammR%  Motoren 8and 1- Nachtrag 1~ Marz 82
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Explosiv-Bilder

20.1

Kihimittelpumpe

5 KihImittelpumpe
15 Welle

22 Dichtung

27 Flugelrad

32 Manschette

37 Druckring

43 Sicherungsring
49 Nabe

55 Dichtbeilage
61 Federscheibe
66 Schraube

72 Reparatursatz
77 Reparatursatz
84 Reglereinsatz
89 Dichtring

95 Riemenscheibe
98 Riemenscheibe
101 Schraube
107 Federscheibe

Mommea  Moloren Band 1 —Nachtrag 1 —Marz 82

113
119
124
129
132
134
136
138
140
1683
158
1783
178
185
190
332
338
345
352

Leitung

Leitung
Uberwurtmutier
Dichtkegel
Schelle

Mutter

Federring
Schraube
Auslaufstutzen
Einlaufstutzen
Schraube
Dichtbeilage
Schraube
Schraube
Federscheibe
Auslaufstutzen
Dichtung
Federscheibe
Schraube

Z20-6031
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KihImittelregler aus- und einbauen 20.1

Anziehdrehmomente in Nm

KiihIimittelauslaufstutzen an KihImittelpumpe 25

Ausbauen

1 Kdhlmittelschlauch am Gehausedeckel |6sen
und abnehmen.

2 Gehausedeckel abschrauben und abnehmen.

- '* 3
' R20~-6070

3 KuhlImittelregler ausbauen.

Einbauen

1 KUhlmittelregler einsetzen.

2 Neuen O-Ring auf den Kihimittelregler aufle-
gen.

3 Gehausedeckel mit neuer Dichtung montieren
und auf 25 Nm anziehen.

4 Kihlmittelschlauch montieren.

R20=6069

o
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Kiuhimittelregler priifen 20.1

Daten
Serienausfiihrung Tropenausfuhrung
Offnungsbeginnbei®C 83+2 712
Hubinmm 8 8
Hauptventil
Volloéffnung bei°C 95 85
Hubinmm 6-7.5 6—-7,5
KurzschluBventil
geschlossenbei°C 92 82
Leckwassermenge des
Hauptventils bei
1 kpfem® ung.20° G 0.67-1,17 0,67-1,17
inl/min
max. DurchfluBmenge
bei gedffnetem Haupt-
ventil und einem Druck ol <
von 1kp/cm?in I/min
Priifung des Kiihimittelreglers
Kidhlmittelregler an einem Draht befestigen und in
ein GefaB hangen, das mit kochendem Wasser ge-
flllt ist.
Nach 6 — 8 Minuten muB das Hauptventil des Kuhl-
mittelreglers ganz geoffnet sein (ca. 8 mm).
Offnungsbeginn priifen
1. KuhImittelregler an einem Draht befestigen und in
ein mit Wasser gefllltes GefaB hangen.
2. Wasser mit geeigneter Warmequelle erwarmen.
Wichtig: Ab ca. 8° unter Offnungsbeginn (je nach
Ausflihrung) darf die Aufheizgeschwindigkeit nicht
mehrals 1—2° C pro Minute betragen.
Gleichzeitig Wasser umriihren, damit die Wasser-
temperatur Uberall gleich ist.
Hinweis: Zum Erwarmen des Kihlmittelreglers auf
keinen Fall SchweiBbrenner oder Létlampen ver-
wenden.
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Kihlanlage entfetten und entkalken 20.1

Entfetten

1 Kiuhimittel vollstdndig ablassen, dazu sind samt-
liche AblaBschrauben von Motor und Heizung zu
6ffnen.

2 Thermostatgehdusedeckel an Wasserpumpe
abschrauben und Kihimittelregler herausnehmen.
Deckel wieder festschrauben.

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

4 Motor bei mittierer Drehzahl bis ca. 80° C warm-
laufen tassen undca. 5 Minuten auf dieser Tempera-
tur halten. Wenn erforderlich, kann der Kiihler ab-
gedeckt werden.

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

6 Losung vollstandig ablassen.

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

Entkalken, Entrosten

Hinweis: Vor dem Entkalken ist grundséatzlich das
Kiihlsystem zu entfetten, auch wenn keine sichtbare
Verdlung vorliegt.

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

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

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

4 Entkalkungslésung vollstandig ablassen.
5 Kuhlsystem mindestens 3mal mit Frischwasser

spllen, dazu den Motor mit jeder Spdlfillung
5 Minuten laufen lassen.

=4 Motoren Band 1- Nachtrag 1 - Marz 82
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20.1 Kuhlanlage entfetten und entkalken

6 Thermostateinsatz mit neuem Dichtring ein-
bauen.

7 Kihlsystem mit vorgeschriebenem Kuhimittel
befullen und gut entliiften.

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

Chromsaure oder chromathaltige Produkte dirfen
aus abwassertechnischen Grinden nicht verwen-
det werden.
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KiihImittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.1

Daten
16,056
der Well .
RIERrWEHE 16,045 .
MaB A"
; = 16,018
@imFlugelrad 16,000
| | 9
%
55,000
Ghimittel e
@ Kahimittelpumpenlager 54.981 A
MaR,.B"
. . 54,970
@ im Gehause 54.940
25,061 f \NB ]
@ der Welle 25.048 ma_g A | =
MaB,.C" ]
@ inderNabe 23,021 £* \ _T
25,000
Maf3,.D" Abstand zwischen Fligelrad und Gehause1-1,4
55,970
g = ! 2206020
MaB,, AuBen-@ der Nabe 55.940 : &
Sonderwerkzeuge
Abzieher 000 589 65 33 00
Druckstlck 321 589 00 63 00
Dorn 318589 00 1500
Dorn (\i—mD> 343589 06 1500
Druckstlick -—— T 403 589 07 63 00

$60 6417
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20.1 Kdhimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Riemenscheibe an Kiihimittelpumpe

25

Zerlegen

1 Thermostatgehdusedeckel abschrauben und
Kdhimittelregler herausnehmen.

2 Riemenscheibe abschrauben und abnehmen.

3 Filansch fir Riemenscheibe mit Sonderwerk-
zeug abziehen.

Abzieher 000 589 65 33 00
Druckstick 32158900 63 00

130/2
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4 Sicherungsring abnehmen.

5 Kduhlmittelpumpenlager aus dem Flugelrad und
dem Gehdause mit einem Druckstiick auspressen.

Druckstiick 403 589 07 63 00

6 Gleitringdichtung aus dem Geh&use heraus-
schlagen.

7 Gleitring und Winkelmanschette aus dem FIG-
gelrad herausnehmen.

Zusammenbauen

1 Neue Gleitringdichtung mit Sonderwerkzeug in
das KihImittelpumpengehéduse einsetzen.

Dorn 318589001500

ammR4  Motoren Band 1-Nachtrag 1 - Mirz 82

Kuhlmittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.1

" = R

R20~6060

li

R20-6061

R20-6063
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20.1  Kihimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

2 Kuhimittelpumpenlager in das Gehause einpres-
sen.

R20-6064

3 Sicherungsring montieren.

- R20-6060

4 Flansch fir Riemenscheibe bundig auf das Kihl-
mittelpumpenlager aufpressen.

R20-6085

5 Winketmanschette mit eingefettetem Gleitring in i - ~
das Kuhimittelpumpenrad einsetzen.
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Kuhlmittelpumpe zerlegen und zusammenbauen 20.1

6 Kihlimittelpumpenrad bis zu einem SpaltmaB
von 1 + 04 mm auf das Kihlmittel[pumpenlager auf-
pressen.

R20-6066

7 Riemenscheibe montieren und mit 25 Nm anzie-
hen.

R20-6067

8 KuUhimittelregler mit Abdichtringen in die Kuhl-
mittelpumpe einsetzen und Gehdusedeckel montie-
ren.

R20~-6057
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