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Einbautlbersicht

Motor- Leistung in kW (PS) Ausflihrung eingebaut in Fahrzeug-
Baumuster 1/min Baumuster
421.905 159 (216) Generator 28V/27A 615.026/027/028
2300 Schleifring gekapselt 615.122
Lenkhelfpumpe 100 bar 6156.222
Luftpresser liegend 616.024/026/027/028
Luftansaugung vorn 616.121/122
616.417/419/424/426/
427/428
616.521/522
617.023/024/026/
028/029
617.121/122/126/127
617.326
617.424/425/426/
427/428
619.017/019
619.036/037/038/045/
047
619.137/138
619.208/209
619.417/419
621.005/006/007/008
621.101/102/106/107
621.306/307/327
421.906 159 (216) Generator 28V/55A 615.021/064
2300 Schieifring gekapselt 615.221/224/226/264
Lenkhelfpumpe 100 bar 616.022/065
Luftpresser liegend 619.045
Luftansaugung vorn
421.907 159 (216) Generator 28V/27A 619.045
2300 Starter KB 24V/5,4kW
1. Zyl.Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 100 bar
Luftansaugung vorn
421.910 159 (216) Generator 28V/95A 396.356/358
2300 Starter KB 24V/5,4kW
1. Zyl.Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 100 bar
422905 206 (280) Generator 28V/27A 387.024/027
2300 Schleifring gekapselt 620.015/016
Lenkhelfpumpe 100 bar 620.111/112/113
Luftpresser liegend 620/415/416/417
Luftansaugung vorn 620.511/512/513
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621.015/016/017

621.111/112/113/
116/117

621.416

621.511/512

622.505

623.006/007/008/009

623.032/033



Motor- Leistung in kW (PS) Ausfithrung eingebaut in Fahrzeug-
Baumuster 1/min Baumuster
422905 206 (280) Generator 28V/27A 623.130
2300 Schleifring gekapseit 623.407/408
Lenkhelfpumpe 100 bar 624.009
Luftpresser liegend 624.030/031/032/033
Luftansaugung vorn 624.131/132/134
422.906 206 (280) Generator 28V/27A 620.066
2300 Schleifring gekapselt 620.162/163
Lenkhelfpumpe 100 bar 620.466
Luftpresser liegend 620.562/563/583/593
Luftansaugung hinten 621.066
621.110/162/163
621.466
621.562
623.058
623.180
623.458
422.907 206 (280) Generator 28V/27A 621.214/215
2300 Schleifring gekapselt 621.312/316/317
Lenkhelfpumpe 100 bar 624.232
Luftpresser liegend 624.331/333/334
Luftansaugung vorn
422.909 184 (250) Generator 28V/27A 616.131/132
2300 Schleifring gekapselt 616.532
Lenkhelfpumpe 100 bar 617.033/034/035/036
Luftpresser liegend 617.130/131/132/136
Luftansaugung vorn 617.336
617.435/436
617.531/532
619.034
619.211
422910 206 (280) Generator 28V/27A 622.555
2300 Schleifring gekapselt
Lenkhelfpumpe 100 bar
Luftpresser liegend
Luftansaugung hinten
2 Luftfilter
422911 206 (280) Generator 28V/27A 620.110
2300 Schleifring gekapselt 623.032
Lenkhelfpumpe 100 bar 624.033
Luftpresser liegend 624.131/134
Luftansaugung vorn
422912 184 (250) Generator 28V/27A 619.048
2300 Starter KB 24V/5,4kW
1 Zyl.Luftpresser
liegend
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Lenkhelfpumpe 100 bar



Motor- Leistung in kW (PS) Ausfihrung eingebaut in Fahr-
Baumuster 1/min zeug-Baumuster
422913 206 (280) Generator 28V/27A 621.214/215
2300 Starter KB 24V/5,4kW 621.312/316/317
1 Zyl. Luftpresser 624.232/233
liegend 624.331/333/334
Lenkhelfpumpe 100 bar
Luftansaugung vorn
422914 206 (280) Generator 28V/27A 624.007/008/009
2300 Starter KB 24V/5,4kW 624.108/109
1 Zyl. Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 130 bar
Luftansaugung vorn
422915 184 (250) Generator 28V/95A 396.376/378
2300 Starter KB 24V/5,4kW
1 Zyl. Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 100 bar
422,918 206 (280) Generator 28V/95A 396.386/388
2300 Starter KB 24Y/5,4kW
1 Zyl. Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 100 bar
422919 206 (280) Generator 28V/27A 625.015/016/019
2300 Starter KB 24V/5,4kW 625.025/026/029
1 Zyl. Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 120 bar
Luftansaugung vorn
422.920 184 (250) Generator 28V/27A 625.005/009
2300 Starter KB 24V/5,4kW
1 Zyl. Luftpresser
liegend
Lenkhelfpumpe 120 bar
422950 276 (375) Generator 28V/27A 387.024
2300 Schleifring gekapselt
Lenkhelfpumpe 100 bar
Luftpresser liegend
422952 243 (330) Generator 28V/27A 620.096
2300 Schileifring gekapselt 620.192/193
Lenkhelfpumpe 100 bar 620.593
Luftpresser liegend 621.096/097
Luftansaugung hinten 621.192
622.570
623.073
623.195
623.473
624.196
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Motor- Leistung in kW (PS) Ausflhrung eingebaut in Fahr-
Baumuster 1/min zeug-Baumuster
422.953 276 (375) Generator 28V/27A 620.086
2300 Schleifring gekapselt 620.182/183
Lenkhelfpumpe 100 bar 620.583
Luftpresser liegend 621.086
Luftansaugung hinten 621.182
623.068
623.190
624.191
422.954 243 (330) Generator 28V/27A 620.046
2300 Schileifring gekapselt 620.142/143
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.046/047
Luftpresser liegend 621.142
621.542
623.023/048
623.145
623.423
624.048
624.146
624,423
422.955 276 (375) Generator 28V/27A 620.086
2300 Starter KB 24V/5,4kW 620.182/183
1 Zyl. Luftpresser 620.583
liegend 621.085/086
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.182
623.068
623.190
623.468
624.191
422.956 243 (330) Generator 28V/27A 620.096
2300 Starter KB 24V/5,4kW 620.192/193
1 Zyl. Luftpresser 620.496
liegend 620.593
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.096/097
621.192
621.692
622.570
623.073
623.195
623.473
624.196
422957 243 (330) Generator 28V/27A 620.046
2300 Starter KB 24V/5,4kW 620.142/143
1 Zyl. Luftpresser 620.446
liegend 620.543
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Lenkhelfpumpe 100 bar
mit v-n Begrenzung

621.046/047
621.142/143
621.542/543
622.520
623.023
623.048
623.145
623.423



Motor- Leistung in kW (PS) Ausflhrung eingebaut in Fahrzeug-
Baumuster 1/min Baumuster
422.958 243 (330) Generator 28V/27A 620.096
2300 Starter KB 24V/5,4kW 620.192/193
1 Zyl. Luftpresser 620.496
liegend 620.593
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.096/097
mit v-n Begrenzung 621.192
621.592
622570
623.073
623.195
623.473
422,959 276 (375) Generator 28V/27A 620.086
2300 Starter KB 24V/5,4kW 620.182/183
1 Zyl. Luftpresser 620.583
liegend 621.085/086
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.182
mit v-n Begrenzung 621.582/583
623.068
623.190
623.468
423.905 261 (355) Generator 28V/27A 620.026
2300 Schileifring gekapselt 621.025
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.122/127
Luftpresser liegend 621.522
Luftansaugung vorn 623.012
624.136/137
423.906 261 (355) Generator 28V/27A 621.075
2300 Schleifring gekapselt 621.171
Lenkhelfpumpe 100 bar 624.386
Luftpresser liegend
Luftansaugung hinten
423.907 261 (355) Generator 28V/27A 621.327
2300 Schleifring gekapselt 624,237
Lenkhelfpumpe 100 bar 624.338/339
Luftpresser liegend
Luftansaugung vorn
423.908 261 (355) Generator 28V/27A 620.026
2300 Starter KB 24V/6,6kW 620.523
1 Zyl. Luftpresser 621.025/026
liegend 621.122/123
Lenkhelfpumpe 100 bar 621.522
Luftansaugung vorn 622.510
mit v-n Begrenzung 623.012/013
623.135
423.950 368 (500) Starter KB 24V/6,6kW 625.392
2300 1 Zyl. Luftpresser
liegend
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Lenkhelfpumpe 120 bar
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00-004 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teil-Nummer

Spezialschlissel fur Einspritzieitungen

000 589 07 03 00

Spezialschllssel fiir Rohranschlisse

000 589 50 03 00

Spezialringschlissel

402 589 02 03 00

Spezialschlissel fir Zylinderkopfschraube

403 589 02 03 00

Spezialschliissel fir Einspritzleitungen

000 589 68 03 00

Zapfenschlissel

403 589 03 07 00

Zapfenschliussel

403 589 04 07 00

Ventileinstellschliisse!

3215890011 00

Spezialschliissel fiir Disenhatter

403 589 00 13 00

Druckstiick 312589 00 1500
Dorn 312589 131500
Dorn 318 589 00 15 00
Dorn 343 589 06 15 00
Dorn 363 589 03 15 00
Dorn 403 589 00 15 00
Hilse 403 589 01 1500
Dorn 403 589 03 15 00
Dorn 403 589 04 15 00
Dorn 403 589 05 15 00
Dorn 403 589 06 15 00

InnenmeBgerat (Werkstatt-Einrichtung)

000 589 33 18 00

Harteprifer,,Sklerograph”

000 589 20 21 00

Drehmomentschliissel 0—60 Nm

000 589 27 2100
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Benennung

Teil-Nummer

Spannband

000 589 38 31 00

Drehmomentschliissel 260 — 750 Nm

000 589 39 21 00

Drehmomentschlissel 20 — 100 Nm

000 589 64 21 00

Kompressionsdruckschreiber

001 589 47 21 00

MeBgerit

001 589 69 21 00

Drehmomentschliissel 80 — 300 Nm

001 589 62 09 01

MeBuhr

001 589 53 21 00

Halter fir MeBuhr

363 589 02 21 00

MeBplatte

402 589 00 21 00

AnschluBstiick

403 589 00 21 00

Lehrenband 0,25 mm

117 589 01 23 00

Prifvorrichtung

403 589 01 23 00

Lehrenband 0,50 mm

422 589 00 23 00

Lehrenband 0,30 mm

617 589 02 23 00

Lehrenband 0,35 mm

617 589 03 23 00

Handpistole

000 589 01 25 00

Dusen-Priifgerat

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-WerkzeugkastenM 8 x 1; M12x1,5; M 14x1,5; M 14 x 1,25

000 589 04 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 15 x 2

000 589 05 28 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 C8 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 26 x 1,5

000 589 09 28 00

Héli-Coil-Werkzeugkasten M 16

000 589 10 28 00
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Benennung

Teil-Nummer

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 30 x 1,5

000 589 11 28 00

Aufnahme flir Disenhalter

403 589 00 31 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Innenauszieher

000 589 28 33 00

Innenauszieher fiir Auslaf

000 589 29 33 00

Innenauszieher flr EinlaB

000 589 30 33 00

Spindel aus Gegenstitze

000 589 33 3300

Gegenstitze

000 589 34 33 00

Gegenstltze

000 589 35 33 00

Abzieher

000 589 45 33 00

Abzieher

000 589 65 33 00

Aus- und Einziehwerkzeug

403 589 00 33 00

Aus- und Einziehwerkzeug

403 589 02 33 00

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Dorn

198 589 03 39 00

MeBuhrhalter

343 589004000

Lehrenbandhalter

617 589 00 40 00

Reibahle

000 589 12 53 00

Verstellbare Reibahle

000 589 17 53 00

Kolbenringspannzange

000 589 20 61 00

Montagehdulse

403 589 00 61 00

Druckstiick

321589 0063 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Blockiervorrichtung

403 589 01 63 00

Fidhrungsdorn

403 589 02 63 00
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Benennung

Teil-Nummer

Einstell-Lehre fiir Einspritzpumpe

403 589 04 63 00

Montagebigel

403 589 05 63 00

Druckstlck

403 589 07 63 00

Drehvorrichtung

407 589 00 63 00

Bosch-Disenreinigungsgerat

000 589 00 68 00
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00 - 005 Technische Daten, Anziehdrehmomente
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OM 421 - 159 kW
Motor-Baumuster 421.905
421.906
421.907
421910

Motorleistung nach 80/1269/EWG

Héchstdrehmoment nach DIN
Nenndrehzahl

Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Gesamthubraum
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158 kW bei 2300/min
(216 PS bei 2300/min)

785 Nm bei 1200/min
2300/min

6

128 mm @

142 mm

10.964 cm®



Arbeitsverfahren

Férderbeginn
Verdichtung
Zundfolge

Ventil-Uberschneidung

Kompressionsdruck

bei ca. 120/min

Ventilspiel EinlaB
Auslal

'} bis Motor End-Nr. 121 791
2y bis Motor End-Nr. 121 791

60 002-005/2 F2

6 5

? = A
A
S,
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2 1

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahrtrichtung

Diesel-Viertakt Abspritzdruck der Einspritzdtsen

5 neue 175 + 10 bar
18°v.07 gelaufene mind. 165 bar
16,9 Motor-Olfillimenge
1-4-2-5-3-6 Olwanne mit Olfilter max.ca. 18|
5_3_6-1-4-2 min. ca. 14|

Mindest-Oldruck bei

. 600/min 0,5 bar
mind. 22 bar 1800/min 2.0 bar
0,40 mm’)

0,60 mm?)
0,25 mm
0,35 mm
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Motorleistung nach 80/1269/EWG

Héchstdrehmoment
Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub

Gesamthubraum

60 00.2-005/3 F2

184 kW bei 2300/min
(250 PS bei 2300/min)

932 Nm bei 1200/min

2300/min

8

128 mm @

142 mm

14618 cm®
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g/kWh
220
200
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AT 2
201-6050

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahrtrichtung

Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Foérderbeginn 13°v. OT
Verdichtung 16,9

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

Ventil-Uberschneidung  6-3-4-8-1-5-7-2

Kompressionsdruck

bei ca. 120/min mind. 22 bar
Ventilspiel EinlaB 0,40 mm")
AustaB 0,60 mm?)

)} bis Motor End-Nr. 119 105 0,25 mm
2y bis Motor End-Nr. 119 105 0,35 mm

60 00.2-005/4 F2

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue 175+ 10 bar
gelaufene mind. 165 bar
Motor-Olfullmenge
Olwanne mit Offilter max. ca. 24 |
min.ca. 17,51
Mindest-Oldruck bei
600/min 0,5 bar
1800/min 2,0 bar
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OM 422 ~ 206 kW

Motor-Baumuster 422.905 422913
422.906 422914
422.907 422918
422910 422919
422 911

Motorleistung nach 80/1269/EWG 206 kW bei 2300/min
(280 PS bei 2300/min)

Héchstdrehmoment 1040 Nm bei 1200/min
Nenndrehzahl 2300/min

Zylinderzahl 8

Bohrung 128 mm @

Hub 142 mm
Gesamthubraum 14618 cm®

60 00.2-005/5 F2



MAT- A
Z01-6050

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahririchtung

Arbeitsverfahren Diesel-Vieriakt
Forderbeginn 13°v. OT
Verdichtung 16,9
Zundfolge 1-5-7-2-6-3-4-8
Ventil-Uberschneidung ~ 6-3-4-8-1-5-7-2
Kompressionsdruck
bei ca. 120/min mind. 22 bar
Ventilspiel EinlaB 0,40 mm")

AuslaB 0,60 mm?)

*y bis Motor End-Nr. 118 105 0,25 mm
2) bis Motor End-Nr. 119 105 0,35 mm

60 00.2-005/6 F2

Abspritzdruck der Einspritzdisen

neue 175+ 10 bar
gelaufene mind. 165 bar
Motor-Olftlimenge
Olwanne mit Offilter max. ca. 24 |
min.ca. 17,51
Mindest-Oldruck bei
600/min 0,5 bar
1800/min 2,0 bar
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OM 422 A - 243 kW

Motor-Baumuster

Motorleistung nach 80/1269/EWG

Héchstdrehmoment
Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub

Gesamthubraum

60 002-005/7 F2

422.952
422.954
422.956
422957
422.958

243 kW bei 2300/min
(330 PS bei 2300/min)

1402 Nm bei 1200/min
2300/min

8

128mm @

142 mm

14618 cm®



mT— 72
Z0t-6050

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahrtrichtung

Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Férderbeginn 15°v.OT
Verdichtung 16,25

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

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

Kompressionsdruck

bei ca. 120/min mind. 22 bar
Ventilspiel EinlaB 0,40 mm")
AuslaB 0,60 mm?)

') bis Motor End-Nr. 117 068 0,30 mm
2) bis Motor End-Nr. 117 068 0,50 mm

60 00.2-005/8 F2

Abspritzdruck der Einspritzdusen

neue 175+ 10 bar
gelaufene mind. 165 bar
Motor-Olftillmenge
Olwanne mit Olfilter max. ca. 28 |
min. ca. 20 |
Mindest-Oldruck bei
600/min 0,5 bar
1800/min 2,0 bar
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Motorleistung nach 80/1269/EWG

Héchstdrehmoment
Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub

Gesamthubraum

60 00.2-005/9 F2

276 kW bei 2300/min
(375 PS bei 2300/min)

1550 Nm bei 1200/min
2300/min

8

128 mm ¢

142 mm

14620 cm®
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mT—
Z01-6050

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahririchtung

Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Férderbeginn 15°v. OT
Verdichtung 16,25

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

Ventil-Uberschneidung  6-3-4-8-1-5-7-2

Kompressionsdruck

bei ca. 120/min mind. 22 bar
Ventilspiel EinlaB 0,40 mm')
AuslaB 0,60 mm2)

'} bis Motor End-Nr. 109 504 0,30 mm
?) bis Motor End-Nr. 109 504 0,50 mm

60 00.2-005/10 F2

Abspritzdruck der Einspritzdisen

neue 175+ 10 bar
gelaufene mind. 165 bar
Motor-Olfillmenge
Olwanne mit Offilter max. ca. 28 |
min. ca. 20 |
Mindest-Oldruck bei
600/min 0,5 bar
1800/min 2,0 bar
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OM 423 - 261 kW

Motor-Baumuster 423.905
423.906
423.907
423.908

Motorleistung nach 80/1269/EWG 261 kW bei 2300/min

2400 1/min

(355 PS bei 2300/min)

Héchstdrehmoment 1304 Nm bei 1200/min
Nenndrehzahl 2300/min

Zylinderzahl 10

Bohrung 128 mm @

Hub 142 mm
Gesamthubraum 18273 cm?®

60 002 -~005/11 F2
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AT
Z201-6026

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahrtrichtung

Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt
Forderbeginn 13°v. OT

Verdichtung 16,9

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

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

Kompressionsdruck

bei ca. 120/min mind. 22 bar
Ventilspiel EinlaB 0,40 mm’)
AuslaB 0,60 mm?)

") bis Motor End-Nr. 024 709 0,25 mm
2) bis Motor End-Nr. 024 709 0,35 mm

60 00.2-005/12 F2

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue 175+ 10 bar
gelaufene mind. 165 bar
Motor-Olfiilimenge
Olwanne mit Offilter max. ca. 28,5 |
min. ca. 20,5 (
Mindest-Oldruck bei
600/min 0,5 bar
1800/min 2,0 bar
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Motorleistung nach 80/1269/EWG 368 kW bei 2300/min
(500 PS bei 2300/min)

Hoéchstdrehmoment 2000 Nm bei 1200/min
Nenndrehzahl 2300/min

Zylinderzahl 10

Bohrung 128 mm @

Hub 142 mm
Gesamthubraum 18273 cm®

60 00.2-005/13 F2



Arbeitsverfahren
Férderbeginn
Verdichtung

Zindfolge
Ventil-Uberschneidung

Kompressionsdruck
bei ca. 120/min

Ventilspiel EinlaB
AuslaB

60 00.2-005/14 F2

7 —
ZQ!-6026

Anordnung der Kolben und Zylinder A = Fahrtrichtung

Diesel-Viertakt

15°v. OT

16,25
1-6-5-10-2-7-3-8-4-9
7-3-8-4-9-1-6-5-10-2

mind. 20 bar

0,30 mm
0,50 mm

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue 175 + 10 bar
gelaufene mind. 165 bar
Motor-Olfalimenge
Olwanne mit Offilter max. ca. 32,5 |
min. ca. 23,5 |
Mindest-Oldruck bei
600/min 0,5 bar
1800/min 2,0 bar



Anziehdrehmomente in Nm

Gruppe  Benennung Drehmoment
01 Kurbelwellenlagerdeckel zentrale Schrauben 1)
Kurbelwellenlagerdeckel seitliche Schrauben 80
Olabscheider an Zylinderkurbelgehause 8
Olwanne an Zylinderkurbelgehiuse 25
OlablaBschraube an Olwanne 80
Oleinfullstutzen an Olwanne 25
Schraubenstutzen OlmeBstabfithrungsrohr an Olwanne 50
Deckel auf Steuergehause und Zylinderkurbelgehause 25
Steuergehiuse an Zylinderkurbelgehause (403 990 03 04) 70
Steuergehduse an Zylinderkurbelgehiduse (403 990 04 04) 60
Decke! an Zylinderkurbelgeh&use vorn 25
VerschluBschraube Olkanal Schwungradseite M 30 x 1,5 150
VerschluBschraube Olkanal Lufterseite M 30 x 1,5 150
Verschluf8schraube Haupttlkanal und Verbindungskanal Lifterseite M 26 x 1,5 120
VerschluBschraube Olversorgung Nebenantrieb M 18 x 1,5 80
VerschluBschraube Olversorgung Turbolader M 14 x 1,5 80
VerschluBschraube Temperaturgeber M 14 x 1,5 80
VerschluB3schraube Kihlmittelzulauf und Rucklauf Luftpresser M 14 x 1,5 80
KihimittelablaBschraube M 14 x 1,5 80
VerschluBschraube Kihimittelkanal oben M 26 x 1,5 120
VerschluBmutter Nockenwellenbohrung M 22 x 1,5 100
Anlaufscheibe an Steuergehiause 25
VerschiuBdeckel Lufipresseroffnung an Steuergeh&use 25
Starterbefestigung an Steuergehause 80
VerschluBschraube Schauloch Férderbeginn M 26 x 1,5 80
Deckel OT-Schauloch an Steuergehause 25
VerschluBschraube Kernloch Zylinderkopf M 22 x 1,5 100
Druckschraube Dusenhalter an Zylinderkopf 70
Zylinderkopf an Zylinderkurbelgehduse 2)
Zylinderkopfhaube an Zylinderkopf 25
Schraubstutzen Eintltiftung Zylinderkurbelgehause
Kihimittelkanal rechts M 14 x 1,5 80
03 Gegengewicht an Kurbelwelle 3)
Nabe Riemenscheibe an Kurbelwelle 200
Schwingungsdampfer an 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
Kontermutter an Einstellschraube 50
07 Antriebsrad an Einspritzpumpe 35
Kraftstoff-Druckleitungen an Einspritzpumpe 25
Kraftstoff-Druckleitungen an Einspritzdise 25
Einspritzpumpe an Zylinderkurbelgeh&use 50
Kraftstoffilter an Halter 80
Halter fir Kraftstoffilter an Deckel Steuergehause 80
Filtertopf an Deckel 20
Kraftstoff-Leitungen an Forderpumpe 30
Kraftstoff-Leitungen an Filter 30
Kraftstoff-Leitungen an Einspritzpumpe 30
Entltftungsschraube Kraftstoffilter 15

60 00.2-005/15 F2



Gruppe Benennung Drehmoment
09 Ladeluftrohr an Zylinderkopf 25
Querverbindung an Ladeluftrohre 50
Ladeluftquerrohr an Saugrohr 50
Verbindung Ladeluftrohre 50
Turbolader an Auspuffkrtmmer 50
Luftansaugrohr am Halter 50
AnschluB3 Entliftung Zylinder-Kurbelgehduse an Luftansaugrohr 120
VerschluBschraube Konservierungsauge Ladeluftrohr 80
VerschluBschraube MeBsonde 60
13 VerschluBschraube an Luftpresserzylinderkopf M 22 x 1,5 80
VerschluBschraube an Luftpresserzylinderkopf M 26 x 1,5 80
Stutzen fir Kihimittelzulauf an Zylinderlaufbuchse 50
Stutzen fur Kithimittelzu- und Rucklauf an Zylinderkurbelgehause 50
Stutzen fur Kithimittelriicklauf an Zylinderkopf 80
Stutzen flr Druckluft an Zylinderkopf 80
Stutzen flr Saugluft an Zylinderkopf 80
Drucklamelle an Zwischenplatte 14
Zwischenplatte an Zylinderkopf 30
Antriebsrad an Kurbelwelle-Luftpresser 360Y
Pleuelstange an Kurbelwelle-Luftpresser 30
Zylinderlaufbuchse an Steuergehause 25
Zylinderkopf an Zylinderlaufbuchse 30
Lenkhelfpumpe an Steuergehduse 60
KUhimittelleitung an Stutzen 35
Lagerdeckel an Steuergehiduse 25
Befestigungsflansch fur Kugellager an Buchse 50
14 Auspuffkrimmer an Zyfinderkopf 50
Saugrohr an Zylinderkopf 25
VerschluBschraube fiir Startpilot 50
Quersaugrohr an Saugrohr 50
Halter Motorbremse an Saugrohr 50
Halter Motorbremse an Steuergehéuse 150
15 Trager fur Generator an Zylinderkurbelgehéuse 130
Generator an Trager 50
Spannschraube an Generator 60
Klemmstick Spannschraube an Generator 80
Spannschraube an Olwanne 50
LUfterriemenscheibe an Generator 40
Abdeckblech an Generator 80
Starter an Steuergehduse 80
18 Olpumpe an Zylinderkurbelgehiuse 35
Deckel an Olpumpe 25
Saugrohr an Olpumpe 35
Saugrohr an Zylinderkurbelgehause 35
Olspritzdise an Zylinderkurbelgehiuse 47
Olkithier an Olfilterkopf 25
Umgehungsventil Olfitter 60
VerschluBschraube Oleinfiillung an Olfilterkopf 60
OlablaBschraube an Offilterkopf 50
Offiltertopf an Offilterkopf 50
Offilter mit Olkthler an Zylinderkurbelgehiuse 50
Gewindesttick fir Befestigung Olfiltertopf 80
KuhlmittelablaBschraube am Olkiihler 50
Deckel Olkithler an Zusatzolkiihlergehduse 25
VerschluBschraube Olkanal Zusatzélkiihler 80
Oldruckleitung an Turbolader 25
Oldruckleitung an Steuergehiuse 25
Rohrkriimmer Olrtickiauf an Turbolader 25
Stutzen Olrticklauf an Steuergeh&use rechts 120

60 00.2-005/16 F2



Gruppe  Benennung Drehmoment

18 Kontermutter Olriicklauf an Steuergehéuse links 30
Abschirmblech an Steuergehiuse 150
20 Kuhimittelpumpe an Zylinderkurbelgeh&use 25
Kuhimittelauslaufstutzen an Kihimittelpumpe 25
Kuhimitteleinlaufstutzen an Kthimittelpumpe 50
Riemenscheibe an Kuhimittelpumpe 25
Starrliifter an elastische Nabe 25
Viskoltfter mit Zwischenstick und Riemenscheibe an Nabe 30
Viskoltifter mit Zwischenstiick und Riemenscheibe an Schwingungsdampfer 30
Luftertrager an Zylinderkurbelgeh&use 60
Spannarm an Liftertrager 80
Spannschraube an Lilftertrager 50
Klemmstlick fir Spannschraube an Spannarm 80
Lufterzarge an Motortrager 50
Lufterzarge an Olwanne 50
Halter an Lufterzarge 50
22 Motortrager vorn an Zylinderkurbelgehduse 110
Aufhangedse vorn an Zylinderkurbelgehause M 20 330
Aufhédngeése vorn an Zylinderkurbelgehduse M 10 50
Aufhangedse hinten an Steuergehause 150
23 Lagergehause und Lagerflansch an Steuergehéduse 25
Abtriebsflansch an Welle Nebenantrieb 300
Antriebsrad an Nebenantrieb 300
Olversorgung fiir Nebenantrieb (Oldiise) 80
Lagergehduse an Steuergehduse 25
Anmerkungen:

'} In 4 Stufen anziehen: 1. Stufe 100 Nm
2. Stufe 200 Nm
3. Stufe 300 bis 330 Nm
4, Stufe (Drehwinkelanzug)

90° bis 100° Fertiganzug 4O —
Anzugsschema Deckel
Steuergehduse
%) 421 Voranzug 1. Stufe 10
422 } bis Motor-End- 2. Stufe 50 1
423 Nr. 080457 3. Stufe 100
422 A 4. Stufe 140 bis 150 /J
422 LA |- bis Motor-End-  rertiganzug 90° bis 100° o
423 LA | Nr.071450 Drehwinkel 5
3 o o
421 Voranzug 1. Stufe 10
422 } ab Motor-End- 2. Stufe 50
423 Nr. 080458 3. Stufe 100
4. Stufe 140 bis 150
422 A abMotor-End- 5. Stufe 180 bis 190 6 a
422 LA Nr. 071451 Fertiganzug 90° bis 100° O y
423 LA Drehwinkel 0O
201- 60651
3) Voranzug 100 Nm 2
Fertiganzug 90° bis 100° Drehwinkel
4y Mit Sonderwerkzeug 403 589 02 03 00
270 Nm
Anzugsschema

Zylinderkopf

60 00.2 -005/17 F2



00-901 Instandsetzung von Gewindeléchern durch

Heli-Coil Einsatze

Metrisches Gewinde Kernlochbohrung-g@ AuBen-@ Spiralbohrer
6,31
M6 6.0 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 12,25-12,5
12,43
M12x 1,5 12.05 12,25
14.53
M14 14.06 14,25-14,5
14,43
M14x1,5 14.05 14,25
15,30
M15x2 15.20 15,25
16,53
M 16 16.06 16,25-16,5
16,43
M16x1,5 16.05 16,25
24,43
M?24x1,5 52:0_5 24,25
26,43
M26x1,5 26.05 26,25
30.43
M30x1,5 3005 30,25
Sonderwerkzeuge
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 6, M 8, M 10, M 12, M 14 0005890328 00
Heli-Coil-WerkzeugkastenM8x 1, M 12x1,5M 14 x 15, M 14 x 1,25 000589 04 28 00
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 15 x 2 000589052800
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16 x 1,5 000 589 06 28 00
== ——
Heli-Coil-Werkzeugkasten M 18 x 1,5 m%‘ 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 58909 28 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 16

Heli-Coil-Werkzeugkasten M 30 x 1,5

000 589 10 28 00

000589112800

60 00.2 —901/1



Instandsetzen

1 Kernloch mit Spiralbohrer aufbohren.

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

3 Dem Gewinde entsprechendes Mundstiick und
Spindel zusammensetzen.

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

Hinweis: Der Mitnehmerzapfen des Heli-Coil-Ein-
satzes muBl am Mundstlck liegen.

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

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

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

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

60 00.2 —901/2
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01-003 Explosiv-Bilder

zylinderkurbelgehause

7 Kurbelgehause

12 Stift

17 Zylinderstift

21 Schraube

26 Schraube

31 Nockenwellenlager
39 VerschiuBstiick

44 VerschluBschraube
49 Dichtring

54 VerschiuBschraube
58 Dichtring

63 VerschluBschraube
68 Dichtring

73 VerschluBschraube
78 Dichtring

83 VerschluBdeckel
89 VerschluBdecke!
94 VerschluBdeckel
99 VerschluBdeckel
105 VerschluBschraube
109 Dichtring

60 01.2 —003/1
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55,0

181185 39

221

115
121
126
131
136
141
147
152
157
162
166
171
175
181
185
190
194
199
204
209
214

Zylinderstift
Zylinderstift
Spannstift

Kugel

Rohr
AnschluBstiick
Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
Verschluf3ischraube
Dichtring
VerschluBmutter
Dichtring
VerschiuBschraube
Dichtring
Schraubstutzen
Dichtring

Deckel

Dichtring

218
221
225
229
241
245
351
355
359
363
368
372
376
380
382
384
388
381
393
395

Z01-8067

Dichtring
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube
Dichtring
Dichtring
Oldiise
Dichtring
Zwischenstick
Geber
Dichtring
Geber
Dichtring
Olfangschale
Olfangschale
Dichtring
Schlauch
Schlauch
Entllftungsrohr
Schelle



Olwanne und Steuergehiuse

249 Steuergehause
253 Stiftschraube
257 Gewindeeinsatz
261 Gewindeeinsatz
265 Anlaufscheibe
269 Schraube

273 Federscheibe
277 Rillenkugellager
281 Flansch

285 Schraube

289 Dichtring

298 Dichtbeilage
303 Dichtbeilage
307 Schraube

60 01.2 —003/2

311
315
319
323
328
333
338
342
346
389
403
407
411
414

Schraube
Deckel
Gewindeeinsatz
VerschluBlschraube
Dichtring
Dichtring
Federscheibe
Schraube
Halter

Kappe

Stopfen

Deckel
Schraube
Federring

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

Olwanne
Gewindestiick
Gewindeeinsatz
Gewindeeinsalz
Dichtring
VerschluBschraube
Oleinfiillstutzen
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube
Dichtbeilage
Schraube
Scheibe
OlmeBstab

467
470
473
477
480
483
487
491
495
499
503
507
511
514

261
399 @ Z01~-60€8

Dichtring
Flhrungsrohr
Schelle
Schlauch
Uberwurfmutter
Dichtkegel
Stutzen
Dichtring
Schraubstutzen
Halter

Scheibe
Federring
Schraube
Mutter



% 591
627

595

]

3
i

2ylinderkopf

518 Zylinderkopf 579 Dichtbeilage
523 VerschluBdeckel 583 Federscheibe
527 VerschluBdeckel 591 Dusenhalter mit Dise
531 Dichtring 595 Ddsenhalter
535 VerschluBschraube 599 Abstandscheibe
539 Ventilfihrung : 603 Druckfeder
550 Zylinderkopfdichtung 607 Abstandscheibe
554 Schraube 611 Bolzen

558 Schraube 615 Uberwurfmutter
563 Schraube 619 Diise

575 Zylinderkopfhaube 623 Dichtring

576 Zylinderkopfhaube 627 Schraube

577 Decksl 632 Stopfen

578 Dichtbeilage

60 01.2 -~ 003/3



01-106 Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Zylinderkopthaube 25

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20 - 100 Nm 000 589 64 2100

Abbauen

1 Befestigungsschrauben der Zylinderkopfhaube
ldsen und herausdrehen. Zylinderkopthaube ab-
nehmen.

2 Zylinderkopfhaubendichtung abnehmen.

Anbauen

1 Neue Zylinderkopfhaubendichtung auflegen.

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

RO1=6120

60 01.2 —106/1



01 -133 Zylinderkopf abbauen

Sonderwerkzeuge

5
Spezialschlissel fur Einspritzleitungen o o2 000 589 07 03 00

\

Spezialschltissel fir Rohranschliisse

)

000 589 50 03 00
Spezialschlussel fur Zylinderkopfschraube ﬁ 403 689 02 03 00
Steckschlisseleinsatz &6 422 589 00 09 00

5600823

Vorarbeiten

Kihlwasser ablassen.
Saugrohr abbauen.

Auspuffkrimmer ausbauen.

Zylinderkopf abbauen

1 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschlissel am Disenhalter abschrauben.

2 Zylinderkopfhauben abbauen.

Spezialschlussel 000 589 07 03 00

60 012-133/1 F2



3 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschlissel an der Einspritzpumpe abschrauben
dabei mit dem Spezialschiissel den RohranschluB
festhalten.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitungen muB
unter allen Umst&nden vermieden werden.

Spezialschltissel 000 589 07 03 00
Spezialschltissel 000 589 50 03 00

4 Leckoélleitung vom Disenhalter abziehen.
5 Kipphebelbock abschrauben und abnehmen.

6 StoBelstangen aus dem Kurbelgeh&use heraus-
nehmen.

7 Zylinderkopfschrauben I6sen und heraus-
schrauben.

Steckschlisseleinsatz 422 589 00 09 00

Hinweis: Die Zylinderkopfschraube unter dem
Diisenhalter kann mit dem Spezialschlilissel gelést
werden. Sie 148t sich jedoch nicht aus dem Zylinder-
kopf entfernen.

8 Zylinderkopf abnehmen.
Hinweis: Bei eingebauter Einspritzdise Zylinderkopf

immer seitlich ablegen. Die Dise steht unten am
Zylinderkopf hervor.

Spezialschliissel 403 589 02 03 00

60 012-133/2 F2




01 -140 Zylinderkopf anbauen

Zylinderkopf

Gesamthohe des Zylinderkopfes im Neuzustand %’%
Zulassige Materialabnahme bis Mindesththe 113,4
Zul. Unebenheit der unteren Trennflache auf einer Lénge von 150 mm 0,015
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zur unteren Trennflache 0,1
Zylinderkopf unter Wasser mit Luftdruck auf Dichtheit prifen 2,5 bar Uberdruck
DusenUberstand 1,6-2,4
Anziehdrehmomente in Nm
Kipphebelbock 65
Einspritzleitungen an Pumpe und Dise 25
Saugrohr 25
Zylinderkopfhaube 25
Auspuffkrimmer 50
Zylinderkopf 421 bis Motor-End-Nr. Voranzug 1. Stufe 10
422 080457 2. Stufe 50
423 3. Stufe 100
4. Stufe 140 bis 150
422 A ; X Fertiganzug 90° bis 100°
422 LA g;'ﬁgém"s"d N Drehwinkel
423 LA
421 ab Motor-End-Nr. Voranzug 1. Stufe 10
422 080458 2. Stufe 50
423 3. Stufe 100
4, Stufe 140 bis 150
5. Stufe 180 bis 190
422 A Fertiganzug 90° bis 100°
422 LA g?fg‘;‘fr{”d'“" Drehwinkel
423 LA
Wiederverwendbarkeit FlieBschaftschrauben GewindeflieBschrauben
der Zylinderkopf- (Sechskantkopf) (Zwoltkantkopf)
schrauben
Teil-Nr. max. Schaft- Teil-Nr. max. Schaft-
lange lange
403 990 05 01 111,0 mm 422 990 02 01 111,0 mm
403 990 06 01 146,0 mm 422 990 03 01 146,0 mm
403 990 07 01 170,0 mm 422 990 04 01 170,0 mm

60 01.2-140/1 F2



Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel ftir Druckmutter der E.~-Pumpe e 000 589 50 03 00
Spezialschltssel far Zylinderkopfschraube ﬁ

unter der Dilse oo e Y 403 589 02 03 00
Spezialschltssel fur Einspritzleitungen % 000 589 68 03 00

Drehmomentschitissel 0-60 Nm 000 589 27 21 00

Drehmomentschlitissel 20-100 Nm 000 589 64 21 00
ﬁ\//’/-’:—?_// 540 0198
3
Drehmomentschitissel 80-300 Nm 000 589 62 09 01
Steckschliisseleinsatz 422 589 00 09 00

$800573

101-6073/1
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Zylinderkopf anbauen

1 Vordem Aufsetzen der Zylinderk&pfe Gewindels-
cherim Kurbelgehduse gut reinigen. Rtickstidnde von
eventuell eingeflossenem Wasser sind auf alle Flle
zu entfernen.

2 Zylinderkopftrennfiiche und Planfliche des
Zylinderkurbelgehduses reinigen.

3 Neue Zylinderkopfdichtung Uber die PaBhulsen
auf die Planflaiche des Zylinderkurbelgehduses auf-
legen.

Hinweis: Teil-Nummer nach oben.

1 =PaBhtilsen
4 Zylinderkopf vorsichtig auf Zylinderkopfdichtung
auflegen.

5 Schaftlange der Zylinderkopfschrauben messen.

6 Zylinderkopfschrauben leicht eindlen, ein-
schrauben und in angegebener Reihenfolge in Stu-
fen voranziehen und anschlieBend auf 80° bis 100°
Drehwinkel fertig anziehen.

60 01.2-140/3 F2
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Hinweis 1: Fur die Schraube unter dem Dusenhalter
Spezialschlissel verwenden.

Hinweis 2: Wurde eine Schraube bei der Montage zu
weit angezogen, so sind alle 6 Schrauben des betrof-
fenen Zylinderkopfes zu i¢sen, auf LAngung zu tiber-

prufen und mitder Stufe 1 beginnend wieder anzuzie-
hen.

Spezialschliissel 403 589 02 03 00
Steckschlisseleinsatz 422 589 00 09 00

7 StoBelstangen einfihren.

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

9 Kipphebelbock mit Drehmomentschlissel auf
65 Nm festziehen.

10 Ventile einstellen.

11 Zylinderkopfhauben montieren.

12 Einspritzleitungen einbauen und an Diisenhalter
und Einspritzpumpe mit 25 Nm festziehen.

Speziailschlissel 000 589 68 03 00
Hinweis: Druckmutter der Einspritzpumpe mit Spe-
zialschltssel festhalten.
13 Leckdlleitung auf Disenhalter aufstecken.

Hinweis: Die Zylinderkopfschrauben werden nicht
mehr nachgezogen.

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

60 01.2-140/4 F2




01-220 Zylinderkopf planbearbeiten

Daten
Gesamthbhe des Zylinderkopfes 1149
113,9
Zul. Gesamtmaterialabnahme bis auf die Mindesthdhe von ') 113,4
Rauhtiefe der Trennflache in y m 0-16
Zul.Unebenheitder Trennflache 0,015
Zul. Abweichung der Parallelitdt der oberen zur unteren Trennflache 0,1
Dusenlberstand 1,6-2,4
Ventilrickstand 0,7—-1,1

'} Nach der Bearbeitung der Zylinderkopftrennflache muB der Dusenabstand uberpruft und ndtigenfails mit Disenplatichen korrigiert werden.

Um die vorgeschriebene Rauhtiefe beim Schleifen zu erreichen, empfehlen wir folgende Angaben zu beach-
ten:

—Erforderliche Segmente:

Form: DA 19
Abmessung: 79/70x21x80
Spezifikation: 50C 36F 5V 15
Hersteller: Fa. Tyrolit-Schleifmittelgesellschaft
Bezugsquelleniniand: Heidemannstr. 166e

8 Milinchen 45-
—Maschineneinstellwerte
Drehzahl: n = 1400/min
Vorschub: u = 920mm/min
Schnittgeschwindigkeit: Ve = 27m/s

Die angegebene Schnittgeschwindigkeit ergibt sich bei einem Segmentschleifscheibendurchmesser von
370 mm. Bei einem anderen Durchmesser (je nach Maschinentyp) ist die Drehzahl so zu verdndern, daB
Vg = d;" =27 m/s um nicht mehr als = 10% abweicht.

1000 60
Wichtig: Bei kleinerem Vorschub oder Vorschub von Hand verandert sich das Schleifbild wesentlich und die

Rauhtiefe von Rz = O — 16 m wird nicht mit Sicherheit erreicht.

60 01.2 —220/1



01 -366 Olabscheider aus- und einbauen

Daten

Regelbereich des Olabscheiders Unterdruck 10 bis 80 mm WS

Anziehdrehmomente in Nm

Olabscheider an Zylinderkurbelgeh&use 8

Ausbauen

1 Befestigungsschelle l6sen und Schlauch am
Olabscheider abziehen.

2 Olabscheider am  Zylinderkurbelgeh#use
abschrauben und abnehmen.

Einbauen

1 O-Ring in den Olabscheider einsetzen.

2 Olabscheider iber den AnschluBstutzenim Zylin-
derkurbelgeh&ause aufsetzen.

Hinweis: Bei Wartungs- und Reparaturarbeiten ist
darauf zu achten, daB der Olabscheider nicht
beschédigt wird. Geringe Beschadigungen, wie z.B.
eingedriickter Deckel, kénnen zum Ausfall des Olab-
scheiders filhren. Ein beschadigter Olabscheider
muB grundsatzlich erneuert werden.

60 012-366/1 F2



3 Olabscheider mit 8 Nm am Kurbelgehiuse befe-
stigen.

4 Schlauch am Olabscheider montieren und Befe-
stigungsschelle anziehen.

60 012-366/2 F2



01 -400 Steuergehausedeckel abdichten

Sonderwerkzeuge

Montagebugel

403 589 05 63 00

Drehmomentschlissel 20 — 100 Nm

000 589 64 21 00

Handpistole

000 589 01 25 00

Anziehdrehmomente in Nm

Kraftstoffilter an Steuergehdusedeckel

80

Steuergehadusedeckel an Steuergehduse und Zylinderkurbelgehause

25

Abdichten

1 Kraftstoffilter am Steuergehdusedeckel
abschrauben und Sammelrohr fir Turbolader aus-
bauen.

2 Steuergehausedeckel abschrauben, abnehmen
und Dichtring entfernen.

3 Neuen Dichtring sorgféltig in den Steuergehdu-
sedeckel einlegen.

60 01.2-400/1 F2
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4 Beide Ecken zwischen Trennflache Zylinderkur-

belgehduse und Dichtung Einsprizpumpenflansch
entfetten und mit Silikon Dichtmasse abdichten.

Handpistole 000 589 01 25 00

5 Trennfliche zwischen Zylinderkurbelgehduse
und Steuergeh#duse rechts und links mit Silikon
Dichtmasse abdichten.

Handpistole 000 589 01 25 00

6 Steuergehausedeckel auflegen und mit Sonder-
werkzeug fixieren.

Montagebiigel 403 589 05 63 00

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

8 Kraftstoffilter mit 80 Nm an den Steuergeh&use-
deckel anschrauben.

8 Sammelrohr fiir Turbolader einbauen.

60 01.2-400/2 F2
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01-415 Wellendichtring im Gehausedeckel vorn erneuern

Sonderwerkzeuge

Dorn 312589 131500

360 0132

Drehmomentschliissel 20 —60 Nm

nnn*y

Drehmomentschlissel 80 — 300 Nm

Anziehdrehmomente in Nm

Deckel an Steuergehéuse 25
Riemenscheibe an Nabe 30
Riemenscheibe an Schwingungsdampfer 30
Nabe an Kurbelwelle 200
Schwingungsdampfer an Kurbelwelle 200
Olwanne an Zylinderkurbelgehiuse 30

Wellendichtring erneuern

1 Lifter mit Riemenscheibe abbauen.

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

38 Spritzring abnehmen.

RO1=6138
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4 Befestigungsschrauben der Olwanne I6sen und
Olwanne absenken.

RO1=-6206

§ Deckel mit Wellendichtring am Zylinderkurbel-
gehéduse abschrauben.

RO1=6140

6 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug aus dem
Deckel herausschlagen.

Hinweis: Beim Ausschlagen des Wellendichtringes
Deckel abstitzen.

RO1=-6141

7 Gehausedeckel auf eine ebene Unterlage plan
auflegen und Wellendichtring bis biindig zur Unter-
lage einschlagen.

8 Laufring auf der Kurbelwelle und Gewebedicht-
ring leicht einfetten.

60 01.2 —415/2



8 Neue Dichtung tiberdie Fihrungsstifte am Zylin-
derkurbelgehause auflegen.

10 Lauffliche des Dichtringes mit Motordl einé-
len.

11 Deckel mit Wellendichtring montieren und auf
25 Nm anziehen.

12 Mit einer Fihlerlehre den einwandfreien Sitz
des Dichtringes auf der Kurbelwelle Uberprufen.

13 Olwannenbefestigungsschrauben auf 25 Nm
anziehen.

14 Spritzblech montieren.

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

16 Riemenscheibe und Lufter montieren.

60 01.2 —415/3
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01-432 Steuergehause aus- und einbauen

Motor ausgebaut
Schwungrad ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Montagebugel 403589 056300
Drehmomentschlissel 20 — 100 Nm
Anziehdrehmomente in Nm
Steuergehduse an Zylinderkurbelgehéduse kurze Schrauben M 10 70
lange Schrauben M 10 60
M12 100
Deckel auf Steuergehduse und Zylinderkurbelgehéause 25
Olwanne an Zylinderkurbelgehduse 30
Kraftstoffilter an Steuergehdusedeckel 80

Ausbauen

1 Motorbremszylinder am Auspuftkrimmer aus-
hangen.

2 Oldruck- und Ricklaufleitung an der Lenkhelf-
pumpe ausbauen.

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

4 Luftansaugschlauch und Druckluftleitung am
Luftpresser abbauen.

R13=6091
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5 Kraftstoffilter am Steuergehidusedecke! ab-
schrauben und abnehmen.

6 Steuergehdusedeckel abschrauben.

7 Befestigungsschrauben fir Olwanne 16sen und
Olwanne absenken.

8 Befestigungsschrauben fiir Steuergehduse 16-
sen und Steuergehause abnehmen.

60 01.2 —432/2



Einbauen

1 Neue Dichtung tiber die Filhrungsstifte am Steu-
ergehause auflegen und in der La&nge anpassen.

2 Schnittpunkte zwischen Steuergehdusedich-
tungen und Olwannendichtung mit Dirko Transpa-
rent abdichten.

RO1-6207
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3 Steuergehduse Uber die Fihrungsstifte montie-
ren. Befestigungsschrauben einsetzen und wie
folgt anziehen.

M 10 kurze Schrauben (10 Stiick) 70 Nm.

M 10 lange Schrauben (2 Stiick) 60 Nm.

M12 100 Nm.

4 Olwanne mit 30 Nm anziehen.

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

s
o

Montagebiigel 403 589 05 63 00 B el R R R HO1-B198

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

7 Kraftstoffilter am Steuergehdusedeckel mit 80
Nm anziehen.

203-6066

8 Luftansaugschlauch und Druckiuftleitung am
Luftpresser montieren.

9 Motorbremszylinder am Auspuffkrimmer ein-
hangen und sichern.

10 Kihimittel- Vor- und Ricklaufleitung am Luft-
presser montieren. .

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

60 01.2 —432/4



01-438 Wellendichtring im Steuergehduse erneuern

Motor ausgebaut
Schwungrad ausgebaut

Sonderwerkzeug

Dorn 40358904 1500

§60 0314

Wellendichtring erneuern

1 Wellendichtring mit einem Montierhebel aus
dem Steuergehause herausdriicken.

2 Distanzhilse vom Sonderwerkzeug 403 589 04
15 00 lber die Kurbelwelle aufsetzen.

R03-6263

3 Wellendichtring auf Sonderwerkzeug auflegen. f/

RO3-6262
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4 Wellendichtring mit Sonderwerkzeug in das
Steuergehause einschlagen.

5 Gegenlaufring auf dem Schwungrad eindlen.

Dorn 40358904 1500

60 01.2 - 438/2



01-450 Olwanne aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20— 100 Nm 000 589 64 21 00

Anziehdrehmomente in Nm

OlablaBschraube an Olwanne 80
Olwanne an Zylinderkurbelgehiuse 25
Ausbauen

1 Motorél ablassen.

2 Oleinfillstutzen und OlmeBstabfithrung an der
Olwanne abschrauben.

3 Olwanne am Zylinderkurbelgehduse abschrau-
ben und abnehmen.

4 Olwanne auswaschen.

X 01=6139

Einbauen

1 Neue Dichtung auf die Olwanne auflegen.

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

3 Oleinfilistutzen und OlmeBstabfiihrung an der
Oiwanne befestigen.

4 OlablaBstopfen montieren und mit 80 Nm anzie-
hen.

5 Motorél einfillen.

60 01.2 — 4501



01-645 Uberstand der Zylinderlaufbuchse messen

Daten

Buchseniberstand von Oberkante Zylinderkurbetl-

gehduse zum duBeren Durchmesser 0.03-0,09

Sonderwerkzeuge

MeBuhr 001589532100

360 Q048

MeBuhrhalter ﬁi 343 589 00 40 00

MeBplatte 402589002100

1 Zylinderkdpfe abbauen und Laufbuchsenober-
kante reinigen.

2 MeBplatte auf die Laufbuchse legen. Kurze
Zylinderkopfschrauben mit Distanzhilsen auf 50 Nm
anziehen.

ROt=6128

3 MeBuhrhatter auf die MeBplatte legen und die
MeBuhr mit Verldngerung so einsetzen, daB der
Taststift unter Vorspannung auf dem Zylinderkur-
belgehause steht. MeBuhr festschrauben.

Skala der MeBuhr auf,,0 stellen und den Laufbuch-
senlberstand an 4 Stellen (in Fahrtrichtung und 90°
quer zur Fahrtrichtung) messen.

MeBuhr 001589532100
MefBplatte 402589 00 2100 b
MeBuhrhalter 343 58900 40 00 A RO1=6124

60 01.2 — 6451



Hinweis: Bei jeder MeBstellung die MeBuhr auf der
Trennflache neu einstellen (0 MaB). Maximale Diffe-
renz der 4 MeBpunkte je Laufbuchse 0,02 mm. Zum
Messen des Laufbuchseniberstandes missen die
Zylinderkopfe der Nachbarzylinder abgebaut wer-
den. Zum Eintragen der Laufbuchsenlbersténde
MeBblatt 800.99.452.00 A verwenden.

MeBuhr 001589532100
MeBplatte 402589 00 2100
MeBuhrhalter 343 589 00 40 00

60 01.2 —645/2
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01 -650 Zylinderlaufbuchse aus- und einbauen, abdichten

Daten
Innen-@ der Laufbuchse MaB ,A* c B
D
Kennbuchstabe ,B“ 127,995
127,990 T |
,C* 128.000 T
127,995 ol a
»,D" 128,005
128,000
JE* 128,010 & g
128,005 x [
o\
7 A Ei
E |
F :
R “ 183,757
Flansch-AuBen-¢ MaB ,B 153.657
. “ 145,793
Oberer EinpaB-@ MaB ,,C —'—1 45.769
& fiir Zylinderkopfdichtung MaB D" 1—%%
2 « 1450
AuBen-¢ MaB E 144,7
- « 144,475
AuBen-g MaB F 144451
; “ 10,07
Bunddicke MaB ,G 10,05
. . 1,10
Bundrickstand MaB ,H —’—1 00
Gesamtlange Mag , K* 2563+ 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

a1

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 0033 00

S50 0405

60 01.2-650/1 F2



Handpistole 000589 01 2500

580 0e0s

MeBuhr 001589532100

$60 0048

Ausbauen

1 Laufbuchsen zum Zylinderkurbelgehause zeich-
nen.

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

2 Stehbolzen in gegeniberliegende Gewindeboh-
rungen fiir Zylinderkopfschrauben einsetzen.

3 Sonderwerkzeug in Zylinderlaufbuchse einfih-
ren.

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

5 Gegenstiitze auf Stehbolzen aufsetzen und fest-
schrauben.

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

Aus-und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

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

8 Zylinderlaufbuchse aus dem Zylinderkurbelge-
hause herausnehmen.

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

60 01.2 —650/2



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 mussen sauber
gereinigt sein.

Einbauen und Abdichten

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

2 Neue Dichtringe fiir obere Laufbuchsenabdich-
tung in die gereinigten Einstiche der Laufbuchse ein-
legen.

RO1-6193

3 Dichtmittel mit in einer Raupe von ca. 2-3 mm @
vor den Abdichtring am Buchsenbund auftragen.

Hinweis: Dichtmittel darf nur in pastenartigem
Zustand verarbeitet werden. Die Lagerzeit der Kar-
tusche betrigt nach dem Offnen ca. 4 Wochen.

Handpistole 000 589 01 25 00 RO1-6295

4 Zylinderlaufbuchse auBen an der unteren Ein-
paBfliche und Schlupfschrige leicht mit ATE-Monta-
gefett einstreichen.

5 Laufbuchse um 90° zur alten Einbaulage gedreht
in das Zylinderkurbelgeh&use einsetzen.

@io1-6021
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6 Stehbolzen des Aus- und Einziehwerkzeugs in
die Gewindebohrungen fir die Zylinderkopfschrau-
ben gegeniiberliegend einschrauben.

7 Druckplatte auf Buchse legen.

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

Aus- und Einziehwerkzeug 4083 589 00 33 00

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

10 Dichtmittel, das sich beim Vorspannen der Lauf-
buchse zwischen Kurbelgehduse und Laufbuchse
herausdrickt, sorgféltig mit einem Plastikspachtel
entfernen.

11 Einziehwerkzeug vom Zylinderkurbelgehduse
abnehmen.

Aus- und Einziehwerkzeug 403 589 00 33 00

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

Hinweis: Wird eine gréB8ere Unrundheit als 0,04 mm
gemessen, muB der Sitzder unteren Dichtringe tiber-
prift werden.

13 Um ein Ldsen der Laufbuchse beim Einbau der
Kolben zu vermeiden, die Laufbuchse mit 2 selbstan-
zufertigenden Hulsen unter Vorspannung halten (ca.
30 Nm).

Achtung: Werden bei der Reparatur gelaufene Kol-
ben wieder eingebaut, ist bei den Saugmotorender 1.
Kolbenring und bei den Ladermotoren der 2. Kolben-
ring grundsétzlich zu erneuern.

60 01.2-650/4 F2




01 -663 Zweite Ringnut an der Zylinderlaufbuchse anbringen

Saugmotor bis Motor-End-Nr. 086 549
Ladermotor bis Motor-End-Nr. 060 931

Hinweis: Zum Einspannen der Zylinderlaufbuchse ist -
die Aufnahme nach nebenstehender Zeichnung - 127'99-0.005 =

selbst anzufertigen.

les—— 60 —— (10—
rea—— 70 —»=

#1455 — = 758-6001

A

Ringnut anbringen

1 Aufnahme in Drehmaschine einspannen und
Rundlaufabweichung prifen. Rundlaufabweichung

maximal 0,015 mm

2 Laufbuchse zwischen Aufnahme und mitlaufende
Zentrierspitze spannen.

3 RundlaufderLaufbuchse priifen. Rundlaufabwei-
chung maximal 0,03 mm.

4 DrehmeiBel einspannen.

DrehmeiBel 422 589 00 55 00

60 01.2-663/1 F2



5 Ringnut auf das in der Zeichnung angegebene A
MaB 1,5 mm tief einstechen.
0
A=85mm oy
N
Z01-6085/1

Hinweis: Der DrehmeiBel ist so geschliffen, daB keine
Nacharbeit der Nut erforderlich ist.

6 Bei Bedarf DrehmeiBel nach Zeichnung nach-
schleifen.

Z01-6808411
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01-665 Bundsitz im Zylinderkurbelgehiuse nacharbeiten

Auflageringe

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

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

560 0046

001589 5321 00

MeBuhrhalter m

$6¢ 010°

343 589 00 40 00

Werkstatteinrichtung

Buchsenbundsitz-Bearbeitungsgerat

2ylinderkurbelgehause nacharbeiten

1 Laufbuchsen und Kolben ausbauen.

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

3 Trennflache Zylinderkurbelgehduse und Auf-
nahme fiir Laufbuchsen gut reinigen.

4 Ermitteln der Balkontiefe:
Mittelmal Buchsenbund {(an 4 Stellen messen, max.
Differenz der 4 MeBpunkte je Laufbuchse 0.02 mm).

+ Dicke Auflagering

— gewiinschter Buchsentberstand
= Balkontiefe

60 01.2 — 665/1



Beispiel:
(0,8 mm dicker Auflagering)

MittelmaB Buchsenbund 10,05 /// ®

+ gemessene Dicke des Auflageringes 0,80 i [
10,85 *

— gewiinschter Buchsen(berstand 0,09 "

= Balkontiefe 10,76

a = Balkontiefe ;

Z 01 - 6045

5 DrehmeiBel einspannen. Vor dem Einfiihren des
DrehmeiBels sind das Geréat und der MeiBel zu reini-
gen (mit Druckluft ausblasen). DrehmeiBel und Ge-
windeeinsatz leicht eindlen.

R03-~6210

Zum Einfihren des DrehmeiBels in die DrehmeiBel-
aufnahme muB der Schnellverstellring hochgezo-
gen werden, Der DrehmeiBel ist so einzuflihren, daB
die Zentrierrollte auf die an der DrehmeiBelaufnah-
me mit,, R’ bezeichnete Seite zu liegen kommt und
das Vorschubgewinde auf dem DrehmeiBel gegen
den Schnellverstellring zeigt.

6 Netzstecker anschlieBen. Gerat auf die zu bear-
beitende Zylinderbohrung aufsetzen und Elektro-
magnet einschalten.

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

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

RO3-8211

60 01.2 —665/2



7 Schnellverstellring mit je 2 Fingern beider Han-
de hochziehen. Hochgezogenen Schnellverstell-
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 Hohe der Zentrierrolle wird mit
der Vorschubmutter eingestellt.

8 Kippschalter durch leichten Druck auf Position 2
in waagerechte Mitteistellung bringen. Dadurch
bleibt im Magnetring ein Restmagnetismus zuriick,
welcher das Gerat auf der Dichtflache leicht fest-
halt.

9 Antriebskurbel im Uhrzeigersinn drehen und
prafen, ob die Zentrierrolle auf dem ganzen Umfang
anlauft und das Gerét (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 muf3 die An-
triebskurbel bei gieichzeitigem Festhalten des Plan-
vorschubringes im Gegenuhrzeigersinn gedreht
werden, bis die Rolle am ganzen Umfang Kontakt
hat.

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

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

60 01.2 — 665/3




11 Antriebskurbel und Vorschubmutter gleichzei-
tigim 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 zurlickschieben.

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

14 Die gewitinschte 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
Drehgerétes aus nachmessen.

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

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

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.

60 01.2 —665/4




16 Schnellverstellring mit 2 Fingern hochziehen
und DrehmeiBel in Ausgangsstellung zuriickschie-
ben; mit der Vorschubmutter 0,05 mm zustellen und
Drehvorgang wiederholen, bis das gewlinschte 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 gewilinschte Endmaf auch erreicht wird.
Nach jedem Messen ist das Gerét, wie in Punkt 1 be-
schrieben, zu zentrieren.

MeBuhr 0015895321 00
MeBuhrhaiter 343589 0040 00

Hirtlweis 2: Damit der DrehmeiBel nicht beschéadigt
wird, sollte der Ricktransport nicht Uber den Vor-
schub erfolgen.

17 Magnet ausschalten, Geratabnehmen.

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

MeBuhr 001589532100
MeBuhrhaiter 343 589 00 40 00

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

a = Balkontiefe

60 01.2 —665/5
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20 Spane im Zylinderkurbelgehduse entfernen
(z.B. Magnet) und mit Waschbenzin saubern. Ver-
schmutzte Polsterschaumsticke nach oben her-
ausnehmen. Nochmals mit Waschbenzin sdubern.

21 Vor dem Anlassen Motor mit Starter solange
durchdrehen, bis Oldruck anzeigt.

60 01.2 — 665/6



01-685 Korrosionserscheinungen an der Zylinderkurbelgehiuse-
Planflache beseitigen

Zylinderkdpfe ausgebaut

Planflache bearbeiten

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

1 Zylinderbohrungen und Olkanale verschlieBen.

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

RO1=6113

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

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

Hinweis: Holzspachtel rot nur fir Reaktor, schwarz
fir Basis verwenden!

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

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

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

" RO1=6116
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8 Bearbeitete Stellen mit einer Schlichtfeile plan-
feilen.

9 Trennflache reinigen und Abdeckungen der Zy-
linderbohrungen und Olkanéle entfernen.

10 Motor zusammenbauen.

e

,,...—--—"""’“ ey
S “u RO1=6117
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03-003 Explosiv-Bilder

Triebwerksteile

11
29
34
39
43
48
53
68
73

Olfangring
Kurbelwellenrad
Zylinderstift
Deckblech
Nabe

Schraube
Riemenscheibe
Zwischenstuck
Stiftschraube

60 03.2 —003/1

77
91
96
101
106
1119
116
121

@ ®
% 116

) @@@)

203-6091

Mutter
Kurbelwellen-Lager
Schwungrad
Zahnkranz
Schwungradring
Kugellager
Abstandring
Schraube



86
82

Triebwerksteile

16
24
58
63
82
86
125
131
137

Gegengewicht
Schraube
Riemenscheibe
Riemenscheibe
Schraube
Federscheibe
Pleuelstange
Pleuelbuchse
Schraube

60 03.2 - 003/2

148
153
168
164
168
173
178
185
191
198

Pleuellager Schale

Kolben mit Zylinderlaufbuchse
Zylingerlautbuchse

Kolben

Kolbenring

Kolbenring

Kolbenring

Kolbenbolzen

Sprengring

Reparatur-Satz

Z03~6092



03-052 Fuhrungslager im Schwungrad erneuern

Schwungrad ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Dorn 403 589051500

Innenauszieher 000589 27 3300

Gegenstuitze 000589 34 3300
i T x .

Flhrungsdorn P 03 589 02 63 00

Fihrungslager erneuern

1 Kugellagerim Schwungrad mit Dorn austreiben.

Dorn 403589 05 1500 } i R03-6078

2 NeuesKugellageram Schwungrad ansetzen und
mit Dorn einschlagen.

Dorn 403589 05 1500 (o ¢ R03-6079

60 03.2 — 052/1



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

Dazu sind die Befestigungsschrauben auszubauen
und die beiden Fihrungsdorne zur Sicherung des
Schwungrades gegeniberliegend einzuschrauben.

Innenauszieher 000 589 27 33 00
Gegenstitze 000589 34 3300
Fihrungsdorn 403589026300

60 03.2 - 052/2
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03-080 Schwungrad aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

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

Drehmomentschliissel 80 — 300 Nm 000 589 6209 01

Flihrungsdorn 403 589 0263 00

Ausbauen

1 Befestigungsschrauben des Schwungrac}es 16-
sen und herausdrehen.

< RO3-6199

2 Fihrungsdorne in 2 gegeniiberliegende Gewin-
debohrungen einschrauben.

3 Schwungrad auf den Fiihrungsdornen heraus-
ziehen und abnehmen. Fihrungsdorne aus der Kur-
belwelle herausdrehen.

4 Schwungrad sdubern und auf Beschadigungen
Uberprifen.

Fdhrungsdorn 403 589 02 63 00

60 03.2 — 080/1



Einbauen

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

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

Fithrungsdorn 403 589 02 63 00

Hinweis: Darauf achten, daB der Zentrierstiftim Kur-
belwellenrad mit der Zentrierbochrung in dem
Schwungrad fibereinstimmt.

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, Fihrungsdorne 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.

60 03.2 —080/2
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03 - 085 Schwungrad bearbeiten

Schwungrad ausgebaut

Daten
Motor-Baumuster 421.905") 421.905%) 422918 | 422.909 423950
421.906") 421.906%) 422919 | 422950
421.910 421907 422920 |422953
422905 422952 | 422955
422906 422954 | 422959
422907 422956
422910 422957
422911 422958
422912  423.905
422913 423.907
422914  423.908
422915
@ fur Starterzahnkranz Normal | 432,645 432,645 432,645 432,645
432,490 432,490 432,490 432,490
Stufel | 432,145 432,145 432,145 432,145
431,990 431,990 431,990 431,990
Zahnkranz-Innen-g@ Normal | 432,155 432,155 432,155 432,155
: 432,000 432,000 432,000 432,000
Stufe | | 431,655 431,655 431,655 431,655
431,500 431,500 431,500 431,500
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335-0,645| 0,335-0,645 0,335-0,645 | 0,335-0,645
2ul. Seitenschlag des auf- 0,5 0,5 0,5 05
gezogenen Starterzahnkranzes
Aufziehen des Starterzahn- 200°-230° C| 200°-230° C 200°-230° C| 200°-230° G
kranzes bei einer Erwarmung von
@ fur Aufnahme des 115,015 115,015 115,015 115,015
Laufringes 114,980 114,980 114,980 114,980
Mindestabstand zwischen der 60 60 60 60
Kupplungsflache und Auflageflansch des
Schwungrades (im Rep.-Fall)
Gesamtbreite des Schwungrades 102 67 67 67
Schwungrad-AuBen-¢ 487 487 487 487
Lochkreis-@ flir Kupplung 410 450 410
@ fur Aufnahme Kupplung 435,063 475,063 435,063
435,000 475,000 435,000

"y bis Motor-End-Nr. 150 966
%) ab Motor-End-Nr. 150 967

60 032-085/1 F2




Schwungrad bearbeiten

Hinweis: Nach dem Ausbau der Kupplung s&mtliche
Teile einschlieBlich Schwungrad reinigen.

1 Schwungrad auf Risse und Riefen prufen.
2 Mit Haarlineal Anpregfliche auf Planheit prifen.

3 Auflagefliche und Gewindebohrungen zur Auf-
nahme des Kupplungsgehé&uses priifen.

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

5 DieRauhtiefe derReibflache betragt15 um.Beizu
groBer Rauhtiefe erhdht sich der VerschleiB des Kup-
plungsbelages, wéhrend eine zu geringe Rauhtiefe
zu Trennschwierigkeiten der Kupplung fihren kann.

60 032-085/2 F2




03 - 110 Starterzahnkranz erneuern

Schwungrad ausgebaut

Daten
. 432,645
L s o T L)
@ fur Aufnahme Zahnkranz 432.490
432,155
| = et b Sl thacd
Zahnkranz-lnnen-¢ 432,000
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335-0,645
Aufziehen des Zahnkranzes 200-230° C
bei einer Erwdrmung von (gelbe AnlaBfarbe})
Zuléssiger Seitenschlag des aufgezogenen Zahnkranzes 0,5
Breite des Zahnkranzes 1—%‘%

Starterzahnkranz erneuern

1 Zahnkranz mit SchweiBflamme schnellerwdrmen
und abpressen.

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

3 Beiden Motoren mit einem Lochkreisdurchmes-
ser fur 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 ' i
darf nach dem Aufpressen nicht Gberschritten wer- : = 03=6202
den. Der Zahnkranz ist vor Inbetriebnahme einzufet-

ten.
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03 - 210 Schwingungsdampfer bzw. Nabe aus- und einbauen

Anziehdrehmomente

Schwingungsdémpfer an Kurbelwelle 200
Starrlufter an elastische Nabe 25
Viscolifter mit Zwischenstlick und Riemenscheibe an Schwingungsdédmpfer 30
Nabe an Kurbelwelle ' 200
Ausbauen

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

3 Schwingungsdampfer bzw. Nabe abschrauben
und abnehmen.

Einbauen

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

2 Lufter mit Nabe und Riemenscheibe montieren.

3 Keilriemen auilegen und spannen.

RO1-6142
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03-257 Laufring auf der Kurbelwelle erneuern

Deckel mit Wellendichtring ausgebaut

Sonderwerkzeuge
Abzieher 403589013300
Dorn 403 589 06 1500

580 0337

Laufring erneuern

1 Sonderwerkzeug Uber den Laufring auf der Kur-
belwelle ansetzen und Spannhi!se andrlcken.

2 Laufring abziehen.

Abzieher 403589013300

3 Neuen Laufring auf einer Heizplatte auf ca.
200° C erwarmer.

4 Laufring in Sonderwerkzeug einsetzen und auf
die Kurbelwelle aufschlagen.

5 Laufflache fiir den Wellendichtring mit Moto-
rendl benetzen.

Dorn 40358906 1500

60 03.2 —257/1



03-264 Laufring auf dem Schwungrad erneuern

Schwungrad ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Abzieher 000589 45 33 00

Druckstiick 31258900 1500
/ /f\

Dorn { i

40358903 1500

Laufring erneuern

1 Laufring mit Abzieher und Druckstick vom
Schwungrad abziehen.

Abzieher 000589 453300
Druckstiick 312589 00 1500

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

3 Dorn mit Laufring auf Schwungrad aufsetzen
und einschlagen.

Dorn 403583031500

60 03.2 —264/1
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03-300 Kolben ausbauen

Zylinderkdpfe und Olwanne ausgebaut

Ausbauen

1 Verbrennungsrickstidnde uber Feuersteghdhe
in der Zylinderlaufbuchse mit einem Schaber ent-
fernen (Laufflache nicht beschadigen), um Bescha-
digungen der Kolbenringe zu vermeiden.

2 Pleuellagerdeckel von der Pleuelstange ab-
schrauben und abnehmen.

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

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

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

60 03.2 —300/1




03 -305 Kolben einbauen

Daten

Kolbenbolzenbohrung 46,003

46,020

Abstand zwischen Kolbenboden und Trennflache- -0,08
Zylinderkurbelgeh&use bei OT-Stellung des Kolbens ) + 0,33

Pleuellagerspiel radial 0,064-0,126

Pleuellagerspiel axial 0,240-0,438

Kolbenbolzenspiel-Pleuelbuchse 0,055-0,070

Kolbenbolzenspiel-Kolben 0,003-0,030

127,830
X @ :
Kolben: Kennbuchstabe B 127,835

o 127,836

«D* 127,845

—_—
nE”

Anziehdrehmomente in Nm

1. Stufe 40-50
Pleuelschrauben in drei Stufen anziehen 2. Stufe 100

3. Stufe Fertiganzug 90° bis 100° Drehwinkel

Langung: Wiederverwendbar bis Schaftiédnge 68,5 mm

Sonderwerkzeuge

s

Drehmomentschliissel 20-100 Nm g 000 589 64 21 00

Spannband 000 589 38 31 00

MeBuhr 001 589 63 21 00

I— 3

300 0048
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Einbauen

1 Pleuelstange so in Kolben einftihren, daB die 14n-
gere Seite der schrag geteilten Pleuelstange mit der
Pfeilrichtung auf dem Kolben tbereinstimmt.

2 Kolbenbolzen einfiihren und mit Sicherungsrin-
gen sichern.

Hinweis: Werden gelaufene Kolben wieder einge-
baut, so ist bei den Saugmotoren der obere Kolben-
ring und bei den Ladermotoren der zweite Kolbenring
grundséatzlich zu erneuern.

3 Kolben mit Motorendl benetzen. KolbenringstéBe
der Reihe nach um 180° versetzen. Spannband lok-
ker tber die Kolbenringe fithren und bis zum AuBen-
durchmesser des Kolbens zusammenziehen, daB
sich die Manschette gerade noch verschieben 46t

Spannband 000 589 38 31 00
4 Pleuellagerschale in Pleuelstange einsetzen. Dar-
auf achten, daB die Nase in der Nut des Pleuels sitzt.

5 Laufflaichen der Pleuellagerschalen mit Ol
bestreichen.

{R03-6009

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

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

60 032-3052 F2



8 Pleuellagerschale in Pleuellagerdeckel einset-
zen. Darauf achten, daB3 die Nase in der Nut des
Pleuellagerdeckels sitzt. Lauffliche der Pleuellager-
schalen mit Ol bestreichen.

9 Schaftiange der Pleuelschrauben ausmessen.

Hinweis: Die Pleuelschrauben durfen bis zu einer
max. Schaftldinge 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 tbereinstimmt.

11 Schrauben mit Drehmomentschliissel wechsel-
weise in zwei Stufen auf 100 Nm anziehen und um 90°
bis 100° Drehwinke! weiterziehen.

12 Abstand zwischen Kolbenboden und Trenn-
flache Zylinderkurbelgehfuse bei OT-Stellung des
Kolbens priifen.

60 032-305/3 F2
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03 - 320 Kolbenringe erneuern

Kolben ausgebaut

Kolbenringe
Motor 421 422 A
422 422 LA
423 423 LA
Kolbenringnut | Doppeltrapezring Doppeltrapezring
I Nasen-Minutenring Minutenring
" Dachfasenring Dachfasenring
mit Schlauchfeder mit Schlauchfeder
Kolbenring- | neu 0,35-0,50 0,35-0,50
StroBspiel
im Rep.-Fall max. 1,0 1,0
[} neu 0,35-0,50 0,35-0,50
im Rep.-Fall max. 1,0 1,0
{l] neu 0,25-0,40 0,25-0,40
im Rep.-Fall max. 0,8 0,8
Sonderwerkzeuge

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Kolbenringe erneuern

1 Kolbenringzange mit Einstellschraube auf 128
mm @ einstellen.

2 Mit dieser Einsteliung kdnnen die Kolbenringe
aus- und eingebaut werden.

Kolbenringzange 000 583 37 37 00

60 03.2-320/1 F2



03 - 365 Pleuelstange lagern

Pleuelstange ausgebaut

Pleuellagerschalen

Stufen Pleuellager-¢@ Pleuellagerbreite
im eingebautem Zustand

Normal 90,106
90,064
Normal | 90,006
89,964
Stufe | 89,856
89,814 31.0
Stufe ll 89,606 30,8
89,564
Stufe lll 89,356
89,314
Stufe IV 89,106
89,064
Grundbohrungs-¢ Pleuellager 95,022
95,000
Grundbohrungs-@ Pleuelbuchse 50,630
50,600
Lange der Pleuelstange von Mitte Pleuellagerbohrung
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 256+0,05
Pleuellagerauge 35,380
Breite der Pleuelstange am 35,341
Kolbenbolzenauge 39,0-0,3

Anziehdrehmomente in Nm

1. Stufe 40-50
Pleuelschrauben in drei Stufen anziehen 2. Stufe 100
3. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

Langung: Wiederverwendbar bis max. Schaftlange 68,5

Sonderwerkzeuge

MeBuhr 001 589 53 21 00

Drehmomentschlitssel 20 — 100 Nm 000 589 64 21 00

60 032-365/1 F2



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 dir-
fen an den Lagern nicht vorgenommen werden.

Pleuelstange lagern

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

2 Lagerschalenhaliften in richtiger Reihenfolge in
die Pleuelstangen und Lagerdecke! eintegen. Dar-
auf achten, daB8 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
massen auf einer Seite liegen) der zusammmenge-
hérigen 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 moglichst kurz unter dem
Pleuellager in den Schraubstock einspannen (wei-
che Schutzbacken verwenden). ’

60 03.2 —365/2
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5 InnenmeBgerdt 50 — 100 mm und MeBuhr mit Mi-
krometer 75 — 100 mm auf das NullmaB der Pleuella-
gerbohrung einstellen.

MeBuhr 001589 53 21 00

6 Pleuellagerbohrung mit eingestelltem 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
miissen eingehalten werden.

7 Lagerdeckel wieder abschrauben.

MeBuhr 001589532100

60 03.2 - 365/3
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03 -410 Kurbelwelle ausbauen, lagern und einbauen

Daten
Stufen Kurbelwellen Kurbelwellenlager-@ Breite des PaBlagers

Lagerzapfeng im eingebautem Zustand
Normal 104,000 104,112

103,980 104,066

37,81

Normal | 103,900 104,012 87,74

103,880 103,966
Stufe | 103,750 103,862

103,730 103,816

38,31

Stufe I 103,500 103,612 85,4

103,480 103,566
Stufe lll 103,250 103,362

103,230 103,316 38,81
Stufe IV 103,000 103,112 e

102,980 103,066
Unrundheit der Lagerzapfen max. 0,02

— ; . ) 111,040
Grundbohrungs-@ fur die Kurbelwelle im Zylinderkurbelgeh&use —’—1 10.970
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,150-0,322
Radiales Laufspiel der Kurbelwelle 0,066-0,132
4 - Rockwellharte
Harte der Kurbelwellenzapfen auf zwei Drittel des Umfanges HRC 56 + 3
Anziehdrehmomente in Nm
1. Stufe 100
Kurbelwellenlagerdeckel in 4 Stufen anziehen 2. Stufe 200
(senkrechte Schraube) 3. Stufe 300 bis 330
4, Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

Langung: Wiederverwendbar bis Schaftlénge max. 156 mm
Kurbelwellenlagerdeckel (seitliche Schraube) 80

1. Stufe 40-50
Pleuelschrauben in 3 Stufen anziehen 2. Stufe 100
3. Stufe 90° bis 100° Drehwinkel

60 03.2-410/1 F2



Sonderwerkzeuge

MeBuhr

001589 5321 00

Drehmomentschlissel 260 — 750 Nm

000 589 39 21 00

Drehmomentschlissel 20— 100Nm

000 589 64 21 00

Drehmomentschliissel 80—300 Nm

S80 0190

000 589 62 09 01

Halter fur MeBuhr

363589022100

Harteprifer,,Sklerograph*

000 589 20 21 00

Flhrungsdorn

S606 G408

403 589 02 63 00

Ausbauen

Schwingungsdampfer bzw. Nabe abgebaut. Kolben
ausgebaut.

1 Deckel fiir Kurbelgehause vorn abbauen.

60 03.2 -410/2
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2 Seitliche Schrauben der Kurbelwellenlagerdek-
kel herausnehmen.

3 Senkrechte Kurbelwellenlagerschrauben l6sen
und herausschrauben. Lagerdeckel mittels der
Schrauben durch Bewegen herausnehmen.

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

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

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

6 Lagerschalenhélften aus dem Kurbelgehause
herausnehmen.

7 Teile auf Beschadigung und Verschlei3 prifen.

Fihrungsdorn 403589 026300

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

Lagern

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

2 Lagerschalenhalfte in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgeh&duse und in die Lagerdeckel einle-
gen. Darauf achten, daf8 die Sicherungsnasen der
Lagerschalen in den Nuten und in den Grundboh-
rungen einwandfrei sitzen. Lagerschalen eindlen.

Hinweis: Die Hauptlagerschalen im Gehduse sind

mit einer Olbohrung versehen und miissen mit der
Schmierbohrung im Gehause tibereinstimmen.

60 03.2 -410/3




3 Lagerdeckel mit Lagerschalenin Kurbelgehduse
einsetzen, dabei auf die Kennzeichnung der zusam-
mengehorigen 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-
winkel weiterziehen.

6 Seitliche Lagerschrauben eindrehen und mit 80
Nm anziehen.

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

MeBuhr 001589 532100

8 Kurbelwellenlagerbohrung mit eingestelitem in-
nenmefBgerat 100 — 160 mm @ an drei Stellen mes-
sen (senkrecht und je etwa 30° von den Trennstellgn
nach oben und unten entfernt).

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

9 Lagerdeckel wieder abschrauben.

MeBuhr 001589532100

60 03.2 -410/4
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Lagern und Einbauen

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

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

3 Harte der Kurbelwellenzapfen mit Hartepriifer
priifen.

Hinwels: Eine Umrechnungstabelle liegt dem Harte-
prifer bei.

Hartepriifer 000589 202100

4 Lagerschalenhélften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehause bzw. in die Pleuelstange legen.
Darauf achten, 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 missen mit der
Schmierbohrung im Gehéause ibereinstimmen.

5 Laufflaichen der Lagerschalen mit Motorend! be-
netzen.

6 Je einen Fihrungsdorn am vorderen und hinte-
ren Kurbelwellenende eindrehen, ein Hanfseil um
die Fihrungsdorne legen und Kurbelwelle mit He-
bevorrichtung anheben.

7 Kurbelwelle in die Lagerschalen einlegen.

Fihrungsdorn 403 589 02 63 00

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

60 03.2 —410/5




8 Hauptlagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen.
Darauf achten, daB3 die Markierungen der zusam-
mengehdrigen Lager (bereinstimmen.

9 Schaftlange dersenkrechten Hauptlagerschrau-
ben ausmessen.

Hinweis: Die Hauptlagerschrauben ddrfen 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 Zylinderkurbelgehause
anbauen und axiales Spiel der Kurbelwelle prifen.

Halter 363589022100
MeBuhr 001589532100

60 03.2 —410/6
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03 - 550 Kurbelwelle schleifen

Stufen der Kurbelwelle

Stufen Hauptlagerzapfen-@ Breite fur Pleuellager- Breite fiir
PaBlagerzapfen zapfen-@ Pleuellager
Normal 104,000 90,000
103,980 38,062 89,980
Normal | 103,900 38,000 89,900
103,880 89,880
Stufe | 103,750 89,750
103,730 38,562 89,730 71190
Stufell 108,500 28800 89,500 [
103,480 89,480
Stufe Il 103,250 89,250
103,230 39,062 89,230
Stufe IV 103,000 e 89,000
102,980 88,980
Instandsetzungs-Angaben
Harte der Kurbelwellenzapfen: Rockwellharte HRC 56 %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 &uBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen
Zul. radialer Schlag des Flansches fur Kurbelwellenrad 0.02
bei Auflage an den duBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen 2
Zul. seitlicher Schlag des Flansches fur Kurbelwellenrad 0.02
bei Auflage an den &uBeren Kurbelwellen-Lagerzapfen !
Zul. Unparallelitéf des Kurbelwellen-Zahnrades 0,03
Zul. Unwucht der Kurbelwelle mit Gegengewichten, i
ohne Schwungrad, aufgenommen an den duBeren Hauptlagern B
Ubergangsradien an den Kurbelwellen und Pleuellagerzapfen 3,5-4
Zul. Fluchtabweichung der Pleuellager 0.01

zu den Kurbelwellenlagern, bezogen auf Lageriange

Anziehdrehmomente in Nm

Gegengewichte an Kurbelwelle

Fertiganzug

100
90° bis 100° Drehwinkel

Langung

84,5 mm

60 03.2-550/1 F2



Einrichtungsgegenstinde

Kurbelwellenschleifraschine

Sonderwerkzeuge

Hartepriifer ,,Sklerograph*

000 589 20 21 00

Drehmomentschliissel 80 —300 Nm

000 589 62 09 01

Kurbelwelle schieifen

1 Gegengewichte abschrauben.

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

2 Kurbelwellenrad abnehmen.

3 Nach dem Reinigen die Kurbelwelle auf Flucht,
Rundheit der Zapfen, Harte und Risse der Lagerstel-
len prifen. Rissige und verbogene Kurbelwellen wer-
den ausgeschieden. Zu weiche Kurbelwellen miis-
sen nachgehartetwerden. Vor dem Schleifen sind die
Wellen nachzuzentrieren. Die Aufnahme der Kurbel-
welle zur Kontrolle und zum Nachzentrieren erfolgt
auf dem 1. und letzten Hauptliagerzapfen. Sind die
Lagerstellen unrund oder riefig, dann sind sie auf die
néchste Stufe nachzuschleifen.

Harteprifer 000589 202100

Hinweils: Die in der Tabelle aufgefiihrten Reparatur-
stufen sind genau einzuhalten, wobei selbstverstand-
lich s@mtliche Zapfen der Hauptlager auf die gleiche
Reparaturstufe nachzuschleifen sind. Die Breite des
PaBlagers dndert sich gléichzeitig mit den Reparatur-
stufen, was ein Bearbeiten der Anlauffiache der Kur-
belwelle notwendig macht. Beim Nachschieifen der
Pleuellager muB3 ebentalfs fur alle Pleuellagerzapfen
die gieiche Reparaturstufe gewéhlt werden, jedoch
konnen die Reparaturstufen von Pleuel- und Hauptla-
ger unterschiedlich sein.

4 Die Ubergangsradien an Hauptlager und Pleuel-
zapfen missen unbedingt eingehalten werden.

60 03.2-550/2 F2
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5 Die Oberflache der Zapfen ist nach dem Schiei-
fen zu ldppen.

6 Schaftlange der Befestigungsschrauben fiir die
Gegengewichte ausmessen.

Hinweis: Die Schrauben dirfen bis zu einer max.
Schaftldange 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
missen mit den Markierungen auf der Kurbelwelle

libereinstimmen.

8 Die Olkanale vor dem Einbau sorfaltig mit Draht-
burste reinigen und mit PreBluft ausblasen.

60 03.2 —550/3
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05-003 Explosiv-Bilder

Ventilsteuerung

6 Nockenwelle 67 Lagerbock
11 EinlaB-Ventil 73 Kugel

17 AuslaB-Ventil 79 Kipphebel
25 Ventilfeder 85 Schraube
32 Ventilfeder 92 Mutter

38 Ausgleich-Scheibe 98 Scheibe

43 Ausgleich-Scheibe 105 Sicherungsring
48 Federteller 111 Schraube
54 Kegelstiick 117 VentilstoBel
59 Manschette 125 StoBelstange

60 05.2 —003/1



05-050 Verdichtungsdruck priifen

Daten

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

Kompressionsdruckschreiber 001589 47 2100

AnschluBstiick 403 58900 2100

Spezialschliissel fiir Druckschraube 403 589 04 07 00

$60 0213

Vorarbeiten

1 Ventilspiel Uberprifen bzw. einstellen.

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

3 Disenhalter mit Diise ausbauen

Priifung

1 Dichtring auf Dichtfliche im Zylinderkopf fir
Disenhalter einlegen.

2 AnschluBstick in den Zylinderkopf einsetzen
und Druckschraube mit Spezialschlissel festzie-
hen.

Anschilu3stiick 403589002100 ; " RO5:6110
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3 Kompressionsdruckschreiber mit Verlangerung
am AnschluBstick anschrauben.

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

Kompressionsdruckschreiber 001 589 47 21 00

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
Zylinderkdpfe abzunehmen.

5 Kompressionsdruckschreiber und AnschiuB-

stick abbauen. Dichtring von der Dichtflache im Zy-
linderkopf abnehmen.

60 05.2 —050/2




05 - 070 Ventilspiel einstellen

Methode 1

Daten

Motor 421 bis Motor-End-Nr. 121791
422 bis Motor-End-Nr. 119105

423 bis Motor-End-Nr. 024709

422 A bis Motor-End-Nr. 117068
422 LA bis Motor-End-Nr. 109504
423 1A

421 ab Motor-End-Nr. 121792
422 ab Motor-End-Nr. 119106
423 ab Motor-End-Nr. 024710
422 A ab Motor-End-Nr. 117069
422 LA ab Motor-End-Nr. 109505

EinlaB 0,25 0,30 0,40
Ventilspiel ' s1a8 0,35 0,50 0,60
Zundfolge 1-4-2-5-3-6
421 Uberschneidung 5-3-6-1-4-2
422 Ziundfolge 1-5-7-2-6-3-4-8
422 A
422 LA Uberschneidung 6-3-4-8-1-5-7-2
423 Zundfolge 1-6-5-10-2-7-3-8-4-9
423 LA

Uberschneidung

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

Aufkleber auf der Ventilhaube beachten!

Anziehdrehmomente in Nm

Kontermutter an Einstellschraube
Zylinderkopthaube

50
25

Sonderwerkzeuge

Ventileinstellschltssel

32158900 1100

Drehmomentschlissel 0 - 60 Nm

000 589 27 21 00

Drehvorrichtung

407 589 00 63 00

Lehrenband 0,25 mm

Lehrenband 0,30 mm

Lehrenband 0,35 mm

= $60 0063

Lehrenband 0,40 mm

Lehrenband 0,50 mm

Lehrenband 0,60 mm

117 589 01 23 00
617 589 02 23 00
617 589 03 23 00
617 589 04 23 00
422 589 00 23 00
422589012300

Lehrenbandhalter

617 589 00 40 00

60 052-070/1 F2



Ventilspiel einstellen

Hinweis: Ventilspiel bei kaltem bzw. durchgewéarm-
tem Motor (friihestens 20 Minuten nach Abstelien
des Motors) einstellen.

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

2 Drehvorrichtung mit Schrauben 8 x 20 DIN 933
an das Steuergehause anbauen und den Motor so
weit drehen, bis der Kolben des einzustellenden Zy-
linders im oberen Totpunkt steht. Die Ventile mis-
sen geschlossen, die Kipphebel vollig entlastet sein
und die StéBelstangen sich in den Kugelpfannen
leicht drehen lassen. Die Ventile am gleichlaufen-
den Zylinder (z. B. 1. und 6. Zylinder bei OM 422)
(iberschneiden.

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

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

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

Ventileinstellschliissel 321 589 00 11 00
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Lehrenband 0,25 mm 117 589 01 23 00
0,30 mm 617 589 02 23 00

0,36 mm 617 589 03 23 00

0,40 mm 617 589 04 23 00

0,50 mm 422 589 00 23 00

0,60 mm 422 589 01 23 00

ROG<6114

4 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschliissel auf Einstellschraube aufset-
zen, Kontermutter 16sen 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 Steuergehduse abbauen.

RO1=6120
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Methode 2

Daten
Motor Ventilspiel

EinlaB AuslaB
421 bis Motor-End-Nr. 121791
422 bis Motor-End-Nr. 119105 0,25 0,35
423 bis Motor-End-Nr. 024709
421 ab Motor-End-Nr. 121792
422 ab Motor-End-Nr. 119106 0,40 0,60
423 ab Motor-End-Nr. 024710
422 A bis Motor-End-Nr. 117068
422 LA bis Motor-End-Nr. 109504 0,30 0,50
423 LA
422 A ab Motor-End-Nr. 117069 0,40 0,60

422 LA ab Motor-End-Nr. 102505

Aufkleber auf der Ventilhaube beachten!

Motor Zylinder 1 in: Einzustellende Einzustellende
EinlaBventile AuslaBventile

Uberschneid  OT 2,4,5 3,5,6

421 Zund oT 1,3,6 1,2,4

422 Uberschneid OT 2,5,6,7 3.4,6,8

422 A

422 LA Zund oT 1,3,4,8 1,2,57

423 Uberschneid oT 2,3,506,7,10 3,4,7,8

428LA | 740 oT 1,4,8,9 1,2,5,6,9, 10

Anziehdrehmomente in Nm

Kontermutter an Einstellschraube

50

Zylinderkopfhaube

25

Sonderwerkzeuge

Ventileinstellschlussel

32158900 11 00
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Drehmomentschliissel 0 —60 Nm 000589 27 21 00

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00
Lehrenband 0,25 mm 117 588012300
Lehrenband 0,30 mm 617 589 02 2300
Lehrenband 0,35 mm ’ 617 589
e 032300
Lehrenband 0,40 mm 617 589 04 23 00
Lehrenband 0,50 mm 42258900 2300
Lehrenband 0,60 mm 422589012300

Lehrenbandhalter === 617 589 00 40 00

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

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

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

3 Uberpriifen ob sich der 1. Zylinder im Ziind-OT
oderim Uberschneidungs-OT befindet (im Ziind-OT
sind beide Ventile geschlossen, die Kipphebel véllig
entlastet und die StéBelstangen miissen sich leicht
drehen lassen).

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

RO-6031

Im Ziind-OT kénnen folgende Ventile eingestellt

werden: X
Motor EinlaBventil AuslaBventil *

421 1,8,6 1,2,4 V12 V12
422/422 A/LA 1,3,4,8 1,2,5,7

423/423 LA 1,4,8,9 1,2,5,6,9,10

V10

Im Uberschneidungs-OT kénnen folgende Ventile
eingestellt werden:

Motor EinlaBventil AuslaBventil
421 2,4,5 3,5,6
422/422 A/LA 2,56,7 - 3,4,6,8
423/423 LA 2,3,56,7,10 1| 3,4,7,8

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

@@ 6P
@|Q|@ @]
® @@ e
®|©6|e|® e
ONONCHOICI®,
@ OO OOE
CHICNHCIE
W OB

Das Ventilspiel ist richtig eingestellt, wenn sich das
Lehrenband mit leichtem Widerstand hindurchzie-

hen laBt. X = Fahntrichtung

205-6014
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5 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinsstellschlissel auf Einstellschraube auf-
setzen, Kontermutter Idsen und Ventilspiel berichti-
gen. Kontermutter wieder festziehen. Dabei Ein-

stellschraube festhalten.

Ventileinstellschiissel
Lehrenbandhalter
Lehrenband 0,25 mm
Lehrenband 0,30 mm
Lehrenband 0,35 mm
Lehrenband 0,50 mm
Lehrenband 0,40 mm
Lehrenband 0,60 mm

321589001100
617 589 00 40 00
117 589 01 23 00
617 58902 23 00
617589032300
422589 0023 00
61758904 2300
422589012300

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

7 Drehvorrichtung vom Steuergehduse abbauen.

60 05.2 -~ 070/5
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05-090 Kipphebel erneuern

Kipphebel ausgebaut

Daten
: . 25,021
Innen-@ der eingebauten Kipphebelbuchse 25,005
. 24,980
@ der Welle vom Kipphebellagerbock 24,967

Ausbauen

1 Kipphebelbock in Schraubstock einspannen
(weiche Schutzbacken verwenden).

2 Kontermutter fiir Ventileinstellschraube l6sen
und Ventileinstellschraube herausdrehen.

3 Sicherungsring fir Kipphebel ausbauen.

4 Scheibe und Kipphebel abnehmen.

5 Alle Teile griindlich reinigen und auf Verschlei
prifen.

60 05.2 — 0901



Einbauen e

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 fur Kipphebel einsetzen.

3 Ventileinstellschraube mit Kontermutter in den
Kipphebel einschrauben.

60 05.2 —090/2



05 -250 Ventilfedern erneuern

Ventilfedern
Motortyp Innen-@ Draht-¢ unge- Vorgespannt Endgespannt
spannte Lange Bela- L&nge Bela-
Lange mm stung mm stung
(Ventil ge- |N (Ventil ge- |N
6ffnet) schlossen)
32+03F) (4,7%0,03 |64 46,8 350+28 (328 730 £40
Ventil-
feder |[32%0,3') |4,8+0,05 |59 46,8 330+18 + 0,1 730 =50
auBen') 33+ 0,2
j%; 32+0,3") |4,7%0,03 |64 46,8 345+15 [328 740 =30
423 22,8 +0,%)|3,0+0,025|65,5 46,3 143 =12 323 280 +20
Ventil-
feder}) 22,8+0,%)[3,0£0,05 (655 46,3 14312 |32,3 282+ 25
innen
22,8+0,2)(3,0+0,025 (65,5 46,3 143+ 12 |32,3 28020
32+0,%) [47%0,03 |64 46,8 350+28 |328 730+ 40
Ventil-
feder |32+0,3) [4,8+0,05 |59 46,8 33018 + 0,1 730 £ 50
- auBen') 33+ 0,2
e
ﬁgg ﬁA g 32£03) [47+0,03 |64 46,8 345+15 |328 740 = 30
[0]
423 LA L_% 22,8+0,2)(3,0+0,025 (65,5 46,3 143+12 [32,3 280+ 20
Ventil-
feder‘) 22,8 +0,%)(3,0+0,05 |655 46,3 143+12 |[8323 282 £ 25
innen
22,8+0,2)|3,0+0,025|65,5 46,3 143+12 |323 280t 20
Ventil-
Z feder
2%% ﬁA g auBen')|33+0,3 45+0,03 |68 46,8 3656+15 |[328 670 £ 30
423 LA Tz Ventil- [22,8+0,2 |{3,2+£0,025(70 46,3 195+12 |[832,3 350 £ 20
< feder
innen')

') Enger gewickelte am Zylinderkopf )  Wahlweise gegen?) + %) 5)  Wabhiweise gegen &) +7)
aufliegende Seite, ist mit 3)  Wahlwelse gegen ?) + *) % Wahlweise gegen ®) +7)
Farbe gekennzeichnet. 4)  Wahlweise gegen )+ %) 7)  Wahlweise gegen 5) + )

Werkstatteinrichtung

Ventilknecht

Federpriifwaage

Ausbauen

1 Zylinderkopf auf die Auftage des Ventilknechies
setzen und mit Spannpratzen befestigen.

2 Drickgabel nach dem Durchmesser des Ventilfe-
dertellers einstellen.
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3 Druckstange in Hebelauge einfihren und Ventil-
teller niederdriicken. Kegelhélften vom Ventilschaft
abnehmen.

4 Druckstange entlasten. Ventilteller und Ventilfe-
dern abnehmen.

Einbauen

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

2 Innere und &auBere Ventilfeder einsetzen und
Ventilfederteller aufsetzen.

3 Drickgabel nach dem Durchmesser des Ventil-
federtellers einstellen.

4 Druckstange in Hebelauge einfihren und Ventil-
federteller niederdriicken. Kegelhélften in die Nut
des Ventilschaftes einsetzen. Ventilfederheber
langsam loslassen. Darauf achten, daB3 die Ventilfe-
dern richtig im Ventilteller, die Ventilkegelhilften
richtig in die Nut des Ventils und im Ventilteller
montiert sind.

5 Ventilfederheber abnehmen.

60 05.2 —250/2
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05-272 Ventilschaftabdichtungen montieren

Ventile ausgebaut

Sonderwerkzeuge

Montagehdilse — 403589006100

S60 o318

Ventilschaftabdichtung montieren

1 Ventilschéfte eindlen und in Ventilfuhrungen
einfihren.

2 Zylinderkopf auf den Ventilknecht festspannen.

3 Montagehiilse fur Ventilabdichtung auf ein Ven-
til aufsetzen.

Montagehlilse 403589006100
4 Ventilschaftabdichtung auf die Ventilfihrung
aufdricken.

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

R05-6039
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05-290 Ventile aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge

Montagehiilse ——— 403 589 00 61 00

Werkstatteinrichtung

Ventilknecht

Ausbauen

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

2 Driickgabel dem Durchmesser des Ventilfeder-
tellers gemas einstellen.

3 Druckstange im Hebelauge einfihren und Ven-
tilteller niederdriicken. Kegelhélften vom Ventil-
schaft abnehmen.

4 Druckstange entlasten. Ventilteller und Ventilfe-
dern abnehmen.

5 Ventilschaftabdichtungen von den VentilfGh-
rungen abziehen.

6 Zylinderkopf vom Ventilknecht abnehmen und
Ventile ausbauen.

7 Unterlegscheiben fir Ventilfedern entfernen.

60 05.2 —290/1



Einbauen

1 Ventilschéfte eindlen und in VentilfGhrungen
einfihren,

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

5 Ventilfedern und Ventilfederteller montieren.

Montagehiilse 403589 006100

6 Drickgabel nach dem Durchmesser des Ventil-
federtellers einstellen.

7 Druckstange in Hebelauge einflihren und Ventil-
federteller niederdricken. Kegelhélften in die Nut
des Ventilschaftes einsetzen. Ventilfederheber
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.

60 05.2 —290/2




05 - 300 Ventilsitze bearbeiten

Ventilfuhrungen eingebaut

/‘\ ! /\\ &
& N © \
/gr y Dnb i
_9/
P . * -
Z 01-6029
Daten
Motor 421 422 A
422 422 LA
423 423 LA
Ventilsitzwinkel ,c* EinlaB 30° 30°
AuslaB 45° 45°
Durchmesser ,a* EinlaB 54,99 5499
55,01 55,01
AuslaB 47,99 47,99
48,01 48,01
KontrolimaB ,b“ EinlaB 3,4+0,15 45+ 0,15
AuslaB 3,4+ 0,15 3,9 +0,15
Abstand zwischen Trennflache Zylinder- EinlaB 0,7+04 0,7+04
kopf und Stirnseite Ventilteller
AuslaB 0,7+04 0,7+0,4

Anmerkung:

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

Sonderwerkzeuge
Ventilsitzdrehwerkzeug §§ 000 589 16 69 00
o
Werkstatt-Einrichtung
Ventilsitzprufgerat Bestell-Nr. Lieferant
217.93.601 Ludwig Hunger
Postfach 700960
D 8000 Minchen 70

60 05.2-300/1 F2



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 iberschritten
wird.

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

4 Drehstahlam Support festschrauben.

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

5 Kupplungsmutter (2} I6sen, das Drehwerkzeug
Uiber 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 Schnellverstellung
2 Kupplungsmutter fir Support

6 Pilotauflage (1) aufden 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 [Ur Spanzustellung
Feststellschraube

WD =

60 05.2 —300/2
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7 Lunettenstange mit Handkurbel in richtige Lage
bringen. Pendelfiihrung waagerecht etwa in der
Mitte der Fiihrung mit der Linettenzange 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 Vorschubbetédtigung festhalten und die Kurbel
drehen. Hierbei zeigt sicht meist eine unregelmasi-
ge Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen Kupp-
lungsmutter der Schnellverstellung ldsen und den
Stahl wieder nach innen bringen.

10 Feststellschraube (1) 16sen und die Randel-
scheibe (2) etwa V2 bis 2 Teilstriche (1 Teilstrich =
0,1 mm) nach links drehen. Feststelischraube (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 Raéandelscheibe fur Spanzustellung

60 05.2 —300/3
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12 Eine Spanzustellung muB so oft vorgenommen
werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbeitungs-
grenze darf dabei nicht iiberschritten 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-
tilfGhrung Gberprifen.

60 05.2 —300/4




05 -330 Ventile schleifen

|
— ? [t
!
|
— B o
o N L
C
Ll 205-6020
Motor  Ventilsitz- Ventilteller- Schatt- L&nge des @ Hbhe ,,D* Ventil- Hérte am
winkel 0] @ Ventiles  ,B“ im Neu- Bearbeitungs- Sitzbreite Ventilschaft
i S WA zustand grenze #E“ ende
EinlaB30° 588 11,950 1427 5499 36 aii 45 -
421 59,0 11,932 1423 55,01 3,8 ! 55 60
422
423  AuslaB45° 509 11,940 1427 47,99 3,0 57 45 Hre 34
51,1 11,922 1423 48,01 3,2 ! 55 60
EinlaB 30° 58,8 11.950 1427 5499 3,6 33 45 HRC 54
422 A 59,0 11,932 1423 55,01 3,8 d 55 60
422 LA
423 LA AuslaB 45° 50,9 11,940 1427 4799 30 57 45 HRC 54
51,1 11,922 1423 48,01 3,2 : 55 60
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 Olkohle
entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit Gberprifen.
Die Ventilschaftenden dlrfen keine Oberflichen-
schiden haben. Die Ventilkeilnuten darfen nicht aus-
geschiagen und die Chromschicht an den Ventil-
schiften muB geschlossen sein.

Verbrannte Ventile sind in jedem Falle zu erneuern.

3 Ventile auf Rundlauf und MaBhaltigkeit priufen.
Das Richten eines Ventiles ist nicht zul4ssig.

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

5 EsistzweckmaBig, das Ventil mdglichst kurz hin-
ter dem Ventilteller einzuspannen, um stbrende
Schwingungen zu vermeiden.

RO5-6037
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6 Schleifwinkel an der Skala einstellen.

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

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

Hinweis: Nach dem Arbeitsgang darf das in der Ta-
belle angegebene MaB ,,D" nicht unterschritten
werden.

9 Auf der an der Ventilschleifmaschine ange-

brachten Prismaauflage kann das Planschleifen des
Ventilschaftendes vorgenommen werden.

60 05.2 —330/2
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05 - 350 Ventilfuhrungen aus- und einbauen

M
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Daten
Stufen Ventilfuhrung @ Linge der Bohrung im Uber- Spiel des
Ventilfihrung Zylinderkopf deckung Ventilschaftes
MaB ,C* MaB A im in der
auBen innen Zylinder- Ventilfihrung
MaB ,A“ | MaB ,B“ kopf
EinlaB EinlaB EinlaB AuslaB EinlaB AuslaB EinlaR EiniaB AuslaB
AuslaB AuslaB AuslaB
18,046 18,018 0.046
Normal 18,028 18,000 0,010
Stufe | 18,256 12,027 67 18,221 0.095 0,105
18,235 12,000 18,200 0,050 0,060
0.056
St 18,456 18.421 0,014
18,435 18,400
Uberstand der Ventilfiihrung von Federauflage-Oberkante 17504
VentilfGhrung Mag , D" ' '
Zul. Mittenversatz des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,03
Zul. Abweichung des Rundlaufes des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,01

gemessen bei

EinlaB am @ 55
AuslaB am ¢ 48

60 05.2 - 350/1
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Sonderwerkzeuge

Aus- und Eintreibdorn

560 040"

403589001500

Reibahle

366 6107

000 589 1253 00

Verstellbare Reibahle

$60 0408

000 589 17 53 00

Aus- und Einbauen

1 Zylinderkopf einspannen.

2 Ventilfiihrungen von der Verbrennungsseite her
mit Sonderwerkzeug ohne Distanz-HUllse aus dem
Zylinderkopf heraustreiben.

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

4 Neue Ventilfihrung mit graphitiertem Ol bestrei-

chen und mit Sonderwerkzeug und der dazugehdri-
gen Distanz-Hillse eintreiben.

Aus und Eintreibdorn 403 58900 1500

5 Innendurchmesser der Ventilfihrung mit Reib-
ahle 000 589 12 53 00 ausreiben.

60 05.2 - 350/2
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05 -380 Ventilsitzringe erneuern

b

Daten

C

Z01-6027

EinlaBventilsitzring

AuslaBventilsitzring

Normal Stufe | Stufe Il Normal Stufe | Stufe Il

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-g@ 60,11 60,31 60,51 53,11 53,31 53,51
des Ventilsitzringes ,a1* 60,10 60,30 60,50 53,10 53,30 53,50
pberdgckung des Ventilsitzringes 0,07 - 0,11 0,07 - 0,11
im Zylinderkopf
Tiefe ,b“ der Bohrung im 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
Héhe ,e“ 89 9.1 93 9.7 9.9 10,1
des Ventilsitzringes 8,8 9,0 9,2 9,6 9,8 10,0
Abstand zwischen Trennfliche 38 30
Zylinderkopf und Stirnseite g‘g E‘g
Ventilsitzring ! !
Anfasung ,c“ — 45°

H “w Lg
Tiefe ,d“ der Anfasung - 16
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Sonderwerkzeuge

Hulse ; 403 589 01 1500
11
i ‘1 W

Dorn ) seoses 403 589 00 15 01

MeBuhr 001 589 53 21 00

Innenauszieher 000 589 29 33 00

Innenauszieher e e 000 589 30 33 00
b |

Gegenstlitze f(,..ﬁ?‘;f\ 000 589 34 33 00
b }

Gegenstitze b 7 000 589 35 33 00

Unterkihlkasten 346 589 00 63 00

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW 000 589 16 69 00

Werkstatt-Einrichtung

InnenmeBgerat

Ventilknecht

Ausbauen

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.

2 Pilot(11,9mm @) indie Ventilfihrungeneinflhren,
bis Anschlag der Schlitzstange auf der Ventilfihrung
aufliegt, evll. Schlitzstange mit Schraubenzieher
nach unten driicken. Mit dem oben und unten in den
Piloten eingefuhrten Dorn festziehen.

3 Drehstahl fir Ringnute in Support einspannen.

RO5-4006
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4 Kontermutter (2) 16sen. Drehwerkzeug Uber den
mit Ol benetzten Piloten einfihren, Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, bis Drehstahl am Pilot
anliegt, dann Drehwerkzeug nach unten schieben,
bis Drehstahl in Mitte des Ventilsitzringes ist.

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

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

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

8 DrehstahlinderHohe so einstellen, da nach der
Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten am Ven-
tilsitzring stehen bleibt.
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Hinweils: Durch Festhalten der R&ndelscheibe (1),
und Drehen an der Kurbel des Drehwerkzeuges
nach rechts bewegt sich der Drehstaht nach unten
bzw. durch Drehen nach links geht der Drehstahl
nach oben.

9 Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitiges Festhalten der Randelscheibe (2),
welche bei etwas ansteigendem Drehwiderstand
kurzzeitig losgelassen werden mu8, in den Ventil-
sitzring eindrehen. Ringnutentiefe etwa 2 -3 mm.

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

10 Drehwerkzeug abbauen.

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

Hinweis: Unter die Auflagestlitzen der Gegenstlitze
sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen
der Zylinderkopfflache zu vermeiden.

Innenauszieher 000 589 30 33 00
Innenauszieher 000 589 29 33 00
Gegenstiitze 000 589 3533 00
Gegenstitze 000589 34 33 00

12 InnenmeBgerat mit Mikrometer einstellen.
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13 MitInnenmef3gerat die Bohrungen flir die Ven-
tilsitzringe im Zylinderkopf ausmessen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwer-

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

Grundbohrung nacharbeiten

1 Drehstahlin Support einspannen.

2 Pilot (11,9 mm @) in die Ventilfihrung einfihren,
bis Anschlag der Schlitzstange auf der Ventilfih-
rung aufliegt, evtl. Schlitzstange mit Schraubenzie-
her nach unten driicken. Mit dem oben und untenin
den Pilot eingefiihrten Dorn festziehen.

3 Kontermutter (1) 16sen, Drehwerkzeug Uber den
mit Ol benetzten Piloten schieben, Schneilverstell-
schraube (2) drehen, bis sich der Drehstahl horizon-
tal Uber 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) losen, Pilotauflage (2)
nach unten driicken, bis zur Auflage auf dem Pilo-
ten, Feststellschraube wieder anziehen.
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5 Durch Drehen der Rédndelscheibe Drehstahl in
der H6he so einstellen, daB er gerade frei ist.

6 Pendelfihrung waagerecht mit der Liinetten-
zange festklemmen, dabei muB zwischen Stellring
und Pendelfithrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB
,.b‘‘) eingestellt werden.

7 Bereqhnung der Einstelimafes ,,2'‘; EinstellmaB
.2 ist Grundbohrung ,,a" (Tabelle Spalte ,,a") und
Pilotdurchmesser,,1" geteilt durch 2.

a+1

!'2 = 2

8 Kupplungsmutter I6sen, Mikrometer auf MaR
2" einstellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mi-
krometer an Pilot ansetzen, mit Schnellverstellung
(1) Drehstahl auf das MaB ,,2'° genau einstellen.
Kupplungsmutter (2) festziehen.

Hinwais: Es ist zweckmaBig, die Einstellung des
Drehstahles fiir den ersten Span 0,1 mm im @ klei-
nervorzunehmen.

9 Horizontalanschlagschraube (1) bis zum Anlie-
gen am Gehaduse eindrehen, darunter angebrachte
Klemmschraube (2) anziehen, wodurch die An-
schlagschraube gegen Verdrehen gesichert wird.
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10 Durch Drehen der Handkurbe! und gleichzeiti-
ges Festhalten der oberen Randelscheibe fir Verti-
kalvorschub, Bohrung fur Ventilsitzring ausdrehen,
bis Stellring (1) am Liinettenlager (2) zum Anliegen
kommt.

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

11 Kupplungsmutter I6sen, mit Schnellverstell-
schraube Drehstahl zurlicksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

12 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzeiti-
gem Festhalten der unteren Réndelscheibe flir Hori-
zontalvorschub Stirnfliche unten plandrehen, bis
Anschlagschraube am Gehause anliegt.

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

Einbauen

1 Ventilsitzringe in Unterkihlkasten einlegen und
flissigen Sauerstoff einfillen. Ventilsitzringe ca. 20
— 30 Minuten unterkihlen.

Hinweis: Fllissiger Sauerstoff kann von jeder Sauer-
stoffherstellerfirma bezogen werden.

2 Zylinderkopf auf ca 80° C im Wasserbad erwar-
men.
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3 Ventilsitzring mit Zange aus dem Unterkihlka-
sten herausnehmen und auf die Bohrung des er-
warmten Zylinderkopfes auflegen.

4 Ventilsitzring mit Sonderwerkzeug einschlagen.

EinpreBhiilse 403589011500
Dorn 40358900 1500
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05 -500 Steuerzeiten iiber Ventilhub priifen

Daten
Motor 421" 4212 422 A3 422 AY
422") 4223 422 LAY 422 LAY
423") ' 423?) 423 LA
Ventilhub . 0,50 0,58 0,45
bei spielfreier OT Einlaf 0,65 0,73 0,60 83
Ventileinstellung
0,47 0,65 0,55
OT AuslaB ~'~—*0, ) —’—O, 80 —’—0‘7 0 0,86
Steuerzeiten EinlaB 6ffnet vor OT 21,4° 16° 13° 17°
bei vorgeschrie-
benem Ventilspiel EinlaB schlieBt nach UT 57,4° 42° 27° 29°
AuslaB 6ffnet vor UT 52,8° 57° 55° | 71
AuslaB schlieBt nach OT | 14,8° 132 13° 13°
') OM 421 bis Motor-End-Nr. 121 791 2) OM 421 ab Motor-End-Nr. 121 792 3)  OM 422 A bis Motor-End-Nr. 117 068
OM 422 bis Motor-End-Nr. 119 105 OM 422 ab Motor-End-Nr. 119 106 OM 422 LA bis Motor-End-Nr. 109 504
OM 423 bis Motor-End-Nr. 024 709 OM 423 ab Motor-End-Nr. 024 710 4 OM 422 A ab Motor-End-Nr. 117 069
OM 422 LA ab Motor-End-Nr. 109 505
Sonderwerkzeuge
Drehvorrichtung 407 589 00 63 00
MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00

Steuerzeiten priifen

1 Ventilhauben des ersten und des gleichlaufenden
Zylinders abbauen.

2 Drehvorrichtung montieren.

3 Kolbendes 1.Zylinders aufdie OT-Markierungim
Z0nd-OT stellen.

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

6 MeBuhrhalter auf den Zylinderkopf aufsetzen.

7 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventilteller
des EinlaBventils aufsetzen und Skala auf ,0 stellen.

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

9 MeBwert OT EinlaB ablesen.

MeBuhr 001 589532100
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
10 MeBuhr mit MeBuhrhalter abnehmen.

11 Kolben des 1. Zylinders auf Uberschneidungs-
OT stellen.

12 MeBuhrhalter aufsetzen.
MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventilteller des
AuslaBventils aufsetzen und Skala auf ,,0“ stellen.

13 Motorin Drehrichtungweiterdrehen und MeBuhr
beobachten, bis der Zeiger der MeBuhr stehenbleibt.

14 MeBwert OT-AuslaB ablesen.

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

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

17 Ventilhauben montieren und Drehvorrichtung
abbauen.
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05-564 Nockenwelle aus- und einbauen

Vorarbeiten

Motor ausbauen.

Kipphebelbdcke abbauen.

Stoflelstangen abnehmen.

Motor umdrehen (Zylinderkdpfe nach unten).
Olwanne abbauen.

Steuergehause abbauen.

Ausbauen

1 Drehzanlmesserantrieb (falls vorhanden) vom
Zylinderkurbeigehzuse vorn abbauen.

2 Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen, bis
die Markierung Nockenwelle zur Kurbelwelle iber-

einstimmt.

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

Einbauen

1 Nockenwelle vorsichtig, damit die Lager nicht
beschiddigt werden, in das Zylinderkurbelgehause
einbauen.

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.

2 Drehzahlmesserantrieb anbauen.
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05 -596 Ventilhub priifen

Ventilhub
421" 421 422 A% 422 AY)
422" 422%) 422 LAY 422 LAY
423") 423 423 LA
Ventilhub bei vorgeschriebenem EinlaB 13,76 12,45 12,03 12,45
Ventilspiel
AuslaB 13,66 12,25 13,55 11,99
'}  OM 421 bis Motor-End-Nr. 121 791 2) OM 421 ab Motor End-Nr. 121 792 %) OM 422 A bis Motor End-Nr. 117 068
OM 422 bis Motor End-Nr. 119 105 OM 422 ab Motor End-Nr. 119 106 OM 422 LA bis Motor End-Nr. 109 504
OM 423 bis Motor End-Nr. 024 709 OM 423 ab Motor End-Nr. 024 710 4) OM 422 A ab Motor End-Nr. 117 069

OM 422 LA ab Motor End-Nr. 109 505

Sonderwerkzeuge

Motordrehvorrichtung 407 589 00 63 00
MeBuhr 001 589 53 21 00
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
Ventithub priifen

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

4 Kolben des zu Uberprifenden Zylinders auf
2und-OT stellen.

M RO1=6115
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5 MeBuhrhalter aufsetzen. MeBuhrunter Vorspan-
nung auf den Ventilteller des EinlaBventils aufsetzen
und Skala auf ,,0“ stellen.

Hinweis: MeBuhr nur max. 5 mm unter Vorspannung
aufsetzen, damit der MeBweg firden Ventilhub reicht.

6 MotorinDrehrichtung durchdrehen und MeBuhr
beaobachten, bis das EinlaBventil ganz geéffnet ist.

7 MeBwert Ventilhub EinlaBventil“ ablesen.

MeBuhr 00158953 21 00
MeBuhrhalter 363 589 02 21 00

Hinweis: 422 A ab Motor-End-Nr. 117 069
422 LA ab Motor-End-Nr. 109 505

Wegen Sattelnocken muB der Wert zweimal erreicht
werden.

8 Kolben des zu tberprufenden Zylinders wieder
auf Z4nd-OT stellen.

9 MeBuhr unter Vorspannung auf den Ventilteller
des AuslaBventils aufsetzen und Skala auf ,,0“ stellen.

Hinweis: MeBuhr nur max. 5 mm unter Vorspannung
aufsetzen, damit der MeBweg fir den Ventilhub aus-
reicht.

10 MotorinDrehrichtung durchdrehenund MeBuhr
beobachten, bis das AuslaBventil ganz geodffnet ist.

11 MeBwert ,Ventilhub AuslaBventil“ ablesen.

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

Hinweis: 422 A ab Motor-End-Nr. 117 069
422 LA ab Motor-End-Nr. 109 505

Wegen Sattelnocken muB der Wert zweimal erreicht
werden.

12 MeBuhr mit MeBuhrhalter abbauen. Drehvor-
richtung abbauen und Ventilhauben montieren.
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05 - 603 Nockenwellenlager erneuern

Daten
69,940
= ———
Nockenwellen-@ 69.910
70,090
— 2
Bundlager (PaBlager) 70,070
Lager-Innen-@
) 70,066
= {
Ubrige Lager 70,000
Bundlager 0,13-0,18
Laufspiel der tadial
Nockarwelle Ubrige Lager 0,06-0,156
axial 0,2-0,9
Sonderwerkzeuge
Aus- und Einziehwerkzeug fur 403 589 02 33 00
Nockenwellenlagerbuchsen
8 2 1

;—_E:—:_F_:_*_—_—_T_*‘,E; L
A i ;e Ity 7
1 |
I
10 12 1

1 Drehkreuz
2 Halbschale
3 Nut

4 Arretierstift
5 Lagerflansch
6 Schraube

Z05-6034/1

7 Zentrierrohr
8 Spindelrohr
9 Lagerfassung
10 Arretiersticke
11 Fixierring

12 Bundlager
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Vorarbeiten

Nockenwelle ausbauen

Kurbelwelle ausbauen

Ausbauen

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

2 Spindelrohr (8) in das Zylinderkurbelgehéuse
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
Lagergehduse in der Nut (3) des Spindelrohres ein-
rastet.

RO5-6243

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

5 Lagerfassung (9) in Lager einsetzen, Arretier-
sticke (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 Zylinderkurbelgeh&use herausgezo-
gen werden.
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6 Das Bundlager (12) wird nach hinten herausge-
drickt. Dazu ist das Drehkreuzj(j)'r_nit 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 Zylinderkurbelgehduse grind-
lich reinigen.

Einbauen

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

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

3 Spindelrohr (8) in das Kurbelgehause einfihren
und Lagerfassungen (9) mit Lager an der jeweiligen
Lagerstelle einfaddeln. Spindelrohr (8) drehen, bis
der Arretierstift (4) im Lagergeh&ause in der Nut (3)
des Spindelrohres einrastet.

Hinweis: Durch die Arretierung der Lagerfassung
zum Spindelrohr wird gleichzeitig die Olbohrung
der Lager zum Zylinderkurbelgeh&duse fixiert.

4 Arretierstiick (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 Zylinderkurbelgehduse deckt.

Hinweis: Die Lagerschalen sind auBen 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 Spindelrohr (8) mit aufgebautem Dreh-
kreuz aus dem Zylinderkurbelgehduse herausgezo-
gen werden.
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6 Beim Arretieren des Bundlagers auf der Lager-
fassung (12) ist darauf zu achten, daB die untere
Bohrung der Lagerschale gegeniiber der Mittellinie
nach rechts zeigt.

7 Lagereinziehwerkzeug abbauen und Lager aus-
messen.

8 Durchgang der Olkanale kontrollieren.
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05-609 Axialspiel der Nockenwelle priifen

Daten

Zulassiges axiales Laufspiel der Nockenwelle

0,2-0,9

Sonderwerkzeuge

MeBuhrhalter

363 58902 2100

560 0060

MeBuhr

0015895632100

560 pods

Vorarbeiten

Deckel von Steuergehduse und Zylinderkurbelge-
hause abbauen.

Einspritzpumpe ausbauen.

Axialpiel priifen

1 Nockenwelle am Nockenwellenrad gegen das
Steuergehaduse 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 001589532100
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07 - 002 Einspritzpumpen Einbauiibersicht

Motor Einspritzpumpe Regler Bemerkungen
Motor- Bosch-Bezeichnung MB-Teil Nr. Bosch-Bezeichnung
Leistung
OM 421 PEG6P 110 A320LS 3805 007 0742202 RQ 300/1150 PA 187-6 Serie
159 kW PE6P 110 A320LS 3805-10 010074 79 02
216 PS 0401 846 749
PE 6P 110 A 320 LS 3805 007 0742302 RQV 300-1150PA524-4 SA
PE6P 110 A320LS3805-10 0100748002
0401 846 748
OM 421 PE6P 110 A320LS 3805 0090748302 RQ 300/1150 PA 187-8 Serie
150 kW PEG6P 110 A320LS 3805-10 0100748102
204 PS 0401 846 755
PE6P 110 A 320 LS 3805 0100740202 RQV 300-1150PA524-6 SA
PE6P 110 A320LS 3805-10 01007487 02
0401 846 756
OM 422 PE8P110A 320LS 3802 0080742802 RQ300/1150PA 187-4 Serie A
184 KW 0401 848714 Ersetzt durch
250 PS 010074 63 02
PE8P 110 A 320 LS 3802 0080742902 RQV 300-1150 PA 524 SA
0401 848 724 Ersetzt durch
010 074 65 02
PE8P 110 A 320 LS 3802 0100746302 RQ 300/1150 PA 437-3 Serie
PE8P 110 A 320 LS 3802-10 Ersetzt
0401 848 755 008 074 28 02
PE8P 110 A 320 LS 3802 0100746502 RQV 300-1150 PA 486-3 SA
PE 8P 110 A 320 LS 3802-10 Ersetzt
0401 848 756 008 074 29 02
OM422 PE8B8P110A320LS 3802 0070742002 RQ 300/1150 PA 187-3 Serie
206 kW  PE8P 110 A320LS 3802-10 0100747302
280 PS 0401 848 708
PE8P 110 A 320 LS 3802 0070742102 RQV300-1150PA524-2 SA
0401 848 712
PE8B8P 110 A320LS 3802-10 0100747402 RQV 300-1150 PA524-2 SA
0401848712
OM 422 A PE8P 120 A 320 LS 3807 0090741302 RQV 300-1150 PA 545 SA
243 kW 0401848732 bis Motor-End-Nr.
330 PS 117 068

PE8P 120 A 320 LS 3807-10
0401 848 733

009 074 11 02

RQ 300/1150 PA 546
RQ 300/1150 PA 546-3

Serie
bis Motor-End-Nr.
117 990

PE8P 120 A320LS 3807-10 0120749602 RQ 300/1150 PA 546-4 Serie

0401 848 760 ab Motor-End-Nr.
117 991

PE8P 120 A320LS 3807-10 0120749702 RQV 300-1150PA 545-2 SA

0401 848 762

ab Motor-End-Nr.
117 069
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Motor Einspritzpumpe Regler Bemerkungen
Motor- Bosch-Bezeichnung MB Teil-Nr. Bosch-Bezeichnung
Leistung
OM 4221 A PES8P 120 A320LS 3807 008 0741002 RQ 300/1150 PA 511 Serie
276 kW 0401 848 721 Ersetzt durch
375 PS 009 074 5702
(Lufter
oben) PE 8P 120 A 320 LS 3807 008 0741102 RQV 300-1150 PA 526 SA
0401 848 723 Ersetzt durch
009 074 5802
PE 8 P 120 A 320 LS 3807 009 07457 02 RQ 300/1150 PA 511-2 Serie
0401 848 747 Ersetzt
008 074 1002
PE 8 P 120 A 320 LS 3807 0090745802 RQV 300-1150PA526-2 SA
0401 848 748 Ersetzt
008 074 1102
OM 422 LA"Y PE8 P 120 A 320 LS 3807 0090745502 RQ 300/1150 PA 546-1 Serie
276 kW PEBP 120 A 320 LS 3807-10 RQ 300/1150 PA 546-2 bis Motor-End-Nr,
375 PS 0401 848 753 118 562
(Lofter auf :
Kurbelwelle) PE 8 P 120 A 320 LS 3807 00907456 02 RQV300-1150PA 545-1 SA
PE8P 120 A 320 LS 3807-10 bis Motor-End-Nr|
0401 848 754 118 846
PE8P 120 A320LS 3807-10 0120749802 RQ 300/1150 PA 546-5 Serie
0401 848 761 ab Motor-End-Nr.
118 563
PE8BP 120 A320LS 3807-10 0120749902 RQV 300-1150PA545-3 SA
0401 848 763 ab Motor-End-Nr.
118 847
OM 423 PE10P 110 A320LS 3818 0090749702 RQ 300/1150 PA 437-2 Serie
261 kW PE10P 110 A 320LS 3818-10
355 PS 0401 849 705
PE10P 110 A320 LS 3818 0090749802 RQV 300-1150PA 486-2 SA
PE10P 110 A 320 LS 3818-10
0401 849 706
OM423LA PE10P 120 A320LS 3824-10 0110744802 RQ 300/1150PA 511-3 Serie
368 kW 0401 849 711
500 PS
PE 10 P 120 A 320 LS 3824-10 0100747202 RQV 300-1150 PA 724 SA

0401849710

') Ab Motor End-Nr. 109 505 sind die Einspritzpumpen 008 074 55 02 (RQ) bzw. 009 074 56 02 (RQV) nach den Werten
der Einspritzpumpen 012 074 98 02 (RQ) bzw. 012 074 99 02 (RQV) einzustellen.
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07-003 Explosiv-Bilder

Einspritzpumpe

6 Einspriizpumpe
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

60 07.2 — 003/1

160 Leitung
166 Klemmstick
171 Klemmstick
176 Kiemmstick
180 Klemmstuck
185 Schelle

188 Schelle

191 Beilage

197 Beilage

203 Schraube
208 Abschirmung
218 Schlauch
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07-019 Kraftstoffanlage entliiften

Entliiften

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

2 Feinfilter wie unter Punkt 1 beschrieben entlif-
ten.

3 Entluftungsschraube an der Einspritzpumpe 16-
sen. Handpumpe betéatigen, bis der Kraftstoff bla-
senfrei an der Entliftungsschraube austritt. Entlif-
tungsschraube festziehen.
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07 — 050 Forderbeginn priifen

Daten

Forderbeginn

421/422/423

13°v.OT

422 A/422 LA/423 LA 15°v.OT

Anziehdrehmomente in Nm

Einspritzleitungen o5
Halter fir Kraftstoffilter an Deckel Steuergehduse 80
Steuergehédusedeckel o5
Antriebsrad 35
Sonderwerkzeuge

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00
Ringschlissel mit Kerbverzahnung 000 589 50 03 00
Spezialschltssel flir Einspritzleitungen 000 589 68 03 00
Montagebiigel 403 589 05 63 00
Spezialschlissel 000 589 07 03 00

Hochdruckpumpe

422589007100

Adaptionsteile

Prifleitung

403 589 0091 00

: ~
/{jssanam

6175890091 15
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Forderbeginn prifen

Hochdruckpumpe

1 Elektromotor
(Gleichstrom 12V/15A)
Zahnradpumpe
Druckbegrenzungsventil
Kraftstoffbehalter
Rucklaufleitung
Schauglas mit Prifleitung
AnschluBkabel
AnschluBleitung (Zulauf)
Grundplatte
Relaiskasten mit Schalter

QO N S~WN

i

1 Kraftstoffzulaufleitung an der Einspritzpumpe
abbauen und Zulaufleitung von der Hochdruck-
pumpe anschliefen (2).

2 Kraftstoffriicklaufleitung und Uberstrémventil
an der Pumpe abbauen und Bohrung mit einem
Blindstopfen verschlieBen (1).

3 Einspritzleitung zum 1. Motorzylinder ausbauen.
Prifleitung mit Schauglas am Anschlu3 der Ein-
spritzpumpe fiir den 1. Motorzylinder anschlieBen

(3).

4 Sonderwerkzeug anbauen und Motorca. /2Um-
drehung vor OT stellen.

5 Hochdfuckpumpe an eine 12-Volt-Batterie an-
schlieBen.

6 Einspritzpumpen-Hebel auf Vollast dricken und
Hochdruckpumpe einschalten.

Drehvorrichtung 407 589 00 63 00

7 Motor in Drehrichtung langsam durchdrehen
und Kraftstoffstrom im Schauglas beobachten, bis
der Kraftstoffstrahl von der Einschnirung in Trop-
fenform Ubergeht. Bei dem Ubergang ist die exakte
Forderbeginneinstellung erreicht.

A = Kraftstoffstrahl,,voll*

B = Kraftstoffstrahl eingeschnurt , ,kurz vor For-
derbeginn*

C = Tropfenkette Forderbeginn

60 07.2 —050/2
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8 Blindstopfen aus dem Steuergehausedeckel
ausbauen. Férderbeginn-Markierung zwischen An-
triebsrad und Pumpenflansch durch das Schauloch
im Steuergehausedeckel und zwischen Schwung-
scheibe und Schaulochkante kontrotlieren.

9 Ist eine Korrektur der FB-Stellung erforderlich,
so ist der Motor — in Drehrichtung — exakt auf For-
derbeginn zwischen Schwungscheibe und Schau-
lochkante einzustellen.

A = Markierung Férderbeginn

10 Steuergehidusedeckel und Kraftstoffilter ab-
bauen und Befestigungsschrauben zwischen Ein-
spritzpumpe und Antriebsrad |6sen.

11 Hebel der Einspritzpumpe auf Vollast driicken
und Hochdruckpumpe einschalten.

12 Nockenwelle der Einspritzpumpe an der Befe-
stigungsmutter vom Antriebsflansch so verdrehen,
bis der Kraftstoftstrahl im Schauglas von der Ein-
schnirung in Tropfenform Ubergeht.

60 07.2 —050/3

RO7-6232




13 Befestigungsschrauben des Einspritzpumpen-
Antriebsrades (ber Kreuz auf 35 Nm anziehen.

14 Forderbeginnprifung Punkt 4 —8 zur Kontrolle
wiederholen.

1 -Befestigungsschrauben
15 Steuergehausedeckel und Kraftstoffilter ein-
bauen.
16 Hochdruckpumpe abbauen.
17 Einspritzleitung einbauen.
18 Kraftstoffzulaufleitung einbauen.

19 Kraftstoffriicklaufleitung mit Uberstrémventil
einbauen.

60 07.2 - 050/4




07 - 060 Einspritzpumpe aus- und einbauen

Daten

421/422/423 13°v.OT
Férderbeginn

422 A/422 | A/423 LA 15° v.OT

421 6-3-5-2-4-1

Einspritzpumpe-Spritzfolge

422/422 A/422 LA

8-7-2-6-3-5-4—1

423/423 LA 10-9-4-1-8-7-6-3-5-2
‘ 0,338
—_—r
Zahnflankenspiel 0.102
Anziehdrehmomente in Nm
Einspritzleitungen 25
Befestigungsschrauben der Pumpe 50
Steuergehéusedeckel 25
Antriebsrad 35
Sonderwerkzeuge
Ringschllssel mit Kerbverzahnung 000 589 50 03 00
S

Spezialschlussel fur Einspritzleitungen

560 000S

000 589 68 03 00

Handpistole

000 589 01 2500

Drehvorrichtung

407 589 00 63 00

Einstell-Lehre flir Einspritzpumpe

— ”l\
360 QaDS

T ==

403 589 04 63 00

Montagebligel

$80 a1t0

403 589 05 63 00

60 072-060/t F2



Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel

: Aci')’
~

000 589 07 03 00

Ausbauen

1 Kraftstoff-Leitungen an der Einspritzpumpe ab-
schrauben.

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

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

Spezialschiiissel 000589 07 03 00
Ringschliissel 000589 50 03 00

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

4 Deckel fur Steuergehduse abschrauben und ab-
nehmen.

60 07.2 —060/2




5 Befestigungsschrauben der Einspritzpumpe
herausschrauben.

6 Einspritzpumpe herausnehmen.

7 Antriebsrad der Einspritzpumpe abschrauben.

8 Dichtring von der Einspritzpumpe abnehmen.

Einbauen

1 Dichtring lGber den Antriebsflansch der Ein-
spritzpumpe auflegen.

60 07.2 — 060/3




2 Antriebsrad an der Einspritzpumpe anschrau-
ben.

Hinweis: Schrauben nur anlegen.

3 Mit Drehvorrichtung den Motor im Verdich-
tungshub auf Férderbeginn (13° bzw. 15°v. OT) stel-
len. Der Motor darf dabei nicht zurtickgedreht wer-
den (die Ventile des 1. Zylinders sind geschlossen
und beide Ventile de 7. Zylinders beim 423 bzw. 6.
Zylinders beim 422 und 5. Zylinders beim 421 sind
leicht gedffnet).

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 Langlocher bringen.

6 Einspritzpumpe in die Lagerstelle auf dem Kur-
belgehduse einsetzen. Dabei missen die Markie-
rungen an der Einspritzpumpe (bereinstimmen.
Das Antriebsrad muB ohne Spannung in die Verzah-
nung des Spritzverstellers eingreifen.

60 07.2 — 060/4




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

Einstellehre 403 589 04 63 00

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

8 Befestigungsschrauben des Antriebsrades mit
35 Nm festziehen.

9 Foérderbeginn nochmals tberprifen.

10 Kraftstoffleitungen anschlieBen.

11 Einspritzleitungen spannungsfrei ansetzen
und mit 25 Nm festziehen. Dabei den Rohranschluf3

der Einspritzpumpe mit dem Ringschlissel festhal-
ten.

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

60 07.2 — 060/5




12 Betatigungszug am Regulierhebel einhangen.
13 Beide Ecken zwischen Trennflache, Zylinder-
kurbelgehiduse und Dichtung, Einsprizpumpen-

flansch entietten und mit Silikon-Richtmasse abdich-
ten.

Handpistole 000589 01 25 00

14 Trennfliche zwischen Zylinderkurbelgehduse
und Steuergehduse rechts und links mit Silikon-
Dichtmasse abdichten.

Handpistole 000 589 01 25 00

15 Deckel flr Steuergehiuse auflegen, Montage-
bge! aufsetzen, Befestigungsschrauben eindrehen
und mit 25 Nm festziehen.

16 Drehvorrichtung am Steuergeh&use abbauen.

Hinweis: Vor Inbetriebnahme ist in das Reglerge-
hause 1,5 | Motorél einzufdllen.

Montagebugel 403 589 04 63 00

60 07.2—-060/6 F2
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07-302 Einspritzdiise mit Diisenhalter aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Druckschraube fir Disenhalter

70
Einspritzleitung an Pumpe und Dulse 25
Sonderwerkzeuge

] /','Cii_y

Spezialschlissel fur Einspritzleitungen @/ 000 589 07 03 00
Ringschlissel mit Kerbverzahnung Cﬁ;\ 000 589 50 03 00
Spezialschlissel fir Einspritzleitungen 000 589 68 03 00
Zapfenschlissel fir Druckschraube - ‘©
Disenhalter nachziehen by 403 589 03 07 00
Zapfenschlissel fur Druckschraube Disenhalter ﬂ) 403 589 04 07 00

560 0235

Schlagwerkzeug

355589016300

Ausbauen

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

Spezialsschllissel 000 589 07 03 00

60 07.2 —302/1




2 Uberwurtmutter an der Einspritzpumpe mit Spe-
zialschliissel l16sen, dabei mit dem Ringschlissel
den RohranschluB festhalten. Einspritzleitung zur
Seite legen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitung muf
unter allen Umstanden vermieden werden.

Spezialschltssel 000 589 07 03 00
Ringschlissel 000 589 50 03 00

3 Kraftstoffschlauche fir Leckdl- bzw. VerschluB-
gummikappe von den Schlauchstutzen der Ein-
spritzdlise abziehen. Gummistopfen aus der Nut im
Zylinderkopf ausbauen.

4 Druckschraube des Diisenhalters mit Zapfen-
schlissel herausschrauben.

Zapfenschiissel 403 589 04 07 00
5 Dusenhalter mit Schlagwerkzeug aus dem Zylin-
derkopf herausschlagen.
6 Dichtring aus dem Zylinderkopf herausnehmen.
Hinweis: Die Einspritzdisen sind vor dem Wieder-
einbau auf dem Diisenpriifgerat zu prifen. Nicht

einwandfreie DUsen sind instandzusetzen oder aus-
zutauschen.

Schlagwerkzeug 355589016300

Einbauen

1 Neuen Dichtring fir Einspritzdisen in Zylinder-
kopf einlegen.

2 Diusenhalter mit Duse in Zylinderkopf einfihren

dabei auf Arretierung am Disenhalter und Nut im
Zylinderkopf achten. Diise nicht anstoBen!

60 07.2 — 302/2
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3 Druckschraube mit Zapfenschlussel einschrau-
ben und mit 70 Nm festziehen.

Zapfenschliissel 403589 04 07 00

4 Gummistopfenindie Nutim Zylinderkopf einset-
zen.

5 Kraftstoffschlauche fir Leckdl auf Schlauch-
stutzen der Einspritzdisen aufstecken.

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

Spezialschlissel 000 589 68 03 00

60 07.2—-302/3




7 Uberwurfmutter an der Einspritzpumpe mit Spe-
zialschlissel mit 25 Nm festziehen, dabei den Rohr-
anschluB an der Einspritzpumpe mit dem Ring-
schlussel festhalten.

Spezialschiissel 000589 68 03 00
Ringschliissel 000589 50 03 00

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

Spezialschliissel 403 589 03 07 00

60 07.2 -302/4




07 — 345 Einspritzdiise priifen

Daten
Motor 421 422 A

422 422 LA

423 423 LA
Einspritzdliisen DLLA 144 S 820 DLLA 144 S 829
Schnarrkenngruppe 2 2

Einstellwert 175 + 10 bar

Abspritedniek Unterster zulassiger Wert 165 bar

von gelaufenen Dusen

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

Sonderwerkzeuge

Dusen-Prifgerat 000 589 14 27 00

Einspritzdiise priifen

1 Verkokungsriickstdnde an der Dise sorgféltig
entfernen.

2 Dise mit Disenhalter an Dusenprifgerét
anschrauben.

3 Einspritzdiise auf Dichtheit priifen.

Zum Prifen darf nur sauberes Priifdl oder filtriertes
Dieseldl verwendet werden. Beim Prifen einer Diise
auf keinen Fall mit der Hand in den Strahi einer sprit-
zenden Dise kommen. Der Strahl dringt tief in das
Fleisch ein und zerstdrt das Gewebe. Der in das Blut
dringende Kraftstoff kann eine Blutvergiftung hervor-
rufen.

. ROT-6016

Dusenprifgerat 000 589 14 27 00

Pumpenhebel langsam soweit nach unten dricken,
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 Einspritzdise
zerlegen und reinigen.

Ist durch sorgfaltiges Reinigen der Sitzflichen am
Dusenkérper und an der Dlasennadel eine evtl.
Undichtheit nicht zu beseitigen, Dise erneuern.

60 07.2-345/1 F2



4 Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdiise
prifen

Handpumpenhebel vom Disenprifgerét bei zuge-
schaltetem Manometer langsam (1 Hub pro
Sekunde) nach unten driicken und beim Offnen bzw.
beim Beginn des Abspritzens der Diise den Off-
nungsdruck ablesen.

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

Disenprifgerit 000 589 14 27 00

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

Beizu hohem Druck sind die Unterlegscheiben durch
schwiéchere, bei zu niedrigem durch stirkere zu
ersetzen.

Schnarrverhalten/Strahlbild
(Schnarrkenngruppe 2)

a) Schnarrverhalten: Gut schnarrend bei schneller
und langsamer Hebelgeschwindigkeit. Dazwischen
kénnen kleinere, schnarriose Bereiche auftreten.

b) Strahlbild: Bei niedriger Prifgeschwindigkeit auf-
geldste Strahlen mit grober Zerstiubung.Im schnarr-
losen Bereich unzerstiubter Schnurstrahl. Mit stei-
gender Hebelgeschwindigkeit werden die Strahlen
voll und fein zerstaubt.

60 07.2-345/2 F2
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07-350 Disenhalter und Einspritzdiise zerlegen,
reinigen und zusammenbauen

Anziehdrehmoment in Nm

Druckmutter am Dusenhalter 70
Sonderwerkzeuge
Spezialschlissel fur Disenhalter .MO 403 589 00 1300

=

Aufnahme fiir Disenhalter 403 58900 31 00

Bosch-Dusenreinigungsgerat 000 589 00 68 00

Zerlegen, reinigen und zusammenbauen

1 Disenhalter in Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403 589 00 31 00 TR e TR

2 Druckmutter mit Sonderwerkzeug vom Dlsen-
halter abschrauben und Diise zerlegen.

Spezialschltissel 403589 00 13 00 0 i i RO7- 6040
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3 Die zerlegte Dise ist duBerlich und innerlich, be-
sonders der Nadelsitz und die Ringnut, mit einem
Holzstdbchen in Dieselkraftstoff zu reinigen. Die
Einspritzbohrungen des Disenkdrpers sind mit ei-
ner Reinigungsnadelaus Swkzg. 000 589 00 68 00 zu
reinigen.

4 Diuisennadel und Disenkorper in sauberem Die-
selkraftstoff tauchen und durch Faliprobe die Gleit~
fahigkeit priifen.

Fallprobe: Beim Loslassen der 1/3 aus dem Dusen-
koérper herausgezogenen Dlisennadel muB diese in-
folge ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, muB die Diise und der
Disenkoérper erneuert werden.

5 Dise zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der
Zwischenscheibe beachten.

Hinweis: Wurde beim Priifen 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 stérkere Scheibe zu ersetzen.

1 Druckmutter 4 Druckbolzen

2 Ddusenkorper 5§ Druckfeder

3 Zwischenscheibe mit 6 Unterlegscheibe
Fixierstift 7 Dilsenkérper

6 Ddusenhalterin Sonderwerkzeug einsetzen.

Aufnahme 403 589 00 31 00

60 07.2 —350/2
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7 Druckmutter mit Spezialschitissel auf 70 Nman-
ziehen.

Spezialschliissel 403 589 00 13 00 : RO7-6060
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09-003 Explosiv-Bilder, Schnittbilder

209~6012

Kraftstoffanlage

7 Kraftstoff-Filter 47 Schraube

15 Deckel 53 Dichtring

21 Filtereinsatz 63 VerschluBschraube
25 Filtereinsatz 68 Dichtring

29 Dichtring 76 Halter

35 Schraube 81 Schraube

41 Dichtring

60 09.2 — 003/1



Turbolader

87

93

99
106
112
118
125
131
137
143
150
157
162
168
173

Turbolader
Turbolader
Dichtbeilage
Schraube

Mutter
Luftsaugrohr -
Luftsaugrohr
Gewindeeinsatz
Federscheibe
Dichtbeilage
Schraube
Schraube
VerschluBschraube
Dichtring
VerschluBschraube

60 09.2 - 003/2

179
185
191
197
203
209
215
220
226
231
236
241
247
253

112

Luftsaugrohr
Muffe

Schelle

Halter
Schraube
Zwischenstiick
Dichtring
Luftsaugrohr
Dichtbeilage
Schraube
Dichtring
VerschluBschraube
Abschirmblech
Schraube



Turbolader
1 Lagergehause 24
2 Sicherungsring 25
3 Lagerbuchse 27
5 Laufer
6 Kolbenringe 28
8 Lagerbund
9 Buchse 29
10 Axiallagerscheibe 30
11 Dichtungsbuchse 31
13 Olabweiser 34
17 Rickwand
18 Zylinderschraube a
20 Verdichterrad +
21 Wellenmutter o

22 Verdichtergehduse
23 Spannsegment-Verdichterseite
Federring

60 09.2 - 003/3
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Sechskantschraube
Turbinengehéause
Sechkantschraube
Sechskantmutter
Spannsegment-Turbinenseite
Federring

Typenschild

Blindniet

Hitzeschild

0-Ring

Ersatzteilsatz
Zusammenbau Rumpfgruppe
Laufzeug

S |



Turbolader



09 - 008 Turbolader (Fehlersuche)

Stérung

Ursache

Abhilfe

Abgastribung und Leistungs-
abfall

Luftfitter stark verschmutzt
Turbinen- bzw. Verdichterrad
l4uft am Geh&use an

Fremdkdrper im Abgasquer-
schnitt

Verschmutzter Verdichter
Undichtheit zwischen Aus-
puffkrimmer und Abgas-

turbolader

Klappe der Motorbremse bleibt
héngen

Ladeluftleitung deformiert

Luftmangel

Abgasleitung hinter dem Turbo-
lader oder Schalldampfer
verschmutzt oder beschédigt.

Olabscheider beschadigt oder
verunreinigt.

Luftfiltereinsatz reinigen bzw.
erneuern.

_Turbolader instandsetzen bzw.

erneuern.

Fremdkdrper entfernen.

Verdichter von Schmutz und
Ablagerungen reinigen.
Turbolader zum Auspuff-

kritmmer neu abdichten.
Motorbremsklappe und Einstellung
Uberprifen, eventuell korrigieren.
Ladeluftleitung erneuern.

Flansch und Schlauchverbindungen
zwischen Turbolader und Lade-
lufirohr auf Undichtheit Oberprifen,
gegebenenfalls abdichten.
Abgasleitung Uberprifen, Schall-
dampfer reinigen bzw. instand-

setzen oder erneuern.

Olabscheider erneuern.

Olstand im Turbolader steigt
an, Ol tritt (ber die Abdichtung
an der Turbinen- und Ver-
dichterseite aus

Olzufuhr am Turbolader
undicht

Der verminderte Leitungsquer-
schnitt durch Verkokung fihrt

zur Erhéhung des Strémungs-
widerstands in der Olrticklauf-
leitung

Dichtung defekt

Olricklaufleitung reinigen oder
erneuern.

Dichtung am OlanschluB erneuern.

Pfeifgerausche im Bereich
des Turboladers

Undichtheiten an:

Flanschverbindungen oder
Dichtungen der Luft- und Abgas-
leitung oder Ansaugleitungen

Flanschabdichtungen (Form-
ungenauigkeit)

Defekte Dichtungen erneuern.

Flansch- und AnschluBverbindun-
gen auf Verzug bzw. festen Sitz
prifen.

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

Ursache

Abhilfe

Pfeifgerdusche im Bereich

Schlauch- oder Steckverbindun-

Anschlisse auf einwandfreien

des Turboladers gen Zustand und festen Sitz prifen.
Streifen des Laufers durch Leitungen abnehmen und Geh&use
zu groBes Lagerspiel auf der Turbinen- und Verdichter-
seite auf Streifspuren konfrollieren.
Sind Spuren vorhanden, Turbolader
tauschen.
Oldruckmangel Druckélleitung zum Turbolader Druckdlleitung erneuern.
beschadigt
Olverschmutzung Olfilter verschmutzt, falsches Offilter erneuern.

Offilter eingebaut.

Offilter nach giiltigen Ersatzteil-
Unterlagen einbauen.

Hinweis:
Genaue Diagnose fiir die Olver-
schmutzung festlegen und beheben.

Der Turbolader érforden aufgrund
hoher Drehzahl reines Ol.

Prufen, ob richtige Olsorte eingefillit
ist (siehe Olanhénger oder Eintrag
im Wartungsheft)

Olsorte nach Betriebsstoff-Vor-
schriften, Blatt 220 einflllen.
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Uberpriifung des Turboladers im Fahrzeug

Ansaugleitung am Ladereintritt und Abgasleitung am Turbinengeh&use abschrauben. Laufer an Verdichterrad-
mutter bzw. am Turbinenrad drehen, auf leichtg&ngigen- und gleichm&Bigen Lauf priifen. Dazu mehrmals hin-und
herdrehen, bis der Laufer frei von Olkohleablagerung ist. Der Laufer ist kreiselstabilisiert. Er wird in der Lagerung
mit relativ groBem Spiel gefiihrt.

Zur Axialspiel-Prifung den L&ufer in LaAngsrichtung bewegen und prafen, ob ein Anlaufen des Turbinen- oder Ver-
dichterrades sprbar ist. Wird kein Anlaufen beidseitig splrbar, ist das Axialspiel in Ordnung.

Zur Radialspielpriifung den L&ufer in Radialrichtung auslenken und drehen. Wird kein Streifen oder Anlaufen fest-
gestellt, ist das Radialspiel in Ordnung.

Beim Anlaufen oder Streifen des Turbinen- oder Verdichterrades, den Turbolader ausbauen, instandsetzen oder
tauschen.

Olundichtheiten am Turbolader

An allen von uns verwendeten Turboladerbauarten wird das dlfGhrende Lagergehduse mit Kolbenringen gegen
das luft- bzw. abgasfiihrende Spiralgehause abgedichtet. Die Funktion dieser Abdichtung beruht aufdem im Ver-
dichtergehsuse herrschenden Uberdruck. Bei erhéhter Leerlaufdrehzahl und im Schubbetrieb kann jedoch Un-
terdruck auftreten, der Olaustritt beguinstigt und die Ladeluftwege geringfiigig mit Ol benetzt.

Normale Oldunstentwicklung im Luftansaugsystem schadet dem Motor nicht. Eine gewisse Olmenge ist zum
Schmieren der EinlaBventile erforderlich. Weisen die reinluftseitigen Ladeluftwege geringe Spuren von Ol auf,
besteht kein Grund, den Abgasturbolader auszubauen.

Volisténdig trockene Luftansaugkanéle gibt es nicht, da als Folge von Oldampfen der Kurbelgehauseentliftung in
den Ladeluftwegen ein leichter Olniederschlag vorhanden ist. Eine weitere Ursache fur Olundichtheiten kann eine
beschidigte (deformierte) oder verunreinigte Olrticklaufleitung sein. Der dadurch verminderte Leitungsquer-
schnitt kann zur Erhdhung des Strdmungswiderstandes in der Olrticklaufleitung fihren. dabei steigt der Olstand
im Turbolader an und das Ol kann tiber die Abdichtung an der Turbinen-und Verdichtungsseite austreten. In die-
sem Fall Olriicklaufleitung reinigen bzw. erneuern.

Montage eines Tausch-Turboladers

Vor Anbau des Turboladers miissen die Ansaugleitung und der Flanschkrimmer vor dem Verdichter, der Abgas-
kriimmer und die Abgasleitung sowie die Olzulauf- und Olriicklaufleitung sehr sorgfaltig auf Fremdkérper, Ver-
unreinigungen und Beschadigungen Uberprift werden. Die VerschluBkappen an den Offnungen des Laders diir-
fen erst kurz vor dem Einbau entfernt werden. Vor AnschiuB der Olzulaufleitung ist das Lagergehause durch die
Oleintrittsbohrung mit sauberem Motorendl zu fiillen. Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen, damit die Lager
einen Olfilm erhalten.

Hinwels: Nach langerer Stillegung des Motors und nach jedem Ol- und Filterwechsel zur Vermeidung von vorzeiti-
gem Lager-VerschleiB wegen Olmangel vor dem Start Motor solange mit dem Starter durchdrehen, bis der
Oldruckmesser Druck anzeigt. Dabei muB die Motorbremse eingeschaltet sein bzw. der Stoppzug auf ,Abstellen”
stehen, da sonst der Motor anspringt.

Der Starter darf maximal 20 Sekunden betatigt werden, da er sonst zu stark erwédrmt wird und dies zum Schaden
fuhren kann. Sofern dann noch kein Oldruck angezeigt wird, ist der Startvorgang zu unterbrechen und nach
jeweils ca. einer Minute zu wiederholen.

Hinweise fiir den Fahrbetrieb

Um Schéden am Turbolader durch faisches Starten und Abstellen des Motors zu vermeiden ist folgendes zu be-
achten:

Nach dem Starten Motor nicht sofort hochdrehen, sondern im Leerlauf laufenlassen, bis ein konstanter Oldruck
angezeigt wird. Danach kann die Drehzahl und die Belastung erhéht werden.

Motor nicht aus hoher Drehzahl abstellen, sondern kurze Zeit mit Leerlaufdrehzahl laufenlassen, um die Abgas-
temperatur abzusenken. Damit wird ein Aufheizen nach dem Abstellen vermieden.
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09-106 Kraftstoffilter erneuern

Anziehdrehmomente in Nm

Filtertopf an Deckel

20

Entliiftungsschraube Kraftstoffilter

15

Kraftstoffilter erneuern

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

2 Filtereinsatz herausnehmen und Filtertopf aus-
waschen.

3 Dichtring aus dem Filtergehduse 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.
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09-500 Turbolader aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Turbolader an Auspuffkriimmer 50

Ausbauen

1 Auspuffrohr am Flanschkriimmer zum Turbola-
der abbauen.

2 Luftieitung am Motorbremszylinder abschrau-
ben.

3 Olzulauf- und Olriicklaufleitung am Turbolader
abschrauben.

R09=6159

4 Schlauchbinder fir Luftansaugschlauch |6sen.

R0O9=6160

5 Ladeluftrohr zwischen Turbolader und Ladeluft-
kihler ausbauen.

6 Turbolader am Auspuffkrimmer abschrauben
und abnehmen.
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Einbauen

Hinweis: Vor Anbau des Turboladers miissen die
Ansaugleitung und der Flanschkriimmer vor dem
Verdichter, der Abgaskriimmer und die Abgasleitung
sowie die Olzulauf- und Olriicklaufleitung sehr sorg-
faltig auf Fremdkérper, Verunreinigungen und
Beschéadigungen berpruft werden. Die VerschiuB-
kappen an den Offnungen des Laders diirfen erst
kurz vor dem Einbau entfernt werden. Vor AnschiuB
der Olzulaufleitung ist das Lagergehiuse durch die
Oleintrittsbohrung mit sauberem Motorendl zu fiillen.
Dabei die rotierenden Teile von Hand drehen, damit
die Lager einen Offilm erhalten.

1 Turbolader mit neuer Dichtung am Auspuffkriim-
mer mit 50 Nm montieren.

2 Ladeluftrohr zwischen Turbolader und Ladeluft-
kiihler einbauen und befestigen.

3 Oldruck- und Olrucklaufleitung am Turbolader
anschlieBen.

Hinweis 423 LA: Der Olrticklauf rechts wird direkt
iiber einen Rohrstutzen in das Steuergehduse
gefuhrt.

Abdichtringe (Pfeile) beachten.

4 Schlauchbinder fir Luftansaugschlauch montie-
ren.

5 Luftleitung am Motorbremszylinder montieren.

6 Auspuffrohr mit Dichtung am Flanschkrimmer
befestigen.
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09-525 Turbolader priifen

Turbolader ausgebaut

Daten

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

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

001589532100

MeBuhrhalter

160 0060

363 589 02 21 00

Axialspiel messen

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

2 MeBuhr in MeBuhrhalter einsetzen.

3 MeBspitze der MeBuhr auf Wellenende-Turbi-
nenrad aufsetzen.

4 Lauferwelle nach unten driicken und MeBuhrauf
..0" einstellen.

5 Lauferwelle gegen die MeBuhr dricken und
Spiel ablesen. Zulassiges Spiel max. 0,16 mm.

MeBuhr 001589 53 2100

% . MeBuhrhalter 363 589 02 21 00
Radialspiel messen

Hinweis: Das Radialspiel wird nur turbinenseitig er-
mittelt.

1 Turbinenrad zur Seite driicken, mit Fihlerlehre
den Spalt zwischen Turbinenrad und Gehause er-
mitteln und notieren.

2 Turbinenrad in entgegengesetizte Richtung
driicken und mit Fihlerlehre den Spalt ermitteln
und notieren.

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

Hinweis: Messung an mindestens 2 verschiedenen
Stellen durchfiihren.

60 09.2 — 525/1
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09-530 Turbolader zerlegen und zusammenbauen

Turbolader ausgebaut

Hilfsmittel zum Selbstanfertigen

|t 2, ]

—=—10 I—c-
7.5
\‘.P

r
W
§
& ™

Spannbacken

A Kordelung
B in vorhandenem Laufer eingepaft

Werkstatteinrichtung

HeiBluftgeblase,,Leister Gibli 2*

Lieferant:

Firma

Karl Leister

CH 6056 Kagiswil

Einsatz

Lieferant
Bestell-Nr. ' Firma
1/991-6 Hazet

5630 Remscheid

Anziehdrehmomente in Nm

Wellenmutter 12
Verdichterriickwand an Lagergehause 8
Verdichtergehause 7
Turbinengehause 20
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Z2erlegen

Hinweis: Die Spannbacken sind selbst anzufertigen
(siehe Zeichnung Seite 09 - 530/1).

1 Stellung vom Turbinengehduse zum Lagerge-
hause markieren.

2 Sicherungsbleche an den Spannsegmenten
vom Turbinengehéuse entsichern.

3 Befestigungsschrauben vom Turbinengehduse
I6sen und mit Spannsegmenten und Sicherungs-
blechen abnehmen.

4 Turbinengehause mit einem Weichhammer vom
Lagergehause herunterschlagen.

Hinweis: Darauf achten, daB beim Lésen des Turbi-
nengehduses die Schaufeln der Laderwelle nicht
beschadigt werden.

5 Lagergehéause zurVerdichterrickwand und Ver-
dichterrickwand zum Verdichtergehduse zeich-
nen.

6 Verdichtergehause von der Verdichterriickwand
abschrauben.

7 Verdichtergehiuse durch leichte Hammerschla-
ge miteinem Weichhammer von dem Lagergehéduse
I6sen und abnehmen.

Hinweis: Darauf achten, daB beim LOsen des Ver-

dichtergehauses die Schaufeln des Verdichterrades
durch Verkanten nicht beschadigt werden.

60 09.2 - 530/2
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8 L&auferan der Nabe einspannen und Wellenmut-
ter abschrauben.

Hinweis: Beim Losen der Wellenmutter ist darauf zu
achten, daf3 der Laufer durch Verkanten nicht be-
schadigt wird. Zum Lésen der Wellenmutter immer
ein T-Steckschliissel verwenden, damit keine Bie-
gemomente auf den Laufer einwirken.

9 Verdichterrad mit HeiBluftgeblase anwarmen.

10 Lauferwelle aus dem Verdichterrad heraus-
pressen.

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

11 Verdichterrickwand abschrauben und mit
Dichtbuchse und O-Ring abnehmen.

12 Lagergehaduse und Hitzeschild von der Laufer-
welle abnehmen.

60 09.2 - 530/3
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13 Olabweiser (4), Buchse (3), Axiallagerscheibe
(2) und Lagerbund (1) abnehmen.

14 Verdichterseitige Lagerbuchse aus dem Lager-
gehause ausbauen.

15 Turbinenseitige Lagerbuchse aus dem Lager-
gehause ausbauen.

Zusammenbauen

Hinwels: Samtliche Teile reinigen und auf Besché-
digungen uberprifen. Gehause und Laufrader auf
Risse, Fremdkdrper und Streifspuren prifen. Kol-
benringabdichtungen auf Verschlei kontrollieren.
Laufrader auf verbogene und abgebrochene
Schaufeln untersuchen.

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

Zulassiger Schlag 0,007 mm.

60-09.2 — 530/4
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2 Sicherungsring in das Lagergehause einsetzen,
turbinenseitige Lagerbuchse eindlen, einsetzen
und 2. Sicherungsring m&tieren.

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

3 Lagergehause umdrehen und verdichterseitige
Lagerbuchse mit Sicherungsringen einbauen.

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

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

6 Lagergehause so Gber die Kolbenringe auf die
Lauferwelle montieren, daf3 die Flanschflachen flir
die Olzu- und Ricklaufleitung 90° zu dem jeweiligen
Kolbenringspalt stehen.

Hinweis: Nach dem Aufsetzen des Lagergehéauses
muB sich das Hitzeschild noch frei drehen lassen.

60 09.2 - 530/5
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7 Lagerbund (1) und Buchse (3) einlegen. Axialla-
ger (2) OInut zum Lagergehéuse so einsetzen, daB
die Bohrungen in den Zentrierstiften zum Einsatz
kommen. Olabweiser (4) montieren.

8 O-Ring mit Bremszylinderpaste einfetten und in
Verdichterriickwand einlegen.

9 Kolbenringe auf Dichtungsbuchse 180° versetzt
montieren.

10 Dichtungsbuchsen mit Kolbenringen so in die
Verdichterrickwand einsetzen, daB die Flanschfla-
chen fiir die Olzu- und Riicklaufleitung 90° zu dem
jeweiligen Kolbenringspalt stehen.

11 Dichtflache zwischen Lagergehause und Ver-
dichterrickwand mit Dichtmasse 001 997 37 20 ein-
streichen.

12 Verdichterriickwand auf die Markierung zum
Lagergehiuse montieren, Befestigungsschrauben

mit Loctite 640 einstreichen, einsetzenund auf8 Nm
anziehen. Dabei den Lagerkdrper festhalten.

13 O-Ring auf die Verdichterriickwand auflegen.

60 09.2 — 530/6

RO9-6186

R0O9=-6157

R0O9-6156



14 Verdichterrad auf einer Heizplatte auf max.
130° C erwarmen und auf die Lauferwelle montie-
ren.

15 Wellenmutter mit Loctite 640 einstreichen, auf-
setzen und mit Sonderwerkzeug auf 12 Nm anzie-
hen.

Hinweis: Beim Festziehen der Wellenmutter ist dar-
aufzu achten, daB der Laufer durch Verkanten nicht
beschadigt wird.

16 Verdichtergehduse auf Markierung zur Ver-
dichterriickivand montieren, Spannelemente aufle-
gen und Befestigungsschrauben tber Kreuz mit 7
Nm anziehen.

17 Turbinengehause auf Markierung zum Lager-
gehause montieren, Spannsegmente und Siche-
rungsbleche auflegen. Befestigungsschrauben mit
HeiBschmierpaste einsetzen und Gber Kreuz mit 20
Nm anziehen.

18 Befestigungsschrauben sichern.
19 Laderwelle auf freien Lauf prifen.
Hinweis: Vor Inbetriebnahme des Laders ist das La-

gergehéuse Uber die Olzulaufbohrung mit Motordl
zu versehen.
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13-003 Explosiv-Bilder

Luftpresser

6
1

Kurbelwelle
Antriebsrad

14 Zahnrad

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

Tellerfeder
Sicherungsring
Schraube
Flansch
Blchse
Dichtring
Federring
Schraube
Pieuelstange
Spannhiilse
Schraube
Lagerschale

60 13.2 — 003/1

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

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

183
188
193
198
203
209
215
218
225
231
236
241
247
252

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

Z13-6017

258 Dichtring

264 Gehraubstutzen
270 Schlauch

275 Schlauch

281 Schelle

287 Winkelstick
293 Dichtring

299 Druckring
305 Hohlschraube
309 Deckel

311 Deckel

315 Dichtbeilage
321 Schraube
327 Federscheibe



13-194 Luftpresser zerlegen und zusammenbauen

Daten
90,030
Bohrungsdurchmesser 90,000
89,950
Kolbendurchmesser 89.910
y 0,08
Kolbenlaufspiel 0.10
Kolbenriickstand von Oberkante 04
Zylinderlaufbuchse 1,2
20,000
Kolbenbolzen @ 19.996
; 0,020
Kolbenbolzenspiel-Pleuelstange - 0.037
" 0,003
Kolbenbolzenspiel-Kolben 0,012
31,975
Kurbelwellenzapfen-@ 31.959
Kolbenring-StoBspiel Nutl 0.35
Nutll 0.55
Nut 11 :
0,25
Nut iV 0.40
Kolbenring-Hohenspiel Nutl
Nut 0,020
Nut il 0,052
Nut1vV
Anziehdrehmomente in Nm
Zylinderkopf an Zylinderlaufbuchse 30
Zylindertaufbuchse an Steuergehduse . 25
Antriebsrad an Kurbelwelle-Luftpresser 360"
Lenkhelfpumpe an Steuergehiuse 60
Pleuelstange an Kurbelwelle-Luftpresser 30
Zwischenplatte an Zylinderkopf 30
Drucklamelle an Zwischenplatte 14
Lagerdeckel an Steuergehause ’ 25
Befestigungsflansch fiir Kugellager an Buchse 50

') mit Spezialschliissel 402589020300 270 Nm

60 13.2 — 194/



Sonderwerkzeuge

Blockiervorrichtung 403 589 01 63 00
Innenauszieher 000 589 28 33 00
Dorn 363 589 03 15 00
Dorn 198 589 03 39 00
Spezialringschliissel » 402 589 02 03 00

Spannzange

000 589 20 61 00

Gegenstlitze

i
¥ $80 0073

000 589 34 33 00

Spezialschlussel fur Einspritzleitung

5
/ﬂﬂdun

000 589 07 03 00

Zerlegen

1 Turbolader rechts und Auspuftkrimmer aus-
bauen.

2 Kuhlmittel Vor- und Rucklaufleitung mit Spezial-
schlussel abschrauben.

Spezialschlitssel 000 589 07 03 00

60 132-194/2 F2
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3 Druckluftleitung am Zylinderkopf abbauen.

4 Saugleitung am Zylinderkopf abbauen.

5 Steuergehausedeckel abbauen.

6 VerschiuBdeckel auf dem Steuergehéuse
abbauen.

7 Luftpresser-Zylinderkopf abschrauben und mit
Saugventil abnehmen.

8 Zylinderlaufbuchse vom  Steuergehiuse
abschrauben und tiber den Kolben abnehmen.

9 Sicherungsring fiir Kolbenbolzen ausbauen.

10 Kolbenbolzen herausdricken und Kolben
abnehmen.

60 132-194/3 F2
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11 Pleuelstange ausbauen und mit Lagerdeckel
und Lagerschalen abnehmen.

12 Lenkhelfpumpe ausbauen und mit Mithnehmer-
scheibe abnehmen.

13 Blockiervorrichtung tiber 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
14 Antriebsrad mit Sonderwerkzeug abschrauben
und abnehmen.
15 Blockiervorrichtung abbauen und abnehmen.

16 Innensechskantschrauben fur hinteren Lager-
flansch ausbauen (423 LA)

60 13.2-194/4 F2




17 Mit einem Montierhebel die Kurbelwelle aus
dem Lager herausdrticken, so daB der hintere Lager-
flansch abgenommen werden kann. Kurbelwelle aus
der oberen Offnung aus dem Gehause herausneh-

men.

18 Sicherungsscheibe fir Kugellager ausbauen.

R13~6097. "

19 Kugellager mit Sonderwerkzeug und selbst an-
zufertigender Abstitzplatte ausziehen.

Innenauszieher 000 589 28 33 00
Spindel aus Gegenstiitze 000 589 34 33 00

20 Lagerbuchse mit Sonderwerkzeug aus dem
Lagerflansch herausschlagen.

Dorn 363 589 03 1500 - — - —
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21 Zwischenplatte vom Zylinderkopf abschrauben
und abnehmen.

22 Druckventillamelle von der Zwischenplatte
abbauen.

Zusammenbauen

1 Druckventillamelle auf die Zwischenplatte auf-
legen und Scheibe in die Aussparung der Druckla-
melle einlegen.

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

3 Zwischenplatte mit neuer Dichtung auf den Zylin-
derkopf aufsetzen und mit 30 Nm festziehen.

4 Lagerbuchse mit Sonderwerkzeug in Lager-
flansch eintreiben und miteiner Reibahle aufdas MaB
30.041 ;
30,020 nacharbeiten.

Hinweis: Es ist darauf zu achten, daB die Olbohrun-
geninderLagerbuchse und dem Lagerflansch Uber-
einstimmen.

Dorn 363 589 03 1500
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5 Lager in Lagerdeckel einbauen.

A Kugellager

Dorn 198 598 03 39 00

B Rolienlager
Hinweis: Lager vor dem Einbau mit 2 Blechscheiben

und 1 Schraube (Pfeil) gegen Auseinanderfallen
sichern. Lose Lagerscheibe in Richtung Kurbelwelle.

Dorm 198 598 03 39 00

6 Sicherungscheibe fur Lager montieren und Befe-
stigungsschrauben auf 50 Nm anziehen.

7 Kurbelwelle einbauen.

A Kugellager
Kurbelwelle in das Geh#use einfihren und mit
Weichhammer in das Lager einschlagen.

R13-6120
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B Rollenlager

Schraube und Blechscheiben wieder ausbauen.
Lose Lagerscheibe, mit der Anfasung (Pfeil) zum
Hubzapfen, auf die Kurbelwelle auflegen.
Kurbelwelle montieren, dabei den Rollenlagerinnen-
ring gegenhalten.

8 Dichtung auf den Lagerflansch auflegen.

9 Lagerflansch am EinpaB und O-Ring eindlen, an
das Geh&duse und an die Kurbelwelle ansetzen. Dar-
auf achten, daB die Olbohrungen im Geh&use und im
Lagerflansch ibereinstimmen.

10 Schrauben einschrauben und Lagerflansch
gleichméBig anziehen.

11 Schrauben wieder abnehmen.

60 132-194/8 F2
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12 Blockiervorrichtung tber die Kurbelwelle auf-
setzen und festschrauben.

Blockiervorrichtung 403 589 01 63 00

13 Antriebsradfir Luftpresser montieren und Befe-
stigungsschraube montieren.

Blockiervorrichtung 4083 589 01 63 00
14 Befestigungsschraube mit Sonderwerkzeug mit
270 Nm anziehen.

Hinweis: Dieser Wert entspricht einem tatsédchlichen
Drehmoment von 360 Nm.

Ringschliisseleinsatz 402 5§89 02 03 00

15 Blockiervorrichtung abbauen.

16 Hinteren Lagerflansch montieren (423 LA).
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17 Lenkhelfpumpe anbauen und mit 60 Nm anzie-
hen.

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

19 Hinweis: Die l&ngere Seite des Pleuellagers in
der Pleuelstange muB mit der kirzeren Seite des
Pleuellagers im Lagerdeckel ubereinstimmen.

20 Kolben uber die Pleuelstange aufsetzen und
Kolbenbolzen montieren.

21 Kolbenbolzen sichern.

60 132-194/10 F2
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22 Dichtung fur Zylinderlaufbuchse auflegen.

23 KolbenringstéBe um 180° versetzen.

24 Kolbenringe mit Sonderwerkzeug zusammen-
ziehen, bis sich das Spannband gerade noch ver-
schieben [48t.

25 Zylinderlaufbuchse (iber den Kolben ansetzen
und eindriicken.

Spannzange 000589 2061 00

26 Zylinderlaufbuchse mit 25 Nm am Steuerge-
hause anschrauben.

60 132-184/11 F2




27 Saugventillamelle und Zylinderkopfdichtung -
Bezeichnung , Top* in Richtung Saugventillamelle —
Uber die Arretierstifte auf den Zylinderkopf auflegen.

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

29 VerschluBdeckel mit 25 Nm auf das Steuerge-
hause montieren.

30 Dichtung in Steuergeh&usedeckel einlegen.

60 13.2-194/12 F2

R13=6134

W

R13=6135

RO1-6136



31 Steuergehidusedeckel auflegen und mit Son-
derwerkzeug fixieren.

Montagebigel 403 589 0563 00

32 Steuergehidusedeckel mit 25 Nm in der Reihen-
folge des Schraubenplanes anziehen.

33 Kraftstoffilter mit 80 Nm am Steuergehiusedek-
kel anziehen.

34 Saugleitung und Druckleitung am Zylinderkopf
anbauen.

35 Kuhimittel Vor- und RUcklaufieitung mit Son-
derwerkzeug anschrauben.

36 Turbolader rechts und Auspuffkrimmer ein-
bauen.

Ringschlitssel offen 000 589 07 03 00

60 132-194/13 F2

201-6066

RO7-6235



13-411 Keilriemen erneuern

Daten

Keilriemenspannung in N Rl 400450
P g gelaufen 300-400

Sonderwerkzeuge

MeRgerét = 001589 69 21 00

A

s60 0346

Keilriemen erneuern

1 Klemmschraube am Generator lI6sen.

2 Keilriemen entspannen und iber die Riemen-
scheibe abnehmen.

3 Keilriemen auflegen und spannen.

4 Keilriemenspannung mit Sonderwerkzeug prii-
fen.

MeBgeréat 00158969 2100

60 13.2-411/



14-003 Explosiv-Bilder

Z214=6019

Luftansaugung

5 Saugrohr 69 Halter

11 Saugrohr 75 Halter

17 Gewindeeinsatz 78 Halter

23 Dichtbeilage 93 Halter

27 Federscheibe 106 Halter

32 Schraube 111 Winkel

45 VerschluBkappe 118 Saugrohr
51 Schelle 140 Dichtbeilage
57 VerschiuBschraube 145 Federscheibe
63 Halter 149 Schraube

60 14.2 - 003/1



14-053 Ansaugkriummer aus- und einbauen

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 256 Nm anziehen.

2 Quersaugrohr anbauen.
3 Ansaugschlauch zum Luftpresser montieren.

4 Einspritzleitungen montieren.

60 14.2 —053/1



14 - 068 Auspuffkriimmer aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Auspuffkriimmer an Zylinderkopf 50

Ausbauen

1 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer gabschrauben.
2 Motorbremszylinder aushingen.
3 Auspuffkrimmer abschrauben und abnehmen.

4 Dichtungen abnehmen.

>

\
R14=-6048

Einbauen

1 Auspuffkrimmer mit neuen Dichtungen montie-
ren.

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

3 Motorbremszylinder einh&ngen und sichern.

R14=6049

4 Bei423LA:Stahldichtringe auf Zwischensttck fli
Auspuffkrimmer montieren.

5 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer montieren.

R14-6129

60 14.2-068/1 F2



14-100 Motorbremseinstellung priifen

Motorbremseinstellung priifen

1 Auspuff-Rohr am Auspuffkrimmer abschrau-
ben.

2 Uberpriifen, ob die Motorbremsklappe bei nicht
betétigter Motorbremse ganz gedffnet ist, und die
Markierung auf der Motorbremswelle” mit der Mo-
torbremsklappe {ibereinstimmt.

R14=6040

3 Motorbremse betatigen und Uberpriifen, ob die
Motorbremsklappe ganz geschlossen ist.

R14~6041

60 14.2 - 100/1



14 -120 Motorbremse einstelien

71402
A Saugmotor /@\\\
1 Buchsen einpressen. Wellenschulter (A) und
Buchsenoberkante w&hrend des Einpressens in
einer Ebene. Das Einpressen ist beendet, wenn die
Welle die zweite bereits auf MaB eingepreBte Buchse A ) ———
mit der unteren Schulter berithrt. —_—= ==

X
: ~ ~
714-6031

2 Lange des Motorbremszylinders einstellen.
LAnge (A) bei Ruhestellung des Zylinders einstellen
bis Winkel 90° £ 3° zwischen Drosselklappe und
Flansch erreicht ist.

Hinweis: Zwischen dem Motorbremshebel und dem
Sicherungsblech mu8 in Ruhestellung und bei beté-
tigter Motorbremse ein Abstand von 5 mm vorhanden
sein. Wird dieser Abstand nicht erreicht, so ist der
Hebel auf der Welle entsprechend zu versetzen.

B Ladermotor le—— 84,2+0,3—»]

1 Buchsen einpressen. Wellenschulter (A) und
Buchsenoberkante wéhrend des Einpressens in
einer Ebene. Das Einpressen ist beendet, wenn die
Welle die zweite bereits auf MaB eingepresste
Buchse mit der unteren Schulter berihrt.

60 142-120/1 F2



2 L&nge des Motorbremszylinders einstellen.

2.1 Motorbremshebel (A) soaufdie Keilverzahnung
der Motorbremswelle montieren, daB beivoll geéffne-
ter Drosselklappe der Anschlag am Halter Motor-
bremszylinder anliegt.

2.2 Motorbremszylinder aushingen. Motorbrems-
zylinder auf das MaB 147 mm einstellen und kon-
tern. LAnge MaB B nachmessen,

Sollwert 150 mm = 3 mm Vorspannung.

60 142-120/2 F2

Z14-6033



15-_050 Starter aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Starter am Zylinderkurbelgehéuse 80

Ausbauen

1 Batteriekabel abklemmen.
2 Elektrische Anschliisse am Starter 16sen.
3 Befestigungsmuttern herausschrauben.

4 Starter nach unten herausnehmen.

Einbauen

1 Starter von unten in Stehbolzen einsetzen.

L)

Befestigungsmuttern mit 80 Nm anziehen.
3 Elektrische Anschliisse am Starter befestigen.

4 Batteriekabel anklemmen.

60 15.2 — 050/1



15-210 Generator aus- uhd einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Generator an Trager 50
Klemmstiick an Generator 80
Ausbauen

1 Elektrische Anschliisse am Generator abklem-
men.

2 Klemmstiick fur die Spannschraube 16sen.

3 Kontermutter der Spannschraube lésen und
Keilriemen entspannen.

4 Generator abschrauben und abnehmen.

Einbauen

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

2 Klemmstick der Spannschraube am Generator
montieren.

80 15.2 -210/1



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

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

5 Elektrische Anschlisse montieren.

MeBgerit 001 589 69 21 00 e R rics60=2

60 15.2-210/2



18-003 Explosiv-Bilder

W2 3
an" Y~
@ 79 218-6028

®
Gﬁm 91
35p
R =
— ’}
38W
Olpumpe
9 Olpumpe 36T Deckel 38L  Sicherungsring

14 Zahnrad 36W Schraube 38N  Schraube
20 Zahnrad 38Y Olrohr 38R Flansch
34C  Abtriebsrad 37D Flansch 38U  Schraube
35 Olpumpe 37H  Flansch 38Y  Schraube
35K  Zahnrad 37M  Halter 69 Saugrohr
33P  Zahnrad 37P  Schraube 79 Dichtung
35T Zwischenrad 378 Halter 84 Schraube
36E  Pass-Scheibe 37X  Schraube 87 Saugkorb
36L  Sicherungsring 38C Zwischenwelle 91 Scheibe
36R  Zwischenrad 38F Hilse a8 Schraube

60 18.2 —003/1



Olpumpe

6 Olpumpe

11 Zahnrad

17 Zahnrad

23 Deckel

29 Schraube

34 Antriebsrad

39 Uberdruckventil
45 Kappe

52 Schraube

60 18.2 - 003/2

gm

57 Schraube
63 Saugrohr
65 Saugrohr
73 Sieb

79 Dichtung
84 Schraube
89 Scheibe

94 Schraube

218-6025



Olkihler

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

Deckel
Gewindeeinsatz
Gewindeeinsatz
Filtergehiduse
Dichtring
VerschluBschraube
Filtereinsatz

Ventil

Feder
VerschluBschraube
Dichtring

Dichtring
VerschluBschraube

60 18.2 —003/3

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

159

Dichtring
VerschluBschraube
Dichtring
Dichtring
Schraube
Olkiihler
Dichtung
Federscheibe
Schraube
Schraube
Dichtbeilage
Federscheibe
Schraube

252

141

Z18~8027/1

%152



Doppel-Olkiihler

126 Gehause

193 Dichtring

210 VerschluB-Schraube
223 Dichtring

246 VerschluB-Schraube
276 Olkihler

283 Olkithler

295 Dichtbeilage

301 Dichtbeilage

60 18.2 — 003/4

1932 =223

0
388 2105 %245

321 Schraube
326 Schraube
332 Schraube
338 Deckel

342 Dichtbeilage
349 Federscheibe
354 Schraube
389 Schraube

283"

Z18=-6028



18-010 Olverbrauch messen

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

Wahrend der Einlaufzeit des Motors (bis ca. 20 000
km) ist ein erhohter Olverbrauch normal. In dieser
Zeit sollte keine OlverbrauchsmeBfahrt durchge-
fuhrt 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 MeBstrecke von mindestens 200 km Lange
gefahren werden. Die MeBfahrt wird vom Kunden
bzw. Fahrer selbst ausgefthrt.

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

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

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

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

2. Motor warmfahren. Die Kuhlwassertemperatur
soll 80—100° C betragen.

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

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

5. VerschluBschraube an der Olwanne heraus-
schrauben und das betriebswarme 0l 20 Minuten
langin das vorher bereitgestelite, saubere GefaB 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-
fullstutzens fillen und genaue Hohe des
Kraftstoffspiegels kennzeichnen oder merken.

60 18.2 — 010/1

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

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

9. Dieabgewogene Olmenge vorsichtigindenMo-
tor einfillen, nichts danebenschitten. Das Gefas,
das nach der MeBfahrt wieder verwendet werden
muB, darf wahrend der Zeit der MeBfahrt weder an-
derweitig benutzt noch gereinigt werden, da sonst
Gewichtsfehler entstehen.

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

11. Das Fahrzeug nach der Mef3fahrt sofort wieder
auf den markierten Platz stellen.

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

13. Das GefaB mit Ol wieder wiegen und den Olver-
brauch bestimmen. Er ergibt sich aus dem Ge-
wichtsunterschied zwischen den beiden Messun-
gen vor und nach der MeB3fahrt.

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

14. Kraftstoffbehalter bis zum Stand vor der Ver-
brauchsmeBfahrt auffillen und die wahrend der
MegBfahrt verbrauchte Kraftstoffmenge feststellen.

Der Kraftstoffverbrauch (B-Kraftstoff) wird meist in
Ltr./100 km angegeben. Die Umrechnung auf 100
km ist nach der auf der Riickseite 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.



Niederlassung/ Vertretung
Branch/Agency

Kunde
Customer

Messung ausgefuha Dalum/Name
Measuremenl carried out: Date / Name

Ersizulassung
Original Registration

Typ Fahrgestell-Nr.
Type ’ Chassis No.
Rep.-Auflrag Nr Motor-Nr.
RepairorderNo Engine-No

Tachometerstand: km / Meilen
Speedometer reading: km / miles

Achtung! Vor der MeBfahrt Unterlagen des Kunden tiber 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 °c
Gross weight - Truck Ambienttemperature
Gesamtgewicht - Anhanger/Auflieger Oldruck im Leerlauf (bei betriebswarmem Motor) kp/cm?
Gross weight - Trailer/Semi-trailer Oil pressure, idling (with engine hot)
Olsorte Kihlwassertemperatur °C
Oilbrand Cooling watertemperature
Gewicht des leeren MeBgefaBes km-Stand nach der MeBfahrt km
Weight of empty measuring receptacle Mileage (km reading) after test drive
Gewicht des MeBgefiBes mit Ol km-Stand vor der MeBfahrt km
Weight of measuring receptacle with oil Mileage (km reading) prior to testdrive
vor der MeBfahrt Laufstrecke km
prior to test drive Distance covered
nach der MeBfahrt nachgeflllte Kraftstoffmenge nach der MeBfahrt |
aftertest drive Amountof fuel added after test drive Itrs.
Gewichtdes verbrauchten Ols
Weight of oil consumed
Olverbrauch
Oil consumption
Gewicht des verbrauchten Ols (g)
b Weight of Oil consumed (grams)
a1 _ - 1/1000 km
bf‘,] 085" x Laufstrecke (km) 0,85 x Itrs/1000 km

Distance covered (km)

1) Spez. Gewicht des Ols

- 3
Specific gravity of the Oil — 0,85 g/cm

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

Kraftstoffverbrauch in|

B-Kraftstoff= 100 x Fuel consumption, Itrs — 100 x Itrs =ltrsl,qgg I‘:m
Laufstrecke in km km
Distance covered, km
Olverbrauch in % zum Kraftstoffverbrauch
Oil consumption as a percentage of fuel consumption
b = Olverbrauch /1000 1/1000 km
b = Oil consumption Itrs/1000 Itrs/1000 km
% =10 x =10x = %
B = Krafstoffverbrauch /100 /100 km
B = Fuel consumption Itrs/100 Itrs/100 km

OF 6500907700 b~ 1072 Daimler-Benz AG, Stuttgart-Untertiirkheim, Zentralkundendienst

60 18.2 -010/2



18 - 050 Olkiihler aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Olkiihler an Zylinderkurbelgehduse 50
KuhimittelablaBschraube an Olkuhler 50
Olfittertopf an Olfiltertrager 50
OlablaBschraube an Olfiltertopf 50

Ausbauen

1 OlablaBschraube am Offiltertopf herausschrau-
ben und Ol ablassen.

2 Olfitertopf abschrauben und mit Filtereinsatz
abnehmen.

R18=6152

3 KihimittelablaBschraube am Olkuhler ibsen und
Kuhimittel ablassen.

4 Olkahler am Zylinderkurbelgehduse abschrau-
ben und abnehmen.

Einbauen

1 Neue Dichtung auf den Olkuhler auflegen.

60 182-050/1 F2



2 Olkohler am Zylinderkurbelgehduse ansetzen
und mit 50 Nm anziehen.

3 KuhimittelablaBschraube in das Olkahlerge-
h&use mit 50 Nm einschrauben.

R18-6179

4 Offiltertopf mit Filtereinsatz zentrisch an Olfilter-
trager ansetzen. Dabei muB die OlablaBschraube
nach unten zeigen.

R18=6152

5 Olfiltertopf mit 50 Nm anziehen.

6 OlablaBschraube mit 50 Nm anziehen.

Hinweis: Bei dén Motoren 422 LA und 423 LA ist ein
Doppel-Olkiihler angebaut.

Ju— vy
R18-6257.

60 18.2-050/2 F2



18- 085 Olkiihler zerlegen und zusammenbauen

Anziehdrehmomente in Nm

KuhlmittelablaBschraube 50
Olfilterumgehungsventil 60
Olkuhlergehiuse an Zylinderkurbelgehduse 50
Olkiihler an Olkiihlergehiuse 25
VerschluBschraube ftir Oleinfillung 60
Deckel Olkiihler an Zusatzélkihlergehiuse 25
Zerlegen

1 VerschluBstopfen fur Olbefiillung herausdrehen.

_R1B=&141

2 Befestigungsschrauben fir Olkihler 16sen und
Olkihler abnehmen.

3 Olfiterumgehungsventil ausbauen.

60 18.2-085/1 F2



Zusammenbauen

1 Dichtungen fir Olkihler mit Dichtungspaste am
Geh#use ankleben.

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

2 Olkuhler einbauen und mit 25 Nm anziehen.

R18-6144

3 VerschluBschraube fir Oleinfillung montieren
und mit 60 Nm anziehen.

4 Olfilterumgehungsventil einsetzen und mit 60 Nm
anziehen.

R18=6157

5 Deckel mit Dichtung am Zusatzélkiihlergehduse
montieren und mit 25 Nm anziehen (422 LA/423 LA).

60 182-085/2 F2



18-100 Olfiltereinsatz aus- und einbauen

Anziehdrehmomentein 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.

R1B=6152

Einbauen

1 Neuen O-Ring auf die Dichtfliche des Olfilter-
topfes aufiegen.

2 Neuen Papierhauptstromfiltereinsatz in den Ol-
filtertopf einsetzen.

R18=6153

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

S T N R18-6032

60 18.2 —100M1



4 OlablaBschraube mit 50 Nm anziehen.

Hinwels: Vor dem Start muB der Motor so lange mit
dem Starter durchgedreht werden, bis der Oldruck-
messer Druck anzeigt. Dabei muB die Motorbremse
eingeschaltet sein bzw. der Stopzug auf, Abstellen*
stehen, da sonst der Motor anspringt. Der Starter
darf maximal 20 Sekunden betétigt werden, da er
sonst zu stark erwarmt wird und dies zum Schaden
fithren kann. Sofern dann noch kein Oldruck ange-
zeigt 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.

60 18.2 —100/2



18 - 141 Uberdruckventil aus- und einbauen

Daten

Uberdruckventil ¢ffnet 6,5 +0,7 bar

Anziehdrehmomente in Nm

Olwanne an Zylinderkurbelgehause 25
Uberdruckventil an Zylinderkurbelgehduse 35
Ausbauen

1 Motordl ablassen.
2 Olwanne abbauen.

3 Uberdruckventi am Zylinderkurbelgehduse
abschrauben.

Einbauen

1 Uberdruckventi am 2Zylinderkurbelgehduse
ansetzen und mit 35 Nm anziehen.

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

3 Motorél einflilien.

R18-6151

60 182-141/1 F2



18-142 Olfilter-Umgehungsventil aus- und einbauen

Daten

Feder for Innen-@ Drahtstédrke| Lange Langebei Lange bei Offnungs-

Umgehungs- unge- Belastung vorgespannt Belastung endgespannt | druckdes

ventil spannt (Ventil 6ffnet) Oluber-
druckventils

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

Anziehdrehmomente in Nm

VerschluBschraube Umgehungsventil 60

OlablaBschraube am Olfiltertopf ' 50

Ausbauen

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

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

A =3

3 Ventilfeder auf einer geeigneten Federprifwaa-
ge uberprifen.

R1B=6157

Einbauen

1 Ventilkolben, Feder und VerschluBschraube in
den Olfilterkopf einsetzen.

Hinweis: Neuen Dichtring verwenden.
2 VerschluBschraube mit 80 Nm anziehen.

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

60 18.2 — 1421



18-200 Oipumpe aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

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

1 Motorendl ablassen.
2 Olwanne abschrauben.

3 Olpumpe am Zylinderkurbelgeh#use abschrau-
ben und mit Olsaugrohr abnehmen.

Einbauen

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

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

3 OlablaBstopfen mit 80 Nm einschrauben und
Motordl einfilien.

60 18.2 —200/1



18 -210 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

Daten
Motor 421 422 422 A" 422 A% | 423 LA
422 A" 422 LA?)
treibend | getrie- 423
ben
Bohrung im Olpumpengehéuse 18,018 18,018 18,018 18,018 18,018 18,018
18,000 18,000 18,000 18,000 18,000 18,000
Durchmesser der Antriebswelle 17,994 17,994 17,994 17,994 17,994 17,994
17,993 17,993 17,993 17,993 17,993 17,993
Gehdusehdhe fur Zahnradlauf 28,033 34,039 28,033 23,033 43,039 28,033
28,000 34,000 28000 23,000 43,000 28,000
Héhe der Olpumpenzahnrader 27,960 33,950 27,960 22,960 42950 27,960
27,927 33,911 27927 22,927 42911 27,927
Radiales Spiel der Olpumpenzahnrader 0,030 0,030 0,030 0,030 0,030 0,030
zwischen Geh&use und Zahnrad 0,122 0,122 0,122 0,122 0,122 0,122
Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader 0,040 0,050 0,040 0,040 0,050 0,040
zwischen Gehiusedeckel und Zahnrad 0,106 0,128 0,106 0,106 0,128 0,106

Zahnflankenspiel der Olpumpenzahnrader 0,312 0,312 0,312 0,312 0,312 0,312
0,476 0,476 0,476 0,476 0,476 0,476

Anzahl der getriebenen Olpumpenzahnrader 1 1 1 1 1 2
Uberdruckventil 6ffnet in bar Uberdruck 65+0,7 6507 6507 6,5+0,7 65£0,7
Olpumpenpriifung 600/min 25 29,4 25 18 37 51
Mindestfdrdermenge in Motor-
I/min gemessen mit Dreh-  2400/min 1135 138 113,5 41 175 ~
gnem Ol SAE 10, zahi

ltemperatur 50° C, .
Olgegendruck 4 bar 1700/min - - - - - 155

) OM 422 A/422 LA bis Motor-End 053615
2) OM 422 A/422 LA ab Motor-End 053616

Anziehdrehmomente in Nm

Deckel an Olpumpe 25
Saugrohr an Olpumpe 35
Sonderwerkzeuge

Abzieher 000 589 45 33 00

540 0074
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MeBuhr @ 001 589 53 21 00

560 0aqa

MeBuhrhalter i 363589 02 2100

Olpumpe zerlegen

1 Saugrohr (423 LA 2 Saugrohre) abschrauben.

R18-6126

2 Gehdusedeckel abschrauben.

3 Getriebenes Zahnrad (423 LA 2 Zahnr&der) mit
Welle aus dem Geh4use herausnehmen.

60 182-210/2 F2



4 Antriebsrad der Olpumpe mit Sonderwerkzeug
und passendem Gegenstlick abziehen.

Abzieher 000 589 45 33 00 " R1s-6120

5 Treibendes Zahnrad mit Welle aus dem Gehé&use
herausnehmen.

R18=-6130

1 Olpumpe zusammenbauen

1 Treibendes Zahnrad mit Welle in das Gehéause
einsetzen.

R18-6130

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

Hinweis: Antriebsrad bindig mit der Anfasung der
Antriebswelle montieren.

R18-6140
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3 Getriebenes Zahnrad (423 LA 2 Zahnrader) mit
Welle in das Olpumpengehéuse einsetzen.

4 Gehd&usedeckel aufsetzen und Befestigungs-
schrauben mit 25 Nm anziehen.

5 MeBuhrhalter mitMeBuhr aufdie Olpumpe aufset-
zen.

6 MeBspitze der MeBuhr unter Vorspannung auf die
Olpumpenwelle aufsetzen.

7 Olpumpenwelle nach unten driicken und MeBuhr
auf ,0“ einstellen.

8 Olpumpenwelle gegen die MeBuhr driicken und
Axialspiel ablesen.

9 Olsaugrohr (423 LA 2 Saugrohre) mit neuer Dich-
tung ansetzen und mit 25 Nm anziehen.
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Il Tandem-Ulpumpe zerlegen

1 Saugrohrabschrauben und abnehmen.

2 Beide Olpumpen Uber die Keilverzahnung aus-
einander nehmen.

R18=6134

3 Sicherungsring fir das Zwischenrad ausbauen
und das Zwischenrad abnehmen.

4 Gehiusedeckel der 1. Olpumpe abschrauben.

5 Getriebenes Zahnrad mit Welle herausnehmen.

o
&

3F R1é—127

6 Antriebsrad mit Abzieher und passendem Ge-
genstick abziehen.

Abzieher 000 589 45 33 00
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7 Treibendes Zahnrad mit Welle aus dem Gehause
herausnehmen.

8 Gehjusedeckel der 2. Olpumpe abschrauben.

9 Getriebenes Zahnrad mit Welle aus dem Gehéu-
se herausnehmen.

10 Antriebsrad fiir 2. Olpumpe mit Abzieher und
passendem Gegenstlick abziehen.

11 " Treibendes Zahnrad mit Welle herausnehmen.

Abzieher 000 589 45 33 00

Il Tandem-Olpumpe zusammenbauen

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

2 Antriebsrad fiir 2. Olpumpe auf einer Heizplatte
erwdrmen und biindig zur Antriebswelle montieren.
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3 Getriebenes Zahnrad mit Welle in die 2. Olpum-
pe einsetzen.

4 Gehdusedeckel 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 stejlen.

8 Olpumpenwelle gegen die MeBuhr driicken und
Axialspiel ablesen.

9 Zwischenradindie 2. Dlpumpe einsetzen und Si-
cherungsring montieren.

10 Treibendes Zahnrad der 1. Olpumpe mit Welle
in das Geh&use einsetzen.
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11 Antriebsrad auf einer Heizplatte erwdrmen und
auf die Antriebswelle aufsetzen.

Hinweis: Antriebsrad blindig mit der Anfasung der
Antriebswelle montieren.

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

13 Gehausedecke! aufsetzen und Befestigungs-
schrauben mit 25 Nm anziehen.

14 MeBuhrhalter mit MeBuhr auf die Olpumpe aut-
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.
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18-220 Olspritzdiise aus- und einbauen

Kurbelwelle ausgebaut-

Daten

Offnungsdruck Uberdruckventil 2+0,4bar

Innendurchmesser der Oispritzdiise Saugmotor &y
Auflademotor 25mm

Anziehdrehmomentein Nm

Olspritzdiise an Zylinderkurbelgehause 47

Sonderwerkzeug

Prifvorrichtung 403589012300

Ausbauen

1 Olspritzdiise aus dem Zylinderkurbelgeh&use
ausbauen.

Einbauen

1 Spritzrichtung der Olspritzdise mit Sonder-
werkzeug liberpriifen.

Prifvorrichtung 403 589 01 23 00 R 18-6053
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2 Olspritzdise so in das Zylinderkurbelgehiuse
einsetzen, daB der PaBstift in die Bohrung im Zylin-
derkurbelgehduse eingreift (Pfeil) und mit 47 Nm
anziehen.

Hinweis: Ab Motor-End-Nr. 028201 ist bei den
Motoren 422 A/422 LA beim 3. Zylinder in Verbin-

dung mit der Olspritzdiise ein Olabweisblech einge-
baut.

Pfeil = Bohrung fiir PaBstift
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18-301 Oldruckgeber erneuern

Ausbauen

1 Kabelam Oldruckgeber abschrauben.

2 Oldruckgeber ausbauen.

Einbauen

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

R18=6159
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20-003 Explosiv-Bilder

220=-6031

Kihimittelpumpe

5 Kihlmittelpumpe 113 Leitung

15 Welle 119 Leitung

22 Dichtung 124 Uberwurfmutter
27 Flugelrad . 129 Dichtkegel

32 Manschette 132 Schelle

37 Druckring 134 Mutter

43 Sicherungsring 136 Federring

49 Nabe 138 Schraube

55 Dichtbeilage 140 Auslaufstutzen
61 Federschelbe 153 Einlaufstutzen
66 Schraube 158 Schraube

72 Reparatursatz 173 Dichtbeilage
77 Reparatursatz 178 Schraube

84 Reglereinsatz 185 Schraube

89 Dichtring 190 Federscheibe
95 Riemenscheibe 332 Auslaufstutzen
98 Riemenscheibe 338 Dichtung
101 Schraube 345 Federscheibe
107 Federscheibe 352 Schraube
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20-050 Kiihimittelregler aus- und einbauen

Anziehdrehmomente in Nm

Kihimittelauslaufstutzen an Kihimittelpumpe 25

Ausbauen

1 Kihlmittelschlauch am Geh&usedeckel Idsen
und abnehmen.

2 Gehausedeckel abschrauben und abnehmen.

R20=6070

3 Kuhimittelregler ausbauen.

Einbauen

1 Kihlmittelregler einsetzen.

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

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

4 Kuh!mittelschlauch montieren.

R20~6069
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20-059 Kiihimittelregler priifen

Daten
Serienausfihrung Tropenausfihrung

Offnungsbeginn bei®C 83+2 71+2

Hubinmm 8 8
Hauptventil

Volloffnung bei °C 95 85

Hubin mm 6~-7,5 6-7,5
KurzschluBventil

geschlossen bei°C 92 82
Leckwassermenge des
Hauptventils bei
1 kp/em? und 20° C 0,67-1,17 0,67-1,17
inl/min
max. DurchfluBmenge
bei ge6ffnetem Haupt- 333 333

ventil und einem Druck
von 1kp/cm?in I/min

Priifung des Kiihimittelreglers

Kiihimittelregler an einem Draht befestigen und in
ein GefdB hangen, das mit kochendem Wasser ge-
fallt ist.

Nach 6 — 8 Minuten muB3 das Hauptventil des Kiihl-
mittelreglers ganz gedffnet sein (ca. 8 mm).
Offnungsbeginn priifen

1. KGhimittelregler an einem Draht befestigen und in
ein mit Wasser geflilites GefaB hangen.

2. Wasser mit geeigneter Warmequelle erwdrmen.

Wichtig: Ab ca. 8° unter Offnungsbeginn (je nach
Ausfihrung) darf die Aufheizgeschwindigkeit nicht
mehr als 1-—2° C pro Minute betragen.

Gleichzeitig Wasser umrihren, damit die Wasser-
temperatur uberall gleich ist.

Hinweis: Zum Erwdrmen des KihImittelreglers auf
keinen Fall SchweiBbrenner oder Lotlampen ver-
wenden.
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20-090 Kiihlanlage entfetten und entkalken

Entfetten

1 KihlImittel vollstandig ablassen.

2 Thermostateinsatz ausbauen und Heizungshe-
bel auf ,,warm* stellen.

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

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

5 Motorabstellen und Kiihlsystem auf ca.50° C ab-
kihlen lassen.

6 Lo&sung vollstdndig ablassen.

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

Entkalken, Entrosten

Hinweis: Vor dem Entkalken ist grundsatzlich das
Kihlisystem zu entfetten, auch wenn keine sichtbare
Verodlung vorliegt.

1 Nach dem zweiten Spilvorgang des Entfetiens
das Kiihlsystem mit einer 10%igen (100 g/I) Lésung
aus Wasser und Zitronen-, Wein- oder Oxalsaure (zu
beziehen durch den Chemikalienhandel) befillen,
wobei bevorzugt Zitronenséure 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 abkiihlen las-
sen.

4 Entkalkungslosung volistandig ablassen.

5 Kihlsystem mindestens 3mal mit Frischwasser
spillen, dazu den Motor mit jeder Spilfillung
5 Minuten laufenlassen.

6 Thermostateinsatz mit neuem Dichtring ein-
bauen.

7 Kuihlsystem mit vorgeschriebenem Kihlimittel
befillen.

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

Chromsédure oder chromathaltige Produkte diirfen
aus abwassertechnischen Griinden nicht verwen-
det werden.
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20 - 130 Kiihimittelpumpe zerlegen und zusammenbauen

Daten
Motor 421" 4219
422" 422%)
422 AY) 422 A?
422 LAY 422 LA?)
423" 423%)
423 LA
16,056 15,056
@ der Welle 16,045 15,045 4
MaB A" I
o 16,018 15,018
@ im Flugelrad 16,000 15,000
|
o 55,000 54,994
% Kahimittelpumpenlager 54,981 54,981 :
MaB ,B“ ;
_ _ 54,970 54,970
@ im Gehause 54,940 54,940
25,061 25,061 T
@ der Welle 25,048 25,048 ) . ‘i
MasB ,C* [
@ in der Nabe 2o.82 o L !
25,000 25,000
a5 Abstand zwischen Fltigelrad 1-1,4 0,6-1,0
und Geh&use
) 55,970 55,970 rme
MaB ,E AuBen-@ der Nabe 55,940 55,940

) bis Molor-End-Nr. 054694
2) ab Motor-End-Nr. 054695

Sonderwerkzeuge

Abzieher 000 589 65 33 00
Druckstiick 321 589 00 63 00
Dorn 318 689 00 15 00
Dorn 352 589 08 1500
Druckstiick 403 589 07 63 00

580 0avr
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Anziehdrehmomente in Nm

Riemenscheibe an KiihImittelpumpe 25

Zerlegen

1 Thermostatgehdusedeckel abschrauben und
Kihlmittelregler herausnehmen.

2 Riemenscheibe abschrauben und abnehmen.

3 Flansch fiur Riemenscheibe mit Sonderwerk-
zeug abziehen.

Abzieher 000 589 6533 00 ) | 3 )
Druckstiick 321589 00 63 00 N s ) R20~6059
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4 Sicherungsring abnehmen.

§ Kuhimittelpumpenlager aus dem Fliigelrad und
dem Geh&use mit einem Druckstiick auspressen.

Druckstiick 403 589 07 63 00

6 Gleitringdichtung aus dem Geh&use heraus-
schlagen.

7 Gleitring und Winkelmanschette aus dem Fligel-
rad herausnehmen.

Zusammenbauen

1 Kuhimittelpumpenlager in das Gehause einpres-
sen.
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2 Sicherungsring montieren.

3 Flansch flr Riemenscheibe bindig auf das Kihl-
mittelpumpenlager aufpressen.

Pos. 4 bis 7 ab Motor-End-Nr. 054 695 ]
(mit 15 mm Pumpenwelle) : R20-6065

4 Kassettendichtung iiber die Welle aufsetzen.

R20-6185

5 Kassettendichtung mit Dorn bis zum Kuhimittel-
pumpengehiuse eindracken.

Dom 352589 08 1500 N e zo-518
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6 Kassettendichtung mit Dorn einschiagen.

R20-6188

Hinweis: Sitz der Kassettendichtung tiberprifen.

R 20-5139

7 Kiahlmittelpumpenrad Gber die Welle aufsetzen.

Pos. 8 und 9 bis Motor-End-Nr. 054 694
(mit 16 mm Pumpenwelle)

8 Neue Gleitringdichtung mit Sonderwerkzeug in
das Kihimittelpumpengeh&use einsetzen.

Dom 318 58900 1500
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9 Keramikring der Winkelmanschette reinigen
(fettfrei). Winkelmanschette mit Keramikring in FiU-
gelrad einsetzen.

Hinweis: Polierte Seite nach oben.

10 Kahimittelpumpenrad bis zu einem SpaltmaB
von 0,6 - 1 mm auf das Kahimittelpumpenlager auf-
pressen.

11 Riemenscheibe montieren und mit 25 Nm anzie-
hen.

12 Kobhimittelregler mit Abdichtungen in die Kiihl-
mittelpumpe einsetzen und Gehausedeckel montie-
ren.
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30-050 Geschwindigkeits- und Drehzahlregulierung priifen

Hinweis: Die Priifung der Elektrik ist im Werkstatt-
Handbuch ,,Elektrische Anlage* Band 3 beschrie-
ben.

Mechanischer Priifumfang

a) Gestidnge an der E-Pumpe priifen.

1 Handgaszug nach links drehen (Leerlauf 600 —
650/min).

2 Zindung einschalten. Der Stellmotor lauft dann
in seine elektrische Nullstellung. Fahrerhaus nach
vorne kippen.

Hinweis: Leichtes Vibrieren des Stellmotors bzw.
Bewegen des FahrfuBBhebels bei eingeschalteter
Ziundung ist normal und zeigt an, daB der Stellmotor
bestromt ist.

3 Beide Betatigungsstangen (1 und 2) am Umlenk-
hebel aushiangen.

1 Obere kurze Betéitigungsstange
2 Lange untere Betédtigungsstange

4 Beide Betatigungsstangen am Regulierhebel
der Einspritzpumpe aushangen.

5 Reglerwelle der Einspritzpumpe auf Vollastan-
schlag dricken.

6 Fuhlerlehre (1 mm) zwischen Anschlag Hebel-
Stellmotor und Regulierung einsetzen und die Beta-
tigungsstange zum Stellmotor in der L&nge so ein-
stellen, bis die Kugelpfanne mit dem Kugelkopf
tbereinstimmt. Betatigungsstange einhdngen.
1 Stellmotor (mit RQ-Regler)
2 federnde Betidtigungsstange

3 Vollastanschlag
a 1mm

7 Betétigungsstange mit Motorbremszylinder am
Regulierhebet einhdngen.

Motor starten und Leerlauf auf 550/min an der Beta-
tigungsstange Motorbréemszylinder einstellen.

1 Stellmotor (mit RQV-Regler)
2 Kugelpfanne
a 1mm
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b) Vollastanschlag priifen

1 Lange, untere Betitigungsstange so einstellen,
daB bei Vollaststellung der obere Schenkel des Um-
lenkhebels senkrecht nach oben stenht (Pos. 3).
Kugelpfanne einhdngen und sichern.

2 Umlenkhebel (3) von Hand in Vollast driicken
und in dieser Stellung den Umlenkhebel durch Fest-
binden arretieren.

Hinwels: Teleskopstange an der E-Pumpe nicht
uberdricken.

3 Fahrerhaus zurtickkippen.

~

SRl - 6 N\,
Mi \\\); a /-A.~
S

Anordnung FahrfuBregulierung

1 Leerlaufversteller 5 Kick-down Schalter

2 Seilzug 6 Leergasschalter

3 Umilenkhebel 7 Fahrpedal (Vollaststellung)
4 8

obere Betdtigungsstange untere Betatigungsstange

60 30.2 — 05072
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10

9 Regulierhebel
10 Leerlauf-Hochstellhebel
11 Motorbremszylinder
(zur Einspritzpumpe)



4 Fahrpeda! in Vollaststellung — der Kick-down-
Schalter darf nicht gedrickt sein. Kurze Betéati-
gungsstange so einstellen, daB die Kugelpfanne
5 — 8 mm (2 Kugelkopf) kiirzer als die Flucht zum
Kugelkopf steht.

5 Kurze Betatigungsstange einh&ngen und sichern.
Arretierung am Umlenkhebel abnehmen.

c) Leergasschalter einstellen

1 Handgasregulierung ganz nach rechts drehen
(erhohte Leerlaufdrehzahtl).

2 Leergasschalter am Halter 16sen und ganz nach
vorne schieben (Fahrtrichtung).

1 Befesfigungsmutter

3 Durchgangsprifer am ' Leergasschalter an-
schlieBen (Steckverbinder abgezogen).

4 |Leergasschalter in den Langléchern so einstel-
len, daB der Durchgangsprifer gerade noch an-
zeigt.

5 Muttern (1) am Halter Leergasschalter anziehen.

6 Steckverbindung auf Leergasschalter aufstek-
ken und Réandelmutter aufschrauben.

d) Endregel-Drehzahl priifen

1 Fahrzeug im Stand auf die Abregeldrehzahl
hochfahren (mind. 2400 — 2500/min).

Hinweis: Fahrzeuge mit altem Steuergerat (Teil-Nr.
001 545 83 32) missen Uber den Kick-down-Schal-
ter ihre max. Drehzahl erreichen. Fahrzeuge mit
neuem Steuergerat (Teil-Nr. 002 545 27 32 bzw. 002
545 35 32) missen ohne Betatigung des Kick-down-
Schalters ihre max. Drehzahl erreichen.

Begrindung: Bei dem neuen Baustein setzt die
Drehzahlbegrenzung erst bei einer Fahrzeugge-
schwindigkeit von ca. 20 km/h ein.
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