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Allgemeine Motordaten - Leistungsdiagramm 0-3
Anderung: Uberarbeitet
OM 346, 185PS
Motor —Baumuster 346.914 Ne [PSDIN]
346.915 220
346.916 ‘ I
e HP SAE 205HP
7
Motorleistung * 185 PS bei 200 _a
nach DIN 2200 U/min pd
Motorleistung nach SAE 205 HP bei 180 ‘// P 185PS
gr. HP 2200 U/min el /'
)‘ .
Hachstdrehmoment 64 mkp bei /7 v
1300 U/min 160 I Wi
v
Nenndrehzahl 2200 U/min L Ne
Yy
Zylinderzah! 6 140 1
Bohrung 128 mm ¢ // //
Vyd
Hub 140 mm /|
120 Ve
Gesamthubraum 10810 cm?® L/
,' 4
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt 100 Va /
Férderbeginn 18°v. 0. T. /4"/
Verdichtungsverhéltnis 16,2 //’/
Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4 80 7 64 mkp /1300 U/min Mq [mkp]
Kompressionsdruck mind. 20 kp/cm? " - Mg 64
bei 150 —200 U/min 60— e 62
™~~~
Abspritzdruck der Einspritzdiisen ~ 60
neue 175—185 kp/cm?
lauf ind. 165 kp/cm? I 2
_ gelaufene min p/cm 745 kp/cm2 Pe pe|_kplcm]
Mindest-Oidruck bei — —— E 75
Hachstdrehzahl 2,5 kp/cm? — I m— 70
Leerlaufdrehzahl 0,5 kp/cm? :
Motor-Olftlimenge
Clwanne
bis Motor-Nr. 346.914—20—043 950
346.916 —10—043 883
346.946—10—043 784 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200
346.946—20—043129  n [U/min]
max. ca. 12 |
min. ca. 9 |
ab Motor-Nr. 346.914 —20—043 951
346.916 —10—043 884
346.946 —10—043 785
346.946 —20—043 130
fmax; ca: 181 * Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da
min. ca. 121 alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-
Offilter ca. 2,51 lung far den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfuigbar.
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OM 346, 192 PS

Motor —Baumuster

Motorleistung *
nach DIN

Motorleistung nach SAE
gr. HP

Héchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Férderbeginn
Verdichtungsverhaltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150 —200 U/min

346.952

192 PS bei
2200 U/min

210 HP bei
2200 U/min

70 mkp bei
1300 U/min

2200 U/min

6

128 mm @

140 mm

10810 cm®
Diesel-Viertakt
18°v. O. T.

16,2
1-5-3-6-2-4
naind. 20 kp/cm?

Abspritzdruck der Einspritzdusen

neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei
Haéchstdrehzahl
t eerlaufdrehzahl

Motor-Olfullmenge
Olwanne

Offilter

0—3/2

175—185 kp/cm?
mind. 165 kp/cm?

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

max. ca. 18 |
min. ca. 12 |

ca. 2,5

Ne
210

190

170

150

130

10

90

70

[PS DIN]
T T 210HP
| l | ]
HP SAE /
‘/’ > 192PS
/! //
/ 4
/7 /, Ne
//ﬁ. 4
/ //
AAT T T T
4/ |
4;/ |
/ g ]j
,L// ~ .
70 mkp My [mkopj
7
| st T —
e Mg e~
60
815kp/cm? pe[kplcmz]
e —
o 80
\ %
// Pe \\‘ 75
4 "'\ g
7,0
;
(L]
<
800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200
n [U/min]

* Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da
alle Nebenieistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-
lung fir den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfigbar.



Anderung: Uberarbeitet

OM 346, 210 PS

Motor— Baumuster

Motorleistung *
nach DIN

Motorleistung nach SAE
gr. HP

Héchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtungsverhéltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150 —200 U/min

346.910
346.912
346.913
346.917

210 PS bei
2200 U/min

230 HP bei
2200 U/min

74 mkp bei
1300 U/min

2200 U/min.

6

128 mm @

140 mm

10810 cm?
Diesel-Viertakt
18°v. 0. T.

16,2
1-5-83-6-2-4
mind. 20 kp/cm?

Abspritzdruck der Einspritzdisen

neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei
Héchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

Motor-Olfiilimenge

Olwanne

Olfilter
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175 kp/em? + 10
mind. 165 kp/cm?

2,5 kp/cm?

0,5 kp/cm?

bis Motor-Nr.
346.913—10—043 847
max. ca. 12 |

min. ca, 91

ab Motor-Nr.
346.913—10—043 848
max. ca. 18 |
min. ca. 12|

ca. 2,51

Ne [PS DIN]
230 230 HF
HP sAE),
Py
210 L 210 P<
7l A
7 7
190
/
/| Ne
170 //
/|l 4
’V
150 / //
7 4
Vi
YV
130 7 //
A-A
110 /'/
/|
s 74 mkp/1300 U/min Md [mkp
90 7V Md '75
// ] I
F .
70 L 65
Pe Pe [kp/;;n:
— 2 —
s 865 kplcm T~ [e,o
L 95
800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200
a[U/min]

* Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da
alle Nebenleistungen berelts abgezogen sind, an der Kupp-
lung fiir den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfugbar.
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OM 346 A, 235 PS

Motor —Baumuster 346.948 Ne [PSDIN]
2
Motorleistung * 235 PS bei 60 I | PGOHP
nach DIN 2200 U/min EPISiE ,,'
/
Motorleistung nach SAE 260 HP bei 240 7 235PS
gr. HP 2200 U/min - P e il
Héchstdrehmoment 90 mkp bei 220 ,/ //
1300 U/min 21 1/
7 V.
Nenndrehzahl 2200 U/min 200 /A '/ Ne
Zylinderzahl 6 /,/ ,/
Béhrung 128 mm ¢ 180 //
Hub 140 mm ,/ /
3 / l/
Gesamthubraum 10810 cm 160 7
Arbeitsverfahren Diesel-Viertakt /
Férderbeginn 18°v. O. T. 140 /'/f
/1
Verdichtungsverhaltnis 16,2 l/ /
120
Einspritzfolge 1-5-3-6-2-4 /' Mg [mkp]
/ 95
Kompressionsdruck mind. 20 kp/cm? /, 90 mkp
bei 150—200 U/min 100 /= — 90
-~ 85
Abspritzdruck der Einspritzdiisen My \\
N
neue 175 + 8 kp/cm? e ‘\ £
gelaufene mind. 165 kp/cm? i 75
Mindest-Oldruck bei 10,5kp/em? Pa [kp/cmzj
Hochstdrehzah! 2.5 kp/cm? n
Leerlaufdrehzahl 0,5 kp/cm? ‘/ i ~] 10 g
P I~~~ e
Motor-Olfiillmenge g . 9 ;
<
Eléane max. ca. 18 | 800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200
min. ca. 12| .
n [U/min]
Olfilter ca. 25|

* Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da
alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-
lung fir den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfugbar.
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Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

OM 355.91, 230 PS

Motor — Baumuster

Motorleistung *
nach DIN

- Motorleistung nach SAE
gr. HP

Héchstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Farderbeginn
Verdichtungsverhéltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150—200 U/min

355.910
355.912
355.913
355.914

230 PS bei
2200 U/min

255 HP bei
2200 U/min

81 mkp bei
1300 U/min

2200 U/min

6

128 mm @

150 mm

11 580 cm®
Diesel-Viertakt
18°v. O. T.

16,1
t-5-3-6-2-4

mind. 20 kp/cm?

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei

Hschstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl

Motor-Olftllmenge

Olwanne

Olfilter

175 kp/cm? + 10
mind. 165 kp/cm?

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

max. ca. 18 |
min. ca. 12 |

ca. 2,51

Ne [PS DIN]
260 255 H
[ et
H y
_— P SAE/ /
y o 230PS
220 / A
4 d
I/ '/
200 ,/ /
,/
Ne
180 A
"
7/
160
A
4
/l//
120 y, A
100 i
/'// 81 mkp Mg Md [mkp]
4 = f 80
80 b ol E - 75
/ |
i 70
8,85 Lp/cm2 e [kp/cmz]
~ f 85
/ s | B I
i 75
g
<
o

800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 2200
n [U/min]

* Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da
alle Nebenleistungen bereits abgezogen sind, an der Kupp-
lung fiur den Antrieb des Fahrzeuges effektiv verfugbar.
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N, (PS DIN)

280 ——
N
‘Bohrung: 128 mm#
260 —
Hub: 150 mm
Zyl. Zahl: 6
240 —

Hubraum:* 11580 cm3

Lt 230 HP
220 4 /
o HP SAE
- - i L i’// 210 PS
200 . T T / 74 ‘
| ‘ /]‘ |
[ ‘ 1
1 |
e /]
' >, f
160 —— - ‘
/ i
78RN |
140 - A My [mkp]
| N R -
l ’ %5mkp | 80
120 £ ; ; 75
: - A j} -\T*>\\ —t—| | 70
[ 1] |Me i
100 i 65
— 1 |J. : ~pe {kp/om?]
80 L ! 8,2 kp/em?2- —+ o - 85
. — I/ _i . \l\ . 8,0
. |
60 e ~ - 76 &
/ ! ' Pa B 3
- | . - - 70 %
o ‘ g
0 400 800 1200 1800 2000 2400 2800 Motor OM 355/210 PS
n[U/min]

OM 355.96, 210 PS

Motor —Baumuster

Motorleistung nach
DIN 70020

Motorleistung nach SAE
gr. HP

Hoéchstdrehmoment
nach DIN

Héchstdrehmoment
nach SAE

Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

Arbeitsverfahren

0—3/6

355.266

210 PS bei 2200 U/min

230 HP bei 2200 U/min

75 kpm bei 1300 U/min

82,5 kpm bei 1300 U/min

6

128 mm @
150 mm

11 580 cm?

Diesel-Viertakt

Forderbeginn

Verdichtungsverhéltnis
Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150 —200 U/min

EinlaB
Auslaf

Ventilspiel

neue
gelaufene

Motor-Olfilimenge
Olwanne

Olfilter

18°v. O. T.
16,1

1-5-3-6-2-4

mind. 20 kp/cm?

0,25 mm
0,40 mm

Abspritzdruck der Einspritzdisen

175—185 kp/cm?
mind. 165 kp/cm?

max. ca. 18 |
min. ca. 12 |

ca. 251



Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt

N. (PS DIN)
280 : ; E 1
EEREEEREREEEEs
Bohrung: 128 mm? ) ; 265 HP
260 — 7
_Hub: 150 mm / I
Zyl. Zahl: 8
240 [— # 240 PS
Hubraum: 11580 cm3 /
‘ s
220 ‘ V.
AT/ N
wesae )/
200 1 i
\ / /
180 P
R - / [N
180 / :
A __/ / R
4 :
140 i : Mg (mkp]
i 83 mkp ) s | 85
—
120 o e 80
gl | M [ 7
100 0 [ 70
|
| /90 kp/om2 Pa[kP’C?QI
80 — . 9,
| /] | |Pe \‘\_‘_~ 85
/
| — 80 &
SRR E 75 <
| a i | ©  Motor OM 355/240 PS
. x
0 - 400 800 1200 1600 2000 2400 2800
n(U/min]
OM 355.96, 240 PS
Motor —Baumuster 355.960 355.962 Férderbeginn 18°v. O, T.
355.963 355.964
Verdichtungsverhaltnis 16,1

Motorleistung nach
DIN 70020

Motorleistung nach SAE
gr. HP

Héchstdrehmoment
nach DIN

Héchstdrehmoment
nach SAE

Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum

Arbeitsverfahren

240 PS bei 2200 U/min

265 HP bei 2200 U/min

83 kpm bei 1300 U/min

91 kpm bei 1300 U/min
6

128 mm Q@

150 mm

11 680 cm?®

Diesel-Viertakt

Einspritzfolge

Kompressionsdruck
bei 150 —200 U/min

Ventilspiel

1-5-3-6-2-4

mind. 20 kp/cm?

EinlaB
AuslaB

0,25 mm
0,40 mm

Abspritzdruck der Einspritzdiisen

neue
gelaufene

Motor-Olfiillmenge
Olwanne

Ofifilter

3 — Erweiterung Mai 70 — Werkstatt-Handbuch LKW-Motoren Werk Gaggenau

175—185 kp/cm?
mind. 165 kp/cm?

max. ca. 18 |
min. ca. 12 |
ca. 251






Einbauiibersicht der Motoren 0-5

Erweiterung: OM 355.96 zugefiugt

Nutzleistung . .
Motor-Baumuster in PS nach DIN 70020 eingebaut in Fahrzeug-Typ

LK, LS 1620 (334b)
346.910 210 L, LK, LS 1820 (334c)
L, LK, LS, LB 2220, L, LK, LS, LB 2620

LP, LPK, LPS 1620
346.912 1 ’ ’
210 LPS 2020

LAK, LAS 1620 (334b)
LA, LAK, LAS 1920 (334c)
LA, LAK, LAS, LAB 2220
LA, LAK, LAS, LAB 2620

346.913 210

L, LK, LS 1418 (338)
346.914 185 L, LK, LS 1618
L, LK, LS 1918 (332c)

346.915 185 LP, LPS 1418 (338)
346.916 185 LAK 1518 (329b)
346.917 210 LP, LPS 1920
L, LK, LS 326
041! 10 LK,
Gl 2 L LK. LS, LA 334
LP 326
346.942") 210 LP, LPS 333
LP. LPS 334
L, LK, LS 329
346.943") 185 L LK LS 331
L LK LS 332
LP, LPS 329
346.944") 185 LP. LPK, LPS 331
LP. LPS 332
LAK, LAS 329
346.945") 185 LA, LAK, LAS 331
LA LAK. LAS 332
306.346 185 LP, LPS 1418 (354)
L, LK, LS, LB 2220
24808 235 L, LK, LS, LB 2620

') Als Ersatz fur OM 326 in ausgelaufene Typen
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Motor-Baumuster

Nutzleistung
in PS nach DIN 70020

eingebaut in Fahrzeug-Typ

346.952

102

LP 1619

355.910

230

L, LK, LS 1623
L, LK, LS 1923
L, LK, LS, LB 2623, 6 x4

355.912

230

LP, LPK, LPS 1623

LPS 2023, 6 x 2

LP 2223,6x 2

LP, LPS, LPB 2223, 6 x4

355.913

230

LA, LAK, LAS 1623
LA, LAK, LAS 1923
LA, LAK, LAS, LAB 2623,6x6

355.914

230

LP, LPS 1923

355.960

240

LK, LS 1624
L, LK, LS 1924
L, LK, LS, LB 2624, 6 x 4

355.962

240

LP, LPK, LPS 1624

LPS 2024, 6 x 2

LP 2224, 6x2

LP, LPK, LPS LPB 2224, 6 x 4

355.963

240

LA, LAK, LAS 1624
LA, LAK, LAS 1924
LA, LAK, LAS, LAB 2624, 6x 6

355.964

240

LP, LPS 1924

355.966

210

L, LK, LS 1621
L, LK, LS 1921

0—5/2



Umrechnungstabellen
Conversions Tables

Langenmalie
Linear Measure

0-9

Millimeter in Zoll
Millimeter to inches

mm = 0.0394 in.

Zentimeter in Zoll
Centimeters to inches

cm = 0.394 in.

Meter in FuB
Meters to feet

m = 3.281 ft.

Meter in Yard
Meters to yards

m = 1.094 yds.

Kilometer in Meilen
Kilometers to statue miles

km = 0.621 stat. mile

FlachenmaBle
Square Measure

Quadratmiflimeter in Quadratzoll
Square millimeters to square inches

mm? = 0.0015 sq. in.

Quadratzentimeter in Quadratzoll
Square centimeters to square inches

I

cm? 0.155 sq. in.

RaummaBe
Cubic Measure

Kubikzentimter in Kubikzoll
Cubic centimeters to cubic inches

cm?® = 0.0610 cu. in.

Kubikdezimeter in Kubikzoll
Cubic decimeters to cubic inches

dm?

|

61.023 cu. ins.

1 dmé = 1| (Liter)

Hohlmafle
Liquid Measure

Liter in Pint — Liters to pints

2113 US pints
1.759 Imperial pints

Liter in Quart — Liters to quarts

1.057 US quarts
0.88 Imperial quart

bon

Liter in Gallonen — Liters to gallons

0.2642 US gal.
0.22 Imperial gal,

4
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GewichtsmaBle
Weight

Gramm in Unzen

Grams to ounces 1 g = 0.0853 oz.

Kilogramm in Pfund

Kilograms to pounds 1 kg = 2.205 bs.

DruckmalBle
Pressure

Kilogramm pro Quadratzentimeter
in Pfund pro Quadratzoll
Kilograms per square centimeter
to pounds per square inch

1 kg/cm? (at) = 14.22 Ibs./sq. in. (psi)

Millimeter Quecksilbersiule
in Zoll Quecksilbersiule 1 mm QS (Hg)
Millimeters Hg to inches Hg

Il

0.0394 in. Hg.

760 mm QS (Hg) = 29.92 ins. Hg

TemperaturmaBe
Temperature

Grad Celsius in Grad Fahrenheit

9
Degrees centigrade to degrees Fahrenheit °c 5 +382="°F

DrehmomentmaBe
Torque

Meterkilogramm in FuBpfund

Kilogram-meter to foot-pounds 1 mkg = 7.233 ft. Ibs.

Geschwindigkeitsmale
‘Speed

Kilometer pro Stunde in Meilen pro Stunde

Kilometers per hour to miles per hour 1 km/h = 0.621 miles/h (mph)

Meter pro Sekunde in FuB pro Sekunde

Meters per second to feet per second 1 m/s = 3281 ft/s (fps)

Verbrauch

Consumption

Liter pro 100 Kilometer 235 )

in Meilen pro US-Gallone A0 km - Miles/US gal.

Liters per 100 Kilometers

to 202 iles/| |
miles per Imperial-gallon /100km ™ es/lmp. gal.

Beispiel: Verbrauch
Example: Consumption 81/100 km
235

81/100km = 235 : 8 = 29.37 miles/US gal.

Il
-~

miles/US gal.

0-9/2



Umrechnungstafel
Conversion Table

Millimeter in Zoll
Millimeters to Inches

Millimeter — Millimeters

0,00 0,01 0,02 0,03 004 | 005 0,06 0,07 0,08 0,09
mm Zoll-Inches
0 0 .000394| .000787| .001181| .001575| .001969 .002362| .002756 .003 150 .003 543
0,1 .003937| .004331| .004724| .005118] .005512| .005906 | .006296 | .006 693 .007 087 .007 480
0,2 007 874| .008268| .008661| .009055| .009449( .009 843 .010236 | .010680 .011024| .011417
03 .011811| .012205| .012598| .012992( .013386| .013780 | .014173| .014567 | .014961| .015354
0,4 .015748| .016142| .0165635| .016929| .017323| .017717| .018110| .018504 | .018898| .019291
0,5 019685 .020079| .020472| .020866| .021260( .021654| .022047| .022441 022 835 | .023 228
0,6 .023622| .024 026| .024 409 .024803| .025197| .025591 025984 ) .026378| .026772| .027165
0,7 .027559| .027953| .028346| .028740{ .029134| .029528| .029921 .030315| .030709| .031102
0,8 .031496| .031890| .032283| .032677| .033071| .033465 .033858 | .034252| .034648( .035039
0,9 .035433| .035827| .036220| .036614{ .037008| .037402| .037795( .038189| .038583| .038976
Millimeter — Millimeters
0 1 2 | 3 | 4 5 6 7 8 9
mm Zoll-Inches
0 0 0.039370| 0.078 740| 0.118 110( 0.157 480| 0.196 850 | 0.236 220 | 0.275591 | 0.314 961 | 0.354 331
10 0.393 701| 0.433 071 0.472441| 0.511811| 0.551 181} 0.590 651 | 0.629 921 | 0.669 281 | 0.703 661 | 0.748 031
20 0.787 402( 0.826 772| 0.866 142 0.905 512| 0.944 882| 0.984 252 | 1.023 622 | 1.062992 | 1.102362 | 1.141 732
30 1,181 102| 1.220472| 1.259 843( 1.299213| 1.338 583| 1.377 953 | 1.417 323 | 1.456 693 | 1.496 063 | 1.535 433
40 1574 803 | 1.614173| 1.653 543| 1.692 913| 1.732283| 1.771654 | 1.811 024 | 1.850394 | 1.889 764 | 1.929 134
50 1.968 504 | 2.007 874 | 2.047 244| 2.086 614| 2.125 984 2.165 354 | 2.204 724 | 2.244 094 | 2.283 465 | 2.322 835
60 2.362 205| 2.401 575 2.440945| 2.480 315| 2.519 685| 2.559 055 | 2.598 425 | 2.637 795 | 2.677 165 | 2.716 5635
70 2.755 906| 2.795 276| 2.834 646| 2.874 016| 2,913 386( 2.952 766 | 2,992 126 | 3.031 496 | 3.070 866 | 3.110 236
80 3.149 606| 3.188 976| 3.228 346 3.267 717| 3.307 087| 3.346 457 | 3.385 827 | 3.425 197 | 3.464 567 | 3.503 937
90 3.643 307| 8.582 677| 8.622 047| 3.681417] 3.700 787 3.740 157 | 3.779528 | 3.818 898 | 3.858 268 | 3.897 638
mm 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000
IZOII'Ix- 3.937 008| 7.874 016|11.811 024|15.748 031|19.685 039(23.622 047 |27.559 055 |31.496 063 |35.433 071 |39.370 079
nches
Beispiel:
Example: 2860,35 mm = ? Zoll-Inches

2000 mm = 2 X 1000 mm = 2 X 39,370079 = 78.740 158 Zoll-Inches

800 mm = 31.496 063 Zoll-Inches
60 mm = 2362205 Zoll-Inches
0,35 mm = 0.013 780 Zoll-Inches

2860,35 mm = 112.612 Zoll-Inches
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Sonderwerkzeuge

0-12

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Benennung

Swkzg.-Nr.

OM 346

OM 346 A

Ventileinstellschlissel 3tlg. (SW 14 mm)
Spezialschlissel SW 17—19 mm fir Einspritzleitungen

Spez.-Schlissel-Einsatz SW 19 mm fir Zy[mderkopf-
schrauben unter dem Wasserrohr i

Spez.-"hlussel-Einsatz /2" Vierkant SW 19 mm
fur E.-Leitungen e

Klauenschlissel fur Einspritzleitungen SW 19 mm

Halteschlussel fur Kupplungshélfte der Einspritzpumpe,
Lichtmaschine und Wasserpumpe o

Klauenschliissel fiir Nutmutter im Lifterantrieb .
Klauenschlissel fur Schutzhilse (Dusenstock)

Werkzeugsatz 16tlg. (in Kasten Drehm.-Schlissel,
einarmig, 8 —30 kpm, Verléngerungen, Einsatze usw.)
Fur Zylinderkopf-, Haupt- und Pleuellagerschrauben
usw.

Steckschlussel fir Druckmutter (Disenstock)
SW 30 mm, /2" Vierkant

Werkzeugsatz 5teilig fur Steckschlissel-Einsétze

Schlagringschliussel SW 65 mm fur Schraube
am Schwingungsdampfer, 2tlg. :

Spezialschlissel fiir Diisenhalter EFEP 127

Spez.-Schlussel SW 30 mm /2" Vierkant fur
Druckschraube des Diisenhalters .

Eintreibdorn fir Ventilfithrung ;
Eindrtickdorn fur Abdichtring im Lufter

Eindriickdorn 2tlg. fur Ventilsitzringe
AuslaB e

Eindrackdorn 2tlg. far VentIISItzrlnge
EinlaB . .

Eindrickdorn fur Drehzahlmesser Antriebsrad
(Einspritzpumpenantrieb)
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346 589 00 01 00
000 589 07 03 00

120 589 00 03 00

346 589 00 03 00
000 589 30 07 00

315 589 00 07 00
326 589 01 07 00
346 589 00 07 00

000 589 62 09 00

000 589 75 09 00
001 589 18 09 00

001 589 22 09 00
000 589 01 1300

346 589 00 13 00
326 589 00 15 00
326 588 01 15 00

346 589 00 15 00

346 589 01 15 00

346 589 02 15 0C
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Benennung

Swkzg.-Nr.

OM 346

OM 346 A

OM 355.91

OM 355.96

InnenmeBgerat 35—60 mm @
InnenmeBgerédt 50— 100 mm @ in Schutzkasten
InnenmeBgerat 100—160 mm @

Mikrometer fiir 50—75 mm ¢

Mikrometer fiir 75— 100 mm ¢

Mikrometer fiir 100 —1256 mm ¢

MeBuhr mit 10 mm Weg und /10 mm Anzeige
Kompressionsdruckprifer

Harteprifer ,Sklerograph” Modell D

Drehm.-Schliissel, einarmig, 26 —75 kpm (3/4 v1erkant)
fur Schwingungsdampfer ; ; ;

Drehm-.Schliissel, einarmig, 2— 10 kpm, '/2” vierkant .
Prifgerat fiir Drehmomentschlissel
Kompressionsdruckschreiber

Zylinder-Ableuchtlampe ohne Batterie
Drehmoment-Schraubenzieher 0—75 kp/cm, 2tlg.

Zusatzstiick (fir Kompressionsdruckprifer,
Ut. 000 589 17 21 00 und
Kompressionsdruckschreiber, Ut. 000 589 69 21 00) .

Fihlerlehre 0,03—1,0 mm

AbpreBplatte mit AblaBhahn und Flansch
(fur Wassermanteldeckel)

dazu
Gummiplatte (fiir Wassermanteldeckel)

AbprelBplatte mit AnschluBstick und Dichtung fir
Zylinderképfe (fur Kurbelgehause 6 Stiick)

Gummiplatte (fur Kurbelgehéuse 6 Stick) hierzu eine
Priffpumpe mit Behalter 370 ¢ x 440 mm

Dusen-Prufgerat -
Ventilfederheber mit Kette
Zusatzstick (fiir Ventilfederheber 000 589 15 31 00)

Aufnahme fur Schwingungsdampfer

* Wenn Sonderwerkzeug 326 589 02 31 00 vorhanden, kann hiervon die Aufnahme fur Schwingungsdampfer

verwendet werden.
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000 589 03 19 00
000 589 04 19 00
000 589 05 19 00
000 589 08 19 00
000 589 09 19 00
000 589 10 19 00
000 589 14 21 00
000 589 17 21 00
000 589 20 21 00

000 589 39 21 00
000 589 64 21 00
000 589 65 21 00
000 589 69 21 00
000 589 92 21 00
001 589 26 21 00

352 589 00 21 00

000 589 13 23 00

315 589 00 25 00

31558901 2500

326 589 00 25 00

326 589 01 25 00
000 589 14 27 00
000 589 15 31 00
326 589 00 31 00
346 589 00 31 00*




Erweiterung: OM 355.96 zugeflgt

<|3 |8
0 | © wn 0
T | < [Ted T
Benennung Swkzg.-Nr. £ Lo o e
S22 2|2
O|0|(0O|O
Innenauszieher Nr. 21, GréBe 4 fur Abdichtung und Ril-
lenlager in der Kurbelwelle (Kupplungsseite) und Ab-
dichtring Wasserpumpe 2w s e o 000 589 27 33 00 o | o| of o
Innenauszieher Nr. 21/5 zum Ausziehen der AuslaB-
Ventilsitzringe (zu 000 589 34 33 00) 000 589 28 33 00 o o] o e
Innenauszieher Nr. 21/6 zum Ausziehen der EinlaB3-
Ventilsitzringe (zu 000 589 34 33 00) 000 589 29 33 00 e | o| of o
Gegenstiitze Nr. 22/1 000 589 33 33 00 e | o] o] e
Gegenstiitze Nr. 22/2 000 589 34 33 00 o | o| o | @
Abzieher fur Kupplungshélfte an der Emspntzpumpe
Lichtmaschine und Wasserpumpe . 000 589 64 33 00 o | o | o | e
Zweiarm-Abzieher fiir Riemenscheibe-Luftpresser 000 589 88 33 00 e | o o] e
Abziehglocke fiir Olpumpen-Antriebsrad 312589 06 3300 P S Y
Abzieher mit Drucksttick fur Schwingungsdampfer,
Antriebsrad-Einspritzpumpe ST 315589 00 33 00 o | e| o @
Auszieher fiir Disenstock 352 589 00 33 00 o | o| ol e
Kolbenringzange 000 589 34 37 00 e | o| o | e
Zange zum Auflegen der Ventilsitzringe 000 589 35 37 00 o | o| oo
Zange zum Reinigen des Hauptstromfilters 355 589 00 37 00 .
Montagebolzen 136 589 03 39 00 e | e | o | e
Eindriickdorn fur Abdichtring in der Wasserpumpe . 315589 01 39 00 oo o
Eindriickdorn fiir groBen Abdlchtrlng in der
Wasserpumpe o= & @ oa o 31558902 39 00 o | ol e
Eindriickdorn fir Rillenlager und Abdichtring der Kur-
belwelle und Dichtring Einspritzpumpenantriebsgehause 315 589 03 39 00 e |e| o | e
Buchse zum Aus- u. Einschlagen d. Nockenwellenlager 326 589 00 43 00 o o | s | e
Aufziehvorrichtung fiir Kurbelwellenrad (sowie Tot-
punktlehre) bei demontiertem Motor 000589 11 61 00 o | o | o | e
dazu
Zahnschablone 000 589 12 61 00 o | s | ol e
Einfihrdorn fur Wasserpumpenwelle 315589 01 61 00 o s | e
Einflhrhilse flr Antriebswelle der Einspritzpumpe . 32158902 61 00 e | o o | o
Zange zum Einfihren der Kolben . 346 589 00 61 00 e |o| o | e
Zentriervorrichtung fiur Steuergeh&usedeckel 355 589 00 61 00 o | o| o e
Werkzeugsatz 13tlg. fur Nockenwellenbearbeitung . 000 5892 01 63 00 o | o| o | @
Halter fir MeBuhr 321 589 04 63 00 e | o | e | @
Unterkuhlkasten fur Ventilsitzringe 346 589 00 63 00 o | o] s |
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<|5 |8
© [{=) w0 [Te}
< | T w [ Te]
Bennenung Swkzg.-Nr. N I I
=2 |2 =2
oO|o|O0 |0
Hilfswerkzeug zum Drehen des Motors :
mit Kupplung GF 350 S T R 346 589 01 63 00 ¢
Hilfswerkzeug zum Drehen des Motors
mit Kupplung GF 380 a e ool n A m o 346 589 02 63 00 o| o of o
Zylinder, Randentferner 75—126mm ¢ . . . . . 000 589 06 66 00 o| o| of o
dazu
Zusatzstucke fur Bohrungen bis 150 mm ¢ . . . . 000 589 08 66 00 o| o of o
Bosch-Diisenreinigungsgerat (in Etui) . . . . . . 000 589 00 68 00 s o of o
Reinigungsgerat fur Kraftstoff-Filtereinsatz . . . . 000 589 04 68 00 o| o of o
Ventilsitz-Drehwerkzeug e 000 589 08 69 00 o| o of o
Ringsitz-Drehwerkzeug . . . . . . . . . . 000 589 10 6% 00* o| of af @

* Wenn Ringsitzdrehwerkzeug RDS 2 (Swkzg.-Nr. 000 58902 69) vorhanden, wird nur folgendes Erganzungswerkzeug
benétigt: MB Teil-Nr. 000 589 10 62 04, 2 Drehstahle AR und MB Teil-Nr. 000588 10 69 05 (2 Nutenst&hle AR/1).
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Sonderwerkzeuge zum Selbstanfertigen 0-14
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o~ ~ T 58-6002
l i Bild 0—14/1

1 1 % .

! { Abdeckleisten
1 = Abdeckleiste fiir Ansaugstutzen
2b 2 = Abdeckstopfen far Zyl. Kopf
Werkstoff: Holz

2b mit einer Senkholzschraube
2,7 x 15 DIN 7997
auf 2a aufschrauben.

_Sw17
| ‘\
oS o \ i ot
- = P J Rl =
L 11 *
N ——————=
162 -

58-6003
Bild 0-—-14/2

Bolzen fiir Messuhrhalter
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[. Bild 0—14/3
\ 1 i Platte
2 1 Stutze
3 - 2 Anschlige
4 = 2 Gewindebolzen
5 © 1 Sechskanlschraube M 12 x 130 DIN 601

1 Sechskantmutter DIN 5§55
1 Scherbe 13 DIN 125

Aufnahme fiir Zylinderkopf



Motor Gruppe 00

Arb.-Nr,
Allgemeine Daten, Mal3e, Toleranzen
Anziehdrehmomente 00— 0
Motor aus- und einbauen 00— 1
Kraftstoffanlage entliiften 00— 3
Ventilspiel einstellen 00— 5
Kompressionsdruck priifen 00— 7
Spritzversteller priifen 00— 9
Forderbeginn einstellen 00—10
Steuerzeiten priifen 00—11
Motorbremse einstellen 00—13
OlverbrauchsmefBfahrt 00—25
Einlaufprogramm 00—30
Priifen der Zylinderkopfdichtungen und
Schutzhtilsen fir Diisenhalter mit Diise 00—40
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Instandsetzungs-Angaben 00-0
Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt
Anziehdrehmomente fiir Schrauben und Muttern in kpm
Gruppe Typ OM 346 OM 346 A OM35591 OM 355.96
Hauptlagerdeckel 23h 23" 23") 23
Zylinderkopf 129 129 12%) 12%)
Bundschraube im Zylinderkopf 10 10 10 10
Bundschraube im Kurbelgehiuse 25—30 25—-30 25—30 25—30
Schutzhillse fur Diusenhalter im
Zylinderkopf 6 6 6 6
Druckschraube fir Disenhalter im
Zylinderkopf 6-—7 6—7 6—7 6—7
01 Duse in Dusenhalter (Uberwurfmutter) 8 8 8 8
Zylinderkopfhaube 2.2 2,2 2.2 2,2
Gewindebuchse fur Befestigung der
Lichtmaschine 25 25 25 —
StoBstangenkammerdeckel 1 2.8 2,8 2,8
VerschluBschraube fiur seitliches Kernloch — — — 15
Olwanne 2.8 2,8 2,8 2.8
Steuergehausedeckel 1,5 1,5 1,5 1,5
Zylinderdeckel 2,8 2,8 2,8 2,8
Gegengewichte 22 22 22 22
Schwungrad 18 18 18 18
03 Schwingungsdampfer zentral 75 75 75 75%)
Schwingungsdémpfer an Nabe 6,5—7 6,5—7 65—7 6,5—7
Pleueldeckel 8 8 8 8
Kipphebelbock 10 10 10 10
05 Nockenwellenrad an Antriebsrad der
Einspritzpumpe 6,5—7 65—7 65—-7 7
Nockenwelle an Kurbelgehause 3,3 3,3 3.3 3.3
Antriebsrad-Einspritzpumpe an
Spritzversteller 45-5 45-—5 45—5 45—5
Einspritzpumpe an Kurbelgehause 5 5 5 5
07 Laméllenkupplung an Schwungmasse 6 6 6 6
Uberwurfmutter far Einspritzleitung 2,5 2,5 2.5 25
Einspritzpumpen-Antrieb
an Kurbelgehéduse 3,3 3,3 3,3 3,3
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Gruppe Typ OM 346 OM346 A OM35591 OM 355.96
Luftpresser an Konsole 3,3 3.3 3.3 3,3
Riemenscheibe an Luftpresser 5 5 5 10

13 Lenkhelfpumpe an Trager 10 10 10 —
Trager Lufter bzw. Lenkhelfpumpe an
Kurbelgehause 10 10 10 —
Lenkhelfpumpe an Luftpresser — — — 7
Auspuffkrimmer 6 6 6 6

14 Saugrohr 3,3 3,3 33 33
Auspuffrohr an Auspuffkrimmer 8 8 8 8
Riemenscheibe an Lichtmaschine 300 W 5 5 5 —

400 W — — — 5

1000W 10 10 10 —

1500 W — — — 14

Spannbigel Anlasser 5 5 5 5

' Spannschraube Lichtmaschine —_ — — 7
Spannbiigel Lichtmaschine 6,5 6,5 6,5 —
Lichtmaschine an Trager 400 W — — — 33

1500 W — — — 4
Trager Lichtmaschine an Kurbelgehause — — — 10
Olkuhler an Halter 45-5 45—5 45-5 —
Olkuhler an Trager — — —_ 2.8
Deckel an Olpumpe 2,5 25 25 2,8

18 Olfiiter an Trager 6—8 6—8 6—8 6—8
Trager Olkihler 8 8 8 8
Halter Olkuhler 8 8 8 8
Olkuhlergehause an Trager Offilter — — — 2,8

18 Olpumpe an Kurbelgehduse 5 5 5 5
Saugkorb an Olpumpe 25 25 2.5 2,5
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Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Gruppe Typ OM 346 OM 346 A OM35591 OM 355.96
Uberwurfmutter Wasserpumpe 12—13 12—-13 12—13 —
Breeze-Schlauchbinder fur Schlauche 0,5 0,5 0,5 0,5
Wasserpumpe an Kurbelgehause 5 5 5 6
Breeze-Schlauchbinder fir Gummiring 0,3 0,3 0,3 —

20 Kuhlwasserleitung an Thermostatgehause —_ — — 6
Kihlwasserleitung an Zylinderkopf — — — 33
Thermostat an Wasserpumpe — — — 6
Dichtringhalter — — — 1-1,5
Deckel an Thermostat — — — 2.8

Bemerkungen:

Y mit weiB gezeichnetern 4. Hauptlagerdeckel
ohne weill gezeichneten 4 Hauptlagerdeckel OM 346 —20 kpm, OM 348 A—25 kpm. OM 355.91 =25 kpm
?) 1 3-Stufen anziehen
1. Anziehen 6 kpm
2. Anziehen 9 kpm
3. Anziehen 12 kpm
3) bei Abtrieb nach vorn 100 kpm

3
P
8)
(|14
A
\Eé ' 7 Bild 00—0/1
1 Reihenfolge fur das Anziehen der Zylinderkepf-
2 4 schrauben
R

21106
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Anderung: Uberarbeitet

Ventithub bei spielfreier Einsteliung

Ventilhub

Kolben- )
stellung Einlal3 AuslaB

OM 355 L OM 346 OM 346 A OM 355 OM 346 OM 346 A
O. T 0 0
U. T. 1 0 6.46+0,3 6,46+0,3 6,04 £0,3
O.T. 1l 1,46+0,1 1,4610,2 2,07+0,2 1,19+£0,2 1,19+£0,2 1,80+0,2
Uu. Tl 566+0,3 5,66+0,3 5,41+0,3 0
Steuerzeiten bei vargeschriebenem Ventilspiel

OM 346, OM 355 OM 346 A

EinlaB 6ffnetv. O. T. 310 41,7°
EinlaB schlieBt n. U. T. 60° 590
AuslaB offnet v. U. T. 620 590
AuslaB3 schlieBt n. O. T. 250 49,7°

Ventilspiel bei kaltem Motor

(Kuhlwassertemperatur max. 56° C)

OM 348, OM 346 A, OM 355

EinlaBventile

0,25 mm

AuslaBventile

0,40 mm

Kompressionsdruck

OM 346, OM 346 A, OM 355

Kompressionsdruck min.

20 kp/cm?

zul. Druckunterschied
innerhalb eines Motors

4 kp/ecm?
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Motor aus- und einbauen

00-1

Anderung: Uberarbeitet

LP 1418 (338)

Motor ausbauen

Anmerkung: Wenn die Méglichkeit gegeben ist,
das Fahrerhaus abzubauen, empfehlen wir aus
Griinden der Arbeitserleichterung und Zeiterspar-
nis, dieses zu tun.

1 Batteriekabel abklemmen. Elektrische Leitungen
an der Lenkung vom Kabelverbinder abklemmen.

2 Kihlwasser, sofern mit Gefrierschutzmittel ge-
mischt, in einen sauberen Behalter ablassen.

3 Klappe (Kuhlerverkleidung) am Vorbau ab-
schrauben und abnehmen.

4 Fahrerhausbefestigung hinten und vorne ab-
schrauben.

5 Schwingungsdéampfer (StoBdadmpfer) hinten links
und rechts (nur bei langem Fahrerhaus) abschrau-
ben.

6 Am FuBhebel Sechskantschrauben l6sen, Kupp-
lungs- und BremsfuBBhebelplatte abheben.

7 An Lenkung Kreuzgelenk von Lenkspindeirohr
abschrauben.

8 Elektrischen Leitungssatz am Kabelverbinder
vorn links am Fahrerhaus abklemmen.

9 Masseband am Fahrerhaus abschrauben.

10 Elektrische Kabel von Lichtmaschine und An-
lasser abklemmen.

11 Schlauch fur Startpilot am Einspritzdusen-
Saugkanal lésen.

12 Druckluftleitungen am Betatigungsventil-Motor-
bremse abschrauben.

13 Vorne links am Fahrerhaus Druckluftleitungen
fur Bremsdruckanzeige, Oldruckmanometer und bei
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Sonderausfihrung Druckluftleitung fiir Schaltung
Zweigangachse und Differentialsperre an Verbin-
dungsstiick losen.

14 Tachometerwelle am Getriebe abschlieBen und
Befestigung am Fahrgestell entfernen.

15 Drehzahlmesserwelle an Einspritzpumpenan-
trieb abschlief3en.

16 Am Olbehalter der Hydrolenkung die Ollei-
tungen abschrauben und gleichzeitig das Ol in einen
sauberen Behalter ablassen.

17 Luftansaugrohr am Fahrerhaus abschlieBen.
18 Kuhler oben am Fahrerhaus abschrauben.

19 Kugelpfanne der Druckstange fir Gasbetati-
gung entsichern und aushangen.

20 Schlauch fur- Heizung an Kihlwasserleitung
oben und KurzschluBleitung unten mit Schlauch-
binder abnehmen.

21 Schalthebel oben vom Schalthebel unten ab-
nehmen.

22 Fahrerhaus vorsichtig abheben und absetzen.

23 Schlauchbinder und Gummischlduche oben am
Kuhlwasserregler und Kuhlwasserleitung unten
Idsen.

24 Kuhlerbefestigung unten abschrauben und Kih-
ler abnehmen.

25 Am Motor Oldruckmanometerleitung abschrau-
ben. Leckélleitung am Verbindungsstiick [6sen.

26 Kraftstoffleitungen an Forderpumpe abschrau-
ben.

27 Kraftstoffleitungen am Entliftungsbehalter ab-
schrauben.

28 Druckiuftleitung am Luftpresser abschlieBen.
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29 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer abschrauben.

30 Saugrohr vom Saugkanal Motor zum Olbad-
luftfilter abschlieen.

31 Schlauch fur DruckluftanschluB am Brems-
zylinder—Motorbremse 8sen.

32 Handgaseinstellung an der Verlangerung fir
Handgasregulierung abschrauben. Befestigungs-
schelle auf Halter fur Handgaszug 16sen und-Hand-
gaszug nach oben herausziehen.

33 Sicherungsbleche der vorderen und hinteren
Motoraufhangung aufbiegen und Sechskantschrau-
ben herausschrauben.

34 Getriebe mit Hydraulikheber am Kurbelgehduse
abstiitzen.

35 Motorschutzblech hinten unten abschrauben.

36 Kupplungsgehause mit Getriebe am Kurbel-
gehause abschrauben.

37 Kette vorn und hinten zum Herausnehmen um
den Motor legen, Motor schrédg aus dem Fahrgestell
herausheben und in Motorbock absetzen. Evtl.
Motordirigent verwenden. Steht kein Motordirigent
zur Verflugung, Ketten so auslegen, daB Getriebe-
seite tiefer hangt.

38 Kupplung am Schwungrad abschrauben und
mit Kupplungsscheibe abnehmen.

39 Motortrager hinten und Tragarme vorne am
Motor abschrauben.

Motor einbauen

1 Kupplungsscheibe mit Kupplung am Schwung-
rad anschrauben.

2 Motortrager hinten und Tragarme vorne am
Motor anschrauben.

3 Kette vorn und hinten zum Hineinheben um den
Motor legen, Motor schrdg in das Fahrgestell
hineinheben. Evtl. Motordirigent verwenden. Steht
kein Motordirigent zur Verfigung, Ketten so aus-
legen. daB Getriebeseite tiefer hangt.

4 Motortrager hinten und Tragarme vorn am
Gummilager mit Sicherungsblechen und Sechskant-

schrauben anmontieren.

5 Kupplungsgehduse mit Getriebe am Wurbel-
gehduse anschrauben.
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6 Motorschutzblech hinten unten anschrauben.
7 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer anschrauben.
8 Druckluftleitung am Luftpresser anschlieBen.

9 Saugrohr vom Saugkanal-Motor zum Olbad-
luftfilter anschlieBen.

10 Schlauch fiir DruckluftanschluBB an Bremszylin-
der-Motorbremse befestigen.

11 Kraftstoffleitungen am Entluftungsbehalter an-
schrauben.

12 Kraftstoffleitungen an Férderpumpe anschrau-
ben.

13 Leckolleitungen an
schrauben.

Verbindungsstiick * an-
14  An Motor Oldruckmanometerleitung anschrau-
ben.

15 Kugelpfanne der Druckstange fur Gasbetati-
gung einhdngen und sichern.

16 Kihler einsetzen und unten zunichst lose be-
festigen.

17 Kihlwasserrohr unten mit Gummischlauch und
Schlauchbinder an Olkiihler und Kiihler befestigen.
Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.

18 Fahrerhaus vorsichtig aufsetzen.

19 Fahrerhaus hinten befestigen.

20 Schwingungsdampfer (StoBdampfer) hinten
links und rechts anschrauben,

21  Am FuBhebel Kupplungs- und BremsfuBhebel-
platte anschrauben.

22  An Lenkung Kreuzgelenk auf Lenkspindelrohr
anschrauben.

23 An der Lenkung elektrische Leitungen an Ka-
belverbinder anklemmen.

24 Elektrischen Leitungssatz am Kabelverbinder
vorn links am Fahrerhaus anklemmen.

25 Masseband am Fahrerhaus anschrauben.

26 Elektrische Kabel von Lichtmaschine und An-
lasser anklemmen. Batterie-Kabel anklemmen.

27 Schlauch fur Startpilot am Einspritzdiisen-
Saugkanal befestigen.
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28 Handgaszug fur Handgaseinstellung an Ver-
langerung des Regulierhebels sowie am Halter mit
Befestigungsschelle anschrauben.

29 Druckluftieitungen am Betétigungsventil-Motor-
bremse anschrauben.

30 Vorne links Druckluftleitungen fiir Bremsdruck-
anzeige, Oldruckmanometer und bei Sonderaus-
fahrung Druckluftleitung fir Schaltung Zweigang-
achse und Differentialsperre am Verbindungsstick
anschrauben.

31 Tachometerwelle am Getriebe anschlieBen und
am Fahrgestell befestigen.

32 Drehzahlmesserwelle am
antrieb anschlieBen.

Einspritzpumpen-

33 Am Olbehélter der Hydrolenkung am Fahrer-
haus vorn Olleitungen anschrauben.

34 Luftansaugrohr am Fahrerhaus anschlieBen.

Frontlenker-Fahrzeuge

Motor ausbauen

1 Batterie-Kabel abklemmen.

2 Kuhlwasser, sofern mit Gefrierschutzmittel ge-
mischt, in einen Behalter ablassen.

3 Klappe (Kuhlerverkleidung) am Vorbau ab-
schrauben und abnehmen.

4 Fahrerhausbefestigung hinten und vorn ab-
schrauben.

5 Schwingungsdampfer hinten links und rechts
abschrauben.

6 Pedalschrauben von Kupplung und Bremse
|8sen und Pedale abnehmen.

7 An Lenkung Kreuzgelenk von Lenkspindelrohr
abschrauben.

8 Oldruckmanometerleitung am Motor abschrau-
ben. Bei Fahrzeugen mit elektrischer Oldruckanzei-
ge, Kabel vom Geber abklemmen.

9 Druckluftleitungen am Betétigungsventil-Motor-
bremse abschrauben.

10 Druckluftleitungen fir Bremsdruckanzeiger am
Verbindungsstiick abschrauben.
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35 Kihler oben an Fahrerhaus und unten an
Motorquertrager befestigen.

36 Kuhlwasserregler oben mit Gummischlauch
und Schlauchbinder am Kiihler anschlieBen. Anzieh-
drenmoment siehe Tabelle 00—O0.

37 Heizung an Kihlwasserleitung oben und Kurz-
schluBleitung unten mit Schlauch und Schlauch-
binder anschlieBen.

38 Schalthebel oben am Schalthebel unten be-
festigen.

39 Klappe (Kuhlerverkieidung) am Vorbau an-
schrauben.

40 Kihlwasser in Kiihler einfillen.

41 Ol (Flussigkeitsgetriebesl ATF) in Olbehalter

der Hydrolenkung einfiillen. Lenkung entliften.

1 Leitung fur Kuhlwasserfernthermometer am
Kuhlwasserrohr oben abschrauben.

12 Elektrische Kabel von Lichtmaschine und An-
lasser abklemmen.

13 Kabel ‘von Temperaturschalter fur Summer
abklemmen.

14 Stecker mit Kabelsatz fir elektrische Leitungen
unten am Fahrerhaus herausziehen.

15 Massekabel am Fahrerhaus abschrauben.

16 Schlauch fur Startpilot am Einspritzdusen-
Saugkanal abschrauben.

17 Luftansaugrohr am Fahrerhaus abschlieBen.

18 Tachometerwelle am Getriebe abschliefen und
Befestigungen am Fahrgestell entfernen.

19 Handgaseinstellung an der Verlangerung fiir
Handgasregulierhebel abschrauben, Befestigungs-
schelle auf Halter fir Handgaszug 16sen und Hand-
gaszug nach oben herausziehen.

20 Drehzahlmesserwelle am Einspritzpumpenan-
trieb abschlieBen,

21 Kugelpfanne der Druckstange fiur Gasbetati-
gung entsichern und aushéngen.
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22 Schlauch fur Heizung an Kuhlwasserleitung
oben und KurzschluBleitung unten bzw. beim OM
355.96 an Wasserpumpe mit Schlauchbinder ab-
nehmen.

23 Kuhler oben am Fahrerhaus abschrauben.

24 Sechskantmutter fir Schalthebelbefestigung
am Schaltknippel abschrauben und Schalthebel
abnehmen.

25 Fahrerhaus vorsichtig abheben und absetzen.

26 Schlauchbinder und Gummischlauche oben am
Kihlwasserregler und Kuhlwasserleitung. unten
l6sen.

27 Kuhlerbefestigung unten abschrauben und
Kuhler abnehmen.

28 Aus dem Olbehalter der Hydrolenkung das Ol
in sauberen Behiélter ablassen (durch Abschrauben
der Leitung).

29 Leitungen an Lenkhelfpumpe abschlieBen.

30 Kraftstoffzuleitung an Forderpumpe abschrau-
ben.

31 Kraftstoffricklaufleitung am Vorfilter abschrau-
ben.

32 Druckiuftleitung am Luftpresser abschlief3en.

33 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer abschrauben.
Bei OM 346 A Auspuffrohr am Flansch des Turbo-
laders abschrauben.

34 Saugrohr vom Saugkanal Motor zum Olbadluft-
filter abschlieBen. Bei OM 346 A Saugrohr vom
Turbolader zum Olbadluftfilter abschiieBen.

35 Leckolleitung am Verbindungsstick abschlie-
" Ben.

36 Schlauch fur DruckluftanschluB@ am Brems-
zylinder-Motorbremse |ésen.

37 Sicherungsbleche der vorderen und hinteren
Motoraufhédngung aufbiegen und Sechskantschrau-
ben herausschrauben.

38 Getriebe mit Hydraulikheber abstitzen.
39 Motorschutzblech hinten unten abschrauben.

40 Kupplungsgehduse mit Getriebe an Kurbel-
gehause abschrauben.

41 Kette vorn und hinten zum Herausnehmen um
den Motor legen bzw. beim OM 355,96 Kette in Auf-
hangedsen einhdngen, Motor schrag aus dem Fahr-
gestell herausheben und im Motorbock absetzen.
Evtl. Motordirigent verwenden. Steht kein Motor-
dirigent zur Verfugung, Ketten so auslegen, daB
Getriebeseite tiefer hangt.
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42 Kupplung am Schwungrad abschrauben.

43 Kupplungsscheibe abnehmen.

44 Motortrager hinten und Tragarme vorn am
Motor abschrauben.

Motor einbauen

1 Kupplungsscheibe mit Kupplung am Schwung-
rad anschrauben.

2 Motortrager hinten und Tragarme vorn am Motor
anschrauben.

3 Ketten vorn und hinten zum Hineinheben um
den Motor legen bzw. beim OM 355.96 Kette in
Aufhéngebsen einhangen. Motor schrag in das
Fahrgestell hineinheben. Evtl. Motordirigent ver-
wenden. Steht kein Motordirigent zur Verfigung,
Ketten so auslegen, daBl Getriebeseite tiefer hangt.

4 Motortrager hinten und Tragarme vorn am
Gummilager mit Sicherungsblechen und Sechskant-
schrauben anmontieren.

5 Kupplungsgehduse mit Getriebe am Kurbelge-
hause anschrauben.

6 Motorschutzblech hinten unten anschrauben.
7 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer anschrauben.
8 Druckluftleitung am Luftpresser anschlieBen.

9 Saugrohr vom Saugkanal-Motor zum Olbad-
luftfilter anschlieBen.

10 Kraftstoffriicklaufleitung am Vorfilter anschrau-
ben. Kraftstoffzuleitung an Férderpumpe anschrau-
ben, Olleitungen der Hydrolenkung an Lenkhelf-
pumpe anschlieBen. Oldruckmanometerleitung an
Motor anschrauben, bzw. Kabel am Geber anklem-
men. :

Hinweis 1 : Bei Fahrzeugen mit Motor OM 346, die
mit elektrischer Oldruckanzeige ausgestattet sind,
wurden ab Motor-Nr.043812,ausgenommen 043848,
und bei Fahrzeugen mit Motor OM 35591 ab
Motor-Nr. 000 509 bis 000 629 und 300 030, 000 032
und ab 000 672 die Geber mit Gewinde M 14x 1,5
eingebaut. Gleichzeitig wurde die Gewindebohrung
im Kurbelgehéuse entsprechend geéndert. Werden
diese Motoren in Fahrzeuge mit hydraulischer Ol-
druckanzeige eingebaut, so muB ein Ubergangs-
stick (AuBengewinde M 14 x 1,5 — Innengewinde
M 10 x 1) verwendet werden.

MuB3 der Geber mit Gewinde M 14 x 1 ausgewech-
selt werden, ist das Ubergangssttick zu entfernen
und ein Geber mit Gewinde M 14 x 1,5 einzubauen.

Hinweis 2: Bei den Motoren OM 346 ab Motor-
Endnummer 053 820 und OM 355.91 ab Motor-End-
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nummer 013799 ist das AnschluBgewinde des
Gebers sowie die zugehérige Bohrung im Zylinder-
kurbelgehiuse M 18 x 1,5. Bei Einbau dieser Moto-
ren in Fahrzeuge mit hydraulischer Oldruckanzeige
ist hier ein Ubergangsstick (AuBengewinde
M 18 x 1,5 — Innengewinde M 10 x 1) zu verwenden.
Die Motoren OM 355.96 sind grundsatzlich mit dem
Anschlugewinde M 18 x 1,5 ausgeristet.

11 Leckdlleitung am Verbindungsstick anschlies-
sen.

12 Schlauch fur DruckiuftanschluB am Brems-
zylinder-Motorbremse befestigen.

13 Kugelpfanne der Druckstange flir Gasbetéti-
gung einh@ngen und sichern.

14 Kihler einsetzen und unten zunéchst lose be-
festigen.

15 Kihlwasserrohr unten mit Gummischlauch und
Schlauchbinder an Olkihier anschlieBen. Anzieh-
drehmoment siehe Tabelle 00—0.

16 Fahrerhaus vorsichtig aufsetzen.
17 Fahrerhaus hinten und vorn befestigen.

18 Schwingungsdampfer hinten links und rechts
anschrauben.

19 Bremspedal und Kupplungspedal mit Pedal-
schrauben befestigen.

20 An Lenkung Kreuzgelenk auf Lenkspindelrohr
anschrauben.

21 Druckluftleitungen am Betatigungsventil-Motor-
bremse anschrauben.

22 Druckluftleitungen fur Bremsdruckanzeiger am
Verbindungsstuck anschlieBen.

23 Leitung fir Kihlwasserfernthermometer am
Kiahlwasserrohr oben anschrauben.

24 Kabel an Temperaturschalter fir Summer an-
klemmen.

Kurzhauber-Fahrzeuge

Motor ausbauen

1 Batterie-Kabel abklemmen.

2 Kuohlwasser, sofern mit Gefrierschutzmittel ge-
mischt, in einen Behélter ablassen.

3 FuBboden im Fahrerhaus herausnehmen.

4 Griff far Motorhaubenzug im Fahrerhaus ab-
schrauben.
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25 Elektrische Kabel von Lichtmaschine und An-
lasser anklemmen.

26 Am Fahrerhaus vorn unten links Stecker mit
Kabelsatz fur elektrische Leitungen in Steckdose
stecken.

27 Masseband am Fahrerhaus befestigen.
28 Batterie-Kabel anklemmen.
29 Luftansaugrohr am Fahrerhaus anschlieBen.

30 Schlauch fiir Startpilot am Einspritzdisen-
Saugkanal anschlieBen.

31 Tachometerwelle am Getriebe anschlieBen und
am Fahrgestell befestigen.

32 Drehzahimesserwelle am Einspritzpumpenan-
trieb anschlieBen.

33 Handgaszug fur Handgaseinstellung an Ver-
langerung des Regulierhebels sowie am Halter mit
Befestigungsschelle anschrauben.

34 Leitung fur Heizung an Kihlwasserleitung oben
und KurzschluBleitung unten bzw. beim OM 355.96
an Wasserpumpe mit Schlauch und Schlauchbinder
anschlieBen.

35 Kuhiwasserregler oben mit Gummischlauch
und Schlauchbinder anschlieBen. Anziehdrehmo-
ment siehe Tabelle 00—O0. )

36 Kihler oben am Fahrerhaus und unten am
Motorquertrager befestigen.

37 Schalthebel am Schaltknuppel befestigen.

38 Kliappe (Kuhlerverkleidung) am Vorbau an-
schrauben.

39 Kihlwasser in Kihler einfillen.

40 Ol (Flussigkeitsgetriebesl ATF) in Olbehalter
der Hydrolenkung einfuilen.

41 Lenkung entltften.

5 Kiappe (Kuhlerverkleidung) am Vorbau ab-
schrauben und abnehmen.

6 Uber dem Motor das mittlere Stick des Luft-
schlauches der Heizung herausnehmen.

7 Kuhlerstreben abschrauben.

8 Schlauchbinder und Gummischlauche oben am
Kithiwasserregler und Kihlwasserleitung unten
l6sen.
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9 Kiihler ausbauen.

10 Aus dem Olbehalter der Hydrolenkung das Ol
in sauberen Behilter ablassen (durch Abschrauben
der Leitung).

11 Leitungen an Lenkhelfpumpe abschlieen.

12 Kraftstoffzuleitung an der Forderpumpe ab-
schrauben.

13 Kraftstoffricklaufleitung am Filter abschrauben.
14 Druckluftleitung am Luftpresser abschlieBen.

15 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer abschrauben.
Bei OM 346 A Auspuffrohr am Flansch des Turbo-
laders abschrauben.

16 Saugrohr vom Saugkanal-MotoLr zum Olbadluft-
filter abschlieBen. Bei OM 346 A Saugrohr vom
Turbolader zum Olbadluftfilter abschlieBen.

17 Leckélleitung am Verbindungsstiick losen.

18 Oldruckmanometerleitung am Motor abschlie-
Ben. Bei Fahrzeugen mit elektrischer Oldruckan-
zeige, Kabel am Geber abklemmen.

19 Handgaseinstellung an der Verlangerung far
Handgasregulierhebel abschrauben, Befestigungs-
schelle auf Halter flir Handgaszug lésen und Hand-
gaszug nach oben herausziehen.

20 Schlauch fiur Druckluftanschlu@ am Brems-
zylinder-Motorbremse lésen.

21 Leitungen fir Kuhlwasserfernthermometer und
Temperaturschalter fir Summer am Kihlwasser-
rohr oben abschrauben.

22 Schlauch fur Heizung an Kuhlwasserleitung
" oben und KurzschluBleitung unten bzw. beim OM
355.96 an Wasserpumpe abschlieBen.

23 Massekabel am Rahmen losen.

24 Schlauch fur Startpilot am Einspritzdiise-Saug-
kanal losen.

25 Elektrische Leitungen am Anlasser, Licht-
maschine abschlieBen.

26 Kugelpfanne der Druckstange fir Gasbetati-
gung entsichern und aushéngen.

27 Sicherungsbleche der vorderen und hinteren
Motoraufhangung aufbiegen und Sechskantschrau-
ben herausschrauben.

28 Getriebe mit Hydraulikheber abstiitzen.
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29 Motorschutzblech hinten unten abschrauben.

30 Kupplungsgehause mit Getriebe am Kurbel-
gehause abschrauben.

31 Kette vorn und hinten zum Herausnehmen um
Motor legen bzw. beim OM 355.96 Kette in Auf-
hangedsen einhangen, Motor aus dem Fahrgestell
herausheben und im Motorbock absetzen. Ewtl.
Motordirigent verwenden. Steht kein Motordirigent
zur Verfugung, Ketten so auslegen, daB3 der Motor
zuerst vorn angehoben wird.

32 Kupplung am Schwungrad abschrauben und
mit Kupplungsscheibe abnehmen.

33 Motortrager hinten und Tragarme vorn am
Motor abschrauben.

Motor einbauen

1 Kupplungsscheibe mit Kupplung am Schwung-
rad anschrauben.

2 Motortrager hinten und Tragarme vorn am
Motor anschrauben.

3 Kette vorn und hinten zum Hineinheben um den
Motor legen bzw. beim OM 355.96 Kette in Auf-
hangedsen einhangen, Motor schrag in das Fahr-
gestell hineinheben. Evtl. Motordirigent verwenden.
Steht kein Motordirigent zur Verfligung, Ketten so
auslegen, dal Getriebeseite tiefer hangt.

4 Motortrager hinten und Tragarme vorn am
Gummilager mit Sicherungsblechen und Sechskant-

schrauben anmontieren.

5 Kupplungsgehause mit Getriebe am Kurbelge-
hause anschrauben.

6 Motorschutzblech hinten unten anschrauben.
7 Auspuffrohr am Auspuffkrimmer anschrauben.

8 Schlauch fur Startpilot am Einspritzdisen-Saug-
kanal anschlieBen.

9 Druckluftleitung am Luhpreéser anschliefen.

10 Olmanometerleitung am Motor anschrauben.
Bei Fahrzeugen mit elektrischer Oldruckanzeige,
Kabel vom Geber abkiemmen.

Hinweis 1: Bei Fahrzeugen mit Motor OM " 346,
die mit elektrischer Oldruckanzeige ausgestattet
sind, werden ab Motor-Nr. 043 812, ausgenommen
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043 848, und bei Fahrzeugen mit Motor OM 355.91
ab Motor-Nr. 000509 bis 000629 und 000 030,
000032 und ab 000672 die Geber mit Gewinde
M 14 x 1,5 eingebaut. Gleichzeitig wurde die Ge-
windebohrung im Kurbelgehduse entsprechend ge-
dndert. Werden diese Motoren in Fahrzeuge mit
hydraulischer Oldruckanzeige eingebaut, so mul
ein Ubergangsstick (AuBengewinde M 14 x 15—
Innengewinde M 10 x 1) verwendet werden.

MuB der Geber mit Gewinde M 14 x 1 ausgewech-
selt werden, ist das Ubergangsstick zu entfernen
und ein Geber mit Gewinde M 14 x 1.5 einzubauen.

Hinweis 2 : Bei den Motoren OM 346 ab Motor-
Endnummer 053820 und OM 355.91 ab Motor-
Endnummer 013999 ist das AnschluBgewinde des
Gebers sowie die zugehdérige Bohrung im Zylinder-
kurbelgehduse M 18 x 1,6. Bei Einbau dieser Moto-
ren in Fahrzeuge mit hydraulischer Oldruckanzeige
ist hier ein Ubergangsstick (AuBengewinde
M18x 1,5 — Innengewinde M10x15 zu ver-
wenden.

Die Motoren OM 355.96 sind grundsatzlich mit dem
AnschluBgewinde M 18 x 1,5 ausgerUstet.

11 Leckodlleitung am Verbindungsstick anschlies-
sen.

12 Saugrohr am Luftsaugkanal-Motor am Olbad-
luftfilter anschlieBen.

13 Handgaszug fiir Handgaseinstellung an Ver-
langerung des Regulierhebels sowie am Halter mit
Befestigungsschelle anschrauben.

14 Schlauch fur Druckluftanschlu@ am Bremszylin-
der-Motorbremse befestigen.

15 Leitungen fur Kihlwasserfernthermometer und
Temperaturschalter fiir Summer am Kihlwasserrohr
oben anschrauben.
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16 Schlauch fur Heizung an Kuhlwasserleitung
oben und KurzschluBleitung unten bzw. beim OM
355.96 an Wasserpumpe anschlieBen.

17 Kraftstoffricklaufieitung am Filter anschrauben.

18 Kraftstoffzuleitung an der Férderpumpe an-
schrauben.

19 Kugelpfanne der Druckstange fur Gasbetati-
gung einhangen und sichern.

20 Masseband am Rahmen befestigen.

21 Elektrische Leitung am Anlasser und Licht-
maschine anklemmen.

22 Batterie-Kabel anklemmen.

23 Hochdruckleitung und Ruckleitung der Hydro-
lenkung an der Lenkhelfpumpe anschrauben.

24 Kihler einbauen.

25 Gummischlauche mit Schlauchbinder am Kuhl-
wasserregler oben und Kuhlwasserleitung unten
anbringen. Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—O.

26 Kuhlerstreben einschrauben.

27 Uber dem Motor das mittlere Stiick des Luft-
schlauches der Heizung einsetzen.

28 Klappe (Kuhlerverkleidung) am Vorbau an-
schrauben.

29 Griff fur Motorhaubenzug im Fahrerhaus an-
schrauben.

30 FuBboden im Fahrerhaus einlegen.

31 Ol (Flussigkeitsgtriebesdl ATF) in Olbehalter
der Hydrolenkung einfillen.

32 Kiuhlwasser in Kihler einfillen.
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Kraftstoffanlage entliiften 00-3

Arbeitsumfang:

1. Kraftstoff-Filter entliiften.

Kraftstoff-Filter durch Betitigen der Handpumpe
mit Kraftstoff fillen, dabei Entliftungsschraube 1
(siehe Bild 00—3/1) um 1—2 Gange herausdrehen,
bis der Kraftstoff blasenfrei austritt. Dann Entlif-
tungsschraube wieder festziehen. Diesen Vorgang
bei Entliiftungsschraube 2 wiederholen.

Bild 00—3/2

Entliiftungsschraube
Behilter

Krafistoffeintritt
Kraftstoffaustritt
Ricklaufleitung mit Drossel

[

i

(S I S

Bild 00—3/1

1 = Entliftungsschraube fiir Vorfilter
2 = Entliftungsschraube fiir Feinfilter

2. Entliiftungsbehalter am Motor entliften (nur
bei LP 1418 und verschiedenen Rechtslenkerfahr-
zeugen. Siehe Bild 00—3/2).

3. An der Einspritzpumpe die Entliftungs-
schraube |6sen und so lange Kraftstoff durch
Pumpen mit der Handpumpe (an der Forder-
pumpe) zufuhren, bis véllig blasenfreier Kraftstoff
austritt (siehe Bild 00—3/3).

Bild 00—3/3

1 = Enlliftungsschraube
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00-5

Sonderwerkzeuge:

346 589 00 01 00 Ventil-Einstellschliissel (SW 14 mm)

000 589 1323 00 Fiihlerlehre 0,03—1,0 mm

346 589 01 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 350

346 589 02 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 380

Anm.: Ventilspiel bei kaltem bzw. warmem Motor
(Kiihlwassertemperatur max. 50° C) einstellen.
Ventilspiel siehe Tabelle 00—0/3.

Arbeitsumfang:

1. Zylinderkopfhauben abschrauben (siehe Arb.-
Nr. 01—11). Es ist unbedingt darauf zu achten, daB
keine Fremdkérper in die Ansaugkanile gelan-
gen; zweckmaBigerweise sind diese mit selbst an-
zufertigenden Scheiben (siehe Seite 0—14/4) ab-
zudecken.

Anm.: Wenn die Zylinderkopfschrauben nachge-
zogen werden miissen, sind die Kipphebelbriicken
ab- und anzubauen (siehe Arb.-Nr. 01-7).

2. Motorschutzblech am Motorgehiuse unten ab-
schrauben.

3. Mit einem der beiden Hilfswerkzeuge (Swkzg.
346589016300 oder 346589026300) in den
Zahnkranz des Schwuhgrades greifen und den
Motor so weit drehen, bis der Kolben des ein-
zustellenden Zylinders im oberen Totpunkt steht.
Die Ventile miissen geschlossen, die Kipphebel
vollig entlastet sein und die StoBstangen sich in
den Kugelpfannen leicht drehen lassen.

Gegenprobe: Die Ein- und AuslaBventile der Zy-
linder mit gleichlaufenden Kolben iiberschneiden
sich, d. h. sie sind alle leicht geoffnet (gleichlau-
fende Kolben sind im Zylinder 1 und 6, 2 und 5, 3
und 4).

00-5/1

Ventilspiel einstellen

Bild 00—5/1

= Fihlerlehre zwischen Kipphebel und Ventilschaft
Gegenmutter

Einstellschraube

Schraubenzieher

Sonderwerkzeug 346 589 00 01 00

S NI
oo

4. Die Sechskantmutter der Ventileinstellschraube
mit Sonderschliissel 346 589 00 01 00 l6sen. Fiih-
lerlehre 000589 13 23 00 (Toleranzband) zwischen
Ventilschaft und Kipphebel schieben (siehe Bild
00-5/1).

5. Die Ventileinstellschraube mit einem Schrau-
benzieher so einstellen, daB sich die Fihlerlehre
(Toleranzband) nach wieder festgezogener Ge-
genmutter mit leichtem Widerstand hindurchzie-
hen 14Bt.

6. Zylinderkopfhauben aufsetzen (sieche Arb.-Nr.
01—11).

7. Motorschutzblech anschrauben.

8. Motor laufen lassen, Zylinderkopfhauben auf
Dichtheit prifen.



Kompressionsdruck priifen

Sonderwerkzeuge:

000589 17 21 00 Kompressionsdruckpriifer oder
000 589 69 21 00 Kompressionsdruckschreiber
352589 00 21 00 AnschluBstiick

000 589 75 09 00 Steckschlissel

Arbeitsumfang:

1. Motor warmlaufen lassen bis normale Be-
triebstemperatur (60—90° C) erreicht ist.

2. Diisenhalter mit Diisen ausbauen (siehe Arb.-
Nr. 01—12).

3. Dichtring (siehe Bild 00—7/1) in die Schuiz-
hiilse fir Diisenhalter einlegen. Anschlufistiick (3)
einsetzen, mit Druckmutter festschrauben (Swkzg.
000589 75 09 00) und Kompressions-Druckschrei-
ber (1) mit Verldngerung (2) aufschrauben.

Hinweis: Anstelle des Kompressions-Druckschrei-
bers kann auch der Kompressionsdruckpriifer
Swkzg. 000583 1721 00 unter Verwendung des
AnschluBstiickes Swkzg. 352 589 00 21 00 verwen-
det werden.

4. Kompressionsdruck bei einer Motordrehzahl
von etwa 150—200 U/min {(AnlaBdrehzahl) und
vollstindig abgeschalteter Einspritzpumpe mes-
sen (Motor so lange durchdrehen, bis Zeiger nicht
nicht mehr steigt, siehe Bild 00—7/2).

Hinweis: Betriagt der Kompressionsdruck weniger
als 20 kp/ecm?; bzw. ist der Druckunterschied derein-
zelnen Zylinder groBer als 4 kp/ecm?, so ist vor Ab-
nahme der Zylinderképfe zur Uberpriifung der
Ventilsitze und der Zylinderbohrungen zuerst das
Ventilspiel zu prifen; evil. Messung wiederholen.

5. Kompressionsdruckschreiber abschrauben.

6. Disenhalter mit Disen einbauen (siehe Arb.-
Nr. 01—12).
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Bild 00—7/1

1 Druckschreiber 1

2 Verlangerung Swkzg. 000 589 69 21 00
3 AnschiuBstick Swkzg. 352 583 00 21 00

4 Dichtring

Bild 00—7/2

00-—-7/1



00-9

Arbeitsumfang:

1. Verschlufischraube (Innensechskant SW 17)
am Lagergehduse vom Einspritzpumpenantrieb
herausschrauben.

2. Motor in Drehrichtung so lange durchdrehen,
bis die beiden Strichmarken im Schauloch er-
scheinen.

Bei stehenden Motor miissen die beiden Strich-
marken gegeniibersiehen (siehe Bild 00-9/1),
d. h., der Spritzversteller befindet sich in Aus-
gangsstellung und ist nicht verklemmt.

3. Mit einem Schliissel, SW 17, eine der Befesti-
gungsschrauben Kupplungsscheiben-Schwung-
masse an der Einspritzpumpe fassen und Spritz-
versteller so weit verdrehen, bis der Anschlag
spiirbar ist. Dann ganz langsam zurlickkommen
lassen und in der Ausgangsstellung priifen, ob
beide Markierungen des Spritzverstellers wieder
gegeniiberstehen.

4. VerschluBschraube mit neuem Dichtring ver-
sehen und einschrauben.

Anmerkung: Spritzversteller mit einer Laufzeit von
mehr als 200 000 km werden grundséatzlich ausge-
tauscht.

00—9/1

Spritzversteller priifen




Forderbeginn einstellen 00-10

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

346 589 01 63 00 Hilfswarkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 350

346 589 02 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 380

Arbeitsumfang:

Hinweis: Motorschutzblech abgebaut.

1 Kolben 1 des Motors (Kiihlerseite) auf oberen
Totpunkt am Ende des Verdichtungshubes stellen
(die Ein- und AuslaBventile werden nicht angeho-
ben, die StoBstangen lassen sich in ihren Pfannen
drehen. Gegenkontrolle: Alle Ventile des 6. Zylin-
ders sind leicht gedffnet).

Bild 00—10/2
1 Marke .FB" Forderbeginn

Bild 00—10/3
1 Markierung
Hintere Kupplungshaifte (Schwungmasse)

. 3 Scheibe
Bild 00—10/1 4 Vordere Kupplungshalfte
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2 Kurbelwelle mit Hilfswerkzeug Soderwerkzeug
346 589 01 63 00 bei Kupplungsausfihrung GF 350
bzw. Sonderwerkzeug 346 589 02 63 00 bei Kupp-
lungsausfuhrung GF 380 (siehe Bild 00—10/1) um
etwa 30° zurlGckdrehen, dann wieder vordrehen,
bis sich die Markierung ,FB" am Schwungrad mit
der Marke am Kurbelgehduse deckt (siehe Bild
00—10/2).

00— 10/2

3 Beide Muttern der Verbindungsschrauben —

vordere Kupplungshalfte (4), Kupplungsscheiben
(3) — l6sen (siehe Bild 00—10/3).

4 Hintere Kupplungshélfte so verdrehen, bis
Marke ,FB" auf der hinteren Kuppiungshilfte (2)
mit der Gegenmarkierung der Einspritzpumpe (1)
Upereinstimmt. (Die vordere Kupplungshalfte [4]
ist mit Langléchern versehen.)

5 Schrauben wieder fest anziehen.



Steuerzeiten priifen

00-11

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

000 589 14 21 00 MeBuhr

321 589 04 63 00 Halter fur MeBuhr

338 589 01 21 04 Halter fur MeBuhr

000 589 39 21 00 Drehmomentschlissel 26—75 kpm

000 589 64 21 00 Drehmomentschlissel 2—10 kpm

001 589 22 09 00 Schlagringschlissel SW 65 mm

001 589 18 09 00 Werkzeugsatz 5-teilig fur Steck-
schlissel-Einsatz

A. Durch Kontrolle des Ventilhubes

Arbeitsumfang:

1 Zylinderkopfhaube vom 1. und 6. Zylinder ab-
nehmen (siehe Arb.-Nr. 01—11).

Achtung! Es ist unbedingt darauf zu achten, daB
keine Fremdkoérper in die Ansaugkanale gelan-
gen; zweckmaBigerweise sind diese mit selbst an-
zufertigenden Abdeckleisten (siehe Seite 0—14/1)
abzudecken.

2 Motorschutzblech hinten abschrauben.

3 Am 6. Zylinder das Spiel der Ein- und AuslaB-
ventile beseitigen (Spielfreie Einstellung).

4 Mit einem der beiden Sonderwerkzeuge (Hilfs-
werkzeug zum Drehen des Motors) in den Zahn-
kranz des Schwungrades fassen und den Motor
so weit drehen, bis der Kolben des 1. Zylinders
auf dem oberen Totpunkt steht. Dabei missen
die Ventile geschlossen sein, die StoBstangen
sich leicht in den Kugelpfannen drehen lassen.
In dieser Stellung Uberschneiden sich die Ventile
im 6. Zylinder.

5 In der Gewindebohrung der Schraube fiur die
Zylinderkopfhaube am 6. Zylinder, Bolzen (siehe
Bild 0—11/1 und 0—14/1) einschrauben und Hal-
ter, Swkzg. 321589046300 und 338589 01 21 04
mit MeBuhr befestigen.
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346 589 00 31 00 Aufnahme fir Schwingungsdampfer

346 589 01 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 350

346 589 02 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 380

355 589 00 61 00 Zentriervorrichtung fiir
Steuergehadusedeckel

— Bolzen fur MeBuhrhalter

Selbstanfertigung s. Seite 0—14/1

Bild 00—11/1

6 MeBuhr auf den Federteller des EinlaBventils
(Zylinder 6) mit Vorspannung aufsetzen (siehe Bild

00 —11/1



Bild 00—11/2

00—11/1) und Skala auf ,0“ stellen. letzt Kurbel-
welle entgegen der Drehrichtung langsam zu-
rickdrehen und Uhrzeiger beobachten. Bei richti-
ger Einstellung der Nockenwelle muB sich der
Federteller um den in der Tabelle 00—0/3 unter
O. T. I angegebenen Wert anheben und auch
beim weiteren Zuruckdrehen der Kurbelwelle auf
diesem Wert stehenbleiben.

7 1. Zylinder wieder auf oberen Totpunkt stellen,
wie unter Pos.-Nr. 4 beschrieben.

8 MefBuhr wie unter Pos.-Nr. 6 auf den Federteller
des AuslaBventils stellen (siehe Bild 00—11/2).
Kurbelwelle in Drehrichtung weiterdrehen und
MeBuhr beobachten. Bei richtiger Einstellung der
Nockenwelle mul® sich der Federteller um den
in der Tabelle 00—0/3 unter O.T. Il angegebenen
Wert anheben und auch beim Weiterdrehen auf
diesem Wert stehen bleiben.

9 Werden diese Werte gemessen, dann stimmt
auch die Nockenwelleneinstellung.

10 Motorschutzblech hinten wieder anschrauben.
Ventilspiel des 6. Zylinders wieder einstellen.

11 Zylinderkopfhaube wieder anbauen. (siehe
Arb.-Nr. 01—11))

B. Durch Kontrolle der Markierungen auf Kurbelwellen-

und Nockenwellenrad

Arbeitsumfang:

1 Lufter oder Lenkhelfpumpe ausbauen (siehe
Arb.-Nr. 20—5).

2 Keilriemen abnehmen.

3 Schwingdngsdémpfer abbauen (siehe Arb.-
Nr. 03—8).

4 Steuergehdusedeckel abschrauben und abneh-
men (siehe Arb.-Nr. 01—5).

5 Motorschutzblech hinten abschrauben.

6 Motor so einstellen, dafl der Kolben von Zyl. 1
im oberen Totpunkt steht.

7 In dieser Stellung muB der mit 1 bezeichnete
Zahn des Kurbelwellenrades in der Mitte der
beiden ebenfalls mit 1—1 bezeichneten Zahne des
Nockenwellenrades stehen (siehe Bild 05—3/1).

Anm.: Wenn die Dichtung des Steuergehause-
deckels beschadigt ist, dieselbe vor Anbau er-
neuern.

00— 11/2

8 Zentriervorrichtung, Swkzg. 355589 00 61 00,
fiir Steuergehdusedeckel aufsetzen und Steuer-
gehausedecke! anschrauben. Schrauben gleich-
maBig anziehen. Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0/1.

9 Llaufring auf die Kurbelwelle schieben (Ge-
windebohrungen nach vorn). Schwingungsdampfer
mit angewarmter Nabe (ca. 60—70° C) aufsetzen
und Schraube anziehen, Anziehdrehmoment siehe
Tabelle 00—0/1 Swkzg. 000589 392100, (siehe
Arb.-Nr. 03—S8).

10 Keilriemen auflegen und spannen, bis sie
sich mit dem Daumen nicht mehr als ca. 15 mm
durchdricken lassen. Lifter an der Zwischenplaite
festziehen.

11 Luftpresser, Einstellschraube nach unten
schrauben, bis dieselbe Spannung, wie unter
Punkt 10 beschrieben, erreicht ist. Einstellschraube
anziehen und Bundschraube am Trager festziehen.



Motorbremse einstellen

00-13

Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

OM 346

Anschlag der Drosselklappe einstellen

Zugstange aushangen. Drosselklappe schlie3en,
dazu Schraube evtl. zuriickdrehen. Nun Sechskant-
schraube mit Hebel (1a) zur Berthrung bringen
— (siehe Bild 00—13/1, Hinweis A und Bild 00—
13/2) —. dann eine Umdrehung nach links drehen
und kontern. Dabei ergibt sich zwischen Aus-
puffkrimmer und Drosselklappe ein Spalt von
0.3 bis 0,6 mm.

Motorbremsgestinge einstellen

(siehe Bild 00—13/2)

Bei geschlossener Motorbremse (Zugstange nach
unten gezogen) muB der Regulierhebel (5b) auf
der rechten Motorseite einen Weg von ca. 20 mm
von der Stoppstellung des Verstellhebels an der
Einspritzpumpe bis zur Anlage des Regulier-
hebels (3) am Drosselklappenhebel (Sperransatz
1b) zuricklegen kénnen. Die Einstellung des
Leerweges von ca. 20 mm kann durch Verkirzen
oder Verlangern der federnden Zugstange auf der

A ca. 20 mm Spiel bei eingeschalteter Motorbremse

B Spiel zwischen Hebel auf der Drosselklappenwelle und
Regulierhebel bei eingeschalteter Motorbremse

1a Motorbremse gedffnet

1b Drosselklappe fiir Motorbremse geschlossen

2 Regullerhebel (auf der Regulierwelle linke Motorseite)

3 FahrfuBhebel-(Gaspedal-)Gestinge

4 Federnde Zugstange zwischen Regulierhebel an der Regulier-
welle und Regler Verstellhebel (rechte Motorseite)

5 Regulierhebel (an der Regulierwelle rechte Motorseite)

6 Handgas- bzw. Leerlauf-Regulierung

7 Gesténge zum Winkelhebel des Druckiuftzylinders der
Motorbremse
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Bild 00—13/1

rechten Motorseite (zwischen Reglerverstellhebel
und dem Hebel an der Regulierwelle) vorgenom-
men werden (4). Wenn die Nachstellmoglichkeit
nicht ausreicht, kann der Regulierhebel (2) auf
der Kerbverzahnung der Welle versetzt werden.
Nach dieser Einstellung muB3 die Vollgas-, Leer-
lauf- und Stoppstellung sowie die Einstellung des
Handgaszuges (Leerlaufregulierung) gepriift und
evtl. nachgestellt werden.

00-600f

Bild 00—13/2: OM 346 — Motorbremsgestinge
und Regulierung

00 — 13/t



OM 355

Anschlag der Drosselklappe einstellen

1 Zugstange (14) aushangen

2 Verstellschraube (9) zurlckdrehen, dazu Konter-
mutter |6sen.

3 Drosselklappe (12) schlieBen (Zugstange (14)
nach unten gezogen).

Motorbremsgestange einstellen

1 Bei geoffneter Motorbremse (Druckluftzylinder
(1) entluftet), Lange der Zugstange (14) spielfrei
einstellen.

Hinweis: Bei geoéffneter Drosselklappe muf3 der
Regulierhebel (8) am Anschlag des Halters anliegen.

2 Zugstange (2) auf ca. 85 mm Lange von Mitte
Kugelpfanne bis Mitte Kugelpfanne einstellen.

3 Motorbremse schlieBen.

Hinweis 1: Die Kerbe an der Stirnseite der Re-
gulierwelle muB mit Mitte Kugelkopf des Regulier-
hebels (7) fluchten.

Hinweis 2: Bei geschlossener Motorbremse muf3

der Regulierhebel (4) auf der Einspritzpumpenseite
einen Weg von 20 mm (A) von der Stoppstellung

00— 13/2

4 Verstelischraube soweit verdrehen, dal zwi-
schen Drosselklappe und Auspuffkrimmer ein Spalt
von 0,3—0,6 mm entsteht.

5 Verstellschraube kontern.

6 Zugstange (14) einhangen.

des Verstellhebels (6) an der Einspritzpumpe bis
zur Anlage des Regulierhebels (7) am Schiepphe-
bel-Motorbremse (3) zurucklegen koénnen, ohne
daB sich die Léange der federnden Zugstange (5)
verandert.

4 Leerweg von 20 mm durch Verkirzen oder
Verléngern der federnden Zugstange (5) einstellen.

Hinweis: Wenn die Nachstellmoglichkeit hier nicht
ausreicht, muB3 die Lange der Zugstange (2) ent-
sprechend verandert werden.

5 Vollgas- und Stoppstellung sowie die Einstellung
des Handgaszuges (Leerlaufregulierung) prifen
evtl. nachstellen.



Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

Bild 00—13/3: OM 355 — Motorbremsgestange und Regulierung

ca. 20 mm Spiel bei eingeschalteter Motorbremse
Druckluftzylinder

Zugstange

Schlepphebel-Motorbremse

Regulierhebel

Federnde Zugstange
Verstellhebel-Einspritzpumpe

Regulierhebel

N LA WN - D>

Regulierhebel-Drosselklappe
Verstellschraube

Verlangerung Leerlaufregulierung
Fahrpedal

Drosselklappe
Handgas-Regulierhebel
Zugstange

Winkelhebel
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OM 346 A

Motorbremse einstelien

Drosselklappe schlieBen. Hebel so auf die Kerb-
verzahnung der Welle aufsetzen, daB der Hebel
an der Begrenzung des Drosselklappenanschlags
ansteht und das Spiel zwischen Auspuffkrimmer
und Drosselklappe 0,3—0,6 mm betragt. Klemm-
schraube festziehen. Kugelpfanne des Druckluft-
zylinders am Hebel einhangen.

Falls erforderlich, kann die Léange der Zugstange
nach Lésen der Kontermutter nachgestellt werden
(siehe Bild 00—13/3).

Hinweis: Bei geschlossener Drosselklappe muB

der Hebel am Halter des Drosselklappenanschlags
anstehen.

00— 13/4

Bild 00—13/4:

OM 346 A — Motorbremse

R14-6002



Ol-VerbrauchsmeBfahrt

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 OlmeBsta-
bes fehlt die nétige Genauigkeit.

Waihrend der Einlaufzeit des Motors (bis ca.

20000 km) ist ein erhohter Olverbrauch normal.

In dieser Zeit sollte keine OlverbrauchsmeBfahrt
durchgefiihrt werden.

Da der Olverbrauch in groBem MaBe von der
Fahrweise, d. h. von der Belastung und der Dreh-
zahl des Motors abhéngt, solt bei normalem Fahr-
zeugeinsatz eine Mef3strecke von mindestens 200
km Linge gefahren werden. Die MeBfahrt wird
vom Kunden bzw. Fahrer selbst ausgefiihrt.

Wihrend der OlmeBfahrt ist gleichzeitig der Kraft-
stoffverbrauch festzustellen, da nur anhand eines
Vergleichs zwischen Kraftstoffverbrauch und Ol-
verbrauch die verschiedenen Einsatzbedingungen
(Bergfahrten, Stadtverkehr, Kipperbetrieb, An-
hingerbetrieb usw.) beriicksichtigt werden kon-
nen.

Vor Durchfilhrung der Ol-VerbrauchsmeBfahrt ist
der Motor auf eventuelle Leckstellen, die Olver-
lust verursachen kdnnen, genau zu untersuchen.
(Z. B. am Olfilter, am Olkiihler, an den Zylinder-
kopfhauben usw.)

Der Olverbrauch ist wie folgt zu ermitteln:

1. Ein sauberes GefiB bereitstellen und das
leere GefdB wiegen.

2. Den Motor warmfahren. Die Kiihlwassertem-
peratur soll 75—80° 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
werden kann.

4, Handgasknopf auf Stoppstellung bringen. Re-
gulierhebel an der Einspritzpumpe priifen, ob
dieser tatsichlich auf Stoppstellung steht.

5. Die VerschluBschraube an der Olwanne her-
ausschrauben und das betriebswarme Ol 20 Minu-
ten lang in das vorher bereitgestellte, saubere
GefaB ablaufen lassen. Nach 15 Minuten AblaB-
zeit den Motor 10 Sekunden durchstarten, hierbei
Motorbremse betitigen.

6. Kraftstofftank bis 2 cm unter den Rand des
Einfiullstutzens fiillen und genaue Hoéhe des
Kraftstoffspiegels kennzeichnen oder merken.
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7. Die VerschluBschraube der Olwanne wieder
einschrauben und festziehen.

8. Das GefaB mit dem abgelassenen Ol auf einer
Waage mit Grammeinteilung wiegen und die Ol-
menge nach der jeweiligen Fillmenge auf das
vorgeschriebene Gewicht bringen. (Gewicht des
Oles + Gewicht des OlgefaBes.) Fiillmengen siehe
Gruppe 0-3.

9. Die abgewogene Olmenge vorsichtig in den
Motor einfiillen, nichts danebenschiitten. Das Ge-
faB, das nach der MeBfahtt wieder verwendet wer-
den muf, darf wihrend der Zeit der Meffahrt
weder anderweitig benutzt noch gereinigt werden,
da sonst Gewichtsfehler entstehen.

10. Das Fahrzeug unter den vorgenannten Be-
dingungen mindestens 200 km fahren. (Evtl. nor-

- maler Fahrzeugeinsatz eines Tages.)

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

12. Das vorher verwendete GefaB unterstellen
und das Ol ablassen. Die Ablaufzeit betragt wie-
der 20 Minuten. Nach 15 Minuten den Motor 10
Sekunden durchstarten, hierbei Motorbremse be-
tatigen. (Achtung! Punkt 4 beachten!) Dann die
VerschluBschraube einsetzen und festziehen.

18. Das GefaB mit Ul wieder wiegen und den
Olverbrauch bestimmen. Er ergibt sich aus dem
Gewichtsunterschied zwischen den beiden Mes-
sungen vor und nach der MeBfahrt.

Der Olverbrauch (*81) wird meist in Liter angege-
ben und errechnet sich aus dem festgestellten
Gewichtsunterschied, dem spezifischen Gewicht
(Wichte) des verwendeten Ols und der zuriick-
gelegten Laufstrecke nach der auf der Riickseite
dieses MeBblattes angegebenen Formel.

14. Kraftstoffbehdlter bis zum Stand vor der
VerbrauchsmefBfahrt auffiillen und die wéhrend
der MefBfahrt verbrauchte Kraftstoffmenge fest-
stellen.

Der Kraftstoffverbrauch (B-Kraftstoff) wird meist
in Ltr./100 km angegeben. Die Umrechnung auf
100 km ist nach der auf der Riickseite dieses
MeBblattes angegebenen Formel vorzunehmen.
15. Das Verhiltnis vom Olverbrauch zum Kraft-
stoffverbrauch in % kann nach der angegebenen
Formel errechnet werden.

Ein Olverbrauch von 1 bis 1,5% vom Kraftstoff-
verbrauch ist nicht zu beanstanden.

00—25/1



MeBblatt fiir Olverbrauchsmessung

Kundendienst

Niederlassung/Vertretung Typ: . e . Km-Stand:
Fahrgestell-Nr. . .
Motor-Nr.: ...
Erstzulassung:

Besitzer: ...

gemessen VON ... ... @M

Achtung! Vor der Mefifahrt Unterlagen des Kunden tber Olverbrauch genau prifen.

Einsatz des Fahrzeugs: (z. B. Fernverkehr, Kipperbetrieb, Anhdngerbetrieb usw.)

Gesamtgewicht — Motorwagen IR | AuBentemperatur N o
Gesamtgewicht — Anhinger/Auflieger t Oldruck im Leerlauf
(bei betriebswarmem Motor) s KP/CTI

(@] 1Yo 1 2= S Kithlwassertemperatur ...°C
Gewicht des leeren MeflgefdBes . v @ km-Stand nach der MefBfahrt ORI 41 !
Gewicht des MeBgefaRes mit Ol km-Stand vor der MeBfahrt SO 11 1

vor der MeBfahrt B | Laufstrecke km

nach der Meffahrt e @ nachgefullte Kraftstoffmenge nach der
Gewicht des verbrauchten Ols e g MefRfahrt rerireeeeesreesensne |
Olverbrauch
o) _ Gewicht des verbrauchten Ols (g) _ _ 1000 ki

0,88!') X Laufstrecke (km) 0,88 X

1) Spez. Gewicht des Ols = 0,88 g/cm?

Kraftstoffverbrauch wahrend der MefBfahrt (Vor und nach der MeBfahrt bis 2 cm von der Oberkante Einfull-
stutzen auffiillen).

Kraftstoffverbrauch in | I

- f f = 100 X = — =
B-Kraftstof 1 Laufstracke in km 100 X km 1/100 km

Olverbrauch in */o zum Kraftstoffverbrauch

b = Olverbrauch 1/1000 1/1000 km
X =10 X ——m = 0/o
B = Kraftstoffverbrauch 1/100 /100 km

% = 10

00—-25/2



Einlaufprogramm

00-30

Anderung: Uberarbeitet

OM 346 — Einlaufprogramm auf der Doppelbremse nach Grundiiberholung

Laufzeit Dretizahi ) Bremsbelastung in kg
in Minuten U/min. bei 202/210 PS-Motor bei 180/185 PS-Motor
~R60 600 Bremse nicht angeschlossen
Bremse anschlieBen
Zylinderkopfschrauben nachziehen (siehe Hinweis 1)
15 1000 20 20
15 1200 20 20
15 1200 40 40
15 1400 40 40
15 1400 50 50
15 1600 50 50
15 1600 60 60
15 1800 60 60
15 1800 70 70
15 2000 80 70
15 2200 85 75

Hinweis 1: Nach etwa 1 Stunde Laufzeit missen
die Zylinderkopfschrauben bei warmem Motor
nachgezogen werden. (Anziehdrehmoment 12 kpm).
Jede Schraube einzeln etwas ldsen und dann erst
auf das vorgeschriebene Anziehdrehmoment fest-
ziehen. Hierzu Kipphebelbécke abnehmen (siehe
Arb.-Nr. 01—7). AnschiieBend Ventilspiel bei ma-
Big warmem Motor (Kuhlwassertemperatur max.
50 © C) neu einstellen (siehe Arb.-Nr. 00—5).
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Hinweis 2: Der Oldruck soll bei einer Kithlwasser-
temperatur von 80 ° C und einer Oltemperatur von
80 © C bei voller Motordrehzahl und einer Schmier-
olviskositat von SAE 10 nicht unter 3,0 kp/cm?
bei Leerlaufdrehzahl n = 500 U/min. nicht unter
0,5 kp/cm? liegen.

00— 30/1



OM 346 A — Einlaufprogramm auf der Doppelbremse nach Grundiiberholung

Laufzeit Drehzahl Bremsbelastung in kg
in Minuten U/min. bei 235 PS-Motor
~ 60 600 Bremse nicht angeschlossen
Bremse anschlieBen
Zylinderkopfschrauben nachziehen (siehe Hinweis 1)
15 1000 20
15 1200 20
15 1200 40
15 1400 40
15 1400 60
15 1600 60
15 1600 70
15 1800 70
15 1800 80
15 2000 80
15 2200 100

Hinweis 1: Nach etwa 1 Stunde Laufzeit missen
die Zylinderkopfschrauben bei warmem Motor
nachgezogen werden. (Anziehdrehmoment 12 kpm).
lede Schraube einzeln etwas |6sen und dann erst
auf das vorgeschriebene Anziehdrehmoment fest-
ziehen. Hierzu Kipphebelbécke abnehmen (siehe
Arb.-Nr. 01—7). AnschlieBend Ventilspiel bei ma-
Big warmem Motor (Kihlwassertemperatur max.
50 © C) neu einstellen (siehe Arb.-Nr. 00—5).

00—30/2

Hinweis 2: Der Oldruck soll bei einer Kiihlwasser-
temperatur von 80° C und einer Oltemperatur von
80 © C bei voller Motordrehzahl und einer Schmier-
6lviskositat von SAE 10 nicht unter 4,0 kp/em? und
bei Leerlaufdrehzahl n = 500 U/min. nicht unter
1,0 kp/cm? liegen.



Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

OM 355 — Einlaufprogramm auf der Doppelbremse nach Grundiiberholung

Laufzeit Drehzahl Bremsbelastung in kg
in Minuten U/min. bei 230/240 PS-Motoren
~ 60 600 Bremse nicht angeschlossen
Bremse anschlief3en
Zylinderkopfschrauben nachziehen (siehe Hinweis 1)
15 1000 20
15 1200 20
15 1200 40
15 1400 40
15 1400 60
15 1600 60
15 1600 70
15 1800 70
15 1800 80
18 2000 90
15 2000 100
Abnahme mit warmgelaufénem Motor (siehe Hinweis 3)
5 2200 Vollast
5 1400 Vollast
5 1000 Vollast

Hinweis 1: Nach etwa 1 Stunde Laufzeit mussen
die Zylinderkopfschrauben bei warmem Motor nach-
gezogen werden. (Anziehdrehmoment 12 kpm).
lede Schraube einzeln etwas lésen und dann erst
auf das vorgeschriebene Anziehdrehmoment fest-
ziehen. Hierzu Kipphebelbdcke abnehmen (siehe
Arb.-Nr. 01-7). AnschlieBend Ventilspiel bei maBig
warmem Motor (Kihlwassertemperatur max. 50 © C)
neu einstellen (siehe Arb.-Nr. 00—35).

Hinweis 2: Der Oldruck soll bei einer Kihlwasser-
temperatur von 80 ° C und einer Oltemperatur von
80 © C bei voller Motordrehzahl und einer Schmier-
Slviskositdt von SAE 10 nicht unter 4,0 kp/cm?®
und bei lLeertaufdrehzahl n = 500 U/min nicht
unter 1,0 kp/cm? liegen.
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Hinweis 3: Bei Abnahme des Motors sind folgende
Betriebszustande aufzunehmen:

a) Vollast bei 2200 U/min. mind. 225 PS

b) Vollast bei 1400 U/min. mind. 155 PS

c) Vollast bei 1000 U/min. mind. 105 PS

Die Messungen sind mit allen Nebenaggregaten,
aber ohne Lifter durchzufiihren.

00— 30/3






Priifen der Zylinderkopfdichtungen und Schutzhiilsen fiir

00-40

Diisenhalter mit Diise auf Dichtheit bei laufendem Motor

Erweiterung: Neu aufgenommen

Sonderwerkzeuge:

346 589 00 21 00 Klarsicht-Prifstutzen

Hinweis: Die Priffung wird vorgenommen, wenn
Wasserverlust vorliegt der duBBerlich am Motor nicht
feststellbar ist und im Kuhlsystem Uberdruck durch
Kompressionsverlust entsteht.

Zum Feststellen des Uberdrucks durch Kompres-
sionsverlust, wird der Kihlwasserstand geprift evil.
nachgefiilt und der Motor warm laufen lassen, bis
der Kihlwasserregler 6ffnet — ca. 80 ° C —. Wenn
sich bei Leerlaufdrehzahl im Kuhlwassereinfill-
stutzen Luftblasen im Kuhlwasser zeigen, liegt
Undichtheit vor.

Um nicht unnétigerweise alle Zylinderképfe ab-
bauen zu missen und trotzdem sicher feststellen
zu kénnen iiber welchen Zylinder Uberdruck in das
Kuhlsystem gelangt, sind folgende Arbeiten durch-
zufiihren:

Arbeitsumfang:

1 Kuihlwasser bis zur Halfte in einen sauberen
Behalter ablassen.

2 Samitliche Keilriemen abnehmen.

3 Oberes Kiihlwasserrohr von den Zylinderkdp-
fen und hinter dem Thermostat abschrauben und
abnehmen.
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4 An den Anschlissen fiir das Kihlwasserrohr
6 Klarsicht-Prifstutzen, Swkzg. 346 583 00 21 00 an-
schrauben.

5 Kihlwasser soweit auffilllen bis in den Klar-
sicht-Prifstutzen 30—40 mm sichtbar sind.

6 Motor warm laufen lassen und Klarsicht-Prif-
stutzen beobachten.

Hinweis: Wenn bei laufendem Motor in einem der
Klarsicht-Prufstutzen Luftblasen festgestellt werden,
so ist an diesem Zylinder die Undichtheit zu su-
chen.

Bild 00—40/1
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Motorgehause

Allgemeine Daten, MaBe, Toleranzen
Zylinderkurbelgehause

Ventilfilhrungen aus- und einbauen
Ventilsitze bearbeiten

Sitzringe aus- und einbauen
Steuergehdusedeckel ab- und anbauen
Olwanne ab- und anbauen

Zylinderkopf aus- und einbauen, nachziehen
Zylinderkopf abpressen und planschleifen
Zylinderkopfhaube ab- und anbauen
Einspritzdiisen aus- und einbauen
Einspritzdiisen priifen

Schutzhiilse aus- und einbauen
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Gruppe O1

Arb.-Nr.
01— 0
01— 1
01— 2
01— 3
01— 4
01— 5
01— 6
01— 7
01— 8
01—11
01-12
01-—-13
01—14






Instandsetzungs-Angaben

01-0

Anderung: Uberarbeitet

Zylinderkurbelgehause

Reparaturstufe Zylinderbohrung
N ' 128,01
orma 128,00
N " 128,26
orma 12825
Reo.-St | 128,51
~Ot. _
&P 128,50
Rep.-St. I 129,01
P 129,00
Rep.-St. Il 12951
ep-sh 129,50
Zuldssige Unrundheit der Zylinderbohrung 0,01
Zulassige Konitat der Zylinderbohrung 0,01
Zulassige Abweichung der Zylinderbohrungen senkrecht :
zur Kurbelwelle auf 200 mm Lange 04
Rauhtiefe der Zylinderbohrungen 0,003—0,005

Welligkeit der Zylinderbohrungen

max. 50 %o d. Rauhtiefe

Zylinderkopf

102,00
Gesamthohe des Zylinderkopfes T

101,90
Zul. Gesamtmaterialabnahme 0,3
Zul. Unebenheit der unteren Trennflache auf einer Lange von 150 mm 0,016
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zur unteren Trennflache 0,05

AbpreBdruck unter 70° heilem Wasser

50,5 kp/cm?
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L

O 1
21088
Zylinderkurbelgehause Bild 01—0/1
OM 346 OM 346 A OM 355
445,00
Gesamthshe, Mab ,a"
444,90
Zulassige Gesamtmaterialabnahme 0,2
in der Langsrichtung 0,05
Zulassige Unebenheit
in der Querrichtung 0
Zulassige Abweichung der Parallelitéat der oberen Trennflache
zur unteren in Langsrichtung 01
AbpreBdruck unter 70° heiBem Wasser Skp/ecm?
Kolben kann zurlGckstehen = — 0,077 0,1 —
Kolbenabstand Maf} ,b*
Kolben kann vorstehen = + max. 0,1
Grundbohrung der Kurbelwellenlager
OM346,0M346 A | OM 355
100,022
Grundbohrung im Zylinderkurbelgehause -
100,000
Zul. Fluchtabweichung aller 7 Lagerstellen 0,01 0.03
Zul. Konizitat der Grundbohrung 0,02
Uberdeckung der Kurbelwellenlagerschalenhaiften
in der Grundbohrung 0,029—0,073

01 —0/2



Ventilfiihrungen

Ventilfuhrungen Lange der Bohrung Uber- Spiel des
AuBen-Q Innen-| Ventilfihrungen im Zylinderkopf dek- Ventilschaftes
EinlaB|EinlaB AuslaB| ¢ |EinlaB|  Auslah EinlaB | EinlaB | AusiaB | kung in der
Stufen AuslaB oM AuslaB Im Ventilfihrung
OM 346 oM oM Zylin-
346 OM oM 346 A OM | 346 A 346 OM OM der- EinlaB Auslaf
346 A| 355 | 355 355 | 346 | 355 | 346 A 355 355 kopf
15,046 15,018
Normal | A
15,028 15,000
15,146 15,246 15,118 15,218
Rep.-St. | st —
15,128 15,228 9.022 15,100 15,200 0,010 0,05 0,06
: bis bis bis
9.000 675 | 97,5 | 86,5 0.046 0.09 010
" 15,246 15,346 15,218 15,318 * : i
Rep.-St. Il i (i
15,228 15,328 15,200 15,300
15,346(15,546 15,318 | 15,518
Rep.-St. I - — — | ——— —
15,328/ 15,528 15,300 | 15,500

Anmerkung: Beim OM 346 sind ab Motor-Nr. 346.91- 045 707 dieselben Ventilfihrungen wie beim OM 355 eingebaut.

Zul. Mittenversatz des Ventilsitzes zur Ventilfuhrung 0,02
Zul. Abweichung der Rechtwinkligkeit des Ventilsitzes zur Ventilfihrung
gemessen bei EinlaB am (Z) 40 0,01
AuslaB am @ 35
AN
o
i
8 N
| // s ) L /
e N | %
e W _ | i
& A |
¢ ]
] ¥ %
/’ f
N
: N%

Auslal

s ===

EinlaB3

Bild 01—0/2
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Bild 01—0/3
D 21095 /
Ventilsitzringe
EinlaBventilsitzring AuslaBventilsitzring
Normal Normal | Rep.-St. | Normal Normal | Rep.-St. |
OM 346 51,080 51,280 51,480 40,080 40,280 40,480
AuBen-( ,D* des OM 358 51,060 51,260 51,460 40,060 40,260 40,460
Ventilsitzringes 51,070 51,270 51,470 40,070 40,270 40,470
OM 346 A =
51,060 51,260 51,460 40,060 40,260 40,460
Grindbohrung , D 51,020 51,220 51,420 40,020 40,220 40,420
im Zylinderkopf fur e D S Sy
Ventilsitzring 51,000 51,200 51,400 40,000 40,200 40,400
Uberdeckung des
Ventilsitzringes im 0,04—0,08 0,04—0,08
Zylinderkopf
Tiefe ,t" der Bohrung 7,56 7,76 7,96 10,1 10,3 10,5
im Zylinderkopf 751 7.71 7091 10,0 10,2 104
OM 346 7,49 7,69 7,89 7,50 7,70 7,80
Hohe H* des OM 385 746 7,66 7,86 7.45 765 7,85
Ventilsitzringes 7,40 7,60 7,80 7,50 7,70 7,80
OM 346 A sl — sl i il
7,35 7,55 7,75 7,45 7,65 7,85
fibslane L r 1" OM 346 0,02—0.10
zwischen Trennflache
Zylinderkopf und OM 346 A 0,11—0,21 2,50—2,65
Stirnseite des -
Ventilsitzringes OM 355 03—05
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Anderung: Uberarbeitet

N
N
/

N\

N

N\

|
|
|
J

21096 21097 o A

Bild 01—0/4: EinlaBventilsitz OM 346 A Bild 01—0/5: AuslaBventilsitz OM 346 A

5,
S

N= )\

k ék\\\/
N \/ ! ~—d — \10/

—l Qlfen—

D uH °.20 D — )
Z01-6007 Z01- 6006
Bild 01—0/6: EinlaBventilsitz OM 346, OM 355 Bild 01—0/7: AuslaB3ventilsitz OM 346, OM 355
BearbeitungsmaBe - Ventilsitze
OM 348") OM 346 A OM 3467 / OM 355
Einlat 414 40,01 414
W i §
Durchmesser ,D nia a2 39,99 )
des Ventilsitzes
bei neuen Sitzringen AuslaB i 36.4 35,01 36.4
36,2 34,99 36,2
2,95 3,05
EinlaB —_— -
MaB ,a" 2,80 2,90
bei neuen Sitzringen 335 325
AuslaB — ’ !
3,20 3,10
Einlal3 — 3.1 32
Bearbeitungsgrenze
MaB ,a“
Auslaf —_ 35 34
Einlal 41,3 — —
Bearbeitungsgrenze
AuslafB3 26,9 — s
40,01
EinlaB — — -
39,99
Kontrollmaf3 ,d"
35,01
AuslaB — — T
34,99

Wird bei einer Nacharbeit des Ventilsitzes die Bearbeitungsgrenze uberschritten, so missen die Ventllsitzringe erneusrt
werden.

) bis Motor-Nr. 346.91-045 706

2) ab Motor-Nr. 346.91-045 707
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Dichtungsmittel und Dichtungen

Stuck Dichtstellen MB-Teil-Nr. Dichtungsmaterial Dichtungsmitte!
1 Olwanne rechts 326 014 08 21 Cobritol-W ohne
1 Ulwanne links 326 014 09 21 Cobritol-W ohne
1 Olwanne hinten 346 014 05 22 Gummi-Kork Terokal-Kleber K 529/61
He A Nur die Schrauben fur Olwanne mit
Steuergehéuse- e ng’ rms:n(’ons Hylomar-SQ 32/M bestreichen.
1 deckel L Déoprene- o Schrauben des Kurbelgehiuses
179 trocken einsetzen.
346 01502 22
StoBstangen- OM 355 Cakial An 8 Stellen mit Terokal-Kleber
£ kammerdeckei OM 355.96 obifte K 529/61 bestreichen, nur Deckelseite.
35501500 22
OM 346
OM 346 A
" OM 355.91 . Dichtungslack Grosol — grau
L Al 31501501 21 I-graphitiert M 14/G 700, nur Deckelseite.
OM 355.96
356 01501 21
Kegelstopfen fir
6 StoBstangen- — — Wevotherm (DBL 6092)
kammerdeckel

Dichtring im Steuergehiusedeckel

MB-Teil-Nr. Motor Dichtungsmaterial AbmaBe
OM 346 p

001 997 52 46 OM 346 A erbunan 75 x 100

004 997 60 46 OM 355 Silicon 75 x 100
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Zylinder-Kurbelgehause bearbeiten

01-1

Anderung: Uberarbeitet

OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Einrichtungsgegenstéinde:

Prifpumpe mit Behélter
Lineal
Zylinderbohr- und Hongerat

Sonderwerkzeuge:

000 589 05 19 99
000 589 1323 00
315589 00 25 00

InnenmeBgerét 100—160 mm b
Fuhlerlehre

AbpreBplatte mit AblaBhahn und Flansch
(fur Wassermantefdeckel)

dazu

Gummiplatte fur Wassermanteldeckel
AbpreBplatte mit AnschluBstick und
Dichtung fir Zylinderkopfe

(fur Zylinderkurbelgehause 6 Stuck)
dazu

Gummiplatte

(fur Zylinderkurbelgehause 6 Stuck)

315589 01 25 00
326 589 00 25 00

326 589 01 25 00

Zylinder-Kurbelgehduse abpressen

Motor zerlegt

1 Abpressplatte, Swkzg. 315589002500, mit
Gummiplatte, Swkzg. 315589 01 25 00. an das Zy-
linderkurbelgehause anschrauben.

2 Abdichtung am seitlichen WasserdurchfluB an-
bringen (gehort zum Swkzg. 315 589 00 25 00).

3 Abpref3platten, Swkzg. 326 589 002500, mit
Gummiplatten, Swkzg. 326 589 01 25 00. montieren.

4 AnschluB3stutzen fur Olkuhler abdichten.

5 Abpressvorrichtung anschlieBen. Gehause ab-
pressen, dazu warmes Wasser verwenden (siehe
Tabelle Seite 01—0/2). Gehéuse auf Dichtheit
prufen (siehe Bild 01—1/1).

Achtung! Nicht mit héherem Druck abpressen, da
sonst die VerschluBdeckel (Kernverschlisse) aus
dem Zylinderblock herausgedruckt werden kén-

nen. Unfaligefahr!

6 Vorrichtung abbauen
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Bild 01—1/1

Trennflache auf Planheit priifen

1 Zylinder-Kurbelgehduse an der oberen Trenn-
fiache prufen, ob plan; wenn erforderlich, Flache
egalisieren (planschleifen oder feinfrasen).

Grolte zulassige Unebenheit in der Langsrichtung
und in der Querrichtung (siehe Tabelle Seite 01—
0/2 und Bild 01—1/2). Zulassige Materialabnahme
(siehe Tabelle Seite 01—0/2).

2 Alle OJ- und Wasserkanile grindlich reinigen.

Bild 01—1/2
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Zylinderbohrung bohren und honen

1t  Zylinderbohrung reinigen und mit dem Innen-
meBgerat den VerschleiB an 3 verschiedenen Stel-
len (oben, mitte und unten, ldngs und quer) mes-
sen (siehe Bild 01—1/3), dann die aus der Ab-
nUtzung sich ergebende Reparaturstufe festlegen
(siehe Tabelle Seite 01—0/1).

Bild 01—1/3

01—1/2

Hinweis: Zylinderbohrungen, die Uber 0,1 mm aus-
taufen oder unrund sind, missen gebohrt und ge-
hont werden (siehe Abschnitt A).

2 Zylinderbohrung bohren (zum Honen soll die
Materialzugabe nicht mehr als 0,05 mm betragen).

3 Zylinderbohrung honen.
Zulassige Unrundheit max. 0,01 mm.
Zulassige Konizitat max. 0,01 mm.

4 Kurbelgehéuse sauber reinigen und gegebenen-
falls nochmals abpressen.

Hinweis: Die Zylinderdurchmesser fur die einzel-
nen Reparaturstufen sind aus der Tabelle Seite
01—0/1 zu ersehen. Das Kolbenlaufspiel ist im
Kolben enthalten. Der Kolbendurchmesser ist auf
dem Kolbenboden vermerkt. Beim Einbau sind
die Kolben entsprechend der Reihenfolge mit 1
bis 6 zu bezeichnen.

Zulassiger Gewichtsunterschied der Kolben inner-
halb eines Motors 5 g. Im Reparturfalle, wenn
nur ein Kolben ausgewechselt wird, ist ein Ge-
wichtsunterschied von 20 g zuléssig.

Die Kolbenringe werden so eingebaut, daB ihre
StoBstellen gleichmaBig versetzt sind (siehe Arb.-
Nr. 03—10).



Ventilfiihrungen aus- und einbauen 01-2

Sonderwerkzeuge:

326589 00 15 00 Aus- und Eintreibdorn fiir
Ventilfihrungen

Arbeitsumfang:

1. Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Disenhalter
mit Diise und Ventile ausbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01-7)

2. Aufnahme fir Zylinderkopf (siehe Bild 0—14/3)
in Schraubstock spannen und Zylinderkopf auf-
legen und festschrauben.

3. Bohrungen der Ventilfiihrungen ausmessen,
Laufspiel siehe Tabelle.

4. Unbrauchbare Ventilfiilhrungen mit Austreib-
dorn, Swkzg. 326589001500, herausschlagen
(siehe Bild 01—2/1).

Bild 01-2/2

5. Neue Ventilfihrungen mit graphitiertem Ol be-
streichen und mit Swkzg. 326 589 00 1500 und der
dazugehorigen Abstandsbuchse cintreiben (siehe
Bild 01—2/2). ‘

Hinweis: AbstandsmaBe genau beachten!

6. Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Diisenhalter
- : mit Dise und Ventile einbauen (siehe Arb.-Nr.
Bild 01—2/1 01-7).
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Ventilsitze bearbeiten

01-3

Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt

Sonderwerkzeuge:

000 589 08 63 00 Ventilsitzdrehwerkzeug

Ventilsitze bearbeiten

1 Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Diisenhalter mit
Diise und Ventile ausbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—7)

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.

2 Aufnahme (siehe Bild 0—14/3) in Schraubstock
spannen, Zylinderkopf auflegen. '

3 Ventilsitzdurchmesser messen (siehe Tabelle
01—0/4 und 01—0/5).

Hinweis: Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen
kann eine Nacharbeit ohne Erneuerung der Ventil-
sitzringe erfolgen, sofern die Bearbeitungsgrenze
(sieche Tabelle Seite 01—0/4) nicht Uberschritten
wird.

4 Pilot (9 mm @) in die Ventilfuhrung einfihren,
bis Anschlag der Schlitzzange auf der Ventilfih-
rung aufliegt, evtl. Schlitzzange mit Schraubenzieher
nach unten dricken. Pilot festziehen.

5 Drehstahl (13) am Support (12) festschrauben.
(Siehe Bild 01—3/1).

6 Kupplungsmutter (11, siehe Bild 01—3/1) lésen,
das Drehwerkzeug lber den Piloten (5) schieben
und durch Drehen an der Schraube (10) die Schnell-
verstellung so bewegen, da3 der Drehstahl auf der
Mitte des Ventilsitzes aufliegt. Das Werkzeug nicht
fallen lassen.

7 Pilotauflage (1, siehe Bild 01—3/1) auf den
Piloten (5) nach unten dricken und mit Hilfe der
Schraube (2) festklemmen, wobei die Réndelscheibe
(6) nach unten geschraubt und die Feststellschraube
(7) festgezogen sein mul.
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Bild 01—3/1

Pilotauflage

Feststellschraube der Pilotauflage
Lonettenlager mit Kugel

Kopf mit eingebautem Getriebe
Pilot mit Spannzange
Randelscheibe fur Spanzustellung
Feststellschraube

Normallunette

9 Randelscheibe fiir Vorschub

10 Schneliverstellung

11 Kupplungsmutter fir Support

12 Support

13 Auswechselbarer Drehstahl

O~ DD DW=

8 Die Lunette (8, siehe Bild 01—3/1) spannungs-
frei montieren. Dabei soll die Kugel am Linetten-
lager allseits Luft haben, und der Abstand zwischen
dem Lunettenlager (3) und der Kurbel etwa 5 mm
betragen.

9 Den Drehstahl durch Drehen der Schnellver-
stellung (10, siehe Bild 01—3/1) neben die innere
Sitzkante bringen, dann die Kupplungsmutter (11)

01 —3/1



festziehen. Noch keine Spanzustellung geben. Die
Vorschubbetétigung (9) festhalten und die Kurbel
drehen (siehe Bild 01—3/2). Hierbei zeigt sich meist
eine unregelmaBige Spanabnahme. Nach dem
Durchdrehen Kupplungsmutter (11, siehe Bild 01—
3/1) der Schnellverstellung (10) l6sen und den
Stahl wieder nach innen bringen.

v i
! l:‘-g 4 |
: i

f SUB ]

Bild 01—3/2

10 Die Feststellschraube (2, siehe Bild 01—3/1)
I6sen und die Réndelscheibe (6) etwa '/2 bis 2 Teil-
striche (1 Teilstrich = 0,1t mm) nach links drehen.
Die Feststellschraube (2} und Kupplungsmutter (11)
wieder anziehen und den neuen Span durchdrehen.

0t —3/2

11 Eine Spanzustellung muB3 so oft vorgenommen
werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbeitungs-
grenze darf dabei nicht Gberschritten werden!) bzw.
bei neu eingepaliten Ventilsitzringen der auBere @
des Ventilsitzes beim EinlaB und beim Auslal3 den
in der Tabelle Seite 01—0/4 angegebenen Wert
betragt (siehe Bild 01—3/3). Dann ohne Spanzu-
stellung nochmals durchdrehen.

12. Zylinderkopf, Kipphebelbrucke. Disenhalter mit
Duse und Ventile einbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—7)

Bild 01—3/3



11. Eine Spanzustellung muB so oft vorgenom-
men werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbei-
tungsgrenze darf dabei nicht ilberschritten wer-
den!) bzw. bei neu eingepaBten Ventilsitzringen
der #uBere () des Ventilsitzes beim EinlaB und
beim AuslaB den in der Tabelle Seite 01—-0/4 an-
gegebenen Wert betragt (siehe Bild 01-3/7).
Dann ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen.

12.  Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Disenhalter

mit Dise und Ventile einbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01=7).
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Ventilsitzringe aus- und einbauen 01-4

Sonderwerkzeuge:

000 58910 69 00 Ringsitz-Drehwerkzeug 346 589 01 15 00 Eindriickdorn fiir EinlaBventilsitzring,
00G 589 29 33 00 Innenauszieher fiir Einlafl 2teilig

00068928 33 00 Innenauszieher fir Auslaf 346 589 00 16 00 Eindriickdorn fiir AuslaBventilsitzring,
000 589 34 33 00 Gegenstiitze 2teilig

000 589 03 19 00 Innenmefgerdt 35—-60 mm 346 589 00 63 00 Unterkiihlkasten

000 583 14 21 00 MeBuhr 000 589 35 37 00 Zange

000 589 92 21 00 Ausleuchtlampe
Aufnahme (s. Bild 0—14/3).

Bild 01—4,1

1 = Behdller 9 - Aus- und Einlreibdorn fur Ventilfihrungen
2 = Venlilsitzringe 10 - EinpreBdorn fur EinlaBventiisitzringe

3 = Sphzzange 11 - EinpreBidorn fur Auslafiventilsilzringe

4 = Ausleuchilampe 12 -- Gabelschlussel flir Drehwerkzeug

5 = Innenauszieher fiir EinlaB 18 = Drehwerkzeug fhir Ventilsilzringe

6 = Innenauszieher fiir Auslafl 14 = Zylinderkopf

7 = Gegenstilze fiir Innenauszieher 15 = Aufnahme ftr Zylinderkopf

8 = Gabelschliissel

1 — Anderung Mai 67 — Werkstatt-Handbuch LKW-Motoren 01-4/1



Arbeitsumfang:

Hinweis: Ventile priifen und bearbeiten (siehe
Arb.-Nr. 05—5)

1. Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Diisenhalter
mit Dise und Ventile ausbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01-7)

Hinweis: Ventilfihrungen sind eingebaut.
(Siehe Arb.-Nr. 01—2)

2. Zylinderkopf auf die in Schraubstock einge-
spannte Aufnahme (siehe Bild 0—14/3) auflegen.

3. Pilot (9 mm @) in die Ventilfithrung einfithren,
bis Anschlag der Schlitzzange auf der Ventilfiih-
rung aufliegt, evtl. Schlitzzange mit Schrauben-
zieher nach unten driicken (siehe Bild 01—4/2).
Mit dem oben und unten in den Piloten eingefiihr-
ten Dorn festziehen.

R01-6005

Bild 01—4/2

4, Linette (18, siche Bild 01—4/3) auf Zylinder-
kopf aufsetzen, Schrauben M 12 X 130 leicht an-
ziehen.

Hinweis: Liinette muB sich zum Ausrichten noch
leicht bewegen lassen.

5. Drehstahl (Pos. 15) fiir Ringnute in Support (14,
siehe Bild 01—4/3) einspannen.

6. Kontermutter (12, siehe Bild 01—4/3) lésen.
Drehwerkzeug iiber den mit Ol benetzten Piloten
einfilhren, Schraube (11, Schnellverstellung) dre-
hen, bis Drehstahl am Pilot anliegt, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis Drehstahl in
Mitte des Ventilsitzringes ist.

01-4/2

Bild 01—4/3

1 = Pilotauflage (Fallstift)

2 = Mitnehmer des Vertikalvorschubs
3 = Feststellschraube der Pilotauflage
4 = Spanzusteliung

5 = Getriebe fur Vertikalvorschub

6 = Randelscheibe fiir Vertikalvorschub
7 = Stellring

8 = Luneltenlager mit Kugel

9 = Feineinstellskala

10 = Randelscheibe fir Horizontalvorschub
11 = Schnellverstellung

12 = Kupplungsmutter fiir Support

13 = Kopf mit eingebautem Getriebe
14 = Support mit aufgespanntem Stahl
15 = Auswechselbarer Drehstahl AR

16 = Pilot

17 = Horizontalanschlagschraube

18 = Normallinette

19 = Ventilsitzring zur Tiefeneinstellung

7. Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten.
Feststellschraube (3, siehe Bild 01-4/3) der Pi-
lotauflage losen, Pilotauflage (1) nach unten driik-
ken, bis diese auf dem Pilot aufliegt. Feststell-
schraube (3) wieder anziehen.

8. Lunette (18, siehe Bild 01—4/3) in geeigneter
Lage zum Werkstiick befestigen. Liinettenarm
hochschieben, Linettenlager (8) mit Kugel in
Pfanne legen und Arm festklemmen. Linetten-
lager (8) leicht anheben, daB Kugel allseits Luft
hat. Kugel festklemmen.

(Siehe Bild 01—4/4)



Hinweis: Das Werkzeug muB sich ebenso leicht
drehen lassen wie vorher, sonst neu einrichten.

Bild 01—4/4

9. Schraube (11, siehe Bild 01—4/3) zuriickdre-
hen, bis Drehstahl an Ventilsitzring herangebracht
ist, jedoch noch nicht ansteht. Kontermutter (12)
festziehen.

10. Drehstahl (Pos. 15) in der Héhe so einstellen,
daB nach der Bearbeitung noch ca. 1 mm Material
unten am Ventilsitzring stehen bleibt.

Hinweis: Durch Festhalten der Rindelscheibe (6,
siehe Bild 01—4/3) und Drehen an der Kurbel des
Drehwerkzeuges nach rechts bewegt sich der
Drehstahl nach unten bzw. durch Drehen nach
links geht der Drehstahl nach oben.

11. Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges
und gleichzeitiges Festhalten der Réndelscheibe
(10, siehe Bild 01—4/3), welche bei etwas anstei-
gendem Drehwiderstand kurzzeitig losgelassen
werden muB, in den Ventilsitzring eindrehen. Ring-
nutentiefe etwa 2,5 mm (siehe Bild 01—4/5).

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

12. Drehwerkzeug abbauen.

13. Innenauszieher, Swkzg. 000583293300 fir
EinlaB, bzw. Swkzg. 000 589 28 33 00 fiir AuslaB, in
der Ringnute ansetzen, Mutter anziehen und mit
Gegenstitze, Swkzg. 0005893433 00, Ventilsitz-
tinge herausziehen (siehe Bild 01—4/6).

Hinweis: Unter die Auflagestiitzen der Gegen-
stiitze sind Kupferbleche zu legen, um Beschidi-
gungen der Zylinderkopfflache zu vermeiden.

1 — Anderung Mai 67 — Waerkstalt-Handbuch LKW-Motoren

Bild 01—4/5

14. Mit InnenmeBgerit, Swkzg. 000589 0319 00
(MeBbereich 356—60 mm), die Bohrungen fiir die
Ventilsitzringe im Zylinderkopf ausmessen, dazu
MeBuhr nach Tabellenwerte (siehe Bild 01—4/7
und Tabelle nach MaB ,D 1 siehe Arb.-Nr. 01—0/4)
einstellen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellen-
werten ak, so missen die Bohrungen auf die
nachste Stufe aufgebohrt werden. Hierzu Arbeits-
génge Pos. 15—27 durchfiihren.

15. Drehstahl (Pos. 15) in Support (14, siehe Bild
01—4/3) einspannen.

16. Drehwerkzeug auf Zylinderkopf aufsetzen
(siehe hierzu auch Arbeitsgéinge, Pos. 3 und 4).

17. Kontermutter (12, siehe Bild 01—4/3) |ésen,
Drehwerkzeug liber den mit Ol beneizten Piloten
schieben, Schnellverstellschraube (11) drehen,
bis sich der Drehstahl horizontal iiber die Bohrung
hinaus bewegt hat, dann Drehwerkzeug nach un-
ten schieben, bis Drehstahi auf dem Zylinderkopf
aufliegt.

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

18. Feststellschraube (3, siehe Bild 01—4/3) 16-
sen, Pilotauflage (1) nach unten driicken, bis zur
Auflage auf dem Piloten, Feststellschraube (3)
wieder anziehen.

01-4/3
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Bild 01—4/6

19. Durch Drehen der Rindelscheibe (6, siehe
Bild 01—4/3) Drehstahl in der Héhe so einstellen,
daB er gerade frei ist.

20. Zwischen Stellring (7, siehe Bild 01—4/3) und
Liinettenlager mit Kugel (8) Fiihlerlehre, Parallel-
endmaf o. 8. schieben (siehe Bild 01—4/7), Liinet-
tenlager nach oben driicken und Liinette (18)
spannungsfrei dazu montieren. Das MaB zwischen
Stellring und Liinettenlager ist aus der Tabellen-
spalte Tiefe ,t* (oberes MaB) zu entnehmen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—0/4)

Beispiel: Fiir einen AuslaBventilsitzring, Gréfle
Normal |, ergibt sich ein MaB t = 10,2 mm.

21. Berechnung des EinstellmaBes ,b*“.
EinstellmaB ,b*“ ist Grundbohrung ,D 1“ (oberes
MaRB in Tabellenspalte ,D 1*) + Pilotdurchmesser
,a“ geteilt durch 2.

D1+ a

T2
22. Kupplungsmutter (12, siche Bild 01—4/3) 16-
sen, Mikrometer auf MaBl ,b" (siehe Pos. 21} ein-

stellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mikrometer
an Pilot ansetzen (siehe Bild 01—4/9) mit Schnell-

01-4/4

Bild 01—4/7

verstellung (11) Drehstahl auf das MaB ,b“ genau
einstellen. Kupplungsmutter (12) festziehen.

Hinweis: Es ist zweckmaifig, die Einstellung des
Drehstahles fiir den ersten Span 0,1 mm im ¢
kleiner vorzunehmen.

ik ——— zm;s’

Bild 04—4/8

Beispiel:

AuslaBventilsitzring der GréB8e Normal |
Grundbohrung ,D 1¢

(aus Tabelle) = 40,200 mm

Pilot-@ ,a"

(gemessen) = 15,000 mm

55,200 mm : 2 = 27,600 mm

23. Horizontalanschlagschraube (17, siehe Bild
01—4/3) bis zum Anliegen am Geh#use eindrehen,
darunter angebrachte Schraube anziehen, wo-
durch die Anschlagschraube (17) gegen Verdre-
hen gesichert wird (siehe Bild 01—4/10).



Bild 01—4/9

24, Durch Drehen der Handkurbel und gleichzei-
tiges Festhalten der Rindelscheibe (6, siehe Bild
01—4/3), Bohrung fiir Ventilsitzring ausdrehen, bis
Stellring (7) am Liinettenlager (8) zum Anliegen
kommt.

Hinweis: Drehstahl so oft nachstellen, bis das in
Arbeitsgang Pos. 21 errechnete EinstellmaB er-
reicht ist, dann ohne Spanzustellung nochmals
durchdrehen, um eine Rauhtiefe von max. 0,006 mm
zu erreichen.

Bild 01—4/10

25. Kupplungsmutter (12, siehe Bild 01—4/3) 16-
sen, mit Schnellverstellschraube (11) Drehstahl zu-
ricksetzen, dabei Drehwerkzeug etwas anheben.

26. Durch Drehen der Handkurbel und gleich-
zeitiges Festhalten der Rindelscheibe (10) Stirn-
flaiche unten plandrehen, bis Anschlagschraube
(17, siehe Bild 01—4/3) am Geh#use anliegt.

27. Drehwerkzeug abbauen, Bohrung ausmessen
(Uberdeckung von 0,04—0,07 mm zwischen Ventil-
sitzring und Bohrung mufl gewihrleistet sein).
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28. \Ventilsitzringe in Unterkiihlkasten, Sonder-
werkzeug 346 589 00 63 00, einlegen und zum Un-
terkiihlen fliissigen Sauerstoff einfiillen. Ventil-
sitzringe ca. 20—30 Minuten unterkiihlen.

Hinweis: Flissiger Sauerstoff kann von jeder
Sauerstoffherstellerfirma bezogen werden. Der
Unterkiihlkasten kann vom Werk Gaggenau bezo-
gen oder nach angeforderter Zeichnung selbst an-
gefertigt werden.

29. Zylinderkopf auf 80° C z. B. im Waschbad
erwarmen.

30. Fuhrungsdorn aus Swkzg. 346 589 00 15 00
bzw. Swkzg. 346 589 01 15 00 in die entsprechende
Ventilfiihrung einsetzen.

Bild 01—4/11

-
Bild 01—4/12
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31. Die auf ca. —70° C unterkiihlien Ventilsitz-
ringe mittels Spitzzange, Swkzg. 000589 35 37 00
aus dem Behalter herausnehmen, auf Bohrung
des erwdrmten Zylinderkopfes auflegen (siehe
Bild 01—4/11) und Ventilsitzring mit Eindriickdorn,
Swkzg. 346589011500 fiir AuslaB bzw. Swkzg.
346589011500 fir EinlaB einschlagen (siehe
Bild 01—4/12).

Hinweis: Das Einsetzen des Ventilsitzringes darf
nicht mit Verzégerung durchgefithrt werden. Die
Finger diirfen mit der Fliissigkeit oder dem unter-
kiihlten Ventilsitzring nicht in Beriihrung kommen.

01—4/6

32. Nach dem Einsetzen der Ventilsitzringe muB
das MaBl ,t 1“ (siche Bild 01—0/4 und Tabelle
Seite 01—0/4) — Abstand Zylinderkbpftrennfléche
bis Stirnseite Ventilsitzring nachkontrolliert wer-
den, ’

33. Ventilsitze bearbeiten (siehe Arb.-Nr. 01—-3/1).

34. Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Diisenhalter
mit Diise und Ventile einbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—7/1)



Steuergehausedeckel ab- und anbauen

01-5

Erweiterung: OM 355.96 zugeflugt

Sonderwerkzeuge:

000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

000 589 64 21 00 Drehmomentschlissel 2—10 kpm

355 589 00 61 00 Zentriervorrichtung ftir
Steuergehiusedeckel

Steuergehiusedeckel abbauen

1 Lufter bzw. Lenkhelfpumpe ausbauen (siehe
Arb.-Nr. 20—5).

2 Keilriemen abnehmen.

3 Schwingungsdampfer abbauen und Laufring ab-
ziehen (siehe Arb.-Nr. 03—8).

Hinweis: Beim OM 35596 Kiihlwasserleitung von
Woasserpumpe und Olkihler abbauen.

4 Schrauben des Steuergehausedeckels abschrau-
ben und Deckel mit Dichtung abnehmen.

5 Dichtring aus dem Steuergehdusedeckel pres-
sen.

6 Dichtflaichen am Kurbelgehause, Olwanne und
Steuergehdusedeckel von Dichtungsrickstéanden
reinigen.

Hinweis: Steuergehiusedeckel-Dichtflache vor Wie-
deranbau auf einer Platte auf Planheit prifen, evtl.
ausrichten.

Steuergehiusedeckel anbauen

“

1 Aufnahmebohrung fir Radialdichtung im Steuer-
gehausedeckel mit Dichtungsmasse bestreichen.

Hinweis: Nicht den Dichtring bestreichen, damit
sich die Dichtungsmasse nicht an der Stelle sam-
melt, die zur Aufnahme des Sonderwerkzeuges
dient.

2 Radialdichtung in den Steuergehausedecke! ein-
pressen (Dichtlippe nach innen).

3 Lippe des Radialdichtringes einfetten und Deckel
mit Neoprene-Kork-Dichtung an das Kurbelgeh&duse
ansetzen und mit 2—3 Schrauben halten.
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4 Sonderwerkzeug 355589 00 61 00 in die Kurbel-
welle einschrauben.

Hinweis: Durch den Federdruck wird der Steuer-
gehausedeckel gleichzeitig zentriert und an das
Kurbelgehduse angepreBt.

5 Die in die Olwanne fassenden Schrauben des
Steuergehausedeckels mit Hylomar-SQ 32/M be-
streichen, die in das Kurbelgehause greifenden
trocken einsetzen und alle Befestigungsschrauben
Uuber Kreuz mit Swkzg. 00058964 2100 und Ein-
satz aus Swkzg. 000 589 62 09 00 anziehen. (Siehe
Bild 01—5/1) Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.

RO1-6006

Bild 01—5/1

6 Sonderwerkzeug von der Kurbelwelle abschrau-
ben und abnehmen.

7 Laufring auf die Kurbelwelle schieben (Gewin-
debohrungen nach vorn) und Schwingungsdampfer
anbauen (siehe Arb.-Nr. 03—8).

8 Lufter bzw. Lenkhelfpumpe anbauen (siehe Arb.-
Nr. 20—5).

Hinweis: Beim OM 355.96 Kiihlwasserleitung an
Wasserpumpe und Olkiihler anbauen.

9 Keilriemen auflegen und spannen.

01 —5/1



01-6

Olwanne ab- und anbauen

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschlissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Olwanne abbauen

1 OlablaBschraube herausschrauben und Ol ab-
lassen.

Hinweis 1: Wird beim Herausschrauben der OIl-
ablaBschraube der Heli-Coli-Gewindeeinsatz be-
schadigt, muf3 dieser erneuert werden. Er ist unter
der Nr. M 26 x 1,5 x 13 N 421 erhaltlich. Der Einbau
des Gewindeeinsatzes erfolgt durch Drehen der
Spindel an einem Spezial-Einbaugerat, wodurch
der Mitnehmerzapfen des Einsatzes vom Spindel-
ende erfaBBt und durch die Einspannpatrone gedreht
wird. AnschlieBend muf3 der Mitnehmerzapfen ent-
fernt werden.

Hinweis 2: Die Unterlegscheiben missen nach
jedem Lésen der OlablaBschraube erneuert werden.

2 Motorschutzblech abnehmen (entfillt, wenn Mo-
tor ausgebaut).

3 OlmeBstab herausziehen.

4 Lufter bzw. Lenkhelfpumpe abbauen (siehe Arb.-
Nr. 20—5).

5 Schwingungsdampfer abbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 03—38).

6 Steuergehausedeckel abbauen (siehe Arb.-Nr.
01—5).

7 Zugstange der Motorbremse zum Winkelhebel
an der Olwanne aushéngen.

8 Schrauben der Olwanne herausschrauben und
Olwanne mit Dichtung abnehmen.

01 —6/1

Olwanne anbauen

1 Dichtflachen am Kurbelgehause und an der Ol-
wanne von Dichtungsriickstdnden saubern.

2 Olwanne auswaschen.

3 Dichtung zwischen dem 7. Kurbelwellenlager-
deckel und der Olwanne entfernen. Lagerdeckel mit
einem schnellverdunstenden Fettentfernungsmittel
reinigen. Papierstreifen der selbstklebenden Per-
bunan-Kork-Dichtung entfernen. Dichtung auflegen
und gut andrtcken.

4 Olwanne mit Dichtungen an das Kurbelgehiuse
ansetzen und Befestigungsschrauben einsetzen.

5 Befestigungsschrauben iiber Kreuz mit Sonder-
werkzeug 000 589 64 21 00 und Einsatz aus Sonder-
werkzeug 000589 62 09 00 anziehen. (Anziehdreh-
moment siehe Tabelle 00—0.)

6 Steuergehdusedecke! anbauen (siehe Arb.-Nr.

01—5).

7 Schwingungsdampfer anbauen (siehe Arb.-Nr.
03—8).

8 Lufter bzw. Lenkhilfpumpe anbauen (siehe Arb.-
Nr. 20—5).

9 Zugstange der Motorbremse zum Winkelhebel
an der Olwanne einhangen.

10 Motorschutzblech anbauen (entfallt, wenn Mo-
tor ausgebaut) und Ol auffillen. (Fullmenge siehe
Tabelle 0—3.)



Zylinderkopf, Kipphebelbriicke und Ventile

aus- und einbauen

01-7

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

000 589 15 31 00 Ventilfederheber

326 589 00 31 00 Zusatzstiick

000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

00 589 64 21 00 Drehmomentschlissel 2—10 kpm

346 589 00 03 00 Spezialschlissel fur Einspritzleitungen

Arbeitsumfang:

1 Zylinderkopfhaube abbauen (siehe Arb.-Nr.
01—11).
2 Saugrohr ausbauen (siehe Arb.-Nr. 14—1).

3 Auspufftkrimmer und obere Kuhlwasserleitung
ausbauen (siehe Arb.-Nr. 14—3).

4 Einspritzdisen ausbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—12).

5 Hohlschraube der &uBeren Leckélleitung her-
ausschrauben. Leitung mit Dichtring abnehmen.

Bild 01—7/1
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6 Kipphebellagerbocke abschrauben wund mit
Kipphebel (siehe Bild 01—7/1) abnehmen. StoB-
stangen herausziehen.

7 Zylinderkopfschrauben in umgekehrter Rei-
henfolge wie im Bild 00—0/1 gezeigt l6sen und
herausschrauben, Zylinderkopf abnehmen. Dicht-
tung abnehmen.

Achtung: Wird der Zylinderkopf abgenommen,
ohne daB die Einspritzdise vorher ausgebaut
wird, Zylinderkopf nur seitlich ablegen. Die Dise
steht unten am Zylinderkopf hervor.

8 Ventile und Ventilfedern mit Ventilfederheber
Swkzg. 000589153100 und Zusatzstick 326
58900 31 00 ausbauen. Das an der Seite an-
gebrachte Flacheisen mit Loch von Ventilfeder-
heber abnehmen, an Auspuffkrimmerbefestigung
anschrauben und am vorderen Haken des Ventil-
federhebers einhidngen (siehe Bild 01—7/2). Nach
Niederdricken des Ventilfederhebers die Kegel-
ringhalften herausnehmen. Ventilfederteller und
Ventilfeder abnehmen. Ventile nach unten heraus-
ziehen.

Bild 01—7/2

01—7/1



Hinweis: An Stelle des Flacheisens kann auch die
dem Swkzg. 000589 1531 00 beigegebene Keite
verwendet werden.

8 Abstandring an der AuslaBventilfihrung ab-
nehmen. MB-Ventilabdichtung (siehe Bild 01—7/3)
von der EinlaBventilfihrung abziehen.

R 04-6002

1
Bild 01—7/3

1 AuslaBventile
2 EinlaBventile
3 MB-Ventilschaftabdichtungen

10 Zylinderkopf instand setzen, Ventilsitze pri-
fen und bearbeiten (siehe Arb.-Nr. 01—2, 01—3,
01—38). Samtliche ausgebauten Teile griindlich rei-
nigen, defekte Teile ersetzen. Alle Dichtungen
erneuern.

Rm««‘mtuE

Bild 01—7/4
1 Ventilschaftabdichtungen

2 AuslaB-Ventilfihrung
3 EinlaB-Ventilfihrung

Einbau

Hinweis: Ventile priifen und bearbeiten (siehe
Arb.-Nr. 05—5).

01—7/2

11 Ventilschaft eindlen, Ventile in die Ventil-
fuhrungen im Zylinderkopf einfithren. Abstandring
uber AuslaBventilfihrungen schieben.

12 MB-Ventilschaftabdichtungen auf die Ventil-
fuhrungen aufdriicken.

13 Ventilfedern aufsetzen. Ventilfederteller auf-
legen. Ventilfederheber Swkzg. 000589 15 31 00
mit Zusatzstick 326 589 00 31 00 wie in Pos. 8 be-
schrieben anbauen, Ventilfeder niederdriicken, Ven-
tilkegelhélften einlegen und Hebel langsam loslas-
sen.

Darauf achten, dal3 die Ventilfeder richtig im Ven-
tilteller, die Ventilkegelhalften richtig in die Nut
des Ventils und dem Ventilteller montiert sind.

14 Zylinderkopfdichtung auf Zylinderkurbelge-
hause auflegen (Beschriftung ,TOP" nach oben).
Dabei ist auf peinlichste Sauberkeit zu achten.

15 Zylinderkopf aufsetzen, PaBhiilse beachten.
Gewinde und Auflageflache der Schrauben mit
graphitiertem Ol bestreichen und stufenweise nach
Reihenfolge (siehe Bild 00—0/1) anziehen.

1. Anziehen 8 kpm

2. Anziehen 10 kpm

3. Anziehen 12 kpm

16 Einspritzdisen einbauen (siehe Arb.-Nr. 01—
12).

17 StoBstangen einfuhren.

18 Kipphebellagerbocke aufsetzen und fest-
schrauben. (Anziehdrehmoment siche Tabelle 00—
0).

19 Einspritzleitung spannungsfrei einbauen, dazu
Schraubstutzen an der Abflachung (Zylinderkopf-
durchgang) festhalten und Sechskantmutter an-
ziehen, .

(Anziehdrehmoment der Uberwurfmuttern siehe
Tabelle 00—0).

(Swkzg. 000 589 64 21 00 und 346 583 00 03 00)

20 Ventilspiel einstellen (siehe Arb.-Nr. 00—5).

21 AuBere Leckdlleitungen mit neuen Dichtrin-
gen versehen, festschrauben.

22 Auspuffkrimmer und obere Kithlwasserleitung
anbauen (siehe Arb.-Nr. 14—3). ’

Saugrohr anbauen (siehe Arb.-Nr. 14—1).
Zylinderkopfhaube anbauen (siehe Arb.-Nr. 01—7).

Achtungl Nach der Montage mu3 der Motor min-
destens dreiBig Minuten bis maximal eine Stunde



Anderung: Uberarbeitet

warmgefahren werden. Dann Kipphebelbécke ab-
nehmen (Einspritzleitungen nicht |6sen oder ver-
biegen!) und in der Reihenfolge des Schrauben-
planes (siehe Bild 00—0/1) jede Schraube einzeln
etwas losen und dann auf das Anziehdrehmoment
von 12 kpm festziehen. Auf keinen Fall durfen
hierbei alle Schrauben in einem Zuge gelost und
dann erst festgezogen werden. Fir die Schrauben
unter dem Woasserrohr Spezialschiiissel Swkzg.
120 589 00 03 00 verwenden. AnschlieBend Ventile
neu einstellen.
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Hinweis: Die Zeit von dreiBig Minuten bis eine
Stunde muB unbedingt eingehalten werden, da die
Kopfdichtung mti Harz getrénkt ist, das wahrend
des Warmlaufens aushérten muB.

Nach weiteren ca. 300—1000 km muB3 die vorge-
schriebene zweite Prifung des Anziehdrehmoments
der Zylinderkopfschrauben bei warmem Motor vor-
genommen werden. Anschlielend Ventile neu ein-
stellen.

01—7/3






Zylinderkopf abpressen und planschleifen

Einrichtungsgegenstinde:

Abprefvorrichtung (Behilter mit Priifpumpe)

Sonderwerkzeuge:

326 589 0025 00 AbpreBplatte mit AnschluBstiick und
Dichtung fiir Zylinderkdpfe
(fir Kurbelgehduse 6 Stiick)

326 589 01 25 00 Gummiplatte
(fur Kurbelgehiuse 6 Stiick

000 589 92 21 00 Ableuchtlampe

Arbeitsumfang:

1. Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Diisenhalter mit
Dise und Ventile ausbauen (siehe Arb.-Nr. 01-7).

2. Zylinderkopf reinigen.

3. Gummidichtplatte, Swkzg. 326 589 01 25 00, mit
Stahlabdichtplatte, Swkzg. 326589002500, am
Zylinderkopf festschrauben.

18781

Bild 01—8/1
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01-8

4. AnschluBstiick zum Druckschlauch am Zylinder-
kopf anschrauben.

5. Méoglichst warmes Wasser von 70° C in den
Behalter der Druckpumpe einfulien (siehe Bild
01—8/1), Zylinderkopf mit eingebauter Schutzhiilse
abpressen und auf Dichtheit prifen. (Siehe Ta-
belle 01—0)

Hinweis: Zum Abpressen Zylinderkopf in einen
Blechbehilter stellen.

Achtung: Nicht mit hoherem Druck abpressen, da
sonst die VerschluBdeckel (Kernverschliisse) aus
dem Zylinderkopf herausgedriickt werden kdnnen.
Unfallgefaht!

6. AbpreBvorrichtung abbauen und Zylinderkopf
mit PreBluft ausblasen.

7. Planfliche kontrollieren, erfordetlichenfalls
planschleifen bzw. egalisieren.

Zuldssige Gesamtmaterialabnahme siehe Tabelle
01-0.

Zur Uberpriifung auf Undichtheit und Risse Aus-
leuchtlampe, Swkzg. 0005899221 00 verwenden.

Hinweis: Beim Nachschleifen ist darauf zu achten,
daB das MaB fiir den Abstand bei eingesetztem
Ventil vom Ventilteller zur Zylinderkopf-Trenn-
flache bei EinlaBventil 0,4 bis 0,85 mm und beim
AuslaBventil 0,6 bis 1,05 mm eingehalten wird.

8. Zylinderkopf, Kipphebelbriicke, Diisenhalter

mit Dise und Ventile einbauen (siehe Arb.-Nr.
01-=7).

01—-8/1



o1-11

Arbeitsumfang:

1. Schlauchband am Gummidichtring 18sen.
Gummidichtring auf Stutzen des Ansaugkriimmers
ganz zuriickschieben.

2. Schrauben herausdrehen, Zylinderkopfhaube
abnehmen.

3. Dichtung abnehmen, auf Beschidigungen
liberpriifen, evtl. erneuern. Ansaugkanile durch
Abdeckleisten (siehe Bild 0—14/1) gegen Fremd-
kdrper abdecken.

4. Gummidichtring auf Beschidigung Uberpriifen,
evtl. erneuern.

Hinweis: Beschidigte Gummidichtringe kénnen

dazu fithren, daB ungefilterte Luft in den Motor
gelangt und abnormaler Verschieil eintritt.

01-1111

Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

Anbau
5. Dichtung auf Zylinderkopf auflegen.

6. Zylinderkopfhaube aufsetzen und festschrau-
ben, evil. Dichtringe erneuern. :
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

7. Gummidichtring auf Stutzen der Zylinderkopf-
haube aufschieben. Schlauchband anziehen.

Hinweis: Vor dem Anziehen der Schlauchbinder
Gummidichtring so weit wie méglich zur Zylinder-
kopfhaube driicken.



Einspritzdiisen aus- und einbauen 01-12

Sonderwerkzeuge:

000 589 75 09 00 Steckschliissel fiir Druckmutter
352589 003300 Auszieher fiir Diisenhalter

000589 07 0300 Spezialschlissel fur Einspritzleitungen
346589 00 03 00 Spezialschliissel fir Einspritzleitungen
000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel einarmig

346 589 00 13 00 Spezialschliissel fiir Druckmutter

Arbeitsumfang:

1. Zylinderkopfhaube abbauen, Ansaugkanal ab-
decken (siehe Arb.-Nr. 01—11).

2. Uberwurfmutter der #uBeren Einspritzleitung
mit Swkzg. 000 589 07 03 00 am Zylinderkopfdurch-
gang lésen (siehe Bild 01—12/1).

Bild 01—12/2

1 == Swkzg. 346 589 00 03 00

b R £
Bild 01—12/1
1 = Swkzg. 000 589 07 03 00

3. Sechskantmutter am Schraubstutzen (Zylinder-
kopfdurchgang) lésen, dabei Schraubstutzen an
der Abflachung festhalten. Uberwurfmutter der in-
neren Einspritzleitung mit Swkzg. 000 589 30 07 00
am Diisenhalter abschrauben (siehe Bild 01—12/2).
Einspritzleitung abnehmen.

Achtung: Ein Verbiegen der inneren Kraftstofflei-
tung muB unter allen Umsténden vermieden wer-
den, da unweigerlich nach Wiedermontage diese
Leitung an der verbogenen Stelle brechen wiirde
(Gefahr der Olverdiinnung).

AuBerdem ist darauf zu achten, daf} sie nicht mit
den Kipphebeln oder der Zylinderkopfhaube in
Bertihrung kommen kann.

1 — Anderung Mai 67 — Werkstatt-Handbuch LKW-Motoren 01—12/1



4, Hohlschrauben der inneren Leckélleitung ab-
schrauben, Leckdlleitung abnehmen.

5. Druckschraube des Diisenhalters mit Sonder-
werkzeug 000 589 75 09 00 herausschrauben (siehe
Bild 01—-12/3).

6. Disenhalter mit Abzieher Sonderwerkzeug
362589003300 aus Zylinderkopf herausziehen
(siehe Bild 01—12/4).

Bild 01—12/5

01—-12/2

Hinweis: Die Einspritzdiisen sind vor dem Wie-
dereinbau auf dem Ddisenpriifgerat zu priifen
(siehe Arb.-Nr. 01—13). Nicht einwandfreie Dusen
sind instand zu setzen oder auszutauschen.

Einbau

8. Neuen Dichtring mit Schutzhulse einlegen.

9. Dusenhalter mit Duse in Zylinderkopf einfih-
ren; dabei auf Arretierung am Disenhalter und
Nut im Zylinderkopf achten (siehe Bild 01—12/5).
Diise nicht anstoBen!

10. Druckschraube mit Swkzg. 000 589 75 09 00
einschrauben. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00-0.)

11. Innere Leckélleitung mit neuen Dichtungs-
bligeln an Einspritzdise und 2Zylinderkopf an-
schrauben.

12. Einspritzleitung mit Schraubstutzen einfiih-
ren, Mutter am Schraubstutzer ansetzen, Leitung
auf der Einspritzdiise mit Swkzg. 346 583 00 03 00
(geschlitzt) und 000589642100 festschrauben
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0). Mutter
am Schraubstutzen festziehen.

13. Uberwurfmutter der duBeren Einspritzleitung
am Schraubstutzen mit Swkzg. 000589 07 03 00
anschrauben.

14. Zylinderkopthaube anbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—11).

Hinweis: Die Druckschrauben fiir die Diisenhalter
missen entsprechend der KD-Arbeitspldne regel-
m#Big (erstmals bei Plan A) nachgezogen werden,
Bei Verwendung des Spezialschlussels Swkzg.
34658900 1300 brauchen dazu die Einspritzlei-
tungen nicht abgenommen zu werden.



Einspritzdiisen priifen

Sonderwerkzeuge:

000 589 14 27 00 Dusen-Prifgerét

000 589 01 13 00 Spezialschliissel fiir Diisenhalter
Bosch EFEP 127

000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 mkp

000 589 00 68 00 Bosch-Disenreinigungsgerit

Arbeitsumfang:

1. Diisenhalter mit Dise ausbauen (siehe Arb.-
Nr. 01—12).

2. Verkokungserscheinungen an der Dise sorg-
faltig entfernen.

3. Offnungsdruck der Diise am Diisenpriifgerit,
Swkzg. 000589 142700 kontrollieren bzw. ein-
stellen. Diise mit Diisenhalter an Diisenpriifgerat
anschrauben und mit Handhebel langsam driicken,
bis die Diise abspritzt (siehe Bild 01—13/1). Off-
nungsdruck am Manometer ablesen (Abspritz-
druck siehe Tabelle 07—1/1). Der Unterschied der
sechs Diisen eines Motors darf nicht mehr als
5 kp/ecm? betragen.

-

G
Bild 01—13/1
Hinweis: Hinde weg von der spritzenden Diise!

Der Strahl einer spritzenden Diise dringt tief in
das Fleisch des Fingers oder der Hand ein und
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zerstort das Gewebe. Der in das Blut eindrin-
gende Kraftstoff kann Blutvergiftung hervorrufen.

4. Ist der Abspritzdruck zu hoch oder zu niedrig,
dann muB die Uberwurfmutter vom Diisenhalter
mit Swkzg. 000 589 01 13 00 abgeschraubt und die
Dise zerlegt werden (s. Bild 01—13/2). Der Ab-
spritzdruck wird durch Auswechseln der Unterleg-
scheiben richtiggestellt. Bei zu hohem Druck sind
die Unterlegscheiben durch schwichere, bei zu
niedrigem durch stirkere zu ersetzen.

Hinweis: Nur Unterlegscheiben mit Mittelbohrung
verwenden, da das Leckdl der Disen durch die
Mittelbohrung in die Leckélleitung gelangt.

Bild 01—-13/2

1 Diisenhalter fir Druck- 5 Zwischenscheiben
schraube mit Fixierstiften

2 Unterlegscheiben 6 Diusennadel

3 Druckfeder 7 Diusenkdrper

4 Druckbolzen mit Federleller 8 Oberwurfrutier

01131



5. Die zerlegte Diise ist duBerlich und innerlich,
besonders der Nadelsitz und die Ringnut, mittels
eines Holzstdbchens in Dieselkraftstoff zu reini-
gen. Die Einspritzbohrungen des Disenkdrpers
sind mit einer Reinigungsnadel aus Swkzg.
000 589 00 68 00 zu reinigen.

8. Vor dem Zusammenbau ist die Disennadel
und der Diisenkérper in sauberen Dieselkraftstoff
zu tauchen und mittels Fallprobe die Gleitfahig-
keit zu priifen.

Fallprobe: Beim Loslassen der /s aus dem Dii-
senkdrper herausgezogenen Diisennadel muB
diese infolge ihres Eigengewichtes auf den Sitz
‘hinuntergleiten,

7. Diise nach Bild 01—13/2 zusammenbauen, da-
bei Fixierstifte an der Zwischenscheibe beachten.
(Anziehdrehmoment der Uberwurfmutter siehe Ta-
belle 00—0. Drehmomentschliissel Swkzg. 000 589
892100 und Spezialschlissel fiir Diisenhalter
EFEP 127 Swkzg. 000 589 01 13 00).

8. Dichtheit der Diise priifen: Pumpenhebel des
Handpriifstandes betétigen, bis der Zeiger des
Manometers bei Verwendung von Priifél (0132v1)
10 kp/cm?, bei Verwendung von handelsiiblichem
Dieselkraftstoff 20 kp/em? unterhalb des vor-
geschriebenen Offnungsdruckes liegt. Die Diise
ist dann dicht, wenn am Diisenmund innerhalb 10
Sekunden kein Tropfen abfallt.

01—-13/2

9. Strahlpriifung: Das Manometer ist hierbei ab-
zuschalten. Den Pumpenhebel vier- bis sechsmal
pro Sekunde hinunterstoBen. Die Zerstiubung ist
dann gut, wenn die vier Strahlkegel gleichmiBig
geschlossen und fein zerstdubt sind; sie diirfen
keine seitlichen Fahnen haben. Die Diise schnarrt
Uber den ganzen Bereich der erreichbaren Hebel-
geschwindigkeit. Niedrigste Hebelgeschwindigkeit
ist eine Hebelabwiartsbewegung/sec. Die Zer-
stdubung ist grob. Das Auftreten kleiner schnarr-
loser Bereiche mit unzerstiubten Schnurstrahlen
ist ohne Bedeutung. Die Diise schnarrt dann sehr
weich. Bis zum Erreichen des Schnarrbereiches
tritt das Priifél als unzerstaubter Schnurstrahl aus.

10. Bei gelaufenen Diisen ist bei langsamer He-
belbetitigung ein gelegentliches Ausfallen des
Schnarrens normal. Wenn der Offnungsdruck
stimmt, die Diise dicht ist und bei schneller He-
belbetitigung (ca. 4—6 Hebelabwirtsbewegun-
gen/sec.) und gleichméBigem Strahlenbild ein
Schnarren hoérbar wird und der Brennstoffstrahl
aus allen Spritzldchern austritt, ist die Diise ver-
wendbar.

11. Dtsenhalter mit Diise einbauen (siehe Arb.-
Nr.01-12).



Schutzhiilse aus- und einbauen

01-14

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

346 589 00 07 00 Klauenschlussel
000 589 64 21 00 Drehmomentschlissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Hinweis: Achtung! Die Schutzhiilse nur bei Undicht-
heit herausnehmen. Bei einem Ausbau der Schutz-
hilse muB immer der O-Ring erneuert werden.

Arbeitsumfang:

1 Zylinderkopf und Einspritzdise ausbauen
(siehe Arb.-Nr. 01—7, 01—12).

2 Schutzhalse mit Swkzg. 346589 00 07 00 aus-
schrauben (siehe Bild 01—14/1) und herausziehen,
O-Ring herausnehmen.,

Bild 01—14/1
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Bild 01—14/2

I Schutzhillse heubger Ausfihrung
2 Schutzhulse fruherer Ausfuhrung
3 Klauenschlissel Swkzg. 346 589 00 07 00

Hinweis: Beim Ausschrauben der Schutzhilse fru-
herer Ausfihrung — nur 2 Mitnehmerschlitze —
muf} aus dem Swkzg. 346 589 00 07 00 ein Gleitstahl
herausgenommen werden (siehe Bild 01—14/2).

3 Nut im Zylinderkopf reinigen, untere Dichtflache
fur Schutzhilse auf Beschadigung uberprifen. Neu-
en O-Ring eindlen und in Nut einsetzen.

Achtung! O-Ring nicht verletzen!

Hinweis: Wird ausnahmsweise die aite Schutzhilse
wieder verwendet, ist diese auBen von Schmutz-
ablagerungen des Kihlwassers zu reinigen, um
Beschédigungen des O-Ringes zu vermeiden.

4 Schutzhilse mit Swkzg. 346 589 00 07 00 ein-
schrauben und anziehen. (Anziehdrehmoment siehe
Tabelle 00—0 und Bild 01—14/1.)

5 Zylinderkopf abpressen (siehe Arb.-Nr. 01—8).

6 Zylinderkopf und Einspritzdise einbauen
(siehe Arb.-Nr. 01—7, 01—12).

01— 14/1






Triebwerkteile Gruppe 03

Arb.-Nr.
Allgemeine Daten, MaBe, Toleranzen 03— 0
Kurbelwelle aus- und einbauen 03— 1
Kurbelwelle schleifen und lagern 03— 2
Kurbelwellenrad erneuern 03— 3
Schwungrad ab- und anbauen 03— 5
Schwungrad priifen und schleifen 03— 6
Schwingungsdéampfer aus- und einbauen 03— 8
Kolben aus- und einbauen 03—-10
Pleuelstangen pritfen und lagern 03—12
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Instandsetzungs-Angaben

03-0

Anderung: Uberarbeitet

Kurbeltrieb

OM 346, OM 346 A OM 355
Anzahl der Kurbelwellenlager 7
Harte der Kurbelwellenzapfen: Rockwellharte HRc 56 + 3 52— 60

Sklerografharte 61 — 69, moglichst 69
Zul. Konizitét der Kurbelwellenzapfen max. 0,01 D95
auf 30 mm Linge
Zul Unrundheit der Kurbelwellenzapfen max. 0,01
Zul. Schlag der Kurbelwelle max. bei Auflage 018
am 1. und 7. Kurbelwellen-Lagerzapfen :
Zul. radialer Schlag des Fansches fur Schwungrad
0,02

bezogen auf die Kurbelwellen-Lagerzapfen
Zul. seitlicher Schlag des Flansches fir Schwungrad 0.02
(gemessen auf einem ¢ von 150 mm) '
Zul. seitlicher Schlag des Kurbelwellen-Zahnrades 0,075
Zul. Unwucht der Kurbeiwelle mit Gegengewichten, 60 em
ohne Schwungrad, aufgenommen im 2. und 6. Hauptlager i
Ubergangsradien an den Kurbelwellen 505 6—05
und Pleuellagerzapfen
Zul. Fluchtabweichung der Pleuellager 0.01
zu den Kurbelwellenlager, bezogen auf Lagerlange '
Zul. Konizit4t der rechten Kurbelwellenlaufflache . 0.008
am PaBlager ‘
Zul. Konizitat der linken Kurbelwellenanlaufflache _ 0.015

am PaBlager
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Bild 03—0/1
Reparaturstufen der Kurbelwelle
Hauptlager- Breite fur Pleuellager-
Reparaturstufe zapfen-¢) MaB ,A" PaBlager MaB ,B" zapfen- MaB ,C*
OM346,0M346 A| OM355 | OM 346, OM346 A | OM355 | OM346, OM346A| OM 355
" 94,000 95,000 69,100 65,100 74,000 78,000
ormal 93,980 94.980 69,000 65,000 73,980 77,980
Normal | 93,900 94,900 69,100 65,100 73,900 77,900
ared 93,880 94,880 69,000 65,000 73,880 77,880
g 93,750 94,750 65,600 73,750 77,750
RSt 93,730 94,730 65,500 73,730 77,730
Nach Bedarf
g 93,500 94,500 65,600 73,500 77,500
SRSk 93,480 94,480 von 65,500 73,480 77,480
Rep.-St. 11 95,250 94,000 B0 +<0r1 66,100 73,250 77,000
Ep.~ok 93,230 93,980 66,000 73,230 76,980
bis
93,000 93,500 66,600 73,000 76,500
Rep.-St. IV il e 70,00 + 0,1 66,600 78,000
92,980 93,480 66,500 72,980 76,480
Rep.-St. V 92,750 72,750
aprst 92,730 - 72,730 -
Rep.-St.VI 52500 72,500
SRSE 92,480 - 72,480 -

Anm.: Die in der Tabelle aufgeftihrten Reparaturstufen sind genau einzuhalten. Samtliche Zapfen sind auf die gleiche Re-
paraturstufe nachzuschleifen. Die Ubergangsradien an den Kurbel- und Pleuellagerzapfen missen beim Nachschleifen un-
bedingt eingehalten werden.

OM 346, OM346A | OM 355
Kirbelwellen-@ fur Kurbelwellenrad E§1_00
68,070
MaB D"
Kurbelwellenrad-Innen-@ M w
68,000 68,000
MaB E" Breite der Pleuellagerzapfen der Kubelwelle ﬂ)ﬂ 54_].93
56,000 54,000
155,014
Maf ,F* Kurbelwellen-( fir Schwungradaufnahme —
154,989

03 —0/2



Kurbelwellen- und Pleuel!agerschaien

Anderung: Uberarbeitet

Kurbelwellenlager Plevellager
Reparaturstufe Lagerbohrung Wanddicke fur Lagerbohrung Wanddicke fiir
in eingebautem einbaufertige in eingebautem einbaufertige
Zustand Lagerschalen Zustand Lagerschalen
94,100 74,100
OM 346, OM 346 A L a— 2,955—2,970 U 2,956—2,970
94,080 74,080
Normal
95,112 78,116
OM 355 2,455—2,470 2,453—2,468
95,060 78,064
94,000 74,000
OM 346, OM 346 A 3,005—3,020 _— 3,005—3,020
93,980 73,980
Normal |
95,012 78,016
OM 355 2,505—2,520 .. = 2,503—2,518
94,960 77,964
93,850 73,850
OM 346, OM 346 A 3,080—3,095 3,080—3,095
_ 93,830 73,830
Rep.-St. |
94,862 717,866
OM 355 2,580—2,595 2,578—2,593
94,810 77,814
93,600 73,600
OM 346, OM 346 A 3,205—3,220 —_— 3,206—3,220
93,580 73,580
Rep.-St. 1l
94,612 77,616
OM 355 2,705—2,720 2,703—2,718
94,560 77,564
93,350 73,350
OM 346, OM 346 A 3,330—3,345 _— 3,330—3,345
93,330 73,330
Rep.-St. 1l
94,112 77116
OM 355 2,955—2,965 2,953—2,968
94,060 77,064
93,100 73,100
OM 346, OM 346 A 3,455—3,470 _— 3,455—3,470
93,080 73,080
Rep.-St. IV
93,612 73,100
OM 355 3,205-—3,220 3,203—3,218
93,560 73,080
92,850 72,850
OM 346, OM 346 A 3,580—3,595 3,5680—3,595
92,830 72,830
Rep.-St. V
OM 355 — — — —
92,600 72,600
OM 346, OM 346 A R 3,705—3,720 3,705—3,720
92,580 72,580
Rep.-St. VI
OM 355 —_ —_ == —

Achtung! Die Kurbel- und Pleuellagerschalen sind werkseitig nicht mehr mit 1 bis 8 gekennzeichnet, deshalb beim Ausbau

sofort kennzeichnen, um Verwechslungen zu vermeiden.

OM 346 OM 346 A, OM 355
Radiales Laufspiel der Kurbelwellenhauptlagerzapfen 0,07—0,12 0,06—0,13
Axiales Laufspiel der Kurbelwelie (PaBlager) 0,19—0,33 0,19—0,38
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Pleuelstange

OM346 | OM346A OM 355
Goridsah i der Plausiat 80,019 83,022
rundbohrung in der Pleuelstange 80,000 83,000
Zul. Unrundheit der Grundbohrung 0,01 e
Zul. Konizitat der Grundbohrung 0,01
Uberdeckung der Pleuellagerschalen 0,024—0,062
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,07—0,12 0,06—0,13
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,20—0,35
Zul. Abweichung der Achsen-Parallelit&t 0.03
der Pleuelstangen, bezogen auf 100 mm Lénge '
Zul. Verschrinkung, bezogen auf 100mm Lange 0,03
Abstand von Mitte Kurbelwelle — 290,000 280,000
zu Mitte Kolbenbolzenbohrung 289,950 279,950
Zul. Gewichtsunterschied der Pleuelstangen 60 g
innerhalb eines Motors
48,025 52,030
Normal —
48,000 52,000
Grundbohrung fur die Pleuelbuchse
48,525 52,530
Rep.-Stufel e
48,500 52,500
* 55,800 53,800
Pleuelauge —_—
55,750 53,750
Breite der Pleuelstange am
45,000
Kolbenbolzenauge ——
44,800
Pleuelbuchse
OM 346 OM 346 A OM 355
48,070 52,080 52,072
Normal -
48,054 52,050 52,053
Pleuelbuchsen-AuBen-Q
48,570 52,572
Rep.-Stufe | _ - Renhatid
48,554 52,553
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,029—0,070 0,020—0,080 0,023—0,072
44,050 48,070 ,07
Pleuelbuchsen-lnnen-@ 48,070
44,040 48,060 48,060
Zul. Unrundheit 0,02 0,02
Zul. konische Abweichung max. 0,01 max. 0,01
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Erweiterung: OM 355.86 zugefugt \ \ ;
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Bild 03—0/2
Y /
I% A ’ 4
Schwungrad <k —
21091
OM 346, OM 346 A | OM 355
420,645
Durchmesser A" fiir Anlasserzahnkranz —
420,490
155,025
Durchmesser ,B" fur Aufnahme des Kurbelwellenflansches —
155,000
Dicke ,C" des Befestigungsflansches 16,0
Abstand ,D* zwgchen der Kupplungsfléche 200
und dem Befestigungsflansch des Schwungrades '
Zul. Materialabnahme an der Kupplungsflache
. 2,0
im Reparaturfalle
Gesamtbreite des Schwungrades MaB ,E" 90,0 55.0
390,200 435,040
Durchmesser ,F* fur Kupplungsgehsuse —_— —
390,000 435,000
. 437,000 455,000
Schwungrad-AuBen-@ G — N
436,800 454,800
Zul. seitlicher Schlag (gemessen auf einem ¢ von 320) 0,25 0,25
Zul. seitlicher Schlag (gemessen auf einem ¢ von 410} — 0,10
Zul. radialer Schlag der Schwungscheibe am Umfang 0,25
Aufziehen des Anlasser-Zahnkranzes, 180—230° C
bel einer Erwéarmung von {gelbe AnlaBfarbe)
420,155
Zahnkranz-innen-Q
420,000
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,335—0,645
Zul. Seitenschlag des aufgezogenen Anlasserzahnkranzes 0.5
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Kolben

Reparaturstufe Kolben
127,91
Normal |
127,89
128,16
Normal Il
128,14
; 128,41
Reparatur-Stufe |
128,39
128,91
Reparatur-Stufe 1 —
128,89
129,41
Reparatur-Stufe I —
129,39

Zulassigetr Gewichtsunterschied der Kolben innerhalb eines Motors 5 g.
Im Reparaturfalle, hauptsachlich wenn nur ein Kolben ausgewechselt wird, ist ein Gewichtsunterschied von 20 g zulassig.

Reparatur-Stufe | ist gewichtsgleich mit NormalgroBe fl.
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Kolbenringe

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

OM 346 bis Motor-Nr. 034 339
ab Motor-Nr. 045 131

Nut Kolbenringbezeichnung Hoéhenspiel StoBspiel

[ Doppeltrapezring 0,040 — 0,080 0,45 — 0,65
1l Rechteckring, orientiert 0,075 — 0,107 0,45 — 0,65
1M Schwachminutenring 0,055 — 0,102 0,45 — 0,65
v Dachfasenring 0,085 — 0,072 0,45 — 0,80
OM 346 A

OM 346 von Motor-Nr. 034 340 bis 045 130

Nut Kolbenringbezeichnung Hshenspiel StoBspiel

| Doppeltrapezring ') molybdangefiillt 0,067 — 0,117 ~ 045—065
1 Rechteckring, orientiert 0,070 — 0,102 0,45 —0,65
1l > Rechteckring, orientiert 0,060 — 0,082 0,45 —0,65
v Dachfasenring 0,030 — 0,062 0,45 — 0,80

) Dieser Ring hat eine radiale Breite von 5,2 mm und darf nur in Kolben die mit Nr. 8 oder 9 (Nr. in Kreis in Kolbenboden
eingeschlagen) gezeichnet sind, eingebaut werden.

OM 355.91 bis Motor-Nr. 355.910 - 10 - 005 505

Nut Kolbenringbezeichnung Héhenspiel StoBspiel

| Doppeltrapezring 0,057— 0,107 0,45 — 0,65
Il Rechteckring 0,070 — 0,102 0,45 — 0,85
11 Rechteckring 0,050 — 0,082 0,45 — 0,65
v Dachfasenring 0,030 — 0,062 0,45 — 0,80

OM 355.91 ab Motor-Nr. 355.910 - 10 - 005 506

OM 355.96

Nut Kolbenringbezeichnung Héhenspiel StoBspiel

| Doppeltrapezring 0,057 — 0,107 0,45 — 0,65

1l Rechteckring, orientiert 0,070 — 0,102 0,45 —0,65

m Rechteckring, arientiert 0,50 — 0,082 0,45 — 0,65
mit Innenfase

v Dachfasenring 0,030 — 0,062 0,45 —0,80

Anm.: Die Bezeichnung der Kolbenringe bezieht sich nur auf die Normalstufe der Kolben.
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Kolbenringe
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Z203-6014
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Z03-6009
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Z03-6010

Z 03-6031

Doppel-Trapezring

Doppel-Trapezring mit Molybdanlaufschicht

Rechteckring

Rechteckring mit Innenfase

Minutenring

Dachfasenring



Kurbelwelle aus- und einbauen

03-1

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Drehmomentschlisse! 8 —30 kpm
000 589 13 2300 Fihlerlehre 0,03—1,0 mm

Kurbelwelle ausbauen

1 Lufter oder Lenkhelfpumpe ausbauen (siehe
Arb.-Nr. 20—5).

2 Schwingungsdampfer abbauen (siehe Arb.-Nr.
03—8).

3 Kuhlwasserleitung von Wasserpumpe und Ol-
kihler abbauen (nur OM 355.96).

4 Steuergehédusedeckel abbauen (siehe Arb.-Nr.
01—5).

5 Olwanne abbauen (siehe Arb.-Nr. 01—6).
6 Olpumpe ausbauen (siehe Arb.-Nr. 18—2).

Bild 03—1/1
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7 Muttern der Pleuellagerdeckel abschrauben,
Schrauben etwas zuriickschlagen, mit einem leichten
Hammer (Kunststoffhammer) die Lagerdeckel [6sen
und abheben.

8 Auf dieselbe Art die Kurbelwellenlagerdeckel
abschrauben.

Bild 03—1/2

Hinweis: Die Lagerdeckel und Lagerschalen miis-
sen der Reihenfolge entsprechend gezeichnet sein,
wenn nicht, nachholen (siehe Bild 03—1/1).

9 Kurbelwelle mit Schwungrad aus den Lagern
heben und absetzen. (Siehe Bild 03—1/2)

10 Lagerschalenhélften aus dem Kurbelgeh3use
und den Lagerdeckeln herausnehmen.

Hinweis: Alle Ol- und Wasserkanale des Kurbel-
gehéuses griindlich reinigen.

11 Kurbelwelle, Lager und Lagersitze griindlich
reinigen, Olkanéle der Kurbelwelle reinigen und
mit PreBluft ausblasen.

12 Schrauben fur Hauptlagerdeckelbefestigung
prufen, wenn erforderlich, erneuern.

Hinweis: Kurbelwellenrad priifen, wenn erforderlich
erneuern (siehe Arb.-Nr. 03—3).
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Kurbelwelle einbauen

1 Lagerschalenhéifte in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehause und in die Lagerdeckel einle-
gen. Darauf achten, dal3 die Sicherungsnasen der
Lagerschalen in den Nuten und die Lagerschalen
in den Grundbohrungen einwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Schmierbohrungen in den Lagerscha-
len und im Geh&use mussen Ubereinstimmen.

2 Llagerzapfen der Kurbelwelle und Lager mit
Motorendl benetzen. Kurbelwelle einlegen, darauf
achten, daB der mit der Nr. 1 gezeichnete Zahn
des Kurbelwellenrades zwischen die ebenfalls mit
Nr. 1—1 gezeichneten Zéhne des Nockenwellen-
rades zu stehen kommt.

3 Lagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen und
Schrauben mit Drehmomentschlussel, Swkzg. 000
58962 09 00, und Einsatz SW 24 mm anziehen.
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.) Die La-
gerdeckelschrauben missen immer von der Nok-
kenwellenseite aus zuerst angezogen werden. Kur-
belwelle auf leichten Rundlauf prifen.

Hinweis: Beim OM 355 muf3 vor dem Anziehen des
PaBlagerdeckels die Kurbelwelle mit einem Montier-
hebel nach vorn (in Richtung Steuergehéuse) ge-
drickt werden, damit beide PaBlagerschalen gleich-
m&Big am Bund anliegen.

Bild 03—1/3
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4 Axiales Spiel der Kurbelwelle am PaBlager mit
Fuhlerlehre prifen. (Siehe Tabelle 03—0/3 und Bild
03—1/3.)

Hinweis: Das Axialspiel wird durch das 4. Lager
(PaBlager) bestimmt (siehe Arb.-Nr. 03—2).

5 Pleuel mit Kolben an die Kurbelwellenlager-
stellen heranziehen, Lagerdeckel aufsetzen, neue
Pleuellagerschrauben einfihren.

Hinweis: Bel jeder Motortuberholung sind die Pleu-
ellagerschrauben und Muttern zu erneuern, die
Hauptlagerschrauben zu Uberprufen und wenn er-
forderlich auch zu erneuern.

6 Muttern der Lagerdeckel mit Drehmomentschlis-
sel, Swkzg. 000 589 64 21 00 und Einsatz SW 19 mm
anziehen. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0,
Nockenwellenseite zuerst anziehen.)

7 Olpumpe einbauen (siehe Arb.-Nr. 18—2).
8 Olwanne anbauen (siehe Arb.-Nr. 01—86).

9 Steuergehiusedeckel anbauen (siehe Arb.-Nr.
01—5).

10 Schwingungsdampfer anbauen (siehe Arb.-Nr.
03—38).

11 Lufter oder Lenkhelfpumpe anbauen (siehe
Arb.-Nr. 20—5).

Hinweis: Nach Fertigmontage der Kurbelwelle, vor
Anbau der Schwungscheibe, Rillenlager in der Kur-
belwelle kontrollieren und wenn erforderlich, er-
neuern. Wenn das Lager nicht erneuert wird, altes
Lager sdubern und mit frischem Fett (10 g Walz-
lagerfett DBL 6803) fillen. Radialdichtring erneuern.

Hierzu Sonderwerkzeuge:

000 589 27 33 00 Innenauszieher fur Radialdichtring und
Rillenlager in der Kurbelwelle,
dazu

000 589 33 33 00 Gegenstiitze

315589 03 39 00 Eindriickdorn fur Rillenlager und
Radialdichtring in der Kurbelwelle



Kurbelwelle schleifen und lagern

03-2

Anderung: Uberarbeitet

A. Kurbelwelle schleifen

Einrichtungsgegensténde

Kurbelwellenschleifmaschine

Sonderwerkzeuge:

000 589 62 09 00 Drehmomentschlissel 8 —30 kpm
000 589 20 21 00 Harteprifer
»Sklerograph-Modell D"

1 Kurbelwelle aus- und einbauen
(siehe Arb.-Nr. 03—1).

2 Gegengewichte abschrauben.

Hinweis: Vor Abnahme prifen, ob die Gegenge-
wichte mit der Kurbelweile gezeichnet sind. Sollte
dies nicht der Fall sein, mussen die Gegengewichte
mit Schlagzahlen gezeichnet werden, um bei der
Wiedermontage die gleiche Lage zu gewéhrleisten.

3 Kurbelwellenrad erneuern.
(siehe Arb.-Nr. 03—-3).

4 Schwungrad aus- und einbauen
(siehe Arb.-Nr. 03—5).

Nach dem Reinigen wird die Kurbelwelle auf Flucht,
Rundheit der Zapfen, Harte und Risse der Lager-
stellen gepriuft. Rissige Kurbeilwellen werden aus-
geschieden. Verbogene Wellen werden nachgerich-
tet oder, wenn nétig, erneuert. Vor dem Schleifen
sind die Wellen nachzuzentrieren. Die Aufnahme
der Kurbelwelle zur Kontrolle und zum Nachzen-
trieren erfolgt auf dem 1. und 7. Hauptlagerzapfen.
Sind die Lagerstellen unrund oder riefig, dann sind
sie auf die nachste Reparaturstufe nachzuschleifen
(siehe Tabelle 03—0/2). Eine Abweichung von die-
ser Vorschrift ist unzulassig.

Die Oberflache der Zapfen ist nach dem Schleifen
zu lappen. Beim Nachschleifen der seitlichen An-
laufstellen des PaBlagers ist sparsam vorzugehen
Der Flansch zur Aufnahme des Schwungrades
darf nur seitlich nachgedreht werden.
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Unrundheit und Konitat der Kurbelwellenzapfen
(siehe Tabelle .03—0) sowie zuldssige Fluchtab-
weichung der Pleuellagerzapfen zu den Kurbel-
wellenlagerzapfen bezogen auf Lagerlange (siehe
Tabelle 03—0). Zulassiger Schlag des mittleren
Kurbelwellenlagerzapfens bei Aufnahme in den
duBeren Kurbelwellenlagerzapfen 0,03 mm.

Zulassiger Hohenschlag des Schwungradfiansches,
bezogen auf die Kurbelwellenlagerzapfen, siehe
Tabelle 03—0.

Zulassiger Seitenschlag des Schwungradflansches,
bezogen auf die Kurbelwellenlagerzapfen, gemes-
sen auf einem Durchmesser von 150 mm, siehe
Tabelle 03—0.

Ubergangsradien an den Kurbelwellen- und Pleuel-
lagerzapfen sowie Harte der Kurbelwellen- und
Pleuellagerzapfen siehe Tabelle 03—0.

Zu weiche Kurbelwellen missen nachgehartet
werden. Nach dem Schleifen die Kurbelwelle mit
Gegengewichten auswuchten. Bei Aufnahme im

i

[
IR s o

Bild 03—2/1
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2. und 6. Hauptlager ist eine Unwucht der Kur-
belwelle mit Gegengewichten, aber ohne Schwung-
rad, von max. 60 cmp zulédssig.

Schrauben fur Gegengewichte (siehe Bild 03—2/1)
und fir Schwungradbefestigung anziehen (Anzieh-
drehmoment siehe Tabelle 00—0).

Hinweis: Die in der Tabelle aufgefihrten Repara-
turstufen sind genau einzuhalten, wobei se]bst-
verstandlich sédmtliche Zapfen auf die gleiche Re-
paraturstufe  nachzuschleifen sind.  Aufferdem
mussen beim Nachschleifen die Ubergangsradien
an den Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen unbe-
dingt eingehalten werden.

Die Olkanile und die Kurbelwelle selbst vor dem
Einbau sorgfiltig reinigen und mit PreBluft aus-
blasen.

B. Kurbelwelle lagern

Sonderwerkzeuge:

000 589 04 19 00 InnenmeBgerat SO—100 mm &
000589 05 19 00 InnenmefBgerat 100~160 mm &
000 589 62 09 00 Drehmomentschlissel 8 —30 kpm
000589 13 23 00 Fihlerlehre 0,03—1,0 mm

Hinweis: Die Lagerschalen fir Kurbelwellen-
lager, gleich welcher Reparaturstufe, werden ab
Werk einbaufertig geliefert. Irgendwelche Nach-
arbeiten dirfen an den Lagern nicht vorgenom-
men werden. Das PaBlager wird fir Reparatur-
zwecke mit UbergroBe geliefert. Die Kurbelwelle
ist entsprechend der Lagerschalenbreite nachzu-
drehen, wobei das axiale Spiel eingehalten werden
mufB (siehe Tabelle, Seite 03—0/3).

1 Kurbelwelle aus- und einbauen
(siehe Arb.-Nr. 03-1).

2 Lagerstellen im Kurbelgehause sauber reinigen.

3 Lagerdeckel aufsetzen und Schrauben mit
Drehmomentschliussel, Swkzg. 000 589 62 09 00
anziehen. (Anziehdrehmoment s. Tabelle 00—0.)
Die Lagerdeckelschrauben mussen immer von der
Nockenwellenseite aus zuerst angezogen werden.
Grundbohrungen ausmessen (siehe Tabelle Seite
01—=8/2):

4 Lagerdeckel abnehmen. Lagerschalen der
Reihe nach einlegen. Darauf achten, daf3 die Siche-
rungsnase in der Nute sitzt (siehe Bild 03—2/2)
und die Lagerschalen ringsherum satt anliegen.
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In Einzelfallen kann fur die Befestigungsschrauben
der Gegengewichte, Befestigungsschrauben flr das
Schwungrad oder der Befestigungsschraube des
Schwingungsdampfers ein entsprechender Heli-
Coil-Einsatz Verwendung finden.

Gewinde fur Gegengewichtsbefestigung: Heli-Coil-
Einsatz 16 N 421/16x 1,5.

Gewinde. fur Schwungradbefestigung: Heli-Coil-

Einsatz M 14 x 1,5.

Gewinde fir Schwingungsdampferbefestigung: Heli-
Coil-Einsatz 30 N 421/30 x 1,5.

Der Einbau eines Gewindeeinsatzes erfolgt durch
Drehen der Spindel an einem Spezial-Einbau-
gerat, wodurch der Mitnehmerzapfen des entspre-
chenden Einsatzes vom Spindelende erfaBt und
durch die Einspannpatrone gedreht wird. Anschlie-
Bend missen die Mitnehmerzapfen entfernt werden.

Lagerdeckel (mit Lagerschalen) wieder aufsetzen
und Schrauben mit Drehmomentschliissel Swkzg.
000589620900 anziehen. (Anziehdrehmoment

siehe Tabelle 00-—0.) Lagerdeckelschrauben zuerst
auf der Nockenwellenseite festziehen.

*

Bild 03—2/2

5 Lager mit InnenmefBgerat an 3 Stellen messen
(senkrecht zur Achse und je etwa 30° von den
Trennstellen nach oben und unten entfernt). Da-
bei ist zu beachten, dal3 das Radialspie! eingehalten
wird (siehe Bild 03—2/3). Durchmesser der Lager-
bohrungen siehe Tabelle Seite 03—0/3.



Erweiterung: OM 355.96 zugeflgt

Bild 03—2/3

6 Lagerdeckel wieder abschrauben, Kurbelwelle-
Lagerstellen eindlen, Kurbelwelle einlegen, Deckel
aufsetzen und Schrauben (Nockenwellenseite
zuerst) anziehen. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.)

Hinweis: Beim OM 355 muf3} vor dem Anziehen
des PaBlagerdeckels die Kurbelwelle mit einem
Montierhebel nach vorn (in Richtung Steuerge-
hause) gedrickt werden, damit beide Paflager-
schalen gleichmaBig am Bund anliegen.

Kurbelwelle auf leichten Rundlauf prifen, ebenso
das Axialspiel des PaBlagers (siehe Tabelle 03—
0/3) mittels Fuhlerlehre messen (siehe Bild 03—
2/4).
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Kurbelwellenrad erneuern

A. Ohne Totpunktlehre

Hinweis: Kurbelwelle aus- und einbauen (siehe
Arb.-Nr. 03—1).

Arbeitsumfang:
1. Die ausgebaute Kurbelwelle einspannen.

2. Spritzring von der Kurbelwelle abdriicken.
(Entfallt bei OM 355)

3. Auf der Stirnseite zwischen Zahnliicke und
Sitz des Kurbelwellenrades die Harteschicht von
etwa 1,5 mm Dicke abschleifen und ein Loch von
8 mm @ zwischen Zahngrund und Sitz des Kur-
belwellenrades bohren.

4. Mittels FlachmeiBel, angesetzt an der Vorder-
kante der Zahnlicke iiber dem gebohrten Loch,
Kurbelwellenrad von vorn nach hinten sprengen
und abnehmen.

5. Uber die Keilnute in dem Lagerzapfen fir den
Schwingungsddmpfer mittels ParalleireiBer einen
AnreiBstrich ziehen, welcher iiber den Lager-
zapfen des Kurbelwellenrades weitergeht.

8. Ebenso wird das neue Kurbelwellenrad durch
die Mitte einer Zahnliicke angerissen (Parallel-
reiBer).

7. Neues Kurbelwellenrad auf einer Heizplatte
auf 220° C (gelbe AnlaBfarbe) anwérmen. Beim
Aufschieben des Kurbelwellenrades darauf ach-
ten, daB die beiden AnreiBstriche (Kurbelwellen-

B. Mit Totpunktlehre

Sonderwerkzeuge:

000 589 11 81 00 Aufziehvorrichtung fiir Kurbelwellen-
rad (und Totpunktlehre) bei
demontiertem Motor, dazu

000589 12 61 00 Zahnschablone

Arbeitsumfang:

1. Totpunkilehre auf dem ersten Kurbelwellen-
und Pleuellagerzapfen aufsetzen. Darauf achten,
daB die Spannvorrichtung (Prisma) auf allen 4 Sei-
ten des Kurbelwellenlagerzapfens und auf beiden
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zapfen und Kurbelwellenrad) genau aufeinander-
stehen.

8. Kurbelwellenrad erkalten lassen.

9. Nun wird von vorn gesehen der 4. Zahn links
(entgegen dem Uhrzeigersinn von der AnreiB-
linie) mit einer 1 gekennzeichnet (Eingriff fur
Nockenwellenrad).

10. Spritzring aufziehen.

{Entfillt bei Verwendung eines Silikon-Dichtringes)

Bild 03—3/1

Seiten des Pleuellagerzapfens sowie in der
Langsrichtung am Ubergangsradius satt anliegt.

Auf der Vorderseite ist die Zahnschablone anzu-
schrauben. Nach dem Ausrichten beide Rindel-
muttern festziehen.

2. Neues Kurbelwellenrad auf einer Heizplatte
bis auf 220° C (gelbe AnlaBfarbe) anwirmen und
schnell Uber den Kurbelwellenzapfen in die bei-
den Zihne der Zahnschablone einfiihren. Rad er-
kalten lassen und Kurbelwellenrad zeichnen.
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Bild 03—3/2

Bild 03—3/3: Montage der Steuerrdder und Einbau der Nockenwelle
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Schwungrad ab- und anbauen

03-5

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

000 589 27 33 00 Innenauszieher fur Abdichtring
und Rillenlager in der Kurbelwelle
000 589 33 33 00 Gegenstiitze
316589 03 39 00 Eindriickdorn fur Abdichtung
und Rillenlager in der Kurbelwelle
000 589 62 09 00 Drehmomentschlussel 8 — 30 kpm

Schwungrad abbauen

1 Sicherungsbleche an den Befestigungsschrau-
ben aufbiegen und die Schrauben herausschrau-
ben. OM 355 Schrauben herausschrauben.

2 Mit einem Gummi- oder Aluminiumhammer das
Schwungrad vom Kurbelwellenflansch schlagen und
abnehmen.

Hinweis: Vor dem Anbau die Auflageflachen des
Schwungrades und der Kurbelwelle gut sdubern.
Den Abdichtring (MB-Teile-Nr. 315 030 00 80) und
das Rillenlager (MB-Teile-Nr. 000 625 00 62 05) in
der Kurbelwelle kontrollieren, evtl. erneuern und
mit Walzlagerfett (DBL 6803) fullen. Hierzu Son-
derwerkzeuge 000 589 27 33 00, 000 589 33 3300 u.
315589 03 39 00 verwenden.

Schwungrad anbauen

1 Schwungrad auf die Anlageflache der Kurbel-
welle setzen.

2 OM 346: Sicherungsbleche mit den Befesti-
gungsschrauben (M 14x1,5x30 DIN 961 10 K)
ansetzen und einschrauben. OM 355 Befestigungs-
schrauben einschrauben.
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Hinweis 1: Es missen neue Sicherungsbleche ver-
wendet werden (nur OM 346).

Hinweis 2: In Einzelfallen kann im Kurbelwellen-
flansch der Heli-Coli-Gewindeeinsatz M 14 x 1.5
Verwendung finden. Der Einbau des Gewindeein-
satzes erfolgt durch Drehen der Spindel an einem
Spezialeinbaugerat, wodurch der Mitnehmerzap-
fen des Einsatzes vom Spindelende erfalt und
durch die Einspannpatrone gedreht wird. Anschlie-
Bend muB der Mitnehmerzapfen entfernt werden.

3 Befestigungsschrauben mit dem Drehmoment-
schlissel Swkzg. 000 589 62 09 00 anziehen. Siehe
Bild 03—5. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.)

22204244
.‘“‘n‘ ph Vl"’.' :

Bild 03—5
4 OM 346: Sicherungsbleche umbiegen.
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Schwungrad priifen und schleifen

Sonderwerkzeug:

000 589 62 09 00 Drehmomentschlissel 8 —30 kpm

Schwungrad priifen

1 Schwungrad abbauen (siehe Arb.-Nr. 03—F5).

2 Schwungrad sadubern und auf Risse oder Brand-
flecke Gberprifen. Anlasserzahnkranz aberprifen.

T
!

i
!
i
i
i

Hondisbardint s s b

Bild 03—3/4
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Hinweis: st das Schwungrad durch die Kupp-
lungsscheibe beschadigt, d. h. zeigen sich Risse
oder Brandflecken, so ist das Schwungrad durch
Nachschleifen oder Nachdrehen zu egalisieren.
Die Materialabnahme darf nicht mehr als 2 mm
betragen (siehe Tabelle 03—0/5).

Zahnkranz erneuern

1 Wenn erforderlich, Anlasserzahnkranz mit
Schwei3flamme schnell anwérmen und abpressen.

Hinweis: Soweit erforderlich, Zeichen ,OT" und
.FB* vom Anlasserkranz auf das Schwungrad
Ubertragen.

2 Neuen Zahnkranz auf 180—230° C (gelbe An-
laBfarbe) anwérmen und aufpressen.

Hinweis: Der maximal seitliche Schlag des Zahn-
kranzes darf nach dem Aufpressen nicht mehr als
0.5 mm betragen.

3 ,0T"- sowie ,FB"-Markierung auf den neuen
Zahnkranz ubertragen.

Hinweis: Die von uns gelieferten Zahnkrinze sind
auf eine maximale Unwucht von 30 ecmp dynamisch
ausgewuchtet.

4 Schwungrad anbauen (sieche Arb.-Nr. 03—5).



Schwingungsdampfer aus- und einbauen

03-8

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

001 589 22 09 00 Schlagringschlussel SW 65

315589 00 33 00 Abzieher fur Schwingungsdampfer
001 589 18 09 00 Werkzeugsatz 5teilig

000 589 39 21 00 Drehmomentschlussel 26 —75 kpm
000 589 64 21 00 Drehmomentschlussel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

346589 00 31 00 Aufnahme fir Schwingungsdampfer

Ausbau

1 Keilriemen nach Lésen der Befestigungsschrau-
ben der Lenkhelfpumpe bzw. Lufterbockes und
Zuriickdrehen der Spannschraube entspannen und
abnehmen.

2 Schraube zur Befestigung des Schwingungs-
dampfers von der Kurbelwelle mit Swkzg. 001 589
22 09 00 herausschrauben.

3 Zwei Befestigungsschrauben fiur Nabe-Schwin-
gungsdamper (in Achsmitte gegenuberliegend) aus
dem Schwingungsdédmpfer herausschrauben.

4 Schwingungsdampfer von der Kurbelwelle mit
Abzieher, Swkzg. 315589 00 33 00, abziehen.
(Siehe Bild 03—8/1). Keil aus der Kurbelwelle
herausnehmen.

|
; \

Bild 03—8/1
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5 Laufring auf der Kurbelwelle fiir Radialdicht-
ring im Steuergehdusedeckel mit Abzieher, Swkzg.
315589 00 33 00, abziehen. (Siehe Bild 03—8/2)

Bild 03—8/2

Bild 03—8/3
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6 Schwingungsdampfer mittels Aufnahme, Sonder-
werkzeug 346 589 003100, in Schraubstock ein-
spannen. Ubrige Befestigungsschrauben fur Nabe-
Schwingungsdampfer herausschrauben (siehe Bild
03—8/3), Druckring und Schwingungsdéampfer von
Nabe abheben.

Einbau

7 Laufring auf die Kurbelwelle (Gewindebohrung
nach vorn, Achtung, Drallrichtung!) aufschieben.

8 Schwingungsdampfer in Nabe aufsetzen (langer
Bund der Nabe auf grofBer Riemenscheibenseite)
Druckring aufiegen Schwingungsdampfer anschrau-
ben.

(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

Hinweis: In Einzelfdlien kann im Kurbelwellen-
zapfen der Heli-Coli-Gewindeeinsatz 30 N 421 30
x 1,6 Verwendung finden. Der Einbau des Ge-
windeeinsatzes erfolgt durch Drehen der Spindel
an einem Spezial-Einbaugerat, wodurch der Mit-
nehmerzapfen des Einsatzes vom Spindelende er-
faBt und durch die Einspannpatrone gedreht wird.
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AnschlieBend muB der Mitnehmerzapfen wieder
entfernt werden.

9 Federkeil in Kurbelwellenzapfen mit Gummi-
hammer einschlagen. Das Nabeninnere des Schwin-
gungsdampfers mit elektrischem Eintauchgerat
(700 Watt) anwérmen (ca. 60—70° C, etwa 8—10
Minuten).

10 Schwingungsdampfer mit angewérmter Nabe
auf Kurbelwelle aufsetzen und durch Befestigungs-
schraube mit Swkzg. 001 589 22 09 00 und Reduzier-
stiick aus Swkzg. 001 589 18 09 00 und Drehmoment-
schliissel 000 589 39 21 00 auf der Kurbelwelle fest-
schrauben. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.)

11 Keilriemen auflegen. Spannschraube so weit
eindrehen, bis sich der Keilriemen mit Daumen-
druck etwa 15 mm aus der Geraden eindrucken
laBt. Danach die drei Befestigungsschrauben der
Lenkhelfpumpe bzw. des Lifterbockes festziehen.
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

Hinweis: Keilriemen nach 30 Minuten bis 1 Stunde
Laufzeit nachspannen.



Kolben aus- und einbauen

03-10

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Sonderwerkzeuge:

355589 01 61 00 Zange zum Einfihren der Kolben
000 589 64 21 00 Drehmomentschlissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

000 589 37 37 00 Kolbenringzange

Kolben ausbauen

1 Olwanne abbauen (siche Arb.-Nr. 01—86).

2 Zylinderkopfhaube abbauen.
(Siehe Arb.-Nr. 01—11).

3 Kipphebelbriicke und Zylinderkopf abbau.en
(siehe Arb.-Nr. 01—7).

Achtung: Wenn Einspritzdise nicht ausgebaut
wurde, Zylinderkopf nur seitlich ablegen, da Diise
unten hervorsteht!

4 Verbrennungsrickstdnde am oberen Ende der
Zylinderbohrung mit einem Schaber entfernen, um
Beschadigungen der Kolbenringe zu vermeiden.

E
1
1
|

s R 03:6005)

Bild 03—10/1
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5 Pleuellagerdeckel vom Pleuel abschrauben,
Schrauben mit Weichhammer zurlickschlagen,
Deckel abnehmen.

Hinweise: Die Lagerschalen der Pleuellager sind
werkseitig nicht gezeichnet! Beim Ausbau sofort
zeichnen, um Verwechslungen zu vermeiden.

6 Pleuelstange mit Kolben nach oben heraus-
ziehen (siehe Bild 03—10/1). Achtung! Kolbenringe
nicht beschadigen.

7 Pleuelstange mit Kolben in Schraubstock span-
nen (Schraubstockbacken verwenden!) Kolbensi-
cherung herausnehmen, Kolbenbolzen herausschla-
gen, Kolben abnehmen.

8 Wenn erforderlich mit Kolbenringzange, Swkzg.
000 589 37 37 00, Kolbenringe abnehmen (siehe Bild
03—10/2).

@t/\ ARV _guuk"'

2
.\ RD3-6005_

Bild 03—10/2

Hinweis: Pleuelstange priifen und lagern (siehe
Arb.-Nr. 03—12)
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Kolben einbauen

Achtung: Kolben fur Rep.-Stufe 1 (128,5 mm) kann
einzeln ausgetauscht werden, d.h. es braucht nur
eine Bohrung aufgebohrt und gehont werdén, da-
gegen Kolben fiur Rep.-Stufe 2 und 3 (129,0 mm
bzw. 129,5 mm) nur satzweise.

1 Kolbenringe in richtiger Reihenfolge (siehe Bild
03—10/3) mit Kolbenringzange, Swkzg. 000 589
373700, einsetzen. Kolbenringe so verdrehen,
daB der StoB der einzelnen Ringe nicht Uberein-
andersteht.

Hinweis 1: Achtung! Der Dachfasenring ist mit einer
dunnen Chromschicht versehen und sehr druck-
empfindlich. Peinlichste Sorgfalt walten lassen,
damit der Ring nicht beschadigt wird. Ring nicht
fallen lassen oder anstof3en. Bei geringster Be-
schidigung ist der Ring zu erneuern,

Hinweis 2: Die 2. und 3. Kolbenringe sind mit ,O
oder ,top” gezeichnet. Dieses Zeichen mul3 beim
Einbau nach oben zeigen.

21087

Bild 03—10/3
Kolbenringe siehe Tabellen 03—0/9, 03—0/10

2 Kolben mit Kolbenboden auf Heizplatte stellen
und auf ca. 60° C anwarmen. Pleuelstange in
Schraubstock mit Weichbacken spannen. Kolben
ansetzen, Kolbenboizen einfiihren und mit Seege-
ring sichern.

Hinweis 1: Der Kolben ist so einzufihren, daB sich
die eingeschlagene Pleuelstangennummer (1-—6)
in Fahrtrichtung links (links des Pfeiles auf dem
Kolben) befindet.
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Hinweis 2: Beim OM 355.96 sowie OM 35591 ab
Motor-Nr. 005 506 sind die Pleuelstangen mit einer
Abspritzbohrung zur besseren Schmierung der Kol-
benlaufbahn versehen. Diese Pleuelstangen sind so
einzubauen, dafl die Abspritzbohrung in Richtung
Anlasserseite zeigt.

3 Kolben vor dem Einfuhren in den Zylinder
gut mit Graphitol benetzen, Pleuelstange und
Kolben mit Zange zum Einfilhren der Kolben,
Swkzg. 355589 01 61 00, in den Zyinider einfihren
(siehe Bild 03—10/4).

Hierzu vorher die Zange einstellen:

Kolben mit dem Hemd auf eine plane Flache
stellen, Kolbenringzange am unteren Teil des
Kolbenhemdes ebenfalls plan zur Auflage brin-
gen. Zange zusammendriacken, Einstellschraube
so weit einschrauben, bis sich die Manschette der
Zange auf dem Kolbenhemd gerade verschieben
laBt. Einstellschraube kontern. Mit dieser Einstel-
lung der Zange, Swkzg. 355 589 01 61 00, kann dann
der Kolben leicht eingedrickt und eine Bescha-
digung der Ringe vermieden werden.

Hinweis 1: Beim Einbau auf die Zeichen achten.
Kolben und Pleuelstangen sind der Reihenfolge
nach mit laufender Nummer versehen. Die Lager-
schalen sind beim Ausbau zu zeichnen und beim
Einbau entsprechend wieder einzusetzen.

Hinweis 2: Die Einbaurichtdng des Kolbens ist mit
einem Pfeil, der in Fahrtrichtung zeigt, gekenn-
zeichnet.

Bild 03—10/4



Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

4 Pleuellager mit Ol bestreichen, Lagerdeckel 5 Olwanne anbauen (siehe Arb.-Nr. 01—8).
aufsetzen, Schrauben einfGhren (Abflachung be-

achtenl), Muttern eindrehen und mit Drehmoment- 6 Zylinderkopf und Kipphebelbriicke anbauen.
schltssel, Swkzg. 000 589 64 21 00, und Einsatz aus (Siehe Arb.-Nr. 01—7).

Werkzeugsatz, Swkzg. 000 589 62 09 00, anziehen.

Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0. 7 Zylinderkopfhaube anbauen.

(Siehe Arb.-Nr. 01—11)
Hinweis: Pleuellagerschrauben durfen nicht zwei-
mal verwendet werden. Sie sind nach jeder Demon-
tage zu erneuern.
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Pleuelstangen priifen und lagern

03-12

Erweiterung: OM 355.96 zugefagt

Einrichtungsgegenstinde:
Pleuelkontroll- und Richtgerat.

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

000589 04 19 00 InnenmeBgerat 50—100 mm

000 589 14 21 00 MeBuhr mit 10 mm Weg

Pleuellager erneuern

1 Kolben mit Pleuelstangen aus- und einbauen
(siehe Arb.-Nr. 03—10).

2 Pleuel sdubern und prifen.

3 Lagerdeckel aufsetzen und Pleuellagerschrau-
ben mit Drehmomentschlissel, Swkzg. 000 589 64
21 00 anziehen. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.) Grundbohrungen an 3 Stellen mit Swkzg.
000589 04 1300 und Swkzg. 000589 14 21 00 aus-
messen (senkrecht zur Achse und je etwa 30° von
den Trennstellen nach oben und unten entfernt
(Siehe Tabelle 03—0/4).

Hinweis: Das Nacharbeiten der Trennflachen von
Pleuelstangen und lagerdeckel sowie der Lager-
schalen ist unzuldssig. Pleuelstangen austauschen,
wenn die MaBe fur die Grundbohrungen nicht mehr
in den angegebenen Toleranzen liegen.

4 Lagerschalen in die Pleuelstangen und Lager-
deckel satt einlegen. Darauf achten, daB die Si-
cherungsnasen in den Nuten sitzen. Lagerdeckel
(mit Lagerschalen) aufsetzen und Pleuellager-
schrauben anziehen. Anziehdrehmoment siehe Ta-
belle 00—O.

5 Pleuelbohrungen mit eingelegten Lagerschalen,
wie unter Pos. 3 beschrieben, ausmessen. MaBe
siehe Tabelle 03—0/3.

Hinweis 1: Pleuelstangen und Lagerdeckel sind
mit 1—6 gekennzeichnet. So montieren, daB die
Zahlen nach der Montage gegeniber der Nocken-
welle nach vorn stehen. Bei der Montage der
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Pleuel immer die Schrauben auf der Nockenwel-
lenseite zuerst anziehen.

Hinweis 2: Bei jeder Motoriberholung sind die
Schrauben und Muttern der Pleuelstangen zu er-
neuern.

Hinweis 3: Nach dem Ausmessen der Pleuelboh-

rungen mit eingelegten Lagerschalen sind die
Lagerschalen auch mit 1—8 zu zeichnen.

Pleuelbuchsen erneuern

1 Pleuelbuchsen auspressen.

2 OM 355.96 und OM 355.91 ab Motor-Nr. 1882
Schmierloch 5 mm ¢ in Schmiernute der neuen
Pleuelbuchse genau mittig vorbohren.

3 Neue Pleuelbuchsen einpressen.

Hinweis: OM 355.96 und OM 355.91 ab Motor-Nr.
1882 Schmierloch in Pleuelbiichse mit Bohrung in
Pleuelstange auf Uberdeckung bringen.

4 Schmierlécher nach dem Einpressen bohren.

Hinweis: OM 346, OM 346 A sowie OM 35591 bis
Motor-Nr. 1881, 4 mm @, 5 Loch oben und 1 unten.

5 Pleuelstangenbuchse auf dem Feinbohrwerk
ausbohren oder mit verstellbarer Reibahle ausrei-
ben (MaBe siehe Tabelle Seite 03—0/4).

6 Nach der Bearbeitung Kolbenbolzen mit Ol
benetzen und priifen, ob Kolbenbolzen sich bei
normaler Raumtemperatur mit leichtem Daumen-
druck durchdricken laBt.

Hinweis: Der Gewichtsunterschied der Pleuelstan-

gen innerhalb eines Motors soll nicht mehr als
60 g betragen.

03 —12/1



Kipphebellagerung

Radiales Lauf-
. Durchmesser
Grundbohrung AuBen- Innen-@ der spiel der Bohrung im
im der der Kipphebel- Kipphebel- Kipphebel-
Kipphebel Buchse Blchse athge buchse bock
auf Achse
8 17,984 18,008
20052 20120 1801 1954 0,016—0,038 Ll
20,000 20,080 18,000 17,973 17,981
Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager
Nockenwellenlager- Fertigbohrungs- @
zapfen-Q des eingepreften Lagers
Nockenwellenlager Stufen -
OM 355 OM 355
OM 346 OM 346 A OM 346 OM 346 A
51,970 53,870 52,030 53,930
Normal i e o R s
51,951 53,851 52,000 53,900
1
51,870 53,770 51,930 53,830
Rep.-St. 1 B S, e
51,851 63,751 51,800 53,800
51,770 53,770 51,830 53,830
Normal e ——— - - —_—
51,751 53,751 51,800 53,800
2
51,670 53,670 51,730 53,730
Rep.-St. | — S o g
51,651 53,651 51,700 53,700
51,570 53,670 51,630 53,730
Normal — - e p—
3 51,551 53,651 51,600 53,700
51,470 53,870 51,530 53,630
Rep.-St. | i :
51,451 53,551 51,500 53,600
51,370 53,570 51,430 53,630
Normal T
" 51,351 53,551 51,400 53,600
51,270 53,470 51,330 53,530
Rep.-St. | —_—- — - ——
51,251 53,451 51,300 53,500
51,170 53,470 51,230 53,530
Normal —_— — et
51,151 53,451 51,200 53,500
5
51,070 53,370 51,130 53,430
Rep.-St. | e — S —
51,051 53,351 51,100 53,400
50,970 53,370 51,030 53,430
Normal s —_— o —
50,951 53,351 51,000 53,400
6
A St 50,870 53,270 50,930 53,330
ep--St 50,851 53,251 50,900 53,300
N | 50,770 53,270 50,830 53,330
. orma 50,751 53,251 50,800 53,300
A St 50,670 53,170 50,730 53,230
ook 50,651 53,151 50,700 53,200
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OM 346, OM 346 A OM 355
. - 58,030
Grundbohrung der Nockenwellenlager im Kurbelgehiuse £5.000.
Radiales Laufspiel der Nockenwelle 0,03—0,079
Axiales Laufspiel der Nockenwelle 0,085—0,265
AuBen-@ der Nockenwellenlager M
58,140
Uberdeckung zwischen Nockenwellenlager und Grundbohrung 0,11-0,18
Nockengrundkreis 0,025 0,04
Zul. radialer Schlag der Schraubenrad 0.06
Nockenwelle bei Aufnahme an i
den Lagerstellen 1 und 7: Lagerstellen 0,025 0,12
Nockenwellenradsitz 0,025 0,02
Héarte der Lagerzapfen HRc 45
Harte der Nockenspitzen und Anlaufnocken HRc 55—62
Steuerrdader
Zul. Seitenschlag der Steuerridder 0,05
Zahnflankenspiel zwischen Kurbelwellenrad und Nockenwellenrad 0,12—-0,17
Zahnflankenspiel zwischen Antriebsrad und Einspritzpumpenrad 0,12—0,17
VentilstoBel [e— D —»
4
17
]
?
Bild 05—0/3 21099
33,975
AuBen-¢ des VentilstdBels MaB D E
33,950
34,025
StéBelboh im Zylinderkurbelgeha —
6Belbohrung im Zylinderkurbelgehiuse 32,000
Laufspiel des VentilstoBels 0,025—0,075
Zul. Schlag der Stirnflache (Gleitbahn) zur StéBelachse 0,01
Mindestgleitbahnhirte HRc 54
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Nockenwelle aus- und einbauen

05-1

Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt

Sonderwerkzeuge:

000 589 62 09 00 Drehmomentschlissel 8 —30 kpm

000 589 1323 00 Fuhlerlehre 0,03—1,0 mm

346 589 01 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kupplung GF 350

346 589 02 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des
Motors mit Kuppiung GF 380

Nockenwelle ausbauen

1 Zylinderkopfhauben abbauen
(siehe Arb.-Nr. 01—11).

2 Kipphebelbriicken abbauen und StoBstangen
herausziehen (siehe Arb.-Nr. 01—7).

3 StoBstangenkammerdeckel abschrauben und
VentilstéBel herausnehmen.

4 Schwingungsdampfer abbauen
(siehe Arb.-Nr. 03—38).

5 Nur OM 355.96 Kihlwasserleitung von Wasser-
pumpe und Olkuhler abbauen.

Bild 05—1/1
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6 Steuergehausedeckel abbauen
(siehe Arb.-Nr. 01—5).

7 Motorschutzblech
Motor ausgebaut.)

abbauen. (Entfallt, wenn

8 Olwanne abbauen (siehe Arb.-Nr. 01—8).
9 Olpumpe ausbauen (siehe Arb.-Nr. 18—2).

10 Motor mit Swkzg.346 583 01 63 00 oder Swkzg.
346 589 02 63 00 drehen, bis Nockenwelle so steht,
da3 die 4 Schrauben fiir die Druckscheibe der
Nockenwellenfixierung 8 x 18 DIN 933 — 10 K
mit Steckschlissel 14 mm herausgedreht werden
konnen. Jetzt kann die Nockenwelle aus dem
Zylinder-Kurbelgehause herausgezogen werden.

Der Einbau der Nockenwelle erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge

Einbauhinweise

Bei der Montage der Nockenwelle darauf achten,
dal der mit 1 bezeichnete Zahn des Kurbelwellen-
rades zwischen die beiden mit 1 — 1 bezeichneten
Zéhne des Nockenwellenrades zum Eingriff kommt
(siehe Arb.-Nr. 00—61). Nach der Montage der
Kipphebelbricken (siehe Arb.-Nr. 01—7) Ventilspiel
einstellen (siehe Arb.-Nr. 00—5).

Ventilspiel siehe Tabelle 00—3

Beim Anbau der seitlichen StoBstangenkammer-
deckel wird die neue Dichtung mit Dichtungs-
masse an den Deckel geklebt. Die Dichtflachen
am Zylinder-Kurbelgehduse bleiben frei von Fett
oder Dichtungsmasse. (Anziehdrehmoment siehe
Tabelle 00—0.)

Nach dem Festziechen der 4 Schrauben fir die
Druckscheibe (Fixierung-Nockenwelle) muf3 das
Axialspiel, siehe Tabelle 05—0/3, geprift werden.
Wird das Axialspiel nicht erreicht oder Uberschrit-
ten, muB die Druckscheibe bzw. Anlaufscheibe
geprift werden (siehe Arb.-Nr. 06—2).

05 —1/1



05-2

Nockenwelle schleifen und lagern

Sonderwerkzeuge:

326 589 00 43 00 Biichse zum Aus- und Einschlagen
der Nockenwellenlager,
dazu

136 589 03 39 00 Montagebolzen

000 589 01 63 00 Werkzeugsatz 11teilig fur
Nockenwellenlagerbearbeitung
(Fabrikat Hunger)

3165 589 00 33 00 Abzieher

000 589 08 19 00 Mikrometer 50 —75 mm @

000 589 64 21 00 Drehmomentschliussel 2—10 kpm

000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

000 58903 1900 Innenmefigerst 35—60 mm

000 589 14 21 00 MeBuhr /100 mm Anzeige

Arbeitsumfang

1 Nockenwelle ausbauen (siehe Arb.-Nr. 05—1).

2 Lagerstellen der Nockenwelle mit Mikrometer-
schraube, Swkzg. 000 589 08 19 00, ausmessen und
die evtl. Reparaturstufe bestimmen. Lagerstellen
entsprechend der erforderlichen Reparaturstufe
nacharbeiten.

Hinweis 1: Mul3 die Nockenwelle nachgeschliffen
werden, ist das Nockenwellenrad abzuschrauben
und das Antriebsrad fir die Einspritzpumpe mit
dem Swkzg. 315589 00 33 00 abzuziehen.
SchleifmalBe der Reparaturstufe | und II vom
Nockenwellenlager 1—7 (siehe Tabelle 05—0/2).
Nach dem Schleifen wird das Antriebsrad fir die
Einspritzpumpe auf ca. 200—220° C angewarmt
(strohgelb) und, nachdem die Scheibenfeder in
die Nockenwelle eingesetzt wurde, aufgepreBt.
Axiales Laufspiel der Nockenwelle in eingebau-
tem Zustand (siehe Tabelle 05 — 0/3). Das Axial-
spiel wird durch die Druckscheibe fiir die Nocken-
wellenfixierung bestimmt. Stirke der Druckscheibe
MB-Teile-Nr. 346 0520162 = 3,9 + 0,065 mm.

Hinweis 2: Die Druckscheibe darf nicht eingelaufen
sein. Max. Unparallelitat auf ¢ 60 mm = 0,05 mm.
Das Nockenwellenrad wird so auf das Antriebsrad
montiert, daB sich die beiden Strichmarken dek-
ken (siche Hinweis 1 Bild 05—3/1). Die 4 Sechs-
kantschrauben M 10x25 DIN 933 10 K uber
Kreuz anziehen. (Anziehdrehmoment siehe Tabel-
le 00—0.) '
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3 Nockenwellenlager im Zylinder-Kurbelgeh&use
auf Verschleil prifen.

4 Bei Bedarf Nockenwellenlager mit Swkzg. 326
589004300 und Montagebolzen, Swkzg. 136 589
033900 aus dem Zylinder-Kurbelgeh&duse heraus-
schlagen.

Hinweis: Die neu einzuziehenden Lager sind au-
Ben mit 1 bis 7 gekennzeichnet und vorn auB3en
mit 16° und innen mit 45° angeschrégt, die hintere
Seite ist nur entgratet. Lager 1, 5 und 7 sind mit in
den Olkreislauf des Motors eingeschlossen, d.h.
die Lager werden mit Druckdl geschmiert. Beim
Einbau dieser Lager ist deshalb darauf zu achten,
daB die Olbohrungen der Lager mit denen des
Zylinder-Kurbelgehauses tbereinstimmen.

Zum Einsetzen der Nockenwellenlager 1, 5 und
7 zieche man auf der AuBenseite einen genau
durch die Mitte der Olnute laufenden AnreiBstrich.
Mit einem kleinen Anschiagwinkel, den man an
die Trennflaiche des Hauptlagerbettes legt, wird
Uber die Nockenwellenlagerbohrung ein Anreif3-
strich gezogen. Beim Einziehen der Lager mus-
sen beide Anreif3striche aufeinanderkommen (siehe
Bild 05—2/1).

Bild 05—2/1

5 Woegen des genauen Ausreibens werden zu-
nachst die Lager 2, 3, 4, 5 und 6 eingeschlagen.
Beim Einbau des Lagers 5 auf Olnute achten
(siehe Hinweis). Beim Lager 3 muB der Durch-



bruch genau mit der Bohrung der Olpumpe iiber-
einstimmen. Zur Kontrolle die Olpumpe einfiihren.

Hinweis: Nach dem Einschlagen aller Lager mit
einem Draht feststellen, ob samtliche Olbohrun-
gen fir die Olzufiihrung frei sind. Das 7. Lager
hat 2 Oldurchginge (Kipphebelschmierung). Von
dem 1. Lager geht von der Mitte aus eine Olnute
bis Auflenkante. Es wird so eingesetzt, daB die
Olnute nach dem Steuergehdusedeckel zu aus-
lauft. Bei allen Lagern miissen die Olnuten nach
unten zur Olwanne hin liegen.

Vor dem Bearbeiten der Lager die geschliffene
Nockenwelle vom 1. bis 7. Lagerzapfen und die
eingezogenen Lager genau ausmessen und MaBe
aufschreiben. Ist das neue Lager mehr als 0,1 mm
zu eng, so wird zuerst mit dem Bohrkopf (aus
Swkzg. 000589 0163 00) vorgebohrt (siche Bild
05—2/2).

Bild 06—2/2

6. In die Grundbohrungen 1 und 7 werden zur
Zentrierung der Bohrspindel Endlagerbiichsen ein-
gesetzt (aus Swkzg. 000 589 01 63 00).

7. Fihrungsvorrichtung an Stelle des rechten
vorderen Motortragarmes anschrauben. Die Bohr-
stange durch die Einstellbuchse der Filhrungsvor-
richtung und die eingesetzten Endlagerbuchsen
durchschieben und genau ausrichten. Die Bohr-
stange mufB sich leicht drehen und schieben las-
sen. Dann Schrauben und Muttern der Fiihrungs-
vorrichtung festziehen. Es ist zweckmiBig, bei der
Bearbeitung zuerst mit den hinteren Lagern zu
beginnen, da der Durchmesser der Lager nach
vorn von Lager zu Lager gréBer wird und dadurch
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das Einstellen des Bohrkopfes leichter ist. Zum
Vorbohren hinter die Einstellbuchse der Fiithrungs-
vorrichtung das Vorschubgerit setzen.

8. Am Bohrkopf wird die Einstellskala zuerst zu-
riickgedreht, dann der Bohrkopf in das Lager ein-
geschoben und die Einsteliskala so weit vorge-
dreht, bis der Stahl ganz leicht am Lager reibt.
Je nach Materialstidrke kann jetzt die Einstellskala
eingestellt werden. Ein Teilstrich gleich 0,1 mm.
Lager 2, 3, 4, 5 und 6 ausbohren. Zum Ausreiben
héchstens 0,06 bis 0,08 mm Material stehenlassen.
9. Bohrstange herausziehen, Bohrkopf abnehmen
und Reibahle, Swkzg. 000589 0163 00, aufschie-
ben. Reibahle einstellien, ein Teilstrich = 0,02 mm,
dann Ldger ausreiben.

(Siehe Bild 05—2/3.)

Bild 05—2/3

10. Nach Bearbeitung der vorher erwihnten La
ger werden die Lager 1 bis 7 eingebaut und be
arbeitet (Achtung! Bei Lager 1 und 7 auf Olnute
achten, siehe Hinweis, Pos. 5). Bei der Bearbei-
tung der Lager 1 und 7 Endlagerbiichsen in die
Lager 2 und 6 einfiihren, damit eine einwandfreie
Flucht der Bohrspindel gewihrleistet ist.

Hinweis: Vorsicht beim Einstellen von neuen
Reibahlen, da in den meisten Fillen die Reibahle
groBer ausreibt. Nicht mit einem Arbeitsgang fer-
tigreiben.

11. Jedes Lager nach der Bearbeitung mit der
InnenmeBuhr ausmessen (siehe Bild 05—2/4),

12. Nockenwelle einfiihren und auf freien und
leichten Lauf priifen.
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Bild 05—2/4
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Montage der Steuerrdader

05-3

Bild 05—3/1

1 = Kurbelwellenrad
2 = Schwungscheibe
3 = Nockenwellenrad

Arbeitsumfang:
1. Kolben des 1. Zylinders auf ,OT* stellen.

2. Von vorn gesehen muB der 4. Zahn des Kur-
belwellenrades (1) von links (entgegen dem Uhr-
zeiger) mit einer 1 (Eingriff fiir Nockenwellenrad)
gekennzeichnet sein. Bedingung dafiir ist, daB
Kurbelwellenzentrum, Mitte Keil und Mitte Zahn-
liicke in einer Fluchtlinie liegen.
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4 = Antriebsrad fiir Einspritzpumpenantrieb auf Nockenwelle
5 = Antriebsrad
A1=: AuslaBnocken des 1. Zylinders

3. Das auf 180—200° C angewarmte Einspritz-
pumpenantriebsrad wird beim Aufschrumpfen auf
die Nockenwelle durch den Keil fixiert, so daB
Nockenwellenzentrum, Mitte Keil, Spitze des Aus-
laBnockens (Ai) und Strichmarke in einer Flucht-
linie liegen.

4. Nockenwellenrad (3) so auf Antriebsrad (4)
aufschrauben, daBl sich die beiden Strichmarken
decken (siehe Hinweis 1 und Bild 05—3/1).
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5. Nockenwelle so in Zylinderkurbelgehiuse ein- 6. Der Eingriff des Antriebsrades (5) in Antriebs-

fiihren, daB der mit 1 bezeichnete Zahn des Kur- rad (4) wird durch die beiden Strichmarken (siehe
belwellenrades (1) zwischen die beiden mit 1 be- Bild 07—6/1) am Spritzverstellergehduse bzw.
zeichneten Zahne des Nockenwellenrades (3) zum Kupplungshilfte erreicht.

Eingriff kommt, siehe Hinweis Il.
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Ventile priifen und bearbeiten

Einrichtungsgegenstinde:

Ventilkegelschleifmaschine

Arbeitsumfang:

Hinweis: Ein einwandfrei gasdichter Sitz der Ven-
tile kann nur erreicht werden, wenn die Ventilsitze
im Zylinderkopf und am Ventilkegel absolut zen-
trisch mit den Ventilfilhrungen bzw. Ventilschiften
sind und die Ventilkegel am ganzen Umfang mit
gleicher Breite auf den Sitzen im Zylinderkopf
tragen.

Bild 05—5/1

Ventilfedern priifen

Die Ventilfedern sind auf einem Federpriifgerat
oder einer geeigneten Federpriifwaage zu priifen.
Federn, die den in der Tabelle aufgefilhrten Ma-
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05-5

1. Ventilkegel auf einer Spezialschleifmaschine
nachschleifen (siehe Bild 05—5/1).

2. Ventil auf Schlag priifen (siehe Bild 05—5/2).

Hinweis: GrofBter zuldssiger Schlag zwischen Ven-
tilsitz und Schaft sowie zwischen Ventilteller und
Schaft messen (siehe Tabelle Seite 05—0/1). Ein
verzogenes oder verbranntes Ventil oder ein Ven-
til mit eingeschlagenem Schaft muB unbedingt er-
neuert werden. Das Ventil darf nur so weit nach-
geschliffen werden, bis der obere Rand des Ven-
tiltellers noch mindestens 1,1 mm stark ist.

Bild 05—5/2

Ben bei den verschiedenen Belastungen nicht
entsprechen, sind zu erneuern.
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05-6

Arbeitsumfang:

1. Kipphebelbriicke ausbauen
(siehe Arb.-Nr. 01-17).

2. Beide Kipphebelachsen aus dem vorderen
Lagerbock herausschlagen, Ausia3- und EinlaB-
Kipphebel abnehmen.

3. Beide Kipphebelachsen aus dem hinteren La-
gerbock herausschlagen.

4. Blchsen an den Kipphebeln auspressen.

5. Neue Biichsen in die Kipphebel einpressen
und Olloch bohren.

6. Kipphebelbiichsen mit verstellbarer Reibahle
nach TabellenmaB aufreiben.

7. Kipphebelachsen in den hinteren Lagerbock
einfihren, Kipphebel aufschieben,vorderen Lager-
bock aufschieben. Darauf achten, dafi die Aus-
fraisungen in die Richtung der Schraubenlécher
zu liegen kommen.

8. Abdichtdeckel in die Kipphebelachse ein-
schlagen.
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Kipphebel priifen und lagern

Hinweis: Eingelaufene Kipphebelachsen sind in
jedem Falle auszuwechseln (siehe Tabelle).

9. Kipphebelbriicke einbauen
(siehe Arb.-Nr. 01-7).

Bild 05—6/1

1 = Kipphebelbock
2 = Kipphebel fiir Auslalventile
3 = Kipphebel fiur EinlaBventile
4 - Kipphebelachse
§ = Kipphebelbock



Einspritzanlage Gruppe 07

Arb.-Nr.
Allgemeine Daten, MaBle Toleranzen 07—0
Einbauiibersicht, Einspritzpumpen 07-1
Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler 07-2
Einspritzpumpe aus- und einbauen 073
Kraftstoff-Férderpumpe zerlegen und zusammenbauen 07-5
Einspritzpumpenantrieb aus- und einbauen 07—-6
Einspritzpumpenantrieb zerlegen und zusammenbauen 07—7
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Instandsetzungs-Angaben 07-0

Einspritzpumpenantrieb

45,090
45,050
39,825
39,800
45,025
45,000
39,775
39,769
Radiales Laufspiel des Spritzverstellers i. d. Buchse . . . . . . . . . .. 0,026—0,066
125,004
124,979
80,012
79,993
40,050
40,025
40,096
40,080
26,000
25,870

Buchse

¢ im Gehduse fiir Buchse . . . . . .« « o v o o v 0 v e e e e

@ am Spritzversteller fir Buchse . . . . . . . .. . ..o

Innen-¢@ im Lagerflansch
Rillenkugellager 16016

AuBen-@ am Spritzversteller

Innen-@ im Antriebsrad

Antriebsrad fiir Drehzahlgeber
Aulen-¢p am Spritzversteller

AuBen- am Spritzversteller fir Simmerringlavf . . . . . . . . . ...
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Einspritzpumpen OM 346

Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

Motor- Einspritzpumpe Prifwerte
Baumuster (MB-Teil-Nr.) Regler Férderpumpe Bemerkungen DAI Blatt
Bosch-Bezeichnung Datum
346.910 ,
346.912 PE6 P100/720 RS 15 210 PS DAl 10,8n
96015 (346 070 02 01) RQ 250/1100 PA 6 DR FRIK22PS | o — so00ufmis. 2.64
346.917
PE 6 P 100/720 RS 15 2021210 PS DAI 10,8
£ e RQV 250... 1100 PA 45 DR n = 2200 U/min. 8 6n
(008 074 24 01) mit Verstellregler E
7 (Sonderwunsch)
PE 6 P 100/720 RS 15
(346 070 07 01) ROV 250... 1100 PA 12 DR
DAI 10,8q
PE 6 P 100/720 RS 15
(346 070 08 01) RQV 250... 1100 PA 13 DR 2. 64
PE 6 P 100/720 RS 15
(346 070 17 01) ROV 250... 1100 PA 20 DR
155 PS
PE 6 P 100/720 RS 15 n = 2200 U/min. DAI 18,8p
(346 070 04 01) RQ 250/1100 PA 18 DR fir Hohen von 2.64
3000—4300 m . M.
346.914 2
PE 6 P 100/720 RS 15 185 PS?) DAI10,80
346.915 (346 070 03 01) RQZS0(IL0RAE] DR FP/K22P5 | n = 2200 U/min. 2.64
346.916
346.946 ——
PE 6 P 100/720 RS 15 ) DAI 10,85
(008 074 25 01) RQV 300... 1100 PA 83 DR n = 2200 U/min. 8. 66
mit Verstellregler
4 -
PE 6 P 100/720 RS 15 R (Sendeniursen]
(346 070 09 01) QV 250...
PE 6 P 100/720 RS 15 DAI10,8¢
(346 070 10.01) ROV 250... 1100 PA 15 R 2,64
PE 6 P 100/720 RS 15 ROV 2 100 PA 21 R
(346 070 18 01) QV 250... 1100 PA 21
155 PS
PE6 P 100/720 RS 15 n = 2200 U/min. DAI 18,8p
(346 070 04 01) RO 250/1100 PA 18 DR fiir Héhen von 2.64
3000—4300 m . M.
PE 6 P 100/720 RS 15 235 PS
346.948 (008 074 18 01) RQ 250/1100 PA 50 DR FR/K22PS | " oo ifmin. —
PE 6 P 100/720 RS 15 192 PS DAI 10,8t
346.952 (008 074 76 01) RO 250/1100 PA 66 DR FRIKIZPE | "2 comn it e,

%) auch fir Héhen von 2000—3000 m . M.
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Einspritzpumpen OM 355

Motor- Einspritzpumpe Prifwerte
Baumuster Bosch-Bezeichnung Regler Forderpumpe Bemerkungen MB Blatt
(MB-Teil-Nr.) Datum
355.910 PE 6 P 100/720 RS 15 230/240 PS
355912 (008 074 20 01 RQ250/1100PA43DR | FP/K22P5 | '_ o "o M8 11 8a
355913
355.914
222'222 230/240 PS
: n = 2200 U/min.
355.963 PEGP100/720RS15 | /500, 1100 PA 61 DR mit Verstellregler | MB 11,82
356.964 (008 074 77 01) ohne
Drehzahlarretierung
230/240 PS
PE 6 P 100/720 RS 15 n = 2200 U/min.
6P1 Y mit Verstellregler MB 11,8a
(010 074 49 01) RQV 300... 1100 PA 45 DR o ,
Drehzahlarretierung
186 PS
PE 6 P 100/720 RS 156x n = 2200 U/min.
MB 11,8
(009 074 43 01) ROQ 250/1100 PA 43 DR fiir Hohen von 2
3000—4300 m 0. M.
140 PS
PE 6 P 100/720 RS 15z n = 2200 U/min.
1 PA 43 DR . 1
(008 074 44 01) RQ 250/1100 fir Hahen von MB 118
4500—B000 m U. M.
210 PS
PE 6 P 100/720 RS 15 n = 2200 U/min.
PA 111
(009 074 45 01) RQ 250/1100 PA 111 DR fur Héhen von
2000—3000 m U. M.
355.966 PE6P100/720 BS 15 | py 25071100 PA 111 DR 210 PS
(009 074 45 01) n = 2200 U/min.
Uberstrémventil PVE74S22Z
Offnungsdruck des Uberstromventils 1—1.5 kp/cm?
Einspritzdiisen
OM 346, OM 355 OM 346 A

Einspritzdisen

DLLA 150 S 186

DLLA 150 S 220

neue Dusen

Abspritzdruck

175 + 10 kp/cm?

175 + 8 kp/cm?

gelaufene Dusen

mind. 165 kp/cm?

Zul. Unterschied des Abspritzdruckes innerhalb eines Motors

5 kp/cm?
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Anderung: Uberarbeitet

Prifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 3486, 210 PS

(Bosch Einspritzpumpenprafblatt DA 1 10,8 n vom 3.64)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQ 250/1100 PA 6 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 s
Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min mm cm®/100 Hibe
1000 5 6 2,7— 35
9 6,0— 6.8
12 9,4—10,4
200 27— 3,5
12 65— 73
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten :l cinstellen
B. Einstellwerte des Reglers
1 2 3 | 4 s | 6 7 | 8 | o 10 T 12
Gleitstein- Engregelung Leerlaufregelung i
Uberpriifung Einstelipunkt Prifwerte Einstellpunkt Priifwerte Angleichung
U/min | RBWmm | U/min | RBWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm |U/min| RW mm
1050 [14,9—15,7[ 1050 15,3 1110 15—15.3 500 0 100 7,0—8,0 700 16,0
1150 9,2—12,8 200 6,7—17,6 800 [15,6—15,9
l1200 30— 5, 250 6,0—6.6 900 115,3—15,6
1260 0 300 4,5—5,4 | 1000 15,3
400 0,7—2,4
460 0
Angleichweg am PRG-Teil MaB a = 0.2 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 6 | 7
Vollastmenge am Regelstangen-
Prufél- OSSR g[lh bel . " 2 Férdermengenverlauf Startmenge
temperatur Reglerverstellhebe anschlag
U/min cm?®/1000 Hube U/min U/min cm?/1000 Hibe |  U/min l cm®/100 Hibe
o 102,5—105,0 500 900 103,0—106,0 106418
20 1090 : X 0—108, 100 | (ca. RW 19 mm)
700 104,0—107,5
Leerlauf-
450 92,5— 97,0
menge:
40° 1090 101,5—103,0 800 100,5—102,5 300 oy
700 101,6—104,0 ; '
450 89.5 930 (Streuung der Aus-
A lasse = 0,3 cm®/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit Regler RQ 250/1100 PA 6 DR

1 Die Prufung erfolgt mit Schwungmasse EPGK
4 P 1 Z und Durchspulung des Saugraumes.
(Zolauf an Pumpenrickseite am Gewindeauge des
ersten Pumpenzylinders von Antriebsseite aus ge-
sehen. Rucklauf Uber das Uberstromventil PVE
74 S 2 Z ebenfalls auf Pumpenrickseite am Ge-
windeauge des sechsten Zylinders.)

2 Grundeinstellung des Reglers:

Abregelung nicht vor n—1100 U/min. Bei n—1200
darf der RW max. 8 mm nicht Uberschreiten.

3 Leerlaufregelung:

Priifen, ob bei n—250 U/min RW 6,0—6,6 erreicht
wird (eingerahmter Wert, Abschnitt B, Spalte 9
und 10) und beim Zurticknehmen der Drehzahl
auf n—100 U/min sich der Regelweg um mind.
1,5 vergréBert.

4 Einstellen der Vollastmenge:

Nach Einstellung bei n—1090 U/min ist darauf zu
achten, daB bei n—1125—1130 U/min der Vollast-

07 —2/2

RW nicht mehr als 1 mm abgeregelt ist. Nach Er-
héhung der Drehzahl auf n—1200 U/min muB der
RW 3—5 mm betragen (eingerahmter Wert, Ab-
schnitt B, Spalte 5 und 6). Wenn nicht zutreffend,
Regelfedern nachstellen und Leerlaufregelung,
Punkt 3, nochmals Gberprifen.

5 Regelstangenschlag einstellen:

Mit nach Punkt 4 bestimmter Hebellage Dreh-
zahl auf n—500 U/min erniedrigen und RW ab-
lesen, dann Anschlag so anstellen, da bei n—
400 U/min gleicher RW wie vorher bei n—500
U/min erreicht wird. Der Anschlag ist sehr ,fein-
fuhlig” anzustellen, daB Vollast- bzw. Angleichver-
lauf ab n—700 U/min durch zu starkes Andriicken
nicht beeinfluBt wird. Einwandfreie Funktion bzw.
Leichtgéangigkeit des Anschlages ist besonders
zu beachten.

6 Startmenge:

Bei Nichterreichung der Werte, Abschnitt C,
Spalte 7 oben, Fihrungsbuchse EPMB 67 P 2 . . .
6 x entsprechend auswechseln.



Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 346, 202/210 PS
(Bosch Einspritzpumpenpriifblatt DA | 10,8 S vom 8. 66)

Einspritzpumpe: PE 6P 100/720 RS 15
Regler:

RQV 250...1100 PA 45 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe

Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min. mm cm®/100 Hibe
1000 6 27— 35
3 60— 68
12 94 —104
200 27— 35
12 65— 73
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten einstellen
B. Einstellwerte des Reglers
1 2 | 3 | 4 | s | 8 7 | 8 9 10 1
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahi Untere Nenndrehzahl ! Angleichung
Verstell- Verstell- Verstell-
hebel- Regel- hebel- Regel- hebel- Regel- Regel-
ausschlag weg ausschlag wea ausschlag weg weg
Grad U/min. mm Grad U/min. mm Grad U/ min. mm U/min mm
ca. 65 1100 15,0—18,0 — — — ca. 10 200 6,5—8,0 1080 | 0
1150 10,5—14.8 300 3,3—5,7 900 0.2—0,4
1200 55—11.0 400 1,7—31 700 0,4—0,8
1250 0— 75 500 0—1,2 500 0,4—0,6
1340 0 570 0
Angleichweg Mal3 a = 0,5 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4| 5 6 7
Einstellung der Drehzahlbegrenzung Priafung des Prifung der
Prafsl- Yllestmengpail am Reglerverstellhebel Fordermengenverlaufs Startmenge
temperatur Regelstangenanschiag
U/min. [ cm?/1000 Huibe U/min U/min | cm®/1000 Hibe U/mInJ ¢m®/100 Hibe
20° 1090 102,5—105,0 1120 900 103,0—106,0 100 ca. 18
700 104,0—107,5 Leerlauf-
450 92,5— 97,0 menge:
40° 1090 101,5—103,0 1120 900 100,5—102,5 300 2,2—2.4
700 101,5—104,0 (Streuung der Aus-
450 89,5— 93,0 | lasse = 0,5cm*/100 H.)
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Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 346, 202/210 PS
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt DA | 10,8 g vom 3.64)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQV 250...1100 PA 12 DR, PA 13 DR und PA 20 DR*

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 | 2 3

Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min. mm c¢m®/100 Hiibe

1000 6 27— 35

9 6,0 — 6.8

12 94— 104

200 9 27— 35

12 65— 73

Gleichférderung nach den eingerahmten Werten

|_——__| einstellen

B. Einstellwerte des Reglers

TEE 3 a | s | s 7 | 8 | o | 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl T Angleichung
Verstell- Verstell- Redel Verstell- A
hebel- Regel- hebel- €98 | hebel- egel- Regel-
ausschlag weg ausschlag wed ausschlag weg weg
Grad U/min. mm Grad U/min. mm Grad U/min. mm U/min mm
ca. 66 1100 15,0—17,8 — — — ca. 10 150 7,5—8.0 1100 0
1120 12,6—16,0 250 5,0—7.0 900 0,2—0.4
1150 9,5—13,7 350 3438 700 0,3—0,5
1200 3,2— 9,6 500 2,2—38 500 0406
1250 0— 5.2 600 11—2,4
1300 0 730 0
Angleichweg MaB3 a = 0,5 mm
C. Einstellwerte-der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
TEE 3 4 | 5 6 | 7

Einstellung der
Vollastmenge am

Drehzahlbegrenzung

Priifung des

Prifung der

Prafol- am Reglerverstellhebel Férdermengenvertaufs Startmenge
temperatur Regelstangenanschlag
U/min. | em®/1000 Hube U/min U/min | em®/1000 Habe | U/min| em?/100 Hube
20° 10380 102,5—105,0 1110—1120 900 103,0—106,0 100 16,0—17,0
700 104,0—107,5 ’
450 92,5— 97,0 Leerlauf-
900 100,5—102,5 menge:
o 101,5—103,0 ! ! 300 2—2A4
40 1090 o ' 700 101,5—104,0 2
450 89.5— 93.0 (Streuung der Aus-
: ' ' lasse = 0,5 cm®/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit den Reglern

RQV 250... 1100 PA 12 DR

RQV 250...1100 PA 13 DR

und RQV 250...1100 PA 20 DR*

1 Die Prifung erfolgt mit Schwungmasse EPGK
4 P 1 Z und Durchspllung des Saugraumes.
{Zulauf an Pumpenrickseite am Gewindeauge des
ersten Pumpenzylinders von Antriebsseite aus ge-
sehen. Rucklauf Uber das Uberstrémventil PVE
74 S 2 Z ebenfalls auf Pumpenriickseite am Ge-
windeauge des sechsten Zylinders.)
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2 Prifung und Einstellung des Reglers und der
Vollastmenge nach WPP 001/4, jedoch ist nach
Einstellung der Vollast folgende Zusatzpriifung
durchzufthren:

Bei n-600 U/min und Verstellhebel in Vollaststel-
lung den Regler ablesen und dann den Verstell-
hebel langsam in Richtung STOP bewegen. Der
Regelweg darf sich dabei nicht mehr weiter ver-
gréBern.



Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ:

OM 346, 155 PS

(Bosch Einspritzpumpenprifblatt DA 1 10,8 p vom 3. 64)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQ 250/1100 PA 18 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min mm cm?/100 Hilbe
1000 6 27— 35
9 60— 6,8
12 9,4—10,4
200 9 il= 35
12 6.5— 7,3
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten I: cinstellen
B. Einstellwerte des Reglers
1 2 3 | a4 | s | 6 7 | 8 | o 10 11 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung .
Uberprifung Einstellpunkt Priafwerte Einstellpunkt Prifwerte Angleichung
U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RBWmm | U/min | RWmm [U/min| RW mm
1060 [14,1—14,9] 1050 14,5 1100 [14,3—14.5 500 0 150 7,0—8,0 | 550 |15,7—16,0
1120 [11,8—14,5 200 6.6—7,6 700 [15,2—15,6
1150 7,0—11,9 250 58—86,6 | 900 (146—15,0
1200 0— 6,7 300 4,5—5,5 | 1000 [14,5—14,6
1260 0 400 0.7—2,4
460 0
Angleichweg am PRG-Teil MaB a = 0,45 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 | 7
i Vollastmenge am Regelstangen- Fard {auf s
Priiféi- Reglerverstellhebel anschlag 6rdermengenverlau tartmenge
temperatur
U/min cm®/1000 Hube U/min U/min cm?/1000 Hiibe |  U/min cm®/100 Hibe
20° 1090 77,5—80,0 500 900 77,0—80.0 100 15,0—17,0
700 75,0—79,0
450 69,0—73,5 Leerlauf-
menge:
40° 1090 77,5—79,0 900 75,56—78,0 300 22—24
700 73,5—76.5 (Streuung der Aus-
450 68.0—71,5 lasse = 0,3 cm®/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit Regler RQ 250/1100 PA 18 DR

1 Die Priifung erfolgt mit Schwungmasse EPGK

+4 P 1 Z und Durchspilung des Saugraumes.
(Zulauf an Pumpenrickseite am Gewindeauge des
ersten Pumpenzylinders von Antriebsseite aus ge-
sehen. Riucklauf tUber das Uberstrémventil PVE
74 S 2 Z ebenfalls auf Pumpenriickseite am Ge-
windeauge des sechsten Zylinders.)

2 Grundeinstellung des Reglers:

Abregelung nicht vor n—1100 U/min. Bei n—1200
U/min darf der RW max. 8 mm nicht (iberschreiten.
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3 Reihenfolge der weiteren Priifgénge:
a) Vollast bei n—1090 U/min und Férderverlauf
bei n—900 und 700 U/min messen.

b) Regelstangenanschlag bei n—500 U/min so
anlegen, daB RW bei n—700 U/min nicht abge-
drickt wird.

c) Foérdermenge bei n—450 U/min messen.

d) Férdermenge bei n—700 U/min nochmals mes-
sen und feststellen, ob oben gemessene Férder-
menge (ohne Regelstangenanschlag) wieder er-
reicht wird.



Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 346, 180/ 185 PS
(Bosch Einspritzpumpenpriifblatt DA 1 10,8 o vom 3. 64)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQ 250/1100 PA 10 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3

Drehzahl » Regelweg Férdermenge
U/min mm cm?®/100 Hiibe

1000 6 2,7— 35

60— 68

12 9,4—10,4

200 9 27— 35

12 65— 73

Gleichforderung nach den eingerahmten Werten |:| einstellen

B. Einstellwerte des Reglers

1 2 3 4 5 | s 7 | 8 | 9 | 10 11 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung )
Uberprifung Einstellpunkt Prufwerte Einstellpunkt Prifwerte Angleichung

U/min | BWmm | U/min | RBWmm | U/min | RWmm | U/min | RBWmm | U/min ﬁRWmm U/min| RW mm

600 [156—16,4 600 16 1100 15,7—16,0/ 500 0 100 70—80 | — —
1120 (14,5—16,0 200 6.7—7,6
1150 [10,4—14,0

| 250 |60—66

1200 30— 50 300 4,5—5,5
1260 0 400 07—24
460 0

Angleichweg am PRG-Teil MaB a = 0 mm

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler

1 | 2 3 4 5 6 | 7
Vollastmenge am Regelstangen-
Priifsl- g hel e g Férdermengenverlauf Startmenge
temperatur Reglerverstellhebe anschlag
U/min | em?®/1000 Hibe U/min U/min | em?/1000 Hiibe | U/min | cm®/100 Hibe
20° 1080 91,0—93,0 500 700 84,0—87.5 100 15,0—17,0
450 76,0—80,5
Leerlauf-
menge:
40° 1090 90,5—92,0 700 82,0—84,5 300 22—24
450 74,5—719,0 (Streuung der Aus-
ldsse = 0,3 cm®/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit Regler RQ 250/1100 PA 10 DR

1 Die Prufung erfolgt mit Schwungmasse EPGK
4 P 1 Z und Durchspilung des Saugraumes.
(Zulauf an Pumpenruckseite am Gewindeauge des
ersten Pumpenzylinders von Antriebsseite aus ge-
sehen. Riicklauf Uber das Uberstrémventil PVE
74 S 2 Z ebenfalls auf Pumpenriickseite am Ge-
windeauge des sechsten Zylinders.)

2 Grundeinstellung des Reglers:
Abregelung nicht vor n—1100 U/min. Bei n—1200
darf der RW max. 8 mm nicht Uberschreiten.

3 Leerlaufregelung:

Priifen, ob bei n—250 U/min RW 6,0—6,6 erreicht
wird (eingerahmter Wert, Abschnitt B, Spalte 9
und 10) und beim Zuricknehmen der Drehzahl
auf n—100 U/min sich der Regelweg um mind.
1,6 vergréBert.

4 Einstellen der Vollastmenge:

Nach Einstellung bei n—1090 U/min ist darauf zu
achten, daB bei n—1125—1130 U/min der Vollast-
RW nicht mehr als 1 mm abgeregelt ist. Nach Er-
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héhung der Drehzahl auf n—1200 U/min muB3 der
RW 3—5 mm betragen (eingerahmter Wert, Ab-
schnitt B, Spalte 5 und 6). Wenn nicht zutreffend,
Regelfedern nachstellen und Leerlaufregelung,
Punkt 3, nochmals Uberprifen.

5 Regelstangenschlag einstellen:

Mit nach Punkt 4 bestimmter Hebellage Dreh-
zahl auf n—500 U/min erniedrigen und RW ab-
lesen, dann Anschlag so anstellen, daBB bei n—
400 U/min gleicher RW wie vorher bei n—500
U/min erreicht wird. Der Anschlag ist sehr ,fein-
fuhlig” anzustellen, daB Vollast- bzw. Angleichver-
lauf ab n—700 U/min durch zu starkes Andriicken
nicht beeinfluBt wird. Einwandfreie Funktion bzw.
Leichtgangigkeit des Anschlages ist besonders
zu beachten.

6 Startmenge:

Bei Nichterreichung der Werte, Abschnitt C,
Spalte 7 oben, Fihrungsbuchse EPMB 67 P 2 . . .
6 x entsprechend auswechseln.



Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 346, 180/185 PS
(Bosch Einspritzpumpenprufblatt DA | 10,8 r vom 3. 64)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQV 250... 1100 PA 46 R

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min. mm cm®/100 Hube
1000 6 2,7— 35
9 60— 68
12 94— 104
200 9 2,7— 35
12 65— 73
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten l l einstellen
B. Einstellwerte des Reglers
- 3 4 | s | s 7 | 8 | 9 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung
Verstell- | Verstell- Verstell-
hebel- Regel- | popel Regel- | popel Regel- Regel-
ausschlag weg ausschlag weg ausschlag wea wes
Grad U/min. mm Grad U/min. mm Grad U/min. mm U/min mm
ca. 66 1100 15,0—18,0 — — — ca. 10 200 6.5—8,0 — —
1150 10,6—14.8 300 3,3—57
1200 55—11,0 400 1,7—3.1
1250 0— 7.5 500 0—1.2
1340 0 570 0
Angleichweg MalBl a = 0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 7§
Einstellung der Drehzahlbegrenzung Prufung des Prufung der
Prifol- Vollastmenge am am Reglerverstellhebel Férdermengenverlaufs Startmenge
temnperatur Regelstangenanschlag
U/min. | cm®/1000 Hube U/min U/min | cm®/1000 Hube | U/min| ¢m?/100 Hibe
-
20° 1090 91,0—83,5 1120 700 84,0—87,5 100 ca 18
450 76,0—80,5
Leerlauf-
menge:
40° 1090 90,5—%82,0 700 82,0—84.,5 300 2,2—2.4
450 74,6—79,0 (Streuung der Aus-
lasse = 0,3 cm®/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit Regler RQV 250...1100 PA 46 R

1 Die Prufung erfolgt mit Schwungmasse EPGK
4 P 1 Z und Durchspilung des Saugraumes.
(Zulauf bei Pumpenzylinder 1 — Antriebsseite,
Rucklauf uber das Uberstrémventil PVE 74 S 2 Z
bei Pumpenzylinder 6 — Reglerseite).

2 Prufung des automatischen

anschlags:

Regelstangen-

Die Verriegelung der Vollastmenge muB3 zwischen
n—200 . . . 250 U/min erfolgen, d.h. Uber n—250
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U/min darf die Regelstange nur noch bis Vollast-
stellung vorgehen.

Dazu Pumpe von n—100 U/min. an weiter steigern,
dabei gleichzeitig Verstellhebel mehrmals von
STOP nach Voll bewegeén, bis Nase des Regel-
stangenanschlages auf Vollaststellung einrastet.
Die Entriegelung muB (bei fallender Drehzahl)
unterhalb ca. n—200 U/min erfolgen (s. a. BMP
211/15).

Gegebenenfalls Austausch der Anschlaglasche
nach Ersatzteilliste.



Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 346,180/ 185 PS
(Bosch Einspritzpumpenprufblatt DA [ 10,8 r vom 3. 64)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQV 250...1100 PA 14 R, PA 15 R und PA 21 R*

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3

Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min. mm cm?/100 Hibe

1000 6 27— 35

60— 6,8

12 94— 104

200 9 27— 35

12 6,5= 738

Gleichférderung nach den eingerahmten Werten |: einstellen

B. Einstellwerte des Reglers

v | 2 3 4 | s | s 7 | 8 | o 10 11
Obere Nenndrehzahl| Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung
Verstell- Verstell- Verstell-
hebel- Regel- hebel- Regel- | 1abel- Regel- Regel-
ausschlag weg ausschlag Wed  |ausschlag weg weg
Grad U/min. mm Grad U/min. mm Grad U/min. mm U/min mm
ca. 66 1100 15,0—17.8 —_ — — ca. 10 150 7,5—8,0 — —
1120 12,6—16,0 250 50—7,0
1150 9,5—13,7 350 3438
1200 32— 96 500 2,2—38
1250 0— 5,2 600 1,1—2,4
1300 0 730 0
Angleichweg MaB3 a = 0 mm

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler

T ' 3 I 5 6 7
Eir;stellung Ll Drehzahlbegrenzung Priifung des Prifung der
Priifal- Vellastmerige am am Reglerverstellhebel Férdermengenverlaufs Startmenge
temperatur Regelstangenanschlag
U/min. | cm®/1000 Hibe U/min. U/min. | ¢m?/1000 Hibe | U/min.| cm?/100 Hibe
20° 1090 91 —93 1110—1120 700 84,0—87,5 100 15—17
450 76,0—80,5 Leerlauf-
menge:
40° 1090 90.5—92 700 82,0—84,5 '300 2,2—24
450 74,5—719 (Streuung der Aus-
lasse = 0,3 ¢cm?/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit den Reglern RQV 250... 1100 PA 14 R, PA 15 R

und PA 21 R*
1 Die Priifung erfolgt mit Schwungmasse EPGK 2 Prifung und Einstellung des Reglers und der
4 P 1 Z und Durchspllung des Saugraumes. Vollastmenge nach WPP 001/4.

(Zulauf an Pumpenrickseite am Gewindeauge des

ersten Pumpenzylinders von Antriebsseite aus ge-

sehen. Ricklauf tber das Uberstrémventil PVE

74 S 2 Z ebenfalls auf Pumpenriickseite am Ge- * Prifung des automatischen Regelstangenan-
windeauge des sechsten Zylinders.) schlages sieche VDT—BMP 211/15.
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Anderung: Uberarbeitet

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 346 A, 235 PS
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt vom 4. 67)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15
Regler: RQ 250/100 PA 50 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min. mm cm®/100 Hube

1000 6 2;1= 35

9 60— 68
12 94—10,4
200 9 27— 35
12 65— 7.3

Gleichférderung nach den eingerahmten Werten l I einstellen

B. Einstellwerte des Reglers

1 2 3 | 4 s | s 7 8 | o 10 1| 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung .
Uberprufung Einstellpunkt Prafwerte Einstellpunkt Prufwerte Anglsichung
U/min | BWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RW mm | U/min| RW mm
1050 [14,6—15,4] 1050 15,0 1100 |14,9—15,0 560 0 150 7,0—8,0 600 16,0
1120 |14,3—15,0 200 6,6—7.6 700 [15,9—16,0
1150 9,8—13,3 300 4555 800 |15,6—15,8
1180 44— 9.8 400 0,7—2,5 900 |15,2—15,5
1210 0— 6,0 460 0 1050 150
1260 0

Angleichweg am PRG-Teil MaB a = 0,45 mm

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler

1 Z 3 4 5 6 | 7
. Vollastmenge am Regelstangen- Es )
t Prufol; Reglerverstellhebel anschlag érdermengenverlauf Startmenge
emperatur
e U/min cm®/1000 Hibe U/min U/min cm?/1000 Hibe |  U/min ] cm®/100 Hube
20° 1090 127,6—130,5 800 130,0—134,0 100 19,0—21,5
600 700 129,0—133,0 Leerlauf-
450 121,6—126,5 menge:
40° 1090 124,5—127,5 900 127,0—130,0 2224
700 124,5—128,5 (Streuung der Aus-
450 118,5—123,5 l4sse = 0,3 cm®*/100 H.)
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Sonderhinweise zur Priffung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15
mit Regler RQV 300 . . . 1100 PA 61 DR

1 Die Prufung erfolgt mit Schwungmasse EPGK
4 P 1 Z und Durchspilung des Saugraumes.
(Zulauf bei Pumpenzylinder 1 — Antriebsseite,

2 Prifung des automatischen Regelstangen-
anschlages.

Die Verriegelung der Vollastmenge muB zwischen
n—200 . . . 250 U/min erfolgen, d.h. tber n—250
U/min darf die Regelstange nur noch bis Vollast-
steliung vorgehen.

Dazu Pumpe von n—100 U/min an weiter steigern,
dabei gleichzeitig Verstellhebel mehrmals von
STOP nach VOLL bewegen, bis Nase des Regel-
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Rucklauf tber das Uberstrémventil PVE 74 S 2 Z
bei Pumpenzylinder 6 — Reglerseite).

stangenanschlages auf Vollaststellung einrastet.
Die Entriegelung muB3 (bei fallender Drehzahl)
unterhalb ca. n—200 U/min erfolgen (s. a. BMP
211/15).

Gegebenenfalls Austausch der Anschlaglasche
nach Ersatzteilliste.



Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 355, 230/240 PS
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt DA 1 11,8 a vom 3. 69)

Einspritzpumpe: PE6 P 100/720 RS {5 Y
Regler: RQV 300... 1100 PA 45 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Foérderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Fordermenge
U/min. mm cm?®/100 Hibe
1000 27— 35
60— 68
12 94—104
200 9 27— 35
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten :’ einstellen
B. Einstellwerte des Reglers
1 | 2 | s 4+ | s | s 7 | 8 | 9 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung
Verstell- Verstell- l Verstell-
hebel- Regel- hebel- Regel- heBais Regel- Regel-
ausschlag weg ausschlag weg ausschlag weg weg
Grad U/min. mm Grad U/min. mm Grad U/min. mm U/min mm
ca. 67 1100 15,0—18.3 — — — ca. 12 200 6,1—8,0 — —
1150 10,7—14,9 300 3,2—55
1200 57—11,3 400 1,8—3.3
1250 0— 76 500 0—1.,5
1350 0 600 0
Angleichweg MaB a = 0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 7
Einstellung der Drehzahlbegrenzung Prifung des Prifung der
Prafsl- Vollastmenge am am Reglerverstellhebel Fordermengenveriaufs Startmenge
temperatur | - Regelstangenanschlag
U/min. | cm?®/1000 Hilbe U/min U/min | ecm®/1000 Hube | U/min| cm?®/100 Hiibe
20° 1075 120,5—123,5 RW bei 1100 900 119,0—123,0 100 15,0—17,0
= 0,5—1,0 mm 700 118,0—122,0
weniger als Sp. 2 450 108.5—1135
40° 1075 118,0—121,0 (Vollast) 900 117,0—121,0 100 15,0—17,0
700 115,5—119,5
450 105,5—110,5
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15 Y
mit Regler RQV 300 . . . 1100 PA 45 DR

1 Die Prifung erfolgt mit Schwungmasse EPGK

4 P 1 Z und Durchsplulung des Saugraumes.

(Zulauf bei Pumpenzylinder 1 — Antriebsseite,

2 Prufung des automatischen

anschlages.

Regelstangen-

Die Verriegelung der Vollastmenge muB zwischen
n—200 . . . 250 U/min erfolgen, d.h. iber n—250
U/min darf die Regelstange nur noch bis Vollast-
stellung vorgehen.

Dazu Pumpe von n—100 U/min an weiter steigern,
dabei gleichzeitig Verstellhebel mehrmals von
STOP nach VOLL bewegen, bis Nase des Regel-

07 —2/22

Ricklauf Uber das Uberstrémventil PVE 74 S 2 Z
bei Pumpenzylinder 6 — Reglerseite).

stangenanschlages auf Vollaststellung einrastet.
Die Entriegelung muB (bei fallender Drehzahl)
unterhalb ca. n—200 U/min erfolgen (s. a. BMP
211/15).

Gegebenenfalls Austausch der Anschlaglasche
nach Ersatzteilliste.



Erweiterung: OM 3585.96 zugefligt

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 355, 186 PS

(Bosch Einspritzpumpenprifblatt DA | 11,8 a vom 3. 69)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720
Regler: RQ 250/1100 PA 43 DR

RS 15 X

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Foérdermenge
U/min mm cm?®/100 Hibe
1000 6 27— 35
9 6,0— 6,8
12 94—104
200 9 27— 35
Gleicthrdemp)g nach den eingerahmten Werten I:l einstellen
B. Einstellwerte des Reglers
1 | 2 s | 4 | s | s 7 | 8 | o 10 1 | 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Aralath
Uberprifung Einstellpunkt Prufwerte Einstellpunkt Prifwerte ngleichung
U/min | BWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RWmm | U/min | RW mm U/min{ RW mm
600 15,7—16,3] 600 16 1110 [156—16,0 560 0 150 6,8—8,1 — —
1150 7,0—13,0 250 51—7,2
1180 0— 9,0 350 | 22—45
1230 0 . 460 0
Angleichweg am PRG-Teil MaB a = 0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 7
o , Vollastmenge am Regelstangen- ]
Prufal- ; ihabel h Férdermengenverlauf Startmenge
temperatur Reglerverstellhebe anschlag
U/min cm3/1000 Hibe U/min U/min ¢m®/1000 Hitbe | U/min cm?/100 Hiibe
20° 1090 91,0—93.5 500 700 84,0—87,5 100 15,0—17,0
450 76,0—80,5
40° 1080 90,0—91,5 500 700 81,5—85,0 100 15,0—17,0
450 77,0—79,0
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15 X
mit Regler RQ 250/1100 PA 43 DR

Die Priiffung erfolgt mit Schwungmasse EPGK Rucklauf tiber das Uberstrémventil PVE 74 S 2 Z
4 P 1 Z und Durchspiilung des Saugraumes. bei Pumpenzylinder 8 — Reglerseite).
(Zulauf bei Pumpenzylinder 1 — Antriebsseite,
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Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt

Priiffwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Motor Typ: OM 355, 140 PS
(Bosch Einspritzpumpenprifblatt DA 111,8 a vom 3. 69)

Einspritzpumpe: PE 6 P 100/720 RS 15 Z
Regler: RQ 250/1100 PA 43 DR

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,8 + 0,1 mm (ab UT)

1 2 3
Drehzahl Regelweg Férdermenge
U/min mm c¢m®/100 Hibe
1000 27— 35
60— 6,8
12 9.4—10,4
200 9 27— 385
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten : cinstellen
B. Einstellwerte des Reglers
1 2 3 a | s | 6 7 8 | o 10 1 12
Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Tt
Uberprifung Einstellpunkt Prufwerte Einstellpunkt Prifwerte ngleicnung
U/min | RBWmm | U/min | RWmm [ U/min { RWmm | U/min | RWmm | U/min | RBW mm |[U/min| RW mm
600 15,7—16,3 600 16 1110 [15,6—16,0 560 0 150 6,8—38.1 — —_
1150 7,0—13,0 250 51—7.2
1180 0— 9,0 350 2,2—45
1230 0 460 0
Angleichweg am PRG-Teil MaB a = 0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 7
Vollastmenge am Regelstangen- )
Prufyl- hebel bl Férdermengenverlauf Startmenge
temperatur Reglerverstellhebe anschlag
U/min cm?/1000 Hibe U/min U/min em?®/1000 Hube | . U/min cm?/100 Hiibe
20° 1090 71,0—73,0 500 700 65,0—68,0 100 15,0—17,0
450 59,5—63,5
40° 1090 69,0—71,0 500 700 63,0—66,0 100 15,0—17,0
450 58,0—62,0
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Sonderhinweise zur Priifung der
Einspritzpumpe PE 6 P 100/720 RS 15 Z
mit Regler RQ 250/1100 PA 43 DR

Die Prufung erfolgt mit Schwungmasse EPGK Rucklauf Gber das Uberstrémventit PVE 74 S 2 Z
4 P 1 Z und Durchspilung des Saugraumes. bei Pumpenzylinder 6 — Reglerseite).
(Zulauf bei Pumpenzylinder 1 — Antriebsseite,

07 —2/26



Einspritzpumpe aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschlussel 2—10 mkp

000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

346 589 01 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des Motors
346 589 02 63 00 Hilfswerkzeug zum Drehen des Motors

Arbeitsumfang:

1. Einspritzleitungen oberhalb der Einspritz-
pumpe abschrauben.

2. Kraftstoffleitungen an der Einspritzpumpe ab-
schrauben.

3. Olleitungen von T-Stiick zur Einspritzpumpe
und von Einspritzpumpe zum Zylinderkurbel-
gehiuse abschrauben.

4. Zugstange von Regulierhebel zur Einspritz-
pumpe nach Ausziehen des Sicherungsbiigels aus
der Kugelpfanne am Verstellhebel ausklinken.

5. Innensechskantschraube auf vorderer Kupp-
lungshélfte (4) ganz lésen (siehe Bild 07—3/2).
Kupplungshalfte muB sich leicht auf dem Wellen-
stummel des Spritzverstellers verschieben lassen.
Hierzu Spannschlitz der Kupplungshilfte mit ent-
sprechendem Keil aufweiten.

6. Schrauben der Pumpenbefestigung heraus-
schrauben;, Pumpe von der Konsole abnehmen.
Auf Justier-Spannhiilse an der rechten vorderen
Befestigungsschraube achten.

Einbau

7. Innensechskantschraube auf vorderer Kupp-
lungshilfte (4) ganz l6sen (siehe Bild 07—3/2).
Kupplungshilfte muf} sich leicht auf dem Wellen-
stummel des Spritzverstellers verschieben lassen.
Hierzu Spannschlitz der Kupplungshalfte mit ent-
sprechendem Keil aufweiten.

8. Kolben 1 des Motors (am Kiihler) auf oberen
Totpunkt am Ende des Verdichtungshubes stellen
(die Ein- und AuslaBventile werden nicht angeho-
ben, die StoBstangen lassen sich in ihren Pfan-
nen drehen. Gegenkontrolle: Alle Ventile des
6. Zylinders sind leicht gedffnet).

1 — Anderung Mai 67 — Werkstatt-Handbuch LKW-Motoren
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9. Kurbelwelle um etwa 30° zuriickdrehen, dann
wieder vordrehen, bis sich die Markierung ,FB“
am Schwungrad mit der Marke am Kurbelgehiuse
deckt. (Siehe Bild 07—3/1.)

Bild 07—3/1
Marke ,FB“ Férderbeginn

Zur Erleichterung des Einstellens beim Durchdre-
hen des Schwungrades dienen die folgenden
Zahlenwerte:

1° Kurbelwinkel entspricht am Schwungrad-
umfang (420 mm @ = Innen-® des Zahn-
kranzringes) 3,67 mm.

1 Teilung am Zahnkranz (Zghnezahl 154) ent-
spricht einem Kurbelwinkel von 2,34°.

10. Nockenwelle der Einspritzpumpe so drehen,
daB Marke ,FB* auf der hinteren Kupplungshilfte
(2) mit der Gegenmarkierung an der Einspritz-
pumpe (1) Ubereinstimmt. (Siehe Bild 07—3/2))

07-3/1



Bild 07—3/2

1 = Markierung

2 = Hintere Kupplungshilite (Schwungmasse)
3 = Scheiben

4 = Vordere Kupplungshiilte

11. Pumpe auf Konsole aufsetzen und fest-
schrauben. Auf Justierspannhiilse an der rechten
vorderen Befestigungsschraube achten. (Anzieh-
drehmoment siehe Tabelle 00—0:)

12. Vordere Kupplungshilfte (4) mit Kupplungs-
scheiben (3) ohne axialen Druck leicht gegen die
hintere Kupplungshalfte (2) schieben und mit den
2 Sechskantschrauben (mit Fihrungshiilsen und
Federringen) festschrauben. (Anziehdrehmoment
siehe Tabelle 00—-0.)

13. Eingesetzten Keil aus Spannschlitz der vor-
deren Kupplungshalfte (4) herausnehmen und
Kupplungshalfte mit der Innensechskantschraube
auf der Welle festziehen. (Anziehdrehmoment
sieche Tabelle 00—0.) Hierzu evtl. Motor durch-
drehen, bis Schraube und Spannschlitz zuginglich
sind.

Hinweis: Die Kupplungsscheiben (3) miissen ohne
nennenswerten Seitenschlag umlaufen.

14. Olstand in der Einspritzpumpe priifen, evil.
Motorendl durch den AnschluB fur die Olriicklauf-
leitung nachfiifien, bis das Ol die Hdhe der Boh-
rung erreicht.

Olmenge bei Neufiilllung 500 cm3.

07-3/2

15, Forderbeginn einstellen (siehe Arb.-Nr. 00—1).

16. Druckdlleitung und Olriicklaufleitung  an-
schlieBen (siehe Bild 07—3/3).

17. Kraftstoffieitungen anschrauben.

~ 18. Einspritzleitungen anschrauben,

19, Kraftstoffanlage entliften
(Siehe Arb.-Nr. 00—3/1.)

20. Olversorgung priifen. Hierzu bei angebautem
Luftpresser die Olriicklaufleitung an der Pumpe
abschrauben. Bei laufendem Motor muB jetzt
hier stoBweise eine geringe Olmenge (0,02 bis
0,1 I/min) austreten.

Bild 07-3/3

1 := Anschluf Druckdlleitung am Lagergehduse des
Spritzverstellers

- Druckdlleitung von Winkelsliick zur Einspritzpumpe
= Druckslleitung Zylinderkurbelgehduse Luftpresser

= Olriicklaulleitung Luftpresser Zylinderkurbelgehiuse
= Olricklaufleitung Einspritzpumpe Zylinderkurbelgehiuse
= Kraftsloffleitung vom Tank zur Kraftstofi-Férderpumpe

= Kraltsloffleitung von Krallstoffdrderpumpe zum
Kraftstoffstufenfilter

8 = Kraftsioffriicklaufleitung von Einspritzpumpe zum
Kraftsloffstufenfilter mit AnschluB fiir Leilung zum Tank

9 Krafistoffleitung vom Kraftstoffstufenlilter zur Einsprilzpumpe

N o s WS



Kraftstoff-Férderpumpe zerlegen

und zusammenbauen

Arbeitsumfang:

1. Kraftstoffleitungen von der Kraftstoff-Férder-
pumpe abschrauben.

2. Kraftstoff-Férderpumpe von der Einspritz-
pumpe abschrauben.

3. Spannbiigel des Schauglases lésen und
Schauglas mit Dichtung abnehmen, Sieb und
Druckfeder herausnehmen.

" Bild 07—5/1

1 = Férderpumpe
2 = Hillskraftstoffpumpe
3 = Feder

4 = Ventil

5 = Sieb

6 = Feder

7 = Dichtring

8 = Schauglas

9 = Spannmutter
10 = Stiftschraube
11 = Biigel
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07-5

4. Die VerschluBschraube und die Hilfskraftstoff-
pumpe zu den Druckventilen herausdrehen. Ven-
tile mit Druckfedern herausnehmen.

5. VerschluBschraube (Zylinderdeckel) abschrau-
ben. Druckfeder, Kolben und Druckbolzen heraus-
nehmen. Sicherung im Kraftstoffpumpengehiuse
herausnehmen und StéBellaufrolle mit Druckfeder
herausziehen.

6. Alle Teile reinigen und priifen.

7. Sitzflache der Ventile priifen, wenn einge-
schlagen, dann Férderpumpe tauschen. Die Ven-
tiltellerflachen missen vollkommen glatt und plan
sein und eine gleichmiBige Stirke haben. Bei
starkem Verschlei sind die Ventile zu ersetzen.

Zusammenbau:

8. StoBellaufrolle mit Druckfeder in Kraftstoff-
pumpengehiduse einfihren und Sicherung ein-
legen.

9. Druckbolzen, Kolben und Druckfeder in Ge-
hiuse einfithren, VerschluBschraube einschrauben.

10. Druckventile mit Druckfedern einsetzen. Die
Verschluischraube und die Hilfskraftstoffpumpe
einschrauben.

11. Kraftstoff-Férderpumpe an Einspritzpumpe
festschrauben.

12. Sieb mit Feder in Schauglas setzen. Schau-
glas mit neuer Dichtung ansetzen und Spannbiige]
anziehen.

13. Kraftstoffleitungen an der Krafistoff-Férder-
pumpe festschrauben.

07-5/1
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Arbeitsumfang:

1. Einspritzpumpe ausbauen (siehe Arb.-Nr. 07—3),
Befestigungsschelle fir Oldruckleitung am Spritz-
verstellergehduse abschrauben.

2. Luftpresser ausbauen (siehe Arb.-Nr. 13—1),
Befestigungsschraube an der Schwinge ganz her-
ausschrauben und mit Federring und Scheibe ab-
nehmen.

3. Sicherungsring am Bolzen fir Luftpressertri-
ger mit Spreizzange abnehmen. Mutter abschrau-
ben. Federring und Ausgleichscheibe abnehmen.
Bolzen nach vorne herausschlagen. Luftpresser-
trager abnehmen.

4. Lagergehduse abschrauben und mit Dichtung
abnehmen.

Einbau

5. Kupplungshilfte auf Spritzverstellerwelle auf-
schieben und Innensechskantschraube leicht an-
ziehen.

6. Zylinder 1 des Motors auf ,OT* stellen (Ven-
tile des Zylinders 6 Uberschneiden), Kurbelwelle
um etwa 30° zuriickdrehen, dann auf ,FB“ vor-
drehen.

7. Dichtung an Lagerflansch ansetzen. Spritzver-
steller so drehen, daB die Markierung an der
Kupplungshilfte mit der Markierung am Lager-
gehiuse ibereinstimmt. In dieser Stellung Ein-
spritzpumpenantrieb an Kurbelgehiduse anflan-
schen und anschrauben.

(Siehe Bild 07—6/1.)

Hinweis: Achtung! Beim Ansetzen der Dichtung
fiir das Antriebsgehduse auf die Olbohrung ach-
ten!

07—6/1

Einspritzpumpenantrieb aus- und einbauen

8. Luftpressertriger ansetzen, Stirke bzw. An-
zahl der Ausgleichscheiben bestimmen und ein-
setzen. Bolzen von vorne einfiihren, Federringe
ansetzen und Mutter anschrauben. Sicherungs-
ring mittels Spreizzange in Nut einsetzen.

9. Befestigungsschraube fir Schwinge mit Fe-
derring und Scheibe einschrauben.

10. Luftpresser einbauen (siehe Arb.-Nr. 13—1).

11. Einspritzpumpe einbauen.
(Siehe Arb.-Nr, 07-3.)

Bild 07—6/1



Einspritzpumpenantrieb zerlegen

und zusammenbauen

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 33 00 Klauenabzieher

315589 03 39 00 Eindriickdorn

346 589 02 15 00 Eindriickdorn

321589026100 Einfithrhiilse

000589 03 19 00 InnenmeBgerit 35—60 mm

000 589 14 21 00 MeBuhr

000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 mkp
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Arbeitsumfang:

Hinweis: Spritzversteller priifen (siehe Arb.-Nr.
00—10), Einspritzpumpenantrieb aus- und ein-
bauen (siehe Arb.-Nr. 07—6).

1. Drehzahlmesserantrieb herausschrauben. Dich-
tung abnehmen. Scheibenfeder aus Spritzverstel-
lerwelle herausnehmen.

2. Beide Senkschrauben herausdrehen. Lager-
flansch mit Spritzversteller aus dem Geh&use her-
ausnehmen. Dichtung abnehmen.

3. Vier Dehnschrauben herausdrehen, Antriebs-
rad abziehen.

4. Lagerflansch mit Rillen-Kugellager vom Spritz-
versteller abziehen. Sicherungsring am Spritzver-
steller nicht abnehmen,

5. Sicherungsring mittels Spreizzange aus dem
Lagerflansch  herausnehmen. Rillenkugellager
— 16016 — herausziehen.

6. Wenn erforderlich, Antriebsrad mit Abzieher,

Swkzg. 000589643300, abziehen (siehe Bild

07-7/1).

7. 'Radialdichtring aus dem Lagergehsuse aus-
bauen.

8. Buchse im Lagergehiuse sichtprifen und aus-
messen mit Swkzg. 000589 03 19 00 und Swkzg.
000589 14 21 00 (Innen-¢ siehe Tabelle 07—0/1).
Evtl. ernsuern.

Wenn erforderlich, neue Buchse von innen mit
Swkzg. 315589 0339 00 mit Gehiuse biindig ab-
schlieBend eintreiben (Olkanal und Olbohrung be-
achten, nach dem Eintreiben mit Draht kontrollie-
ren). Buchse auf FertigmaB (siehe Tabelle) auf-
reiben. Olbohrung mit PreBluft durchblasen.

9. Teile reinigen, auf Verschleif priifen, ver-
schlissene Teile erneuern.

1 — Anderung Mai 67 — Werkstatt-Handbuch LKW-Moloren
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Bild 07—7/1

Zusammenbau:

10. Wenn Antriebsrad fiir Drehzahlgeber abge-
nommen wurde, dieses auf 80 bis 100° C erwér-
men und mit Eindriickdorn, Swkzg. 346 589 02 15 00
auf Spritzversteller auftreiben.

11. Radialdichtring mit Swkzg. 315589 03 39 00
so weit in Lagergehiuse eintreiben (siehe Bild
07—7/3), bis dieser biindig mit dem Gehause ist.
Dichtlippe nach innen.

12. Rillenkugellager in Lagerflansch eintreiben.
Sicherungsring mittels Spreizzange in Nut ein-
setzen,

18. Rillenkugellager mit Lagerflansch auf Spritz-
verstellerwelle auftreiben (hoher Bund des Flan-
sches nach auBen).

14. Antriebsrad auf Spritzversteller auflegen

(Zentrierstift beachten), Dehnschrauben einschrau-
ben. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

07-71



15. Dichtung auf Lagergehiuse auflegen. Ein-
fihrhilse, Swkzg. 321583026100, auf Spritzver-
stellerwelle schieben, um Beschidigungen des
Radialdichtringes bei der Montage zu verhindern
(siehe Bild 07—7/4). Spritzversteller in Lager-
gehiduse einsetzen und Lagerflansch mit 2 Senk-

schrauben am Lagergehsuse anschrauben. Ein-
fihrhilse abnehmen, Scheibenfeder in Spritzver-
stellerwelle einsetzen.

16. Dichtung auflegen, Drehzahlmesserantrieb in
Lagergehduse einfiihren und festschrauben.

21185
Bild 07—7/2
1 = Antriebsrad 5 = Lagerflansch 8 = Lagergehause
2 = Dehnschrauben zur Befestigung 6 = Dichtung zwischen Lagerflansch 9 = Buchse
des Antriebsrades und Lagergehiuse 10 = Radialdichtring
3 = Sicherungsring 7 = Sprilzversteller mit Antriebsrad 11 = Kupplungshilfte (vorn)
4 = Rillenkugellager fiir Drehzahlgeber

Bild 07-7/3

07-7/2

Bild 07-7/4



Kraftstoff- und Luftfilter, Auflader

Kraftstoffstufenfilter ab- und anbauen

Abgasturolader ab- und anbauen

Saugrohr- und Auspuffkrimmer

Saugrohr ab- und anbauen
Auspuffkriimmer ab- und anbauen

Drosselklappe der Motorbremse instand setzen
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Arb.-Nr.

09-3

09-5

Gruppe 14

Arb.-Nr.

141
14-3
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Kraftstoffstufenfilter ab- und anbauen

Sonderwerkzeuge:
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig
Arbeitsumfang:

1. Kraftstoffleitungen vom Kraftstoffstufenfilter
abschrauben.

Hinweis: Bei Motoren, eingebaut in verschiedene

Rechtslenkerfahrzeuge und Typ LP 1418, sind die -

Kraftstoffleitungen vom Entliftungsbehalter abzu-
schrauben.

2. Kraftstoffstufenfikter vom Halter abschrauben.

Hinweis: Bei Motoren, eingebaut in verschiedene
Rechtslenkerfahrzeuge und Typ LP 1418, Entliif-
tungsbehilter vom Halter abschrauben.
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Anbau

3. Kraftstoffstufenfilter anschrauben.

Hinweis: Bsi Motoren, eingebaut in verschiedene
Rechtslenkerfahrzeuge und Typ LP 1418, Entlif-
tungsbelhilter an Stelle des Kraftstoffstufenfilters
einbauen.

4. Kraftstoffleitungen am Kraftstoffstufenfilter
anschlieBen (siehe Bild 07—3/3).

Hinweis: Bei Motoren, eingebaut in verschiedene
Rechtslenkerfahrzeuge und Typ LP 1418, sind die
Kraftstoffleitungen am Entliiftungsbehilter anzu-
schlieBen.

09-3/1



09-5

Arbeitsumfang:

1. Schmierélleitung und Olriicklaufleitung am
Turbolader abschrauben.

2. Rohr vom Turbolader zum Saugrohr abschrau-
ben.

3. Saugrohr vom Olbadluftfilter zum Turbolader
abbauen.

4. Turbolader am Auspuffkriimmer abschrauben
und abnehmen. (Siehe Bild 09—5/1.)

Anbau

5. Turbolader am Auspuffkrimmer festschrau-
ben.

6. Saugrohr vom Olbadfilter zum Turbolader an-
bauen.

7. Rohr vom Turbolader zum Saugrohr fest-
schrauben.

09-5/1

Abgasturbolader ab- und anbauen (OM 346 A)

8. Schmierdlleitung und Olriicklaufleitung am
Turbolader festschrauben.

Hinweis: Alle Anschliisse und Verschraubungen
missen unbedingt dicht sein.

R09-6001

Bild 09—5/1



Saugrohr ab- und anbauen

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschlilssel 2—10 mkp
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Arbeitsumfang:

1. Schlauchbinder am Ansaugschlauch zum Luft-
presser |6sen, Ansaugschlauch abziehen.

ML

Bild 14—1/1
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2. Sechskantschrauben fiir Saugrohrbefestigung
von unten herausschrauben und mit Federringen
abnehmen.

3. Dehnschrauben oben am Saugrohr heraus-
schrauben, Saugrohr mit Schrauben und Feder-
scheiben abnehmen.

4. Dichtungen abnehmen. Ansaugkanile mit Ab-
deckleiste (siehe Bild 14—1/1 und Seite 0—14/1)
abdecken.

Anbau

5. Dichtungen so auf Zylinderkopf legen, daf
eingepragter Pfeil in Fahrtrichtung zeigt.

6. Saugrohr auflegen und mittels Dehnschrauben
von oben und Sechskantschrauben von unten
festschrauben. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00-0.)

Anmerkung: Schrauben werden ohne Federschei-
ben und Federringe montiert.

7. Ansaugschlauch des Luftpressers auf Stutzen
schieben, mit Schlauchbinder festziehen.

14-1/1



14-3 Auspuffkriimmer und obere Kiihlwasserleitung

Sonderwerkzeuge:

000589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 mkp
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Arbeitsumfang:

1. Schrauben an den Flanschen der oberen Kiihl-
wasserleitung herausschrauben und mit Feder-
ringen abnehmen. Obere Kihlwasserleitung mit
Dichtungen abnehmen.

2. Zugstange fur die Motorbremse nach Auszie-
hen der Sicherung an der Kugelpfanne vom He-
bel der Drosselklappenwelle aushingen.

3. Dehnschrauben der Auspuffkrimmerbefesti-
gung herausschrauben; Klemmbtigel, Auspuff-
krimmer und Dichtungen abnehmen.

Anbau

4. Fur die Montageerleichterung 12 Stehbolzen
M 12 X 80 einschrauben. Dichtungen (graphitierte
Seite zum Zylinderkopf) und Auspuffkrimmer an-
setzen (siehe Bild 14—1/2). Zuerst hinteren Steh-
bolzen am 3. Zylinderkopf, dann der Reihe nach
alle iibrigen durch Dehnschrauben und Klemm-
biigel ersetzen und anziehen (siehe Bild 14—1/3).
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

Hinweis 1: Hintere Schraube am 4. Zylinderkopf
dient zugleich zur Befestigung des Halters fur
Handgaszug.

Hinweis 2: Bei Schiden an der Auspuffkriimmer-
befestigung kann eine lingere Dehnschraube in
Verbindung mit einem neuen Klemmbligel ver-
wendet werden,

5. Zugstange fiir Motorbremse einhdngen und
sichern. (Einstellung siehe Arb.-Nr. 00—8.)

6. Obere Kiihlwasserleitung mit Dichtungen (gra-
phitierte Seite zum Zylinderkopf) auflegen und
mittels Sechskantschrauben und Federringen fest-
schrauben.

Hinweis: Wird der Motor ausgebaut und grund-
iiberholt, so ist die obere Kiihlwasserleitung zu
erneuern.

14-31

Bild 14—1/2

ab- und anbauen

R 146001




Drosselklappe der Motorbremse instand setzen 14-5

Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

OM 346 - OM 355

Hinweis: Auspuffkrimmer ab- und anbauen. (Siehe
Arb.-Nr. 14—3))

1 Klemmschraube des Hebels auf der Drossel-

klappenwelle herausschrauben. Hebel und Abstand-
hilse abnehmen.

2 Halter fur Drosselklappenanschlag abschrau-
ben.

3 Drosselklappenwelle nach hinten herausschla-
gen und Drosselklappe abnehmen, Seegering ab-
klemmen und Scheibe abnehmen.

4 Biichsen aus dem Auspuffkrimmer austreiben.

5 Samtliche Teile reinigen und prufen, evtl. Blch-
sen und Drosselklappenwelle erneuern.

6 Bichsen in Auspuffkrimmer eindriicken.

OM 346 A

Hinweis: Auspuffkrimmer ab- und anbauen.

1 Klemmschraube des Hebels auf der Drossel-
klappenwelle herausschrauben. Hebel abnehmen.

2 Halter fir Drosselklappenanschiag abschrauben.

3 Drosselklappenwelle herausschlagen, Drossel-
klappe abnehmen.

4 Bichse aus dem Auspuffkrimmer austreiben.

5 Séamtliche Teile reinigen und prufen, evtl
Biichsen und Drosselklappenwelle erneuern.

6 Biichsen in Auspuffkrimmer eindricken.

3 — Erweiterung Mai 70 — Werkstatt-Handbuch LKW-Motoren Werk Gaggenau

7 Scheibe Uber die Drosselklappenweile strei-
fen, Seegering aufklemmen.

8 Drosselklappe in Auspuffkrimmer einfihren.
Drosselklappenwelle von hinten nach vorn ein-
fuhren, bis die Kerbverzahnung der Drosselklappe
angefal3t hat. Dann Welle mit leichten Schlagen
bis an die Scheibe eintreiben.

Hinweis: Lagerstellen der Drosselklappenwelle
mit Pate Apyr einstreichen.

9 Halter fur Drosselklappenanschlag anschrauben.

10 Hebel so auf die Kerbverzahnung der Welle
setzen, daB die Mitte des Kugelbolzens mit der
Dichtflache des Auspuffkrimmers in einer Ebene
liegt. Hebel auf Welle treiben und Klemmschraube
anziehen. Welle so ausrichten, daB ca. 0,2 mm
axiales Spiel vorhanden ist. (Siehe Arb.-Nr. 00—8.)

7 Drosselklappe in den Auspuffkrimmer ein-
fihren. Drosselklappenwelle einfithren, bis die
Kerbverzahnung der Drosselklappe angefal3t hat.
Dann Welle mit leichten Schlagen eintreiben.

Hinweis: Lagerstellen der Drosselklappenwelle mit
Pate Apyr einstreichen.

8 Halter fur Drosselklappenanschlag anschrauben.
9 Drosselklappe in Mittelstellung bringen (offen).

10 Hebel so auf die Kerbverzahnung der Welle
aufsetzen, daB der Hebel an der Begrenzung des
Drosselklappenanschlags ansteht. Klemmschraube
festziehen. Welle so ausrichten, daB ca. 0,2 mm
axiales Spiel vorhanden ist. (Siehe Arb.-Nr. 00—8.)

Hinweis: Bei geschlossener Drosselklappe muf3
der Hebel am Halter des Drosselklappenanschlags
anstehen.

14 —5/1






Luftpresser Gruppe 13

Arb.-Nr.
Allgemeine Daten, MaBe, Toleranzen 13—0
Luftpresser aus- und einbauen 13—1
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Instandsetzungs-Angaben

13-0

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Luftpresser OM 346, OM 355.91

Westinghouse

Mercedes-Benz

Fabrikat/Typ Westinghouse Bezeichnung Bezeichnung
411503 7020 000 131 88 01
4115037220 000 131 89 01
411 5037120 001 131 01 01
411 503 7320 001 131 1901
4115037170 001 131 20 01

Zylinderzahl 2

Kolben-@ 60

Hub 34

Gesamthubraum 192 cm?

max. Betriebsdruck 7,35 kp/cm?

Betriebsdrehzahl 2800 U/min.

Férdermenge I/min. bei U/min. 537/2800

Priifwerte der Férderleistung

bei Betriebszahl und einem Druckluftbehalterinhalt von 2 x40 + 1 x 20 |

von 3 auf 4 kp/cm?

Fullzeit in Sekunden

von 0 auf 5,2 kp/cm?

von 0 auf 7,2 kp/cm?

bei einem Luftpresser

16

70

108

max. noch zul. Fillzeit

32

90

138

Luftpresser OM 355.96

Mercedes-Benz

Fabrikat/Typ Knorr/LP 1828 Knorr-Bezeichnung Bezelchnung

1A 89 322 001 131 54 01
Zylinderzahl 1
Kolben-® 88
Hub 37
Gesamthubraum 225 cm?
max. Betriebsdruck 8 kp/cm?
Betriebsdrehzahl 3000 U/min.
Férdermenge I/ min. bei U/min. 675/3000

Priifwerte der Forderleistung
bei Betriebsdrehzahl

Behalter-Volumen
Liter

von 3 auf 4 kp/cm?

Fullzeit in Sekunden
von 0 auf 5,2 kp/cm?

von 0 auf 7,3 kp/em?

40

10

30

45
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Luftpresser aus- und einbauen

13-1

Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

Luftpresser ausbauen

1 Lenkhelfpumpe abschrauben (OM 355.96)

2 Druckleitung vom Luftpresser abschrauben,
Dichtung abnehmen.

3 Schlauchbinder am AnschluBstutzen des Luft-
pressers losen, Ansaugschlauch abziehen.

4 Druckleitungen abschrauben.
5 Olrucklaufleitung abschrauben.

6 Befestigungsschraube fur  Luftpressertréger

18sen (siehe Bild 13—1/1).

7 Spannschraube des Luftpressertragers so weit
zuriickdrehen, bis der Keilriemen ohne Spannung
abgenommen werden kann.

8 Schrauben der Luftpresserbefestigung heraus-
drehen und mit Federringen und Unterlegscheiben
abnehmen.

Bild 13—1/1

1 Befestigungsschraube
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Bild 13—1/2
9 Luftpresser abnehmen.

10 Wenn erforderlich, Sechskantschraube ab-
schrauben und mit Federring abnehmen. Riemen-
scheibe mit Klauenabzieher (siehe Bild 13—1/2)
abziehen.

Bild 13—1/3

1 Spannschraube fir Lufterbock bzw. Lenkhelfpumpe
2 Spannschraube fiir Luftpresserbock

13—1/1



Luftpresser einbauen

11 Riemenscheibe aufsetzen, Federring auflegen,
festschrauben. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.)

12 Luftpresser auf Trager aufsetzen und fest-
schrauben.

13 Keilriemen auflegen und mit Spannschraube
spannen (siehe Bild 13—1/3), bis sich der Keil-
riemen mif Daumendruck etwa 15 mm aus der Ge-
raden eindricken |aBt. Befestigungsschraube des
Lutpressertragers festziehen.

14 Oldruck- und Olriicklaufleitung anschlieBen.

13—1/2

Hinweis 1: Unter dem Doppelstutzen fir die Ol-
druckleitung darf nur ein Dichtring aus Aluminium
(kein Fieber) eingebaut werden.

Hinweis 2: Eine Oleinfullung ist nicht nétig, da der
an den Lagerstellen vom Probelauf im Hersteller-
werk bzw. vorherigem Lauf im Fahrzeug verblie-
bene Olfilm ausreicht, um die Schmierung zu ge-
wahrleisten, bis das Ol des Motors bei Inbetrieb-
nahme zu den Lagerstellen des Luftpressers ge-
langt.

15 Druckluftleitung anschlieBen (neue Dichtung
verwenden!)

16 Ansaugschlauch Uber Ansaugstutzen schieben
und mit Schlauchbinder festziehen.



Elektrische Anlage

Allgemeine Daten

Lichtmaschine ab- und anbauen
Schleifkohlen der Lichtmaschine erneuern
Anlasser ab- und anbauen

Schleifkohlen des Anlassers erneuern
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Arb.~-Nr.

150
151
152
15—3

154






Priifwerte

15-0

Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

Anlasser
Belastungs-Prifung Leistung Kurzschl.-Prifung Leerlauf-Prifung
gosc[.w- Span- Strom Drehzahl Strom Span- Strom Span- Drehzahl
ezeichnung nung Amp. U/min. PS Amp. nung Amp. nung U/min.
Voit Volt Volt
AL/FBK 6/24
AR LSRY 00—700 | 1300—1400 1150—1300
(0001 410 015) 16 |600— —140 6 1501 9 65—80 23 4000—A4800
0001 410 041
Lichtmaschine OM 346, OM 346 A, OM 355.91
Belastungs- | Drehzahl Drehzahl bei Bursten- Wider- Zugehériger
strom bei Leistungsprifung druck standswert Regelschalter
Generator- der
Bosch-Bezeichnung spannung Erreger-
chne wicklung
Belastung Kalt Warm
A U/ min. U/min. | U/min. | Gramm Ohm Bosch
LJ/GK 300/24/1300 AR 35 12 1050 1250 1350 22+2.2 S/
0 101 402 089 13 1200 1350 1450 600—800 0o R EA 300/24/86
(28 V19 A 14)
L1/GK 300/12/1400 AR 35 25 900 1250 | 130 | 52105 | Rs/ua 300/12/1
0101 402 030 25 1000 1350 | 1450 |600—BO0| 44 RS/UA 300/12/24
(14V 38 A 14)
Lichtmaschine OM 355.96
Belastungs- | Drehzahl Drehzah! bei Bursten- Wider- Zugehériger
strom bei Leistungsprifung druck standswert Regelschalter
Generator- der
Bosch-Bezeichnung spannung Erreger-
ohne wicklung
Belastung Kalt Warm
A U/min. U/min. | U/min. | Gramm Ohm Bosch
0 120 400 699 12 180 ;ggg ED28V 3
K1 (R)28V 27 A23 — - 0192033 002
27 6000

Drehstromlichtmaschine nur zusammen mit Batterie und Regler prufen.
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Reglerschalter OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Regler-Einstellwerte

Schalter-Einstellwerte Regulier-
Belastung bei doppelter Nenn-
) spannung i "
Bosch-Bezeichnung Einschalt- bal Ledraus drehzah| der Lichtmaschine
spannung Ruckstrom Stromreglereinsatz
Volt Amp. Volt Kalt Warm
RS/UEA 300/24/6 -
(0 190 117 004) 26,9—28,1 2—7,5 27.1—284 18—21,5 17—20,5
RS/UA 300/12 24 £ gaw 4095 4
(0 190 309 005) 12,5—13, 9—9, 13,7—14, 38—42 35—39
Reglerschalter OM 355.96
Reglerschalter Regu[ier- U/min. Belastungs-
spannung Lichtmaschine strom
Bosch-Bezeichnung
Bosch-Bestell-Nr. Volt Drehzahl Amp.
ED28V3
*27,7—28,7 4000 10

0192 033 002

* innerhalb 1 Minute ablesen

Drehstromregler nur zusammen mit Generator und Batterie

15—0/2

prufen.



Lichtmaschine ab- und anbauen

15-1

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschiissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Hinweis: Bei eingebautem Motor muB das Minus-
kabel von der Batterie, sowie die AnschluBkabel
an der Lichtmaschine abgeklemmt werden.

Lichtmaschine ausbauen

1 Schrauben des Lufterbockes bzw. der Lenk-
helfpumpe an der Zwischenplatte Iésen, Lifter-
bock bzw. Lenkhelfpumpe nach unten drucken,
beide Keilriemen durch Lésen der Knebelschraube
entspannen und den Keilriemen von der Riemen-
scheibe der Lichtmaschine abheben.

2 Schrauben des Befestigungsbiigels heraus-
schrauben, Halter fiur elektrische Leitungen ab-
nehmen.

3 Lichtmaschine nach vorn aus der Mitnehmer-
kreuzscheibe herausziehen und abheben, Lager-
koérper abnehmen.

21247

Bild 15—1/1
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Lichtmaschine einbauen

1 Durch Anlegen eines Anschlagwinkels oder
Lineals an den Lagerkdrper senkrecht zu den
Stegen feststellen, ob der mittlere Steg gegen-
Uber den &uBeren Stegen zurlcksteht (siehe Bild
15—1/1, Hinweis A). Die Messung muB innen und
auBBen Uber den ganzen Sektor erfolgen.
Gegebenenfalls den mittleren Steg so weit ab-
schleifen, daB er weder mit dem &uBeren Radius
am Motorgehduse noch mit dem inneren Radius
an der Lichtmaschine anliegt. Es diirfen nur die
beiden &uferen Stege tragen!

2 Llagerkérper der Lichtmaschine an Kurbelge-

" hause anlegen.

3 Lichtmaschine von vorn nach hinten in die Mit-
nehmerkreuzscheibe einfiuhren.

4 Befestigungsbiigel mit Halter fur elektrische
Leitung einschrauben und mit Drehmomentschliis-
sel, Swkzg. 000 589 64 21 00 gleichmaBig anziehen.
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—O0.)

Hinweis: Es ist darauf zu achten, daB als untere
Befestigungsschraube nur eine Dehnschraube
(Teile-Nr. 326 990 04 19) verwendet wird.

5 Beide Keilriemen auf die Riemenscheiben von
Lufter und Lichtmaschine auflegen. Die Knebel-
schraube fur die Keilriemenspannung so weit ein-
drehen, bis die Keilriemen so weit gespannt sind,
daB sie sich mit Daumendruck etwa 15 mm aus der
Geraden eindriicken fassen.

6 Die drei Befestigungsschrauben des Lifter-
bockes bzw. der Lenkhelfpumpe an der Zwischen-
platte festziehen. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.)

15—1/1



OM 355.96

Hinweis: Bei eingebautem Motor miissen das Plus-
und Minuskabel von der Batterie und die AnschluB3-
kabel von der Drehstrom-Lichtmaschine abge-
klemmt werden.

1 Kontermutter von Spannscheibe abschrauben
und Spannmutter herausdrehen (Siehe Bild 15—
1/2) '

Bild 15—1/2

15—1/2

2 Sechskantmutter der Drehstrom-Lichtmaschinen-
befestigung abschrauben.

3 Befestigungsschraube aus Trager herausziehen
und Drehstrom-Lichtmaschine abnehmen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Hinweis: Nach Einbau der Drehstrom-Lichtmaschine
Keilriemen so spannen, daf3 er sich mit Daumen-
druck im rechten Winkel etwa 15 mm aus der
Geraden eindricken |aBt.



Anlasser ab- und anbauen

Sonderwerkzeuge:
000589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 mkp
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Arbeitsumfang:

Hinweis: Bei eingebautem Motor muB das Minus-
kabel von der Batterie, sowie die AnschluBkabel
am Anlasser abgeklemmt werden.

Anlasser

1. Befestigungsbiigel abschrauben, Anlasser nach
vorn herausziehen.

2. Anlasser-Ritzel priifen, wenn stark bescha-
digt, auswechseln.

3. Kohlen und Kolektor priifen, Kohlen gegebe-
nenfalls auswechseln bzw. Kolektor nacharbeiten
(siehe Arb.-Nr. 15—4).

Einbau

Hinweis: Vor dem Einbau Zahnkranz des Anlas-
ser-Ritzels mit Molybdandisulfit-Paste bestreichen.
Ferner ist bei den Befestigungsschrauben darauf
zu achten, daB oben Sechskantschrauben M 10 X
110 DIN 931 — 8 G und unten die Sechskant-
schrauben M 10 X 60 DIN 931 — 8 G verwendet
werden,
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4, Anlasser einfiihren, Befestigungsbiigel und
die vier Schrauben ansetzen.

5. Die Schrauben mit Drehmomentschliissel Swkzg.
000 589 64 21 00 anziehen (siehe Bild 15—3/1).
(Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

Hinweis: Bei eingebautem Motor Kabel an Licht-
maschine und Anlasser sowie Minuskabel an der
Batterie wieder anschlieen.

Ly
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15-4 Schleifkohlen des Anlassers auswechseln

Arbeitsumfang:

1. Schutzblech am Anlasser losschrauben und
abnehmen.

2. Anschliisse der Schleifkohlen abklemmen und
mit Schleifkohlen herausnehmen.
(Siehe Bild 15—4/1.)

3. Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge.

% 18

15-4/1

Bild 15—4/1

Kohlebiirste
Fihrung fiir Kohlebiirste reinigen
Kollektor

-

»
[[R T



Motorschmierung

Allgemeine Daten, MaBe, Toleranzen
Offiltereinsétze aus- und einbauen
Olpumpe aus- und einbauen
Olpumpe instand setzen
Olfiltertrager instand setzen

Triger fiir Olkiihler und Olfilter aus- und einbauen

1 — Anderung Mai 67 — Werkstalt-Handbuch LKW-Motoren

Gruppe 18

Arb.-Nr.

18-0

18—1

18-3

185






Instandsetzungs-Angaben

18-0

Anderung: Uberarbeitet

Olpumpe
OM 346 OM 346 A, OM 355
Radiales Spiel der Antriebswelle 0,016—0,045
Radiales Spiel zwischen Olpumpenzahnrad und Olpumpenachse 0,016—0,040
Uberdeckung zwischen Olpumpenachse und Gehduse 0,010—0,039
Radiales Spiel der Olpumpenzahnrader zwischen Gehéduse und Zahnrad 0,03 —0,08 0,03—0,08
Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader zwischen Gehausedeckel und Zahnrad 0,025—0,075 0,03—0,07
Zahnflankenspiel der Olpumpenzahnrader 0,15 —0,26
Zahnflankenspiel der Olpumpenantriebsrader (Schraubenrider) 0,1 —0,25
Zahnezahl der Olpumpenzahnrader 7/7
Priifdrehmoment Schraubenrad Olpumpe =
- pm
Priifdrehmoment Olpumpenzahnrad (treibendes)
ik “-qu‘: a
Bl
OM 346 OM 346 A, OM 355 b
& I e 17,018 ;
im Gehause Gl -
< 17,000
S
16,984
= @ der Antriebswelle i il
16,973 L
: ; -
MaB B = ¢ der Olpumpen- 17,039 |[ i
achse 17,028 |
_ 47,025 55,030 il
Gehédusehéhe fir Zahnradlauf — e
g 47,000 55,000
s 46,975 54,970 <
Hahe des Olpumpenzahnrades R A a ©
46,936 54,930 8 .
33
f ! -, f n>
Zul. Spiel zwischen Antriebs- i3 | _;‘;J‘: I n, ;2
schraubenrad und Pumpen- 4 J i L: ¥ ke = 8¢
gehéuse-Oberkante bei Anlage 0,04 W S ¥
des treibenden Zahnrades am Dackel muB sldicht I
Gehausedeckel Maf D ol . Nx?j 21100
- 4 ﬁg?ltunhg bei Montage
R acnun
\/ \-( | an dieser s:ételle
Bild 18—0/1
Olpumpenpriifung

Férdermenge, gemessen mit einem Ol SAE 20; 40—50° C und 6 kp/cm?

7,8 kg/min. bei 250 U/min.

OM 346 45 kg/min. bei 1100 U/min.

OM 355 9,1 kg/min. bei 250 U/min.
OM 346 A 52 kg/min. bei 1100 U/min.
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Bild 18—0/2:
Schmierdlkreistauf
OM 346, OM 346 A, OM 355.91

A von der Olpumpe
B durch den Olkithler
C zum Motortriebwerk
D zur Olwanne
1 Uberdruckventil-Olpumpe
2 Uberdruckventi)-Tlkiihler
3 Uberdruckventii-Olfilter
4  Ol-Einfalischraube
I C:] { Nebenstrom (feingefiltert)
1l QDDDD 5 Il KurzschluBleitungen
§ o 111 Hauptstrom (gefiltert)
]} /\; =3 g IV Hauptstrom (ungefiltert)
AV i
Olfiltertrager
unge- Feder vorgespannt Feder endgespannt
sz_ardrugkventi[ im AuBen- Draht- eingestallt s'j:adnnte ' Be.
Offiltertrager . @ starke auf kp/cm? I? € | Lange | Belastung Lange |ty
am Kurbelgehduse mm mm ange i kp - i
mm P
Fur Olpumpen- OM 35596 | 124 2.1 7.5 65 545 10,8 42 23,5
druck:
Hauptiberdruck- OM 355.91
ventil OM 346 9.3 17 80+05 49,4 45,4 4,39 36,2 14,5
(Kolbenventil) OM 346 A
Fur Olkuhler- +0,6
ar ener 16,5 15 2,0 66 31 45403 21405 5.7
kreislauf —072
Fur Olfilter- +0,6
: 16,5 1,5 2,0_ 66 31 45+0,3 2105 57
kreislauf 0,2
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Schmierodlkreislauf OM 355.96

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

Bild 18—0/3

1 Uberdruckventil-Olpumpe
2 KurzschluBventil-Olkihler
3  KurzschluBveatil-Olfilter
4 UOl-Einfillschraube

Wirkungsweise:
Im normalen Betrieb sind alle Ventile geschlossen.

1 Das Uberdruckventil-Olpumpe 6ffnet beim Kalt-
start d.h. wenn das FlieBvermégen des Ols durch
kalte AuBentemperaturen herabgesetzt ist, um ein
Auswaschen der Lager durch zu hohen Oldruck
zu vermeiden.
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Nebenstrom (feingefiltert)
KurzschluB-Olkuhler
El
<"j 2 (gefiltert)
q]ﬂm MM KurzschluB-Olkihler
(ungefiltert)
@ BB KurzschluB-Olfilter

Hauptstrom (gefiltert)

Hauptstrom (ungefiltert)

KTG 12 240

HauptkurzschluB-Olpumpe

2 Bei verstopftem Olkuhler &6ffnet das Kurz-
schiuBventil und das Ol flieBt ohne Kihlung direkt
zum Olfilter.

3 Das KurzschluBventil-Olfilter 6ffnet bei ver-

stopftem Olfilter. Das Ol wird hierbei gekihlt, je-
doch ohne Filterung zum Motor gefiihrt.
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Olfiltereinsatze aus- und einbauen

18-1

Erweiterung: OM 355.96 zugefigt

OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Olfiltereinsdtze ausbauen

1 AblaBschraube (2) (siehe Bild 18—1/1) heraus-
schrauben, Ol ablassen.

Bild 18—1/1

1 AblaBschraube Motor
2 AblaBschraube Oilfilter
3 Befestigungsschraube Olfilter

2 Befestigungsschraube (3) herausschrauben (sie-
he Bild 18—1/1). Olfiltergehduse mit Filterein-
satzen abnehmen.

3 Siebmantelfilter (Hauptstromfilter), Filterpatrone
(Nebenstromfilter) und Federteller aus Olfilter-
geh&use herausnehmen.

4 Alle Teile in Benzin oder Dieseldl reinigen und
mit PreBluft ausblasen, Dichtungen und Filterpatrone
(5, Bild 18—1/2) erneuern.

Olfiltereinsitze einbauen

1 Federteller (starke bzw. groBere Feder nach
unten) sowie Filterpatrone und Siebmantelfilter
in Olfiltergehause einlegen.
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2 Gummidichtring erneuern und so aufsetzen,
daB er am ganzen Umfang der Dichtflache des
Unterteils aufliegt.

Aus Sicherheitsgriinden ist nach jedem Offnen
des Filters der Dichtring zu erneuern.

Bild 18—1/2

Befestigungsschraube

Federteller

Filtergehause

Dichtung

Nebenstromfilter (Filterpatrone)
Hauptstromfilter (Siebmantelfilter)
UOlablaschraube

~NOoOGhs WD~

3 Olfiltergehéuse an Olfiltertrager anschrauben.
Auf richtigen Sitz der Dichtung achten.

Hinweis: Olfiltergehduse zentrisch ansetzen (nicht
verkanten), damit der Siebmantelfilter durch den
im Olfiltertrager eingesetzten Blechring nicht be-
schadigt wird. Zum Ansetzen der Befestigungs-
schraube einen Steckschlissel, SW 17, verwen-
den und mit diesem gleichzeitig das Olfilterge-
hause hochdriicken.

Achtung! Durch Falscheinbau beschidigte Sieb-
mantelfilter (eingerissenes Sieb) fluhren dazu, daB
ungefiltertes Ol an alle Lagerstellen gelangen
kann. Filter mit eingerissenen Sieben miissen er-
neuert werden.
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4 Oilfiltergehduse nach Entfernen der Oleinfull-
schraube (4) am Olfiltertrager (siehe Bild 18—8/1)
mit 2,5 | Motorendl befillen. Oleinfiullschraube mit
neuer Dichtung einschrauben.

Hinweis: Vor dem Start mufl der Motor so lange
mit dem Anlasser durchgedreht werden. bis der

OM 355.96

Sonderwerkzeug:

355 589 00 37 00 Zange

Olfiltereinsitze ausbauen

1 AblaBschraube (siehe Bild 18—1/3 Pos. 1)
herausschrauben. Ol ablassen.

R18- 4002

Bild 18—1/3

1 OlablaBschraube
2 Befestigungsschraube

2 Befestigungsschraube (siehe Bild 18—1/3
Pos. 2) herausschrauben. Olfiltergehause mit Filter-
einsétzen abnehmen.

3 Filtereinsatze, Feder und Befestigungsschraube
aus Olfiltergehause herausnehmen.

4 Siebmantelfilter (Hauptstromfilter) (siehe Bild
18—1/5 Pos. 3) mit Zange, Swkzg. 355 589 00 37 00
fassen, in Benzin ausspilen und anschlieBend
nochmals in sauberem Benzin nachspllen und
nach Abnahme des Kunststoff-Stopfens an der
Zange von innen nach auBen ausblasen (siehe Bild
18—1/4).

5 Gummidichtring erneuern und so aufsetzen,
dal er am ganzen Umfang der Dichtflache des
Unterteils aufliegt.

18— 1/2

Oldruckmesser Druck anzeigt. Dabei muBl die
Motorbremse eingeschaltet sein bzw. der Stopp-
zug auf ,Abstellen” stehen, da sonst der Motor
anspringt.

5 Nach dem Starten Motor und Olfilter auf Dicht-
heit prufen.

Bild 18—1/4

Aus Sicherheitsgriinden ist nach jedem Offnen
des Filters der Dichtring zu erneuern.

R18-4001

Bild 18—1/5

1 Olfiltertrager 5 Feder

2 Dichtring 6 Mittelschraube
3 Hauptstromfilter 7 Filtertopf

4 Nebenstromfilter



Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

6 AuBer Nebenstrompatrone (siehe Bild 18—1/5
Pos. 4) alle Teile in Benzin reinigen und mit Pref-
luft ausblasen.

Hinweis: Nebenstrompatrone nicht reinigen son-
dern erneuern.

Olfiltersitze einbauen

1 OlablaBschraube mit neuer Dichtung ein-
schrauben.

2 Feder in Boden des Olfiltergehduses einsetzen.

3 Befestigungsschraube und neue Nebenstrom-
patrone einsetzen.

4 Siebsternfilter (Hauptstromfilter) gewissenhaft
auf Beschadigungen Uberprufen.

Hinweis: Auf keinen Fall darf ein beschédigtes
Hauptstromfilter wieder eingebaut werden, da hier-
durch ungefiltertes Ol an alle Lagerstellen gelangen
und zu Motorschéaden fiihren kann.

5 Gummidichtring in Olfiltertrager einsetzen.
6 Olfiltergehause mit Ol fullen.

7 Hauptstromfilter mit der Beschriftung nach oben
auf Nebenstrompatrone aufsetzen.
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R18-6003

Bild 18—1/6
1 Ol-Einfullschraube
8 Olfiltergehduse zentrisch an Olfiltertrager an-

setzen und hochdricken. Befestigungsschraube
einschrauben.

9 Oleinfullschraube am Olfiltertrager heraus-
schrauben und Olfiltergehéuse mit Ol auffillen.
Oleinfullschraube einschrauben (siehe Bild 18—
1/5).

10 Bei betdtigter Motorbremse Motor mit dem
Anlasser durchdrehen lassen bis der Oldruck-

messer Druck anzeigt.

11 Olfilter und Olfiltertrager auf Dichtheit priifen.
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18-2

Olpumpe aus- und einbauen

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Olpumpe ausbauen

1 Lufter bzw. Lenkhebelpumpe abbauen (siehe
Arb.-Nr. 20—5).

2 Schwingungsdampfer abbauen (siehe Arb.-Nr.
03—8).

3 Steuergehdusedeckel abbauen (siehe Arb.-Nr.
01—5).

4 QOlwanne abbauen (siehe Arb.-Nr. 01—86).

5 Die beiden Schrauben 10x28 DIN 931 8 G
mit 17 mm Schlussel herausdrehen und Olpumpe
aus dem Zylinderkurbelgehause herausziehen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Hinweis: Anziehdrehmoment fur die Schrauben
der Olpumpe 10x 28 DIN 931 8 G ( siehe Tabelle
00—0).

18—2/1
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'O'Iphmpe instand setzen

18-3

Anderung: Uberarbeitet

Sonderwerkzeuge:

100 589 04 33 00 Abziehglocke fur Olpumpen-Antriebsrad
000 589 64 21 00 Drehmomentschlissel
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig

Olpumpe zerlegen

Hinweis: Olpumpe aus- und einbauen (siehe Arb.-
Nr. 18—2).

1 Saugrohr abschrauben.
2 Olpumpendeckel abschrauben.

3 Getriebenes Zahnrad herausnehmen und Welle
aus dem Gehause auspressen.

4 Olpumpenantriebsrad abziehen mit Swkzg.
100 589 04 33 00 (siehe Bild 18—3/1).

¥

Wi ﬂl\\lm?\h‘ll}r

FE
.

Bild 18—3/1

5 Antriebswelle mit Zahnrad herausziehen. Ol-
pumpenzahnrad von der Antriebswelle abpressen.

6 Samtliche Teile reinigen und prufen, unbrauch-
bare Teile ersetzen.
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Laufflichen der Zahnrider im Geh&use und auf
dem Deckel auf VerschleiB prifen. Eingelaufene
Teile ersetzen, wenn Deckel verzogen, ebenfalls
ersetzen.

Olpumpe zusammenbauen

1 Olpumpenzahnrad auf Antriebswelle pressen.
Olpumpenzahnrad anwérmen auf héchstens 200° C
(strohgelb).

Bild 18—3/2

Bild 18—3/3
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2 Kurze Welle fir angetriebenes Olpumpenzahn-
rad in das Olpumpengehéuse einpressen.

3 Antriebswelle mit aufgepreBtem Zahnrad in
das Olpumpengehduse einsetzen und Antriebs-
ritzel aufpressen. Axialspiel der Antriebswelle
(siehe Bild 18—3/2).

Die Welle muB3 sich ohne Widerstand drehen
lassen.

4 Angetriebenes Zahnrad in Olpumpengehause
einsetzen. Spiel zwischen Gehduse und Zahn-
rddern prifen. (Siehe Tabelle 18—0/1 und Bild
18—3/3).

Axiales Spiel der Olpumpenzahnrader zwischen
Gehausedeckel und Zahnradern prifen. (Siehe
Tabelle 18—0/1 und Bild 18—3/4.)

5 Gehausedeckel aufsetzen und Schrauben mit
Swkzg. 00058964 21 00 anziehen. (Siehe Tabelle
00—0.)

18 —3/2

Hinweis 1 : Deckel muB 8ldicht bis 15 kp/cm? ver-
schraubt sein.

Hinweis 2 : Olpumpe durch Drehen des Antriebs-
rades von Hand in einem GefaB mit Ol auf Saug-
wirkung prifen.

Bild 18—3/4



Olfiltertrager instand setzen

18-5

Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Olfiltertriger zerlegen

Hinweis: Bei eingebautem Motor Kihlwasser-
schlduche am Olkihler abschlieBen.

1 Olfiltereinsatze ausbauen.
(siehe Arb.-Nr. 18—1).

2 Olfiltertrager mit Olkiihler und Olkihlerab-
stutzung vom Kurbelgehduse abschrauben, Dich-
tung abnehmen.

3 Uberdruckventil fur Olpumpe, Olkihler und
Olfilter sowie Oleinfullschraube aus dem Trager
herausschrauben.

4 Uberdruckventil fir Olpumpe in Schraubstock
spannen und VerschluBschraube abschrauben, Fe-
der und Kolben herausnehmen. Kolben auf Ver-
schleif} prufen.

5 Vom Uberdruckventil fiir Olkihler und Olfilter
Ventil und Druckfeder herausnehmen.

6 Alle Teile grundlich reinigen, mit PreBluft aus-
blasen, Federn auf geeigneter Federpriifmaschine
prifen (siehe Tabelle 18—0/2), evtl. auswechseln.
Ventilsitze prifen.

Olfiltertrdger zusammenbauen

1 In Uberdruckventil und Olpumpe, Kolben und
Feder einlegen und VerschluBschraube einschrau-
ben. In Uberdruckventil fiir Olkuhler und Olfilter
Druckfeder und Ventil einfahren.

2 Ventile in Tragergehduse mit neuen Dicht-
ringen einbauen.

3 Dichtung fiir Olfiltertrager an Kurbelgehiuse
auflegen. Olfiltertrager und Olkuhler an Kurbel-
gehause festschrauben.

Achtung! Abstutzung fir Olkuhler am Kurbel-
gehéause zuletzt und unbedingt spannungsfrei an-
schrauben!

3 — Erweiterung Mai 70 — Werkstatt-Handbuch LKW-Motoren Werk Gaggenau

Bild 18—5/1

21238 J

Bl e 105

Bild 18—‘3}2

Ulfiltertrsger mit Blechring (fur Olfilter)
Ulkuhler

Ulfiltergehause

Siebmantelfilter (Hauptstromfilter)
Filterpatrone (Nebenstromfilter)
Uberdruckventil fir Olkihler
Uberdruckventil fur Olfiiter
Oleinfallschraube

Uberdruckventil fiir Olpumpe mit Kolben,
Feder, VerschluBschraube

©C OO s WN =
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4 Olfiltereinsatze einbauen. (Siehe Arb.-Nr. 18—1.)

Hinweis: Es ist zu prufen, ob die untere Innen-
kante des eingepreBten Blechringes (Fihrungs-

OM 355.96

Offiltertrager zerlegen

Hinweis: Bei eingebautem Motor Kuhlwasser-
schlauche am Olkuhler abschlieBen.

1 Olfiltereinsatze ausbauen (siehe Arb.-Nr.18—1).

2 Trager fur Olkiihler und Olfilter ausbauen.

R18-6004

Bild 18—5/3

Uberdruckventil fur Olpumpe
KurzschluBventil far Glkihler
KurzschluBverntil fir Olfilter
Oleinfiilischraube

DWW N =

3 Uberdruckventil fiir Olpumpe, KurzschluBventil
fur Olkuhler und Olfilter sowie Oleinfillschraube
aus dem Trager herausschrauben.

18 —5/2

hiulse fur Olfiltergehduse) im Filtertrager scharf-
kantig ist oder einen Grat aufweist. In einem sol-
chen Falle muB die Kante mit einer Schlichtfeile
sorgfaltig abgerundet werden (siehe Bild 18—5/1).

4  Uberdruckventil fur Olpumpe in Schraubstock
spannen und VerschluBschraube abschrauben.
Feder und Kolben herausnehmen und Kolben auf
VerschleiB3 prifen.

5 Vom Uberdruckventil fir Olkihler und Olfilter
Ventil und Druckfeder herausnehmen.

6 Alle Teile grundlich reinigen, mit PreBluft aus-

blasen, Federn auf geeigneter Priifmaschine priifen
evtl. auswechseln. Ventilsitze priifen.

Olfiltertrager zusammenbauen

1 In Uberdruckventil und Olpumpe, Kolben und
Feder einlegen und VerschluBschraube einschrau-
ben. In Uberdruckventil fur Olkihler und Oifilter
Druckfeder und Ventil einfihren.

2 Ventile in Tragergehause mit neuen Dichtringen
einbauen.

3 Trager fur Olfilter und Olkihler einbauen.

4 Olfiltereinsétze einbauen (siehe Arb.-Nr. 18—1).



Kiihlaggregate am Motor, Visco-Liifter Gruppe 20

Arb.-Nr.
Allgemeine Daten, MaBe, Toleranzen 20—-0
Wasserpumpe ab- und anbauen 20—1
Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen 20—2
Liifter bzw. Lenkhelfpumpe aus- und einbauen 20-5
Liifter zerlegen und zusammenbauen 20—6
Visco-Liifter : 20-8
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Instandsetzungs-Angaben 20-0
Anderung: Uberarbeitet
N
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220~ 6D
Bild 20—0/1: Bild 20—0/2:

Wasserpumpe OM 346 bis Motor-Nr. 056 063

Wasserpumpe OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Wasserpumpe OM 346 A, OM 355.91, OM 346
ab Motor-Nr. 065 064

OM 346 OM 346 A, OM 355.91
bis Motor-Nr. 056 063 OM 346 ab Motor-Nr. 056 064

346 200 00 01

MB-Teil-Nr. der Wasserpumpe 346 200 02 01 355 200 00 01
Bohrung fiir Lager MaB A i e
ohrung fdr Lager Ma m
Boh fir Lager MaB B aal
ohrung fir Lager Ma 11994
T Gen 25021 25221 36,489
° @ Im Gehsuse 25000 25,200 36,450
x 1
= @ am Druckring 25048 Z&ﬂ) —
25,035 25,235
20,009
MaB D ¢ am Lagersitz ket
19,996
15,939
der W T
w @ der Welle 15528
G
= 15,895
im FId d —_
@ im Flagelra ‘ 15,877

'} Reparaturstufe
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OM 346 OM 346 A, OM 355.91
Folitselzung bis Motor-Nr. 056 063 OM 346 ab Motor-Nr. 056 064
Mab F Fliigelrad-(® 99 104
Zul. axialer Schlag der Flugelradschaufeln am ¢ 80 0.1 —
MafBl H PreBlange 18—0.1 19—0.1
MaB J Kontrollma(3 3,6—0.1 0,102
MaB X 10 —
MaB G 34—0.1 —
Max. zul. Schlag der Druckring-Stirnflache 0.02 —
Rillenkugellager Lager Il 6204
nach DIN 625 Lager | 6004
Lange der Pumpenwelle 155
Bohrung in der Abstandbuchse 20,6
Lange der Abstandbuchse 29,8—0.1
ot - 3480
36,450
MaB L @ im Fligelrad — 29&2
29,000
MaB K Breite des Gegenringes —_— ?EO
4,700
Prufdrehmoment Wasserpumpenrad 7kpm

Wasserpumpen-Abdichtung OM 346 bis Motor-Nr.

056 063

Dichtungsart

Axia-Gleitringdichtung*

MB-Teil-Nr. 000 201 27 19
Lange ungespannt 18
Lange bei Belastung 2,85 kp *+ 10% mm 15
Blocklange 14

* eingebaut ab Motornummer 00 18 57

Wasserpumpen-Abdichtung
OM 346 A, OM 355.91, OM 346
ab Motor-Nr. 065 064

Cyclam-Gleitringdichtung

MB-Teil-Nr. 000 201 3219
Lange LD ungespannt 16,5

Lénge LD eingebaut 14,15 = 0,5
Lange LD Block 13,3 max.
%e L ungespannt 9

Eée L eingiebaut _ 6.75 + 0.5
Durchmesser am Sitz 36,6 + 0,1
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Anderung: Uberarbeitet

Bild 20—0/6: Wasserpumpe OM 355.96

Wasserpumpe OM 355.96

() AN
X
FreC N
T b = I« }i\.
Y K
T' ! C: T jio jw-o —mf<
i R 1
i B\ —7 -
N AN
e= \
N7

@ der Welle 15,039
MaB , A" 15,028
" 14,995
im Flu il et
¢ im Flugelrad 14977
29,252
Maf ,B” @ im Flugelrad =550
MaB ,.C* @ im Gehause 36489
36,450
MaB ,D* @ der Welle 17,008
16,997
MaB ,E* @ im Gehéause 35,039
: 35,000
Maf ,F* @ im Gehé&use 47,003
46,987
30,009
MaB .G" O der Welle oot
@ im Geh&use 52,013
MaB ,H" 61,994
@ im Dichtringhalter g
62,000
56.046
" im Dichtringhalt
MaB K @ im Dichtringhalter 56,000
@ der Welle ig(())j?
Maf ,.L" d
2
@ im Flansch 23838
N Abstand zwischen
Maf} ,M Fligelrad und Gehause 04-0,7
MaB w Abstand zwischen Rillenkugellager und dem 43,1
aB .N Innenring des Zylinderrollenlagers | 42,9
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Bild 20—0/4 Bild 20—0/5

Hauptventil geschlossen

Hauptventil geoffnet
Kurzschluf voll geoffnet

Kurzschlufl geschlossen

Kiihlwasserregler OM 346, OM 346 A, OM 355.91

MB-Teil-Nr. 001 20314 75
Wasserdurchflufmenge (Leckwassermenge)
des Hauptventils bei 1 kp/ecm? und 20° C 0.66 —1,3
in |/min.
Offnungsbeginn bei °C 79 £ 1
& Hub in mm H 10—125
Q, =
3
T > Volldffnung bei °C 91 + 3

\ Hub in mm h 8,5 *+ 05
e =
3%
3 o0
X O >

@ Geschlossen bei °C 91 + 3
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Erweiterung: OM 355.96 zugefugt

— e — i
c S & w, E
N \ N

o U G

T T

Bild 20—0/7
Hauptventil gedffnet
Kurzschlu3 geschlossen

A vom Motor
C zum Kiihler

Kiihlwasserregler-Einsatz OM 355.96

223- 6010

Bitld 20—0/8
Hauptventil geschlossen
Kurzschluf3 geéffnet

A vom Motor
B zum Motor uber Wasserpumpe

GesamtwasserdurchfluBmenge (Leckwassermenge)
beide Hauptventile bei 1 kp/ecm? und 60 — 132
16 —20° Cinl/h
Offnungsbeginn, drucklos RIS 79 —1
. Hub in mm, drucklos H 8
2=
=T =
Ee
Volléffnung bei °C 91+ 3
@; Hub in mm, drucklos h 6—7
¥
O C
88
2 Gechlossen bei °C 91 + 3
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Wasserpumpe ab- und anbauen

20-1

Erweiterung: OM 355.96 zugeftigt

OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 21 00 Drehmomentschliissel 2—10 kpm
000 589 62 09 00 Werkzeugsatz 16teilig
001 589 26 21 00 Drehmomentschraubenzieher 0—75 cmkp

Wasserpumpe abbauen

Hinweis: Wenn Motor eingebaut, AblaBventil an
der Wasserpumpe o6ffnen, Wasser ablassen.

1 Abschirmblech an der Wasserpumpe abschrau-
ben.

2 Schlauchbinder an den Kihlwasserschlauchen
vom Zylinderblock und Wasserfiuihrungsrohren [6-
sen. Kiihlwasserschldauche zurlickschieben.

Bild 20—1/1

3 Befestigungsschrauben der  Lenkhelfpumpe
bzw. des Lifterbockes 16sen und Keilriemen durch
Zuriickdrehen der Spannschraube entspannen.
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4 Sechskantschrauben des Lichtmaschinenbefe-
stigungsbligels so weit lésen, bis die Lichtma-
schine sich etwas nach vorn schieben JaBt. (Ach-
tung, Arretierung!)

5 Wasserpumpe vom Kurbelgehause abschrauben
und nach unten aus dem Mitnehmer herausziehen.

Wasserpumpe einbauen

Hinweis: Vor dem Anbau Mitnehmerscheibe auf
VerschleiB prifen, ebenso Gummimuffen und
Schlauchbinder, wenn nétig, ersetzen.

1 Wasserpumpe in Mitnehmerscheibe einfuhren
und an Zylinderkurbelgehduse anschrauben. (An-
ziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

2 Kuhlwasserschlauche Uber die AnschluBstutzen
streifen und die Breeze-Schlauchbinder mit Dreh-
momentschraubenzieher Swkzg. 001 589 26 21 00
(siehe Bild 20—1/1) festziehen. (Anziehdrehmoment
siehe Tabelle 00—0.)

3 Abschirmblech an Wasserpumpe schrauben.

4 Lichtmaschine in Arretierung zurlcksetzen und
festschrauben. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle
00—0.)

5 Spannschraube fur Keilriemen so weit ein-
drehen, bis sich der Keilriemen mit Daumendruck
etwa 15 mm aus der Geraden eindricken 1aBt. Da-
nach die Befestigungsschrauben der Lenkhelf-
pumpe bzw. des Lufterbockes festziehen. (Anzieh-
drehmoment siehe Tabelle 00—0.)

6 Staufferbiichse mit Walzlagerfett fullen und

ganz eindrehen, danach nochmals fillen und nur
aufschrauben.

200—1/1



OM 355.96

Wasserpumpe abbauen

1 Kihlwasser ablassen und in einem sauberen
Behalter auffangen.

2 Kihler und Kihlwasserschlauche abbauen.
3 Keilriemen abnehmen. -

4 Am Thermostatgehduse Rohrschellen fur Druck-
dlschlauch der Lenkung abschrauben.

5 Heizungsschlauch fur Warmetauscher, an Was-
serpumpe seitlich, abmontieren.

6 Lufter abschrauben.
7 Luftertrager vom Flansch fir Wasserpumpen-

welle abschrauben und mit Riemenscheibe abneh-
men.

20—1/2

Hinweis: Bei Fahrzeugen mit Viscoselifter durch-
gehende Schrauben herausschrauben und Viscose-
Lufter mit Luftertrdger und Riemenscheibe abneh-
men.

8 Thermostatgehéuse von oberer Kihlwasserlei-
tung abschrauben und abnehmen.

9 Kihlwasserleitung (Ansaugleitung zum Olkihler)
abschrauben.

10 Befestigungsschrauben der Wasserpumpe aus
Zylinderkurbelgehéuse herausschrauben und Was-
serpumpe abnehmen.

Der Anbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Anbauhinweis: Zwischen Wasserpumpe und Zylin-
derkurbelgehéuse neue Dichtung verwenden.



Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen

20-2

Anderung: Uberarbeitet

OM 346, OM 346 A, OM 355.91

Sonderwerkzeuge:

000 589 64 33 00 Abzieher fur Kupplungshalfte

an Wasserpumpe
315589 00 07 00 Halteschlussel fur Kupplungsflansch
315589 02 39 00 Eindriuickdorn fiir groBen Abdichtring
315589 01 39 00 Eindrlckdorn fiir kleinen Abdichtring
315589 01 61 00 Einfihrdorn flir Wasserpumpenwelle
000 589 27 33 00 Innenauszieher mit
000 589 33 33 00 Gegenstiitze

Wasserpumpe zerlegen

1  Mutter von der Wasserpumpenwelle abschrau-
ben. Federring abnehmen. Kupplungshélfte mit
Swkzg. 000 589 64 3300 abziehen und mit Swkzg.
315589 00 07 00 gegenhalten (siehe Bild 20—2/1).

Bild 20—2/1
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2 Uberwurfmutter abschrauben und Scheiben-
feder aus der Pumpenwelle herausnehmen. Aus
der Uberwurfmutter den groBen Abdichtring mit
Dorn herauspressen.

3 Deckelschrauben [6sen und Deckel mit Dich-
tung abnehmen. Wasserpumpenwelle  von der
Deckelseite mit Dorn aus dem Flugeirad und
gleichzeitig mit den beiden Rillenkugellagern aus
dem Pumpengehduse herauspressen (siehe Bild
20—2/2). Flugelrad und Axia-Gleitringdichtung
herausnehmen. Bei OM 346 A und OM 355.91
sowie OM 346 ab Motor-Nr. 056 064 Gegenring
mit Gummirundring aus dem Flugelrad heraus-
nehmen.

Bild 20—2/2
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Hinweis: Bei. Motoren bis Motor-Endnummer
000857 war anstelle der Axia-Gleitringdichtung
die bisherige Schleifringdichtung eingebaut, sie
ist bei Reparaturen durch die Axia-Gleitringdich-
tung zu ersetzen. Diese darf aber nur in Wasser-
pumpen mit eingeprefitem Druckring eingebaut
werden, evtl. das Pumpengehause fur den Einbau
des Druckringes nacharbeiten (siehe S. 20—0/1).
Bei OM 346 A und OM 355.91 sowie OM 346 ab
Motor-Nr. 056 064 ist der Druckring im Flagelrad
eingebaut.

4 GroBBes und kleines Rillenkugellager mit Ab-
standbuchse von der Wasserpumpenwelle abpres-
sen.

5 Mit Innenauszieher, Swkzg. 000589 27 33 00
und Gegenstitze, Swkzg. 000589 333300 (siehe
Bild 20—2/3), den kleinen Abdichtring aus dem
Wasserpumpengehause ziehen.

i """"‘"""""' RN ‘_""‘“"""’”“‘

Bild 20—2/3

1 Swkzg. 000 589 33 33 C0 Gegenstutze
2 Swkzg. 000 583 27 33 00 Innenauszieher

6 Druckring im Wasserpumpengehiduse auf Be-
schadigungen (Unebenheit, Poren und Ablage-
rungen) und Schlag (siehe Seite 20—0/1) priifen,
evtl. erneuern. Wenn nétig, Druckring aus dem
Gehause herausschlagen, neuen Druckring mit
Swkzg. 315589 01 39 00 (siehe Bild 20—2/4) ein-
pressen und die Ringflache auf das MaB 71,3
(siehe Seite 20—0/1) plandrehen.

7 AblaBventil und Staufferbiichse aus dem Was-
serpumpengehéuse schrauben.
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8 PreBlange des Flugelrades (MaB H. Bild 20—0/1
und 20—0/2) prifen. Ist das MaB nicht vorhanden,
Innenflache (Anlageflache der Axia- bzw. Cyclam-
Dichtung) nachdrehen, bzw. bei Unterschreiten des
MaBes neues Flugelrad einbauen.

Hinweis: Hiervon hiangt die Lange der Dichtung
im eingebauten Zustand ab.

9 Samtliche Teile reinigen und prifen, schad-
hafte Teile ersetzen.

Wasserpumpe zusammenbauen

1 Auf Wasserpumpenwelle kleines Rillenkugel-
Jager bis an den Bund aufpressen.

2 Abstandblichse auf Wasserpumpenwelle schie-
ben und groBes Rillenkugellager aufpressen.

3 GrofBen Abdichtring in Uberwurfmutter mit
Eindriickdorn, Swkzg. 315 589 02 39 00, einschlagen
(Dichtungslippe nach auBen).

4 Scheibenfeder in Wasserpumpenwelle ein-
setzen. Uberwurfmutter auf Kupplungshalfte schie-
ben. Kupplungshalfte auf Welle aufstecken.
Federring auflegen, Sechskantmutter festziehen.
Raum Uber Abstandbiichse zwischen kleinem und
groem Rillenkugellager mit Fett (ca. 15 g Walz-
lagerfett DBL 6803) ausfullen.

Bid 20—2/4



Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt

Bild 20—2/5

Flagelrad
Axia-Gleitringdichtung
Wasserpumpengehause
Abdichtrifg
Rillenkugellager (klein)
Abstandbuchse
Rillenkugellager (groB)
Wasserpumpenwelle

@O Wb WN -

5 Wasserpumpengehause auf Holzunterlage legen,
kleinen Abdichtring mit Dorn, Swkzg. 315589 01
3900, einschlagen (Dichtungslippe nach innen,
siehe Bild 20—2/7).

Bild 20—2/7

Einfihrdorn, Swkzg. 315589 01 61 00 auf Wasser-
pumpenwetile stecken und durch den kleinen Ab-
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dichtring im Wasserpumpengehause einflhren
(siehe Bild 20—2/8).

6 Einfihrdorn abnehmen. Montierte Wasser-
pumpenwelle mit Gummihammer in die Lagersitze
einschlagen. Uberwurfmutter aufschrauben und
anziehen. (Anziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

7 Die eingefettete Axia-Gleitringdichtung so weit
auf Wasserpumpenwelle aufdriicken, daB - von
Hinterkante Dichtung bis Wellenende 10 mm
(MaB x, siehe Bild 20—0/1) vorhanden sind. Der
Graphitring am Messingplattchen der Dichtung
muf3 zum Druckring im Geh&duse gerichtet sein
(siehe Bild 20—2/9). Fligelrad in Wasserpumpen-
welle so weit einpressen, daB beim Auflegen
eines Lineals auf die Fligelradnabe das Kontroll-
maB bis zur Gehauseoberfliche (MaB J, siehe
Bild 20—0/1 und 20--0/2) eingehalten wird.

Bei OM 346 A und OM 355 sowie OM 346 ab
Motor-Nr. 056 064 die eingefettete Cyclam-Gleitring-
dichtung in das Geh&use bis zur Anlageflache
eindriicken. Die Graphitanlauffliche muB8 zum Flu-

Bild 20—2/8

gelrad gerichtet sein und die Sitzflache des Dich-
tungsgehéauses ein ringsum geschlossenes Trag-
bild aufweisen.

Gegenring mit Gummidichtung, die plangelappte

Anlaufflache zum Gehé&use gerichtet, in das Flugel-
rad eindricken.
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Flugelrad auf Wasserpumpenwelle so weit auf-
pressen, daB beim Auflegen eines Lineals auf
der Gehauseoberfliche das KontrollmaB bis zur
Flugelradnabe (MaB3 J, siehe Bild und Tabelle
20—0/1) eingehalten wird.

8 Dichtung und Wasserpumpendeckel auflegen.
Sechskantschrauben mit Hylomar — SQ 32/M be-
streichen. Federringe auflegen und Wasserpum-
pendeckel festschrauben.

Bild 20—2/9

OM 355.96

Wasserpumpe zerlegen

1 Durch Bohrungen der Flanschnabe die Schrau-
ben des Dichtringhalters herausschrauben (Bild
20—2/10).

B

Bild 20—2/11

RZ0-6001

Bild 20—2/10
2 Waserpumpenwelle aus Gehause und Flugel-

rad mit Dorn herauspressen (Bild 20—2/11).

3 Fianschnabe von Wasserpumpenwelle abdriicken
(Bild 20—2/12).

4 Dichtringhalter abnehmen und Gummi-Abdicht-
ring herauspressen. Bild 20—2/12

20—2/4



Erweiterung: OM 355.96 zugefiigt

5 Rillenkugellager von Wasserpumpenwelle ab-
drucken.

6 Innenring des Zylinderrollenlagers aufschleifen
und abnehmen.

7 Cyclam-Gleitringdichtung mit Dorn aus dem
Gehause herauspressen.

8 AuBenring des Zylinderrollenlagers aus dem
Geh&use herausdricken.

9 Radialdichtring mit Dorn aus dem Gehause
pressen.

10 Gleitring mit Winkelmanschette aus dem Fli-
gelrad herausnehmen.

Wasserpumpe zusammenbauen

1 Winkelmanschette in Fligelrad einsetzen.

2 Qleitring mit Ol oder Fett unter leichtem Drehen
in die Winkelmanschette einftihren.

Hinweis 1: Die Fase und die Ausnehmungen des
Gleitringes missen ins Flugelrad zeigen.

Hinweis 2: Der Gleitring muf3 plan am Flagelrad
anliegen.

Planabweichung max. 0,05 mm am ¢ 26

3 Cyclam-Gleitringdichtung in das Gehéause ein-
pressen.

4 Radialdichtring in das Gehause einpressen.

5 AuBenring des Zylinderrollenlagers in das Ge-
hause eindricken.

6 Rillenlager auf Wasserpumpenwelle aufdriicken.
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7 Innenring des Zylinderrollenlagers auf Wasser-
pumpenwelle aufpressen.

8 Gummiabdichtung in Dichtringhalter einpressen
und auf Flanschnabe aufschieben.

9 Flanschnabe auf Wasserpumpenwelle aufpres-
sen.

10 O-Ring auf Rillenkugellager aufschieben.

11  Montierte Wasserpumpenwelle in das Gehéduse
einpressen.

12 Dichtungshalter festschrauben.
13 Flugelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen.

Hinweis: Das Fliigelrad muB mit den AuBennocken
zur Gehausetrennflache bindig abschlieBen.

Um das vorgeschriebene Spiel von 0,4 —0,7 mm
zwischen Schaufel und Gehause zu erreichen, kann
das Flugelrad bis max. 0,1 mm tiefer zur Gehsuse-
trennflache aufgepreBt werden.

R20-6004

Bild 20—2/13

14 Lagerstellen Gber Staufferbuchse mit ca. 30 g
Fett abschmieren.
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Liifter bzw. Lenkhelfpumpe aus- und einbauen

Arbeitsumfang:

1. Schrauben des Lifterbockes bzw. der Lenk-
helfpumpe an der Zwischenplatte lésen, Lifter-
bock bzw. Lenkhelfpumpe nach unten driicken,
Keilriemen entspannen und von Lichtmaschine
und Liifter bzw. Lenkhelfpumpe abnehmen.

2. Schrauben aus dem Liifterbock bzw. der Lenk-
helfpumpe herausschrauben, mit Unterlegschei-
ben und Federringen abnehmen. Liifterbock bzw.
Lenkhelfpumpe abnehmen.

Einbau

3. Lufterbock bzw. Lenkhelfpumpe an die Zwi-
schenplatte anheben und zunichst die nicht in
den Schleifen der Zwischenplatte sitzende
Schraube in den Liifterbock bzw. in die Lenkhelf-
pumpe einschrauben.

1 - Anderung Mai 67 — Werkstatt-Handbuch LKW-Moloren
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4. Die in Schleifen gefiihrten Schrauben mit Un-
terlegscheibe und Federring in den Liifterbock
bzw. in die Lenkhelfpumpe einschrauben, Lifter-
bock bzw. Lenkhelfpumpe auf den tiefsten Punkt
stellen.

5. Keilriemen auf Lichtmaschine und Liifter bzw.
Lenkhelfpumpe auflegen. Die Knebelschraube fir
die Keilriemenspannung eindrehen, bis die Keil-
riemen so weit gespannt sind, daB sie sich mit
Daumendruck etwa 2 cm aus der Geraden ein-
driicken lassen.

6. Die drei Befestigungsschrauben des Liifter-
bockes bzw. der Lenkhelfpumpe festziehen. (An-
ziehdrehmoment siehe Tabelle 00—0.)

20-5/1






Liifter zerlegen und zusammenbauen

Sonderwerkzeuge:

326 583 01 07 00 Klauenschliissel

326589 01 1500 Eindriickdorn fur Abdichtring
321 589 04 63 00 MeBuhrhalter

000589 14 21 00 MefBuhr

Arbeitsumfang:

Hinweis: Liifter und Riemenscheibe - sind abge-
baut.

1. Lufterbock abschrauben und Scheibenfeder
herausnehmen.

2. Deckel abschrauben, Abstandsscheiben und
Dichtbeilage abnehmen.

3. AuBeren Lagerring des Kegelrollenlagers aus
dem Deckel herausnehmen.

4. Liifterachse aus der Lifternabe herausneh-
men.

N oLy
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5. Nutmutter entsichern und mit Swkzg. 326 589
0107 00 abschrauben, Sicherung und Ausgleich-
scheibe abnehmen.

6. Zwei Kegelrollenlager und Abstandsrohr ab-
nehmen.

7. Abdichtring aus der Lifternarbe herausneh-
men.

8. Sicherungsring mit Spreizzange aus der Lif-
ternabe herausnehmen.

9. AuBeren Lagerring des Kegelrollenlagers aus
der Lufternabe heraustreiben.

10. Siamtliche Teile reinigen und priifen, evtl. er-
neuern.

Zusammenbau:

11. Sicherungsring in die Liifternabe einfiihren.
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Bild 20—6/1
A = Hier gemessenes Axialspiel einschlagen 7 = Ausgleichscheiben (2um Axialspiel einstellen)
1= MeBuhrhaItar—Verlangerung 8 = Deckel
2 = Sechskantmutter mit Bun 9 = Liifternabe
3 = Lasche
4 = MeBuhrhaIter, Swkzg. 321689 04 63 00
5 = Liifterbock
6 = Lufternabe
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12. AuBeren Lagerring des Kegelrollenlagers in
die Liifternabe bis an den Sicherungsring eintrei-
ben.

13. Abdichtring mit Swkzg. 326589 01 1500,
Dichtlippe nach auBen, in die Lifternabe einset-
zen.

14. 1. Kegelrollenlager auf die Lifterachse set-
zen, Abstandrohr aufschieben, dann 2. Kegelrol-
lenlager aufsetzen.

15. Ausgleichscheibe und Sicherung einlegen,
Nutmutter mit Swkzg. 326589 01 07 00 anziehen
und sichern.

16. Liifterachse in die Liifternabe einfiihren.

17. AuBeren Lagerring des Kegelrollenlagers in
den Deckel einsetzen.

Hinweis: Liifternabe nur sinnvoll und nicht ganz
mit Wilzlagerfett (DBL 6803) fiillen.

18. Dichtbeilage und Abstandscheiben auflegen,
Deckel festschrauben.

19. Scheibenfeder in die Liifterachse einlegen,
Lufterbock festschrauben.
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20. Zum Messen des Axialspieles montierte Lif-
ternabe am Lufterbock waagrecht in den Schraub-
stock spannen.

21. In einer Gewindebohrung M 12 des Lifter-
bockes, Lasche (3) mit einer Schraube M 12 be-
festigen. In der noch freien Bohrung der Lasche,
MeBuhrhalter (1) einschrauben.

22. MeBuhrhalter, Swkzg. 32158904 63 00, und
MeBuhr, Swkzg. 000589 142100, so montieren,
daB der Taststift zentrisch unter Vorspannung auf
dem Deckel liegt (siehe Bild 20—6/1).

23. Durch gleichmiBiges Ziehen und Driicken an
der Riemenscheibe wird das Axialspiel an der
MeBuhr abgelesen.

Hinweis: Das Axialspiel der Lufternabe soll
0,1—0,15 mm betragen.

Bei zu groBem Axialspiel missen entsprechend
Abstandscheiben herausgenommen und bei zu
kleinem Axialspiel zugelegt werden. Abstand-
scheiben sind wahlweise in den Stirken 0,1, 0,2
und 0,5 mm lieferbar.

24. Falls das Axialspiel noch nicht im Decke! ein-
geschlagen ist, nach der Einstellung entsprechend
zeichnen,
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Behr-Visco-Liifter 20-8

Wirkungsweise und Konstruktion

Die Wirkung des Behr-Visco-Liifters beruht auf dem
Prinzip der Flussigkeitsreibung. Das Drehmoment
wird von der auf der Riemenscheibenwelle befestig-
ten Kupplungs-Mitnehmerscheibe iber das Medium
eines hochviscosen Siliconéles auf das Windfliigel-
gehduse und den daran befestigten Windfliigel iiber-
tragen, wenn der im Ruhestand leere Zwischenraum
im Gehiduse mit dem Siliconél gefullt wird. Die Pri-
mirscheibenkupplung (Mitnehmerscheibe) lduft im
Windfligelgehiuse mit einem beiderseitigen Luft-
spalt von nur etwa 0,2 mm. Bei dem fir Motor OM
346 bemessenen Typ des Behr-Visco-Liifters befin-
det sich eine Gesamtdlmenge von etwa 45 cm? in
einem kleinen Vorratsraum, von wo das Ol iiber eine
Olzulaufétnung in das Kupplungsgehiuse einstromt,
wenn Lifterleistung erforderlich ist.

Zunachst findet bei geringer, in den Kupplungsraum
eingestromter Olmenge ein sehr groBer Schlupf statt,
und der Lufter wird nur teilweise mitgenommen. Erst
wenn die gesamte Olmenge in das Kupplungsge-
hduse eingestrémt ist, wird der Lifter von der um-
laufenden Primirscheibe voll mitgenommen. Dabei
ist nur mehr ein geringer Schlupf von etwa 5 Prozent
vorhanden, d. h. die Drehzahl des Liifters betragt
dann etwa 95 Prozent der antreibenden Keilriemen-
Drehzahl. Auf der Stirnseite des Kupplungsgehauses
sind zwei Bimetallstreifen Uberkreuzt so angeordnet,
daB sie von der erwdrmten Luft, die durch den Kiih-
ler stromt, angeblasen werden. Solange die Bimetall-
streifen lber einen Schaltstift und einen im Vorrats-
raum vorhandenen Ventilhebel den Olzulauf offen-
halten, zirkuliert das Ol vom Olvorratsraum durch das
Kupplungsgehiuse liber den Olriicklauf zuriick zur
Olvorratskammer. Das ZuriickflieBen in den Olvor-
ratsraum wird von einem kleinen ,Abstreifer’ bewerk-
stelligt, der eine Art Pumpwirkung erzielt. Sobald die
Kuhllufttemperatur unter ein bestimmtes Maf} absinkt,
schlieBen die Bimetalle den Olzulauf zum Kupplungs-
gehéuse, so daB entsprechend der niedrigeren Kiihl-
lufttemperatur weniger oder kein Ol in den Arbeits-
raum eintritt. Dadurch entsteht ein erhéhter Schlupf
zwischen Kupplungsscheibe und Kupplungsgehiuse,
und die Drehzahl des Ventilators sinkt entsprechend
ab. Die Bimetallstreifen sind Prazisions-Regelele-
mente. Jede Verbiegung oder Gewalteinwirkung, wie
starker Druck auf die Mitte, stért ihre Funktion.
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Bild 20—8/2

Funktionspriifung

Entsprechend der vorherbeschriebenen Wirkungsweise wird verstiandlich, daB bei normaler Betriebstempe-
ratur, also beispielsweise bei Abstellen des Fahrzeuges nach einer langeren Fahrt, das Kupplungsgehiuse
des Visco-Liifters mit Ol gefiillt ist und dadurch eine relativ starre Verbindung zwischen Kupplungsscheibe
und Liuifterfligel besteht. Steht das Fahrzeug tiber Nacht und kiithlt entsprechend ab, dann verbleibt zu-
néchst trotzdem die Olfiillung im Lufter-Kupplungsgehéuse. Das Abschalten des Liifters kann sinngem#B
erst dadurch erfolgen, daB beim Kaltstart des Motors der Olzulauf zum Kupplungsgehiuse verschlossen
bleibt und das Siliconsl aus dem Kupplungsgeh#use in den Olvorratsraum zuriickflieft.

Zur Prifung, ob der Visco-Liifter bei kaltem Motor tatsichlich nur leer mitlduft, muB also zunichst der Mo-
tor gestartet werden und im kalten Zustand 1 bis 2 Minuten mit mittlerer Drehzahl laufen. Erst jetzt ist
das Kupplungsgehsuse des Lifters leergelaufen und wird der Liifterfluige!l von Hand leicht durchzudre-
hen sein.

Die Prisfung, ob der Visco-Liifter bei warmem Motor richtig einschaltet, kann folgendermaBen stattfinden:
Kiihler bei stehendem Fahrzeug provisorisch abdecken. Motor starten und so lange mit mittlerer Drehzahl
laufen lassen, bis das Fernthermometer, liber die Betriebstemperatur hinaus ansteigend, ca. 90° C bis
95° anzeigt. (Im Winter ist es allerdings méglich, daB der Kiihler trotz Abdeckung bei stehendem Wagen
nie bis zu 90° C warm wird.) Wird nun die Kiihlerabdeckung entfernt, dann muB innerhalb weniger Minu-
ten das Zuschalten des Liifterfliigels durch ein deutliches Ansteigen des Liiftergerdusches feststellbar
sein. Kurz darauf muB die Wassertemperatur, vom Fernthermometer angezeigt, auf die iibliche Betriebs-
temperatur von rund 80° C zuriickgehen, da nunmehr auch die Windfitigelleistung den Kiihler entsprechend
abkiihlt. Wird der Motor abgestellt, dann kann man am stehenden Lifterfliigel von Hand feststellen, daB
die Lufterkupplung voll zugeschaltet hat. (Der Windflugel darf sich nicht von Hand leer durchdrehen las-
sen.) Entsprechend dem unter ,Wirkungsweise” Gesagten, wird die Drehzahl des Liifters auch im ab-
geschalteten Zustand nie Null sein kénnen. Der Windfliigel dreht immer mit einer Mindestdrehzahl von
ca. 600 U/min mit.
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Wie schon erwidhnt, wird beim Kaltstart des Fahrzeuges nach einer am Vortag beendaten, normalen Fahrt
der Lufter sich zundchst mit voller Drehzahl drehen. Das heiBt, ohne den Motor anzulassen, muff man
eine relativ groBe Kraft aufbringen, um den Liifter von Hand durchzudrehen; denn dabei muB ja die groBe
Reibungskraft des Siliconéles im Gehéduse der Mitnehmerscheibe iberwunden werden (siehe 1. Absatz
dieses Kapitels ,Funktionspriifung®).

Lagerung und Transport

In eingebautem Zustand kann praktisch nie ein Verlust an Silicond! auftreten, da das Niveau der Fiillung
bei nicht umlaufendem Liifter nicht bis an die Liufterachse hochreicht. Bei umlaufendem Liifter wird das
Ol durch die Zentrifugalkraft immer am Umfang des Gehduses und der Vorratskammer umlaufen. Olver-
luste kénnen also nur auftreten, wenn der Visco-Liifter liegend gelagert oder aufbewahrt wird. Es muf3
deshalb vermieden werden, den Lifter liegend lingere Zeit aufzubewahren (immer hochstellen).

Instandsetzungs-Hinweise

Wenn sich nach der unter ,Funktionspriifung” erwihnten Methode ein Ausfall der Kupplung feststellen
lieB, oder wenn ein HeiBwerden des Motors oder Kochen des Kihlwassers ein Ausfall der Kupplung ver-
muten |4t, sind zundchst die Arretierungskeile auf der Riickseite des Kupplungsgehduses einzuschieben
und festzuschrauben. Hierzu sind die beiden Schrauben SW 6 zu |8sen, die Verschiebekeile einzuschieben
und die Schrauben wieder festzuziehen. Dadurch wird der Liifter starr gemacht und lduft natirlich so-
wohl bei kaltem wie warmem Motor dauernd mit. Der Visco-Liifter kann in diesem blockierten Zustand un-
beschrankte Zeit weiter in Benutzung bleiben.

Blockierung des Visko-Lufters

(nur wenn Fernthermometer liber 100° Cel.anzeigt)

1= Vierkantachraube
2 = Blockierkeil
3= Nute inder Nabe

Fahrtrichtung
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Reparaturen der Behr-Visco-Liifter sollten nach Maglichkeit nur vom Herstellerwerk ,,Siiddeutsche Kiihler-
fabrik Behr“, Stuttgart-Feuerbach, Abteilung Visco-Liifter, ausgefiihrt werden. Der Einbau eines Aus-
tauschliifters ist zweckmaiBiger als der Versuch einer Instandsetzung mit ungeniigenden Mitteln und nicht
ausreichender Erfahrung. Nur wenn ein Austausch des kompletten Liifters (wie beispielsweise im Ausland)
nicht durchfihrbar ist, kann nach folgenden Instandsetzungsregeln vorgegangen werden:
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1. Lufter schaltet nicht voll zu, d. h. kommt nicht auf Héchstdrehzahl. — Wahrscheinlich fehlt Silicondl.
Nachfiillen ist mit einer Injektionsspritze durch die Bohrung des Schaltstiftes méglich. Hierzu sind
Schutzring, Bimetall und Zylinderstift zu entfernen. Das Nachflillen sollte stufenweise jeweils um 5 cm3
zu 5 cm? erfolgen, damit ein Uberfullen vermieden wird. Nach jedem Nachfiillen Prifung bei warmem
Motor wie beschrieben durchfiihren. Bei der Montage ist darauf zu achten, daB der Schaltstift leicht-
gingig in seiner Fihrungsbohrung ist und daB die Bimetalle mit der schraffierten Seite nach auBen
montiert werden. Glatter Bimetallstreifen innen, Bimetall mit Niet auBen. Bimetalle vor Ausbau mit Lack
tupfen, nicht mit Kérnerschldgen genau zeichnen!

2. Lufter schaltet bei kaltem Motor nicht ab. — Dies tritt ein, wenn das Silicondl nicht aus dem Kupp-
lungsgehduse in den Vorratsraum zuriickgefdrdert oder nicht im Vorratsraum gehalten wird., Auch in
diesem Fall ist von einer Zetlegung und Instandsetzung abzuraten und der Austausch des kompletten
Liifters vorzuziehen. Nur wenn der Austausch unmdéglich ist, sollte das Zerlegen des Lifters, jedoch
nur von guten Fachkréften, vorgenommen werden. Es ist zu prifen, ob der Riickpumpenschlitten richtig
funktioniert und ob das Olzulaufventil in der Vorratskammer dicht schlieBt. Der Ventilhebel ist durch
Auflegen eines Messerlineals auf mégliche Verbiegung zu kotrollieren. Eine Verbiegung tritt dann ein,
wenn in Unkenntnis der Empfindlichkeit der Schaltorgane zu groBer Druck auf den Schaltstift ausge-
bt wurde. — (Nie mit dem Hammer arbeiten!) Wenn der Visco-Liifter zerlegt ist, kann die erforderli-
che Fullmenge von 42 bis 46 cm® Siliconél auch in die offene Olvorratskammer eingefiillt werden.
Hierzu sind natiirlich zuerst der Schaltstift und die Bimetallstreifen einzubauen.

Betriebsmittel

Das Silicond! ist ein Sonderprodukt der Firma Wacker-Chemie, Stuttgart-W., SchioBstraBe 20, und tragt
die Bezeichnung Siliconsl A. K. 12560/CSt.

Wartung und Pflege

Das Kugellager des Behr-Visco-Liifters ist mit einer Dauerfettfiillung versehen und braucht nicht nach-
geschmiert zu werden. Wichtig fiir die richtige Funktion des Visco-Lifters ist, daf der Kihler in den Luft-
durchgangs-Querschnitten frei und nicht durch Fliegen, Kéfer, Schmetterlinge oder Laub zugesetzt ist.
Die Steuerung Uber die Bimetallstreifen funktioniert natiitlich nut dann, wenn tatséchlich durch den Kiih-
ler hindurch die Luft diese Steuerungsorgane beaufschlagen kann.

Die Wartung des Visco-Lifters wird also hauptsichlich den davor montierten Kiihler betreffen. In Ab-
standen von ca. 1 Jahr empfiehlt es sich, die Kiihlerrippen an der Vorderseite des Visco-Liifters von
Staub und Schmutz zu reinigen und, falls erforderlich, die Bimetallstreifen vorsichtig auszubauen (Lage
vorher mit Lacktupfen, nicht durch Kérnerschlag, zeichnen) und ihre Halterung und die Streifen selbst
ebenfalls zu saubern. Im lbrigen arbeitet der Behr-Visco-Liifter ohne jede Wartung und Pflege.
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