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Vorwort

Dieses Handbuch ist speziell fiir das Werkstattpersonal ge-
dacht. Der Monteur erhiilt darin einen hinreichenden Ein-
blick in die Funktionsweise und den konstruktiven Aufbau
des Motors 4 VD 14,5/12-1 SRW. Dies ist eine unerldBliche
Voraussetzung dafiir, daf anstehende Reparatur- und War-
tungsarbeiten am Motor mit der nétigen Sachkenntnis und
Sorgfalt durchgefiihrt werden kénnen.

Die in diesem Handbuch beschriebenen Arbeiten sind so
aneinandergereiht, wie sie von der Montier- und Durch-
fiihrbarkeit am giinstigsten erscheinen. Das Handbuch be-
schreibt eine vollstindige Motordemontage und -montage.
Letzteres unter Beriicksichtigung der einzuhaltenden Ein-
baumalie und Einstellwerte.

Sollen nur Teilinstandsetzungsarbeiten durchgefiihrt wer-
den, so konnen dazu unnétige Arbeitsginge entfallen. Die
betreffenden Arbeitsginge findet man mit Hilfe des Inhalts-
verzeichnisses oder des nachgestellten Stichwortverzeich-
nisses. Die in der Gliederung hinter der Abschnittsnummer
in Klammer stehende Zahl kennzeichnet die jeweilige
Gruppe, zu der das betreffende Bauteil bzw. die betreffende
Baugruppe gehort. Dies entspricht der Gliederung der
Ersatzteilliste und erleichtert das Auffinden evtl. nachzu-
bestellender Teile. Die beschriebenen Arbeitsginge sind
fortlaufend numeriert. Da es bei der Montage des Motors
unvermeidlich ist, dal} sich Arbeiten an Teilen verschie-
dener Gruppen iiberschneiden, sind diese gesondert ge-
kennzeichnet. Die Nummern dieser Arbeitsginge sind fett
gedruckt.

Spezielle Hinweise, die den Ein- und Ausbau, und damit
Besonderheiten beim AnschluB des Motors (Elektrik,
Druckluft, Kithlung usw). in den Fahrzeugen und Aggre-
gaten betreffen, sind der entsprechenden Dokumentation
der Finalproduzenten zu entnehmen.

Bei Arbeiten an den Nebenaggregaten sind die geltenden
Garantiebestimmungen zu beachten. Wartungs- und In-
standsetzungsarbeiten sollten auf das im Handbuch dar-
gestellte MalB beschrinkt bleiben. Arbeiten, die dieses MafR
liberschreiten wiirden, sind grundsitzlich von einer Ver-
tragswerkstatt vornehmen zu lassen.

Fir besondere Arbeiten am Motor werden vom VEB IFA-
Motorenwerke Nordhausen Sonderwerkzeuge angeboten.
Diese konnen iiber den Ersatzteilvertrieb bezogen werden.
Bei Arbeiten am Motor sind die geltenden gesetzlichen
Arbeits- und Brandschutzbestimmungen einzuhalten.

Am Motor auftretende technische Anderungen sind den
entsprechenden Kundendienstinformationen zu entnehmen
und evtl. zu ergéinzen,

Das Handbuch sollte in den Werkstitten so aufbewahrt
werden, daB es jederzeit vom Personal eingesehen werden
kann, und somit Hilfe und Anregung ist, Einsatzbereitschaft
und Zuverlédssigkeit unserer Motoren zu gewihrleisten.

VEB IFA-Motorenwerke Nordhausen
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1.0. (00) Technik

Motoransichten

1.1. (00)

Bild 1. Ansicht des Motors 4 VD 14,5/12-1 SRW — Auspuffseite Bild 2, Ansicht des Motors 4 VD 14,5/12-1 SRW — Ansaugseite

1.2. (00) Technische Beschreibung des Motors 4 VD 14,5/12-1 SRW

— Kurbelgehduse welle aufgeschrumpft, welches das Zwischenrad und

Das Kurbelgehiduse ist aus Graugull hergestellt. In ihm
werden Kurbel- und Nockenwelle jeweils fiinffach ge-
lagert. Das mittlere Kurbelwellenlager ist als Axiallager
ausgefiihrt. Im steuergehiiuseseitigen Kurbelwellen-
lagerdeckel befindet sich das Olpumpengehiuse. Uber
das im Steuergehiuse eingesetzte Zwischenrad werden
Nockenwelle und Einspritzpumpe angetrieben. Am Ein-
spritzpumpenantrieb befindet sich, je nach Motorva-
riante, der Drehzahlmesserantrieb.

Kurbeltrieb

Die Kurbelwelle ist geschmiedet und in auswechsel-
baren Diinnwandlagern gelagert. Die Haupt- und
Pleuellagerzapfen sind induktionsgehirtet und ge-
schliffen.

An den beiden dulBleren und mittleren Kurbelwangen
befinden sich die Gegengewichte. Das Schwungrad wird
auf der Kraftabgabeseite mit der Kurbelwelle ver-
schraubt, Steuerseitig ist ein Zahnrad auf die Kurbel-

das Olpumpenantriebsrad antreibt.

Die Pleuelstange ist ebenfalls ein Schmiedeteil. In das
grofle Pleuelauge werden Diinnwandlagerschalen ein-
gesetzt, in das kleine Pleuelauge wird eine Lagerbuchse
eingeprefft. Grofles und kleines Pleuelauge sind durch
eine Olbohrung miteinander verbunden, durch welche
das zur Schmierung des Kolbenbolzens bzw. zur Kiih-
lung des Kolbenbodens (mittels Spritzdiise am Kkleinen
Pleuelauge) notwendige Ol gedriickt wird. Die Pleuel-
stange ist, entsprechend dem Anteil an rotierenden und
oszillierenden Massen, ausgewuchtet.

Der Kolbenbolzen ist in Kolben und Pleuelstange
schwimmend gelagert und wird durch zwei Sicherungs-
ringe im Kolben fixiert,

Der Kolben besteht aus einer warmfesten Leichtmetal-
legierung mit eingegossenem Ringtriger fiir den
ersten Kompressionsring. Insgesamt wird der Kolben
mit zwei Kompressionsringen und einem Olabstreifring
bestiickt. In der Kolbenbodenmitte befindet sich der fiir
das M-Verfahren typische kugelférmige Brennraum.
Die Kolben laufen in nassen Zylinderlaufbuchsen aus
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SchleuderguB, deren Abdichtung zum Kurbelgehiuse
durch je zwei Gummidichtringe am unteren Lauf-
buchsenbund erfolgt. Die Zylinderblécke (je einer fiir
zwel Zylinder) bestehen aus GrauguB.

Steuerung

Die Nockenwelle wird Uiber das im Steuergehiuse ein-
gesetzte Zwischenrad von der Kurbelwelle aus angetrie-
ben. Uber PilzstéBel, StoBelstangen und Kipphebel
werden die in den Zylinderképfen hingend angeord-
neten acht Ventile bewegt. Der Motor hat zwei Zylin-
derkopfe, die jeweils zwei Zylinder iliberdecken. In die
Zylinderkopfe werden Ventilsitzringe aus hochwer-
tigem, wirme- und verschleilifestem Material eingesetzt.
Der Einlakanal ist als Drallkanal ausgelegt,

Kiithlung

Der Kiihlmittelumlauf wird durch eine stindig mit-
laufende wartungsfreie Kreiselpumpe gewihrleistet.
Diese wird iiber einen Keilriemen von der Kurbelwelle
aus angetrieben. Der Kiithlmitteldurchsatz in Motor und
Kiihler wird durch einen Thermostaten geregelt. Bei
Kiihlmitteltemperaturen bis etwa 80 °C wird das Kiihl-
mittel nur durch den Motor, nicht aber durch den
Kiihler geleitet. Erst ab etwa 80 °C Kiihlmitteltempera-
tur wird dieses durch den Kiihler gepumpt. Durch diese
Regelung erreicht der Motor schneller seine Betriebs-
temperatur.

Je nach Auslieferungsvariante wird der Motor mit
einem stidndig mitlaufenden oder erst im Bedarfsfall
zuschaltenden Liifter ausgeriistet. Das Zuschalten des
Liifters geschieht mit Hilfe einer elektromagnetischen
Liifterschaltkupplung. Gesteuert wird dieser Vorgang
von einem Temperaturwichter, der den Liifter bei
Kihlmitteltemperaturen von etwa 92 °C zuschaltet.

Schmierung

Fir den nétigen Olumlauf und Oldruck sorgt eine im
steuergehiduseseitigen Kurbelwellenlagerdeckel unter-
gebrachte Zahnradpumpe. Sie wird von der Kurbel-
welle aus angetrieben und saugt das Ol aus der Ol-
wanne ab. Wahlweise werden die Motoren mit einem
Rohrenbiindel- oder Evolventenwirmetauscher ausge-
riistet. Von der Olpumpe wird das Ol in die Olfilter-
kombination gedriickt und gereinigt. Im Hauptstrom
geschieht das durch ein Siebscheiben- oder Papier-
wechselfilter mit Wartungsanzeiger und im Nebenstrom
durch eine Zentrifuge. Wahlweise ktnnen Einspritz-
pumpe und Kolbenverdichter an den Olkreislauf des
Motors angeschlossen bzw. separat geschmiert werden.
Die Olfiillmenge des Motors wird auf der Ansaugseite
mit Hilfe eines OlmefBstabes kontrolliert.

Kraftstoffanlage

Kernstiick der Kraftstoffanlage ist die Reiheneinspritz-
pumpe. Sie wird durch Kraftstoffpumpe mit Vorreiniger,
Regler und automatischen Spritzversteller bzw. Ein-
spritzpumpenkupplung komplettiert. Bevor der Kraft-
stoff in die Einspritzpumpe gelangt, wird er gefiltert.
Das Kraftstoffilter besteht aus einer auswechselbaren
Papierzellstoffpatrone. Als Regler kommt, entsprechend
der Motorvariante, ein Verstelldrehzahlregler oder ein
Leerlauf-Enddrehzahlregler zum Einsatz.

Beide sind mechanische Fliehkraftregler, die von der
Nockenwelle der Einspritzpumpe mit angetrieben wer-
den. Wihrend mit dem Verstelldrehzahlregler simt-
liche gefahrenen Drehzahlen geregelt werden, begrenzt
der Leerlauf-Enddrehzahlregler nur diese beiden Dreh-
zahlen. Wahlweise kénnen die Motoren mit einem auto-
matischen Spritzversteller ausgeriistet werden.

Die Einspritzdiisen (Einlochdiisen) spritzen den Kraft-
stoff direkt in den im Kolbenboden befindlichen Mittel-
kkugelbrennraum ein. Die Einspritzventile werden im
Zylinderkopf durch einen Druckflansch gehalten und
fixiert.

Zur Kraftstoffanlage zdhlt auch das Kaltstartgerit.
Dieses besteht aus Startgerit, Magnetventil und Gliih-
tberwacher, die elektrisch in Reihe geschaltet sind. Der
durch das Magnetventil einstrémende Kraftstoff wird
an der Heizwendel verdampft. Beim Anlassen ver-
mischen sich Kraftstoffdampf und Ansaugluft. Dieses
Gemisch wird an den vorderen Windungen der Heiz-
wendel geziindet. Die dabei entstehende Flamme heizt
die Ansaugluft auf und ermoglicht somit das Starten
des Motors bis zu —15 °C AulBlentemperatur.

Elektrische Anlage

Der Anlasser ist auspuffseitig mit Haltebiigeln am
Kurbelgehduse befestigt. Er ist ein vierpoliger Gleich-
stromreihenschluBBmotor, der als Schubankeranlasser
ausgelegt ist, d. h., beim Einspurvorgang wird der ge-
samte Anker (Rotor) in das Polfeld des Stators hinein-
gezogen. Dadurch spurt das Ritzel, das auf der Rotor-
welle gelagert und durch Lamellenkupplung mit diesem
verbunden ist, weicher in den Zahnkranz des Anlassers
ein. Die Lamellenkupplung schiitzt den Anlasser vor
Uberdrehzahlen. Nach Beendigung des AnlaBvorganges
driickt eine Druckfeder den Rotor in seine Ausgangs-
lage zuriick.

Die Drehstromlichtmaschine versorgt die elektrischen
Verbraucher des Fahrzeuges und der Aggregate mit der
erforderlichen Spannung. Sie wird {iber einen Keil-
riemen von der Kurbelwelle aus angetrieben und be-
findet sich ebenfalls auf der Auspuffseite des Motors.
Die Drehstromlichtmaschine ist ein selbsterregender
Synchronmotor mit elektronischem Regler.

Der Motor fir den Motorgrader SHM 4-120 verfigt tiber
eine Gleichstromlichtmaschine.

- Kolbenverdichter

Der Kolbenverdichter wird {iber Keilriemen von der
Kurbelwelle aus angetrieben und befindet sich auf der
Ansaugseite des Motors. Die zu verdichtende Luft saugt
er vom Ansaugkrimmer her an. Er arbeitet einstufig
und ist luftgekiihlt.

Das Kurbelgehduse ist ungeteilt, die Kurbelwelle ge-
schmiedet und zweifach mit Hilfe eines Rillenkugel-
lagers gelagert. Die Pleuelstange ist ungeteilt und auf
der Kurbelwelle nadelgelagert. Der Kolbenbolzen lagert
in einer Sintereisenbuchse, die in das Pleuelauge ein-
geprel3t ist.

Der Kolben (ein Leichtmetallkolben) wird mit zwei
Kompressions- und zwei Olabstreifringen bestiickt.
Als Ventile kommen Plattenventile zum Einsatz. Die
Schmierung erfolgt nach dem Prinzip der Schleuder-
schmierung.




1.3. (00)

Benennung

Hersteller

Typ
Arbeitsverfahren
Zylinder
Bohrung

Hub

Hubraum

Verdichtung

Steuerzeiten
Einlaf} éffnet
Einlal3 schlief3t
Auslall offnet
Auslall schlief3t

Ziindfolge

Max. Leistung in kW (PS)

bei Drehzahl in min-1

Drehmomenteniiberhshung

Max. Drehmoment in Nm (kpm)

bei Drehzahl in min-1

Spezifischer Kraftstoffverbrauch

in g/[kWh (g/PSh)

Min. Kraftstoffverbrauch

in g/kWh (g/PSh)

Spezifischer Olverbrauch in g/h

Einspritzpumpe
Regler

Spritzversteller

Férderbeginn in ° v. OT

Einspritzdiise

Diisenhalter
Kraftstoffilter
Lichtmaschine

(Drehstrom)

Anlasser

Fiullmengen:

Olwanne

Einspritzpumpe mit Regler

Spritzversteller

Kolbenverdichter

Technische Daten

Motor-Grundvarianten

Nutz- Traktor
kraftwagen ZT 300

ZT 320

VEB IFA-Motorenwerke Nordhausen

4VD 14,5/12-1 SRW
4-Takt-Diesel; Direkteinspritzung
4; stehend, Reihe
120 mm
145 mm
6,56 dm?
18:1
8°v. OT
42° N T

44° v, UT
8° n. OT

1—3—4-2

92 (125)
2 300

73,6 (100)
1800

73,6 (100)
1 800

16 + 49,

422 (43)
1350

422 (43)

1350 1 250 +100

238 (175) 238 (175) 230 (169)

218 (160) 218 (160) 218 (160)

125 100 100
DEP 4 B
466-10 464-22 464-22
SBL-001.3 — —

245 4 1 23,5 5 235,

SE170-
66-11 bzw,
YDLL 33
S 2180-018
SCN 120/130-W-002

Méahdrescher

E512

7,2 (105)
(

238 (175)

218 (160)

125

Kraftstoffilter-Einfachfilter 120 FKE 1-1

8042.421/1 8042.3/1 8043.422/1

14V,42A 14V, 42A 28V,30A

Schubankeranlasser IM-18
24V, 4 kW

161 17 171
Motorensl Motorensl Motorensl

11 Motorendl

0,151 Getriebedl, legiert GL 265

8043.31/1

28V,25 A

171
Motorendl

0,141 Motorendl oder Verdichtersl V 75/V 115

E514

84,5 (115)
2000

422 _op (45) »
1 400-+100

238 (175)

218 (160)

125

464-22

30,5_,

8043.622/1

28V, 47 A

48 (65,3) 58 (79)
1500 1 800
353 (36) 353 (36)
1200 1200

222 (163)

218 (160)

100

26_,

8043.1/1

28V, 25 A

171

Motorendol

222 (163)

218 (160)

100

464-22

26_,

SE162-46-11 SE162-46-11 SE170-66-11 bzw. YDLL 33 S 2180-018




1.4. (00)

Bezugszustand fiir NKW-, Traktor- und Mihdreschermotor

(TGL 8346):

Motorkennlinien

Bezugszustand fiir Stationirmotor (TGL 8336):

R|R

[Ps)|lkw]

1104 80

10019

1000 1200 1400 1600 1800 2000 n[min)

Bild 3. LKW-Motor: 92 kKW (125 PS)

1000 1200 1400
Bild 4. Traktormotor: 73,6 kW (100 PS)

8

1500-

Luftdruck 101,3 kPa (760 Torr)
Lufttemperatur 20 °C
relative Luftfeuchte 60 s

Luftdruck 98,1 kPa (736 Torr)
Lufttemperatur 20 °C
relative Luftfeuchte 60 %

M,
[kpm)

1000 1200 1400 1600 1800 n [mir]

Bild 5: Mihdreschermotor E512: 77,2 kW (105 PS)
E514: 84,5 kW (113 PS)
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24U i |
34 320 |

300 -
301 280 || |
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:

o
s
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eod 2201
210 l ]
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1000 1200
Bild 6. Stationdirmotor: 48 KW (65,3 PS)

! |
400  n[min’]



1.5. (00) Betriebsmittelsysteme

Rild 7. Kraftstoffsystem

2 RH4 VD 14,5/12-1 SREW, deuisch, 2. Auflage
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4p=250...320kPa L—-

(ap=23...32kpcni)

4p =150..200kPa
(ap=15...20kpcri’)

Bild 8. Olkreislauf

ap =450...590kPq
(ap=45...59 kpcmi?)




< B0°C

Bild 9. Kiihlmittelkreislauf




2.0. (00) Werkstattausriistung

2.1. (42) Sonderwerkzeuge

20 21 22 23 24 25

Bild 10

12




Lfd.

o

10

11

12

13

14

15

16

17

18

[ o]
| S

Benennung

Anhiingevorrichtung fiir Motor

Nuf} fir Nutmutter

Mefbriicke

Demontagevorrichtung fiir Zwischenlager
Kapillarrohr

Demontagehiilse fiir Einspritzpumpenantriebswelle
Schlagdorn fiir Rillenkugellager 6204

Aufziehhitilse fiir Radialwellendichtring fiir Einspritzpumpen-
antriebswelle (Motoren ohne Drehzahlmesserantrieb)

Aufziehhiilse fiir Radialwellendichtring
flir Drehzahlmessergehiuse

Schlagdorn fiur Ventilfihrung

Schlagdorn flir Zwischenlager
Montagevorrichtung fiir Lichtmaschinenhalter
— Motoren mit Liifterschaltkupplung

— Motoren ohne Liifterschaltkupplung
Ausziehvorrichtung fir Rillenkugellager 6204
Ausziehvorrichtung fiir Ventilsitzringe
Fixierstift (fiir Schlagdorn fiir Spritzring)
Ventilsitz-Friasvorrichtung

Montagewerkzeug fiir Klemmkegel
Spezialschliissel fiir Zylinderkopfmuttern
Demontagevorrichtung fiir Diisenhalter
Schlagdorn fiir Keilriemenscheibe

Montagehiilse fiir Einspritzpumpenantriebswelle
und Drehzahlmessergehiuse

Zentrierdorn fir Radialwellendichtring im Steuergehiusedeckel
Schlagdorn fiir Spritzring

Zentrierdorn fiir Radialwellendichtring im Verschlufideckel
(100 mm Dmr.)

Aufziehhiilse fiir Radialwellendichtring im VerschluBldeckel
(110 mm Dmr.)

Universalabzieher

Abziehvorrichtung fiir Keilriemenscheibe

Bestell-Nr.

27 95583 003

27 98311 003

27 98305 005

27 98310 002

27 98299 005

27 01752 008

27 01755 002

27 01758 005

27 01757 004

2701754 001

27 01760 008

27 95424 006

27 95423 005

27 98303 003

27 95899 105

27 95674 006

27 98306 006

27 95044 003

27 02244 005

27 98316 008

27 01759 006

27 01756 003

27 98302 002

27 95450 008

27 98301 001

27 95671 003

27 95233 008

27 95670 002

13




2.2. (00) Notwendige MeBgeriite und deren Handhabung

Bligelfeinzeiger (Bild 14)

Meligeridt mit geeichten Vergleichsmaflen auf das
Grundmal} einstellen (Bild 15).

— Bauteil vermessen (Bild 16).

Bild 11

Innenmeligeridt mit Einstellringen (Bild 11)

— Meleinsatz der Grofle, die der zu vermessenden Boh-
rung entspricht, mit dem Melluhrhalter verschrauben.

— MeBeinsatz in den Einstellring des betreffenden Durch-  Bild 14 B e |
messers einsetzen und die MelBuhr auf das Grundmal
einstellen (Bild 12).

— Bohrung vermessen (Bild 13).

Bild 12

Bild 13 Bild 16

14




MeBschraube (Bild 17) : 3.0. (00) Motor aushauen

— Melischraube der betreffenden Gréfe am Bauteil an-
setzen und zusammenschrauben, bis ein Knacken ver-
nehmbar ist, MeBwert auf der Skale ablesen (Bild 18),

Sonderwerkzeuge

— Anhingevorrichtung fiir Motor 27 95583 003

Bild 17
1 Ol ablassen

— Bei Motoren mit Evolventenwirmetauscher (Bild 19).

— Bei Motoren mit Roéhrenbiindelwédrmetauscher an
der Olwanne und am Roéhrenbiindelwédrmetauscher
(Bild 20).

Bild 18

Bild 19

Bild 20

15




9 Kiihlmittel ablassen (Motor)

— Kiihlmittel mit Gefrierschutzmittelzusatz zwecks
Wiederverwendung in einem sauberen Gefiall auf-
fangen.

Kiihlmittel am schwungradseitigen Zylinderblock
(Auspuffseite) ablassen (Bild 21).

— Kiihlmittel ablassen:
am Evolventenwirmetauscher (Bild 22).
am Réhrenbiindelwirmetauscher (Bild 23).

. Kiihlmittelschlduche zum Kiihler des Fahrzeugs bzw.
des Aggregates abbauen.

Bild 21

3 Elektrische Anschliisse abklemmen

. Beim Abklemmen der AnschluBlkabel zu den Aggre-
gaten und Gebern sind die entsprechenden Hinweise
der Finalproduzenten zu beachten!

— Gegebenenfalls sind die Kabel zu kennzeichnen!
4 Druckluftleitung vom Kolbenverdichter abbauen

5 Motor ausbauen

— Vor dem Ausbau des Motors die betreffenden Hin-
weise der Finalproduzenten beachten!

. Im Bedarfsfall kann der Motor mit Hilfe der An-
hingevorrichtung 27 95583 003 angehoben werden
(Bild 24).

— Motor lagern!

16

Bild 22

Bild 23

Bild 24




4.0. (00) Motordemontage

Sonderwerkzeuge

— Universalabzieher
— Demontagehiilse fiir Einspritzpumpenantriebswelle
— Nub fir Nutmutter

- Demontagevorrichtung fiir Zwischenlager

- Abziehvorrichtung fiir Keilriemenscheibe

6 Liifter abbauen

Befestigungsmutter des Schutzdeckels abschrauben
und Schutzdeckel abnehmen.

— Halteschrauben des Liifters lésen und Liifter ab-

nehmen.

7 Drehstrom- bzw. Gleichstromlichtmaschine abbauen

Halteschraube am Lichtmaschinenhalter lésen, den
Bolzen aber in der Halterung belassen (Bild 25).
Befestigungsschraube am Haltebiigel abschrauben
(Bild 26).

Bolzen aus dem Lichtmaschinenhalter herausziehen,
Lichtmaschine und Keilriemen abnehmen.

8§ Spannrolle abbauen

Bild 25

Sterngriff an der Lichtmaschinenhalterung ab-
schrauben.

Befestigungsschraube und -mutter an der Spann-
rollenhalterung abschrauben und Spannrollenhalte-
rung abnehmen (Bild 27).

3 RH 4 VD 14,5/12-1 SRW, deutsch, 2. Auflage

Bild 26

27 95233 008
2701752 008
27 98311 003
27 98310 002

27 95670 002
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9 Anlasser abbauen — Befestigungsmuttern lésen und Magnetventil ab-

— Untere Befestigungsschrauben der Haltebiigel lok- nehmen (Bild 31).

kern (Bild 28). — Uberwurfmutter (SW 27) des Startgerites 16sen und
dieses aus dem Ansaugkrimmer herausnehmen.

— Anlasser etwas drehen und alle vier Befestigungs-
schrauben herausschrauben.

— Haltebiigel entfernen und Anlasser abnehmen.

Bild 30
Bild 28

10 Olfilterkombination abbauen

— Bei Motoren mit Evolventenwirmetauscher die
Halteschrauben lésen und die Olfilterkombination
abnehmen.

— Bei Motoren mit Rohrenbiindelwdrmetauscher sind
vor dem Losen der Befestigungsschrauben die O1-
zufluB- und OlabfluBleitung an der Olfilterkombi-
nation zu trennen (Bild 29).

Bild 31

13 Kraftstoffleitung abbauen

— Klemmschellen abbauen (Bild 32).

— Hohlschrauben an den Einspritzventilen heraus-
schrauben und die Krafstoffleckleitung abnehmen.

Bild 29

11 Auspuffkriimmer abbauen

— Befestigungsmuttern ldsen und Auspuffkrimmer
abnehmen (Bild 30).

12 Magnetventil abbauen
_ Kraftstoffzuflul und -abflufleitungen am Magnet-
ventil abbauen.
— KraftstoffzufluBleitung zum Startgerét abziehen.

— AnschluBkabel (Magnetventil-Startgerdt) am Ma-
gnetventil abklemmen.

Bild 32
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14 Einspritzdruckleitungen abbauen

— Uberwurfmuttern der Einspritzdruckleitungen an
den Einspritzventilen (Bild 33) und an der Ein-

spritzpumpe (Bild 34) 16sen.

— Einspritzdruckleitungen abnehmen.

Bild 34

Bild 335

15 OlmeBstabfiihrung abbauen

- OlmeBstab aus der Fiithrung herauszichen.

— Schlauchverbinder am Kurbelgehiiuse (unterhalb
der Einspritzpumpe) losen.

— Halteschelle der OlmeBstabfiihrung am Ansaug-

kriimmer abbauen.

— OlmeBstabfithrung abnehmen.

16 Temperaturwichter abbauen

— Temperaturgeber mit Einsatz aus der Kiithlmittel-

riickflulileitung herausschrauben (Bild 35).

17 KiithlmittelriickfluBleitung abbauen

— Schlauchverbindungen zum Temperaturregler lésen

und diesen abnehmen.

— Befestigungsmuttern am Zylinderkopf abschrauben
und die Kihlmittelrickflufleitung abnehmen (Bild
36).

Bild 38

18 Ansaugkriimmer abbauen

Befestigungsschrauben am Kolbenverdichter lok-
kern.

Bei Motoren mit Aggregateschmierung die Olzu-
flulleitung abschrauben.

Kolbenverdichter ankippen, dabei darauf achten,
dall die Dichtungsmanschette zwischen Kolbenver-
dichter und Ansaugkrimmer nicht beschidigt wird
(Bild 37).

Befestigungsmuttern des Ansaugkriimmers ab-
schrauben und Ansaugkriimmer abnehmen,

Bild 37
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19 Kraftstoffilter abbauen

Bild 38

_ Kraftstoffzuflup- und -abflulileitungen am Kraft-
stoffilter abbauen.

Befestigungsschrauben an der Kiithlmittelzufluli-

leitung (Flanschkrimmer) herausschrauben und das
Filter abnehmen (Bild 38).

20 Kolbenverdichter ausbauen

— Befestigungsschrauben vollstindig herausschrauben.
_ Kolbenverdichter nach vorn kippen und dabei leicht
drehen, so daB3 der Keilriemen abgestreift werden
kann (Bild 39).
Beim Abbau darauf achten, daf der Dichtring in
der Konsole des Kolbenverdichters nicht beschiadigt
wird.

— Befestigungsschrauben der Konsole herausschrauben
und Konsole abnehmen, dabei auf den Dichtring
im Konsolenboden achten!

— (Bei Motoren ohne Aggregateschmierung befinden
sich keine Dichtringe in der Konsole!)

Bild 39

21 Kiihlmittelpumpe abbauen

22

Kiihlmittelzufluf- und -abflulileitungen von den An-
schluBstutzen der Kiihlmittelpumpe trennen.

_ Befestigungsschrauben der Kiihlmittelpumpe losen
und Kiithlmittelpumpe abnehmen.

- Kiihlmittelleitungen vom Rohrenbiindel- bzw.
Evolventenwirmetauscher abbauen.
KiihlmittelzufluBleitung (Flanschkrimmer und An-

schlufrohr) von den Zylinderblocken abbauen.

23 Olzuflulileitung Einspritzpumpe—Kolbenverdichter—
Kurbelgehiduse) abbauen.

— Halteschellen am Steuergehiusedeckel abschrauben.
Anschliisse an der Einspritzpumpe und am Kurbel-
gehiuse (Auspuffseite) abschrauben.

— OlzufluBleitung abnehmen.

94 Einspritzpumpe abbauen

_ KraftstoffzufluB- und -abflulileitungen an der Ein-
spritzpumpe abbauen.

— Olricklaufleitung (Einspritzpumpe—Kurbelgehéuse]
abbauen.
Lamellenkupplung vom Spritzversteller bzw. von
der Einspritzpumpenkupplung {irennen (zwei Be-
festigungsflansche ohne Langloch — Bild 40).

Befestigungsschrauben mit Steckschliissel heraus-
schrauben und die Einspritzpumpe von den Lager-
bocken abheben.

Bild 40

95 Einspritzventile ausbauen
Befestigungsmuttern am Druckflansch abschrauben
und Druckflansch abnehmen.
- Einspritzventile herausnehmen.

Festsitzende Einspritzventile mit Hilfe der Demon-
tagevorrichtung 27 98316 008 ausbauen.

Dazu die Verschluflkappe vom Einspritzventil ab-
schrauben und die Demontagevorrichtung auf das
Einspritzventil aufschrauben.

Schlagstiick nach oben schlagen, bis sich das Ein-
spritzventil lockert (Bild 41).

Bild 41




26 Zylinderkopfhauben abnehmen

— Bei der steuergehiiuseseitigen Zylinderkopfhaube
den Deckel vom Oleinflillstutzen abschrauben, mit
einem Steckschliissel die Befestigungsschraube im
Oleinfiillstutzen lésen und die Zylinderkopfhaube
abnehmen.

— Bei der schwungradseitigen Zylinderkopfhaube den
Sterngriff/Sechskantschraube lésen und diesen ab-
nehmen,.

27 Kipphebelachse ausbauen

— OlzufluBleitung zu den Kipphebelbicken abbauen
(Bild 42).

— Kipphebelbockbefestigungsmuttern abschrauben und
Kipphebelachse vom Zylinderkopf abheben.

Bild 44

— Zwei gegeniiberliegende Schrauben herausschrauben
und gegen zwei Stiftschrauben M 16 > 1,5 austau-
schen (Bild 44).

— Befestigungsschrauben herausschrauben.

— Schwungrad, gefithrt durch die beiden Stift-
schrauben, abziehen und abnehmen.

31 Motor drehen

32 Evolventenwirmetauscher ausbauen

— Befestigungsmuttern des Deckels abschrauben.

Mittenschraube herausschrauben und Deckel ab-
nehmen,

B ine
Bild 42 Formschnurring herausnehmen.

— Mittenschraube in den Wirmetauschereinsatz ein-
28 Stoflelstangen herausnehmen schrauben und diesen unter leichten Rittelbewe-
gungen herausziehen.

29 Zylinderkopf abbauen — Hutmanschette, Federteller und Feder vom Saug-

— Zylinderkopfmuttern entgegen dem  Anzugs- rohr abstreifen.
schema (von aullen nach innen) abschrauben.
— Zylinderkopt abheben (Bild 43). 33 Heizelement vom Roéhrenbiindelwirmetauscher ab-
-— Damit bei nachfolgenden Arbeiten die Kolben e
nicht aus den Zylindern herausgleiten (Motor ge- — Die drei Schrauben, die der Befestigung sowohl des
dreht), sind diese zu sichern. Deckels als auch der beiden Gehiuseteile des Heiz-

elementes dienen, herausschrauben und den Deckel
sowie das Heizelement (vorn) abnehmen.

- Befestigungsmuttern des Heizelementes (hinten) am
Rohrenblindelwidrmetauscher abschrauben und das
Heizelement (hinten) abnehmen (Bild 45).

Bild 43

30 Schwungrad abbauen

— Kurbelwelle vor dem Lisen der Befestigungs-
schrauben des Schwungrades blockierer.
- Befestigungsschrauben lisen. Bild 45




34 Roéhrenblindelwidrmetauscher abbauen

— Olzufluff- und Olabflulleitung am Roéhrenbiindel-
wirmetauscher abbauen (Bild 46).
— Befestigungsschrauben des Rohrenblindelwirme-

tauschers abschrauben und diesen abnehmen.
Olwanne abbauen

(-]
(31

Bild 48

Bild 46
36 Olsaug- und Oldruckleitung abbauen

— Befestigungsschrauben der Oldruckleitung mit
G-mm-Sechskantstiftschliissel herausschrauben (Bild
47).

Bild 49

43 Kurbelwelle ausbauen

— Kurbelwelle mit einer geeigneten Anhédngevorrich-
tung herausheben (Bild 50).

Bild 4:;
37 Andrehklaue abschrauben

— Kurbelwelle gegen Durchdrehen sichern.
— Andrehklaue mit genormtem Einsatz SW 60 ab-
schrauben (Bild 48).

]

38 fKeilriemenscheibe abziehen

— Dazu die Abziehvorrichtung 27 95670 002 verwenden
(Bild 49).

Bild 50
39 Steuergehiusedeckel abbauen

44 Motor drehen
40 VerschluBldeckel fiir Kurbel- und Nockenwelle im

Schwungradgehduse abbauen 45 Zylinderblock abbauen

41 Pleuellagerdeckel ausbauen - Kiihlmittelverbindungsleitung zwischen den beiden
Zylinderblicken trennen.

42 Hauptlagerdeckel ausbauen — Befestigungsmuttern abschrauben.

— Am Mittenlager die Anlaufscheiben mit heraus- — Zylinderblock mit Kolben und Pleuelstange ab-
nehmen. heben.

- Mit dem steuergehiuseseitigen Hauptlagerdeckel
wird die Olpumpe ausgebaut. 46 Pilzstolel herausnehmen.




47 Nockenwelle ausbauen

— Durchbriiche des Nockenwellenrades so stellen, daf3
die Befestigungsschrauben der Anlaufscheibe sicht-
bar werden (Bild 51).

— Schrauben mit einem Steckschliissel herausdrehen.

- Nockenwelle aus dem Kurbelgehiuse herausziehen
(Bild 52).

Bild 54

- Drehzahlmessergehiuse abbauen.

Sechskantmutter am Einspritzpumpenantriebsrad
abschrauben und das Sicherungsblech abnehmen.

- Einspritzpumpenantriebsrad mit Abzieher 27 95233
008 abziehen (Bild 54).

— Deckel abbauen.

Bild 51 - Von der Einspritzpumpenseite her die Antriebswelle
mit der Schlaghiilse 2701752008 soweit heraus-
schlagen, dall die Rillenkugellager frei sind (Bild
55).

— Sicherungsring im Kurbelgehiuse ausbauen (Bild
56).

Antriebswelle vollstindig herausschlagen.

Bild 52

Bild 55

Bild 53

48 Einspritzpumpenantrieb ausbauen

- Klemmschraube der Lamellenkupplung heraus-
schrauben und die Lamellenkupplung von der Welle
abziehen (Bild 53).

Palifeder entfernen. Bild 56




Bild 57

49 Kurbelgehiuse drehen

50 Zwischenrad mit Lagerung ausbauen

- Sicherungsbleche der Nutmuttern am Zwischenrad

und am Lagerzapfen im Kurbelgehiduse zuriick-
biegen.

Mit der Nul} 2798311003 (Bild57) oder einem
Hakenschliissel 45/50 beide Nutmuttern vom
Zwischenradlagerzapfen abschrauben.

- Zwischenrad mit Abzieher 2795233008 abziehen

(Bild 58).

Bild 58

Bild 59
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— Auf den Vierkant der Ausdriickvorrichtung fir

Zwischenradlagerzapfen 2798310002 eine Knarre
aufsetzen und die Ausdriickvorrichtung zwischen
Kurbelgehiuseversteifung und Lagerzapfen an-
setzen.

Den Druckdorn aufdrehen und damit den Lager-
herausdriicken

zapfen aus dem Kurbelgehéduse

(Bild 59).




5.0. (00) Arbeiten am Motor — Motormontage

5.1. (01) Kurbelgehiuse mit Zwischenrad

Sonderwerkzeuge

— Schlagdorn filir Zwischenlager
— Nul fiir Nutmutter

Prif- und MeBmittel

— Innenmelfligeridt mit Einstellringen folgender Abmale:

(35;36;47; 60;61;62;72;90;95) mm
— Melischraube ,C*
— Biigelfeinzeiger

Nennmafie und Einbautoleranzen

— Kurbelwellengrundbohrung (Dmr. in mm)

ohne Lagerschalen

mit Lagerschalen Normal
Zwischenstufe
1. Reparaturstufe
2. Reparaturstufe
3. Reparaturstufe
4. Reparaturstufe

— Wanddicke der Lagerschalen (in mm)
Normal
Zwischenstufe
1. Reparaturstufe
2. Reparaturstufe
3. Reparaturstufe
4. Reparaturstufe

— Nockenwellenlager (Dmr. in mm)

Lager 1

Lager 2

Lager 3

Lager 4

Lager 5 (Steuergehiuseseite)
— Bohrung fiir Zwischenradlagerzapfen (Dmr. in mm)
-— Zwischenradlagerzapfen (Dmr. in mm)
— Lagersitz im Zwischenrad (Dmr. in mm)

- Bohrung fiir Einspritzpumpenantriebswelle
(Dmr. in mm)

Bohrung fir PilzstoBGel (Dmr. in mm)
— PaBlagerbreite (in mm)

ohne Anlauf-

scheiben

mit Anlauf-

scheiben Normal
Zwischenstufe
1. Reparaturstufe
2. Reparaturstufe

— Dicke der Anlaufscheiben fiir Pafilager (in mm)
Normal
Zwischenstufe
1. Reparaturstufe
2. Reparaturstufe

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

— Kurbelwellenhauptlagerschrauben

Fertignngsvorgabe

95,000

90,020 . . .
89,970 . . .
89,770 . . .
89,520 . . .

89,270

89,020 . ..

408
2,508 . ..
2,608 . ..
2935 i
2,858 . ..
2,983 ...

60,000 . . .
60,500 . . .
61,000 . ..

61,500 ..

62,000, ..
35,000 . . .

35,017

71,985 . ..

46,987 . . .
36,000 . ..

54,894 ...

59,764

60,014 ...
60,264 . ..
60,864 . ..

27 01760 008
27 98311 003

95,022
90,056
90,006
89,806
89,556
89,306
89,056

2,490
2,515
2,615
2,740
2,865
2,990

60,019
60,519
61,019

. 61,519

62,019
35,016
35,033
72,004

47,003
36,025

54,940

59,940
(0,190
60,440
60,940

3,000

(Schrauben bei Reparaturen 100 %,ig auf Risse iiberpriifen — UV-Fuxen!)

4 RH 4 VD 14,5/12-1 SRW, deuisch, 2. Auflage

Aussonderungsgrenze

95,030
90,090
90,040
89,840
89,590
89,340
89,090

60,120
60,620
61,120
61,620

35,030
34,980
72,020

47,050
36,050

54,450

59,600
59,850
60,100
60.600

186 4 10 (19 + 1)
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53

Kurbelgehiduse reinigen

— Halblagerschalen herausnehmen und mit Wasch-
benzin reinigen.

— VerschluBischrauben der Olkanile 6ffnen.

— Olkanéle mit Druckluft ausblasen und anschlieBend
wieder dicht verschliefen (Ziehspachtel).

Hauptlager vermessen

— Innenmelgerdt mit Einstellring auf das GrundmafB
einstellen (95 mm Dmr. fiir Messung ohne Halb-
lagerschalen, 90 mm Dmr. fiir Messung mit Halb-
lagerschalen).

— Hauptlagerdeckel mit bzw. ohne Halblagerschalen
mit dem Kurbelgehduse verschrauben.

— Lagerdeckel nicht vertauschen (Markierung be-
achten); Lager 1 befindet sich an der Schwungrad-
seite!

— Hauptlagerschrauben mit dem vorgeschriebenen
Anziehdrehmoment festziehen.

— Hauptlager mit bzw. ohne Halblagerschalen ver-
messen (Bild 61).

— Hauptlagerdeckel abbauen.

_%\\—‘E_—/—/LL:J

Pafllagerbreite kontrollieren

Bild 61

— Mit der MeBschraube die PafBllagerbreite mit und
ohne Anlaufscheiben kontrollieren (Bild 62).

Bild 62

4+

54 Nockenwellenlager vermessen

— Innenmefgerit mit Einstellring auf das Grundmal
einstellen.
— Nockenwellenlagergasse vermessen.

55 Bohrung fiir Zwischenradlagerzapfen vermessen

— Innenmeligerdt mit Einstellring auf das Grundma3
einstellen.
— Lagerzapfenbohrung vermessen.

56 Bohrung fiir Einspritzpumpenantrieb vermessen

— Innenmefigeréit mit Einstellring auf das GrundmaB
einstellen.
— Bohrung vermessen.

57 PilzstéBelbohrung vermessen

— InnenmeBgerdt mit Einstellring auf das GrundmapB
einstellen.

— PilzstéBelbohrungen vermessen.

— Tabellenwerte einhalten!

58 Zwischenrad kontrollieren

— Sicherungsringe aus der Zwischenradbohrung
herausnehmen und das Rillenkugellager heraus-
driicken.

— Innenmefgerdt mit Einstellring auf das GrundmaQ
einstellen.

— Lagerbohrung im Zwischenrad vermessen.

— Sichtkontrolle der Verzahnung. Bei ausgebrochenen
Zihnen sowie Pittingbildung ist das Zwischenrad
durch ein neues zu ersetzen.

— Leichtgingigkeit des Rillenkugellagers kontrollieren
und dieses im Bedarfsfall (beschidigte Kugeln,
Kifige und Laufbahnen) austauschen.

— Rillenkugellager in das Zwischenrad einsetzen und
mit Sicherungsringen sichern.

59 Zwischenradlagerzapfen kontrollieren

— Distanzhiilse abnehmen und das Rillenkugellager
vom Lagerzapfen abdriicken.

— Lagerzapfen vermessen.

— Rillenkugellager auf Leichtgingigkeit kontrollieren
und gegebenenfalls austauschen.

— Rillenkugellager auf den Lagerzapfen aufziehen.

60 Zwischenrad einbauen

— Zwischenradlagerzapfen mit
Zwischenlager 27 01760 008
einziehen (Bild 63).

Einschlagglocke fiir
in das Kurbelgehiuse

Bild 63
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— Distanzhiilse auf den Lagerzapfen aufsetzen.

Bei bereits montierten Steuerriddern ist darauf zu
achten, dal beim Einbau des Zwischenrades die
Markierungen der Steuerridder ibereinstimmen. -—
Der entsprechend gekennzeichnete Zahn des
Nocken-, Einspritzpumpen- und Kurbelwellenrades
mul} zwischen den in gleicher Weise gekennzeich-
neten Zihnen des Zwischenrades stehen (Bild 64).

Bild 64

- Zwischenrad mit der Einschlagglocke fiir Zwischen-
lager 27 01760 008 auf den Lagerzapfen aufziehen.

— Sicherungsbleche innen und aufien auflegen und
die Nutmuttern mit der NulB} fir Nutmutter
2798311 003 bzw. mit einem Hakenschliissel 45/50
festziehen.

- Nutmuttern durch Umbiegen der Sicherungsbleche
sichern.

61 Steuergehiusedeckel; VerschluBldeckel (schwungrad-
seitig)
— DichtAéchen reinigen und glatten.
— Bei Undichtheiten an den Radialwellendichtringen
diese gegen neue austauschen.

— Beim Auswechseln der Ringe darauf achten, dal} die
Ringsitze in den Deckeln nicht beschidigt werden.
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5.2. (17) Einspritzpumpenantrieb und Drehzahlmesser

Sonderwerkzeuge

— Demontagehiilse fiir Einspritzpumpenantriebswelle et 27 01752 008
—— Montagehiilse fiir Einspritzpumpenantriebswelle und Drehzahlmessergehiiuse 27 01756 003
- Aufziehhiilse fiir Radialdichtring fiir Drehzahlmessergehiduse * - 27 01757 004

-~ Aufziehhiilse fiir Radialwellendichtring fiir Einspritzpumpenantriebswelle 27 01758 005
(Motoren ohne Drehzahlmesserantrieb) : :

Priif- und MeBmittel

- Bligelfeinzeiger mit Grundmall 20 mm e
— Melischraube
— Innenmelfigeridt mit Einstellring 20 mm

Nennmalle und Einbautoleranzen

_Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze
- Lagersitze auf Einspritzpumpenantriebswelle (Dmr. in mm) - -~ 7.19,996 . . . 20,009 19,960
— Sitz Einspritzpumpenantriebsrad (Dmr. in mm) 19,996 . . . 20,009 19,960
— Bohrung im Einspritzpumpenantriebsrad (Dmr. in mm) 20,000 ... 20,013 20,040
Anziehdrehmomente in Nm (kpm) TR
— Befestigungsmutter fir Einspritzpumpenrad 137 +10 (14 + 1)
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Bild 63
(1) Sechskantmutter M 20 > 1,5 (7) Deckel (13) Radialwellendichtring D 20 < 47 > 7
(2) Sicherungsblech (8) Rillenkugellager (14) Scheibenfeder 4 X 7,5
(3) Einspritzpumpenrad (9) Sicherungsring 47 (15) Antriebsrad
(4) PaBfeder A 6 X 6 X 32 (10) Distanzrohr (16) Laufbuchse
(3) Sechskantschraube M 6 < 12 (11) Einspritzpumpenantriebsrad
(6) Federscheibe 6 (12) Drehzahlmessergehéiuse
62 Einspritzpumpenantriebsrad kontrollieren — Das erste Rillenkugellager auf die Einspritzpumpen-
e ; : : ntri well fziehen.
— Innenmelgeridt mit Einstellring auf das Grundmaf s i ot oo
einstellen — Distanzbuchse auf die Welle aufziehen.
. - " d — Sicherungsring berstreifen.
— Bohrung im Einspritzpumpenrad vermessen. : : :
. PRGN — Das zweite Rillenkugellager aufziehen.
63 Einspritzpumpenantriebswelle kontrollieren 64 Einspritzpumpenantriebswelle einbauen
— Palifeder fiir Einspritzpumpenantriebsrad ent- — Mit der Montagehiilse 2701756 003 die Einspritz-
fernen. pumpenantriebswelle soweit einschlagen, dall beide

Kugellager frei sind und der Sicherungsring in
das Kurbelgehiduse eingesetzt werden kann.

— Anschlieflend die Welle bis zum Anschlag in das
Kurbelgehduse einziehen.

— Einspritzpumpenantriebswelle aus den Rillenkugel-
lagern herausdriicken.

— Lagersitze mit dem Biigelfeinzeiger vermessen.

— Tabellenwerte einhalten!

— Deckel auf der Steuerridderseite aufsetzen und fest-
— Gegebenenfalls Bauteile austauschen! schrauben.




65 Einspritzpumpenrad montieren

- Sicherungsblech

Markierung der Steuerrider beachten!

Beim Einbau des Einspritzpumpenrades mul3 der
Zahn des Einspritzpumpenrades mit der Markie-
rung ,E“ zwischen den Zidhnen des Zwischenrades
mit der Markierung ,E“ stehen. Die Markierungen
fir Nocken- und Kurbelwellenrad miissen dabei in
gleicher Weise in Ubereinstimmung gebracht wer-
den (Bild 66).

Palifeder fiir das Einspritzpumpenrad in die Nut
der Antriebswelle einsetzen.

Einspritzpumpenrad mit der Montagehiilse 27 01756
003 bis zum Anschlag auf die Welle aufziehen (Bild
67).

auflegen, Sechskantmutter auf-
schrauben und mit vorgeschriebenem Anziehdreh-
moment festziehen.

- Sicherungsblech umbiegen.

Bild 66

Bild 67

66 Drehzahlmesserantrieb kontrollieren

Laufbuchse herausschrauben und mit dem An-

triebsrad vollstdndig herausnehmen.

- Bei Undichtheiten am Radialwellendichtring (am
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Lagerzapfen der Lamellenkupplung) diesen gegen
einen neuen austauschen.

Antriebsrad und Laufbuchse in das Drehzahl-
messergehiiuse einsetzen und die Laufbuchse mit
dem Drehzahlmessergehiuse verschrauben (ausge-
schlagene Laufbuchse auswechseln).

Bild 68

67 Drehzahlmesserantrieb montieren

Drehzahlmessergehiuse leicht einpassen und die
Dichtfliche zwischen Drehzahlmesserantrieb und
Kurbelgehiduse mit geeigneter Dichtmasse versehen
(Bild 68).

Aufziehhiilse 2701757004 zur Zentrierung des
Radialwellendichtringes im Drehzahlmessergehiuse
auf die Antriebswelle aufsetzen (Bild 69).
Drehzahlmesserantrieb mit Montagehiilse 27 01756
003 in das Kurbelgehiduse einschlagen (Bild 70).
Aufziehhilse 2701757004 von der
abziehen.

Antriebswelle

Bild 69

Bild 70




5.3. (03) Kurbelwelle und Schwungrad

Bild 71
(1) Andrehklaue (3) Kurbelwelle (8) Spritzring (11) Zylinderstift 10 m 6 3 25
(2) Keilriemenscheibe (8) Rillenkugellager 6204 RS (9) Anlasserzahnkranz (12) Federscheibe 16
(3) Spritzring (7) Buchse (10) Schwungrad (13) Sechskantschraube M 16 (X 1,5 < 65

(4) PaBfeder B 12 X 8 » T0

Sonderwerkzeuge

— Ausziehvorrichtung fiir Rillenkugellager 6204 27 98303 003

— Schlagdorn fiir Rillenkugellager 6204 27 01755 002

— Schlagdorn fiir Spritzring 27 95450 008

— Fixierstift 27 95674 006

— Zentrierdorn fiir Radialwellendichtring im VerschluBdeckel 27 95671 003
bzw. 27 98301 001

Melmittel

— Innenmeligerit mit Einstellring fiir 60 mm Dmr.

— Bligelfeinzeiger

— Fiihllehre

— Tiefenmal

Nennmalfle und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze
Kurbelwelle
— Kurbelwellenlagerzapfen (Dmr. in mm)
Normal 89,930 . .. 89,950 89,890
Zwischenstufe 89,880 . .. 89,900 89,840
1. Reparaturstufe 89,680 . .. 89,700 89,640
2. Reparaturstufe 89,430 . . . 89,450 89,390
3. Reparaturstufe 89,180 . .. 89,200 89,140
4. Reparaturstufe 28,930 ... 88,950 88,980
— Kurbelwellenhublagerzapfen (Dmr. in mm)
Normal 79,930 ... 79,950 79,880
Zwischenstufe 79,880 . .. 79,900 79,830
1. Reparaturstufe 79,680 . ..79,700 79,630
2. Reparaturstufe 79,430 ...79,450 79,380
3. Reparaturstufe 79,180 ...79,200 79,130
4. Reparaturstufe 78,930 ...78,950 78,880
— Palilagerbreite (Dmr. in mm)
Normal 60,000 . ..60,046 60,110
1. Reparaturstufe 60,250 . .. 60,296 60,360
2. Reparaturstufe 60,500 . .. 69,546 60,610
— Axialspiel der Kurbelwelle (in mm) 0,060 ... 0,282 0,490
- Kurbelwellenzapfendurchmesser fiir Kurbel- E
wellenrad (Dmr. in mm) 60,002 . .. 60,021 60,000
— Innendurchmesser Kurbelwellenrad (Dmr. in mm) 59,995 . ..60,020 60,025
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Schwungrad

Fert lgungsvorgabe

Aussonderungsgrenze

Abstand zwischen Anlagefliche Kupplung und Mitnehmerscheibe (in mim)

Sachnummer Einsatzzweck
27 97688 001 W 50 36,900 ...
_ Breite des Anlasserkranzes (in mm) 21,700. .. 2

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

_'H;upt_lage_r'scﬁraﬁbeﬁh
= Schwungmdbei‘estigungsachraubenh

37.000

)
2]
(]
=

186 + 10 19 + 1)
955+10 (26+1)

1) Schrauben bei Reparaturen 100 0/,ig auf Risse {iberpriifen — UV-Fluxen!

68 Kurbelwelle reinigen

_ Olkanile mit einer Zylinderburste durchstoBen und
anschlieBend mit Druckluft ausblasen.

_ Bei Ersatzkurbelwellen ist das der Konservierung
dienende Wachsfluid vollstindig aus den Bohrungen
zu entfernen.

69 Kurbelwelle vermessen

Grundmale fur Kurbel-
Hublagerzapfen ein-

— Biigelfeinzeiger auf die
wellenhauptlagerzapfen bzw.
stellen und Kurbelwelle vermessen.

PaBlagerbreite mit einer Melschraube vermessen.

_ Tabellenwerte beachten!

Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Toleranzen
bedeutet unzuléssige VerschleiBforderung und da-
mit Minderung der Funktionstiichtigkeit des Motors!

70 Kurbelwelle einbauen

— Hauptlagerschalen in Kurbelgehiuse und Haupt-
lagerdeckel einlegen (Bild 72).

Hauptlagerschalen ohne Schmiernut nur fiir Pal3-
lager verwenden!

_ Desweiteren darauf achten, daB nur die Lager-
schalen eingesetzt werden, die der entsprechenden
Reparaturstufe des Kurbelwcllenhaupﬂagerzapfens
entsprechen!

— Lagerschalen Reparaturstufen

der betreffenden

werden einbaufertig als Ersatzteil ab Werk gelie-
fert.

Lagerschalen leicht eindlen.

Kurbelwelle in das Kurbelgehiuse einsetzen.

Bild 72
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_ Markierung der Steuerrider beachten!

Beim Einbau der Kurbelwelle mulBl der Zahn des
Kurbelwellenzahnrades mit der Markierung K"
zwischen den Zihnen des Zwischenrades mit der
Markierung K¢ stehen. Die Markierungen fiir
Nockenwellen- und Einspritzpumpenrad missen da-
bei in gleicher Weise in Ubereinstimmung gebracht
werden (Bild 73).

Hauptlagerdeckel mit Halblagerschalen ent-
sprechend der in die Hauptlagerdeckel einge-
schlagenen Markierung einsetzen (Lager 1 —

Schwungradseite usw.).

- Lager 3 ist das PaBlager — Anlaufscheiben einlegen
(Bild 74).

Bild 73

Bild 74




Bild 75

— Hauptlagerschrauben leicht eindlen, in die Bohrun-
gen einsetzen und mit wvorgeschriebenen Anzieh-
drehmoment die Hauptlagerdeckel nach dem folgen-
den Schema festziehen:

Lagerdeckel: B sl e ¥ =0 = 1

Reihenfolge des
Festziehens: 5 —-—2—-1-—3-—14

Kurbelwelle anschliefend bis zum Anschlag nach
einer Seite driicken (Schwungradseite oder Steuer-
gehiuseseite) und dann am Pallager das Axialspiel
der Kurbelwelle kontrollieren (Bild 75).

71 Spritzring (Schwungradseite) kontrollieren

— Losen oder ausgeschlagenen Spritzring auswechseln,
gegebenenfalls neu zentrieren und verkérnen.

72 Spritzring aufziehen

— Spritzring mit Schlagdorn 27 95450 008 aufziehen.
Bei einem bereits im Schwungradflansch einge-
paliten Zylinderstift den Schlagdorn mit Zentrier-
bohrung dariibersetzen (Bild 76).

— Bei einem noch nicht eingepalliten Zylinderstift den
Fixierstift in die Zentrierbohrung des Schlagdorns
einsetzen (Bild 77).

Spritzring verkdrnen — dazu Korner in die Aus-
sparungen des Schlagdorns einsetzen (Bild 78).

Bild 76

5 RH 4 VD 14,5/12-1 SRW, deutsch, 2. Auflage

Bild 77

Bild 78

73 Leichtgingigkeit des Fihrungslagers flir die Kupp-
lungswellen im Schwungradflansch kontrollieren, ge-
gegebenenfalls das Lager auswechseln

74 Fiihrungslager fiir Kupplungswelle im Schwungrad-

flansch auswechseln

— Rillenkugellager und Distanzbuchse mit der Aus-
ziehvorrichtung 27 98303 003 ausbauen (Bild 79).

— Neues Lager einfetten.

Bild 79
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Bild 80

— Das neue Lager mit Schlagdorn 27 01755 002 mit den
Kurbelwellenflansch einschlagen (Bild 80).

— Distanzbuchse mit Schlagdorn 27 01755 002 einsetzen.

75 Verschlufldeckel (Schwungradseite) anbauen

— Dichtfliche sdubern und leicht einfetten.
— Dichtung auflegen.

— VerschluBdeckel aufsetzen und mit dem Zentrier-
dorn 27 95671 003 den Radialwellendichtring auf den
Schwungradflansch zentrieren (Bild 81).

— VerschluBdeckel mit dem Kurbelgehduse verschrau-
ben.

- Zentrierdorn abziehen.

Bild 81

76 Nockenwellenverschlul3deckel aufschrauben
77 Motor drehen

78 Nockenwellenverschluld aufschrauben

— Schwungrad reinigen.

— Schwungrad vermessen (Abstand von Anlagefliche
Kupplungsautomat zu Anlagefliche Kupplungs-
scheibe).

— Bei starker Riefenbildung auf der Anlagefldche der
Kupplungsscheibe diese gegebenenfalls tiberdrehen.
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Bei libermiiligem Verschleil der Verzahnung des
Anlasserkranzes diesen auswechseln bzw. wenden.

79 Anlasserzahnkranz auswechseln bzw. wenden

— Zahnkranz mit der Schweififlamme erwirmen und
vom Schwungrad herunterschlagen.

- Zahnkranz vor dem Aufziehen ebenfalls erwidrmen
und bis zum Anschlag aufschlagen.

80 Schwungrad anbauen

- Stiftschrauben M 16 X 1,5 als Fiihrung in den
Kurbelwellenflansch einschrauben.

— Kurbelwelle so drehen, dafl der Zylinderstift
(wenn dieser bereits eingepalit ist, in die Zentrier-
bohrung des Schwungrades palit.

Bei nicht eingepafBtem Zylinderstift den Fixierstift
27 95674 006 in das Schwungrad einsetzen (Bild 82).
— Schwungrad ansetzen, zentrieren und Befestigungs-
schrauben einschrauben.
- Stiftschrauben herausschrauben.
Bei nicht eingepaBtem Zylinderstift die Bohrung
mit einer Reibahle (10 mm Dmr.) aufreiben und
Zylinderstift 10 m 6 > 25 einschlagen.
Kurbelwelle gegen Durchdrehen sichern.
Schwungradbefestigungsschrauben mit dem vorge-
schriebenen Anziehdrehmoment iiber Kreuz fest-
ziehen (Bild 83).

Bild 82

Bild 83



5.4. (11) Nockenwelle und PilzstiBel

Sonderwerkzeuge

— Zentrierdorn fir Radialwellendichtung im Steuergehiusedeckel 27 98302 002
— Schlagdorn fiir Keilriemenscheibe 2701759 006

Melmittel

— Bligelfeinzeiger
Fiihllehre
— MeBschraube

Nennmalie und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze
Nockenwelle
— Durchmesser der Nockenwellenlager (Dmr. in mm)
Lager1 59,910...59,930 29,860
Lager 2 60,410 ... 60,430 60,360
Lager 3 60,910 ... 60,930 60,860
Lager 4 61,410...61,430 61,360
Lager 5 61,910...61,930 61,860
— Dicke der Anlaufscheibe (in mm) 495 ... 4,98 4,910
— Akxialspiel der Nockenwelle (in mm) 0,08 ... 0,15
— PilzstofelauBendurchmesser (Dmr. in mm) 35,950 ... 35,975 35,910
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
— Andrehklaue 294 + 20 (30 + 2)
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Bild 84

(1) Nockenwellenrad (4) Paffeder B 10 X 8 X 25
(2) Anlaufscheibe (3) Nockenwelle

(3) Verschlufischeibe 23 (6) Pilzstibel




- Spritzring auf Kurbelwelle aufsetzen.
— Die Dichtflichen fiir den Steuergehiiusedeckel
reinigen und leicht einfetten.

Dichtung auflegen.

. Steuergehiiusedeckel aufsetzen und mit dem
Zentrierdorn 27 968302 002 den Radialwellendichtring
zentrieren.

— Steuergehiiusedeckel mit dem Kurbelgehiiuse ver-
schrauben (Bild 87).
— Zentrierdorn abziehen.

Bild 85

81 Nockenwelle und Pilzstiéfel reinigen und vermessen

— PilzstéBelboden auf Einarbeitungen kontrollieren
und ggf. auswechseln

§2 Nockenwelle einbauen

— Lagerbohrungen im Kurbelgehiuse leicht eindlen.
- Nockenwelle einsetzen (Bild 85).
Markierung der Steuerrider beachten!
Beim Einbau der Nockenwelle mull der Zahn des
Nockenwellenrades mit der Markierung ,N“
zwischen den Zihnen des Zwischenrades mit der

Markierung ,N“ stehen. Die Markierungen fir BT
Kurbelwellen- und Einspritzpumpenrad missen
dabei in gleicher Weise in Ubereinstimmung ge-
bracht werden (Bild 86). 85 Keilriemenscheibe anbauen
- Anlaufscheibe verschrauben. — Keilriemenscheibe ansetzen und mit dem Schlag-
L ) dorn 2701759 006 auf die Kurbelwelle aufschlagen
83 Pilzstolel einsetzen (Bild 88).
— PilzstoBel vor dem Einsetzen in die Bohrungen im
Kurbelgehiduse leicht eindlen. 86 Andrehklaue aufschrauben

84 Steuergehiusedeckel anbauen — Kurbelwelle gegen Durchdrehen sichern.

—. Andrehklaue mit genormtem Einsatz SW 60 und

- Vor d fset: i s i i
or dem Aufsetzen des Steuergehdusedeckels ist die vorgeschriebenem Anziehdrehmoment festziehen.

richtige Stellung der Steuerrdder zueinander zu
kontrollieren (Markierungen beachten!). Gegebenen-
falls ist das Zwischenrad abzubauen und die Zahn-
rider der Kurbelwelle, Nockenwelle und Einspritz-
pumpenantriebswelle sind so zu drehen, dall deren
Markierung mit der entsprechenden Markierung
auf dem Zwischenrad beim Einbau ibereinstimmt
(Bild 86).

Bild 88

Bild 86
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5.5. (05) Pleuelstange und Kolben

Priif- und Melmittel

Innenmefgerit mit Einstellringen fiir folgende Durchmesser:

(45; 50; 80; 85) mm
— Biigelfeinzeiger
— MeBschraube

Nennmafle und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe

Aussonderungsgrenze

Pleuelstange

Pleuelstangengrundbohrung (Dmr. in mm)

ohne Lagerschalen

mit Lagerschalen
Normal
1. Reparaturstufe
2. Reparaturstufe
3. Reparaturstufe
4. Reparaturstufe

Wanddicke der Lagerschalen fiir Pleuellager (in mm)

Normal

1. Reparaturstufe
2. Reparaturstufe
3. Reparaturstufe
4. Reparaturstufe

- Pleuelstangengrundbohrung (Dmr. in mm)

ohne Pleuelbuchse
mit Pleuelbuchse

— Zulidssige Massetoleranz der Pleuelstangen (in g)

Kolbenbolzen

- Kolbenbolzendurchmesser (Dmr. in mm)

MeBstelle A im Kolben
MeBstelle B im Pleuel
Kolben MWH 1605 (R)
- Kolbenbolzenbohrung (Dmr. in mm)
Kolbenaullendurchmesser (Dmr. in mm)

(zu messen: 25 mm von der Unterkante des Kolben,

rechtwinklig zur Kolbenbolzenbohrung)

Die nach der Reparaturstufe stehende Bezeichnung ist

Normal

1. Reparaturstufe

2. Reparaturstufe

3. Reparaturstufe

4, Reparaturstufe

- Breite der Ringnuten (Kolben
1605/R und 1602) (in mm)

120
1

e — —
b2 = b2 O D
O =
o [=1]

—
—

—

O b o = B3 b

—
—
51}

—y
—
o

—
= b [ I T ]

(8]

Lot I 1
[

L= )

85,000 . ..

80,010...
79,760 . . .
79,510. ..
79,260 . .
79,010 . ..

2,488 . ..
2,613. ..
2998, ..
28630+
2,088 . ..

50,000 . .
45,030 . ..
4200 +

44,993 . ..
44,993 . ..

85,022

80,046
79,796
79,546
.179,296
79,046

[ I SRR

45,000
45,000

44 995 , , . 45,002
identisch mit der Kennzeichnung der Kolben auf dem
Kolbenboden (MaBgruppe!). Bei der Montage des Mo-
tors darauf achten, daff die MaBgruppe des Kolbens mit
der MaBgruppe der Zylinderlaufbuchse iibereinstimmt.

MWH 1602

119,880

110,891 ...

120,380...

120,391...

120,880 ...

120,891...

121,380 ..

121,391 . ..

... 119,890
119,905
120,390
120,405
120,890
120,905
. 121,390

121,405

121,880 ...121,890
121,891 ...121,905
3,600 ... 3,620
3,580 . .. 3,600
5,040 ... 5,060

85,030
80,080
79,830
79,580
79,330
79,080

45,140

44,990
44,940

45,003

1605 (R)[1991 (R)

119,840 . ..119,850
119,851 ...119,865
120,340 . .. 120,350

120,351 ...120,365

3,710
3,690
5,100
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Bild 89
(1) Rechteckring
) Rechteckring

13 ¢
3 (3) Hilfsgespannter Dachfasenring
e (4) Sicherungsring 45
. (53) Kolbenholzen
@ (6) Kolben
(7) Spritzdiise

~TD—
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(8)
(9)
(10)
(11)
(12)
(13)

Pleuelbuchse
Pleuelstange
Pleuellagerschale, oben
Pleuellagerschale, unten
Pleuellagerdeckel
Pleulschraube




Fertigungsvorgabe

Breite der Ringnuten 1 3,100... 3,120 3,210

(Kolben 1991 (R) (in mm) 2 3,080 ...3,100 3,190
3 5,040 ... 5,060 5,100
— Kolbenringstofispiel (in mm) 1. und 2. Verdichtungsring 04...0,6
(Kolben 1602 und 1605 (R)) Olabstreifring 03...05
— Kolbenringstofispiel (in mm) 1. und 2. Verdichtungsring 04...0,65
(Kolben 1991 (R)) Olabstreifring 0,3...0,55

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Pleuellagerschrauben 137 +10 (14 +1)
(Schrauben bei Reparaturen 100 %ig auf Risse iiberpriifen — UV-Fluxen!)

87 Pleuelstange und Kolben demontieren

— Sicherungsringe aus der Kolbenbolzenbohrung ent-
fernen.
— Kolbenbolzen herausdriicken.
- Halblagerschalen aus der Pleuelstangengrundboh-
rung herausnehmen.

88 Pleuelstange mit Halblagerschalen reinigen

— Oldruckbohrung in Pleuelstange und Spritzdiise am
oberen Pleuelauge mit Druckluft ausblasen.

89 Pleuelstange vermessen

— Innenmelfligerdt mit den entsprechenden Einstell-
ringen auf das Grundmal einstellen.
- Pleuellagerdeckel mit bzw. ohne Lagerschalen mit
der Pleuelstange verschrauben.

- Pleuellagerdeckel nicht vertauschen! Bild 90

Pleuelschrauben mit dem vorgeschriebenen Anzieh-
drehmoment festziehen.
Pleuelstangengrundbohrung vermessen (Bild 90).
— Pleuelauge vermessen. v
— Tabellenwerte einhalten!
— Bei Malfiiberschreitung Lagerschalen bzw. Pleuel- g e
buchse, gegebenenfalls auch Pleuelstange aus-

wechseln.
A 3
90 Pleuelbuchse auswechseln m,,
Bild 91

- Vor dem Herausdriicken der Pleuelbuchse ist die

Olspritzdiise zu entfernen. Ausgleichsmasse m_, am kleinen Pleuelauge durch
— Beim Einsetzen einer neuen Pleuelbuchse darauf Abfriisen oder Abschleifen abgearbeitet (Bild 91).

achten, dafl sich die Olbohrung der Pleuelbuchse — Ist diese Mbglichkeit nicht gegeben, muB die be-

unter der Bohrung fir die Spritzdiise befindet. treffende Pleuelstange ausgesondert werden.

Pleuelbuchse auf das entsprechende Palmal auf-

reiben. 92 Kolbenbolzen vermessen

— Spritzdiise einsetzen. — Kolbenbolzen an drei verschiedenen Stellen ver-

messen (Bild 92).

— Tabellenwerte einhalten!
91 Pleuelstange auswechseln sl

— Beim Auswechseln einer Pleuelstange ist darauf zu A B A 1 2
achten, dall die zulédssige Massetoleranz der Pleuel- Y r'y Y
stangen nicht unter- bzw. Gberschritten wird. ey | @
— Pleuelstangen mit zu groBer Masse konnen nach- SR i '
gearbeitet werden! v v v <
— Der Anteil der zu groBen Masse m, wird dabei zu 1%l 12
zwei Dritteln von der Ausgleichsmasse m,, des [1901®)  1605(R)
Pleuellagerdeckels und zu einem Drittel von der 48 49.5_ Bild 92
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Bild 93
93 Kolben reinigen
— Festgebrannte Kolbenringe vorsichtig losen und mit
einer Kolbenringzange abnehmen (Bild 93).
— Ringnuten von Olkohle reinigen; dabei darauf
achten, daB an den Nutkanten zur Kolbenlauf-
fliiche kein Grat entsteht.

94 Kolben vermessen

— KolbenauBendurchmesser kontrollieren
(Messung 25mm von der Kolbenunterkante senk-
recht zur Kolbenbolzenbohrung) (Bild 94).

. Kolbenbolzenbohrung mit einem Innenmeflgerdt
vermessen.

Bild 94

BEild 95
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—_ Breite der Ringnuten kontrollieren.

— KolbenringstoBspiel messen. Dazu den Kolbenrinz

in die Zylinderlaufbuchse einsetzen und mit erner
Fiihllehre das Kbolbenringstolspiel kontrollieren
(Bild 95).

— Kolbenringe mit einer Kolbenringzange auf die

Kolben aufziehen.

— Beim Auswechseln von Kolbenringen bzw. bei der

Neubestiickung von Kolben die Reparaturstufe von
Kolben und Zylinderlaufbuchse beachten!

95 Kolben und Pleuelstange montieren

. Einen Sicherungsring in die Kolbenbolzenbohrung
einsetzen und Kolben auf etwa 80 °C erwirmen.

Pleuelstange so in den Kolben einsetzen, daB die
Schnaupe am Kugelbrennraum dem Ausgleichs-
gewicht am kleinen Pleuelauge der Pleuelstange
gegeniiberliegt (Bild 96).

Kolbenbolzen bis zum Anschlag an den Sicherungs-
ring einziehen und den zweiten Sicherungsring in
die Kolbenbolzenbohrung einsetzen.

- Achtung! Kolben 1991 (R) sind massereduziert und
konnen nur komplett gegen Kolben 1602/1605 (R)
ausgetauscht werden (alle vier Kolben)!

Bild 96




2.6. (07) Zylinderblock

Priif- und MelBmittel

— Innenmefigerit mit Einstellringen fiir folgende Durchmesser:
(120; 135) mm
- Tiefenmal}
— Melschraube
MeBGbriicke und MelBuhr
— Fihllehre

Nennmale und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze
Zylinderblock
— Obere Zylinderblockbohrung fiir Zylinderlaufbuchse (Dmr. in mm) 135,085 ...135,148 135,300
— Untere Zylinderblockbohrung fir Zylinderlaufbuchse (Dmr. in mm) 134,500 ... 134,540 134,570
— Tiefe der Zylinderlaufbuchsenauflage (in mm) 9,92 9,96 9,99 (ohne Nach-
... wurde die Auflagefliche bereits einmal nachgearbeitet, ist ein arbeit)
nochmaliges Nacharbeiten unzuldssig und der Zylinderblock ist
auszusondern!
Zylinderlaufbuchse
— Zylinderlaufbuchsen-Aullendurchmesser (Dmr. in mm)
oben 134,917 ... 134,957
unten 134,417 ... 134,457

— Zylinderlaufbuchsen-Innendurchmesser (Dmr. in mm)
(Die Zylinderlaufbuchsen werden in zwei Maligruppen
geliefert und sind dementsprechend mit einem bzw. zwei
Farbstrichen gekennzeichnet. Die den Reparaturstufen
in Klammern nachgestellte Ziffer kennzeichnet diese Mali-
gruppen. Beim Zusammenbau des Motors ist darauf zu
achten, dall die MaBgruppe der Zylinderlaufbuchse mit
der des Kolbens tibereinstimmt.)

Normal (I) 120,000 ...120,014 | 120 4
(I1) 120,015...120,027 | ?
1. Reparaturstufe (I) 120,500 ...120,514 120.9
(I1) 120,515 ...120,527 | ’
2. Reparaturstufe (I) 121,000...121,014 i
(1) 121,015...121,027 | §
3. Reparaturstufe (I) 121,500 ...121,514 191 9
(IT) 121,515 . ,.121,527 | X
4. Reparaturstufe (I 122,000 ...122,014 i
(IT) 122,015...122,027 | ’
-— Hoéhe des Laufbuchsenbundes (in mm) 10,02 10,05 10.00
— Laufbuchseniiberstehmall (in mm) 006 ... 0,13
005 +.: 035

- Kolbenvorstehmal (in mm)

— Abmalfe fir Zylinderblockdichtung (in mm)
0,1

0.2

0,34
0,46
0,53

02 .o 04

L=

Pleuelstangenaxialspiel (in mm)

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
167 +10 (17T + 1)

- Zylinderblockmuttern
137+ 10 (14 + 1)

— Pleuellagerschrauben
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Bild 97

(1) Sechskantmutter M 16 < 1,5 (3) Schlauchbinder A 5 X 200
(2) Federscheibe 16 (T) Kiihlmittelschlauch & 16
(3) Aufhingewinkel, vorn rechts (8) Rundring 16 X 3

(4) Scheibe 17 (9) Zylinderblock, vorn

(3) Winkelstlick (10y Zylinderlaufbuchse

96 Zylinderblockoberfliche: Dichtfliche fiir Zylinderkopf-
dichtung reinigen

97 Zylinderlaufbuchseninnendurchmesser vermessen (nur
im eingebauten Zustand!)

— InnenmefBgerdt mit Einstellring auf das Grundmal}
der Zylinderlaufbuchsenbohrung einstellen und Boh-
rung vermessen (Bild 98).

98 Zylinderlaufbuchseniiberstehmal} kontrollieren

— Das Zylinderlaufbuchseniiberstehmall ist vor einem
eventuellen Zylinderlaufbuchsenausbau zu messen,
da in diesem Zustand fehlerhafte Messungen (z. B.
Setzen der Zylinderlaufbuchse beim Anbau des Zy-
linderkopfes) ausgeschlossen sind. Nach einem Zy-
linderlaufbuchsenwechsel kann eine Kontrolle des
Zylinderlaufbuchseniiberstehmafles erst erfolgen,
wenn durch eine vorherige Montage des Zylinder-
kopfes dem nachtriglichen Setzen der Zylinderlauf-
buchse entgegengewirkt wird.
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(11) Spannstift 8 < 16
(12) Beilegescheibe (17) Dichtring

(13) AblaBventil (18) Fixierbuchse

(14) Aufhiéingewinkel, hinten links (19) Zylinderblockdichtung
(15) Stiftschraube

(16) Zylinderblock, hinten

i i
| 1
: i
I
i |
o — :._ R P TS T~ i __:___ o]
| ]
{ |
I 1
1 |
55
185(9120) j
= -] Bild 93
— Mefluhr der MeQBbriicke 2798305005 auf der

Zylinderblockoberfliche auf Nullmall einstellen.

— MeBbriicke mit Melluhr auf den Zylinderlauf-
buchsenbund aufsetzen und das Uberstehmal fest-
stellen (Bild 99).

— Liegt das ermittelte Mall nicht in dem dafiir vor-
gegebenen Toleranzbereich, so ist es mittels Bei-
legescheiben neu einzustellen.
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Bild 101

]

Bild 99

1

1-03

99 Zylinderlaufbuchse ausbauen

— Zylinderlaufbuchse von unten her aus dem Zylin-
derblock herausdriicken.

-003

8
S|

100 Zylinderblock und Laufbuchse reinigen

101 Zylinderblock vermessen

— Innenmeligerdat mit Einstellring auf das Grundmal
fiir Zylinderblockbohrung oben bzw. unten ein-
stellen und die Bohrung vermessen.

— Mit einem Tiefenmall die Tiefe der Zylinderlauf-
buchsenauflage kontrollieren (Bild 100).

Bild 103

Bild 100

102 Zylinderlaufbuchse vermessen

— Zylinderlaufbuchsen-AuBendurchmesser mit einer
MeBschraube kontrollieren (Bild 101).
— Hohe des Laufbuchsenbundes feststellen (Bild 102).

103 Zylinderlaufbuchseniiberstehmaf einstellen ==

— Das Einstellen des Zylinderlaufbuchseniibersteh-
maBes erfolgt durch Nacharbeit der Zylinderlauf-
buchsenauflage im Zylinderblock bzw. Beilegeschei-
ben zwischen Zylinderlaufbuchsenauflage und Zy-
linderlaufbuchsenbund (Bild 103).

—- Ist das Zylinderlaufbuchseniiberstehmal} zu grof3, so
mull die Zylinderlaufbuchsenauflagefliche im Zy-
linderblock um das entsprechende Mal} abgearbeitet
werden. (Diese Arbeiten sind auf einem Bohrwerk
durchzufiihren!)

— Ist das Zylinderlautbuchseniiberstehmall zu gering,
so sind Beilegescheiben einzulegen.

Bild 102

Um eine einwandfreie Auflage zu gewihrleisten, ist
beim Einlegen von Beilegescheiben die Zylinder-
laufbuchsenauflagefliche grundsitzlich nachzu-
arbeiten, ebenso bei iliberméiBigem Verschleil der
Auflagefliche infolge Verzugs und Riefenbildung.

Beim Nacharbeiten der Zylinderlaufbuchsenauf-
lagefliche ist darauf zu achten, daB nur so viel
Material abgetragen wird, wie noétig ist, um mit
einer moglichst geringen Anzahl von Beilegeschei-
ben auszukommen.

Beispiel:

Zylinderlaufbuchseniiberstehmaf 0,03 mm
Hohe des Zylinderlauf-

buchsenbundes 10,02 mm
Tiefe der Zylinderbuchsenauflage 9,99 mm
Nacharbeiten der Zylinderlauf-

buchsenauflage auf das Mal 10,04 mm
Einlegen einer Beilegescheibe 0,10 mm

... damit ergibt sich:

Tiefe der Zylinderlaufbuchsen-

auflage mit Beilegescheibe 9,94 mm
bei eingebauter Zylinderlaufbuchse

ein Zylinderlaufbuchseniiberstehmal3 von 0,08 mm
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104 Zylinderlaufbuchse einbauen Haltetsen fiir Anhingevorrichtung und Feder-
scheiben auflegen.

- Befestigungsmuttern aufschrauben und mit vorge-
schriebenen Anziehdrehmoment in der Mitte begin-
nend liber Kreuz festziehen.

Dichtringe in die Nuten der unteren Zylinderblock-
bohrung einlegen und mit flissiger Seife ein-
streichen.

Zylinderlaufbuchse in die Zylinderblockbohrung
einsetzen und fest eindriicken (Bild 104).

108 Motor drehen

109 Pleuellager aufsetzen

- Dabei darauf achten, daf die Markierung der
Pleuelstange mit der des Lagerdeckels iiberein-
stimmt (Ziffern neben der Trennfliche).

— Pleuellagerschrauben mit vorgeschriebenem An-
ziehdrehmoment festziehen.

— Pleuelstang bis zum Anschlag an eine Kurbelwange
heranschieben und mit einer Fiihllehre das Pleuel-
stangenaxialspiel kontrollieren.

110 Motor drehen und Kolben entsichern

111 Kolbenvorstehmall kontrollieren

MeBuhr der MeBbriicke 27 98305 005 auf der Zylin-
derblockoberflache auf ,,Null“ stellen.

Bid 104 ~— Meflbriicke so tiber die Zylinderbohrung stellen, daf
das Kolbenvorstehmall mit der MeBuhr ermittelt
105 Zylinderblock auf Dichtheit {iberpriifen werden kann.
 apmgerion it it shtcon g~ Kbl s, i gr Klven 1O
mit Wasser abdriicken — Priifdruck 0,35 MPa : )

(Bild 106).

— Tabellenwert einhalten!
Liegt der ermittelte Wert nicht im vorgegebenen
Toleranzbereich, so ist das Kolbenvorstehmall neu
einzustellen.

(3,5 kp/em?).

106 Kolben mit Pleuelstange (ohne Lagerdeckel) in den
Zylinder einsetzen

— Kolbenringe mit einem Spannband zusammen-
driicken.

— Kolben mit Pleuelstange von unten her in die
Zylinderlautbuchse einsetzen.

— Spannband abnehmen.

107 Zylinderblock (mit Kolben und Pleuelstange) anbauen

— Beim Aufsetzen der Zylinderblicke darauf achten,
dafl die Kolben so gedreht werden, dal die
Schnaupe am Kugelbrennraum jeweils zur Ein-
spritzpumpenseite (Ansaugseite) zeigt!

— Zylinderblockdichtungen auf das Kurbelgehiuse
auflegen (Richtwert: 2 Stiick!) und die Fixier-
buchsen auf die Stiftschrauben aufsetzen (Bild 105).

— Zylinderblock aufsetzen.

Bild 106

112 Kolbenvorstehmall einstellen

— Das Einstellen des Kolbenvorstehmalies geschieht
durch die Zugabe bzw. Wegnahme von Zylinder-
blockdichtungen entsprechend der Differenz des Ist-
Wertes zum vorgegebenen Wert.

— Zylinderblockmuttern abschrauben.

- Zylinderblock abheben, dabei darauf achten, dal
Kolben und Kolbenringe nicht beschiadigt werden.
Entsprechend der vorher festgestellten Differenz
Zylinderblockdichtungen einlegen bzw. entfernen.

— Beispiel:
Kolbenvorstehmal 0,02 mm
. L bereits aufgelegte Zylinderblock- ’
Bild 105 dichtungen 2 Stlick = 0,2 mm

44




Korrektur durch

Wegnahme einer Zylinderblockdichtung
(1 Dichtung = 0,1 mm)

der Zylinder senkt sich um 0,1 mm,
dabei ergibt sich ein neues Kolben-

Kolben auf entsprechender Unterlage (z. B. Hart-
holzklotz auf dem Kurbelgehiduse) lagern.
Kolbenringe mit einem Spannband zusammen-
driicken.

- Zylinderblock aufsetzen.

Spannbidnder abnehmen und die Unterlage der
Kolben entfernen.

Zylinderblock vollstindig aufsetzen.

Haltebdsen fiir die Anhingevorrichtung auflegen.
Zylinderblockmuttern aufschrauben und mit vor-
geschriebenem Anziehdrehmoment festziehen.

vorstehmall von 0,12 mm =
— Bei der Korrektur des KolbenvorstehmaBles be- =
achten, dafl dabei das Kolbenvorstehmaf der beiden
Zylinder eingestellt wird, die zu einem Zylinder- =

block zusammengefafit sind!
113 Kiihlmittelverbindungsschlauch zwischen den Zylin-

— Fixierbuchsen auf die Stiftschrauben aufsetzen. derbliécken befestigen.

5.7. (09) Zylinderkopf

Sonderwerkzeuge

27 95044 003
2701754 001
27 98306 006
27 95899 105

— Montagewerkzeug fiir Klemmkegel
— Schlagdorn fiir Ventilfiihrung

— Ventilsitzfrasvorrichtung

— Ausziehvorrichtung fiir Ventilsitzringe

Melimittel

— MeBbriicke mit Meffjuhr

— Bohrungsmeligerit fiir Bohrung 12H7

— Biigelfeinzeiger

— InnenmeBgerit mit Einstellringen fiir folgende Durchmesser:
(20; 52; 60) mm

Nennmale und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe

Aussonderungsgrenze

109,900 ... 110,000

Hohe des Zylinderkopfes (in mm) 108,000

Bohrung filir Ventilfiihrung im Zylinderkopf (Dmr. in mm) 19,980 ... 20,015
— Ventilfithrungsauflendurchmesser (Dmr. in mm) 20,035... 20,048
Ventilfiihrungsbohrung (Dmr. in mm)
Einlal3 12,000... 12,018 12,310
Auslali 12,000... 12,018 12,390
— Ventilfiihrungsiiberstand tber Zylinderkopfoberkante (in mm)
EinlaB 12,300... 12,700
Auslal 19,800 ... 20,200
VentilsitzringauBendurchmesser (Dmr. in mm)
EinlaB 60,127 ... 60,140
Auslal 52,090... 52,101
- Bohrung fiir Ventilsitzringe im Zylinderkopf (Dmr. in mm)
EinlaB3 60,000 ... 60,030
Auslal} 52,000... 52,030
— Ventilschaftdurchmesser (Dmr. in mm)
EinlaB3 11,979... 11,990 11,950
Auslaly 11,939... 11,950 11,929
— Ventilsitzwinkel 90° £ 20
— Ventilsitzbreite (Kontaktbreite (in mm)
Einlal3 P0 T
Auslal 2 1 et . I
— Ventilriickstehmal} (in mm) 0788, ... 1,200 2,000
— Spaltmall (in mm) 1,04 1,36

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
1. Stufe 49 + 10
2, Stufe 98 + 10
3. Stufe 157 + 10

— Zylinderkopfmuttern

6+1)
(10 £1)
(16 £ 1)
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15
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= Bild 107

=, - ' (1) Klemmkegel
1 (2) Ventilfederteller
(3) Ventilfeder, aullen
(4) Ventilfeder, innen
12 (3) stiftschraube BM 10 3 80
o (6) sStiftschraube BM 10 ¥ 25
(7) Stiftschraube BM 8 3 20
(8) Stiftschraube BM 8 X 75
(9) Zylinderkopf
(10) Stiftschraube BM 10 X 30
(11) Ventilsitzring, Auslai
(12) AuslaBventil
(13) Zylinderkopfdichtung
_——13 (14) Sechskantmutter M 14 X 1,5
(15) Federscheibe 14
(16) VerschlufBBscheibe
(17) Ventilsitzring, EinlaB
(18) EinlaBventil

114 Zylinderkopf reinigen — Druckplatte entspannen und abnehmen, Zugstiick
abbauen.
115 Ventile ausbauen Federteller und Ventilfedern abnehmen, Unterleg-
scheiben unter den Ventilfedern aus der Vertiefung
Dazu Montagewerkzeuge 27 95044 033 verwenden. herausnehmen,
— Zugstlick auf den Befestigungsbolzen fiir den Kipp- Ventile nach unten herausnehmen.
hebelbock befestigen.

- Druckplatte auf die Ventilfedern auflegen, Mutter 116 Ventilfihrung kontrollieren

auf das Zugstiick aufschrauben und soweit anzie- — Ventilfiihrungsbohrung vermessen — nur bei ein-
hen, bis sich die Klemmkegel leicht herausnehmen gebauter Ventilfiihrung.
lassen (Bild 108). — Ventilfiihrungsiiberstand kontrollieren (Bild 109).

Bild 108 Bild 109




Bild 110 i
Bild 112

117 Ventilfuhrung auswechseln — Konus der Zugspindel durch Anziehen der Mutter
— Ventilfiihrung mit Schlagdorn 2701754 001 nach in die Spannzange hineinziehen (Bild 112).
oben herausschlagen (Bild 110). Briicke aufsetzen und Mutter anziehen, wodurch
— Bohrung fiir Ventilfihrung im Zylinderkopf ver- die Zugspindel angezogen und mittels der Spann-
messen. zange der Ventilsitzring aus der Passung heraus-
— Ventilfithrungsaulendurchmesser kontrollieren, gezogen wird (Bild 113).
— Ventilfithrung mit Schlagdorn 27 01754 001 von oben - Gegebenenfalls ist die Mutter zum Verspannen des
in den Zylinderkopf einschlagen (Bild 111). Konus in der Spannzange nachziehen.

— Ventilfiihrungsiiberstehmal einhalten!

118 Ventile kontrollieren 121 Zylinderkopf vermessen
— Hohe des Zylinderkopfes kontrollieren.
— Bohrungen fiir Ventilsitzring vermessen.

— Ventilschaft vermessen.

— Sichtkontrolle des Ventilsitzes auf Brandstellen.

— Ventilsitz und Ventilsitzwinkel kontrollieren.
122 Ventilsitzringe einbauen

119 Ventilsitzringe (eingebaut) kontrollieren — Neue Ventilsitzringe auf etwa —70 °C unterkiihlen

— Festsitz der Ventilsitzringe. (z. B. mit Kohlensédureschnee).
— Sichtkontrolle des Ventilsitzes auf Brandstellen. - Zylinderkopf auf etwa 80°C erwirmen (z.B. im
— Breite des Ventilsitzes kontrollieren. Wasserbad).
— Im Bedarfsfall Ventilsitzringe auswechseln und/ — Ventilsitzringe einpressen, Erforderliche Kraft zum
bzw. nacharbeiten — Ventilriickstehmal} beachten ! Einpressen eines Ringes in die Passung: 30 kN
(3 Mp).

120 Ventilsitzringe ausbauen

— Dazu die Ausziehvorrichtung fiir Ventilsitzringe 123 Ventile einschleifen

27 95899 101 verwenden. — Schleifmittel auf Ventilsitzring und Kegelsitz des
— Spannzange (je eine fiir Ein- und Auslafiventil) Ventils aufbringen und das Ventil einsetzen.

mit Zugspindel in den Ventilsitzring einsetzen. — Ventil gleichmifig drehen, bis die gewiinschte
— Dabei auf guten Sitz der Spannzange achten, um Qualitiit der Kontaktflichen erreicht ist.

eine maximale Fléchenpressung zwischen Werkzeug — Ventile und Ventilsitzringe von Schleifmittelresten

und Ventilsitz zu gewihrleisten. reinigen,

Bild 111 Bild 113




124 Ventile einbauen

- Ventile in die Ventilfiihrung einsetzen.
Scheiben in die Ventilfederauflagefliche einlegen,
Ventilfedern und Ventilteller aufsetzen.
Zugstiick des Montagewerkzeuges flir Klemmkegel
27 95044 003 auf der Stiftschraube fiir den Kipp-
hebelbock befestigen.

— Druckplatte aufsetzen und mit dieser durch Drehen

der Mutter die Ventilfedern zusammendriicken.
Klemmkegel einsetzen.
- Montagewerkzeug entspannen und abbauen.

125 Ventilriickstehmall kontrollieren

— Meliuhr der MelBbriicke 27 98305 005 auf der Dicht-

fliche des Zylinderkopfes auf , Null“ stellen.

— MeBbriicke iiber das zu vermessende Ventil stellen

und das Ventilriickstehmal kontrollieren (Bild 114).

Bild 114

Bild 115

126

127

Bei zu groflem Ventilriickstehmali den Ventilsitz-
ring auswechseln.
Bei zu kleinen Ventilriickstehmali den Ventilsitz-
ring nacharbeiten.

Ventilsitzring nacharbeiten, Ventilriickstehmall korri-
gieren,

Zylinderkopf

Das Ventil, dessen Riickstehmal zu korrigieren ist,
ausbauen.

Mit der Ventilsitzfrisvorrichtung 27 98306 006 den
Ventilsitz des Ventilsitzringes nacharbeiten
(Bild 115).

Zuldssige Abmessungen der Ventilsitzbreite nicht
tiberschreiten!

Ventil einschleifen, Ventil und Ventilsitzring rei-
nigen.

Ventil einbauen und Ventilriickstehmall kontrollie-
ren. Im Bedarfsfall Vorgang wiederholen!

auf Dichtheit tberprifen. Priifdruck
0,3 MPa (3,0 kp/cm?)

Zylinderkopf anbauen

Dichtflichen des Zylinderblockes und -kopfes rei-
nigen.

Zyvlinderkopfdichtung auf den Zylinderblock auf-
legen und dabei darauf achten, dall das eingeprigte
Herstellungsdatum und Herstellerzeichen nach oben
weist (bzw. die breite Seite der Metalleinfassung fiir
die Zylinderbohrung).

Zylinderkopf auf den Zylinderblock aufsetzen.
Federscheiben auf die Stiftschrauben zur Zylinder-
koptbefestigung auflegen und Befestigungsmuttern
aufschrauben.

- Vor dem Festziehen der Zylinderkopfmuttern den

Auspuffkrimmer anbauen. Dabei werden die Zy-
linderképte ausgerichtet und es kann beim spéte-
ren Festziehen von Auspuff- und Ansaugkriimmer
nicht zum Verziehen und evil. vorzeitigem Aus-
fall (Risse, Briiche u.a.m.) dieser Bauteile kom-
men,

Auspuftkriimmer festziehen.

Zylinderkopfmuttern nach vorgegebenem Anzugs-
schema in drei Stufen festziehen (Bild 116).

Bild 116




5.8. (09) Kipphebelachse

Melmittel

— Innenmelfigerit mit Einstellring fiir Durchmesser 24 mm
— Biigelfeinzeiger
— Fiihllehre

Nennmalle und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze
— Kipphebelachsenaullendurchmesser (Dmr. in mm) 23,959. .. 23,980 23,880
— Kipphebelbohrung (Dmr. in mm) 24,000. .. 24,021 24,120
— Druckdaumenhdhe (in mm) 23,800...24,200 23,500
— Ventilspiel (in mm)
Motor kalt
Einlal3
Auslal 0,2
Motor warm (3 min nach Auslauf des Motors) 0.3
Einlal3 0,15
Auslal 0,25
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
— Befestigungsmuttern fiir Kipphebelbock 39+10 (44+1)

129 Kipphebelachse mit Kipphebeln demontieren

— Aus dem Kipphebelbock mit AnschluBl fiir Olzu-
fluBBleitung die Sechskantschraube zur Arretierung
der Kipphebelachse herausschrauben (Bild 117)

Auf dieser Seite den Sicherungsring von der Kipp-
hebelachse abnehmen.

- Kipphebelachse aus den Kipphebelbicken heraus-
ziehen.

130 Einzelteile reinigen,
131 Kipphebel, Kipphebelbock und -achse vermessen.

132 Kipphebelachse montieren

— Kipphebel auf die Achse aufziehen und bis zum An-
schlag an den Sicherungsring der Seite der Achse ;
driicken, die keine Bohrung fir die Sechskant- gj4117
schraube zur Arretierung der Achse im Kipphebel-
bock aufweist.

— Kipphebelachse in den Kipphebelbock ohne Boh-
rung flir die Sechskantschraube einsetzen und da-
bei darauf achten, dall die Druckdaumen auf der
niedrigen Seite der Kipphebelbockbefestigung
sind.

— Innere Kipphebel mit Druckfeder auf die Kipp-
hebelachse aufziehen und die Kipphebelachse in
den Kipphebelbock mit der Bohrung fiir die Sechs-
kantschraube einsetzen.

- Den vierten Kipphebel auf die Kipphebelachse auf-
setzen und damit die Druckfeder soweit zusammen-
driicken, dall die Nut fir den zweiten Sicherungs-
ring frei wird.

— Sicherungsring aufsetzen (Bild 118).

— Kipphebelachse so drehen, dal} die Palibohrung fiir

die Sechskantschraube in der Bohrung des Kipp-

hebelbockes sichtbar wird. e

Sechskantschraube einschrauben. Bild 118

7 RH 4 VD 14,5/12-1 SRW, deutsch, 2. Auflage 49




afueisPygols (82)

0% d [9¥22PUNIURSIaA (L7)

08 3 8 I 2QnEIYDSIUBRYSUDDS (92)
uazyms[FuRl0 (87)

g X gF Surapuny (¥2)

¢ APUDSIPNEIWRS (£8)
yponeups (22)
aqneyydoqaapurfZ (1g)

L aqaypssiuntaynis (08)

grr X ge Xo'rd
Japajionic

01 g SurLLepad

0T W J93Nwiuesypasg
81 3qQRLPSHNYISIDN
asyoeaqayuddiy
aqneIyps(yoH
SFunieRIIn

¢'g1 X 01 D BurpIa

(61)
(81)
(Ln
(971)
(c1)
(¥1)
(e1)
(z1)

spoqEgauddrs (1)

12qayddi (01)

agneiyosEEN (6)

$2 BUHESSUNIAUDIS (8)

¥1 3 8 N 2qnelyosiuexsiypas (L)
T34 01T W I2Rnwiueysypas (9)
Funyptg ()
agneyjdoxiaputidz (¥)

¢ X g Sunpuny (g)

¥'g 2012URS (3)

pPrafulays agneayasiueysyoas (1)

61T PITd

50




133 Kipphebelachse einbauen

— Kugelpfannen der Stofielstangen leicht eindlen und
die Stélelstangen einsetzen.

— Kipphebelachse auf den Zylinderkopf aufsetzen.

— Federscheiben auf die Stiftschrauben fiir die Kipp-
hebelbockbefestigung auflegen.

— Befestigungsmuttern aufschrauben und mit vor-
geschriebenem Anziehdrehmoment festziehen.

134 OlzufluBleitungen anbauen —
Kupferdichtringe verwenden.

kipphebelbockseitig

135 Ventilspiel einstellen

— Motor mit der Kurbel durchdrehen und darauf
achten, bei welchem Zylinder sich die Kipphebel
liberschneiden, d.h.,, daBl sich das EinlaBventil
offnet, wihrend sich das Auslafiventil schlief3t.

— In dieser Stellung das Ventilspiel des Zylinders mit
dem gleichlaufenden Kolben einstellen.

(Kontrolle: StoBelstangen werden nicht belastet, da
beide Ventile geschlossen sind.)

— Zylinder mit gleichlaufenden Kolben (Bild 120).

— Anordnung der Ventile (Bild 121).

Bild 120

Bild 121

(I) AuslaBventil
(II) Einlafventil

7%

— Fihllehre mit dem entsprechenden Mal fiir Ein-
und AuslaBventil zwischen Ventilschaftende und
Kipphebel schieben.

— Das Blittchen der Fiihllehre muB} sich saugend be-
wegen lassen.

Ist das nicht gegeben, dann mit einem Schrauben-
dreher die Einstellschraube festhalten und mit
einem Maul- oder Ringschliissel die Gegenmutter
lgsen.

Danach durch Drehen der Einstellschraube das ent-
sprechende Ventilspiel einstellen (Bild 122).

— Mit der Gegenmutter die Einstellschraube arre-
tieren.

Die Fiihllehre muf} sich saugend zwischen Ventil-
schaftende und Kipphebel bewegen lassen.

— Die Ventile der iibrigen Zylinder entsprechend der
Arbeitsfolge des Motors einstellen (Bild 123).

136 Zylinderkopfhauben aufsetzen

— Dichtfldchen reinigen.

— Dichtungen auflegen.

— Zylinderkopfhauben aufsetzen und festziehen — Zy-
linderkopfhaube mit Oleinfiillstutzen zur Steuer-
gehduseseite.

Bild 122

Zylinder

Kipphebel
liberschneiden A 2 1 3

Ventilspiel
einstellen
(Arbeitsfolge 1 3 4. 2
des Motors)

Bild 123




5.9. (01) Olpumpe, Evolventenwiirmetauscher und Olwanne

Sonderwerkzeuge

— Universalabzieher 27 95233 008
Melmittel
— Innenmefgerit mit Einstellringen fir folgende Durchmesser:
(20; 25; 27; 52,5) mm
— Tiefenmal}
— MeBschraube
— Blindstutzen mit/ohne Manometer
Nennmalflie und Einbautoleranzen
Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze
Olpumpengehiuse
— Tiefe der Radkammer (in mm) 34,025 . .. 34,064 34,264
— Radkammerdurchmesser (Dmr. in mm) 52,500 . ..52,530
— Bohrung flir Antriebswelle (Dmr. in mm)
ohne Lagerbuchse Normal 24,991 ... 25,012
Nacharbeit 26,991 ...27,012
mit Lagerbuchse (Normal und
Nacharbeit) 20,000 . ..20,021 20,171
— Bohrung fiir Olpumpenachse (Dmr. in mm) 19.991... 20,012
Nacharbeit: Bohrung fiir UbermalGbuchse 24991 ...25,012
Bohrung mit UbermaBbuchse 19,991 . .. 20,012
Olpumpendeckel
— Bohrung flir Antriebswelle (Dmr. in mm)
ohne Lagerbuchse Normal 24991 ...25,012
Nacharbeit 26,991 ...27,012
mit Lagerbuchse Normal und
Nacharbeit 20,000. .. 20,021 20,171
- Bohrungl fiir Olpumpenachse (Dmr. in mm) 19,991 ... 20,012
Durchmesser der Antriebswelle (Dmr. in mm) 19,959 ... 19,980 19,830
— max. Spiel zwischen Antriebswelle und Bohrung (in mm) 0,15
Olpumpenlaufrad auf der Antriebswelle
— Bohrung (Dmr. in mm) 19,935...19,945
~— Breite des Zahnrades (in mm) 33950...33975 33,700
— max. Axialspiel des Zahnrades in der Radkammer (in mm) 0,20
— ZahnradauBendurchmesser (Dmr. in mm) 52,410 ...52,440
Durchmesser der Olpumpenachse (Dmr. in mm)
— Lagersitz fiir Olpumpengehéiuse 20,022 ... 20,035 19,990
— Lagersitz fiir Olpumpenlaufrad 19,959 . .. 19,980 19,759
Olpumpenlaufrad auf der Olpumpenachse
— Bohrung (Dmr. in mm) 20,000. .. 20,021 20,221
— Breite des Zahnrades (in mm) 33,950 ... 33,975 33.750

— max. Axialspiel des Zahnrades in der Radkammer (in mm)

— max. Spiel zwischen Olpumpenlaufrad und
Olpumpenachse (in mm)

— ZahnradauBendurchmesser (Dmr. in mm)

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

0,20

0,20
52,410 ...52,440

— Olpumpenbefestigungsschrauben (Hauptlagerschrauben)

52

186 4+ 10 (19 4 1)




Bild 124

(1) Kurbelgehiuse

(2) Halblagerschale

(3) Hauptlagerdeckel mit Olpumpengehiuse
(#) Sechskantmutter M 16 X 1,5
(3) Sicherungsblech 17

(6) Olpumpenantriebsrad

(7) PaBfeder

(8) Buchse

(9) Olpumpengehiusedeckel
(10) Olpumpenantriebswelle

(11) Dichtung

(12) Saugleitung

(13) Federring B 8

(14) Sechskantschraube M 8 ¥ 25
153) Dichtung

16) Druckleitung

17) Dichtung

18) Federscheibe 8

(19) Zylinderschraube M ¥ 25
(20) Federscheibe 16

21) Sechskantschraube M 16 1,5 3 150
(22) Dichtung fiir Olwanne

23) Druckfeder A 2,8 48 < 5,5
{24) Deckel

(25) Hutmanschette 28

(26) Ulwanne

(27) Stiftschraube BM 8 X 22

(28) Sechskantschraube M 5 3 12
(29) Federscheibe 5

(30) Saugglocke

(31) Leitblech

(32) Evolventenwirmetauschereinsatz
(33) Umlenkrohr

(34) Formschnurring

(33) Deckel fiir Olwanne

(36) Ablafiventil M 18 > 1.5

(37) Stiftschraube BM 8 X 18

(38) Dichtung

(39) Anschlul 25

(40) Sechskantmutter M 8

(41) Sechskantschraube M § 3 33
(42) Dichtring A 8 X 11,5

(43) Verschlulischraube M 18 < 1.5
(44) Dichtring

(43) Sechskantschraube M 6 3 16
(46) Federscheibe 6

(47) Zylinderstift 3 m 6 < 12

(48) Sicherungsring 20

(49) Ulpumpenlaufrad

(30) Olpumpenachse

(31) Buchse

(52) Olpumpenlaufrad

(33) Buchse




Bild 125

Bild 126

137

138

139

54

Olpumpe zerlegen

Sicherungsblech der Befestigungsmutter des Olpum-
penantriebsrades auf der Antriebswelle umbiegen,
Mutter abschrauben und Sicherungsblech abneh-
men.
— Mit dem Abzieher das Olpumpenantriebsrad von
der Antriebswelle abziehen (Bild 125).
— Gehiusedeckel abschrauben und mit der Antriebs-
welle vollstindig abnehmen (Bild 126).
PaBfeder von der Antriebswelle entfernen und die
Welle mit Zahnrad aus dem Deckel ziehen.
— Welle aus dem Zahnrad herausdriicken.
- Sicherungsring von der Olpumpenachse abnehmen
und das Olpumpenlaufrad von der Achse abziehen.
— Olpumpenachse aus dem Gehiduse herausdriicken.

Einzelteile reinigen und vermessen.

Olpumpe nacharbeiten

— Bei stark verschlissenen Lagersitzen fiir Antriebs-
welle und Achse ist die Moglichkeit des Ausbuch-
sens gegeben; dazu werden ab Werk einbaufertige
UbermaBbuchsen geliefert.

— Olpumpenantriebswelle: Alte Buchsen aus Gehiuse
und Deckel herausdriicken.

- Olpumpenachse: Als Nacharbeit wird nur die Boh-
rung im Gehiuse aufgebohrt!

— Gehiiuse und Deckel verschrauben, Bohrung zen-
trieren und auf Ubermal aufbohren.

Bild 127

140

141

143

144

145

— Gehiduse und Deckel trennen.

— UbermaBbuchsen einpressen, dabei darauf achten,
dafl die Buchsen biindig mit der Fliche der Rad-
kammern abschlieffen.

— Buchsen gegebenenfalls auf das betreffende Mal
aufreiben.

Verschlissene Achsen, Wellen und Zahnrider aus-
tauschen.

Olpumpe montieren

— Olpumpenachse in das Gehéduse einpressen.

— Laufrad aufsetzen und mit Sicherungsring sichern.

— Olpumpenlaufrad fiir die Antriebswelle erwdrmen
und auf die Antriebswelle aufziehen.

- Antriebswelle in das Gehiuse einsetzen.

— Deckel aufsetzen und verschrauben.

Palifeder in die Nut der Antriebswelle einsetzen.

Leichtgingigkeit der Olpumpe durch Drehen der

Antriebswelle kontrollieren.

Olpumpenantriebsrad erwirmen und auf die An-

triebswelle aufziehen.

— Sicherungsblech auflegen,
festziehen und sichern.

Mutter aufschrauben,

Olpumpe einbauen

— Kurbelwellenhauptlagerschalen
und leicht eindlen.

— Olpumpe aufsetzen (Bild 127).

— Kurbelwellenhauptlagerschrauben einschrauben
und mit vorgeschriebenem Anziehdrehmoment fest-
ziehen.

richtig einpassen

Saugleitung anbauen

Dichtung zwischen Flansch und Olpumpengehiuse
einlegen und die Saugleitung mit dem Gehéduse ver-
schrauben.

Druckleitung montieren

- Dichtungen mit Metallfassungen einlegen.

Druckleitung ansetzen und mit Olpumpen- und
Kurbelgehduse  verschrauben (Innensechskant-
schrauben 6 mm).

Olwanne reinigen

Olwanne anbauen

— Dichtflichen leicht einfetten.

— Dichtung auflegen.

— Olwanne aufsetzen, Befestigungsschraiuben ein-
schrauben und festziehen.




146 Evolventenwirmetauscher reinigen

— Waschbenzin in die Offnung fiir das Saugrohr fiil-
len und den Wiarmetauscher kriftig schwenken.
- Schmutzlésung ablaufen lassen und den Wirme-
tauscher mit Druckluft ausblasen.

147 Evolventenwirmetauscher auf Dichtheit {iberpriifen —
Motor demontiert

Wirmetauscher — ohne Leitbleche — in eine de-
montierte Olwanne einbauen und diese mit Wasser
fiillen.

- Anschlisse fiur Kiihlmittelzuflul- und -abfluBilei-
tung an der Olwanne mit einer Blindleitung, die
liber einen zusédtzlichen Anschluffi fiir Druckluft
verfiigt, verschliefien (Bild 128).

- Evolventenwirmetauscher abdriicken — Priifdruck
nicht grofer als 0,2 MPa (2,0 kp/em?); Priifdauer:
1 min.

- Steigen dabei im Wasser Luftblasen auf, so ist der
Wiarmetauscher undicht und mull gegen einen
funktionstiichtigen ausgetauscht werden.

Bild 129

Deckel auflegen (Bild 130).
- Mittenschraube einschrauben.

— Befestigungsmuttern tiber Kreuz anziehen.

— Mittenschraube festziehen.

— Zwischen Olwanne und Deckel kann nach dem
Festziehen der Muttern ein Spalt zwischen Deckel
und Olwanne bleiben, der aber bei Festsitz der
Muttern keinen Einflufi auf die Dichtheit hat, des-
halb die Muttern nicht noch fester anziehen, da es
sonst zum Bruch des Deckels kommen kann!

Bild 128

148 Evolventenwérmetauscher einbauen

— Druckfeder, Deckel und Hutmanschette auf die
Saugleitung aufsetzen (Bild 129).

— Wirmetauschereinsatz einsetzen.

— Formschnurring auflegen und dabei auf guten Sitz
des Ringes achten. Bild 130

55
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149 Rohrenbilindelwiirmetauscher auseinanderbauen

— Deckelbefestigungsmuttern abschrauben und Deckel
abnehmen.
Sechskantschrauben zur Arretierung der Flachform-
federn aus dem Gehiiuse herausschrauben (alte
Ausfiihrung) (Bild 132).

240

Bild 134

© @’5
5 i

A @-‘ \."MGXS

©

Rohrenbiindel in ein Wasserbad tauchen und ab-

Bild 132

i driicken — Priifdruck: 1,5 MPa (15 kp/em?); Priif-
dauer: 30 s.

— Rdohrenbilindelboden vom Gehiuse abdriicken und — Bei moéglichen Undichtheiten kénnen maximal 2

Rohrenbiindel (mit Flachformfedern) aus dem Ge- Réhren blind verschlossen werden (Réhrenenden

héuse herausziehen (Bild 133). zusammendriicken und dicht verschliefen, z. B.

loten).
— Weisen mehr als 2 Réhren Undichtheiten auf, so
ist das Rohrenbiindel auszuwechseln.

152 Rohrenbilindelwirmetauscher zusammenbauen

- Dichtung (gehéuseseitig) auf den Rohrenbiindel-
boden auflegen.

Gehiuse so hinlegen, daB sich die Gewindebohrun-
gen fiir die Sechskantschrauben zur Arretierung der
Flachformfedern in der aufliegenden Gehiusewand
befinden (alte Ausfiihrung).

- Flachformfedern (je eine in eine Gehdusekammer)
so einlegen, dafl die Federwolbung nach oben und
die angeschliffene Seite zum Geh#useflansch zeigt
(Bild 135).

Bild 133

150 Einzelteile reinigen

- Rohrenbiindel mit heiBem Wasser reinigen; auf
keinen Fall Sodalésung oder Atznatron verwenden,
da dadurch die Kupfer- bzw. Aluminiumréhren
stark angegriffen werden.

- Dichtflachen reinigen.

151 Rohrenbiindel auf Dichtheit iiberpriifen

— Deckel mit Dichtung auf das Réhrenbiindel auf-
legen und fest verschrauben.

— Anschliisse fir die Olleitungen mit einer Blind-
leitung, die iiber einen Anschluf3 fiir Druckluft ver-
fligt, verbinden (Bild 134). Bild 135

8 RH 2 VD 14,5/12-1 SRW, deutsch, 2, Auflage
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153 Réhrenbiindelwirmetauscher anbauen

154 Heizelement anbauen

— Gehiuse am Gehiuseflansch anheben, so dall die Heizelement (hinten) ansetzen, Befestigungsmuttern

Flachformfedern zum Gehduseboden rutschen. aufschrauben und festziehen.
Rohrenbiindel mit Dichtung in das Gehduse ein- . Heizelement (vorn) und Deckel aufsetzen und mit
setzen und nachdriicken, damit sich das Rohren- dem Heizelement (hinten) verschrauben (Bild 136).

biindel mit dem Distanzstiick auf die Flachform-
federn aufschiebt.

Réhrenbiindel vollstindig in das Gehiduse ein-
driicken.

Sechskantschrauben zur Arretierung der Flach-
tormfedern einschrauben (Kontaktfliche Schrauben-
kopf-Gehiuse mit Dichtungsmasse versehen) (alte
Ausfiihrung).

Deckeldichtung auflegen, Deckel aufsetzen, Befesti-
gungsmuttern aufschrauben und festziehen.

Réhrenbiindelwirmetauscher an die Olwanne an-
setzen und Befestigungsschrauben anziehen.

_ Auf die AnschluBfliche fiir das Heizelement ’
(Wirmetauscherboden) neue Dichtung auflegen. Bild 136




5.11. (13) Kiihlmittelpumpe

Nennmalle und Einbautoleranzen

Stromzufiihrung Liufterschaltkupplung

Fertigungsvorgabe Aussonderungsgrenze

— minimale Lénge der Kohlebiirste iiber Biirsteneinsatz (in mm) 2

155 Reparaturarbeiten an Kihlmittelpumpe und Liifter-
schaltkupplunz

— Kiihlmittelpumpe und Liifterschaltkupplung sind
zu Reparaturzwecken dem Hersteller bzw. entspre-
chenden Vertragswerkstidtten zu iibergeben!

156 Stromzufiihrung kontrollieren

- Stromzufithrung ausbauen (Bild 137).
— Kohlebilirstenliberstand iiber der Halterung messen.
- Ragt die Kohlebiirste nur noch 2mm aus dem
Biirsteneinsatz heraus, so mul} ein neuer Biirsten-
einsatz bzw. eine komplette neue Stromzufiithrung
eingebaut werden.
- Stromzufiihrung einbauen.

157 Kihlmittelpumpe anbauen

— Vor dem Anbau der Kiihlmittelpumpe den Sitz der
Gummidichtung in der Anlagefliche der Kiihlmit-
telpumpe zum Zylinderblock (iberpriifen.

— Beim Anbau der Kiihlmittelpumpe die unterschied-

Bild 137

liche Einschraublidnge der Befestigungsschrauben
beachten (Bild 138).

— Befestigungsschrauben festziehen.

— Dichtungen auf die AnschluBflansche der Kiihl-
mittelpumpe auflegen.

— KiihlmittelzufluBleitung zu den Zylindern (Flansch-
kriimmer und AnschluBlirohr) anbauen.

158 KihlmittelriickfluBleitung anbauen

— KiihImittelrickfluBleitung mit Befestigungsflan-
schen auf die Zylinderkipfe aufsetzen, Federschei-
ben auflegen, Befestigungsmuttern aufschrauben
und festziehen.

159 Temperaturregler anbauen

- Temperaturregler so einbauen, daf der AnschluB3
fiir die KurzschluBlleitung in Richtung Motor zeigt.
— KurzschluBleitung zwischen Kiihlmittelpumpe und
Temperaturregler einbauen.
— Schlauchschellen festziehen.

160 Temperaturwichter einbauen

— Temperaturwichter mit Einsatz in die Kiihlmittel-
riickfluBileitung einschrauben.

55mm

Bild 138
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5.12. (28) Kolbenverdichter

Sonderwerkzeuge

— Universalabzieher 2795233 008

Priif- und Melmittel

— Bligelfeinzeiger

— Innenmefgerit mit Einstellringen fiir folgende Durchmesser:
(47; 62; 70) mm

— Mefischraube

Nennmalle und Einbautoleranzen

Fertigungsvorgabe

— Zylinderbohrung (Dmr. in mm)

Normal A 70,000...70,010
B 70,010 ...70,020
L 2 70,020 . ..70,030
1. Reparaturstufe 70,500 . ..70,510
2. Reparaturstufe 71,000 ...71,010
— Kolbenaullendurchmesser (Dmr. in mm)
Normal A (69,940
B 69,950
& 69,960
1. Reparaturstufe 70,440
2. Reparaturstufe 70,940
— Kolbenbolzenbohrung im Kolben (Dmr. in mm)
Kennzeichnung: weill 14,997 . .. 15,000
schwarz 14,995 ... 14,997
— KolbenbolzenauBendurchmesser (Dmr. in mm)
Kennzeichnung: weil} 14,997 . .. 15,000
schwarz 14,995 . . . 14,997
- Kolbenringstofispiel (in mm) 04 ... 06
- Pleuelstangenbohrung (Dmr. in mm)
kleines Pleuelauge mit Buchse 15,007 ...15,024
grofles Pleuelauge 46,972 ... 46,988
— Kurbelwellenzapfendurchmesser (Dmr. in mm)
Hauptlagerzapfen 25,002 ... 25,011
Pleuellagerzapfen 30,002 . ..30,011

— Lagersitze in Lagergehidusedeckel und Kurbelgehduse
(Dmr. in mm) 61,972 ...61,988

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

-- Befestigungsmutter {iir Keilriemenscheibe 49+10 (5+1)

— Kronenmutter fiir Saug- und Druckventil 98 (10)

60




Bild 139

(1) Sechskantmutter M §
(2) Federscheibe 8
(3) Saugventildeckel
(4) Druckventildeckel
(3) Dichtung
(6) Saugventil
(7) Dichtring
(8) Zylinderdeckel
(9) Dichtung
(10) Stiftschraube BM 8 < 65
(11) Zylinder
(12) Dichtung
(13) Rechteckring
(14) Ulschlitzring
(15) Kolbenbolzen 15 X 60 K
(16) Sicherungsring 15
(17) Kolben F-SK 418
(18) Pleuelbuchse
(19) Pleuelstange
(20) Nadellager NA 4906 VC 3
(21) Scheibe
(22) Sicherungsring 28
(23) Rillenkugellager 6305 C 2
(24) Dichtung
(23) Entliiftungsgehiuse
(26) Federscheibe 6
(27) Sechskantschraube M 6 3 20
(28) Dichtring C 18 X 22
(29) Verschlufischraube M 18 < 1,5
(30) Hohlschraube
(31) Dichtring
(32) Konsole
(33) Federscheibe 10
(34) Sechskantschraube M 10 3 22
(33) Rundring 20 X 5
(36) Stiftschraube BM 8 3 20
(37) Sechskantschraube M 8 < 35
(38) Federring B 8
(39) Sechskantmutter M 18 < 1,5
(40) Federring B 18
(41) Keilriemenscheibe
(42) Scheibenfeder 5 X 7,5
(43) Wellendichtring D 25 > 47 X 10
(44) Lagergehfuse
(43) Dichtung
(46) Kurbelwelle
(47) Sechskantschraube M 6 3 25
(48) Druckventil
(49) Splint 1,6 < 16
($0) Kronenmutter M 6
(31) Scheibe
(52) Ventilfinger — Druckventil
(53) Ventilfeder
(534) Ventilplatte
(35) Distanzscheibe
(36) Ventilsitz — Druckventil
(37) Ventilfinger — Saugventil
(38) Ventilsitz — Saugventil




161 Keilriemenscheibe abziehen

Befestigungsmutter abschrauben.
Keilriemenscheibe mit Abzieher
ziehen (Bild 140).

Palifeder entfernen.

27 95233 008 ab-

Bild 140

162 Ventile ausbauen

Ventildeckelmuttern l6sen und Ventildeckel abneh-
men (Bild 141).

— Ventile und Dichtringe aus dem Zylinderdeckel
herausnehmen.

— Zylinderdeckel abnehmen.

Bild 141

163 Zylinder abbauen

— Zylinderbefestigungsmuttern abschrauben.
— Zylinder abnehmen,

164 Kolben abbauen

— Sicherungsringe aus der Kolbenbolzenbohrung ent-
fernen.

— Kolbenbolzen herausdriicken.

— Kolben abnehmen.

165 Pleuelstange und Kurbelwelle ausbauen

— Entliiftungsgehdusedeckel abbauen.

— Kurbelwelle in Richtung Entliftungsgehiuse aus
dem Kurbelgehiuse herausdriicken, bis das Rillen-
kugellager frei ist.
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Bild 142

— Rillenkugellager abziehen (Bild 142).

— Sicherungsring und Scheibe von der Kurbelwelle
abnehmen.
Lagergehiusedeckelschrauben losen.

— Kurbelwelle mit dem Lagergehiusedeckel antriebs-
seitig aus dem Kurbelgehiuse herausdricken
(Bild 143).

o

Kurbelwelle mit dem Lagergehidusedeckel aus
Pleuelstange und Kurbelgehduse herausziehen.
Dabei darauf achten, dal3 keine Nadeln des Nadel-
lagers verlorengehen.

Lagergehidusedeckel mit Rillenkugellager von der
Kurbelwelle abziehen.

166 Einzelteile reinigen und vermessen

167 Ventile zerlegen

Beim Zerlegen, Reinigen und Zusammenbauen der
Ventile darauf achten, daf} die einzelnen Teile nicht
beschadigt werden.

— Splint entfernen und Kronenmutter abschrauben.
Ventilteile abnehmen und reinigen.
Bei ilibermidfigem Verschlei3 der
Briiche usw.) diese austauschen.

Teile (Risse,

168 Ventile zusammenbauen

— Distanzscheibe auf die Pafischraube auflegen.

— Ventilplatte auflegen.

— Zwei Ventilfedern mit der Wolbung aneinander-
fligen und so auflegen, dafi die offenen Federenden
zur Ventilplatte zeigen.




- Ventilfdnger und Scheibe auflegen.
- Kronenmutter aufschrauben und versplinten.
— Dabei darauf achten, dafl die Ventilfedern nicht
verklemmen; die Ventilplatte wird durch die Di-
stanzscheibe zentriert!

169 Pleuelbuchse auswechseln

- Pleuelbuchse in der Pleuelstange vermessen.

- Bei Ubermal die Pleuelbuchse aus der Pleuelstange
herausdriicken,
Neue Pleuelbuchse einpressen.
MafBhaltigkeit kontrollieren, gegebenenfalls Buchse
aufreiben.

170 Nadellager auswechseln

— DBei {libermilligem Lagerspiel (Riefenbildung auf
den Laufringen usw.) das Nadellager auswechseln.

- Innenring von der Kurbelwelle abziehen.

— Pleuellagerzapfen und Lagersitze der Kurbelwel-
lenlager vermessen; bei unzulissigen Abweichun-
gen Kurbelwelle auswechseln,

- Neuen Innenring aufziehen.

- Rollen aus dem Auflenring des Nadellagers in der
Pleuelstangenbohrung entfernen und den AuBen-
ring aus der Pleuelstange herausdriicken.

- Pleuelstangenbohrung vermessen.

Aullenring in die Pleuelstangengrundbohrung ein-
pressen.

— Nadeln einfetten und in den AuBlenring einlegen.

171 Leichtgéingigkeit der Kurbelwellenlager kontrollieren

172 Zylinder vermessen

- Weicht das MalB der Zylinderbohrung vom vorge-
gebenen ab oder weist die Zylinderlauffliiche iiber-
miillige Riefen bzw, Frefistellen auf, so ist der Zy-
linder auf die néchste Reparaturstufe auszuschlei-
fen.

- Ist das nicht mehr moglich, ist der Zylinder aus-
zutauschen.

173 Kolben vermessen

- Kolbenaufiendurchmesser vermessen.
— Der zum Einsatz kommende Kolben muf} der Re-
paraturstufe des Zylinders entsprechen.
— Die der Reparaturstufe entsprechenden Kolben-

Bild 144

ringe in den Zylinder einsetzen und das Stolspiel
kontrollieren (Bild 144).
— Kolbenringe mit einer Kolbenringzange aufziehen.

174 Kurbelgehduse

— Lagersitze in Entliiftungs- und Lagergehiiusedeckel
vermessen.
Undichten Radialwellendichtring gegen einen neuen
austauschen.
175 Kurbelwelle und Pleuelstange einbauen
— Rillenkugellager in den Lagergehidusedeckel ein-
setzen und auf die Kurbelwelle (antriebsseitig) auf-
ziehen,
Nadeln des Nadellagers einfetten und in den
Aullenring des Nadellagers in der Pleuelstange ein-
legen.
- Dichtung fiir den Lagergehiusedeckel leicht einfet-
ten und auf die Dichtflache auflegen.
- Pleuelstange in das Kurbelgehduse einhingen und
die Kurbelwelle von der Antriebsseite her in die
Pleuelstangenbohrung einfiihren (Bild 145).

Bild 145

- Anlaufscheibe des Nadellagers auf die Kurbelwelle
aufziehen und mit Sicherungsring sichern.
- Lagergehiusedeckel in das Kurbelgehiuse eindriik-
ken und anheften.
Rillenkugellager der Endseite in das Kurbelgehiuse
einsetzen.
- Dichtung fir den Entliiftungsgehiusedeckel leicht
fetten, Deckel aufsetzen und anheften.
— Leichtgingigkeit des Kurbeltriebes kontrollieren.
— Befestigungsschrauben des Lager- und Entliiftungs-
gehidusedeckels festziehen.

176 Kolben montieren

— Bei der Montage der Kolben ist darauf zu achten,
dal} die Farbkennzeichnungen von Kolben und Kol-
benbolzen tibereinstimmen.

— Kolben leicht erwidrmen und den Kolbenbolzen
durch Kolben und Pleuelstange schieben.
Kolbenbolzen durch Sicherungsringe sichern.

177 Zylinder montieren

— Beim Einbau der Zylinder ist darauf zu achten, daf
bei NormalmaB von Kolben und Zylindern nur
Kolben und Zylinder der gleichen MaBgruppen ein-
gebaut werden.

— Dichtung auflegen.

— Kolbenringe mit einem Spannband zusammen-
driicken und den Zylinder aufsetzen.
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- Spannband abnehmen und den Zylinder vollstindig
aufsetzen.

— Darauf achten, daB der grofie Abstand der Stift-
schrauben zur Befestigung der Ventildeckel senk-
recht zur Kurbelwelle ist.

— Zylinderbefestigungsmuttern aufschrauben und
festziehen.

178 Ventile einbauen

— Neue Dichtung auf den Zylinder auflegen und den
Zylinderdeckel aufsetzen.

_ Je einen Aluminiumdichtring in die Ventilbohrun-
gen einlegen und die Ventile einsetzen.

__ Das Druckventil muB zur Antriebsseite des Kol-
benverdichters zeigen! -

— Ventildeckel aufsetzen und verschrauben. Bild 146

179 Keilriemenscheibe aufsetzen

— Vor dem Anbau der Keilriemenscheibe nochmals

o Dichtri ; . : .
die Leichtgingigkeit des Triebwerkes iiberpriifen. Den oberen Dichtring in die Konsole einsetzen

__ PaBfeder in den PaBfedersitz der Kurbelwelle ein- — Kolbenverdichter auf die Konsole aufsetzen, nach
setzen. vorn kippen und den Keilriemen iiberstreifen.
— Keilriemenscheibe aufsetzen. __ Kolbenverdichter in die richtige Lage driicken, Be-

— Befestigungsmutter aufschrauben und mit vorge-

festigungsschrauben einsetzen und heften.
schriebenem Anziehdrehmoment festziehen.

181 S nrol b
180 Kolbenverdichter anbauen HL Epeanrciie Savausn

— Befestigungsschraube sowie -mutter der Spann-

— Dichtungsmanschette am Saugstutzen des Kolben- rollenhalterung am Steuergehiuse anheften.

verdichters befestigen.

__ Konsole fiir den Kolbenverdichter auf dem Kurbel-
gehiiuse befestigen — vorher den unteren Dichtring
leicht einfetten und richtig in den Konsolenboden — Befestigungsschraube und -mutter der Spannrollen-
einpassen (Bild 146). befestigung festziehen.

— Zugspindel in die Bohrung der Lichtmaschinenhal-
terung einsetzen und den Sterngriff aufschrauben.
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5.13. (17) Kraftstoffanlage

Sonderwerkzeuge

— Kapillarrohr 27 98299 005

Priif- und Melimittel

— Diisenpriifgerit K 003.4

Nennmale und Einbautoleranzen

— Betriebsoffnungsdruck (Kontrolldruck)

der Einspritzventile [in MPa (kp/cm?)] 175 185 (175 :..-185)
— Forderbeginn:
Motoren mit Spritzversteller (24,5 + 1)° v. OT
Motoren ohne Spritzversteller
mit Nenndrehzahlen bis 1 500 min-1 (26 — 2)° v, OT
1 800 min-1 (23 — 2)°v. OT
2 150 min-1 (30,5 —2)°v. OT

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

— DiisenhalterverschluBkappe iiber der Einstellschraube 90+ 10 (91 1)
— Uberwurfmutter {iber der Einspritzdiise T0_ 29 (7_2)

S

‘ @ 13ild 147. Einspritzventil

A:O (1) Dlsenluberwurfmutter (5) Druckrohrstutzen (9) Druckeinstellkappe

ﬁ \)/ (2) Einspritzdiisenkammer (6) Dichtscheibe (10) Dichtring

AOE T (3) Diisennadel (7) Druckbolzen (11) VerschluBkappe
(4) Haltekdrper (8) Druckfeder

9 RH 4 VD 14,5/12-1 SRW, deutsch, 2. Auflage 63




182 Kraftstoffilter auswechseln

Mittenschraube losen und das Filtergehiuse nach
unten abziehen.

Stark verunreinigten Filtereinsatz
neuen austauschen.

Gehiduse mit Waschbenzin auswaschen.

Neue Filterpatrone in das Geh#use einsetzen und
dabei auf richtigen Sitz von Scheibe und Druck-
feder achten.

Mittenschraube des Deckels festziehen.

gegen einen

183 Kraftstoffilter einbauen

Deckel auf dem Flansch der Kiithlmittelzuflufilei-
tung (Flanschkriimmer) festschrauben.

184 Einspritzventil demontieren

Bild 148

Vor dem Ausbau der Einspritzdiise mul} die Druck-
feder des Diisenhalters entspannt werden.

Dazu die VerschluBkappe abschrauben und den
Dichtring abnehmen.

Druckeinstellkappe mit 5-mm-Sechskantstiftschliis-
sel herausschrauben (Bild 148).

Druckfeder und Spannschraube aus dem Diisen-
halter herausnehmen.

Uberwurfmutter vom Diisenhalter abschrauben und
die Einspritzdiise herausnehmen.

- Einzelteile mit Waschbenzin reinigen.
- PaBstift am Diisenhalter zum Fixieren der Ein-

spritzdiise kontrollieren (Festsitz, Beschidigungen).

- Achtung! Diisenkérper und Diisennadeln sind nicht

untereinander austauschbar!

185 Einspritzdiise kontrollieren — Gleittihigkeit
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Gleitfliche von Diise und Diisennadel mit Kraft-
stoff benetzen.

Einspritzdiise um etwa 30° zur Senkrechten neigen
und die Diisennadel ungefihr um ein Drittel ihrer
Gleitfliche aus dem Diisenkérper herausziehen
(Bild 149).

_ Die Diisennadel muf selbstindig und ziigig auf den

Dichtsitz des Diisenkorpers zuriickgleiten.

Die Priifung ist in mindestens drei auf den Um-
fang gleichmiBig verteilten Drehstellungen der Dii-
sennadel zum Diisenkérper zu wiederholen.

Bild 149

186 Diisentiberwurfmutter kontrollieren

Auflagefliche der Diiseniiberwurfmutter auf Rie-
fen und Eindriicke kontrollieren und gegebenen-
falls auswechseln.

187 Einspritzventil montieren

Einspritzdiise auf den Diisenhalter aufsetzen (PaB3-
stift!).

. Diiseniiberwurfmutter aufschrauben und mit vor-

geschriebenem Anziehdrehmoment festziehen.

Sollten beim Einbau der Einspritzdiise Druckfeder,
Spannschraube und Druckeinstellkappe bereits
montiert sein — bedingt durch eine abgednderte
Arbeitsfolge —, so ist es auf jeden Fall notwendig,
vor dem Einbau der Einspritzdiise die Druckfeder
zu entlasten!

_ Druckfeder mit Spannschraube in den Diisenhalter

einsetzen und die Druckeinstellkappe einschrauben.

188 Einspritzdiise kontrollieren — Dichtheit

Einspritzventil in das Priifgerét einbauen und an-
schlieflen.

- Die Dichtheitspriifung erfolgt bei einem Druck, der

um 1 MPa (10 kp/em?) niedriger liegt als der Be-
triebsoffnungsdruck.

Dazu ist der Hebel des Priifgerites mit einer Ge-
schwindigkeit zu bewegen, die etwa 2 Abwirts-
bewegungen je Sekunde entspricht.

Dabei darf es wihrend einer Priifzeit von etwa
15s (bei Priifdruck) am Spritzloch der Einspritz-
diise zu keinem sichtbaren Lecken kommen.

189 Einspritzdiise kontrollieren — Betriebstffnungsdruck

- Einspritzventil in das Priifgerit einbauen und an-

schlieflen.

- Hebel des Priifgerites mit einer Geschwindigkeit

bewegen, die 3 bis 4 Abwirtsbewegungen je Se-
kunde entspricht.
Am Manometer den Betriebsoffnungsdruck ablesen.

- Die Regulierung des Betriebsoffnungsdruckes er-

folgt durch Anziehen bzw. Nachlassen der Druck-
einstellkappe (Bild 150).




Bild 150

190 Einspritzdiisen kontrollieren — Verklemmfreiheit und
Schnarreigenschaften

— Einspritzventil in das Priifgerdt einbauen.

Der Priifdruck entspricht dem Betriebs6éffnungs-
druck.

Dazu den Hebel des Priifgerites mit einer Ge-
schwindigkeit bewegen, die 3 bis 4 Abwirtsbewe-
gungen je Sekunde entspricht.

Bei einwandfrei gidngiger Diisennadel muf3 die Diise
mit einem gut zerstiubten und gleichmiBigen
Strahl abspritzen. Tritt der Kraftstoff als unzer-
stdubter oder teilzerstidubter Schnurstrahl aus,
kann dies auf einen Fertigungsmangel bzw. ein
Verspannen der Einspritzdiise durch die Diisen-
tiberwurfmutter zurickzufiihren sein.

- In diesem Fall die Diiseniiberwurfmutter kontrol-

lieren und gegebenenfalls nacharbeiten; Dichtfliche
und Gewinde des Diisenhalters kontrollieren.

- Im Bedarfsfall Einspritzdiise auswechseln.

191 Einspritzdiise kontrollieren — Strahlbild bei Betriebs-
offnungsdruck

Die Priifung erfolgt bei Betriebsoéffnungsdruck.
Der austretende Kraftstoffstrahl darf keine loka-
len Verdichtungen bzw. abfliegende Tropfchen
aufweisen (Bild 151).

Gegebenenfalls Einspritzdiise auswechseln.

192 Austauschbarkeit von Einspritzdiisen

Bild 151

g*

Einspritzdiisen vom Typ SE 170-66-11 kénnen gegen
Einspritzdiisen vom Typ YDLL 33 S 2180-018 aus-
getauscht werden!

Die Einspritzdiise SE 162-46-11 (Einsatz im ZT 300/
320-Motor) unterscheidet sich von der Diise SE 170-
66-11 durch eine zusétzliche Freisparung am Uber-
gang zur Dilisenspitze.

Einspritzdiisen des Typs SE 170-66-11 und SE 162-
46-11 sind regenerierungsfihig. Einspritzdiisen

dieses Typs, die am Diisenkérper eine Schleifrille
aufweisen, sind nicht mehr regenerierungsfihig und
miissen verschrottet werden (Bild 152).
Einspritzdiisen vom Typ YDLL 33 S 2180-018 sind
nicht regenerierungsfihig!

Bild 152

193 Arbeiten an der Einspritzpumpe

Reparaturarbeiten an der Einspritzpumpe sind
grundsidtzlich nur von autorisierten Werkstitten
vorzunehmen. Diese verfiigen iiber die zu einer
sorgfilligen Reparatur und exakten Einstellung
der Einspritzpumpe notwendigen Sonderwerkzeuge
und Vorrichtungen.

Werden dennoch Fremdeingriffe vorgenommen, er-
loschen damit simtliche Garantieanspriiche an den
Hersteller!

194 Kraftstoffvorfilter an der Kraftstofférderpumpe kon-
trollieren

Bild 153

Verschlullkappe abschrauben, Feder und Sieb her-
ausnehmen (Bild 153). 2

Sieb reinigen.

Teile ineinanderfiigen und in die VerschluBkappe
einsetzen. Dichtring in die Verschlufikappe einlegen
und diese aufschrauben.
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195 Lamellenkupplung einbauen — Druckflansch aufsetzen —PaBstift des Diisenhalters
in der Bohrung am Druckflansch.

Die Lamellenk s ist vor Sinbe ar Ein- ; - .
SERRCECHE BRI Oy DA cistRa DORR L i £ R 50 — Druckflansch gleichmiillig festziehen.

spritzpumpe zu montieren.
— Scheibenfeder in die Nut der Einspritzpumpenan-

triebswelle einsetzen. 198 Ansaugkrimmer anbauen
Lamellenkupplung aufstecken. Klemmschraube ein- Hutmanschette am Kolbenverdichter zusammen-
schrauben, aber nicht festziehen, damit nach dem driicken, Kolbenverdichter ankippen, Ansaugkrim-
Anbau der Einspritzpumpe noch ein Lingenaus- mer an die Zylinderképfe ansetzen und heften.
gleich moglich ist. Hutmanschette richtig einpassen.
Kolbenverdichter und Ansaugkriimmer fest ver-
schrauben.

196 Einspritzpumpe anbauen — Keilriemen fiir den Kolbenverdichter durch An-
Einspritzpumpe auf die Lagerbdcke am Kurbel- ziehen des Sterngriffes an der Spannrolle spannen.
gehduse aufsetzen.,

- Befestigungsschrauben einschrauben und fest- 199 Magnetventil anbauen
ziehen.

— Der mit ., Af “ gekennzeichnete Leitungsanschlull am
Magnetventil (Drosselscheibe ohne Bohrung) weist
zur Motoraullenseite.

— Der mit . * gekennzeichnete Anschlull (Drossel-

Spritzversteller bzw. Einspritzpumpenkupplung so
drehen, daf} die darauf befindliche Kerbe senkrecht
nach unten zeigt (Bild 154).

Schwungradseitige Zylinderkopfhaube abnehmen. scheibe mit Bohrung) zeigt dementsprechend zur
— Motor in Drehrichtung soweit durchdrehen, bis das Motorinnenseite (Bild 155).

EinlaBventil des ersten Zylinders zu oOffnen be-

ginnt.

— AnschlieBend den Motor weiter durchdrehen, bis *
die Markierung (24,5 + 1)° v. OT auf der Schwung-
scheibe mit der Trennfuge zwischen Kurbelgehduse
und Olwanne iibereinstimmt.

- Einstellmarkierungen auf der Lamellenkupplung
zeigen nach oben (leicht zum Kurbelgehduse ge-
neigt).

— In dieser Stellung der Kurbelwelle (die Markie-
rung fir den Forderbeginn am Schwungrad stimmt
mit der Trennfuge iiberein) und der Einspritz-
pumpe (die Kerbe am Spritzversteller bzw. Ein-
spritzpumpenkupplung zeigt nach unten) die La-
mellenkupplung mit Spritzversteller bzw. Einspritz-
pumpenkupplung verschrauben.

Ml poss s g

— Klemmschraube der Lamellenkupplung festziehen.
Schwungradseitige Zylinderkopfhaube aufsetzen.

Bild 155

Magnetventile ohne diese oder andere Kennzeich-
nungen sind entsprechend der Lage der Drossel-
scheiben zu montieren.

Befestigungsschrauben einschrauben und gleich-
mifig festziehen.

200 Startgerit einbauen

Startgeriit in den Ansaugkriimmer einsetzen; dabei
darauf achten, dal der Anschluf3 fur die Kraft-
stoffzufluBleitung nach oben zeigt.

— Uberwurfmutter einschrauben und festziehen.

— KraftstoffzufluBleitung aufstecken und das An-
schluBkabel Magnetventil-Startgeréit anklemmen.

Bild 154 201 Magnetventil einstellen

— Voraussetzung: Glihiiberwacher und Startgerit
sind funktionstiichtig und an das Bordnetz ange-

197 Einspritzventile einbauen !
schlossen!

— Vor dem Einbau der Einspritzventile die Bohrung — Befestigungsschrauben lésen, bis der Flansch nicht
im Zylinderkopf von Koks und Schmutz sdubern. mehr auf das Sicherungsblech driickt.

— Dichtringe in die Bohrungen im Zylinderkopf ein- — Mit einem Maulschliissel SW 24 den Magnet lang-
legen und die Einspritzventile einsetzen. sam im Uhrzeigersinn drehen.
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GlithanlaBischalter von ,,0* auf ,,1“ schalten, bis ein
deutlich tickendes Geridusch horbar wird; dann den
Magnet noch etwa ' Umdrehung weiterdrehen
(Bild 156).

Beim Schalten des Gliihanlalschalters den Maul-
schliissel vom Magneten abnehmen, da sonst Kurz-
schluligefahr besteht.

— Elektrische AnschluB3kabel nur im Bedarfsfall tren-
nen, um ein Verdrehen zu vermeiden.

— Flanschbefestigungsschrauben wieder festziehen.

Bild 156

202 Kraftstoffzuflufi- und -abflulileitungen an Kraftstoft-
filter, Magnetventil und Einspritzpumpe anbauen

203 Kraftstoffleckleitung anbauen

204 OlzufluBleitung Einspritzpumpe — Kolbenverdichter —
Kurbelgehéduse (Anschlufi auf der Auspuffseite) an-
bauen

205 Einspritzdruckleitungen anbauen

— Vor dem Anbau der Einspritzdruckleitungen die
lichte Weite (2 mm) der Dichtkegel Kkontrollieren,
im Bedarfsfall nacharbeiten (Dreikanthohlschaber).

— Leitungen mit Kraftstoff auswaschen und mit

Druckluft durchblasen.

- Einspritzdruckleitungen anbauen., Anzugsmoment
der Uberwurfmuttern fiir Einspritzleitungen 20 Nm
(2 kpm).

— Klemmschellen an den Einspritzdruckleitungen be-
festigen.
206 Kraftstoffsystem entliiften

Entliiftungsschrauben am Kraftstoffilter
schrauben (Bild 157).

heraus-

— Handgriff an der Kraftstofférderpumpe heraus-
schrauben, bis eine Betidtigung der Pumpe von
Hand mdglich ist.

Bild 157

Pumpe solange betitigen, bis Kraftstoff an den

Entliiftungsschrauben blasenfrei austritt.

Entliiftungsschrauben fest einschrauben.

- Entliiftungsschrauben an der Einspritzpumpe her-

ausschrauben (Bild 158).

Pumpe solange betitigen, bis Kraftstoff an den
Entliiftungsschrauben blasenfrei austritt.

Entliftungsschrauben fest einschrauben.

Handgriff der Kraftstofférderpumpe niederdriicken
und fest einschrauben.

Die Einspritzleitungen werden zwangsldufig beim
Anlassen des Motors entliiftet.

Bild 158

207

- Bel

Forderbeginn einstellen

Steuergehiduseseitige Zylinderkopfhaube abbauen.

Motor durchdrehen, bis der 1. Zylinder im OT steht
— die Kipphebel des 4. Zylinders iiberschneiden
sich und die Marke OT am Schwungrad stimmt mit
der Trennfuge zwischen Kurbelgehduse und Ol-
wanne Uberein.

Motoren mit montiertem Kupplungsgehiuse
(eingebauter Zustand) befindet sich im Kupplungs-
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gehduse auf der Ansaugseite des Motors in Hohe
der Trennfuge ein Sichtfenster, das mit einem
Gummistopfen wverschlossen ist. Diesen Gummi-
stopfen herausnehmen und die Stellung des
Schwungrades kontrollieren — Marke OT (Bild 159).

Bild 159

Motor entgegen der Drehrichtung (Drehrichtung:
auf Kraftabgabeseite gesehen nach links drehend)
bis zu der dem Forderbeginn des Motors entspre-
chenden Gradeinteilung am Schwungrad zuriick-
drehen (Gradeinteilung stimmt mit der Trennfuge
Uberein bzw. Gradeinteilung wird im Sichtfenster
des Kupplungsgehiduses sichtbar) (Bild 160).

Bild 160

- An der Einspritzpumpe die Einspritzdruckleitung

des ersten Zylinders trennen und das Kapillarrohr
27 98299 005 aufsetzen (Bild 161).

An der Lamellenkupplung die beiden Muttern an
den Befestigungsflanschen, zum Spritzversteller
bzw. zur Einspritzpumpenkupplung, mit Langloch
lockern (Bild 162).

Bild 161

Bild 162

Regelstange in Stellung ,, Vollast® schieben und da-
bei den Spritzversteller bzw. die Einspritzpumpen-
kupplung vor- und zuriickdrehen, um das Kapillar-
rohr zu entliften.

AnschlieBend den Spritzversteller bzw. die Ein-
spritzpumpenkupplung in Drehrichtung weiterdre-
hen, bis Kraftstoff im Kapillarrohr zu steigen be-
ginnt und damit der Forderbeginn erreicht ist.

In dieser Stellung die Muttern an den Befestigungs-
flanschen der Lamellenkupplung festziehen.

Kurbelwelle zuriickdrehen. Anschlieflend den Mo-
tor in Drehrichtung durchdrehen, dabei bei An-
steigen des Kraftstoffes im Kapillarrohr die Grad-
einteilung auf der Schwungscheibe im Sichtfenster
des Kupplungsgehiduses bzw. an der Trennfuge
Kurbelgehiiuse/Olwanne liberpriifen.
Gegebenenfalls die Einstellung des Forderbeginns
wiederholen.

Sichtfenster am Kupplungsgehiuse mit Gummi-
stopfen verschlielien; steuergehiuseseitige Zylinder-
kopfhaube aufsetzen und festziehen.

Kapillarrohr abbauen und die Einspritzdruckleitung
wieder anbauen.

-

ML 1
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Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zentrifuge 250 FOR

Gehidusedeckelschrauben 15+1 (1,540
Sechskantmutter fiir Rotorachse 8+05 (0,84 0,05
- Diisen im Rotor 151 (1,5 4+ 0,1)

— VerschluB3schraube 2941 (2,5 +0,1)

Siebenscheibenfilter 90/24 FOS

— Zentrifugen- und Filtertopfbefestigungsmuttern 151 (1,5 4 0,1)

- Zentrifugen- und Filtertopfbefestigungsschrauben 17+ 1 (1,7 1+ 0,1)
— Filtereinsatzmutter 10+ 0,5 (1,0 4+ 0,05)
— VerschluBschraube fiir Oltemperaturgeber 25+2 (254 0,2)

VerschluBschraube fiir Druckregelventil 78l (8,0 30

— VerschluBschrauben fiir Wirmetauscheranschlufl bei Zweiventilausfiithrung 394+5 (40405

Papierwechselfilter 100 FOP

— Oldruckkontrollschalter 20+1 (2,04 0,1)

— Wartungsschalter bzw. VerschluB3schraube 25+2 (25402

208 Olfilterkombination &uBerlich reinigen — Rotor herausnehmen.

— Diisen herausschrauben (Bild 165).

209 Zentrifuge von der Olfilterkombination abbauen — Sechskantmutter von der Rotorachse abschrauben
und den Rotor auseinandernehmen. =

210 Zentrifuge auseinanderbauen — Druckfeder und Prallteller von der Rotorachse ab- i

— Befestigungsschrauben lisen und Deckel nach oben nehmen.
abnehmen (Bild 164). — Papiereinlage herausnehmen.

i 211 Einzelteile reinigen

“’ 212 Zentrifuge zusammenbauen

:':I'_ - Vorher das Kugellager im Zentrifugengehiuse kon-

3:4 trollieren und im Bedarfsfall gegen ein neues aus-

tauschen (z. B., wenn das Kugellager fest oder aus-

. geschlagen ist usw.).

— Papiereinlage faltenfrei in das Rotorunterteil ein-

legen.

s Rotorachse in das Rotoroberteil einstecken und den
Prallteller sowie die Druckfeder auf die Rotor-
achse aufsetzen,

- Rundring in die Nut des Rotoroberteils einlegen
und Rotoroberteil und -unterteil zusammenfiigen

(Bild 166).

Bild 164

Bilc

213

Bild 165 ) Bild 166

fe—




Sechskantmutter auf die Rotorachse aufschrauben
und handfest anziehen, um Beschidigungen des
Rotors zu vermeiden.

- Diisen einschrauben.

- Rotor in das Zentrifugengehiiuse einsetzen.
Der untere Lagerzapfen des Rotors mul vollstiindig
in das Kugellager eingedriickt werden.

- Eingefettete Dichtungen auf das Zentrifugengehiuse

auflegen.

— Deckel aufsetzen und Befestigungsschrauben gleich-

millig festziehen.

Bild 167

— VerschluBschraube aus dem Deckel herausschrauben
und die Leichtgiingigkeit des Rotors tberpriifen
(Bild 167).

— Gegebenenfalls den Rotor nochmals ausbauen.

— Verschlufischraube einschrauben.

Zentrifuge auf dem Gehiuse des Olfilters ver-
schrauben.

Bild 168

213 Papierfilter ausbauen

10 RH

Befestigungsmuttern des Deckels abschrauben und
Deckel abnehmen (Bild 168).

Druckfeder und Umgehungsventil abnehmen und
die Filterpatrone aus dem Gehiiuse herausnehmen.
Papierfilterpatrone nicht reinigen, bei starker Ver-
schmutzung austauschen (Wartungsintervalle ein-
halten).

4 VD 14,5/12-1 SRW, deutsch, 2. Auflage

Filtergehiuse mit einem nichtfasernden Lappen
auswischen.

Gehiéuse nicht mit Waschbenzin auswaschen, um
das Eindringen von Schmutzteilchen in die Olka-
nédle und Ventile zu vermeiden, da dies zu Undicht-
heiten bzw. Beschiidigung der Ventile oder zur Ver-
diinnung des Motorenéls fiihren kann.

214 Papierfilter einbauen

— Umgehungsventil

Papierfilterpatrone in das Geh#useunterteil ein-
setzen.

und  Druckfeder aufsetzen
(Bild 169).

Deckel aufsetzen, Befestigungsmuttern aufschrau-

ben und festziehen.

Bild 169

215

5 Siebscheibenfilter ausbauen

— Befestigungsmuttern des Deckels abschrauben und

216

Bild 170

diesen zusammen mit dem Filtereinsatz abnehmen.

Siebkérper zerlegen

Dazu unten am Siebkérper das Sicherungsblech auf-
biegen und die Sechskantmutter abschrauben
(Bild 170).

Siebscheiben einzeln vom Mittelteil abnehmen.
Siebscheiben mit Waschbenzin auswaschen und be-
schidigte bzw. stark verformte Siebscheiben gegen
neue austauschen.




217 Filtereinsatz zusammenbauen

— Siebscheiben sorgfiltig aufeinandersetzen.

— Sicherungsblech auflegen und Sechskantmutter auf-
schrauben, diese soweit anziehen, bis kein Ol mehr
zwischen den einzelnen Scheibenstéflen durchdrin-
gen kann; dabei darauf achten, dal3 sich die Sieb-
scheiben nicht verformen.

— Sechskantmutter sichern.

— Filtereinsatz von innen nach auflen mit Druckluft
ausblasen.

218 Siebscheibenfilter einbauen

— Deckel mit Filtereinsatz auf das Gehéuse aufsetzen,
Federscheiben auflegen, Befestigungsmuttern auf-
schrauben und festziehen.

219 Druckregelventil ausbauen (bei Olfilterkombinationen
mit Papierfilter bzw. Siebscheibenfilter)

— Verschlullschraube abschrauben.

— Druckfeder und Fiihrungshiilse mit Kugel aus der
Ventilbohrung herausnehmen.

— Wird das Druckregelventil gedffnet und die O1-
filterkombination ist noch am Motor angebaut,

Fiithrungshiilse in der Ventilbohrung belassen, da
sonst die Kugel in das Kurbelgehiuse fallen kann
(Bild 171).

Bild 171

220 Druckregelventil kontrollieren

— Festsitz des Ventilsitzringes kontrollieren; bei lo-
sem oder beschidigtem Ventilsitzring ist das Filter-
gehiduse auszutauschen.

— Filtergehduse mit beschidigten Ventilsitzen kinnen
in Vertragswerkstiatten aufgearbeitet werden.

221 Druckregelventil einbauen

— Fiihrungshiilse (mit Kérnung zum Ventilsitzring),
Kugel und Druckfeder einsetzen.

— Dichtring auflegen und Verschlullschraube ein-
schrauben.

222 Wiarmetauscherschutzventil ausbauen (nur bei Zwei-
ventilausfiihrung)

— Verschlullschraube herausschrauben,
und Kugel herausnehmen,

Druckfeder

74

223 Wirmetauscherschutzventil kontrollieren

Festsitz des Ventilsitzringes kontrollieren; bei lo-
sem oder beschiddigtem Ventilsitzring ist das Fil-
tergehduse auszutauschen und in einer Vertrags-
werkstatt aufarbeiten zu lassen.

224 Warmetauscherschutzventil einbauen

- Kugel und Druckventil in die Ventilbohrung ein-
setzen.

— Dichtring
schrauben.

auflegen und Verschlulischraube ein-

225 Oldruckkontrollschalter aus- und einbauen (Bild 172)

Bild 172

226 Differenzdruckschalter kontrollieren

— Differenzdruckschalter ausbauen, Leichtgingigkeit
des Kolbens iiberpriifen (Bild 173) und gegebenen-
falls auswechseln.

— Differenzdruckschalter einbauen.

Bild 173

227 Olfilterkombination anbauen

Anschlufifliche fiir Olfilterkombination am Kurbel-
gehiuse leicht einfetten und Dichtung auflegen.

— Olfilterkombination ansetzen, Befestigungsschrau-
ben einschrauben und festziehen.

— Bei Motoren mit Rohrenbiindelwidrmetauscher die
Olzuflu- und Olabfluileitung anbauen.




5.15. (22) Elektrische Anlage — Anlasser

Nennmalie und Einbautoleranzen

— Lénge der Kohlebiirsten minimal (in mm)

228 Arbeiten am Anlasser

— Vor dem Anbau des Anlassers ist die Lidnge der
Kohlebiirsten zu kontrollieren und der Anlasser
kollektorseitig mit Druckluft auszublasen!

Grollere Reparaturen sind von einer Vertragswerk-
statt durchfiihren zu lassen!

229 Kohlebiirsten kontrollieren

— Verschlulikappe abbauen,

— Andruckfedern iber den Kohlebirsten zuriickbie-
gen und die Kohlebtirsten aus der Filhrung heraus-
ziehen (Bild 174).

— Lénge der Kohlebiirsten messen.

— Kohlebiirsten mit Untermall oder stark beschidig-
ten Schleifflachen sind auszuwechseln.

Bild 174

230 Kohlebiirsten auswechseln

— Befestigungsschraube der ab-
schrauben (Bild 175).

— Andruckfeder zurlickbiegen und die Kohlebiirste
aus der Fiithrung herausnehmen.

— Neue Kohlebiirste in die Fiihrung einsetzen und

die Stromzufiithrung festschrauben.

Stromzufithrung

231 Anlasser kollektorseitig mit Druckluft ausblasen

232 Verschlullkappe aufsetzen und verschrauben

10%

Aussonderungsgrenze

233

- Haltebiigel

17

Anlasser einbauen

Anlasser bis zum Anschlag in die Anlasserbohrung
des Kurbelgehiuses einsetzen.
ansetzen und Befestigungsschrauben

einschrauben,

Vor dem Festziehen der Befestigungsschrauben ist
der Anlasser so zu drehen, daf3 die Schweifinaht des
Polgehduses unmittelbar am Kurbelgehduse anliegt
(Bild 176).

Befestigungsschrauben festziehen und Festsitz des
Anlassers kontrollieren.

Bild 175

Bild 176




5.16. (22) Elektrische Anlage — Lichtmaschine

Sonderwerkzeuge

Montagevorrichtung fir Lichtmaschinenhalter
bei Motoren mit Liifterschaltkupplung
bei Motoren ohne Liifterschaltkupplung

Nennmalie und Einbautoleranzen

Linge der Kohlebiirsten minimal (in mm)
Drehstromlichtmaschine
Gleichstromlichtmaschine

234 Arbeiten an der Lichtmaschine

— Vor dem Anbau der Lichtmaschine an den Motor
ist die Kohlebiirstenldnge zu kontrollieren und die
Lichtmaschine kollektorseitig mit Druckluft auszu-
blasen.

— Grilere Reparaturen sind von einer Vertragswerk-
statt durchfiihren zu lassen!

Bild 177

Bild 178

76

27 95424 006
27 95423 005

Aussonderungsgrenze

Drehstromlichtmaschine

235 Kohlebiirsten kontrollieren

- Klemme D-  (Regler-Lichtmaschine) trennen
(Bild 177).
Befestigungsmuttern des Reglers losen und den

Regler nach leichtem Ankippen abziehen (Bild 178).

Bild 179

Bild 180




— Stiftschrauben nach Losen der Kontermuttern —_
herausschrauben (Bild 179).
Kohlebiirstenhalter abnehmen (Bild 180).
- Kohlebiirsten aus der Fiihrung herausnehmen und
VErmessen.
— Kohlebilirsten mit Untermall oder stark beschadig- —
ten Schleifflichen sind auszutauschen.

Federn zuriickbiegen und die Kohlebiirsten aus der
Fithrung herausnehmen.
Lichtmaschine mit Druckluft ausblasen.

- Neue Kohlebiirsten in die Fiihrung einsetzen und

die Stromzufiihrung anschrauben.
VerschluBband anbauen.

241 Lichtmaschine anbauen

236 Lichtmaschine mit Druckluft ausblasen

237 Kohlebiirsten auswechseln

— Alte Kohlebiirste aus der Fiihrung herausnehmen
und neue Kohlebiirste einsetzen.

238 Lichtmaschine zusammenbauen

— Kohlebiirstenhalter in das Lichtmaschinengehiuse
einsetzen,
Stiftschrauben einschrauben.
Regler aufsetzen.
Isolierscheibe und Federring iiber je eine Sftift-
schraube streifen, Mutter aufschrauben und fest-
ziehen,

Gleichstromlichtmaschine

239 Kohleblirsten kontrollieren
— Verschlufiband abbauen.
— Federn zurilickbiegen und die Kohleblirsten aus der
Fihrung herausziehen (Bild 181).
Kohlebiirsten vermessen.
- Bei Untermal bzw. ibermiifligem Verschleil3 Kohle-
biirsten auswechseln.

Wurde der Lichtmaschinenhalter bei der Demon-
tage des Motors mit abgebaut, so ist dieser vor dem
Festziehen der Befestigungsmuttern mittels der
Montagevorrichtung 27 95424 006 (bei Motoren mit
Liifterschaltkupplung) bzw. 27 95423 005 (bei Mo-
toren ohne Liifterschaltkupplung) auszurichten
(Bild 183).

240 Kohlebiirsten auswechseln Bild 183

— Befestigungsschrauben der Stromzufihrung ab-
schrauben (Bild 182).

Bild 181

Bild 182 Bild 184

Lichtmaschine mit Haltearm in den Lichtmaschi-
nenhalter einsetzen und den Befestigungsbolzen
durchstecken.

Haltebligel am Lichtmaschinenhalfearm befestigen.
Keilriemen auflegen.

Durch Schwenken der Lichtmaschine um den Dreh-
punkt in der Lichtmaschinenhalterung den Keil-
riemen spannen (Bild 184).

Befestigungsschrauben am Haltebiligel und an der
Lichtmaschinenhalterung festziehen.

242 Liifter anbauen

Liifter mit der Nabe der Kiuhlmittelpumpe ver-
schrauben.

Deckel aufsetzen, Zahnscheibe auflegen, Befesti-
gungsmutter aufschrauben und festziehen,

T




6.0. (00)

Motor einbauen

Sonderwerkzeuge

— Anhéngevorrichtung fiir Motor
— Spezialschliissel fiir Zylinderkopfmuttern

243 Ol auffiillen

— Oleinfiillstutzen auf der steuergehiuseseitigen Zy-

linderkopfhaube 6ffnen und die fiir den betreffen-
den Motortyp vorgeschriebene Olmenge auffiillen.

— Nach etwa 10 min mit dem OlmefBstab den Olstand

kontrollieren.

244 Motor einbauen

Beim Einbau des Motors in die einzelnen Aggre-
gate bzw. Fahrzeuge sind die Hinweise der Final-
produzenten zu beachten.

Gegebenenfalls zum Heben des Motors die An-
héngevorrichtung 27 95583 003 verwenden.

Beim Einbau des Motors ist folgendes zu beachten:
Die steuergehiuseseitige Motoraufhingung (An-
saugseite) am Kurbelgehiuse hat sechs Gewinde-
locher, Beim Befestigen des Motors ist zu beachten,
daf die beiden unteren, vorderen Bohrungen Durch-
gangsbohrungen sind, die durch die Befestigungs-
schrauben verschlossen werden. Die maximale Ein-
schraubtiefe dieser Schrauben darf nicht mehr als
15mm betragen (Sechskantschrauben M 10 > 25).
Bei Verwendung lingerer Schrauben wird das An-
triebsrad des Einspritzpumpenantriebes blockiert
und es kann zum Bruch desselben kommen
(Bild 185).

245 Betriebsmittelsysteme anschlieflen

Elektrische Anlage, Kraftstoff- und Druckluftanlage
sowie Kiihlmittelverbindungsschliuche entspre-
chend den Hinweisen der Finalproduzenten an-
schliefen und tiberpriifen.

246 Kraftstoffsystem entliiften

Bild 185

8

|

27 95583 003
27 02244 005

247 Keilriemenspannung liberpriifen (Bild 186).

248 Funktionskontrolle

249 Zylinderkopfmuttern nachziehen

Nach erfolgter Funktionskontrolle bzw. einer Stunde
Laufzeit (2= etwa 40 Fahrkilometern) im Teil-
lastbereich die Zylinderkopfmuttern nachziehen.

- Dazu die Zylinderkopfhauben abbauen.
- Zylinderkopfmuttern mit Spezialschliissel 27 02244

005 auf das erforderliche Anziehdrehmoment (von
innen nach aufien) anziehen — Anzugsschema ein-
halten (Bild 187).

Bild 136

Bild 187




7.0. (00) Motor konservieren

Die Konservierung des Motors ab Werk gewihrleistet
einen Korrosionsschutz von sechs Monaten.

Treten lingere Lagerzeiten auf, so ist die Konservierung
nach sechs Monaten zu wiederholen.

Wird der Motor nach erfolgter Inbetriebnahme fiir einen
lingeren Zeitraum als einen Monat (z. B. Abstellen des
Mihdreschers im Winter) stillgelegt, so ist er wie folgt zu
konservieren:

250 Einspritzanlage konservieren

— Die Konservierung der Einspritzanlage ist bei
lingerer Einlagerung des Motors, trotz Konser-
vierung ab Werk, mit Prifél S100 D zu wieder-
holen!

— ZufluBlleitung fiir Konservierungsmittel (Priifél
S100D) an die Kraftstofférderpumpe anschlie-
flen.

— Entliftungsschrauben an Kraftstoffilter und Ein-
spritzpumpe 6ffnen und das Kraftstoffsystem ent-
liften.

Entliiftungsschrauben verschlieen und Motor
mehrmals durchdrehen.

251 Zylinder konservieren

— Einspritzventile ausbauen.
— Durch die Bohrung im Zylinderkopf 3...4cm?
Korrosionsschutzél KMO 49 einspriihen.
- Einspritzventile einbauen.
- Diese Korrosionsschutzmafnahme kann entfallen,
wenn der Motor mit dem korrosionsschiitzenden
Erstbefiillungsél ME. 301 gefiillt ist.

Stichwortverzeichnis

Seite
A
Auspuftkrimmer
— abbauen 18
-— anbauen 48
Anlasser
— abbauen 18
— anbauen 75
— Kohlebiirsten 75
Ansaugkriimmer
- abbauen 19
- anbauen 68
D
Drehstromlichtmaschine
— abbauen 1
- anbauen 7
Kohlebiirsten 73
Drehzahlmesserantrieb
- abbauen 23
— anbauen 30
— kontrollieren 30

252 Motorenbauteile konservieren

— Blanke Teile (Schwunkrad, Spritzversteller usw.)

mit KMF 60 oder einem gleichwertigen Konser-
vierungsmittel versehen.

Keilriemen abnehmen und Keilriemenrillen mit
KMF 80 konservieren.

Rohroffnungen (Ansaug- und Abgaskriimmer usw.)
mit Blindflanschen, Schutzkappen oder #hnlichem
verschlieflen.

- Be- und Entliftungsiffnungen der Lichtmaschine

mit Olpapier umwickeln und abbinden.
Elektrische Anschliisse mit Kontaktfett (TGL 21151)
versehen.

253 Motor, vollstindig, aullen konservieren

Bei Lagerung des Motors in geschlossenen Ridumen
sind keine besonderen KonservierungsmafBnahmen
notwendig.

Sind keine derartigen Moglichkeiten gegeben, so ist
der Motor mit einer Plane vollstindig abzudecken.

254 Wiederinbetriebnahme des Motors

Motorensl wechseln.

- Kiihlmittel auffiillen.
- Blindflansche und dgl. abbauen.

Eine weitere Entkonservierung des Motors ist nicht
erforderlich, sie erfolgt bei Inbetriebnahme des
Motors.

- An Stelle der empfohlenen Konservierungsmittel

konnen auch andere Mittel eingesetzt werden, so-
fern sie dem Standard TGL 39-771 bzw. TGL 21151
entsprechen.
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— anbauen 69
Einspritzdiise kontrollieren
Betriebsoffnungsdruck 67
Gleitfahigkeit 66
Strahlbild 67
- Verklemmf{reiheit und Schnarrverhalten 67
Einspritzpumpe
— abbauen 20
— anbauen 68
LEinspritzpumpenantrieb
— ausbauen 23
Kontrolle und Einbau 29
Einspritzventile
— ausbauen 20
demontieren 66
montieren 66
- einbauen 68
Evolventenwirmetauscher
— ausbauen 21
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- einbauen
— priifen

F

Forderbeginn einstellen
Fiihrungslager der Kupplungswelle wechseln

G

Gleichstromlichtmaschine
- abbauen
anbauen
— Kohlebiirsten

K

Kipphebelachse
— ausbauen
- zerlegen, reinigen, zusammenbauen
- einbauen
Kolben (Motor)
— ausbauen
— vermessen
- einbauen
Kolbenverdichter
— abbauen
— zerlegen und kontrollieren
— anbauen
Kolbenvorstehmalf
Kraftstoffilter
— abbauen
— anbauen
— wechseln
Kraftstoffvorfilter kontrollieren
Kurbelgehéduse (Motor)
Kurbelwelle (Motor)
— ausbauen
— kontrollieren
- einbauen
Kiihlmittel ablassen
Kiihlmittelpumpe
— abbauen
— anbauen

L

Liifterschaltkupplung
— Stromzufithrung

M

Magnetventil (Kaltstartgeriit)
— einstellen
Motor
- ausbauen
— einbauen
— konservieren

N

Nockenwelle
— ausbauen
— einbauen
— kontrollieren

o

0Ol ablassen
Olfilterkombination
- abbauen
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— anbauen
— zerlegen und kontrollieren
Olpumpe
- ausbauen
- einbauen
- zerlegen, kontrollieren, nacharbeiten

| 1

Pleuelstange (Motor)
— ausbauen
einbauen
- kontrollieren

R

Rohrenblindelwirmetauscher
- abbauen
- anbauen
— Dichtheit

S

Schwungrad
— abbauen
anbauen
- kontrollieren
Sonderwerkzeuge
Spaltmal

T

Temperaturregler
Temperaturwichter

v

Ventile (Motor)
- ausbauen
— einbauen
— Ventilriickstehmal
— Ventilspiel
Ventile (Kolbenverdichter)
einbauen
— ausbauen
— zerlegen und zusammenbauen
Ventilfihrung
— auswechseln
- Ventilfiihrungstiberstand
Ventilsitzringe
— ausbauen
— einbauen
— nacharbeiten

V

Zwischenrad
- ausbauen
— einbauen
— kontrollieren
Zylinderblock
— abbauen
- anbauen
Zylinderkopf
— abbauen
— anbauen
Zylinderlaufbuchse
— ausbauen
- einbauen
Zylinderlaufbuchseniiberstand
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Passende Olfilter (fiir 100 FOP)

Dieselfilter (groBe Variante fiir Einfachfiltertopf,
nicht fiir Doppelfilereinheit)

AP LOCKHEED LK3268
BOSCH 1457429125
CLEAN MLA477
COOPERS AZ1.099
CROSLAND 342
DIAMOND DH196
DONALDSON P551060
FAROM-GIESSE LHS83
FIAAM FA4524

FINN FFP140

FISPA FOC305
FLEETGUART LF4072
FRAM CH964PL
GREYFRIAS 641P
GUIOT GGE964
HENGST E195H

JURA SO4072
KOLBENSCHMIDT 50013187
KRALINATOR 1.985
LAUTRETTE ELH4410
MAHLE 0OX54
MOTORCRAFT EFL221
MULTIPART ABUS8538
Mann+Hummel H1060 aktuell H1060n
PBR AC3011

PURFLUX L112
PUROLATOR L47215
SOFIMA SO530PO
TECNOCAR OP350
UFI 2544900

VTE 30P

ALCO MD105

ASAS AS308

BALDWIN PF950
BOSCH G76818A1

CASE 3059245R92
COOPERS G817
CROSSLAND 190
CROSSLAND 191
CROSSLAND 453
DAEWOO 65125035004
DONALDSON P779250
FIAAM FA4161/2

FIAT ALLIS 9930450

FIL MF121
FLEETGUARD FF147
FRAM C11861PL
GENERAL MOTORS 7984348
GMC 5579809

HENGST E10KP
HITACHI B605304A
ISUZU 6110736130
K.H.DEUTZ R1H4155H
KOMATSU 6110736130
KRALINATOR F543
LUBERFINER L61F
MAK-Filter MF5112
M.A.N. 813125030048
MAHLE (KNECHT) KX36
MANN & HUMMEL P811
MASSEY FERGUSSON CL133602C0
MERCEDES 0004774515
MOTORCRAFT FG91
PURFLUX C106
PUROLATOR 92006317
RENAULT 81125030018
RYCO R186

SAAB SCANIA 152875
TECNOCAR N1141

UFI 26.604.00

VOLVO 79288 WIX 33112
WOODGATE WGFO058

Getriebedl: SAE90 oder ISO VG220 SAE80 / GL3/ GL4 (kein GLS)

Hydraulikol Lenkung etc.: HLP46
Bremsfliissigkeit: SAE70R3/ DOT4

Motordl: 15w40 (ganzjahr, wenig Winterbetrieb) oder 10w40 letzteres ist kalt diinnfliissiger,
benotigte Menge: 161 Motordl (Olwanne) 11 (Einspritzpumpe) 0,151 (Kompressor)
Scheibenwischer z.B.: Bosch Twin 375 (auf der Packung ist das Fahrzeug Wartburg 353

vermerkt)







