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Ergänzungen
Ab Seite 122:
Der Motor KA24E gelangt neu zum Einbau.

Ab Seite 173:
Änderungen am Motor TD27(T).

Ab Seite 187:
Die Form des Steuergehäusedeckels für den Motor VG30E wurde geändert.


VORSICHTSMASSNAHMEN

Nut

Schraubenloch

SEM371C

Teile, deren Festziehen durch
Winkelanzugsverfahren erfolgt

Bei einigen wichtigen Motorteilen muB das Festziehen eher
durch Winkelanzugsverfahren als nach einer Anzugsdrehmo-
mentangabe erfolgen.

Wenn diese Teile nach Anzugsdrehmoment festgezogen wer-
den, ergibt sich eine zwei- bis dreimal so groBe Anzugskraft-
abweichung (Axialbelastungsabweichung) der Schrauben wie
beim Winkelanzugsverfahren.

Obwohl die in diesem Handbuch angegebenen Anzugsdreh-
momente den Werten entsprechen, die beim Festziehen von
Schrauben und Muttern mit dem Winkelanzugsverfahren ent-
stehen, sind diese Angaben nur zur Information gedacht.

Um die fachgerechte Instandsetzung des Motors zu gewahrlei-
sten, sind die vorgeschriebenen Anzugsdrehmomente durch
Winkelanzugsverfahren herzustellen.

Vor dem Festziehen der Schrauben und Muttern ist sicherzu-
stellen, daB Gewinde und Sitzflichen sauber und mit Motordl
benetzt sind.

Die folgenden Schrauben und Muttern missen mit dem Win-
kelanzugsverfahren festgezogen werden:

(1) Zylinderkopfschrauben

(2) Muttern der Pleuellagerdeckel

Vorgehensweise beim Auftragen des flissigen
Dichtmittels

d.

Vor dem Auftragen des fliissigen Dichtmittels alle alten

Dichtmittelreste von der PaBfliche mit einem Schaber ent-

fernen.

Einen durchgehenden Wulst flissigen Dichtmittels auf die

PaBflache auftragen. (Fliissiges Dichtmittel: Originalerzeugnis

oder gleichwertiges verwenden.)

o Darauf achten, daB der aufgetragene Dichtmittelwuist eine
Breite von 3,5 bis 4,5 mm aufweist. (Fiir Olwanne)

o Darauf achten, daB der aufgetragene Dichtmittelwulst eine
Breite von 2,0 bis 3,0 mm aufweist. (AuBer fiir Olwanne)

Wenn keine Nut an einem Schraubenloch vorhanden ist,

fliissiges Dichtmittel an der Innenseite der PaBfliche anstelle

der Oberseite auftragen.

(Der Zusammenbau muB innerhalb von 5 Minuten nach dem

Auftragen des fliissigen Dichtmittels erfolgen.)

Vor der Neubefiillung mit Motor6l und Kiihlifliissigkeit minde-

stens 30 Minuten warten.
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VORBEREITUNG

SONDERWERKZEUGE

" Sonderwerkzeug oder handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

Verwendung bei Motor

VG30E z

ST0501S000

Montagestander fiir

Motor

() ST05011000
Montagestander

(@ ST05012000
Tragerplatte

Zertegung und Zusam-
menbau

KV10106500
Motor-Tragarm

KV10105001
Motor-Tragarm

KV10110001
Motor-Halteplatte

ST10120000
Steckschlissel fir Zylin-
derkopfschrauben

Lésen und Festziehen von
Zylinderkopfschrauben

KV10110600
Ventilfeder-
KompreBwerkzeug

Zerlegung und Zusam-
menbau von Ventil-
Bauteilen

 d.4

KV101092S0
Ventilfeder-
KompreBwerkzeug
(@ Kv10109210

KompreBwerkzeug
@ KV10109220
Adapter

Zerlegung und Zusam-
menbau von Ventil-
Bauteilen

KV10107501
Ventilabdichtungs-
Treibwerkzeug

Einbauen der Ventilab-
dichtungen

EM
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VORBEREITUNG

*. Sonderwerkzeug oder handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

Verwendung bei Motor

VG30E z

KV10110300

Kolbenbolzen-

EinpreBstander

(1) KVv10110310
Deckel

(@ KVv10110330
Abstandstiick

(3) $T13030020
Stander

(®» ST13030030
Feder

(& KV10110340
Treibdorn

(6 KV10110320
Mittelwelle

(
|
|
|

Zeriegung und Zusammenbau von Kolben und Pleuelstange

EMO03470000
Kolbenring-
KompreBwerkzeug

Einbauen des Kolbensat-
zes in die Zylinderbohrung

ST16610001
Statzlager-
Ausziehwerkzeug

Ausbauen des
Kurbelwellen-Stiitzlagers

. KV10111100
Dichtmittel-
Schneidwerkzeug

Ausbauen der Olwanne

WS39930000
Tuben-PreBwerkzeug

Pressen von Tuben fir
flissiges Dichtmittel
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VORBEREITUNG

*: Sonderwerkzeug oder handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

Verwendung bei Motor

VG30E y4

KV101041S0

Abziehwerkzeug flr

Hauptlagerdeckel

(1) ST16511000
Abziehwerkzeug fir
Hauptlager

(® ST16512001
Adapter

(3 ST16701001
Adapter

ST12070000"
Ventilheber

KV10107900
Abzieher flir Ventilab-
dichtungen

ST13030001
Kolbenbolzen-
EinpreBwerkzeug

KV10105500
Treibwerkzeug fiir hinte-
ren Kurbelwellen-
Dichtring

S$T19320000*
Olfilter-Bandschlussel

KV10105800*
Steuerkettenhalter

EM
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VORBEREITUNG

HANDELSUBLICHE WERKSTATTWERKZEUGE

*. Sonderwerkzeug oder handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

{

Verwendung bei Motor

Werkzeugbezeichnung Beschreibung
VG30E z
Ziindkerzen- Heraus- und Eindrehen
Steckschlissel der Ziindkerzen O
L~ X -
16 mm
Riemenscheiben- Festhalten des Nockenwel-
Haltewerkzeug lenrades beim Festziehen
und Loésen der - X .
Nockenwellen-Schraube \d
ST11650001" Feinbearbeitung der
Frasersatz fur Ventil- Abmessung des Ventilsit-
sitze zes X X
Kolbenringzange Aus- und Einfedern der
Kolbenringe
X X
KV101039S0* Zum Aufreiben der Ventil-
Reibahlensatz fir Ven- fahrungen (O bzw. zum @
tilfihrungen Aufreiben der Montage- D,
() ST11032000 bohrungen fiir UbermaB-
Reibahle Ventilfihrungen.
(8,0 mm ¢) Fir VG30E
(@ ST11081000 EinlaB:* @
. Di=70mm ¢
Reibahle D — 112 mm /{D
(12,2 mm ¢) AuslaB: !
(3 ST11320000 Di = 80 mm ¢
Treibdorn fir Ventil- D: = 122 mm ¢ X X
fuhrungen - ——
(11,5/7,6 mm &) Aus- und Einbau von Ven-
tilfihrungen
Durchmesser: mm
EinlaB AuslaB A B\
A 10,6 11,5
VG30E g
B 6,6 76
A 11,5 )
F4
B 76
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AUSSENTEILE DES MOTORS

IOJ 4 bis 5 (0,4 bis 0,5) Leistungstransistor

Zundspule—,
[O] 7 bis 8 (0,7 bis 0 8) © 216 Gbi,; 3212 1) Luftregler
[C] 7 bis 8 (0,7 bis 0,8) \&h L [C] 8.4 bis 10,8 (0,86 bis 1,1)
|

[0118 bis 22 (1,8 bis 22)

[C) 4 bis 5 (04 bis 05)\?%_

/
[C] 3 bis 4 (0,3 bis 0,4) T
\Eiinsprnzvenm Sammelrohr

‘Q

1\‘\ P c.v.-Ventil [O] 29 bis 39 (3,0 bis 4,0)
.

aa @
: ’ 13 bis 16 (1,3 bis 1,6)
po! chhtrlng

E.G.R. Steuervenm

ﬂ‘(@

zum Ansaug-
kriimmer
\ ?\[Uj 16 bis 21

(1,6 bis 2,1)}/ EGR-

:
: Steuerungs- [O) 34 bis 44 (3,5 bis 4,5)
4 magnet-
o) ventil E.G.R.-Rohrleitung
5 A.A.C.-Ventil

(O] 7 bis 8 (0,7 bis 0,8)
[O) 1. :9bis 11 (0,9 bis 1,1)

(C] 7 bis 8 2. :18 bis 22 (1,8 bis 2,2)
(0,7 bis 0,8)

Kraftstoff-| Druckrohr
vollst.

Flachdichtung Q

Wasser-Ausilaufstutzen
0] vg. seite EM-37.

Flissiges Dichtmittel

Geber fir Kuhiflussigkeits-

temperatur-Anzeiger
Motortemperatur-
Sensor

[ 16 bis 21 , S
(1,6 bis 2,1) Q/ Q& &

(O] vg!. Seite EM-37. 9

Ansaugkrimmer

Zindverteiler

[O)14 bis 17
(1.4 bis 1,7)

Frischluftzuleitung @@@

Flachdichtung @

Wasserpumpe

X

4{: 7 ¥ )
&\ /
% S Flachdichtung
O] 16 vis 21
(1,6 bis 2,1)

Anbaukonsoie fiir [OJ18 bis 22/

Kompressor & (1,8 bis 2,2) Auspuftkrimmer
Drehstromgenerator (In der vorgeschriebenen
N Reihenfolge 1&sen und
%o festziehen.)
[O): Nem (kg-m) SEM102D
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AUSSENTEILE DES MOTORS

[C] 16 bis 21 (4,6 bis 2,1)

Flassiges
Dichtmittel

Thermostat-
gehause

Flissiges
Dichtmittel
[O) 22 bis 27 (2,2 bis 2,8)

Flachdichtung @

Auspuffkrimmer, rechts g
'~ Flachdichtung ¢34

Flachdichtung §74 ‘ \

“

Abdeckung fiir
Auspuffkrimmer,

rechts .
) \Q 5 -
& .
Nebenabdeckung fur
Auspuffkrimmer, rechts
Oifitter

Oifilter-Stehbolzen

Anbaukonsole fur
Lenkdipumpe

[UJ : Nem (kg-m)

SEMB813C
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KOMPRESSIONSDRUCK

Messen des Kompressionsdrucks

1.
2.
3

SEMB14C

20 mm ¢

Einen Kompressionsdruckprifer, dessen
Ende (Gummiteil) einen Durchmesser
von weniger als 20 mm aufweist,
verwenden. Andernfalls kann er beim
Abnehmen am Zylinderkopf
héngenbleiben.

SEM387C

10.

Motor warmlaufen lassen.

Zindung ausschalten.

Kraftstoffdruck ablassen.

Vgl. ABLASSEN DES KRAFTSTOFFDRUCKS im Abschnitt EF &
EC.

Samtliche Zindkerzen herausdrehen.

Mittleres Zindverteiler-Kabel trennen.

Einen Kompressionsdruckprifer am Zylinder Nr. 1 ansetzen.
Fahrpedal zum vollstandigen Offnen der Regelkiappe hinunter-
dricken.
Motor mit dem Anlasser durchdrehen und die hochste Anzeige
des Kompressionsdruckprifers aufschreiben.
Die Messung an jedem Zylinder wiederholen.
Zur Kompressionsdruckpriifung eine vollstéandig aufgeladene
Batterie verwenden, so daB die vorgeschriebene Motordreh-
zahl erreicht wird.

Kompressionsdruck:

kPa (bar, kg/cm’) bei 300/min
Sollwert
1.196 (11,96, 12,2)
Niedrigster zuldssiger Kompressionsdruck
883 (8,83, 9,0)
Hochstzulassiger Druckunterschied
zwischen den einzelnen Zylindern
98 (0,98, 1,0)
Ist der Kompressionsdruck in einem oder mehreren Zylindern
zu niedrig, wird durch die entsprechende Zundkerzenbohrung
etwas Motordl eingeflllt und der Kompressionsdruck erneut
geprdift.
Wird der Kompressionsdruck durch Einfiillen von Ol erhdht,
ist es wahrscheinlich, dafl die Kolbenringe verschlissen oder
beschadigt sind. Ist dies der Fall, sind die Kolbenringe nach
dem Kontrollieren des Kolbens auszuwechsein.
Bleibt der Kompressionsdruck zu niedrig, kann ein Ventil
klemmen oder unvorschriftsméBigen Sitz haben. Ventil und
Ventilsitz kontrollieren und instandsetzen. (Vgl. S.D.S.) Ist das
Ventil oder der Ventilsitz iiberméBig beschidigt, diese Teile
auswechseln,
Ist der Kompressionsdruck in zwei beliebigen nebeneinan-
derliegenden Zylindern zu niedrig und bringt das Einfiillen von
Ol keine Steigerung des Kompressionsdrucks, besteht eine
Undichtigkeit (Durchblasen) im Bereich der abgedichteten
Flache. Ist dies der Fall, ist die Zylinderkopfdichtung auszu-
wechseln.

EM-9



OLWANNE

Removal

11

6 13

o Die Bezeichnungen der vorstehenden Teile werden auf
der néchsten Seite aufgefiihrt.
® Beziiglich der Anzugsdrehmomente vgl. die einschldgigen

3 Abschnitte.

SEM208B

VORSICHT:

a. Das Fahrzeug auf einer ebenen und tragfdhigen Flache
abstellen.

b. Die Hinterrdder durch vor und hinter dieselben gelegte Un-
terlegkeile sichern.

c. Der Motor darf erst nach volligen Abkiihlen der Auspuff- und
Kiihlanlage ausgebaut werden.

Eine Nichtbeachtung dieser VorsichtsmaBnahme kann zu
Verbrennungen oder Verbriilhungen und/oder zum Ausbrechen
eines Brandes in den Kraftstoffleitungen fiihren.

d. Zur Erhdhung der Sicherheit muB der Motor vor dem Heraus-
bzw. Abdrehen der vorderen und/oder hinteren Motor-Ein-
bauschrauben bzw. -muttern geringfiigig angehoben werden.

ACHTUNG:

a. Beim Anheben des Motors ist sorgfiltig vorzugehen, damit er
nicht gegen angrenzende Teile — insbesondere nicht an das
&uBere Ende der Regelklappen-Seilzughiille, die Bremsleitung
oder den Hauptbremszylinder — stoBt.

b. Beziiglich der Anzugsdrehmomente vgl. Abschnitte AT, MT

und PD.

EM-10




OLWANNE |

Ausbau (Forts.)

Ausbaureihenfolge und Arbeitsschritte:

1

Untere Schutzabdeckung abbauen.

2 Motordl ablassen.

3 Vordere Gelenkwelle vom vorderen Ausgleichgetriebe
abflanschen.

4 Befestigungsschrauben der Vorderachsantriebswelle heraus-
drehen. (Rechts und links)

5 Befestigungsschrauben des Trégers fiir vorderes Ausgleich-
getriebe herausdrehen. (Rechts und links)

6 Befestigungsschrauben des vorderen Ausgleichgetriebes
herausdrehen und Ausgleichgetriebe abst{itzen.

7 EntlGftungsschlauch vom vorderen Ausgleichgetriebe tren-
nen.

8 Vordere Befestigungsschrauben des Ausgleichgetriebes her-
ausdrehen. (Rechts und links)

9 Vorderes Ausgleichgetriebe ausbauen.

10 Anbaukonsole fiir vorderes Ausgleichgetriebe ausbauen.

" Umlenkhebel ausbauen.

12 Anlassermotor abbauen.

13 Muttern zur Befestigung des Getriebes an hintere Anbaukon-
sole der Motoraufhdngung abdrehen. (Rechts und links)

14 Motor-Einbauschrauben und -muttern heraus- bzw. abdre-
hen. (Rechts und links)

15 Motor-Knotenbleche abbauen.

16 Motor anheben.
Erforderlichenfalls Auspuffrohr abflanschen.

17 Olwanne ausbauen. (Vgl. nachste Seite.)

EM-11



OLWANNE

off
c %

gl T

i

In numerischer Reihenfolge I8sen.

\///—\\//I
DROK

”/
2/ @

SEM4748

SEMB84A

Schaber

SEM3508

auftragen.

@ : Abdichtpunkte

Flussiges Dichtmittel

SEMBQAE{

Ausbau (Forts.)

1. Olwannen-Schrauben herausdrehen.

2. Olwanne abbauen.

(1) Dichtmittel-Schneidwerkzeug (Sonderwerkzeug) zwischen Zy-
linderblock und Olwanne treiben.

e Schneidwerkzeug nicht im Bereich der Olpumpe oder des
hinteren Wellendichtring-Deckels eintreiben, da sonst die
bearbeiteten Dichtflichen (Aluminium) beschédigt werden.

® Keinen Schraubendreher verwenden. Andernfalls wird der
Olwannenflansch verformt.

(2) Schneidwerkzeug mit einem Hammer treiben und die Olwanne
abbauen.

Einbau

1. Vor dem Einbauen der Olwanne alle Reste des flissigen
Dichtmittels von der PaBflache mit einem Schaber entfernen.

@ Ebenfalls alle Reste des fliissigen Dichtmittels von der PaBfla-
che des Zylinderblocks entfernen.

2. Dichtmittel auf die Flachdichtung der Olpumpe und die Flach-
dichtung des hinteren Wellendichtring-Deckels auftragen.

EM-12



OLWANNE

Tuben-PreBwerkzeug

SEM351B
Hier abschneiden
Flussiges Dichtmittel
SLC906
7 mm

Nut Schraubenioch

SEM9098

Einbau (Forts.)

3.

o9

Einen - durchgehenden Wulst flissigen Dichtmittels auf die
PaBflache der Olwanne auftragen.

Fliissiges Dichtmittel: Originalerzeugnis oder gleichwertiges
verwenden.

Darauf achten, daB der aufgetragene Dichtmittelwulst eine
Breite von 3,5 bis 4,5 mm aufweist.

Wenn keine Nut an einem Schraubenloch vorhanden ist, flis-
siges Dichtmittel an der Innenseite der PaBfliche anstelle der
Oberseite auftragen.

Die Olwanne muB innerhalb von 5 Minuten nach dem Auftragen
des filissigen Dichtmittels eingebaut werden.

Die Olwanne einbauen.

Schrauben und Muttern in umgekehrter Reihenfolge des
Heraus-/Abdrehens eindrehen bzw. aufdrehen.

Mindestens 30 Minuten warten, bevor Motordl eingefiilit wird.

EM-13



STEUERRIEMEN

ACHTUNG:

a. Der Steuerriemen darf nicht zu stark geknickt oder verdreht werden.

b. Nach dem Abnehmen des Steuerriemens diirfen Kurbelwelle und Nockenwelle nicht einzeln fir sich
gedreht werden, da die Ventile sonst auf die Kolbenb6den schlagen.

c. Kontrollieren, ob der Steuerriemen, das Nockenwellenrad, das Kurbelwellenrad und der Riemenspanner
sauber und frei von Ol und Wasser sind.
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STEUERRIEMEN

VG30E

Frischluftzuleitung

I Spannrolien-
Kahlflissigkeits- Haltebiigel
Zulaufschlauch

3
— )

Vorderer
Steuerge-
héusedecke!
(Oberteil)

Vorderer Steuergehdusedeckel
(Unterteil)

Schraube der Kurbelwellen-Riemenscheibe
SEM815C

chnung

X
\ ! N/ Kennzei

Ausbau

1.
2.

Untere Motorabdeckung ausbauen.
Motor-Kuhliflissigkeit aus dem Fahrzeugkihler ablassen.

Sorgfaltig darauf achten, daB keine Kiihlfllissigkeit auf die An-
triebsriemen gelangt.

ONOg @@ NPW

15.

Fahrzeugkihier ausbauen. (Vgl. Abschnitt LC.)
Kdhlerlifter und Wasserpumpen-Riemenscheibe ausbauen.
Antriebsriemen der folgenden Nebenaggregate abnehmen:
Olpumpe der Hilfskraft-l.enkanlage (Lenkdlpumpe)
Kompressor

Drehstromgenerator

Alle Zindkerzen herausdrehen.

Schutzabdeckung des Ziindverteilers abnehmen.
Halteblgel fir die Spannrolle des Kompressor-Antriebsriemens
ausbauen.

Frischluftzuleitung fur Ventildeckel abbauen.

. Kuhlwasserschlauch vom Thermostatgehause abziehen.
. Schraube der Kurbelwellen-Riemenscheibe herausdrehen.
. Kurbelwellen-Riemenscheibe mit einem geeigneten Abzieher

ausbauen.

. Vorderen Steuergehausedeckel (Oberteil und Unterteil) abbau-

en.

. Durch Drehen der Kurbelwelle den Kolben des Zylinders 1 im

Verdichtungshub auf OT stellen.

Den auf dem linken Nockenwellenrad angebrachten Korner-
schlag mit dem auf dem oberen hinteren Steuergehéuse-
deckel angebrachten Kérnerschiag ausfluchten.

Den auf dem Kurbelwellenrad angebrachten Koérnerschlag mit
der auf dem Olpumpengehéuse angebrachten Kerbe aus-
fluchten.

Schraube zur Kurbelwellen-Riemenscheibe vorlaufig eindre-
hen, so daB sich die Kurbelwelle drehen laBt.

Steuerriemenspanner-Sicherungsmutter 16sen, den Riemen-
spanner drehen und anschlieBend den Steuerriemen abnehmen.
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STEUERRIEMEN VG30E

Kontrolle

Eine Sichtkontrolle des Steuerriemens vornehmen und den
Steuerriemen bei Vorliegen irgendwelcher ungewohnlicher Er-
scheinungen auswechseln.

Zu beachtende Punkte

Festgestelite Mangel Ursachen

Zahnsegment ausgebrochen/
Segmentflanke rissig.

® Nockenwelle geht fest.

® Zindverteiler geht fest.

o Ol-Undichtigkeiten am Wellendichtring der
Kurbelwelle/Nockenwelle.

SEM394A
St_guerr{emgn-. e Riemenspanner geht fest.
Ruckseite rissig/ e Uberhitzung des Motors.
verschlissen. ® Stdrbertihrung mit Steuerriemen-Deckel.
SEM385A

Seitenflache
verschlissen

® UnvorschriftsmaBige Montage des Steuerriemens.
® PaBscheibe fir Kurbelwellenrad/Steuerriemen
nicht vorschriftsmagig montiert.

® Zahnriemen-Seitenkanten verschlissen und abge-
rundet.
® Kerneinlagen sind ausgefasert und liegen frei.
SEM396A

Zahnsegmente
verschlissen.

® Schlechte Abdichtung des Steuerreimen-Deckels.

® Kuhlflussigkeits-Undichtigkeiten an der Wasser-
pumpe.

® Nockenwelle arbeitet nicht einwandfrei.

® Zindverteiler arbeitet nicht einwandfrei.

® Steuerriemen zu straff gespannt.

Drehrichtung

® Gewebeeinlage der Segmentlachen verschlissen.

® Gewebeeinlage der Segmente ausgefasert, Gum-
mischicht abgenutzt und weiB verfarbt oder
Gewebeeinschlag vollig verschlissen und nicht

mehr zu sehen.
SEM397A

Verunreinigung des
Steuerriemens durch
O/Kuhiflossigkeit
oder Wasser

® Wellendichtringe dichten nicht einwandfrei ab.

® Kuhliflissigkeits-Undichtigkeiten an der Wasser-
pumpe.

® Schlechte Abdichtung des Steuerriemen-Deckels.
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VG30E

STEUERRIEMEN

Hinterer
Steuergehausedeckel

Kennzeich-
nungen

Kennzeichnungen

Nocken-
 wellenrad
{Links)

Kolben des
Zylinders 1
im Verdich-
tungshub
auf OT

nungen

Otpumpe

W

Stehbolzen

Spannfeder einhéngen

- N
Spannfeder

) A0 0 o
Wgﬁ\ Pfeil A
NN = SEM243A

SEMB829A

Kennzeichnungen

“Hy Nocken-
7/ wellenrad
(Links)

Nocken-

wellenrad teuerriemen

(Rechts) Kolben des

- Zytinders 1

‘Kurbelwellenrad . im Verdich-
zeich- 4 nashub

SEM242A nungen .. ot

Kontrolle (Forts.)

RIEMENSPANNER UND SPANNFEDER

1. Riemenspanner auf Leichtgangigkeit und ruhigen Lauf prifen.
2. Zustand der Spannfeder kontrollieren.

Einbau

1. Kontrollieren, ob der Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungs-
hub auf OT steht.

2. Riemenspanner und Spannfeder einbauen.

Fiir den Fall, daB der Stehbolzen ausgewechselt werden soll,
muB vor dem Eindrehen auf den Gewindeteil Dichtmittel aufge-
tragen werden.

3. Den Riemenspanner mit Hilfe eines Sechskantschlissels voll-
stdndig im Uhrzeigersinn drehen und die Riemenspanner-
Sicherungsmutter provisorisch festziehen.

4. Steuerriemen auflegen.

(1) Die auf dem Steuerriemen angebrachten weiBen Striche mit
dem sowohl auf den Kurbelwellen- als auch auf dem
Nockenwellenrad angebrachten Kornerschlag ausfluchten.

(2) Das auf dem Steuerriemen vorgesehene Pfeilzeichen muB3 zu
den vorderen Steuergehdusedeckeln weisen.

Zahnezahl:

Zahnezahl des Steuerriemens 133
Zahnezahl Zwischen finkem und rechtem Nockenwellenrad | 40
zwischen - -

den Kenn- Zwischen linkem Nockenwellenrad und 43
zeichnungen | Kurbelwellenrad
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STEUERRIEMEN

VG30E

70° bls 80° ’

Nocken- Nocken-

v:llerr‘\rad wellenrad

(Rec tgss) N (Links)
(10 kg)

Steuerriemen
Riemenspanner

Kurbel-

wellenrad SEMB878B

Kurbel-
wellenrad

Riemen-
spanner

Fihterlehre Steuerriemen

Breite: 12,7 mm

Fdhlerlehre
C:@:}:’J

B=— S

Dicke:
0,35 mm

SEMA9EC

Einbau (Forts.)

5.

10.

Riemenspanner-Sicherungsmutter 16sen, wahrend der Riemen-
spanner mit einem SechskantschiUssel festgehalten wird.

Riemenspanner mit Sechskantschliissel um 70 bis 80 Grad im
Uhrzeigersinn drehen und die Sicherungsmutter provisorisch

festziehen.
Kurbelwelle mindestens zweimal im Uhrzeigersinn durchdrehen

und anschlieBend den Kolben des Zylinders 1 sorgféltig im
Verdichtungshub auf OT stellen.

Auf den Steuerriemen in der Mitte zwischen rechtem Nocken-
wellenrad und Riemenspanner mit einer Kraft von 98 N (10 kg)

drucken.
Riemenspanner-Sicherungsmutter i6sen, wahrend der Riemen-
spanner mit einem Sechskantschlissel festgehalten wird.

Eine Fuhlerlehre, deren Dicke 0,35 mm und deren Breite 12,7
mm betragt, gemaB Darstellung im links nebenstehenden Bild
ansetzen.
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STEUERRIEMEN

Einbau (Forts.)

Nicht i.0. Nicht 1.0 1.0 11. Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen und die FlUhlerlehre in die

Fuhleriehre gezeigte Lage bringen.

@ Der Steuerriemen werden sich um 2,5 Zahne bewegen.

12. Riemenspanner-Sicherungsmutter festziehen, wahrend der Rie-
menspanner mit einem Sechskantschlissel festgehalten wird.

Riemenspanner
Steuerriemen

Nockenwellenrad

SEMS8898
13, Kurbelwelle im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhrzeigersinn
drehen, um die FUhlerlehre abzunehmen.
14. Kurbelwelle mindestens zweimal im Uhrzeigersinn durchdrehen
und anschlieBend den Kolben des Zylinders 1 sorgféltig im
Verdichtungshub auf OT stellen.
15. Unteren und oberen Steuergehdusedeckel anbauen.
Vorderer oberer .
© ® Steuergehiusedeckel Hinterer Mit Schrauben

1 . ; .

@ Steuergehausedeckel @’ Festzuziehende Teile Bereich befestigle Teile
IR O N .

®; Schraube A {6 Stck) \L'@'@' & \L’@'®'@‘

@' @ Zylinde.rblock

1
= Gummischeibe @-@
'@ Anbaukonsole fir
: Kompr
! Vorderer unterer K"m:are"s:oer der
- Steuergehdusedeckel 9

Schraube B (1 Stck.) \’é/
Gummischeibe N

Wasserpumpenschraube

Vorderer unterer
Steuergehausedeckel

Wasserpumpenschraube

/ l @@@ @ 2Zylinderkopf

Schraube C (4 Stck)

/ Q |
v Hinterer
Steuergehausedeckel
©

© servaute A 17 sty | 2802, (5,08,0,08:
b chraube A {7 Stck.) O @ Geschweilite Muttern
Gummischeibe 10,42 D) r@
AL
1 Vorderer oberer G@ Zylinderkopf
@ Steuergehausedeckel @ Kihiwasser-
Hinterer ’
Stovergehausedeckel Auslaufstutzen
Geschweilte Mutler
Vorderer Lfnxerer (4 Stck.)
Steuergehausedeckel
SEM248A
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AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN

e Ew
pRig= )

/

/f(’ (L

SEM285A

~ KV 10107501
(FUr EinlaBventil)

Ventil- © ©
abdichtung
Sitzring far 23
innere
Ventilfeder
L 1,0
MaBeinheit: mm SEM178C
n
Innenseite ‘ AuBenseite
des Motors des Motors
Dichtring- Staubschutz-
Lippe N f Lippe
SEM715A

VENTILABDICHTUNGEN

1.
2.

Ventildeckel abbauen.

Komplette Kipphebelwelle sowie VentilstéBel mit StoBelgehause
ausbauen.

Ventilfedern und Ventilabdichtung ausbauen.

Der betreffende Kolben muB in OT-Stellung gebracht werden,
damit das Ventil nicht hinunterfallt.

Zum Ausbauen einer einlaBseitigen Ventilabdichtung mu8 das
Sonderwerkzeug oder ein geeignetes Werkzeug verwendet
werden.

Zum Ausbauen einer auslaBseitigen Ventilabdichtung, diese mit
einem geeigneten Werkzeug herausziehen.

Neue Ventilabdichtung mit Motordl netzen und einbauen.

Vor dem Anbringen der Ventilabdichtung den Sitzring fur die
innere Ventilfeder einsetzen.

Zum Einbauen einer einlaBseitigen Ventilabdichtung muB das
Sonderwerkzeug verwendet werden.

Eine auslaBseitige Ventilabdichtung ist mit der Hand anzubrin-
gen.

EINBAURICHTUNG DER WELLENDICHTRINGE
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AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN

NOCKENWELLEN-DICHTRING

1. Steuerriemen abnehmen.

2. Nockenwellenrad abbauen.

3. Nockenwelle ausbauen.

4. Nockenwellen-Dichtring ausbauen.

Darauf achten, daB die Nockenwelle nicht zerkratzt wird.

5. Nockenwellen-Dichtring mit Motorél netzen und einbauen.

VORDERER WELLENDICHTRING

1. Steuerriemen und Kurbelwellenrad abnehmen bzw. abbauen.
2. Komplette Olpumpe ausbauen.
3. Vorderen Wellendichtring aus dem Olpumpengehéuse ausbauen.

SEMB26A

4. Neuen Wellendichtring mit Motordl netzen und mit einem
geeigneten Werkzeug einbauen.

Geeignetes
Werkzeug

SEM138C

HINTERER WELLENDICHTRING

1. Das Schwungrad oder Mitnehmerblech ausbauen.
2. Hinteren Wellendichtring-Deckel ausbauen.
3. Hinteren Wellendichtring vom Wellendichtring-Deckel trennen.

4. Wellendichtring mit Motordl netzen und mit einem geeigneten
Werkzeug einbauen.

5. Hinteren Wellendichtring-Deckel mit neuer Flachdichtung in den
Zylinderblock einbauen.

Geeignetes
Werkzeug

SEMB97A
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ZYLINDERKOPF

AuslaBseite
il IO R
Rechte Linke .

‘ Motorseite, Motorseite, ‘
vorne vorne

Gle~ e G

EinlaBseite

StoBelgehause

[3] 1 bis 3 (0,1 bis 0,3) ———\?

[C] 18 bis 22 @
(1,8 bis 2,2)

Linker
Ventildeckel

Kipphebelwelle
der EinlaBseite
Darauf achten,
daB die Ausschnitte
zu den Zylinder-

kopfschrauben weisen.

Kipphebel

Hydraulischer
VentilstoBel

Zylinderkopfschraube
Vgl. EINBAU unter ZYLINDERKOPF.

Schraube
M6 mit Scheibe

schlugdeckel

Rechter
Ventildeckel

Rechter (,\3
Zylinderkopf, — Q)
volist. b

Vorderer
Nockenwellen-

Dichtring Q

M : Nem (kg-m)

Kegelstick
/Ventilfederteller
AuBere Ventilfeder
Y Innere Ventilfeder
8 //:milabdichtung (]
& . . N crgs
Wrmg der inneren Ventilfuhrung

9] ¢
VentilfGhrung
o Ventilsitz

—— Sitzring der &uBeren Ventilfeder

Kipphebelwelle —§
AuslaBventil
Schraube

S
<
der AusjaBseite \
/
x — Hinterer Zylinderkopfdecke!

\—Flachdichtung fir hinteren
Zylinderkopfdeckel @

[C] 78 bis 88 (8,0 bis 9,0)
Nockenwellen-PaBscheibe

Linker
/ Zylinderkopf

N, I —= 2 Flachdichtung
~ e&

Zylinderblock l

é&

SEMS128
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ZYLINDERKOPF

% &

ACHTUNG:

Beim Einbauen von Gleitteilen, wie beispielsweise Kipphebel,
Nockenwellen und Wellendichtringe, miissen ihre Gleitflachen
mit frischem Motordl genetzt werden.

Vor dem Festziehen der Zylinderkopfschrauben und der
Schrauben fiir die Kipphebelwellen deren Gewinde und Auf-
lageflichen mit frischem Motor6l netzen.

Wenn die hydraulischen VentilstoBel auf der Seite liegen,
besteht die Gefahr, daB Luft eintritt. Die VentilstoBel nach
dem Ausbau immer aufrecht lagern oder, wenn sie liegend
gelagert werden miissen, in ein Olbad mit frischem Motorsl

einlegen.

o Der hydraulische VentiistéBel darf nicht zerlegt werden.

® Die VentilstoBBel mit einem Zettel kennzeichnen, damit sie
nicht verwechselt werden.

Ausbau

1.

Kraftstoffdruck ablassen. .
Vgl. ABLASSEN DES KRAFTSTOFFDRUCKS im Abschnitt EF &

EC.

2. Den Steuerriemen abnehmen.

3.

Vgl. AUSBAU unter STEUERRIEMEN.

Kihlflissigkeit durch Herausdrehen der auf beiden Seiten des
Zylinderblocks befindlichen AblaBschrauben ablassen.
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ZYLINDERKOPF |

Ausbau (Forts.)

4. AS.CD.- und Regelklappen-Seilzug vom Ansaugkrimmer-
Sammelrohr aushangen.

5. Ansaugkrimmer-Sammelrohr vom Motor abbauen. Die folgen-
den Teile mUssen zum Abbauen des Ansaugkrimmer-Sammel-
rohrs getrennt bzw. ausgebaut werden.

a. Kabelstrang-Steckverbinder fir

® AA.C.-Ventil

® Regelklappen-Sensor und -Schalter

® Zindspule

@ Leistungstransistor

® E.G.R.-Steuerungsmagnetventil

® Luftregler

b. Kuhliflissigkeits-Schlauchanschliisse am Ansaugkrimmer-Sam-
melrohr

c. Heizungsschlauche

d. P.C.V.-Schlauch am rechten Ventildeckel

e. Unterdruckschlauche far

® Aktivkohlebehalter

® Bremskraftverstérker

® Druckregler

f. Spilluft-Schlauchleitung am Aktivkohlebehalter

g. E.G.R.-Rohrleitung

h. Masseleitungen

i.

LuftfGhrungskanal

SEMS816C

6. Die Schlauche fiir Kraftstoff-Versorgungs- und -Ricklauf-
schlauche vom Kraftstoff-Druckrohr mit Einspritzventilen abzie-
hen.

7. Die samtlichen Kabelstrang-Steckverbinder fur die Einspritz-
ventile abziehen.

8. Kraftstoff-Druckrohr mit Einspritzventilen ausbauen.

9. Den Ansaugkrimmer vom Motor abbauen.
Dazu missen vorher die folgenden Steckverbindungen und
Schlauchanschliisse abgezogen bzw. getrennt werden:

a. Kabelstrang-Steckverbinder zum Geber fir Kuhiflissigkeits-
temperatur-Anzeiger

b. Kabelstrang-Steckverbinder zum Motortemperatur-Sensor

c. Kihlflissigkeits-Schlauch vom Thermostatgehause

Schrauben in numerischer
LReihenfoIge |6sen. SEMB818C

10. Beide Nockenwellenrader abbauen.
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ZYLINDERKOPF

Hinterer Steuergehausedeckel
SEMB20C

>/ -

oS

-7 SEMB821C

\ ZyI 1 Zyl. 3 Zyl. 5
\_./.'\/_\ "
8) 'J' M @ye
,\ 11 "Q
e il
m, ‘c, ,\, T3 Q)
ol (z u® \© DNe14 J

@ '6) / (3‘,/ (7),/

STIRNSEITE DES MOTORS
Zylinderkopfschrauben in
numerischer Reihenfolge iGsen.

SEM926A

Ausbau (Forts.)

11. Hinteren Steuergeh&usedeckel abbauen.

12. Zlndverteiler und Zundkabel ausbauen.

Der Verteilerlaufer darf nach dem Ausbauen des Ziindverteilers
aus dem Zylinderkopf nicht gedreht werden.

13. Kabelschelle vom rechten Ventildeckel abnehmen.

14. Vorderes Auspuffrohr vom Auspuffkrummer abflanschen.

15. Kompressor von der Anbaukonsole abbauen.

16. Drehstromgenerator von der Anbaukonsole abbauen.

17. Anbaukonsole fir Kompressor und Drehstromgenerator aus-
bauen.

18. Beide Ventildeckel abbauen.

19. Zylinderkopf zusammen mit dem Auspuffkrimmer ausbauen.

@ Wenn die vorgeschriebene Reihenfolge nicht eingehalten wird,
kénnte der Zylinderkopf verzogen oder gerissen werden.

e Die Zylinderkopfschrauben in zwei bzw. drei Durchgéangen
ldsen.
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ZYLINDERKOPF

Vorne

&>
Schrauben in @ @

numerischer Reihenfolge i6sen.

SEM304A

Stirnseite
des Motors

SEMB6BA

Zerlegung

1. Auspuftkrummer vom Zylinderkopf abflanschen.

2. Kipphebelwellen komplett mit Kipphebeln ausbauen.
Schrauben in zwei bis drei Durchgéngen lésen.
3. Die hydraulischen VentilstoBel und StoBelgehause ausbauen.

e Die hydraulischen VentilstoBel mit Bindedraht fixieren, damit
sie nicht aus dem StoBelgehduse herausfallen.

4. Wellendichtring und Nockenwelle ausbauen.
® Vor dem Ausbauen der Nockenwellen das Nockenwellen-
Axialspiel messen.

5. Die Bauteile der Ventile mit dem Sonderwerkzeug ausbauen.
6. Ventilabdichtungen mit dem Sonderwerkzeug oder einem ge-
eigneten Werkzeug ausbauen.

Kontrolle
VERZIEHUNG DER ZYLINDERKOPFFLACHE

Verziehung der PabBfléache:

_ Weniger als 0,1 mm
Beim Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes den Zylin-
derkopf planschleifen oder auswechseln.
Grenzwert fir die Nachbearbeitung der PaBflédche:
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung des Zylinderkopfes wird
durch AusmaB des erforderlichen Planschleifens des Zylinder-
blocks des betreffenden Motors bestimmt.
Die Abschleiftiefe des Zylinderkopfes ist “A”.
Die Abschleiftiefe des Zylinderblocks ist “B”.
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ZYLINDERKOPF VG30E

SEM758A

Bohrungslehre
SEM879A

Kontrolle (Forts.)

Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung
der PaBflache betragt:
A+ B =02mm

Nach der Nachbearbeitung des Zylinderkopfs ist zu kontrollieren,
ob sich die Nockenwelle bei angebauten Zylinderkopf leichtgangig
von Hand drehen laBt. Ist ein Widerstand spirbar, muB der
Zylinderkopf ausgewechselt werden.

Nenn-Zylinderkopfhdhe:

106,8 bis 107,2 mm

SICHTKONTROLLE DER NOCKENWELLE
Nockenwelle auf Kratzer, Festgehen und Verschiei kontrollieren.

NOCKENWELLEN-SCHLAG

1. Nockenwellen-Schlag am mittleren Lagerzapfen messen.
Nockenwellen-Schiag (Gesamt-MeBuhranzeige):
_ Grenzwert 0,1 mm
2. Bei Uberschreiten des Grenzwertes die Nockenwelle auswech-
seln.

NOCKENWELLEN-NOCKENHOHE

1. Nockenwellen-Nockenhéhe messen.
Sollwert fir Nockenhoéhe:
39,537 bis 39,727 mm
Grenzwert fiir Nockenverschlei3:
0,45 mm
2. Bei Uberschreiten des Grenzwertes die Nockenwelle auswech-
seln.

NOCKENWELLENLAGER-SPIEL

1. Den Innendurchmesser des Nockenwellenlagers messen.
Soliwert fiir Innendurchmesser:
A 47,000 bis 47,025 mm
B 42,500 bis 42,525 mm
C 48,000 bis 48,025 mm
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ZYLINDERKOPF

SEMO12A

MeBuhr

SEM8298

Axialspiel

A

Schraube

Nockenwelle Nockenwellen-
PaBscheibe
MaBeinheit: mm
. 0,02 0!03 q,OB
Rickseite
des
O—= e+t @—i< Motors
. Keine A B
Marklérung Markierung Kérnerschlag
(Markierung)
SEM8308B

SEMB728B

Kontrolle (Forts.)

2. Den AuBendurchmesser des Nockenwellen-Lagerzapfens mes-
sen.
Sollwert fiir AuBendurchmesser:
A 46,920 bis 46,940 mm
B 42,420 bis 42,440 mm
. C 47,920 bis 47,940 mm
3. Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, die Nockenwelle und/
oder den Zylinderkopf auswechseln.
Grenzwert fiir Nockenwellenlager-Spiel:
0,15 mm

NOCKENWELLEN-AXIALSPIEL

1. Nockenwelle und Nockenwellen-PaBscheibe in den Zylinderkopf
einbauen.
2. Nockenwellen-Axialspiel messen.
Nockenwellen-Axialspiel:
Sollwert 0,03 bis 0,06 mm

3. Liegt es auBerhalb des vorgeschriebenen Bereich, eine
Nockenwellen-PaBscheibe geeigneter Dicke auswahlen, damit
das Axialspiel im vorgeschriebenen Bereich liegt.

Beispiel:

Betragt das Nockenwellen-Axialspiel bei eingelegter PaBscheibe
@ 0,08 mm, muB die PaBscheibe (2) gegen eine PaBscheibe (3
ausgewechselt werden, damit das Nockenwellen-Axialspiel 0,05
mm betragt.

RUNDLAUFABWEICHUNG (SCHLAG) DES
NOCKENWELLENRADES

1. Nockenwellenrad auf die Nockenwelle montieren.
2. Nockenwellenrad auf Schlag prifen.
Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Grenzwert 0,1 mm
3. Uberschreitet der Schlag den Grenzwert, mu3 das Nockenwel-
lenrad ausgewechselt werden.
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ZYLINDERKOPF

Kontrolle (Forts.)

SPIEL DER VENTILFUHRUNG

1. Die Durchbiegung des Ventils muB im rechten Winkel zur
Nockenwelle gemessen werden. (Ventil und Ventilfihrung ver-
schleiBen in dieser Richtung am starksten.)

Grenzwert fiir Durchbiegung des Ventils
(Gesamt-MeBuhranzeige):
0,20 mm

2. Bei Uberschreiten des Grenzwertes das tatsachliche Spiel
zwischen Ventilschaft und Ventilfihrung messen.
a. Ventilschaft-Durchmesser und Ventilfihrungs-Innendurchmes-

ser messen.
b. Kontrollieren, ob das Spiel innerhalb der zuldssigen Toleranz
liegt.
Spiel zwischen Ventilschaft und Ventilfiihrung:
EinlaBventil
0,020 bis 0,053 mm
AuslaBventil
0,030 bis 0,053 mm
Grenzwert
SEMBO0A 0,10 mm

c. Bei Uberschreiten des Grenzwertes das Ventil oder die Ventil-

M fuhrung auswechseln.
—~O=X

Oben
Mitte
Unten
Ventilfuhrung Ventil
SEM751A

AUSWECHSELN DER VENTILFUHRUNG

1. Zum Ausbauen der Ventilfuhrung den Zylinderkopf auf 150 bis
160°C erwédrmen.

2. Die VentilfGhrung mit einer Presse unter einem Arbeitsdruck
von 20 kN (2 t) oder mit einem Hammer und einem geeigneten

Werkzeug heraustreiben.

SEM264A
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ZYLINDERKOPF

EinlaBseite AuslaBseite

SEMO089C

|
J Durchmesser der Aussparung

JEE

SEM785A

Kontrolle (Forts.)

3. Ventilfihrungsbohrung im Zylinderkopf aufreiben.
Durchmesser der Ventilfiihrungsbohrung
(Fiir Ersatzteile):
EinlaBventil
11,175 bis 11,196 mm
AuslaBventil
12,175 bis 12,196 mm

4. Den Zylinderkopf auf 150 bis 160°C erwéarmen und die als
Ersatzteil erhdltliche Ventilfihrung in den Zylinderkopf einpres-
sen.

Vorstand “L":
13,2 bis 13,4 mm

5. Ventilfihrung aufreiben.
EndmaB:
EinlaBventilfiihrung
7,000 bis 7,018 mm
AuslaBventilfiihrung
8,000 bis 8,018 mm

VENTILSITZRINGE

Ventilsitzringe auf Anzeichen fir AnfraB an der Ventilsitzflache

kontrollieren und bei (ibermaBigem VerschleiB neu einpassen oder

auswechseln.

® Soll ein Ventilsitzring iberarbeitet werden, ist zuvor eine
Kontrolle von Ventil und Ventilfiihrung auf VerschleiB durch-
zufiihren. Sind diese Teile verschlissen, miissen sie ausge-
wechselt werden. Erst danach den Ventilsitz berichtigen.

® Zum gleichmaBigen Nachdrehen muB die Sitzring-Drehvor-
richtung mit beiden Handen gefiihrt werden.

VENTILSITZRING MIT ERSATZTEIL AUSWECHSELN

1. Der alte Ventilsitzring kann ausgebaut werden, indem er ange-
bohrt wird, bis er zusammenbricht. Die Anschlagtiefe der
Bohrmaschine muB so eingestellt werden, daB die Bohrung
nicht Uber den unteren Rand der Aussparung fur den Ventil-
sitzring im Zylinderkopf hinausgeht.

2. Aussparung fir Ventilsitzring im Zylinderkopf aufreiben.

Aufreiben der Aussparung fiir Ersatzteil-
Ventilsitzring (UbermaB 0,5 mm):
EintaBventil
44,500 bis 44,516 mm
AuslaBventil
37,500 bis 37,516 mm
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SEMO08A

SEMB928B

le— T (Ventilteller-Randstarke)

SEM188A

SEM288A

Kontrolle (Forts.)

Aussparung fiir Ventilsitzring im Zylinderkopf in konzentrischen
Kreisen, deren Mittelpunkt die Ventilfilhrung Ist, bearbeiten, so
daB der Ventilsitzring einen einwandfreien Sitz hat.

3. Zylinderkopf auf eine Temperatur von 150 bis 160°C erwéarmen.
4. Den entsprechenden Ventilsitzring einpressen, bis er auf seiner
Lagerflache volistandig aufliegt.

5. Ventilsitzring mit einem geeigneten Werkzeug auf die unter
S.D.S. vorgeschriebenen Abmessungen einschneiden bzw. ein-
schleifen.

6. Nach dem Einschleifen die Ventilsitzringe unter Verwendung
einer zum Lappen geeigneten Paste lappen.

7. Ventilsitzring auf einwandfreien Ventilteller-Kontakt (berprifen.

Ventilsitzflachen-Winkel ‘o ”:
EinlaBventil
45°
AuslaBventil
45°
Ventilsitzbreite “W":
EinlaBventil 1,75 mm
AuslaBventilt 1,7 mm

VENTILABMESSUNGEN

Die Abmessungen samtlicher Ventile kontrollieren. Bezlglich der
Abmessungen vgl. S.D.S.

Wenn die Ventilteller-Randstéarke bis auf 0,5 mm verschlissen ist,
muB das Ventil ausgewechselt werden.

Der hdchstzulassige Abschleif-Grenzwert fiir das Ventilschaften-
de betrdgt 0,2 mm oder weniger.

VENTILFEDER
Winkelhaltigkeit
1. Die Abmessung “'S" messen.
Abweichung vom rechten Winkel:
AuBere Ventilfeder
Weniger als 2,2 mm
Innere Ventilfeder
N Weniger als 1,9 mm
2. Uberschreitet der gemessene Wert den vorgeschriebenen
Grenzwert, mu3 die Feder ausgewechselt werden.
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Kontrolle (Forts.)

Federdruck
Federdruck der Ventilffeder messen.
Federdruck: N (kg) bei Héhe in mm
Soliwert
AuBere Ventilfeder
250,1 bei 40,0
innere Ventilfeder
255,0 bei 25,0
Grenzwert
AuBere Ventilfeder
Mehr als 228,5 bei 25,0
EM113 Innere Ventilfeder

. Mehr als 225,6 bei 25,0
Uberschreitet der gemessene Wert den vorgeschriebenen Grenz-
wert, muB die Feder ausgewechselt werden.

KIPPHEBELWELLE UND KIPPHEBEL

1. Kipphebelwellen auf Kratzer, Festgehen und VerschieiB kon-
trollieren.
2. AuBendurchmesser der Kipphebelwelle kontrollieren.
Sollwert fiir AuBendurchmesser:
17,979 bis 18,000 mm

SEM761A

3. Innendurchmesser des Kipphebels kontrollieren.
Soliwert fiir Innendurchmesser:
18,007 bis 18,028 mm
Spiel zwischen Kipphebel und Kipphebelwelle:
0,007 bis 0,049 mm
® Bei der Kontrolle den Kipphebel/hydraulischen VentilstoBel
aufrecht halten, um zu verhindern, daB Luft in das Innere des
hydraulischen VentilstoBels eindringt.

SEM762A
HYDRAULISCHE VENTILSTOSSEL
’ 1. Kontakt- und Gleitflachen auf VerschieiB oder Kratzer kontrol-
lieren.
SEM269A
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/s

SEM759A

1/

/\. 2

NSy

S
>S
\

SEM760A

Weite Steigung

Enge Steigung

2

Zum Zylinderkopf

SEME388

Pafstift

SEMB8348

Kontrolle (Forts.)

2.

3.

AuBendurchmesser der VentilstoBel messen.
AuBendurchmesser:
15,947 bis 15,957 mm

Innendurchmesser der VentilstoBel-Gehdusebohrung messen.
Innendurchmesser:
16,000 bis 16,013 mm
Sollwert fiir Spiel zwischen VentilstoBel und
VentilstoBelgehduse:
0,043 bis 0,066 mm

Zusammenbau

' B

Die einzelnen Bauteile der Ventile montieren.

Grundsatzlich neue Ventilabdichtungen verwenden. Vgl. AUS-
WECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN.

Vor dem Anbringen der Ventilabdichtung den Sitzring fiir die
innere Ventilfeder einsetzen.

Die Ventilfeder (mit ungleichférmiger Steigung) mit der Seite
der engen Steigung (mit Farbkennzeichnung) zum Zylinder-
kopf hin einsetzen.

Nach der Montage der Ventilteile das Ventilschaft-Ende leicht
anprellen, damit das Ventil vorschriftsméBigen PaBsitz er-
reicht.

Nockenwelle, Nockenwellen-PaBscheibe und hinteren Zylinder-
kopfdeckel einbauen.
Den Pafistift der Nockenwelle nach oben ausrichten.

VentilstoBel in die VentilstoBelgehduse einbauen.

VentilstéBel in ihre urspriingliche Lage einbauen und samtli-
che VentilstoBel mit Bindedraht fixieren, damit sie nicht
hinunterfallen.

Nach dem Einbau den Bindedraht entfernen.
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Einbaurichtung der Kipphebelwellen

AuslaBseite

Rechte
Motorseite,
vorne

Linke
Motorseite, .
vorne

EinlaBseite

SEMB358

Kennzeich-
nungen

SEMB836B

\- AblaBschraube

)

SEM862C |

<O
Schrauben in (3)

numerischer Reihenfolge [6sen. Y& SEM826C

Zusammenbau (Forts.)

4.
o

5.

Kipphebelwellen komplett mit Kipphebeln einbauen.

Schrauben aliméhlich in zwei oder drel Durchgéngen festzie-
hen.

Vor dem Festziehen die Nockenwelle so ausrichten, daB die
Kipphebel nicht auf den Nockenerhebungen aufiaufen.

Den Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungshub auf OT stellen
und die Kipphebelwellen-Schrauben fir die Zylinder 2, 4 und 6
festziehen.

Den Kolben des Zylinders 4 im Verdichtungshub auf OT stellen
und die Kipphebelwellen-Schrauben fir die Zylinder 1, 3 und 5
festziehen.

Auspuffkrimmer in umgekehrter Reihenfolge des Ausbauens
am Zylinderkopf anbringen.

Einbau

o

Den Kolben des Zylinders 1 wie folgt im Verdichtungshub auf

OT stelien.

Die am Kurbelwellenrad angebrachte Kennzeichnung mit der
am Olpumpengehéuse angebrachten Kennzeichnung ausfluch-
ten.

Sicherstellen, daB der PaBstift der Nockenwelle nach oben

weist.

Beide AblaBschrauben eindrehen.
Auf den Gewindeteil der AblaBschrauben Dichtmittel auftragen.

3. Ansaugkrimmer am Zylinderkopf anbauen.
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Einbau (Forts.)

4. Zylinderkopf mit neuer Zylinderkopfdichtung einbauen.

® Die Zylinderkopfschrauben mit Unterlegscheiben eindrehen.
Die Einbaurichtung der Scheiben beachten.

Einbaurichtung der Unteriegscheiben @ Nockenwellen und Kurbelwelle nicht einzein fiir sich drehen,

fir die Zylinderkopfschrauben da die Ventile sonst auf die Kolbenbdden schiagen.

() [
\

Zum Zylinderkopf

SEMBT77A

Rechts: 5. Zylinderkopfschrauben in numerischer Reihenfolge mit
: ST10120000 festziehen.
e Beim Festziehen zu beachtende Vorgehensweise.
(1) Sémtliche Schrauben mit 29 N-m (3,0 kg-m) festziehen.
(2) Samtliche Schrauben mit 59 N-m (6,0 kg-m) festziehen.
(3) Samtliche Schrauben vollstéindig l6sen.
(4) Samtliche Schrauben mit 29 N-m (3,0 kg-m) festziehen.
(5) Samtiiche Schrauben um 60 bis 65 Grad im Uhrzeigersinn
drehen.
Links: Wenn kein Winkelschliissel zur Verfiigung steht, die Schrau-
’ ben mit 54 bis 64 N-m (5,5 bis 6,5 kg-m) festziehen.
@ Die Schrauben @), 3), 12 und (3 sind langer als die anderen.
L:: 127 mm fir @, &), 42 und @3
L.: 106 mm fiir die anderen

Zylinder- [
kopf- @ (I
schraube

migsl|

SEM9188

6. Beide Ventildeckel montieren.

SEM403C

N 7. Anbaukonsole flir Kompressor und Drehstromgenerator an-
bauen.

8. Drehstromgenerator anbauen.

9. Kompressor anbauen.

SEMB821C
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Fluchtungs-
kennzeichnung

O; Keilnut

@ Eingeschlagene Kennzeichnung

SEM303A

Ziindverteiler-Antriebsrizel

Kennzeichnung der
Verteilerwelle

Kennzeichnung
am Gehause
(Erhebung)

Kennzeichnung
am Gehause
{Vertiefung)

AN SEM837B

Lage des Verteilerldufers
(Kolben des Zylinders
Nr. 1 in OT)

SEMGE69A

Einbau (Forts.)

10. Vorderes Auspuffrohr am Auspuffkrimmer montieren.

11. Hinteren Steuergehausedeckel und Nockenwellenrad einbauen

® Das rechte und das linke Nockenwellenrad unterscheiden
sich voneinander. Beim Einbauen vorsichtig vorgehen, damit
sie nicht miteinander verwechselt werden.

\ Kennzeichnung 6

Rechtes Nockenwellenrad R3 0053’

Linkes Nockenwellenrad L3 —30071

12. Steuerriemen auflegen und die Riemenspannung einstellen.
Vgl. EINBAU unter STEUERRIEMEN.

13. Zundverteiler einbauen.
(1) Die an der Verteilerwelle angebrachte Kennzeichnung mit der
am Verteilergehduse vorgesehenen Erhebung ausfiuchten.

(2) Nach dem Einbau sicherstellen, daB der Verteilerlaufer gemaR
Darstellung im Bild ausgerichtet ist.
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Einbau (Forts.)

14. Ansaugkrimmer einbauen.
Samtliche Teile einbauen, die bei Arbeitsschritt 9 unter “ZY-
LINDERKOPF — Ausbau” ausgebaut wurden. (Vgl. Seite EM-24.)
® Anzugsverfahren:
(1) Séamtliche Schrauben mit 3 bis 5 N-m (0,3 bis 0,5 kg-m)

festziehen.
Sémtliche Muttern mit 3 bis 5 N-m (0,3 bis 0,5 kg-m)
festziehen.
(2) Sémtliche Schrauben mit 16 bis 20 N-m (1,6 bis 2,0 kg-m)
festziehen.
Sémtliche Muttern mit 24 bis 27 N.m (2,4 bis 2,8 kg-m)
Schrauben in_ , festziehen.
numerischer Relhenfolge festzichen.  SEMB25C|  (3) Samtliche Schrauben mit 16 bis 20 Nem (1,6 bis 2,0 kg-m)
festziehen.
Séamtliche Muttern mit 24 bis 27 N-m (2,4 bis 2,8 kg-m)
festziehen.

15, Kraftstoff-Druckrohr mit Einspritzventilen einbauen.

16. Die samtlichen Kabelstrang-Steckverbinder fiir die Einspritz-
ventile anschlieBen.

17. Die Kraftstoff-Versorgungs- und -Riicklaufschiduche an das
Kraftstoff-Druckrohr mit Einspritzventilen anschlieBen.

Kabelstrang-Steckverbinder.
p\ fir Einspritzventil 2 y
Py .. pauy

Kraftstoff-Zulaufschiauch SEM817¢

18. Ansaugkrimmer-Sammelrohr einbauen.
Samtliche Teile einbauen, die bei Arbeitsschritt 5 unter “ZY-
LINDERKOPF — Ausbau’ ausgebaut wurden. (Vgl. Seite EM-24.)
19. A.8.C.D.-Seilzug und Regelklappen-Seilzug am Ansaugkrimmer-
Sammelrohr befestigen.

20. Hydraulische VentilstoBel kontrollieren.
', H ) a. Mit dem Finger kraftig auf den hydraulischen VentilstoBel
ydraulischer driicken.

o Bei der Kontrolle muB der Kipphebel frei stehen (nicht auf der
Nockenerhebung auflaufen).

b. L&Bt sich der VentilstéBel um mehr als 1 mm bewegen, ist
mdoglicherweise ein Lufteinschlu im VentilstéBel vorhanden.

c. Zum EntlGften den Motor etwa 10 Minuten lang ohne Last mit
ungefahr 1.000/min betreiben.

d. Ist jetzt immer noch ein UbermaBiges VentilstoBelgerausch
vorhanden, sind die VentilstéBel auszuwechseln und nach
Schritt 20 (c¢) erneut zu entlften.

VentilstoBel

SEM531A
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AUSBAU DES MOTORS

Motor-Tragose, vorne
0
) !@;
0,

Motor-Tragdse, hinten
[O] 22 bis 29 (2,2 bis 3,0)
) (0] 22 bis 29 (2,2 bis 3,0)
e\
(O] 31 bis 42 ®_ 7 "\
(3,2 bis 4,3) K‘ >
o \ g

“ |
N AN
Z . (O] 31 bis 42
AN (3,2 bis 4,3)
[O] 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)%

~\§
© [C] 31 bis 42 (3.2 bls 4,3) M
[O) 31 bis 42 (3,2 bls 4,3)

[C] 41 bis 52 (4,2 bis 53)

[C] : N-m (kg-m)

SEM 103D
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AUSBAU DES MOTORS

VORSICHT:

a.
b.

C.

Das Fahrzeug auf einer ebenen und tragféhigen Flédche
abstelien.

Die Hinterrdder durch vor und hinter dieseiben gelegte Un-
terlegkeile sichern.

Der Motor darf erst nach vélligen Abkiihlen der Auspuff- und
Kiihlanlage ausgebaut werden.

Eine Nichtbeachtung dieser VorsichtsmaBnahme kann 2zu
Verbrennungen oder Verbriihungen und/oder zum Ausbrechen
eines Brandes in den Kraftstoffleitungen fiihren.

Aus Griinden der Sicherheit muB in den folgenden Arbeits-
schritten die Spannung der Drahtseile oder Ketten zum Motor
hin nachgelassen werden.

Vor dem Trennen der Kraftstoffleitungen ist der Kraftstoff-
druck abzulassen. (Ausgenommen Vergasermotor)

Vgl. ABLASSEN DES KRAFTSTOFFDRUCKS im Abschnitt EF
& EC.

Vor den Trennen der Vorderachse vom Getriebe Sicherheits-
bdcke unter die vorgeschriebenen vorderen Abstiitzpunkte
stellen. Beziiglich der Ansatzpunkte zum Heben und Schiep-
pen, vgl. Abschnitt Gi.

Darauf achten, dafl Motor und Getriebe unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften an- bzw. herausgehoben werden.

An Motoren, die nicht mit den entsprechenden Tragdsen zum
Anschlagen der Seile ausgeriistet sind, miissen die notwen-
digen Tragdsen und Schrauben, die im ERSATZTEILKATALOG
aufgefiihrt sind, angebracht werden.

ACHTUNG:
® Beim Anheben des Motors sorgfiltig vorzugehen, damit er

SER312

nicht an benachbarte Teile — insbesondere Seilziige der
Regelklappenbetétigung, Bremsleitungen, Hauptbremszylin-
der — anstoBt.

Beim Heben des Motors die dafiir vorgesehenen Tragésen
benutzen und auf Sicherheit bedacht arbeiten.

Die Befestigungsmuttern fiir den Deckel des vorderen
Schwingungsdampfers der Motoraufhédngung nicht I6sen.
Wenn der Deckel abgenommen wird, flieBt das Démpferdl
heraus und der Schwingungsdémpfer verliert seine Wirkung.
Beziiglich der Anzugsdrehmomente vgl. Abschnitte AT, MT
und PD.

Bei der Ausfiihrung mit Vierradantrieb ist der Flansch zwi-
schen Motor und Getriebe mit Dichtmittel zu bestreichen.
Vgl. Abschnitt MT.
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C

— — 1 SEMB28C

Ausbau

1. Untere Motorabdeckung ausbauen und Motorhaube abbauen.
2. Motor-Kihlflissigkeit ablassen.

3. Unterdruckschlauche, Kraftstoffieitungen, Seilziige, Kabelstran-

©N oo

ge, Steckverbinder usw. abziehen bzw. trennen.
Fahrzeugkihler mit Kuhlerlifter-Wirbelwand und Kdhlerlifter
ausbauen.

Antriebsriemen fur die Nebenaggregate abnehmen.
Lenkélpumpe (Hilfskraft-Lenkanlage) und Kompressor der
Klimaaniage ausbauen.

Vorderes Auspuffrohr trennen.

Getriebe aus dem Fahrzeug ausbauen.

Vgl. Abschnitte MT bzw. AT.
9.
10. Motor mit den Tragdsen anheben und die Schrauben der

Motor-Tragdsen anbauen.

Motoraufhdngung an beiden Seiten herausdrehen.

11. Motor aus dem Fahrzeug ausbauen.
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OlmeBstab

Wellendichtring §39

Zylinderblock 2 Q :
y 2 Deckel fiir hinteren
b e Wellendichtring
2 -
Qo
Q) & S X ‘

RS
X Flachdichtung €39 [CJ 83 bis 93
(8,5 bis 9,5)
Kuhlflissigkeits-AblaBschraube
[O) 33 bis 44
(3,4 bis 4,5)

Schwungrad bzw.
Mitnehmerblech

Motor-Abschiusblech IZ3
(Dichtmittel auftragen.
Abdeckung fir  Vgl. Abschnitt MT.)

Kolbenringe

Kolben

Kolbenbolzen» Motor-AbschluBblech
Sicherungsring Q—\@ Hauptlager
Pleuelbuchse—@ Lagerschalen in gesigneter

Dicke auswahlen.

Pleuelstange A
Nl Dichtun
QQ
Vgl. ZUSAMMENBAU
D ‘
'),
Hauptlagerdeckel '

s
iy, ...A

90 bis 100 (9,2 bis 10,
®) (9,2 bis 10,2) i

In zwei bis drei ' Vot
Durchgs i N\
urchgéngen festzighen Dichtung @ &,
o

ﬁ Dichtgummi
[q 29 bis 39 (3,0 bis 4,0)

[C] 7 bis 8 (0,7 bis 0,8)

4= : Dichtmittel auftragen.
[OJ : Nem (kg-m)

SEM104D
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SEM308A

Heizgerat
fir Kolben

SEM8778

In numerischer Reihenfolge 18sen.
SEM311A

SEM1498

ACHTUNG:

Werden Gleitteile, wie z.B. Lager und Kolben, eingebaut, ist
darauf zu achten, daB die Gleitflichen mit Motordl genetzt
werden,

Ausgebaute Teile, wie Lager und Lagerdeckel, ihrer Einbau-
lage und Einbaureihenfolge entsprechend ablegen.

Vor dem Festziehen der Schrauben der Pleueldeckel und
Hauptlagerdeckel den Gewindeteil der Schrauben und die
Auflagefliche der entsprechenden Muttern mit Motordl netzen.

Zerlegung
KOLBEN UND KURBELWELLE

ok~

o

Motor am Montagestéander anflanschen.
Kuhlflissigkeit und Motordl ablassen.
Olwanne ab- und Olpumpe ausbauen.
Steuerriemen abnehmen.
Wasserpumpe ausbauen.

Zylinderkopf abbauen.

Kolben zusammen mit Pleuelstangen ausbauen.

Beim Zerlegen von Kolben und Pleuelstange zuerst den Si-
cherungsring ausfedern. AnschlieBend den Kolben auf 60 bis 70
°C erwarmen oder — wenn bei Raumtemperatur gearbeitet
werden soll — den Kolbenbolzen-EinpreBstander verwenden.

Lagerdeckel und Kurbelwelle ausbauen.

Vor dem Ausbauen der Lagerdeckel das Axialspiel der Kur-
belwelle messen. ;

Die Lagerdeckelschrauben miissen in zwei bis drei Durch-
gangen geldst werden,

Kontrolle
SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND KOLBENBOLZEN

1.

Den Innendurchmesser “dp’’ der Kolbenbolzen-Bohrung mes-
sen.
Sollwert fiir Innendurchmesser “dp”:
20,969 bis 20,981 mm
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Nicht i.0.

Fihlerlehre
i.0.
" Fuhlerlehre
Kolbenring
SEMO024A
Kolben
Pressen
Fahleriehre
_ —
Kolbenring :
MeBpunkte
SEMB228
SEM1508B

Kontrolle (Forts.)

2. Den AuBendurchmesser “Dp” des Kolbenbolzens messen.
Sollwert fiir AuBendurchmesser “Dp”:
20,971 bis 20,983 mm

3. Das Spiel zwischen Kolben und Kolbenboizen ermitteln.

_dp - Dp = 0 bis 0,004 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Wertes Kolben zusam-
men mit Kolbenbolzen auswechseln.

KOLBENRING-FLANKENSPIEL

Flankenspiel:
Verdichtungsring 1
0,040 bis 0,073 mm
Verdichtungsring 2
0,030 bis 0,063 mm
Hochstzuldssiges Flankenspiel:
- 0,1 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes Kolben
und/oder Kolbenringe als Satz auswechseln.

KOLBENRING-SPALT (STOSS-SPIEL)

Sollwert fiir StoBspiel:
Verdichtungsring 1

0,21 bis 0,44 mm
Verdichtungsring 2
. 0,18 bis 0,44 mm
Olabstreifring
0,20 bis 0,76 mm
Hochstzuldssiges StoBspiel:
1,0 mm
Falls der gemessene Wert nicht dem vorgeschriebenen entspricht,
muB der betreffende Kolbenring ausgewechselt werden. Uber-
schreitet das StoBspiel nach Einbauen eines neuen Kolbenrings
noch den Sollwert, muB der Zylinder aufgebohrt und ein UbermaB-
Kolben/Kolbenring-Satz verwendet werden.
Vgl. S.D.S.

VERZIEHUNG UND VERDREHUNG DER
PLEUELSTANGEN

Verziehung:
Grenzwert 0,15 mm
pro 100 mm Lénge
Verdrehung:
Grenzwert 0,30 mm
. pro 100 mm Lange
Bei Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes die voll-
standige Pleuelstange auswechseln.
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ZYLINDERBLOCK

MeBpunkte

Verziehung der Zylinderblockfidche:
Weniger als 0,1 mm

SEM319A

MaBeinheit: mm
SEM321A

Kolben-GroBennummern und Kolbenring-Satz

SEMS557A

Kontrolle (Forts.)
VERZIEHUNG UND VERSCHLEISS DES

ZYLINDERBLOCKS
1. Die Zylinderblock-Oberflache reinigen und die Verziehung
messen,
Grenzwert:
0,10 mm

2. Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes die
PaBflache planschlieifen.
Der Grenzwert fir die Nachbearbeitung des Zylinderblocks wird
durch das AusmaB des erforderlichen Planschleifens des Zy-
linderkopfes des betreffenden Motors bestimmt.
Die Abschleiftiefe des Zylinderkopfes ist “A”.
Die Abschleiftiefe des Zylinderblocks ist “B".
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung der
PaBflache betrigt:
A+ B =02mm
Nenn-Zylinderblockhhe von der Kurbelwellen-Mitte aus
gemessen:
227,60 bis 227,70 mm
3. Erforderlichenfalls den Zylinderblock auswechsein.

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND ZYLINDERBOHRUNG

1. Mit einer InnenmeBlehre (Bohrungsiehre) die Zylinderbohrung
auf VerschleiB, Unrundheit oder Konizitat kontrollieren.
Sollwert fiir Innendurchmesser:
87,000 bis 87,030 mm
Grenzwert fir VerschieiB:

0,20 mm

Grenzwert fiir Unrundheit (X - Y):
0,015 mm

Grenzwert fiir Konizitét (A - B):
0,015 mm

Wenn der Grenzwert (berschritten wird, samtliche Zylinder auf-

bohren. Erforderlichenfalls den Zylinderblock auswechseln.

2. Auf Kratzer oder Anzeichen fir Festgehen kontrollieren. Beim
Vorliegen von Anzeichen fir Festgehen muB die Zylinderboh-
rung gehont werden.

® Wenn sowoh! der Zylinderblock als auch die Kolben gegen
Neuteile ausgewechselt werden, diejenige Kolben, deren
GroBennummer der in die Zylinderblockfldche eingeschlage-
nen Zahl entspricht, auswahlen.
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ZYLINDERBLOCK VG30E

SEMSO90B

Kennzeichnung flr vorne
Kolben-GréBennummer

SEM106D

Konizitat : A - B
Unrundheit : X - Y

SEM316A

Kontrolle (Forts.)

3. Den Kolbenhemd-Durchmesser messen.
Kolbendurchmesser “A”:
Vgl. S.D.S.
MeBpunkt “a” (Abstand vom Kolbenhemd-Ende):
18 mm
4. Kontrollieren, ob das Spiel zwischen Kolben und Zylinderwand
innerhalb der vorgeschriebenen Werte liegt.
Splel zwischen Kolben und Zylinderwand “B"':
0,015 bis 0,035 mm

5. Die GroBe des UbermaBkolbens in Abhingigkeit von dem
gemessenen ZylinderverschleiB bestimmen.

Zur Instandsetzung sind UbermaBkolben erhiltlich. Vgl. S.D.S.

6. Das MaB, auf das Zylinder gehont werden missen, wird
bestimmt, indem man das Spiel zwischen Kolben und Zylin-
derwand zu dem Kolbenhemd-Durchmesser “A” addiert.

Berechnung der GréBe der aufgebohrten
Zylinderbohrung:

D=A+B~C

Dabei sind:

D: Aufgebohrter Durchmesser

A: Gemessener Kolbenhemd-Durchmesser

B: Spiel zwischen Kolben und Zylinderwand

C: Zulassiger Grenzwert fiir das Honen 0,02 mm

7. Vor dem Aufbohren eines Zylinders sind die Hauptlagerdeckel

zu montieren und mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmo-

ment festzuziehen, damit sich die Kurbelwellenlagerbohrungen
infolge des Aufbohrungs-Vorganges nicht verziehen.

Die Zylinder aufbohren.

o Erfordert ein Zylinder eine Nachbearbeitung, sind sé@mtliche
Zylinder aufzubohren.

® Nicht zuviel Material auf einmal aus der Zylinderbohrung
herausarbeiten. Der Durchmesser solite jedesmal nur um
etwa 0,05 mm vergréBert werden.

9. Die Zylinder so honen, daB das Spiel zwischen Kolben und
Zylinderwand im vorgeschriebenen Bereich liegt.

10. Die fertige Zylinderbohrung auf Unrundheit und Konizitat kon-
trollieren.

® Messungen erst dann durchfiihren, wenn der Zylinderblock im
Bereich der Zylinderbohrungen abgekiihlt ist.

©

KURBELWELLE

1. Lagerzapfen und Kurbelzapfen auf Riefen, ungleichmaBige Ab-
nutzung, VerschleiB oder Risse kontroliieren.
2. lLagerzapfen und Kurbelzapfen mit einer Bligelmefschraube auf
Konizitdt und Unrundheit kontroflieren.
Unrundheit (X - Y):
Weniger als 0,005 mm
Konizitat (A - B):
Weniger als 0,005 mm
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ZYLINDERBLOCK VG30E

SEM434

Obere

Nr. 4*

Hauptlagerschalen
Nr. 2°

ws %ﬁ% A e
A
N\

Nr. 1* *: Mit Olnut

Nr. 2

&ﬂ&%ﬁ:

Nr. 3

Hauptlagerschalen
Nr. 4 SEM327A

Bohrungslehre
SEM505A

SEMS506A

‘J/ SEM184A

Kontrolle (Forts.)

3. Die Kurbelwelle auf Schlag kontrollieren.
Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Weniger als 0,10 mm

LAGERSPIEL

® Die beiden nachfolgend beschriebenen Verfahren konnen
wahlweise angewendet werden. Verfahren A ergibt jedoch
zuverlassigere Ergebnisse und ist daher vorzuziehen.
Verfahren A (bei Verwendung von Bohrungsiehre und

Biigelmefschraube)
Hauptlager

1. Hauptlagerschalen vorschriftsmaBig in den Zylinderblock ein-
und Hauptlagerdeckel auflegen.

2. Hauptlagerdeckel am Zylinderblock anflanschen.

Samtliche Schrauben in der vorgeschriebenen Reihenfolge in
zwei oder drei Durchgéngen festziehen.

3. Innendurchmesser “A” jedes Hauptlagers messen.

4. AuBendurchmesser “Dm’” des Kurbelwellen-Lagerzapfens mes-
sen.
5. Hauptlagerspiel berechnen.
Hauptlagerspiel (A - Dm):
Sollwert 0,028 bis 0,055 mm
. Grenzwert 0,090 mm
6. Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, das Lager ersetzen.
7. Wenn der Grenzwert auch mit einem neuen Lager noch
Uberschritten wird, den Kurbelwellen-Lagerzapfen nachschleifen
und ein UntermaB-Lager verwenden.

a. Beim Nachschleifen von Lagerzapfen sicherstellen, daB die die
Hohlkehle (Randvertiefung) Uberschreitende Materialdicke ‘'L”
Uber dem vorgeschriebenen Grenzwert liegt.

“L”: 0,1 mm

b. Beziiglich des Nachschleifens der Kurbelwelle und der erhaltli-

chen Ersatzteile vgl. S.D.S.
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VG30E

ZYLINDERBLOCK

GroBennummer Nr. 1
im Zylinderblock
Nr. 2

Vorne

SEMS08A

GroBennummer

Nr. 4
GroBennummer Nr. 3
Nr.1 Nr. 2 SEM1678
P
=z N AN
\/ -—{’7\ B/~
{ e N\ (
N\
/ SEM1538

Kontrolle (Forts.)

8. Wenn die Kurbelwelle wiederverwendet wird, ist es erforderlich,
das Hauptlager-Spiel zu messen und Hauptlager geeigneter
Dick auszuwahlen.

Wenn die Kurbelwelle gegen Neuteil ausgewechselt wird, ist es
erforderlich, die Dicke der Hauptlager wie nachfolgend be-
schrieben auszuwéhlen:

a. Die GroBennummer der jeweiligen Hauptlager-Aufnahmeboh-
rungen im Zylinderblock ist in den Zylinderblock eingeschlagen.

b. Die GréBennummer jedes Kurbelwellen-Lagerzapfens ist in die
Kurbelwelle eingeschlagen. ‘

c. Die geeignete Dicke des Hauptlagers entsprechend der nach-
folgenden Tabelle auswéhlen.

Hauptlager-GroBennummer:

GréBennummer
im Zylinderblock
GroBennummer 0 1 2
des Kurbelwellen-
Lagerzapfens
0 0 1 2
1 1 2 3
2 2 3 4
Zum Beispiel:

GroBennummer im Zylinderblock: 1
GroBennummer flr Lagerzapfen: 2
Hauptlager-GréoBennummer = 1 + 2 = 3

Pleuellager (PleuelfuB)

1. Pleuellagerschale in Pleuelfu ein- und Pleueldeckel auflegen.
2. Pleueldeckel am PleuelfuB befestigen.

Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment fest-
ziehen.

3. Innendurchmesser “C” jedes Pleuellagers messen.
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ZYLINDERBLOCK VG30E

SEMS58A

EM142

SEM1518

Bluge!meBschraube

SEM903A

Ausfluchten

SEMO062A

Kontrolle (Forts.)

4. Den AuBendurchmesser “Dp” jedes Kurbelzapfens messen.
5. Pleuellagerspiel berechnen.
Pleuellagerspiel (C - Dp):
Sollwert 0,014 bis 0,054 mm
. Grenzwert 0,090 mm

6. Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, das Lager ersetzen.

7. Wenn der Grenzwert auch mit einem neuen Lager noch
Uberschritten wird, den Kurbelzapfen nachschleifen und einen
UntermaB-Lager verwenden.

Vgl. Schritt 7 unter “LAGERSPIEL — Hauptlager”.

Verfahren B (bei Verwendung eines DehnmeBstreifens)

ACHTUNG:

e Die Kurbelwelle bzw. die Pleuelstange nicht drehen, wéahrend
der DehnmeBstreifen eingelegt ist.

o Uberschreitet das Lagerspiel den vorgeschriebenen Grenz-
wert, muB kontrolliert werden, ob die vorgeschriebenen La-
gerteile montiert worden sind. Hat diese Kontrolle keine
Einwirkung auf das iiberméBige Lagerspiel, ist eine dickere
Hauptlagerschale bzw. ein UntermaB-Lager zu verwenden,
damit das vorgeschriebene Lagerspiel erreicht wird.

PLEUELBUCHSEN-SPIEL (Pleuelauge)
1. Den Innendurchmesser “C"” der Lagerbuchse messen.

2. Den AuBendurchmesser des Kolbenbolzens “Dp” messen.
3. Das Spiel zwischen Pleuetbuchse und Kolbenboizen berechnen.
Spiel zwischen Pleuelbuchse und
Kolbenbolzen = C - Dp
Sollwert: 0,005 bis 0,017 mm
. Grenzwert: 0,023 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes die Pleuel-
buchse und/oder den Kolben-Satz zusammen mit dem Kolbenbol-
zen auswechseln.

AUSWECHSELN DER PLEUELBUCHSE (Pleuelauge)

1. Die Pleuelbuchse so weit eintreiben, bis sie mit den Endflachen
der Pleuelstange glatt abschlieBt.

Die Olbohrungen miissen miteinander ausgefluchtet werden.

2. Nach dem Eintreiben der Pleuelbuchse diese nachbearbeiten,
damit das Spiel zwischen Pleuelbuchse und Kolbenbolzen dem
vorgeschriebenen Wert entspricht.

Spiel zwischen Pleuelbuchse und Kolbenbolzen:
0,005 bis 0,017 mm
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ZYLINDERBLOCK

MeBuhr

SEM325A

SEM1668B

Stirnseite des

Motors
Olbohrung
Zylinder-Nr.
SEMB978
' ® Oberster
Verdich-
Olabstreifring & % ‘ tungsring
(Spreizwerk-f e Olab-
zeug) streifring

(Oberer
Steg)
Stirnseite % y
Zweiter ‘ '

Olabstreifring
Verdichtungsring  (Unterer Steg) SEM160B
Obere Nr 1 *: Mit Otnut
Hauptlagerschalen
r.2° %
% VORNE

N
Nr. 3*
Nr. 4° %

Nr. 2
Nr. 3
Untere
Hauptlagerschalen
Nr. 4 SEM327A

w@%

SCHWUNGRAD-/MITNEHMERBLECH-SCHLAG

Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Schwungrad (M/T)
Weniger als 0,15 mm
Mitnehmerblech (A/T)
Weniger als 0,80 mm

Zusammenbau

KOLBEN

1. Einen neuen Sicherungsring in eine Seite der Kolbenbolzen-
bohrung einfedern.

2. Den Kolben auf 60 bis 70°C erwarmen und den Kolben, den
Kolbenbolzen und Pleuelstange zusammenbauen und mit einem
neuen Sicherungsring sichern.

® Auf die Einbaurichtung von Kolben und Pleuelstange achten.

® Pleuelstangen und Pleueldeckel sind zum Erkennen des
zugehorigen Zylinders mit Zahlen gekennzeichnet.

@ Nach der Montage kontrollieren, ob die Pleuelstange sté-
rungsfrei schwingt.

3. Die Kolbenringe entsprechend der Darstellung im Bild ausrich-
ten,

KURBELWELLE

1. Hauptlagerschalen vorschriftsméaBig in den Zylinderblock ein-
und Hauptlagerdecke! auflegen.

® Sicherstellen, da die Hauptlagerschalen mit der richtigen
GroBe verwendet wurden. Vgi. KONTROLLE.
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ZYLINDERBLOCK
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SEM510A

SEM1598

EMO03470000
oder geeignetes
Werkzeug

SEM620

Zusammenbau (Forts.)

2. Die Kurbelwelle, die Hauptlagerdeckel und den Hauptlagertrager
montieren und die Schrauben mit dem vorgeschriebenen An-
zugsdrehmoment festziehen.

® Vor dem Festziehen der Lagerdeckel-Schrauben muB der
jeweilige Lagerdeckel durch Bewegen der Kurbelwelle in
Axialrichtung in seine vorgeschriebene Lage gebracht werden,

e Die Lagerdeckel-Schrauben allméhlich in zwei oder drei
Durchgingen von innen nach auBen festziehen.

e Nach dem Festziehen der Lagerdeckel-Schrauben sicherstel-
len, daB sich die Kurbelwelle von Hand leichtgéngig drehen
last.

3. Das Kurbelwellen-Axialspiel messen.
Kurbelwellen-Axialspiel:
Soliwert
0,050 bis 0,170 mm
Grenzwert
0,30 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes das
Hauptlager gegen ein Neuteil auswechseln.

4. Die Pleuellagerschalen in die Pleuelstangen und Pleueldeckel
einlegen.

® Sicherstellen, daB Lagerschalen mit der richtigen GrdBe
verwendet wurden.

Vgl. KONTROLLE. -

® Lagerschalen so einlegen, daB die Olbohrung der Pleuelstange
mit der der Lagerschale Ubereinstimmt.

5. Die mit den Pleuelstangen vormontierten Kolben einbauen.

a. Den jeweiligen vormontierten Kolben mit dem Sonderwerkzeug
in den entsprechenden Zylinder einsetzen.

@ Darauf achten, daB die Zylinderwand durch die Pleuelstange
nicht zerkratzt wird.

® Die Teile so anordnen, daB die auf dem Kolbenboden ange-
brachte Kennzeichnung fiir die Vorderseite zur Stirnseite des
Motors weist.

b. Die Pleueldeckel montieren.
Muttern des Pleueldeckels mit dem vorgeschriebenen Anzugs-
drehmoment festziehen.
[0): Mutter des Pleueldeckels
(1) Muttern mit 14 bis 16 N.m (1,4 bis 1,6 kg-m)
festziehen.
(2) Muttern um 60 bis 65 Grad im Uhrzeigersinn
drehen.
Wenn kein Winkelschliissel zur Verfiigung steht,
die Muttern mit 38 bis 44 N-m (3,9 bis 4,5 kg-m)
festziehen.
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ZYLINDERBLOCK

M/T

S~

Zur Kurbelwelle

A/T X

SEM1638

Zusammenbau (Forts.)

6. Das Pleuellager-Axialspiel messen.
Pleuellager-Axialspiel:
Sollwert

0,20 bis 0,35 mm
Grenzwert
0,40 mm

Wenn der Grenzwert Uberschritten wird, Pleuelstange und/oder
Kurbelwelle auswechsein.

AUSWECHSELN DES STUTZLAGERS
1. Stutzlager (M/T) oder Fuhrungsring (A/T) ausbauen.

2. Stutzlager (M/T) oder Flhrungsring (A/T) einbauen.
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Allgemeine Spezifikationen

KOMPRESSIONSDRUCK
Zylinderanordnung V-6
Hubraum em? 2.960 MaReinheit: kPa (bar, kg/em?) bei 300/min
Bohrung x Hub mm 87 x 83 Kompressionsdruck
Sollwert 1,196 (11,96, 12,2)
Ventiltrieb Obenliegende Nockenwelle Mindestwert 883 (8,83, 9,0)
Ziindfolge 1-2-3-4-5-6 Héchstzuléssiger
Druckunterschied
Anzahl der Kolbenringe zwischen den 98 (0,98, 1.0}
Verdichtungsring 2 Zylindern
Olabstreifring 1
Anzahl der Hauptlager 4
Verdichtungsverhaltnis 9,0

Zylinder-Nummer

=
Pavey

VORNE SEM713A
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung
ZYLINDERKOPF Ventilfeder

MaReinheit: mm

Unbelastete Hohe mm
Sollwert Grenzwert Aulten 51,2
Verziehung der Auflage- Weniger als Innen 441
flache 003 0.1
! Federdruck
N (kg) bei Hohe mm
Aullen 523,7 (53,4) bei 30,0
Innen 255,0 {26,0) bei 25,0
-
“ Abweichung vom rechten Winkel
Hohe mm
- - AuBen 22
Hohe (Nennwert) {nnen 1.9
106,8 bis 107,2
SEM0828 Hydraulischer Ventilst6Bel
MaReinheit: mm
VENTIL
MaReinheit: mm AuBlendurchmesser des

15,947 bis 15,957

VentilstdRels

te— T (Randstérke)
Innendurchmesser des

V VentilstoRelgehduses 16,000 bis 16,013
«
Spiel zwischen VentilstoBel

. und VentilstdRelgehause 0,043 bis 0,066
D [ 11
| L ! semiss
Ventilteller-Durchmesser “D"’
EinlaB 42,0 bis 42,2
Ausla 35,0 bis 35,2
Ventilldnge “L"
EinlaR 125,3 bis 125,9
Auslall 124,2 bis 1248
Ventilschaft-Durchmesser *'d"’
EinlaR 6,965 bis 6,980
AuslaBl 7,965 bis 7,970
Ventilsitzwinkel “a "
Einla o o
45715 bis 45 45'
Auslal
Ventilteller-Randstérke '7"’
Einlaf 1,15 bis 1,45
Auslal 1,35 bis 1,65

Grenzwert fir

Ventilteller-Randstarke “T" Mehr als 0,5

Grenzwert fir Abschieifen

des Ventilschaft-Endes Weniger als 0,2

Ventilspiel
EinlaR

Auslall
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Ventilfihrung

Kontrolle und Einstellung (Forts.)
EinlaBventilsitz

MaReinheit: mm

Sollwent Instandsetzung

Ventilfuhrung

AuRen- EinlaR | 11,023 bis 11,034 {11,223 bis 11,234

Durchmesser A qag | 12,023 bis 12,034 | 12,223 bis 12,234
Ventilfihrung

Innen- EinlaR 7,000 bi

Durchmesser inta ! bis 7,018

(Nachbear- ~ q|aR 8,000 bis 8,018

beitete Grofe)
Durchmesser der* _, . .
Zylinderkopf- Einla | 10,975 bis 10,996 | 11,175 bis 11,196
bohrung fiir Auslal | 11,975 bis 11,996 | 12,175 bis 12,196
Ventilfilhrung

Einlal
Festsitz der
’ e 0,027 bis 0,059
Ventilfuhrung Auslalt
Sollwert Hochstzulassige
Toleranz

Spiel zwischen EinlaR 0,020 bis 0,053
Ventitschaft 0,10
und -fithrung Ausla® 0,030 bis 0,053
Grenzwert fir _ 020
Ventilschaft-Durchbiegung !

Kipphebelwellen und Kipphebel

MaReinheit: mm

Kipphebelwelle

AuRendurchmesser 17,979 bis 18,000
Kipphebel
Innendurchmesser 18,007 bis 18,028

Spiel zwischen Kipphebel
und Kipphebelwelie

0,007 bis 0,049

EM-

Soliwert

45°

30°

UbermaB (0,5)

R0,3 bis 0.5 |

44500 bis 44516 ¢

|- 416 bis 418 ¢ ———

)/

Zylinderkopf

1,75

450

r-—— 416 bis 418 ¢

MaBeinheit: mm SEM755A
AuslaBventilsitz
Sollwert
45° - 3251is 327 ¢
la————— 344 bis 348 ¢
UbermaB (0,5)
RO.3 bis 05 37,500 bis 37,516 ¢
7~ 4
Zylinderkopf
17
i
N L
34,4 bis 346 ¢
MaBeinheit: mm SEM756A
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)
NOCKENWELLE UND NOCKENWELLENLAGER

MaReinheit: mm

Ventilsteuerung

EM120
MaBeinheit: Grad

a b c d e f
SEMBI38 248 248 10 58 10 58
Sollwert Hochstzuldssige
Toleranz
Soiel 2wischen Nock ZYLINDERBLOCK
piel zwischen Nocken- MaBeinheit:
wellen-Lagerzapfen 0,060 bis 0,105 - aBeinheit: mm
und Nockenwellenlager +
Innendurchmesser A& : 47,000 bis 47,025 -
des Nockenwellen- B : 42500 bis 42,525 _
lagers
«© : 48,000 bis 48,025 -
AuBendurchmesser (& : 46,920 bis 46,940 -
des Nockenwellen- ® : 42420 bis 42,440 _
Lagerzapfens
£ : 47,920 bis 47,940 -
Schlag der Weniger als 0,04 0,1

Nockenwelle*

Nockenwellen-Axialspiel 0,03 bis 0,06 -

SEM321A

Verziehung der

Auflagefidche
\ A Sollwert Weniger als 0,03
Grenzwert 0,10

upn
Zylinderbohrung
Innendurchmesser
\ Sollwert
‘ EME71 GroRe Nr. 1 87,000 bis 87,010
Nockenhthe A Grole Nr. 2 87,010 bis 87,020
°°E.:’I‘a[§’ e GréRe Nr. 3 87,020 bis 87,030
1
39,537 bis 39,727 Grenzwert 020
Auslaft :
) Unrundheit (X — Y) Weniger als 0,015
Verschleilgrenzwert
- - 0,15 .
fiir Nockenhohe Konizitdt (A — B — C) Weniger als 0,015
*: Gesamt-MeBuhranzeige Innendurchmesser der
Hauptlager-Autnahmebohrung
GroBe Nr. O 66,645 bis 66,654
GroéRe Nr. 1 66,654 bis 66,663
GroRe Nr. 2 66,663 bis 66,672

Innendurchmesser- Unterschied
zwischen den Zylindern
Soliwert Weniger als 0,05
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VG30E

TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATICNEN (S.D.S.)
Kontrolle und Einstellung (Forts.)

KOLBEN, KOLBENRINGE UND Kolbenringe
KOLBENBOLZEN MaBeinheit: mm
Erhéltliche Kolben Sollwert Grenzwert
MaReinhelt: mm
Flankenspiel
Verdichtungsring 1 0,040 bis 0,073
0,1
r ) Verdichtungsring 2 0,030 bis 0,063
= =
S5 5o StoRspiel
— Verdichtungsring 1 0,21 bis 0,44
Verdichtungsring 2 0,18 bis 0,44 1,0
— Olabstreifring .
" (Stegring) 0,20 bis 0,76
a
Kolbenbolzen
MaBeinheit: mm
Kolbenbolzen-AuRendurchmesser 20,971 bis 20,983
SEM8818B
Festsitz zwischen Kolbenbolzen .
Kolbenhemd-Durchmesser “A"’ und Pleuelauge 0 bis 0,004
Sollwert
Grofte Nr. 1 86,965 bis 86,975 Spiel zwischen Kolbenbolzen .
GréRe Nr. 2 86,975 bis 86,985 und Kolbenbolzenbohrung 0.005 bis 0,017
GroRe Nr. 3 86,985 bis 86,995
Y *: Bei einer Umgebungstemperatur von 20°C ermittelte Werte.
Ubermat 0,25 87,215 bis 87,265
(Instandsetzung) EUELSTANGEN
UbermaR 0,50 PL

{instandsetzung)

87,465 bis 87,515

MaReinheit: mm

Abmessung “‘a’ 18 Abstand von Mitte zu Mitte 154,1 bis 154,2

Durchmesser der . Verziehung und Verdrehung

Kolbenbolzenbohrung 20,969 bis 20,981 {pro 100} Verziehung: 0,15
Grenzwert Verdrehung: 0,30

Spiel zwischen Kolben und
Zylinderwandung

0,015 bis 0,035

Innendurchmesser der Pleuelbuchse

*

20,982 bis 20,994

PleuelfuB-tnnendurchmesser

53,000 bis 53,013

Axialspiel
Sollwert 0,20 bis 0,35
Grenzwert 0,40

*Nach Einbau in die Pleuelstange
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

VG30E

KURBELWELLE

Kontrolie und Einstellung (Forts.)
ERHALTLICHE HAUPTLAGER

MaReinheit: mm

Lagerzapfen-Durchmesser *'Dm"’
GroRe Nr. O

Grofle Nr. 1
GroBe Nr. 2

62,967 bis 62,975
62,959 bis 62,967
62,951 bis 62,959

Kurbelzapfen-Durchmesser “'Dp*

49,955 bis 49,974

Abstand von Mitte zu Mitte “r"

415

Unrundheit (X - Y)
Sollwert

Weniger als 0,005

Konizitat (A — B)
Sollwert

Weniger als 0,005

Schiag (Gesamt-MeRuhranzeige)

Sollwert Weniger als 0,025

Grenzwert Weniger als 0,10
Axialspiel

Sollwert 0,050 bis 0.170

Grenzwert 0,30

\

o

iR

Dm

Dp SEM645

Unrundheit (X - Y)

Konizitat

A

(A -B)

EM715

Obere Hauptlagerschalen
(Mit Oinut)

Nr. 2*

Nr. 3*
Nr, 4*

D\

*: Mit Olnut

Nr. 3

(S0

a VORNE
r.2

Untere Hauptlagerschalen

(Ohne Olnut)
SEM327A
Hauptlager Nr. 1
GroBen- Dicke T Breite ""W"'
Kennfarbe
Nr. mm mm
0 1,817 bis 1,821 Schwarz
1 1,821 bis 1,825 Braun
2 1,825 bis 1,829 22,4 bis 22,6 Griin
3 1,829 bis 1,833 Gelb
4 1,833 bis 1,837 Blau
Hauptiager Nr. 2 und Nr. 3
GroRen- Dicke *“T" Breite "W"
N Kennfarbe
r. mm mm
0 1,817 bis 1,821 Schwarz
1 1,821 bis 1,825 Braun
2 1,825 bis 1,829 18,9 bis 19,1 Griin
3 1,829 bis 1,833 Gelb
4 1,833 bis 1,837 Blau
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)
Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Lagerschalen fiir Hauptiager Nr. 4

GréBennummer Dicke “T” mm Kennfarbe
0 1,817 bis 1,821 Schwarz
1 1,821 bis 1,825 Braun
2 1,825 bis 1,829 Grin
3 1,829 bis 1,833 Gelb
4 1,833 bis 1,837 Blau

Hauptlagerschalen mit 0,25 mm UntermaB
MaBeinheit: mm

Dicke “T" 1,948 bis 1,956

ERHALTLICHE PLEUELLAGER

Pleuellager-UntermaBe
MaBeinheit: mm

. Kurbelzapfen-
Dicke Durchmesser “Dp”
Sollwert 1,502 bis 1,506 49,955 bis 49,974
UntermaBe
0,08 1,542 bis 1,546 So nachschleifen, daB
0,12 1,562 bis 1,566 das vorgeschriebene
0,25 1,627 bis 1,631 Lagerspiel erreicht wird.

VERSCHIEDENE BAUTEILE

MaBeinheit: mm

Schwungrad/
Mitnehmerblech

Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige) Weniger als 0,15

Lagerspiel

MaBeinheit: mm

Hauptlagerspiel

Sollwert 0,028 bis 0,055

Grenzwert 0,080
Pleuellager

Sollwert 0,014 bis 0,054

Grenzwert 0,090

EM-58



AUSSENTEILE DES MOTORS [ 2208, Z24S & Z24i

Motoren Z20S & Z24S

[C] 12 bis 18 (1,2 bis 1,8)/@

Vergaser

[T 16 bis 21

{1,6 bis 2,1) P.C.V.-Ventil
5 P.C.V.-Schlauch

Thermostat

Kihiflussigkeits- Ansaugkrim-
7 10 bis 13 Auslaufstutzen mer

(1,0 bis 1, 3)12,

\O@

O] 12 bis 18 (1,2 bis 1.8)
\ Kraftstoffpumpe
% [ 39 bis 59
% (4,0 bis 6,0)

Drehstromgene ~
rator

Olfilter

Spannsteg

—[C] 20 bis 29

(2,0 bis 3,0)

Olmelstab

[ 16 bis 21

(1,6 bis 2,1)

Q)

\/

~ .
Auspuffkrimmer
~.
Anbaukonsole fur q
Drehstromgenerator {

< R /&’ .
RO Qg@ \\ X
) J .
& Kurbelwellen- ) / o

Rnemenschexbe

Abdeckung

\\

Ziindverteiler-Halterung

(12 bis 16)

26 bis 34 (2,7 bis 3,5)
[ m6: 4 bis 10 (0,4 bis 1,0)
M8: 10 bis 16 (1,0 bis 1,6) Q Ziindverteiler 69 bis 78
] 118 bis 157 < @f) (7,0 bis 8,0)

4§\ -
//»s \

Olpumpen-Antriebswelle @?y 5\ IS5
Spannrolle %\f :
{Mit Klimaanlage)

[T 26 bis 34 (2,7 bis 3 5)

Kompressor der Klimaanlage

PJ N-m (kg-m)
SEM1258B
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AUSSENTEILE DES MOTORS 2208, 2248 & 224i |

Motor Z24i

Einspritzventilgehduse M“ bis 44 (3,5 bis 4,5)

12 bis 18 (1,2 bis 1,8)
M '\@

E.G.R.-Steuerventil
Motortemperatur-Sensor — 16 bis 21

(1,6 bis 2’1) P.C.V.-Ventil

o)

Thermostat

Kuhlflissigkeits- Ansaugkrimmer

Auslaufstutzen

[0] 10 bis 13 (1,0 bis 1,3)l§

S
£

TVV.

Oldruckschalter

Offilter

[O] 39 bis 59 (4,0 bis 6,0) P.C.V.-Rohrleitung

Spannsteg Drehstromgenerator .
7 OimeBstab

O] s bis 11

(0,8 bis 1,1)] )
ESN )

D
N
x Anbaukonsole fir
©) 2122”:!3212 3 " Drehstromgenerator
36 bis 50 T
(3.7 bis 5,1) @\/3

{12 bis 16)

KyrbeIweIIen- '> . / \ Auspuffkrimmer-
Riemenscheibe 9 \ Abdeckung
e ¢
// ‘ .3‘ ¢ . [C] 36 bis 50 (3,7 bis 5,1)
. s - %5 Zindverteiler
& [ 69 bis 78
. @) 8 ) - (7,0 bis 8,0)
. L Zandverteiler-Trager
10 bis 16 (1,0 bis 1,6) [C]118 bis 157 )

X

Olpumpen-Antriebswelle &

Spannrolle
{Mit Klimaaniage)

[C0] 11 bis 15 (1,1 bis 1,5) (5] 36 bis 50 (37 bis 5.1)

Kompressor der Klimaanlage

[C) : Nem (kg-m)
SEM1948
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KOMPRESSIONSDRUCK [ 2205, 2245 & Z24i |

SEM112B

SEM1138

Messen des Kompressionsdrucks

1

Motor warmlaufen lassen.

2. Samtliche Zindkerzen herausdrehen.
Einen Geeigneten Steckschliissel entsprechend der nachstehen-
den Abbildung benutzen.

3. Den Kabelstrang-Steckverbinder zum Zindverteiler abziehen.

o0~

Einen geeigneten Kompressionsdruckpriifer ansetzen.
Das Fahrpedal volistandig hinunterdriicken.
Motor mit dem Anlasser durchrehen und die Kompressions-
druckpriifer-Anzeige ablesen.
Kompressionsdruck:
kPa (bar, kg/cm?) bei 350/min.
Sollwert
1.196 (11,96, 12,2)
Niedrigster zulassiger
Kompressionsdruck
902 (9,02, 9,2)
Hockstzuldssiger Druckunterschied
zwischen den einzelnen Zylindern:
kPa (bar, kg/cm?) bei 350/min.
98 (0,98, 1,0)

Ist der Kompressionsdruck in einem oder mehreren Zylindern
zu niedrig, wird durch die entsprechende Ziindkerzenbohrung
etwas Motordl eingefillt und der Kompressionsdruck erneut
gepruft.

Wird der Kompressionsdruck durch Einfiillen von Ol erhéht,
ist es wahrscheinlich, daB die Kolbenringe verschlissen oder
beschédigt sind.

Bleibt der Kompressionsdruck zu niedrig, kann ein Ventil
klemmen oder unvorschriftsméBigen Sitz haben.

Ist der Kompressionsdruck in zwei beliebigen nebenelnan-
derliegenden Zylindern zu niedrig und bringt das Einfiillen von
Ol keine Steigerung des Kompressionsdrucks, besteht eine
Undichtigkeit (Durchblasen) im Bereich der abgedichteten
Fléche.
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OLWANNE ['Z20S, Z24s & 24|

Ausbau

5 9

Die Bezeichnungen der vorstehenden Teile werden auf der
néchsten Seite aufgefiihrt.

SEMO084B

Nicht l6sen.

SER312

VORSICHT:

a.
b.

C.

Das Fahrzeug auf einer ebenen und tragféhigen Flache
abstellen.

Die Hinterrdder durch vor und hinter dieselben gelegte Un-
terlegkeile sichern.

Der Motor darf erst nach vélligen Abkiihlen der Auspuff- und
Kiihlanlage ausgebaut werden.

Eine Nichtbeachtung dieser VorsichtsmaBnahme kann zu
Verbrennungen oder Verbriithungen und/oder zum Ausbrechen
eines Brandes in den Kraftstoffleitungen filhren.

Zur Erhdhung der Sicherheit muB der Motor vor dem Heraus- -
bzw. Abdrehen der vorderen und/oder hinteren Motor-Ein-
bauschrauben bzw. -muttern geringfiigig angehoben werden.

ACHTUNG:

Beim Anheben des Motors ist sorgfaltig vorzugehen, damit er
nicht gegen angrenzende Teile — insbesondere nicht an das
juRere Ende der Vergaserseilzughiille, die Bremsleitung oder
den Hauptbremszylinder — stoft.

Die Befestigungsmutter fiir den Deckel des vorderen Schwin-
gungsdampfers nicht l0sen.

Wenn der Deckel abgenommen wird, flieBt das Dampferol
heraus und der Schwingungsdampfer verliert seine Wirkung.
Beziiglich der Anzugsdrehmomente vgl. Abschnitte MT und
PD.
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OLWANNE | 2208, 224S & Z24i ]
Ausbau (Forts.)

[UJ: N'm (kg-m)
Ab- bzw. auszubauende Teile und Reihen- Z20S & 7245
) : e : Bemerkungen

folge der durchzufithrenden Arbeiten Zweiradantrieb Vierradantrieb
1 WL;ntere Schutzabdeckung abbauen. O @] [0 3 bis 4 (0,3 bis 0,4)
2 Motordl ablassen. O O {U} 20 bis 29 (2,0 bis 3,0)"

Befestigungsschrauben fiir Stabilisator-
3 Anbauhalterung herausdrehen (rechts — — {Uj 16 bis 22 (1,6 bis 2,2)

und links)

- [ . - H

Befestigungsschrauben des Trégers fir
4 vorderes Ausgleichgetriebeherausdre- — O
hen. (Rechts und links)

54 bis 64 (5,5 bis 6,5)

g

Befestigungsschrauben des vorderen
5 Ausgleichgetriebes herausdrehen und — O
Ausgleichgetriebe abstiitzen.

68 bis 87 (6,9 bis 8,9)

Quertrdger der Vorderradaufhdngung

54 bis 64 (5,5 bis 6,5)
ausbauen.

Vordere Befestigungsschrauben des
7 Ausgleichgetriebes herausdrehen. — —
(Rechts und links)

68 bis 87 (6,9 bis 8,9)

8 Umlenkhebel ausbauen. —_ — 49 bis 69 (5,0 bis 7,0)

Muttern zur Befestigung des Getriebes
9 an hintere Anbaukonsole der Motorauf- — O
hangung abdrehen. (Rechts und links)

41 bis 52 (4,2 bis 5,3)

Q3 QA 3 8 3

Motor-Einbauschrauben und -muttern

10 heraus- bzw. abdrehen. (Rechts und — O [Uj 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)
links)
11 Motor-Knotenbleche abbauen. — — M 44 bis 59 (4,5 bis 6,0)
Motor anheben. ;
12 Erforderlichenfalls Auspuffrohr abflan- — O —
schen.
13 Olwanne ausbauen. | . ’ (0] 7 bis 10 (0,7 bis 1,0)
*Vgl. nidchste Seite. * Fur Ausfliihrungen mit Dieselmotor:

49 bis 58 N-m (5,0 bis 6,0 kg-m)
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OLWANNE [ 208, z24s & 724i |

SEM483B

Ausbau (Forts.)

Olwanne abbauen.

(1) Dichtmittel-Schneidwerkzeug (Sonderwerkzeug) zwischen Zy-
linderblock und Olwanne treiben.

Keinen Schraubendreher verwenden. Andernfalls wird der OlI-

wannenflansch verformt.

(2) Schneidwerkzeug durch Anprellen seiner Seite mit einem
Hammer treiben und die Olwanne abbauen.

Einbau

1. Vor dem Einbauen der Olwanne alle Reste des flissigen
Dichtmittels von der PaBflache mit einem Schaber entfernen.

Ebenfalls alle Reste des flissigen Dichtmittels von der PaBfliche
des Zylinderblocks entfernen.
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OLWANNE 220S, 224S & 224i
Einbau (Forts.)

2. Einen durchgehenden Wulst flUssigen Dichtmittels auf die

Tuben-PreBwerkzeug PaBflache der Olwanne auftragen.

SEM4868
© Darauf achten, daB der aufgetragene Dichtmittelwulst eine
Breite von 3,5 bis 4,5 mm aufweist.
Hier abschneiden
KP510-00150
SLC906
3. Wenn keine Nut an einem Schraubenloch vorhanden ist, flis-
7 mm siges Dichtmittel an der Innenseite der PaBflache auftragen.
o Die Olwanne muB innerhalb von 5 Minuten nach dem Auftra-
| gen des fliissigen Dichtmittels eingebaut werden.
0 ® Mindestens 30 Minuten warten, bevor Motordl eingefiillt wird.
@ F -
Nut Schraubenloch
SEMOE688B
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99-N13

ACHTUNG:

a.

b.

8980W3S

Vor dem Einbauen der Steuerkette kontrollieren, ob sich der Kolben des Zylinders 1 im
Verdichtungshub in OT-Stellung befindet.

Die am Nockenwellenrad sowie am Kurbelwellenrad angebrachten silbernen
Farbmarkierungen ausfluchten.

Nach Abnehmen der Steuerkette diirfen die Kurbelwelle und die Nockenwelle

nicht einzeln gedreht werden, damit die Ventile nicht auf die Kolbenbéden

schlagen.

i)
&
)

Steuerkette

Nockenwellenrad

118 bis 157 N-m
(12 bis 16 kg-m)

o)
§°® 0 O

Steuerkettenfuhrung

Kettenspanner

Stirndeckel

Vorderer Wellendichtring

Kurbelwellenriemenscheibe Kurbelwellenrad

[UJ 118 bis 157 N'-m Olschleuderring

(12 bis 16 kg-m)

Nockenwelle

- ). e
Sl A9
Zylinderkopf
r

w 2Zylinderblock
R /M

N3IW3IHH3INals
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STEUERRIEMEN 2208, 224S & Z24i

Ausbau

1. Kihlflissigkeit aus dem Fahrzeugkihler ablassen.

Darauf achten, daB die Antriebsriemen nicht mit Kiihlfliissigkeit in
Beriihrung kommen.

2. Fahrzeugkuhler ausbauen.

Vgl. Abschnitt LC.

3. Kuhlerlufter ausbauen.

Folgende Antriebsriemen abnehmen.
Lenkdlpumpen-Antriebsriemen
Kompressor-Antriebsriemen
Drehstromgenerator-Antriebsriemen

8 bis 11
(0,8 bis 1,1)

-
[=2]
o
c
N
N
&=
o
3o
g &
CN
!
a N
\g//
RO
eoeo™

Kompressor
der
Klimaanlage

Drehstrom

generator
()36 biss0
{3.7 bis 5,1) ‘
Kurbelwellen- \
Riemenschiebe @Ein-
(16 bis 22 (1,6 bis 2,2) &y stellen
. Nem (kg-m) SMA562A

5. Den Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungshub auf OT
stellen, wenn der Verteilerlaufer in die im Bild gezeigte
Richtung weist.

SEMO878B

/)

N

SEM1898

EM-67




2208, 2248 & Z24i

STEUERRIEMEN

Ausbau (Forts.)

6. Folgende Teile ausbauen:

e Lenkdlpumpe, Spannrolle und Anbauhalterungen der
hilfskraftunterstiitzten Lenkanlage
Kompressor-Spannrolle
Kurbelwellenriemenscheibe
Olpumpe mit Olpumpenantriebswelle
Ventildeckel

7. Olwanne losen.
8. Stirndeckel abbauen. Darauf achten, daB die Olwannendich-

tung sowie die Zylinderkopfdichtung nicht beschadit werden.
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STEUERRIEMEN [ 2205, 224S & Z24i]

Nockenwellenrad

Kettenfiihrung

Kettenspanner

Kurbelwellenrad

SEM1248

SEMO0878B

Ausbau (Forts.)

9. Folgende Teile ausbauen.

® Kettenspanner

® Kettenfihrung

® Steuerkette und Nockenwellenrad

® Olschleuderring, Olpumpenantriebsrad und Kurbelwellenrad
Den Kettenspanner vorsichtig ausbauen, damit die Feder nicht in
die Olwanne fillt.

Nach dem Abnehmen der Steuerkette diirfen die Kurbelwelle und
die Nockenwelle nicht einzeln gedreht werden, damit die Ventile
nicht auf die Kolbenbdden schlagen.

Kontrolle

Auf Beschédigungen und iiberméBigen VerschleiB der Ketten-
glieder und Rollen kontrollieren. Beim Vorliegen von Miingeln
auswechseln,

Einbau

1. Kontrollieren, ob der Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungs-
hub auf OT steht.
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STEUERRIEMEN 2208, 2245 8 2241

Kurbelwelle

Kurbelwellenrad
Olpumpen-

Antriebsrad@

Blschleuder-
ring

SEMO0808

Nockenwellenrad

Kurbelwellenrad

o Kornerschlag
SEM1820

SEM1108B

SEM171B

Einbau (Forts.)

2. Kurbelwellenrad, Olpumpenantriebsrad und Olschieuderring
montieren.
a. Darauf achten, daB die PaB-Markierungen des Kurbelwel-
lenrades zur Stirnseite des Motors weisen.
b. Olpumpenantriebsrad so montieren, daB die groBflachige
Anschrigung (Fase) der Innenseite nach hinten weist.

3. Nockenwellenrad montieren und Steuerkette auflegen.
@ Beim Auflegen der Steuerkette miissen die auf ihr ange-
brachten PaB-Markierungen mit denen des Kurbelwellen-
rades und des Nockenwellenrades ausgefluchtet werden.

4. Nockenwellenrad-Befestigungsschraube festziehen.
[O): Nockenwellenrad-Befestigungsschraube
118 bis 157 N-m (12 bis 16 kg-m)

5. Kettenfiihrung und Kettenspanner montieren.
[0): Kettenfiihrungs- und Kettenspanner-
Befestigungsschraube
6 bis 10 N-m (0,6 bis 1,0 kg-m)
e Die Kettenfilhrung beim Einbauen Iin die Richtung bewegen, in
der die Kette gespannt wird.

® Kettenfilhrung der lockeren Seite so einstellen, daB der
vorstehende Tell der Kettenspannerachse 0 mm betrégt.
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STEUERRIEMEN 12208, 2245 & 224i |

Dichtmittel-
Auftragsstelle

Gummistopfen

SEM111B

Anbauschraube fir
Kurbelwellen-
riemenscheibe

©

Kurbelwellen-

riemenscheibe
SEM1208

Einbau (Forts.)

6. Auf die zur Auftragung von Dichtmittel vorgesehenen oberen
und unteren Stellen des Stirndeckels Dichtmittel auftragen.
Uberschiissiges Dichtmittel entfernen.

7. Auf die Dichtlippe des fiir die. Kurbelwelle bestimmten
Wellendichtrings Lithiumfett auftragen.

8. Stirndeckel anbauen.
Darauf achten, daf8 die Zylinderkopfdichtung nicht beschadigt
wird.
{0 : Stirndeckelschraube
Grolte M8
10 bis 16 N-m
(1,0 bis 1,6 kg-m)
GroRe M6
4 bis 10 N-m
(0,4 bis 1,0 kg-m)

9. Auf die zur Auftragung von Dichtmittel vorgesehene Stelle
des Zylinderkopfes Dichtmittel auftragen und den Gum:-
mistopfen einsetzen.

10. Olwanne anflanschen.
© : Olwannenschraube
7 bis 8 Nem
(0,7 bis 0,8 kg-m)
11. Kurbelwellenriemenscheibe anbauen.
{0 : Anbauschraube fiir Kurbelwellenriemenscheibe
118 bis 167 N-m
(12 bis 16 kg-m)

EM-71



STEUERRIEMEN | 2208, 224S & 224i |

Kérnerschlag

Olbohrung

SEM121B

SEM1898

SEM1048B

Einbau (Forts.)

12. Olpumpe und Ziindverteiler-Antriebswelle in den Stirndeckel

13.

14.

15.

16.

einbauen.
©: 11bis15Nm
(1,1 bis 1,5 kg-m)
Olpumpe und Antriebswelle montieren, wobei darauf zu
achten ist, daB die Stirnseite der Antriebswelle mit der
Olpumpenbohrung aus gefluchtet wird.
Vgl. Seite LC-16.

Darauf achten, daR der Kolben des Zylinders 1 im Ver-
dichtungshub auf OT steht und daR sich der Verteilerldufer
in der zum Ziinden des in Zylinder 1 befindlichen Gemisches
befindet.

Die Kurbelwelle langsam drehen, um zu gewdhrleisten, dal

die Kolben nicht mit den Ventilen in Beriihrung kommen.

o Die Kurbelwelle darf nicht rasch oder mit Gewalt gedreht
werden, da ansonsten die Ventile durch die aufschiagen-
den Kolbenbdden beschadigt werden.

Die folgende Teile montieren:

® Ventildeckel

® Kompressor-Spannrolle

® Lenkdlpumpe, Spannrolle und Anbauhalterungen der Hilfs-
kraft-Lenkanlage

® Lufterrad und Riemenscheibe

® Antriebsriemen

® Sonstige Teile

Vorgeschriebene Antriebsriemenspannung herstellen.

Vgl. Abschnitt MA.
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AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN | 220S, 224S & Z24i

EINBAURICHTUNG DER WELLENDICHTRINGE

EM150 Vorne Hinten

VORDERER WELLENDICHTRING

1. Die folgenden Teile ausbauen:
e Liifterrad
o Kiihlerliifter-Wirbelwand
e Kurbelwellenriemenscheibe
2. Den vorderen Wellendichtring ausbauen. Darauf achten, daf
die Oberflache der Kurbelwelle nicht beschadigt wird.

SEM114B

3. Wellendichtring mit Motordl netzen und mit geeignetem
Werkzeug einbauen.
4. Die folgenden Teile einbauen:
o Kurbelwellenriemenscheibe
o Liifterrad
e Kihlerlifter-Wirbelwand

SEM1168B

HINTERER WELLENDICHTRING

1. Getriebe abbauen. (Vgl. Abschnitt MT.)

2. Schwungrad abbauen. Den Wellendichtring mit einem ge-
eigneten Werkzeug ausbauen. Darauf achten, daR die Ober-
flache der Kurbelwelle nicht beschadigt wird.

Wellendichtring

Kurbelwelle

SEM1168B

3. Wellendichtring mit Motor6l netzen und mit geeignetem
Werkzeug einbauen.
4. Getriebe wieder anbauen. (Vgl. Abschnitt MT.)

SEM117B
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AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN (2208, 2245 & 724i |

j Druckluft SEM254

SEM188B

VENTILABDICHTUNGEN

1. Ventildecke! abbauen.
2. Kipphebel und Kipphebelwelle komplett ausbauen.
3. Alle Ziindkerzen herausdrehen.

4. Druckluftschlauch-Adapter zum Festhalten der Ventile in
ihrer Lage in die Ziindkerzenbohrung eindrehen. [Einen Luft-
druck von 490 kPa (4,9 bar, 5 kg/cm?) einwirken lassen.]

Beim Durchfiihren dieser Arbeit muR der Kolben im Verdich-

tungshub auf OT stehen.

5. Ventilfeder und Ventilabdichtung ausbauen.

6. Neue Ventilabdichtung mit Motordl netzen und einbauen.
Vor dem Anbringen der Ventilabdichtung den Ventilfedersitz
der Innenfeder einsetzen.

7. Samtliche ab- bzw. ausgebauten Teile in umgekehrter Reihen-
folge wieder an- bzw. einbauen.
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SL-INT

(w-bs) wen [

as8Lnas

Werden Gleitteile wie z.B. Lager, eingebaut, missen die Gleitflichen mit Motordl genetzt werden.
Neue Flachdichtungen und Wellendichtringe verwenden.
c. Mit Sorgfalt vorgehen, damit Wellendichtringe nicht beschéadigt werden.

S

Ventildeckelschraube
{OJ Vgl. EINBAU unter ZYLINDERKOPF

Ventildeckel

Kipphebel und Kipphebeiwelle, volist.

[C] 15 bis 25 (1,5 bis 2,5) Ventile und Federn

/—‘——A—_'_\ AuslaBBventil
EinlaBventil 43 / Kegelstick

< 8
% Ventilfederteller

é § Ventilabdichtung
= @/
o= Ventilfedersitzring
©
@ g ﬁ/\ Ventilfilhrung

@/— Ventilsitz
Zylinderkopfschraube

IUJ Vgl. EINBAU unter ZYLINDERKOPF

[C] 16 bis 22 (1,6 bis 2,2)

Nockenwelie

Gummistopfen

Zylinderkopf

4l Dichtmittel auftragen.

4dOMHIANITAZ
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ZYLINDERKOPF 2208, 224S & Z24i

Ausbau

1. Kuhiflissigkeit aus dem Fahrzeugkihler ablassen.
Darauf achten, daB die Antriebsriemen nicht mit Kiihlifliissig-
keit in Beriihrung kommen.
2. Folgende Teile ab- bzw. ausbauen.
® Lenkdlpumpen-Antriebsriemen
® Lenkdlpumpe, Spannrolle und Anbauhalterungen der Hilfs-
kraft-Lenkanlage
3. Vorderes Auspuffrohr von Auspuffkrimmer abflanschen.

4. Ventildeckel abbauen.

5. Den Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungshub auf OT
stellen, wenn der Verteilerlaufer in die im Bild gezeigte
Richtung weist.

SEMO0878B

6. Nockenwellenrad-Befestigungsschraube I0sen.
7. Steuerkette durch Einlegen des Sonderwerkzeugs in den
Steuerkettenzwischenraum halten.

SEM0918B
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ZYLINDERKOPF Z20S, 224S & 224i

SEMO092B

SEM145

Ausbau (Forts.)

8. Nockenwellenrad abbauen.

9. Zylinderkopfschrauben in der gezeigten Reihenfolge losen.
Wird die zum Losen der Zylinderkopfschrauben vorge-
schriebene Reihenfolge nicht beachtet, kann es zum Verziehen
oder zu RiBbildungen des Zylinderkopfes kommen.

10. Befestigungsschrauben fir Stirndecke!l an Zylinderkopf
herausdrehen.
@ : 6bis 10 N.m (0,6 bis 1,0 kg-m)

11. Zylinderkopf zusammen mit Ansaug- und Auspuffkrimmer ab-
bauen.

Zerlegung
1. Ansaugkrimmer zusammen mit Vergaser und Auspuffkrimmer
abbauen.

2. Kipphebelwelle komplett mit Befestigungsschrauben abnehmen.

a. Die Befestigungsschrauben der Kipphebeiwellen-Lager-

bdécke 1 und 5 nicht herausnehmen, da sonst der jeweilige

Lagerbock sowie die Kipphebel durch die Federn von den
Kipphebelwellen gedriickt werden.

b. Die Schrauben gleichméBig von auBen nach innen lésen.

3. Die Nockenwelle ausbauen.

4. Ventile, Ventilfedern und zugehdrige Teile mit geeignetem
Werkzeug ausbauen.

Die ausgebauten bzw. zerlegten Teile ordnungsgeméan ablegen.
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ZYLINDERKOPF Z20S, Z24S & Z24i

SEM149

SEM161

i

P

e—om

Ventilfihrung Ventile

Oben
Mitte

Unten

SEM0938

Kontrolle

VERZIEHUNG DER ZYLINDERKOPFFLACHE

Verziehung der Zylinderkopfflache:
. Weniger als 0,1 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes planschlei-
fen oder auswechseln.
Grenzwert fiir die Nachbearbeitung der PaBflache:
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung des Zylinderkopfes wird
durch das AusmaB des erforderlichen Planschleifens des Zylin-
derblocks des betreffenden Motors bestimmt.
Die Abschleiftiefe des Zylinderkopfes ist “A”.
Die Abschlieiftiefe des Zylinderblocks ist “B”.
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung der PaBflache betragt:
A+ B =02mm
Nach der Nachbearbeitung des Zylinderkopfes ist zu kontrollieren,
ob sich die Nockenwelle leichtgéngig von Hand drehen IaBt. Ist ein
Widerstand splrbar, muB der Zylinderkopf ausgewechselt werden.
Zylinderkopf-Hohe (Nennwert):
Z20S, Z24S und Z24i
989,9 +0,2 mm

SPIEL DER VENTILFUOHRUNG
e Das Spiel der Ventilfihrung muR parallel zum jeweiligen
Kipphebel gemessen werden. (Im allgemeinen tritt in dieser
Richtung ein hohes MaR an Verschleil auf.)
Spiel zwischen Ventilfiihrung und Ventilschaft:
Hochstzuldssiger Grenzwert
0,10 mm
Hochstzuldssige Durchbiegung
(MeBuhr-Anzeige)
0,2mm

e Zur Bestimmung des richtigen Ersatzteils den Ventilschaft-
Durchmesser und den Durchmesser der Ventilfiilhrungsboh-
rung messen.

Bezlglich der Abmessungen vgi. S.D.S.
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ZYLINDERKOPF - | 2208, Z24S & Z24i |

Kontrolle (Forts.)

AUSWECHSELN
1. Zum Ausbauen der Ventilfuhrung den Zylinderkopf auf 150
bis 160°C erwarmen.

SEMO08A

2. Die Ventilfihrung mit einer Presse unter einem Arbeitsdruck
von 20 kN (2 t) oder mit einem Hammer und einem ge-
eigneten Werkzeug heraustreiben.

SEMQ948

3. Ventilfihrungsbohrung im Zylinderkopf aufreiben.
Durchmesser der Ventilfilhrungsbohrung im
Zylinderkopf (Fir Ersatzteile):

12,185 bis 12,196 mm

4, Den Zylinderkopf auf 150 bis 160°C erwdrmen und die als
Ersatzteil erhaltliche Ventilfihrung in den Zylinderkopf ein-
pressen, '

5. Ventilfihrung aufreiben.
Endmal3:

8,000 bis 8,018 mm

SEM0968B
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SEM153

SEM795A

SEMO0978

W: Vgl. S.DS.

SEME35A

Kontrolle (Forts.)

VENTILSITZRINGE

Ventil auf Anzeichen fur AnfraB an der Ventilsitzfliche kontrollieren.
Bei UbermiBigem Verschlei8 neue Ventilsitzringe einbauen bzw.
Ventile auswechseln.

@ Soll ein Ventilsitzring liberarbeitet werden, ist zuvor eine
Kontrolle von Ventil und Ventilfiihrung auf Verschlei durch-
zufithren. Sind diese Teile verschlissen, miissen sie ausge-
wechselt werden. Erst danach den Ventilsitz berichtigen.

® Zum gleichméaBigen Nachdrehen muB die Sitzring-Drehvor-
richtung mit beiden Hénden gefiihrt werden.

VENTILSITZRING MIT ERSATZTEIL AUSWECHSELN
1. Der alte Ventilsitzring kann ausgebaut werden, indem er ange-
bohrt wird, bis er zusammenbricht. Die Anschlagtiefe der
Bohrmaschine muB so eingestellt werden, daB die Bohrung
nicht Uber den unteren Rand der Aussparung fir den Ventil-
sitzring im Zylinderkopf hinausgeht.
2. Aussparung fir Ventilsitzring im Zylinderkopf aufreiben.
Aufreiben der Aussparung fiir Ersatzteil-
Ventilsitzring [UbermaB (0,5 mm)]:
EinlaB:
45,500 bis 45,516 mm
AuslaB:
40,500 bis 40,516 mm

Aussparung fiir Ventilsitzring im Zylinderkopf in konzentrischen
Kreisen, deren Mittelpunkt die Ventilfilhrung ist, bearbeiten, so
daB der Ventilsitzring einen einwandfreien Sitz hat.

3. Zylinderkopf auf eine Temperatur von 150 bis 160°C er-
warmen.

4. Den entsprechenden Ventilsitzring einpressen, bis er auf
seiner Lagerfliche volistdndig aufliegt. Danach den Ventil-
sitzring an mehr als 4 Stellen verstemmen.

5. Neu eingebaute(n) Ventilsitzring(e) mit einem geeigneten

Werkzeug auf die unter S.D.S. vorgeschriebenen Abmes-
sungen einschneiden bzw. einschleifen.

6. Nach dem Einschleifen die Ventilsitzringe unter Verwen-

dung einer zum Lappen geeigneten Paste ldppen.

7. Neue(n) Ventilsitzring(e) auf einwandfreien Ventilteller-

Kontakt iiberpriifen.
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SEMO099B

D)

NN

SEM1008B

Kontrolle (Forts.)

SICHTKONTROLLE DER NOCKENWELLE
Nockenwelle auf Kratzer und Festgehen kontrollieren.

NOCKENWELLEN-AXIALSPIEL
1. Anlaufscheibe (Kraftstoffpumpen-Antriebsnocken/Ziindver-

teiler-Antriebsnocken) auflegen.

2. Nockenwellen-Axialspiel messen.
Nockenwellen-Axialspiel :
Grenzwert 0,2 mm

NOCKENWELLENLAGER-SPIEL
1. Den Innendurchmesser des Nockenwellenlagers messen.

Sollwert fiir Innendurchmesser:
33,000 bis 33,025 mm

2. Den AuBendurchmesser des Nockenwellen-Lagerzapfens mes-

sen.
Sollwert fiir AuRendurchmesser

32,920 bis 32,940 mm

Ist das Spiel grofRer als der hochstzulissige Wert, sind/ist die
Nockenwelle und/oder der Zylinderkopf auszuwechseln,
Hochstzulassiges Spiel:
0,12 mm

NOCKENWELLEN-SCHLAG
Nockenwellen-Schlag (Gesamt-MeRuhranzeige)

Grenzwert 0,02 mm
bei Mittellagerzapfen
Bei Uberschreiten des Grenzwertes auswechseln.
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SEM1018

SEM181

SEM28BA

Kontrolle (Forts.)

NOCKENWELLEN-NOCKENHOHE

Sollwert fiir Nockenhdhe:
Z20S:
38,481 bis 38,531 mm
Z24S und Z24i:
EinlaB
38,477 bis 38,527 mm
AuslaB
38,481 bis 38,531 mm
Nockenverschlei3:
. Grenzwert 0,25 mm
Bei Uberschreiten des Grenzwertes auswechseln.

RUNDLAUFABWEICHUNG (SCHLAG) DES
NOCKENWELLENRADES

Nockenwellenrad auf die Nockenwelle montieren und auf Schiag
kontrollieren.
Uberschreitet die Rundlaufabweichung den vorgeschriebenen
Wert, muB das Nockenwellenrad ausgewechselt werden.
Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Grenzwert 0,1 mm

VENTILABMESSUNGEN

Die Abmessungen samtlicher Ventile kontrollieren. Bezlglich der
Abmessungen, vgl. S.D.S.

Wenn die Ventilteller-Randstérke bis auf 0,5 mm verschlissen ist,
muB das Ventil ausgewechselt werden.

Der hochstzuldssige Abschleif-Grenzwert fiir das Ventilschaften-
de betrégt 0,2 mm oder weniger.

VENTILFEDER-WINKELHALTIGKEIT
Abweichung vom rechten Winkel mm:

AuBenfeder
220S: Weniger als 1,6
Z24S und Z24i: Weniger als 2,2
Innenfeder
220S: Weniger als 1,6
Z24S und Z24i: Weniger als 1,9
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EM113

SEM1028B

SEM103B

Kontrolle (Forts.)

VENTILFEDER-DRUCKBELASTUNG
Vgl. S.D.S.

KIPPHEBELWELLE UND KIPPHEBEL
1. Die Kippenbelwellen und Kipphebel auf Kratzer, Festgehen
und Verschleif kontrollieren.
2. AuRendurchmesser der Kipphebelwetlle kontrollieren.
Sollwert fiir AuBendurchmesser:
19,979 bis 20,000 mm

3. Innendurchmesser des Kipphebels kontrollieren.
Sollwert fur Innendurchmesser:
20,007 bis 20,028 mm
Spiel zwischen Kipphebel und Kipphebelwelle:
0,007 bis 0,049 mm

Zusammenbau

® Gebrauchte Ventilabdichtung ins Altmaterial geben und neue
einbauen.

@ Dichtlippen und Gleitflaichen der beweglichen Teile mit Mo-
tordl netzen.
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Ventilabdichtung ) oo
Federsitz der @
Innenfeder §
(N

In vorstehender Reihenfolge

Mit Farbe

gekennzeichnete Po
Seite A ; V ;S

montieren.

Zum ‘
Zylinderkopf V 6 /

Enge

Weite Steigung

Steigung

SEM253B

1 Kipphebelwellen-
1agerbock

2 Kipphebelwelle

3 Schraube

4 Feder

5 Kipphebe!

SEM161

Zusammenbau (Forts.)

1.

2.

Die einzelnen Bauteile der Ventile montieren.

Vor den Anbringen der Ventilabdichtung den Ventilfedersitz
der Innenfeder einsetzen.

Die duRere Ventilfeder (mit ungleichférmiger Steigung) mit
der Seite der engen Steigung zum Zylinderkopf hin einsetzen.

Unter Beachtung der folgenden Hinweise die Kipphebelwel-
lenlagerbécke, Kipphebel und Federn auf die Kipphebelwel-
len montieren.
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ZYLINDERKOPF 2208, Z24S & Z224i

EiniaBseite

Vorne Q

Schlitze

Kérnerschlag

Auslallseite

SEM162

(A ~ 2): Zylinder kopf-Kennzeichnung

(Ag) {2A-22) (A-2) (A-2) (A-E)

Kennzeichnung der Lagerbécke

SEM163
Nach oben PaBstift
ausrichten
SEM1068

Zusammenbau (Forts.)

(1) Wahrend die einlaventilseitige Kipphebelwelle gezeichnet
ist (an der Stirnseite angebrachte Schlitze), besitzt die auslaR-
ventilseitige Kipphebelwelle keine Markierung.

(2) Beide Kipphebelwellen miissen so montiert werden, daR die
stirnseitig angebrachten Kornerschldge nach oben weisen.
Diese Markierungen dienen zur Kenntlichmachung der Lage
der Olbohrungen.

(3) Die einlaR- und auslaventilseitigen Kipphebel fiir die Zylin-
der 1 und 3 sind identisch und tragen als Kennzeichnung die
Zahl '1”. Dies gilt entsprechend fiir die Kipphebel der
Zylinder 2 und 4, die mit der Zahl 2"’ gezeichnet sind.

(4) Es itst sorgféltig darauf zu achten, daR die Kipphebelwellen-
lagerbdcke wieder in ihrer urspriinglichen Einbaulage montiert
werden. Aus diesem Grunde sind auf jedem Lagerbock sowie
auf dem Zylinderkopf dieselben alphabetischen Angaben
vorgesehen.

Damit die Kipphebelwellenlagerbécke nicht von den Kipphebel-

wellen abrutschen, werden die Lagerbockschrauben (jede andere

Schraube wiirde denselben Zweck erfiillen) in die Schrauben-

bohrungen der Kipphebelwellenlagerbocke 1 und 5 eingesetzt.

3. Nockenwellen auf den Zylinderkopf montieren, wobei der
stirnseitig befindliche PaBstift nach oben weisen muR.
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2208, Z224S & Z24i

ZYLINDERKOPF

N
AN

In numerischer Reihenfolge

festziehen. SEM1088B
(2) (5)
4
Il
Anzugs- ]
drehmoment /,
(1) 4y g
(3)
SEM4048

SEM0878

Zusammenbau (Forts.)

4. Nach vorschriftsmaRigem Einsetzen des PaRstiftes werden
die Kipphebelwellen auf den Zylinderkopf montiert. Danach
die Lagerbockschrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugs-
drehmoment festziehen.

[ : Befestigungsschrauben fiir Kipphebel-
wellenlagerbocke
15 bis 26 N-m
(1,5 bis 2,5 kg-m)

e Die Schrauben vom mittleren Lagerbock her nach auflen
gehend allméhlich in zwei bis brei Durchgingen festzie-
hen.

e Vor dem Festziehen der Schrauben muB auf ausreichen-
den Freiraum unter dem Zylinderkopf geachtet werden,
da einige Ventile gedffnet sind, so dafl es zu Storberih-
rungen kommen kann.

Einbau

1. Zylinderkopf Uber neuer Flachdichtung auflegen und Zylinder-
kopfschrauben festziehen.

® Beim Festziehen zu beachtende Vorgehensweise:
1. Schritt Sdmtliche Schrauben mit 29 N-m (3,0 kg-m) fest-

ziehen.

2. Schritt Samtliche Schrauben mit 78 N.m (8,0 kg-m) fest-
ziehen.

3. Schritt Samtliche Schrauben volisténdig I6sen.

4, Schritt Samtliche Schrauben mit 29 N.m (3,0 kg-m) fest-
ziehen.

5. Schritt Sémtliche Schrauben um 90 bis 95 Grad im Uhr-
zeigersinn drehen.
Steht kein Winkelschliissel zur Verfiigung, miissen
samtliche Schrauben mit 74 bis 83 N-m (7,5 bis 8,5
kg-m) festgezogen werden.
2. Kontrollieren, ob der Zylinder Nr. 1 im Verdichtungshub auf
OT steht:
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Z220S, 224S & Z24i

ZYLINDERKOPF

Paflstift

Nach oben ausrichten

SEM1068

SEM1108B
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DO O W0 NP (1
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Gummistopfen

SEM111B

Einbau (Forts.)

3. Kontrollieren, ob der Zylinder Nr. 1 im Verdichtungshub auf OT
steht.

4. Die Pal3-Markierungen von Steuerkette und Nockenwellenrad
ausfluchten und das Nockenwellenrad an die Nockenwelle
montieren.

o Beim Montieren des Nockenweilenrades mul der Paistift
der Nockenwelle in seine zweite Bohrung eingefiihrt
werden, Die Ziindzeitpunkteinstellmarkierung 2 muf
ebenfalls beachtet werden.

© : Nockenwellenrad-Befestigungsschraube
118 bis 157 N-m
(12 bis 16 kg-m)

5. Auf die zur Auftragung von Dichtmittel vorgesehene Stelle
des Zylinderkopfes Dichtmittel auftragen.
6. Danach den Gummistopfen einsetzen.
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SEM467C

Einbau (Forts.)

7. Ventilspiel einstellen.

(1) Den Kolben des Zylinders 1 auf OT im Verdichtungshub stellen
und das Spiel der Ventile (D, @, @ und ® einstellen.

(2) Die Kurbelwelle erneut um eine Umdrehung drehen, damit der
Kolben des Zylinders 4 im Verdichtungshub auf OT steht und
das Spiel der Ventile ®, ®, @ und ® einstellen.

Ventilspiel :
MaReinheit: mm
KALT* HEISS
EinlaRventil 0,21 0,30
Auslalventil 0,23 0,30

Filssiges Dichtmittel

3mm ¢

{flussiges Dichtmittel} gemoz1s

SEMS932B

Yy

Nicht i.0. i.0.

SEMS33B

*. Bei einer Temperatur von 20°C

@ Wenn das Ventilspiel bei kaltem Motor eingestellt wird, ist
stets eine Nachkontrolle bei betriebswarmem Motor durch-
zufiihren. Gegebenenfalls elne Neueinstellung vornehmen.

Einstellschrauben-Sicherungsmuttern:
[ : 16 bis 22 N-m (1,6 bis 2,2 kg-m)

*®

Flussiges Dichtmittel auf die Gummistopfen auftragen.

o Gumnmistopfen und Ventildeckeldichtung sind gegebenenfalls
gemeinsam auszuwechseln.

o Die Gummistopfen miissen nach dem Auftragen des fliissigen

Dichtmittels innerhaib von 5 Minuten eingebaut werden.

9. Die Gummistopfen einsetzen und von Hand so verdrehen, daB
das Dichtmittel gleichméaBig auf der Zylinderkopfflache verteilt
wird.

Die Gummistopfen muB mit der Zylinderkopf-PaBflache biindig

abschlieBen.
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Fiir Ausfithrungen mit Zweiradantrieb

[C] 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)

[C) 41 bis 52 (4,2 bis 5,3)

-
| ~J

[C] 41 bis 52
(@ . ?&/ (4.2 bis 5,3) ‘ K
o ()41 bis 52 (3,2 bis 5,3) é\[q
D 41 bis 52 (4,2 bis 5,3)
[O) 41 bis 52 —S N
(4,2 bis 5,3) [O) 31 bis 42 (3,2 bis 4, 3)‘%%
[C) 31 bis 42 (3,2 bis 4,3) /\

Z20S & Z24S

{Q 31 bis 42—?0\
2

(3.2 bis 4,3)

[C) 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)

{UJ: Nem (kg-m)

SHOLOW $3d nvasnv
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ZYLINDERKOPF

In numerischer Reihenfolge festziehen.

SEMS348

SEM9348

Einbau (Forts.)

10. Neue Zylinderkopfdichtung auflegen und Ventildeckel aufsetzen.

Stahibiech-Ventildeckel
(1) Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrenmoment
festziehen.
Die Schrauben sind in der gezeigten Reihenfolge (siehe Abbil-
dung) festzuziehen.
Ventildeckelschrauben:
[ : 1 bis 3 N-m (0,1 bis 0,3 kg-m)

Aluminium-Ventildeckel
(1) Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen.
Die Schrauben sind in der gezeigten Reihenfolge (siehe Abbil-
dung) festzuziehen.
Ventildeckelschrauben:
{3 : 6 bis 10 N-m (0,6 bis 1,0 kg-m)

(2) Die Schrauben eine volle Umdrehung zurlckdrehen.
(3) Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen.
Ventildeckelschrauben:
[0 : 6 bis 10 Nem (0,6 bis 1,0 kg-m)
Der Motor darf erst 30 Minuten nach der Montage des Ventil-
deckels angelassen werden.

11. Die folgenden Teilen einbauen:
® Lenkdlpumpe, Spannrolle und Anbauhalterungen
® Antriebsriemen der Lenkdlpumpe
12. Auspuffkrimmer und Auspuffrohr miteinander verbinden.
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Fir Ausfiithrungen mit Vierradantrieb

[C] 41 bis 52 (4,2 bis 73)

goLzwas

[C] 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)Z

€9

&

[C) 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)

g ‘ 1 i '\ _ Q] 41 bis 52

c’\

Fiir Z24S
[0131 bis 42
(3.2 bis 4,3)

(4,2 bis 5,3)

[C]31 bis 42 (3,2 bis 4,3)_%/—/‘. . i
&

A

[C] 41 bis 52
(4,2 bis 5,3)

[C] 41 bis 52 (4,2 bis 5,3)

[C] 41 bis 52 (4,2 bis 5,3)

M: Nem (kg-m)
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AUSBAU DES MOTORS (2208, 224s & 224i]

12 13 19

18 SEM0858B
VORSICHT:
a. Das Fahrzeug auf einer ebenen und tragfdhigen Flache

b.

C.

abstellen.

Die Hinterrdder durch vor und hinter dieselben gelegte Un-
terlegkeile sichern.

Der Motor darf erst nach vdlligen Abkiihlen der Auspuff- und
Kiihlanlage ausgebaut werden.

Eine Nichtbeachtung dieser VorsichtsmaBnahme kann zu
Verbrennungen oder Verbrilhungen und/oder zum Ausbrechen
eines Brandes in den Kraftstoffleitungen fiihren.

Zur Erhdhung der Sicherheit muB der Motor vor dem Heraus-
bzw. Abdrehen der vorderen und/oder hinteren Motor-Ein-
bauschrauben bzw. -muttern geringfiigig angehoben werden.
Vor dem Trennen der Kraftstoffleitungen ist der Kraftstoff-
druck abzulassen. (Nur Motor Z24i)

Vgl. ABLASSEN DES KRAFTSTOFFDRUCKS im Abschnitt EF
& EC.

Darauf achten, daB Motor und Getriebe unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften an- bzw. herausgehoben werden.

An Motoren, die nicht mit den entsprechenden Tragésen zum
Anschlagen der Seile ausgeriistet sind, miissen die notwen-
digen Tragdsen und Schrauben, die im ERSATZTEILKATALOG
aufgetiihrt sind, angebracht werden.
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AUSBAU DES MOTORS [ 2208, 245 & 724i |

ACHTUNG:

a. Beim Anheben des Motors ist sorgfiltig vorzugehen, damit er
nicht gegen angrenzende Teile — insbesondere nicht an das
duBere Ende der Vergaser-Seilzughiille, die Bremsleitung
oder den Hauptbremszylinder — stéBt.

b. Die Befestigungsmuttern fiir den Deckel des vorderen
Schwingungsdémpfers der Motoraufhéngung nicht I6sen.
Wenn der Deckel abgenommen wird, flieBt das Dampferd|
heraus und der Schwingungsdampfer verliert seine Wirkung.

c. Beziiglich der Anzugsdrehmomente vgl. Abschnitte MT und

PD.
d. Bei Ausfiihrungen mit Vierradantrieb ist der Flansch zwischen
SER312 Motor und Getriebe mit Dichtmittel zu bestreichen.

Vgl. Abschnitt MT.
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AUSBAU DES MOTORS

2208, 224S & Z24i

) N'm (kg-m)

Ausbaureihenfolge und Arbeitsschritte

Zweiradantrieb

Vierradantrieb

T

Bemerkungen

1 Motord! und -Kihlflissigkeit ablassen. O O [ 29 bis 39 (3,0 bis 4,0)
[0} Fahrzeugkiihler
9 Fahrzeugkiihler mit Kihler-Wirbelwand und o O 3 bis 4 (0,3 bis 0,4)
Kihlertifter ausbauen. Kuhlerlifter
6 bis 10 {0,6 bis 1,0)
3 Untere Schutzabdeckung ausbauen. O O [UJ 3 bis 4 (0,3 bis 0,4)
Kompressor der Klimaanlage und Lenkoi- a ) )
g4 “ompressor 9 O O (O] 31 bis 42 (3,2 bis 43)
pumpe ausbauen.
5 Anlassermotor ausbauen. — [Oj 29 bis 39 (3,0 bis 4,0)
6 Kabelstrang vom Anlassermotor trennen. O — —
Auspuffkrummer vom vorderen Auspuffrohr . . . .
7 AusP P O (O] 26 bis 36 (2,7 bis 3,7)
trennen.
8 Vorderes Auspuffrohr ausbauen. O {OJ 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)
9 Vorqere Gelenkwelle vom vorderen Ausgleich- . [UJ 39 bis 44 (4.0 bis 4.5)
getriebe trennen.
Befestigungsschrauben der Vorderachsan- i
10 \ — O 4 44 (3,5 bis 4,
triebswelle herausdrehen. (Rechts und links). ' Pj 34 bis ( 's 4.5)
Ausgleich iebe-
Befestigungsschrauben des vorderen Aus- PJ ”59 ele getngbe Schrauben
. . . - 68 bis 87 (6,9 bis 8,9)
11 gleichgetriebes herausdrehen und den Tréger — o )
. ) . Trager-Schrauben
flir vorderes Ausgleichgetriebe ausbauen. s ]
54 bis 64 (5,5 bis 6,5)
Vordere Befestigungsschrauben des Aus-
12 gleichgetriebes herausdrehen. (Rechts und — O [C] 68 bis 87 (6,9 bis 8,9)
links)
Muttern zur Befestigung des Getriebes an hin-
13 tere Anbaukonsole der Motoraufhdngung — @) [UJ 41 bis 52 (4,2 bis 5,3)
abdrehen. {(Rechts und links)
Schrauben der vorderen Motoraufhdngung her- .
14 — O 1 bi i
ausdrehen. (Rechts und links) M 31 bis 42 (3.2 bis 4.3)
15 Motor anheben. — O —_
16 Vorderes Ausgieichgetriebe ausbauen. — O —
17 Hintere Gelenkwelle vom Getriebe trennen. . — {OJ 34 bis 44 (3,5 bis 4,5)
Schrauben zur Befestigung des Getriebes an
18 hintere Anbaukonsole der Motorauthdangung O — [O} *41 bis 52 (4,2 bis 5,3)
herausdrehen.
19 Getriebe-Quertrdger ausbauen. . — {Uj *41 bis 52 (4,2 bis 5,3)
[O) Schraubenidnge 16 0. 25 mm
Befestigungsschrauben des Motors an ~ 29 bis 39 (3,0 bis 4,0)
20 ) —_— O L
Getriebe herausdrehen. Ubrige Schrauben
39 bis 49 (4,0 bis 5,0)
Schrauben der vorderen Motoraufhangung her-
1 . O — i i
2 ausdrehen. (Rechts und links) PJ 31 bis 42 (3,2 bis 4.3)
22 Motor aufhdngen und aus dem Motorraum o o —_

heben.

*A/T-Ausfiihrung: 68 bis 87 N-m (6,9 bis 8,9 kg-m)

Der Einbau des Motors erfolgt in der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus.
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ZYLINDERBLOCK 220S, 224S & Z24i

Ventildeckel

Kipphebel und -welle, volist.
P} 15 bis 25 (1,5 bis 2,5)

Ventile und Federn

22 (1,6 bis 2,2)~ AuslaBventil
H16 bls 22 { ) EinlaBventil, € Ventilkegel
vollst. 8
9 e Ventilfeder-Sicherungsring
Steuerkette Nockerwelle & é Ventiabdichtung
ederteller

Nockenwellenrad Gummistopfen %
@

/ Sicherungsring
x l Ventilfiihrung

[C] 118 bis 157 ) AN @ i/\/ L
(12 bis 16) 3 B sBA2 IO /" Zylinderkopfschraube entiisitz

Zvlinderkopf M137 bis 157 (14 bis 16)
ylinderkop

Zylinderiaufbuchse

*Bei Ausfihrungen
mit 4WD Dichtmittel

Kettenspanner P Schwungrad
Stirndeckel 1
Hinterer
Kolben, | AbschiuBdeckel
Kolbenbolzen, |
Vorderer . Kolbenringe und
Wellendichtring Pleuelstange
KurbelwelieJ
% Hinterer
Kurbelwellenrad Wellendichtring
Olpumpen-Antriebsrad \® Stutzlager
I——‘--——‘ _] Olschleuderring
< P : Haup??lagersc.fvwa_ll_e Hauptlagerdeckel
I | , f & 37 bis 45
: é : ’ (3,8 bis 4,6)
Olsieb !
Vierradantrieb Olsieb
16 bis 21 e
e (1,6 bis 2,1) Zweiradantrieb(

Olleitblech und
Filterpackung

=,
~rt Vierradantrieb
Zweiradantrieb &

(4] 5 bis 7 | €[ 29 bis 39 (3,0 bis 4,0)

Vorne § ) (0,5 bis 0,7)@
. @ Olwanne
(O] 7 bis 8 (0,7 bis o,a)._é @ OlablaBschraube
[C] 29 bis 39 (3,0 bis 4,0) {O): Nem (kg-m)
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ZYLINDERBLOCK [ 20, 7245 & 724

\,

T

—
\ - ST05015000

SEM744

® @

SEM312A

Nicht i.O.

Fiihlerlehre

SEMQ24A

Fiihlerlehre
Kolbenring

Zerlegung

KOLBEN UND KURBELWELLE
1. Motor am Montagestander anflanschen.,

Steuerriemen abnehmen,
Kihlflissigkeit und Motorol ablassen.
Wasserpumpe ausbauen.

Otwanne ab- und Olpumpe ausbauen.
Zylinderkopf abbauen.

Kolben ausbauen.

NG A wLN

8. Lagerdeckel und Kurbelwelle ausbauen.
Lager und Lagerdeckel in der Reihenfolge ihrer Zusammenge-
horigkeit ablegen.

Kontrolle

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND KOLBENBOLZEN
e Kontrollieren, ob der Kolbenbolzen so in die Bolzennabe
hineinpaRt, daB er bei Raumtemperatur leichtgangig mit dem
Finger in seine Lage gedriickt werden kann.
Spiel zwischen Kolben und Kolbenbolzen:
0,008 bis 0,012 mm
Kolbenbolzen mit Motor6l netzen.

KOLBENRING-FLANKENSPIEL
Sollwert fiir Flankenspiel:
Verdichtungsring 1 (Oberster Verdichtungsring)
0,040 bis 0,073 mm
Verdichtungsring 2
0,030 bis 0,063 mm
Hochstzulissiges Flankenspie! {(Verdichtungsringe 1
und 2):
0,Tmm
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ZYLINDERBLOCK 2208, Z24S & Z24i

-

Kolben

Pressen
—

Ko}

Kolbenringx

Fuhlerhre

SEMS589A

L]

SEM1748

Kontrolle (Forts.)

KOLBENRING-SPALT (STOSS-SPIEL)

Sollwert fiir StoBspiel
Oberster Verdichtungsring mm:

AuBer 224i: 0,25 bis 0,40

Z24i: 0,28 bis 0,38
2. Verdichtungsring

AuBler Z24i: 0,15 bis 0,30
L 2240 0,25 bis 0,35
Olabstreifring

AuBer Z24i: 0,30 bis 0,90

Z24i: 0,20 bis 0,60

Hdchstzulassige StoBspiel
AuBer Z24i: 1,0 mm
Z24i: 0,50 mm
LAGERSPIEL

o Die nachfolgend beschriebenen Verfahren kdnnen wahlweise
angewendet werden. Verfahren “A” ergibt jedoch die aussa-
gefahigeren Ergebnisse und ist daher vorzuziehen.

Lagerspiel mm:
Hauptlager
0,020 bis 0,062
Grenzwert 0,12
Pleueliager
0,012 bis 0,054
Grenzwert 0,12

Verfahren A (Mit Hilfe einer MeBuhr und einer
BiigelmeBschraube)
Hauptlager
1. Hauptlagerschalen in den Zylinderblock ein- und Hauptlager-
deckel auflegen.
2. Hauptlagerdeckel am Zylinderblock anflanschen.
Samtliche Schrauben in der vorgeschriebenen Reihenfoige in
zwei oder drei Durchgéngen festziehen.
O] : 44 bis 54 N-m (4,5 bis 5,5 kg-m)

3. Innendurchmesser “A’’ des Hauptlagers messen.
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ZYLINDERBLOCK [ Z20s, Z24S & Z24i]

SEM506A

SEMSO07 A

Kontrolle (Forts.)

4. AuBendurchmesser “Dm’” des Kurbelwellen-Lagerzapfens mes-
sen.

5. Hauptlagerspiel berechnen.
Hauptiagerspiel = A - Dm

Pleuellager

1. Pleuellagerschale in Pleuelfu ein- und Pleueldeckel auflegen.
2. Pleueideckel am PleuelfuB befestigen.
Gewindeteil der Schrauben und die Anlageflichen der Muttern
mit Ol netzen.

[ : 37 bis 45 N-m (3,8 bis 4,6 kg-m)

3. Innendurchmesser “C” jedes Pleuellagers messen.
4. Den AuBendurchmesser “Dp” jedes Kurbelzapfens messen.
5. Pleuellagerspiel berechnen.

Pleuellagerspiel = C - Dp

Verfahren B (Mit Hilfe eines DehnmeBstreifens)

ACHTUNG:

@ Die Kurbelwelle bzw. die Pleuelstange nicht drehen, wéhrend
der DehnmeBstreifen eingelegt wird.

o Uberschreitet das Lagerspiel den vorgeschriebenen Grenz-
wert, muB kontrolliert werden, ob die vorgeschriebenen La-
gerteile montiert worden sind. Hat diese Kontrolle keine
Einwirkung auf das iiberméBige Lagerspiel, ist eine dickere
Hauptlagerschale bzw. ein UntermaB-Lager zu verwenden,
damit das vorgeschriebene Lagerspiel erreicht wird.

VERZIEHUNG UND VERDREHUNG DER
PLEUELSTANGEN

Verziehung und Verdrehung: )
Grenzwert 0,05 mm pro 100 mm Lénge
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ZYLINDERBLOCK 2208, Z24S & Z24i |

Konizitit: A— B
Unrundheit: X =Y

SEM316A

SEM964

MeBpunkte

o BuYe)
<

Verziehung der PaBflache:
Weniger als 0,1 mm

SEME55A

Kontrolle (Forts.)

KONTROLLE DER KURBELWELLE
1. Lager- bzw. Kurbelzapfen auf Riefenbildung, einseitige
Abnutzungserscheinungen, Verschleil oder RiRbildungen
kontrollieren. Geringfugige Mangel mit feinem Krokustuch
beheben.
2. Lager- bzw. Kurbelzapfen mit einer BiigelmeRschraube auf
Konizitat und Unrundheit kontrollieren.
Unrundheit (X - Y):
0,01 mm
Konizitdt (A — B):
0,01 mm

a. Beim Nachschleifen von Kurbel- und Lagerzapfen die Hohe
“L*" uber der Flanschvertiefung messen. Kontrollieren, ob
die gemessenen Werte den vorgeschriebenen Grenzwert
tibersteigen. Liegen die gemessenen Werte innerhalb des
vorgeschriebenen Grenzwertes, darf nicht nachgeschliffen
werden,

L: Mebhr als 0,1 mm
b. Die Flanschvertiefung nicht herausschleifen.

€. Beaziiglich des Nachschleifens der Kurbelwelle und der erhait-
lichen Reparaturteile siehe S.D.S.

3. Die Kurbelwelle auf Schiag kontrollieren.
Schlag {Gesamt-MeRuhranzeige):
Weniger als 0,05 mm

VERZIEHUNG UND VERSCHLEISS DES
ZYLINDERBLOCKS

1. Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes die
PaBflache und den Zylinderblock planschleifen.
Grenzwert fiir die Nachbearbeitung der PaBfiéche:
Der Grenzwert filr die Nachbearbeitung des Zylinderblocks wird
durch das AusmaB des erforderlichen Planschleifens des Zylin-
derkopfes des betreffenden Motors bestimmt.
Die Abschleiftiefe des Zylinderkopfes ist “A”
Die Abschleiftiefe des Zylinderblocks ist “B”
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung der PaBflache
betragt:
A+ B =02mm ,
Sollwert fiir Zylinderblockhéhe ab Kurbelwellenmitte:
Z20S
227,45 + 0,05 mm
Z24S und Z24i
247,00 + 0,05 mm
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ZYLINDERBLOCK [ z208, 224S & 724i

o\
Y
> MaReinheit: mm

EM422

KolbengroRen-
number

-+ [O008

SEM1768B

SEM1818B

Kontrolle (Forts.)

2. Mit einer InnenmeBlehre (Bohrungsiehre) die Zylinderbohrung
auf VerschieiB, Unrundheit oder Konizitat kontrollieren.
Sollwert fiir Innendurchmesser mm:
Z20S:
85,000 bis 85,050
Z24S und Z24i:
89,000 bis 89,050
vgl. S.D.S.
Unrundheit (X - Y):
Grenzwert 0,015 mm
Konizitédt (A - B):
Grenzwert 0,010 mm
3. Auf Kratzer oder Anzeichen fur Festgehen kontrollieren.
Beim Vorliegen von Anzeichen fir Festgehen muB die Zylin-
derbohrung gehont werden.

@ Wird der Zylinderblock oder ein Kolben gegen ein entspre-
chendes Neuteil ausgewechselt, muB8 ein Kolben mit dersel-
ben GroBenangabe, wie sie in die Oberfliche des Zylinder-
blocks eingeschlagen ist, ausgewéhlt werden.

AUFBOHREN VON ZYLINDERN

MuB irgendein Zylinder aufgebohrt werden, miissen alle anderen

Zylinder ebenfalls aufgebohrt werden.

1. Die GroBe des UbermaBkolbens in Abhéngigkeit von dem
gemessenen Zylinderverschlei bestimmen.

Zur Instandsetzung sind UbermaBkolben erhéitlich. Vgl. S.D.S.

2. Das MaB, auf das Zylinder gehont werden muissen, wird
bestimmt, indem man das Spiel zwischen Kolben und Zylinder
zu dem Kolbenhemd-Durchmesser “A’ addiert.

Abmessung “a”:
Ungefédhr 20 mm
Berechnung der GroBe der aufgebohrten Zylinderbohrung
D=A+ B-C = A + (0,005 bis 0,025 mm)
Dabel sind:
D: Aufgebohrter Durchmesser
A: Gemessener Kolbenhemd-Durchmesser
B: Spiel zwischen Kolben und Zylinderwand
C: Zulassiger Grenzwert fiir das Honen 0,02 mm
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ZYLINDERBLOCK [ 2208, 224S & 224i |

SEM126

SEM325A

Olbohrung
Zylinder-Nummer

Kolbengrolle

Kolbenmarkierung
fir vorne

Stirnseite des Motors SEM763A

Kontrolle (Forts.)

3. Vor dem Aufbohren eines Zylinders sind die Hauptlagerdeckel

zu montieren und mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmo-

ment festzuziehen, damit sich die Kurbelwellenlagerbohrungen

infolge des Aufbohrungs-Vorganges nicht verziehen.

Die Zylinder aufbohren.

Nicht zuviel Material auf einmal aus der Zylinderbohrung

herausarbeiten. Der Durchmesser sollte jedesmal nur um

etwa 0,05 mm vergroBert werden.

5. Die Zylinder unter Bezugnahme auf S.D.S. auf das vorge-
schriebene MaB honen.

6. Die fertige Zylinderbohrung auf Unrundheit oder Konizitat kon-
trollieren.

@ Das Ausmessen einer gerade bearbeiteten Zylinderbohrung
muB mit &uBerster Sorgfalt geschehen, da sie durch die
Schneidwéarme ausgedehnt ist.

o>

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND ZYLINDERWANDUNG

1. Den Kolben- und Zylinderbohrungsdurchmesser messen.
Kolbendurchmesser “A”:
Vgl. 8.D.S.
MeBpunkt “a”:
20 mm
2. Kontrollieren, ob das Spiel innerhalb der vorgeschriebenen
Werte liegt.
Spiel zwischen Kolben und Zylinderwandung:
0,025 bis 0,045 mm

SCHWUNGRAD-SCHLAG

Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Weniger als 0,10 mm

Zusammenbau

KOLBEN

a. Pleuelstangen und Pleueldeckel sind zum Erkennen des
zugehérigen Zylinders mit Zahlen gekennzeichnet. Bei der
Montage ist sorgfiltig vorzugehen, damit keine falsche Kom-
bination (einschlieBlich der Lager) hergestellt wird.
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ZYLINDERBLOCK [ Z20s, 2248 & 724i |

$T13030001

EM156

Zweiter
Verdichtungsring
Olabstreifring (untercer Steg)

Seite

SEMA42
Oberster
Verdichtungsring

Olabstreifring

‘ %%(oberer Steg)

—— U Blabstreifring
Lage des Kolbenbolzens (Schlauchfeder)
/

Druckrichtung

EM725

Hinten

i
(

Vorne

m m (ﬂ @' Obere
Lagerschale

Untere I
Lagerschale
B R W\
#4 #3 #2 #1
SEM168

GroBe SEMA483B

Zusammenbau (Forts.)

b. Vor dem Einpressen des Kolbenbolzens in das Pleuelauge
miissen der Kolbenbolzen und das Pleuelauge mit Motor6l
genetzt werden.

c. Nach der Monage kontrollieren, ob der Kolben storungsfrei
schwingt.

Vormontierten Kolben einbauen.

Beim Einbauen darauf achten, daR die in die Kolbenringe einge-

schlagenen Markierungen nach oben weisen.

a. Der oberste Verdichtungsring ist ein Rundring.

b. Der mittlere Kolbenring (zweiter Verdichtungsring) ist ein
Nasenring.

c. Bei dem kombinierten Olabstreifring ist der obere Steg mit
dem unteren identisch.

d. Gleitteile mit Motordl netzen.

e. Kolbenring so ausrichten, daB die auf dem Kolbenboden
angebrachte Markierung zur Stirnseite des Motors weist.

KURBELWELLE

1. Hauptlagerschalen und -deckel in der richtigen Reihenfolge
in den Zylinderblock einbauen.

Wird/werden die Kurbelwelle, der Zylinderblock oder die Haupt-

lager wiederverwendet, muR das Hauptlagerspiel gemessen wer-

den.

Die oberen (zylinderblockseitigen) Lager besitzen eine Olnut.

a. Nur das mittlere Lager (Nr. 3) hat einen Rand (Fiihrungs-
lager).

b. Samtliche Zwischenlager (Nr. 2 und Nr. 4) sind typgleich.

c. Das vordere Lager (Nr. 1) ist ebenfalls typgleich mit dem
hinteren Lager (Nr. 5).

d. Die oberen Lagerschalen sind nicht mit den unteren aus-
tauschbar, da die oberen Lagerschalen eine Olnut besitzen.

Werden Kurbelwelle, Zylinderblock und die Hauptlager erneuert,

muB bei der Auswahl der Dicke der Lagerschalen folgendes

beachtet werden:

a. Die GroBennummer der Lagerzapfen sind jeweils in den
Zylinderblock eingeschlagen.
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ZYLINDERBLOCK [ 2208, 2245 & 724i |

Zusammenbau (Forts.)

b. Die geeignete Lagerschalen-Dicke entsprechend der folgenden
Tabelle auswéhlen:

GroBenangabe flr die 1
Lagerzapfen 1, 2, 3, 4, 5 2

SolimaB-Lager verwenden.

2. Sowohl die zylinderblockseitigen als auch die lagerdeckel-
seitigen Hauptlagerflaichen mit Motordl netzen.

3. Die Kurbelwelle und die Hauptlagerdeckel montieren und die
Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen.

0 44 bis 54 Nem
(4,5 bis 5,5 kg-m)

® |n zwei oder drei Durchgingen festziehen.

e Nach dem Festziehen der Hauptlagerdeckel-Schrauben kon-
trollieren, ob sich die Kurbelwelle leichtgéngig drehen 1&Rt.

4. Darauf achten, da® am mittleren Hauptlager (Fiihrungslager)
das vorschriftsmaRige Kurbelwellen-Axialspiel vorhanden ist.
Kurbelwellen-Axialspiel:
Sollwert
0,05 bis 0,18 mm
Grenzwert
0,30 mm

5. Pleuellager-Spiel messen.
Pleuellager-Spiel:
Sollwert
0,20 bis 0,30 mm
Grenzwert
0,60 mm
Beim Uberschreiten des Grenzwertes Pleuelstange und/oder
Kurbelwelle auswechseln.

6. Die mit den Pleuelstangen zusammengesetzten Kolben ein-
bauen.

(1) Den jeweiligen vormontierten Kolben mit dem Sonderwerkzeug

in den entsprechenden Zylinder einsetzen.

Darauf achten, daB die Zylinderwand durch die Pleuelstange

nicht zerkratzt wird.

Zylinderwandung, Kolben und Lager mit Motordl netzen.

Die Teile so anordnen, daB die im Kolbenboden angebrachte

Kennzeichnung fiir vorne Stirnseite des Motors weist.
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ZYLINDERBLOCK 2208, Z24S & Z24i

Zusammenbau (Forts.)

(2) Die Pleueldeckel montieren.
[T : Pleuellagerdeckel-Mutter
37 bis 45 N-m (3,8 bis 4,6 kg-m)
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

ZYLINDERKOPF

Kontrolle und Einstellung

MaRBeinheit: mm

[ Z20s, 2245 & z24i |
Ventilspiel
MaReinheit: mm
KALT* HEISS
EinlaRventil 0,21 0,30
AuslaBventil 0,23 0,30

* Bei Umgebungstemperatur von 20°C

Immer, wenn das Ventilspiel ““kalt’’ eingestellt wurde,ist anschlieSend
zu kontrollieren, ob das Ventilspiel den fiir “Warm'’ angegebenen
Werten ebenfalls entspricht. Erforderlichenfalls erneut einstellen,

Grenzwert
Verzienhung des 01
Zylinderropfes '
Hohe des Zylinderkopfes 98,9:0,2
{Nennwert)
VENTIL MaReinheit: mm
H D
[0
SEM181
Sollwert Grenzwert
. . 2208 .
Ventilteller- Einla3 42,0bis 42,4 -
2248
Durchmesser 'H”
Auslal 38,0 bis 38,2 -
220S | 122,8 bis 123,1 -
- EinlaB 7545 | 124,9 bis 125,5 -
Ventillange “L"
Z20S | 125,7 bis 126,0 -
Austall
224S | 1236 bis 1239 -
Ventilschaft- Einlal 7,965 bis 7,880 -
Durchmesser D"’
Auslal 7,945 bis 7,960 -
Ventilsitzwi EinlaR o
v e’r'\ ilsitzwinkel 45°30" _
a AuslaRl
Grenzwert fiir EinlaB 1,3
Ventilteller- 0,5
Randstarke "M’ | Auslall 1.5
Grenzwert fiir .
Abschleifen des Einlaf8
Ventilschaft- - 0,2
Endes Auslal

VENTILFEDER
MaReinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Unbelastete AuBen 49,77 -
5h
Hohe innen 44,10 -
' i Aulte mm/N | 40,0/225,6 40,0/189,3
Einbauhéhe/ " kg) (23,0 (19,3)
Einbau-
spannung Innen mm/N | 35,0/107,9 35,0/87,3
{kg) (11,0} (8,8}
AuRen 2208,
Abweichung vom 2248 - 22
rechten Winkel
2208,
Innen | 7245 - 19
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)
Kontrolle und Einstellung (Forts.)| z20s, z24s & z24i |

Ventilfiihrung MaBeinheit: mm Ventilsitz
Ventilsitzring-Abmessungen
) 6 7
AUSLASS EinlaBseite MaReinheit: mm
<Nur flr verbleiten Ottokraftstoff> 8,9 bis 9,1 ¢
( R
\ '
w —_
a
8 e 1 .
<Nur fiir unverbleiten Ottokraftstoff> Profil
83 bis 8,5 ¢
D
T [] |
3 .. SEM177
EINLASS
ya Sicherungsring-Nut Z208, 224S
I T~ [l
T+ d I D Sitzwinkel « 45°
10,7 bis 11,0
Sitzbreite 'W"’
1,9 bis 2,1
SEM484E sollwert
Einlaventil ;
Atflaﬂventnl AufBlendurch-
10,2 bis 10,4 "‘WTP 10,2 bis 10,4 i messer D" 45,097 bis 45,113
|||P )’NI'"‘V Sollwert
| I/ ! | G Instand- .
| l| | / sotzang 45,597 bis 45,613
| o
i /C r ’ L “AuslaBseite” MaBeinheit: mm
s T1C
_— e N TN
a -~ar—
EINLASS AUSLASS R
EM116 f )
Sollwert Instandsetzung Profil W
[ ——
Ventilfihrung . 1
AuBlendurchmesser 12,023 bis 12,034 | 12,223 bis 12,234
IIDII D
Ventilfilhrung
Innendurchmesser 'd"’ ,
{EndmaB fiir 8,000 bis 8,018 SEM178
Nachbearbeitung)
Durchmesser ‘‘a’’ der Sitzwinkel "o’ 45°
Ventilfihrungsbohrung 11,985 bis 11,996 | 12,185 bis 12,196
im Zylinderkopf Sitzbreite “W"
. 1,5bis 1,9
Festsitz der A
Ventilfihrung 0,027 bis 0,049 Sollwert
Sollwert Grenzwert AuBendurch-
messer ‘D"’ 40,080 bis 40,096
EIN- R
Spiel zwischen LASS 0,020 bis 0,053 Sollwert
Ventilschaft und 0,1 tnstand-
-fiihrung AUS- . setzung 40,597 bis 40,613
LASS 0,040 bis 0,073
Seitenabweichung
des Ventilschaft-Endes — 0,2
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Durchmesser der Ventilsitzaufnahme im Zylinderkopf

Kontrolle und Einstellung(Forts.) | z20s, z24s & 724

MaReinheit: mm

Fir Serien- 2208

Sitzring Z24S & 45,000 bis 45,016
Einlaventil

Fir Reparatur- | 2208 & .

Sitzring 7245 45,500 bis 45,516

Fir Serien-Sitzring 40,000 bis 40,016
AuslaRventil

Fiir Reparatur-Sitzring

40,500 bis 40,516

Festsitz des Ventilsitzrings

MaBeinheit: mm

EinlaBventil

0,081 bis 0,113

Auslalventil

0,064 bis 0,096

Nachbearbeitungs-Abmessungen fiir

Reparatur-Sitzringe MaReinheit: mm
- D, -
[}
- D, -
SEM191B
D, D, ]
EinlaRventil | 2208
inlafventi 2248 38
358+0,1 30°
.| 2208
AuslaBventil | 75,0 32

KIPPHEBEL UND KIPPHEBELWELLE

MaBeinheit: mm

Sollwert

Spiel zwischen
Kipphebel und
Kipphebelwelle

0,007 bis 0,042

Durchmesser der
Kipphebelwelle

19,979 bis 20,000

Durchmesser der Kipphebel-
wellenbohrung im
Kipphebel

20,007 bis 20,028

NOCKENWELLE UND NOCKENWELLENLAGER

Nockenwelle
MaBeinheit: mm
Sollwert | Grenzwert
AuBendurchmesser des 32,920 bis o
Nockenwellen-Lagerzapfens 32,940
Verziehung der Nockenwelle am mitt-
leren Lagerzapfen gemessen —_ 0,02
(Gesamt-MeBuhranzeige)
Nockenwellen-Axialspiel — 0,2
v
EM671
EINLASS .
z20s | UND AUS- | 481 bie
LASS !
Nockenhohe .
v 38,477 bis 0,25
A EINLASS 38.527
2243
38,481 bis
AUSLASS 38 531
EM 120
T
v MaBeinheit: Grad
a b c d e f
Z220S
7948 240 248 16 52 14 54
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.) | z20s, 224s & z24i|

Nockenwellenlager
MaReinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Innendurchmesser 33,000 bis 33,025 -
Spiel zwischen Nockenwellen- )
Lagerzapfen und -lager 0,033 bis 0,060 0,12
(Olspiel)
ZYLINDERBLOCK
MaReinheit: mm
EM422
Sollwert
Grenzwert
220S 2245
Verziehung — 0,1
GroRe 1 85,000 bis 85,010 89,000 bis 89,010
GroBe 2 85,010 bis 85,020 89,010 bis 89,020
| durch- . . «
r;’:sesgr ure GroBe 3 85,020 bis 85,030 89,020 bis 89,030 0.2
Zylinder-
bohrung GroRe 4 85,030 bis 85,040 89,030 bis 89,040
GréRe 5 85,040 bis 85,050 89,040 bis 89,050
Unrundheit (X - Y) Weniger als 0,015 -
Konizitat (A - B) Weniger als 0,010 -
Unterschied des nnedurch-
messers zwischen einzelnen Weniger als 0,05 0,2

Zylindern

Spiel zwischen Kolben und Zylinder

0,025 bis 0,045

Hoéhe des Zylinderblocks
(Von Kurbelwellen-Mitte

gemessen)

Z20S

227,45+0,05

2248

247,00£0,05

*Verschlei3-Grenzwert
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)| z20s, 2245 & 224i |

KOLBEN, KOLBENRINGE UND KOLBENBOLZEN Kolbenring-Axialspiel in der Ringnut
Kolben

MagBeinheit: mm

MaReinheit: mm Sollwert Grenzwert

Oberster
Verdichtungsring 0,040 bis 0,073

0,1

2, 0,030 bis 0,063
Verdichtungsring

Olabstreifring — -

StOB-SPieI MaReinheit: mm
A
a Soliwert Grenzwert
Oberster
Verdichtungsring 0,25 bis 0,40
SEM178B
2, 0,15 bis 0,30 1.0
Verdichtungsring
Kolbenhemd-
2208 2248 i i
Durchmesser A’ Olabstreifring 0,30 bis 0,90
Sollwert .
84,965 bis 88,965 bis Kolbenbolzen MaReinheit: mm
Gréfe 1 84,975 88,975 .
Sollwert
. 84,975 bis 88,975 bis Kolbenbolzen- 20,993 bis 20,998
GroRe 2 84,985 88,985 AuBendurchmesser
Durchmesser der 21,001 bis 21,008
crote 3 84,985 bis 88,985 bis Kolbenbolzennabe
rose 84,995 88,995 Spiel zwischen Kolbenbolzen und 0,008 bis 0,012
Kolben
Grifie 4 84,995 bis 88,995 bis Festsitz des Kolbenbolzens im 0,015 bis 0,033
85,005 89,005 Pleuelauge
GroRe & 85,005 bis 89,005 bis -
rofle 1
85015 89,015 PLEUELSTANGEN
MaBleinheit: mm
{nstandsetzun .
g 84,985 bis 88:985 bis Sollwert Grenzwert
UbermaR 0,02 85,035 89,035
Verziehung oder
. . Verdrehung der
Ubermat 0.50 85,465 bis 89,465 bis Pleuelstange (pro 100 mm 0,025 0,05
UbermaR 0, 85,515 89,515 Lénge)
N 85,965 bis 89,965 bis Pleuellager-Spiel 0,2bis 0,3 0,6
UbermaR 1,00 86,015 90,015
Abstand von Z20S 152,42 bis 152,48
Mitte zu Mitte
z24s 164,97 bis 165,03
Durchmesser des f
Pleuelauges 20,965 bis 20,978
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

KURBELWELLE

Kontrolle und Einstellung (Forts.){ z20S, 224S & 224i |

Mafeinheit: mm

| A0

S
- 7
L A
SEM
B 394
wan | 2208, .
Lagerzapfen-Durchmesser A 59,942 bis 59,955
Z224S
Kurbelzapfen-Durchmesser “'B” 49,961 bis 49,874
2208 42,97 bis 43,03
Abstand zur Mitte "'S"
2248 47,97 bis 48,03

ot >

Konizitdt: A —B

Unrundheit: X =Y SEM316A
Sollwert Grenzwert
Konizitat von Lagerzapfen und Weniger als .
Kurbelizapfen “A - B" 0,005 0.0
Unrundheit von Lagerzapfen und Weniger als 0.01
Kurbelzapfen “X — Y 0,005 '
. Weniger als

Biegung der Kurbelwelle 0,025 0,05
Kurbelwellen-Axialspiel 0,05 bis 0,18 03
Stiitzlager-Einfihrungsweite 40
Flanschvertiefung Mehr als 0,1

LAGER
Lagerspiel
MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
. 2 .
Hauptiagerspie! 2222 0,020 bis 0,062 0,12
. Z20S .
-Spiel 0,012 bis 0,054 ,
Pleuellager-Spie 2945 is 0.12
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)
Kontrolle und Einstellung (Forts.)| z20s, z24s & z24i|

Hauptlager-MaBe VERSCHIEDENE BAUTEILE
MaReinheit: mm
Nockenwellenrad
MaBeinheit: mm
T

Schlag (Gesamt-MeRluhtanzeige) Grenzwert 0,1
SChwungrad MaReinheit: mm

! Schlag {Gesamt-Melluhranzeige) Grenzwert 0,10

EM738
Dicke am hochsten Lagerzapfen-
Punkt des Lagers Durchmesser
T 720S & Z24S
Soliwert 1,827 bis 1,835 59,942 bis 59,955
UntermaB 0,25 1,947 bis 1,960 59,692 bis 59,705

Pleuellager-Untermafe

Mafleinheit: mm

Dicke am hochsten Kurbelzapfen-

Punkt des Lagers "T" Durchmesser
Sollwert 1,493 bis 1,501 49,961 bis 49,974
UntermaR 0,06 1,553 bis 1,561 49,901 bis 49914
Untermaf} 0,12 1,613 bis 1,621 49841 bis 49,854
Untermail 0,25 1,618 bis 1,631 49,711 bis 49,724
UntermaRl 0,50 1,743 bis 1,756 49,461 bis 49,474
UntermaB 0,75 1,868 bis 1,881 49,211 bis 49,224
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

| 220S, 224S & Z24i]

Anzugsdrehmomente
Festzuziehendes Teil N-m kg-m Festzuziehendes Teil N-m kg-m
Stirnseite des Motors Oberseite des Motors
Stirndeckel-Befestigungsschraube Zylinderkopfschraube Vgl. EINBAU unter ZYLINDER-
KOPF
M8 10 bis 16 1,0 bis 1,6
Schraube fir Stirndeckel an . .

M6 4 bis 10 0,4 bis 1,0 Zylinderkopf 6 bis 10 0.6 bis 1,0
Kettenfuhrungs- . . ; s

h 6 bis 10 0,6 bis 1,0 Befestigungsschraube fir . .
Befestigungsschraube Kipphebelwetlen-Lagerbock 15 bis 25 1.5 bis 2.5
Kettenspanner- ) . 7 )

N 1 Nockenwellenrad- . .
Befestigungsschraube 6 bis 10 0.6 bis 1.0 Befestigungsschraube 118 bis 157 12 bis 16
Wasserpumpen-Befestigungsschraube Vgl. EINBAU unter ZYLINDER-

Ventildeckelschraube ’ KOPF
M6 4 bis 10 0,4 bis 1,0 .

M8 10 bis 16 1,0 bis 1,6 Zindkerze 20 bis 29 20 bis 3.0
Befestigungsschraube fiir ) i Kipphebel-Einstellmutter 16 bis 22 1,6 bis 2,2
. . 118 bis 157 12 bis 16 e s

Kurbelwellen-Riemenscheibe Unterseite des Motors
Rechte Seite des Motors Hauptlagerdecke!-Schraube 44 bis 54 4.5 bis 5,5
Befestigungsschraube fir i i PleuelfuBmutter 37 bis 45 3.8 bis 4,6
Kihlflussigkeits-Eintautstutzen 10 bis 13 1.0 bis 1.3 lithtlioiend , s ‘ '
Befesti hraube fir Th Olsieb-Befestigungsschraube 16 bis 21 1,6 bis 2,1
eest|gung§sc raube fir Ther- 10 bis 13 10 bis 1.3
mostatgehaiise Olwannen- 7 bis 8 0.7 bis 0.8
. Befestigungsschraube ! '
Ansaugkrimmer-
Befestigungsschraube und 16 bis 21 1,6 bis 2,1 Olwannen-AblaBschraube 29 bis 39 3,0 bis 4,0
-mutter — e
Olpumpen-Einbauschraube 11 bis 15 1,1 bis 1,5
Befestigungsschraube flir T S B
Drehstromgenerator- 39 bis 59 4,0 bis 6,0 Schraube fiir Knotenblech an | 44 . 2o 4.4 bis 5,9
Anbauhalterung Zylinderblock
{] . Riickseite des Motors
tSchraué)e far Ii)rehstromgenera 20 bis 29 2.0 bis 3.0
or an Spannsteg Schwungrad-Anbauschraube | 137 bis 157 14 bis 16
Kraftstoffpumpen- i i Kupplungsdeckel-Schraube 16 bis 21 1.6 bis 2,1
Befestigungsmutter 12 bis 18 1,2 bis 1,8 pplung b bis 2,
Anlassermotor- . ,
Vergaser-Befestigungsmutter 12 bis 18 1,2 bis 1,8 Anbauschraube 29 bis 39 3,0 bis 4,0
Lechte Seite des Motors Kurze
- 29 bis 39 3,0 bis 4,0
o . ; Schraube fir Schraube ' '
h - . . ) A
IS;:JStzsc raube des Ziindvertei 4 bis 8 0.4 bis 0.8 Getriebe an
Zylinderblock  |Lange 39 bis 49 4.0 bis 5.0
Auspuftkriimmer- Schraube B
Befestigungsschraube und 16 bis 21 1,6 bis 2,1 Schraube fiir Getriebe an )
-mutter Knotenblech 43 bis 58 4,4 bis 5,9
Befestigungsschraube der
Anbauhalterung fir Kompres- 26 bis 34 2,7 bis 3,5
sor der Klimaanlage
Sc_hraube fir Kompressor der 44 bis 54 4,5 bis 5,5
Klimaanlage an Halterung
Auspuffkrimmer an vorderes 26 bis 36 2.7 bis 3.7

Auspuffrohr
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.) Z24i

Allgemeine Spezifikationen

Motor, Typ 224
Zylinderanordnung 4 in Reihe
Hubraum cm’® 2.389
Bohrung x Hub mm 89 x 96
Ventiltrieb Obenliegende Nockenwelle
Ziindfolge 1.3-4-2
Anzahl der Kolbenringe

Verdichtungsring 2

Olabstreifring 1
Anzahl der Hauptlager 5
Verdichtungsverhiltnis 8,3

Kompressionsdruck
MaBeinheit: kPa (bar, kg/cm?) bei 1/min

Kompressionsdruck
Sollwert 1.196 (11,96, 12,2)/350

Mindestwert 9202 (9,02, 9,2)/350
Héchstzulassiger Druckunter-

schied zwischen den Zylindern 98 (0,98, 1,0)/350

Kontrolle und Einstellung

VENTIL

MaReinheit: mm

ZYLINDERKOPF
Mafleinheit: mm
Grenzwert
Verziehung des 01
Zylinderkopfes '
Hohe des Zylinderkopfes
(Nennwert) 98,9:0,2

T

H D
|
M L |
SEM181
Sollwert Grenzwert
ventilteller- Einlafl 42,0 bis 42,2 -
Durchmesser “H™ | Jctan 38,0 bis 38,2 -
EinlaB 1228 bis 1231 -
Ventillange "“L"
Austall 123,6 bis 123,9 -
Ventilschaft- Einlall 7,965 bis 7,980 -
Durchmesser 'D"” )
urenm Auslall 7,945 bis 7,960 -
ilsitzwi Einlafl
Vervm‘msnzwmkel n 45°30°+15" _
“a Auslall
Grenzwert fiir EinlaB 1.3
Ventilteller- 0.5
Randstédrke "M’ | Auslaf 1,5
Grenzwert fir Einlal
Abschleifen des inla
Ventilschaft- - 0.2
Endes Auslall
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Z224i

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Ventilfiihrung

Mafleinheit: mm

Ventilspiel
Mafteinheit: mm
KALT® WARM
Einlaflventil 0.21 0,30
AuslaBventil 0,23 0,30

* Bei Umgebungstemperatur von 20°C

Immer, wenn das Ventilspiel “'kalt’’ eingestellt wurde,ist anschliefend

zu kontrollieren, ob das Ventilspiel den fiir ““Warm’’ angegebenan
Werten ebenfalls entspricht. Erforderlichenfalls erneut einstellen.

AUSLASS

EINLASS

83

3 e

bis 85 ¢

[ Sicherungsring-Nut

i
> |

lo

EiniaRventil

10,7 bis 11,0

SEM175

Auslallventil

. 1
102bis104” T1 102bis 104 [

VENTILFEDER
Mafginheit: mm
Sollwert Grenzwert
Unbelastete Aulten 49,77 -
5h
Hohe Innen 44,10 -
Aulen mm/N { 40,0/225,6 40,0/210,9
Einbauhohe/ (kg) (23,00 (21,5)
Einbau-
spannung Innen mm/N | 35,0/107,9 35,0/99,1
{kg) (11,0 (10,1)
Aullen —-
Abweichung vom 22
rechten Winkel
Innen - 19

! || ) ™ ’ I~

N H[e=
P
L 1 N 1 C
Ak > N D R

EINLASS AUSLASS
EM1I16
Sollwert instandsetzung
Ventitfilhrung
Auflendurchmesser 12,023 bis 12,034 | 12,223 bis 12,234

“p

Ventilfiihrung
tnnendurchmesser "'d"’
(Endma# fiir
Nachbearbeitung)

8,000 bis 8,018

Durchmesser ‘‘a’’ der
Ventilfiihrungsbohrung
im Zylinderkopf

11,985 bis 11,996

12,185 bis 12,196

Festsitz der
Ventilfihrung

0,027 bis 0,049

Sollwert Grenzwert
EIN- .
0 0,053

Spiel zwischen LASS 0,020 bis 0,
Ventilschaft und 0,1
-fihrung AUS- ,

LASS 0,040 bis 0,073
Seitenabweichung 0,2

des Ventilschaft-Endes
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Z24i

Ventilsitz

Kontroile und Einstellung (Forts.)

Durchmesser der Ventilsitzaufnahme im Zylinderkopt

Ventilsitzring-Abmessungen

“EinlaBseite”

Mafeinheit: mm

MaReinheit: mm
Fiir Serien-
Sitzring 45,000 bis 45,016
( 3
Einlaflventil
~ R Fir Reparatur- 45,500 bis 45,516
W o Sitzring ’ ’
P 1 .
Protil Fiir Serien-Sitzring 40,000 bis 40,016
Auslalventil
D
\ Fiir Reparatur-Sitzring 40,500 bis 40,516
SEM177
L . Festsitz des Ventilsitzrings
Sitzwinke! “a 45 MaReinheit: mm
Sitzbreite "W" Einlaventil | | or Serien- und 0,081 bis 0,113
Reparatur-Sitzring
Sollwert 1,9 bis 2,1 Fiir Serien-Sitzring 0,064 bis 0,096
Auslaflventil
AuRendurch- Fiir Reparatur-Sitzring 0,081 bis 0,113
messer D"
Soliwert 45,097 bis 45,113
. Nachbearbeitungs-Abmessungen fir
Instand 45,597 bis 45,613 —_—
setzung ' ‘ Reparatur-Sitzringe MaBeinheit: mm
“AuslaBiseite” Maleinheit: mm L —
e 4 W
[/}
Profil
W o -t D, -
J SEM1918B
0 D, D, 9
EintaRventit 39,0+0,15 42,0:0,1
SEM178 90°
AuslaBventil 32,0t0,15 35,8+0,1
Sitzwinke! "o’ 45°
T KIPPHEBEL UND KIPPHEBELWELLE
Sitzbreite "W
MaBeinheit: mm
Sollwert 1,5 bis 1,9 Sollwert
AuBendurch- Spiel zwischen 0,007 bis 0,049

messer ‘D’

Kipphebel und
Kipphebelwelle

Durchmesser der

Sollwert 40,080 bis 40,096
Instand- )
setzung 40,597 bis 40,613

Kipphebelwelle

19,979 bis 20,000

Durchmesser der Kipphebet-
wellenbohrung im

Kipphebel

20,007 bis 20,028
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)
Kontrolle und Einstellung (Forts.)

NOCKENWELLE UND NOCKENWELLENLAGER
Nockenwelle

Ventilsteuerung

MafBeinheit: mm

Sollwert Grenzwert

Aufendurchmesser
des Nockenwellen- 32,920 bis 32,940 - &
o
X

L.agerzapfens
g P g /

Verziehung der Nockenwelle
am mittleren Lagerzapfen - 0,02
gemessen {Gesamt-Mefluhranzeige)

0,2

Nockenwellen-Axialspiel -

EM120

Maeinheit: Grad

a b c d e f
an
! 248 240 10 50 12 56
EMB71
Nockenhshe 224 EINLASS 38,477 bis 38,527 Nockenwellenlager
AT AUSLASS 38,481 bis 38,531 MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Innendurchmesser 33,000 bis 33,025 -
Spiel zwischen Nockenwellen- .
Lagerzapfen und -lager 0,060 bis 0,105 0,12
{Olspiel)
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.) 224i
Kontrolle und Einstellung (Forts.)

ZYLINDERBLOCK
Maldeinheit: mm
EMA22
Sollwert Grenzwert
Verziehung - 0,1
Grofe 1 89,000 bis 89,010
Grole 2 89,010 bis 89,020
Innendurch- | Grage 3 89,020 bis 89,030 0,2*
messer ' [ ,
Zylinder-
bohrung Gréfe 4 89,030 bis 89,040
GréRe 5 89,040 bis 88,050
Unrundheit (X - Y) Weniger als 0,015 -
Konizitat (A — B) Weniger als 0,010 -
Unterschied des Innedurch.
messers zwischen sinzelnen Weniger als 0,06 0,2
Zylindern
Spiel zwischen Kolben und Zylinder 0,025 bis 0,045 -
Hohe des Zylinderblocks 247.00+0 05
{Von Kurbelwsllen-Mitte gemessen) T

*Verschlei-Grenzwert
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Z224i

KOLBEN, KOLBENRINGE UND KOLBENBOLZEN Kolbenring

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

-Axialspiel in der Ringnut

Mafleinheit: mm

Sollwert

Grenzwert

Oberster

Verdichtungsring 0,040 bis 0,073

2 0,030 bis 0,063
Verdichtungsring

g,1

Olabstreifring —

StOB-sp|eI Mafleinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Oberster
Verdichtungsring 0,28 bis 0,38
2, 0,25 bis 0,35 0.5
Verdichtungsring
BOlabstreifring 0,20 bis 0,60

Kolben
MaBeinheit: mm
L J
1 X
{ - ‘j
ro o 0 LJ
a (/- \[l
a: 20 SEM1788
Kotbenhemd-Durchmesser *'A"
Sollwert 88,965 bis 89,016
Soflwert 88,985 bis 89,035
Instandsetzung UbermaR 0,50 89,466 bis 89515

Kolbenbolzen

MaReinheit: mm

Ubermal 1,00

89,965 bis 90,015

Sollwert

Kolbenbolzen-
Aullendurchmesser

20,993 bis 20,998

Durchmesser der
Kolbenbolzennabe

21,001 bis 21,008

Spiel zwischen Kolbenbolzen und
Kotben

0,008 bis 0,012

Festsitz des Kolbenbolzens im

0,015 bis 0,033

Pleuelauge
PLEUELSTANGEN
MaRBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Verziehung oder
Verdrehung der
Pleuelstange {pro 100 mm 0,025 0,05
Linge)
Pleuellager-Spiel 0,2bis0,3 0,6

Abstand von
Mitte zu Mitte

164,97 bis 165,03

Durchmesser des
Pleuelauges

20,965 bis 20,978
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Z24i

KURBELWELLE

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Mafleinheit: mm

('17—
L

SEM394

Lagerzapfen-Durchmesser “'Dm"’

59,942 bis 59,955

Kurbelzapfen-Durchmesser *‘Op’’

49,961 bis 49,974

Abstand zur Mitte "'r"’

47,97 bis 48,03

LAGER
Lagerspiel
MaReinheit: mm
Soliwert Grenzwert
;a;f' g’" ! 0,020 bis 0,062
Haupt- i 012
lagerspiel ’
Lager Nr. 2, .
Nr.3& Nr. 4 0,020 bis 0,075
Pleuellager-Spiel 0,012 bis 0,054 0,12

Hauptlager-UntermaBe

MaRBeinheit: mm

p— 3>
—

X
| Y
Konizitdt: A - B
Unrundheit: X - Y SEM316A
Sollwert Grenzwert
Konizitat von Lagerzapfen und Weniger als 1
Kurbelzapfen "A — B” 0,005 0.0
Unrundheit von Lagerzapfen und Weniger als
Kurbelzapfen *X - Y" 0,005 0,01
. 0 Weniger als 00
Biegung der Kurbelwelle 0,025 05
Kurbelwellen-Axialspiel 0,05 bis 0,18 03
Stitzlager-Einfihrungsweite 4,0
Flanschvertiefung Mehr als 0.1

EM738
Dicke am hochsten L ‘
Punkt des agerzapien-
s Durchmesser
Lagers "' T

Soliwert

1,827 bis 1,835

59,942 bis 59,955

Untermall 0,25

1,947 bis 1,960

59,692 bis 59,705
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

224

Pleuellager-UntermaBe

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

MafBeinheit: mm

Dicke am hdchsten

Punkt des Lagers “T'’

Kurbelzapfen-
Durchmesser

Sollwert

1,493 bis 1,501

49,961 bis 49,974

Untermal 0,06

1,553 bis 1,661

49,901 bis 49,914

Unterma 0,12

1,613 bis 1,621

49,841 bis 49,854

Untermal 0,25

1,618 bis 1,631

49,711 bis 49,724

Untermal 0,50

1,743 bis 1,756

49,461 bis 49,474

UntermaB 0,75

1,868 bis 1,881

49,211 bis 49,224

VERSCHIEDENE BAUTEILE
Nockenwellenrad

MaRBeinheit: mm

Schlag (Gesamt-MeBuhtanzeige)

Grenzwert 0,1

Schwungrad

Mafeinheit: mm

Schiag {Gesamt-Mefluhranzeige}

Grenzwert 0,10
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.) 224i

Anzugsdrehmomente
Festzuziehendes Teil N'm kg-m Festzuziehendes Teil ' N-m kg-m
Stirnseite des Motors Oberseite des Motors
Stirndeckel- Befestigungs- . Vgl. EINBAU unter ZYLINDER-
schraube Zylinderkopfschraube KOPF
M8 10 bis 16 1,0 bis 1,6 Schraube fur Stirndeckel an . .
‘ ' Zylinderkopt 6 bis 10 0,6 bis 1,0
M6 4 bis 10 0,4 bis 1,0
" . Befestigungsschraube flr ) .
Kettenfiihrungs- Befestigungs- 6 bis 10 0,6 bis 1,0 Kipphebelwellen-Lagerbock 15 bis 25 1,5 bis 2,6
schraube [
Nockenwellenrad- Befesti- .

- i - 118 bis 157 is 1
Kettenspanner- Befestigungs 6 bis 10 0,6 bis 1.0 gungsschraube is 12 bis 16
schraube

. Vgl. EINBA -
Wasserpumpen-Befestigungsschraube Ventildeckelschraube g UKLg;e's:r ZYLINDER
M6 4 bis 10 0.4 bis 1,0 Ziindkerze 20 bis 29 2,0 bis 3,0
M8 10 bis 16 1,0 bis 1,6 Sicherungsmutter fir Ventil- ) .
: . iel-Einstellschraube 16 bis 22 1.6 bis 2.2
Befestigungsschraube fir Kur- oL o 12 bis 16 spie
belwellenriemenscheibe Unterselte des Motors
Rechte Seite des Motors Hauptlagerdeckel-Schraube 44 bis 54 4.5 bis 5,5
Befestigungsschraube fr i - PleuelfuBmutter 37 bis 45 3,8 bis 4,6
Kihlftissigkeits-Einlaufstutzen 10 bis 13 1.0 bis 1.3 — !
. . Olsieb-Befestigungsschraube 16 bis 21 i 1,6Dbis 2,1
Befestigungsschraube flr Ther- . . O S S ——
i 10 bis 13 1,0 bis 1,3 .
mostatgehaiise Olwannen- Befestigungs- 7 bis 8 0.7 bis 0.8
. . schraube ! !
Ansaugkrimmer- Befestigungs- . -
schraube und 16 bis 21 1,6 bis 2,1 Olwannen-AblaBschraube 29 bis 39 3,0 bis 4,0
-mutter . . .
Olpumpen-Einbauschraube 11 bis 15 1,1 bis 1,5
Befestigungsschraube fir Dreh- - ’
stromgenerator- Anbauhalte- 39 bis 59 4,0 bis 6,0 Schraube fiir Knotenblech an 43 bis 58 4.4 bis 59
rung Zylinderblock
Schraube fir Drehstromgenera- o\ .. 08 bis 1.1 Riickseite des Motors L
tor an Spannsteg ' ' Schwungrad-Anbauschraube | 137 bis 157 14 bis 16
Schraube fir Drehstromgenera-  q4 4,0 55 3.7 bis 5.1 Kupplungsdeckel-Schraube 16 bis 21 1,6 bis 2,1
tor an Anbauhalterung .
Anlassermotor- Anbau- . .
Kraftstoffpumpen- Befesti- 12 bis 18 1.2 bis 1.8 schraube 29 bis 39 3,0 bis 4.0
gungsmutter ' '
insori ilqeha i Kurze 29 bis 39 3,0 bis 4.0
Einspritzventilgehduse-Befesti- 12 bis 18 12 bis 1.8 Schraube fir Schraube s .0 bis 4,
gungsmutter ' ' Getriebe an e e - e
i | Lange ) .
Lechte Seite des Motors Zylinderblock Schraube 39bis4s  40bis 50
ISti]tzschraube des Zindvertei- 4 bis 8 0.4 bis 0.8 Schraube fiir Getriebe an 23 bis 58 4.4 bis 5.9
ers Knotenblech
Auspuftkrimmer- Befestigungs-
schraube und 16 bis 21 1,6 bis 2,1
-mutter

Befestigungsschraube der
Anbauhalterung fir Kompres- 69 bis 78 7,0 bis 8,0
sor der Klimaanlage

Schraube fiir Kompressor der

36 bis 50 3,7 bis 5,1
Klimaanlage an Halterung

Auspuffkrimmer an vorderes 26 bis 36 2.7 bis 3.7
Auspuffrohr
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INHALT

VORSICHTSMASSNAHMEN .....oovttiiiiiiiirinriretire e rete s es bbb e e s s EM- 2
VORBEREITUNG .oovieeeie i cteteeeteestessasebessesassbes st oaes st sabe s s e g e s s e oot s a e rbE L0 s e S haE s b e e R e e a s b EM- 3
AUSSENTEILE DES MOTORS ....ooitiitenie et et rriete st aassseese sttt er st bbb ba s nab st s s EM- 6
KOMPRESSIONSDRUCK .....ooviieitierenieeieeteeteitisresieanes s e essa s ss et et er et s e b s bbb bt EM- 7
OLWANNE ...oeooeeeeeees et eett it eebessresebeeaa e st e ebs e s e e eaeeshe s o be e ts e b e as s e R s s e s e ek e e a Lo s e s L b s s E e s b e R L e e Lo EM- 8
STEUERKETTE oottt oot eteeeres s eressea e be et s e seseoatsshe s ebe s aab e s ke s bb s e b ea et 2 e e ced e e b e R LS e b e TR T e b a st b s EM-10
AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN ......cccooiiiiiiiiiiiriiinie e EM-15
ZYLINDERKOPE ..oooveieeictsiteesiseresaeesee ettt st b satsae s s eer b s b na e h s S s b LSS E b E b e s e o R e sES S EM-17
AUSBAU DES MOTORS ....ooviiiiieeeieeiiesre e eteatneesbashesssassaseese e s e sr g et e aasan e r b e bt shs e b s ettt EM-31
ZYLINDERBLOGCK ..ooeeeteeeecie ettt eeteeteesseesaeas b s e eeans s s aes s ae s aae st e s bb e e et e s e r e s b S e A E R o b e d B a e e s b e s iR e b s e EM-33
TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.) oo EM-43
EM-1



VORSICHTSMASSNAHMEN

Nut

Schrauben-
loch

SEM371C

Teile, deren Festziehen durch
Winkelanzugsverfahren erfolgt

Bei einigen wichtigen Motorteilen muB das Festziehen eher
durch Winkelanzugsverfahren als nach einer Anzugsdrehmo-
mentangabe erfolgen.

Wenn diese Teile nach Anzugsdrehmoment festgezogen werden,
ergibt sich eine zwei- bis dreimal so groBe Anzugskraftabwei-
chung (Axialbelastungsabweichung) der Schrauben wie beim
Winkelanzugsverfahren.

Obwohl die in diesem Handbuch angegebenen Anzugsdrehmo-
mente den Werten entsprechen, die beim Festziehen von Schrau-
ben und Muttern mit dem Winkelanzugsverfahren entstehen, sind
diese Angaben nur zur Information gedacht.

Um die fachgerechte Instandsetzung des Motors zu
gewibhrleisten, sind die vorgeschriebenen Anzugsdrehmomente
durch Winkelanzugsverfahren herzustellen.

Vor dem Festziehen der Schrauben und Muttern ist
sicherzustellen, daB Gewinde und Sitzflachen sauber und mit
Motordl benetzt sind.

Die folgenden Schrauben und Muttern miissen mit dem Winkel-
anzugsverfahren festgezogen werden:

(1) Zylinderkopfschrauben

(2) Mutter des Pleueilagerdeckels

Vorgehensweise beim Auftragen des fliissigen
Dichtmittels

Vor dem Auftragen des fliissigen Dichtmittels alle alten Dichtmit-
telreste von den PaBfiichen mit einem Schaber entfernen und
aus den Nuten herauskratzen. AnschlieBend diese Dichtflachen
volisténdig reinigen, so daB keine Olspuren zuriickbleiben.

Eine durchgehende Wulst fliissigen Dichtmittels auf die PaBfli-

che auftragen. (Fliissiges Dichtmittel: Originalerzeugnis oder

gleichwertiges verwenden.)

e Darauf achten, daB3 die aufgetragene Dichtmittelwuist eine
Breite von 3,5 bis 4,5 mm aufweist (fiir Olwanne).

e Darauf achten, daB der aufgetragene Dichtmittelwulst eine
Breite von 2,0 bis 3,0 mm aufweist. (AuBer fiir Olwanne)

Wenn keine Nut an einem Schraubenloch vorhanden ist, fliissi-

ges Dichtmittel an der Innenseite der PaBfliche am Umkrels des

Schraubenlochs entlang auftragen.

(Der Zusammenbau muB innerhalb von 5 Minuten nach dem Auf-

tragen des fliissigen Dichtmittels erfolgen.)

Bis zum Wiederauffiillen von Motordl und Kihlfliissigkeit minde-

stens 30 Minuten warten.

EM-2



VORBEREITUNG

SONDERWERKZEUGE

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

S§7T05015000

Montagestander fiir Motor

(1 ST05011000
Montagesténder

(2 ST05012000
Tréagerplatte

Zerlegung und Zusammenbau

KV10105001
Motor-Tragarm

KV10109250
Ventilfeder-KompreBwerk-
zeug
@) KV10109210
KompreBwerkzeug
@ KV10109220
Adapter

teilen

Zerlegung und Zusammenbau von Ventil-Bau-

KV10980010
Ventilabdichtungs-
Treibwerkzeug

Einbauen der Ventilabdichtungen

KV10110300

Kolbenbolzen-Einprefistan-

der-Satz

(@ Kv10110310
Deckel

@ Kv10110330
Abstandstiick

(@ ST13030020
EinpreBstander

(@ ST13030030
Feder

® KV10110340
Treibdorn

(® Kv10110320
Mittelwelle

Pleuelstange

Zerlegung und Zusammenbau von Kolben und

EMO03470000
Kolbenring-KompreBwerk-
zeug

bohrung

Einbauen des Kolbensatzes in die Zylinder-

EM-3



VORBEREITUNG

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

Ausbauwerkzeug fir Ventil-

Ausbauen von Ventilschaftabdichtungen

schaftabdichtung

ST16610001 Ausbauen des Kurbelwe!len-Stiitzlagers
Stitzlager-Auszieh-

werkzeug

Kv10111100 Ausbauen der Olwanne

Dichtmittel-Schneidwerk-
zZeug

WS39930000
Tuben-PreBwerkzeug

Pressen von Tuben fiir flissiges Dichtmittel

EM-4



VORBEREITUNG

HANDELSUBLICHE WERKSTATTWERKZEUGE

Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

Ziindkerzen-Steckschlissel

Heraus- und Eindrehen der Ziindkerzen

16 mm

Riemenscheiben-Haltewerk-
zeug

Festhalten des Nockenwellenrades beim Fest-
ziehen und Lésen der Nockenwellen-Schraube

Frasersatz fir Ventilsitze

Feinbearbeitung der Abmessung des Ventilsit-
zes

Kolbenringzange

Aus- und Einfedern der Kolbenringe

Treibdorn fir Ventilfithrung

Aus- und Einbauen der Ventilfithrungen

Durchmesser: mm
EinlaB AuslaB
10,5 11,6
KA24E
6,6 7,6

Reibahlensatz fiir
Ventilfilhrung

Ausreiben der Ventiltihrung (D bzw. Ausrei-
ben der Montagebohrungen fiir UbermaB-Ven-

tilfihrung @ ®
ElnlaB: 0,
D; =7,0mm¢
D, = 11,2mm¢
AuslaB:
D, = 8,0 mm ¢ @
D, = 122 mm ¢ 0,

EM-5



AUSSENTEILE DES MOTORS

Regelklappengehéuse

E.G.R.-Ventil E.G.R.-Leitung

Ansaugkrimmer-Stitze

N G
e é%&f %S e
a L (2.0 bls 30) kéé‘@ﬁ ®-
@ ' / =
T/‘ [C] 16 bis 21 (1,6 bis 2,1)
| 4

Olfilter-Konsole
Olfilter

15 bis 21

(1,5 bis 2,1)

— 6. <f0) abiss
: ' (0,4 bis 0,5)
A ) Thermostat \ N—_—
Kihiflissigkeits- /

O] 16 bis 21 .
(1,6 bis 21) /é einiaufstutzen

7bis 8
(0,7 bis 0,8)

Auspuffkrimmer-
Abdeckung

I Abgas-Sensor
[C] 40 bis 50 (4,1 bis 5,1)

‘v:" n
Wasserpumpe ) Auspuffkriimmer
i « [C)16 bis 21 (1,6 bis 2,1)
Drehstromgenerator
|
. [0) 44 bis 59 Kurbelwellen- . Hochspannungskabel
é“-s b"lsvo) Riemenscheibe \
)T N\ ‘ P i‘;_%
\ K'\

Stiitze fur
Drehstromgenerator Damptfer tir Kurbelwellen-
[C] 45 bis 60 (4,6 bis 6,1)

NES
Riemenscheibe
[T] 16 bis 21 (1,6 bis 2,1)

[0) 7 bis 8 (0,7 bis o,a)\@

[C] 16 bis 21
(1,6 bis 2,1)

Zindverteiler

t
Spannsteg [C] 10 bis 13 (1,0 bis 1,3)

[C] 10 bis 12 (1,0 bis 1,2) ©

. N-m (kg-m)
142 bis 152 (14,5 bis 15,5) : Fiissiges Dichtmittel
- auftragen.
SEM217E
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KOMPRESSIONSDRUCK

Kompressionsdruckpriifer

SEM1138B|

Messen des Kompressionsdrucks

ARl A

10.

Motor warmlaufen lassen.

Ziindung ausschalten.

Leitungssicherung fir Einspritzventile abnehmen.
Samtliche Zundkerzen herausdrehen.

Mittleres Zundverteiler-Kabel trennen.

Einen Kompressionsdruckprifer am Zylinder Nr. 1 ansetzen.
Fahrpedal zum vollsténdigen Offnen der Regelklappe hinunter-
driicken.

Motor mit dem Anlasser durchdrehen und die héchste Anzeige
des Kompressionsdruckprifers aufschreiben.

Die Messung an jedem Zylinder wiederholen.

Zur Kompressionsdruckpriifung eine volistindig aufgeladene
Batterie verwenden, so daB die vorgeschriebene Motordrehzahl
erreicht wird.
Kompressionsdruck: kPa (bar, kg/cm?) bel 300/min
Soliwert
1.324 (13,24, 13,5)
Niedrigster zuldssiger Kompressionsdruck
981 (9,8, 10)
Hochstzuldssiger Druckunterschied zwischen den ein-
zelnen Zylindern
98 (0,98, 1,0)
Ist der Kompressionsdruck in einem oder mehreren Zylindern zu
niedrig, wird durch die entsprechende Ziindkerzenbohrung etwas
Motorél eingefilit und der Kompressionsdruck erneut gepriift,
Wird der Kompressionsdruck durch Elnfiilien von Ol erhdht, ist es
wahrscheinlich, da die Kolbenringe verschlissen oder besché-
digt sind. Ist dies der Fall, sind die Kolbenringe nach dem Kon-
trollieren des Kolbens auszuwechsein.
Bleibt der Kompressionsdruck zu niedrig, kann ein Ventil kiem-
men oder unvorschriftsméBigen Sitz haben. Ventil und Ventilsitz
kontrollieren und instandsetzen. (Vgl. S.D.S.) Ist das Ventil oder
der Ventilsitz (iberméBig beschidigt, diese Teile auswechseln.
Ist der Kompressionsdruck in zwei beliebigen nebeneinanderlie-
genden Zylindern zu niedrig und bringt das Einfiillen von Ol
keine Steigerung des Kompressionsdrucks, besteht eine Undich-
tigkeit (Durchblasen) im Bereich der abgedichteten Flache. Ist
dies der Fall, ist die Zylinderkopfdichtung auszuwechseln.

EM-7




OLWANNE

Ausbau

1. Fahrzeug anheben und mit Sicherheitsbécken abstitzen.

2. Motordl ablassen.

3. Die Schrauben und Muitern, mit denen der Vorderachs-Stabilisa-
tor befestigt ist, vom Langstrager 16sen.

4. Motor etwas anheben.

5.  Olwannen-Schrauben herausdrehen.

o ® @ ©

In numerischer Reihenfolge |6sen.

SEM337C

6. Olwanne abbauen.

(1) Dichtmittel-Schneidwerkzeug (Sonderwerkzeug) zwischen Zylin-
derblock und Olwanne treiben.

e Schneidwerkzeug nicht im Bereich der Olpumpe oder des
Deckels fiir hinteren Wellendichtring eintreiben, da sonst die
bearbeiteten Dichtflichen (Aluminium) beschédigt werden.

e Keinen Schraubendreher verwenden. Andernfalls wird der
Olwannenfiansch verformt.

SEM111E|

(2) Schneidwerkzeug mit einem Hammer treiben und die Olwanne
I ausbauen.
- gl

KV10111100

2T

SEM112E

7. Olwanne von vorn herausziehen.

EM-8




T

Nut Schraubenloch

SEM908B

OLWANNE
Einbau
1. Vor dem Einbauen der Olwanne alle Reste des flissigen Dicht-
mittels von der PaBflaiche mit einem Schaber entfernen.
e Ebenfalls all Reste des flissigen Dichtmittels von der PaBfliche
des Zylinderblocks entfernen.
SEM338C
2. Eine durchgehende Wulst flissigen Dichtmittels auf die PaBfiache
der Olwanne auftragen.
e Fliissiges Dichtmittel: Originalerzeugnis oder gleichwertiges ver-
wenden.
SEM113E]
Alle Ausfiihrungen |
Nur Ausfihrungen
mit Vierradantrieb
Hinten
SEMOBSE|
o Darauf achten, daB die aufgetragene Dichtmittelwulst eine Breite
von 3,5 bis 4,5 mm aufweist.
Hier abschneiden.
S ———————
Flussiges Dichtmittel
SLC908|
7 mm 3. Flussiges Dichtmittel gemaB Darstellung im Bild an der Innen-
seite der Dichtflache auftragen.
] l<— e Die Olwanne muB innerhalb von 5 Minuten nach dem Auftragen
: des fliissigen Dichtmittels eingebaut werden.
D ‘ 4. Olwanne einbauen.
%& = Innen- e Mindestens 30 Minuten warten, bevor Motordl eingefiillt wird.

EM-9



STEUERKETTE

P!

g :

[U] 118 bls 157 (12 bis 16)

Kettenspanner \@ﬁﬂ
[ 7 bis 8 (0,7 bis 0,8)\0@\;@%

Stirndeckel

Vorderer Wellendichtring
Kurbelwellen-Riemenscheibe

: N-m (kg-m)
Fissiges Dichtmittel auftragen.

[O) 118 bis 157 (12 bis 16) @ ' N
\p@ Olschleuderring

Steuerkette

Nockenwellenrad

13bis19
1% (1,3 bis 1,9)
urbelwellenrad <™

K
,(
Kurbelwell
[ 13bis 19 (13bis 1.8)

SEMS578C

SEM199G

ACHTUNG:

Nach dem Abnehmen der Steuerkeite diirfen Kurbelwelle und
Nockenwelle nicht einzeln fiir sich gedreht werden, da die Ventile
sonst auf die Kolbenbéden schlagen.

Ausbau

Batterieklemme abklemmen.

Kihiflissigkeit aus dem Fahrzeugkihler ablassen.
Kuhlerlifter-Wirbelwand und Kohlerlifter ausbauen.

Folgende Antriebsriemen abnehmen:
Lenkdlpumpen-Antriebsriemen

Kompressor-Antriebsriemen

Antriebsriemen des Drehstromgenerators

Samtliche Zindkerzen herausdrehen.

Den Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungshub aut OT stellen.

Pre e e nwN

EM-10



STEUERKETTE
Ausbau (Forts.)

Die folgenden Teile ausbauen:

Spannrolle, Lenkdlpumpe und Halterungen fiir Lenkdlpumpe
Spannrolle fiir Kompressor-Antriebsriemen
Kurbelwellen-Riemenscheibe

Olpumpe mit Pumpenantriebswelle

Ventildeckel

EEEEE

SEM200C

SEM201C

SEM183B

8. Olwanne abbauen. (Vgl. OLWANNE.)
9. Stirndeckel abbauen.

SEM202C

EM-11



STEUERKETTE

Kurbelwellenrad

0
Kettenspanner !“W

{

o B

Kettenfithrung

Kurbelwellenrad

RiBbildung

-Verschlei
SEM204C

Kurbelwelle
Kurbelwellenrad o
Olpumpen-Antriebsrad

Olschieuderring g i

et (] ]
T ¥ sEm20sc

Ausbau (Forts.)

10. Die folgenden Teile ausbauen:

e Kettenspanner

e Kettenfihrungen

e Steuerkette und Kettenrad

e Olschieuderring, Olpumpen-Antriebsrad und Kurbelwellenrad
Kontrolle

Auf RiBbildungen und iiberméBigen VerschleiB der Kettenglieder und
Rollen kontrollieren. Beim Vorliegen von Méngeln auswechseln,

Einbau

1.

Kurbelwellenrad, Olpumpen-Antriebsrad und Olschleuderring
montieren.

Sorgfiltig darauf achten, daB die PaB-Markierungen auf dem Kur-
belwellenrad zur Stirnseite des Motors weisen.

EM-12



STEUERKETTE

‘ @ : Kennzeichnung

SEM206C

™

SEMA450C

SEM440C

n

e r o

Einbau (Forts.)

Nockenwellenrad montieren.

Den Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungshub auf OT stellen.
Steuerkette einbauen.

Beim Auflegen der Steuerkette miissen die auf lhr angebrachten
PaB-Markierungen mit denen des Kurbelwellenrades und des
Nockenwellenrades ausgefluchtet werden.

Nockenwellenrad-Befestigungsschraube festziehen.

Kettenfithrung und Kettenspanner montieren.

7. Flussiges Dichtmittel auf den Stirndeckel auftragen.
8. Auf die Dichtlippe des fiir die Kurbelwelle bestimmten Wellen-

dichtrings Lithiumfett auftragen.

EM-13



STEUERKETTE

I & Kbrnereinschlag

s
(KRN

SEM212C

Vorne <_—_l

SEM136C

SEM199C

Ein
9.

10.
11.

12.

M

@

13.
14.

bau (Forts.)

Stirndeckel anbauen.

Darauf achten, daB die Zylinderkopidichtung nicht beschidigt
wird.

Nicht den Wellendichtring vergessen.

Gummistopfen einsetzen. Vgi. EINBAU unter ZYLINDERKOPF.
Olwanne anflanschen. (Vgl. OLWANNE.)

Olpumpe und Ziindverteiler-Antriebswelle mit neuer Dichtung in
den Stirndeckel einbauen.

Olpumpe und Antriebswelle montieren, wobei darauf zu achten
ist, daB der Kornereinschlag auf der Antriebswelle mit der
Olpumpenbohrung ausgefluchtet wird.

Sorgféltig darauf achten, daB die Antriebswelle so positioniert
wird wie in der Abbildung gezeigt.

Ziindverteiler einbauen.

Darauf achten, daB der Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungs-
hub auf OT steht und daB sich der Verteilerlaufer in der Lage zum
Zinden des im Zylinder 1 befindlichen Gemisches befindet.
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AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN

__ Sonderwerkzeug VENTILABDICHTUNGEN

{Ausbauwerkzeug fir 1. Ventildeckel abbauen.

Ventilabdichtung) 2. Kipphebelwelle komplett ausbauen.

3. Ventilfedern und Ventilabdichtungen mit dem Sonderwerkzeug
oder einem geeigneten Werkzeug ausbauen.

Der betreffende Kolben muB In OT-Stellung gebracht werden, damit
das Ventil nicht hinunterfilit.

4. Neuen Ventilabdichtung mit Motoré! netzen und mit dem Sonder-
werkzeug einbauen.

Vor dem Anbringen der Ventilabdichtung den Ventilfedersitz

elnsetzen.

KV109B0010

Ventil- ® ®
abdichtung
15,6 bls 16,2
Ventilfeder- ’ ’
sitz —\
I 1
1,0
—
MaBeinheit: mm SEM246C
A1 EINBAURICHTUNG DER WELLENDICHTRINGE
Innenseite .
des AuBenseite
Motors des Motors
Dichtring- Staubschutz-
Lippe Lippe
SEM715A

VORDERER WELLENDICHTRING

1. Kuhleriufter-Wirbelwand und Kurbelwellen-Riemenscheibe aus-
bauen.
2. Vorderen Wellendichtring ausbauen.

Sorgfiltig darauf achten, daB8 die Kurbelwelle nicht beschédigt wird.
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AUSWECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN

SEM115B

Schaber
SEMB896A

SEMB97A

Alle Austiihrungen

Nur Ausfithrungen mit Vierradantrieb

Durchmesser des
fliissigen
Dichtmittels

2,0 bis 3,0 mm

SEMO085E

3. Neuen Wellendichtring mit Motoré! netzen und mit geeignetem
Werkzeug einbauen.

HINTERER WELLENDICHTRING

1. Schwungrad (M/T) oder Mitnehmerblech (A/T) ausbauen.

2. Deckel fiir hinteren Wellendichtring ausbauen.

3. Die Reste des flissigen Dichtmittels mit einem Schaber entfer-
nen.

4. Hinteren Wellendichtring vom Wellendichtring-Deckel trennen.

5. Neuen Wellendichtring mit Motorél netzen und mit geeignetem
Werkzeug einbauen.

6. Flissiges Dichtmittel auf den Deckel fir hinteren Weilendichtring
auftragen.
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ZYLINDERKOPF

] 4

\g bis 8 (0,4 bis 0,8)

Ventildeckel

Ventildeckeldichtung

[O) 37 bis 41 (3,8 bis 4,2)

Kipphebel und
Kipphebelwelle, volist.

Ventile und Federn

EinlaBventil
Ventilfeder-

<
teller ‘\@ e?

Kegelstiicke —&0

>,
<
S A
2 ==
‘ ©
= &9
Ventil- % 9/— X
abdichtung
‘\@ @

e 2 &
N &
Ventilfeder-

Sitzringe

@
Al Lo
Ventilfihrung

Ventilsitz ~

AuslaBventil

Zylinderkopfdichtung 639

Zylinderkopfschraube
Nockenwelle

[Cg : N'm (kg-m)
EM-17
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ZYLINDERKOPF

(o]

Kipphebel mit
eingebautem
hydraulischem
VentilstoBel

SEM878B

Nicht I.0.

SEMB868B

ACHTUNG:

Beim Einbauen von Gleittellen, wie beispielsweise Kipphebel,
Nockenwelle und Wellendichtring, miissen ihre Gleitflichen mit
frischem Motordl genetzt werden.

e Beim Festziehen der Zylinderkopfschrauben und der Halte-
schrauben fiir die Kipphebelwelle sind Gewinde und Sitzflachen
der Schrauben mit frischem Motordl zu bestreichen.

e In jedem Kipphebel ist ein hydraulischer VentilstoBel integriert.
Wenn Kipphebel mit hydraulischem VentilstdBel flach hingelegt
werden, besteht die Gefahr, daB Luft in das Innere des Ventil-
stdBels eindringt. Den Kipphebel nach dem Ausbau immer auf-
recht ablegen oder, wenn sie liegend gelagert werden miissen,
in ein Olbad mit frischem Motordl einlegen.

e Der hydraulische VentilstdBel darf nicht zerlegt werden.

o Die VentilstoBel mit einem Zettel kennzeichnen, damit sie nicht
verwechselt werden.

Ausbau

1. Kihlflissigkeit aus dem Fahrzeugkiihler und Zylinderblock
ablassen.

2. Die folgenden Teile ausbauen:

e Lenkdlpumpen-Antriebsriemen

e Lenkdlpumpe, Spannrolle und Halterungen der Hilfskraft-Lenkan-
lage

o Unterdruckschlduche fir Verwirbelungs-Steuerventi! und Druck-
regelungs-Magnetventil

e Halterung fur Gasseilzug

3. E.G.R.-Leitung vom Auspuftkrimmer trennen.

4. Die Schrauben herausdrehen, mit denen das Sammelrohr am
Ansaugkriimmer befestigt ist.

5. Die Schrauben herausdrehen, mit denen der Ansaugkriimmer am
Zylinderkopf befestigt ist. Hierzu das Sammelrohr hochheben.

6. Ventildeckel abbauen.

Beim Abbauen des Ventildeckels nicht gegen die Kipphebel stoien.
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ZYLINDERKOPF

Ausbau (Forts.)
7. Den Kolben des Zylinders 1 im Verdichtungshub auf OT stellen.

SEM216C

SEM199C

8. Nockenwellenrad-Befestigungsschraube I8sen.
e Steuerkette wie in der Abbildung gezeigt durch Einlegen des

&S Sonderwerkzeugs halten.

SEM218C

9. Nockenwellenrad ausbauen.

Za
©

“SEM219G
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SEM222C

Ausbau (Forts.)

10. Befestigungsschrauben des Stirndeckels aus dem Zylinderkopf
herausdrehen.

11. Zylinderkopf abbauen.

e Wird die zum Ldsen der Zylinderkopfschrauben vorgeschriebene
Relhenfolge nicht beachtet, kann es zum Verziehen oder zu RiB-
bildungen des Zylinderkopfes kommen.

o Die Zylinderkopischrauben sind in zwel oder drei Durchgéingen
2u losen.

Zerlegung

1. Kipphebelwelle komplett ausbauen.

a. Die Schrauben gleichméBig von auBen nach innen ldsen.

b. Die Schrauben miissen in zwei oder drei Durchgéngen geldst
werden.

2. Nockenwelle ausbauen.

Vor dem Ausbauen der Nockenwelle das Nockenwellen-Axial-
spiel messen. (Vgl. KONTROLLE.)

3. Die Bauteile der Ventile mit dem Sonderwerkzeug ausbauen.
4. Ventilabdichtungen ausbauen. (Vgl. AUSWECHSELN VON WEL-
LENDICHTRINGEN.)

Kontrolle

VERZIEHUNG DER ZYLINDERKOPFFLACHE

Verziehung der Zylinderkopffldche:

Weniger als 0,1 mm

Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes den Zylinder-
kopf planschieifen oder auswechseln.
Grenzwert fiir die Nachbearbeitung der Pafifliche:
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung des Zylinderkoptes wird
durch das AusmaB des erforderlichen Planschieifens des Zylinderb-
locks des betreffenden Motors bestimmt.
Die Abschlelftiefe des Zylinderkopfes ist ‘“‘A”.
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FSEM231C

SEMS549A

SEM229C

Kontrolle (Forts.)
Die Abschleiftiefe des Zylinderblocks ist “B”.
Der Grenzwert filr die Nachbearbeltung der PaBfiiche
betrégt:
A+ B =02mm
Nach der Nachbearbeitung des Zylinderkopfs ist zu kontrollieren, ob
sich die Nockenwelle bei angebauten Zylinderkopf leichtgangig von
Hand drehen 148t. Ist ein Widerstand spirbar, muB der Zylinderkopf
ausgewechselt werden.
Nenn-Zylinderkopfhdhe:
98,8 bis 99,0 mm

SICHTKONTROLLE DER NOCKENWELLE
Nockenwelle auf Kratzer, Festgehen und VerschleiB kontrollieren.

NOCKENWELLEN-SCHLAG

1. Nockenwellen-Schiag am mittleren Lagerzapfen messen.
Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
0 bis 0,02 mm
2. Bei Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes die
Nockenwelle auswechseln.

NOCKENWELLEN-NOCKENHOHE

1.  Nockenwellen-Nockenhohe messen.
Soliwert fiir Nockenhdhe:
44,839 bis 45,029 mm
Grenzwert flir NockenverschleiB3:
0,2 mm
2. Bei Uberschreiten des Grenzwertes die Nockenwelle auswech-
seln.

NOCKENWELLENLAGER-SPIEL

1. Nockenwellen-Lagerdeckel und Kipphebelwelle montieren und
die Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen.

2. Den Innendurchmesser des Nockenwellenlagers messen.
Sollwert fir Innendurchmesser:
33,000 bis 33,025 mm
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Kontrolle (Forts.)

3. Den AuBendurchmesser des Nockenwellen-Lagerzapfens mes-
sen.
Sollwert fiir AuBendurchmesser:
32,935 bis 32,955 mm
4. Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, die Nockenwelle und/
oder den Zylinderkopf auswechseln.
Grenzwert tiir Nockenwellenlager-Spiel:
Sollwert
0,045 bis 0,090 mm
Grenzwert
0,12 mm

NOCKENWELLEN-AXIALSPIEL

1. Nockenwelle in den Zylinderkopf einbauen.
2. Nockenwellen-Axialspiel messen.
Nockenwellen-Axialspiel:
Sollwert
0,07 bis 0,15 mm
Grenzwert
0,2 mm

RUNDLAUFABWEICHUNG (SCHLAG) DES
NOCKENWELLENRADES

1. Nockenwelienrad auf die Nockenwelle montieren.
2.  Nockenwellenrad auf Schlag prifen.
Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Grenzwert 0,12 mm
3. Uberschreitet die Rundlaufabweichung den Grenzwert, muB das
Nockenwellenrad ausgewechselt werden.

SPIEL DER VENTILFUHRUNG

1. Die Durchbiegung des Ventils muB in der zur Nockenwelle recht-
winkligen Richtung gemessen werden. (im allgemeinen ftritt in
dieser Richtung ein hohes MaB an Verschieif3 auf.)

Grenzwert fiir Durchbiegung des Ventils (MeBuhr-Anzeige):
0,15 mm

2. Bei Uberschreiten des Grenzwertes das tatsichliche Spiel zwi-
schen Ventilschaft und Ventilfiihrung messen.
a. Ventilschaft-Durchmesser und Ventilfithrungs-Innendurchmesser
messen.
b. Kontrollieren, ob das Spiel innerhaib der zuldssigen Toleranz
liegt. .
Splel zwischen Ventilschaft und Ventilfiihrung:
Sollwert 0,020 bis 0,053 mm (EinlaB)
0,040 bis 0,070 mm (AuslaB)
Grenzwert 0,1 mm
c. Bei Uberschreiten des Grenzwertes das Ventil oder die Ventilfiih-
rung auswechseln.
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Kontrolle (Forts.)
AUSWECHSELN DER VENTILFUHRUNG

1.  Zum Ausbauen der Ventilfihrung den Zylinderkopf auf 150 bis
160°C erwédrmen.

2. Die Ventilfiihrung mit einer Presse unter einem Arbeitsdruck von
20 kN (2 t) oder mit einem Hammer und einem geeigneten Werk-
zeug heraustreiben.

3. Ventilfiihrungsbohrung im Zylinderkopf aufreiben,
Durchmesser der Ventilfiihrungsbohrung
im Zylinderkopf (Fiir Ersatzteile):
Einla
11,175 bis 11,196 mm
Auslaf3
12,175 bis 12,196 mm

4. Den Zylinderkopf auf 150 bis 160°C erwarmen und die als Ersatz-
teil erhéitliche Ventilfithrung in den Zylinderkopf einpressen.
Vorstand “L’":
14,9 bis 15,1 mm

5. Ventilfiihrung aufreiben.
EndmaB:
EinlaB

7,000 bis 7,018 mm
AusiaB

8,000 bis 8,018 mm
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SEM795A

SEMO0BA

SEME892B

Kontrolle (Forts.)
VENTILSITZRINGE

Ventilsitzringe auf Anzeichen fir AnfraB an der Ventiisitzflache kon-
trollieren und bei iiberméBigem VerschleiB neu einpassen bzw. aus-
wechseln.

e Soll ein Ventilsitzring Uberarbeitet werden, Ist zuvor elne Kon-
trolle von Ventil und Ventilfithrung auf Verschlei durchzufiihren.
Sind diese Teile verschlissen, miissen sie ausgewechselt wer-
den. Erst danach den Ventilsitz berichtigen.

® Zum glelchméBigen Nachdrehen muB8 die Sitzring-Drehvorrich-
tung mit beiden Handen gefiihrt werden.

VENTILSITZRING MIT ERSATZTEIL AUSWECHSELN

1. Der alte Ventilsitzring kann ausgebaut werden, indem er ange-
bohrt wird, bis er zusammenbricht. Die Anschlagtiefe der Bohr-
maschine muB so eingestellt werden, daB die Bohrung nicht iiber
den unteren Rand der Aussparung fiir den Ventilsitzring im Zylin-
derkopf hinausgeht.

2. Aussparung fir Ventilsitzring im Zylinderkopf aufreiben.
Aufreiben der Aussparung fiir Ersatzteil-Ventilsitzring
[Oberma8 (0,5 mm)]:

EinlaB 36,500 bis 36,516 mm
AuslaB 42,500 bis 42,516 mm

Aussparung fiir Ventilsitzring Im Zylinderkopt in konzentrischen

Kreisen, deren Mittelpunkt die Ventilfiihrung ist, bearbeiten, so daf

der Ventilsitzring einen einwandfreien Sitz hat.

3. Zylinderkopf auf eine Temperatur von 150 bis 160°C erwarmen.

4. Ventilsitzring mit einem geeigneten Werkzeug auf die unter
S.D.S. vorgeschriebenen Abmessungen einschneiden bzw. ein-
schieifen.

5. Nach dem Einschleifen die Ventilsitzringe unter Verwendung
einer zum Lappen geeigneten Paste lappen.

6. Ventilsitzring auf einwandfreien Ventilteller-Kontakt Gberprifen.

Ventilsitzflichen-Winkel “a’’:
45 Grad

Ventilsitzbreite “W’:
EinlaB: 1,6 bis 1,7 mm
AuslaB: 1,7 bis 2,1 mm
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Kontrolle (Forts.)
T (Ventilteller-Randstérke) VENTILABMESSUNGEN
Die Abmessungen samtlicher Ventile kontroliieren. Beziiglich der
Abmessungen vgl. S.D.S. Wenn die Ventilteller-Randstérke bis auf 0,5
a mm verschlissen ist, muB das Ventil ausgewechselt werden.
Der héchstzulassige Abschleif-Grenzwert fiir das Ventilschaftende
betrégt 0,2 mm oder weniger.
D d
L
SEM188A
VENTILFEDER
(-5 Winkelhaltigkeit
1. Die Abmessung 'S messen.
Abweichung vom rechten Winkel:
AuBenfeder
EinfaB Weniger als 2,5 mm
AuslaB Weniger als 2,3 mm
Innenteder
EinlaB Weniger als 2,3 mm
AuslaB Weniger als 2,1 mm
SEM214E
2. Uberschreitet der gemessene Wert den vorgeschriebenen
Grenzwert, muB die Feder ausgewechselt werden.
Federdruck
Federdruck der Ventilfeder messen.
Federdruck: N (kg) bei Héhe in mm
Sollwert
AuBlenfeder
EinlaB: 604,1 (61,6) bel 37,6
AuslaB: 640,4 (65,3) bei 34,1
Innenfeder
Em113 EinlaB 284,4 (29,0) bei 32,6
AuslaB 328,5 (33,5) bel 29,1
Grenzwert
AuBenfeder
EinlaB 567,8 (57,9) bei 37,6
AuslaB 620,8 (63,3) bel 34,1
Innenfeder
EinlaB 266,8 (27,2) bei 32,6
AuslaB 318,7 (32,5) bei 29,1
Uberschreitet der gemessene Wert den vorgeschriebenen Grenzwert,
muB die Feder ausgewechselt werden.
KIPPHEBELWELLE UND KIPPHEBEL
1. Kipphebelwelien auf Kratzer, Festgehen und Verschlei8 kontrol-
lieren.
2.  AuBendurchmesser der Kipphebelwelle kontrollieren.
Durchmesser:
21,979 bis 22,000 mm
7 SEM233C
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SEM234C

T

Waeite Steigung

Enge Steigung

Zum Zylinderkopf SEM8638B
Nach oben PaBstift
ausrichten.
SEM236C

SEM273C

Kontrolle (Forts.)

3.

Innendurchmesser des Kipphebels kontrollieren.
Durchmesser:
22,012 bis 22,029 mm
Splel zwischen Kipphebel und Kipphebelwelle:
0,012 bis 0,050 mm
Kipphebel mit hydraulischem VentiistéBel wéhrend der Kontrolle
grundsétzlich aufrecht halten, um ein Eindringen von Lutt zu ver-
hindern.

Zusammenbau

1.

Die einzelnen Bauteile der Ventile montieren.

Grundsétzlich neue Ventilabdichtungen verwenden. Vgl. AUS-
WECHSELN VON WELLENDICHTRINGEN.

Vor dem Anbringen der Ventilabdichtung den Sitzring fiir die
innere Ventilfeder einsetzen.

AuBere Ventilfeder (mit ungleichférmiger Steigung) mit der Seite
der engen Steigung zum Zylinderkopf hin einsetzen.

Nach der Montage der Ventilbauteile das Ventilschaft-Ende leicht
mit Kunststofthammer anprellen, damit das Ventll vorschriftsma-
Bigen PaBsitz erreicht.

Nockenweile in den Zylinderkopf einbauen. Dabei muB der PaB-
stift am steuerseitigen Wellenende in der obersten Stellung ste-
hen.

Die Nockenwelle bei der Montage im Zylinderkopf mit Motordl
bestreichen.

3.

Nockenwellen-Lagerdeckel einbauen.

Die Kennzeichnung fiir die Stirnseite ist auf den Nockenwellen-Lager-
deckeln eingeschlagen.
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Zusammenbau (Forts.)

4. Kipphebelwellen mit Kipphebeln montieren.

EinlaB8seite

AuslaBseite
Kérnereinschlag

AuslafBseite

SEMS579C)

e Beim Montieren der Fixierbleche auf die richtige Einbaurichtung
achten. Die Ausschnitte so ausrichten, wie in der Abbildung links
gezeigt.

Ausschnitt

EinlaBseite

Vorne AuslaBseite ~ Ausschnitt
SEM274C

5. Die Schrauben in der links gezeigten Reihenfolge festziehen.

Einbau
— —~
/ 1. Den Kolben des Zylinders 1 wie folgt im Verdichtungshub auf OT
stellen.

(1) Den Zeiger auf “‘0°’-Kennzeichnung der Kurbelwellen-Riemen-
scheibe ausrichten und kontrollieren, ob der Verteileriaufer in
der gezeigten Stellung (zum Ziinden des Zylinders 1) steht.

-5/0° 5° 10° 16° 20°
Rote Farbe

SEM216C
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SEM199C|

Nach oben

ausrichten. PaBstift

©

SEM442C

SEM238C

Silber

SEM242C

Einbau (Forts.)

@

(5)

3.

Kontrollieren, ob der PaBstift der Nockenwelle in der obersten
Stellung liegt.

Zylinderkopf mit neuer Dichtung montieren und die Zylinderkopf-
schrauben in der gezeigten numerischen Reihenfolge festziehen.
Nockenwellen und Kurbelwelle nicht einzeln fiir sich drehen, da
die Ventile sonst auf die Kolbenbdden schlagen.
Vorgehensweise beim Festziehen der Zylinderkopfschrauben
Samtliche Schrauben mit 29 N-m (3,0 kg-m) festziehen.
Samtliche Schrauben mit 78 N-m (8,0 kg-m) festziehen.
Samtliche Schrauben vollstdndig 16sen.

Samtliche Schrauben mit 29 N-m (3,0 kg-m) festziehen.

Alle Schrauben mit einem Winkelanzugsschliissel um 80 bis 85
Grad im Uhrzeigersinn drehen. Wenn kein Winkelanzugsschliis-
sel zur Verfiigung steht, sind alle Schrauben mit 74 bis 83 N-m
(7,5 bis 8,5 kg-m) festzuziehen.

Die PaB-Markierungen von Steuerkette und Nockenwellenrad
ausfluchten und das Nockenwellenrad an der Nockenwelle
anbringen.
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(filissiges Dichtmittel) semaziB

SEM932B
Nicht i.0. i.0.
SEMS33B

SEM275C|

Einbau (Forts.)

4.

Nockenwellenrad-Befestigungsschraube festziehen.

Gummistopfen wie folgt einsetzen:
Gummistopfen mit flissigem Dichtmittel bestreichen.

Gummistopfen ist grundsétzlich gegen Neuteil auszuwechseln.
Die Gummistopfen miissen innerhalb von § Minuten nach dem
Auftragen des flussigen Dichtmittels eingebaut werden.

Die Gummistopfen einsetzen und von Hand so verdrehen, daB
das Dichtmittel gleichmaBig auf der Zylinderkopfflache verteilt
wird.

Die Gummistopfen muB mit der Zylinderkopf-PaBfliiche biindig
abschlieBen.

Nach dem Einbau des Ventildeckels ist vor dem Anlassen des
Motors eine Wartezeit von 30 Minuten einzuhaiten.
Uberschiissiges fliissiges Dichtmittel von der Oberseite des
Zylinderkopfes abwischen.

Hydraulische VentilstdBel kontrollieren.

Mit dem Finger kraftig auf den hydraulischen VentilstoBel
driicken.

Sorgfaltig darauf achten, daB der Kipphebel dabel nicht vom
Nocken betétigt wird.

Wenn sich der Ventilst6Bel mehr als 1 mm weit eindriicken 1aBt,
ist wahrscheinlich Luft im Druckraum.

Zum Entliiften den Motor ungefahr 20 Minuten lang ohne Last mit
einer Drehzahl von 1.000/min betreiben.

Wenn der hydraulische VentilstoBel immer noch laut ist, muB er
ausgewechselt werden. AnschlieBend der neue VentilstéBel auf
die gleiche Weise wie in Arbeitsschritt (3) entliiften.
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SEMS546C

SEMS547C

Einbau (Forts.)

7.

8.

Ventildeckel montieren.

Beim Aufsetzen des Ventlideckels nicht gegen die Kipphebel sto-
Ben.

Die Schrauben wie folgt festziehen:

(1) Zunéchst zwei Schrauben provisorisch mit 3 N-m (0,3 kg-m) fest-

ziehen. Die Anzugsreihenfolge ist in der Abbildung gezeigt.

(2) Dann sémtliche Schrauben mit 7 bis 10 N-m (0,7 bis 1,0 kg-m)

9.

festziehen. Die Anzugsreihenfolge ist in der Abbildung gezeigt.
Alle librigen ausgebauten Teile wieder einbauen.
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AUSBAU DES MOTORS

[ 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)
[C) 41 bis 52 %

[C] 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)
(4,2 bls 5,3) %7

/@ K& ‘\ %VPJ 41 bls 52 (4,2 bis 5,3)
- 59 l § Y

ol i . ‘
' [C) 31 bis 42 (3,2 bi 4,3)—%/,/@
& " o) -

[O] 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)\

41 bis 52

(4,2 bis 5,3)
Ausfiihrungen mit M/T
(2WD, 4WD)

[C] 68 bis 87 (6,9 bis 8,9)

/( %Austﬁhrungen mit A/T
L

[0] 41 blis 52 (4,2 bis 5,3)-%

3] 41 bis 52 (4,2 bis 5,3)

H : N-m (kg-m)

SEM218E
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AUSBAU DES MOTORS

VORSICHT:

a.
b.

C.

Das Fahrzeug auf einer ebenen und tragfdhigen Fliche abstellen.
Die Hinterr&der durch vor und hinter dieselben gelegte Unterleg-
keile sichern.

Der Motor darf erst dann ausgebaut werden, wenn die Auspufi-
anlage vollstéindig abgekiihlt ist.

Eine Nichtbeachtung dieser Vorsichtsma3Bnahme kann zu Ver-
brennungen oder Verbrithungen und/oder zum Ausbrechen
eines Brandes in den Kraftstoffleitungen fiihren.

Aus Griinden der Sicherheit muB in den folgenden Arbeitsschrit-
ten die Spannung der Drahtseile oder Ketten zum Motor hin
nachgelassen werden.

Vor dem Trennen der Kraftstoffleitungen ist der Kraftstoffdruck
abzulassen.

Vgl. ABLASSEN DES KRAFTSTOFFDRUCKS Im Abschnitt EF &
EC.

Darauf achten, daB Motor und Getriebe unter Beachtung der
Sicherheitsvorschriften an- bzw. herausgehoben werden.

An Motoren, die nicht mit den entsprechenden Tragdsen zum
Anschlagen der Seile ausgeriistet sind, miissen die notwendigen
Tragbsen und Schrauben, die im ERSATZTEILKATALOG aufge-
fiihrt sind, angebracht werden.

ACHTUNG:

Beim Anheben des Motors sorgfaltig vorzugehen, damit er nicht
an benachbarte Teile — Insbesondere Sellziige der
Regelklappenbetitigung, Bremsleitungen, Hauptbremszylinder
—- anstoBt.

Beim Anheben des Motors die dafiir vorgesehenen Tragdsen
benutzen und auf Sicherheit bedacht arbeiten.
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ZYLINDERBLOCK

Olfitter  [C] 15 bis 21 (1,5 bis 2,1)

Offilter-Konsole

%—P] 16 bis 21 (1,6 bis 2,1)

Zylinderblock
Deckel fir hinteren Wellendichtring

Hinterer

\‘ Wellendichtring Q

Thermostat

Kahlflissigkeits-
Eintaufstutzen

) 7 bis 8 (0,7 bis o,e%-)@
[C] 16 bis 21 (1,6 bis 2,1) 3| :
) . 1

Wasserpumpe

FJ 7 bis 8 (0,7 bis 0,8)

[ 70bis 8 AINEAC A\
(0,7 bis 0,8) 2 . o - L=
= , ) {2 93 bis 103 (9,5 bis 10,5)
\ N . Verstérkungsplatte fiir
PJ 16 bis 21 K g Mitnehmerscheibe
1,6 bis 2,1
¢ ) ' 3 Stirndeckel Oisieb

Vorderer Wellendichtring @
{3} 7 bis 8 (0,7 bis o,a)/q&“"l
[T] 18 bis 21
(1,6 bls 2,1)

[C] 7 bis 8 (0,7 bis 0,8)
Kolbenringe —

Kolben
Kolbenbolzen \% © \

> X Hauptlager
@ Sicherungsringj P
Pleuelstange
Staubschutzdeckel (A/T)
! Kurbelwelie AR [O] 142 bis 152
GRS |

Mitnehmerscheibe
(A/T)
AbschluBdecke! (A/T)

Pleuellager o (14,5 bis 15,5)
-w Schwungrad (M/T)

M In zwel Durchgiingen anziehen:
1. Stufe 14 bls 16 (1,4 bis 1,8)

2. Stufe 80 bis 65 Grad
Hauptlagertrdager

(Hauptlagerdeckel)
{C] 46 bis 52 (4,7 bis 5,3)

{927 bis 8 (0,7 bis 0,8) (M/T)

¢
OlablaBschraube é
[C] 29 bis 39 (3,0 bls 4,0)~" (0 : Nmkgm)
< I Flissiges Dichtmittel
auftragen.

SEM247C
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ZYLINDERBLOCK

Zerlegung
KOLBEN UND KURBELWELLE

1. Motor am Montagestidnder anflanschen.
2. Kihlflissigkeit und Motorél ablassen.
3. Olwanne abbauen.
4. Steuerkette ausbauen.
5. Wasserpumpe ausbauen.
6. Zylinderkopf abbauen.
7. Kolben zusammen mit Pleuelstangen ausbauen.
SEM744
® O 7 ® 8. Lagerdeckel und Kurbelwelle ausbauen.
[\ Vor dem Ausbauen der Lagerdeckel das Axialspiel der Kurbel-
5 I— | welle messen.
1! N sr—=lz—e ) e Die Lagerdeckelschrauben miissen in zwel oder drel Durchgén-
gen geldst werden.
A/t
—|3 CO B
& ® ® ® @
In numerischer Reihenfolge 16sen. SEM248C.
Kontrolle

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND KOLBENBOLZEN

e Kontrollieren, ob der Kolbenbolzen in die Bolzennabe hineinpaBt,
daB er bei Raumtemperatur leichtgdngig mit dem Finger in seine
Lage gedriickt werden kann.

1. Den Innendurchmesser ‘‘dp” der Kolbenbolzen-Bohrung mes-
sen.

Sollwert fiir Innendurchmesser ‘‘dp"’:
21,002 bis 21,008 mm

SEM149B

2. Den AuBendurchmesser “Dp” des Kolbenbolzens messen.
Sollwert fiir AuBendurchmesser “Dp’":
20,994 bis 20,996 mm
3. Festsitz des Kolbenbolzens im Kolben berechnen.
dp — Dp = 0,008 bis 0,012 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Wertes Kolben zusammen
mit Kolbenbolzen auswechseln.

SEM821B

KOLBENRING-FLANKENSPIEL

Flankenspiel:
Verdichtungsring 1 (Oberster Ring)
0,04 bis 0,08 mm
Verdichtungsring 2
0,03 bis 0,07 mm
Olabstreifring
0,065 bis 0,135 mm
Hdchstzuliéssiges Flankenspiel:
. 0,1 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes Kolben und/
oder Kolbenringe als Satz auswechsein.

Nicht i.0.

Fihleriehre

Flhlerlehre

Koibenring
SEM249C|
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ZYLINDERBLOCK

Kolben

. 4
[o]

Kolbenring

Fuhlerlehre

SEM250C

Fiihlerlehre

SEM1508

Verziehung

der Zylinderblockfliche:

Weniger als 0,10 mm

SEM255C

Kontrolle (Forts.)
KOLBENRING-SPALT (STOSS-SPIEL)
Sollwert fiir StoBepiel:
Verdichtungsring 1
0,28 bis 0,52 mm
Verdichtungsring 2
0,45 bis 0,69 mm
(Auf dem Ring ist der Buchstabe R oder T eingeschla-
gen.)
0,55 bis 0,70 mm
(Auf dem Ring ist der Buchstabe N eingeschlagen.)
Olabstreifring
0,20 bis 0,69 mm
Héchstzuldssiges StoBspiel:
0,5 mm
Falls der gemessene Wert nicht dem vorgeschriebenen entspricht,
muB der betreffende Kolbenring ausgewechselt werden. Uberschrei-
tet das StoBspiel nach Einbauen eines neuen Kolbenrings noch den
Sollwert, muB der Zylinder aufgebohrt und ein UbermaB-Kolben/
Kolbenring-Satz verwendet werden.

Vgl. S.D.S.

VERZIEHUNG UND VERDREHUNG DER PLEUELSTANGEN
Verziehung:
Grenzwert 0,15 mm pro 100 mm Léinge
Verdrehung:
Grenzwert 0,30 mm pro 100 mm Linge
Bei Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes die vollstan-
dige Pleuelstange auswechseln.

VERZIEHUNG UND VERSCHLEISS DES ZYLINDERBLOCKS

1. Die Zylinderblock-Oberflache reinigen und die Verziehung mes-

sen.
Grenzwert:
0,10 mm

2. Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes die PaB-
fliche planschleifen.
Der Grenzwert fiir die Nachbearbeitung des Zylinderbiocks wird
durch das AusmaB des erforderlichen Planschleifens des Zylin-
derkopfes des betreffenden Motors bestimmt.

Die Abschleiftiefe des Zylinderkopfes ist ‘‘A”.
Die Abschlieiftiefe des Zylinderblocks ist “B”.
Der Grenzwert flir die Nachbearbeltung der PaBfliche
betrégt:
A+B=02mm
Sollwert fiir Zylinderblockhdhe ab Kurbelwellenmitte:
246,95 bis 247,05 mm
3. Erforderlichenfalls den Zylinderblock auswechseln.
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ZYLINDERBLOCK

MaBeinheit: mm

SEMO040

Vorne

KolbengréBennummer

QOO0

SEM257C

SEM258C

Kontrolle (Forts.)
SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND ZYLINDERWANDUNG

1. Mit einer InnenmeBlehre (Bohrungslehre) die Zylinderbohrung
auf VerschleiB, Unrundheit oder Konizitat kontrollieren.
Sollwert fiir Innendurchmesser:
89,000 bis 89,030 mm
Grenzwert fiir Verschlei3: 0,2 mm
Grenzwert fiir Unrundheit (X - Y): 0,015 mm
Grenzwert fiir Konizitat (A — B): 0,015 mm
Wenn der Grenzwert (berschritten wird, samtliche Zylinder aufboh-
ren. Erforderlichenfalls den Zylinderblock auswechseln.
2. Auf Kratzer oder Anzeichen fiir Festgehen kontrollieren. Beim
Vorliegen von Anzeichen fir Festgehen muB die Zylinderbohrung
gehont werden.

e Wird der der Zylinderblock oder ein Kolben gegen ein entspre-
chendes Neuteil ausgewechselt, muB3 ein Kolben mit derselben
Grifenangabe, wie sie in die Oberfliche des Zylinderblocks ein-
geschlagen ist, ausgewéhit werden.

3. Den Kolbenhemd-Durchmesser messen.
Kolbenhemd-Durchmesser “A’’;
Vgl. S.D.S.
MeBpunkt “a’’ (Abstand vom Kolbenboden):
52 mm

4. Kontrollieren, ob das Spiel zwischen Kolben und Zylinderwand

innerhalb der vorgeschriebenen Werte liegt.
Splel zwischen Kolben und Zylinderwand ““B":
0,020 bis 0,040 mm

5. Die GroBe des UbermaBkolbens in Abhéngigkeit von dem gemes-
senen ZylinderverschieiB bestimmen.

Zur Instandsetzung sind UbermaBkolben erhiltlich. Vgl. S.D.S.

6. Das MaB, auf das Zylinder gehont werden missen, wird
bestimmt, indem man das Spiel zwischen Kolben und Zylinder-
wand zu dem Kolbenhemd-Durchmesser A" addiert.

Bereghnu:g fer GrgBe der aufgebohrten Zylinderbohrung:
Dabei sind:
D: Aufgebohrter Durchmesser
A: Gemessener Kolbenhemd-Durchmesser
B: Spiel zwischen Kolben und Zylinderwand
C: Zuléissiger Grenzwert fiir das Honen 0,02 mm

7. Vor dem Aufbohren eines Zylinders sind die Hauptiagerdeckel zu
montieren und mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festzuziehen, damit sich die Kurbelwellenlagerbohrungen infoige
des Aufbohrungs-Vorganges nicht verziehen.

8. Die Zylinder aufbohren.

e Erfordert ein Zylinder eine Nachbearbeitung, sind s#imtliche
Zylinder aufzubohren.

e Nicht zuviel Material auf einmal aus der Zylinderbohrung heraus-
arbeiten. Der Durchmesser sollte jedesmal nur um etwa 0,05 mm
vergrofiert werden.

9. Die Zylinder so honen, daB das Spiel zwischen Kolben und Zylin-
derwand im vorgeschriebenen Bereich liegt.

10. Die fertige Zylinderbohrung auf Unrundheit und Konizitat kontrol-
lieren.

e Messungen erst dann durchfilhren, wenn der Zylinderblock im
Bereich der Zylinderbohrungen abgekiihit ist.
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ZYLINDERBLOCK

IS

Konizitdt: A- B
Unrundheit : X - Y

SEM316A

SEMA448C

Kontrolle (Forts.)
KURBELWELLE

1. Lager- bzw. Kurbelzapfen auf Riefenbildung, einseitige
Abnutzungserscheinungen, VerschleiB oder RiBbildungen kon-
trollieren.

2. Lager- bzw. und Kurbelzapfen mit einer BiigelmeBschraube auf
Konizitat und Unrundheit kontrollieren.

Unrundheit (X - Y):
Lagerzapfen Weniger als 0,01 mm
Kurbelzapfen Weniger als 0,005 mm
Konizitédt (A - B):
Lagerzapfen Weniger als 0,01 mm
Kurbelzapfen Weniger als 0,005 mm

3. Die Kurbelwelle auf Schlag kontrollieren.
Schiag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Weniger als 0,10 mm

LAGERSPIEL

Verfahren A (Mit Hilfe einer Bohrungslehre und einer
BiigelmeBschraube)
Hauptiager

1. Hauptlagerschalen vorschriftsméaBig in den Zylinderblock ein-
und Hauptlagerdeckel auflegen.

2. Hauptlagerdeckel am Zylinderblock anflanschen.

Samtliche Schrauben in der vorgeschriebenen Relhenfolge in zwel
oder drel Durchgéngen festziehen. Vgl. ZUSAMMENBAU.
3. Innendurchmesser “A" jedes Hauptlagers messen.

4. AuBendurchmesser “Dm” jedes Kurbelwellen-Lagerzapfens
messen.

5. Hauptlagerspiel berechnen.
Hauptlagerspiel = A - Dm:

Sollwert:

0,020 bis 0,047 mm

Grenzwert: 0,1 mm
Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, das Lager ersetzen.
Wenn der Grenzwert auch mit einem neuen Lager noch Gber-
schritten wird, den Kurbelzapfen nachschleifen und einen Unter-
mag-Lager verwenden.

No
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ZYLINDERBLOCK

GroBennummer des Lagerzapfens sgmzesc

GréBennummer des

SEM272C

Kontrolle (Forts.)

C.

Beim Nachschlelfen von Lagerzapfen sicherstellen, da8 die die
Hohlkehle (Randvertiefung) iiberschreitende Materialdicke ““L”
iiber dem vorgeschriebenen Grenzwert liegt.

“L”: 0,1 mm
Beziiglich des Nachschleifens der Kurbelwelle und der erhiitii-
chen Ersatzteile vgl. $.D.S.

Wenn die Kurbelwelle wiederverwendet wird, ist es erforderlich,
das Hauptlager-Spiel zu messen und die Dicke der Hauptlager zu
bestimmen.

Wenn die Kurbelwelle gegen Neuteile ausgewechselt wird, ist es
erforderlich, die Dicke der Hauptlager wie nachfolgend beschrie-
ben auszuwahlen:

Die GréBennummer der jeweiligen Hauptlager-Aufnahmebohrun-
gen im Zylinderblock ist in den Zylinderblock eingeschiagen.
Diese Nummern sind entweder in arabischen oder in romischen
Ziffern eingestanzt.

Die GréBennummer jedes Kurbelwellen-Lagerzapfens ist in die
Kurbelwelle eingeschlagen. Diese Nummern sind entweder in
arabischen oder in rémischen Ziffern eingestanzt.

Die geeignete Dicke des Hauptiagers entsprechend der nachfol-
genden Tabelle auswéhien.

Hauptlager-GréBennummer:

GroBennummer des Kurbelwellen-| GréBennummer im Zylinderblock
Lagerzapfens 0 1 2
0 0 1 2
1 1 2 3
2 2 3 4
Zum Beispiel:

GréBennummer im Zylinderblock: 1
GroBennummer des Kurbelwellen-Lagerzapfens: 2
Hauptlager-GréBennummer = 1 + 2

=3
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ZYLINDERBLOCK

SEMS507A

GréBennummer des
Kurbeizaptens

SEMS5678B

EM142

SEM1518

Kontrolle (Forts.)
Pleuellager (PleuelfuB)

1. Pleuellagerschale in Pleuelfu8 ein- und Pleueldeckel auflegen.
2. Pleueldeckel am PleuelfuB befestigen.

Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment festzie-
hen.

3. Innendurchmesser “'C” jedes Pleuellagers messen.

AuBendurchmesser “Dp” jedes Kurbelzapfens messen.
Pleuellagerspiel berechnen.
Pleuellagerspiel = C - Dp
Sollwert:
0,010 bis 0,035 mm
Grenzwert: 0,09 mm
Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, das Lager ersetzen.
Wenn der Grenzwert auch mit einem neuen Lager noch iber-
schritten wird, den Kurbelzapfen nachschleifen und einen Unter-
maB-Lager verwenden.
Vgl. Schritt 7 unter “LAGERSPIEL — Hauptlager.

o~

No

8. Wenn die Kurbelwelle gegen Neuteile ausgewechselt wird, ist es
erforderlich, die Dicke der Pleuellager wie nachfolgend beschrie-
ben auszuwéhlen:

Pleuellager-GréBennummer:

Diese Nummern sind entweder in arabischen oder in rémischen Zii-
fern eingestanzt.

GréBennummer des
Kurbelzapfens

0 0

1 1

2 2

Pieuellager-GroBennummer

Verfahren B (Mit Hilfe eines DehnmeBstreifens)

ACHTUNG:

e Die Kurbelwelle bzw. die Pleuelstange nicht drehen, wihrend der
DehnmeBstreifen eingelegt wird.

o Uberschreitet das Lagerspiel den vorgeschriebenen Grenzwert,
muB kontrolliert werden, ob die vorgeschriebenen Lagerteile
montiert worden sind. Hat diese Kontrolle keine Einwirkung auf
das iiberméBige Lagerspiel, ist eine dickere Hauptiagerschale
bzw. ein UntermaB-Lager zu verwenden, damit das vorgeschrie-
bene Lagersplel erreicht wird.

PLEUELBUCHSEN-SPIEL (Pleuelauge)
1. Innendurchmesser “C” der Pleuelbuchse messen.
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ZYLINDERBLOCK

¢

BiigelmeBschraube
SEMS03A

Kolbenkennzeichnung
far vorne

KolbengréBennummer

Zylindernummer
SEM262C!

Kv10110300

SEM215E

Kérnermarkierung nach
oben (falls vorhanden)

N ;s
——
=R
)
I

SEM264C

Kontrolle (Forts.)
2. AuBendurchmesser des Kolbenbolzens “Dp’ messen.
3. Pleuellagerspiel berechnen.
C-Dp =
0,015 bis 0,033 mm (Sollwert)
Bei Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes das
Pleuel und/oder der Kolben mit Kolbenbolzen auswechseln.

SCHWUNGRAD-/MITNEHMERBLECH-SCHLAG
Schlag (Gesamt-MeBuhranzeige):
Schwungrad (M/T)
Weniger als 0,1 mm
Mitnehmerblech (A/T)
Weniger als 0,1 mm

Zusammenbau

KOLBEN

1. Den Kolben auf 60 bis 70°C erwéarmen und den Kolben, den Kol-
benbolzen und Pleuelstange zusammenbauen.

e Auf die Einbaurichtung von Kolben und Pleuelstange achten.

e Pleuelstangen und Pleueldeckel sind zum Erkennen des zugehd-
rigen Zylinders mit Zahlen gekennzeichnet.

e Nach der Montage kontrollieren, ob die Pleuelstange stérungs-
frei schwingt.

2. Kolbenringe entsprechend der Darstellung im Bild ausrichten.

ACHTUNG:

e Wenn die Kolbenringe nicht erneuert werden, muBl sorgféltig dar-
auf geachtet werden, daB sle wieder an threm urspriinglichen
Einbauort montiert werden.

e Wenn bel neuen Kolbenringen keine Kérnermarkierung vorhan-
den ist, ist es bedeutungslos, weiche Seite beim Einbau nach
oben weist.
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ZYLINDERBLOCK

Olab- e Oberster
streifring Verdichtungs-|
(Stitzfeder- é % ring
ring) / ¢ Olab-
Vorne streifring
(Oberer
« Steg)
% y Olab-
% streifring
. & ' (Unterer
Steg)
Verdichtungsring 2 SEM160B

SEM1598

Zusammenbau (Forts.)

KURBELWELLE

1.

Hauptlagerschalen vorschriftsmaBig in den Zylinderblock ein-
und Hauptlagertrager auflegen.

Sicherstellen, daB die Hauptiagerschalen mit der richtigen GréBe
verwendet wurden. Vgl. KONTROLLE.

Die Kurbelwelle und den Hauptlagertrdger montieren und die
Schrauben mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment fest-
Ziehen.

Vor dem Festziehen der Lagerdeckel-Schrauben mu8 der jewei-
lige Lagerdeckel durch Bewegen der Kurbelwelle in Axialrich-
tung in seine vorgeschriebene Lage gebracht werden.

Die Lagerdeckel-Schrauben aliméhlich in zwel oder drei Durch-
géngen von Innen nach auBen festziehen. Beim mittleren Lager
beginnen und der Reihe nach die Lagerdeckel-Schrauben der
ibrigen Lager festziehen.

Nach dem Festziehen der Lagerdeckel-Schrauben sicherstelien,
daB sich die Kurbelwelle von Hand leichtgéingig drehen I4Bt.

Das Kurbelwellen-Axialspiel messen.
Kurbelwellen-Axialspiel:
Sollwert
0,05 bis 0,18 mm
Grenzwert:
0,3 mm

Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes das Hauptla-
ger gegen ein Neuteil auswechseln.

val.

Die Pleuellagerschalen in die Pleuelstangen und Pleueldeckel
einlegen.

Sicherstellen, daB Lagerschalen mit der richtigen GréBe verwen-
det wurden.

KONTROLLE.

Lagerschalen so einlegen, daB die Olbohrung der Pleuelstange
mit der der Lagerschale iibereinstimmt.
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ZYLINDERBLOCK

Zusammenbau (Forts.)

5. Die mit den Pleuelstangen vormontierten Kolben einbauen.

a. Den jeweiligen vormontierten Kolben mit dem Kolbenfeder-Kom-
preBwerkzeug (Sonderwerkzeug) in den entsprechenden Zylin-
der einsetzen.

e Darauf achten, daB die Zylinderwand durch die Pleuelstange
nicht zerkratzt wird.

e Die Teile so anordnen, daB die auf dem Kolbenboden ange-
brachte Kennzeichnung fiir die Vorderseite zur Stirnseite des
Motors weist.

b. Pleueldeckel montieren.
Befestigungsmuttern der Pleueideckel mit dem vorgeschriebe-
nen Anzugsdrehmoment festziehen.
Pleueldeckel-Muttern:

(1) Mit 14 bis 16 N-m (1,4 bis 1,6 kg-m) festziehen.

(2) Die Schrauben mit einem Winkelanzugsschliissel
um 60 bis 65 Grad im Uhrzeigersinn drehen. Wenn
kein Winkelanzugsschliissel zur Verfiigung steht,
sind dle Schrauben mit 38 bis 44 N-m (3,9 bis 4,5
kg-m) festzuziehen.

SEM270C

6. Das Pleuellager-Axialspiel messen.
~ © Pleuellager-Axialsplel:
Sollwert
0,2 bis 0,4 mm
Grenzwert
0,6 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes, Pleuel-
stange und/oder Kurbelwelle auswechseln.

AUSWECHSELN DES STUTZLAGERS
1. Stitzlager (M/T) oder Fiihrungsring (A/T) ausbauen.

2. Statzlager (M/T) oder Fithrungsring (A/T) einbauen.

Zur Kurbelwelle

AT E

SEM163B
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Allgemeine Spezifikationen

Motor, Typ KA24E
Zylinderanordnung 4 in Reihe
Hubraum cm? 2.389
Bohrung x Hub mm 89 x 96

Ventilanordnung

Obenliegende Nockenwelle

Zundfolge 1-3-4-2
Anzahl der Kolbenringe
Verdichtungsring 2
Olabstreifring 1
Anzahl der Hauptlager 5
Verdichtungsverhéitnis 8,6

MaBeinheit: kPa (bar, kg/cm?) bei 1/min

Kompressionsdruck

Sollwert

1.324 (13,24, 13,5)/300

Mindestwert

981 (9,8, 10)/300

Hochstzulassiger Druckunter-
schied zwischen den einzel-
nen Zylindern

98 (0,98, 1,0)/300
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung

ZYLINDERBLOCK
10— i«» T
{pes | —60
Xy 120
. 5 H
@
Y
X
SEM447C
MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Verziehung — 0,1
GroBen-Nr. 1 89,000 bis 89,010

Innendurchmesser GréBen-Nr. 2 89,010 bis 89,020 02"
Zylinderbohrung GréBen-Nr. 3 89,020 bis 89,030

Unrundheit (X — Y): Waeniger als 0,015 —

Konizitat (A-B) Weniger als 0,010 —
Unterschied des Innendurchmessers zwischen den Zylindern Weniger als 0,05 0,2
Spiel zwischen Kolben und Zylinder 0,020 bis 0,040 —
Zylinderblock-Hdhe (ab Kurbelwellenmitte gemessen) 246,95 bis 247,05 02"

* VerschleiB-Grenzwert
** Gesamte Materialabnahme beim Planschleifen von Zylinderkopf und Zylinderblock

ZYLINDERKOPF
MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Hohe (H) 98,8 bis 99,0 02"
Verziehung der
PaBflache 0.03 0.1

* Gesamte Materialabnahme beim Planschieifen von Zylinderkopf
und Zylinderblock
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

tilfihrung

VENTILFUHRUNG
—Jd |
"] D
L
L
SEM571B SEM225C
MaBeinheit: mm
Soliwert Instandsetzung Grenzwert
EinlaB AusilaB EinlaB AuslaB —
Lénge (L) 52,6 56,0 52,6 56,0 —
AuBendurchmesser (D) 11,023 bis 11,034 | 12,023 bis 12,034 | 11,223 bis 11,234 | 12,223 bis 12,234 —
Innendurchmesser (d) ] . . .
(EndmaB far Nachbearbeitung) 7,000 bis 7,018 8,000 bis 8,018 7,000 bis 7,018 8,000 bis 8,018 —
Durchmesser der Ventilfihrungsboh- | 1 o ¢ puc 10,096 | 11,975 bis 11,996 | 11,175 bis 11,196 | 12,175 bis 12,196 —
rung im Zylinderkopf
Festsitz der Ventilfihrung 0,027 bis 0,059 —_—
Spiel zwischen Ventilschaft und Ven-
piel z fischalt und Ven~ 1 4 020 bis 0,053 | 0,040 bis 0,070 | 0,020 bis 0,053 | 0,040 bis 0,070 0.1

Uberstand (£)

149b

is 15,1
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Soliwert Instandsetzung
4 N
( 3 ]
' .
W
a Q ——
>t y 1 —_—
D, 0,
SEM177 SEM178
MaBeinheit: mm
Sollwert Instandsetzung
EinlaB AuslaB EintaB AuslaB

Durchmesser der Vertie-
fung im Zylinderkopf

36,000 bis 36,016

42,000 bis 42,016

36,500 bis 36,516 42,500 bis 42,516

Ventilsitz-AuBendurch-
messer (D,)

36,080 bis 36,096

42,080 bis 42,096

36,580 bis 36,596 42,580 bis 42,596

Ventilsitzwinkel (o)

45°

45°

45° 45°

Ventilsitzbreite (W)

1,6 bis 1,7

1,7 bis 2,1

1,6 bis 1,7 1,7 bis 2,1
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TECHNISCHE DATEN UNP SPEZIFIKATIONEN

VENTIL

T (Ventilteller-Randstérke)

la
o) [ —1d
— L —

SEM188A

MaBeinheit: mm

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Sollwert Grenzwert
Ventilteller-Durch- _EinlaB | 34,0 bis 34,2 -
messer (D) AustaB | 40,0 bis 40,2 —
EinlaB8 119,9 bis 120,2 —_
Ventitldnge (L)
AuslaB | 120,67 bis 120,97 —
Ventilschah-Durch- EinlaB 6,965 bis 6,980 —_—
messer (d) AuslaB | 7,948 bis 7,960 —_
EinlaB 45°30° —
Ventilgitzwinkel (a)
AuslaB 45°30' —
Ventiltelier-Rand- EinlaB 1,15 bis 1,45 05
stirke () AusiaB | 1,35 bis 1,65 '
Ventitspiel 0
VENTILFEDER
MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
EinlaB AuslaB EinlaB AuslaB
AuBenfeder 57,44 53,21 — —
Unbelastete Hohe (H)
Innenfeder 53,34 47,95 —— —
AuBenfeder 604,1 (616) 6404 (65.3) 567,8 (57.9) 620,8 (63,3)
Federdruck: bei 37,6 bei 34,1 bei 37,6 bei 34,1
N (kg) bei Héhe Innenfeder 284,4 (29,0) 328,5 (33,5) 266,8 (27,2) 318,7 (32,5)
bei 32,6 bei 29,1 bei 32,6 bei 29,1
Abweichung vom AuBenfeder - — 2,5 23
rechten Winkel Innenfeder _ _ 23 2.1
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)
NOCKENWELLE UND NOCKENWELLENLAGER

1
il

-
A D

SEMS68A EM120

MaBeinheit: mm

Sollwert Grenzwert
Nockenhdhe (A) 44,839 bis 45,029 —
Ventithub (h) 9,86 —_
VerschleiB-Grenzwert fiir Nockenhdhe — 0,2
Nockenwellen-Lagerspiel 0,045 bis 0,090 0,12
Innendurchmesser des Nockenwellenlagers 33,000 bis 33,025 —_

AuBendurchmesser des Nockenwellen-Lagerzap- 32.035 bis 32955 _

fens (D)

Nockenwellen-Schlag 0 bis 0,02 —

Nockenwellen-Axialspiel 0,07 bis 0,15 0,2
a 248 —
b 240 —

Ventilsteuerzeiten c 3 —

(in Grad auf die Kurbelwelle bezogen) d 57 _
e 12 —
f 56 —_

KIPPHEBEL UND KIPPHEBELWELLE

MaBeinheit: mm

Spiel zwischen Kipphebel und

Kipphebelwelle 0.012 bis 0,050

Durchmesser der Kipphebel-

21,979 bis 22,000
welle

Durchmesser der Kipphebel-

wellenbohrung 22,012 bis 22,029
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (5.05)

KOLBEN, KOLBENRING UND KOLBENBOLZEN

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Kolbenringe
MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Verdich- 0,040 bis 0,080 0.1
tungsring 1
Flanken- | Verdich- 0,030 bis 0,070 0.1
spiel tungsring 2
Olabstrelt- 0,065 bis 0,135* 0.1
ring
Verdich- 0,28 bis 0,52 05
tungsring 1
Verdich-
45 bi E
StoBspiel tungsring 2 0,45 bis 0,69 05
Olabstreif-
ring 0,20 bis 0,69 0,5
{Stegring)

*. Riken-Erzeugnis

PLEUELSTANGE

Kolben
/—d
L L - |
| — L g
a
/Y:A\
SEMA444C
MaBeinheit: mm
GréBe 88,970 bis
Nr. 1 88,980
Sollwert GroBe 88,980 bis
olftwer Nr. 2 88,990
gz'r:::‘:s’;‘:r GroBe 88,990 bis
Nr. 3 89,000
(A)
0.5 89,470 bis
Instandsetzung 89,500
(Ubermab) 10 89,970 bis
! 90,000
Abmessung (a) Ungefahr 52

Durchmesser der Kolbenbol-
zenbohrung (d)

21,002 bis 21,008

Spiel zwischen Kolben und
Zylinderwand

0,020 bis 0,040

Kolbenbolzen

MaBeinheit: mm

N
S,

Sollwert

Kotbenbolzen-AuBendurch-
messer

20,994 bis 20,996

Splel zwischen Kolbenbolzen
und Kolben

0,008 bis 0,012

Kotbenbolzen-Festsitz im Pleu-
elauge

-0,015 bis -0,033

SEM216E
Mafeinheit: mm
Sollwert Grenzwert

Mittenabstand (S) 164,95 bis 165,05 —_
Verziehung (pro 100 mm) — 0,15
Verdrehung (pro 100 mm) — 0,3
::::::“(g‘;""""e"d”mh' 20,948 bis 20,978 —
:leuelful(!;)nnendurch- 53,000 bis 53,013 _
Pleuellager-Axialspiel 0,2 bis 0,4 0.6
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

KURBELWELLE

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

T

[

® ®,

®

®

Ve

Unrundheit :X)-(¥)
Konizitat :(&)-

SEM384
EM715
Mafeinheit: mm
Nr. 0 63,645 bis 63,652
Lagerzapfen-Durchmesser (Dm) GroBe Nr. 1 63,652 bis 63,663
Nr. 2 63,663 bis 63,672
Kurbelzapfen-Durchmesser (Dp) 59,951 bis 59,975
Mittenabstand (r) 47,97 bis 48,03
Sollwert Grenzwert
Konizitét von Lagerzapfen und Lagerzapfen — 0,01
Kurbelzapfen [® - ®] Kurbelzapfen —_— 0,005
Unrundheit von Lagerzapfen und Lagerzapfen - 0.01
Kurbelzapfen [® - @] Kurbeizapfen - 0,005
Schlag [Gesamt-MeBuhranzeige] — 0,10
Axialspiel 0,05 bis 0,18 0.3
Hohlkehle (Randvertiefung) Mehr als 0,1

LAGERSPIEL

MaBeinheit: mm

Sollwert

Grenzwert

Hauptlagerspiel

0,020 bis 0,047

0,1

Pleuellager-Spiel

0,010 bis 0,035

0,09
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

ERHALTLICHE HAUPTLAGERSCHALEN

ERHALTLICHE PLEUELLAGERSCHALEN

Soliwert Soliwert
GréBennummer Dicke mm Kennfarbe GrdBennummer Dicke mm Kennfarbe
0 1,821 bis 1,825 Schwarz 0 1,505 bis 1,508 —
1 1,825 bis 1,829 Braun 1 1,508 bis 1,511 Braun
2 1,829 bis 1,833 Grin 2 1,511 bis 1,514 Grin
3 1,833 bis 1,837 Gelb
4 1,837 bis 1,841 Blau

UntermaB (Instandsetzung)

MaBeinheit: mm

Dicke

Lagerzapfen-Durch-
messer 'Dm’

0,25

1,852 bis 1,960

Auf Soll-Lagerspiel
abschleifen.

EM-51

UntermaB (Instandsetzung)

MaBeinheit: mm

Dicke

Kurbelzapfen-Durch-
messer “Dp"

0,08 1,540 bis 1,548
0,12 1,560 bis 1,568

0,25 1,625 bis 1,633

Auf Soll-Lagerspiel
abschleifen,

VERSCHIEDENE BAUTEILE

MaBeinheit: mm

Schiag des Nockenwellenrads*

Weniger als 0,12

Schlag des Schwungrads*

Weniger als 0,1

Schlag des Mitnehmerbleches*

Weniger als 0,1

* Gesamt-MeBuhranzeige
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BAUTEILE DES MOTORS — AuBenteile

AuBer TD27T
i/ 1L 13 bis 19
{015 bis 20 Y N
(1,5 bis 2,0) ® - C (1,3 bis 1,9)
Sicherheitsventil ) . (©] 13 bis 19 /\
(1,3 bis 1,9)
Vorwiderstand & {q 16 bis 21 -
M25 bis 29 (1,6 bis 2,1) /\
& " (2,5 bis 3,0) g’ Ansaugkriimmer -
Ansaugkrimmer | . .
[C] 3 bis 4 (0,3 bis 0,8) Typ I O R : [ 20 bis 25~ Einspritzpumpe
Luftfiihrungskanal 13 bis 19 (2,0 bis 2,5)
(1,3 bis 1,9) /
fon
[C] 19 bis 25
(1,9 bis 2,5)
Ansaugkrimmer @ T I (
Typ | \

¢ 13 bis 19
(1,5 bis z,o)i? ome3.s) (1,3 bis 1,9)
- Olkiihler

e
£)) \.
o \
o\
(] 32 bis ug [C) 30 bis 41

a

19 bis 25 :
2 (1,9 bls 2,5) — % X2

32 bis 42
2 (3,3 bis 4,3)

Spannrolle

(3,1 bis 4,2) Motordrehzahl-Sensor
(33 bls 4,3) (far E.G.R.) /
Einspritzpumpen-Antriebsrad Y
- [ 16 bis 21 :
[C] 16 bis 21 Y, ~ (1,6 bis 2,1) DR .
(1,6 bis 2,1) 2 [O] 30 bis 41 )
CAY
(3,1 bis 4,2)
e
[ 50 bis 69 m
& (6,0 bis 7,0) Motordrehzahi-Sensor
[C)16 bis 21 *(fir Drehzahimesser)
(1,6 bis 2,1) Kompressor der
Steuergehdusedeckel M10: Klimaanlage
PaBflache zwischen 30 bis 41
Steuergehiuse und (3,1 bis 4,2)
Deckel
330 bis 41 X
(3,1 bis 4,2) L
[0) 30 bis 41 =
(3,1 bis 4,2) .
o) MO:\%
16 bis 21
(1,8 bis 2,1)
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BAUTEILE DES MOTORS — AuBenteile

AuBer TD27T 3 bis 6

DG (0,3 bis 0,6)
Olfiltertrager {

[O] 16 bis 21
(1,6 bis 2,1)

Druckrohr
[C] 20 bis 25
(2 0 bis 2,5)

[C] 29 bis 39
(3,0 bis 4,0)

Leckkraftstoffroh r

Auspuftkrimmer

Emsprltzduse

o o {Q 54 bls 64 R.
/ (5,5 bis 65)\ \
Typll Typl o
8 [C] 13 bis 19 (1,3 bis 1,9)
R E a \ Motor-Tragdse
o> [C] 16 bis 21 (1,6 bis 2,1)
Olfiltertrager

- s b|s21

(0,5 bis 0,7)
5o
16 bis 22
% Sbis21) | EE Typ © (1.6 bis 22)
i
e © 6bis7
[ 17 bis 23 E> ? I &b (0.6 bis 0,7)

(1,7 bis 2,3) &

[C] 13 bis 19

(1,3 bls 1,9)

3 8 bis 11 %
"~ (0,8 bis 1,1)
{O] 13 bis 19 (1,3 bis 1,9)

% S
A | vb% [ 25 bis 35

(2,5 bis 3,6) H 17 bis 23
Drehstromgenerator-Spannsteg (1,7 bis 2,3)
*| und Motor-Tragése ™\
) ®

e

1 Typld
{3} 13 bis 19 \
(1,3 bis 1,9) [ 16 bis 21 oy, .
y . (1,6 bis 2,1) A
52/ (C] 20 bls 34 0 IX) (\ R
& 3,0 bls 3,5 z
‘ { (3,0 ble 3.5 [0) 26 bis 3—> .. <~ )
’ ‘@\ (3,0 bis 3,5) N O B[T] 17 bis 23
= ° [ 29 bis 34 @3\\- Turbolader (1,7 bls 2,3)
2. (3,0 bis 3,5) . o
&J (%210 bis 13 [ 13 bis 19 ’ k o
44 bis 64
@‘; (45 bis 8,5)

“}' 2 ff"‘“—] (1,0 bis 1,3)
\ G

) (1,3 bis 1,8) — |
is bis 39 %W@Q %/’ 3 13 bis 19

1> (1,3 bls 1,9)
(] 30 bis 41 %\ (3,0 bis 4,0) ey
(31 bls 4,2) [0 30 bis 41 (3,1 bis 4,2)

Drehstromgenerator-Spannsteg [q : N-m (kg-m)
und Motor-Tragése
Typ [t

MEMO40A
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ZYLINDERKOPF — Ausbau (Im eingebauten Zustand)

Ausbau

1. Kolben des Zylinders Nr. 1 auf OT im Verdichtungshub stellen.

2. Die AblaBschrauben am Zylinderblock und Fahrzeugkiihler her-
ausdrehen und die Motor-Khlfliissigkeit ablassen.

3. Luftfilter und/oder Luftkanal ausbauen.

4. Einstellschraube des Drehstromgenerators herausdrehen.

5

6

Drehrichtung des

o1

Auspuffkrimmer vom vorderen Auspuffrohr trennen.
Fahrzeugkihler-Austrittsschlauch und  Kihlwasser-Eintritts-
schlauch des Thermostatgehduses trennen.

Kurbelwellen-Riemenscheibe
MEMO034A

7. Kraftstoff-Druckrohr und Leckkraftstoffrohr ausbauen.

8. Disenhalter und Einspritzdiisen-Dichtung mit einem langen
Steckschliissel herausdrehen bzw. abnehmen.

SEM6228

9. Ventildeckel abbauen.
10. Kipphebelwelle mit Kipphebeln ausbauen.
11. StoBelstangen herausziehen.

12. Zylinderkopfschrauben in der links nebenstehend gezeigten Rei-
henfolge herausdrehen und Zylinderkopf abnehmen.
Wenn die Zylinderkopfschrauben nicht in der vorgeschriebenen Rei-

henfolge gelockert werden, kann sich der Zylinderkopt verziehen
oder reiBien.

In numerischer Reihenfolge iésen. SEM623B

EM-4




ZYLINDERKOPF — Einbau (Im eingebauten Zustand)

Zylinderkopfdichtung aufsetzen.
e Kennzeichnung der Zylinderkopidichtungen

Vorne Innendurch-
‘ Kennkerbe messer Motor
(an der Zylinderkopfdichtung) g mm
1 TD27
97,6
) 1 (Breit) D277
GrdBen-Nr.

a. Wenn nur die Zylinderkopfdichtung ausgewechselt wird, ist eine

MEM036A Flachdichtung derselben GrdBe zu verwenden, wie die ausge-
baute Flachdichtung.

b. Wenn Zylinderblock, Zylinderkopf, Kolben, Pleuelstange und Kur-
belwelle ausgewechselt oder instandgesetzt werden, ist die
Zylinderkopfdichtung wie folgt auszuwéhlen:

(1) Die Kolbenerhebung messen.
MeBstelle e Jeden Kolben in OT-Stellung bringen. Den Kolben in dieser Stel-
lung festhalten und die Kolbenerhebung an zwei Stellen messen.
e Den Durchschnitt der zwei gemessenen Werte berechnen.
e Die Kolbenerhebung der anderen drei Kolben ermitteln.
(2) Eine geeignete Zyliderkopfdichtung, die der gréBten Kolbenerhe-
4= bung der vier Kolben entspricht, auswéhlen.
Vorne MaBeinheit: mm
Durchschnittswert der Dicke der Flach- | GréB8en-Nr. der
Kolbenerhebung dichtung Flachdichtung
SEMG6408 Weniger als 0,118 1,30 1
0,118 bis 0,168 1,356 2
Mehr als 0,168 1,40 3
Sicherstelien, daB der Kolben des Zylinders Nr. 1 auf OT im Verdich-
tungshub steht.
Erhabene Kennzeichnung 2. Zylinderkopf anbauen.
o Kennzeichnung des Zylinderkopfes
Kenn-Nr. (am Zylinderkopf)
Motor
Erhaben Kérnerschlag
2 — TD27
- w,_Kérﬁ;schlag' T 2T —_ TD27T
‘/ > 5 )
0o /Dal0c
ol 1) lo ©) o ©) {0

Auspuffkanal SEM924B
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ZYLINDERKOPF — Einbau (Im eingebauten Zustand)

In numerischer Reihenfolge festziehen. gepmeain

SEMSB0C

SEM642B

Ventildeckel-
Schwallblech
Ventildeckel

SEM643B

SEM618B

3. Motordl auf den Gewindeteil und die Sitzfliche der Schrauben
auftragen und die Zylinderkopfschrauben mit dem Sonderwerk-
zeug festziehen.

ACHTUNG:
e Vorgehensweise beim Anziehen der Zylinderkopfschrauben
1. Durchgang:
Schrauben mit 39 bis 44 N-m (4,0 bis 4,5 kg-m) festzie-
hen.
2. Durchgang:
Schrauben mit 54 bis 59 N-m (5,5 bis 6,0 kg-m) festzie-
hen.

3. Durchgang:

(1) Die AuslaB-Seite des Zylinderkopfes und der Zylin-
derkopfschrauben wie gezeigt mit Farbe kennzeich-
nen.

(2) Samtliche Schrauben um 90+10 Grad im Uhrzeiger-
sinn drehen,

(3) Kontrollieren, ob die Farb-Kennzeichnung jeder
Schraube zur Vorderseite des Fahrzeugs weist.

4. Motordl auftragen und alle StéBelstangen einbauen.

5. Die vormontierte Kipphebelwelle einbauen.
Das Ventilspiel der EinlaB- und AuslaB-Seite provisorisch einstel-
len.
Vgl. Abschnitt MA.

6. Ventildeckel mit der Ventildeckel-Flanschverstarkung einbauen.

e Es ist darauf zu achten, daB die Kennzeichnung “F’ der Ventil-
deckel-Flanschverstédrkung nach oben weist und sich an der Vor-
derseite befindet.

e Wird die Ventildeckel-Flachdichtung ausgewechselt, den Seiten-
teil des Ventildeckel-Schwallbleches geringfiigig biegen, um die
Flachdichtung festzuhalten. Die Flachdichtung darf nicht verzo-
gen werden.

7. Gldhkerzen und Glihkerzen-Tragblech einbauen.
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ZYLINDERKOPF — Einbau (Im eingebauten Zustand)

8. Einspritzdisen mit neuen Diisendichtungen einbauen.

9. Leckkraftstoffrohr und Druckrohr einbauen.

MEMO41A

10. Kihiwasser-Eintrittsschlauch des Thermostatgehauses und Fahr-
zeugkiihler-Schlauch wieder anschlieBen.

11. Nachdem alle ausgebauten Teile wieder eingebaut wurden, den
Fahrzeugkiihler und den Motor mit frischer Kiihlflissigkeit bis zur
Einflll6ffnung fallen.
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UBERHOLUNG DES MOTORS

{3 16 bis 21

Zylinderlaufbuchse (1,6 bis 2,1);

~

Hinteres
AbschiuBiblech

2Zylinderblock

Olpumpe

Vorderes AbschluBblech Minterer

X Wellendichtring Q
o e\\e“ Deckel fur hinteren
: o e
] “00*:‘0\)0“ QWellendlcmrlng

{O]) 16 bis 21 (1,6 bis 2,1)
25 bls 35 (2,5 bis 3,6)\

Nockenwelle

(P X
{9RY
WO

/,
4

. ONW) 4bis 6
\) :UJ (0,4 bis 0,6)
44 bis 48 /-Kolbenringe
(4,5 bis 5,0) }

\ b AL
QS n o n ‘a .
Wellendichtring €] N Nitlaufradpj

e ’ = / Nockenwellenrad
4 {3 16 bis 21

o |- Steuergehiuse (1,6 bis 2,1) Sicherungsring Q\')
PaBfldche zwischen
Steuergehause und Kolbenbolzen
vorderem AbschiuBbiech
Abstandstiick

M 78 bis 83 Pleuellager & .
Gummideckel (8,0 bis 8,5) 955
Steuergehiusedeckel —“\a
O] 7 bis 9 Oldiise —&,
(0,7 bis 0,9)

{0129 bis 39 ‘/é ‘N \\. Sttzlager
‘)), d

Kolben Schwungrad

Pleuelstange
[T 147 bis 167
B\, (15,0 bis 17,0)

(3,0 bis 4,0)
Kurbelwellen-Riemenscheibe Kurbelwelie

294 bis 324
(30 bis 33)

Anlaufscheibe

O] 167 bis 177
(17,0 bis 18,0)

[UJ : N'm (kg-m) N
Y : Empfohlenes Dichtmittel (Original-Nis- 7 g
san-Dichtmittel: Teil-Nr. KP610-00250 (] 7 bis 9 = [T 54 bie 50
to:;(;re:in gleichwertiges Erzeugnis) auf- (0,7 bis 0,9) %/' ol bt'. 501

*1 :In richtiger Reihenfolge ablegen.

MEMO39A
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UBERHOLUNG DES MOTORS — Kontrolle und Auswechseln

VERSCHLEISS DER ZYLINDERLAUFBUCHSEN

1. Die Zylinderlaufbuchsen-Bohrung mit Hilfe einer Bohrungslehre
auf Unrundheit und Konizitit prifen. Bei Uberschreiten des vor-
geschriebenen Grenzwertes die betreffene Zylinderlaufbuchse
auswechseln.

Innendurchmesser (Mit Zylinderlaufbuchse fiir das Werk):
TD27 und TD27T
96,000 bis 96,030 mm

Vgl. $.D.S.
Innendurchmesser (Mit Zylinderlaufbuchse fiir instandset-
MaBeinheit: mm zung):
MEMO42A TD27 und TD27T

96,025 bis 96,070 mm
VerschleiB-Grenzwert:
0,20 mm
Grenzwert fiir Unrundheit (X - Y):
0,070 mm
Grenzwert fiir Konizitét (A - B):
0,20 mm
2.  Auf Kratzer oder Anzeichen fiir Festgehen kontrollieren. Beim
Vorliegen von Anzeichen fir Festgehen mufB die Zylinderlauf-
buchse ausgewechselt werden.

3. Uberstand der Zylinderlaufbuchsen kontrollieren.
Zylinderlaufbuchsen-Uberstand:
Sollwert
0,02 bis 0,09 mm
Unterschied zwischen den einzelnen Zylinder:
Weniger als 0,05 mm

Uberstand

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND ZYLINDERBOHRUNG

1. Den Kolbenhemd- und Zylinderbohrungs-Durchmesser messen.
Kolbenhemd-Durchmesser “A’:
Vgl. $.D.S.
MeBpunkt “a” (Abstand vom Kolbenboden):
TD27 und TD27T
70 mm
2. Kontrollieren, ob das Spiel innerhalb der vorgeschriebenen
Werte liegt.
Spilel zwischen Kolben und Zylinderbohrung:
Mit Zylinderlaufbuchse fiir das Werk
SEM660B 0,05 bis 0,09 mm
Mit Zylinderlaufbuchse fiir instandsetzung
0,09 bis 0,13 mm
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UBERHOLUNG DES MOTORS — Kontrolle und Auswechseln

SEM424

Nicht i.0.

Fuhierlehre

/ Kolbenring

SEMO024A

Auflagefldche
\des Zylinderblocks

\ Lr,"*.’

&
/Zylinderlaufbuchse

MaBeinheit: mm
SEMOO4E

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND KOLBENBOLZEN

Das Spiel zwischen Kolben und Kolbenbolzen messen.
Spiel (A — B):
Soliwert
~0,003 bis 0,012 mm
Grenzwert
Weniger als 0,1 mm

KOLBENRING-FLANKENSPIEL
Flankenspiel:
Verdichtungsring 1
TD27
0,06 bis 0,10 mm
Verdichtungsring 2
TD27 und TD27T
0,04 bis 0,08 mm
Olabstreifring
TD27 und TD27T
0,02 bis 0,06 mm
Hdchstzuldssiges Flankenspiel:
Verdichtungsring 1
TD27
0,5 mm
Verdichtungsring 2
TD27 und TD27T
0,3 mm
Olabstreifring
TD27 und TD27T
0,15 mm

KOLBENRING-SPALT (STOSS-SPIEL)

Vor dem Messen des Stospiels die Kolbenringe in der Zylinderlauf-
buchse in dem im Bild gezeigten Bereich von 20 mm anordnen.

StoBspiel (Mit Zylinderlaufbuchse fiir das Werk):
Verdichtungsring 1
0,30 bis 0,45 mm
Verdichtungsring 2
0,50 bis 0,65 mm
Olabstreifring
0,30 bis 0,50 mm
Hdchstzulidssiges StoBspiel:
1,5 mm

StoBspiel (Mit Zylinderlaufbuchse fiir Instandsetzung):

Verdichtungsring 1
0,40 bis 0,60 mm
Verdichtungsring 2
0,60 bis 0,80 mm
Olabstrelfring
0,3 bis 0,5 mm
Hdchstzuldssiges StoBspiel:
1,5 mm
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UBERHOLUNG DES MOTORS — Zusammenbau

— Blattformige Mulde
im Kolbenboden

GroBen-Nr.
(Links)

A, Kennzeichnung
(Zylinder-Nr.}
SEM672B

SEM202

Kérnerschlag nach oben
(Verdichtungsringe 1 und 2}

WeiBe Farb- —~
Kennzeichnung
{Nur Verdich-

tungsring 2) SEMOOSE

Verdichtungsring 1 und
Olabstreifring‘

Motor-
Stirnseite

Lage der
Kolbenringspalte

Kennzeichnung -
{Nur TD27T)

Kolben-GréBe

Verdich- Kolben

tungsring 2 SEM730C

KOLBEN

Kolben, Kolbenbolzen, Kolbenringe und Pleuelstangen zusammen-
bauen.

Pleuelstangen und Pleueldeckel sind zum Erkennen des zugehd-
rigen Zylinders mit Zahlen gekennzeichnet. Bei der Montage ist
sorgfiltig vorzugehen, damit keine falsche Kombination (ein-
schlieBlich der Lager) hergestelit wird.

Zum Einfiihren des Kolbenbolzens in die Pleuelstange den Kol-
ben mit einer Heizvorrichtung oder warmem Wasser (ungeféhr 60
bis 70°C) erwérmen und Motordl auf Kolbenbolzen und Pleuel-
auge auftragen.

Nach der Montage kontrollieren, ob der Kolben stdrungsirei
schwingt.

Kompletten Kolben einbauen.

ACHTUNG:

a. Die Kolbenringe nur so weit aufweiten, daB sie in die Kolbennu-
ten einfedern.

b. Darauf achten, daB die in den Kolbenring eingestanzte Herstel-
lermarke nach oben weist.

c. Identifizierung von den Verdichtungsringen 1 und 2.

d. Den Verdichtungsring 1 so einbauen, daB sein Ringspalt zur Ein-

baurichtung des Kolbenbolzens weist. AnschlieBend die anderen
Kolbenringe so einbauen, daB ihre Ringspalten jeweils 180°
zueinander versetzt sind.
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung
ZYLINDERBLOCK UND ZYLINDERLAUFBUCHSE

MaBeinhelt: mm

MaBeinheit: mm

m

SEM427

TD27 und TD27T

Innendurchmesser ''D”’ der
Zylindertlaufbuchse (Instandset-
zung)*

SEM950C 96,050 bis 96,070

TD27 und TD27T

*Vor dem Einbau in den Zylinderblock

Nenn-Zylinderblockhdhe

(Von Kurbelwellen-Mitte gemessen) 54,95 bis 55,05

KOLBEN, KOLBENRING UND KOLBENBOLZEN

Verziehung der Auflageflache (Ohne MaBeinheit: mm

Zylinderiaufbuchse)

Sollwert Weniger als 0,05

Grenzwert 0,2

O

Zylinderbohrung

Innendurchmesser

Sollwert 99,000 bis 99,020

Zylinderbohrung
Mit Zylinderiaufbuchse fur das Werk

Innendurchmesser

fa—A
Sollwert
GroBen-Nr. 1 96,000 bis 96,010
GréBen-Nr. 2 96,010 bis 96,020 SEM778A
GroBen-Nr. 3 96,020 bis 96,030 TD27 J TD277
Mit Zylinderlaufbuchse fiir Instand- Kolbenhemd-Durch-
setzung 96,025 bis 96,070 messer “A"
(Vergleichswert) Sollwert
Verschlei-Grenzwert 0,20 GréBen-Nr. 1 95,040 bis 95,950
Unrundheit (X - Y) Weniger als 0,070 GroBen-Nr. 2 95,950 bis 95,960

Konizitét (A — B)

Weniger als 0,20

Uberstand “S"

0,02 bis 0,09

GroBen-Nr. 3*

95,960 bis 95,970

Unterschied ''S” zwischen
den einzelnen Zylindern

Weniger als 0,05

Abmessung “‘a”’

70

Festsitz zwischen Zylinderlaufbuchse
und Zylinderbiock

-0,01 bis 0,03

Durchmesser der Kotben-
bolzenbohrung

27,992 bis 28,000 | 29,992 bis 30,000

Spiel zwischen Kolben
und Zylinderbohrung

Mit Zylinderlauf-

buchse fiir das Werk 0,05 bis 0,09
Mit Zylinderlauf-
buchse for Instand- 0,09 bis 0,13

setzung

Kolben der GréBen-Nr. 3 sind nicht als Ersatzteil erhiltlich.
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung (Forts.)

Kolbenringe PLEUELSTANGE
MaBeinheit: mm MaBeinheit: mm
Sollwert Grenzwert TD27 TD27T
Flankenspiel Al?stand von Mitte zu 156,975 bis 157,025
Mitte
Ver-
dichtungs-TD27 0,06 bis 0,10 0,50 Verziehung oder Ver-
ring 1 drehung der Pleuel-
v stange
er- . (pro 100 mm Lange)
dichtungs- TD27, TD27T 0,04 bis 0,08 0,30
ring 2 Grenzwert 0,05
Olab- Innendurchmesser der | g 5 115 28,038 | 30,025 bis 30,038
streif- TD27, TD27T 0,02 bis 0,06 0,15 Kolbenbolzenbohrung
rng Axialspiel
Stofispiel .
Sollwert 0,10 bis 0,22
(Mit Zylinderlaufbuchse fiir
das Werk) Grenzwert 0,22
Verdichtungsring 1 0,30 bis 0,45
Verdichtungsring 2 0,50 bis 0,65 15 ERHALTLICHE ANLAUFSCHEIBEN
Olabstreifring (Stegring) | 0,30 bis 0,50 Anlaufscheiben-UbermaBe
StoBspiel MaBeinheit: mm
(Mit Zylinderlaufbuchse fiir Dicke der Anlaufscheiben
Instandsetzung)
Sollwert
Verdichtungsring 1 0,40 bis 0,60
Kennzeichnun A 2,275 bis 2,325
Verdichtungsring 2 0,60 bis 0,80 1,5 g
B 2,300 bis 2,350
Olabstreifring (Stegring) 0,40 bis 0,65 s '
C 2,325 bis 2,375
0
Kolbenboizen bermaB
MaBeinheit: mm 0,20 2,475 bis 2,525
TD27 TD27T 0,40 2,675 bis 2,725

Kolbenbolzen-AuB3en-
durchmesser

27,993 bis 28,000

29,993 bis 30,000

Spiel zwischen Kolben-
bolzen und Kolben

—0,003 bis 0,012

Spiel zwischen Kolben-
bolzen und Pleuelauge

Sollwert

0,025 bis 0,045

Grenzwert

0,15

VERSCHIEDENE BAUTEILE

MaBeinheit: mm

Stirnrdder
Zahnflankenspiel fir jedes 0,07 bis 0,11
Rad
Grenzwert 0,20
Schwungrad

Schalg (Gesamt-MeBuhran-

zeige)

Weniger als 0,15

Vorderer Abschiudeckel

Grenzwert fiir Verziehung

0,2
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Anzugsdrehmomente
Motor-AuBenteile Motor-Innenteile
MaBeinheit N-m kg-m MaBeinheit N'm kg-m
Krimmermutter Sgl:;:z::l fir Hauptla- 167 bis 177 17.0 bis 18,0
Ansaugkrimmer 15 bis 20 1,5 bis 2,0 g
. Pleueldeckel-Mutter 78 bis 83 8,0 bis 8,5
Auspuffkrimmer
Ohne Turbolader 25 bis 29 2,5 bis 3,0 Mutter fur Kurbelwellen- o, e 304 30 bis 33
Riemenscheibe
Mit Turbolader 29 bis 34 3,0 bis 3,5 Schwungrad-An
Mutter fiir Turbolader 17 bis 23 1,7 bis 2,3 bauschraube 147 bis 167 15,0 bis 17,0
Mutter fr Abgas-Aus- Steuergehéuse- R .
laBstutzen 17 bis 23 1,7 bis 2,3 Schraube 16 bis 21 1.6 bis 2,1
(mit Turbolader) Steuergehiuse-Mutter 16 bis 21 1,6 bis 2,1
Einspritzpumpen-Halte- . R .
20 bis 25 2,0 bis 2,5 Anbauschraube fiir vor- R :
mutter deren AbschluBdeckel 10 bis 13 1,0 bis 1,3
Schraube fir Einspritz-
pumpe an Anbaukon- 30 bis 41 3,1 bis 4,2 Nockenwellenrad-An- 44 bis 49 4,5 bis 5,0
bauschraube
sole
Einspritzdisen an Zylin- Halteschraube fiir
P y 54 bis 64 5,5 bis 6,5 Nockenwellen-Anlauf- 4 bis 6 0,4 bis 0,6
derkopf A
scheibe
Mutter fir Einspritzpum- . . R
pen-Antriebsrad 59 bis 69 6,0 bis 7,0 Schraube fiir Mitlaufrad- 25 bis 35 2,6 bis 3,6
Achse
Konische Druckrohr- . .
AnschluBmutter 20 bis 25 2,0 bis 2.5 Olwannen-An- 7bis 9 0,7 bis 0,9
bauschraube
Leckkraftstoffrohr mit \ .
Deckelmutter 29 bis 39 3,0 bis 4,0 Olwannen-AblaB- 54 bis 59 5.5 bis 6,0
schraube
?f;‘;::'be fur Offiltor- 16 bis 21 1,6 bis 2,1 Zylinderkopfschraube Vgl. ZYLINDERKOPF — Einbau.
. . 5 bis 2,
Schraube fiir Hitze- . . Giiihkerzen 15 bis 20 1,5 bis 2,0
hutzblech 16 bis 21 1.6 bis 2.1 Kipphebelwellen-An-
schutz pp 20 bis 25 2,0 bis 2,5
. bauschraube
Schraube fir
Drehstromgenerator- 30 bis 41 3,1 bis 4,2 Kipphebel-Sicherungs- 15 bis 20 15 bis 2,0
Anbaubhalterung mutter
Schraube fur Ventildeckelschraube 1 bis 2 0,1 bis 0,2
Drehstromgenerator an 16 bis 21 1,6 bis 2,1
Spannsteg
Anla.ssermotor an 39 bis 44 4,0 bis 4,5
Getriebe
Vorwiderstand 25 bis 29 2,5 bis 3,0
{mit Ansaugkrimmer)
E.G.R.-Leitungsmutter
(fiir Auspuffkrimmer- 17 bis 23 1,7 bis 2,3
Seite)
Schraube fiir E.G.R.- 16 bis 21 16 bis 2,1

Ventil
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MOTOR MECHANISCH

ABSCHNITT E M

e Die Form des Steuergehdusedeckels fiir den Motor VG30E wurde geédndert.

INHALT
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STEUERRIEMEN

gedreht werden, da die Ventile sonst auf die Kolbenbdden schlagen.
c. Kontrollieren, ob der Steuerriemen, das Nockenwellenrad, das Kurbelwellenrad und der Riemen-

b. Nach dem Abnehmen des Steuerriemens diirfen Kurbelwelle und Nockenwelle nicht einzeln fir sich

a. Der Steuerriemen darf nicht zu stark geknickt oder verdreht werden.

ACHTUNG:
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Kontrolle und Einstellung

ERHALTLICHE PLEUELLAGER Lagerspiel

MaBeinheit: mm
Pleuellager-UntermaBie aBeinheit: m

MaBeinheit: mm Hauptlagerspiel
) Kurbelzapfen-Durch- Sollwert 0,028 bis 0,055
Dicke A
messer "'Dp Grenzwert 0,090
Sollwert 1,502 bis 1,506 49,955 bis 49,974 Pleuellagerspiel
Unterma Sollwert 0,014 bis 0,054
0,08 1,542 bis 1,546 Nachschleifen, bis Grenzwert 0,090
0.12 1,562 bis 1,566 das Lagerspiel den
vorgeschriebenen
0,25 1,627 bis 1,631 Wert erreicht.

VERSCHIEDENE BAUTEILE

MaBeinheit: mm

Schwungrad/Mitnehmerscheibe

Schlag [Gesamt-MeBuhran-

. Weniger als 0,15
zeige]
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