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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motor: Vorsichtsmalinahmen bei der Instandsetzung

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

10A

| - SICHERHEITSHINWEISE

Allgemeines

Dieses Reparaturhandbuch ist ausschlief3lich fur das
Fachpersonal im Automobilbereich vorgesehen.

Das Dokument wurde weltweit fir das gesamte RE-
NAULT Fahrzeugprogramm erstellt. Fahrzeugausri-
stungen, die nur fur bestimmte Lander vorgesehen
sind, wurden dabei nicht bertcksichtigt.

Die in diesem Buch beschriebenen Arbeitsmethoden

und empfohlenen Diagnosen wurden von Automobil-
fachleuten erarbeitet.

a - Arbeitsanweisungen

Grundsatzlich sind die branchenspezifischen Grund-
prinzipien fir die Instandsetzung von Kraftfahrzeugen
zu beachten.

Die Qualitat einer Reparaturmaf3nahme héngt in erster
Linie von der gewissenhaften Durchfihrung seitens
des Mechanikers ab.

Um eine einwandfreie Reparaturarbeit zu gewahrleis-
ten, sind folgende Punkte zu beachten:

- AusschlieBBlich empfohlene Betriebsmittel bzw. Origi-
nal Teile verwenden.

- Die Anzugsdrehmomente beachten.

- Die Empfehlungen fir Teile einhalten, die nach einem
Ausbau, Einbau oder Austausch grundsétzlich ersetzt
werden mussen.

- Die Klebebereiche vorher reinigen und entfetten, um
eine gute Haftung zu gewahrleisten.

ACHTUNG

Um eine ordnungsgemafe Abdichtung sicherzu-
stellen, mussen die Dichtungsflachen sauber sein,
trocken und nicht fettig (Fingerabdriicke vemei-
den).

ACHTUNG

Die Dichtflachen der Aluminiumoberflachen nicht
verkratzen; jegliche Beeintrachtigung der Oberfla-

che kann zu einer Undichtigkeit fiihren.

Auf Grund der qualitativ hochwertigen Konzeption der
Fahrzeuge darf fir eine ordnungsgemalRe Instandset-
zung nichts dem Zufall uberlassen werden. Folglich
missen Teile oder Bauteile an ihren urspriinglichen
Positionen eingebaut werden (Beispiel: Hitzeschutz-
schilde, Lage von Kabelstrdngen und Leitungen).

Die empfohlenen Betriebsmittel mit Bedacht verwen-
den. Zum Beispiel nicht zu viel Dichtmittel auf Dichtfla-
chen auftragen, um Motordl- oder
Kuhlflussigkeitsleitungen nicht zu verstopfen.

ACHTUNG

Wird zu viel Dichtungsmittel aufgetragen, besteht
die Gefahr, dass es beim Anziehen der Teile aus-
tritt. Die dabei entstehende Mischung von Dich-
tungsmittel/Kahlflussigkeit kann zur Beschadigung
einiger Bauteile fuhren (Motor, Kiihler usw.).

b - Spezialwerkzeuge - Anwendbarkeit

Zur Festlegung von Reparaturmethoden wurden Spe-
zialwerkzeuge verwendet. Demzufolge missen diese
Spezialwerkzeuge bei Instandsetzungsarbeiten auch
verwendet werden, um eine optimale Arbeitssicherheit
sowie eine gute Reparaturqualitat zu gewahrleisten.

Die entwickelten und zugelassenen Materialien wur-
den eingehend getestet; sie sind mit Sorgfalt und Be-
dacht einzusetzen und zu warten.

¢ - Sicherheitshinweise

Der Umgang mit einigen Vorrichtungen und Teilen er-
fordert besondere Aufmerksamkeit im Bereich Sicher-
heit, Sauberkeit und vor allem Pflege.

Das in diesem Reparaturhandbuch verwendete Sicher-
heitssymbol bedeutet, dass die entsprechenden Ar-

beitsmethoden oder Anzugsdrehmomente
genauestens beachtet werden mussen.

Achten Sie auf lThre Gesundheit:

- Verwenden Sie stets passendes Werkzeug, das sich
in einwandfreiem Zustand befindet (nach Mdéglichkeit
keine «Universalwerkzeuge» wie z. B. Univer-
salzange usw.).

- Verwenden Sie einwandfreie Auflagen (Stitzen) und
nehmen Sie bei Hebearbeiten eine korrekte Kérper-
haltung ein.

- Bei den Arbeiten unbedingt auf Sauberkeit und Ord-
nung am Arbeitsplatz achten.

- Schiitzen Sie sich durch Handschuhe, Brille, Schuhe,
Staubschutzmaske, Gehorschitzer usw.

- Beachten Sie stets die Sicherheitsvorschriften, die
mit einer Arbeit verbunden sein kénnen.

- Rauchen Sie nicht bei Arbeiten am Fahrzeug.

- Verwenden Sie keine gesundheitsschadlichen Mittel
in ungelifteten Raumen.

- Schitzen Sie Ihren Koérper vor chemischen Produk-
ten (Bremsflussigkeit, KithImittel usw.).

10A-1



MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK 1OA
Motor: Vorsichtsmalinahmen bei der Instandsetzung
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Umweltschutz:

- Die Abfélle je nach Beschaffenheit sortieren und ent-
sorgen.

- Verbrennen Sie keine Altteile (Reifen usw.).

d - Schlussfolgerung

Die Arbeitsmethoden in diesem Reparaturhandbuch
sollten unbedingt Ihre Beachtung finden. Lesen Sie sie
aufmerksam, um Verletzungen weitgehend zu vermei-
den und unsachgemaRe Reparaturen auszuschlie3en,
damit alle Fahrzeuge die Werkstatt in verkehrssiche-
rem Zustand verlassen.

Die Befolgung der empfohlenen Arbeitsmethoden hilft
Ihnen, einen hochwertigen Service zu leisten, der fir
die Fahrzeuge eine optimale Leistung und Zuverlassig-
keit gewahrleistet.

Wartungs- und Reparaturarbeiten, die unter einwand-
freien Bedingungen durchgefiihrt werden, sind Garan-
ten fur eine sichere und zuverlassige Funktion unserer
Fahrzeuge.

Il - SAUBERKEIT

Gefahren durch Verunreinigungen

Schutzbeutel

Zur Lagerung der auszubauenden und wiederzuver-
wendenden Teile mehrfach hermetisch verschlieRbare
Kunststoffbeutel verwenden (verschlieRbar beispiels-
weise mit Hilfe von Klebeband). Diese Art der Lage-
rung vermindert die Gefahr der Verunreinigung der
Teile.

Es handelt sich um Einwegbeutel, die nach Gebrauch
entsorgt werden missen.

10A-2



MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
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| - IDENTIFIZIERUNG DES MOTORS

Die Motorkennzahl befindet sich am Motorblock zwi-
schen dem Auspuffkrimmer und dem Motor-Schwung-
rad.

Entweder befindet sie sich auf einer genieteten Plaket-
te oder sie ist am Motorblock eingraviert.

Einzelheiten der Kennzeichnung

I.-. L

(A 2 @

LR

E .-I'\-\.
|4' .5.

i i
Ly

TEESH

19858

Die Kennzeichnung umfasst:
- (1) : den Motortyp
- (2) : den Homologations-Buchstaben des Motors
- (3) : die Motor-Fabr.-Nr.

- (4) : das Herstellungswerk des Motors

- (5) : die Fabrikationsnummer des Motors.

Il - TABELLE MOTORDATEN

:--.__ __:-": nasE
108569
Motortyp Motor-Fabr.- | Hubraum Bohrung Hub Verdich-
Nr. (cc) (mm) (mm) tungs-
verhdltnis
700¢
701
K7J 1390 79,5 70 9,5/1
7102
714
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Motortyp Motor-Fabr.- | Hubraum Bohrung Hub Verdich-
Nr. (cc) (mm) (mm) tungs-
verhaltnis
702
703
9,7/1
704
7108
714
9,5/1
718
720 9,7/1
K7M 1598 79,5 80,5
730 9,7/1
734b 9,7/1
744
745 9,7/1
746
750 9,7/1
790 9,7/1
a: Flussiggasmotor (LPG)
b: Ethanol-Gemischmotor
c¢: Erdgasmotor
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motor: Standard-Austausch 1OA

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

STANDARD-AUSTAUSCHMOTOR

1 - Vorbereitung des gebrauchten Motors fir die
Rucksendung

(ad Den Motor reinigen.
0 Ol und alte Kuhlflussigkeit ablaufen lassen.

(d Den Gebrauchtmotor auf dem Sockel so befestigen,
wie den Standard-Austauschmotor:

-Die Kunststoffstopfen und Abdeckungen anbrin-
gen.

- Die Kartonabdeckung anbringen.

2 - Am gebrauchten Motor verbleibende Teile

([ Nicht abbauen bzw. dem riickgesendeten Motor bei-
legen:

-den Olmessstab

-den Olstandgeber

-den Offilter

- die Kihlflussigkeits-Zufuhrleitung
-den Ventildeckel

- das vollstéandige Frontteil der Motorsteuerung (Kur-
belwellenrad, Riemen, Spannrolle, Nockenwellen-
ritzel)

- die Steuergehausedeckel
- die Kurbelwellen-Riemenscheibe
- das Motor-Schwungrad bzw. den Antriebsflansch

-die Mitnehmerscheibe und die Kupplungsdruck-
platte

3 - Vom gebrauchten Motor abzubauende Teile

1 Folgende Teile beim Ausbau des gebrauchten Mo-
tors nicht vergessen:

- alle Leitungen des Kihlsystems

- die Hebedsen

-den Oldruckschalter

- den Klopfsensor

- den Kuhlflissigkeits-Temperaturfihler
- den Wasserkasten

- die Ansaugbricke

- den Abgaskrimmer

- das Zubehor (Generator, Klima-Kompressor, Ser-
volenkungspumpe)

- den Mehrzweckhalter.

4 - RegelmaRig auszutauschende Teile

J Grundsétzlich auszutauschende Teile:

- die Dichtung des Wasserkastens am Zylinderkopf-
ausgang

- die Auspuffkrimmerdichtung

- die Dichtung der Ansaugbrticke

- die Bolzen des Abgaskrimmers

- die Muttern des Abgaskriimmers

- den Aggregate-Rillenriemen

- die Spannrolle des Aggregate-Antriebsriemens

- die Umlenkrolle des Aggregate-Rillenriemens

([ Die Teile, die aus dem alten Motor ausgebaut wur-

den, in den neuen Motor einbauen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motor: Instandsetzung
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Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 582-01

Feststeller fur Schwungrad

AUSBAU

| - VORBEREITUNG DER MOTORREPARATUR
4

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschéadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandset-
zungsarbeiten die Sicherheits- und Sauberkeits-
hinweise sowie die fachspezifischen
Empfehlungen beachten (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock , Motor: \orsichtsmalRnahmen
bei der Instandsetzung, Seite 10A-1) .

e Py ]

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage
zu verwenden. lhre Verfomung kann zur Zers-
térung des Motors fihren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

-Erhéhung des Olstands lber den zuldssigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor Uber-
dreht.

(1 Die Baugruppe "Motor - Getriebe" ausbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

(1 Das Getriebe vom Motor trennen (siehe Schaltge-
triebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltgetriebe).

1 Den Aggregate-Rillenriemen ausbauen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

103286

 Das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads am Motorblock anbringen.

(1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- die Kupplungsscheibe und die Druckplatte (siehe
Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Einbau) (20A,

Kupplung)

- das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau)

- das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads.

1 Den Motor auf den Montagestdnder setzen (siehe

10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterun-
gen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

1 Das Motordl ablassen (siehe Motorél: Entleeren -
Befillen) .

Il - AUSBAU OBERER MOTORBEREICH

1 Ausbauen bzw. entfernen:

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- die Wasserpumpe (siehe Wasserpumpe: Ausbau
- Einbau)

- den Generator (siehe Generator: Ausbau - Ein-
bau) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motor: Instandsetzung

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

10A

X64, und KLIMAANLAGE - X65, und KLIMAAN-
LAGE — X76, und KLIMAANLAGE - X90, und KLI-
MAANLAGE - X35, und KLIMAANLAGE - X61,
und KLIMAANLAGE

1 Den Klima-Kompressor ausbauen (siehe Kompres-
sor: Ausbau - Einbau) (62A, Klimaanlage).

X64 — X65 — X76 — X90, und SERVOLENKUNG -
X35 - X61

(1 Die Lenkhilfepumpe ausbauen (siehe Servolen-
kungspumpe: Ausbau - Einbau) (36B, Lenkhilfe).

1 Ausbauen bzw. entfernen:

-den Mehrzweckhalter (siehe Mehrzweckhalter:
Ausbau - Einbau)

-das Luftfiltergehause (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- die Drosselklappeneinheit (siehe Drosselklappen-
einheit: Ausbau - Einbau)

- die Ansaugbriicke (siehe Ansaugbricke: Ausbau
- Einbau)

- die Ziindspule (siehe Ziindspulen: Ausbau - Ein-
bau)

-den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrimmer:
Ausbau - Einbau)

- den Wasserkasten (siehe Wasserkasten: Ausbau
- Einbau)

-den Kiuhlflissigkeits-Temperaturfihler (siehe
Kuhlflussigkeits-Temperaturfuhler: Ausbau -
Einbau)

- die Hebedsen
- die Fihrung des Olmessstabs

-den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

-den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

- die Nockenwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau,
Seite 10A-31)

- die Ventile (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock,
Ventil: Ausbau - Einbau, Seite 10A-18) .

Il - REPARATUR DES OBEREN MOTORBEREICHS

[ Den Zylinderkopf reinigen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylinderkopf: Reinigung, Seite
10A-37) .

. Prifen:

- den Zylinderkopf und den Ventildeckel (siehe Zy-
linderkopf: Kontrolle)

- die Nockenwelle (siehe Nockenwelle: Kontrolle)

- die Ventile und die Ventilfedern (siehe Ventil: Kon-
trolle) .

Hinweis:

Die Teile austauschen, deren Wete aul3erhalb
der zulassigen Toleranzwerte liegen.

IV - AUSBAU DES UNTEREN MOTORBEREICHS
d Ausbauen bzw. entfernen:
- den Klopfsensor

- den Oldruckgeber (siehe Oldrucksensor: Ausbau
- Einbau)

- den Offilter (siehe Olfilter: Ausbau - Einbau)

- die Wasserpumpenzuleitung (siehe Wasserpum-
penzuleitung: Ausbau - Einbau)

- die steuergehauseseitige Kurbelwellendichtung
(siehe Kurbelwellendichtung auf der Seite des
Steuergehaduses: Ausbau - Einbau)

- die getriebeseitige Kurbelwellendichtung (siehe
Kurbelwellendichtung auf der Getriebeseite:
Ausbau - Einbau)

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau)

- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau)

- die Baugruppen "Pleuel - Kolben" von jedem Zylin-
der (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kol-
ben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-

44) .

- die Kurbelwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
62)

- den Motorblock (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Zylindergehduse: Ausbau - Einbau, Seite
10A-79) .
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V - REPARATUR DES UNTEREN
MOTORBEREICHS

(1 Den Motorblock reinigen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylindergehduse: Reinigung, Sei-
te 10A-78) .

 Prifen:

- den Motorblock (siehe Zylindergehduse: Kontrol-
le)

- die Baugruppen "Kolben - Pleuel" (siehe Kolben -
Pleuelstange: Kontrolle)

- die Kurbelwelle (siehe Kurbelwelle: Kontrolle) .

Hinweis:

Die Teile austauschen, deren Weite aulRerhalb

der zulassigen Toleranzwerte liegen.

EINBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU
1 Grundsatzlich auszutauschende Teile:
- alle Dichtungen

-die Schlauche des Kihlsystems, sofern sie be-
schédigt sind

- den Aggregate-Rillenriemen und den Steuerzahn-
riemen

-die Spann- und Umlenkrollen der Motorsteuerung
und fir das Zubehor

- die Schraube der Kurbelwellen-Riemenscheibe

- die Schraube des Nockenwellenrads

- die Muttern des Auspuffkrimmers

- die Bolzen des Auspuffkrimmers (falls ausgebaut)
- den Stopfen des Ventildeckels (falls vorhanden)

- den Offilter

- die Schraubendes Schwungrads

- die Schrauben der Pleueldeckel

- die Schrauben der Kurbelwellen-Lagerdeckel

- die VentilfiUhrungen

- die Baugruppe "Kolben - Kolbenbolzen".

ACHTUNG

Die Dichtflaichen missen sauber, trocken und
fettfrei sein (Fingerabdriicke vermeiden).

ACHTUNG

Wird zu viel Dichtungsmittel aufgetragen, besteht
die Gefahr, dass es beim Anziehen der Teile aus-
tritt. Die dabei entstehende Mischung von Dich-

tungsmittel/Kuhlflissigke i t kann zur
Beschéadigung einiger Bauteile fihren (Motor,
Kuhler usw.).

Il - EINBAU UNTERER MOTORBEREICH

1 Den Motorblock einbauen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylindergehause: Ausbau - Ein-
bau, Seite 10A-79) .

(1 Beim Austausch des Motorblocks, der Kurbelwelle
oder der Kurbelwellen-Lagerschalen immer die Stér-
kenklasse fir jede Lagerschale bestimmen, die am
Kurbelwellenlager angebracht wird, um zu gewahr-
leisten, dass das Spiel der Kolbenbolzen innerhalb
der Toleranzen liegt (siehe 10A, Motor- und Zylin-
derblock, Kurbelwelle: Kontrolle, Seite 10A-71) .

Hinweis:

Spiele, die die Toleranzen der Kurbelwellenlager-
zapfen Uberschreiten, kénnen eine Beschadi-
gung des Motors verursachen.

(1 Einbauen bzw. anbringen:

- die Kurbelwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
62)

- die Baugruppen "Pleuel - Kolben" von jedem Zylin-
der (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kol-
ben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
44) .

- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau)
- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau)

- die getriebeseitige Kurbelwellendichtung (siehe
Kurbelwellendichtung auf der Getriebeseite:
Ausbau - Einbau)

- die steuergehauseseitige Kurbelwellendichtung
(siehe Kurbelwellendichtung auf der Seite des
Steuergehduses: Ausbau - Einbau)

- die Wasserpumpenzuleitung (siehe Wasserpum-
penzuleitung: Ausbau - Einbau)
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- den Offilter (siehe Olfilter: Ausbau - Einbau)

-den Oldruckgeber (siehe Oldrucksensor: Ausbau
- Einbau)

- den Klopfsensor.

Il - EINBAU DES OBEREN MOTORBEREICHS

(1 Die Ventile einbauen (siehe 10A, Motor- und Zylin-
derblock, Ventil: Ausbau - Einbau, Seite 10A-18) .

Hinweis:

Beim Austausch von Ventilen unbedingt neue
\entile mit der gleichen Teilenummer wie die
ausgebauten montieren, um jegliche Zerstoérung

der Baugruppe "Ventil - Ventilsitz" zu verhindern.

(a1 Die Nockenwelle einbauen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylinderkopf: Freilegen - Zusam-
menbau, Seite 10A-31) .

([ Das Axialspiel der Kurbelwelle kontrollieren (siehe
Nockenwelle: Kontrolle) .

1 Prifen, ob die Zylinderkopfdichtung dem Zylinder-
kopf entspricht (siehe Zylinderkopf: Kontrolle) .

1 Einbauen bzw. anbringen:

-den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

-den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- die Fuihrung des Olmessstabs
- die Hebedsen

-den Kuhlflussigkeits-Temperaturfuhler (siehe
Kihlflissigkeits-Temperaturfihler: Ausbau -
Einbau)

- den Wasserkasten (siehe Wasserkasten: Ausbau
- Einbau)

-den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrimmer:
Ausbau - Einbau)

- die Zundspule (siehe Zindspulen: Ausbau - Ein-
bau)

- die Ansaugbriicke (siehe Ansaugbriicke: Ausbau
- Einbau)

- die Drosselklappeneinheit (siehe Drosselklappen-
einheit: Ausbau - Einbau)

-das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehduse:
Ausbau - Einbau)

-den Mehrzweckhalter (siehe Mehrzweckhalter:
Ausbau - Einbau) .

X64 — X65 — X76 — X90, und SERVOLENKUNG -
X35 - X61

1 Die Lenkhilfepumpe einbauen (siehe Servolen-
kungspumpe: Ausbau - Einbau) (36B, Lenkhilfe).

X64, und KLIMAANLAGE — X65, und KLIMAAN-
LAGE — X76, und KLIMAANLAGE - X90, und KLI-
MAANLAGE - X35, und KLIMAANLAGE - X61,
und KLIMAANLAGE

1 Den Klima-Kompressor einbauen (siehe Kompres-
sor: Ausbau - Einbau) (62A, Klimaanlage).

[ Einbauen bzw. anbringen:

- den Generator (siehe Generator: Ausbau - Ein-
bau)

- die Wasserpumpe (siehe Wasserpumpe: Ausbau
- Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau) .

IV - FERTIGSTELLUNG

1 Den Motor aus dem Montagestander entfernen (sie-
he 10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalte-
rungen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

[ Einbauen bzw. anbringen:

- das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau) .

- die Kupplungsscheibe und die Druckplatte (siehe
Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Einbau) (20A,

Kupplung)

- das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads am Motorblock

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau) .

(1 Das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads vom Motorblock abnehmen.

[ Den Aggregate-Rillenriemen anbringen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

Q Den Motor mit Ol auffillen und den Motordélstand
prufen (siehe Motordl: Entleeren - Befillen) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motor: Instandsetzung

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

1 Das Getriebe mit dem Motor verbinden (siehe
Schaltgetriebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltge-
triebe).

(1 Die Baugruppe "Motor - Getriebe" einbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
: Gebrauch

Motorhalterungen

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 582-01 Feststeller fir Schwungrad

Mot. 1723 Motorhalterung, kann zur Ver-
wendung mit DESVIL-Monta-

gestander angepasst werden

Unerlassliches Werkstattmaterial

Werkstattkran

| - VORBEREITUNG DES MOTORS ZUR MONTAGE
AUF DEM MONTAGESTANDER

T8 Facd

117507

WICHTIG

Um ein risikofreies Arbeiten am Motor zu
gewahreisten, unbedingt einen Montagestander
verwenden.

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage
zu verwenden. lhre Verfomung kann zur Zers-
térung des Motors flhren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

-Erhéhung des Olstands tber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor tber-
dreht.

(1 Die Baugruppe "Motor - Getriebe" ausbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

(1 Das Getriebe vom Motor trennen (siehe Schaltge-
triebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltgetriebe).

(1 Den Aggregate-Rillenriemen ausbauen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

i ]
103286

(1 Das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads am Motorblock anbringen.

1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- die Kupplungsscheibe und die Druckplatte (siehe
Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Einbau) (20A,
Kupplung)

- das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau)

- das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motorhalterungen: Gebrauch

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

1 - Anschluss des DESVIL-Montagestanders

2 - Anschluss der Montagestander

12y 1amasy
127658 127657
(1 Die Haltestifte (1) des Werkzeugs (Mot. 1723) am
Kupplungsende anbringen.
TATHER
il 127656

127659

(1 Die Motorhalteplatte von (Mot. 1723) an den Halte-
stiften (Locher (2) , (3) und (4) ) positionieren.

(1 Die Muttern der Motorhalteplatte anziehen.

( Die Stutzstreben des Montagestanders an den Hal-
testiften (6) einbauen.

10A-12



MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motorhalterungen: Gebrauch

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Il - MONTAGE DES MOTORS AUF DEM
MONTAGESTANDER

1 - Anschluss des DESVIL-Montagestanders

127660

127661

1 Die Baugruppe "Motor - Haltestifte - Motorhalteplat-
te" auf dem Montagestander mittels Werkstattkran
und Lastausgleich einbauen.

[ Die Blécke anbringen (7) , um sicherzustellen, dass
der Montagestander sich nicht bewegt.

[ Die Muttern der Motorhalteplatte auf dem Montages-
tander anziehen.

[ Den Lastausgleich entfernen.

2 - Anschluss der Montagestander

el

127654

127655

(1 Die Baugruppe "Motor - Haltestifte - Stitzstreben"
auf dem Montagestander mittels Werkstattkran und
Lastausgleich einbauen.

(1 Die Blocke anbringen (8) , um sicherzustellen, dass
der Montagestander sich nicht bewegt.

(a1 Die Muttern der Stitzstreben auf dem Montagestan-
der anziehen.

(d Den Lastausgleich entfernen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Motorhalterungen: Gebrauch

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

[l - ENTFERNEN DES MOTORS AUS DEM
MONTAGESTANDER

1 Die Baugruppe <«Motor - Haltestifte -
Motorhalteplatte» bzw. die Baugruppe «Motor -

Haltestifte - Stltzstreben » auf dem Montagestander
mittels Werkstattkran und Lastausgleich einbauen.

(1 Die Muttern der Motorhalteplatte bzw. die Stitzstre-
ben auf dem Montagestéander ausbauen.

1 Die Baugruppe «Motor - Haltestifte -
Motorhalteplatte» bzw. die Baugruppe «Motor -
Haltestifte - Stlitzstreben» von dem Montagestan-
der mittels Werkstattkran und Lastausgleich tren-
nen.

IV - FERTIGSTELLUNG
J Ausbauen bzw. entfernen:

- die Muttern der Haltestifte auf der Halteplatte bzw.
die Muttern der Stitzstreben

- die Halteplatte bzw. die Stutzstreben
- die vier Stifte des Werkzeugs (Mot. 1723).
(1 Einbauen bzw. anbringen:

-das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau)

- die Kupplungsscheibe und die Druckplatte (siehe
Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Einbau) (20A,

Kupplung)

- das Werkzeug zur Blockierung des Schwungrads
(Mot. 582-01)

-die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau) .

[ Den Schwungradfeststeller (Mot. 582-01) vom Mo-
torblock ausbauen.

1 Den Aggregate-Rillenriemen anbringen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

1 Das Getriebe vom Motor trennen (siehe Schaltge-
triebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltgetriebe).

(1 Die Baugruppe "Motor - Getriebe" einbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Nockenwelle: Kontrolle

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

10A

Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 588 Laufbuchsenhalter

Unerlassliches Werkstattmaterial

Druckluftpistole

AulRenmikrometer

Messuhrhalter

Messuhr

| - VORBEREITUNG DER KONTROLLE

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandsetzungs-
arbeiten die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise
sowie die fachspezifischen Empfehlungen beachten
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Motor:
VorsichtsmaRnahmen bei der Instandsetzung,
Seite 10A-1) .

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage zu
verwenden. lhre Verfomung kann zur Zerstérung
des Motors fiihren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhéhung des Olstands iiber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor lber-
dreht.

Den Kuhlkreislauf entleeren (siehe Kuhlkreislauf:
Entleeren - Befullen) .

Ausbauen bzw. entfernen:

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau - Ein-
bau)

- die Nockenwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau,
Seite 10A-31) .

Vor der Durchfiihrung einer Kontrolle:

- Die Nockenwelle mit OBERFLACHENREINIGER
(siehe Fahrzeug: Teile und Betriebsmittel/Ver-
brauchsmaterial fiir die Instandsetzung) reinigen
und mittels Druckluftpistole trocknen.

- Prifen, dass die Nockenwelle nicht zerkratzt ist und
keine Zeichen von Aufprall oder Ubermafiigem Ver-
schleil? aufweist (die Nockenwelle austauschen, falls
notwendig).

Il - PRUFEN DER NOCKENWELLE

1 - Kontrolle des Radialspiels der Nockenwelle

Das Radialspiel (Differenz zwischen dem Durchmes-
ser der Nockenwellenlager am Zylinderkopf und an der
Nockenwelle) muss zwischen 0,03 und 0,08 mm be-
tragen.

Prifen der Kolbenbolzendurchmesser der
Nockenwelle

102772
Mittels AuBenmikrometer den Durchmesser (X1) des

Nockenwellenlagerzapfens messen, der zwischen fol-
genden Werten liegen muss:

K7J 700, 701, 710, | K7M 720

714

K7M 702, 703,
704,710, 714, 718,
730, 734, 744,
745, 746, 750, 790

Anzahl der 5
Lager
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Nockenwelle: Kontrolle

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

1 |37,957 £0,0125 38,0270.05
0,089
2 40,957 1'0,0125 41’02-0,05_
Durch- 0.089
messer '
der Sitze |3 |41,257 £0,0125 | 41 32-0.05
in den ' -
Nocken- 0,089
wellen
(mm) 4 | 41,557 £0,0125 41,62-0.05
0,089
5 41,957 £0,0125 42,02-0,05_
0,089

Lager Nr. 1 befindet sich auf der Schwungradseite.

Kontrolle des Innendurchmessers der
Nockenwellenlager am Zylinderkopf

13ET
102768

Den Innendurchmesser aller Lager am Zylinderkopf
des betreffenden Motors messen:

Anzahl der Lager 5

1 (schwungradseitig) 38+0.025 mm

2 - Kontrolle der Hohe der Nocken

HEdE

103149

o\

|+—-

_L

102771

Die Nockenwelle auf zwei etwas geélte Messprismen
stellen.

Mittels AuRenmikrometer die Nockenhohe (X2) mes-
sen, sie muss folgenden Wert betragen:

5 (steuergehausesei-

. 42+ 0,0250mm
tig)

5 0.025 Hohe der Ein- | Hohe der Aus-
417 55 gmm lassnocke (mm) | lassnocke (mm)

3 41,3* 010250mm K7J 700, 701 34,225 0,03 34,280 0,03

4 41670925 K73 710,714 | 35,206 +0,03 | 35,226 +0,03
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Nockenwelle: Kontrolle

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

10A

K7M 702, 703, | 34,835 0,03
704, 710, 714,
718, 734, 744,
745, 746, 750,
790

35,613 0,03

K7M 720 35,822 +0,03 35,729 +0,03

3 - Kontrolle des Langspiels der Nockenwelle
Einbauen bzw. anbringen:
- die Nockenwelle

- den Nockenwellenflansch.

10014
10014

Anbringen:

- eine Metallplatte (Beispiel: das Werkzeug (Mot. 588))
(1) befestigt mit den Kipphebelschrauben (2) an
Lager Nr. 1 und Nr. 2 und mit Distanzstticken (3) .
Distanzstiickmalie:

* AuBendurchmesser 18 mm

¢ Innendurchmesser 9 mm

* Hohe von 15 mm.
- das Messuhrhalter (4) auf der Metallplatte
- Messuhr (5) auf der Halterung.

Den Messuhrsensor gegen das Ende der Nockenwelle
positionieren.

Die Nockenwelle zur Messuhr bis zum Anschlag hin
bewegen.

Die Anzeige der Messuhr auf Null stellen.

Die Nockenwelle zur gegenilber liegenden Seite der
Messuhr bis zum Anschlag bewegen.

Das Langsspiel Uberpriifen; es muss zwischen 0,01
und 0,15 mm liegen.

Ausbauen bzw. entfernen:
- die Nockenwellenbefestigung

- die Nockenwelle.

[l - FERTIGSTELLUNG
Einbauen bzw. anbringen:

- die Nockenwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau,
Seite 10A-31)

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau - Ein-
bau) .

Die korrekte Beflllung und Entliftung des Kihlsy-
stems durchfuhren (siehe Kuhlkreislauf: Entleeren -
Beflllen) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 1573 Zylinderkopfhalterung

Mot. 1511 Einbauwerkzeug fur Ventil-
schaftdichtungen

Mot. 1335 Zange zum Ausbau der \en-

tilschaftdichtungen

Unerlassliches Werkstattmaterial

Federspanner

Pinzette

Werkzeugkoffer zur Anbringung der Ventilschaft-
dichtung

Anzugsdrehmomente &)

die Schraube der Kipp- 23 Nm

hebelrampe

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrummer:
Ausbau - Einbau)

- die Ansaugbriicke (siehe Ansaugbriicke: Ausbau
- Einbau)

- den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

1 Den ZzZylinderkopf auf die Zylinderkopfhalterung
(Mot. 1573) setzen.

Il - AUSBAU DES BETREFFENDEN TEILS

AUSBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN AUSBAU

4

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandset-
zungsarbeiten die Sicherheits- und Sauberkeits-
hinweise sowie die fachspezifischen
Empfehlungen beachten (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock , Motor: \orsichtsmalRnahmen
bei der Instandsetzung, Seite 10A-1) .

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage
zu verwenden. lhre Verfomung kann zur Zers-
térung des Motors fuhren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

-Erhéhung des Olstands iiber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor Uiber-
dreht.

J Ausbauen bzw. entfernen:

-den Aggregate-Rillenriemen (siehe Aggregate-
Rillenriemen: Ausbau - Einbau)

(B -]
107788

(1 Ldsen:
- die Muttern zur Einstellung des Ventilspiels

- die Einstellschrauben des Ventilspiels
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau 1OA

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61 |

107784 n..-lx
(1 Ausbauen bzw. entfernen: ,
- die Schrauben der Kipphebelrampen
- die Schwellerwelle. Lok
1 Die Positionen aller Kipphebel markieren. - ) - — To7791

1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Splinte mittels Pinzette
- die oberen Ventilfederteller

- die Federn

Il
sl L,

. ..\-‘:%1 o :.-"'
o= '
AN ey
1 ;
W E‘:'it? . -"(.:..f'ﬂ ‘“"a"""’;;
1 "-ﬁ\"u'.-"l '\-.hl o
“._,““ =) ."l."-'"',_'- s
el '_";_,'.'--'___a;,.-' __. /
L :hl : --' :.J'rﬂ- .
VG L
W W L
b Lot
R B P |arTen
5, { .
107790
(1 Die Ventilfedern mittels Werkzeug Federspanner

zusammendriicken.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

p-1p- -2

Hinweis:

Vor dem Ausbau der Ventilschaftdichtungen
unbedingt die Position (H) der alten Dichtungen,
zuerst einlassseitig und dann auslassseitig,
notieren (das Aufpressmalf3 der Dichtungen kann
bei Einlass und Auslass unterschiedlich sein).

[ Ein Ventil anbringen und anschlieBend das Mal3 (H)

einer alten Dichtung zur unteren Anlagescheibe der
Ventilfeder mit Hilfe des Werkzeugs (Mot. 1511)
oder mittels Werkzeugkoffer zur Anbringung der
Ventilschaftdichtung nehmen.

15738-1

Hinweis:

Der Innendurchmesser der Sté3elstange muss
mit dem Durchmesser des Ventilschafts Gberein-
stimmen. Au3erdem muss der untere Teil der
StoRelstange auf dem oberen metallischen Teil
der Ventilschaftdichtung aufsitzen.

(1 Die StoRelstange (1) des Werkzeugs (Mot. 1511)

auf die Ventilschaftdichtung setzen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

10A

18782
15738-2

[ Die Fihrungshilse (2) Uber die StéRelstange zie-
hen, bis die Fihrungshilse den Zylinderkopf be-
rahrt.

13730

15738-3

(1 Die Hulse (3) in das Fuhrungsrohr schieben, bis sie
die StoRelstange beruhrt.

([ Dann die Hulse mit dem Randelrad (4) fixieren.

(1 Die Einheit "Fuhrungshuilse/Hulse" entfernen; darauf
achten, dass das Randelrad nicht geldst wird.

J Ausbauen bzw. entfernen:

- die Ventile

- die Ventilschaftdichtungen mit Hilfe des Werk-
zeugs (Mot. 1335)

- die unteren Ventilfederteller.

EINBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU
(1 Stets die Ventilschaftdichtungen austauschen.

1 Mit OBERFLACHENREINIGER folgende Bauteile
reinigen (siehe Motor: Bauteile und Betriebsmit-
tel/Verbrauchsmaterial fur die Instandsetzung) :

- die Ventile

- die Ventilfedern

- die Ventilfederteller
- die Ventilsplinte

- die Ventilfuhrungen.

ACHTUNG

Die korrekte Position des Ventils auf der Aufage-
flache muss eingehalten werden.

Il - EINBAU DES BETREFFENDEN TEILS

T

fen'
LS

o]
.
-

10030

ACHTUNG

Beim Austausch von Ventilen unbedingt neue
Ventile mit der gleichen Teilerummer (5) wie die
ausgebauten montieren, um jegliche Zerstérung
der Einheit « Ventil/Ventilsitz» zu verhindern.

(1 Die unteren Ventilfedertellern anbringen.

( Die Innenseite der Ventilfilhrung dlen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

1GTET
15737

(d Unbedingt die Ventilschaftdichtungen mittels Werk-
zeug (Mot. 1511) bzw. mittels Werkzeugkoffer zur
Anbringung der Ventilschaftdichtung einbauen.

1538

15739

(1 Das Ventil in den Zylinderkopf einsetzen.

PATIRY

15739-1

(1 Den Aufsatz (6) des Werkzeugs (Mot. 1511) auf den
Ventilschaft stecken (der Durchmesser des Aufsat-
zes muss mit dem Durchmesser des Ventilschafts
Ubereinstimmen).
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau 1OA

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61 |

|5 o B 18705

15739-2 15739-5

(]

[ Das Ventil in den Ventilsitz gedriickt halten.

Hinweis:

Der Innendurchmesser der Sté3elstange muss
mit dem Durchmesser des Ventilschafts tiberein-
stimmen. AuBerdem muss der untere Teil der

. . . ) ) - StoRelstange auf dem oberen metallischen Teil
(1 Die (nicht gedlte) Ventilschaftdichtung (7) Gber den der Ventilschaftdichtung aufsitzen.
Aufsatz fihren.

ACHTUNG
Die Ventilschaftdichtungen nicht dlen.

_ _ _ _ 0 Die StoRBelstange (8) auf die Ventilschaftdichtung
1 Auf die Ventilschaftdichtung driicken, bis der Auf- setzen.
satz hinausragt.

T

15739-3

1 Den Aufsatz entfernen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

155 E
15739-4

([ Die Baugruppe « Fuihrungshiilse/Hulse » (9) auf die
StoRelstange setzen.

(1 Die Ventilschaftdichtung mit leichten Schlagen der
flachen Hand auf den oberen Teil der Hiilse eintrei-
ben, bis die Fihrungshilse auf dem Zylinderkopf
aufsitzt.

[ Die oben genannten Arbeitsschritte bei allen Venti-
len durchfiihren.

13TTE0

107790
(1 Anbringen:

- die Ventilfeder
- den oberen Ventilfederteller.

(1 Die Ventilfeder mit Hilfe des Werkzeugs Feder-
spanner zusammendricken.

107 FUb

107791

(1 Die Klemmmuttern (10) mittels Pinzette am Ventil
einsetzen.

(1 Das Werkzeug Federspanner entfernen.

([ Die oben genannten Arbeitsschritte bei allen Venti-
len durchfiihren.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Ventil: Ausbau - Einbau

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

107783

(1 Die Nockenwelle so drehen, dass die Markierung
(11) des Nockenwellenrads senkrecht nach oben
zeigt.

SEGA
92063

1 Einbauen bzw. anbringen:

-die Rampe mit den Kipphebeln; der Nietstempel
(12) an der Rampe zeigt zur Motorsteuerungsseite

-die Kipphebelflansche; die kurzen "Langen" (13)
zeigen nach auf3en.

ACHTUNG

Bei manchen Motorversionen sind nicht alle
Befestigungsschrauben der Kipphebelrampe
identisch.

Die Schrauben (14) (M8x100 - 28,7 mm) an (15) an-
setzen.

([ Sicherstellen, dass die Kipphebel-Einstellschrauben
die Ventile nicht berihren.

(ad Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Schraube der Kipphebelrampe (23 Nm).

Il - FERTIGSTELLUNG

(1 Den Zylinderkopf von der Zylinderkopfhalterung ent-
fernen.

(1 Das Ventilspiel einstellen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Ventil: Kontrolle, Seite 10A-26) .

(1 Einbauen bzw. anbringen:

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

- den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- den Ansaugkrimmer (siehe Ansaugbriicke: Aus-
bau - Einbau)

- den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrummer:
Ausbau - Einbau)

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- den Aggregate-Rillenriemen (siehe Aggregate-
Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .
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10A

Unerlassliches Werkstattmaterial

Druckluftpistole

AuRRenmikrometer

Messuhrhalter

Messuhr

Innenmikrometer

Pinzette

- Sicherstellen, dass die Teile nicht zerkratzt sind und
keine Zeichen von Aufprall oder Ubermafiigem Ver-
schlei aufweisen (das Teil austauschen, falls not-
wendig).

- Prifen, dass das Ventil frei in der Ventilfuhrung glei-
tet.
Il - KONTROLLE DES BETRACHTETEN TEILS

1 - Ventilidentifizierung

Satz Messblatter

| - VORBEREITUNG DER KONTROLLE

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschéadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandsetzungs-
arbeiten die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise
sowie die fachspezifischen Empfehlungen beachten
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Motor:
VorsichtsmaBnahmen bei der Instandsetzung,
Seite 10A-1) .

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage zu
verwenden. lhre Verfomung kann zur Zerstérung
des Motors fuhren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhohung des Olstands uber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor uber-
dreht.

Hinweis:

Beim Austausch von Ventilen unbedingt neue Ven-
tile mit der gleichen Teilerummer (1) wie die ausge-
bauten montieren, um jegliche Zerstérung der
Baugruppe "Ventil - Ventilsitz" zu verhindem.

2 - Kontrolle der VentilgroRRe

Ausbauen bzw. entfernen:

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau - Ein-
bau)

- die Ventile (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock,
Ventil: Ausbau - Einbau, Seite 10A-18) .

Vor der Durchfiihrung einer Kontrolle:

- Die zu priffenden Teile mit OBERFLACHENREINI-
GER (siehe Fahrzeug: Teile und Betriebsmittel/
Verbrauchsmaterial fiir die Instandsetzung) reini-
gen und mit einem Druckluftpistole trocknen.

102778
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Ventil: Kontrolle

10A
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Mit Hilfe eines AuBenmikrometer Folgendes messen:

- den Durchmesser (D1) des Ventilschafts an (x) = 61,
85 mm fir das Einlassventil und an (x) = 67,35 mm
fur das Auslassventil

- die Ventillange (L)

- den Durchmesser des Ventilkopfs (D2) .

Einlass Auslass

Durchmesser 6,977 0,008 6,963 0,008
(D1) des Ventil-

schafts (mm)

Durchmesser 37,625 +£0,125 33,625 +0,125
(D2) des Kopfs

(mm)

Gesamtlange 107,775 0,225 | 107,750 +0,225

(L) (mm)

Winkel der Ver- | 60 45
bindungsflache

(A) ()

3 - Das Spiel zwischen dem Ventil und der
Ventilfuhrung kontrollieren:

Das Spiel zwischen Ventil und Fiihrung kann auf zwei
verschiedene Arten geprift werden.

\NIFTT

102777

Den Ventilkopf in einer Entfernung von (H) 25 mm
vom Ventilsitz positionieren.

Anbringen:
- das Werkzeug Messuhrhalter
- Messuhr auf der Halterung.

Den Messuhrsensor gegen den Ventilkopf in einem
Winkel von 90° bezogen auf den Ventilschaft positio-
nieren.

Den Ventilkopf hin zur Messuhr schieben.
Die Anzeige der Messuhr auf Null stellen.

Den Ventilkopf zu der der Messuhr gegeniber liegen-
den Seite schieben.

Den an der Messuhr angezeigten Wert notieren.
Das tatsachliche Spiel zwischen dem Ventil und der

VentilfUhrung berechnen, indem der auf der Messuhr
gemessene Wert durch zwei geteilt wird.

1aFTag

102782

Oder messen:

- den Innendurchmesser (2) der Ventilfuhrung mittels
Innenmikrometer

- mit Hilfe eines AuRenmikrometer den Durchmesser
(3) des Ventilschafts.

Das tatsachliche Spiel = Innendurchmesser der Ventil-
fihrung (2) - Durchmesser des Ventilschafts (3) be-
rechnen.

Das Spiel zwischen dem Ventil und der Ventilfihrung
muss zwischen folgenden Werten liegen:

- Einlass: 0,014 bis 0,025 mm

- Auslass: 0,029 bis 0,271 mm

4 - Maximaler Hub der Ventile

Einlass Auslass
K7J 700, 701 9,291 mm 9,336 mm
K7J 710, 714 9,270 mm 9,310 mm
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K7M 702, 703,
704, 710, 714,
718, 730, 734,
744, 745, 746,
750, 790

10,215 mm 8,821 mm

K7M 720 8,608 mm 8,751 mm

Il - KONTROLLE DER VENTILFEDER

1 - Ventilfederidentifizierung

Den Federspanner langsam entspannen.
Ausbauen bzw. entfernen:

- den Federspanner

- den oberen Ventilfederteller

- die Ventilfeder (dabei ihre Position fir den Wiederein-
bau notieren)

- die unteren Unterlegscheiben der Ventilfedersitze.

Auf die gleiche Weise bei den anderen Ventilfedern
vorgehen.

Die Lange der Federn im unbelasteten Zustand kon-
trollieren.

Mit einem Mikrometer oder einer Schieblehre Folgen-
des messen:

- den Durchmesser der Ventilfederwindungen
- den Innendurchmesser der Ventilfedern

- den AuRendurchmesser der Ventilfedern

d
TR i
T
104720
Die Federn der Ein- und Auslassventile sind identisch.
2 - Kontrolle des Ventilfedermalies
Die Ventilfeder mittels Ventilfederspanner zusammen-
drucken.
1TED
Die Halbringe mit einem Pinzette oder einem Magne- 104720
ten aus dem Ventil entfernen.
Windungslange Drahtdurchmesser Innendurchmesser | AuRBendurchmes-
(L1) (mm) (d) (mm) (D4) ser (D3)

K7M 720 26 4 21,5+0,1 29,9

K7M 702, 703, 704, | 23,63 +0,26 3,80 21,5+0,1

710, 714, 730, 734,

744, 745, 746

K7J 700, 701 27,4 3,8 21,5+0,2 29,1

K7J 710, 714 /| K7M | 24,40 3,70 21,1 29,46

710, 718, 750
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3 - Kontrolle der Ventilfederabnutzung

4 - Kontrolle der Ventilfedersenkrechtstellung

Die Ventilfeder aus dem Kontrollwerkzeug fir den Off-
nungsdruck der Ventilfedern entnehmen.

1225

Die Ventilfeder in das Priifzeug fir die Ventilfederab-

nutzung einsetzen.

Die Ventilfederabnutzung priifen.

Die Lange (X1) der Ventilfeder mit sich berihrenden
Federwindungen messen, sie muss folgenden Wert

102776

- die Ventilfeder (4)

- die HALTERUNG (5) .

Ventilspiels.

1- «Kipp » methode

und Einlassbeginn bringen.

und Einlassbeginn bringen.

und Einlassbeginn bringen.

und Einlassbeginn bringen.

aufweisen:
Last (N) Lange (X1)
belastet
(mm)
0 46,5 £2
K7M 720 270 37
650 27,6
0 46,64 £0,31
K7M 702, 703, 704,
710, 714, 730, 734, | 275 37
744,745, 746
536 27,5
0 45,9
K7J 700, 701 225 36,9
558 27,4
0 49
K7J 710, 714 |/
K7M 710, 718, 750 275 36,90
575 26,66

102774

Auf der RICHTBANK Folgendes platzieren:

Mittels Satz Messblatter die Senkrechtstellung (X2)
prifen, die weniger als 1,4 mm betragen muss.

IV - EINSTELLEN DES VENTILSPIELS

Das Spiel des Ventiltriebs des Zylinders 4 einstellen.

Das Spiel des Ventiltriebs des Zylinders 2 einstellen.

Das Spiel des Ventiltriebs des Zylinders 1 einstellen.

Das Spiel des Ventiltriebs des Zylinders 3 einstellen.

Es gibt zwei mdgliche Methoden zum Einstellen des

Die Ventile des Zylinders 1 in die Position Auslassende

Die Ventile des Zylinders 3 in die Position Auslassende

Die Ventile des Zylinders 4 in die Position Auslassende

Die Ventile des Zylinders 2 in die Position Auslassende
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Ventil: Kontrolle
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2 - Spieleinstellung des Auslassventils bei
vollstandiger Offnung:

A : Das Auslassventil des Zylinders Nr. 1 in die voll-

standig geoffnete Position bringen.

B : Das Einlassventilspiel des Zylinders Nr. 3 prifen.

C : Das Auslassventilspiel des Zylinders Nr. 4 prifen.

Die MalRnahme gemal der angegebenen Reihenfolge
bei den anderen Zylindern wiederholen.

Spiel Einlass Auslass

Mit Ventilaus- 0,20 bis 0,25
tausch (mm)

Ohne Ven- [010biS0I5 45545 0,30
tilaustausch

(mm)

V - FERTIGSTELLUNG

Einbauen bzw. anbringen:

- die Ventile (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock,
Ventil: Ausbau - Einbau, Seite 10A-18)

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau - Ein-
bau) .
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Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau

10A
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Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 1573 Zylinderkopfhalterung

Mot. 799-01 Feststellwerkzeug fir Nok-
kenwellenrad mit Zahnrie-
menantrieb

Mot. 1488 Einbauwerkzeug fir Nocken-
wellenabdeckungen (Durch-
messer 43 mm)

Mot. 1127-01 Einbauwerkzeug fir Nocken-
wellendichtung, Steuergehau-
seseite (Dichtung 30 x 42 X 7)
fur Motoren des Typs E

Anzugsdrehmomente &)

Flanschschrauben der 10 Nm

Nockenwelle

die Schraube der Kipp- 23 Nm

hebelrampe

Schraube der Nocken- 45 Nm

wellen-Riemenscheibe

Schrauben der Hebedse 22 Nm

(Steuergehauseseite)

Kuhlflussigkeits-Tempe- 33 Nm

raturfuhler

Schraube M8 der Hebe- 22 Nm

Ose (Schwungradseite)

Schraube M10 der 44 Nm

Hebedse (Schwungrad-

seite)

AUSBAU

| - VORBEREITUNG DES ABGARNIERENS DES
ZYLINDERKOPFS

4

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandset-
zungsarbeiten die Sicherheits- und Sauberkeits-
hinweise sowie die fachspezifischen
Empfehlungen beachten (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock , Motor: \orsichtsmalBnahmen
bei der Instandsetzung, Seite 10A-1) .

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage
zu verwenden. Ihre Verfomung kann zur Zers-
térung des Motors fihren:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhéhung des Olstands iliber den zuldssigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor tber-
dreht.

[ Das Kihlsystem entleeren (siehe Kihlkreislauf:
Entleeren - Befillen) .

d Ausbauen bzw. entfernen:

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Aggregate-Rillenriemen (siehe Aggregate-
Rillenriemen: Ausbau - Einbau)

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau) .

1 Den Zylinderkopf auf die Zylinderkopfhalterung
(Mot. 1573) setzen.
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Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau
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Il - ZERLEGEN DES ZYLINDERKOPFS

107777
1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Hebedse auf der Schwungradseite (1)
- die Befestigungslasche des Kabelstrangs (2)
- den Kuhlflussigkeits-Temperaturfuhler (3)

- die Drosselklappeneinheit (siehe Drosselklappen-
einheit: Ausbau - Einbau)

-die Einspritzrampe (siehe Einspritzrampe: Aus-
bau - Einbau)

- die Ansaugbriicke (siehe Ansaugbriicke: Ausbau
- Einbau)

-die Zundkerzen (siehe Stopfen: Ausbau - Ein-
bau) .

1]

107780
1 Ausbauen bzw. entfernen:

- den Wasserkasten am Zylinderkopfausgang (siehe
Wasserkasten: Ausbau - Einbau)

-die Schrauben (4) der Hebedse (Steuergehause-
seite).

- die Hebedose (Steuergehauseseite) (5)

- den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrummer:
Ausbau - Einbau) .

IGTTAS

107783
(1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Schraube der Nockenwellen-Riemenscheibe
mit Hilfe des Werkzeugs (Mot. 799-01)

- die Nockenwellen-Riemenscheibe.

IETTAR

107788
1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Muttern zur Einstellung des Ventilspiels

- die Einstellschrauben des Ventilspiels
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Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau

10A
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1077

107784

1 Ausbauen bzw. entfernen:
- die Schrauben der Kipphebelrampen
- die Schwellerwelle.

(1 Die Positionen aller Kipphebel markieren.

= ]
107789

(1 Die Schrauben (7) des Nockenwellenflanschs ent-
fernen.

1 Den Dichtstopfen der Nockenwelle mit einem
Schraubendreher in der Mitte aufbohren.

( Den Dichtstopfen entfernen.

Hinweis:
Die Schraube (8) verschlie3t eine Auslaufoff-
nung.

Die Schraube unbedingt wieder anbringen, um
Auslaufen von Motordl zu verhindern.

1T

107786
(ad Ausbauen bzw. entfernen:
- die Nockenwelle Uber die Steuergehauseseite

- die steuergehauseseitige Dichtung der Nockenwel-
le

- die Ventile (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock,
Ventil: Ausbau - Einbau, Seite 10A-18) .

EINBAU

| - VORBEREITUNG DES ZERLEGENS DES
ZYLINDERKOPFS

[ Den Zylinderkopf reinigen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylinderkopf: Reinigung, Seite
10A-37) .

Il - EINBAU DES ZYLINDERKOPFS

(1 Die Ventile einbauen (siehe 10A, Motor- und Zylin-
derblock, Ventil: Ausbau - Einbau, Seite 10A-18) .
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(1 Einbauen bzw. anbringen:
- die Schraube (10)

- einen neuen (schwungradseitigen) Dichtstopfen
mittels Werkzeug (Mot. 1488).

1077FET

107787

(1 Die Nockenwelle Uber die Steuergehauseseite ein-
bauen.

%
Syl
) e
[ "I‘_\-“‘\.J r
Sy 104012
il
- 10012

i . ; (1 eine neue (steuergehduseseitige) Dichtung mittels
| Werkzeug (Mot. 1127-01) (11) .

BOTTEM
107789

(1 Die Flanschschrauben der Nockenwelle (9) einbau-
en.

(1 Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen: 1a7TAL
die Flanschschrauben der Nockenwelle (10 Nm). 107785
(J Die Nockenwelle drehen, so dass die Nut (12) nach
. . oben zeigt.
Hinweis:
Die Schraube (10) verschlief3t eine Auslaufoff-
nung.

Die Schraube unbedingt wieder anbringen, um
Auslaufen von Motordl zu verhindern.

1 Einen Tropfen FRENETANCHE (siehe Fahrzeug:
Teile und Betriebsmittel/Verbrauchsmaterial fir
die Instandsetzung) auf die Schraube (10) auftra-
gen.
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Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau
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SElGA
92063

1 Einbauen bzw. anbringen:

-die Rampe mit den Kipphebeln; der Nietstempel
(13) an der Rampe zeigt zur Motorsteuerungsseite

-die Kipphebelflansche; die kurzen "Langen" (14)
zeigen nach aufZen.

Hinweis:

Bei manchen Motorversionen sind nicht alle
Befestigungsschrauben der Kipphebelrampe
identisch.

(1 Die Schrauben (15) (GroRe M8 x 100 - 28,7 mm) an
(16) anbringen.

[ Sicherstellen, dass die Kipphebel-Einstellschrauben
die Ventile nicht berthren.

[ Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Schraube der Kipphebelrampe (23 Nm).

107783

(1 Die Gewinde und die Unterseite des Kopfes der
neuen Schraube der Nockenwellen-Riemenscheibe
mit Ol versehen.

([ Die Nockenwellen-Riemenscheibe einbauen (17) .

(1 Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Schraube der Nockenwellen-Riemenscheibe
(45 Nm).

(1 Einbauen bzw. anbringen:

- den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrummer:
Ausbau - Einbau)

- die steuergehauseseitige Hebeose.

(d Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Schrauben der Hebedse (Steuergehéusesei-
te) (22 Nm).

(1 Einbauen bzw. anbringen:

- den Wasserkasten am Zylinderkopfausgang (siehe
Wasserkasten: Ausbau - Einbau)

- die Zundkerzen (siehe Stopfen: Ausbau - Ein-
bau)

- die Ansaugbriicke (siehe Ansaugbriicke: Ausbau
- Einbau)

- die Einspritzrampe (siehe Einspritzrampe: Aus-
bau - Einbau)

- die Drosselklappeneinheit (siehe Drosselklappen-
einheit: Ausbau - Einbau)

- den Kuhlflissigkeits-Temperaturfihler
- die Befestigungslasche des Kabelstrangs (2)
- die Hebeo6se auf der Schwungradseite

(a1 Mit den vorgeschriebenen Drehmomenten festzie-
hen:

- den Kuhlflissigkeits-Temperaturfihler (33 Nm)
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-die Schraube M8 der Hebedse (Schwungradsei-
te) (22 Nm)

-die Schraube M10 der Hebedse (Schwungrad-
seite) (44 Nm).

[l - FERTIGSTELLUNG

([ Den Zylinderkopf von der Zylinderkopfhalterung ent-
fernen (Mot. 1573).

(1 Einbauen bzw. anbringen:

-den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

-den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

-die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

-den Aggregate-Rillenriemen (siehe Aggregate-
Rillenriemen: Ausbau - Einbau)

-das Luftfiltergehause (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau) .

(1 Die korrekte Befiillung und Entliftung des Kiihlsy-
stems durchfihren (siehe Kihlkreislauf: Entleeren
- Beflllen) .
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Zylinderkopf: Reinigung

10A
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Unerlassliches Werkstattmaterial

Sprihreinigungsgerat

Reinigungswanne

| - VORBEREITUNG FUR DIE REINIGUNG
a

ACHTUNG

Die Dichtflachen der Aluminiumoberflachen nicht
verkratzen; jegliche Beeintrachtigung der Ober-
flache kann zu einer Undichtigkeit fihren.

WICHTIG

Bei dieser Arbeit unbedingt eine Schutzbrille mit
Seitenschutz tragen.

WICHTIG

Fur diese Arbeit dichte Arbeitshandschuhe (aus
Nitril) tragen.

ACHTUNG

Darauf achten, dass das Reinigungsmittel nicht
mit dem Fahrzeuglack in Berihrung kommt.

Den Zylinderkopf sorgfaltig reinigen, damit keine
Fremdkorper in die Schmierdlzulauf- und -riick-
laufkanale gelangen.

Bei mangelnder Sorgfalt besteht die Gefahr, dass
die Schmierdlkanale verstopfen, was zu einer
schnellen Beschadigung des Motors fihren
kann.

(1 Die Baugruppe "Motor - Getriebe" ausbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

(d Den Motor auf den Montagestander setzen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterun-
gen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

[ Den Zylinderkopf ausbauen (siehe Zylinderkopf:
Ausbau - Einbau) .

[ Den Zylinderkopf zerlegen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylinderkopf: Freilegen - Zusam-
menbau, Seite 10A-31) .

Il - REINIGUNG DES ZYLINDERKOPFS

[ Die Dichtflachen am Zylinderblock mit SPEZIAL-
BEIZMITTEL FUR DICHTFLACHEN (siehe Fahr-
zeug: Teile und Betriebsmittel/

Verbrauchsmaterial fur die Instandsetzung)
(04B, Betriebsmittel/Verbrauchsmaterial - Produkte)
reinigen.

(1d Die Ruckstande mit einem Holzspachtel entfernen.

(1 Die Reinigung der Teile mit einem GRAUEN
SCHLEIFPATT (siehe Fahrzeug: Teile und Be-
triebsmittel/Verbrauchsmaterial fur die Instand-

setzung) (04B, Betriebsmittel/Verbrauchsmaterial -
Produkte) abschliel3en.

1A
113553

112580

113592

[ Den Zylinderkopf mittels Sprihreinigungsgeréat
oder Reinigungswanne reinigen.
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Zylinderkopf: Reinigung

[X64 — X65 — X35 — X76 — X61 — X90 — X53

Il - FERTIGSTELLUNG

(1 Den zZylinderkopf zusammenbauen (siehe 10A, Mo-
tor- und Zylinderblock, Zylinderkopf: Freilegen -
Zusammenbau, Seite 10A-31) .

[ Den Zylinderkopf einbauen (siehe Zylinderkopf:
Ausbau - Einbau) .

(d Den Motor aus dem Montagestander entfernen (sie-
he 10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalte-
rungen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

(1 Die Baugruppe "Motor - Getriebe" einbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylinderkopf: Kontrolle

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

| - VORBEREITUNG DER KONTROLLE

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandsetzungs-
arbeiten die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise
sowie die fachspezifischen Empfehlungen beachten
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Motor:
VorsichtsmalBnahmen bei der Instandsetzung,
Seite 10A-1) .

Il - UBERPRUFUNG DES ZYLINDERKOPFS

1 - Zylinderkopfdichtung

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage zu
verwenden. lhre Verfomung kann zur Zerstérung
des Motors fuhren:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhéhung des Olstands iiber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor Uber-
dreht.

14211

14521
Die Starke der Zylinderkopfdichtung an (1) messen.

Den Zylinderkopf ausbauen (siehe zZylinderkopf: Aus-
bau - Einbau) .

Den zylinderkopf zerlegen, falls die Kontrolle dies er-
forderlich macht (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Zylinderkopf: Freilegen - Zusammenbau,
Seite 10A-31) .

Vor der Durchfuhrung einer Kontrolle:

- den Zylinderkopf reinigen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylinderkopf: Reinigung, Seite
10A-37)

- prufen, dass der Zylinderkopf keine Kratzer, Aufprall-
spuren oder Ubermafigen Verschlei3 aufweist (das
Teil austauschen, falls notwendig).

Dichtungsstarke (mm)

Motortyp/Zusatz nicht Metall

metallisch

K7J und 700 oder | 1,37 20,06
701

K7M und 702 oder
703 oder 704 oder
720 oder 744 oder
745 oder 746 oder
790

K7J und 710 oder
714

K7M und 710 oder
714 oder 718 oder
730 oder 734 oder
750

0,35 #0,05
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK 1OA
Zylinderkopf: Kontrolle

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61 |

2 - Uberprifung der Zylinderkopfhéhe Die Planheit der Zylinderkopf-Dichtflachen mit einem
Zylinderkopflineal und einem Satz Messblatter oder ei-

ner Baugruppe "Messuhrhalter - Messuhr" priifen.
Maximale Verformung der Dichtflache: 0,05 mm.

& ACHTUNG

E@ Ein Nacharbeiten des Zylinderkopfs ist unzulassig.
H
9 I | L
100
10032

Die Ho6he (H) des Zylinderkopfes mit Hilfe einer
Schieblehre oder eines Hohenreillers messen.

Die H6he muss 113 +0,05 mm betragen.

3 - Abfolge der Zylinder
Zylinder Nr. 1 befindet sich auf der Schwungradseite.

Die Einspritzfolge ist 1-3-4-2.

4 - Die Planheit des Zylinderkopfs prifen

10011
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylinderkopf: Kontrolle

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

5 - Prufung des Zylinderkopfs

TITTRI

Hinweis:

Unbedingt den Kiuhlflussigkeits-Temperaturfiihler
durch eine Schraube an Stelle (2) ersetzen.

107793
6 - Kontrolle der Durchmesser der

Nockenwellenlager

Den zylinderkopf mit geeigneten Werkzeugen prtifen,
um Risse festzustellen (siehe Prifbehélter Zylinder-
kopf: Verwendung) (NT 6026, 11A, Motorsteuerung/

Zylinderkopf).

13Tl

102768

Mit einem Mikrometer fir Innendurchmesser den In-
nendurchmesser aller Zylinderkopflager messen. Fol-
gende Werte miissen gemessen werden:

- Lager Nr. 1: 38*0.925, mm
- Lager Nr. 2: 4170025 mm

- Lager Nr. 3: 41,3%0.025, mm
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylinderkopf: Kontrolle

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

- Lager Nr. 4: 41,6905, mm

- Lager Nr. 5: 42*0:025; mm

7 - Prifen des Innendurchmessers der

Ventilfihrung.

Neigung der 17
Fihrungen (a)

)

Position der 12,34 £ 0,20

Fihrungen X
(mm)

5188

91881

Mit einem Innenmikrometer, den Innendurchmesser
(X1) von der Ventilfiihrung messen.

8 - Identifizierung der Ventilsitze

o1 (DI}

s o

Einlass

Auslass

106964

Lange der Flh-
rung (mm)

42 £ 0,15

49 +0,15

Einlass

Auslass

AulRendurch-
messer der
Ventilfihrung
(mm)

120,068

+0,050

Winkel der Ver-
bindungsfla-
che a (°)

120

90

Innendurch-
messer der
Ventilfihrung
X1 (mm)

6,3+0,11

+0,15
6,3 +0,00

Breite X der
Verbindungs-
flache (mm)

1,7 £0,158

1,7+0,141

Hohe des Sit-
zes H (mm)

Innendurch-
messer des
Gehauses im
Zylinderkopf
(mm)

120,

012

Innendurch-
messer D1 des
Gehauses im
Zylinderkopf
(mm)

38,5

34,5

AufRendurch-
messer D2 des

Sitzes (mm)

38,61

34,61
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK 1OA
Zylinderkopf: Kontrolle

|X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61 |
9 - Nacharbeiten der Ventilsitze EINLASS :

- Sitzbreite (X) =1,7 £ 0,158 mm
- Winkel (a) = 120°

Die Sitzflache (1) ist mit der Frase Nr. 208 31° nachzu-
arbeiten. Die Breite dieser Sitzflache an der Stelle (2)
mit der Frase Nr. 211 75° verringern, um die Breite von
(X) zu erhalten.

AUSLASS :
- Sitzbreite (X) =1,7 £ 0,141 mm

- Winkel (a) = 90°

Die Sitzflache (1) ist mit der Frase Nr. 204 46° nachzu-
arbeiten. Die Breite dieser Sitzflache an der Stelle (2)
mit der Frase Nr. 211 60° verringern, um die Breite von
(X) zu erhalten.

91880

88988
Il - FERTIGSTELLUNG

Hinweis: Den Zylinderkopf einbauen (falls notwendig) (siehe

. . . . 10A, Motor- und Zylinderblock, Zylinderkopf: Frei-
Die korrekte Position des Ventils auf der Auflagefla- legen - Zusammenbau, Seite 10A-31) .

che muss eingehalten werden.

Den Zylinderkopf einbauen (siehe Zylinderkopf: Aus-
bau - Einbau) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 574-22 Werkzeug fir Austausch der
Kolbenbolzen.

Mot. 1492 Montagesatz fur teilbare
Pleuellagerschalen

Mot. 574-23 Ring B18 und Scheibe V18
zum Anbringen der Kolben-
bolzen (K7 Motor).

Mot. 574-24 Welle A13-01 ersetzt Welle

A13 zum Anbringen der Kol-
benbolzen (Motor E7-K7-K4).

Unerlassliches Werkstattmaterial

Spezialzange zur Kolbenringmontage

Druckluftpistole

Anzugsdrehmomente &)

Pleueldeckelmuttern
(Voranziehen)

10 Nm

Pleueldeckelmuttern
(Anzug)

43 Nm

AUSBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN AUSBAU

4

4

a

4

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschéadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandset-
zungsarbeiten die Sicherheits- und Sauberkeits-
hinweise sowie die fachspezifischen
Empfehlungen beachten (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock , Motor: \orsichtsmalRnahmen

bei der Instandsetzung, Seite 10A-1) .

Das Fahrzeug auf eine Zwei-Saulen-Hebebihne
stellen (siehe Fahrzeug: Abschleppen und Anhe-
ben) (02A, Hebezeuge/Anhebepunkte).

Die Batterie abklemmen (siehe Batterie: Ausbau -
Einbau) (80A, Batterie).

Den Untermotorschutz ausbauen (je nach Fahr-
zeugausstattung).

J Ablassen/entleeren:

- das Kihlsystem (siehe Kihlkreislauf: Entleeren -
Befullen)

- den Motor (siehe Motorél: Entleeren - Beflillen)

d Ausbauen bzw. entfernen:

- den Aggregate-Rillenriemen (siehe Aggregate-
Rillenriemen: Ausbau - Einbau)

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau)

- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Il - AUSBAU DER BAUGRUPPE "KOLBEN -
PLEUEL"

1 - Ausbau der Baugruppe "Kolben - Pleuel"

Wozen
103280

ACHTUNG

Fur die Markierung von Pleueldeckel und -fuf
weder Korner, noch Gravurgerét verwenden, um
ein Brechen der Pleuel zu vermeiden.

Zur Markierung einen losungsmittelfesten Stift
verwenden.

1 Die Zugehorigkeit der Pleuelfiiie und Pleueldeckel
zum jeweiligen Zylinder mit Hilfe eines nicht 16sli-
chen Stifts markieren (Zylinder 1 auf der Schwung-
radseite).

HOETH

103279

1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Muttern der Pleueldeckel
- die markierten Pleueldeckel

- die Pleueldeckellagerschale, dazu deren Position
in Bezug zum Pleueldeckel markieren.

WICHTIG

Wahrend der Arbeiten schnittfeste Schutzhand-
schuhe tragen.

(1 Die Baugruppe « Pleuel - Kolben » durch die Zylin-
derkopfseite des Motorblocks ausbauen.

[ Die Pleuellagerschale ausbauen.

(1 Die Position der Pleuellagerschale in Bezug zum
Pleuelschaft mit Hilfe eines nicht I6slichen Stifts
markieren.

(1 Die durchgefiihrten Schritte bei allen anderen Zylin-
dern wiederholen.

2 - Ausbau der Kolbenringe

(1 Diesen Arbeitsschritt nur beim Austausch oder der
Kontrolle der Kolbenringe durchfihren (siehe 10A,
Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuelstan-
ge: Kontrolle, Seite 10A-56) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

s
1__f
113801
113581

(1 Die Kolbenringe mittels Spezialzange zur Kolben-
ringmontage ausbauen.

Hinweis:

Beim Ausbau der Ringe darauf achten, den Kol-
ben nicht zu beschadigen. Die Ringe nicht zu
weit 6ffnen, da sie sonst beschadigt werden kén-
nen.

Im Falle der Weiteverwendung die Kolbenringe
relativ zum Kolben markieren.

3 - Arbeitsschritt zum Auseinanderbau von Pleuel
und Kolben

[ Diesen Arbeitsschritt nur beim Austausch oder der
Kontrolle des Kolbens oder des Pleuels durchfiihren
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben -
Pleuelstange: Kontrolle, Seite 10A-56) .

(1 Die Zugehdrigkeit des Kolbens zum Zylinder mit ei-
nem nicht I6slichen Stift markieren.

10052

10052

10061

10051
1 den Werkzeugkoffer (Mot. 574-22) verwenden.
(1 Den Kolben am Sockel (1) anbringen.

(1 Den Kolbenbolzen und die V-férmige Aufnahme des
Tragers (1) aneinander ausrichten.

1 Den Kolbenbolzen mit einer Presse und einem Ab-
ziehdorn (2) entfernen.

(1 Die durchgefiihrten Schritte fiir alle anderen Zylinder
wiederholen.

EINBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU

d Grundsatzlich auszutauschende Teile: Schrau-
ben der Pleueldeckel (10,03,02,10).
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

a

WICHTIG

Bei dieser Arbeit unbedingt eine Schutzbrille mit
Seitenschutz tragen.

Hinweis:

Nicht auf die Auflagerflachen der Pleueldeckel
und -fulRe schlagen oder sich darauf abstitzen,
es besteht sonst Gefahr, dass das Pleuel zerstort
wird.

0 Die Baugruppe "Kolben - Pleuel" mit OBERFLA-

CHENREINIGER (siehe Fahrzeug: Teile und Be-
triebsmittel/Verbrauchsmaterial fiar die
Instandsetzung) reinigen.

(1 Die Baugruppe "Kolben - Pleuel" mit Druckluftpi-
stole trocknen.

1 - Einbau der Pleuellagerschalen

AL
15198

(1 Der Motor ist mit Lagerschalen ohne Zentrierung
ausgerustet.

15743

15743

(1 Die Montage der Lagerschalen erfolgt mittels Werk-
zeug (Mot. 1492).

1 Den zum Motor passenden Lagerschalentrager (3)
wahlen (Markierung des Motortyps (4) am Trager).

(1 Den Lagerschalentrager in die Nut (5) des Sockels
schieben.

157ed

15744

1 Den Pleuel am Sockel anbringen.

[ Den unteren Bereich (6) des Pleuelkopfes mit dem
Zentrierstift in Kontakt bringen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

i
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oy i S |:..
\"'\-\.‘_ I iy
15734.1 TETAE
15744-1 15746
1 Den Pleueldeckel gegen die Stifte (8) des Sockels
drucken.
(1 Die Lagerschale (9) auf den Lagerschalentrager set-

(1 Die Lagerschale (7) auf den Lagerschalentrager set-

zen.

zen.

&

15745
15745

15747
15747

[ Den Lagerschalentrager (in Pfeilrichtung) bis zum
Anschlag gegen den Pleuelfu3 schieben.

[ Den Lagerschalentrager vom Pleuel entfernen und
die Arbeitsschritte bei den anderen Pleueln wieder-

[ Den Lagerschalentrager (in Pfeilrichtung) bis zum
Anschlag gegen den Pleueldeckel schieben.

1 Den Lagerschalentrager vom Pleueldeckel entfer-
nen und die Arbeitsschritte bei den anderen Pleuel-

deckeln wiederholen.

holen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

2 - Einbau der Baugruppe "Kolben - Pleuel"

([ Diesen Arbeitsschritt nur beim Austausch oder der
Kontrolle des Kolbens oder des Pleuels durchfiihren
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben -
Pleuelstange: Kontrolle, Seite 10A-56) .

(1 Die Kolbenbolzen werden in die Pleuelbuchsen ein-
gepresst und so montiert, dass sie sich im Kolben
drehen kénnen.

1 Werkzeugsatz (Mot. 574-22) und die Werkzeuge
(Mot. 574-23) und (Mot. 574-24) verwenden.

a - Vorbereitung der Pleuel
[ Einer Sichtprufung unterziehen:

- Zustand der Pleuel (Verdrehung und Winkelhaltig-
keit)

- Sauberkeit der Kontaktflachen zwischen Pleuel-
deckel und -fuf’

[ Verwenden Sie eine Heizplatte mit einer Leistung
von 1500 W.

(1 Die Pleuelkdpfe auf die Heizplatte legen.

(d Dabei sicherstellen, dass der Pleuelkopf ganz auf
der Heizplatte aufliegt.

R0

103310

@ Zur Uberpriifung der erreichten Temperatur auf je-
den Pleuelkopf ein mit Flussmittel versehenes Stiick
L6tzinn an Stelle (10) geben, dessen Schmelzpunkt
bei ca. 250 °C liegt.

(a1 Den Pleuelkopf erhitzen, bis das Létmittel schmilzt.

b - Vorbereitung der Kolbenbolzen

(1 Die freie Gleitbewegung der Kolbenbolzen in den
Kolben sicherstellen.

1 Fir Kolbenbolzen ohne Bund die Zentriervorrich-
tung C13 und den Montagebolzen A13 aus Werk-
zeugsatz (Mot. 574-22) verwenden.

Fir Kolbenbolzen mit Bund die Zentriervorrichtung
C13 und den Montagebolzen A13-01 aus Werk-
zeugsatz (Mot. 574-24) verwenden.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

1. Montagerichtung: Zylinder 1 - 2

(13

e e | ]

103309

(1 Den Kolbenbolzen (11) am Montagebolzen (12) an-
bringen.

(1 Die Zentriervorrichtung (13) drehen, bis die Einheit
angezogen ist.

(1 Den Montagebolzen (12) um eine Viertelumdrehung
[6sen.

¢ - Montagerichtung der Kolben im Verhaltnis zu
den Pleueln

a

ACHTUNG

Der Pleuel ist symmetrisch, zwei Montagerich-
tungen sind maoglich.

Allerdings sind alle Pleuel in der selben Richtung
einzubauen.

t‘:' 3 Ty
i) (14)
B /) _

X : _.'-\." ...\..-' _I T
A A

Hinweis:

Bei den Motoren K7J und K7M 710 befindet sich
keine Aushuchtung an den Kolben.

Ausrichtung nur mit dem am Kolbenboden ein-

gravierten Pfeil.

10054
(1 Positionieren:

- den am Kolbenboden eingravierten Pfeil an Stelle
(14) nach oben und rechts von der Hochachse

- die Ausbuchtung (15) unten links von der Hochach-
se

- die Sicherungsnut der Pleuellagerschale (16) nach
unten rechts von der Hochachse
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK 1OA
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61 |
1. Montagerichtung: Zylinder 3- 4 2. Montagerichtung: Zylinder 1 - 2

b1 ERE
108412
.-I G .:-_.-_' - —
10055
(1 Positionieren:
-den am Kolbenboden eingravierten Pfeil an Stelle
(14) nach oben und rechts von der Hochachse
- die Ausbuchtung (15) oben links von der Hochach-
se
- die Sicherungsnut der Pleuellagerschale (16) nach
unten rechts von der Hochachse
il
10056

[ Positionieren:

- den am Kolbenboden eingravierten Pfeil an Stelle
(14) nach unten und links von der Hochachse

- die Ausbuchtung (15) oben rechts von der Hoch-
achse

- die Sicherungsnut der Pleuellagerschale (16) nach
unten rechts von der Hochachse

10A-51



MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

2. Montagerichtung: Zylinder 3 - 4

A
108413

e
10056

1 Positionieren:

-den am Kolbenboden eingravierten Pfeil an Stelle
(14) nach unten und links von der Hochachse

-die Ausbuchtung (15) unten rechts von der Hoch-
achse

- die Sicherungsnut der Pleuellagerschale (16) nach

d - Zur Montage von Kolben und Pleuel Folgendes
beachten:

Bei Kolben mit « alter Markierung »

10063

10053

(d Anbringen: am Sockel den Ring B18 an Stelle (17)
mit dem V V18 an Stelle (18) und den Kolben an den
Ring (in richtiger Richtung). Die Einheit mit der Na-
del (19) fixieren.

[d Genau prufen, ob das Bolzenauge sich mit der Rin-
go6ffnung B18 deckt.

unten rechts von der Hochachse
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau

10A
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Bei Kolben mit « neuer Markierung »

RS04

14524

[ Anbringen: am Sockel den Ring B10 an Stelle (20)
und den Kolben an den Ring (in richtiger Richtung).
Die Einheit mit der Nadel (21) fixieren.

[ Genau prifen, ob das Bolzenauge sich mit der Rin-
go6ffnung B10 deckt.

e - Zusammenbau von Kolben und Pleuel

([ Die Zentriervorrichtung und den Kolbenbolzen mit
Motordl dlen.

1 Den Kolbenbolzen wéhrend der Montage eindrik-
ken, um die freie Gleitbewegung sicherzustellen;
gaf. den Kolben erneut zentrieren.

Hinweis:

Die folgenden Arbeiten sind schnell durchzufih-

ren, um einen Warmeverlust zu vermeiden.

1 Wenn das Lotmittel den Schmelzpunkt erreicht (tro-
pfenférmig wird):

- Den Lotmitteltropfen entfernen.
- Die Zentriervorrichtung in den Kolben einfiigen.

-Den Pleuel (korrekt ausgerichtet) in den Kolben
setzen.

- Den Kolbenbolzen schnell eintreiben, bis die Zen-
triervorrichtung auf den Tréagersockel stof3t.

[ Sicherstellen, dass der Kolbenbolzen im gesamten
Bewegungsbereich des Pleuels nicht tiber den Kol-
ben hinausragt.

3 - Einbau des Kolbenrings

(1 Diesen Arbeitsschritt nur beim Austausch oder der
Kontrolle der Kolbenringe durchfiihren (siehe 10A,
Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuelstan-
ge: Kontrolle, Seite 10A-56) .

(1 Die werkseitig ausgerichteten Kolbenringe mussen
frei in den Nuten sitzen.

(1 Die Montagerichtung der Kolbenringe beachten.
TOP muss nach oben zeigen.

-
LA
T |
i
i

14514

(1 Die Kolbenringe mit Hilfe einer Spezialzange zur
Kolbenringmontage einbauen.

(1 Die Ausrichtung des Einbauspiels bei jedem Kolben-
ring beachten.

Il - EINBAU DER BAUGRUPPE "KOLBEN -
PLEUEL"

(d Vor der Anbringung dlen:
- die Laufbuchsen
- der Bremsbacken
- die Kolbenschéafte

- die Kurbelzapfen.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau
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GlEET

HOETH

98965

(1 Die Baugruppen « Pleuel — Kolben » unter Ve-
rwendung der Ringmanschette mit den Kolbenrin-
gen in der Zylinderlaufbuchse einbauen, nachdem
zunéchst Folgendes uberprift wurde:

- Die korrekte Zuordnung Kolben - Zylinderlaufbuch-
se (Nr.1 schwungradseitig) einhalten.

-die Ausrichtung der Markierung am Kolben zeigt
zum Motor-Schwungrad

Hinweis:

Sicherstellen, dass die Segmente beim Hinein-
driicken in den Kolben nicht beschadigt sind.

(1 Die Pleuel in die Pleuelzapfen der Kurbelwelle einfu-
gen.

(1 Jeden Pleuel mit der angebauten geschmierten La-
gerschale auf den zugehdrigen Pleuelzapfen set-
zen.

103279
(1 Einbauen bzw. anbringen:

- die zuvor identifizierten Pleueldeckel mit ihren ge-
schmierten Lagerdeckeln

- die Pleueldeckelmuttern.

(1 Leicht anziehen: die Pleueldeckelmuttern (Voran-
ziehen) (10 Nm).

[ Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Pleueldeckelmuttern (Anzug) (43 Nm).

1 Sicherstellen, dass sich der Kurbeltrieb frei und
ohne Widerstand dreht.

Il - FERTIGSTELLUNG
(1 Einbauen bzw. anbringen:
- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau)

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau)

- den zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

- den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- den Aggregate-Rillenriemen (siehe Aggregate-
Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .
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[ Folgende Arbeiten durchfuhren:

- die vorgeschriebene Menge Motordl einfillen (sie-
he Motordl: Entleeren - Befillen)

-den Kuhlkreislauf befillen (siehe Kihlkreislauf:
Entleeren - Beflllen) .

([ Die Batterie anklemmen (siehe Batterie: Ausbau -
Einbau) (80A, Batterie).

(1 Den Kuhlkreislauf entluften (siehe Kuhlkreislauf:
Entleeren - Befullen) .

(1 Sicherstellen, dass keine Undichtigkeiten vorhan-
den sind.

[ Den Untermotorschutz wieder einbauen (je nach
Fahrzeugausstattung).
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Unerlassliches Werkstattmaterial

Druckluftpistole

AuRRenmikrometer

Innenmikrometer

Satz Messblatter

Il - KOLBEN

1 - Identifizierung des Kolbens

a - Kolbenmarkierungen

Erstes Modell

Messdraht fiir Radialspiel

| - VORBEREITUNG DER KONTROLLE

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschéadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandsetzungs-
arbeiten die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise
sowie die fachspezifischen Empfehlungen beachten
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Motor:
Vorsichtsmallnahmen bei der Instandsetzung,

Seite 10A-1) .

Das Fahrzeug auf eine Zwei-Saulen-Hebebiihne stel-
len (siehe Fahrzeug: Abschleppen und Anheben)
(02A, Hebezeuge/Anhebepunkte).

Die Batterie abklemmen (siehe Batterie: Ausbau -
Einbau) (80A, Batterie).

Die Baugruppen "Pleuel - Kolben" ausbauen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuel-
stange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

Das Pleuel vom Kolben trennen, wenn die Kontrolle
dies erforderlich macht (siehe 10A, Motor- und Zylin-
derblock, Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau,
Seite 10A-44) .

Die Segmente, wenn erforderlich durch die Kontrolle
ausbauen (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock,
Kolben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
44) .

Vor der Durchfiihrung einer Kontrolle:

- das Teil mit OBERFLACHENREINIGER (siehe
Fahrzeug: Teile und Betriebsmittel/Verbrauchs-
material fir die Instandsetzung) reinigen und mit
Druckluftpistole trocknen

- Prufen, dass das Teil keine Kratzer, Aufprallspuren
oder tbermaRigen Verschleild aufweist (das Teil aus-
tauschen, falls notwendig).

fé. ;
‘U’I'*—:' 1
Q‘.‘”.
L2
:x?_f'——-.h- k] ..’ He
10031-1
1) Montagerichtung des Kolbens,
Pfeil zum Schwungrad
(2) Kolbenklasse (A - B - C)
3 Dient nur dem Lieferanten
4) Motortyp
(5) Achse des Bolzenauges
(6) Symmetrieachse des Kolbens
(7) Der Versatz zwischen dem Bol-

zenauge und der Symmetrie-
achse des Kolbens betragt 0,8
+0,15 mm.

(8) Ausbuchtung auf dem Kolben,
aul3er bei den Motoren K7J und
K7M 710.
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Zweites Modell

1003

1)

)
@)
(4)
()
(6)

(7)

10031

2 - Kolbenkontrolle

a - Kontrolle des Kolbendurchmessers

LT

10027

Mittels AuRenmikrometer den Kolbendurchmesser
beim Maf3 (X1) messen.

Montagerichtung des Kolbens in
Schwungradrichtung.

Kolbenklasse (A-B - C)
Dient nur dem Lieferanten
Achse des Bolzenauges
Symmetrieachse des Kolbens

Der Versatz zwischen dem Bol-
zenauge und der Symmetrie-
achse des Kolbens betragt 0,8
+0,15 mm.

Ausbuchtung auf dem Kolben,
auller bei den Motoren K7J und

Kolbentyp Motor X1 (mm)
Mit Ausbuch- | K7M 702, 703, | 41,5 £0,15
tung 704, 714, 720,

744, 745, 746,

790

K7J 700,701 | 48 £0,15
Ohne Aus- [, 25710 47 0,15
buchtung

K7M 710, 718 | 40,45 #0,15

K7M 710.

b - Kategorie des Kolbendurchmessers

Kolben- | Kolbendurch- Kolbendurch-

katego- | messer (mm), | messer (mm),

rie erstes Modell zweites Modell

A 79,465 bis 79,475 | 79,460 bis 79,470
exklusive exklusive

B 79,475 inklusive | 79,470 inklusive
bis 79,485 exklu- | bis 79,480 exklu-
sive sive

C 79,485 inklusive | 79,480 inklusive
bis 79,495 inklu- | bis 79,490 inklu-
sive sive

b - Kolbenbolzen Langenkontrolle

Kontrollieren, ob der Stift frei im Kolben gleitet, bevor
er gepraft wird.

Den Kolbenbolzen mittels AuRenmikrometer oder In-
nenmikrometer messen:

- AuRendurchmesser: 18,990 bis 18,994 mm
- Innendurchmesser: 10,7 bis 11 mm
- Lange: 61,7 bis 62 mm.
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¢ - Kontrolle der Dicke der Kolbenringe

Das Spiel zwischen Kolbennut und Ring mittels Satz
Messblatter (9) messen (an drei Punkten im Abstand
von 120° messen):

- (A) : Position des Satzes Messblatter nicht korrekt

- (B) : Position des Satzes Messblatter korrekt

Kolbenringe Spiel zwischen Kol-

ben und Ring (mm)

1 D02 E-1

10026-1

Die Starke der Kolbenringe mittels Auf3enmikrometer
messen:

- (a) : Verdichtungsring
- (b) : Dichtring
- (c) : Olabstreifring.

Kolbenringe Stéarken (mm)
Verdichtungsring 1,478 bis 1,49
Dichtring 1,478 bis 1,49
Olabstreifring 2,5

d - Kontrolle des Spiels zwischen Kolben und
Segment

oy Verdichtungsring 0,05 bis 0,06
N_ Dichtring 0,04 bis 0,052
Olabstreifring 0,02 bis 0,05

e - Kontrolle des Einbauspiels der Kolbenringe

102793
Das Segment (10) positionieren, um den Zylinder zu
prufen.

Den Kolbenring bis zur Zylindermitte schieben (mit Hil-
fe des Kolbens) (11) .

Das Einbauspiel des Kolbenrings mittels Satz Mess-
blatter (12) messen:

[T

102795

Kolbenringe Einbauspiel des Kol-

benrings (mm)

Verdichtungsring 0,20 bis 0, 35
Dichtring 0,40 bis 0,60
Olabstreifring 0,38 bis 1,40
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Il - PLEUEL

1 - VorsichtsmaflRnahmen bei der Markierung von
Pleuelstangen

ACHTUNG

Um ein Brechen der Pleuelstange zu vermeiden,
durfen Pleueldeckel und Pleuel nicht angeritzt oder
anderweitig markiert werden.

Zur Markierung einen lésungsmittelfesten Stift ver-
wenden.

Anbringen:
- die Pleueldeckel

- die Schrauben und Muttern der Pleueldeckel.

Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Pleueldeckelmuttern 43 Nm.

Mittels Innenmikrometer oder einer Schieblehre den
PleuelfuBdurchmesser jeder Pleuelstange messen
(nicht eingebaut und ohne ihre Lagerschale).

Der Durchmesser des Pleuelful3es muss zwischen 47,
612 und 47,625 mm liegen.

b - Kontrolle der Durchmessers des Pleuelauges

Hinweis:

Jeder Pleuel verfugt Gber seinen eigenen Pleuel-
deckel.

Sie kénnen nicht vertauscht oder anders herum
eingebaut werden.

Dennoch mussen sie markiert werden, um den
Wiedereinbau zu erleichtern.

2 - Gewichtsunterschied der Baugruppe « Pleuel -
Kolben - Bolzen »

Der maximale Gewichtsunterschied zwischen den
Baugruppen « Pleuel-Kolben-Bolzen » betragt 6 g.

3 - Mittenabstand zwischen Pleuelfuld und -kopf
Der Mittenabstand zwischen Pleuelful3 und Pleuelkopf
betragt 128 +0,035 mm.

4 - Kontrolle der Pleuelstange

a - Kontrolle des Durchmessers des PleuelfulRes

1 [ETET

102797

1EE )

102800
Mittels Innenmikrometer oder einer Schieblehre den
Pleuelkopfdurchmesser jeder Pleuelstange messen.

Der Durchmesser des Pleuelkopfs muss zwischen 18,
953 und 18,966 mm liegen.

5 - Kontrolle des Radialspiels der Pleuelfiil3e

Eventuell an den Kurbelzapfen, den Lagerschalen der
Pleueldeckel oder den Pleuelschéaften befindliches Ol
entfernen.
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LZrasa

107807

127838
Stiicke von Messdraht fir Radialspiel schneiden.
Den Draht (13) in der Achse der Kurbelzapfen der Kur-

belwelle anbringen (die Offnungen zur Lagerschmie-
rung nicht abdecken).

Hinweis:

Die Pleuel oder die Kurbelwelle wahrend der fol-

genden Schritte nicht drehen.

Die Baugruppe "Pleuel - Kolben" wieder einbauen (sie-
he 10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuel-
stange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

Die Baugruppe "Pleuel - Kolben" ausbauen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuel-
stange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

102807

Mit Hilfe der Skala auf dem Verpackungspapier (14)
des Drahtes messen, wie stark der Draht zusammen-
gedrickt wurde; dieser Wert muss zwischen 0,022
und 0,045 mm liegen.

Die Kurbelwelle und die Lagerschalen von den Spuren
des Messdrahtes reinigen.

6 - Kontrolle des seitlichen Pleuelspiels

Die Baugruppe "Pleuel - Kolben" wieder einbauen (sie-
he 10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuel-
stange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

Die Baugruppe « Kolben - Pleuel » des zu bearbeiten-
den Zylinders auf UT stellen.
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Anbringen:

- einen MagnetfuR auf der Olwannen-Dichtflache des

Motorblocks

- eine Messuhr auf dem Magnetful; in Kontakt mit der
bearbeiteten ebenen Oberflache des Pleueldeckels.

Die Pleuelstange ohne UbermaRige Kraftanwendung
von Hand von einem Anschlag zum anderen bewegen.

Die Maximal- und Minimalwerte der Axialposition der
Pleuelstange notieren und so das Spiel zwischen Pleu-
elstange und Kurbelwelle bestimmen.

Motor K7J K7M
Seitliches 0,205 bis 0, | 0,310 bis O,
Spiel des Pleu- | 499 604

els (mm)

Den Vorgang mit jedem Pleueldeckel wiederholen.

IV - FERTIGSTELLUNG

Die Segmente (sofern ausgebaut) einbauen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuel-

stange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

Pleuel und Kolben (sofern auseinander gebaut) mon-
tieren (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben

- Pleuelstange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

Die Baugruppen "Pleuel - Kolben" einbauen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Kolben - Pleuel-

stange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-44) .

Die Batterie anklemmen (siehe Batterie: Ausbau -
Einbau) (80A, Batterie).
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Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 582-01 Feststeller fur Schwungrad

Mot. 1493-01 Zentrierwerkzeug der Kurbel-

wellen-Gummilager

Unerlassliches Werkstattmaterial

Druckluftpistole

Anzugsdrehmomente &
Schrauben der Kurbel- 25 Nm + 47°
wellen-Lagerdeckel +5°
Pleueldeckelmuttern 10 Nm
(Voranziehen)
Pleueldeckelmuttern 43 Nm
(Anzug)
Schrauben des Kurbel- 12 Nm

wellen-Abschlussgehéu-
ses

AUSBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN AUSBAU

N

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandset-
zungsarbeiten die Sicherheits- und Sauberkeits-
hinweise sowie die fachspezifischen
Empfehlungen beachten (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock , Motor: \orsichtsmalRnahmen
bei der Instandsetzung, Seite 10A-1) .

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage
zu verwenden. lhre Verfomung kann zur Zers-
térung des Motors flihren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

-Erhéhung des Olstands tber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor tber-
dreht.

[ Die Antriebsgruppe ausbauen (siehe Motor - An-
triebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

(1 Das Getriebe vom Motor trennen (siehe Schaltge-
triebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltgetriebe).

d Den Aggregate-Rillenriemen ausbauen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

e
103286

(1 Das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads am Motorblock anbringen.

1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- die Kupplungsscheibe und die Druckplatte (siehe
Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Einbau) (20A,

Kupplung)

- das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau)

- das Werkzeug zur Blockierung des Schwungrads
(Mot. 582-01)

- die getriebeseitige Kurbelwellendichtung (siehe
Kurbelwellendichtung auf der Getriebeseite:
Ausbau - Einbau) .

[ Den Motor auf den Montagestander setzen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterun-
gen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

(1 Das Motorol ablassen (siehe Motor6l: Entleeren -
Befullen) .

(d Ausbauen bzw. entfernen:

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)
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-den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

-den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

-die steuergehauseseitige Kurbelwellendichtung
(siehe Kurbelwellendichtung auf der Seite des
Steuergehauses: Ausbau - Einbau)

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau - Yo A :
Einbau) . R L Hf'
1 o e L kR &

CIZET

103287

[d Ausbauen bzw. entfernen:
- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau)
- die Olpumpen-Antriebskette

- das Antriebsrad

1(BETE

103278

(1 Das Kurbelwellen-Abschlussgeh&duse ausbauen.
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O ED

HOETH

103280

ACHTUNG

Fur die Markierung von Pleueldeckel und -ful3
weder Koérner, noch Gravurgerét verwenden, um
ein Brechen der Pleuel zu vermeiden.

Zur Markierung einen losungsmittelfesten Stift
verwenden.

(d Die Zugehorigkeit der Pleueldeckel zum jeweiligen
Zylinder mit Hilfe eines wasserfesten Filzmarkers
markieren (Zylinder 1 auf der Schwungradseite).

103279
(1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Muttern der Pleueldeckel

- die markierten Pleueldeckel.

WICHTIG

Wahrend der Arbeiten schnittfeste Schutzhand-
schuhe tragen.

1 Die Pleueldeckel von der Kurbelwelle abbauen.
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Il - KURBELWELLENAUSBAU
fis}
& -
a ;® :
& a
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Fy s B
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-
Farhl o]
20160

[ Prifen, ob die werksseitig angebrachte Markierun-
gen auf den Kurbelwellen-Lagerdeckeln leserlich
sind (Lager 1 auf der Schwungradseite).

ACHTUNG

Fur die Markierung von Pleueldeckel und -fu3
weder Koérner, noch Gravurgerat verwenden, um
ein Brechen der Pleuel zu vermeiden.

Zur Markierung einen lésungsmittelfesten Stift
verwenden.

1 Markieren:

- die Kurbelwellen-Lagerdeckel bei Bedarf mit einem
nicht Igslichen Stift

-die Montagerichtung der Kurbelwellen-Lagerdek-
kel.

Hinweis:

Immer die Position der einzelnen Kurbelwellen-
Lagerschalen mit einem wasserfesten Filzmarker
bezogen auf die Kurbelwellenlagernummer mar-
kieren.

4 Ausbauen bzw. entfernen:
- die Schrauben der Kurbelwellen-Lagerdeckel
- die Kurbelwellen-Lagerdeckel
- die Kurbelwelle

- die Seitenplattchen der Kurbelwelle.

EINBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU
[ Grundsatzlich auszutauschende Teile:
- die Schrauben der Pleueldeckel

- die Schrauben der Kurbelwellen-Lagerdeckel.

1 - Reinigung der Teile
0

Hinweis:

Folgende Flachen nicht beschadigen und nicht
zum Abstitzen verwenden:

- die Verbindungsflachen zwischen Dichtung und
Lager der Kurbelwelle oder des Motorblocks,

- die Verbindungsflachen der Kurbelwellen-
Lagerdeckel.

O Mit OBERFLACHENREINIGER (siehe Fahrzeug:
Teile und Betriebsmittel/Verbrauchsmaterial fir
die Instandsetzung) reinigen:

- die Kurbelwelle
- die Kurbelwellen-Lagerdeckel

- die Verbindungsflachen der Lagerschalen der Kur-
belwellenlagerzapfen auf dem Motorblock

- die Verbindungsflachen der Lagerdeckel der Kur-
belwelle auf dem Motorblock.

WICHTIG

Bei dieser Arbeit unbedingt eine Schutzbrille mit
Seitenschutz tragen.

( Die Teile mittels Druckluftpistole trocknen.

2 - Vorbereitung fiur den Einbau beim Austausch
der Kurbelwelle

(1 Beim Austausch der Kurbelwelle oder der Kurbel-
wellen-Lagerschalen, immer die Kategorie der Star-
ke jeder Lagerschale ermitteln, die auf jedem
Kurbelwellenlager anzubringen ist, damit die Lager-
zapfenspiele garantiert innerhalb der Toleranzen lie-
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gen, bevor die Kurbelwelle eingebaut wird (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Kurbelwelle:
Kontrolle, Seite 10A-71) .

b - Einsetzen der Lagerschalen am Motorblock

Hinweis:

Spiele, die die Toleanzen der Kurbelwellenlager-
zapfen Uberschreiten, kdénnen eine Beschadi-
gung des Motors verursachen.

Il - KURBELWELLENEINBAU

1 - Einbau der Kurbelwellen-Lagerschalen

a - Montagerichtung der Kurbelwellen-
Lagerschalen

HOREN

103283

1 Am Motorblock die mit Nuten versehenen Lager-
schalen auf alle Lager setzen.

4 An den Lagerdeckeln anbringen:

-die Lagerschalen mit Nuten in den Lagerdeckeln
Nr. 2-4

- die Lagerschalen ohne Nuten in den Lagerdeckeln
Nr. 1-3-5.

15551

16359-1

1 Das Werkzeug (Mot. 1493-01) an Stelle am Motor-
block anbringen.

BEas0

16359
1 Die Lagerschale mit Nut in das Werkzeug (Mot.
1493-01) setzen.

1 An Stelle (1) drucken, bis die Lagerschale die La-
sche (2) berihrt.
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¢ - Anbringung der Lagerschalen an den
Lagerdeckeln

1A
16358

1 Das Werkzeug (Mot. 1493-01) am Lagerdeckel an-
bringen.

HEEST
16357

1 Die Lagerschale in das Werkzeug (Mot. 1493-01)
setzen.

[ An Stelle (3) driuicken, bis die Lagerschale die La-
sche (4) berihrt.

2 - Einbau der Kurbelwelle

[ Die Kurbelwellen-Lagerschalen élen (ausschlie3lich
die Kontaktflache mit der Kurbelwelle).

FDOEN

103281

1 Die Kurbelwelleeinbauen.

(1 die Distanzscheiben der Kurbelwelle am Lager Nr. 3
(Nuten an der Kurbelwellenseite) anbringen.

Hinweis:

- Die Dichtflachen von Motorblock und Lagerdek-
kel Nr. 1 missen sauber, trocken und fettfrei
sein (Fingerabdriicke vermeiden).

-Wird zu viel Dichtungsmittel aufgetragen,
besteht die Gefahr, dass es beim Anziehen der
Teile austitt. Die dabei entstehende Mischung
von Dichtungsmittel/Kuhlflissigkeit kann zur
Beschadigung einiger Bauteile fiihren (Motor,
Kahler...).
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EVGEE
21698

[ Zwei 1 mm breite Raupen (5) MASTIXO auf Lager
Nr. 1 auftragen.

R
103282

[ Die Kurbelwellen-Lagerdeckel einbauen; hierzu den
Deckel Nr. 1 auf der Schwungradseite anbringen.

[ In der vorgeschriebenen Reihenfolge und mit dem
vorgeschriebenen Drehmoment und Drehwinkel an-
ziehen: die Schrauben der Kurbelwellen-Lager-
deckel (25 Nm + 47° £5°).

1 Sicherstellen, dass sich die Kurbelwelle frei und
ohne Widerstand dreht.

Il - FERTIGSTELLUNG

(a Die Pleuel in die Pleuelzapfen der Kurbelwelle einfl-
gen.

1 Jede Pleuelstange mit der angebauten geschmier-
ten Halbschale auf den entsprechenden Pleuelzap-
fen setzen.

W
103279

(d Einbauen bzw. anbringen:

- die zuvor identifizierten Pleueldeckel mit ihren ge-
schmierten Lagerdeckeln

- die Muttern der Pleueldeckel.

[ Leicht anziehen: die Pleueldeckelmuttern (Voran-
ziehen) (10 Nm).

(1 Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment festziehen:
die Pleueldeckelmuttern (Anzug) (43 Nm).

1 Sicherstellen, dass sich der Kurbeltrieb frei und
ohne Widerstand dreht.
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HZET '-\.__ e {(EETH

103287 103278

3 Einbauen bzw. anbringen: O Das Kurbelwellen-Abschlussgehause einbauen.

-das Antriebsrad 1 In der richtigen Reihenfolge und mit dem vorge-

- die Olpumpen-Antriebskette schriebenen Drehmoment festziehen: die Schrau-
_ die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau) . ben des Kurbelwellen-Abschlussgehéuses
(12 Nm).
ACHTUNG

Die Dichtflachen mussen sauber, trocken und
fettfrei sein (Fingerabdriicke vermeiden).

ACHTUNG

Wird zu viel Dichtungsmittel aufgetragen, besteht
die Gefahr, dass es beim Anziehen der Teile aus-
tritt. Die dabei entstehende Mischung von Dich-

tungsmittel/Kihlflissigke it kann zur
Beschéadigung einiger Bauteile fihren (Motor,
Kihler usw.).

1 Die steuergehduseseitige Kurbelwellendichtung
(siehe Kurbelwellendichtung auf der Seite des
Steuergehduses: Ausbau - Einbau) wieder ein-
bauen.

L]
10061 (1 Einbauen bzw. anbringen:

[ Eine 1 mm breite Raupe mit HARZKLEBER auf
dem Kurbelwellen-Abschlussgehause auftragen.

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau)

- den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

- den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)
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-das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau) .

(d Den Motor aus dem Montagestander entfernen (sie-
he 10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalte-
rungen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

([ Einbauen bzw. anbringen:

-die getriebeseitige Kurbelwellendichtung (siehe
Kurbelwellendichtung auf der Getriebeseite:
Ausbau - Einbau)

-das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau) .

- die Kupplungsscheibe und die Druckplatte (siehe
Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Einbau) (20A,

Kupplung)

- das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads am Motorblock

-die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau) .

[ Das Werkzeug (Mot. 582-01) zur Blockierung des
Schwungrads vom Motorblock abnehmen.

1 Den Aggregate-Rillenriemen anbringen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

d Den Motor mit Ol auffiillen und den Motordlstand
prufen (siehe Motorol: Entleeren - Beflllen) .

[ Das Getriebe mit dem Motor verbinden (siehe
Schaltgetriebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltge-
triebe).

([ Die Motor-Antriebsgruppe einbauen (siehe Motor -
Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

10A-70




MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kurbelwelle: Kontrolle
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10A

Unerlassliches Werkstattmaterial

Druckluftpistole

AuRRenmikrometer

Messdraht fiir Radialspiel

- Prufen, dass das Teil keine Kratzer, Aufprallspuren
oder UbermaRigen Verschleild aufweist (das Teil aus-
tauschen, falls notwendig).

Il - KONTROLLE DER KURBELWELLE

1 - Kurbelwellenidentifizierung

Messuhrhalter
Messuhr v - .
| - VORBEREITUNG DER KONTROLLE o ; R
¥ i i?ﬂj
WICHTIG , P T ey
Um jegliches Risiko einer Beschéadigung der [ o y
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandsetzungs- ¥ J— J
arbeiten die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise W L e
sowie die fachspezifischen Empfehlungen beachten i o ;.I.‘rn
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Motor: , [ LAy
VorsichtsmalRnahmen bei der Instandsetzung, e i i e ey
Seite 10A-1) . . A {
s ; |.\_? e ;
LS . X e
= T P, k y
ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage zu
verwenden. lhre Verfomung kann zur Zerstdrung
des Motors fuihren durch:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhdhung des Olstands Uber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor uber-
dreht.

Die Baugruppe "Motor - Getriebe" ausbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau)

Das Getriebe vom Motor trennen (siehe Schaltgetrie-
be: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltgetriebe).

Den Motor auf den Montagestéander setzen (siehe 10A,
Motor- und Zylinderblock, Motorhalterungen: Ge-
brauch, Seite 10A-11) .

Die Kurbelwelle ausbauen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) .

Vor der Durchfuhrung einer Kontrolle:

- das Teil mit OBERFLACHENREINIGER (siehe
Fahrzeug: Teile und Betriebsmittel/Verbrauchs-
material fir die Instandsetzung) reinigen und mit
Druckluftpistole trocknen

103689
Details Markierung (A)

(3) (4
DX X X X X
22X X X X @

(5] B

i = 10TERE

107878
1) Kategorie des Durchmessers
der Hauptlagerzapfen
(2) Durchmesserkategorien der
Kurbelzapfen
3) Durchmesserkategorie des

Hauptlagerzapfens  Nr. 1,
Schwungradseite
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4) Durchmesserkategorie des
Hauptlagerzapfens Nr. 5, Steu-
ergehduseseite

(5) Durchmesserkategorie des Kur-
belzapfens Nr. 1, Schwungrad-
seite

(6) Durchmesserkategorie des Kur-
belzapfens Nr. 4, Steuergehau-
seseite

Durchmesserkategorien der Kurbelwellen-
Lagerzapfen und Pleuelzapfen

Zuordnung von "Kategoriemarkierung" und
"Durchmesser"” der Kurbelwellenlagerzapfen

Kategorie der Kur- | Durchmesser der Kurbel-
belzapfen (2) zapfen (mm)

O 43,971

43,972

43,973

43,974

43,975

c|Hd|lwnwn]|Wm]| O

43,976

43,977

43,978

Kategorie der | Durchmesser der Kurbelwel-
Hauptlagerzap- | lenlagerzapfen (mm)
fen (1)

43,979

Nf<[s]<

43,980

2 - Kontrolle der Durchmesserkategorie der
Kurbelwellen-Lagerzapfen

A bzw. D 47,990 inklusive bis 47,996
inklusive

B bzw. E 47.997 inklusive bis 48,003
inklusive

Cbzw. F 48,004 inklusive bis 48,010

inklusive

Zuordnung von "Kategoriemarkierung" und
"Durchmesser" der Kurbelzapfen

Kategorie der Kur- | Durchmesser der Kurbel-

belzapfen (2) zapfen (mm)

A 43,960 p—

B 43,961 , , 102805
Mittels AuRenmikrometer den Durchmesser (in der

C 43,962 Mitte der Verbindungsflache) des zu prifenden Kurbel-
wellenlagerzapfens messen, der zwischen 47,990 und

D 43,963 48,010 mm betragen muss.

E 43,964 Den gemessenen Wert mit der Durchmesserkategorie
vergleichen, die auf der Kurbelwelle markiert wurde

F 43,965 (siehe Identifizierung der Kurbelwelle und Durch-
messerkategorie der Kurbelwellenlagerzapfen).

G 43,966

H 43,967

J 43,968

K 43,969

L 43,970
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3 - Kontrolle der Durchmesserkategorie der
Kurbelzapfen

\

=

FIRA0G
102806

Mittels AuRenmikrometer den Durchmesser (in der
Mitte der Verbindungsflache) des zu prifenden Kurbel-
zapfens messen, der zwischen 43,960 und 43,
980 mm betragen muss.

[l - KONTROLLE DER KURBELWELLEN-
LAGERSCHALE

1 - Identifizierung der Kurbelwellen-Lagerschalen

15167
15197

Hinweis:

Die Kurbelwellen-Lagerschalen sind <ohne
Unverwechselbarkeitsvorrichtung » .
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Kurbelwelle: Kontrolle
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RE 01 ]

Anbringung der Kurbelwellen-Lagerschalen:

- Am Motorblock die mit Nuten versehenen Lagerscha-
len auf alle Lager setzen.

- Auf den Kurbelwellen-Lagerdeckeln die mit Nuten
versehenen Lagerschalen auf den Lagerdeckeln Nr.
2 - 4 anbringen, und die Lagerschalen ohne Nuten auf
den Lagerdeckeln Nr. 1 -3 - 5.

Kategorie und Starke der Lagerschalen (in mm)

14508

Durchmesser- Kategorie der Durchmesser

kategorie der der Hauptlagerzapfen des

Hauptlager- Motorblocks

zapfen der

Kurbelwelle 1 2

B bzw. E C2 =Blau C5 = Gelb
1,946 bis 1, |1,949 bis 1,
952 955

Chbzw. F C3 =Schwarz | C6 =Blau
1,943 bis 1, | 1,946 bis 1,
949 952

Durchmesser- Kategorie der Durchmesser

kategorie der der Hauptlagerzapfen des

Hauptlager- Motorblocks

zapfen der

Kurbelwelle 1 2

A bzw. D Cl=_Gelb C4 =Rot
1,949 bis 1, | 1,953 bis 1,
955 959

2 - Kontrolle des Lagerspiels der Kurbelwelle

Hinweis:

hen.

Die Kurbelwelle wahrend dieser Kontrolle nicht dre-

Eventuell an den Kurbelwellen-Lagerzapfen und den
Motorblocklagern befindliches Ol entfernen.
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Kurbelwelle: Kontrolle
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Einbauen ohne zu schmieren (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) :

- die Kurbelwellen-Lagerschalen mit Nuten am Motor-
block

- die Lagerschalen mit Nuten in den Lagerdeckeln Nr.
2-4,

- die Lagerschalen ohne Nuten in den Lagerdeckeln
Nr.1-3-5.

- die Kurbelwelle

- die seitlichen Distanzstiicke der Kurbelwelle am La-
ger Nr. 3 (die Nuten auf der Kurbelwellenseite).

L2Te
127838

Stiicke von Messdraht fir Radialspiel schneiden.

Den Draht (7) in die Achse des Kurbelwellenlagerzap-
fens unter Vermeidung der Offnungen zur Lager-
schmierung positionieren.

Einbauen ohne zu schmieren (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) :

- die Baugruppen "Kurbelwellen-Lagerschale - Lager-
deckel"

- die alten Schrauben der Kurbelwellen-Lagerdeckel.

2 5‘_-;!,__. __
& & F :-,_‘-E_,.-'
o B e |5
-3 ~d i & ; & .fg |
4 L :
1 < i
2 e 7
(e i A

e

20160

In der vorgeschriebenen Reihenfolge und mit dem vor-
geschriebenen Drehmoment und Drehwinkel anzie-
hen: die Schrauben der Motorblock-Lagerdeckel
(25 Nm + 47° £5°).

Ausbauen bzw. entfernen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) :

- die gebrauchten Schrauben der Kurbelwellenlager.

- die Baugruppen "Kurbelwellen-Lagerschale - Lager-
deckel".

[

102807

10A-75



MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Kurbelwelle: Kontrolle

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Mit Hilfe der Skala auf dem Kabelverpackungspapier
(8) messen, wie stark Messdraht fur Radialspiel zu-
sammengedrickt wurde. Der Wert muss zwischen 0,
028 und 0,054 mm liegen.

Die Kurbelwelle und die Lagerschalen von den Spuren
des Messdrahtes reinigen.

IV - KONTROLLE DER SEITLICHEN
DISTANZSCHEIBE DER KURBELWELLE

1 - Die Starke der seitlichen Distanzscheibe der
Kurbelwelle prufen

Mittels AuRenmikrometer die Starke jeder Distanz-
scheibe messen, die 2,95 mm betragen muss.

2 - Kontrolle des seitlichen Spiels der Kurbelwelle

Hinweis:

Nur die Flachen der Kurbelwellen-Lagerschalen
schmieren, die in Kontakt mit der Kurbelwelle kom-
men.

Einbauen bzw. anbringen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) :

- die Kurbelwellen-Lagerschalen mit Nuten am Motor-
block

- die Lagerschalen mit Nuten in den Lagerdeckeln Nr.
2-4,

- die Lagerschalen ohne Nuten in den Lagerdeckeln
Nr.1-3-5.

- die Kurbelwelle

- die seitlichen Distanzscheiben der Kurbelwelle an La-
ger Nr. 3 (Nuten am Kurbelwellenende)

- die Baugruppen "Kurbelwellen-Lagerschale - Lager-
deckel"

- die gebrauchten Schrauben der Kurbelwellenlager.

20162
Anbringen:

- das Werkzeug Messuhrhalter
- Messuhr auf der Halterung.

Den Sensor von Messuhr auf der Stirnflache des
Schwungrads der Kurbelwelle abstitzen.

Die Kurbelwelle auf der seitlichen Distanzscheibe
durch Verschieben der Kurbelwelle parallel zur Steuer-
gehauseseite abstitzen.

Messuhr zu Null kalibrieren.

Die Kurbelwelle auf der anderen seitlichen Distanz-
scheibe durch Verschieben der Kurbelwelle parallel zur
Schwungradseite abstiitzen.

Das seitliche Spiel der Kurbelwelle priifen, es muss be-
tragen:

- ohne Verschlei3 der seitlichen Distanzstiicke: 0,045
bis 0,252 mm

- mit Verschleil3 der seitlichen Distanzstiicke: 0,045 bis
0,852 mm.

Die Kurbelwelle ausbauen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) .

V - FERTIGSTELLUNG

Die Kurbelwelle einbauen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite
10A-62) .

Den Motor aus dem Montagestander entfernen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterungen:
Gebrauch, Seite 10A-11) .
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Das Getriebe mit dem Motor verbinden (siehe Schalt-
getriebe: Ausbau - Einbau) (21A, Schaltgetriebe).

Die Baugruppe "Motor - Getriebe" einbauen (siehe Mo-
tor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .
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| - VORBEREITUNG FUR DIE REINIGUNG

4

ACHTUNG

Die Dichtflachen der Aluminiumoberflachen nicht
verkratzen; jegliche Beeintrachtigung der Ober-
flache kann zu einer Undichtigkeit fihren.

WICHTIG

Bei dieser Arbeit unbedingt eine Schutzbrille mit
Seitenschutz tragen.

WICHTIG

Fur diese Arbeit dichte Arbeitshandschuhe (aus
Nitril) tragen.

ACHTUNG

Darauf achten, dass das Reinigungsmittel nicht
mit dem Fahrzeuglack in Bertihrung kommt.

Den Zylinderkopf sorgféltig reinigen, damit keine
Fremdkdrper in die Schmierdlzulauf- und -rick-
laufkanéle gelangen.

Bei mangelnder Sorgfalt besteht die Gefahr, dass
die Schmierdlkanale verstopfen, was zu einer
schnellen Beschadigung des Motors flhren
kann.

(1 Die Antriebsgruppe ausbauen (siehe Motor - An-
triebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

1 Den Motor auf den Montagesténder setzen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterun-
gen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

(1 Den Motorblock ausbauen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylindergeh&ause: Ausbau - Ein-
bau, Seite 10A-79) .

Il - REINIGUNG DES UNTEREN MOTORBEREICHS

(1 Die Dichtflachen des Motorblocks mittels SPEZIAL-
BEIZMITTEL FUR DICHTFLACHEN (siehe Fahr-
zeug: Teile und Betriebsmittel/
Verbrauchsmaterial fur die Instandsetzung) reini-
gen.

(1 Die Rickstande mit einem Holzspachtel entfernen.

[ Zur abschlieBenden Reinigung der Teile ein GRAU-
ES SCHLEIFPATT verwenden, Teilenummer 77 01
405 943.

1125

113592

1135
113553

a1 Den Motorblock mittels einer Sprihreinigungsma-
schine oder einem Teile-HeilRreinigungsgerat reini-
gen.

Il - FERTIGSTELLUNG
a1 Den Motorblock einbauen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylindergehause: Ausbau - Ein-

bau, Seite 10A-79) .

(1 Die Motor-Antriebsgruppe einbauen (siehe Motor -
Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .
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Unerlassliche Spezialwerkzeuge

Mot. 582-01 Feststeller fur Schwungrad

Mot. 923 Hebedbse fiir Motor

Unerlassliches Werkstattmaterial

Werkstattkran

Montagestander

Anzugsdrehmomente &

Schrauben der Ver- 12 Nm
schlussplatte der Kur-

belwelle

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschéadigung der
Systeme zu vermeiden, vor allen Instandsetzungs-
arbeiten die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise
sowie die fachspezifischen Empfehlungen beachten
(siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Motor:
VorsichtsmalRnahmen bei der Instandsetzung,
Seite 10A-1) .

e Py ]

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage zu
verwenden. lhre Verfomung kann zur Zerstérung
des Motors fuhren:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhéhung des Olstands iiber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor Uber-
dreht.

AUSBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN AUSBAU

[ die « Motor-Antriebsgruppe » ausbauen (siehe Mo-
tor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau)

d das Getriebe vom Motor (siehe Schaltgetriebe:
Ausbau - Einbau) trennen.

[ Den Aggregate-Rillenriemen ausbauen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

103286

1 Den Schwungradfeststeller (Mot. 582-01) (1) an-
bringen.

1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Kurbelwellen-Riemenscheibe (siehe Kurbel-
wellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

- die Kupplungsdruckplatte und die Mithehmerschei-
be (siehe Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Ein-
bau)

- das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau)

- das Werkzeug zur Blockierung des Schwungrads
(Mot. 582-01)

(1 Den Motor auf den Montagestander setzen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterun-
gen: Gebrauch, Seite 10A-11) .

(1 Das Motor6l ablassen (siehe Motor6l: Entleeren -
Befillen) .

(d Ausbauen bzw. entfernen:

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

- die steuergehauseseitige Kurbelwellendichtung
(siehe Kurbelwellendichtung auf der Seite des
Steuergehauses: Ausbau - Einbau)

- die Wasserpumpe (siehe Wasserpumpe: Ausbau
- Einbau)

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- den Generator (siehe Generator: Ausbau - Ein-
bau) .
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X64, und KLIMAANLAGE — X65, und KLIMAAN-
LAGE — X76, und KLIMAANLAGE - X90, und KLI-
MAANLAGE - X35, und KLIMAANLAGE - X61,
und KLIMAANLAGE

[ Den Kompressor (siehe Kompressor: Ausbau -
Einbau) ausbauen.

X64 — X65 — X76 — X90, und SERVOLENKUNG —
X35 - X61

(1 Die Lenkhilfepumpe ausbauen (siehe Servolen-
kungspumpe: Ausbau - Einbau) .

1 Ausbauen bzw. entfernen:

-den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrimmer:
Ausbau - Einbau)

-den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

-den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

-den Olfilter (siehe Olfilter: Ausbau - Einbau)

-den Mehrzweckhalter (siehe Mehrzweckhalter:
Ausbau - Einbau)

-die Fuihrung des Olmessstabs

-die getriebeseitige Kurbelwellendichtung (siehe
Kurbelwellendichtung auf der Getriebeseite:
Ausbau - Einbau)

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau) .

EIETE

103278
1 Ausbauen bzw. entfernen:

- die Schrauben des Kurbelwellen-Abschlussgehéu-
ses (2)

- den Kurbelwellendeckel

- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau)
- die Olpumpen-Antriebskette

- das Antriebsrad der Olpumpe

- die Baugruppen "Pleuel - Kolben" von jedem Zylin-
der (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kol-
ben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
44)

- die Kurbelwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
62) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylindergehause: Ausbau - Einbau

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Il - AUSBAU DES BETREFFENDEN TEILS

107775
J Ausbauen bzw. entfernen:

-am Klopfsensor (3)

- die Wasserpumpenzuleitung (siehe Wasserpum-
penzuleitung: Ausbau - Einbau)

-den Oldruckgeber (siehe Oldrucksensor: Ausbau
- Einbau) .
EINBAU

| - VORBEREITUNG FUR DEN EINBAU
4

ACHTUNG

Um eine ordnungsgemalle Abdichtung sicherzu-
stellen, missen die Dichtungsflachen sauber
sein, trocken und nicht fettig (Fingemabdricke
vermmeiden).

ACHTUNG

Wird zu viel Dichtungsmittel aufgetragen, besteht
die Gefahr, dass es beim Anziehen der Teile aus-
tritt. Die dabei entstehende Mischung von Dich-

tungsmittel/Kihiflissigkeit kann zur
Beschéadigung einiger Bauteile fuhren (Motor,
Kihler usw.).

[J Grundsatzlich auszutauschende Teile:
- die Schrauben des Schwungrads
- die Mitnehmerscheibe (falls erforderlich)
- die Kupplungsdruckplatte (falls erforderlich)
- die Wasserpumpendichtung
- die Dichtung der Wasserpumpenzuleitung

- die KW-Dichtung steuergehauseseitig

- die Dichtung des Olsiebs (soweit vorhanden)
- die Dichtung der Olversorgungsleitung
- den Offilter

- die Dichtung der Ablassschraube der Olwanne.

118868
116868

(1 Das Werkzeug (Mot. 923) am Zylindergeh&use an-
bringen.

(a1 Den Motorblock mittels Werkstattkran (siehe 10A,
Motor- und Zylinderblock, Motorhalterungen:
Gebrauch, Seite 10A-11) aus dem Montagestander
heben.

(1 Den Motorblock reinigen (siehe 10A, Motor- und
Zylinderblock, Zylindergehduse: Reinigung, Sei-
te 10A-78).

1 Den Motorblock auf dem Montagestander mittels
Werkstattkran (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Motorhalterungen: Gebrauch, Seite 10A-
11) einbauen.

Il - EINBAU DES BETREFFENDEN TEILS
(1 Einbauen bzw. anbringen:

- den Oldrucksensor (siehe Oldrucksensor: Aus-
bau - Einbau) .

- die Wasserpumpenzuleitung (siehe Wasserpum-
penzuleitung: Ausbau - Einbau)

- den Klopfsensor

[ Priifen, ob die Zylinderkopf-Zentrierhilse vorhanden
ist.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylindergehause: Ausbau - Einbau

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61 |
[l - FERTIGSTELLUNG

(J Beim Austausch des Motorblocks immer die Starke-

kategorien der Kurbelwellen-Lagerschalen ermit-
teln, die fir die einzelnen Lager einzubauen sind,
um zu gewabhrleisten, dass die Lagerzapfenspiele
innerhalb der Toleranzen liegen, bevor die Kurbel-
welle eingebaut wird (siehe 10A, Motor- und Zylin-
derblock, Kurbelwelle: Kontrolle, Seite 10A-71) .

Hinweis:

Spiele, die die Toleanzen der Kurbelwellenlager-
zapfen Uberschreiten, kbnnen eine Beschadi-
gung des Motors verursachen.

Einbauen bzw. anbringen:

- die Kurbelwelle (siehe 10A, Motor- und Zylinder-
block, Kurbelwelle: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
62) .

- die Baugruppen "Pleuel - Kolben" von jedem Zylin-
der (siehe 10A, Motor- und Zylinderblock, Kol-
ben - Pleuelstange: Ausbau - Einbau, Seite 10A-
44) .

-das Antriebsradder Olpumpe
- die Olpumpen-Antriebskette
- die Olpumpe (siehe Olpumpe: Ausbau - Einbau) .

A 1ag]

10061

ACHTUNG

Um eine ordnungsgemafe Abdichtung sicherzu-
stellen, mussen die Dichtungsflachen sauber
sein, trocken und nicht fettig (Fingerabdricke
vermeiden).

ACHTUNG

Wird zu viel Dichtungsmittel aufgetragen, besteht
die Gefahr, dass es beim Anziehen der Teile aus-
tritt. Die dabei entstehende Mischung von Dich-
tungsmittel/Kihlflissigke it kann zur
Beschadigung einiger Bauteile fihren (Motor,
Kihler usw.).

1 An (A) eine 1 mm breite Raupe HARZKLEBER

(siehe Fahrzeug: Teile und Betriebsmittel/Ver-
brauchsmaterial fir die Instandsetzung) auf dem
Kurbelwellen-Abschlussgehause auftragen.
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[ Das Kurbelwellen-Abschlussgehause einbauen.

( In der richtigen Reihenfolge und mit dem vorge-
schriebenen Drehmoment festziehen: die Schrau-
ben der Verschlussplatte der Kurbelwelle
(12 Nm).

(d Einbauen bzw. anbringen:

- die Olwanne (siehe Untere Abdeckung: Ausbau -
Einbau)

- die Fuihrung des Olmessstabs

-den Mehrzweckhalter (siehe Mehrzweckhalter:
Ausbau - Einbau)

- den Offilter (siehe Olfilter: Ausbau - Einbau)

-den Zylinderkopf (siehe Zylinderkopf: Ausbau -
Einbau)

-den Ventildeckel (siehe Ventildeckel: Ausbau -
Einbau)

-den Auspuffkrimmer (siehe Auspuffkrimmer:
Ausbau - Einbau) .

X64 — X65 — X76 — X90, und SERVOLENKUNG -
X35 - X61

1 Die Servopumpe wieder einbauen (siehe Servolen-
kungspumpe: Ausbau - Einbau) .

X64, und KLIMAANLAGE — X65, und KLIMAAN-
LAGE — X76, und KLIMAANLAGE - X90, und KLI-
MAANLAGE - X35, und KLIMAANLAGE - X61,
und KLIMAANLAGE

1 Den Kompressor wieder anbringen (siehe Kom-
pressor: Ausbau - Einbau) .

(1 Einbauen bzw. anbringen:

- den Generator (siehe Generator: Ausbau - Ein-
bau) .

- das Luftfiltergehduse (siehe Luftfiltergehause:
Ausbau - Einbau)

- die Wasserpumpe (siehe Wasserpumpe: Ausbau
- Einbau) .

- die steuergehauseseitige Kurbelwellendichtung
(siehe Kurbelwellendichtung auf der Seite des
Steuergehduses: Ausbau - Einbau)

- den Steuerzahnriemen (siehe Steuerzahnriemen:
Ausbau - Einbau)

d Das Schwungrad mit Hilfe des Werkzeugs (Mot.
582-01) blockieren.

(1 Die Kurbelwellen-Riemenscheibe einbauen (siehe
Kurbelwellen-Riemenscheibe: Ausbau - Einbau)

(1 Das Werkzeug (Mot. 582-01) entfernen.

(1 Den Aggregate-Rillenriemen anbringen (siehe Ag-
gregate-Rillenriemen: Ausbau - Einbau) .

(1 Den Motor vom Montagestander (siehe 10A, Mo-
tor- und Zylinderblock, Motorhalterungen: Ge-
brauch, Seite 10A-11) ausbauen.

[ Einbauen bzw. anbringen:

- die getriebeseitige Kurbelwellendichtung (siehe
Kurbelwellendichtung auf der Getriebeseite:
Ausbau - Einbau)

- das Schwungrad (siehe Schwungrad: Ausbau -
Einbau)

- die Kupplungsdruckplatte und die Mithehmerschei-
be (siehe Druckplatte - Scheibe: Ausbau - Ein-
bau)

[ Das Getriebe mit dem Motor verbinden (siehe
Schaltgetriebe: Ausbau - Einbau) .

([ Die Motor-Antriebsgruppe einbauen (siehe Motor -
Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .

1 Den Motor mit Ol auffilllen und den Motordlstand
prufen (siehe Motorél: Entleeren - Befiillen) .
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylindergehause: Kontrolle

10A

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

Unerlassliches Werkstattmaterial

Zylinderkopflehre

Satz Messblatter

Innenmikrometer

WICHTIG

Um jegliches Risiko einer Beschadigung des
Systems zu vermeiden, vor jeder Instandsetzung
die Sicherheits- und Sauberkeitshinweise sowie die
fachspezifischen Empfehlungen beachten (siehe
Motor: VorsichtsmaBnahmen bei der Instandset-
zung).

ACHTUNG

Es ist strikt untersagt, die Olwanne als Auflage zu
verwenden. lhre Verfomung kann zur Zerstérung
des Motors fuhren:

- Verstopfung des Olsiebs

- Erhohung des Olstands lber den zulassigen
Maximalstand und Gefahr, dass der Motor iber-
dreht.

Il - KONTROLLE DES MOTORBLOCKS

- Identifizierung des Motorblocks

- Identifizierung des Durchmessers der
Laufbuchsen
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Hinweis:

Bei den Kolben und Zylinderlaufbuchsen unbedingt
die Paarungen und die Durchmesser im Motor-
block beachten.

| - VORBEREITUNG DER KONTROLLE

Die Baugruppe « Motor - Getriebe » ausbauen. (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau)

Den Motor auf den Montagestander setzen (siehe 10A,
Motor- und Zylinderblock, Motorhalterungen: Ge-
brauch, Seite 10A-11) .

Den Motorblock ausbauen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Zylindergeh&duse: Ausbau - Einbau,
Seite 10A-79) .

Vor der Durchfuihrung einer Kontrolle:

- Den Motorblock reinigen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Zylindergehause: Reinigung, Seite
10A-78) .

- Sicherstellen, dass der Motorblock keine Kratzer,
Aufprallspuren oder tlbermafigen Verschleifld auf den
Zylindern, den Dichtflachen und den Verbindungsfla-
chen der Kurbelwellen-Lagerschale aufweist (falls er-
forderlich, den Motorblock austauschen).

Die Position (X1) der Bohrungen (T) im Verhaltnis zur
Motorblockdichtflache bestimmt den Durchmesser der
Laufbuchse.

- Markierung (1) entspricht Zylinder Nr. 1.
- Markierung (4) entspricht Zylinder Nr. 4.

Position der | Markie- Durchmesser der

Offnungen rung der | Zylinderlauf-

(mm) Katego- buchse

rie

X1=17 A 79,5 inkl. bis 79,51
exkl.

X1=27 B 79,51 inkl. bis 79,
52 exkl.

X1=37 C 79,52 inkl. bis 79,
53 inkl.
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylindergehause:

Kontrolle

[X53 — X64 — X65 — X76 — X90 — X35 — X61

b - Bestimmen des Durchmessers der
Motorblocklager

2 - Kontrolle der Planheit der
Motorblockdichtflache

107774

Die Durchmesser (X2) der Motorblocklager sind an (T)
mit einer Bohrung tiber dem Offilter markiert.

Tabelle der Durchmesser der Motorblocklager

Position der | Markie- Durchmesser der
Bohrungen (T) | rung der | Motorblocklager

(mm) Katego- (X2)
rie
(X3) =17 1 51,936 inkl. bis 51,

942 exkl.

(X3) = 27 2 51,942 inkl. bis 51,

949 inkl.

Mit Hilfe eines Lineals (2) und einer Baugruppe "Mes-
suhr - Messuhrhalter" (3) oder mittels Zylinderkopfle-
hre und Satz Messbléatter die Planheit der
Motorblockdichtflache prifen.

- Die maximale Verformung der Motorblockdichtflache
betragt: 0,03 mm.

ACHTUNG
Ein Nacharbeiten des Zylinderkopfs ist unzulassig.

3 - Messung des Durchmessers der
Kurbelwellenlager am Motorblock

Die Kurbelwellen-Lagerdeckel einbauen; hierzu den
Deckel Nr. 1 auf der Schwungradseite anbringen.

Mit dem vorgeschriebenen Drehmoment und Drehwin-
kel anziehen: die alten Schrauben der Kurbelwellen-
Lagerdeckel (25 Nm + 47° £5°))
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MOTOR- UND ZYLINDERBLOCK
Zylindergehause: Kontrolle
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10A
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21697

Das Malf (X3) messen, um die Kategorie des Motor-
blocklagers zu identifizieren.

Wenn (X3) =17 mm:

- der Durchmesser (X2) der Motorblocklager (mm)
muss 51,936 inklusive bis 51,942 exklusive betragen.

Wenn (X3) =27 mm :

- der Durchmesser (X2) der Motorblocklager (mm)
muss 51,942 inklusive bis 51,949 inklusive betragen.

Mittels Innenmikrometer den Durchmesser der Kur-
belwellenlager (X2) messen.

Den gemessenen Wert mit der Durchmesserkategorie
vergleichen, die auf dem Motorblock markiert wurde
(siehe Tabelle der Durchmesserkategorien der Kur-
belwellenlager).

Die Kurbelwellen-Lagerdeckel ausbauen.

Il - FERTIGSTELLUNG

Den Motorblock einbauen (siehe 10A, Motor- und Zy-
linderblock, Zylindergeh&use: Ausbau - Einbau,
Seite 10A-79) .

Den Motor aus dem Montagestander entfernen (siehe
10A, Motor- und Zylinderblock, Motorhalterungen:
Gebrauch, Seite 10A-11) .

Die Baugruppe « Motor - Getriebe» einbauen (siehe
Motor - Antriebsgruppe: Ausbau - Einbau) .
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