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¢ Informationen zum KA24DE-Motor wurden fir Europa hinzugefugt.
Bezuglich hier nicht aufgefuhrter Informationen zum KA24DE-Motor siehe D22 Erganzung-ll Wartungs-
anleitung (SM9G-D22BEOQE).

e YD25DDTi-Motor wurde neu hinzugeftigt.
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VORSICHTSMASSNAHMEN

Schraubenloch

Innenseite

SEM164F

3 <
Innenseite
Nut

AEMO080

Teile, deren Festziehen durch
Winkelanzugsverfahren erfolgt

a)
b)
c)
d)

Einen Winkelschlissel zum letzten Festziehen folgender
Motorteile gebrauchen:

Zylinderkopfschrauben

Hauptlagerdeckelbolzen (YD-Reihe)

Pleueldeckelmuttern (KA- und YD-Reihe)
Kurbelwellen-Riemenscheibenbolzen (YD-Reihe)

Zum letzten Festziehen nicht das angegebene Drehmoment
verwenden.

Das angegebene Drehmoment fir diese Teile bezieht sich
auf den vorbereitenden Schritt.

Sicherstellen, dass Gewinde und Anlageflachen sauber und
mit Motordl beschichtet sind.

Vorgehensweise beim Auftragen des
flissigen Dichtmittels

1.

Schaber verwenden, um letzte Reste von altem Flissig-
dichtmittel von Passflachen und Nuten zu entfernen.
Vollstandig Olreste von diesen Bereichen entfernen.

Einen lickenlosen Dichtmittelwulst auf die Passflachen
auftragen. (Original-Flussigdichtmittel oder gleichwerti-

ges verwenden.)

Sicherstellen, dass der Flissigdichtmitteldurchmesser dem
in dieser Wartungsanleitung angegebenen Wert entspricht.

Flassiges Dichtmittel rund um die Innenseite der Bolzen-
I6cher auftragen (wenn nicht anderweitig angegeben).
Zusammenbau sollte innerhalb von 5 Minuten nach der
Beschichtung vorgenommen werden.

Mindestens 30 Minuten warten, bevor Motordl und
Motorkuhlflissigkeit nachgefillt werden.
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VORBEREITUNG

Sonderwerkzeuge (YD25DDTi-Motor)

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

ST0501S000
Montagestander fiir Motor,
komplett

1 ST05011000
Montagestander

2 ST05012000

Sockel

NTO042

Zerlegung und Zusammenbau

KV10106500
Motortragarm

NTO028

KV11105900
Motorhalteplatte

NT799

KV10115900 wurde ersetzt durch
KV10106500.

KV10115600
Ventilabdichtungstreibdorn

Einbauen der Ventilabdichtung
Seite A verwenden.

T  EE— B Seite A
a p—- - Seite A \ a: 20 Dm.
l ' Seite B b: 13 Dm.
| © c: 10,3 Dm.
d: 8 Dm.
TL e: 10,7
f: 5
NT603
Mafeinheit: mm
KV10107902 Ausbauen der Ventilschaftdichtungen
Abzieher fur Ventilab-
dichtungen
1 KV10116100
Adapter fur Ventilschaft-
dichtungsabzieher
NT605
KV11103000 Entfernen der Kurbelwellen-Riemenscheibe
Abzieher fur das Einspritz-
pumpenantriebsrad
NT676
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VORBEREITUNG

Sonderwerkzeuge (YD25DDTi-Motor) (Forts.)

Werkzeugnummer .
Werkzeugbezeichnung Beschreibung
KV101056S0 Zur Sicherstellung, dass die Kurbelwelle
Zahnkranzanschlag nicht mitdrehen kann
1 KV10105630 a: 3
Adapter b: 6,4
2 KV10105610 c. 2,8
Platte d: 6,6
e: 107
f: 14
g: 20
h: 14 Dm.
[ Mafeinheit: mm
NT617 @
KV101151S0 ) D VentilstdReleinstellscheiben auswechseln
Ventilsto3elanschlagsatz o/ i )
1 KV10115110
Nockenwellenzange @
2 KV10115120
VentilstéRelanschlag @
NT041
ST16610001 Kurbelwellenfuhrungsbuchse entfernen
FUhrungsbuchsenabzieher
NT045
KV10111100 Stahlblechélwanne und hinteres Steuer-
Dichtmittelschaber % kettengehause entfernen
NT046
WS39930000 Zum Pressen von Tuben fur flissiges Dicht-
Tubenpresswerkzeug mittel
NT052
KV10112100 Festziehen der Bolzen fir Lagerdeckel,
Winkelschlissel Zylinderkopf usw.
NTO14
KV10109300 a: 68 mm
Riemenscheibenhalter b: 8 mm
NT628
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VORBEREITUNG

Sonderwerkzeuge (YD25DDTi-Motor) (Forts.)

Werkzeugnummer .
Werkzeugbezeichnung Beschreibung
KV11106010 a a: 5 mm (Seitenabstand)
Inbusschlissel \ b: 20 mm
0y T
NT801
KV11106020 a a: 6 mm (Seitenabstand)
Inbusschlissel \ b: 20 mm
E z b
NT803
KV11106030 ¥ a: 6 mm Dm.
Einstellungsanschlagstift a b: 80 mm
b
NT804
KV11106040 a a: T70
TORX-Schraubenschliis- B b: 26 mm
sel
b
NT805
KV11106050 a a: 6 mm (Seitenabstand)
Sechskantschrauben- _ b: 42 mm
schlussel ] Entfernen und Einbau der Anbauschrauben
des Einspritzpumpenkettenrades
b
SBIA0224E
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VORBEREITUNG

Handelstbliche Werkstattwerkzeuge
(YD25DDTi-Motor)

Werkzeugbezeichnung Beschreibung
Frasersatz fur Ventilsitze Feinbearbeitung der Abmessungen des
Ventilsitzes
NT048
Kolbenringspanner Einbauen der Kolbenbaugruppe in die Zylin-
derbohrung
NTO044
Kolbenringfeder Aus- und Einfedern der Kolbenringe
NT030
TORX-Nuss
NT807
Standard Universal
NT808
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AUSSENTEILE DES MOTORS

SEC. 120-140+150+163+164-210-220-221-230-231 o
Fir Europa 1:9-11(09-11)

2:18-22(18-2.2)

Drosselklappengehause

& bz
16-19 (1,6 - 1,9) 16-19 (1,6 - 1.9)

[®)] 29-38(0.30-1.39)

Einlasskrimmerstitze

20 -29 (2,0 - 3,0)"

21-26(2,1-27) = O
Klopfsensor \
16 - 19 (1,6 - 1,9)

Olfiltertrager
Offilter g

Oldruckschalter

12,25 - 17,15 (1,3 - 1,7) /W/
[®) 6.3-83 (064 -085) iz
\ 40 - 50

e y ,—/'
16 - 21 (1,6 - 2,1) ' - @.1-5.)
Q/ Wasserpumpe ’ ’

Wasserpumpenriemenscheibe Drehstromgenerator KurbelweIlenriemenscheib(x 20.4-34.3
' AN \ (30-35)

(@) 6-10(06-10

Auspuffkrummer

] 37,3- 48,0 (3,8 - 4,9)

®)51-65
(0,52 - 0,66)

Sauerstoffsensor
1 (Vorn)

rabdeckung

51-65

\ (0,52 - 0,66)

16 10 16 g B |
16-19 (1,6 - 1,9) G{a Drehstromgenerator- < @ 9,3-10,8
anbaukonsole ':“‘ 0,95 - 1,1)

Einstellungsstrebe '
16 - 21 (1,6 - 2,1) B 142 - 152
(14,5 - 15,5)
@ P N-m (kg-m) In Zundverteiler
eingebauter
H * N-m (kg-m) Nockenwellensensor
: Original-Flussigdichtmittel oder Entsprechendes anbringen.
E : Mit neuem Motordl benetzen. SEM881G
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AUSSENTEILE DES MOTORS

SEC. 140-220-221+226
Fir Europa

20 - 29 (2,0 - 3,0)

- Original-Flussigdichtmittel oder
Entsprechendes anbringen.

[®] : N-m (kg-m)

29,4 - 34,3 (0,52 - 0,66)
[0 : N'm (kg-m) (3.0-35) SEMBE2G
@ zundkerze & Beheizter Sauerstoffsensor 1 ® Auspuffkrummerabdeckung
@ Ziindleitung (Vorn) (@ Wasserablassschraube
(® Nockenwellensensor, eingebaut in ® Auspuffkrimmer Dreiwege-Katalysator (Kriimmer)

Zindverteiler
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AUSSENTEILE DES MOTORS

Fir Europa Einlasskrimmer Motorstirnseite E>

[ - Ventildecke!_I

—@=2 (2 cO=@®—=-® n_
4 @V ﬂg V O vVo

OFO, g) (y/a

In numerischer Reihenfolge
festziehen. In umgekehrter
Reihenfolge 16sen.

15,7 - 18,6 (1,6 - 1,9)

Auspuffkrimmer Drosselklappengehause

)
e

TJ[ J

1
i
In numerischer Reihenfolge festziehen. In
umgekehrter Reihenfolge 16sen.

37,3- 48,0 (3,8 - 4,9)

H :N-m (kg-m)

O
In numerischer Reihenfolge 1 . 9-11(0.9-11)
festziehen. In umgekehrter .0 R _
Reihenfolge losen. 2 18-22(18-22)

SEMB883G
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LARM, SCHWINGUNG UND RUPPIGKEIT (NVH) |
STORUNGSSUCHE

NVH-Stérungssuche — Motorgerausche

Kolbenbolzengerausch Nockenwellenlagergeréausch

Kolbenschlag

Drehmechanismus Ventiltrieb

Hauptlagergerausch \ r.\ 7
‘

4

Wasserpumpengerausch Q
Steuerkette @

Gerausch von Steuerkette
und Kettenspanner

Gerausch des Antriebsriemens
(Klemmen/Rutschen)

SEM862G
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LARM, SCHWINGUNG UND RUPPIGKEIT (NVH)

STORUNGSSUCHE
NVH-Stérungssuche — Motorgerausche
(Forts.)
Die folgende Tabelle zum Feststellen der Symptomursache ver-
wenden.

1. Entstehungsort des Gerauschs finden.
2. Die Gerauschart bestatigen.
3. Den Betriebszustand des Motors angeben.
4. Angegebene Gerauschquelle kontrollieren.

Falls erforderlich, diese Bauteile instandsetzen oder

auswechseln.

Betriebszustand des Motors

Entsteh- Ge Vor Nach Bei Bei
- ac . ei eim 5 } tan.
ungsort raUSCh' dem dem Beim Leer- Sport“_ Beim GeraUSCh Bauteil kontrollieren Selter?
des Warm- Anlas- que”e verwelis
4 art Warm- lauf- | chen | Fahren
Gerauschs laufen- sen .
laufen betrieb | Fahren
lassen
Ticken StolRelge-
Motor- oder C A — A B — [0 Hyentilspiel EM-3061
oberteil Klicken rausch
Ventil-
deckel Nockenwellenlager-
zylinder- Klap- spiel .
C A — A B C Nockenwel e‘éﬁﬁgaerg&raﬁ{fcm EM-3051, 3051
kopf pern chiagder Nocken-
welle
o e | e -
g — A — B B — | bolzenge- EM-3072, 3081
oder rausch bolzen
Klopfen Pleuelbuchsenspiel
Spiel zwischen Kol-
ben und Bohrung
Kurbelwel- | gep|q- Kolbenringflanken-
lenriemen- | gop A - _ 5 5 A |Kolben- |spiel EM-3072, 3073, 3074,
scheibe oder schlag Kolbenringspalt 3073
Zylinder- | kjopfen Verziehung und Ver-
block drehung der Pleuel-
(m)()torsel- stangen
tig
Olwanne Gerausch Pleuelbuchsenspiel
Klopfen | A B c B B B |des pley- |(Pleuelkop) EM-3081, 3078
cllagers Pleuellagerspiel
g (PleuelfuR)
Haupt- Olspiel des Haupt-
Klopfen A B — A B C lagerge- |lagers EM-3076, 3076
rausch Kurbelwellenschlag
Gerausch
Motorstirn- der Rissbildung und Ver-
seite Klopfen Steuer- schleild der Steuer-
Steuer- oder A A — B B B kette und | kette EM-3024, 3027
kettenab- | Ticken der Ket- Steuerkettenspann-
deckung tenspan- | funktion
ner

EM-3012



LARM, SCHWINGUNG UND RUPPIGKEIT (NVH)

STORUNGSSUCHE YD25DDTi
NVH-Stérungssuche — Motorgerausche
(Forts.)
Betriebszustand des Motors
Entsteh' Vor
Ge- Nach ) Bei Beim " i -
ungsort |\ susch- | dem dem | BEM | | cer sportli- | Beim Gerdusch-| b el kontrollieren | SHeN
des Warm- Anlas- quelle verweis
R art Warm- lauf- | chen |Fahren
Gerauschs laufen- sen .
laufen betrieb | Fahren
lassen
Andere
Quiet- Steuer- )
schen A B o B - c |riemen Auslenkung der Abschnitt
oder (Klemmen | Antriebsriemen 'Y"A )
Zischen oder Rut- (_ Antriebs-
schen) riemen _
kontrollieren”,
gndere “WARTUNG
teuer- .
: Funktion des Spann- | DES
Motorstirn- Knarren A B A B A B EIRe:fn rollenlagers MOTORS")
seite
schen)
Abschnitt
LC (“Kon-
Schrei- trolle der
. Wasser- .
artiges Funktion der Wasser-
; A B — B A B pumpen- "
Quiet- eriusch Wasserpumpe pumpe”,
schen 9 “KUHLAN-
LAGE DES
MOTORS")

A: Eng zusammenhangend B: Zusammenhangend C: Manchmal zusammenhangend

EM-3013
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MESSEN DES KOMPRESSIONSDRUCKS

YD25DDTi

SEM863G

Kompressionsprufer
fur Dieselmotor

( (Vorderseite)

e

SEM864G

wh e

Den Motor warmlaufen lassen.

Zindschalter in Stellung “OFF” drehen.

Bei der Verwendung von CONSULT-II sicherstellen, dass
kein Fehlercode fur Selbstdiagnose-Punkte angezeigt wird.
Siehe “Storungsdiagnose — INDEX” im Abschnitt EC.
CONSULT-Il bis zum Ende dieser Funktion nicht abschlie-
Ben; es wird bendtigt werden, um die Motordrehzahl zu kon-
trollieren und am Ende dieser Funktion Fehler zu erkennen.
Negative Batterieklemme abklemmen.

Um zu verhindern, dass Kraftstoff wahrend der Kontrolle
herausspritzt, Einspritzpumpensicherung [ENG CONT3
(20A)] aus dem Sicherungskasten auf der rechten Seite des
Motorraums entfernen.

Gluhkerzen aus jedem Zylinder ausbauen.

Vor dem Ausbau den umgebenden Bereich reinigen, um

zu verhindern, dass Fremdkorper in den Motor eindrin-
gen.

Vorsichtig Gluhkerzen entfernen, um Beschadigung
oder Bruch zu verhindern.

Mit Vorsicht behandeln, um Erschitterungen der Glih-
kerzen zu vermeiden.

Adapter (SST) an die Montagebohrungen der Glihkerzen
anbringen und Kompressionsprtfer fiir Dieselmotor anschlie-
Ren.
[0): 18 - 21 N-m (1,8 - 2,2 kg-m)

Negative Batterieklemme anschlie3en.
Zundschalter auf “START” stellen und starten. Wenn sich
der Messuhrzeiger stabilisiert, Kompressionsdruck und
Motordrehzahl ablesen. Oben genannte Schritte bei jedem
Zylinder wiederholen.
Dabei immer eine vollstandig aufgeladene Batterie
verwenden, so dass die vorgeschriebene Motordrehzahl
erreicht wird.

MaReinheit: kPa (bar, kg/cm?)/U/min.

Hochstzulassiger Druckunterschied

Mindestwert . . .
zwischen den einzelnen Zylindern

Sollwert

3.100 (31,00,
31,6)/200

2.500 (25,00,

25,5)/200 490 (4,90, 5,0)/200

Wenn Motordrehzahl auRerhalb des angegebenen Bereichs
liegt, spezifisches Gewicht der Batteriefllissigkeit kontrollie-
ren. Unter berichtigten Umstanden erneut messen.

Falls Motordrehzahl den Grenzwert Uberschreitet, Rick-
schlagventilspiel und Verbrennungskammerbauteile (Ventile,
Ventilsitze, Zylinderkopfdichtungen, Kolbenringe, Kolben,
Zylinderbohrungen, obere und untere Zylinderblock-
oberflachen) kontrollieren und erneut messen.

10. Verfahren wie folgt vervollstandigen:

~ooo o

Drehen des Zindschalters auf “OFF".

Negative Batterieklemme abklemmen.

Gluhkerzen einbauen.

Einspritzpumpensicherung [ENG CONT3 (20A)] einbauen.
Negative Batterieklemme anschlief3en.

Bei der Verwendung von CONSULT-II sicherstellen, dass
kein Fehlercode fir Selbstdiagnose-Punkte angezeigt wird.
Siehe “Stérungsdiagnose — INDEX" im Abschnitt EC.

EM-3014



LADELUFTKUHLER

Ausbau und Einbau

SEC. 144

[®) 6.4-7.5 (0,66 -0,76) {/%/\

(®)] 9.3-108 (10-1,1) \\
e

[®) 6.4-75 (0,66 - 0,76)

19,6 - 23,5 (2,0 - 2,3)

)

YA 196 - 23,5

%W (2,0 - 2,3)

6& 19,6 - 23,5 (2,0 - 2,3)

(®] 1.0-13(0.11-013)

m : N-m (kg-m)
19,6 - 23,5 (2,0 - 2,3)
[UJ : N-m (kg-m)
SEM848G
1. Ladeluftkiihlerdeckel 4. Einlasskrimmer 6. Luftzufuhrleitung
2. Ladeluftktihler 5. Halterung 7. Halterung
3. Lufteinlassschlauch
Kontrolle

Luftkandle des Ladeluftkiihlerkerns und Lamellen auf

Verstopfungen, Lecks oder Verformung kontrollieren. Ladeluft-

kuhler reinigen oder auswechseln, falls notwendig.

¢ Darauf achten, dass die Kernlamellen nicht verformt
werden.

e Bezlglich des Reinigungsverfahrens flr den Ladeluft-
kuhlerkern siehe “KUHLER PRUFEN” im Abschnitt LC.

EM-3015



OLWANNE

Bauteile

SEC. 110
2WD-Modelle

Dichtung Q

15,7 - 18,6 Bisieb
16-19

Olablassschraube

& 30 - 39 (3,0 - 4,0)
/’©\

—~ Kupferscheibe *1 Q

20,6 - 26,5 (2,1 - 2,7) L

*1
Olwannenseite

. ﬁ

: N-m (kg-m) @] 843-108(09-11)

: Original-Flussigdichtmittel oder =
Entsprechendes anbringen. Olwanne (unten)

gl

SEMB849G
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OLWANNE

SEC. 110

4WD-Modelle

20,6 - 26,5 (2,1 - 2,7) %

Olablassschraube

30 -39 (3,0 - 4,0)—(@,/®

Kupferscheibe *1 Q Olwanne (unten)
*
Olwannenseite
* Original-Flussigdichtmittel oder Yy
Entsprechendes anbringen. 25
m Nt ; ———
O] : N-m (kg-m) [®) 843-108 (0,9 - 1) —

Olwanne (oben)

Dichtung @

157 - 18,6/é Olsieb
(16 - 1,9)

é\ [®) 843-108(09-11)

(2,1-27)

1
1
20,6 - 26,5
=

SEM850G

@D
Motorstirn-
e @

SEMB851G

Ausbau
ACHTUNG:

Zur

Vermeidung von Verbrihungen niemals Motordl

ablassen, wenn Motor warm ist.

1.
2.
3.

Fahrzeug anheben und mit Sicherheitsbhocken abstiutzen.
Untere Motorabdeckung abbauen.
Motor6l ablassen.

Untere Olwannenbolzen entfernen.
Bolzen in der umgekehrten Reihenfolge der Darstellung
I6sen.

EM-3017



OLWANNE

4WD-Modelle

SEM852G

R WAy
i 7

Quertrager der
Vorderradaufhangung
SEM600F

2WD-Modelle

59 6

SEM853G

Ausbau (Forts.)

=

©O~NO®O

10.

11.

Untere Olwanne entfernen.

Werkzeug zwischen oberer und unterer Olwanne einfiihren.
Darauf achten, dass die Aluminiumpassflache nicht
beschadigt wird.

Es darf kein Schraubenzieher verwendet werden.
Andernfalls wird der Olwannenflansch verformt.

Werkzeug durch leichtes Anklopfen seiner Seite mit einem
Hammer treiben.

Untere Olwanne entfernen.

Olsieb ausbauen.

Klimaanlagen-Kompressor und -Halter ausbauen.

Linke Seite des Lenkspurstangenendes ausbauen — aus-
schlief3lich bei 2WD-Modellen.

Vorderachsantrieb zusammen mit Differentiallagertrager
ausbauen. Siehe Abschnitt PD (*Ausbau und Einbau”, “Vor-
derachsantrieb”) — ausschlie3lich bei Modellen mit Allrad-
antrieb.

Quertragerbolzen der Vorderradaufhdngung (Re. und Li.)
ausbauen — ausschlie3lich bei Modellen mit Allradantrieb.

Bolzen der oberen Olwanne in der umgekehrten Reihenfolge
der Abbildung entfernen.

EM-3018



OLWANNE

4WD-Modelle

Schraubenloch

ﬁ D onen-
Nut

Innenseite
SEM159F

3,5 - 4,5 Durchm.

<:| Motorstirnseite

Mafeinheit: mm

SEMB856G

2WD-Modelle

59 6

SEM853G

Ausbau (Forts.)

12. Obere Olwanne ausbauen.

Ein Werkzeug von geeigneter Grof3e in die Kerbe der obe-
ren Olwanne einfuhren.

Darauf achten, dass die Aluminiumpassflache nicht bescha-

digt wird.

Es darf kein Schraubenzieher verwendet werden.
Andernfalls wird der Olwannenflansch verformt.

Obere Olwanne durch Auf- und Abbewegen des Werkzeugs
heraushebeln.

Obere Olwanne ausbauen.

Verhindern, dass Bolzen Nr. 15 und 16 in das Achsgetriebe-
gehause fallen.

Einbau

Obere Olwanne einbauen.

Schaber verwenden, um altes Flissigdichtmittel von Passfla-
chen zu entfernen.

Altes Flussigdichtmittel von der Passflache des
Zylinderblocks, des Stirndeckels und der unteren
Olwanne entfernen.

Altes Flussigdichtmittel von Bolzenloch und Gewinde
entfernen.

Eine durchgehende Raupe flussigen Dichtmittels auf die
Passflache der Aluminiumdlwanne auftragen.
Original-Flussigdichtmittel von NISSAN oder gleichwer-
tiges Produkt verwenden.

Flassigdichtmittel auf in der Abbildung dargestellte
Bereiche auftragen.

Sicherstellen, dass die Flussigdichtmittelraupe 3,5 bis
4,5 mm oder 4,5 bis 5,5 mm breit ist, wie in der Abbildung
gezeigt. (Darauf achten, dass sich der Durchmesser des
Silikonwulstes an der Vorderseite unterscheidet.)
Zusammenbau sollte innerhalb von 5 Minuten nach dem
Beschichten erfolgen.

Obere Olwanne einbauen.
Bolzen in numerischer Reihenfolge anziehen.
Abhéngig von der Montageanordnung unterscheiden sich die
Bolzenabmessungen. Passende Bolzen verwenden, siehe
auch das Folgende.
2WD-Modelle:
M6 x 12 mm: Bolzen Nr. 11, 14
M6 x 30 mm: Bolzen Nr. 15, 16
M8 x 25 mm: Bolzen Nr. 1, 5, 9, 13
M8 x 60 mm: Bolzen Nr. 2, 3, 4, 6, 7, 8, 10, 12
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OLWANNE

4WD-Modelle

Schaber
Olwanne
P>
=0 )
0, 1 —
\ O )

ﬁ r—’] Cnmen-

Schraubenloch

s /
S g
o
/ﬁ T Innenseite

N

SEM159F

Tubenpresswerkzeug

Durchm. 3,5 - 4,5 mm
SEM858G

Einbau (Forts.)

Modelle mit Allradantrieb:
M6 x 30 mm: Bolzen Nr. 15, 16
M8 x 25 mm: Bolzen Nr. 1, 2, 4,5, 8, 9
M8 x 60 mm: Bolzen Nr. 3, 6, 7, 10, 11, 12, 13, 14
Die Schaftlange unter dem oben genannten Bolzenflansch
ist die Gewindeteillange (Zentrierteil nicht mitgerechnet).
Klimaanlagen-Kompressor und -Halter einbauen.
0): 56,9 - 65,7 N-m (5,9 - 6,7 kg-m)
Antriebsriemen einbauen.
Olsieb montieren.

Untere Olwanne einbauen.

Schaber verwenden, um altes Flussigdichtmittel von den
Passflachen zu entfernen.

Ebenfalls altes Flussigdichtmittel von der Passflache
der oberen Olwanne entfernen.

Durchgehenden Wulst von Flissigdichtmittel auf Passflache
der unteren Olwanne auftragen.

Original-Flussigdichtmittel oder gleichwertiges Produkt
verwenden.

Darauf achten, dass der Wulst von Flissigdichtmittel
eine Breite von 3,5 bis 4,5 mm aufweist.
Zusammenbau sollte innerhalb von 5 Minuten nach der
Beschichtung erfolgen.
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OLWANNE

@

Motorstirn- @ o

seite

SEMB851G

SEMB852G

Einbau (Forts.)

C.

Untere Olwanne einbauen.

In numerischer Reihenfolge festziehen, wie in der Abbil-
dung dargestellt.

Vor der Neubefullung mit Motordl mindestens 30 Minu-

ten warten.

In der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus wieder ein-
bauen.
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STEUERKETTE

Sekundar-Steuerkette

VORSICHT:

e Nach dem Abnehmen der Steuerkette durfen Kurbel-
welle und Nockenwelle nicht einzeln fir sich gedreht
werden, da die Ventile sonst auf die Kolbenbdden schla-
gen.

« Beim Einbau von Nockenwellen, Kettenspannern, Dicht-
ringen oder anderen gleitenden Teilen Kontaktflachen
mit neuem Motordl einschmieren.

e Beim Einbau von Nockenwellenrddern, Kurbelwellen-
Riemenscheibe und Nockenwellentragern neues Motorol
an Bolzengewinde und Sitzflachen auftragen.

o Motorkuhlflussigkeit nicht auf Antriebsriemen verschiit-
SEC. 130135

ten.
Kettenspanner - /
(@) 85-107(086-11) /
w/ ~ |
Feder _

Kolben /g\ /Nockenwellenrad
B 21-26 (2,1 -2,7) 7 .
Ozl '

(@] 69-88(0.7-09 A
Zur Reihenfolge des ngegllche
Losens und Anziehens Fihrung

siehe Text.
Vorderes Kettengehause /

(Q Olpumpenseite) o

Sekundar-Steuerkette

Unterlegscheibe )
Q Dichtung Q Starre Fiihrung

eld QX

]
21-26(21-27)
* Mit neuem Motordl benetzen.
. Original-Flussigdichtmittel oder Starre Fiihrung
Entsprechendes anbringen.
: N-m (kg-m)
: N-m (kg-m) JEM859G

AUSBAU

o Beziglich vorbereitender Arbeiten zum Aus-/Einbau der
Sekundar-Steuerkette und dem  Aus-/Einbau  der
Einspritzpumpe, siehe Abschnitt EC, “Elektronisch gesteu-
erte Einspritzpumpe”.

e Um den Aus-/Einbau der Sekundar-Steuerkette und den
Aus-/Einbau der Nockenwelle vorzubereiten, siehe EM-3048,
“NOCKENWELLE".

1. Motordl ablassen.

EM-3022



STEUERKETTE

Sekundar-Steuerkette (Forts.)

2. Kuhlflussigkeit durch Herausdrehen der Ablassschrauben
am Zylinderblock ablassen. Siehe Abschnitt LC, “Wechseln
der Kuhlflussigkeit.

3. EGR-FUhrungsrohr ausbauen.

4. Obere und untere Schlauche des Kuhlers ausbauen.

5. Kduhlerverkleidung und Kuhler ausbauen. Siehe Abschnitt
LC, “AUSBAU UND MONTAGE", “Fahrzeugkuhler”.

6. Vorderkettengehduse ausbauen.

o Flissigkeitsbehalter der Servolenkung vom Halter schieben.

o Befestigungsbolzen in der umgekehrten Reihenfolge der
Darstellung l6sen und ausbauen.

o Alle Bolzen mit Gummiunterlegscheibe ausbauen, da der
Freiraum zum Herausziehen begrenzt ist.

JEM121G

VORSICHT:
o Waihrend das Vordere Kettengehause ausgebaut ist, Off-
Starre Fuhrung\ nungen abdecken, um das Eindringen von Fremd-
Z, S50 material in den Motor zu verhindern.
/ e Zwei Massendampfer an der Deckelrlickseite nicht ent-
/ fernen.

SBIA0189E

7. Kolben Nr. 1 auf OT des Verdichtungshubs setzen.
3 o Kurbelwellen-Riemenscheibe im Uhrzeigersinn drehen, bis
/\ die Passmarkierung (gekérnte Markierung) auf jedem
Nockenwellenrad so steht, wie in der Abbildung dargestellt.
e Auf der Kurbelwellen-Riemenscheibe wird Kkeine
Positionsanzeige angegeben.

J 7\ e Beim Einbau kdnnen die Farbcodeglieder auf der Sekundar-
Kennzeichnung Kemﬂzeichnung Steuerkette als Passmarkierungen verwendet werden. Zum
(Stanzmarkierung)y (Stanzmarkierung) Ausbau ist eine Markierung eigentlich nicht notwendig; da

e — e aber die Passmarkierung auf dem Einspritzpumpenketten-
//5/ S // rad nicht leicht zu erkennen ist, ist es dennoch zu
O SEM515G empfehlen, Markierungen vorzunehmen.

p 5 8. Kettenspanner ausbauen.
ene"Spa""er/L‘ﬁ a. Kolben des Kettenspanners driicken und mit einem Druck-
stift eingedriickt halten.

EM-3023



STEUERKETTE

Sekundar-Steuerkette (Forts.)

b. Bolzen mit einem Sechskantkopf-Schlissel [Seitenabstand:
5 mm, SST] entfernen, um Kettenspanner auszubauen.

ooy
ANY N

SBIA0227E

Seitenabstand: 9. Bewegliche Fuhrung der Steuerkette entfernen.
6 mm e Bolzen mit einem Sechskantkopf-Schlissel [Seitenabstand:

6 mm, SST] entfernen, um bewegliche Fihrung der Steuer-
kette auszubauen.

Bewegliche
Fihrung

20 mm

/| KV11106020

2

10. Starre Fuhrung der Steuerkette ausbauen.

11. Sekundar-Steuerkette ausbauen.

o Die Steuerkette kann ohne Ausbau der Kettenrader heraus-
genommen werden.

Sekundére
Steuerkette

KONTROLLE

Auf Rissbildungen und UbermaRigen Verschlei® der Rollen
kontrollieren. Kette gegebenenfalls auswechseln.

SEM984C

EM-3024



STEUERKETTE

Kennzeichnung
(dunkel-

Kennzeichnung blaues Glied)

(dunkelblaues Glied) . Kennzeichnung
(Stanzmarkierung)

Sekundare
Steuerkette /

Kettenspanner
pamer (72

0)
Bewegliche b ,
Flhrung O . 1ff ]

q -

Nockenwellenrad

Spannungsfihrung

e Kennzeichnung
/7 = (Stanzmarkierung)
| e

Einspritzpumpen -
@
© kettenrad

Kennzeichnung
(gelbes Glied)

JEM128G

Seitenabstand:
6 mm

3]

20 mm

| KV11106020

iy

111106010 '
(O
o .

SBIA0227E

Starre Fihrung \
2

SBIA0189E

Sekundar-Steuerkette (Forts.)
EINBAU

1. Sekundéar-Steuerkette einbauen.

« Beim Einbau Passmarkierungen auf den Kettenradern bei
den farbcodierten Passmarkierungen (Farbglieder) auf der
Kette eingreifen lassen.

2. Starre FUihrung der Steuerkette einbauen.

o Der obere Bolzen hat einen langeren Schaft als untere Bol-
zen.

3. Mit einem Sechskantkopf-Schlissel [Seitenabstand: 6 mm,
SST], bewegliche Flihrung der Steuerkette einbauen.

4. Kettenspanner einbauen.

a. Kolben des Kettenspanners driicken. Kettenspanner mit
einem Druckstift halten und einbauen.

b. Mit einem Sechskantkopf-Schlissel [Seitenabstand: 5 mm,
SST] Bolzen festziehen.

c. Kolben halten und Druckstift herausziehen.

o Erneut prufen, ob die Passmarkierungen auf den Ketten-
radern bei den farbigen Passmarkierungen auf der
Steuerkette eingreifen.

5. Vorderes Kettengehause einbauen.

a. Starre Fuhrung an der Rickseite des vorderen Ketten-
gehauses einbauen.

« Beim Einbau vorderes Kettengehause senkrecht halten. Die
starre Fuhrung konnte herausfallen, wenn das vordere
Kettengehause gekippt wird.

EM-3025



STEUERKETTE
Sekundar-Steuerkette (Forts.)

(im 5 b. Anbringen von angegebenem Flussigdichtmittel (siehe
;’Sf't*:;“ge;g) EM-3003, “Vorgehensweise beim Auftragen des fliissigen
' Dichtmittels”.) an beiden Enden des gewoélbten Bereichs

(Punkte, an denen das hintere Kettengehause befestigt ist)
wie in der Abbildung dargestellit.

c. Neue Kettengehausedichtung in Kettengehausenut ein-
bauen.

d. Vorderes Kettengehause einbauen.

o Beim Einbau Passstift am Olpumpengehause mit der Splint-
bohrung ausrichten.

Rechts und links
selbe Lange

Hinteres
Kettengehéduse

Olpumpe ,/]\g':/FIUss_i_gdichtmittélauf-
MaBeinheit: mm tragflache JEM129G

¢ Alle Bolzen mit Gummiunterlegscheibe am vorderen Ketten-
gehause einbauen.

e. Befestigungsbolzen in der numerischen Reihenfolge
festziehen, wie in der Abbildung dargestellt.

f. Nach dem Anziehen aller Bolzen, Bolzen Nr. 1, 2, und 6
wieder anziehen.

JEM121G

6. Danach in der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus wie-
der einbauen.

EM-3026



STEUERKETTE

YD25DDTi

Primar-Steuerkette

SEC. 120130135186

Kettenspanner
12-13 (1,2 - 1,4)
oum, B 1| B
' . Bewegliche Dichtungsunterlegscheibe 29
Ejﬁ) /% Fuhrung
Feder
10 21-26 /ﬁ\ '
(2.1-27)  Kolben —1
)
12-13 (1,2 - 1,4) \@‘”/
-

Nockenwellenrad

,/\/,/

~ Unterlegscheibe

B 138 - 147

(14,0 - 15,0)

— Hinteres
Kettengehause

y> 12-13(1,2-14
% \ (1.2-14)

Kettenfuhrung

%

IoP w7 Ko'bg\\ .

Starre Fuhrung

Elektronische Kraftstoff-
einspritzpumpe

20,6 - 26,5

2,1-27)

>
% Starre Fiihrung

R 21-26 (2,1-2,7)

N

AN

Abstandsstiick 1 (1,2-1,4) \ \

ot c ‘
RN e N
D <. ~
Q"‘ | /@\ Kettenspanner \ \
10 23-26 A - N

23-27) Egh""ri%';he [®) 85107 12-13 (1,2 - 1,4)

' (0386-1.1) ; Sekundar-Steuerkette

H Dichtung Q

Vorderes Kettengehause
( Olpumpenseite)

Unterlegscheibe Q

Kurbelwellenriemenscheibe

E Siehe Text.

®)82-95
(0,83 - 0,97)

*: Zur Reihenfolge des Losens und
Anziehens siehe Text.

E : Mit neuem Motordl benetzen.
:
OE

Starre Fihrung

Original-Flussigdichtmittel oder
Entsprechendes anbringen.

Unterdruckpumpendeckel fur

Zusammenbau/Zerlegung
N-m (kg-m) ( Olpumpenseite)

N-m (kg-m)

EM-3027
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STEUERKETTE

YD25DDTi

Kurbelwellenriemen-

KV10109300 scheibe

JEM131G

KV11103000

JEM132G

Primar-Steuerkette (Forts.)
VORSICHT:

Nach dem Abnehmen der Steuerkette dirfen Kurbel-
welle und Nockenwelle nicht einzeln fur sich gedreht
werden, da die Ventile sonst auf die Kolbenbdden schla-
gen.

Beim Einbau von Nockenwellen, Kettenspannern, Dicht-
ringen oder anderen gleitenden Teilen Kontaktflachen
mit neuem Motordl einschmieren.

Beim Einbau von Nockenwellenradern, Kurbelwellen-
Riemenscheibe und Nockenwellentragern neues Motordl
an Bolzengewinde und Sitzflachen anbringen.
MotorkuhImittel nicht auf Antriebsriemen verschiitten.

AUSBAU

1. Ladeluftkihler und -Halter ausbauen.

2. Ventildeckel abbauen. Siehe EM-3046, “Ausbau und
Einbau”, “VENTILDECKEL".

3. EGR-FiUhrungsrohr entfernen.

4. Kihlerverkleidung und Kuhler ausbauen. Siehe Abschnitt
LC, “AUSBAU UND EINBAU”, “Fahrzeugkuhler”.

5. Spannrolle, Spannrollenhalter und Antriebsriemen aus-
bauen.

6. Obere und untere Olwanne entfernen. Siehe EM-3016, “Aus-
bau und Einbau”, “OLWANNE".

7. Einspritzrohr entfernen.
Siehe Abschnitt EC, “Einspritzrohr und Einspritzdiise”.

8. Sekundar-Steuerkette und dazugehdrende Bauteile aus-
bauen.
Siehe EM-3022, “Sekundéar-Steuerkette”.

9. Beim Ausbau des hinteren Kettengehduses auch
Nockenwellenrader ausbauen.
Siehe EM-3048, “NOCKENWELLE".

10. Kurbelwellen-Riemenscheibe ausbauen.

a. Kurbelwellen-Riemenscheibe mit dem Riemenscheibenhal-
ter (SST) halten.

b. Befestigungsbolzen der Kurbelwellen-Riemenscheibe I6sen
und ungefahr 10 mm weit herausziehen.

c. Mit dem Riemenscheiben-Abzieher (STT) die Kurbelwellen-

riemenscheibe entfernen. Zwei Bolzen M6 mit ungefahr 60
mm Schaftlange zum Sichern der Kurbelwellenriemen-
scheibe verwenden.

EM-3028



STEUERKETTE

Primar-Steuerkette (Forts.)

11. Olpumpe ausbauen.

e« Bolzen in der umgekehrten Reihenfolge der Darstellung
I6sen und ausbauen.

e Zum Ausbau einen Dichtmittelschaber (SST) o. a. verwen-
den.

12. Den vorderen Oldichtring von der Olpumpe entfernen.

e Mit einem Schlitzschraubendreher das Dichtmittel von der
hinteren Olpumpenflache abklopfen.

o Darauf achten, die Olpumpe nicht zu beschadigen.

13. Kettenspanner ausbauen.

e Beim Ausbauen des Kettenspanners dessen Hiilse eindrik-
ken und mit einem Druckstift 0. a. gedrtickt halten.

14. Bewegliche FUhrung der Steuerkette entfernen.

Bewegliche
Fuhrung
Kettenspanner Druckstift JEM134G

66 KV11106030 AN 15. Einspritzpumpenkettenrad festhalten.

) ) b= a. In die Offnung mit 6 mm Durchmesser auf dem Einspritz-
( pumpenkettenrad den Anschlagstift zum Einpassen einset-

_af kett d den Anschlagstift E t

3 zen.

KV11106030 | KV11106040 {(

b. Unter Verwendung eines TORX-Schlussels (SST) die

Pumpenwelle Stick fur Stick drehen, um die Position des
Einspritzpumpenkettenrads mit den Bohrungen auszurich-
ten.

81

/ X s ' (
— N
Kraftstoffeinspritzpumpenkettenrad
MaBeinheit: mm NG

KV11106040 c. Den Anschlagstift zur Einpassung durch das Einspritz-
pumpenkettenrad in das Einspritzpumpengehause
einsetzen, um das Kettenrad zu fixieren.

« Den Anschlagstift zur Einpassung einsetzen, bis dessen
Flansch das Einspritzpumpenkettenrad berihrt.
KV11106030 d. Den Torx-Schlissel (SST) entfernen.

KV11106040
Einspritz-
pumpenkettenrad
JEF359Y

Seitenabstand: 6 mm 16. Die Befestigungsbolzen des Einspritzpumpenkettenrads mit
dem sechskantigen Schlissel [Bauldnge: 6 mm, langer Typ]

N\ \@j 42 mm (SST) entfernen.
\t V11106050 o Es ist nicht notwendig, die Unterlegscheibe des Einspritz-

pumpenkettenrads zu entfernen.

p T
(%& Unterlegsi:ﬂel\be
Befestigungsbolzen

/

JEM903G
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STEUERKETTE

Primar-Steuerkette (Forts.)

Einspritz- Einspritzpumpe
pumpenkettenrad

KV11106030

KV11106050

Befestigungs-
bolzen

JEF361Y

Kraftstoffeinspritz- \ 17. Die Primar-Steuerkette mit Einspritzpumpenkettenrad und
p“mpe”ke‘te@)\ L J Kurbelwellenrad ausbauen.

Primére .
Steuerkette L JEM136G

18. Die Kettenfuhrung und die starren Fihrungen entfernen.
19. Unterdruckpumpe ausbauen.

6 mm Durchm.-

Bohrung Starre Fuhrung
Ketten-
fuhrung

Unterdruckpumpe JEMS885G

20. Nockenwellenrader ausbauen.
¢ Die Einbaubolzen der Nockenwellenrader I6sen, dazu den
sechskantigen Bereich der Nockenwelle feststellen.

JEM159G

EM-3030



STEUERKETTE

EMR0084D

RiBbildung

CH)
y &)

Pei

VerschleiB3

SEM984C

Primar-Steuerkette (Forts.)

21. Hinteres Kettengehause ausbauen.

o Befestigungsbolzen in der umgekehrten Reihenfolge der
Darstellung l6sen und ausbauen.

e Zum Ausbau einen Dichtmittelschaber (SST) verwenden.

KONTROLLE

Auf Rissbildungen und UbermaRigen Verschlei? der Ketten-
glieder und Rollen kontrollieren. Wenn noétig, Kette aus-
wechseln.

EINBAU

Passmarkierung (dunkelblaues Glied)

Kettenspanner

bewegliche Fuhrung
Passmarkierung (dunkelblaues Glied)

Passmarkierung (gekornte Markierung) —=

Passmarkierung (gekdrnte Markierung) ?

=
Einspritzpumpenkettenrad /i‘

s
Kettenfiihrung \
L\

Primér-Steuerkette

Unterdruckpumpenkettenrad

Kettenspanner

Sekundar-Steuerkette

Starre Fihrung

4/
S

Starre Fihrung
Kurbelwellenschliissel

Olpumpenantriebsdistanzstiick

Kurbelwellenrad
Passmarkierung (gelbes Glied)

Passmarkierung (Ausschnittsbereich)
JEM886G
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STEUERKETTE

Oldurchgang

k>

B A Ausschnitts-
----- s vergroBerung
N, '
Ausschnittsver- 7 NI, bei A
gréRerung von C;:’-\ v

Anfangs- und { ),,
Endbereich bei B ‘\F\_&C,k_/w,

und C

e

Ausschnitts-
vergrofRerung
bei D

SEMB861G

JEM141G

EMR0084D

Primar-Steuerkette (Forts.)

1. Hinteres Kettengehause einbauen.

a. Einen durchgehenden Wulst des vorgeschriebenen Flissig-
dichtmittels (Siehe EM-3003, “Vorgehensweise beim Auftra-
gen des flussigen Dichtmittels”.) auf die in der Abbildung
gezeigten Stellen auftragen.

A: Den Wulst so auftragen, dass er nicht in den Oldurchgang
hereinragt.

B, C: Den Uberlappungsbereich von Anfang und Ende des
Dichtmittelwulstes moglichst gering halten (siehe Abbildung).
Den mit * gekennzeichneten Bereich so auftragen, dass er
auf eine auRBere Stelle kommt, aber nach der Montage des
Motors nicht von auf3en sichtbar ist.

D: Anfangs-und Endbereich des Wulstes leicht von der
Gehéauseflache tberstehen lassen.

b. Vier O-Ringe in die Nuten des Zylinderblocks und des Ein-
spritzpumpenhalters einbauen.

c. Hinteres Kettengehduse einbauen.
« Beim Einbau den Passstift mit der Splintbohrung ausrichten.
d. Bolzen in der numerischen Reihenfolge festziehen, wie in der
Abbildung dargestellt.
« Die folgenden vier Bolzentypen entsprechend der Abbildung
einbauen.
16 mm: Bolzen-Nr. 1, 2, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22
20 mm: Bolzen-Nr. 3, 4, 6, 9, 10, 11, 13, 14
25 mm: Bolzen-Nr. 12, 15
35 mm: Bolzen-Nr. 5, 7, 8
« Die Schaftlange unter dem oben genannten Bolzenflansch
ist die Gewindeteillange (Zentrierteil nicht mitgerechnet).
e. Nach dem Anziehen aller Bolzen diese in der gleichen Rei-
henfolge wieder festziehen.

EM-3032



STEUERKETTE

Einspritzpumpe

6 mm Durchm.-
Bohrung

Ketten-
fuhrung

Starre Fuhrung

JEM885G

Kraftstoffeinspritz-
pumpenketter@)\

Priméare
Steuerkette

KV11106030

81

KV11106040

Kraftstoffeinspritzpumpenkettenrad

MaBeinheit: mm

Bewegliche
Flhrung

Kettenspanner

Druckstift

Primar-Steuerkette (Forts.)

2.

10.

Unterdruckpumpe montieren.

Vor dem Einbau sicherstellen, dass die Kerbe auf dem Ein-
spritzpumpenflansch mit der Bohrung von 6 mm Durchmes-
ser auf dem Pumpengehduse ausgerichtet ist.

Die Kettenfuhrung und die starren Fuhrungen einbauen.
Beim Einbauen des Kurbelwellenrads dieses mit dem
Kurbelwellenkeil auf der anderen Seite ausfluchten.

Die Primar-Steuerkette mit dem Einspritzpumpenkettenrad
einbauen.

Beim Einbau Passmarkierungen auf den Kettenradern bei
den farbcodierten Passmarkierungen (Farbglieder) auf der
Kette eingreifen lassen.

Die Unterlegscheibe des Einspritzpumpenkettenrads mit der
durch “F” (Kennzeichnung fur vorn) markierten Flache Rich-
tung Vorderseite des Motors einbauen.

Steuerkette auf dem Unterdruckpumpenkettenrad und durch
die Kettenfihrung montieren.

Mit dem Anschlagstift zur Einpassung (SST) das Einspritz-
pumpenkettenrad festhalten und den Bolzen zur Montage
des Kettenrads einbauen.

Mit Hilfe eines TORX-Schlissels (SST) die Pumpenwelle
Stuck fur Stick drehen und damit die Lage des Pumpen-
flanschs anpassen. Den Anschlagstift zur Einpassung in die
Bohrung von 6 mm Durchmesser auf dem Einspritzpumpen-
kettenrad einsetzen, so dass der Anschlagstift durch den
Pumpenflansch zum Pumpengehause gelangt. Wéhrend der
Anschlagstift am richtigen Ort ist, den Bolzen einbauen.

Bewegliche Fuihrung der Steuerkette einbauen.
Kettenspanner einbauen.

Kolben des Kettenspanners driicken. Wahrend des Herun-
terdriickens des Kolbens mit Hilfe eines Druckstifts o. . den
Kettenspanner einbauen.

Nach dem Einbau den Druckstift, der den Kolben halt, her-
ausziehen.

Erneut prufen, ob die Passmarkierungen auf den Ketten-
radern bei den farbigen Passmarkierungen auf der
Steuerkette eingreifen.

Vorderen Oldichtring an der Olpumpe einbauen.

Mit einem geeigneten Treibdorn (62 mm Dm.) die Dichtung
mit Kraft hineintreiben, bis sie auf den Boden kommt.

Die Dichtringlippen nicht beriihren. Sicherstellen, dass

die Dichtoberflachen frei von Fremdkdrpern sind.
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STEUERKETTE

YD25DDTi

Detail von A

5 ?2,6-3,6 mm
(Alle Stellen)

JEM144G

~—____—~Olpumpenantriebs-

Kennzeichnung fir distanzstiick
Vorderseite JEM145G

Hinteres
Kettengehause

Olpumpe

r\

Richtlineal FuhIIehre

\ L@ 8\ A

4\

JEM146G

Primar-Steuerkette (Forts.)

11.

Die Unterdruckpumpenabdeckung (fur die Unterdruck-
pumpendéffnung zum Aus- und Einbau) auf die Olpumpe
montieren, falls die Abdeckung entfernt wurde.

Einen durchgehenden Wulst des vorgeschriebenen Flissig-
dichtmittel auftragen (Siehe EM-3003, “Vorgehensweise
beim Auftragen des fliissigen Dichtmittels”.), wie in der Abbil-
dung gezeigt.

Flussigdichtmittel auf die Seitenflache der Olpumpe auftra-
gen.

. Olpumpe einbauen.

Einen durchgehenden Wulst des vorgeschriebenen Flissig-
dichtmittels (Siehe EM-3003, “Vorgehensweise beim Auftra-
gen des flussigen Dichtmittels”.) auf die in der Abbildung
gezeigten Stellen auftragen.

A: Anfangs-und Endbereich des Wulstes leicht von der Fl&-
che Uberstehen lassen.

B: Flissigdichtmittel entlang des oberen Endes der Olpum-
penflache auftragen.

Olpumpenantriebsdistanzstiick an Kurbelwelle anbauen.

Mit der Kennzeichnung fur vorn (gestanzte Markierung) Rich-
tung Vorderseite des Motors einbauen.

O-Ring in die Nut des hinteren Kettengehauses einbauen.

Olpumpe einbauen.

Beim Einbau den inneren Rotor in Richtung der zwei sich
gegentiiberliegenden Flachstiicke des Olpumpenantriebsdis-
tanzstiicks ausrichten.

Beim Einbau den Passstift mit der Splintbohrung ausrichten.
Befestigungsbolzen in der numerischen Reihenfolge
festziehen, wie in der Abbildung dargestellt.

Nach dem Anziehen aller Bolzen diese in der gleichen Rei-
henfolge wieder festziehen.

. Die Offnungen auf der oberen Olwannenanbauflache kon-

trollieren.
Mit Hilfe eines Richtlineals und einer Fihlerlehre die Offnun-
gen zwischen den Stellen der folgenden Bauteile messen:
Sollwert:
Olpumpe und hinteres Kettengehause
-0,14 bis 0,14 mm
Hinteres Kettengeh&ause und Zylinderblock
-0,25 bis 0,13 mm
Wenn der gemessene Wert aul3erhalb des oben genannten
Bereiches liegt, erneut einbauen.
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STEUERKETTE

Kennzeichnung
Stanzmarkierung

JEM147G

Primar-Steuerkette (Forts.)

14.

a.
b.

C.

d.

15.

16.

Kurbelwellenriemenscheibe anbauen.
Kurbelwellen-Riemenscheibe an Kurbelwelle anbauen.

Die Kurbelwellen-Riemenscheibe mit dem Riemenscheiben-
halter (SST) festhalten.

Bolzen mit einem Anzugsdrehmoment von 20 bis 29 N-m
(2,0 bis 3,0 kg-m) festziehen.

Eine Passmarkierung auf der Kurbelwellen-Riemenscheibe
anbringen, welche mit einer der gestanzten Markierungen
auf dem Bolzen ausgerichtet ist.

Befestigungsbolzen erneut um 60° - 66° [Ziel: 60° (Umdre-
hung um eine Kerbe)] anziehen.

Sekundar-Steuerkette und dazugehdrende Bauteile ein-
bauen.

Siehe EM-3025, “Sekundar-Steuerkette”, “EINBAU".
Danach in der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus wie-
der einbauen.
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EINLASSKRUMMER

Ausbau und Einbau

SEC. 1400147164211 E Neues Motordl

'_ einflllen, bis es eine

| Hohe von mehr als 3 21,5-245
4 mm aufweist. (2,2-24)

e K,/ ) >
Heizungsleitung —_\j A a7 Y, )

& Motordl oder
@, » Entsprechendes

™~ 19,7 - 23,5

~

Motorstirnseite \\ (2,0-23)
O-Ring Q__c\\\ \\\\\
BRI SNy
=
IS

Dichtung 69

///// \' RN
/\7961,9785 Q] 77-98 //ﬁ/

@. f Z (6.4 - 8,0) (7.9-99) A~ / , Dichtung 639 (2
// &/I / ?\k//Q
ﬁ@/\\ 1 '\\ @Qﬁhtun
\ & ru
61,9 - 78,5 S(@\ q\ o S f J
77 - 98 Qﬁ ﬁ&

(6,4 - 8,0)

Dichtung

E : Neues Motordl auftragen. (7,9-9,9) 619 - 785 59,8 - 69,6 (223‘?22;)4

|§| : N-m (kg-m) Dichtung 639 6.4 - 8.0) (6,1-7,0) ae

B : nmkgm) SEM866G
. Einlasskrimmer 4. EGR-Abstandsstiick 8. Klemme fir Einspritzrohr
. Fuhrungsrohr der Abgasriick- 5. EGR-Leitung 9. Einspritzrohr

fuhrung 6. Zylinderkopf 10 Oldichtring der Einspritzdiise
. EGR-Mengensteuerungsventil 7. Zylinderblock

AUSBAU

1. Motorkuhlflissigkeit ablassen. Siehe Abschnitt LC, “Wech-
seln der Kuhlflussigkeit”.

2. Ladeluftkiihler entfernen. Siehe EM-3015, “Ausbau und Ein-
bau”.

3. EGR-Mengensteuerungsventil, EGR-Abstandsstick und
EGR-Fuhrungsrohr entfernen.

4. Einspritzrohre und Einlasskrimmer entfernen.
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EINLASSKRUMMER

YD25DDTi

:> Motorstirnseite

SEM868G

Richtlineal

Fahlerlehre

SEM869G

Ausbau und Einbau (Forts.)
KRAFTSTOFFLEITUNGEN

Ausbau

o Damit kein Kraftstoff auslaufen kann, die Offnung des
Schlauchs nach dem Abtrennen mit einem Blindstopfen ver-
schlie3en.

o Vorsichtig vorgehen, damit kein Kraftstoff im Motorraum
auslauft.

Einbau

Nach dem Instandsetzen die Rohre entliften, dazu die Hand-
pumpe auf und ab bewegen, bis sie schwergéngig wird.

Fur weiteres Entliften den Motor starten und dabei die Hand-
pumpe auf und ab bewegen. Den Motor nicht l&nger als 10
Sekunden pro Mal anlassen.

EINLASSKRUMMER

Ausbau

e Bolzen und Muttern in der umgekehrten Reihenfolge der Dar-
stellung l16sen und ausbauen.
Einbau

¢ Wenn die Stehbolzen sich l|6sen, diese mit folgendem
Anzugsdrehmoment wieder eindrehen:
(®:10 - 11 N-m (1,0 - 1,2 kg-m)
o Befestigungsbolzen in der numerischen
festziehen, wie in der Abbildung dargestellit.
EGR-MENGENSTEUERUNGSVENTIL

o Vorsichtig arbeiten und Erschitterungen vermeiden.
o Nicht zerlegen oder einstellen.

Reihenfolge

Kontrolle

Einlasskrimmer

Mit einem Richtlineal und einer Fuhlerlehre die Verziehung auf
der Anbauflache kontrollieren.
Grenzwert: 0,1 mm
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KATALYSATOR

Ausbau und Einbau

SEC. 208
442 - 52,0

(45 - 53) /

29,5 - 37,3 (3,0 - 3,8)

43,1 - 53,9

(4,4-5,4)

6,3-83

(0,65 - 0,84)
@ :N-m (kg-m)
:N-m (kg-
P] m (kg-m) SEM870G
1. Dichtung 4. |solierung 6. Dichtungsdeckel
2. Abgasauslass 5. Katalysator 7. Riegelstift

3. Knotenblech

VORBEREITENDE ARBEITEN

Folgende Teile ausbauen.

o Ladeluftkiihler

Luftkanal, Luftzufuhrleitung
Katalysatorisolierungen
Auspuffkrimmerabdeckung

Vorderes Auspuffrohr (trennen)

Siehe Abschnitt FE, “Ausbau und Einbau”, “AUSPUFFAN-
LAGE".

o Oleinlassrohr

e Auspuffkrimmer

o Katalysatorumwandler und Turbolader-Baugruppe

KATALYSATOR

Ausbau
VORSICHT:
Nicht zerlegen.
Einbau
Zwei Riegelstifte in beide Seiten des Katalysators einbauen. Da-
rauf achten, die Riegelstifte nicht mit den Befestigungsbolzen der
Isolierung zu verwechseln.

Riegelstift fir Katalysator:

Flanschbolzen (schwarz)
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KATALYSATOR

Ausbau und Einbau (Forts.)

Befestigungsbolzen fur Isolierung:
Scheibenbolzen (silber oder gelb)
KNOTENBLECH

Einbau

Beim Driicken der Knotenbleche gegen die Olwanne und den
Katalysator vorlaufig den Befestigungsbolzen anziehen. Ihn
danach mit dem spezifischen Anzugsdrehmoment festziehen.
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AUSPUFFKRUMMER, TURBOLADER

Ausbau und Einbau

SEC. 140°144¢147-165

[0} 77-98

(7,9-9,9)

Zum EGR-Fuhrungsrohr y
\ - -

N

1

*1

61,9- 785
6.4-80) Ausrichtungsvorsprung

~

~

/T~
K/@Q JOROIx)

[y
S >
N \\ &—

N

59,8 - 69,6
(6.1-7,0)

EGR-Abstandsstiick
EGR-Mengensteuerungsventil

rPwbdE

19,6 - 23,5
(2.0-23) 51-65 83,4 - 93,2
(0,52 - 0,66) . (8,5-9,5)
Schelle 53}
&Y 58S
8,2-9,51

@ - Nem (kg-m) (0,84 - 0,97)
(@ : nem (kgrm) SEM871G

Dichtung 5. Luftzufuhrleitung 8. Olaustrittsrohr

EGR-Leitung 6. Lufteinlass 9. Olriicklaufschlauch

7. Auspuffkrimmerabdeckung 10. Auspuffkrimmer und Turbolader

VORBEREITENDE ARBEITEN

Folgende Teile ausbauen.

Ladeluftkihler

Luftkanal, Luftzufuhrleitung

Katalysatorisolierungen

Auspuffkrimmerabdeckung

Vorderes Auspuffrohr (trennen)

Siehe Abschnitt FE, “Ausbau und Einbau”, “AUSPUFFAN-
LAGE".

Oleinlass- und Olaustrittsrohre

Auspuffkrimmerabdeckung

Katalysator und Turbolader-Baugruppe (Beiseite stellen, bis
der Auspuffkrimmer ausgebaut ist.)
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AUSPUFFKRUMMER, TURBOLADER

Motorstirnseite <:

SEM872G

Ausbau und Einbau (Forts.)
AUSPUFFKRUMMER UND TURBOLADER

Ausbau

o Befestigungsmuttern des Auspuffkrimmers in der umge-
kehrten Reihenfolge der Darstellung I6sen.

e« Nach dem Ausbau des Auspuffkrimmers werden Katalysa-
tor und Turbolader herausgezogen.

VORSICHT:

Beim Herausziehen der Baugruppe vorsichtig sein, um

keine der Turboladerleitungen zu verformen.

Einbau

¢ Wenn ein Stehbolzen entfernt wurde, ihn mit folgendem

Anzugsdrehmoment anziehen:
®: 12,7 - 16,7 N-m (1,3 - 1,7 kg-m)

o Befestigungsmuttern des Auspuffkrimmers gemaf folgen-
dem Verfahren festziehen:

a) Muttern entsprechend der in der Abbildung gezeigten Rei-
henfolge festziehen.

b) Muttern 1 bis 4 erneut festziehen.

AUSPUFFKRUMMERDICHTUNG

Einbau

Die Dichtung so anbringen, dass der Einpassvorsprung dem
Anschluss Nr. 4 gegenuber liegt.
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AUSPUFFKRUMMER, TURBOLADER

Zerlegung und Zusammenbau

SEC. 140-144 i1 550

(4,4 -5,4)
gy
\@ D

o O -
f\ SIERe
&

§\|§] 8,2 - 9,51 (0,84 - 0,97)

17-21 (1,8 - 2,1)

[ :nm ko-m)
& :nm kgm) SEM873G
1. Auspuffkrimmer 3. Turbolader 4. Oleinlassrohr
2. Dichtung
TURBOLADER
Zerlegung

Nach dem Auftragen von Kriechschmiermittel (Lucen, etc.) auf
die Befestigungsmuttern kontrollieren, ob das Schmiermittel ein-
gedrungen ist, dann zum Ausbau die Muttern l6sen.
VORSICHT:

Das Turboladergehause nicht zerlegen oder anpassen.
Zusammenbau

Wenn ein Stehbolzen entfernt wurde, ihn mit folgendem Anzugs-
drehmoment anziehen:

(®): 24 - 27 N-m (2,4 - 2,8 kg-m)
Kontrolle

Auspuffkrimmer

Mit einem Richtlineal und einer Fiihlerlehre die Verziehung auf
der Anbauflache in den sechs Richtungen kontrollieren.
Grenzwert: 0,3 mm

Richtlineal

Fuhllehre

JEM267G
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AUSPUFFKRUMMER, TURBOLADER

Kontrolle (Forts.)
TURBOLADER

Ausléserbaugruppe Auf Undichtigkeiten priifen

Dé%

Auf Undichtigkeiten prifen

™ Verdichterrad

Turbinengehause
und Turbinenrad

Auf Undichtigkeiten priifen

SEM874G

VORSICHT:
Wenn Verdichterrad, Turbinenrad oder Rotorwelle bescha-
digt ist, alle in folgenden Zwischenrdumen zurtickgebliebe-
nen Teile und Fremdkorper entfernen, um eine zweite Sto-
rung zu vermeiden:
Ansaugseite: zwischen Turbolader und Luftfilter
Auslassseite: zwischen Turbolader und Katalysator

Rotorwelle

o Kontrollieren, dass die Rotorwelle reibungslos und ohne
jeglichen Widerstand lauft, wenn sie mit den Fingerspitzen
gedreht wird.

o Kontrollieren, dass die Rotorwelle nicht locker ist, wenn sie
vertikal oder horizontal bewegt wird.

o Kontrollieren, dass die Rotorwelle nicht mit dem Verdichter-
gehé&use in Kontakt gerét.

Rotorwelle

SEM875G

Axialspiel der Rotorwelle

Zum Messen des Axialspiels eine Messuhr an das Rotorwellen-

ende in axialer Richtung anbringen.

o Kontrollieren, dass die Rotorwelle nicht mit dem Verdichter-
gehause in Kontakt gerat.

Messuhr

SEM876G

EM-3043



AUSPUFFKRUMMER, TURBOLADER

Turbinenrad

Turbinengeh&use

SEM877G

Verdichter-
gehause

SEM878G

SEM879G

Kontrolle (Forts.)
Turbinenrad

Kontrollieren, dass kein Ol daran haftet.

Kontrollieren, dass keine Karbonansammlung vorliegt.
Kontrollieren, ob die Blatter des Turbinenrads nicht verbogen
oder gebrochen sind.

Kontrollieren, ob das Turbinenrad nicht mit dem Turbinen-
gehause in Kontakt gerat.

Verdichterrad

Kontrollieren, dass kein Ol im Lufteinlass haftet.
Kontrollieren, dass das Verdichterrad nicht mit dem Verdich-
tergehause in Kontakt gerét.

Kontrollieren, ob das Rad nicht verbogen oder gebrochen ist.

Ausloser des Ladedruckregelventils

Die Handpumpe mit dem Ausloser verbinden und
kontrollieren, ob sich die Stange leicht hebt gemalf folgen-
dem Druck.
Der anzuwendende Druck auf den Ausldserteil, um das
Stangenende zu bewegen, ist folgender:
Sollwert (Druck/Stangenhub):
143,7 - 152,9 kPa (1.437 - 1.529 mbar/2,0 mm)
161,4 - 174,8 kPa (1.614 - 1.748 mbar/4,0 mm)
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AUSPUFFKRUMMER, TURBOLADER

YD25DDTi

Kontrolle (Forts.)
Storungsdiagnose des Turboladers
Vorbereitende Kontrolle:

Kontrollieren, ob der Motordlstand zwischen der MIN- und
MAX-Marke des Olmessstabs liegt. (Wenn der Motordlstand
tiber der MAX-Menge liegt, flieRt das Ol durch den Ubertritts-
gasdurchgang in den Zulaufkanal, und der Turbolader wird
falschlicherweise mit einer Stérung angezeigt.)

Den Kunden/die Kundin fragen, ob er/sie das Fahrzeug stets
im Leerlauf laufen lasst, um das Ol nach dem Fahren abzu-
kihlen.

Die Turbolader-Baugruppe ersetzen, falls nach der Bauteil-
Kontrolle entsprechend der unten angefiihrten Tabelle noch
irgendeine Stérung gefunden wird.

Wenn nach der Bauteil-Kontrolle keine Stdrung gefunden
wird, kann davon ausgegangen werden, dass das Turbola-
dergehduse keine Stérung aufweist. Die anderen Teile
erneut Uberprifen.

Symptom (wenn jeder Kontrollgegenstand mit jedem
Kontroll-Ergebnis kombiniert wird)
Unzurei-
Zu kontrollierender Gegenstand Kontroll-Ergebnis . chende Lei-
Olundich- u
S Rauch Gerausch | stung/Be-
tigkeiten :
schleuni-
gungsfehler
Olundichtigkeiten. A @) A A
Karbon sammelt sich an. A @) O O
Turbinenrad
Reibung mit dem Gehause. A O (@) O
Blatter verbogen oder gebrochen. (@) O
Das Innere des Lufteinlasses ist stark O o
durch Ol verschmutzt.
Verdichterrad Reibung mit dem Gehause. A O @) O
Blatter verbogen oder gebrochen. (@) (@)
Widerstand tritt auf beim Drehen der
Rotorwelle mit den Fingerspitzen A A O
Nach der Kontrolle sowohl der Turbine gersp :
als auch des Kompressors das Axialspiel | Die Rotorwelle dreht sich manchmal nicht o
der Rotorwelle Uberprufen. beim Betatigen mit den Fingerspitzen.
Das Spiel im Lager ist zu groR3. A A A
_— Karbon oder Ablagerungen haben sich in
Olrticklaufkanal der Abfall-Olbohrung angesammelt. A A A

O: GroRe Wahrscheinlichkeit
QO: Mittlere Wahrscheinlichkeit
A: Geringe Wahrscheinlichkeit
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VENTILDECKEL

Ausbau und Einbau

SEC. 111-118

(@] 69-88Nm

(0,7 - 0,9 kg-m) “%

Unterlegscheibe Q

: Original-Flussigdichtmittel oder Entsprechendes anbringen.

SEM880G

1. Oleinfiilideckel 2. Ventildeckel 3. Dichtung

VORBEREITENDE ARBEITEN

Folgende Motorteile ausbauen.
o Ladeluftkiihler
¢ Ladeluftkiihlerhalterung

VENTILDECKEL

Ausbau

Bolzen in der umgekehrten Reihenfolge der Darstellung l6sen
und ausbauen.
Einbau

e Bolzen in der numerischen Reihenfolge festziehen, wie in der
Abbildung dargestellt.

¢ Sie erneut mit dem gleichen Anzugsdrehmoment und in der
gleichen Reihenfolge festziehen wie oben angegeben.

SEM884G

Stirnseite des

Stimse Hintere Abdeckung e Vorgeschriebenes Flussigdichtmittel mit einem Dm. von 3,0

des Zylinderkopfs mm auf die in der Abbildung gezeigten Stellen auftragen
(Siehe EM-3003, “Vorgehensweise beim Auftragen des flus-
sigen Dichtmittels”.).

e In der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus wieder ein-

55
=l
o

bauen.
Rechts und
links selbe
Lange
Flussigdichtmittelauftragflache
MaBeinheit: mm JEM248G
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ZYLINDERKOPF

Bauteile

SEC. 1112210220253

Nockenwellentrager E

Nockenwelle rechts E E
Nockenwelle links

Zylinderkopfschraube

E Siehe Text.

Kupferscheibe Q
Y Einstellscheibe

VentilstoRRel E

Warmegeber

@ s-u @Q

Kuhlflussigkeits-
temperatursensor

[0 12-15

(1,2-1,6)

(®) 14-21(014-022)

Deckel

Gluhkerzen-

Nockenwellenrad
rechts

> . (s) VoL
et \ ©0,2-03)
& \/
/\ Gluhplatte
Gluhkerzen
O\ 18-21 (1,8-22)

Zylinderkopfeinheit

Nockenwellenrad /
links [ -
Q
Dichtung \

B ] 138-147 6:/@

(14,0 - 15,0)
Wasserauslauf

Zylinderkopf
Dichtung % 69

Passstift

21-28

(2,1-2,9)

% : Nach geeigneter Dicke auswahlen.

E : Mit neuem Motordl einschmieren.

: Original-Flussigdichtmittel oder Entsprechendes anbringen.
M: Nem (kg-m)

I@: Nem (kg-m)

SEM887G
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ZYLINDERKOPF

YD25DDTi

(D: EinlaBventil
@ . AuslaBventil

Stirnseite des
Motors

=57
oo

o=<Hl

JEM152G

JEM159G

JEM160G

Bauteile (Forts.)
VORSICHT:

Beim Einbauen von Nockenwellen, Kettenspannern,
Oldichtringen oder anderen gleitenden Teilen die
Kontaktflachen mit neuem Motordl schmieren.

Beim Einbauen von Zylinderkopf, Nockenwellenrad, Kur-
belwellen-Riemenscheibe und Nockenwellentrager auf
die Gewinde und Auflageflachen neues Motordl auftra-
gen.

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

Ausbau

1.

Motorkuhlflissigkeit ablassen. Siehe Abschnitt LC, “Wech-
seln der Kuhlflissigkeit”.

2. Auspuffkrimmer, Turbolader entfernen. Siehe EM-3040,
“Ausbau und Einbau”.

3. Einlasskrimmer entfernen. Siehe EM-3036, “Ausbau und
Einbau”.

o Nockenwellenrader fir die Ausrichtung wahrend des
Einbaus mit Farbmarkierungen versehen.

NOCKENWELLE

1. Die folgenden Bauteile ausbauen und dabei den entsprechenden
Erlauterungen in diesem Abschnitt folgen.

o LadeluftkUhlerdeckel

o Ladeluftkiihler und -Halter

e EGR-Fuhrungsrohr und EGR-Abstandsstuck

« Ventildeckel

o Leckkraftstoffrohr

e Einspritzrohr

o Oldichtring der Einspritzdiise

e Hochdruck-Einspritzdiise

o Sekundar-Steuerkette und zugehorige Teile

2. Nockenwellenréader ausbauen.

e Den sechskantigen Teil der Nockenwelle mit einem
Schlissel, dessen Weite zwischen gegeniberliegenden
Flachstellen 21 mm betragt, halten und den Bolzen des
Nockenwellenrads l6sen.

3. Nockenwellen ausbauen.

« Die Bolzen des Nockenwellentragers in mehreren Schritten
und in der umgekehrten Reihenfolge der Darstellung I6sen
und ausbauen.

4. Die Einstellscheiben und Ventilstd3el entfernen.

Die richtige Lage jedes ausgebauten Teils behalten. Diese
so lagern, dass sie nicht vertauscht werden konnen.

Fur den Wiedereinbau sicherstellen, dass vor dem Aus-
bau auf dem Nockenwellentrdger eine Kennzeichnung
angebracht wird.
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Ausbau (Forts.)

ZYLINDERKOPF

<::||§/|tgtr;?§'tedes e Bolzen in der umgekehrten Reihenfolge der Darstellung
I6sen und ausbauen.

« Dabei vorsichtig vorgehen, um die Spitzen der
Gluhkerzen, die aus der Grundflache des Zylinderkopfs
herausragen, nicht zu beschadigen. Um Beschadigun-
gen der Gluhkerzen zu vermeiden, diese entweder vor-
her ausbauen oder den Zylinderkopf mit Holzkl6tzen
abstltzen, um unter der Grundflache Raum zu schaffen.

JEM149G
Zerlegung
Q Einstellscheibe *
SEC. 111+130 Einstellscheibe * = O/
TT—0 S
) = 7] 87Ventilst63el
VentilstéBel —@ % o) % Kegelstick
Kegelstiick b @ @ Ventilfederteller
Ventilfederteller @D w S o
= Ventilfeder
Ventilfederj;g Qé; 8 =
- © @ Ventilabdichtung Q
Ventilabdichtung #39 & 8 f] & Ventifedersitz
Ventilfederdichtung S 8
" ™) i ﬂiwmilfuhrung(en)
Ventilfiihrung(en) ﬂ !
!

Zylinderkopf

Ventilsitz
\ N
1>

Ventil (EINL.) —

Ventil (AUSL.)
% : Richtige Dicke auswahlen.
K] : Mit neuem Motorsl benetzen.
JEM150G

1. Die Einstellscheiben und Ventilstd3el entfernen. Die richtige
Lage jedes ausgebauten Teils behalten. Diese so lagern,
dass sie nicht vertauscht werden konnen.

Sonderwerkzeug 2. Ventilkegelstiicke entfernen.

« Ventilfeder mit einem Ventilfederkompressor zusammen-
drucken und die Ventilfeder mit einer Magnethand entfernen.

3. Ventilfederteller und Ventilfedern entfernen.

4. Den Ventilschaft Richtung Verbrennungskammer driicken
und Ventil entfernen.

« Vor dem Entfernen der Ventile das Ventilfihrungsspiel kon-
trollieren. Siehe EM-3052, “SPIEL DER VENTILFUHRUNG".

« Die richtige Lage jedes Ventils behalten. Diese so lagern,
dass sie nicht vertauscht werden kdnnen.

Sonderwerkzeug

JEM151G
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Zerlegung (Forts.)
o Beziiglich der Lage und Anordnung der Einlass- und Auslass-
ventile siehe Abbildung.

5. Ventilabdichtungen entfernen.

e FUr den Ausbau einen Abzieher fir Ventilabdichtungen
(SST) verwenden.

6. Ventilfedersitze entfernen.

7. Beim Entfernen der Ventilsitze den Ventilsitzkontakt Uber-
prufen. Siehe EM-3054.

8. Vor dem Entfernen der Ventilfihrungen das Spiel der Ventil-
fihrung kontrollieren. Siehe EM-3052, “SPIEL DER VENTIL-
FUHRUNG"”.

9. Gluhkerzen ausbauen.

¢ Um Beschadigungen zu vermeiden, sollten Glihkerzen
nur dann ausgebaut werden, wenn es erforderlich ist.

o Vorsichtig arbeiten, um Erschitterungen zu vermeiden.
(Wenn sie aus ungefédhr 100 mm-Hohe oder mehr
hinunterfallen, grundséatzlich durch neue ersetzen.)

Kontrolle

VERZIEHUNG DER ZYLINDERKOPFFLACHE

Oberflache des Zylinderkopfes reinigen. Ebenheit der Zylinder-
kopfflache mit einem zuverlassigen Richtlineal und einer Fuhler-
lehre Uberprufen. Entlang der sechs in der Abbildung gezeigten
Stellen kontrollieren.
Ebenheit der Zylinderkopfflache: Grenzwert 0,1 mm
Falls der Wert Gber dem vorgeschriebenen Wert liegt, die Flache
planschleifen oder ihn ersetzen.
Der Grenzwert fir das Planschleifen der Zylinderkopfflache
wird durch das Planschleifen des Zylinderblocks bestimmit.
Grenzwert fur die Planschleifen der Flache:
Die Abschleiftiefe des Zylinderkopfs ist “A”.
Die Abschleiftiefe des Zylinderblocks ist “B”.
Der Hochstwert betragt : A+ B = 0,07 mm
Nach der Nachbearbeitung des Zylinderkopfs ist zu kontrollieren,
ob sich die Nockenwelle leichtgéngig von Hand drehen lasst. Ist
ein Widerstand spurbar, muss der Zylinderkopf ausgewechselt
werden.
Nennzylinderkopfhdhe:
153,9 - 154,1 mm
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Kontrolle (Forts.)
SICHTKONTROLLE DER NOCKENWELLE

Nockenwelle auf Kratzer, Festgehen und Verschleild kontrollie-
ren.

NOCKENWELLENSCHLAG

1. Blocke in V-Form auf eine Werkbank platzieren und Nocken-
welle an Zapfen Nr. 1 und Nr. 5 abstitzen.

2. Eine Messuhr senkrecht zum Zapfen Nr. 3 anbringen.

3. Die Nockenwelle per Hand in eine Richtung drehen und den
Schlag auf der Messuhr ablesen.

Schlag (Gesamtanzeige):
Grenzwert 0,02 mm

4. Bei Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes die

Nockenwelle auswechseln.

NOCKENWELLEN-NOCKENHOHE

1. Nockenwellennockenhéhe messen.
Sollwert flir Nockenhdhe:
Einlass
39,505 - 39,695 mm
Auslass
39,905 - 40,095 mm
Grenzwert flr Nockenverschleil3:
0,15 mm
2. Bei Uberschreiten des Grenzwertes die Nockenwelle aus-
wechseln.

NOCKENWELLENLAGERSPIEL

1. Nockenwellentrager anbringen und die Bolzen mit dem vor-
geschriebenen Anzugsdrehmoment anziehen.
2. Den Innendurchmesser des Nockenwellenlagers messen.
Sollwert fur Innendurchmesser:
Nr. 1: 30,500 - 30,521 mm
Nr. 2, 3, 4, 5: 24,000 - 24,021 mm

3. Den AuRendurchmesser des Nockenwellenlagerzapfens
messen.
Sollwert fur AuRendurchmesser:
Nr. 1: 30,435 - 30,455 mm
Nr. 2, 3, 4, 5: 23,935 - 23,955 mm
4. Uberschreitet das Spiel den Grenzwert, die Nockenwelle
und/oder den Zylinderkopf auswechseln.
Nockenwellenlagerspiel:
Sollwert
Nr. 1 - 5: 0,045 - 0,086 mm
Grenzwert
0,045 - 0,086 mm
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Kontrolle (Forts.)
NOCKENWELLENAXIALSPIEL

1. Nockenwelle in den Zylinderkopf einbauen.
2. Nockenwellenaxialspiel messen.
Nockenwellenaxialspiel:
Sollwert
0,070 - 0,148 mm
Grenzwert
0,24 mm
o Uberschreitet der Wert den Grenzwert, die Nockenwelle aus-
wechseln und erneut messen.
¢ Wenn die Messung erneut den Grenzwert Uberschreitet, den
Zylinderkopf ersetzen.

SCHLAG DES NOCKENWELLENRADES

1. Nockenwellenrad auf die Nockenwelle montieren.
2. Schlag des Nockenwellenrades messen.
Schlag (Gesamtanzeige):
Weniger als 0,15 mm
3. Uberschreitet der Schlag den Grenzwert,
Nockenwellenrad ausgewechselt werden.

muss das

SPIEL DER VENTILFUHRUNG

1. Kontrollieren, ob der Ventilschaftdurchmesser innerhalb des
vorgeschriebenen Bereiches liegt.

2. Das Ventil ungefahr 25 mm Richtung Verbrennungskammer
herausdricken. Das Ventil Richtung Messuhr schwingen, um
den Schlag zu messen.

« Die Kontrolle sollte vor dem Entfernen der Ventilfihrungen
durchgefiihrt werden.

o Die Halfte des auf der Messuhr abgelesenen Schlagwertes
ist das Spiel der Ventilfiihrung.

Sollwert:
Einlass 0,020 - 0,053 mm
Auslass 0,040 - 0,073 mm

3. Bei Uberschreiten des Grenzwertes das Spiel zwischen Ven-
til und VentilfUhrung Uberprifen.

a. Ventilschaftdurchmesser und VentilfUhrungsinnendurch-
messer messen.

b. Kontrollieren, ob das Spiel innerhalb der zulassigen Werte
liegt.

Grenzwert fur Spiel zwischen Ventil und Ventilfuhrung:
Einlass 0,08 mm
Auslass 0,1 mm
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Kontrolle (Forts.)

C.

Bei Uberschreiten des Grenzwertes das Ventil oder die
Ventilfhrung auswechseln.

AUSWECHSELN DER VENTILFUHRUNG

1.

Wenn eine VentilfUhrung ausgebaut wurde, diese durch eine
Ubermalventilfithrung (0,2 mm) ersetzen.

Um die Ventilfiihrung auszubauen, den Zylinderkopf auf 110
bis 130°C erhitzen, indem er in heiRes Ol getaucht wird.

Ventilfihrung mit einer Presse [mit einem Druck von 20 kN
(2 t)] herausdricken oder mit Hammer und geeignetem
Werkzeug heraustreiben.

Ventilfihrungsbohrung im Zylinderkopf aufreiben.
Durchmesser der Ventilfihrungsbohrung (fir Ersatz-
teile):

10,0175 - 10,196 mm

4. Zylinderkopf auf 110 bis 130°C erwarmen und Ersatzventil-

fihrung auf Zylinderkopf drticken.
Vorsprung “L":
10,4 - 10,6 mm

5. Ventilfiihrung aufreiben.

Endmalf:
6,000 - 6,018 mm
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Kontrolle (Forts.)
VENTILSITZRINGE

o Vor der Durchfiihrung dieser Kontrolle sicherstellen, dass die
Abmessungen der Ventilfihrungen und Ventile den vorge-
schriebenen entsprechen.

o« Auf die Kontaktflachen der Ventilsitzringe und der Ventil-
oberflachen eine rote Bleigrundierung auftragen, um den
Zustand der Kontaktflachen zu Uberprifen.

o Kontrollieren, ob die Farbe auf den Kontaktflachen auf dem
gesamten Umfang durchgehend ist.

o Bei ungewodhnlichen Anzeichen das Ventil schleifen und den
Kontakt erneut kontrollieren. Falls die ungewdhnlichen
Anzeichen weiterhin bestehen, den Ventilsitzring austau-
schen.

VENTILSITZRING MIT ERSATZTEIL AUSWECHSELN

1. Der alte Ventilsitzring kann ausgebaut werden, indem er
angebohrt wird, bis er zusammenbricht. Der Fraser darf nicht
den Boden der Ventilsitzaussparung im Zylinderkopf errei-
chen. Dies ist durch entsprechendes Einstellen des Tiefen-
anschlags an der FrAsmaschine sicherzustellen.

2. Die Aussparung am Zylinderkopf fir den Ersatz-Ventilsitzring
aufbohren.

Ubermal (0,5 mm):
Einlass 30,500 - 30,516 mm
Auslass 29,500 - 29,516 mm

Das Aufreiben muss kreisférmig und konzentrisch zur
Ventilfihrungsmitte erfolgen.

Dies ergibt eine einwandfreie Passung des Ventilsitzes.

3. Den Zylinderkopf auf 110 bis 120°C erhitzen, indem er in
heiRes Ol getaucht wird.

4. Den Ventilsitzring ausreichend mit Trockeneis abkuhlen. Den
Ventilsitzring mit Kraft in den Zylinderkopf einpassen.

ACHTUNG:

Den kalten Ventilsitzring nicht mit bloRen Handen berihren.

5. Den Ventilsitzring mit einem geeigneten Werkzeug auf die
vorgeschriebenen Abmessungen schneiden oder schleifen,
siehe SDS (EM-3094).

VORSICHT:

Den Ventilsitzschneider ordnungsgemafl verwenden. Den

Schneidergriff sicher mit beiden Handen fassen, ihn dann

auf den gesamten Umfang der Kontaktflache hinunter-

dricken und mit einem Mal den Schneidevorgang abschlie-

Ben. Unvorschriftsmaiiges Dricken des Schneidewerk-

zeuges oder Schneiden in mehreren Schritten kann zu einer

abgestuften Oberflache auf dem Ventilsitzring fuhren.

6. Nach dem Einschleifen die Ventilsitzringe unter Verwendung
einer zum Lappen geeigneten Paste lappen.
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Kontrolle (Forts.)

7. Ventilsitzring auf einwandfreie Passung prufen.
EM-3054, “Ventilsitzringe”.

Siehe

8. Mit einem Tiefenmesser den Abstand zwischen der Anbau-
flache des Zylinderkopf-Federtellers und dem Ventilschaft-
ende messen. Wenn der Abstand kirzer als vorgeschrieben
ist, Schritt 5 oben wiederholen, um dies anzupassen. Wenn
der Abstand langer ist, den Ventilsitzring durch einen neuen
ersetzen.

Grenzwert fur Flachenanpassung des Ventilsitzringes
‘L

Einlass 36,53 - 36,98 mm

Auslass 36,53 - 37,01 mm

VENTILABMESSUNGEN

Die Abmessungen samtlicher Ventile kontrollieren. Beziglich
Abmessungen, siehe SDS (EM-3088). Wenn die Ventilkopf-
starke bis auf 0,5 mm verschlissen ist, das Ventil auswechseln.
Der hochstzulassige Abschleifgrenzwert fir das Ventil-
schaftende betragt 0,2 mm oder weniger.

VENTILFEDER

Winkelhaltigkeit

1. Abmessung “S” messen.
Abweichung vom rechten Winkel “S’:
Grenzwert 1,9 mm
2. Uberschreitet der Wert den vorgeschriebenen Grenzwert,
muss die Feder ausgewechselt werden.
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Kontrolle (Forts.)
Druck

Ventilfederdruck bei der angegebenen Federhdhe prifen.
Sollwert:
Unbelastete Hohe 43,7 mm
Montagehohe 32,82 mm
Einbaulast 184 - 208 N (18,77 - 21,22 kg)
Hohe bei offenem Ventil 24,82 mm
Last bei offenem Ventil 320 - 360 N (32,65 - 36,73
kg)
Uberschreitet der Wert den Sollwert, muss die Feder ausge-
wechselt werden.

VENTILSTOSSEL

1. Kontakt- und Gleitflachen auf Verschlei? oder Kratzer kon-
trollieren.

2. Durchmesser der Ventilstéf3el und der Ventilsto3el-Fih-
rungsbohrung kontrollieren.
AuRendurchmesser des VentilstoRels:
29,960 - 29,975 mm

Durchmesser der VentilstoRel-Flhrungsbohrung:
30,000 - 30,021 mm
Spiel zwischen Ventilstd3el und VentilstoRelfihrung:
Sollwert 0,025 - 0,061 mm
¢ Wenn der Wert aulRerhalb des vorgeschriebenen Bereiches
liegt, den VentilstoBel und/oder Zylinderkopf auswechseln,
entsprechend der vorgeschriebenen Werte fur Aul3endurch-
messer und Bohrungsdurchmesser.

Zusammenbau

1. Ventilabdichtung einbauen.

« Mit einem Ventilabdichtungstreibdorn (SST) so einbauen,
dass die in der Abbildung aufgefihrten Mal3e erreicht wer-
den. Die Abmessung der Abbildung zeigt das Mal3 vor dem
Einbau des Ventilfedersitzes.

e Je nach Lage der Ventilabdichtung sollten verschiedene
Teile verwendet werden. Sie sind an der Gummifarbe zu
erkennen.

Fir den Einlass: Schwarz
Fur den Auslass: Braun
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Identifikation: 5
Einschnitte
Dichtungsdicke:
1,025 mm

SEM890G

Zusammenbau (Forts.)

Grundsatzlich neue Ventilabdichtungen verwenden.
Vor der Montage der Ventilabdichtung den Ventilfeder-
sitz einbauen.

2. Die anderen Bauteile des Ventils einbauen. Siehe
“Zerlegung”, EM-3049.

« Nach dem Einbau der Einbau der Ventilkegelstliicke mit
einem Kunststoffnrammer auf das Ventilschaftende schlagen,
um eine richtige Einpassung sicherzustellen.

Einbau

Vor dem Einbau altes Flussigdichtmittel von allen Pass-
flachen der mit Flissigdichtmittel behandelten Teile ent-
fernen.

AUSWAHL DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG

Zylinderkopfdichtung mit geeigneter Dicke gemaR folgendem
Verfahren auswahlen und einbauen:

Fur das Austauschen einer einzigen Dichtung:

Eine Dichtung mit der gleichen Dicke wie die der entfernten
Dichtung einbauen.

Die Dichtungsdicke ist an der Anzahl der Aussparungen und
Loécher auf der hinteren rechten Seite zu erkennen.

Dichtungsdicke* . Anzahl der Aussparun-
GroRennummer
mm gen

0,900

0,925

0,950

0,975

|| W |IN|F

1,000

a|lb~r|wW|N|F|O

1,025 6

*. Mit festgezogenen Kopfbolzen gemessen
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Einbau (Forts.)

Die Dichtungsdicke kann in der in der Abbildung gezeigten
Lage anhand der Anzahl der Aussparungen vor dem Ausbau
erkannt werden.

Falls folgende Teile instandgesetzt oder ersetzt wurden:

N

Obere Flache mit dem Zylinderblock und/oder Boden des
Kurbelwellenzapfens.

Mit ersetztem Zylinderblock, ersetzten Kolben,
zwischenstangen und/oder ersetzter Kurbelwelle
Kolben auf einen Punkt nahe dem OT einstellen.
Eine Messuhr in der dargestellten Anordnung ansetzen. Kur-
belwelle langsam drehen, Messuhranzeige an der Stelle auf
“0"” setzen, wo der Kolbenvorsprung maximal ist.
Messuhrstander bewegen, bis die Spitze der Messuhr den
Zylinderblock berthrt. Unterschied ablesen.

Zwei Stellen pro Zylinder messen, also acht Stellen bei vier
Zylindern. Dichtung auf Basis des maximalen Vorsprungs
der acht Messungen auswahlen.

Lenk-

Erkennung
Kolbenvorsprung mm Dichtu;g;dicke* Anzahl der Ein-
schnitte

Weniger als 0,255 0,900 0
Weniger als 0,255 - 0,280 0,925 1
Weniger als 0,280 - 0,305 0,950 2
Weniger als 0,305 - 0,330 0,975 3
Weniger als 0,330 - 0,355 1,000 4
Mehr als 0,355 1,025 5

*: Mit angezogenen Kopfschrauben gemessen

KONTROLLE DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBE AUF
VERFORMUNG

AuRRendurchmesser des Gewindebereichs, d1 und d2, an
den in der Abbildung angegebenen Punkten messen.
Wenn der Hals an einem nicht angegebenen Punkt festge-
stellt wurde, an diesem Punkt d1 messen.
Unterschied zwischen d1 und d2 berechnen. Falls der Wert
den Grenzwert Uberschreitet, durch neue Exemplare austau-
schen.

Grenzwert: 0,15 mm

KONTROLLE DES ABSTANDS ZWISCHEN
ZYLINDERKOPF UND -BLOCK

Nach dem Einbau des Zylinderkopfs, Abstand zwischen Vor-
derstirnflaiche des Zylinderblocks und der des Zylinderkopfs
messen.

Sollwert: 23,53 - 24,07 mm
Falls der Unterschied aul3erhalb dieses Bereichs liegt, Pas-
sung der Passstifte und des Zylinderkopfs kontrollieren.
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Einbau (Forts.)

ANBRINGEN DES FLUSSIGDICHTMITTELS AM
HINTEREN KETTENGEHAUSE

Durchgehenden Woulst des angegebenen Flussigdichtmittels
(siehe EM-3003, “Vorgehensweise beim Auftragen des fllissigen
Dichtmittels”.) auf der in der Abbildung dargestellten Oberflache
anbringen.

A: Wulst so anbringen, dass er nicht in den Oldurchgang vor-
dringt.

B: Uberlappenden Bereich des Wulstes minimieren, dabei
Anfang und Ende des Wulstes wie in der Abbildung dargestellit.
So anbringen, dass der mit * markierte Bereich auf3en liegt, aber
nicht von auf’en gesehen werden kann, nachdem der Motor
zusammengebaut ist.

ZUSAMMENBAU DES ZYLINDERKOPFES

e Bolzen, wie in der Abbildung dargestellt, in numerischer Rei-
henfolge festziehen geman der folgenden Verfahrensweise:
Motordl auf Bolzengewinde und Sitzflachen auftragen.
Bolzen anziehen mit 35 bis 44 N-m (3,5 bis 4,5 kg-m).

Auf 180° bis 185° festziehen [Ziel: 180°] (Winkelanzugs-
verfahren).

4. Vollstandig auf 0 N-m (0 kg-m) l6sen, in der umgekehrten

Reihenfolge der Darstellung.
5. Bolzen anziehen mit 35 bis 44 N-m (3,5 bis 4,5 kg-m).

wh e

6. Auf 90° bis 95° anziehen [Ziel: 90°] (Winkelanzugs-
verfahren).

7. Mit weiteren 90° bis 95° anziehen [Ziel: 90°] (Winkelanzugs-
verfahren).

¢ Wenn der Winkelschlissel nicht gebraucht wird, vor
dem Anziehen eine Passmarkierung auf den Kopf der
Zylinderkopfschraube und der Zylinderkopfflache
anbringen. Winkel mit einem Winkelmesser messen.

EINBAU DER GLUHKERZEN

¢ Um Beschadigungen zu vermeiden, sollten Glihkerzen
nur ausgewechselt werden, wenn notig.

e Mit Vorsicht behandeln, um St6Re zu vermeiden. (Nach
einem Sturz von mehr als ca. 100 mm immer durch ein
neues Exemplar ersetzen.)

¢ Vor dem Einbau Kohleablagerungen an der Montage-
6ffnung der Gluhkerze mit einer Reibahle entfernen.
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Einbau (Forts.)
EINBAU DER NOCKENWELLE

°c oo °

VentilstdRel und Einstellscheiben einbauen.
An korrekten Stellen einbauen (die selben Stellen, wie vor
dem Ausbau).
Nockenwellen einbauen.
Nockenwellen an der Farbposition und dem Schraubenloch
am hinteren Ende identifizieren.
Nockenwelle re.: Farbe ist auf Stelle A ohne
Schraubenloch.
Nockenwelle li.: Farbe ist auf Stelle B mit Schrauben-
loch.

Passstifte so einbauen, dass sie in den in der Abbildung
dargestellten Richtungen angeordnet sind.

Nockenwellentrager einbauen.

Korrekt einbauen, Halter an der Wellenzapfen-Nr. und der
vorderen Kennzeichnung auf der oberen Flache identifizie-
ren.

Bolzen in der in der Abbildung dargestellten Reihenfolge
gemal’ der folgenden Verfahrensweise anziehen:
Festziehen mit 2,0 N-m (0,2 kg-m).

Sicherstellen, dass die Druckteile der Nockenwelle (auf der
Ruckseite) gut mit ihren entsprechenden Teilen im Zylinder-
kopf zusammenpassen.

Festziehen mit 6 N-m (0,6 kg-m).

Auf 12 bis 13 N-m (1,2 bis 1,4 kg-m) festziehen.
Nockenwellenrader einbauen.

Nockenwellenrader werden im Allgemeinen fir die rechte
und linke Seite gebraucht.

Nockenwellenrad und Passstift auf der Nockenwelle ausrich-
ten und einbauen.

Sechskantteil der Nockenwelle mit einem Schllssel halten,
Nockenwellenrad sichernden Bolzen anziehen.

Vor dem Einbau des Leckkraftstoffrohrs, aber nach dem Ein-
bau der Sekundar-Steuerkette, Ventilspiel kontrollieren und
einstellen. Siehe EM-3061, “Ventilspiel”.

Danach in der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus wie-
der einbauen.
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Ventilspiel

KONTROLLE

Ventilspiel kontrollieren, wahrend Motor noch kalt ist und
nicht lauft.

1. Kolben Nr. 1 auf den OT seines Verdichtungshubs setzen.

Kurbelwellen-Riemenscheibe im Uhrzeigersinn drehen, so
dass der Passstift auf der linken Nockenwelle gerade nach
oben deutet. (Auf der Kurbelwellen-Riemenscheibe gibt es
keine Stellungsanzeige, 0.4.)

Als Winkelanzeige mit Farbe o.a. auf der Kurbelwellen-
Riemenscheibe und auf der Olpumpe eine Passmarkierung
anbringen.

Nur die in der Abbildung gezeigten Ventile kontrollieren.

Anlassstellung

Ventil

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 Nr. 4
EINL. [AUSL. | EINL. [AUSL. | EINL. [AUSL. | EINL. [AUSL.

(Verdichtungs-| O O O O

Nr. 1 OT

hub)

Das Spiel zwischen Ventilsté3el und Nockenwelle mit einer
Fuhlerlehre messen.
Von den Vorgabewerten abweichende Ventilspielmesswerte
notieren. Diese Notizen werden spater zum Auswahlen
geeigneter neuer Einstellscheiben bendbtigt.
Zu kontrollierendes Ventilspiel (Kalt):
Einlass
0,24 - 0,32 mm
Auslass
0,26 - 0,34 mm

Kurbelwelle mit einer Umdrehung im Uhrzeigersinn drehen,
um Kolben Nr. 4 auf den OT des Verdichtungshubs zu set-
zen.

Nur die in der Abbildung gezeigten Ventile kontrollieren.

Anlassstellung

Ventil

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 Nr. 4
EINL. |JAUSL. | EINL. |JAUSL. | EINL. |AUSL. | EINL. |AUSL.

Nr. 4 OT
(Verdichtungshub) O @) O O
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Ventilspiel (Forts.)
EINSTELLUNG

Die Einstellung des Ventilspiels ist bei kaltem Motor vorzu-
nehmen.

1.

Die Kurbelwelle so weit drehen, dass bei dem einzu-
stellenden Ventil die Nockennase nach oben weist.

2. Die Nockenwelle wie in der Abbildung gezeigt mit dem Werk-
zeug (A) umfassen.
Um den spateren Ausbau der Einstellscheibe zu
vereinfachen, Aussparung vor dem Anbringen des
Werkzeugs (A) (SST) zur Mitte des Zylinderkopfes dre-
hen (siehe Abbildung).

VORSICHT:

Darauf achten, dass mit dem Werkzeug (A) nicht die Gleit-
flache des Nockens beschadigt wird.

3. Werkzeug (A) drehen (siehe Abbildung), so dass Ventilsto-

Bel heruntergedrickt wird.

4. Werkzeug (B) (SST) zwischen Nockenwelle und der Ecke

des Ventilstd3els anbringen, um Ventilsto3el zu befestigen.

VORSICHT:

Werkzeug (B) muss so nahe wie mdoglich an den
Nockenwellentrager angesetzt werden.

Darauf achten, dass mit dem Werkzeug (B) nicht die
Gleitflache des Nockens beschadigt wird.

Werkzeug (A) entfernen.

Um Einstellscheibe vom VentilstdRel zu trennen, Luft in die
Offnung leiten.

Um das Verschitten von Motor6l zu vermeiden, vorher

Ol vollstandig aufwischen. Bei der Arbeit Sicherheits-
brille tragen, falls notwendig.
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Ventilspiel (Forts.)

7. Einstellscheibe mit kleinem Schraubenzieher und Magnet-
stab abnehmen.

8. Die Dicke der neuen Einstellscheibe nach der unten-
stehenden Formel berechnen.

o Die Dicke der herausgenommenen Einstellscheibe mit einer
Messschraube messen.

o Die Dicke der neuen Einstellscheibe so berechnen, dass
damit das vorgeschriebene Ventilspiel erreicht wird.
R = Dicke der herausgenommenen Einstellscheibe
N = Dicke der neuen Einstellscheibe
M = Gemessenes Ventilspiel

Einlass:
N=R+ (M- 0,28 mm)
Auslass:
N=R+ (M -0,30 mm)

Einstellscheiben sind in 33 GrofRen von 2,10 bis 2,74 mm
erhéltlich, wobei der Schritt von GroRe zu Grolie 0,02
mm betragt.

o Neue Einstellscheibe so auswéahlen, dass seine Dicke dem
berechneten Wert mdglichst nahe kommt.

9. Die neue Einstellscheibe mit Hilfe eines geeigneten Werk-
zeugs einsetzen.

« Einstellscheibe so einsetzen, dass die Seite mit der ein-
gestanzten Dickenangabe nach unten weist.

10. Werkzeug (A) ansetzen, wie bei Arbeitsschritten 2 und 3
beschrieben.

11. Werkzeug (B) entfernen.

12. Werkzeug (A) entfernen.

13. Ventilspiel nochmals kontrollieren.

Ventilspieleinstellwerte: MaReinheit: mm

Kalt Heil3* (Bezugswerte)
Einlass 0,24 - 0,32 0,29 - 0,37
Auslass 0,26 - 0,34 0,33-0,41

*. Ungefahr 80 °C
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Vorderes Motorlager
SEC. 112

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

@/ 41-52 (4,2 -503)
22

41-52(4,2-5,3) i% . 3>
i

[0 nom g SEM892G
Hinteres g ACHTUNG:
Motorlager o Fahrzeug auf ebenen und festen Untergrund stellen.
o Vor und hinter die Hinterrader Unterlegkeile legen.
-5 o Der Motor darf erst dann ausgebaut werden, wenn die
4,2 -53) Auspuffanlage vollstandig abgekuhlt ist. Eine Nicht-
beachtung dieser VorsichtsmaRnahme kann zu Verbren-
nungen und/oder zum Ausbruch eines Brandes in der
Kraftstoffleitung fihren.
7, Nebentréger o Sicherstellen, dass Motor und Getriebe auf sichere
) 3 Weise angehoben werden.
\ ¢ An Motoren, die nicht mit den entsprechenden Tragdsen
68-87(70-88) —B > prs zum Anbringen der Seile ausgeristet sind, missen die
/ 5691'_7‘;5) erforderlichen Tragdsen und Bolzen, die im ERSATZ-
Hinerer Tréger (’,Sonemng o TEILKATALOG aufgefiihrt sind, angebracht werden.
g VORSICHT:
@ e Beim Anheben des Motors darauf achten, dass benach-
S \‘ barte Teile nicht angestol3en werden, insbesondere

Fahrzeugbug N 5
a Oy a1-52 3
(4,2-53) 2 %

[ :Nm (gem)
SEMB800G

nicht: Gasseilzuggehause, Bremsleitungen und Haupt-
bremszylinder.

« Beim Anheben des Motors die dafiir vorgesehenen Trag-
6sen benutzen und auf Sicherheit bedacht arbeiten.

e Bei Modellen mit Allradantrieb Dichtmittel zwischen
Motor und Getriebe anbringen. Siehe Abschnitt MT
(“Ausbau und Einbau™).

o Bezuglich des Anzugsdrehmoments, siehe Abschnitte
M/T und PD.

e Vor dem Trennen des Motors und Getriebes, Kurbelwel-
lensensor (OT-Sensor) von der Baugruppe entfernen.

¢ Besonders darauf achten, dass nicht die Kanten des

EM-3064
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Quertrager der
Vorderradaufhangung

SEMG600F

Kurbelwellensensors (OT-Sensors) oder die Tellerrad-
zahne beschadigt werden.

Ausbau

Vorbereitung

Aus Klhlerablassschrauben Kuhlflussigkeit ablassen.

Folgende Bauteile ausbauen.

Motorhaube

Ladeluftkihler

Unterschutz

Batterie

Kuhlerverkleidung

Fahrzeugkuhler

Nebenriemen

Kuhlerlafter

Vorderes Auspuffrohr
otorraum (Links)

Luftkanal und Luftfiltergehduse ausbauen.
Kabelstrang-Steckverbinder von Drehstromgenerator und
Klimaanlagenkompressor abnehmen.

Drehstromgenerator ausbauen.

Einbaubolzen ausbauen. Klimaanlagenkompressor verset-

zen. Seil verwenden, um ihn zwischenzeitig an der

Fahrzeugseite zu verankern.

7. Heizschlauch trennen und versetzen, dabei Abdeckung an
Schlauch anbringen, um zu verhindern, dass Kuhlflissigkeit
austritt.

8. Hitzeschutzblech ausbauen.

Motorraum (Rechts)

9. Kiraftstoffzufuhr und Rucklaufschlauche entfernen.

VORSICHT:

Sofort Abdeckungen anbringen, um Kraftstoffaustritt zu ver-

hindern.

10. Alle Kabelstrang-Steckverbinder vom Motor ausbauen, und
Kabelstrange an die Seite des Fahrzeuges legen.

Fahrzeugunterboden

11. Anlassermotor ausbauen.

12. Vordere Gelenkwelle ausbauen.

13. Vorderen Achsantrieb zusammen mit Differentialtrager aus-
bauen. Siehe Abschnitt PD (*Ausbau und Einbau”, “Vorder-
achsantrieb”) — ausschlief3lich Modelle mit Allradantrieb.

:b_(;oz.“......!\)!_\

oo

14. Anbauschrauben, die den Motor am Getriebe zu befestigen,
entfernen.

1) Getriebe mit dem Wagenheber anheben und hintere Halte-
trager wieder am Fahrzeug einbauen.

2) Wagenheber an der Vorderseite des Getriebes anbringen.

3) Verbleibende Anbauschrauben, die den Motor am Getriebe
befestigen, ausbauen.
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[7 Motortragdse (Hinten)
N Motortragdse

BT

SEM896G

Ausbau (Forts.)
Vorgehensweise beim Ausbau

15. Motortragtsen (serienmafdiges Austauschteil) vorn links und
hinten rechts einbauen.
[0): 29,5 - 37,3 N-m (3,0 - 3,8 kg-m)

ACHTUNG:

Bei Motoren ohne Motortragtsen, geeignete Tragtsen und

-bolzen anbringen (beschrieben im ERSATZTEILKATALOG).

16. Flaschenzug an Trag6sen einhaken, um Lage zu sichern.

17. Einbaumuttern fur linken und rechten Motorhalteisolator aus-
bauen.

18. Kurbelwellensensor (OT-Sensor) vom Getriebe ausbauen.

19. Motor und Getriebe trennen, Motor ausbauen.

VORSICHT:

¢ Beim Durchfiihren dieses Arbeitsschritts sicherstellen,
dass alle Drahte und Leitungen abgeschlossen sind, bei
denen dies notwendig ist.

o Stdrende Einflussnahme auf andere Fahrzeugteile ver-
meiden.

Einbau

Motor in der umgekehrten Reihenfolge des Ausbaus wieder ein-

bauen.

o Jeden Halteisolator vor Olverschmutzung oder Schaden
bewahren.

o Wie zur Positionierung mit einem Einstellungsstift den Stift
richtig in die Offnung des entsprechenden Bauteils einset-
zen.

¢ Anbauschrauben und Muttern fir den Motortrager anziehen,
dabei jeden Halteisolator vor Verdrehung schitzen.

Kontrolle

e Vor dem Starten des Motors Stdnde von Kuihlflissigkeit,
Motor6l und anderer Betriebsfllissigkeiten kontrollieren und,
falls notwendig, auf den angegebenen Stand nachfillen.

« Motor anlassen, und kontrollieren, dass kein ungewoéhnliches
Gerausch oder eine ungewdhnliche Vibration zu bemerken
ist.

e Motor bis zu einer ausreichenden Temperatur warmlaufen
lassen und sicherstellen, dass kein Austritt von
Kuhlflussigkeit, Fett, Kraftstoff oder Abgas stattfindet.

EM-3066



ZYLINDERBLOCK

Bauteile
SEC. 110-120-186
Oldruckschalter
] 13-17
(0] 49-58 (50 - 6,0) (1 25 - 1,75) 12-13 (1,2 - 1,4)

Olstandfiihrung

Zylinderplock E

Hinterer Wellendichtring E @

49 58 (5,0 - 60)

Deckel fiir hinteren
Wellendichtring

Einspritzpumpenkonsole

Verdichtungsring E

Zweiter Ring E
Oldise ! —
conenboren f VW Qe mao-so
3
Sicherungsring % \‘]

Ablassschraube fur Kuhlflissigkeit

®)8-1108-12

6,1-10,7 | Kupferscheibe Q
0,62 -1, 1)

103 - 112 (10,5 - 11,5)

Kolben %
oben E Amallagerﬂ

Pleuelstange E

Pleuellager %

3

5
2]
5

>
>

g

Pleueldeckel

Fuhrungsbuchse
Schwungrad

\ “f\
Kurbelwelle E %j Hauptlager % E
%ﬂ %

’
' Hauptlagerdeckel

Hauptlagerdeckelbolzen E

Siehe Text.

Pleuelstangenmutter E
Siehe Text.

57

: Nach geeigneter Dicke auswahlen

: Mit neuem Motordl benetzen.
: Original-Flissigdichtmittel oder Entsprechendes anbringen.

*N-m (kg-m)

CldRv e R

: N-m (kg-m)
SEM897G
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Ausbau und Einbau
VORSICHT:

Beim Einbau von Lagern, Kolben oder anderen gleiten-
den Teilen Kontaktflachen mit neuem Motordl ein-
schmieren.

Ausgebaute Teile wie Lager und Lagerdeckel in ihrer
richtigen Reihenfolge und Ausrichtung ablegen.

Beim Anschrauben der Pleuel- und Hauptlagerdeckel
sind Gewinde und Auflageflachen der Muttern/Bolzen
mit neuem Motor6l zu schmieren.

Nicht magnetische Gegenstéande die Signalplatte des
Schwungrades berthren lassen.

Nicht die rlickseitige Signalplatte ausbauen.
Signalplatte nicht vorniiber ablegen.

Mit Vorsicht behandeln, so dass die Signalplatte nicht
beschadigt wird [insbesondere die vier Vorspringe fir
das Signal vom Anlassstellungssensor (OT-Sensor)].

Zerlegung
KOLBEN UND KURBELWELLE

1.

2.
a.

Motor ausbauen. Siehe
EM-3064.

Motor auf Montagestander ablegen.

Schwungrad ausbauen.

Tellerrad mit Zahnkranzanschlag (KV10105630,
KV10105610) halten. Danach Sicherungsbolzen mit TORX-
Nuss l6sen (GroRe: Q8 E20, Handelsubliches Wartungs-
werkzeug) und ausbauen. Ein anderes Verfahren ist, die Kur-
belwellen-Riemenscheibe mit einem Riemenscheibenhalter
(SST) zu halten und das Schwungrad auszubauen.

“AUSBAU DES MOTORS”,

Motorhalteplatte (SST) an hintere Flache des Zylinderblocks
einbauen.

Zum Einbau Offnung an der Neben-Haltevorrichtung mit dem
Passstift am Zylinderblock ausrichten.

Die Neben-Haltevorrichtung hat fiinf Bolzen.
Motor-Haltevorrichtung (SST) einbauen.

Die vier Satze von Bolzen und Muttern sind Mehrzweck-Pro-
dukte.
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Zerlegung (Forts.)

d.

e ¢ o o o o oo N (W

Jgle ¢ ¢ o o o o ¢ o o o

Motor anheben und am Motorstander (SST) einbauen.

Ein anderes Verfahren ist, die Motorhalteplatte und die
Motor-Haltevorrichtung bereits zuvor am Motorstander ein-
zusetzen und dann den Motor einzubauen.

Motordl und Kihlflussigkeit vom Motor ablassen.

Folgende Teile und dazugehoérende Teile ausbauen:
Auspuffkrimmer

Turbolader

Einspritzrohr

Einlasskrimmer

Wasserpumpe

Olwanne (obere und untere)

EGR-Mengensteuerungsventil und EGR-Leitung und EGR-
Fuhrungsrohrsatz

Sekundar-Steuerkette

Einspritzpumpe

Primér-Steuerkette

Ventildeckel

Unterdruckpumpe

Hochdruck-Einspritzdiisen-Baugruppe

Nockenwelle

Zylinderkopf

Thermostat, Wasserleitungen

Olkunhler

Zusatzteil-Konsolen

Einspritzpumpenhalterung ausbauen.

Falls der Ersatz der Fihrungsbuchse notwendig ist, mit Fuh-
rungsbuchsenabzieher (SST) ausbauen.

Deckel fur hinteren Wellendichtring ausbauen.

Einen Schlitzschraubendreher zwischen Hauptlagerdeckel
und Deckel fur hinteren Wellendichtring einsetzen, um Hal-
ter auszubauen.

Hinteren Wellendichtring von Deckel entfernen.

Mit einem Schlitzschraubendreher herausschlagen.

Darauf achten, den Deckel fur hinteren Wellendichtring
nicht zu beschadigen.

Kolben und Pleuelstangenbaugruppe entfernen.
Kurbelwellenstift der Ausbaustelle in eine Stellung nahe dem
UT bringen.

Pleueldeckel entfernen.

Mit einem Hammergriff Kolben und Pleuelstangenbaugruppe
zum Zylinderkopf hin drucken.

Vor dem Ausbau von Kolben und Pleuelstangenbaugruppe,
Pleuelstangenseitenspiel kontrollieren. Siehe EM-3072,
“ABSTAND AUF DER PLEUELSTANGENSEITE".
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Zerlegung (Forts.)
VORSICHT:
Beim Ausbau des Kolbens und der Pleuelstangenbau-

gruppe daflr sorgen, dass das FuBende der Pleuelstange
die Olduse beruhrt.

10.

Pleuellager von Pleuelstange und Pleueldeckel entfernen.
Ausgebaute Teile gruppenweise aufbewahren, nach
Zylindernummer sortiert, um Verwechslungen zu vermeiden.

. Kolbenringe von Kolben entfernen.

Kolbenringfeder verwenden (Handelsubliches Wartungs-
werkzeug).

Beim Ausbau Kratzer an den Kolben vermeiden.

Darauf achten, die Kolbenringe nicht zu beschéadigen,
indem sie Ubermafig gestreckt werden.

VORSICHT:

12.

a.

b.

C.

Wenn die Kolbenringe nicht erneuert werden, muss da-
rauf geachtet werden, dass sie wieder an ihrem urspriing-
lichen Einbauort montiert werden.

Kolben von Pleuelstange entfernen.
Sicherungsringe unter Verwendung von Sicherungsring-
zangen ausbauen.

Mit einem industriellen Fon Kolben auf 60 bis 70°C auf-
heizen.

Kolbenbolzen mit einer Stange von ca. 26 mm Durchmesser
herausdricken.
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Zerlegung (Forts.)

13. Hauptlagerdeckelbolzen ausbauen.

e Mit einer TORX-Nuss (GroRe: E-14, Handelslbliches
Wartungswerkzeug) Hauptlagerdeckelbolzen in mehreren
Etappen in der umgekehrten Reihenfolge der Darstellung
I6sen und ausbauen.

e Vor dem Losen der Hauptlagerdeckelbolzen Kurbelwellen-
axialspielmessen.Siehe EM-3071,“KURBELWELLENAXIAL-
SPIEL".

14. Hauptlagerdeckel ausbauen.
e« Unter Verwendung von Hauptlagerdeckelbolzen, Lager-
deckel durch Vor- und Zuriickbewegen entfernen.

15. Kurbelwelle entfernen.

16. Hauptlager und Axiallager von Zylinderblock und Hauptlager-
deckel entfernen.

« Korrekte Einbaustellen der ausgebauten Teile kontrollie-
ren. Teile so aufbewahren, dass sie nicht verwechselt
werden.

17. Olduise ausbauen.

18. Oldiisenriickschlagventil ausbauen.

Kontrolle

KURBELWELLENAXIALSPIEL

« Bewegungsabstand der Kurbelwelle mit einer Messuhr
messen, wenn die Kurbelwelle vollstandig vor- oder zuriick-
bewegt steht.

Sollwert: 0,085 - 0,25 mm
Grenzwert: 0,30 mm

o Falls der Wert den Grenzwert Uberschreitet, Axiallager durch
neue Exemplare ersetzen und erneut messen. Falls die Mes-
sung den Grenzwert erneut Uberschreitet, Kurbelwelle durch
eine neue ersetzen.

EM-3071



ZYLINDERBLOCK

Kontrolle (Forts.)

ABSTAND AUF DER PLEUELSTANGENSEITE

e Seitenspiel zwischen Pleuelstange und Kurbelarm mit
Fuhlerlehre messen.
Sollwert: 0,200 - 0,350 mm
Grenzwert: 0,4 mm
o Falls der Wert den Grenzwert Uberschreitet, Pleuelstange
ersetzen und erneut messen. Falls die Messung den Grenz-
wert erneut Uberschreitet, Kurbelwelle ersetzen.

Fahllehre

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND KOLBENBOLZEN

1. Innendurchmesser von Kolbenbolzenloch “dp” messen.
Soll-Durchmesser “dp”:
27,997 - 28,005 mm

AEMO023

2. AuBRendurchmesser von Kolbenbolzen “Dp” messen.
Soll-Durchmesser “Dp”:
27,994 - 28,000 mm
3. Festsitz von Kolbenbolzen zu Kolben berechnen.
Dp - dp = 0,002 - 0,006 mm
Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Wertes Kolben
zusammen mit Kolbenbolzen auswechseln.

AEMO024

KOLBENRINGFLANKENSPIEL

Nichti. O. . Flankenspiel:
:@ } 7 Verdichtungsring
- 0,050 - 0,090 mm
Fihllehre \ 2. Ring
o 0,050 - 0,090 mm
Olring

0,030 - 0,070 mm
Hochstzulassiges Flankenspiel:
_ Verdichtungsring 0,1 mm
/ Aing SEMO024AA 2. Ring 0,1 mm

Fahllehre

e Um das Verdichtungsring-Seitenspiel zu messen, den

AulRenumfang des Rings und des Kolbens gegeneinander

@ ausrichten, wahrend der Ring gegen die obere Flache der
!

Oberster Ring

Ringnut hochgedrtckt wird. In diesem Zustand das Spiel zwi-
schen Ring und unterer Flache der Ringnut messen.

o Falls der gemessene Wert nicht dem vorgeschriebenen
entspricht, Kolbenring auswechseln. Falls das Spiel den obe-
ren Grenzwert mit neuem Ring Uberschreitet, Kolben erset-
zen.

JEM205G
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YD25DDTi

Kolben
Pressen

Ring

Fahllehre

SEM599A

Verziehung

Fuhllehre

SEMO38F

Verdrehun

[ —

SEMOO03F

SEM501G

Kontrolle (Forts.)

KOLBENRINGSPALT

Sollwert fur Spalt (Sto3spiel):
Verdichtungsring 0,21 - 0,31 mm
2. Ring 0,37 - 0,52 mm
Olring 0,30 - 0,55 mm

Oberer Grenzwert fur Ringspalt:
Verdichtungsring 1,0 mm
2. Ring 1,0 mm
Olring 1,0 mm

Falls der gemessene Wert nicht dem vorgeschriebenen

entspricht, Kolbenring auswechseln. Uberschreitet das StoRspiel

auch nach dem Einbau neuer Ringe den zulassigen Grenzwert,
ist wie folgt vorzugehen. Zylinder aufbohren und Kolben und

Kolbenringe mit Ubermal verwenden.

Siehe SDS (EM-3096).

e Beim Auswechseln der Kolben die Laufflachen in den Zylin-
dern auf Kratzer oder Festgehen prifen. Werden Kratzer
oder Festgehen festgestellt, ist der Zylinderblock zu honen
oder auszuwechseln.

VERZIEHUNG UND VERDREHUNG DER
PLEUELSTANGEN
Verbiegung:
Grenzwert 0,12 mm
pro 100 mm L&nge
Verdrehung:
Grenzwert 0,12 mm
pro 100 mm Lange
Bei Uberschreiten des vorgeschriebenen Grenzwertes die Pleu-
elstangen-Baugruppe auswechseln.

VERZIEHUNG UND VERSCHLEISS DES
ZYLINDERBLOCKS

e Die obere Zylinderblockflache reinigen. Ebenheit der
Zylinderblockflache mit einem zuverlassigen Lineal und einer
Fuhlerlehre Gberprifen. An sechs in der Abbildung darge-
stellten Positionen kontrollieren.

Verziehungsgrenzwert: 0,04 mm

o Bei Uberschreitung des vorgeschriebenen Grenzwertes die
Passflache planschleifen. Der Grenzwert fur Zylinderblock-
planen wird vom Zylinderkopfplanen im Motor bestimmt.
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MaBeinheit: mm

SEM899G

SEM258C

Kontrolle (Forts.)

Grenzwert fur das Planen:
Menge des Zylinderkopfplanens ist “A”.
Menge des Zylinderblockplanens ist “B”.
Der Grenzwert fir das Planen betragt:
A+ B = 0,07 mm
Zylinderblocknennhohe, von der Kurbelwellenmitte
aus gemessen:
252,95 - 253,05 mm
o Falls erforderlich, den Zylinderblock auswechseln.

SPIEL ZWISCHEN KOLBEN UND BOHRUNG

1. Unter Verwendung einer Bohrungslehre Zylinderbohrung in
den Richtungen X und Y bei A, B und C auf Verschleil3,
Unrundheit und Konizitat messen.

Zylinderbohrung-Innendurchmesser:
Sollwert
89,000 - 89,030 mm
VerschleiRgrenzwert
0,07 mm
Wenn der Grenzwert Uberschritten wird, samtliche Zylinder
aufbohren. Falls erforderlich, den Zylinderblock auswech-
seln.
Unrundheit (X - Y)
Grenzwert 0,015 mm

2. Auf Kratzer oder Anzeichen fiir Festgehen kontrollieren. Bei
Anzeichen fir Festgehen muss die Zylinderbohrung gehont
werden.

Konizitat (C - A)
Grenzwert 0,010 mm

3. Den Kolbenschaftdurchmesser messen.
Kolbendurchmesser “A”:
Sollwert
88,940 - 88,970 mm
Messpunkt “a” (Abstand von oben aus):
59,0 mm

4. Kontrollieren, ob das Spiel zwischen Kolben und Bohrung
innerhalb der vorgeschriebenen Werte liegt.

e Abstand durch Verwendung des AulRendurchmessers der
Kolbenschaftpartie und des Innendurchmessers des Zylin-
ders berechnen (X-Richtung, Punkt B):

Spiel zwischen Kolben und Bohrung = Zylinderboh-
rung — Kolbendurchmesser “A”
Sollwert (bei Raumtemperatur 20°C):

0,050 - 0,070 mm

o Falls der Wert aul3erhalb des angegebenen Bereiches liegt,
Kolben und Kolbenbolzenbaugruppe ersetzen.
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KurbelstiftgréBennr.
(Von unten
Nr. 1 bis 5)

BohrungsgréBennr.

Stimseite (Von unten Nr.

des Motors Steuercode 1 bis 4)

JEM208G

Stirnseiten- KolbengréBe
kennzeichnung J

Steuercode

SEM508GB

Kontrolle (Forts.)

e Falls Zylinderblock oder Kolben durch neue Exemplare
ersetzt worden sind, Kolben wie folgt auswahlen:

Bei Verwendung eines neuen Zylinderblocks:

e Zylinderbohrungsklasse (Nr. 1, 2, oder 3) an der linken Fla-
che des hinteren Teils des Zylinderblocks identifizieren und
Kolben der selben Klasse auswahlen.

o Die Bauteil-Nr. des Kolbens ist zusammen mit dem Kolben-
bolzen als Baugruppe angegeben.

Bei Wiederverwendung eines entfernten Zylinderblocks:

¢ Innendurchmesser der Zylinderblockbohrung messen.

e Bohrungsklasse durch Vergleich der Messwerte mit den
Werten unter “Zylinderbohrung ID” der unten stehenden
Tabelle bestimmen. Kolben der selben Klasse auswéhlen.

Auszuwahlendes Anschlussstick fur den Kolben:

Mafeinheit: mm

Klasse (gekornt) 1 2 3

Zylinderbohrung
ID (Innendurch-
messer)

89,000 - 89,010 | 89,010 - 89,020 | 89,020 - 89,030

Kolben-AufRen-

88,940 - 88,950
durchmesser

88,950 - 88,960 | 88,960 - 88,970

5. Die GroRe des UbermaRkolbens in Abhangigkeit von dem
gemessenen Zylinderverschleild bestimmen.

o Fir UbermaRkolben sind 0,25 und 0,5 OS [0,25 mm, 0,5
mm UbermaR] erhaltlich als Austauschteil. Siehe SDS,
EM-3096.BeiVerwendungeines UbermaRkolbens Zylinder
so honen, dass das Spiel zwischen Kolben und Zylinder
den angegebenen Wert erreicht. Sicherstellen, dass ein
geeigneter Ubermafkolbenring fir den UbermaRkolben
verwendet wird.

6. Zylinderbohrungsgrof3e wird bestimmt durch die Addition des
Spiels zwischen Kolben und Bohrung zum Kolbendurch-
messer “A”.

Berechnung der Aufbohrungsgrofe
wobei
D: Bohrungsdurchmesser
A: Gemessener Kolbendurchmesser
B: Spiel zwischen Kolben und Bohrung
C: Zulassiger Grenzwert fir das Honen 0,02 mm

7. Die Zylinderbohrung anschneiden.

o Erfordert ein Zylinder eine Nachbearbeitung, sind samt-
liche Zylinder aufzubohren.

¢ Nicht zuviel Material auf einmal aus der Zylinderbohrung
herausarbeiten. Der Durchmesser sollte jedesmal nur
um etwa 0,05 mm vergroRRert werden.

8. Die Zylinder so honen, dass das Spiel zwischen Kolben und
Bohrung im vorgeschriebenen Bereich liegt.

9. Die fertige Zylinderbohrung auf Unrundheit und Konizitat
kontrollieren.

¢ Messungen erst dann durchfiihren, wenn der Zylinder-
block im Bereich der Zylinderbohrungen abgekihlt ist.

:D=A+B-C
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Konizitat: (A — B)
Unrundheit: (X —Y)

SEM316A

JEM214G

P ﬁﬂ Olnut
Olnut “{/
Olbohrung % 7
P
e Q, " Deckelseite
Stinseite N
des Motors

JEM213G

Kontrolle (Forts.)
KURBELWELLE

1. Hauptlagerzapfen und Kurbelzapfen auf Kratzer, Verschleil3
oder Risse kontrollieren.
2. Wellenzapfen mit einer Messschraube auf Konizitat und
Unrundheit kontrollieren.
Unrundheit (X - Y):
Sollwert
0,003 mm
Grenzwert
0,005 mm

Konizitat (A - B)
Sollwert
0,003 mm
Grenzwert
0,005 mm

3. Kurbelwellen-Rundlaufabweichung bei Nr. 3 messen.
Grenzwert 0,10 mm

INNENDURCHMESSER DES
HAUPTLAGERGEHAUSES

e« Ohne Einbau der Hauptlager Hauptlagerdeckel einbauen
und Bolzen mit dem angegeben Drehmoment anziehen.

e Innendurchmesser des Hauptlagergehauses mit einer Boh-
rungslehre messen.

Sollwert:
® 66,654 - 66,681 mm

o Falls die Messung aufRerhalb des angegebenen Bereichs

liegt, Zylinderblock und Hauptlagerdeckel ersetzen.

LAGERSPIEL

o Eines der zwei folgenden Verfahren anwenden, allerdings
fuhrt Verfahren “A” zu zuverlassigeren Ergebnissen und ist
darum vorzuziehen.

Verfahren A (bei Verwendung von Bohrungslehre und Mess-

schraube)

Hauptlager

1. Hauptlager und Lagerdeckel im Zylinderblock einbauen und
die Bolzen mit dem angegebenen Drehmoment festziehen.
Danach die Innendurchmesser des Hauptlagers messen.
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Kontrolle (Forts.)

YD25DDTi

KurbelstiftgréBennr.
(Von unten
Nr. 1 bis 5)

BohrungsgréBennr.
(Von unten Nr.
1 bis 4)

Stirnseite

des Motors Steuercode

JEM208G

Obere Linie: GréBennummer
fur Lagerzapfen
(Von links Nr. 1 bis 5)

X:nunu/\

V nnnb&
oopo

{ o00O0oooo  ° -

( Untere Linie:
GroBen-Nr. des

Stiftes
(Von links Nr. 1 bis 4)

Kenncode

/ h
Seriennr.
Scheibenkeil .

Stirnseite der Kurbelwelle JEM215G

2.

Olspalt = Lagerinnendurchmesser — Kurbelwellen-

zapfen-AulRendurchmesser

Sollwert: 0,039 - 0,066 mm
Falls der Wert au3erhalb des angegebenen Bereiches liegt,
Hauptlager so auswahlen, dass der angegebene Olspalt
erzielt wird, ausgehend von den Messungen des Hauptlager-
gehause-Innendurchmessers und des Kurbelwellenzapfen-
Aulendurchmessers.

Bei Verwendung eines neuen Zylinderblocks und einer
neuen Kurbelwelle:

1)

2)

3)

Lagergehauseklasse (Nr. 0, 1 oder 2) auf der linken Flache
am hinteren Ende des Zylinderblocks identifizieren und die
betreffende Klasse in der “Klasse”-Reihe in der unten-
stehenden Tabelle bestimmen.

Wellenzapfenklasse (Nr. 0, 1 oder 2) auf der Vorderseite der
Kurbelwelle identifizieren und die betreffende Klasse in der
“Klasse”-Spalte in der Tabelle bestimmen.

Das zu verwendende Hauptlager (STD 0 bis STD 4) kann in
der Zelle ermittelt werden, in der die Reihe und Spalte sich
schneiden.

Bei Wiederverwendung eines ausgebauten Zylinderblocks
und einer ausgebauten Kurbelwelle:

1) Innendurchmesser des Zylinderblock-Hauptlagergehauses
messen.

2) Betreffende Zelle bestimmen, in die die Messung fallt, in der
“Innendurchmesser des Zylinderblock-Hauptlager-
gehéauses”- Reihe der Tabelle.

3) AuBendurchmesser von Kurbelwellenzapfen messen.

4) Betreffende Zelle bestimmen, in die die Messung fallt, in
der “Kurbelwellenzapfen-Aul3endurchmesser”-Spalte der
Tabelle.

5) Das zu verwendende Hauptlager (STD 0 bis STD 4) kann in

der Zelle ermittelt werden, in der die Reihe und Spalte sich
schneiden.
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Kontrolle (Forts.)

Auszuwahlendes Anschlussstick fur Hauptlager

Mafeinheit: mm

Zylinderblock-Hauptlagergehéuse, Innendurchmesser

66,654 - 66,663

66,663 - 66,672

66,672 - 66,681

Kurbelwellenzapfen,
AuRendurch- Klasse (gekornt) 0 1 2
messer
e Lagergrof3e-Nr. STDO STD1 STD2
e Lagerstarke 1,816 - 1,820 1,820 - 1,824 1,824 - 1,828
62,967 - 62,975 0 o Olspalt 0,039 - 0,066 0,039 - 0,066 0,039 - 0,066
e Kennfarbe Schwarz Braun Grin
e Lagergrof3e-Nr. STD1 STD2 STD3
e Lagerstarke 1,820 - 1,824 1,824 - 1,828 1,828 - 1,832
62,959 - 62,967 L o Olspalt 0,039 - 0,066 0,039 - 0,066 0,039 - 0,066
e Kennfarbe Braun Grin Gelb
e Lagergrof3e-Nr. STD2 STD3 STD4
e Lagerstarke 1,824 - 1,828 1,828 - 1,832 1,832 - 1,836
2,951 - 62 2 i
62,951 - 62,959 e Olspalt 0,039 - 0,066 0,039 - 0,066 0,039 - 0,066
e Kennfarbe Griin Gelb Blau

3. Wenn der angegebene Olspalt nicht mit Hauptlager mit Soll-
groRRe erzielt wird, Lager mit UntergroRe verwenden.

o Bei Verwendung eines Lagers mit Untergrol3e, Innendurch-
messer des Lagers messen, wahrend das Lager eingebaut

ist. Kurbelwellenzapfen schleifen, bis der angegebene
Olspalt erzielt wird.
Lager mit Untergrofi3e
Stiftbereich l o MaReinheit: mm
Lagerzapfen- GroRe Dicke
bereich 1
’ ' UntergroRe 0,25 1,949 - 1,953
e e VORSICHT:
b Y Beim Schleifen des Kurbelwellenzapfens zur Verwendung
eines Lagers mit Untergrof3e Beschadigungen der Hohl-
J ) kehle R vermeiden.
Y/ /
JEM216G
Pleuellager (Pleuelful3)
Innenmikrometer 1. Pleuellager in Pleuelstange und -deckel einbauen.

AEMO027

EM-3078

2. Pleueldeckel an der Pleuelstange befestigen.
Bolzen mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
anziehen.
3. Innendurchmesser “C” der Pleuelstange messen.
Innendurchmesser:
Sollwert 55,000 - 55,013 mm



ZYLINDERBLOCK
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AEMO034

Obere Linie: GréBennummer
fur Lagerzapfen
(Von links Nr. 1 bis 5)

Kenncodem
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Untere Linie:

/\ GroBen-Nr. des
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(Von links Nr. 1 bis 4)
\ J/
N \\_/

Seriennr.

Scheibenkeil

Stirnseite der Kurbelwelle JEM215G

Kontrolle (Forts.)

4.

5.

AulRendurchmesser “Dp” jedes Kurbelwellenlagerzapfens
messen.
Pleuellagerspiel berechnen.
Pleuellagerspie | = C - Dp
Sollwert: 0,031 - 0,061 mm
Falls es den Sollwert Uberschreitet, Lager auswechseln.

Bei Verwendung einer neuen Kurbelwelle und neuer Lenk-
zwischenstangen:

StiftdurchmessergréRe (Nr. 0, 1, oder 2) auf der vorderen
Oberflache der Kurbelwelle identifizieren und Pleuellager der
selben Grolie auswahlen.

Es gibt keine Abstufung fur den Innendurchmesser des
Pleuelstangenful3es.

Bei Wiederverwendung der ausgebauten Kurbelwelle und
Lenkzwischenstangen:

Innendurchmesser des Pleuelstangenful3es messen und
sicherstellen, dass er innerhalb des angegebenen Bereichs
liegt.

Auf3endurchmesser des Kurbelwellenstiftes messen.
KurbelwellenstiftgrofRe durch Vergleich des Messwertes mit
den Werten in der Spalte “Kurbelwellenstift, Au3endurch-
messer” der untenstehenden Tabelle bestimmen. Lager der
selben Grol3e auswahlen.

Auszuwahlendes Anschlussstiick fur das Pleuellager

Mafeinheit: mm

Pleuelstangenful3, Innendurchmesser 55,000 - 55,013
Kurbelwellenstift, Aulzen- i . . .
durchmesser GrolRe (gekornt) 0 (nicht eingestanzt)
Lagergrof3e-Nr. STDO
Lagerstarke 1,492 - 1,496
51,968 - 51,974 Olspalt 0,031 - 0,061
Kennfarbe Schwarz
LagergrofRe-Nr. STD1
Lagerstarke 1,496 - 1,500
1,961 - 51 -
51,961 - 51,968 Olspalt 0,031 - 0,061
Kennfarbe Braun
Lagergrof3e-Nr. STD2
Lagerstarke 1,500 - 1,504
51,954 - 51,961 Olspalt 0,031 - 0,061
Kennfarbe Grin

Wenn der Grenzwert auch mit einem neuen Lager noch
Uberschritten wird, den Kurbelwellenzapfen nachschleifen
und ein Lager mit Untergrof3e verwenden.

Wenn ein Lager mit Untergré3e verwendet wird, Innendurch-
messer des Lagers messen, wahrend das Lager eingebaut
ist. Stifte so schleifen, dass die angegebene Olspaltbreite
erzielt wird.
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Kontrolle (Forts.)

Lager mit Untergrél3e
Stiftbereich MaReinheit: mm
Lagerzapfen- GroRe Dicke
bereich 1
’ ' UntergrofRe 0,08 1,536 - 1,540
® UntergroRe 0,12 1,556 - 1,560
‘ UntergrofRe 0,25 1,621 - 1,625
J e VORSICHT:
Y 7 / Beim Schleifen des Kurbelwellenzapfens zur Verwendung
JEM216G eines Lagers mit Untergrof3e Beschadigungen der Hohl-

kehle R vermeiden.
Sollwert der Abmessung R:
1,5-1,7 mm

Verfahren B (bei Verwendung eines Dehnmessstreifens)

VORSICHT:

o« Die Kurbelwelle bzw. die Pleuelstange nicht drehen,
wahrend der Dehnmessstreifen eingelegt ist.

o Uberschreitet das Lagerspiel den vorgeschriebenen
Grenzwert, muss kontrolliert werden, ob die vorge-
schriebenen Lagerteile montiert worden sind. Wenn das
Lagerspiel nicht stimmt, sind Hauptlager in Uber- oder
UntergroRe zu verwenden, um das Spiel auf Sollmaf zu
bringen.

STAUCHHOHE DES HAUPTLAGERS

¢ Wenn der Lagerdeckel ausgebaut wurde, nachdem er mit
Stauchhshe dem angegebenen Drehmoment bei eingesetztem Haupt-
lager angezogen wurde, muss das Lagerende herausragen.
Sollzustand: Es muss eine Stauchhothe vorliegen.
o Falls der Sollzustand nicht vorliegt, Hauptlager ersetzen.

SEM502G

BOLZENDEFORMIERUNG DER

A HAUPTLAGERDECKEL
e AuBendurchmesser des Gewindebereichs, d1 und d2, an
den in der Abbildung angegebenen Punkten.
E!rh e Wenn die Einschnirung nicht dem spezifizierten Punkt
3. entspricht, den Punkt als d2 messen.

L_#— e Unterschied zwischen d1 und d2 berechnen.
Grenzwert: 0,13 mm

MaBeinheit: mm

JEM219G
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Pleuelstangenbolzen

JEM220G

Messuhr

Kontrolle (Forts.)
PLEUELBUCHSENSPIEL (PLEUELKOPF)

1.

Innendurchmesser “C” der Lagerbuchse messen.
Innendurchmesser “C”:
Sollwert 28,026 - 28,038 mm
Aulendurchmesser “Dp” des Kolbenbolzens messen.
AulRendurchmesser “Dp”:
Sollwert 27,994 - 28,000 mm
Pleuelbuchsenspiel berechnen.
Pleuelbuchsenspie |=C - Dp
Sollwert: 0,026 - 0,044 mm
Grenzwert: 0,057 mm
Falls es den Grenzwert Uberschreitet, Pleuelstangenbau-
gruppe und/oder Kolbensatz mit Stift ersetzen.

DEFORMATION DES PLEUELSTANGENBOLZENS

Die Muttern an den Bolzen der Pleuelstange montieren.
Sicherstellen, dass die Mutter sich leicht von Hand bis zum
letzten Gewindering des Bolzens auf die Bolzengewinde dre-
hen lasst.
Wenn die Mutter sich nicht problemlos einschrauben lasst,
den AuRendurchmesser des Bolzengewindes an dem in der
Abbildung markierten Punkt messen.
Wenn eine Einschnirung vorhanden ist, an diesem Punkt
messen.

Sollwert: 8,90 - 9,00 mm Dm.

Grenzwert: 8,75 mm Dm.
Wenn die Messungen die Grenzwerte Uberschreiten, die Bol-
zen und Muttern der Pleuelstange auswechseln.

SCHWUNGRADSCHLAG

Schlag (Gesamtanzeige):
Weniger als 0,15 mm

VORSICHT:

Die Signalplatte ist Teil der Baugruppe des Schwun-
grads. Darauf achten, dass die Signalplatte nicht
beschadigt wird, besonders die Zahne nicht.

Die Signalplatte auf Deformationen oder Spriinge pru-
fen.

Schwungrad niemals so ablegen, dass die Signalplatte
nach unten zeigt.

Sicherstellen, dass sich in der Nahe der Signalplatte
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Kontrolle (Forts.)
keine magnetischen Gegenstande befinden.

o« Die zahne der Signalplatte durfen nicht mit magnetischen
Gegenstanden in Berihrung kommen.

OLDUSE
- o Die Duse auf Deformationen und Beschadigungen prifen.

o Den Oldurchgang auf Blockaden prifen, indem Luft in die
d Dise

Duse geblasen wird.
« Wenn eine Stérung auftritt, reinigen oder auswechseln.
JEM221G

SICHERHEITSVENTIL DER OLDUSE

Eine saubere Harzstange verwenden, damit das Kontrollventil im
Sicherheitsventil herunterpressen. Die Teile auf Nachfederung/
Repulsion und problemlosen Betrieb tberprifen.

JEM222G

Zusammenbau

KOLBEN

1. Die Sicherungsringe mit Hilfe einer Sicherungsringzange in
den Ringnuten auf der Rickseite des Kolbens platzieren.

e Die Teile so sicher installieren, dass diese voll in die Nut
passen.

2. Den Kolbenring an der Pleuelstange montieren.

¢ Den Kolben mit einem industriellen Fon bis auf zwischen 60
und 70°C erwarmen, so dass der Kolbenbolzen sich leicht
mit dem Finger einfihren lasst. Dann den Kolbenbolzen von
der Vorderseite des Kolbens in den Kolben und die Pleuel-
stange einfuhren.
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Zylinder Nr.
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JEM227G
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des Motors
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JEM224G
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Olnut &/ /
Olbohrung % L
P
& A Kelseit
Stirnseite %'_7 eckelseite

des Motors

JEM213G

Zusammenbau (Forts.)

So zusammenbauen, dass die vordere Markierung auf der
oberen Kolbenoberflache und die auf die Pleuelstange auf-
gestempelte Zylinder-Nr. wie in der Abbildung dargestellt
positioniert sind.

Sicherungsring auf der Kolbenvorderseite einbauen.

Siehe bezlglich der Montage weiter oben den Schritt 1.
Nach der Installation sicherstellen, dass sich die Pleuel-
stange reibungslos und problemlos bewegen lasst.

Die Kolbenringe mit Hilfe einer Kolbenringfeder montieren
(Handelstibliches Wartungswerkzeug).

Besonders darauf achten, Schaden am Kolben zu vermeiden.

Den oberen Ring und den zweiten Ring mit der gestanzten
Oberflache nach oben montieren.
Identifikationsmarkierung:

Verdichtungsring R

Zweiter Ring 2R
Die Ringe so installieren, dass sie jeweils einen Winkel von
120° einschliel3en.
Die geschlossenen Aussparungen mussen nicht zwingend in
eine bestimmte Richtung weisen, so lange sie einen Winkel
von 120° einschlieRen.

KURBELWELLE

1.

Ausreichend Luft in den Kiihlfliissigkeitsdurchgang, Oldurch-
gang im Zylinderblock, in das Innere des Kurbelwellen-
gehduses und in das Innere der Zylinderbohrungen
einblasen, um jegliche Fremdsubstanzen zu entfernen.

Die Sicherheitsventile der Oldiise einbauen.

Oldiisen einbauen.

Hauptlager und Axiallager einbauen.

Jegliche Reste, Staub und Ol aus den Stellen unterhalb des
Zylinderblocks und auf den Hauptlagerdeckeln an den
Montagestellen der Lager entfernen.

Die Axiallager auf jeder Seite des Zylinderblockgehauses Nr.
3 montieren.

Die Axiallager mit der Olnut in Richtung des Kurbelwellen-
schafts (aul3en) installieren.

Sicherstellen, dass die Hauptlager in der richtigen Position
montiert werden.

Sicherstellen, dass sich die Olbohrungen oder Olaussparun-
gen auf der Zylinderblockseite befinden und die Teile ohne
Olbohrungen oder Olaussparungen auf der Hauptdeckel-
seite.

Vor der Montage Motordl auf die vorderen (inneren) Lager-
flachen auftragen. Kein Ol auf die Hinterseite auftragen,
jedoch grundlich reinigen.

Die Stopperkerben auf den Lagern miteinander ausrichten
und die Lager montieren.
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ZYLINDERBLOCK

<:| Stimseite des Motors
Lagerzapfen-Nr.

Kennzeichnung \h

fur Vorderseite

JEM225G

JEM200G

Zusammenbau (Forts.)

Sicherstellen, dass die Oloffnungen am Zylinderblock und
die Oléffnungen an den Lagern miteinander ausgerichtet
sind.

Die Kurbelwelle am Zylinderblock einbauen.

Sicherstellen, dass sich die Kurbelwelle problemlos von
Hand drehen l&sst.

Die Hauptlagerdeckel einbauen.

Die Hauptlagerdeckel anhand der Stanzmarkierung identifi-
zieren. Korrekt einbauen, dabei Wellenzapfen-Nr. auf dem
Lagerdeckel mit dem Wellenzapfen ausrichten und mit der
Kennzeichnung fur Vorderseite nach vorn weisend montie-
ren.

Die Hauptlagerdeckel werden gewoéhnlich mit dem Zylinder-
block gefertigt. Aus diesem Grund sollten die Deckel und der
Zylinderblock als Einheit ersetzt werden.

Die Hauptlagerdeckelbolzen auf Verformung Uberprifen.
Siehe EM-3080, “BOLZENDEFORMIERUNG DER HAUPT-
LAGERDECKEL".

Die Bolzen der Hauptlagerdeckel in der folgenden Reihen-
folge anziehen:

Motor6l auf die Gewindeteile und die Sitzoberflachen eines
jeden Bolzen auftragen.

Auf 25 bis 30 N-m (2,5 bis 3,1 kg-m), wie in der Abbildung
dargestellt, in der numerischen Reihenfolge anziehen.
Ausrichtungsmarkierungen (mit Farbe) auf jeden Bolzen und
den Hauptlagerdeckel so anbringen, dass alle Ausrichtungs-
markierungen in dieselbe Richtung weisen (falls Winkel-
messer verwendet wird).
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ZYLINDERBLOCK

YD25DDTi

JEM226G

Olbohrung

Ausschnittbereich

Kennzeichnung
fur Vorderseite

Olbohrung

Zylinder Nr.

Stirnseite Q

des Motors JEM227G

Zusammenbau (Forts.)

d.

11.

13.

Anschlie3end mit 90° bis 95° anziehen [Ziel: 90°].

Immer entweder einen Winkelschliussel (SST) oder einen
Winkelmesser wahrend des Winkelanzugsverfahrens
verwenden. Nicht anhand von Sichtprifung alleine
anziehen.

Sicherstellen, dass sich die Kurbelwelle reibungslos
dreht, nachdem die Bolzen mit dem festgelegten Dreh-
moment angezogen wurden.

Das Kurbelwellenaxialspiel Uberprtfen. Siehe EM-3071,
“KURBELWELLENAXIALSPIEL".

AuRendurchmesser der Pleuelstangenbolzen kontrollieren.
Siehe EM-3081, “DEFORMATION DER PLEUELSTANGEN-
SCHRAUBE".

. Kolben an Pleuelstange einbauen.

Pleuellager an Pleuelstange und der Pleueldeckel einbauen.
Vor der Montage Motordl auf die vorderen (inneren) Lager-
flachen auftragen. Kein Ol auf die Hinterseite auftragen,
jedoch grundlich reinigen.

Die Stopperkerben auf der Pleuelstange und den Lagererhe-
bungen miteinander ausrichten und die Pleuelstange instal-
lieren.

. Kolben und Pleuelstangeneinheit an der Kurbelwelle instal-

lieren.

Kurbelwellenstift der Einbaustelle am UT festsetzen.
Zylinder-Nr. der Pleuelstange zur Zylinderposition ausrich-
ten.

Den Kolbenring mit Hilfe des Kolbenringspanners (Handels-
Ubliches Wartungswerkzeug) so montieren, dass die Front-
markierung der Kolbenoberflache in Richtung Motorstirnseite
zeigt.

Pleueldeckel einbauen.

Auf Pleuelstange gestanzte Zylinder-Nr. und die auf dem
Deckel ausrichten.

Sicherstellen, dass die Frontmarkierung auf der Pleueldeckel
in Richtung Motorstirnseite zeigt.
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ZYLINDERBLOCK

YD25DDTi

KV10112100

JEM231G

0-0,5mm
Wellendichtring

NS
;L
Treibdorn .

JEM234G

Q\//E Passstift Einspritz-

| .\\\ pumpenkonsole
% \\\ Befestigungsbolzen
AN
\

[Unterer Flansch 35]

Passstift (fur Kraftstoff- S
einspritzpumpe)

*: Nicht installiert

bei einigen Modellen. )
9 Befestigungsbolzen

MaReinheit: mm [Unterer Flansch 30] SEMS898G

Zusammenbau (Forts.)

14.

a.

©cooo

16.

17.

19.

Pleuelstangenmuttern gemaly folgender Verfahrensweise
anziehen:

Motordl auf Bolzengewinde und Sitzflache der Muttern auf-
tragen.

Auf 29 bis 30 N-m (2,9 bis 3,1 kg-m) anziehen.

Bis auf 0 N-m (0 kg-m) vollstéandig l6sen.

Auf 19 bis 20 N-m (1,9 bis 2,1 kg-m) anziehen.

Mit 120° bis 125° anziehen [Ziel: 120°] (Winkelanzugs-
verfahren).

Stets entweder einen Winkelschliissel (SST) oder einen
Winkelmesser fir das Winkelanzugsverfahren verwen-
den. Ein Anziehen nur auf der Grundlage einer Sicht-
prufung vermeiden.

Nach dem Festziehen der Muttern sicherstellen, dass die
Kurbelwelle sich reibungslos dreht.

Den Abstand auf der Pleuelstangenseite Uberprifen. Siehe
EM-3072, “ABSTAND AUF DER PLEUELSTANGEN-
SEITE".

. Hinteren Wellendichtring in Deckel fiir hinteren Wellendicht-

ring pressen.

Mit einem Dorn [105 mm Dm.] so einpressen, dass die in der
Abbildung spezifizierten Abmessungen erreicht werden.
Verkantung vermeiden. Senkrecht einpassen.

Deckel fur hinteren Wellendichtring einbauen.

Einen durchgehenden Wulst des spezifizierten Flissigdicht-
mittels (siehe EM-3003, “Vorgehensweise beim Auftragen
des flussigen Dichtmittels”) an in der Abbildung dargestellten
Stellen auftragen.

Fuhrungsbuchse einbauen.
Mit einem Treibdorn einpressen [ungeféahr 19 mm Dm.].

. Die Halterung der Einspritzpumpe montieren.

Zur Montage die Halterung mit den Passstiften auf dem
Block ausrichten.
Die zwei Bolzen fir die Passstifte haben langere Schéfte als
die anderen zwei Bolzen.
Die Vorsprungslange des hervorstehenden Passstiftes der
Einspritzpumpe Uberprufen.

Sollwert: 13,0 - 15,0 mm
Teile in den Motor in der umgekehrten Reihenfolge der Zer-
legung wieder einbauen.
Bolzen der Sicherungskonsolen fur Zusatzteile (A/C-Kom-
pressor) anziehen.
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ZYLINDERBLOCK

Zusammenbau (Forts.)

[0): 57 - 65 N-m (5,8 - 6,7 kg-m)

20. Den Motor vom Motorstander in umgekehrter Montage-
reihenfolge entfernen.

21. Schwungrad einbauen.

e Tellerrad mit Ringanschlag (SST) halten, Sicherungsbolzen
mit TORX-Nuss (GroRBe: Q8 E20, Handelsubliches
Wartungswerkzeug) anziehen.

« Die Bolzen gleichméal3ig tber Kreuz anziehen.

AUSWECHSELN DER FUHRUNGSBUCHSE

1. FUhrungsbuchse unter Verwendung von geeignetem Werk-
zeug entfernen.

2. Die Fuhrungsbuchse, wie in der Abbildung dargestellt, mon-
tieren

Py

Kurbellwellenseite

SEM275GA
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

VENTIL

Einstellung des Ventilspiels

Kontrolle und Einstellung

MaReinheit: mm

Ventilspiel (HeiR)

Einlass

Auslass

0,31-0,39

0,33-0,41
(Auler fur Europa)
0,39 - 0,47 (fur Europa)

NOCKENWELLE UND NOCKENWELLENLAGER

DREHRICHTUNG

AUSLASS
SCHLIESST

AUSLASS
OFFNET

uT
SEM568A EM120
Mafeinheit: mm
Sollwert Grenzwert

Einlass 42,505 - 42,695 —
Nockenhohe (A)

Auslass 40,905 - 41,095 —
Verschleil3grenzwert der Nockenhthe — 0,2
Spiel zwischen Nockenwellenlagerzapfen und Lager 0,045 - 0,090 0,12
II?rllgr;grnsdurchmesser des Nockenwellen- \z,\;ilft:-#l 28,000 - 28,025 .

bis #5
gtéré?:;;;c:sm(%s)ser des Nockenwellen- EiaspLe; #1 27.935 - 27,955 .
Schlag der Nockenwelle* Weniger als 0,02 0,04
Nockenwellenaxialspiel 0,070 - 0,148 0,2

AuRer fur Europa Fiur Europa

a 216 224 a

b 232 224 —
Ventilsteuerung (Grad auf Kurbelwelle) |c -1 -1 —

d 58 45 —

e 4 7 —

f 32 37 —

* Gesamtmessuhranzeige
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)
Kontrolle und Einstellung (Forts.)

KOLBEN, KOLBENRING UND

KOLBENBOLZEN
Kolbenring MaReinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Verdicht. 0,040 - 0,080 0,1
Seite 2. 0,030 - 0,070 01
Spiel
ol 0,065 - 0,135 0,1
Verdicht. 0,28 - 0,52 1,0
2. 0,45 - 0,69 1,0
Ringspalt Bl
(Schienen- 0,20 - 0,69 1,0
ring)
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Allgemeine Spezifikationen

Zylinderanordnung 4 in Reihe
Hubraum cm?® 2.488 (151,82)
Bohrung und Hub mm 89,0 x 100

Ventil-Anordnung

Zwei obenliegende Nockenwellen

Zundfolge 1-3-4-2
Verdichtung 2
Anzahl der Kolbenringe —
Ol 1
Anzahl der Hauptlager 5
Verdichtungsverhaltnis 18,0

Kompressionsdruck

MaReinheit: kPa (bar, kg/cm?)200 U/min

Kompressionsdruck

Sollwert

3.100 (31,00, 31,6)

Mindestwert

2.500 (25,00, 25,5)

Hochstzuléssiger Druckunterschied zwischen

den einzelnen Zylindern

490 (4,90, 5,0)

Zylinderkopf

MaReinheit: mm

Sollwert

Grenzwert

Verziehung der Zylinderkopfflache

Weniger als 0,03

0,1

D@

U | ——

Nennzylinderkopfhéhe:
H = 153,9 - 154,1 mm

JEM204G
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Ventil
VENTIL

MaReinheit: mm

(Randdicke)

O

*TI
lié

! :
L
SEM188
Einlass 28,0 - 28,3
Ventiltellerdurchmesser “D”
Auslass 26,0 - 26,3
Einlass 106,72
Ventillange “L”
Auslass 106,36
Einlass 5,965 - 5,980
Ventilschaftdurchmesser “d”
Auslass 5,945 - 5,960
Einlass
Ventilsitzwinkel “a” 45°15' - 45°45'
Auslass
Einlass 1,38
Ventiltellerrandstarke “T”
Auslass 1,48
Grenzwert fur Ventiltellerrandstarke “T” Mehr als 1,0
Grenzwert flr Abschleifen des Ventilschaftendes Weniger als 0,2
VENTILSPIEL
MafReinheit: mm
Kalt HeiR* (Bezugswerte)
Einlass 0,24 - 0,32 0,29 - 0,37
Auslass 0,26 - 0,34 0,33-0,41
*: Ungeféahr 80°C
ERHALTLICHE EINSTELLSCHEIBEN
Dicke mm Kennzeichnungen
2,10 2,10
2,12 2,12
2,14 2,14
2,16 2,16
2,18 2,18
2,20 2,20
2,22 2,22
2,24 2,24
2,26 2,26
2,28 2,28
2,30 2,30
2,32 2,32
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)
Ventil (Forts.)

2,34 2,34
2,36 2,36
2,38 2,38
2,40 2,40
2,42 2,42
2,44 2,44
2,46 2,46
2,48 2,48
2,50 2,50
2,52 2,52
2,54 2,54
2,56 2,56
2,58 2,58
2,60 2,60
2,62 2,62
2,64 2,64
2,66 2,66
2,68 2,68
2,70 2,70
2,72 2,72
2,74 2,74

Vertiefung

Weniger als

3 mm Dm.

T
\\\3 2.50
Bedeutung
T =2,50 mm

Einstellscheibe

SEM512G
VENTILFEDER
Unbelastete Hohe mm AuBen 43,7 mm
Druck N (kg) bei Hbhe mm Auf3en 320 - 360 (32,6 - 36,7) bei 24,82
Abweichung vom rechten Winkel mm Aul3en Grenzwert 1,9

VENTILSTOSSEL

MaReinheit: mm

AuBendurchmesser des VentilstoRRels 29,960 - 29,975
Innendurchmesser der VentilstoRelfuhrungsbohrung 30,000 - 30,021
Spiel zwischen VentilstéRel und VentilstdRelfuhrungsbohrung 0,025 - 0,061
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)
Ventil (Forts.)

VENTILFUHRUNG

MaReinheit: mm

MaBeinheit: mm JEM156G

Sollwert Wartung
Ventilfihrung AulRendurchmesser 10,023 - 10,034 10,223 - 10,234
Ventilfithrung L”e?ferz)d“mhmesse' (fertig bear- 6,000 - 6,018
Durchmesser der Zylinderkopfventilfihrung 9,975 - 9,996 10,175 - 10,196
Festsitz der Ventilfihrung 0,027 - 0,059

Sollwert Grenzwert
Spiel zwischen Ventilschaft und | Einlass 0,020 - 0,053 0,08
Ventilfihrung Auslass 0,040 - 0,073 0,1
Grenzwert fir Ventilschaftdurchbiegung 0,15
Vorsprunglange 10,4 - 10,6
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Ventilsitz

MaReinheit: mm

Auslassventilsitz

Sollwert
(Originalzustand)

Zylinderkopf

44°22'30" - 45°7'30"
Sollwert

Einlassventilsitz

44°22'30" - 45°7'30"

2,85-2,87

233 -237 (Originalzustand) 25,3 -257

7 yd
f 4 f
h i]

2,32 -2,34 25,9
254 -25,8 -
27,6 - 27,8
d d

Uberma (0,5)

23,3 - 23,7

4

(—— " — |

UbermaB (0,5)

A4\5°»
253 - 25,7

/

— 5 —p|

2,32 - 2,34

27,6 - 27,8
2.85-287 254 - 25,6 - !
r d ! MaBeinheit: mm
SEM546G
JEM253G
Sollwert Wartung
Durchmesser (D) der Zylinderkopfsitz- | Einlass 30,000 - 30,016 30,500 - 30,516
aussparung Auslass 29,000 - 29,016 29,500 - 29,516
Einlass 0,064 - 0,100
Festsitz des Ventilsitzrings
Auslass 0,064 - 0,096
Einlass 30,080 - 30,100 30,580 - 30,600
AuRRendurchmesser (d) des Ventilsitzes
Auslass 29,080 - 29,096 29,580 - 29,596
Einlass 70-71 6,60 - 6,70
Hohe (h)
Auslass 6,7 - 6,8 6,3-6,4
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)
Ventilsitz (Forts.)

Einlass 8,83 -9,13
Tiefe (H)

Auslass 9,06 - 9,36

Einlass 36,53 - 36,98
Tiefe (L)

Auslass 36,53 - 37,01

Nockenwelle und Nockenwellenlager

MaReinheit: mm

Sollwert Grenzwert
Spiel zwischen Nockenwellenlagerzapfen und 0,045 - 0,086 0,045 - 0,086
Nockenwellenlager
Nr. 1
30,500 - 30,521
Innendurchmesser des Nockenwellenlagers NF. 2, 3,4, 5 —

24,000 - 24,021

Nr. 1
AuRendurchmesser der Nockenwellenlagerzapfen 3?\1;1325 332455 s —
23,935 - 23,955
Schlag der Nockenwelle (TIR*) — 0,02
Nockenwellenradschlag (TIR*) Weniger als 0,15 —
Nockenwellenaxialspiel 0,070 - 0,148 0,24

*. Gesamtanzeige

B\

EM671
Einlass 39,505 - 39,695
Nockenhohe “A”
Auslass 39,905 - 40,095
Verschleil3grenzwert der Nockenhdhe 0,15
Ventilsteuerzeiten
PBIC0187E
MaReinheit: Grad
a b c d e f
224 212 2 30 -2 46
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Zylinderblock

Y
PR
A

MaReinheit: mm

o) &
- |
|
Bl
o i e
f
MaBeinheit: mm
SEM899G
Sollwert Weniger als 0,03
Flachenplanheit
Grenzwert 0,1
GrofRen-Nr. 1 89,000 - 89,010
] Sollwert GroRen-Nr. 2 89,010 - 89,020
Zylinderbohrung Innendurchmesser
GrofRen-Nr. 3 89,020 - 89,030
VerschleiRgrenzwert 0,07
Unrundheit (X -Y) Weniger als 0,015
Konizitat (C — A) Weniger als 0,010
Innendurchmesserab- | GréRen-Nr. O 66,654 - 66,663
S 4eS HauPt | Grogen-Nr. 1 66,663 - 66,672
(Ohne Lager) GroRen-Nr. 2 66,672 - 66,681
hlntetzschied des Innen-
urchmessers zwi- :
schen den einzelnen Grenzwert Weniger als 0,05
Zylindern

Kolben, Kolbenring und Kolbenbolzen

ERHALTLICHE KOLBEN

MaReinheit: mm

'Y [ ]
o -
L [0 © [} O
/ - I
SEM882E

Grofzen-Nr. 1 88,940 - 88,950

GroRen-Nr. 2 88,950 - 88,960

Durchmesser "A” der Kolben- Sollwert GroRen-Nr. 3 88,960 - 88,970

schaftpartie
0,25 Ubermaf (Wartung) 89,190 - 89,220
0,50 UbermaR (Wartung) 89,440 - 89,470
Abmessung “a” 59,0
Durchmesser der Kolbenbolzenbohrung 27,997 - 28,005
Kolbenspiel im Zylinderblock 0,050 - 0,070
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Kolben, Kolbenring und Kolbenbolzen

(Forts.)
KOLBENRING
MaReinheit: mm
Sollwert Grenzwert
Verdicht. 0,050 - 0,090 0.1
Seitenspiel 2. 0,050 - 0,090 0,1
Olring 0,030 - 0,070 —
Verdicht 0,21-0,31 1,0
Stolspiel 2. 0,37 - 0,52 1,0
Ol (Schienenring) 0,30 - 0,55 1,0
KOLBENBOLZEN
Mafeinheit: mm
KolbenbolzenauRendurchmesser 27,994 - 28,000
Festsitz zwischen Kolbenbolzen und Kolben 0,002 - 0,006
Spiel zwischen Kolbenbolzen und Pleuel- Sollwert 0,026 - 0,044
buchse Grenzwert 0,057

*. Bei Umgebungstemperatur von 20°C gemessene Werte

Pleuelstange

MafReinheit: mm

Abstand von Mitte zu Mitte

154,47 - 154,53

Biegung [pro 100]

Grenzwert

0,12

Verdrehung [pro 100]

Grenzwert

0,12

Pleuelkopfinnendurchmesser

30,080 - 31,000

Innendurchmesser der Kolbenbolzen-Lagerbuchse*

28,026 - 28,038

PleuelfuBinnendurchmesser

55,000 - 55,013

Seitenspiel

Sollwert

0,200 - 0,350

Grenzwert

0,4

*: Nach dem Einbau im Pleuel
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Kurbelwelle
MaReinheit: mm
Durchmesserabstufung des Groften-Nr. 0 62,967 - 62,975
Hauntellenaantens ‘%m” GroRen-Nr. 1 62,959 - 62,967
P P GroRen-Nr. 2 62,951 - 62,959
GroRen-Nr. 0 51,968 - 51,974
burchmesser "Dp” des Wellen- ' spen-nr. 1 51,961 - 51,968
zapfenstifts
GroRen-Nr. 2 51,954 - 51,961
Mittenabstand “r” 49,97 - 50,03
Unrundheit (X -Y) Sollwert/Grenzwert Weniger als 0,003/weniger als 0,005
Konizitat (A — B) Sollwert/Grenzwert Weniger als 0,003/weniger als 0,005
Sollwert Weniger als 0,05
Schlag (TIR*)
Grenzwert Weniger als 0,10
Sollwert 0,085 - 0,25
Axialspiel
Grenzwert 0,30
Unrundheit ® - (D
Konizitat @ -
! 75 ) ®
L I Y
i j |
g v
Dp \ 4
- SEM645 EM715
* Gesamtmessuhranzeige
Erhaltliche Hauptlager
Olbohrung Axiallager
; Olnut m
W b bl
Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 Nr. 4 Nr. 5
SEM255G
GrolRennummer Dicke “T” mm Breite “W” mm Kennfarbe
0 1,816 - 1,820 Schwarz
1 1,820 - 1,824 Braun
2 1,824 - 1,828 19,9 - 20,1 Griin
3 1,828 - 1,832 Gelb
4 1,832 - 1,836 Blau
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (SDS)

Erhaltliche Hauptlager (Forts.)

UNTERGROSSE
MaReinheit: mm
Dicke Hauptwellenzapfen, Durchmesser “Dm”
0.25 1,949 - 1,953 Nachschlelfen_, bis das Lagersplgl den vorge-
schriebenen Wert erreicht.
Erhaltliche Pleuellager
PLEUELLAGER
GroéRennummer Dicke “T” mm Breite “W” mm Kennfarbe (Kennzeichnung)
0 1,492 - 1,496 Schwarz
1 1,496 - 1,500 229-231 Braun
2 1,500 - 1,504 Griin
UNTERGROSSE
MaReinheit: mm
Dicke Kurbelzapfendurchmesser “Dp”
0,08 1,536 - 1,540
0.12 1,556 - 1,560 Nachschlen‘en_, bis das Lagerspl_el den vorge-
schriebenen Wert erreicht.
0,25 1,621 - 1,625

Verschiedene Bauteile

MafReinheit: mm

Schwungradschlag [TIR]*

Weniger als 0,15

*. Gesamtmessuhranzeige

LAGERSPIEL
MaReinheit: mm
Sollwert 0,039 - 0,066
Hauptlagerspiel
Grenzwert 0,10
Sollwert 0,031 - 0,061
Pleuellagerspiel
Grenzwert 0,09
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