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MERCEDES-BENZ DIESEL-MOTOREN

Typ: OM 621 fir Fahrzeug-Typ: 190D und 190Db
Typ: OM 636 fir Fahrzeug-Typ: 180D und 180Db

Kontrollarbeiten

Ventilspiel einstellen

OM 636: Das Ventilspiel ist nur bei kaltem Motor zu pri-
fen bzw. einzustellen. Luftfilter und Zylinderkopfhaube ab-
nehmen. Den Anzug der Zylinderkopfschrauben und der
Sechskantmuttern zur Befestigung der Kipphebelbdcke
priifen und eventuell mit vorgeschriebenen Anzugsdreh-
moment (siehe Tabelie) anziehen. Den Kolben des ersten
Zylinders auf Ziindtotpunkt stellen. DerKolben des ersten
Zylinders steht im Ziindtotpunkt, wenn das EinlaB- und
AuslaBBventil des ersten Zylinders geschlossen ist. Dabei
sind die Kipphebel 1 und 2 entlastet und die Ventile 7 und
8 des vierten Zylinders liberschneiden sich, das heif3t das
Auslaflventil schlieBt und das EinlaBventil 6ffnet sich.

Achtung! Um Verwechslungen zu vermeiden, wird emp-
fohlen, die Reihenfolge der Ventilspiel-Einsteliung nach
der Ziindfolge vorzunehmen. Die Ziindfolge ist 1-3-4-2.
Mittels Fiihlerlehre das Ventilspiel der Ventile des jewei-
ligen Zylinders zwischen Ventilschaftende und Kipphebel
prifen. Es soll beim EinlaBventil 0,20 mm und beim Aus-
laBventil 0,15 mm betragen.

Lage der Ein- und AuslaB3ventile

Fahrtrichtung

1. Zylinder
A E E

2. Zylinder 3. Zylinder 4. Zylinder
A A E E A

Bei unvorschriftsméBigem Ventilspiel ist die Sechskant-
mutter des entsprechenden Kugelbolzens zu |8sen und
der Kugelbolzen zu verstellen. Beim Wiederanziehen der
Sechskantmutter ist der Kugelbolzen festzuhalten und
das Ventilspiel nochmals zu priifen.

Anmerkung. Wenn die Fiihlerlehre klemmt, so ist zuerst
der Kipphebel zu bewegen, um festzustellen, ob er nicht

verkantet war.
Die Zylinderkopfhaube darf nicht zu fest angezogen wer-

den, da sie 'sich sonst durchbiegt und die Gummidich-
tung nach aulen gedrickt wird.

, In dieser Ausgabe werden ausschlieBlich die beiden neben- ’

Nr. 54 (Typ 190) und Nr. 70 (Typ 180).

’ Ubrigen Fahrzeugteile verweisen wir auf die beiden Ausgaben

stehenden Dieseimotoren behandeit.- Fiir die Reparatur der l

Luftfilter montieren, Motor laufen lassen und Zylinder-
kopthaube auf Dichtheit priifen.

OM 621: Das Ventilspiel darf nur bei kaltem Motor ge-
priift bzw. eingestellt werden.

Luftfilter und Zylinderkopfhaube abnehmen: Den Anzug
der Zylinderkopfschrauben und der Dehnschrauben zur
Befestigung der Schwinghebelbécke prifen bzw. mit vor-
geschriebenem Anzugsdrehmoment (siehe Tabelle) an-
ziehen.

Den zu dem jeweiligen Ventil gehdrigen Nocken der Nok-
kenwelle so stellen, daB der Grundkreis des Nockens der
Gleitfliche des Schwinghebels zugekehrt ist.

Beim Einlaventil soll das Ventilspiel 0,15 mm und beim
AuslaBventil 0,30 mm betragen.

Bild 1 Ventilkipphebel mit eingebautem Ventil

a Nutim Ventilschaft 8 Mutter . -

1 Dehnschraube 9 Ventilfederteller -
2 Schwinghebelachse mit Dichtringhalter
3 Schwinghebeibock 10 Ventilfeder

4  Zylinderkopf 11 Gummidichtring

5 Nockenwelle 12 Ventilschaft

6 Schwinghebel 13 Ventilfihrung

7 Hutmutter
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MuB das Ventilspiel eingestellt werden, so ist die Sechs-
kantmutter am Ventil zu 16sen; hierbei ist die Hutmutter
gegenzuhalten. Dann durch Verstellen der Hutmutter das
vorgeschriebene Spiel einstellen. Dreht sich dabei das
Ventil mit, so muB das Ventil am Sechskant des Ventil-
tellers festgehalten werden. Nach erfolgter Einsteliung
der Hutmutter diese durch Festziehen der Sechskantmut-
ter kontern und das Ventilspiel nochmals tberpriifen.
Zylinderkopthaube montieren. Eventuell die Dichtringe
fiir die Befestigungsschrauben erneuern. Ferner ist zu
kontrollieren, daB} sich beim Gasgeben der Drahtzug fir
die Leerlaufeinstellung frei im Schlitz des Anschlagwin-
kels am Winkelhebel bewegen kann.

14 Spezialschlissel

Bild2 -6 Schwinghebel
7 Hutmutter 15 Fhlerlehre
8 Mutter 16, 17 Spezialschlissel
9 Ventilfederteller mit Dichtringhalter

Einspritzdiisen und Gliihkerzen kontrollieren.

Vorgliihprobe: Vorglihen; leuchtet der Glithiiberwa-
cher am Armaturenbrett nicht oder zu stark auf, dann
Glihanlage uberpriifen und feststellen, welche Gliih-
kerze defekt ist. Dazu die einzelnen Glithkerzen nachein-
ander an den Anschlissen iberbriicken bzw. Funken-
ziehen und dabei den GlUh-AnlaB-Schalter auf Stellung

«1» drehen.

Achtung! Eine defekte Gliihkerze kann ein Zeichen dafiir
sein, dal die zugehorige Diise nicht in Ordnung oder ein
Kugelstift-Defekt in der Vorkammer eingetreten ist.

Die defekte Glihkerze erneuern und die zugehérige Ein-
spritzdlise und Vorkammer ausbauen, Einspritzdiise rei-
nigen und Vorkammer ersetzen.
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Bild 3 GlithanlaB- und Stopschalier beim OM 621

1 Hauptschalter 5 Glihkerze

2 Zug-Druckschalter 6 Lichtmaschine
3 Glihiberwacher 7 Batterie

4 Vorwiderstand 8 Anlasser

15/54
19

O=Fahrtstellung

17
50 u

N

61

=

z- 083

i

Bild 4 GlithanlaB- und Stopschaliter beim OM 636

1 Hauptschalter 5 Gluhkerze

2 GluhanlaB- und Stopschalter 6 Lichtmaschine
3 Gluhiberwacher 7 Batterie

4 Vorwiderstand 8 Anlasser

Beobachtung der Auspuffgase: Kurze Zeit im Stand
Vollgas, bzw. Teilgas geben und dabei den Auspuffgas-
StoB beobachten und an der Auspuff-Miindung auf Ge-
rdusche (Blubbern) achten.

Qualmt der Auspuff stoBweise schwarz, so ist dies oft
ein Zeichen dafir, dal eine oder mehrere Diisen nicht
gleichmédBig arbeiten. Ebenso kann eine Zunahme der



Einspritzmenge auch durch ein zy starkes Nachlassen
des Diisendruckes bzw. durch normalen Verschlei3 oder
durch undichte Unterdruckanlage oder Einspritzpumpen-
membran entstanden sein. Einspritzdiisen ausbauen, rei-
nigen und priifen, wie an anderer Stelle beschrieben. Un-
terdruckanlage und Einspritzpumpen-Regler auf Dicht-
heit priifen.

Wird an der Auspuff-Mindung ein unregelméBiges Ge-
rdusch (Blubbern) vernommen, so setzt ein Zylinder ganz
oder teilweise aus.

Mercedes 180 D/ 190 D

Lauf- und Klangprobe: Im Leerlauf und Schnell-Lehr-
lauf die Uberwurfmuttern der einzelnen Einspritzleitun-
gen an der Einspritzpumpe nacheinander zirka eine halbe
Umdrehung I8sen und wieder festziehen und dabei Rund-
lauf und Klang des Motors beobachten. Bleiben Lauf und
Klang bei gel&ster Uberwurfmutter unveréndert, so ist
unter anderem die zugehdrige Dilse gestdrt und muf
ausgebaut und lberprift werden. Liuft der Motor bei
Lésen einer Uberwurfmutter unrund, so ist die zugehs-
rige Einspritzdiise in Ordnung.

Bild 5  Querschnitt durch den OM-636-Motor
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Kompressionsdruck messen: Ventilspiel Gberpriifen
und eventuell berichtigen; Motor auf normale Betriebs-
temperatur bringen (Kihlwassertemperatur 70-80°C).
Stromschienen und Gliihkerzen ausbhauen. Mittels An-
lasser den Motor kurz durchdrehen, wodurch Olkohle-
Riickstdnde und RuB herausgeschleudert werden.

Das AnschluBB-Stiick des Kompressionsprifers in die
Glihkerzenbohrung des zu messenden Zylinders ein-
schrauben und gut anziehen, damit es richtig abdichtet.

Achtung! Beim Typ OM 621 ist zur Messung des zweiten
und dritten Zylinders an das AnschluBstick zusatzlich
noch das Winkelstiick 0005890090 mit der Uberwurfmutter
anzuschlieen.

Dann den Kompressionsdruckprifer mit Schlauch an das
Anschlullstlick bzw. Winkelstlick anschlieen.

Mittels Anlasser den Motor zirka fiinf Sekunden durch-
drehen; dabei die Regelklappe ganz 6ffnen (Vollgas ge-
ben), damit eine gute Zylinderfiillung erreicht wird.

Bild 6 Langsschnitt durch den OM-636-Motor



Die anderen Zylinder in der Reihenfolge 1-4 sinngemaB
prifen. Die Dauer des Durchdrehens ist bei allen Zylin-
dern moglichst gleich zu halten.

Bei Verwendung des Kompressionsdruckschreibers
0005886921 wird im Durchschnitt ein Kompresssionsdruck
von zirka 22-23 atl erreicht. Die MeBergebnisse der ein-
zelnen Zylinder sollen nicht mehr als 2 atii voneinan-
der abweichen. Ist die Abweichung an einem Zylinder
gréBer, so ist eine zweite Messung vorzunehmen. Liegt
der Kompressionsdruck bei 17 atii oder darunter, so ist
eine Bearbeitung der Ventile, Kolben oder Kolbenringe
erforderlich. Ist bei zwei nebeneinanderliegenden Zylin-
dern der Druck wesentlich niedriger als bei den anderen
Zylindern, so ist wahrscheinlich die Zylinderkopfdichtung
zwischen diesen beiden Zylindern undicht.

Bild 7 Der Kompressionsdruck wird gemessen
1 AnschluBstiick
2 beweglicher Schlauch
3 Kompressionsdruckschreiber

Forderbeginn
Einspritzpumpe priiffen und einstelien OM 636, 621

Kontrolle der Markierungen fiirOT (oberer Totpunkt)
und FB (Férderbeginn)

Alle Motoren der Typen 180D, 180Db, 190D und 190Db
sind zur besseren Kontrolle und Einstellung des Férder-
beginns mit einem Einstellzeiger und mit einer OT-Mar-
kierung sowie einer Gradeinteilung an der Riemenscheibe

Mercedes 180 D/ 190 D

auf der Kurbelwelle versehen. Dadurch ist eine Kontrolle
der Markierungen bei ein- und ausgebautem Motor jeder-

zeit moglich,

Bild 8 Markierungen an der unteren Riemenscheibe

Kontrolle bei ein- und ausgebautem Motor. Den Kol-
ben des ersten Zylinders auf Zindtotpunkt stellen (siehe
Ventilspiel einstellen); diese Stellung an der Riemen-
scheibe kontrollieren. Der Einstellzeiger muB auf die OT-
Marke an der Riemenscheibe zeigen.

Bild9 Die durch das Schauloch im ‘Kupplungsgehiuse sichtbare
Markierung am Schwungrad
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Kontrolle des Forderbeginns der Einspritzpumpe
nach der Uberlaufmethode bei ein- oder ausgebau-

tem Motor

Den Kolben des ersten Zylinders auf Zindtotpunkt ein-
stellen und die Markierung iberpriifen. Die Glihkerze
des ersten Zylinders herausschrauben, die Kurbelwelle
etwa 50° entgegen der Drehrichtung drehen, so da@ die
Kurbelwelle um zirka 50° vor oberem Totpunkt bzw. um
zirka 20° vor Foérderbeginn steht.

Das Zahnflankenspiel wird dadurch ausgeschaltet, bzw.
die Kette auf Zug gehalten, daf3 der Motor von zirka 50°
vom oberen Totpunkt bis zum F&rderbeginn wieder in
Drehrichtung gedreht wird. Deshalb die Kurbelwelle auf
alle Félle bis zirka 50° vom oberen Totpunkt zurlickdrehen
und nicht nur bis zum Forderbeginn.

Achtung! Bei Motoren mit Spritzversteller darf der Mo-
tor grundsétzlich nur in Drehrichtung gedreht werden,
damit die Fliehgewichte nicht aus ihrer Leerlaufendstel-
lung herausgedriickt werden. Deshalb ist die Kurbelwelle

in diesem Falle um 1% Umdrehungen in Drehrichtung zu
drehen. Ferner ist vor jeder Foérderbeginn-Kontrolie der
Spritzversteller auf seine Leerlaufendstellung zu iber-
prifen. Hierzu den VerschluBdeckel zum Spritzversteller
abnehmen. Dann mit einem Finger kontrollieren, ob die
Fliehgewichte ganz innen in der Leerlaufendstellung an-

liegen.

Mit geeignetem Ringschliissel, der durch eine lange Fe-
der gespannt wird, den Spritzversteller in der Leerlauf-
endstellung festhalten, um sicher zu sein, daB beim Ein-
stellen des Fdrderbeginns die Fliehgewichte in der Leer-
laufendstellung bleiben. Mit dieser Vorrichtung ist ein
Verschieben der Fliehgewichte beim Durchdrehen des

Motors ausgeschlossen.
Die Einspritzleitung am Rohranschliufl des ersten Pum-

penzylinders abschrauben, das Druckventil und die
Druckfeder herausnehmen; den RohranschiuBl wieder
einschrauben und das Uberlaufrohr (Teil-Nr. 6365890223)
autschrauben. Dann den Kraftstofibehilter an der Ein-
spritzpumpe anschlieBen, mit Kraftstoff fillen und den

Absperrhahn &ffnen.

Bild 10 Typ OM 621

Nockenwellenrad

Sechskantschraube

Kettenspanner

EntlGftungsleitung fir Wasserpumpe

Wasserpumpe

Lichtmaschine

Riemenscheibe auf der Kurbelwelle

Bundschraube

Gegengewicht mit Gradeinteilung

Einstellzeiger

Motortrager vorn links

12 Gleitschiene auBen mit Sicherungsdraht
am Zylinderkopf '

13 Verschluischraube zum Lagerbolzen
flir das Spannradlager

14 Sechskantschraube

15 Halter fiir Gleitschiene, innen

16 Gleitschiene, innen

17 Lagerbolzen fir Gleitschiene
am Zylinderkopf

18 VerschluBschraube zum Lagerbolzen fir
das Umlenkrad

18 Ruckzugfeder

20 Spritzversteller

21 VerschluBschraube fir Oliberdruckventil

22 VerschluBschraube mit Lagerbolzen fiir
Gleitschiene, unten im Zylinderkurbel-
gehduse

23 Ringschiissel

24 Zwischenblech am Zylinderkurbelgehéuse
tiir Anlasserbefestigung
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Bild 11 Motor OM 636
1 Lager der Fliehgewichtsrollen kontrollieren
2 Schiiissel zum Festhalten des Spritzverstellers
3 Rlckzugfeder

Nun flieBt der Kraftstoff aus dem Uberlaufrohr; dann die
Kurbelwelle langsam in Drehrichtung weiterdrehen, bis
der Kraftstoff zu tropfen beginnt bzw. gerade kein Kraft-
stoff mehr aus dem Uberlaufrohr tropft.

In dieser Stellung verdeckt der Pumpenkolben genau die
Zulaufbohrung im Pumpenzylinder, das heiBt der Kolben
des ersten Zylinders der Einspritzpumpe steht auf Fér-
derbeginn. Wenn auBerdem in dieser Stellung der Ein-
stellzeiger mit der entsprechenden Gradzahl auf der Rie-
menscheibe libereinstimmt, dann ist der Férderbeginn
einwandfrei eingestelit. Andernfalls ist der Férderbeginn
neu einzustellen,

Bild 13 A

Der Kraftstoff flieBt aus dem
Obertaufrohr

Einstellen des Férderbeginns nach der Uberiauf-
methode bei ein- oder ausgebautem Motor

Ziindtotpunkt einstellen; Gliihkerze des ersten Zylinders
herausschrauben; Kurbelwelle auf zirka 50° vom oberen
Totpunkt bzw. 20° vor Férderbeginn stellen (siehe vorher-

Der Kraftstoff beginnt aus dem
Oberlaufrohr zu tropfen

Mercedes 180 D/ 190 D

Bild 12 Zur Kontrolle des Farderbeginns der Einspritzpumpe
1 Kraftstoffbehélter
2 Absperrhahn
3 AnschiuB an der Einspritzpumpe
4 Uberlaufrohr, auf den RohranschluB des 1.Pumpen-
zylinders aufgeschraubt

Nachdem kein Kraftstoff mehr
aus dem Uberfaufrohr tropft,
darf nach 15-20 Sekunden noch
der letzte Tropfen folgen

gehenden Abschnitt); Spritzversteller festhalten; Ein-
spritzleitung des ersten Puhpenzylinders abschrauben,
Druckventil und Druckfeder entfernen und Uberlaufrohr
aufschrauben; Kraftstofibehdlter an der Einspritzpumpe
anschlieBen und mit Kraftstoff fiillen, Nun die Kurbelwelie
langsam in Drehrichtung weiterdrehen, bis der Einstell-
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zeiger mit der entsprechenden Gradzahl an der Riemen-
scheibe (ibereinstimmt,

Die Einspritzpumpe am Befestigungsflansch soweit 16-
sen, bis sie sich gerade verdrehen [48t. Dann durch
Schwenken der Einspritzpumpe in entsprechender Rich-
tung den Fdrderbeginn der Pumpe richtigstellen.

(4=
&
e
N\
g Bild 14 RohranschluB3 einbauen
2 1 RohranschluB
2 Dichtring (Gummi)
3 Schraubenfeder
3 g 4 Druckventil
&

5 %
2-1303

Achtung! Beim OM636 gibt Schwenken der Einspritz-
pumpe zum Motor hin spédteren und Schwenken vom Mo-
tor weg fritheren Forderbeginn.

Beim OM 621 gibt Schwenken der Einspritzpumpe zum
Motor hin friiheren, Schwenken vom Motor weg spiteren
Foérderbeginn,

Die Einspritzpumpe steht auf Férderbeginn,wenn aus dem
Uberlaufrohr gerade kein Kraftstoff mehr tropft. Nach
zirka 15-20 Sekunden darf ein weiterer Tropfen folgen. In
dieser Stellung die Einspritzpumpe mit zwei Sechskant-
muttern festziehen und die Einstellung nochmals iiber-
priifen. Dann die restlichen Befestigungsmuttern fest an-
ziehen. (Siehe Bild 13)

Kraftstoffbehalter und Uberlaufrohr abschrauben. Rohr-
anschluB herausschrauben, Druckventil und Druckfeder
einsetzen, RohranschluB wieder einschrauben und mit
einem Drehmoment von 4,5 mkg festziehen. Die Einspritz-

leitung anschlieBen.

Achtung! Beim Einsetzen des Druckventils ist auf pein-
lichste Sauberkeit zu achten, da verschmutzte Ventile zu

Motorstdrungen fiihren kénnen.
Kraftstoffaniage entliiften, Motor laufen lassen und An-

schliisse auf Dichtheit prifen.

Anbringung einer Markierung bei ein- oder ausge-
bauten Motoren OM 636 ohne jegliche bisherige
Markierung

Den Kolben des 1. Zylinders auf Zlindtotpunkt stellen.
Die Gliihkerze des 1. Zylinders ausbauen, die Kurbel-
welle etwa 50° entgegen der Drehrichtung drehen, so dal
die Kurbelwelle um zirka 50° vor OT steht.

1

Anmerkung: Bei Motoren mit Spritzverstellerist die Kur-
belwelleum 1% Umdrehungen in Drehrichtung zu drehen.
AuBerdem ist der Spritzversteller auf seine Leerlaufend-
stellung zu Gberprifen.

Aus Sicherheitsgriinden das Massekabel am Minuspolder
Batterie abklemmen. Das EinlaBventil mit einem Ventil-
heber nach unten driicken und zwischen Ventilschaftende
und Kipphebel eine Fiihlerlehre mit einer bestimmten

Stérke (a) schieben.

Fiir einen Forderbeginn von

32°vor OT = eine 12,0 mm starke Fihlerlehre
30° vor OT = eine 10,5 mm starke Fiihlerlehre
26° vor OT = eine 8,75 mm starke Fihlerlehre

- Bild 15 Zur Anbringung von Markierungen bei bisher unmarkierten

OM-636-Motoren. a = Stirke der Fiihlerlehre (siehe Text)

Eine MaBungenauigkeit von 0,375 mm entspricht }5° an
der Kurbelwelle. Die Kurbelwelle vorsichtig von Hand
drehen, bis der Kolbenboden am Ventilteller aniiegt. Die
Kurbelwelle an der Befestigungsschraube, mit der die
Riemenscheibe an der Kurbelwelle befestigtist, miteinem
Steckeinsatz und einer Ratsche oder mit einem Ldfter

drehen.

Den Motor auf keinen Fall mit dem Anlasser durch-
drehen.

Wenn die Kurbelwelle auf den richtigen Férderbeginn
eingestelltist, einen Einstellzeiger am Steuergehduse und
an der Riemenscheibe eine Markierung anbringen. Mar-
kierung und Einstelizeiger miissen Gbereinstimmen. Mit



dem Einstelizeiger und der Markierung an der Riemen-
scheibe kann in Zukunft der Férderbeginn jederzeit ein-
wandfrei kontrolliert und eingestellt werden.

Die Kurbelwelle zirka 30° entgegen der Drehrichtung dre-
hen. Das EinlaBventil mit dem Ventilheber etwas nach
unten driicken und die zwischen Ventilschaftende und
Kipphebel eingesetzte Fiihlerlehre entfernen.

Das Massekabel am Minuspol der Batterie anbringen.
Den Férderbeginn kontrollieren bzw. einstellen.

Einstellung der Nockenwelle zur Kurbelwelle

kontrollieren

OM 636

Den Kolben des ersten Zylinders ungeféhr auf den Ziind-
totpunkt einstellen (wie im Abschnitt «Ventilspiel einstel-
len»). Dann die Kurbelwelle noch so weit drehen, bis die
obere Totpunkt-Markierung an der Riemenscheibe genau
mit dem Einstellzeiger iibereinstimmt. Bei eingebautem
Steuergehdusedeckel den VerschluBdeckel abnehmen.
Bei richtig montiertem Nockenwellenrad muf3 der mar-
kierte Zahn des Antriebsrades auf der Nockenwelle zwi-
schen den beiden markierten Zahnen des Antriebsrades
auf der Antriebswelle fiir die Einspritzpumpe stehen.
Bei ausgebautem Steuergehiusedeckel mu bei richtig
montiertem Nockenwellenrad der markierte Zahn des
Kurbelwellenrades zwischen den beiden markierten Z4h-
nen des Nockenwellenrades stehen.

Ist eine Korrektur notwendig, so ist der Steuergehiuse-
deckel auszubauen. Das Kurbelwellenrad so weit abzie-
hen, bis sich das Kurbelwellenrad mit der Kurbelwelle
ohne die Nockenwelle drehen 13Bt. Die Kurbelwelle so
weit drehen, bis der markierte Zahn des Kurbelwellen-
rades zwischen den beiden markierten Zahnen des Nok-
kenwellenrades steht. In dieser Stellung das Kurbelwel-
lenrad wieder auf seinen Sitz schlagen. Den Steuer-
gehdusedeckel einbauen.

OM 621

Der Typ OM 621 mit obenliegender Nockenwelle durch
eine Zweifach-Rollenkette angetrieben, hat zur Kontrolle
der Einstellung der Nockenwelle zur Kurbelwelle auf dem
ersten Nockenwellenlager und der Ausgleichsscheibe
der Nockenwelle je eine Strichmarkierung. (Bild 16)

Die Kurbelwelle an der Bundschraube vorn auf der Kur-
belwelle mittels Steckeinsatz SW 22 und Ratsche in Dreh-
richtung des Motors so lange drehen, bis der Einstell-
zeiger auf die obers Totpunkt-Markierung der Gradeintei-
lung auf dem Gegengewicht zeigt.
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Bild 16 Die Strichmarken auf der Ausgleichsscheibe und dem

Nockenwellenlager sind gefluchtet (OM 621)

1 Steckglied

2 Federverschiu
Achtung! Die Kurbelwelle nur in der Drehrichtung des
Motors drehen, damit die linke Seite der Kette gespannt
ist.
Die Strichmarken auf der Ausgleichsscheibe der Nocken-
welle und auf dem ersten Nockenwellenlager miissen
jetzt Gbereinstimmen. In dieser Stellung sind der erste
und vierte Kolben im oberen Totpunkt. Dabej steht der
Kolben des ersten Zylinders im Verdichtungshub.
ist eine Korrektur notwendig, so ist die Zweifach-Rollen-
kette umzusetzen. Eine Versetzung um einen Zahn am
Nockenwellenrad ergibt 18° an der Kurbelwelle.

Steuerzeiten priifen

Fir die Prifmessung werden die Steuerzeiten bei einem
Ventilspiel von 0,4 mm fiir Ein- und AuslaB-Ventil ange-
geben. Dieses Priifventilspiel von 0,4 mm wird nicht ein-
gestellt, sondern vielmehr die Messung bei einer Ventil-
erhebung von 0,4 mm vorgenommen, da diese Methode
wesentlich genauer ist. Bei einer Ventilerhebung von
0,4 mm ergeben sich die gleichen Steuerzeiten, wie bei
einem Ventilspiel von 0,4 mm,

Normalerweise gentigt es, die Steuerzeiten am Ein- und
AuslaBventil des ersten Zylinders zu messen.

Achtung! Beim OM621 kann die Gradscheibe (Teil-
Nr. 1805890723) mit 360° Teilung statt an der Kurbelwelle
an der Nockenwelle angebracht werden. Hierbei miissen
iedoch die auf der Nockenwelle abgelesenen Werte
verdoppelt werden!

Alle Gliihkerzen herausschrauben und die Zylinderkopf-
haube abnehmen. Den Kolben des ersten Zylinders auf
Ziindtotpunkt stellen. Nun die Gradscheibe so drehen,

9
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daB der Zeiger auf die 0°-Marke zeigt. In dieser Stellung
die Gradscheibe festziehen. Zur Ausschaltung des vor-
handenen Betriebsventilspiels ein Toleranzband zwi-
schen Ventilschaftende und Kipphebel (beim OM 636)
bzw. zwischen Schwinghebel und Hutmutter des Ventils
(beim OM 621) einschieben.

Bild 17 In Stellung gebrachte Gradeinstellscheibe
1 Gradscheibe
2 Einstellzeiger

Achtung! Das Toleranzband muB so stark sein, damit

das vorhandene Betriebsventilspiel mit Sicherheit aufge-

hoben ist. Das Ventil kann dabei ohne weiteres etwas an-
gehoben werden.

Den Taststift in die MeBuhr einschrauben und die Me83-
uhr mit dem MeBuhrenhalter so am Stehbolzen fir die
Kipphebelbdcke befestigen, daB der Taststift mit einer
Vorspannung von 2,0 mm senkrecht auf dem Federteller
des EinlaBventils des ersten Zylinders aufsitzt.

Anmerkung! Wenn der Taststift der MeBuhr nicht ge-
nau senkrecht auf dem Federteller aufsitzt, kdnnen er-
hebliche MeBfehler entstehen! Beim OM 621 muB ferner
der Kettenspanner einwandfrei entliiftet sein!

Nun die Skala der MeBuhr auf «0» einstellen.

Die Kurbelwelle jetzt so weit in Drehrichtung des Motors
drehen, bis die MeBuhr 0,4 mm weniger anzeigt, das heiBt
bis das Ventil um 0,4 mm angehoben ist. Den auf der
Gradscheibe angezeigten Wert ablesen, welcher der Oft-
nungsbeginn des Ventils ist.

10

Achtung! Wurde die Gradscheibe beim OM 621 auf der
Nockenwelle befestigt, so ist der abgelesene Wert zu ver-
doppeln!

Die Kurbelwelle in der Drehrichtung des Motors weiter-
drehen, bis das Ventil beim SchlieBen noch 0,4 mm ab-
gehoben ist, das heilt die MeBuhr wieder den gleichen
Wert anzeigt wie beim Offnungsbeginn. Dabei die einge-
stellte Vorspannung der MeBBuhr von 2,0 mm beachten.
Den angezeigten Wert auf der Gradscheibe ablesen, wel-
cher das SchlieBende des EinlaBventils ist.

Achtung! Wahrend der Messung den Motor auf keinen
Fall riickwértsdrehen, da sich sonst erhebliche MeBfehler
ergeben. Zur Kontrolle nach dem Ablesen des Wertes
den Motor weiterdrehen, bis der Zeiger an der Gradschei-
be wieder auf die 0°-Marke zeigt. Die MeBuhr muf3 dabei
wieder auf «0» zurlickgehen,

Die Steuerzeiten des AuslaBventils werden auf die glei-
che Weise geprift.

Muf eine versetzte Scheibenfeder verwendet werden, so
ist folgendes zu beachten: Eine Versetzung der Schei-
benfeder nach rechts (in Fahrtrichtung gesehen) ergibt
einen fritheren, eine Versetzung nach links einen spate-
ren Offnungsbeginn. Eine Versetzung von 0,20 mm der
Scheibenfeder ergibt eine Verschiebung an der Kurbel-
welle von etwa 1° 30",

Nach Einbau einer versetzten Scheibenfeder ist der For-

derbeginn neu einzustellen.

Saug- und Druckwirkung der Kraftstoff-Forder-
pumpe messen und das Uberstromventil kontrol-

lieren

Die Kraftstoffriicklauf-Schlauchleitung am AnschluB3 zur
Riicklaufieitung zum Tank abschlieBen und das Schiauch-
ende in ein geeignetes GefdB leiten. Motor anlassen, tritt
bei laufendem Motor Kraftstoff aus, so liegt der Férder-
druck tber dem Offnungsdruck des Uberstrémventils
von 1-1,5 atii, Bei Uberstrémventilen, die zur Vermei-
dung des Tickens in den Kraftstoffleitungen von und zum
Tank in ihrer Ventilplatte eine Nut bzw. ein Loch haben,
ist die Feststellung des Forderdruckes bzw. Offnungs-
druckes schwieriger. In diesem Fall muB ein stérkerer
Kraftstoffstrah! aus dem Schlauchende kommen.

Uberpriifen der Férderleistung mit dem Férder-
pumpenpriifgerdt 0005894921

Die Druckleitung zwischen Kraftstoff-Férderpumpe und
Kraftstoff-Hauptfilter abschlieBen und das Prifgerét an-

schlielen.



Das Priifgerat und das Kreftstoff-Hauptfilter an der Ent-
liftungsschraube des Kraftstoff-Hauptfilters entliiften
und den Motor laufen lassen. Der im Priifgerdtangezeigte
Druck ist der C)ﬁnungsdruck des Uberstrémventils und
soll 1-1,5 atii betragen. Ist der Druck h&her als 1,5 atii
oder niedriger als 1 atil, so ist das Uberstrémventil zu

kontrollieren bzw. zu erneuern,

Bild 18 Das Priifgerit fiir die Férderkontrolle der Einspritzpumpe

wurde montiert
1 AnschiuB auf der Druckseite der Férderpumpe

2 AnschiuB am Kraftstoff-Hauptfitter
3 Glasrohr

Durch Zusammendriicken des Schlauches zwischen
Prufgerat und Kraftstofi-Hauptfilter wird der grofte For-
derdruck der Forderpumpe angezeigt. Bei einer einwand-
frei arbeitenden Férderpumpe soll der Druck mindestens
2,0 atli betragen. Zur Prifung des Unterdrucks im Saug-
hub sind die Anschliisse des Priifgerdtes auf der An-
saugseite der Férderpumpe anzuschlieBen. Der Saug-
Unterdruck muB mindestens 0,5 atli betragen.

Weist dieFérderpumpe die angegebenen Werte nicht auf,
so ist sie auszutauschen bzw. zu lberholen.

Bei der Messung der DrUck- und Saugwirkung durch das
Glasrohr des Prifgerétes beobachten, ob sich im Kraft-
stoff Luft befindet. Um feststellen zu k6nneh, an welchem
Punkt der Anlage falsche Luft angesaugt wird, ist das
Prufgerdt zuerst auf der Saugseite und dann auf der
Druckseite der Férderpumpe anzuschlieBen. Zeigen sich
beim AnschiuB8 auf der Saugseite Lufthlasen im Kraft-
stoff, so ist eine Undichtheit zwischen Kraftstoffbehélter
und Kraftstoﬁ‘-Férderpumpe vorhanden. Zeigen sich nur
auf der Druckseite Luftblasen, so liegt die Undichtheit
an der Férderpumpe selbst. In solchem Falle ist die Fér-
derpumpe zu tauschen oder zu reparieren.
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Das Prifgerat dient ferner zum kontrollieren des Filter-
durchganges. Hierzu das Gerit zwischen Kraftstofi-
Hauptfilter und Einspritzpumpe anschlieBen. Der hier ge-
zeigte Druck darf nur gering von dem vor dem Filter ge-
messenen Druck abweichen. Stark verschmutzte Filter-
einsétze flihren zu Druckabfall und eventuell zu Motor-

stérungen.

Kraftstoffanlage entliiften

Kraftstoff-Hauptfilter und Einspritzpumpe: Die Ent-
liftungsschraube am Kraftstoff-Hauptfilter um 1-2 Génge
herausdrehen.

Den Betédtigungsknopf an der Handférderpumpe in Rich-
tung links drehen und so lange pumpen, bis blasenfrejer
Kraftstoff an der Entliftungsschraube austritt. Dann die
Entliftungsschraube wieder schlieBen.

Die beiden Entliiftungsschrauben an der Pumpe (beim
OM 636) einige Umdrehungen herausschrauben. Die
Handpumpe wieder so lange betétigen, bis an den Ent-
liftungsschrauben blasenfreier Kraftstoff austritt, dann
die Entliftungsschrauben wieder festziehen. Durch Dre-
hen des Betdtigungsknopfes der Handférderpumpe im
Uhrzeigersinn denselben wieder testschrauben.

Achtung! Beim OM 621 sind die bisher an der Seite an-
geordneten Entliftungsschrauben weggefallen und durch
eine Entliftungsschraube oben an der Einspritzpumpe,
am hinteren Ende des Saugraumes ersetzt worden.

Wichtig ist, daB3 der Betétigungsknopf der Handfsrder-
pumpe gut angezogen wird; dadurch wird der Pumpen-
kolben auf einen Dichtungsring gedriickt und dichtet da-
durch die Handpumpe nach auBen ab. Bei geléstem Be-
tatigungsknopf lenkt die Handférderpumpe wahrend des

Betriebes,

Einspritzleitungen entliiften: Da beim Typ OM 621 die
Einspritzleitungen sehr kurz sind, ist ein Entliiften nicht
erforderlich. Nur wenn di:a Leitungen gel6st und dadurch
vollig entleert wurden, ist ein Entliiften notwendig,

Den seitlichen AbschiuBdeckel an der Einspritzpumpe
abnehmen. Durch Drehen der Kurbelwelle die jeweiligen
Pumpenelemente so stellen, dal3 sie auf Vollférderung,
das heiBt daB die Pumpenkolben und StdBel im unteren
Totpunkt stehen. Mittels stabilem Schraubenzieher zwi-
schen der Feststellmutter und der Einstellschraube des
RollenstsBels ansetzen und so lange pumpen, bis die zu-
gehdrige Diise abspritzt, Unnétig langes Einspritzen ist
jedoch zu vermeiden,

Die anderen Einspritzleitungen werden auf die gleiche

Weise entliiftet,

11
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Den seitlichen Deckel wieder anbringen, Motor laufen
lassen und priifen, ob alle Anschliisse und Entliftungs-

schrauben dicht sind.

Leerlaufdrehzahl einstellen

Zum Einstellen der Leerlaufdrehzahl soll sich der Motor
im betriebswarmen Zustand befinden (mindestens 60°C
Kithlwassertemperatur). Die Einregulierung der vorge-
schriebenen Leerlaufdrehzah! darf nur am Klappenstut-
zen vorgenommen werden und nicht am Einspritzpum-
pen-Regler.

Den Drehknopt an der Instrumententafel ganz nach
rechts drehen. Der Drossethebel darf auf keinen Fall am
Steliring des Drahtzuges anliegen, gegebenenfalls den
Stellring l8sen.

Durch Hinein- oder Herausschrauben der Leerlauf-An-
schlagsschraube die Leerlaufdrehzahl! einstellen. Sie soll
beim OM 636 zirka 550-600 U/min. und beim OM 621 zirka
700-800 U/min. betragen. Wird die Leerlaufdrehzah! ohne
DrehzahlmeBgerdt eingestellt, so dient die Ladekontroll-
Lampe als Anhaltspunkt. Die Leerlaufdrehzahl ist so ein-
zustellen, dafl die Ladekontroli-Lampe gerade erlischt.

w..'d 19 Zur Einstellung der Leerlaufdrehzahl am Klappenstutzen
1 Vollast-Anschlagschraube
2 Leerlauf-Anschlagschraube
3 UnterdruckanschluB
4 Drosselhebel mit Langloch zum Einhdngen des

Bowdenzuges
5 Befestigungsschelle fur den Bowdenzug der Leerlaufver-

stellung
6 Glihkerze
7 Stromschiene
8 Massekabel

Beim OM 621 ist auBer den vorgenannten Arbeiten die
Verbindungsstange der mechanischen Zusatzregulie-
rung auf die richtige Lange zu kontrollieren bzw. einzu-
stellen. Dazu die Verbindungsstange vom Winkelhebel
an der Zylinderkopfhaube zum Hebel der mechanischen

12

Zusatzregulierung am Einspritzpumpenregler aushangen
und bis zum Leerlaufanschlag nach unten driicken.

In dieser Stellung, also Regelklappe in Leerlaufstellung
und Hebel am Einspritzpumpenregler im Leerlaufan-
schlag, muB ein Abstand zwischen Kugelpfanne der Ver-
bindungsstange und Kugelkopf am Winkelhebel von zirka
1 mm vorhanden sein, das heilt zum Einhdngen der Ver-
bindungsstange in den Kugelkopf des Winkethebels muB
sich die Verbindungsstange um zirka 1 mm anheben las-
sen. MuBB man die Verbindungsstange zum Einhdngen
mehr als 1 mm anheben, so ist die Verbindungsstange
durch Herausschrauben der Kugelpfanne zu verlangern.
Ist der Abstand zum Einhdngen kleiner als 1 mm, muB
man die Verbindungsstange kiirzer machen.

Einstellen des Drahtzuges fiir Leerlaufverstellung
Als Vorarbeitist der Leerlauf an der Leerlauf-Anschlags-
schraube einzustellen.

DenDrehknopf an der Instrumententafel ganz nach rechts
drehen.

Den Steliring auf dem Drahtzug so festklemmen, daf3
zwischen Stellring und Drossel- bzw. Winkelhebel ein
Abstand von 0,1 bis 0,2 mm vorhanden ist, damit die Leer-
lauf-Anschlagschraube mit Sicherheit an ihrem An-
schlag am Klappenstutzen anliegt. Bei dieser Einstellung
erhdht sich die Drehzahl des Motors beim Drehen des
Drehknopfes nach links etwa ab der vierten Raste des
Drehknopfes.

Beim OM 621 muB auBerdem kontrolliert werden, daB
sich beim Gasgeben der Drahtzug frei im Schlitz des An-
schlagwinkels am Winkelhebe! bewegen kann.

Einstellen der Hochstdrehzahl unbelastet

Bei normaler Betriebstemperatur durch Volligasgeben die
Regelklappe bis zum Vollast-Anschlag &ffnen und dabei
dieHochstdrehzahl unbelastet miteinem Drehzahlmesser
feststellen. Ist die Hochstdrehzahl unbelastet héher als
3850-4000 U/min. (beim OM 636 bzw. 180D) oder 4300 bis
4400 U/min. (beim OM 621 bzw. 190D), so -muB die Voll-
last-Anschlagschraube so weit hineingedreht werden,
bis die vorgeschriebene Drehzahl erreicht ist.

Wird die Hochstdrehzah!l unbelastet nicht erreicht, dann
durch Herausdrehen der Vollast-Anschlagschraube die
Regelklappe weiter 6ffnen bzw. die Drehzahl erhéhen.
Ist die Regelklappe bereits ganz geéfinet, muB die Regel-
feder der Einspritzpumpe durch Unterlagringe mehr vor-
gespannt werden,

Es ist zweckmaBig, den nachtréglichen Einbau eines Un-
terlagringes beim zustindigen Bosch-Dienst durchfiih-

ren zu lassen.
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21 Lagerbock.
Verbindungsstange (200 mm lang)
23 Regelklappenwelle mit Hebel

Bild20 Zur Einstellung der Leerlaufdrehzahl 10 Sechskantschraube
am Klappenstutzen 11 Obergangsstutzen 22
1 Verstelthebel 12 Spannmutter

2 Olstandkontrollschraube 13  Entliftungsschraube 24 Winkelhebel
3 Entliifterschraube 14 Entliftungsleitung vom Filter zum 25 Leckleitung -
4 Sechskantschraube fiir Klemmbacken Kreuzstiick 26 Verbindungsstange zum Hebel fiir
5 RohranschiuB 15 Sechskantschraube fiir Filterbefestigung mechanische Zusatzregulierung
6 VerschluBschraube (AnschluB fiir Dreh- 16 Beilage 27 Unterdruckleitung vom Einspritz-
zahlmesser) 17 Biegsamer Schlauch von Leckieitung zum pumpenregler zum Klappenstutzen
7 Einspritzleitung Kreuzstiick 28 Hebel tiir mechanische Zusatzregulierung
8 Biegsamer Schlauch vom Oberstromventil 18 Drahtzug for Leerlaufeinstellung 29 Abstiitzglocke
19 Hohischraube : 30 Abstiitztrager

der Einspritzpumpe zum Kreuzstiick
9 Kreuzstiick

2 EntlGftungsleitung 31 Schraubstiitzen

Bild 21 Teillast- oder Leerlaufstellung, OM 636
-BelUftungssieb fiir die Atmosphirenkammer
Klappéier zur Schmierung des Reglergestinges
Membrane

1
2
3
4 Regelfeder

5 UnterdruckanschiuB an der Unterdruckkammer
6

7

8

9

22000

f
W
K222

Einstellschraube mit Zusatzfeder (Stupser)

l?/’,/[/l/lﬂ\ Feststellmutter fur Einstellschraube
NZA Zusatzfeder
.\\.\\\\\\N Anschlagholzen (Stupser)
\\\\&\"\\&\ 10 Feststelimutter
2 11 Einstellschraube mit Voilastanschlag

<&

12 Feder

13 Anschlagbolzen

14 Doppelhebel

15 Verstellhebel

16 Regelstange

12 17 VerschiuBdeckel im Membranblockgehéusedeckel
18 Membranboizen

19 Druckbolzen der Angleichfeder -

20 Unterlagring

13
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Bild 22 Leerlaufstellung, OM 621

Luftfilter

Fiihrungsstange

Flhrungshebel

Angleichfeder

Membranbolzen

Druckbolzen der Angleichfeder
Startmengenanschlag

Regelstange

Doppelhebel

10 Membrane

11 Gummipuffer

12 Unterdruckanschlufl an der Unterdruckkammer
13 Regelfeder

14 Unterlagring

15a Einschaltnocken, Vollaststellung

15b Einschaltnocken, Leerlaufstellung

16 Hebel fiir automatische Zusatzregulierung
17 Anschiagbolzen (Stupser)

18 Zusatzfeder

19 Stupsergehiuse bzw.Federkapsel, gleitend
20 Anschlagbolzen fiir Vollastanschiag

21  Feststellmutter

22 Feder

23 Einstelischraube mit Vollastanschlag

© VLD U AN -

Drahtzug vom GlithanlaB-Schalter zur Einspritz-
pumpe einstellen

OM 636: Den Griff des GliihanlaB-Schalters ganz nach
links driicken (Stopstellung) und gleichzeitig durch eine
zweite Person die Stellung des Verstellhebels an der
Einspritzpumpe kontroliieren. Der Verstellhebel muB in
dieser Stellung durch die Ose des Drahtzuges ganz nach
hinten in Stopstellung gezogen sein.

Die Kolben der Elemente der Einspritzpumpe stehen da-
bei auf Nullfdrderung, der Motor erhélt keinen Kraftstoff
mehr und bleibt stehen.
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Durch Verschieben der Drahtspirale in der Befestigungs-
schelle oder durch Verschieben des Drahtzuges im Hebel
des GlithanlaB-Schalters kann der Drahtzug verstellt
werden. Der Verstellhebel mufl auf der Welle der Ein-
spritzpumpe festsitzen.

0
x 07
N

Z-1123

Z-1124

Bild 23 Stopstellung

GliithanschluBschalter

Griff des GlihanschluBschalters in Stopstellung
Einspritzpumpe

Ose des Drahtzuges

Verstellhebel ganz nach hinten gezogen

A s wWwnN -

Bild 24 niafstellung
GlihanschluBschalter
Grift des GlilhanschluBschalters in AnlaBstellung
Einspritzpumpe
Ose des Drahtzuges
Verstelthebel ganz nach vorn gedriickt

G AWy

Das Massekabel am Minuspol der Batterie abklemmen.
Dann den Griff des GliihanlaB-Schalters ganz nach rechts
bis zum Anschlag driicken (AnlaB-Stellung) und gleich-
zeitig durch eine zweite Person die Stellung des Verstell-
hebels an der Einspritzpumpe kontrollieren lassen. [n die-
ser Stellung muB der Bolzen des Verstelihebels auf der
anderen Seite der Ose anliegen und dabei den Verstell-
hebel ganz nach vorne driicken. Dadurch ist die Regel-
stange in Richtung «voll» Uber den Voll-Lastanschlag
hinaus auf Startmenge verschoben.

Den Griff des GlihanlaB-Schalters loslassen, der Griff
geht auf Fahrtsteliung (Stellung «O») zuriick. In der
Fahrtstellung «O» sowie in der Vorgliihstellung «1» darf
der Bolzen des Verstellhebels auf keiner Seite der Ose

anliegen.



Das Massekabel am Minuspol der Batterie anklemmen.
Den Motor laufen lassen und dann wieder absteilen.

OM 821: Beim Fahrzeug Typ 190D und 190Db wird ein
Zug-Druck-Schalter als GithanlaB- und Stopschalter ver-

wendet,
AuBlerdem steht der Verstellhebel der Einspritzpumpe

nach unten,im Gegensatz zurStellung des Verstelihebels
beim OM 636.

Bild 25 Zum Ausbau des Diisenhalters mit Einspritzdiise
Uberwurfmutter zur Befestigung der Einspritzieitung
Sechskantmutter zur Befestigung des Durchgangsstiickes
Durchgangsstiick

AnschluBkopf der Leckdlleitung

Hohischraube

Diisenhaiter

Gltihkerze

Stromschiene

AnschiuBisolator

AnschiuBkabel bzw.Massekabel (an den beiden &uBeren
Gliihkerzen)

Randeimutter

N .
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Das Massekabel am Minuspol der Batterie abklemmen.
Den Zug-Druck-Schalterknopf ganz hineindriicken (Stop-
stellung) und zur gleichen Zeit durch eine zweite Person
die Stellung des Verstellhebels an der Einspritzpumpe
kontrollieren lassen, welcher ganz nach vorne gedriickt
sein muB (S-Stopstellung).
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Bild 26 Zum Ausbau der Vorkammer

1 Druckspindel
2 Sechskantmutter zum Andriicken der Zapfenhiilse an den

Gewindering
3 Zapfenhiilse mit 5- oder 9-mm-Zapfen

Den Knopf des Zug-Druck-Schalters unter Uberwindung
des kleinen Widerstandes ganz herauszichen bis zum
Anschlag (AnlaB-Stellung) und zur gleichen Zeit durch
eine zweite Person die Stellung des Verstellhebels an
der Einspritzpumpe kontrollieren lassen, wobei der Bol-
zen des Verstellhebels auf der anderen Seite der Ose an-
liegen muB (A-AnlaB-Stellung).

Bild 27 Zum Ausbau der Vorkammer

1 Druckspindel

2 Ausschnitt in der Abdriickglocke

3 Nuteim Zylinderkopf fiir die Sicherungsnase an der Vor-
kammer

4 Nute im Gewindering zum Einsetzen der Zapfenhiilse
Nutenbreite bei der 1, Austiihrung = 5 mm
Nutenbreite bei der 2. Austithrung = 9 mm

5 Sechskantmutter ’

6 Abdriickgiocke

15
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Bild 28 Kugelstift fiir die Vorkammer
Oben: Ausfihrung IV, r = 10mm

Unten: Ausfihrung V,r =

Dann den Schaltknopf loslassen, welcher durch Feder-

4 mm

kraft automatisch in die Fahrtstellung (F) zurlickgeht. In
der Fahrt- sowie Vorglihstellung (V) darf der Bolzen des
Verstellhebels auf keiner Seite der Ose anliegen.

| \
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!
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Bild 30 Zum Einbau von Diisenhalter und Einspritzdiise

a

b
c
d

R CRY

D o,
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Nute im Zylinderkopt

Sicherungsnase der Vorkammer gegen Verdrehung
Abstand zwischen Vorkammer (5) und Zylinderkopf

0,5 mm, hochstzulaBiges MaB eines zurlickgegangenen
Kugelstiftes gegeniber dem &auBeren Durchmesser der
Vorkammer

Disenhaiter bzw. Uberwurfmutter des Diisenhalters
Gewindering

Dichtring zwischen Vorkammer und Zylinderkopf
Dichtung zwischen Vorkammer und Disenhalter
(Disenpléttchen)

Vorkammer (Ausfiihrung mit Kugelstift)

Kugeistift in der Vorkammer

Glihkerze
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Bild 31
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Zum Einbau von Diisenhalter und Einspritzdiise

Uberwurfmutter der Einspritzleitung
Sechskantmutter
Kraftstoff-Leckleitung

Disenhalter

Zylinderkopfschraube

Zylinderkopf

Gllhkerze

Dichtring

Zylinderkopfdichtung

. Zylinder-Kurbelgehéuse

Durchgangsstiick

Uberwurfmutter des Diisenhalters

Gewindering

Dichtring

Vorkammer

Dichtung

Diisennadel

Kolben

Kugelstift

Austrittsbohrungen des Mehrlochbrenners

Abstand zwischen Stirnfliche der Vorkammer und Trenn-
flache des Zylinderkopfes = 5,5 bis 5,9 mm

Kleinster Abstand zwischen Stirnfliche der Vorkammer
und Kolbenbodenaussparung = 1,35 mm

Bohrung far Glithkerzenheizdraht

[4

but—] ] —ed

e 32 —

120°
Max. Seitenschlag gegeniber
dem Gewinde 005mm |

Biid 32 Gewindering zur Befestigung der Vorkammer



Das Massekabel am Minuspol der Batterie wieder an-
klemmen. Den Motor anlassen, kurze Zeit laufenlassen
und dann wieder abstellen. Kann die Start- und Stop-
stellung nicht einwandfrei eingestelit werden, so ist zu-
gunsten einer einwandfreien Stopstellung auf einen klei-
nen Teil der Startmenge zu verzichten.

i A —

Bild 33 Zur Vermeidung von Start- und Fahrnageln wurde die neue
Dichtung (rechts) hergestellt. Diese Dichtung wurde neuer-

dings beim zylindrischen Teil um einen weiteren Millimeter

verldngert, so daB diese jetzt eine Hohe von 3 mm aufweist

Motor zerlegen und zusammenbauen

Das Zerlegen und Instandsetzen des Motors erfordert
auBer den Fachkenntnissen und Erfahrung Spezialwerk-
zeuge, MeBwerkzeuge, Lehren und Spezialeinrichtungen.
Es wird daher empfohlen, im Bedarfsfalle von Austausch-
motoren oder einzelnen Teilen im Tausch wie zum Bei-
spiel  Zylinderkurbelgehiuse, Kurbelwelle, komplettes
Triebwerk, O!-, Wasser-, Kraftstoff- und Einspritzpumpe
usw., weitgehendst Gebrauch zu machen. Normalerweise
werden nur die fiir eine Instandsetzung oder Prifung in
Frage kommenden Aggregate und Teile des Motors aus-
gebaut. Aus diesem Grunde sind die einzelnen Arbejts-
gé{nge beschrieben.

MuB ein Motor zwecks Generaliiberholung volisténdig
zerlegt werden, so sind die nachstehenden Arbeiten in
der aufgefiihrten Reihenfolge durchzufiihren.

OM 636: Luftfilter- aus- und einbauen; Saugleitung mit
Klappstutzen sowie Auspuffkrimmer aus- und ein-
bauen; Anlasser aus- und einbauen; Lichtmaschine aus-
und einbauen; Einspritzleitungen, Unterdruckleitung und
Kraftstoff-Hauptfilter aus- und einbauen; Zylinderkopf
aus- und einbauen; OHfilter aus- und einbauen; Einspritz-
pumpe und Kraftstoﬁ-Fﬁrderpumpe aus- und einbauen;
Lufterlagerbock mit Riemenscheibe und Tréger fiir den
Lifterlagerbock aus- und einbauen (sofern angebaut);
Spritzversteller aus- und einbauen; Steuergehdusedeckel
aus- und einbauen; Steuerrédder aus- und einbauen; OI-
Uberdruckventil aus- und einbauen; Olwanne aus- und
einbauen; @pumpe aus- und einbauen; Kurbelwelle mit
Schwungrad aus- und einbauen; Kolben mit Pleuelstan-
gen aus- und einbauen; Nockenwelle, Nockenwellenlager
und VentilstéBel aus- und einbauen.

Mercedes 180 D / 190 D

OM 621: Luftfilter aus- und einbauen; Saugleitung mit
Klappstutzen und Auspuffkrimmer aus- und einbauen;
Anlasser aus- und einbauen: Lichtmaschine aus- und
einbauen; Wasserpumpe mit Liifter aus- und einbauen:
Einspritzleitungen, Unterdruckleitung und Kraftstoff-
hauptfilter aus- und einbauen; Zylinderkopf aus- und ein-
bauen; Olfilter aus- und einbauen; Einspritzpumpe und
Kraftstoff-Férderpumpe aus- und einbauen; Antrieb fir
Olpumpe aus- und einbauen; Spritzversteller aus- und
einbauen; Antrieb (Zwischenradwelle) fir Einspritz-
pumpe aus- und einbauen; Oliberdruckventil aus- und
einbauen; Olwanne aus- und einbauen; Olpumpe aus-
und einbauen; Kurbelwelle mit Schwungrad aus- und
einbauen; Kolben mit Pleuelstangen aus- und einbauen;
Zylinderkurbel‘gehéiuse' zerlegen und zusammenbauen;
vorderen Abdichtring fiir Kurbelwelle in Fahrzeug aus-
und einbauen; Zweifach-Rollenkette bei montiertem Mo-

tor aus- und einbauen.

Luftfilter aus- und einbauen

Die Entliftungsleitung abnehmen. Die Sechskant-
schraube am Klappenstutzen fir den Befestigungshalter
des Luftfilters (nur beim OM 636) sowie die Spannschelle
am Luftfilter I6sen und den Filter abnehmen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Saugleitung mit Klappenstutzen

Ausbau: Den Luftfilter abbauen; das Gestédnge und den
Drahtzug fiir die Leerlaufregulierung am Klappstutzen
aushédngen. Die Unterdruckleitung am Klappenstutzen
abschrauben. Dje vier Sechskantschrauben beim OM 636
bzw. die vier Sechskantmuttern beim OM 621, welche die
Saugleitung am Zylinderkopf beiestigen, herausschrau-
ben und die Saugleitung entfernen.

Einbau: Soll die alte Saugleitung wieder verwendet wer-
den, so ist zu (berprifen, ob die Flanschiaschen ver-
zogen sind. Undichtheiten an der Saugleitung fiihren zu
falscher Regelung des preumatischen Reglers der Ein-
spritzpumpe, was starke Rauchentwicklung unti Uberstei-
gen der Leerlauf-Hoéchst-Drehzah! zur Folge hat,.

Beim OM 636 die Saugleitung mit neuen Dichtungen an
den Zylinderkopf montieren: die Dichtungen dirfen nicht
verrutschen und dadurch die Bohrungen im Saugrohr

verdecken. Die Dichtungen deshalb mit z&hem Fett auf

die Befestigungsflansche kleben und die Saugleitung vor-
sichtig aufsetzen. Letztere gleichmiBig anziehen: die
Schrauben mit Beilagscheiben montieren. Mit der zwej-
ten Schraube das Massekabel befestigen.
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41 Sechskantschraube

Bild 3¢ Montagebild des zerlegten Motor- 20 Verschlul3schraube
gehduses (OM 621) 21 VerschluBschraube 42 Federscheibe

1 Zylinderkurbeigehause 22 Verschlu3schraube 50 Olwanne

2 Verschiulschraube 23 Dichtring 51 Fuhrungsrohr

3 Verschlulschraube 25 Zylinderstift 52 Kniestuck

5 Kurbelwellenlagerdeckel 27 Stiftschraube 53 Dichtring

6 Kurbelwellenlagerdeckel 28 Stiftschraube 54 Dichtring

7 Spannstift 29 Stiftschraube 55 OlmeBstab

8 Anlaufscheibenhilfte 30 AblaBventil 56 VerschluB3schraube

9 Sechskantschraube 31 Dichtung 57 Dichtring

10 Schraube 32 VerschiuBdeckel 58 Innensechskantschraube
11 Federscheibe 33 Innensechskantschraube 59 Innensechskantschreaube
13 Zylinderstift 34 Federscheibe 60 Scheibe

14 Zylinderstift 35 Lagerbuchse 61 Innensechskantschraube
16 Zylinderstift 36 Sicherungsstift 62 Innensechskantschraube

40 Zwischenblech 63 Scheibe

17 Zylinderstift

Beim OM 621 die Saugleitung montieren, dabei den Hal-
ter fir die Unterdruckleitung befestigen. Ist jedoch die
Dichtung beschidigt oder zusammengepreBt, so mul
zum Auswechseln der Dichtung der Auspuffkrimmer
aus- und eingebaut werden. Das Gestiange und den
Drahtzug fiir die Leerlaufregulierung einhéngen. Leer-
laufdrehzah! am Klappenstutzen einstellen und Drahtzug
regulieren, wie bereits vorher beschrieben.

Die Unterdruckleituhg mit neuen Dichtringen an den
Klappenstutzen anschlieBen. Den Luftfilter-auf den Kiap-

18

penstutzen aufsetzen und mit der Klemmschelle und der
Befestigungsschraube befestigen.

Auspuffkriimmer

Ausbau: Das Auspuffrohr vom Auspuffkrimmer ab-
schrauben. Die Befestigungsmuttern des Auspuffkriim-
mers entfernen und den Auspuffkrimmer vom Zylinder-
kopf abnehmen.

Einbau: Nur verkupferte selbstsichernde Muttern mit der
Bezeichnung M 10 AGGN 14441 verwenden.
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Bild 35 Ansaug- und Auspuffleitung mit 35 Entilftungsrohr 63 Sechskantmutter
Klappenregler (OM 621) 36 Schiauch 64 Kugelpfanne
1 Klappenregler 37 Schlauchschelle 70 Sauggerduschdampfer
2 Zusatzlufttrichter 39 Schraubstutzen 71 Sauggerduschdampfer
3 Schraube 40 Dichtring 72 Deckel
4 Drosselklappenwelle 45 Lagerbock 73 Dichtung
5 Drosselklappe 46 Einstellschraube 74 Deckel
6 Federscheibe 47 Sechskantmutter 75 Dichtung
7 Drosselklappenwelle 48 Federring 76 Dichtung
11 Linsensenkschraube 49 Sechskantmutter 77 Dichtung
15 Widerlager 50 Winkelhebel 79 innensechskantmutter
16 Druckfeder 51 Sicherungsscheibe 79a Vierkantmutter
17 Sechskantschraube 52 Zugstange 80 Saugrohr
18 Sechskantschraube 53 Sechskantmutter 81 Stiftschraube
19 Sechskantmutter 54 Kugelpfanne 85 Auspuffkrimmer
20 Hebel 55 Lagerbock 86 Dichtung
21 Drosselhebel 56 Lagerbolzen 87 Scheibe
22 Sicherungsscheibe 57 Federscheibe 87a Federscheibe
23 Sechskantmutter 58 Innensechskantschraube 88 Sechskantmutter
24 Ruckzugfeder 59 Scheibe 89 Halter
28 Dichtung 60 Winkeihebel 90 Schutzbilech
30 Scheibe 61 Sicherungsscheibe 91 Sechskantschragbe
21 Sechskantmutter 62 Zugstange . 92 Federring

Beieingebautem Motor das Auspufirohr mit einem neuen

Beim OM 636 neue Dichtungen einsetzen und den Aus-
Dichtring am Auspuffkriimmer festschrauben.

puffiriimmer am Zylinderkopf festschrauben.
Die Schrauben miissen gleichm&Big angezogen werden,
da GuB leicht bricht. Nachdem der Motor warmgelaufen
ist, sind sdmtliche Schrauben und Muttern am Auspuff-

kriimmer nachzuziehen.

Beim OM 621 den Auspuftkriimmer anmontieren. Ist je-
doch die Dichtung beschédigt oder zusammengepreBt,
so muBl zum Auswechseln der Dichtung die Saugleitung
aus- und eingebaut werden.
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Bild 36
Kraftstoff-Filter mit Zu~ und Ableitungen 21 Kraftstoff-Filter mit Filzrohr-Einsatz 53 Biegsamer Schlauch (von der Kraftstoff-
(OM &36) - 22 Ventilfeder pumpe zum Filter)
23 Ventilmantel 55 Hohlschraube (fiir Anschiu8 Kraftstoffleitung
1 Kraftstoff-Filter mit Filzrohr-Einsatz 24 Filzrohr-Filtereinsatz an Filter) .
2 Druckfeder mit Deckscheibe (unter dem 25 Dichtring (zum Gehiusedeckel) 56 Biegsamer Schlauch (vom Kraftstoff-Filter
Filterrohr) 28 VerschluBmutter zum Deckel zur Einspritzpumpe)
4 Filzrohr-Filtereinsatz 30 Entliftungsschraube 59 Kraftstoff-Oberstrémleitung
5 Dichtring (zum Gehéusedecke!) 36 Oberstromventil 62 Unterdruckleitung (vom Einspritzpumpen-
8 Spannmutter (zum Gehiiusedeckel) 42 Beilage (fir Kraftstoff-Filter an Steuer- regler zum Klappenregler
10 Entliiftungsschraube (zur Spannmutter) gehdusedeckel)
12 SchraubverschluB M18 x 1,5 50 Kraftstoffleitung (vom biegsamen Schiauch
174 Entliftungsschraube (fiir Schraubverschlu8) zur Kraftstoffpumpe) -
io Oberstrémventil (am Kraftstoff-Filter auf 51 Befestigungsschelle (fiir Kraftstoffleitung
der Kraftstoff-Riicklaufseite) an Halter)

Die Rohrschellen am Auspuffkriimmer und an der Was-
serpumpe vom Haiter abschrauben und die Einspritzlei-
tungen abnehmen. Den Zuleitungsschlauch zwischen der
Férderpumpe und dem Filter sowie den Verbindungs-

Einspritzieitungen, Unterdruckleitung und
Kraftstoffschlduche

OM 636. Ausbau: Die Einspritzleitungen an der Ein-
spritzpumpe und an den Einspritzdiisen abschrauben; schlauch zwischen Filter und Einspritzpumpe ab-

VerschluBkappen auf die Anschliisse an der Einspritz- schlieBen.
pumpe und Einspritzdiisen aufstecken. MuB eine Einspritzleitung erneuert werden, so ist auf den

Die Unterdruckleitung am Membrangehduse der Ein- Innendurchmesser der Leitung zu achten. Neuerdings
spritzpumpe und am Klappenstutzen abschrauben, werden Leitungen mit einem Innendurchmesser von 2,0

20
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Bild 37 Kraftstoff-Filter mit Zu- und Ablei-

62 Unterdruckleitung

tungen, zerlegt (OM 621)

1 Kraftstofi-Filter 13 VerschiuBschraube 30 Dichtring 43 Beilage 63 Hohischraube

2 Druckfeder 14 Dichtring 31 Obergangsstutzen 53 Kraftstoffschlauch 64 Dichtring

4 Filzrohr-Filtereinsatz 21 Kraftstofi-Filter 32 Dichtring 54 Hohlschraube 66 Befestigungsschelle
5 Dichtring 22 Ventilfeder 33 VerschluBschraube 55 Dichtring 67 Gummischlauch
7 Dichtring 23 Ventilmantel 34 Dichtring 56 Kraftstoffschlauch 68 Zylinderschraube
8 Spannmutter 24  Filzrohr-Filtereinsatz 35 Kreuzstiick 57 Hohlschraube 69 Federscheibe

9 Entliftungsschraube 25 Dichtring 36 Sechskantschraube 58 Dichtring 70 Gummiunterlage
10 Dichtring 27 Verschluimutter 37 Dichtring 59 Kraftstoffschlauch 71 Ringstutzen

11 Obergangsstutzen 28 Dichtring 41 Sechskantschraube 60 Kraftstofischlauch 72 Hohlschraube

12 Dichtring 29 Entliftungsschraube 42 Scheibe 61 Kraftstofileitung 73 Dichtring

Millimeter eingebaut. Unterschiede in der Linge und im
Innendurchmesser beeinflussen die Einspritzung und
kénnen zu Stérungen fihren.

Einbau: Nur einwandfrei saubere Einspritzieitungen
montieren!

Die Einspritzleitungen mit den Uberwurfmuttern an die
Einspritzpumpe und an die Einspritzdiisen anschrauben,
wobei die Uberwurfmuttern mit 3-3,5 kg anzuziehen
sind. Die Leitungen diirfen nicht unter Spannung ein-
gebaut werden, da diese leicht brechen.

Die Rohrschellen anmontieren und mit den -beiden Hal-
tern an der Wasserpumpe und am Auspuffkriimmer be-
festigen. Die Rohrschellen miissen an den Leitungen satt

anliegen, um Schwingungen und Gerdusche zu ver-
meiden.
Die Gummiunterlage zwischen die Leitungen und den

k Zylinderkopf schieben, damit die Leitungen nicht am Zy-

linderkopf anliegen.

Die- Unterdruckieitung am Membrangehduse und am
Klappenstutzen und die Olleitung am Zylinderkopf befe-
stigen. Die Kraftstoffschlduche mit neuen Dichtungen an
Filter, Férderpumpe und Einspritzpumpe anschlielen,
wobei die Schlauche nirgends scheuern diirfen und span-
nungsfrei sein miissen.

Die Kraftstoffanlage entliiften, wie bereits an anderer
Stelle beschrieben. '

21
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OM 621

Der Aus- und Einbau der Einspritzleitungen, Unterdruck-
leitung und Kraftstoffschlduche ist im wesentlichen
gleich wie beim OM 636, jedoch ist die Anordnung ver-
schieden. Der Innendurchmesser der serienmé&Big ein-
gebauten Einspritzleitungen betrdgt 2,0 mm.

Wasserpumpe

OM 636. Ausbau: Anmerkung: Bei eingebautem Motor
braucht der Kiihler nicht gelést und der Lifter nicht ab-
genommen werden.

Die Lichtmaschine nach innen driicken und den Keil-
riemen abnehmen.

Die Einspritz- und Unterdruckleitung am Halter l&sen.
Die fiinf Befestigungsschrauben am Wasserpumpen-
gehduse herausschrauben, den Halter fiir die Rohrschelle
zur Seite driicken und die Wasserpumpe aus dem Zylin-
derkopf herausnehmen.

Wasserpumpen sind im Austausch erhéltlich.

Einbau: Es ist darauf zu achten, daB sich auf der Trenn-
fliche am Zylinderkopf keine Dichtungs-Riickstdnde be-
finden. Die neue Dichtung leicht einfetten und auf den
AnschluBflansch der Wasserpumpe auflegen. Nun die
Wasserpumpe so in den Zylinderkopf einsetzen, da3 die

Ol-Auftillschraube mit der Entliiftungsbohrung genau
oben liegt. Die Befestigungsschrauben montieren: den
Rohrschellenhalter mit den zwei l&dngeren Schrauben
M6 x 18 mitder Wasserpumpe anschrauben. Alle Schrau-
ben gleichmdBig festziehen. Die Sechskantschraube zur
Befestigung der Rohrschelle am Halter festziehen, wobei
zu beachten ist, daBl die Rohrschelle an den Leitungen
satt anliegt. Dann den Keilriemen auflegen und spannen.
Den Lifter an die Riemenscheibe schrauben. Den Kiihler
so befestigen, daB zwischen Liifter und Kihler ein Ab-
stand von a=20 mm (oben) und b=14 mm (unten) vor-
handen ist.

Eine Korrektur ist durch Versetzen des Kiihlers vorzu-
nehmen. Das Lagergehduse der Wasserpumpe mit Hy-
poiddl SAE 90 auffillen, bis es seitlich an der Kontroli-
bohrung auslduft.

Achtung! Die Wasserpumpen werden ohne Olfiillung
geliefert.

OMG621. Ausbau: Bis einschlieBlich Lifter entfernen,
sind die Arbeiten gleich wie beim OM 636.

Dann die Muttern der Lichtmaschinenaufhdngung und
der Spannvorrichtung 16sen und die Spannmutter so weit
nach rechts drehen, bis der Keilriemen abgenommen
werden kann. Die Entliftungsleitung von der Wasser-

14 Schnitt A-B
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Bild 38 Schnitt durch die Wasserpumpe, 7 Abstandhilse, 15,5x20 mm &, 21,5 mm lang 14

Ausfiihrung b und ¢ (OM 636)

1 Riemenscheibe

2 Eingegossene Blchse

3 Zwischenring, 15x20 mm 2, 14,5 mm lang 10
4 Dichtring (Simmerring),20x35mm 2,7 mm

625

breit

8 Sicherungsring, 15x1 mm, DIN 471 15
9 Ring-Rillenlager, 15x35x 11 mm, 6202, DIN 16

Dichtring (Simmerring), 15x30 mm &, 7mm 18

Einfullschraube mit EntlGftungsbohrung
Olstandkontrolischraube

Schieifring

17 Dichtring

Schieifringkafig

19 Druckfeder

breit 11 Wasserpumpenwelle, 16 mm &, 139 mm 20 Deckel
5 Dichtringhalter lang
6 Ring-Rillenlager, 15x42x13 mm, 6302, DIN 12 Lagergehéuse
13 Flugelrad

625

22
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I i Bild 39 Schnitt durch die
Wasserpumpe, Ausfiithrung d
1 24 5 6 7 8 9101 12 und e (OM 636)
b ———»_—! a
Pumpe Nr. 6362001501 9 Ring-Rillenlager, 17x35x 10 mm, 6303, DIN 16 Schleifring
625 17 Dichtring
1 Riemenscheibe 10 Dichtring (Simmerring), 17%x32 mm 2 18 Schieifringkifig
2 Eingegossene, 61 mm lange Biichse in der 10 mm breit 19 Druckfeder
Riemenscheibe mit 17-mm-Bohrung 11 Wasserpumpenwelle, 17 mm 2,10 mm breit 20 Deckel
4 Dichtring (Simmerring), 20x35 mm &, 7 mm 12 Lagergehduse, 93,5 mm lang mit 40-mm- 21  Ventilator -
breit Bohrung 22 Ausgleichscheibe (8 mm stark und 66 mm
5 Dichtringhalter Bohrung fiir das Ring-Rilienlager (7) AuBendurchmesser)
6 Ring-Rillenlager, 17x40x 12 mm, 6203, DIN 13 Filtgelrad 23 Zylinderschraube M8x 28, DIN 912-8 G, mit
625 14 Einfillschraube mit Entliftungsbohrung Federscheibe A8
7 Abstandhiilse, 17,6 x22 mm &, 41,5 mm lang 15 Olstandkontrollschraube mit Dichtring a=2315mm
8 Sicherungsring, 17x1 mm, DIN 471 ABx12,, DIN 7603 b= 66 mm
Pumpe Nr. 1362002901 8 Sicherungsring, 15x 1 mm, DIN 471 16 Schleifring
1 Riemenscheibe 9 Ring-Rillenlager, 15x35x 11 mm 17 Dichtring
2 Eingegossene, 46,5 mm lange Biichse in der 10 Dichtring (Simmerring), 15% 30 mm 2, 7 mm 18 Schleifringkafig
Riemenscheibe mit 15-mm-Bohrung, dazu breit 19 Druckfeder
Zwischenring, 15x20 mm g, 14,5 mm lang 11 Wasserpumpenwelle, 15 mm 2,167 mm lang 20 Deckel
4 Dichtring (Simmerring), 20 x 36 mm #,7 mm 12 Lagergehéause, 72,5 mm lang, mit 42-mm- 21 Ventilator
breit Bohrung fiir das Ring-Rillenlager (7) 22 Ausgleichscheibe
5 Dichtringhaiter 13 Fligeirad 23 Zylinder- oder Sechskantschraube
6 Ring-Rillenlager, 15x 42X 13 mm, 6302, DIN 14 Einfullschraube mit Entliftungsbohrung a==31,5mm
’ 15 Olstandkontrolischraube mit Dichtring b= 66 mm

625
7 Abstandhiiise, 15,6 20 mm @, 42,5 mm lang

pumpe zum Zylinderkopf abschrauben und entfernen.
Zuletzt die drei Sechskantschrauben an der Wasser-
pumpe herausschrauben und die Wasserpumpe ab-

nehmen.

Einkau: Beim Anmontieren der Wasserpumpe die Dicht-
beilage und den Dichtring hinter dem oberen Befesti-
gungsauge an der Wasserpumpe erneuern. Die Entlif-
tungsleitung spannungsfrei einbauen und an den An-
schllissen je zwei neue Dichtringe verwenden. Den Keil-

A8x12, DIN 7603

riemen auflegen und den Lfter befestigen; den Keilrie-
men spannen. Den Kiihler so befestigen, daB3 zwischen
Lifter und Kiihler ein Abstand von 20 mm oben und 14 mm
unten vorhanden ist.

Bei eingebautem Motor sdmtliche Leitungen an der Was-
serpumpe wieder anschlieBen und Kihlwasser auf-
fitlen. .

Das Lagergehause der Wasserpumpe mit Hypoiddl SAE
90 auffiillen, bis es seitlich an der Kontrollbohrung aus-

fauft.
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Biid 40 Montagebild der zerlegten Wasser- 15 VerschiuBschraube

30 Federscheibe
32 Entiiftungsleitung

pumpe (OM 636) 16 Dichtring

1 Wasserpumpe 17 Dichtringhalter 33 Hohlschraube

2 Llagergehéduse 18 Dichtring 34 Dichtring

3 Wasserpumpenwelle 19 VerschluBBschraube 35 Rohrbogen

4 Fligelrad 19a Dichtring 36 OUberwurfschraube
5 Deckel 20 Zwischenring 37 Kiihiwasserauslaufstutzen
6 Druckfeder 21 Nabe 38 Dichtung

7 Schleifringkafig 22 Wasserpumpengehause 39 Scheibe

8 Dichtring 23 Dichtung 40 Sechskantmutter

9 Schleifring 24 Sechskantschraube 41  Lifter
10 Dichtring 25 VerschiuBschraube 42 Sechskantschraube
11 Rillenkugellager 26 Riemenscheibe 43 Federscheibe
12 Sicherungsring 27 Dichtung 44 Schmalkeilriemen
13 Abstandhilse 28 Dichtring
14 Rillenkugellager 29 Sechskantschraube

Instandsetzen der Wasserpumpe OM 621

Zerlegen: Das Wasserpumpengehduse vom Lager-
gehduse abschrauben. Die Nabe von der Welle abziehen.
Hierzu die Welle mit dem Fliigelrad in einem Schraub-
stock einspannen.

Nun das Lagergeh&duse in den Schraubstock spannen
und den Dichtringhalter mit dem Dichtring abdriicken.
Dann den Dichtring aus dem Dichtringhalter heraus-

W

pressen,

24

Das Lagergehduse auf einen Auflagering legen und die
Pumpenwelle mit dem Fllgelrad herausdriicken. Der Si-
cherungsring wird dabei herausgeschoben.

Mittels passendem Dorn die Ring-Rillenlager sowie die
Abstandhiilse und den Dichtring nach vorne heraustrei-
ben. Dann Schleifring, Dichtring, Schleifringkéfig, Druck-
feder und Deckel von der Welle entfernen.

Nachdem alle Teile griindlich gereinigt wurden, dieselben
auf Verschlei3 prifen. Dies gilt besonders fir die Welle
und die Ring-Rillenlager.




>

14

23 45 6 7 8910 11 12 13

Dichtringe, Sicherungsring und Dichtring mit Schieifring
sind grundsétziich zu erneuern.

Die Anlauffiiche fiir den Schleifring am Lagergeh&use
muB absolut glatt und plan sein. Mittels einem Draht die
Entliftungsbohrung in der Oleinfillschraube auf Durch-
gang prifen.

Zusammenbauen: Die Oleinfillschraube und die OI-
standkontrolischraube mit Dichtring in das Gehé&use ein-
schrauben.

Deckel, Druckfeder, Schlieifringkéfig, Dichtring und
Schieifring auf die Welle aufschieben.

Den Simmerrring 15 x 30 mm mit der Montagehiiise in das
Lagergeh&use einpressen.

Anmerkung: Die Dichtringe auBBen sowie die Bohrun-
gen im Geh&use leicht mit Ol bestreichen, damit die
Dichtringe beim Einpressen besser gleiten.

Das Lagergeh&use tiber die Welle schieben, wobei auf
die Dichtringlippen zu achten ist.

Mittels Montagedorn das Ring-Rillenlager 6202 DIN 625
in das Gehduse einpressen. Den Sicherungsring in die
Nute der Welle einsetzen. Die Abstandhilise auflegen
und das Lagergeh&use mit 10 g Hypoid-8O! SAE 90 auf-
fillen. Mit Montagehiilse das Ring-Rillenlager in das
Lagergehduse einpressen.

Den Dichtring in den Dichtringhalter einpressen und die-
sen auf das Lagergehduse mit der Montagehiilse aufpres-
sen. Den Zwischenring auf die Welle aufpressen.

Die Nabe auf die Wasserpumpenwelle aufpressen; die
Nabe muB mit dem Wellenende biindig sein,

Den Abstand «a» vom Flansch des Lagergehduses bis
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Bild 41 Schnitt durch die Wasserpumpe
(OM 621)
2 Nabe
Zwischenring, 15x20 mm &, 11,4 mm lang
4 Dichtring (Simmerring), 20x35 mm 2,7 mm
breit
5 Dichtringhalter
6 Ring-Rillenlager, 15x 42 x 13 mm, 6302, DIN
625
7 Abstandhilse, 15,5x20mm &, 15,5 mm lang
8 Sicherungsring, 15x 1 mm, DIN 471
9 Ring-Rillenlager, 15x 35x 11 mm, 6202, DIN
625
10 Dichtring (Simmerring), 15x30 mm 2,7 mm
breit
11 Wasserpumpenwelie, 15 mm &, 127 mmlang
12 Lagergehause, 13 Fligelrad
14 Einfillschraube mit Entliiftungsbohrung
15 Oistandkontrollschraube
16 Schieifring, 17 Dichtring
18 Schleifringkafig
19 Druckfeder, 20 Deckel
a =234+ 0,2 (Pumpe mit 4 Flanschidchern)
b =727+ 0,1 (Pumpe mit 4 Flanschiéchern)
a=23+02 (Pumpe mit 3 Flanschléchern)
b =756 + 0,2 (Pumpe mit 3 Flanschl&chern)

(2]

zur Anschrigung des Fliigelrades und den Abstand «b»
vom Flansch des Lagergeh&uses bis zur Nabe priifen.
Unter Verwendung einer neuen Dichtbeilage das Lager-
gehduse an das Wasserpumpengehiuse anschrauben.
Nach Einbau der Wasserpumpe dieselbe auf Dichtheit

priifen.

Zylinderkopf OM 636

Ausbau: Den Ausbau des Zylinderkopfes méglichst nur
in kaltem Zustand vornehmen. Kiihlwasser ablassen;
Luftfilter, Saugleitung und Auspuftkrimmer ausbauen.
Die beiden Befestigungsschrauben am Lichtmaschinen-
tréger, die Mutter und die Befestigungsschraube am
Lichtmaschinenhalter 16sen; die Lichtmaschine nach in-
nen dricken und den Keilriemen abnehmen.

Das Schlauchband der Ausgleichleitung I6sen und den
Kihlwasserstutzen abbauen. Die Einspritzleitungen, die

@@@@@
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Bild 42 Anzugsreihenfolge der Zylinderkopfschrauben, OM 636

Erster Anzug 4 mkg
Zweiter Anzug 6 mkg
Dritter Anzug 8 mkg*
* Der Leichtmetall-Zylinderkopf wird in kaltem Zustand mit 7 mkg
angezogen
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Unterdruckleitung abbauven und die Leckdlleitung ab-
schlieBen. Die Olleitungen fiir die Kipphebelschmierung
am Zylinderkopf abschrauben. Das AnschluBkabel zu
den Glihkerzen abschlieBen und den Warmefiihler far
das Kiihlwasser-Fernthermometer herausschrauben. Die
Zylinderkopfhaube abnehmen. Die Befestigungsmuttern
fir die Kipphebelb&cke abschrauben und diese mit den
Kipphebeln herausnehmen. Die Sto-Stangen heraus-
ziehen, wobei darauf zu achten ist, dal3 die Sté8el nicht
hdangenbleiben. Jede StoB-Stange vorsichtig anheben
und eventuell so lange drehen, bis sie sich vom Std8el
gelést hat. Aus der Bohrung herausgezogene StéBel
kdnnen nach dem Abnehmen des seitlichen Verschlul3-
deckels wieder eingesetzt werden.

Die Zylinderkopfschrauben von auBen nach innen I&sen

und entfernen. Den Zylinderkopf und Kopfdichtung ab-
nehmen.

Anmerkung! Die Zylinderkopfschrauben werden in um-
gekehrter Reihenfolge wie beim Anziehen gel&st.

Priif- und Vorarbeiten. Nachdem der Zylinderkopf
grindlich gereinigt wurde, ist die Trennfldche auf Ver-
zug, Riefen, Kratzer, Risse usw. zu (berprifen.

Die gr&Bte Unebenheit darf in der Langsrichtung nicht
mehr als 0,1 mm und in der Querrichtung nicht mehr als

0,01 mm betragen.
Ist eine Ventilbearbeitung erforderlich, so ist diese ge-

mé&B spéater angefiihrter Anleitung durchzufiihren.

Ferner siehe «Zerlegen» des Zylinderkopfes beim
Typ OM 621

Bild 43 Montagebild des zerlegten Zylin- 29 Stiftschraube 43 Innensechskantschraube 54 Rohrschelle
derkopfes (OM 621) 23 Stiftschraube 44 [nnensechskantschraube 55 {nnensechskantschraube
1 Zylinderkopf 10 Wasserverteiler 25 Kegelstopfen 45 Innensechskantschraube 56 Federring

2 VerschluBschraube 11 Wasserverteiler 26 Schraubstutzen 46 Scheibe 57 Entlaftungsrohr

3 VerschiuBschraube 12 Stiftschraube 27 Dichtring 47 Blgel 58 Hohischraube

4 Stutzen ‘ 13 Zylinderstift 30 Dichtring 48 Innensechskantschraube 59 Dichtring

4a Scheibe 15 Satz Nockenwellenlager 35 Vorkammer 49 Scheibe 60 Scheibe

5 Ventiisitzring 17 Sechskantmutter 36 Gewindering 50 Zylinderkopthaube 61 Dichtung

6 Ventilsitzring / 18 Ventilfithrung EinlaBventi! 40 Zylinderkopfdichtung 50a Stiftschraube 62 Sechskantschraube
7 Ventilsitzring 18 Ventilfihrung AuslaBventil 41 Innensechskantschraube 51 Schraubdeckel 63 Sechskantschraube
8 Wasserverteiler 20 Stiftschraube 42 Scheibe 52 Dichtring 64 Dichtring

9 Wasserverteiler 21  Stiftschraube 42a Federscheibe 53 Entliftungsrohr
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Die Wasserdurchgangsldcher am Zylinderkopf und Zy-
linderkurbelgeh&use reinigen.

Die Wasserverteilungsrohre im Zylinderkopf missen fest
sitzen, wenn nicht, dann verstemmen bzw. erneuern.
Die Olbohrungen mit PreBluft durchblasen. Starken OI-
kohlebelag auf dem Kolbenboden entfernen.
Hauptsdchlich bei &lteren Zylinderkurbelgehdusen ist
das Gewinde fiir die Zylinderkopfschrauben mit einem
Gewindebohrer M 12x1,75 nachzuschneiden. Die Zylin-
derkopfschrauben miissen sich geniigend tief in die Ge-
windebohrungen einschrauben lassen. Das Gewinde der
Zylinderkopfschrauben leicht mit graphitiertem O ein-
élen. Die PaB3-Stifte im Zylinderkurbelgehduse auf Be-
schédigung priifen bzw. neue einschlagen.

Einbau: Die Original-Zylinderkopfdichtung und den Zy-
linderkopf auflegen, welcher sich leicht in die PaB-Stifte
einsetzen lassen muB. Dann die Zylinderkopfschrauben

einschrauben.

Achtung! Beim Leichtmetalizylinderkopf miissen unter
die Schrauben Scheiben gelegt werden. Die Schrauben
sind 5 mm ldnger als beim GrauguB-Zylinderkopf. Die
Zylinderkopfschrauben stufenweise mit einem Dreh-
momentschlliissel nach abgebildetem Schema an-
ziehen,

Die StoB-Stangen in die VentilstoBel einsetzen und in
die Kugelpfannen der StoB-Stangen einige Tropfen O
geben.

Die Kipphebelb&cke mit Kipphebeiachsen und Kipphebel
in die Stiftschrauben des Zylinderkopfes einsetzen.

Das Ventilspiel einstellen (siehe «Ventilspiel einstellen»).
EinlaBventile 0,20 mm, AuslaBventile 0,15 mm.

Die beiden Olleitungen fiir die Kipphebelschmierung an-
bauen. Den Kihlwasserauslaufstutzen anbauen. Die
Saugleitung mit neuen Dichtungen montieren; Keil-
riemen fiir Wasserpumpen- und Lichtmaschinenantrieb
auflegen und spannen. Einspritzleitungen und Unter-
druckleitung montieren; Leckélleitung anschlieBen. Aus-
puftkrimmer mit neuen Dichtungen anbauen. AnschluB-
kabel an den Glihkerzen anschlieBen und Wirmefiihler
flir Kiihiwasser-Fernthermometer einschrauben. Ge-
stdnge und Drahtzug fiir Leerlaufregulierung einhdngen
und einstellen. Luftfilter aufsetzen und befestigen.
Kihiwasser auffilien, Motor kurz laufen lassen und dabei
priifen, ob aus den Nuten der vier Kipphebelb&cke genii-
gend Ol ausspritzt. Zylinderkopfhaube mit neuer Dich-
tung montieren. Motor bis auf zirka 70-80°C Wassertem-
peratur warmlaufen lassen. Dann die Zylinderkopfschrau-
ben nach abgebildetem Schema mit 8 mkg nachziehen.
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Ebenfalls alle Muttern und Schrauben am Auspuffkrim-
mer und an der Saugleitung nachziehen.

Nach einer Probefahrt von 15-20 km sind die Zylinder-
kopfschrauben und das Ventilspiel nochmals zu iber-

priifen.

Zylinderkopf OM 621

Ausbau: Den Zylinderkopf nur in kaltem Zustand aus-
bauen, um ein Verziehen zu verhindern.

Kithilwasser ablassen. Den Wasserschlauch vom Kiihl-
wasser-Riicklaufstutzen, die Enttiftungsleitung von der
Wasserpumpe zum Zylinderkopf und die Zuleitung zum
Wadrmetauscher am Zylinderkopf 18sen. Luftfilter abneh-
men. Reguliergestdnge am Klappenstutzen aushéngen.

®P0%0®p g
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Bild 4 Anzugsreihenfolge der Zylinderkopfschrauben beim

OM 621

1. Anzug 3 mkg

2. Anzug 6 mkg

3. Anzug 8 mkg (bei 80°C Kithlwassertemperatur)

4. Anzug 8 mkg (Kontrollanzug nach Probefahrt)
Die Uberwurfmutter des Entliftungsrohres am Klappen-
stutzen abschrauben. Die Befestigungsschrauben des
Lagerbockes mit Winkelhebel der Zusatzregulierung und
die der Zylinderkopfhaube losen und die Zylinderkopi-
haube abnehmen. Unterdruckleitung, Einspritzleitungen
und Leckélleitung abschlieBen. Das Kraftstoffhauptfilter
I6sen und etwas zur Seite nehmen. Den Auspuffkriim-
mer vom Auspuffrohr I5sen. Die AnschluBkabel zu den
Gliihkerzen abschlieBen und den Warmefihler fiir das
Fernthermometer herausschrauben. Die Dehnschrauben
tiur die Befestigung der‘Schwinghebelbécke I6sen und
die Bocke mit den Schwinghebeln ausbauen, dabei die
Nockenwelle so drehen, daB die Schwinghebel nicht be-
lastet sind. Die Befestigungsschraube fiir die innere
Gleitschiene I6sen, den Verbindungshalter herausziehen

und die innere Gleitschiene ausbauen.

~ Das Nockenwellenrad gegenhalten und die Befestigungs-

schraube fiir das Nockenwellenrad abschrauben. Den
Kettenspanner ausbauen und das Nockenwellenrad ab-
nehmen.

Die Zylinderkopfschrauben von auBen nach innen I8sen
und die Biigel fiir die Zylinderkopthaube abnehmen. Vorn
am Zylinderkopf dié vier Innensechskantschrauben nicht
vergessen. Den Zylinderkopf mit Dichtung abnehmen,
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Bild 45
Zylinderkopf ausgebaut (OM 636)

1

-
=

1 Zylinderkopf mit Ventilfiuhrungen und 15 Zylinderkopfdichtung 25 Zylinderkopfhaube
Stiftschrauben 16 Sechskantschraube M12 x 85 26 - Entluftungsfilter (VerschluBdeckel
2 Ventilfihrung — AuslaB, normal 17 Sechskantschraube M12 x 120 mit Dichtring)
3 Ventilfilhrung — EinlaB, normal 18 Sechskantschraube 10 x 95 M 27 Dichtring
Wasserverteiler 19 Dichtring (fiir Vorkammer) 28 Dichtung (fir Zylinderkopthaube)
Wasserverteiler 20 Vorkammer
10 Stiftschraube (fiir Kipphebelbock an 21 Gewindering (zur Befestigung der

Zylinderkopf) Vorkammer)

Zerlegen und zusammenbauen

Die duBere Gleitschiene ausbauen, dazu den Lagerbol-
zen mit dem Abzieher herausziehen und die Gleitschiene

dabei festhalten.

Einbau: Den Lagerbolzen in die Bohrung im Zylinderkopf
und in die Gleitschiene bis zum Einrasten in den Siche-
rungsdraht der Gleitschiene einschlagen.
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Aus- und Einbau der Saugleitung mit Klappenstutzen
und Auspuffkriimmer durchfiihren, wie bereits gesondert
beschrieben.

Aus- und Einbau der Nockenwelle mit Lager erfolgt wie
gesondert beschrieben. Glihkerzen aus- und einbauen;
Diisenhalter mit Einspritzdiisen aus- und einbauen; Vor-
kammern aus- und einbauen; Ventile aus- und einbauen;
Spannrad und Spannradlager aus- und einbauen; Um-



lenkrad aus- und einbauen. All diese Arbeiten sind be-
sonders beschrieben im AnschluB an «Einbau des Zylin-

derkopfes»,
Reinigen und Priifen der Teile ist gleich wie beim OM

636.

Einbau des Zylinderkopfes: Die Kette aus dem Rider-
kasten hochziehen und den Motor in Drehrichtung so
lange drehen, bis aus dem RohranschluB des ersten Zy-
linders der Einspritzpumpe Kraftstoff austritt: dann wei-
terdrehen, bis der Kolben des ersten Zylinders auf obe-
rem Totpunkt steht.

Eine neue Zylinderkopfdichtung auflegen und den Zylin-
derkopf aufsetzen. Die Biigel fiir die Zylinderkopfhaube
aufsetzen, die Zylinderkopfschrauben sowie Unterleg-
scheiben mit graphitiertem &I versehen und einschrau-
ben. Nach dem abgebildeten Schema erfolgt nun das
stufenweise Anziehen der Zylinderkopfschrauben.

Wichtig! Nach dem Festziehen der Zylinderkopfschrau-
ben muB sich die Nockenwelle von Hand leicht drehen
lassen,

Die vier Innensechskantschrauben vorne am Zylinderkopf
festziehen. An der Schraube unter dem Kraftstoff-Haupt-
filter wird die Masseleitung von den Gliihkerzen befe-
stigt.

Die Scheibenfeder in die Nockenwelle einsetzen und die
Ausgleichsscheibe auflegen; die Nockenwelle so drehen,
daB die Markierungen auf der Ausgleichsscheibe und
auf dem ersten Nockenwellenlager iibereinstimmen.

Das Nockenwellenrad mit aufgelegter Kette auf die Nok-
kenwelle aufdriicken, wobei die Markierungen zu beach-
ten sind. Die linke Halfte der Kette muB dabei gespannt
sein, da sich sonst die Nockenwelleneinstellung nach
dem Durchdrehen des Motors verdndert. Dann Scheibe
und Federring auflegen und das Nockenwellenrad be-
festigen. AnschlieBend das Axialspiel der Nockenwelle
priifen, welches 0,05 bis 0,128 mm betragen soll. Stimmt
das Axialspiel nicht, so ist die Nockenwelle an der Stirn-
seite nachzuschleifen. Dann die innere Gleitschiene im
Zylinderkopf einbauen, den Kettenspanner mit neuer
Dichtung und ohne Olfillung am Zylinderkopf anmon-
tieren.

Mittels Schraubenzieher das Spannradlager bis zum An-
schlag driicken und die Oltasche im Zylinderkopf mit Mo-
torend! auffiillen. Dann mit dem Schraubenzieher lang-
sam zuriickgehen, dabei stets O nachfiillen, damit der
Kettenspanner keine Luft ansaugt. AnschlieBend das
Spannradlager mit dem Spannrad s¢ oft langsam nach
unten dricken, bis sich am Kettenspanner keine Luft-
blasen mehr zeigen. Bei richtig entliifteten Kettenspanner

Mercedes 180 D/ 190 D

kann dieser von Anfang an nur unter groBer Kraftan-
wendung zusammengedriickt werden.

Die PaBhiilsen fiir die Schwinghebelbdcke in die Boh-
rungen im Zylinderkopf einschlagen, wonach diese satt
aufsitzen miissen.

Die montierten Schwinghebelbécke einbauen und die
Dehnschrauben mit einem Anzugsdrehmoment von
3,75 mkg festziehen, Dabei die Nockenwelle so drehen,
daB die Schwinghebel nicht belastet sind.

Bei kaltem Motor das Ventilspiel einstellen, Leckélleitung
Unterdruckleitung und Einspritzleitungen anschlieBen
und den Kraftstoff-Hauptfilter montieren. Den Wirme-
fihler fir das Fernthermometer einschrauben und die
AnschluBleitung fiir die Glihkerzen anschlieBen. Die
Entliiftungsleitung von der Wasserpumpe zum Zylinder-
kopf, die Zuleitung zum Warmetauscher am Zylinderkopf
und den Wasserschlauch vom Kiihlwasser-Riicklauf-
stutzen montieren. Den Auspuffkriimmer am Auspuff-
rohrflansch befestigen. ’

Die Zylinderkopfhaube, das Entltiftungsrohr und den La-
gerbock mit Winkelhebel der Zusatzregulierung montie-
ren,wobei auf richtigen Sitz der Diéhtung fiir die Zylinder-
kopfhaube zu achten ist. Ferner ist zu beachten, daB sich
beim Gasgeben der Drahtzug im Schlitz des Anschlag-
winkels am Winkelhebel frei bewegt. Das Regulier-
gestinge einhdngen, den Luftfilter anbauen und Kiihi-
wasser auffiillen. Nachdem der Motor mit geringer Last
auf 80°C Kiihlwassertemperatur warmgelaufen ist, sind
die Zylinderkopfschrauben mit 8 mkg nach bereits abge-
bildetem Schema nachzuziehen. Dann ist eine Probe-
fahrt von ldngstens 20 km durchzufiihren, wonach der
Anzug der Zylinderkopfschrauben (8 mkg) abermals zu
prifen ist. AuBerdem sind sdmtliche O!-, Wasser- und
Kraftstoffleitungsanschliiisse und die Zylinderkopfhaube
auf Dichtheit zu Gberpriifen.

Nach 500 km wird der Anzugsdrehmoment der Zylinder-
kopfschrauben (8 mkg) bei betriebswarmem Motor noch-

mals kontrolliert.

Bearbeitung des Zylinderkopfes

Bei unebener Trennfliche bzw. bei leichten Beschidi-
gungen wie zum Beispiel Riefen und Kratzer an der Ober-
seite des Zylinderkopfes ist die beschidigte Flache zu
egalisieren. Die gréBte Unebenheit darf in der Langsrich-
tung nicht mehrals 0,1 mm und in der Querrichtung nicht
mehr als 0,01 mm betragen.

Bei einer Bearbeitung der Zylinderkopfflichen ist darauf
zu achten, daB beim OM 636 die Materialabnahme auf bei-
den Seiten nicht mehr als insgesamt 1,0 mm betragen
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darf. Beim OM 621 darf die Materialabnahme an der Trenn-
fliche bis 0,5 mm und an der Oberseite bis 0,3 mm betra-
gen. Die Hohe (H) des Zylinderkopfes betrdgt an einem
neuen Zylinderkopf beim OM 636 - 105,80 bis 106,0 mm
und beim OM 621 - 84,8 bis 85,0 mm.

|2/ &K
SN
T

\'"¥#
S,

SN

N\

N

a [

Bild 46 Zum Ab- und Planfrisen des Zylinderkopfes (OM 636)
H Hoéhe eines neuen Zylinderkopfes = 106~0,2 mm. Mindest-

héhe eines nachgearbeiteten Zylinderkopfes = 105-0,2 mm

a Abstand vonder Trennfliche bis zum EinlaBventil =0,6 mm

b Abstand von der Trennfliche bis zum AuslaBventil =

0,8 mm
¢ Stegtiefe von der Trennfliche aus gemessen = 2,6 bis

3,0 mm

Bezogen auf die Gesamtlédnge, darf die Abweichung der
Parallelitdt der beiden Flachen nicht mehr als 0,1 mm be-
tragen.

Es ist wichtig, nach der Trennfldchenbearbeitung die Ab-
stdnde (a und b) zwischen der Trennfldche und dem Ven-
tilteller zu lberprifen. Der Mindestabstand muB3 beim
OM 636 beim EinlaBventil (a) 0,6 mm und beim Ausla3-
ventil (b) 0,8 mm und beim OM 621 beim Ein- und AuslaB3-
ventil (a) 0,5 mm betragen.

Wird der Mindestabstand (a bzw. b) nicht erreicht, dann
missen die Ventilsitze tiefer gefrdst und der Steg zwi-
schen Ein- und AuslaBventil auf das vorgeschriebene

Mafl nachgearbeitet werden.

Achtung! Beim OM 621 muB auBerdem nach einer Ma-
terialabnahme an der Trennfliche des Zylinderkopfes
beim Einbau der Vorkammern der Abstand zwischen
Stirnfliche Vorkammer und Trennfliche des Zylinder-
kopfes 5,5-5,9 mm Uberprift werden. Den Zylinderkopf
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auf Dichtheit Uberpriifen. Dazu den Zylinderkopf auf zirka
70°C erhitztes Wasserbad eintauchen und mit 4,5-5 atii

Luft abpressen.

Bild 47 Zum Ab- und Planfrisen des Zylinderkopfes (OM 621)
1 Sicherungsring
2 Ventilfithrung fur EinlaBventil
3 Ventilfuhrung tir AuslaBventil
H Hahe eines neuen Zylinderkopfes = 84,8-85,0 mm. Mindest-
héhe eines nachgearbeiteten Zylinderkopfes = 84,0 mm
a Abstand von der Trennfliche des Zylinderkopfes bis zum
Ein- und AusiaBventii = 0,5-0,6 mm
Stegtiefe von der Trennfliche aus gemessen = 2,1 mm
d Abstand von der Trennfliche bis zur Stirnseite der Aus-
laBventilfihrung = 31,55-32,5 mm
e Tiefe der Hinterlegung (Freifrésung) des EinlaBventils =
21 mm
f Tiefe der Hinterlegung (Freifrisung) des AuslaBventils =
26 mm

(2]

Vorkammer aus- und einbauen

Diisenhalter mit Einspritzdiise ausbauen: Luftfilter
abnehmen; Uberwurfmutter der Einspritzleitung lsen.
Die Befestigungsmutter des Durchgangsstlickes, sowie
die Holzschraube fiir den AnschiuB und die Befestigung
der Leckdlleitung herausschrauben. Beim Ausbau aller
vier Diisenhalter ist zusétzlich die Leckélleitung am T-
Stiick abzuschlieBen und zu entfernen.

Mittels Steckschliissel-Einsatz den Diisenhalter mit Ein-
spritzdlise herausschrauben und dieDiisenpléttchen her-
ausnehmen. Die Bohrung der Vorkammer ist mit einem
Lappen abzudecken.

Glithkerze aushauen: Das AnschiuBkabel an der ersten
oder vierten Gliihkerze durch Abschrauben der Réndel-
mutter 18sen. Dann die restlichen Randelmuttern ab-
schrauben, die AnschluBlisolatoren und die Stromschie-
nen abnehmen. Mittels Steckschlissel die Glihkerze her-

ausschrauben.



Vorkammer aushauen: Den Gewindering zur Befesti-
gung der Vorkammer mit Spezialschitissel herausschray-
ben. Dazu die entsprechende Zapfenhiilse, je nach Breite
der Nute des Gewinderinges iiber die Druckspindel
schieben,

Dann die Druckspinde! in den Gewindering soweit wie
mdéglich hineindrehen, die Zapfenhiilse in die Nute des
Gewinderinges einsetzen, die Sechskantmutter auf die
Druckspindel aufschrauben und mit einem Ringschliis-
sel fest gegen die Zapfenhiilse anziehen.

Die Zapfenhiilse muf3 gut auf den Gewindering gepreBt
werden, damit ein Abbrechen der Zapfen an der Zapfen-
hilse vermieden wird. Nun durch Drehen der Zapfenhiilse
den Gewindering herausschrauben.

Mittels Auszieher die Vorkammer herausziehen: hierzu
die Druckspindel soweit wie méglich in die Vorkammer
einschrauben, dann die Abdriickglocke so drehen, daB
der Ausschnitt der Abdriickglocke genau iiber der Nute
im Zylinderkopf und damit tiber der Nase der Vorkammer
liegt. Die Sechskantmutter anziehen und dadurch die

Vorkammer herausziehen.

Achtung! Die Gliihkerze muf3 vor dem Ausziehen der
Vorkammer ausgebaut sein. Ferner ist darauf zu achten,
daf sich die Abdriickglocke beim Ausziehen nicht mit-
dreht.

Dann die Druckspindel bzw. Auszieher aus der Vorkam-
mer herausschrauben und den Dichtring aus dem Zylin-
derkopf entfernen. Die Bohrung st abzudecken, um das
Eindringen von Schmutz zu vermeiden.

Neuerdings sind die Vorkammern auch im Austausch er-
héltlich. Beim Typ OM 636 kamen bisher fiinf verschie-
dene Ausfiihrungen von Vorkammern zum Einbau. Die
heutige Serienausfithrung ist eine Vorkammer mit Kugel-
stift d = 4 mm und r = 4 mm Ubergangsradius.

Nach einer Laufzeit von zirka 50000 km sollte unbedingt
eine Uberpriifung der Vorkammern vorgenommen wer-
den. Der Kugelstift darf nicht mehr als 0,5 mm gegenliiber
dem &uBeren Durchmesser der Vorkammer zurlickgegan-
gen sein. Anderenfalls ist die Vorkammer zu erneuern.

Beim OM 621 wurden bisher zwei verschiedene Ausfiih-
rungen von Vorkammern eingebaut. Eine Uberpriifung
der Vorkammern mu8 nach zirka 70000 km erfolgen bzw,
sie sind dann durch dieVorkammern, Teile-Nr. 6210100754
zu ersetzen.

Der Kugelstift beider Vorkammer-Ausfiihrungen hat
einen Ubergangsradius von 10 mm. Der Kugelstift ist auf
der Seite mit dem gréBeren Durchmesser eingepreft und
hatauf der anderen Seite einen Gleitsitz, wodurch er sich
zwanglos dehnen und zusammenziehen kann,
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Vorkammer einbauen: Einen Original-Dichtring in den
Zylinderkopf einlegen.

Achtung! Beim OM 621 auf den Abstand zwischen Zy-
linderkopf-Trennfliche und Vorkammerstirnfliche ach-
ten, welcher 5,7+0,2 mm betragen soll. Wurde ein Zylin-
derkopfan der Trennfldche iberfrédst, so missen beim Ein-
bau der Vorkammern stédrkere Dichtringe zwischen Zylin-
derkopf und Vorkammer beigelegt werden.

Dichtringe sind in folgenden Stirken lieferbar:

Teile-Nr. 6360170119 — 1,9-2,1 mm (SerienméBig)
6360170219 - 2,2-2,4 mm
6360170319 - 2,5-2,7 mm
6360170419 - 2,8-3,0 mm

AuBerdem wird durch beilegen stérkerer Dichtringe die
Durchgangsbohrung der Vorkammer fiir die Glihkerze
versetzt. Sie muB nach der Grundbohrung im Zylinder-
kopf nachgearbeitet und mit PreBluft sauber ausgeblasen
werden. Dann die Vorkammer in den Zylinderkopf ein-

setzen.
Mittels Spezialschliissel 6365890107 den Gewindering ein-

schrauben und mit einem Anzugsdrehmoment von 10 bis
11 mkg beim OM 636 und 12 mkg beim OM 621 anziehen.
Entsprechend der Nutenbreite des Gewinderinges st
eine Hilse mit 9mm oder 5 mm Zapfenbreite zu ver-

wenden.

Gliihkerze einbauen: Bevor die Gliihkerzen eingebaut
werden, sind die Kerzenkanile und die Bohrungen in den
Vorkammern mit einer 11-mm-Durchmesser-Reibahle zu
reinigen. Die Reibahle darf jedoch nur zirka 55 mm tief
eingetlihrt werden, damit der Kugelstift der Vorkammer
nicht beschédigt wird.

Wurden die Glihkerzenkandle bei montiertem Zylinder-
kopt gereinigt, so ist der Motor einige Male mit dem An-
lasser durthzudrehen, damit eventuell Riickstinde aus
dem Verbrennungsraum herausgeblasen werden.

Die Gliihkerze am Gewinde leicht mit graphitiertem Ol
versehen, einschrauben und mit5 mkg festziehen.

Die Gliihkerzen mit den Stromschienen verbinden und
mit den Réndelmuttern festziehen. Dann die Glihkerzen

auf Funktion priifen.

Diisenhalter mit Einspritzdiise einbauen: Mittels An-
lasser den Motor einige Male durchdrehen, um eventuelle
Rickstdnde aus dem Verbrennungsraum herauszubla-
sen. Dann die Dichtung (zwischen Diise und Vorkammer)

>.einlegen, wobei der zylindrische Teil einwandfrei in der

Vorkammerbohrung sitzen muB. Im Typ OM 621 und 636
wird die Dichtung 6360170120 mit einer Gesamthéhe von
2 mm serienm&Big eingebaut.
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Anmerkung! Neuerdings wurde der zylindrische Teil der
Dichtung um 1 mm verldngert, wonach die Gesamthdhe
der Dichtung jetzt 3 mm betrédgt.

Werden diese Dichtungen eingebaut, mu3 der Gewinde-
ring 6360170203 gegen den Gewindering 6360170303 aus-
gewechselt oder an seiner unteren Auflagefliche um
2,5 mm auf 11 mm abgedreht werden.

Den Dusenhalter mit Einspritzdise in die Vorkammer
einschrauben und mittels Steckschliissel mit 7-8 mkg an-
ziehen,

Das Durchgangsstiick auf den Diisenhalter aufsetzen,
wobei zu beachten ist, daB die Auflageflichen an Diisen-
halter und Durchgangsstiick absolut plan und sauber
sein miissen, Die Sechskantmutter zur Befestigung des
Durchgangsstiickes vorerst nur lose aufschrauben. Bei-
derseitig mit neuen Dichtungen die Leckdlleitung mit der
Hohlschraube am Durchgangsstiick festschrauben. Jetzt
die Sechskantmutter mit5 mkg festziehen. Eine eventuelle
Undichtheit ist immer auf schlechte Dichtflachen zuriick-
zufiihren, weshalb auf keinen Fall der erwdhnte Anzugs-
drehmoment {iberschritten werden darf.

Durch Aufschrauben der Uberwurfmutter die Einspritz-
leitung am Disenhalter anschlieBen.

Luftfilter montieren, Motor laufen lassen und alle An-
schlisse auf Dichtheit kontrollieren.

Kipphebelbdcke mit Kipphebeln und Stof}-Stangen
OM 636

Ausbau: Luftfilter und Zylinderkopfhaube abnehmen.
Die Befestigungsmuttern fiir die Kipphebelbdcke ab-
schrauben und diese mit den Kipphebeln herausnehmen.
Die StoB-Stangen herausziehen, wobei darauf zu achten
ist, daB die St6Bel nicht hdngenbleiben. Jede StoB-
Stange vorsichtig anheben und eventuell so lange dre-
hen, bis sie sich vom StéBel gelost hat.

Aus der Bohrung herausgezogene Stéfel kdnnen nach
dem Abnehmen des seitlichen VerschluBdeckels wieder

eingesetzt werden.

Einbau: Die StoB-Stangen in die VentilstoBel einsetzen
und in die Kugelpfannen der StoB-Stangen einige Trop-
fen Ol geben. Die Kipphebelb&dcke mit Kipphebelachsen
und Kipphebel in die Stiftschrauben des Zylinderkopfes
einsetzen. Federscheiben auf die Kipphebelbdcke auf-
legen, die Befestigungsmuttern aufschrauben und mit
2 mkg anziehen.

Das Ventilspiel einstellen; Motor kurz laufen lassen und
dabei prifen, ob aus den Nuten aller vier Kipphebelbdcke

genligend Ol ausspritzt.
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Die Zylinderkopfhhaube mit neuer Dichtung montieren,
Luftfilter aufsetzen, Motor laufen lassen und die Zylinder-
kopfhaube auf Dichtheit Uberpriifen.

Kipphebellagerung zerlegen, priifen, instandsetzen
und zusammenbauen; CM 636

Zerlegen: Die Sicherungsringe auf beiden Seiten der
Kipphebelachsen herausnehmen. Anlaufscheiben, Kipp-
hebel, Kipphebelbdcke und Druckfedern von den Kipp-
hebelachsen abnehmen.

Priifen und instandsetzen: Ist der Durchmesser der
Kipphebelachsen kleiner als 16,96 mm bzw. sind diese
riefig, so miissen die Achsen erneuert werden. Die Ver-
schluBdeckel auf beiden Seiten der Kipphebelachsen
miissen véllig dicht sein, da sonst der Oldruck vermindert
wird.

Sind die Biichsen in den Kipphebeln ausgeschlagen, rie-
fig oder der Durchmesser kleiner als 17,02 mm, so sind
diese zu erneuern. Hierzu die alte Blichse aus dem Kipp-
hebel herauspressen und die Grundbohrung messen,
Normalerweise kann eine neue Biichse mit einer Uber-
deckung von 0,014-0,056 mm eingepreB3t werden; bei un-
runder Grundbohrung oder gréBerem Durchmesser als
20,021 mm mufB die Bohrung auf die Reparaturtiefe aus-
gerieben werden, Die Biichsen der Reparaturstufe haben
einen AuBendurchmesser von 20,256-20,235 mm. Nach
dem Einpressen ist die Biichse auf das vorgeschriebene
Ma3 von 17,000-17,018 mm auszureiben oder auszu-
drehen.

Beschédigte Kugelbolzen und Muttern sind grundsétz-
lich zu erneuern; eingeschlagene Druckfldchen an den

Kipphebeln nachzuschleifen.

Zusammenbau: Auf einer Seite den Sicherungsring in
die Nut der Kipphebelachse einsetzen; die Kipphebel-
biichsen und Kipphebelachse mit graphitiertem Ol ein-
Slen. Die Anlaufscheibe und den Kipphebel fir AuslaB-
venti] auf die Kipphebelachse schieben. Den Kipphebel-
bock so auf die Achse schieben, daf3 die Olnut am FuB
des Kipphebelbocks nach der Kugelbolzenseite des Kipp-
hebels zeigt. Dies ist sehr wichtig, weil sich die Olnutam
FuB des Kipphebelbocks mit der Olbohrung im Zylinder-
kopf decken muB. Den Kipphebel fiir EinlaBventil Zylinder
1 und 3, die Druckfeder und den Kipphebel fiir Einla83-
ventil Zylinder 2 und 4 auf die Kipphebelachse schieben.
Den Kipphebelbock fiir zweiten und vierten Zylinder so
auf die Achse schieben, daB die 8inut am FuB des Kipp-
hebelbocks sich mit der Olbohrung im Zylinderkopf
deckt; auBerdem muB die Oinut oben am Kipphebelbock



fir zweiten und vierten Zylinder auf den Kugelbolzen des
AuslaBkipphebels fiir AuslaBventil-Zylinder 2 und 4 zei-
gen. Dann den AuslaBkipphebel fiir Zylinder 2 und 4 und
die Anlaufscheibe auf die Kipphebelsachse schieben und
den Sicherungsring einsetzen.

Schwinghebelbocke mit Schwinghebeln; OM 621

Ausbau: Luftfilter ausbauen und Zylinderkopfschraube
abnehmen. Die Dehnschrauben zur Schwinghebelb&cke-
befestigung 186sen und die Bécke mit den Schwinghebeln
ausbauen.

Hierbei die Nockenwelle jeweils so drehen, daB3 die
Schwinghebel nicht belastet sind, Jedoch nicht an der
Befestigungsschraube des Nockenwellenrades, sondern
an der Bundschraube der Kurbelwelie drehen.

Einbau: Die montierten Schwinghebelbdcke einbauen
und die Dehnschrauben mit 3,75 mkg festziehen. Hierbei
die Nockenwelle so drehen, daB die Schwinghebel nicht
belastet sind. Die Spannbiigel miissen in die Kerben der
Schwinghebelbdcke einrasten.

Dann bei kaltem Motor das Ventilspie! einstellen.
Zylinderkopfhaube, Entliiftungsrohr und Lagerbock mit
Winkelhebel-der Zusatzregulierung einbauen. Luftfilter
aufsetzen. Motor laufen lassen und Zylinderkopfhaube
auf Dichtheit Giberpriifen.

Ventilstoflel OM 636

Ausbau: Zylinderkopfhaube abnehmen. Nach Heraus-
schrauben der beiden Befestigungsschrauben den Sts-
Belkammerdeckel abnehmen. Die Kipphebelb&cke mit den
Kipphebeln abbauen; die StoB-Stangen herausziehen.
Dann die VentilstdBel aus den Bohrungen des Kurbel-
gehduses herausnehmen und markieren, damit sie wie-
der in die gleichen Bohrungen eingebaut werden kén-
nen.

Priifen: StoBel mit Rissen, eingeschlagenen Kugelpfan-
nen bzw. einem AuBendurchmesser unter 25,980 mm
missen erneuert werden. StéBel mit eingelaufenen Stirn-
fldchen kénnen nachgeschliffen werden.

Der NormalstéBelbohrungs-Durchmesser betrégt 26,000
bis 26,021 mm,

Das Radialspiel zwischen St&Bel und Zylinderkurbel-
gehduse soll 0,007-0,041 mm betragen.

VentilstéBel:

Normalmaf 25,993-25,980 mm

AuBen-Durchmesser
1.Rep.Stufe, rote Farbmarkierung 26,007-25,994 mm
2.Rep.Stufe, weile Farbmarkierung  26,021-26,008 mm
3.Rep.Stute, gelbe Farbmarkierung  26,043-26,030 mm
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Einbau: Nachdem die Bohrungen im Zylinderkurbel-
gehduse mit Graphitdl versehen wurden, sind die Ventil-
stdBelin die gleichen Bohrungen einzusetzen, aus denen
sie ausgebaut wurden. Dabei missen die VentilstsBel in
der Bohrung von selbst nach unten gleiten. Dann die
StoB-Stangen in die VentilstdBel mit O einsetzen. Kipp-
hebelbdcke, Kipphebelachse und Kipphebel aufsetzen;:
die Federscheiben auf die Kipphebelbdcke auflegen, die
Befestigungsmuttern aufschrauben und mit 2 mkg an-
ziehen. Das Ventilspiel einstellen; eine neue Dichtung
am StéBelkammerdeckel aufkleben und den Deckel mit
den zwei Sechskantschrauben am Kurbelgehduse befe-
stigen. Die Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung mon-

tieren.

Ventile; OM 636

Ausbau:Den Zylinderkopf ausbauen. Dann mit dem Ven-
titheber die Ventile demontieren.

Ventilfederteller, Gummiring und Ventilfeder entfernen
(bei Leichtmetallképfen auch den unteren Federauflage-
telier). Die Ventile markieren, um Einbau in die gleiche

Lage zu gewdhrleisten.

Priifen und instandsetzen: Die Ventile und den Zylin-
derkopf von Olkohle griindlich sdubern. Mittels Prifgerat
die Ventile auf Schlag am Ventilteller und am Veniil-
schaft priifen. Ein Schlag von maximal 0,03 mm ist zu-
lassig.

Die Ventile unter einem Winkel von 90° + 30’ auf einer
Ventilschleifmaschine schleifen. Hierbei siehe auch im
Teil « Technische Daten» beziiglich der Ventilabmessun-
gen.

Die Ventilfedern sind auf einer Federpriifwaage zu tiber-
priifen (siehe « Technische Daten») und die Ergebnisse
mit der Priftabelle zu vergleichen.

Die Ventilfiihrungen mit der Zylinderbiirste griindlich
reinigen und mit einem Kontrolldorn von 9,0-9,015 mm
Durchmesser beim OM 636 und einem Kontrolldorn von
10,0~10,015 mm Durchmesser beim OM 621 kontrollieren.
Harte Olkohlenansétze in den Ventilflihrungen sind mit
dem Honwerkzeug mit Schaft und Steinauflage 9 mm
Durchmesser, Teil-Nr. 0005890367 beim OM 636 und mit
Schaft und Steinauflage 10 mm Durchmesser Teil-Nr.
0005890567 beim OM 621 zu entfernen. Eine Reibahle ist
fir diese Arbeit ungeeignet. Als Schmiermittel kann Pe-
troleum oder Dieseldl verwendet werden. Miissen die
Ventilfihrungen erneuert werden, so sind die alten her-

auszutreiben.
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Achtung! Beim OM 636 mit Leichtmetalizylinderkopf die
Ventilfiilhrungen von unten nach oben herausschlagen,
da auf der Oberseite der Sicherungsring sitzt.

Beim OM 621 die EinlaBventilfihrungen von unten nach
oben und die AuslaBventilfiihrungen von oben nach un-

ten herausschlagen.
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Bild 50

Leich metallzylinder-

, kopf (OM 636)

1 Druckring fur
Ventilfedern

2-675 2 Sicherungsring
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Die Grundbohrungen im Zylinderkopf messen; das Nor-
malmaB betrdgt 14,00~14,018 mm. Bei gréBerer Bohrung
priifen, ob beim OM 636 mit einer Ventilfiihrung der Zwi-
schenstufe (rot gezeichnet = + 0,03 mm) noch eine ge-
niigende Uberdeckung erreicht wird. Anderenfalls ist die
Grundbohrung mit der Reibahle 0005890453 auf die erste
Reparaturstufe aufzureiben.

Die neuen Ventilfiihrungen so wdahlen, daB sich eine
Uberdeckung von 0,010-0,039 mm ergibt.

Die Bohrungen im Zylinderkopf mit etwas Talg bestrei-
chen. Beim OM 636 mit GrauguBzylinderkopf die Ventil-
fiihrungen von unten nach oben so weit einpressen, bis
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Bild 48 (links)
Heutige Ausfiihrung
mit Ventilschaft-
dichtung (OM 636)

1 Ventilfihrung

2 Ventilfeder

5 3 Ventilfederteller mit
Hilse
4 Ventil
5 Ventilkegelhilften

6 Dichtring

Bild 49 (rechts)
Frithere Ausfiihrung
ohne Ventilschaft-
abdichtung (OM 636)
1 Ventilflihrung

2 Ventilfeder

3 Ventilfederteller

4 Ventil

5 Ventilkegelhalfte

ein Abstand von 26 4+ 0,5 mm bei der EinlaBventilfihrung
und ein Abstand von 31 + 0,5 mm bei der AuslaBventil-
fithrung zwischen Trennflasche und Ventilfihrung vor-
handen ist.

Beim OM 621 mit GrauguBzylinderkopf die AuslaBventil-
flihrungen von unten nach oben so weit einpressen, bis
ein Abstand von 32 + 0,5 mm zwischen Trennflasche
und Ventilfithrung vorhanden ist. Die EinlaBventiltiihrun-
gen von oben nach unten so weit einpressen, bis der Si-
cherungsring am Zylinderkopf anliegt.

Beim OM 636 mit Leichtmetallzylinderkopf den Zylinder-
kopf auf zirka 60°C anwirmen oder die Ventilfihrungen
unterkiihlen und von oben nach unten so weit einpres-
sen, bis der Sicherungsring in der Anschridgung am Zy-
linderkopf anliegt.

Durch Prﬂfschlvéige mit einem geeigneten Dorn auf die
Ventilfiihrungen kontrollieren, ob diese fest sitzen. L&Bt
sich die Ventifihrung herausschlagen, mul} eine im
AuBen-Durchmesser groBere Filhrung eingepref3t wer-
den.

Die Bohrungen mit dem entsprechenden Kontrolidorn
nachmessen und eventuelle enge Stellen mit einer Ven-
tilfithrungsreibahle egalisieren.

Die Ventilsitze im Zylinderkopf priifen und eventuell
nacharbeiten. Bei einer Bearbeitung der Ventilsitze im
Zylinderkopf mit einer exzentrisch schleifenden Ventil-
sitzschleifmaschine sind die Schleifkegel auf dem Ab-
richtgerdt genau auf einen Winke!l von 90°-30" abzurich-
ten. Siehe auch im Teil « Technische Daten».

Auf die Sitze der Ventile eine kleine Menge feine Ldp-
paste auftragen und die Ventilsitze kurz einldppen, um

Unebenheiten zu egalisieren.
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Bild 51 Zur Bearbeitung der
Ventilsitze im Zylinderkopf
. Ventilsitzbreite (1,25-1,75 mm)
N, b Hinterlegung mindestens 0,1 mm
‘ unter einem Winkel von 90°

¢ Frastiefe fiir die Hinterlegung

(8]

\ &

Ventilsitz mit einem Freifrdser von 90° oder mit
einem Ventilsitzdrehwerkzeug hinterlegt

[+

2-1079

Einbau der Ventile

Die Ventilschifte mit graphitiertem Ol einélen und die
Ventile in richtiger Reihenfolge einsetzen. Die Ventil-
federn mit dem gréBeren Durchmesser auf die Anspie-
gelung fiir die Auflage der Ventilfeder im Zylinderkopf
legen.

Achtung! Beim Leichtmetallzylinderkopf muB zuerst der
Druckring fiir die Ventilfedern aufgelegt werden.

Den Ventilfederteller mit Hiilse auf die Ventilfeder auf-
legen. Den leicht eingeélten, neuen Dichtring iiber den
Ventilschaft schieben und so weit wie mdglich nach un-
ten driicken. — Ventile mit Federn einbauen.
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Bild 52 AustaBventil (OM 621)

a Nutim Ventilschaft 8 Kontermutter

1 Dehnschraube 9 Ventilfederteller mit
2 Schwinghebelachse Dichtringhalter

3 Schwinghebelbock 10 Ventilfeder

4 Zylinderkopf 11 Gummidichtring

5 Nockenwelle 12 Ventiischaft

6 Schwinghebel 13 VentilfUhrung

7 Hutmutter

x>

Ventilsitzwinkel (90°-30")
Hinterlegung (120°)

™R

Z-1080

Ventilsitz mit einem Fréser von 120° oder miteinem
Ventilsitzdrehwerkzeug hinterlegt

Ventile: OM 621

Ausbau: Den Zylinderkopf ausbauen (wie bereits vorher
beschrieben). Dann die Ventile wie folgt ausbauen. Die
Hutmutter am Ventil l6sen und dabei die Kontermutter
festhalten. Dann die Hutmutter und Kontermutter ab-
schrauben, den Ventilfederteller, die Ventilfeder und bei
den EinlaBventilen die innere Ventilfeder, den Dichtring-
halter und den Silicon-Dichtring abnehmen. Die Ventile
markieren und entfernen.

Anmerkung! Das AuslaBventil besitzt nur eine Ventil-
feder; am Ventilteller ist ein Dichtringhalter fest ange-
bracht, der liber dei Ventilfiihrung hineinragt. Zwischen
Dichtringhalter und Ventilschaft befindet sich ein Gum-

midichtring.

Priifen und instandsetzen der Ventile\, Ventilsitze und
Ventilfihrungen siehe im Abschnitt « Ventile OM 636».

Einbau: Die Ventilschifte mit graphitiertem O! einélen
und die Ventile in richtiger Reihenfolge in den Zylinder-
kopf einsetzen und auf Leichtgéngigkeit iberpriifen.

Bild 53

¢, Einlafiventil (OM 621)
Nut im Ventilschaft
Hutmutter
Kontermutter
Ventilfederteller
AuBere Ventilfeder
Innere Ventilfeder
Dichtringhalter
Silicon-Dichtring
Ventilfiihrung
Ventilscha®
Sprengring

COROAIONAWNAY

—_

Bei den EinlaBventilen den Silicon-Dichtring, den Dicht-
ringhalter, die innere und dulere Feder, den Ventiifeder-
teller, die Kontermutter und die Hutmutter montieren.

Bei den AuslaBventiien in den Dichtringhalter des Ven-
tilfedertellers den Gummidichtring eindriicken, dann die
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Ventilfeder, den Federteller, die Kontermutter und die

Hutmutter montieren.

Wichtig! Die AuslaBventile sind natriumgefiillt. Solche
Ventile dirfen wegen Explosionsgefahr nicht einge-
schmolzen werden, Es wird auch dringend abgeraten,
aus solchen Ventilen Werkzeuge, w. B.M. MeiB3el, Durch-
schldge usw., zu schmieden.

Kettenspanner; OM 621

Ausbau: Zylinderkopfhaube abnehmen, die beiden Be-
festigungsmuttern des Kettenspanners [8sen, den Ket-
tenspanner herausziehen und die Dichtung abnehmen.

Priifen: Eine genaue Prifung kann nur mit einer entspre-
chenden Priifvorrichtung vorgenommen werden, Zur Not
kann der Kettenspanner in einem GefdB mit Motorendl
aufgefiillt und entliftet werden, wonach er sich nyr ganz
langsam, gleichmdBig und unter groBer Kraftaufwendung
zusammendriicken lassen darf.

Bild 54 Ein- bzw. Ausbau des Kettenspanners

¥ ibau: Mit neuer Dichtung den Kettenspanner ohne OI-
fillung einsetzen und die Befestigungsmuttern gleich-
maBig festziehen.

Entliiften: Die Oltasche im Zylinderkopf mit Motorendl
fillen. Mittels Schraubenzieher das Spannradiager bis
zum Anschlag driicken.

Jetzt mit dem Schraubenzieher langsam zuriickgehen,
dabei stets Ol nachfillen, damit die Oltasche immer voll
ist und der Kettenspanner keine Luft ansaugen kann.
Diesen Vorgang so oft wiederholen, bis sich am Ketten-
spanner keine Luftblasen mehr zeigen.
Zylinderkopfhaube wieder montieren.
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2 3 4 5 6 7 8 9 1-188
Bild 55 Zur Priifung des Kettenspanners

1 VerschluBmutter 7 Sprengring

2 Dichtring 8 Kugel

3 Druckfeder 8 Druckboizen

4 Gehéuse a 76 mm

5 Stift Langsnute im Ketten-
6 Kugelkifig spannergehiuse

Spannrad und Spannradlager; OM 621

Ausbau: Die Zylinderkopthaube abnehmen; den Halter
mit der inneren Gleitschiene herausnehmen und die Be-
festigungsschraube fiir das Nockenwellenrad heraus-
schrauben.

Die Kurbelwelle in Drehrichtung drehen, bis die obere
Totpunkt-Markierung auf dem Gegengewicht mit dem
Einstellzeiger und gleichzeitig die Markierung auf der

Bild 56 Zur Instandsetzung von Spannrad und Spannradiager
1 Spannradlager mit Lagerbolzen

2 Spannrad mit Lagerbiichse

3 Scheibe

4 Sicherungsring

5 Kegelstopfen

6 Lagerbolzen fir Spannradlager im Zylinderkopf

7 Lagerbolzen fir Spannrad

A

= Siehe Text Seite 38



Ausgleichscheibe mit der Markierung auf dem ersten
Nockenwellenlager iibereinstimmt.

Jetzt steht der Kolben des ersten Zylinders auf Ziindtot-
punkt.

Nun den Kettenspanner ausbauen; den Eingriff der Kette
mit dem Nockenwellenrad auf Kette und Nockenwellen-
rad mit Farbe markieren. Das Nockenwellenrad abziehen,
dabei die Kette auf dem'Nockenwellenrad belassen und

Mercedes 180 D/ 190 D

zusammen in den Kettenkasten legen. Die VerschiuB-
Schraube zum Lagerbolzen fiir das Spannradlager her-
ausschrauben. Den Lagerbolzen herausziehen und die
hinter dem Spannradlager befindliche Druckfeder sowie
das Spannradlager herausnehmen. Wenn der Lagerbol-
zen féstsitzt, so kann er mit dem Abzieher und Gewinde-
einsatz M 6 entfernt werden,
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Instandsetzen

Den Sicherungsring, die Scheibe und dann das Spann-
rad abnehmen. Meistens ist die Nase des Spannradlagers
an der Stelle (A), an welcher der Druckbolzen des Ketten-
spanners aufsitzt, eingeschlagen. Solche Stelien miissen
egalisiert werden. (Bild 56)

Bild 58 Nach dem Einpressen der neuen Spannradlagerbiichse muf3

diese auf jeder Seite 0,75 mm (iberragen

Bild 59 Montagebild der zerlegten Motor-
steuerung (OM 621)

Nockenwelle
VerschiuBdeckel
Nockenwellenrad
Ausgleichscheibe
Scheibenfeder
Sechskantschraube
Federring

Scheibe
Lagerbuchse
Zwischenradwelle
Lagerbuchse
Sechskantschraube
Federring

Scheibe
Zweitach-Rollenkette
Steckglied
Gleitschiene
Gleitschiene

' Sicherungsdraht

Sicherungsdraht
Halbrundkerbnagel
Lagerbolzen

- 28

28a
29
30
31
30a
30b
30¢

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48

Lagerbolzen
Dichtring
Lagerbolzen
Gleitschiene
Kettenspanner
Halter
Sechskantschraube
Federring
Sprengring
Kugel

Kugelkéfig
Druckfeder

Stift

Dichtring
VerschiuBmutter
Dichtring
Sechskantmutter
Sicherungsschraube
Dichtring
Spannradlager
Spannrad
Lagerbuchse
Scheibe
Sicherungsring

49 Druckfeder

50 Lagerbolzen

51 VerschluBschraube
52 Dichtring

52a Umlenkrad

52b Lagerbolzen

52¢ VerschluBschraube
52d Dichtring

53 EinlaBventil

54 AuslaBventil

55 Ventilfeder

56 Ventilfederauflage
57 PC-Ventilabdichter
58 Ventilfederteller

59 Sechskantmutter
60 Hutmutter

61 Schwinghebel

62 Buchse

69 Schwinghebelachse
70 Schwinghebelbock
72 Spannbiigel

73 PaBhulse

74 Dehnschraube

75 Scheibe




Durchmesser des Lagerbolzens fir
Spannradlager im Zylinderkopf
Bohrung im Spannradlager

Durchmesser des Lagerbolzens fir
Spannrad 19,980-19,959 mm

FértigmaB der Biichse im Spannrad 20,000-20,021 mm
VordrehmaB der Biichse im Spannrad 19,600-19,730 mm
Radialspiel des Spannrades 0,020-0,062 mm
Radialspiel des Lagerbolzens im
Spannrad

9,995- 9,986 mm
10,000-10,015 mm

0,005~ 0,029 mm

Die abgeniitzte Biichse im Spannrad herauspressen und
eine neue Biichse mir vorgedrehter Bohrung einpressen,
Dabei muBl die Biichse auf beiden Seiten 0,75 mm iiber-
stehen. Das Spannrad auen an den Z&hnen aufnehmen
und die Bohrung der Biichse fertig bearbeiten.

Seitenschlag des Rades bei Aufnahme in der Bohrung,

gemessen am Umfang max. 0,02mm
Hoéhenschlag des Rades max. 0,02 mm

Wenn das Spannradlager am Lagerbolzen oder in der
Bohrung fiir den Lagerbolzen Abniitzungen aufweist, ist
das Spannradiager auszuwechseln.

Einbau: Den Lagerbolzen fiir das Spannradlager in den
Zylinderkopf so weit einschieben, daB er im Kettenkasten
etwas vorsteht. Das Spannradlager aufschieben und die
Druckfeder dahinterklemmen. Nun mit einem geeigneten
Dorn den Lagerbolzen einschiagen, dabei das Innen-
gewinde nicht beschédigen. Uberpriifen, ob das Spann-
radlager nirgends anschldgt. Dann die VerschluB-
Schraube zum Lagerbolzen fiir das Spannradlager mit
Dichtring aufschrauben und festziehen.

Die Stellung der Kurbel- und Nockenwelle liberpriifen,
bzw. richtigstellen; das Nockenwellenrad mit aufgelegter
Kette auf die Nockenwelle aufschieben, wobei die ange-
brachte Farbmarkierung zu beachten ist. Nun die Befesti-
gungsschraube mit Scheibe und Federring zur Nocken-
w'ellenradbefestigu»ng montieren. Die Kurbelwelle eine
Viertelumdrehung zuriick- und dann wieder vordrehen,
bis die obere Totpunkt-Markierung auf dem Gegen-
gewicht mit dem Einstellzeiger ibereinstimmt. Im selben
Moment muBl die Markierung auf der Ausgleichsscheibe
hinter dem Nockenwellenrad mit der Markierung auf dem
ersten Nockenwellenlager fluchten. Andernfalls muB das
" Nockenwellenrad nochmals ausgebaut und die Steuer-
kette umgesetzt werden.

Den Kettenspanner montieren und entllften; die innere
Gleitschiene mit Halter einbauen und dje Zylinderkopf-

haube aufsetzen.
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Umlenkrad; OM 621

Ausbau: Zylinderkopfhaube abnehmen; Halter mit in-
neren Gleitschiene herausnehmen; die Befestigungs-
schraube fiir das Nockenwellenrad heraussschrauben;
den Kolben des ersten Zylinders auf Ziindtotpunkt stellen
(siehe «Spannrad-Ausbauy).

Den Kettenspanner ausbauen; Kette und Nockenwellen-
rad-Eingriff mit Farbe markieren, Nockenwellenrad ab-
ziehen und zusammen mit derKette in den Kettenkasten

legen.

Bild 60 Zum Ein- und Ausbau des Umlenkrades
Nockenwellenrad
Spannradiager mit Spannrad
Kettenspanner

Spannrad

Gleitschiene, auien
Kurbelwellenrad
Gleitschiene, auBen

Halter fiir Gleitschiene, innen
Gleitschiene, innen

10 Umlenkrad

11 Zwischenrad

12 Sicherungsschraube

13 Gleitschiene, auBen

14 Gleitschiene, innen

OO DD N

Die VerschluB-Schraube zum Lagerbolzen fiir das Um-
lenkrad herausschrauben, den Lagerbolzen herausziehen
und das Umlenkrad abnehmen.

Ist die Biichse im Umlenkrad abgenutzt, so wird diese
herausgepreBt und eine neue mit vorgedrehter Bohrung
eingepreBt. Dann das Umlenkrad auBen an den Zihnen
aufnehmen und die Blchsenbohrung fertig bearbeiten
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(16,018-16,000 mm). Seitenschlag des Rades bei Auf-
nahme in der Bohrung maximal 0,02 mm. Héhenschlag
des Rades, gemessen am Umfang maximal 0,02 mm.

Zeigt der Lagerbolzen Verschleil3, dann muB er ebenfalis

erneuert werden.,

Bild 61

: Lagerung

AN 70NN des Umlenkrades

/////{////% 1 Lagerbolzen

-~ .'/// 2 Zylinderkopf

= 10 Umlenkrad

18 VerschiuBschraube

A Bobhrung fir die
Schmierung des
Umlenkrades

B Oltasche mit
Glbohrung

Einbau: Den Lagerbolzen fiir das Umlenkrad in den Zy-
linderkopf so einschieben, daf die beiden Schmierboh-
rungen (A) im Lagerbolzen nach unten weisen und daB
der Lagerbolzen im Kettenkasten etwas vorsteht. DasUm-
lenkrad einsetzen und den Lagerbolzen mittels Dorn ein-
schlagen (auf das Innengewinde achten beim einschia-
gen). Dann die VerschiuBB-Schraube mit Dichtring auf-
schrauben und festziehen.

Der weitere Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
wie der Ausbau.

Zweifach-Rollenkette; OM 621

Zylinderkopfhaube, Glihkerzen, Kettenspanner und
Schwinghebelbdcke ausbauen.

Bild 62 Die Strichmarken auf der Ausgleichsscheibe und dem Nocken-
wellenlager sind gefluchtet

1 KettenschioB
2 VerschluBbolzen
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Achtung! Der Ausbau der Schwinghebelb&cke ist nicht
unbedingt erforderlich, jedoch angebracht, damit Be-
schéddigungen an Ventilen und Kolben vermieden wer-
den. Zum Ausbauen der alten Kette die beiden Ketten-
bolzen eines Gliedes aufschleifen und das Glied heraus-
nehmen. Die neue Kette mittels Kettenschiof3 mit der alten
verbinden, und zwar das KettenschloB so einsetzen, daf
bei einem eventuellen Anlaufen dasseibe nicht abgescho-

ben werden kann.

Einbau: Die mit der alten Kette verbundene neue Kette
auf das Nockenwellenrad auflegen, den Motor langsam
in Drehrichtung drehen und dabei die neue Kette einfiih-
ren. Die Kurbelwelle an der Bundschraube so lange dre-
hen, bis das Kettenschlo3 am anderen Ende der neuen
Kette eingesetzt werden kann.

Achtung! Das KettenschloB von vorne nach hinten ein-
fiihren. Den FederverschluB mit dem verschlossenen
Ende in Drehrichtung zeigend montieren.

Den Kettenspanner einbauen und entliften; die Schwing-
hebelb&cke einbauen und das Ventilspiel einstellen.
Die Einstellung von Kurbelwelle zur Nockenwelle {iber-
prifen bzw. korrigieren. Die Gliithkerzen einbauen und
Zylinderkopfhaube aufsetzen.

Einspritzanlage

Einspritzpumpe
OM 636

Ausbau: Den Kolben des ersten Zylinders auf Fdrder-
beginn stellen (wie bereits im Abschnitt «Kontrolle des
Forderbeginns» beschrieben). Die Einspritzieitungen, die
Unterdruckleitung und alle Kraftstoffleitungen an derEin-
spritzpumpe abschrauben, wonach auf die Anschliisse
an der Einspritzpumpe VerschluBkappen aufzustecken
sind.

Den Start- und Abstellzug an der Befestigungsschelle
I6sen und am Verstellhebel aushéngen.

Durch MeiBelhieb die Stellung der Einspritzpumpe am
Befestigungsflansch und am Steuergehdusedeckel mar-
kieren, wodurch beim Einbau die Einstellung der Pumpe
erleichtert wird. Dann die vier Befestigungsmuttern ab-
schrauben und die Einspritzpumpe aus dem Steuer-
gehdusedeckel herausziehen; die Kupplungshiiise vom
Mitnehmer auf der Einspritzpumpe oder von der Antriebs-
welle abnehmen.

Die Befestigungsmutter des Mitnehmers abschrauben,
wobei derMitnehmer mit dem Spezialschliissel 6365890003
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Bild 63 Einspritzaniage (OM £36)

Kiappenstutzen
Einspritz-Druckleitung
T-Stiick

Uberstrémieitung
Hauptfilter
Uberstrgmventil
Entliftungsschraube
Ricklaufleitung
Kraftstoffbehalter

10 Vorfilter

11 Einspritzdise

12 Einspritzpumpe

13 Verstellhebel

14 Glihkerze

15 Leckleitung

16 Umdruckleitung

Gaspedal
Kraftstoff-Férderpumpe
Start- und Stop-Zug (Gltihanlag-

©O~NOn AW A

schalter)
Kraftstoffvorratszeiger mit Kontroll-
lampe

Geber fiir Kraftstoffvorratszeiger

gegenzuhalten ist. Dann mittels Abzieher den Mitnehmer
von der Einspritzpumpenwelle abziehen und die Schei-
benfeder aus der Nute entfernen.

Priifen: Einspritzpumpen kénnen nur auf dem Einspritz-
pumpenpriifstand genau eingestellt werden. Eine de-
fekte Einspritzpumpe ist daher dem zustdndigen Bosch-

Dienst zu iibergeben.
Einspritzpumpen kénnen im Austausch bezogen wer-

den.

Tausch-Einspritzpumpen, neue und instandgesetzte Ein-
spritzpumpen werden mit der vorgeschriebenen Einstel-
lung geliefert und sind am Vollastanschlag plombiert

Diese Plombe darf nur verletzt werden, wenn die
Pumpe auf dem Einspritzpumpenpriifstand ein-
gestellt wird. Danach muB der Vollastanschlag wieder
ordnungsgemaB plombiert werden,

Bild 64 Links: Die drei Strichmarken sind ausgerichtet, womit die Ein-
spritzpumpe auf Férderbeginn gestelit wurde
Rechts: Die Einspritzpumpe wird zum Einfahren gegen Ver-
drehen mit der Einbauiehre gesichert

Einbau: Nachdem der Wellenstumpf und der Mitnehmer
nochmals gereinigt wurden, ist die Scheibenfeder in die
Nute der Pumpenwélle einzulegen. Den Mitnehmer auf-
stecken und mit Federring und Sechskantmutter fest-
ziehen, wobei der Mitnehmer mit dem obigen Spezial-
schliissel gehalten wird. Nun feststellen, ob sich die
Kupplungshiilse leicht auf den Mitnehmer schieben 148t.
Dann die Kupplungshiilse auf die Antriebswelle im
Steuergehdusedeckel schieben.

Die Einspritzpumpe auf Férderbeginn stellen, wozu die
Pumpenwelle so lange zu drehen ist, bis sich die Strich-
marken von Mitnehmer und Einspritzpumpe decken.

Bild 65 Einfiihren der Einspritzpumpe
1 Langlochschraube
2 Kontrolle der Fliehgewichtsrollen
3 Halteschliissel auf der Antriebswelle
4 Riickzugfeder
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. Bild 66

42

Einspritzpump

mit zerlegtem Antrieb

und Einzelteile (OM 636)

N =

~No oA W

17
18
20
25

27
28
29

Einspritzpumpe

Anschlagwinkel (fiir Start- und Stoppzug
an Einspritzpumpe)

Druckventil mit Ventiltriger
Schraubenfeder (fiir Druckventil)
Dichtring (zu den Rohranschliissen)
Rohranschlufl (an den Druckventilen)

Klemmbacke mit Gewinde zum Festklemmen

der Rohranschlisse

Klemmbacke ohne Gewinde zum Fest-
kiemmen der Rohranschliisse
Entliftungsschraube (auf der Einspritz-
pumpe, Vorderseite)

UlmeBstab

Entliiftungsfilter (auf dem Regler)
Membrane (fiir Regler)
Kraftstoffpumpe ohne Vorreiniger
Ventil (Saug- und Druckventil)
Druckfeder (zum Saug- und Druckventil)
VerschluBschraube (zum Druckventil)
Handpumpe (zur Kraftstoffpumpe)

39

51
56

Dichtbeilage (zwischen Kraftstoff- und
Einspritzpumpe)

Reglerhebel (auf der Reglerachse zur
Einspritzpumpe)

Mitnehmer (fir Einspritzpumpe)
Dichtbeilage (zwischen Steuergehiuse-
Deckel und Einspritzpumpe)
Antriebswelle (fur Einspritzpumpe)
Abstandrohr (zwischen Rillenlager auf der
Antriebswelle)

Ausgleichring (fiir Antriebswelle)
Spritzversteller

Segmentflansch

Reglergewicht

Segmentplatte

Boizen (fur Federsitz)

Druckfeder

Bolzen (fiir Verstellbegrenzung)
Antriebsrad

Buchse (fiir Antriebsrad)
Druckscheibe

Kupplungshiilse (fiir Einspritzpumpen-
Antrieb) .

Sprengring (in der Kupplungshiilse)
Disenhalter mit Einspritzdise

83

84
85

86
87
88

92
93

100

101
102
103
104
108
109
113
114
115
116

Durchgangsstick (zum AnschiuB der
Leckélieitung)

Sechskantmutter

Unterlegscheibe (zur Einsteliung des
Einspritzdruckes)

Druckfeder {im Disenhalter)
Druckbolzen (im Diisenhalter)
Diisenhaltereinsatz

Oberwurfmutter (zur Befestigung der
Einspritzdiise)

Einspritzdiise (im Diisenhalter)
Dichtung (zwischen Dusenhalter und
Vorkammer)

Druckleitung gebogen (fur Zylinder 1
von der Einspritzpumpe zum Diisenhalter)
Druckleitung

Druckleitung

Druckleitung

Rohrschelle

Rohrhalter

Rohrschelle

Rohrhalter

Gummiunterlage

Leckslleitung

Halter, T-Stiick



Damit sich die Einspritzpumpe beim Einbau nicht ver-
drehen kann, ist die Einbaulehre 6365890123 auf den Wel-
lenstummel der Einspritzpumpe, gegeniiber dem Mit-
nehmer, aufzuschieben. (Bild 64 R)

Den VerschluBpfropfen aus dem Oliiberlaufrohr der
Pumpe entfernen. Vor dem Einbau der Pumpe nochmals
tiberpriifen, ob der Kolben des ersten Zylinders auf Fér-
derbeginn steht. Bei Motoren mitSpritzversteller muB die
Leerlaufstellung kontrolliert werden, das heit die Flieh-
gewichte missen innen anliegen. Dazu den VerschiuB-
deckel am Steuergehiusedeckel abnehmen.

Zum Einfahren der Pumpe den Spritzverstelier mit einem
Halteschliissel und einer Feder entgegen der Drehrich-
tung in seiner Leerlaufstellung festhalten.

Achtung! Beim Einfahren der Pumpe muf3 genau so wie
bei der Férderbeginnkontrolle das Zahnflankenspiel der
Steuerrdder ausgeschaltet sein. MuB der Férderbeginn
korrigiert werden, dann den Motor nur in Drehrichtung
weiterdrehen. Die neue Dichtbeilage beiderseitig leicht
mit Fett bestreichen und iiber die Stiftschrauben des
Steuergeh&usedeckels schieben.

Jetzt die Pumpe so in die Kupplungshiilse einfahren, daB3
die Stiftschrauben in der Mitte der Langldcher des Befe-
stigungsflansches stehen, wodurch ein Schwenken der
Pumpe zur Feineinstellung nach beiden Seiten ermég-
licht wird, Beim Wiedereinbau der alten Pumpe sind die
vor dem Ausbau angebrachten Markierungen (MeiBel-
schlag) am Pumpenflansch und am Steuergehiusedeckel
zu beachten, welche sich decken miissen.
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Nach Auflegen der Unterlagsscheiben die Pumpe mit
zwei Sechskantmuttern leicht anziehen. Die Einbau-
lehre von der Pumpenwelie abnehmen. Dies darf auf
keinen Fall vor dem Durchdrehen des Motors ver-
gessen werden.

Den RohranschluB des ersten Pumpenzylinders heraus-
schrauben, Druckventil und Druckfeder entfernen; den
RohranschluB8 wieder einschrauben und das Uberlauf-
rohr 6365890223 aufschrauben (siche «Kontrolle des F&r-
derbeginns der Einspritzpumpe nach der Uberlauf-
methode»). Den Kraftstoﬁbehéiltér (Test behalten) an der
Einspritzpumpe anschlieBen und den Absperrhahn 5ff-
nen. NunflieBt der Kraftstoff aus dem Uberlaufrohr. Durch
Schwenken der Pumpe in entsprechender Richtung den

Foérderbeginn ermitteln.

Achtung! Schwenken der Pumpe zum Motor hin gibt
spéteren, Schwenken vom Motor weg friheren Férder-

beginn.

Steht die Puinpe auf Férderbeginn (wenn aus dem Uber-
laufrohr gerade kein Kraftstoff mehr tropft), dann mit
zwei Sechskantmuttern festziehen, und die Einstellung

wiederholt priifen.
Danach alle vier Sechskantmuttern fest anziehen.

Kraftstoftbehélter und Uberlaufrohr entfernen ; den Rohr-
anschlul herausschrauben und Druckventil mit Druck-
feder wieder einsetzen. Den Roh‘ranschluB wieder ein-
schrauben, mit 4 mkg anziehen und die Einspritzleitung

anschlieflen.

Bild 67 Einspritzanlage (OM 621)

Kraftstoff-Hauptfilter

Entliftungsschraube

Entliftungsleitung

Kreuzstiick

Oberstrémieitung

Leckleitung von den Einspritzdiisen

Einspritzpumpe

Glihkerze

Winkethebe! fiir mechanische

Zusatzregulierung (Stupser)

10 Einspritzdise

11 Klappenstutzen

12 Unterdruckleitung mit Drossel-
schraube

13 Gesténge und Hebel fir Gaspedal-

regulierung

14 Kraftstofibehalter

15 Kraftstoffvorfilter

OONLDM AN

Kraftstoff-Férderpumpe
Verstelihebe|

Gaspedal

Hebel fir mech. Zusatzregulierung
GliihanlaBschalter mit Start- und
Stop-Zug

Riicklaufieitung
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Einspritzleitungen, Unterdruckleitung und alle Kraftstoff-
schlduche mit neuen Dichtungen anschlieBen, Dabei dar-
auf achten, daB die Schlduche nirgends scheuern und
spannungsfrei sind.

Bei Motoren mit Spritzversteller die Rickzugfeder aus-
hangen, den Halteschliissel entfernenund den VerschluB3-
deckel am Steuergehdusedeckel aufschrauben. Den
Start- und Abstellzug an der Befestigungsschelle am
Verstellhebel so einhédngen, da3 der Verstellbolzen in
der Mitte der Ose des Zuges steht. Diese Einstellung muB
genau eingehalten werden.

Die Kraftstoffanlage entliiften und bei laufendem Motor
alle Anschliisse auf Dichtheit Gberpriifen.

Einspritzpumpe; OM 621

Ausbau: Die Kurbelwelle in Drehrichtung drehen, bis der
Kolben des ersten Zylinders im Verdichtungshub steht,
das heiBt bis 45° vor oberem Totpunkt an der Gradeintei-
lung auf dem Gegengewicht mit dem Einsfellzeiger tiber-
einstimmen.

Der weitere Ausbau erfolgt wie bei der Einspritzpumpe

vom OM 636.
Priifen: Siehe OM 636.

Einbau: Nachdem der Wellenstumpf und der Mitnehmer
nochmals gereinigt wurden, ist die Scheibenfeder in die
Nute der Pumpenwelle einzulegen. Den Mitnehmer auf-
stecken und mit Federring und Sechskantmutter fest-
ziehen, wobei der Mitnehmer mit dem Spezialschliissel
gehalten wird. Nun feststellen, ob sich die Kupplungs-
hiillse leicht auf dem Mitnehmer schieben 1&8t. Dann die
Kupplungshiilse auf die Antriebswelle im Steuerge-
h&usedeckel schieben.

Den VerschluBpfropfen aus dem Oliiberlaufrohr der Ein-
spritzpumpe herausnehmen. Die Pumpenwelle drehen,
bis die Strichmarke bzw. Zahnliicke vom Mitnehmer und
“‘e Markierung an der Einspritzpumpe fluchtet, dann steht

Einspritzpumpe auf Férderbeginn. (Bild 68)

Bei leichtem Druck auf den Mitnehmer nach links (ent-
ozgen der Drehrichtung) springt der Mitnehmer um zwei
Zidhne bzw. der unter Druck stehende Nocken der Nok-
kenwelle auf den Nockengrundkreis zuriick. Nun den Mit-
nehmer bzw. die Einspritzpumpenwelle bis zum Wider-
stand nach rechts andrehen.

Nochmals priifen, ob der Kolben des ersten Zylinders im
Verdichtungshub steht (siehe «Ausbau»). Den Spritz-
verstellungsschluBdeckel am Zylinderkurbeigehduse ab-
schrauben und kontrollieren, ob sich die Fliehgewichte
des Spritzverstellers in Leerlaufstellung befinden, wobei
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sie innen auf der Nabe des Kettenrades anliegen miissen.
Den Spritzversteller mittels Ringschliissel und Feder ent-
gegen der Drehrichtung in seiner Leerlaufendstellung

festhalten.

Bild 68 Zahnliicke und Strichmarke miissen {ibereinstimmen,
wonach die Pumpe auf Férderbeginn steht
Die beiderseitig mit Fett bestrichene, neue Dichtbeilage
Uber die Stiftschrauben fir die Einspritzpumpenbefesti-
gung am Zylinderkurbelgehduse schieben.
Nun die Einspritzpumpe so in die Kupplungshiilse ein-
fahren, daB die Stiftschrauben in der Mitte der Lang-
locher des Befestigungsflansches stehen, wodurch noch
ein Schwenken zur Feineinsteliung nach beiden Seiten
mdoglich ist.
Anmerkung! Beim Schwenken der Einspritzpumpe ist
darauf zu achten, daB3 ein Abstand von zirka 80 mm vom
Zylinderkurbelgehduse bis Mitte RohranschluB fir die
Einspritzleitungen zum Ausbau der Gliihkerzen vorhan-
den ist.
Bei Wiederverwendung der alten Einspritzpumpe ist diese
so einzusetzen, dafB die Markierungen am Befestigungs-
flansch der Pumpe und am Zylinderkurbelgehduse fluch-
ten.
Dann die Unterlagsscheiben auflegen und die Einspritz-
pumpe mit zwei Sechskantmuttern leicht anziehen.
Die Kurbelwelle in Drehrichtung drehen bis 26° vor obe-
rem Totpunkt an der Gradeinteilung auf dem Gegen-
gewicht mit dem Einstellzeiger libereinstimmen, wobei
der Kolben des ersten Zylinders im Verdichtungshub ste-
hen muB.
Am ersten Pumpenzylinder den Rohranschlu3 heraus-
schrauben; das Druckventil und die Druckfeder entfer-
nen. Den RohranschiuB und das Uberlaufrohr 6365890223
aufschrauben. Den Kraftstoffbehdélter 0005890523 an der
Einspritzpumpe anschlieBen und den Absperrhahn &ff-
nen. Jetzt flieBt der Kraftstoff aus dem Uberlaufrohr.



Durch Schwenken der Einspritipumpe wird der Férder-
beginn der Pumpe korrigiert; Schwenken zum Motor er-~
gibtfriiheren und vom Motor weg spéteren Férderbeginn.
Mit zwei Sechskantmuttern die Pumpe befestigen und
abermals die Einstellung priifen. Dann alle drei Befesti-
gungsmuttern festziehen.

Kraftstoffbehélter und Uberlaufrohr entfernen; den Rohr-
anschluB herausschrauben und Druckventil mit Druck-
feder wieder einsetzen. Den RohranschiuBl wieder ein-
schrauben, mit 4 mkg anziehen und die Einspritzleitung
anschlielen.

Einspritzleitungen, Unterdruckleitung und alle Kraftstoff-
schlduche mit neuen Dichtungen anschlieen. Dabei dar-
auf achten, daB3 die Schliuche nirgends scheuern und
spannungsfrei sind.

Bei Motoren mit Spritzversteller die Riickzugfeder aus-
héngen, den Halteschliissel entfernen und den Ver-
schludeckel am Steuergehdusedeckel aufschrauben.
Den Start- und Abstellzug an der Befestigungsschelle
am Verstellhebel so einhdngen, daB der Verstellhebel-
bolzen in der Mitte der Ose des Zuges steht. Diese Ein-
stellung muf} genau eingehalten werden.

Die Kraftstoffanlage entliiften und bei laufendem Motor
ajle Anschlisse auf Dichtheit Giberpriifen.

Kraftstoff-Férderpumpe

Ausbau: Beide Kraftstoffschlduche an der Férderpumpe
abschlieBen; die Muttern am Befestigungsflansch der
Férderpumpe lgsen und die Férderpumpe abnehmen.

Instandsetzen: Die Handpumpe abschrauben und das
Saugventil herausnehmen, Die VerschiuB3-Schraube zum
Druckventil abschrauben und das Druckventil heraus-
nehmen. Eingeschlagene Ventile an der Sitzfliche auf
einer Tuschierplatte abziehen bzw. erneuern. Die grofle
VerschluB-Schraube zum Kolben abschrauben, die Fe-
der und den Kolben herausnehmen. Bei Riefen im Zylin-
der oder stark abgeniitzten Kolben ist die Pumpe auszu-
tauschen. MuB der RollenstdBel ausgebaut werden, so
istvorher der Sicherungsring aus der Nute herauszuneh-
men. Der Gummiring zur Abdichtung der Handpumpe ist
beim Zusammenbau zu erneuern.

Eine einwandfreie Férderpumpe muB den Kraftstoff bia-
senfrei mit einem Druck von 1 bis 1,5 atii in den Saugraum
der Einspritzpurpe fdrdern. Ist dies nicht der Fall, dann
ist die Forderpt mpe zweckmiBigerweise auszutauschen.

Einbau: Einige Tropfen Ol auf den RollenstsBel in der
Fiihrung geben; eine neue Dichtung auflegen und die
Férderpumpe einsetzen. Dabei muB die Stellung des An-
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Bild 69 Eingebaute Einspritzpumpe
1 Vorreiniger an der Férderpumpe
2 Anschlag fir den Verstellhebel
3 Verstellhebel
4 Klappéler
5 Stop-Anschlag
6 Leerlaufzusatzfeder
7 Verschludeckel zum Vollastanschlag und zur Angleich-

vorrichtung

triebsexzenters oder Antriebsnockens so sein, dal3 der
RollenstdBel nicht unter Druck steht. Erforderlichenfalls
ist der Motor so weit zu drehen, bis der RollenstéBel frei
ist.

Nach Aufiegen der Unterlagsscheiben und Federringe
die Férderpumpe mit den Muttern befestigen.

Unter Verwendung von neuen Dichtringen die beiden
Kraftstoffschlduche anschlieBen und die Anlage ent-

liften.

Antriebswelle mit Schraubenrad der 5lpumpe,
OM 621

Ausbau: Die VerschluB-Schraube am Antrieb fir die
Olpumpe zirka zwei Gewindegédnge Idsen, die Sechs-

kantschraube mit Zapfen herausschrauben und das

Druckstiick mit einem Schraubenzieher nach oben her-
ausdriicken. Dann das Schraubenrad herausziehen; die
VerschiuB-Schraube aus dem Druckstiick ganz heraus-
schrauben und die Abdeckscheibe mit Gummiring ab-

nehmen.

Priifen: Schraubenrad und Lagerbiichsen auf Ver-
schieil Gberpriifen und gegebenenfails erneuern.

Einbau: Das Schraubenrad und das Druckstiick einset-
zen und die Sechskantschraube mit Zapfen festschrau-
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Bild 70 Einspritzpumpe mit teilweise zer-
legtem Antrieb (OM 621)

22b Sechskantmutter

1 Einspritzpumpe
3 Druckventil 23 Entlaftungsrohr
3a Dichtring 24 Feder
4 Schraubenfeder 23a Membrane
5 Dichtring 25 Kraftstofipumpe
6 RohranschiuB3 26 Ventil
7 Kiemmbacke 27 Dichtring
8 Klemmbacke 28 (bergangsnippel
9 Sechskantschraube 29 Handpumpe
9a Federring 30 Dichtring
10 EntiGftungsschraube 35 Dichtung
11 Dichtring 36 Scheibe
14 Uberstrémventit 37 Federring
15 Dichtring 38 Sechskantmutter
18 EntlGftungsfilter 50 Scheibenfeder
19 Schraubstutzen 51 Mitnehmer
19a Dichtring - 52 Federring
20 Anschiagwinkel 53 Sechskantmutter
21 Schwingmetallavthdngung 53a Reglerhebel

54 Scheibe

22 Abstitzglocke

22a Federring 55 Abstitztrager

ben. Das Axialspiel (0,1 bis 0,25 mm) des Schrauben-
rades Uberprifen. Bei zu kleinem Axialspiel die Lager-
blichse an der Stirnseite entsprechend nachdrehen; bei
zu groBem Spiel eine entsprechende Beilagscheibe zwi-
schen Lagerblichse und Druckstlick beilegen.

AbschlieBend das Axialspiel nochmals (iberpriifen,

Den Gummiring, die Abdeckscheibe auflegen und die
Verschlu3-Schraube festschrauben.
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80 Kupplungshilse

81 Sprengring
Sechskantschraube 82 Disenhalter
Federring 83 Durchgangsstiick
Dichtung 84 Sechskantmutter
Scheibe 85 Unterlegscheibe
Sechskantmutter 86 Druckfeder
Scheibenfeder 87 Druckbolzen
Spritzversteller 88 Zwischenscheibe
Segmentflansch 89 Uberwurfmutter
Reglergewicht 90 Hohlschraube
Segmentplatte 91 Dichtring
Bolzen 92 Einspritzdise
Druckfeder 93 Dichtung
Bolzen 100 Druckleitung
Kettenrad 101 Druckleitung
Bichse 102 Druckleitung
Anlaufring , 103 Druckleitung
Sechskantschraube 104 Rohrhaiter
Federscheibe 105 Sechskantschraube
Scheibe 106 Federring
Federring 107 Sechskantmutter
Sechskantmutter 115 Kraftstoffleckleitung
Spritzversteller
OM 636
Ausbau: Kraftstoff-Hauptfilter abbauen und Steuer-

gehduseverschluBBdecke! abschrauben. Den Motor in
Drehrichtung so weit drehen, bis die obere Totpunkt-
Markierung der Riemenscheibe mit dem Einstellzeiger
am Steuergehdusedeckel fluchtet und die markierten
Zdhne von Zwischenrad und Pumpenantriebsrad im Ein-

griff stehen.



Die Befestigungsmutter abschrauben und den Spritz-
versteller mit zwei Schraubenziehern abdriicken. Die
Scheibenfeder aus der Nute der Welle entfernen und die
Bilichse von der Antriebswelle abnehmen.

Einbau: Die Biichse einélen und auf die Antriebswelle

schieben,
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Bild 71 Pumpenantriébswelle

Achtung! Es diirfen nur noch Biichsen mit einer Lénge
von 28,8-0,1 mm eingebaut werden, um das Axialspiel der
Fliehgewichtrollen zy verkieinern.

Die Scheibenfeder in die Antriebswelle einsetzen, den
Spritzversteller eindlen und so auf die Antriebswelle
schieben, daB die markierten Zdhne im Eingriff stehen.
Die Scheibe und Federring auf die Antriebswelle auf-
legen und den Spritzversteller mit der Sechskantmutter
testziehen.

Mittels Fiihierlehre das Zahnflankenspiel zwischen dem
Pumpenantriebsrad und dem Zwischenrad an mehreren
Stellen iiberpriifen. Es soll 0,05 bis 0,07 mm betragen. Er-
forderlichenfalls muB das Pumpenantriebsrad ausge-
wechselt werden.

Den VerschiuBdeckel mit Papierdichtung aufschrauben;
den Kraftstoﬁ-Hauptﬁlter mit 20 mm hoher Beilage zwi-
schen Filter und Steuergehiusedeckel einbauen.

OM 621

Ausbau: Die sechs Zylinderschrauben am VerschluB-
deckel entfernen und den Deckel abnehmen. Die Sechs-
kantmutter an der Zwischenradwelle abschrauben und
den Federring mit Scheibe abnehmen.
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Die Befestigungsschraube des Gleitschienenhalters ent-
fernen, dann den Halter mit der inneren Gleitschiene von
der duBBeren Gleitschiene und vom Zylinderkopf heraus-
nehmen. Die Befestigungsschraube fir das Nockenwel-
lenrad herausschrauben. Die Kurbelwelle in Drehrich-
tung drehen, bis der Einstelizeiger auf 45°¢ vor oberem
Totpunkt der Gradeinteilung an dem Gegengewicht zeigt.
Dabei muB der Kolben des ersten Zylinders im Verdich-
tungshub stehen.

Mit Farbe den Eingriff der Kette mit dem Spritzversteller
bzw. dem Zwischenrad auf Kette und Zwischenrad mar-
kieren. Ferner den Eingriff der Kette mit dem Nockenwel-
lenrad markieren und die Stellung der Strichmarke auf
der Ausgleichscheibe der Nockenwelle auf dem ersten
Nockenwellenlager durch AnreiBen mit einer Reiflnadel
markieren,

An der Stirnseijte der Zwischenradwelle markieren, wie
die Nute des Spritzverstellers zyr Zwischenradwelle
steht.

Den Kettenspanner ausbauen (bereits auf Seijte 36
beschrieben): das Nockenwellenrad abziehen und mit
Kette in den Kettenkasten legen,

Die Sicherungsschraube fir den Kettentrieb herays-
schrauben und den oberen Lagerbolzen der Gleitschiene
herausziehen.

Einen Blechstreifen von zirka 200 70 mm, nach der Rund-
ung des Zwischenrades gebogen, zwischen das Zwi-
schenrad und Kette von links nach rechts schieben, so
dal die Kette aus den Zéhnen des Zwischenrades geho-
ben ist.

Nun den Spritzversteller abziehen und den Blechstreifen

wieder abnehmen.

Achtung! Der Motor bzw. Kurbel- und Nockenwelle dir-

fen jetzt nicht verdreht werden,

Die Biichse fiir Spritzversteller und Zwischenrad, als
auch den Anlaufring von der Zwischenradwelle ab-
nehmen.

Anmerkung! Bis Motor-Nr. 621.910-10-05749 und von
Motor-Nr. 621.910-10-007280 bis Motor-Nr. -008090 ist die
Bichse fiir den Spritzversteller und fiir das Zwischenrad
mit einem 8 mm breiten Bund eingebaut.

Von Motor-Nr. 621.910-10-005750 bis -007279 und ab Num-
mer 621.910-10-008091 ist die Biichse nur noch mit einem
Bund von 4,7mm Stirke und zusétzlich mit dem Anlauf-

ring eingebaut,
Neuerdings ist der Anlaufring durch den Kerbstift mit der

Biichse verbunden.

Einbau: Den Anlaufring und die Biichse eindlen und auf
die Zwischenwelle aufschieben. Wird ein neuer Spritz-
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Bild 72 Zum nachtriglichen Einbau eines 12 Sicherungsring, auBen 25 Schraubstutzen fir Olleitung zur Kipp-
Spritzverstellers (OM 636) 13 Einspritzpumpenantriebsrad hebelschmierung und Sicherung des vor-
1 Einspritzpumpe 14 Segmentflansch des Spritzverstellers deren Nockenwellenlagers
9 Dichtung zwischen Einspritzpumpe und 15 Dichtung 26 Dichtring
Steuergehiusedeckel 16 Fliehgewichtrolle 27 Nockenwelle
3 Steuergehausedeckel 17 Segmentplatte des Spritzverstellers 28 Nockenwellenlager (PaBlager)
4 Mitnehmer auf der Einspritzpumpenwelle 18 Druckscheibe 29 Sprengring
5 Sprengring in der Kupplungshiiise 19 Bichse 30 Nockenwellenrad
6 Kupplungshilse 20 VerschluBdeckel fiir den Steuergehéuse- 31 Zwischenrad
7 Ring-Rillenlager, hinten deckel 32 Sicherungsblech
8 Abstandrohr 21  Federring 33 Befestigungsschraube fiir Nockenwellen-
g Antriebswelle 22 Sechskantmutter und Zwischenrad
10 Sicherungsring, innen 23 Scheibe 34 Mitnehmerbolzen fiir Nockenwellen- und
11 Ring-Rillenlager, vorne 24 Scheibenfeder Zwischenrad

versteller eingebaut, so missen die Markierungen vom
alten Gbertragen werden.

Die Kette mit dem bereits zum Ausbau verwendeten
Blechstreifen anheben und mit einem Schraubenzieher
halten. Nun den Spritzversteller (eingedlit) mit Zwischen-
rad auf die Antriebswelle schieben. Dabei beachten, daf3
die Nute des Spritzverstellers auf die Markierung auf der
Stirnseite der Zwischenradwelle zeigt. Die Kette nach
oben ziehen bzw. das Nockenwellenrad mit Kette an-
heben und beachten, daB die Markierung an der Kette
mit der Markierung am Spritzversteller bzw. amZwischen-
rad lbereinstimmt, dann den Blechstreifen entfernen.
Sind die Markierungen zueinander versetzt, so muf3 der
Blechstreifen nochmals eingefiihrt und die Kette entspre-

chend umgesetzt werden.
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Das Nockenwellenrad mit aufgelegter Kette auf die Nok-
kenwelle schieben, wobei die Markierungen auf der Kette
und Nockenwellenrad Gbereinstimmen miissen. Ferner
muB die Strichmarke auf der Ausgleichsscheibe der Nok-
kenwelle mit dem AnriB auf dem ersten Nockenwellen-

lager fluchten.

Achtung! Nochmals Uberpriifen, ob auch die 45°-Ein-
stellung am Gegengewicht wie beim Ausbau noch Uber-
einstimmt.

Den Kettenspanner einbauen und entliften.

Den oberen Lagerbolzen der Gleitschiene in das Zylin-
derkurbelgehsuse und in die Gleitschiene einfiihren, wo-
bei der Lagerbolzen am Ende mit Dichtungsmasse zu be-

streichen ist.
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Aus 5 mm Rundmaterial einen Haken anfertigen, der
vorne zirka 15 mm umgebogen ist. Dann damit Zwischen
Zwischenrad und Kette einfahren und die Gleitschiene
beim Einschlagen des Lagerboizens in das Kurbelge-
hduse gegenhalten. Die innere Gleitschiene mit Halter
montieren; die Sicherungsschraube fir den Kettentrieb
anschrauben,

Den Spritzversteller auf Funktion priifen: Mittels Gabel-
schliissel die Sechskantmutter in Drehrichtung drehen,
Geht nach dem Loslassen die Zwischenwelle in die alte
Lage zuriick, so sind die Federn des Spritzversteliers in
Ordnung. Anderenfalls den Spritzverstelier austauschen
bzw. reparieren. A

Die Scheibe und Federring auf die Zwischenradwelle auf-
legen, die Sechskantmutter mit 7 mkg anziehen. Dann das
Axialspiel 0,05 bis 0,12 mm der Zwischenwelle iiber-
priifen,

Den Férderbeginn (wie unter separater Beschreibung auf-
gefiihrt) kontrollieren, Den VerschiuBdeckel mit neuer
Dichtbeilage und den Zylinderkopfschrauben mit den
zwei Sechskantschrauben befestigen. Beim Gasgeben
kontrollieren, daB sich der Drahtzug frei im Schlitz des
Anschlagwinkels am Winkelhebel bewegen kann,

Spritzversteller instandsetzen

Zerlegen: Das Antriebsrad von der Segmentplatte ab-
schrauben. Den Segmentflansch unter gleichzeitigem
Rechtsdrehen und einseitigem Ausheben aus einer der

Schnitt A-B

2532 33
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Federn von der Segmentplatte abnehmen. Dann Druck-
feder, Anschlagbolzen, Reglergewichte und Bolzen fir
den Federsitz entfernen,

Priifen: Durch Sichtkontrolle dje Teile auf Verschiei
Uberpriifen. Die seitlichen Fihrungsflichen der Segment-
platte und des Segmentflansches fr die Reglergewichte
diirfen keine Riefen und Einschlagstellen aufweisen.

Bei vorgeschriebener Ldnge der Biichse und der Nabe
des Antriebsrades erhélt man das vorgeschriebene Axjal-
spiel von 0,1 bis 0,3 mm zwischen Antriebsrad und Druck-
scheibe bzw., Segmentflansch.

Die Druckfedern am zweckméBigsten erneuern,

Die Anschlagbolzen fiir dje Begrenzung des maximalen
Férderbeginns auf vorgeschriebene Lange Uberpriifen.
Lénge 39 + 0,1 mm, AuBendurchmesser 6 mm,

Zusammenbau: Dje Segmentplatte so ayf das Antriebs-
rad schrauben, daB einer der beiden Bolzen neben den
gezeichneten Zdhnen liegt. Hierzu nur Originalschrauben
M 8x 12 DIN 933-8G verwenden,

Die mit graphitiertem Ol versehenen Reglergewichte so
auf die eingeslten Gleitflichen der Segmentplatte legen,
daB sie an den Anlageflichen anliegen, Die Bolzen fiir
den Federsitz so einlegen, daB der angefréste Teil nach
oben und zu den Druckfedern zeigt. Die Druckfedern in
die Segmentplatte einsetzen und die Anschlagbolzen in
die Druckfedern einlegen, Den Segmentflansch so ineine
der beiden Federn einsetzen, daB die Nute fiir die Schei-
benfeder auf die Seite der gezeichneten Zihne des An-

Bild 73 Schnitt durch den Spritzversteller-
antrieb (OM 621)

1 Segmentplatte des Spritzversteliers

2 Zwischenrad

3 Biichse

4 Scheibe

5 Federring
6 Sechskantmutter
7
8
9
0

Scheibenfeder
Segmentflansch des Spritzversteilers
Fliehgewichtsroile des Spritzverstellers
Zwischenradwelle (Antriebswelle fiir die
Einspritzpumpe und fir das Schrauben-
rad 39 bzw. fir die Olpumpe)

11 Lagerbichse, vorn

12 Lagerbiichse, hinten

13 Kupplungshiilse

14 Sprengring

15 Sechskantmutter

16 Federring

17 Mitnehmer

21308 18 VerschluBdecke!

19 Federring

B
27 Stiftschraube 35 Sechskantschraube 20 Zylinderschraube
28 Dichtbeilage 36 Druckstiick 21 Dichtbeilage
30 Einspritzpumpe 37 Lagerbiichse 22 Federring
31 Sechskantmutter mit Scheibe 38 Lagerkdrper 23 Sechskantschraube
32 Abdeckscheibe 39 Schraubenrad (Antrieb fiir die Olpumpe 24 Anlaufring (Stahlscheibe)
24a Kerbstift

33 VerschluBschraube

34 Gummiring 41 Lagerbiichse

und Drehzahimesser)

25 Zylinderkurbelgehiuse
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triebsrades kommt. Nun den Segmentflansch so weit
nach unten neigen, bis die zweite Feder eingefiihrt werden
kann. Unter gleichzeitigem Rechtsdrehen den Flansch

ganz nach unten driicken.
Die eingedite Biichse in das Antriebsrad einschieben.

Bild 74 Aus- und Zusammenbau des Spritzverstellers

Eiir weitere Detail-Angaben der Einspritzpumpe verweisen wir
auf die Heftausgabe Nr. 35a.

Steuergehidusedeckel; OM 636

Ausbau: Kraftstoff-Hauptfilter und Einspritzpumpe aus-
bauen. Notfalls braucht die Einspritzpumpe nicht aus-
gebaut werden.

Dann Tréger, Lifterlagerbock, Riemenscheibe und Lifter
ausbauen. Die Kurbelwellenriemenscheibe ausbauen.
Den VerschluBdeckel am Steuergehdusedeckel ab-
schrauben und den Motor so stellen, daB die markierten
Zshne im Eingriff stehen.

Den Spritzverstelter abbauen, dann die Scheibenfeder
aus der Nute der Welle herausnehmen und die Bilichse
sowie die Druckscheibe von der Welle abnehmen.

Die Sechskantschrauben fir die Befestigung des Motor-
tragers herausschrauben,den Motor an den beiden Motor-
lagern leicht anheben und an der Olwanne unterbauen.
Alle auBenliegenden Befestigungsschrauben fiir den
Steuergehdusedeckel herzusschrauben und den Steuer-
gehdusedeckel abnehmen. Erforderlichenfalls mit leich-
ten Kunststoffhammer-Schlégen aus den PaB-Stiften her-
ausschlagen.

Die Antriebswelle mit einem Messingdorn nach hinten
herausschiagen. Das hintere Ring-Rillenlager von der
Antriebswelle abziehen; im Falle daB es auf der Welle
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sitzenbleibt. Sitzt es aberim Steuergehdusedeckel, dann
dasselbe mittels Dorn nach hinten heraussschlagen. Das
Abstandrohr aus dem Steuergehausedeckel entfernen.
Den vorderen Sicherungsring aus der Nute entfernen
und das vordere Ring-Rilleniager nach vorne heraus-
schlagen.

Priifen: Nachdem der Steuergehausedeckel grindlich
gereinigt wurde, denselben aut Risse und Planheit kon-
trollieren. Die Stiftschrauben zur Einspritzpumpenbefe-
stigung {berprifen und eventuell erneuern.

R- 642

Bild 75 Zerlegter Spritzversteller
1 Antriebsrad fiir die Einspritzpumpe
2 Segmentplatte
3 Anschlagflichen der Reglergewichte am Segmentflansch
und an der Segmentplatte
Reglergewicht
Bolzen fiir den Federsitz
Druckfeder
Anschlagbolzen in der Druckfeder firr die Verstell-
begrenzung
Segmentflansch
9 Nute fir Scheibenfeder

-~ A
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Bei Unfallschaden auch den Winkel zwischen Trenn-
flache und Bohrung der Stahlbiichse Gberpriifen, wobei
die zulassige Abweichung + 0,2 mm betragen darf. Der
Durchmesser der Kurbelwe”enbohrung betrégt 48,05 bis
48,112 mm und muB auf Verschlei3 zontrolliert werden.
Zur Not kann bei groflem Verschleil mit einer Alu-Biich-

se geholfen werden.

Einbau: Wird ein neuer Steuergehiusedeckel eingebaut,
so ist zu beachten, daB es verschiedene Ausfiihrungen
gibt (mit dem alten Deckel vergleichen).

Das vordere Ring-Rillenlager eindlen und in den Steuer-
gehdusedeckel einpressen. Bej einem neuen Deckel je-
doch den inneren Sicherungsring zuerst einsetzen, Den
Sicherungsring in die vordere Ringnut einsetzen. Das
hintere Ring-Rillenlager auf die neue, ldngere Antriebs-
welle aufpressen. Das Abstandrohr (24,2 mm lang) auf
die Antriebswelle (94,5 mm lang) schieben und die An-
triebswelle in den Steuergehdusedeckel einpressen.
Den Kolben des ersten Zylinders auf oberen Totpunkt
stellen, wobei die markierten Zéhne des Nockenwellen-
und Kurbelwellenrades im Eingriff stehen miissen.

Die sauberen Trennflichen von Steuergehiusedeckel
und Zylinderkurbelgeh&use leicht einfetten und eine neue

-Dichtung dber die PaB-Stifte auf die Kurbeigehduse-

trennfliche auflegen. Den Steuergehdusedecke! in die
PaB-Stifte einsetzen: sémtliche Befestigungsschrauben
mit Unterlagsscheiben montieren. Die als Einstelizeiger
ausgebildete Schraube oberhalb der rechten PaB-Stift-
bohrung einschrauben,. Nun den Spritzversteller ein-
bauen.

Den VerschluBdeckel mit neuer Papierdichtung an-
schrauben.

Den Motor anheben, Unterbauung entfernen, die Sechs-
kantschrauben zur Befestigung des Motortrégers in die
beiden Motorlager einschrauben und festziehen.

Die Kurbe!weflenriemenscheibe montieren; den Triger
mit LUﬁerlagerbock, Riemenscheibe und Lifter ein-
bauen. Einspritzpumpe und Kraftstoff-Hauptfilter mon-

tieren.

Steurrider; OM 636

Ausbau: Den Steuergehdusedecke! ausbauen; das Si-
cherungsblech aufbiegen und die Befestigungsschraube
fir das Zwischenrad und das Nockenwellenrad heraus-
schrauben. Beide Rider und das Kurbelwellenrad ab-

ziehen,

Priifen: Mit der Vorrichtung 1365890521 den Achsab-
stand zwischen Kurbelwelle und Nockenwelle messen,

Mercedes 180 D/190 D

Bild 76 Messen des genauen Achsabstandes zwischen Kurbel- und
Nockenwelle. Dieser Abstand ist fir die Bestellung eines
neuen Nockenwellenrades sehr wichtig

Vorher die MeBuhr im Halter in der Einstellvorn’chtung
auf das Nullmag einstellen. Das Nulimag betrdgt 1125 +
0,01 mm.

Den MeBuhrenhalter mit der Winkelauflage so auf den
Kurbelwellenzapfen setzen, daB der Taster der MeBuhr
auf dem Bund des Nockenwellenflansches aufliegt.

Mit der Drehkurbel die Nockenwelle drehen und den Ab-
stand an vier Stellen messen, Der mittlere Wert der vier
Messungen ist als BestellmaB fiir ein neues Nockenwel-

lenrad zu verwenden.

BildT7 Zum Ausbau der Nockenwellenlager
1 Feststelischraube fir das 1.Nockenwe”enlager mit An-

schiuB fiir die élleitung zur Kipphebelschmierung

2 Feststellschraube fir das mittiere Nockenwellenlager inner-
halb der StéBelkammer

3 Feststellschraube fir das 3.Lager
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Achtung! Der Kurbelwelienzapfen mu8 richtig sauber
sein, um MaBfehler auszuschalten.

Liegt der mittlere Wert {iber dem NullmaB (112,5 + 0,01
mm), so muB} ein mit + gezeichnetes Nockenwellenrad
eingebaut werden. Liegt der mittlere Wert unter dem Null-
maB (112,5 — 0,01 mm), so mufl ein mit— gezeichnetes
Nockenwellenrad montiert werden.

Die eingravierte Zah! auf dem Nockenwellenrad gibt die
Abweichung in hundertstel Millimeter + oder — vom
NullmaB an.

Das Kurbelwellenrad hat keine GrdBenbezeichnung, da
es immer gleich groB ist. Das Zahnflankenspiel zwischen
dem Kurbel- und dem Nockenwellenrad soll 0,03 bis 0,04
mm betragen.

Um dieses Spiel zu erreichen, muB das Nockenwellenrad
entsprechend kleiner (um 0,03 mm) gewidhlt werden, als
der gemessene Achsenabstand.

Beispiel: Gemessener Achsenabstand + 0,05 mm UGber
dem NulimaB (112,5 £ 0,01 mm). Wiirde man nun ein
Nockenwellenrad mit + 5 einbauen, so wére das Zahn-
flankenspiel theoretisch = 0. Es muB daher ein Rad mon-
tiert werden, das 0,03 mm kleiner ist, in diesem Fall mit
+ 2 gezeichnet.

Achtung! Ist die MeBvorrichtung 1365890521 nicht vor-
handen, so bestelle man das neue Rad mit der gleichen
Bezeiéhnung wie beim ausgebauten Rad.

Mittels Reinadel oder Stahldraht Gberpriifen, ob das
Spritzloch auf der Stirnseite des Zylinderkurbelgehduses
zur Schmierung der Steuerrdder frei ist.

Einbau: Die Scheibenfedern in die Nuten der Kurbelwelle
einsetzen und das Kurbelwellenrad so auf die Welle schie-
ben, daB der hohe Bund des Kurbelwellenrades zur Kur-
belwelle zeigt. Vorher ist jedoch das Rad in Ot oder Was-
ser bzw. Heizplatte handwarm vorzuwérmen. Die Kurbel-
welle so drehen, daB die Keilnute im Kurbelwellenrad
und Zwischenrad montieren, wobei die Eindrehung im
& ~ckenwellenrad und der Befestigungsflansch an der
wwuckenwelle einwandfrei sauber sein miissen.

Die Nockenwelle nun so drehen, daB beim Aufstecken
der Rader die gezeichneten Z&hne des Nockenwelien-
rades und des Kurbelwellenrades im Eingriff stehen und
die Bohrungen des Nockenwellen- und Zwischenrades
und des Nockenwellenflansches ibereinstimmen.

Dann den Mitnehmerbolzen in die Bohrungen des Nok-
kenwellen- und Zwischenrades und des Nockenwellen-
flansches einschlagen. Der zuldssige seitliche Schlag der
Steurrrader betragt 0,02 bis 0,03 mm,

Die Befestigungsschraube mit neuem Sicherungsblech

festschrauben.
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Mittels Fiihlerlehre oder Papierstreifen von 0,03-0,04 mm
Starke das Zahnflankenspiel zwischen Nockenwellen-
rad und Kurbelwellenrad an mehreren Stellen berpri-
fen. Das Zahnflankenspiel soll 0,03-0,04 mm betragen.
Liegt das Spiel auBerhalb dieser Toleranz, so muB das
Nockenwellenrad erneuert werden. Durch Drehen der
Kurbelwelle die Laufruhe der Steuerrdder kontrollieren.
Dann die angezogene Befestigungsschraube durch zwei-
maliges Umbiegen des Sicherungsbleches sichern. Das
Zwischenstiick bzw. Olabweisblech auf die Kurbelwelle
schieben und dabei auf die vordere Scheibenfeder ach-
ten.

Die Kurbelwelle drehen, bis die markierten Z&hne von
Nockenwellen- und Kurbelwellenrad im Eingriff stehen.
Mit den Originalschrauben das Pumpenantriebsrad an
den Spritzversteller montieren.

Den Steuergehiusedeckel einbauen; Motor warmlaufen
lassen und auf Dichtheit und Laufruhe der Steuerrdder

iiberpriifen.
Oliiberdruckventil im Hauptélkanal

OM 636
Ausbau: Das Oluberdruckventil herausschrauben.

Priifen: Die VerschluB-Schraube abschrauben, die
Druckfeder, die Kugel und den Dichtring aus dem Ventil-
gehduse entfernen.

5, MOSOCARASANA 24/
v (R0G0R0000094) )

Bild 78 Zerlegtes Uberdruckventil
1 Ventilgehduse
2 Kugel
3 Feder

4 Dichtring
5 Verschluischraube

Zeigt die Kugel Eindriicke, so muB sie erneuert werden.
Die Druckfeder auf einer Federpriifwaage iiberpriifen.

Federpriiftabelle

AuBen- Draht- Lénge Léange bei
Durchm. stirke ungespannt vorgepsannt Belastung
mm mm mm mm kg
8,2 0,9 65 27 3,1
Linge bei Offnungs-  Teil-Nr.
endgespannt Belastung druck
mm kg bei atl
+0,5
20 3,6 8 1369930705
—0,2

Belastungstoleranz £ 5%



Der Oldruck darf bei warmem Motor im Leerlauf nicht un-

ter 0,5 atli absinken.
Das Uberdruckventil in umgekehrter Reihenfolge wieder

zusammenbauen,

Einbau: Das Oliberdruckventil mit einem neuen Dicht-
ring einschrauben und nach einer Laufzeit von einigen
Stunden den Anzug des Oltiberdruckventils lberpriifen.

41 42 43

40
6D D coummmm @

L)

Bild 79 Zusammenbau des Uberdruckventils
40 UOberdruckventil 6 atii 42 Kolben
41 Feder 43 Sicherungsring

OM 621

Ausbau: Die VerschluB-Schraube mit Dichtring heraus-
drehen und das Oliiberdruckventil am oberen ldngsge-
bohrten Olkanal herausschrauben.

Priifen: Den Sicherungsring, Kolben und Feder aus dem’

Ventilgehduse entfernen.
Alle Teile griindlich reinigen und auf Verschlei3 iiber-

prifen,

Fedverprﬂftabelle

AuBen- Draht- Lénge un-  Linge vor-
Durchmesser stirke gespannt gespannt
mm mm mm mm
9,1-9,4 1,4 43,6 39

bei ‘Linge end- bei Offnungs-
Belastung gespannt Belastung druck bei
kg mm kg atl

2,4 25 9,6 5,5-6,5

Der Offnungsdruck betrdgt 6 + 0,5 kg/cm? Der Oldruck
darf bei warmem Motor im Leerlauf nicht unter 0,3 ati

absinken.
Zusammenbau und Einbau erfolgen in umgekehrter

Reihenfolge.

Olwanne; OM 636

Ausbau: Steuergehdusedeckel mit Einspritzpumpe aus-
bauen. Samtliche Befestigungsschrauben herausschrau-
nen und die Olwanne vom Zylinderkurbelgehduse ab-

nehmen.
Die Olwanne auf einer Tuschierplatte auf Planheit kon-

trollieren und eventuell nacharbeiten.
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Auf eine neue Gewebedichtringh sifte Talg oder 8! auf-
tragen und in die Nute der Blwanne einsetzen. Den Dicht-
ring an der Trennfliche so abschneiden, daf3 er leicht
Ubersteht.

Den Gewebedichtring einfetten und die Olwannentrenn-
flache leicht mit Dichtungsmasse bestreichen.

Dann die Olwanne so auf das Zylinderkurbelgeh&use le-
gen, daB sie sich ohne Widerstand in die PaB-Stifte ein-
setzen 1403t Dje Befestigungsschrauben mit Unterlags-
scheiben montieren und auf jeder Seite zwei Schrauben
leicht anziehen. Den Halter fir das Entliftungsrohr bzw.
die Riickzugfeder mit anschrauben. Nachdem an der
Dichtfliche zum Steuergehdusedeckel der Ubergang der
Olwanne zum Zylinderkurbelgehduse gepritt, bzw. durch
leichte Schldge auf die Olwanne ausgeglichen wurde,
sdmtliche Schrauben festziehen.

Den Kolben des ersten Zylinders auf oberen Totpunkt
stellen, wobei die markierten Zhne des Nockenwellen-
und Kurbelwellenrades im Eingriff stehen miissen.

Den Steuergehdusedeckel mit Einspritzpumpe einbauen;
die Einspritzleitungen mit den Uberwurfmuttern an die
Einspritzpumpe montieren und dje Uberwurfmuttern mit

2,5 mkg anziehen.
Krattstoffschlduche und Unterdruckleitung an die Ein-
spritzpumpe anschlieBen; Kraftstoff-Hauptfilter einbauen
Olfilter reinigen; Motor&l einfiillen.

Nach erfolgtem Probelauf die Trennfldche der Clwanne,
die hintere Kurbelwellenabdichtung und alle Leitungs-
anschlisse auf Dichtheit Uberpriifen.

Olwanne; OM 621

Ausbau: Fithrungsrohr abnehmen. Die beiden M 10
Schrauben fiir das Kupplungsgehduse an der Olwanne
herausschrauben und das Abdeckblech abnehmen.
Nach Lésen der lnnensechskantschrauben, zur Befesti-
gung der Olwanne am Zylinderkurbelgehiuse, die Ol-
wanne abnehmen. Dabei darauf achten, daB der Pag-
Stift im Zwischenblech nicht vorsteht; gegebenenfalls
mit einem Hammer zurlickschlagen.

Achtung! Bei eingebautem Motor vor dem Abschrauben
der Olwanne den LenkungsstoBdémpfer_an der Lenk-
stange l6sen und zur Seite drehen; ferner die Lenkstange
am Lenkungszwischenhebel abschrauben und zur Seite

drehen.

Einbau: Nachdem der Abdichtring hinten fir die Kurbel-
welle Uberpriift wurde, die Trennfliche fir den vorderen
Dichtring mit Dichtungsmasse bestreichen, die Olwanne
aufsetzen und festschrauben. Mit den zwei M10-Schrau-
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ben das Abdeckblech fiir das Kupplungsgehause befe-
stigen; das Flhrungsrohr anbringen und den OlmeB-
Stab hineinstecken.

Wurde der Einbau der Olwanne bei eingebautem Motor
vorgenommen, so ist die Lenkstange am Lenkungszwi-
schenhebel und der LenkungsstoBddmpfer an der Lenk-
stange wieder zu befestigen.

Nun Motordl auffillen und nach einem Probelauf die
Trennfliche der Olwanne, die hintere und vordere Kur-
belwellenabdichtung und alle Leitungsanschliisse auf

Dichtheit Gberprifen.

Olpumpe; OM 636

Ausbau: Die Olwanne ausbauen. Die Sechskant-
schraube zur Befestigung der Olpumpe im Zylinderkur-
beigehause herausschrauben und die Olpumpe heraus-
ziehen. Erforderlichenfalls mit einem Kunststofthammer

herausschlagen.

Bild 80 Motorélpumpe
a Mindestabstand zwischen Schraubenrad und Pumpenge-

hause = 0,256 mm
b Héhe des Pumpengehauses bei der 1.und 2.Pumpenaus-
fithrung = 28 mm; bei der 3.und 4. Pumpenausfithrung =

3B mm

Zerlegen: Das Saugrohr mit Saugkorb sowie Olpumpen-
gehduse-Unterteil abschrauben und das Zahnrad mit

Achse herausnehmen.

Achtung! Vor Herausnehmen der Olpumpenachse den

Eingriff der Zahnrader markieren.
Dann den Spannstift fiir das Schraubenrad herausschla-
gen, das Schraubenrad abciehen und die Antriebswelle

mit Zahnrad herausziehen.
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Alle Teile griindlich reinigen und auf Verschlei3 bzw. Be-
schadigung sorgfiltig tiberprifen.

Uberpriifen:

Antriebswelle: AuBendurchmesser 11,984-11,973 mm,
Bohrung im Olpumpengehduse-Oberteil und Unterteil
12,000-12,018 mm, Laufspjel 0,016-0,045 mm.
Olpumpenachse: AuBendurchmesser 11,973-11,964 mm,
Bohrung im Olpumpengehduse-Ober- und Unterteil
12,000-12,018 mm, Laufspiel 0,027-0,054 mm.

Zahnriderspiel: Radialspiel 0,020-0,047 mm
Axialspiel 0,020-0,062 mm
Flankenspiel 0,05 -0,45 mm

Zusammenbau: Als Vorarbeit das Radial- und Axial-
spiel der Zahnréder priifen. Mittels Fihlerlehre das Ra-
dialspiel, das heiBt den Abstand zwischen dem Zahnkopf
und der Geh#dusewand, Gberpriifen.

Zum Priifen des Axialspiels ein Lineal auf die Trenn-
fliche des Gehduse-Oberteils legen und mittels Fiihler-
lehre den Abstand zwischen Stirnseite Zahnrad, und
Trennfliche Gehduse-Oberteil messen.

Achtung! Die Messungen fiir Radial- und Axialspiel
stets an beiden Zahnradern vornehmen.
Nun die Antriebswelle und die Olpumpenachse mit Ol

versehen und in das Gehé&use einsetzen. Hierbei auf die

Markierungen der eingreifenden Zahne achten, falls die
alten Teile wieder eingebaut werden. Das Schraubenrad
auf die Antriebswelle aufpressen und den.Spannstift ein-
schlagen.

Mit einer Fiihlerlehre das Spiel zwischen Schraubenrad
und Pumpengehduse prifen, welches mindestens 0,25
mm betragen muB.

Das Gehause-Unterteil ohne Dichtung an das Geh&use-
Oberteil leicht anschrauben und kontrollieren, ob sich
die- Rader leicht drehen lassen. Bei hartem Lauf oder
Klemmen der Zahnrdder missen Versetzungen des Un-
terteils durch leichte Hammerschldge nachkorrigiert wer-
den. Das Gehiuse-Unterteil festziehen und nochmals
priifen, ob sich die Zahnréder jeicht drehen lassen.

Das Saugrohr in das Gehiuse einschrauben, wobei auf
die richtige Stellung des Saugkorbes zu achten ist.

Die Olpumpe sitzt mitihrem oberen und unteren Bund im
Zylinderkurbelgehduse und muB geniigend abdichten,
damit der Oldruck nicht vermindert wird. Ein Nachmessen
mit dem Mikrometer und dem InnenmeBgerét ergibt das
Spiel, welches héchstens 0,03 mm betragen darf.
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Bild 81 Zerlegte Blpumpe, mit Filter 20
(OM 621) 22

1 Olpumpe 23
2 Lagerbuchse, oben 25
3 Antriebswelle mit Zahnrad 26
4 Olpumpenachse mit Zahnrad 27
5 Halter 28
6 Saugkorb 29
7 Sieb 30
8 Sprengring 31
9 Dichtung 35
10 Sechskantschraube 36
11 Sechskantschraube 37
12 Sechskantschraube 38
13 Federscheibe 39
14 Sechskantmutter 40.
18 Innensechskantschraube 41

Prifen der Forderleistung:

Pumpendrehzah!
Motorend!
Oltemperatur
Unterdruck
Uberdruck

2000 U/min
SAE10
100°C

400 mm Hg.
5 atii

Federscheibe
Sechskantschraube
Federring

Lager
Schraubenrad
Druckstiick
Sechskantschraube
Abdeckscheibe
Gummiring
VerschiuBschraube
Olfitter
Olfiltergehiuseoberteil
Ventilkegel

Feder
VerschluBschraube
Dichtring
Schraubstutzen

Férdermenge, 3. und 4. Aust. mit 29 mm hohen Riadern
12,5-16,5 kg/min.

42 Dichtung

43 Gehiuse

44 Dichtring

45 Dichtung

47 Dichtring

48 Filtereinsat:

51 Sechskantschraube

52 Dichtring

60 Dichtung

61 Innensechskantschraube
62 Innensechskantschraube
63 Scheibe

65 Oliberdruckventil

66 Feder

67 Kolben

68 Sicherungsring

Einbau: Als Vorarbeit die Bohrung im Zylinderkurbel-
gehduse und den Bund der Olpumpe messen und das
Spiel feststellen, welches 0,03 mm nicht tberschreiten
darf. Anderenfalls muB eine Pumpe mit gr68erem Durch-
messer eingebaut werden,

Die Bohrung im Kurbelgehduse reinigen und die Olpumpe
einsetzen. Dabei darauf achten, daf3 die Schraubenrader
in Eingriff kommen. Die Olpumpe mit der Sechskant-
schraube mit Federscheibe festziehen und die Olwanne

einbauen.
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27 Stiftschraube 35 Sechskantschraube
28 Dichtbeilage 36 Druckstiick
30 Einspritzpumpe 37 Lagerbiichse
31 Sechskantmutter mit Scheibe 38 Lagerkorper
32 Abdeckscheibe 39
33 VerschluBschraube Drehzahlmesser)
40 Lagerbiichse

Gummiring

Glpumpe; OM 621
Ausbau: Die Olwanne ausbauen. Die beiden Befesti-
gungsschrauben fiir die Olpumpe 18sen und die Olpumpe

mit Halter herausnehmen.

Zerlegen:
Den Saugkorb abschrauben; das Olpumpengehduse-

Unterteil abschrauben und die Olpumpenachse mitZahn-
rad sowie die Antriebswelle mit Zahnrad herausnehmen.

Priifen: Alle Teile griindlich reinigen und aufVerschleiB

oder Beschadigung Gberpriifen.

Zusammenbau: Als Vorarbeit ist das Radial- und Axial-
spiel der Zahnréder zu iiberpriifen (hierzu siehe OM 636).

Radialspiel 0,025-0,057 mm
Axialspiel 0,016-0,052 mm
Flankenspiel 0,05 -0,10 mm

Nun das Gehause-Unterteil ohne Dichtung am Oberteil
anschrauben, wobei gleichzeitig der Halter mit festzu-
schrauben ist. Priifen, ob sich die Réader leicht drehen
lassen.

Den Saugkorb mit neuer Dichtbeilage festschrauben; die
Olpumpe auf Dichtheit und Forderleistung priifen.

Einbau: Den Mitnehmer der Antriebswelle mit Schrau-
benrad und die Mitnehmerflichen der Olpumpenwelle zu-
einander fluchtend stellen. Dann die Olpumpe mit Halter
einfithren und mit den zwei Schrauben befestigen. Geht
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Schraubenrad (Antrieb fir Olpumpe und

Bild 82 Olpumpenantrieb (OM 621)
Segmentplatte des Spritzverstellers
Zwischenrad, Kettenrad

Blichse

Scheibe

Federring

Sechskantmutter

Scheibenfeder

Segmentflansch des Spritzverstellers
Fliehgewichtsrolle des Spritzverstellers
Zwischenradwelle (Antriebswelle fiir die
Einspritzpumpe und fir das Schrauben-
rad 39 bzw.fur die Olpumpe)

11 Lagerbiichse, vorn

12 Lagerbtichse, hinten

13 Kupplungshilse

14 Sprengring

15 Sechskantmutter

16 Federring

17 Mitnehmer

J 18 VerschiuBdeckel

10 =3 49 Federring

20 Zylinderschraube

21 Dichtbeilage

22 Federring

23 Sechskantschraube

24 Anlaufring (Stahlscheibe)

24a Kerbstift

25 Zylinderkurbelgehause

O WD UA LN -

-

39 40

die Olpumpe nicht ganz hinein, dann die Kurbelwelle hin-
und herdrehen, bis sich die Olpumpe ganz eindriicken

148t.
AbschlieBend die Olwanne einbauen.

Kurbelwelie mit Schwungrad; OM 636

Die O!pumpe ausbauen. Die Muttern der Pleuelstangen
abschrauben. Mittels Kunststofthammer die Pleuel-
schrauben etwas zurlickschlagen, die Pleuellagerdeckel
lockern und abnehmen.

Achtung! Sind die Pleuelstangen und Pleuellagerdeckel
nicht markiert, so sind diese auf der gegeniiberliegenden
Seite der Nockenwelle mit 1-4 an dem Pleuellagerdeckel
zu zeichnen.

Die Befestigungsschrauben der Kurbelwellenlagerdeckel
herausschrauben und die Lagerdeckel mit Lagerschalen-
hilfte abnehmen. Nun die Kurbelwelle mit Schwungrad
und die Lagerschalenhélften aus dem Zylinderkurbel-
gehduse herausnehmen. Dabei die Reihenfolge und Lage
(oben oder unten) der Lagerschalen markieren und zwar
mit Atztinte auBen an der Stahlstiitze.

Kurbelwellenrad und Zwischenstiick abziehen und die
beiden Scheibenfedern aus den Nuten der Welle ent-

fernen.

Priifen und instandsetzen: Prifen, Schleifen, Aus-
wuchten und neu Lagern der Kurbelwelle mufl in einer



Prézisionswerkstatt vorgenommen werden, wobei die
MaBe und Einstellwerte im Abschnitt «Technische Da-
ten» zu beachten sind.

An dieser Stelle wird nochmals auf die M3glichkeit des
Einbaues von Austauschteilen hingewiesen, welche Ge-
wéhr fiir einwandfreie Funktion geben.

Einbau: Die PaB-Stifte im Zylinderkurbelgehiduse auf
Beschédigung priifen und erforderlichenfalls erneuern,
Sind die Gewinde im Kurbelgehduse zugesetzt, so miis-
sen sie mit einem Gewindebohrer M12x 1,75 nachge-
schnitten werden; die Sechskantschrauben missen sich
genigend tief in die Sacklécher einschrauben lassen.
Zum Nachschneiden der Bohrungen darf kein 61 verwen-
det werden, damit sich keine Olpolster bilden. Nachdem
die Grundbohrungen und Lagerschalenhdlften mit einem
sauberen, weichen Leder gereinigt wurden, die Lager-
schalen, den Markierungen entsprechend, in die Grund-
bohrungen einlegen. Hierbei die Lagerschale zuerst mit
der Nase in die Nut der Grundbohrung einlegen, dann
erst die Lagerschalenhélite ganz in die Grundbohrung
eindriicken. Darauyf achten, daf3 die Lagerschalenhilften
einwandfrei in der Grundbohrung sitzen,

Bild 83 Einlegen einer Lagerschalenhilfte

Das mittlere Kurbelwellenlager ist als PaBlager ausge-
bildet. Die unteren und oberen Lagerschalenhilften des
ersten Kurbelwellenlagers sind gleich; ebenso die unte-
ren und oberen Lagerschalenhélften des mittieren Kurbel-
wellenlagers. Dagegen sind die Lagerschalenhélften des
dritten - Kurbelwe”enlagers verschieden, weshalb beim
Einlegen darauf zu achten ist, da3 die Lagerschalenhif-
ten mit der Olbohrung und beim dritten Kurbelwellen-
lager auBerdem mit der H-Schmiernute in die Grundboh-
‘ung des Zylinderkurbelgehéuses eingelegt werden.
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Dann die eingelegten Lagerschalenhilften und die Lager-
stellen der Kurbelwelle mit einem weichen Leder reinigen
und mit graphitiertem Ol henetzen.

Die Kurbelwelle vorsichtig einlegen, damit sich der PaB3-
lagerbund der Kurbelwelle nicht ar den Anlaufflichen
der Lagerschalenhilfte im Zylinderkurbe!gehéuse ver-
klemmt und diese beschidigt. Die Kurbelwellenlager—
deckel mit Lagerschalenhalften aufsetzen. Die Feder-
scheiben (bei dlteren Ausflihrungsn noch Unterlags-
scheiben) und das Gewinde der Sechskantschrauben mit
graphitiertem O} benetzen und einschrauben. Mittels
Drehmomentschliiissel die Schrauhen wie folgt fest-

ziehen:

1. Anzug auf 2 mkg
2. Anzug auf 5 mkg
3. Anzug auf 8 mkg

4. Anzug (Kontrollanzug) 8 mkg

Anmerkung! Neuerdings werden die Sechskantschray-
ben fiir die Kurbelwellenlagerdeckel bzw. die Muttern fiir
die Pleuellagerdeckel nicht mehr mit einer Blechsiche-
rung oder Splint gesichert. Auch bei &lteren Motoren
kann die heute verwendete Unterlagsscheibe 1219901240
zwischen Schraubenkopf und Lagerdeckel beigelegt

werden.

Bild 84 Das Langsspiel der Kurbelwelle soif 0,08-0,14 mm betragen

Die Kurbelwelle von Hand drehen und priifen, ob sie frei
lduft. Dann mit einer Fihlerlehre das Axialspiel der Kur-
belwelle am mittleren Kurbelwellenlager (PaBlager) prii-
fen. Dazu die Kurbelwelle seitlich bis zum Anliegen an
den Anlaufflichen des PaBlagers verschieben.
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Biid 85
Triebwerkteile, Kurbelwelle, Pleuel und Kolben 8

(OM 636) welle)
15 Kurbelwellenrad

1 Kurbelwelle mit Kurbelwellen- und Pleuel- 9

lagerschalen welle)

Rillenlager (fiir Antriebswelle an Kurbel- 30

VerschluBring (fiir Antriebswelle an Kurbel-

Kurbelwellen-Lagerschale, untere Hilfte

im Zylinderkurbel-Gehiuse, hinten)

31 Gewebedichtring (fiir Kurbelwellenabdichtung
im Zylinderkurbelgehiuse, hinten)

40 Pleuelstange ohne Lagerschalen

Zwischenstiick (zwischen Kurbelwellenrad 41 Pleuelbuchse

2 Utrohr-Uldiise 16

3 Schwungrad mit AnlaBzahnkranz und Riemenscheibe) 42 Pleuelschraube

4 AnlaBzahnkranz 18 Riemenscheibe (auf Kurbelwelle) 43  Mutter (fir Pleuelschraube)
5 Satz Kurbelwellen-Lagerschalen 44 Pleuellager-Schalenhiifte

PaBschraube (fur Schwungrad an Kurbel- 25
welle)

6 Sicherungsblech (fiir Schwungrad an
Kurbelwelle)

7 Sechskantmutter (fiir Schwungrad an 29

Kurbelwelle)

Andrehseite

(Schwungradseite)

Das Axialspiel der Kurbelwelle soll 0,08 bis 0,14 mm be-
tragen. (Bild 84)

Die Kurbelwelle muB sich leicht drehen lassen; anderen-
falls durch leichte Hammerschldge mit einem Kunststofi-
hammer die Versetzung der Lagerdeckel korrigieren.
Falls notwendig, einen Lagerdeckel nach dem anderen
|6sen, dabei die Kurbelwelle drehen und feststellen, an
welcher Lagerstelle die Kurbelwelle schwer lduft. Bei
neuen Lagerschalen eventuell die entsprechenden Lager-
schalenhilften austauschen. Dann die Kurbelwellen-
lagerdeckel wieder abschrauben und die Kurbelwelle her-

ausnehmen.

Nachdem die Kurbelwelle auf Leichtgéngigkeit geprift

58

26 Kurbelwellen-Lagerschalenhilfte —

28 Kurbelwelien-Lagerschalenhilfte — Palager 52
Kurbelwellen-Lagerschale, obere Hilfte 54 Schlitzring mit Expander (fir Nute IV)

50 Kolben mit Kolbenbolzen
51 Kompressionsring (fiir Nute |)
Kompressionsring (fir Nute Il und 111)

56 Schlitzring (fir Nute V)

wurde, den Gewebedichtring auf der Schwungradseite
in das Zylinderkurbelgehduse und in die Olwanne ein-
legen. Auf den Gewebedichtring Talg oder Ol auftragen
und in die vorgesehene Nute einlegen. Er darf nicht zu
stramm eingepreBt werden. Dann den Dichtring mit
einem scharfen Messer an der Trennfliche so abschnei-
den, daf3 er etwas ibersteht.

Die Lagerstellen der Kurbelwelle, die Lagerschalenhélf-
ten und den Gewebedichtring mit 0| benetzen; die Kur-
belwelle einlegen,dieKurbelwellenlagerdeckelwiederauf-
setzen und mit vorgeschriebenem Anzugsdrehmomen?
stufenweise festschrauben. Nochmals von Hand prifen,
ob sich die Kurbelweile nicht zu schwer drehen 1432



Die Olwanne mit eingedltem Gewebedichtring mit eini-
gen Schrauben befestigen und kontrollieren, ob sich die
Kurbelwelle drehen 13ft, Dann die Olwanne wieder ab-

schrauben,

Anmerkung.! Eventuelle Druckstelien am Gewebedicht-
ring mit einem Hammerstiel beseitigen, jedoch den Ge-
webedichtring nicht beschidigen

Entsprechend der Markierungen 1-4 die Pleuelstangen
und Pleuellagerdeckel montieren, Die Sechskantmuttern
mit dem Bund zum Pleuellager ohne Sicherungsblech
aufschrauben und auf eine Dehnung von 0,1 mm bzw.
3,75 bis 3,80 mkg festziehen. Die Dehnung wird mit einer
MeBuhr oder Mikrometer wie folgt gemessen:

Als erstes die Lénge der Pleuelschraube ohne aufge-
schraubte Mutter messen, dann die Mutter so weit an-
ziehen, bis sich die Schraube um 0,1 mm gedehnt hat,

Bild 86 Nach einem Anzug von 3,75-3,80 mkg wird die Dehnung der
Pleuelischraube gemessen. Die Dehnung soll 0,1 mm betragen
(die Messung ist ohne Sicherungsblech vorzunehmen)

Wird beim Anziehen bemerkt, daB sich die Schraube
stark dehnt, dann die Mutter wieder |6sen. Die Schraube
muf3 ihre urspriingliche Lange wieder erreichen. Abweij-
chungen bis 0,01 mm sind zuldssig; anderenfalls ist die
Schraube ibersogen und mus erneuert werden,

Anmerkung! Werden die Pleuelschrauben mijt einem
Drehmomentschiiissel angezogen, so soll er von der
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GréBe 0-6 mkg sein, da gréBere Schiiissel bei kleineren
Drehmomenten ungenaue Anzugswerte ergeben,

Bild 87 Anzug der Pleuelschrauben,. Zuerst Schraube messen (L).
Dann festziehen, bis diese um 0,1 mm l&nger ist, Dann wieder

Achtung! Die Blechsicherungen fiir die Sechskantmut-
tern werden auch bei Motoren fritherer Ausflihrung nicht
mehr eingebaut,

Die Kurbelwelle von Hand drehen und prifen, ob sie sich
nicht zu schwer drehen 155t

Die Scheibenfedern in die Nuten der Kurbelwelle ein-
setzen und das Kurbelwellenrad so auf die Welle schie-
ben, daf3 der hohe Bund des Kurbelwellenrades zur Kur-
belwelle zeigt und die markierten Zdhne des Kurbelwel-
len- und Nockenwellenrades im Eingriff stehen. Das Kur-
belwellenrad mufB3 am Bund der Kurbelwelie satt anliegen,

Anmerktung! Das Kurbelwellenrad vor dem Aufschie-
benin Ol oder Wasser bzw. Heizplatte gut handwarm an-
wérmen.

Mittels Fihlerlehre oder Papierstreifen von 0,03 bis 0,04
mm Stérke das Zahnflankenspiel zwischen dem Nocken-
wellenrad und dem Kurbelwellenrad an mehreren Stellen
kontrollieren; es soll 0,03 bis 0,04 mm betragen. Erforder-
lichenfalls muB das Nockenwellenrad erneuert werden,
Die Kurbelwelle drehen und dabeidie Laufruhe der Steuer-
rader Uberpriifen. Je nach Ausfihrung das Zwischen-
stiick oder Olabweisbhlech auf die Kurbelwelle schieben,
wobei auf die vordere Scheibenfeder zu achten ist,

Die Blpurape einbauen; das Olfilter reinigen; Motorens|
einflllen; den Motor aus dem Montagestand herausneh-
men; den Tréger fiir den Lifterlagerbock mit Lifterlager-
bock, Riemenscheibe und Ventilator einbauen.

Kurbelwelle mit Schwungrad; OM 621

Ausbau: Nockenwellenrad, Gegengewicht, Olwanne und
Olpumpe ausbauen. Die Pleuelmuttern abschrauben. Mii
leichtem Hammerschlag (Kunststoﬂ‘hammer) die Pleuel-
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schrauben etwas zuriickschlagen, dann die Pleuellager-
deckel lockern und abnehmen. In gleicher Weise die Kur-

belwellenlagerdeckel ausbauen.

Anmerkung! Die Pleuellager sind ab Werk auf der lin-
ken Seite in Fahrtrichtung gesehen, mit der Zylinderzahl
in dessen Zylinder bzw. an welchem Pleuelzapfen sie ein-
gebaut werden, mit der entsprechenden Zahlvon Strichen
versehen. Die eingeschlagenen Zahlen in Fahrtrichtung
rechts sind fir die Produktion bestimmt. Sie zeichnen
Lagerdeckel und Pleuelstange zusammen.

Den unteren Lagerbolzen fiir die rechte Gleitschiene, in
Fahrtrichtung gesehen, mittels Abzieher herausziehen.
Den Abdichtring, den Olschleuderring und Abstandring
von der Kurbelwelle abnehmen. Mit dem Abzieher das
Kurbelwellenrad abziehen, wobei die Zweifach-Rollen-
kette anzuheben ist. Die Scheibenfeder und den Aus-
gleichring abnehmen. Nun die Kurbelwelle mit Schwung-
rad herausheben. Dann die Lagerschalenhélften aus dem
Zylinderkurbelgehduse und den Lagerdeckeln heraus-
nehmen. Dabei Reihenfolge und Lage (oben oder unten)
der Lagerschalen markieren und zwar aulen an der Stahi-
stiitze mit Atztinte.

Wenn notwendig, die Anlaufscheibenhalften vom mittle-
ren Kurbelwellenlagerdeckel abnehmen.

Priifen und instandsetzen siehe OM 636

Einbau: Nachdem die Grundlagerbohrungen und Lager-
schalenhilften mit einem weichen Leder nochmals gerei-
nigt wurden, die Lagerschalenhélften in die Grundboh-
rungen, den Markierungen entsprechend, einlegen. Die
Lagerschalen erst mit der Nase in die vorgesehene Nute

Bild 88 Das mittlere KurbelwellenpaBlager
1 Kurbelwellenlagerdeckel
2 Spannstift
3 Anlaufscheibenhélfte

60

der Grundbohrungen einlegen und dannerstin die Grund-

bohrung eindricken.

Anmerkung: Kurbelwelienlagerschalen mit Nute und
Olzulautbohrung als obere Hélfte fir erstes und drittes
Lager sowie als obere und untere Halfte fir mittleres La-
ger. Lager ohne Nute fiir untere Hilfte (Lagerdeckel) des
ersten und dritten Lagers.

Die Anlaufscheibenhilften auf den mittleren Kurbetwel-
lenlagerdeckel auflegen.

Die Anlaufscheibenhdliften werden am Lagerdeckel durch
je zwei Spannstifte gehalten, welche auf keinen Fall vor-
stehen dirfen. Bei abgenommenen Anlaufscheiben sol-
len die Spannstifte 1,5 + 0,1 mm aus dem Lagerdeckel
herausragen..

Zur Ausgleichung des Axialspiels der Kurbelwelle sind
verschieden starkeAnlaufscheibenhélften lieferbar: 2mm
(normal), 2,05 mm, 2,10 mm, 2,15 mm, 2,20 mm, 2,25 mm,
2,30 mm und 2,35 mm stark.

Die Auswahl ist so zu treffen, daB sich ein Axialspiel von
0,040 bis 0,096 mm ergibt.

Bild 89 Mittieres Hauptlager. Bei abgenommenen Anlaufscheiben
sollen die Spannstifte 1,56 + 0,1 mm aus dem tagerdeckel her-

ausragen

ilit dem weichen Leder die Lagerstellen der Kurbelwelle
und die eingelegten Lagerschalen reinigen, mit graphi-
tiertem Ol benetzen und dann die Kurbelwelle einlegen.
Die Hauptlagerdeckel aufsetzen, die mit graphitiertem Ol
versehenen Hauptlagerschrauben mit Federscheiben
einschrauben und stufenweise festziehen.

1. Anzug auf 3 mkg
2. Anzug auf 6 mkg
3. Anzug auf 9 mkg

4. Anzug (Kontroltanzug) auf 9mkg

Die Hauptlagerschalen werden nicht gesichert!



Achtung! Die Kurbelwellenlagerschraube mit dem héhe-
re.n Kopf, in dem sich ein Innengewinde M 8 befindet, ist
fir die rechte Seite des vorderen Lagers bestimmt. Das
Innengewinde dient zur Befestigung des Olpumpen-
halters.

Die Kurbelwelle von Hand drehen und priifen, ob sie frei
lauft. Durch seitliches Verschieben der Kurbelwelle am
PaBlager das Axialspiel messen, welches 0,040 bis 0,094
mm betragen soll.

L&Bt sich die Kurbelwelle schwer drehen, so ist die Ver-
setzung der Lagerdeckel zu prl'jfeh, bzw. durch leichte
Hammerschldge (Kunststoffhammer) zu korrigieren. An-
derenfalls ein Lager nach dem anderen I6sen und dabei
die Kurbelwelle drehen, bis der Fehler festgestellt ist. Bei
neuen Lagern sind die Lagerschalen auszuwechseln.
Die Kurbelwellenlagerdeckel wieder abschrauben und
die Kurbelwelle herausnehmen, Nachdem die Kurbelwelle
auf Leichtgingigkeit gepriift wurde, den Gewebedicht-
ring mit Talg oder Ol versehen und auf der Schwungrad-
seite in das Zylinderkurbelgehduse einlegen, jedoch nicht
zu stramm einpressen.

Nun alle Gleitfiichen einélen, die Kurbelwelle einlegen,
die Lagerdeckel wieder aufsetzen und mit dem vorge-
schriebenen Anzugsdrehmoment stufenweise anziehen.
Die Olwanne mit eingelegtem Gewebedichtring mit eini-
gen Schrauben anschrauben, prifen ob sich die Kurbel-
welle leicht drehen 148t und dann die Olwanne wieder ab-
schrauben. Bei schwerem Lauf sind Druckstellen am Ge-
webedichtring mit einem Hammerstiel zu beseitigen.
Die Scheibenfeder in die Nute der Kurbelwelle einsetzen
und den Ausgleichring sowie das Kurbelwellenrad auf
den Kurbelwellenzapfen aufdriicken. Die Flucht des Kur-
belwellenrades gegeniiber dem Antriebsrad der Ein-
spritzpumpe kontrollieren. Mit einem TiefenmaB den Ab-
stand von der Stirnseite des Zylinderkurbelgeh&uses bis
zum Antriebsrad der Einspritzpumpe und dann bis zum
Kurbelwellenrad messen. Das Zwischenrad und die Kur-
belwelle nach hinten driicken, damit das Axialspiel aus-
geschaltet wird. Ferner das Axialspiel der Antriebswelle
der Einspritzpumpe kontrollieren, welches 0,06 bis0,07mm
nicht libersteigen darf.

Die zuldssige Fluchtabweichung der beiden gemessenen
Werte darf nicht groBer als 0,1 mm sein. Anderenfalls ist
der Ausgleichring hinter dem Kurbelwellenrad auszu-
wechseln, Ausgleichringe gibtes in den Stirken 5,45 mm,
5,60 mm, 5,75 mm, 5,90 mm und 6,05 mm.

Den Markierungen entsprechend, die Pleuelstangen mit
Pleuellagerdeckel montieren, Die Sechskantmuttern
bzw. die Pleuelschrauben ohne Sicherungs'blech auf
eine Dehnung von 0,1 mm anziehen, was einem Anzugs-
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drehmoment von 3,75 bis 3,80 mkg entspricht. Die Mes-
sung der Dehnung erfolgt wie beim OM 636. Den unteren
Lagerbolzen (51 mm lang) fir die rechte Gleitschiene so
weit eindriicken, bis der Sicherungsdraht einrastet,
Den Olschleuderring, den Abdichtring und den Ab-
standring auf deit Kurbelwellenzapfen aufschieben. Vor-
her zwischen peide Dichtlippen des Abdichtringes Heif3-
lagerfett fiillen und zum montieren eine geeignete Fin-
filnrhiilse mit Druckstiick verwenden,

Jipumpe, Olwanne, Gegengewicht und Nockenwellen-
rad wieder einbauen. Den Férderbeginn Uberpriifen bzw.

einstellen.

Kolben mit Pleuelstangen; OM 636

Ausbau: Den Zylinderkopf ausbauen (nicht unbedingt
erforderlich); die Kurbelwelle mit Schwungrad aus-
bauen; die Pleuelstangen mit Kolben nach unten heraus-
Ziehen,

Die Drahtsprengringe aus den Nuten der Kolbenbolzen-
augen der Kolben entfernen, die Kolben auf einer Heiz-
plattg auf zirka 40-60°C erwirmen und die Kolbenbolzen

herausdriicken.

Einbau: Die Kolben ohne Kolbenbolzen auf einer Heiz-
platte auf zirka 50-60°C erwédrmen; den Kolben auf die
Pleuelstange setzen und den eingedlten Kolbenbolzen
eindriicken, so daB der Kolbenbolzen genau in"der Mitte
liegt und die Nuten fir die Drahtsprengringe frei sind.

Achtung! Auf die Farbkennzeichnung am Kolbenbolzen
und am Kolbenauge achten; auf keinen Fall die Kolben-
bolzen verwechseln!

Der Kolben mufl so auf die Pleuelstange montiert wer-
den, daB die Haltenasen fiir die Lagerschalen sowie die
numerierte Seite der Pleuelstange (1-4) in Fahrtrichtung
gesehen auf der linken Seite liegt.

Der auf dem Kolbenboden angebrachte Pfeil und die Be-
zeichnung «vorn» gibt die Fahrtrichtung an.

Nun die Drahtsprengringe in die Augen der Kolbenbol-
zen einsetzen. Die StoBenden der Kolbenringe miissen
auf den Umfang 'gleichméBig verteilt sein. Beim Schlitz-
ring (V) muB der Sicherungsstift zwischen den beiden
StoBenden liegen.

Nachdem die gereinigten Zylinderlaufbahnen mit graphi-
tiertem Ol benetzt wurden, die Kolben mittels Kolben-
spannband in die entsprechenden Zylinderbohrungen
einflihren. Kolben und Pleuelstange sind richtig montiert,
wenn der Pfeil auf dem Kolbenboden in Fahrtrichtung
zeigt und die Zahl auf der Pleuelstange in Fahrtrichtung
gesehen auf der linken Seite liegt (gegenijber der Nocken-
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Bild 85 Kurbelwelle, Pleuel und Kolben g Schwungrad

(OM 621) 10 AnlaBzahnkranz
: 11 Dehnschraube

12 Zylinderstift

13 Dichtring

14 Einstellzeiger

15 Riemenscheibe

16 Rillenkugellager

17 VerschluBring

1 Kurbelwetlie

2 Ausgleichring

3 Keil

4 Kurbelwellenrad
5 Olschieuderring
S5a Abstandring

5b Zylinderstift

18 Gewebe-Dichtring

22 Kurbeiwellenlagerschale

25 Pleuelstange

26 Pleuelbiichse

27 Pleuelschraube

28 Mutter

29 Pleuellagerschale

34 Kolben

35 Verdichtungsring

36 Verdichtungsring

38 PC-Oischlitz-Dachfasenring

6 Zylinderstift
7 Gegengewicht 20 Kurbelwellenlagerschalen-Satz 39 Kolbenbolzen
8 Bundschraube 21  Kurbelwellenlagerschale 40 Sprengring

welle). Die Kurbelwelle mit Schwungrad einbauen. Mit
einem TiefenmaB das Spaltmaf (Abstand von der Zylin-
dergehduse-Oberflache bis zum Kolbenboden) prifen;
es soll 0 &= 0,3 mm betragen. Das heilt der Kolben darf
nicht mehr als 0,3 mm iiber bzw. unter der Zylinderkurbel-
gehduse-Oberfldche stehen.

Kurbelwellenrad, Olpumpe, Zylinderkopf usw. einbauen.
Motorens! auffillen; den Motor aus dem Montagebock
herausnehmen; den Trager fiir den Ventilatorbock mit
Ventilatorbock, Riemenscheibe und Ventilator montieren.

Kolben mit Pleuelstangen; OM 621

Beim Typ OM 621 kdnnen die Kolben nur nach oben aus-

gebaut werden!

62

Ausbau: Zylinderkopf und Olwanne ausbauen. Die Pleu-
elmuttern abschrauben; mit leichtem Hammerschlag
(Kunststoffhammer) die Pleuelschrauben etwas zurlick-
schlagen, die Pleuellagerdeckel tockern und abnehmen.
Nun die Pleuelstangen mit Kolben nach oben hinaus-
driicken.

Mittels Zange die Drahtsprengringe aus den Kolbenbol-
zenaugen entfernen; den Kolben auf einer Heizplatte
zirka 40-60°C erwidrmen und den Kolbenbolzen heraus-

driicken.

Einbau: Den Kolben ohne Kolbenbolzen auf der Heiz-
platte zirka 40-60°C erwérmen; den Kolben auf die Pleuel-
stange setzen und den eingedlten Kolbenbolzen eindriik-




ken, so daf der Kolbenbolzen genau in der Mitte liegt und
die Nuten fir die Drahtsprengringe frei sind.

Achtung! Aut die Farbkennzeichnung am Kolbenbolzen
und am Kelbenauge achten; auf keinen Fall die Kolben-
bolzen verwechseln!

Der Kolben muB so auf dje Pleuelstange montiert wer-
den, daB die Haltenasen fiir die Lagerschalen sowie dje
numerierte Seite der Pleuelstange (1-4) in Fahrtrichtung
gesehen auf der linken Seite liegt.

Pfeil nach vorn.

Nun die Drahtsprengringe in die Nuten der Kolbenbol-
zenaugen einsetzen und den einwandfreien Sitz priifen.
Die StoBenden der Kolbenringe miissen um 90° zueinan-
der versetzt sein.

Nachdem die gereinigten Zylinderiaufbahnen mit graphi-
tiertem Ol benetzt wurden, die Kolben mittels Koiben-
spannband in die entsprechenden Zylinderbohrungen
einfihren. Die Pleuelschalenhalften einlegen und die
Pleuellagerdeckel montieren, Die Kolben jeweils auf obe-
ren Totpunkt stellen und den Uberlauf, den Abstand zwi-
schen Kolbenboden und Trennfliche Zylinderkurbel-
gehduse, mit einem TiefenmaB messen. Der Kolben darf
0,7 bis 1,2 mm (iber der Trennfliche stehen und soll bei
allen vier Zylindern gleich sein.

AbschlieBend Giwanne und Zylinderkopf montieren.

Pleuelstangen instandsetzen

Abmessungen der Pleuelstange

Abstand Grund- Grund- Breite

bohrung bohrung
«an «D» «d» «b»
OM 636 193,95 54,000 25,000 33,800
194,05 54,019 25,021 33,784
OM621 148,95 55,600 29,000 31,880
149,05 55,619 29,021 31,841

Bild 91 Zur Abmessung der Pleuelstangen
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Beim Austauschen von Pleuelstangen ist darauf zu ach-
ten, daB der Gewichtsunterschied zwischen den einzel-
nen kompletten Pleuelstangen innerhalb eines Motors
beim OM 636 héchstens 10 g und bei OM 621 héchstens
5 g betrégt.

Pleuelstange mit Biichse, Kolben und Kolbenbolzen miis-
sen die gleiche Farbbezeichnung tragen.

Beider Auswahl der Kolben jst wichtig, daB3 der Gewichts-
unterschied zwischen den einzelnen Kolben nicht mehr
als 4 g betragt. Spiele zwischen Kurbelwe”en!agerzapfen
und Pleuelstange mit eingelegten Lagerschalenhilften:
Uberdeckung der
Lagerschalenhiiften

neu: 0,10-0,21 + 0,01

im Reparatyr-

fall bis 0,5

Radial Axial

OM 636 0,05-0,07

OM 621 0,045-0,065 neu:0,120-0,529 + 0,01
im Reparatur-
fall bis 0,5

Die Lagerschalenhilften fir die Pleuelstangen werden
wie die Lagerschalenhalften fiir die Kurbelwellen-Haupt-
lager einbaufertig geliefert. Sie sind untereinander aus-

tauschbar.
Der Grundbohrungs-Durchmesser der Pleuslstangen be-

. trédgt 54,000-54,019 mm beim OM 636 und 55,600-55,619mm

beim OM 621: bei eingelegten Lagerschalen normal 49,99
bis 50,02 mm beim OM 636 und 51,99—52,02 mm beim OM
621. Bei Reparaturstufen L, 1 und 1V jewsils um 0,25
mm weniger.

Seitliches Nachschleifen der Kurbelwellenlagerstellen
und Egalisieren der Pleuelstangen haben erhéhtes Axial-
spiel zur Folge. Bis zu 0,5 mm kann eine Axialspiel-Erh-
hung ohne Bedenken zugelassen werden,
Ausgeschlagene Pleuelbiichsen milssen erneuert wer-
den. Die Uberdeckung der Pleuszibiichsen in der Bohrung
muB mindestens 0,03 mm betragen. Die Pleuelbiichse
beim OM 636 (ohne Schmiernut) einpressen und in der
Grundbohrung in der dafiir vorgesehenen Nute verstem-
men. Beim OM 621 die Pleuelbiichse mit Schmiernute so
einpressen, daB das Glloch mit derBohrung in der Pleuel-
stange iibereinstimmt.

Nach dem Einpressen der Pleuelbichse ist die Pleuel-
stange eine halbe Stunde lang bei 160 bis 180°C im Olbad
Zu entspannen.

Beim OM 636 mit einem Fraser von 35 mm Durchmesser
und 3 mm Breite die Schmiernut zur Kolbenbolizen-
schmierung einfrasen.

Die Kanten beiderseitig brechen und die Bohrung mit
einer verstellbaren Reibahle vorsichtig parallel zur Pleyel-
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lagerbohrung ausreiben. Istdie Grundbohrungder Pleuel-
stange ausgeschlagen, so ist diese auf das MafB} 25,500
bis 25,521 mm beim OM 636 und beim OM 621 auf 29,500
bis 29,521 mm auszureiben und eine um 0,5 mm im Au-
Ben-Durchmesser stirkere Blichse einzupressen.

Das Kolbenbolzenspiel betrdgt 0,010-0,016 mm.

Vor dem Einbau Pleuelstangen auswinkeln. Die zuldssige
Abweichung der Achsenparalielitdt betréagt 0,03 mm und
die erlaubte Verschrankung 0,1 mm. Die zuldssige Ab-
weichung ist in beiden Féllen auf eine Ldnge von 100mm

bezogen.

Kolben mit Ringen einpassen

DerEinbau von neuen oder gelaufenenKolben oder neuen
Kompressionsringen in gelaufene Zylinderlaufbahnen
wird nicht empfohien. Bei einem Verschleil iber 0,06 mm
bzw. Unrundheit iiber 0,03 mm sind die Zylinderbohrun-
gen auf die nachste Reparaturstufe auszubohren. Beim
Ausmessen solite die Temperatur des Zylinderkurbel-
gehduses und der Kolben maéglichst gleich sein.

Das Kolbenspiel fir Mahle- und Nueral-Kolben betragt
0,06 mm.

Die Kolben sind innerhalb der Reparaturstufen in drei
Abstufungen, von 0,01 zu 0,01 mm, lieferbar. Die Kolben
sind so auszuwihlen, daB ein Laufspief von 0,06 mm ein-
gehalten wird. Das Kolbenmaf ist im Kolbenboden ein-
geschlagen. Der Gewichtsunterschied zwischen den ein-
selnen Kolben innerhalb eines Motors darf nicht mehr als
4 g betragen. Der Kolben ist leicht konisch, wobei der
Durchmesser unten am Schaftende am grdBten ist.
Beim Montieren der Kolberinge ist zu beachten, daB die
Bezeichnung «top» oder «F» beim Kompressionsring
(1) und die Bezeichnung GOE F beim Olschlitzring (1V)
mit Goetze-Wellfederring nach oben zeigt. Die Reihen-
folge der Kolbenringe muB eingehalten werden.

Beim Einbau des Olschlitzringes (IV) beim OM 636 muf
der Wellfederring so montiert werden, dafl der Stol3 des
Wellfederringes gegen den StoB des Olschlitzringes um
180° versetzt ist. Dasselbe ist beim Montieren der
Schlauchfeder bzw. des Schlauchfederringes beim
OM 621 zu beachten.

Normalerweise braucht das KolbenringstoB- und Nuten-
spiel nicht nachgemessen werden, da die Kolben mit
Ringen und Bolzen einbaufertig geliefert werden. Ist es
dennoch der Fall, daB die Kolbenringe gesondert bezo-
gen werden, so ist das Hohenspiel der Kolbenringe in
den Ringnuten mit einer Fiihferlehre zu messen.

Die Bearbeitungsmafle fiir das Kurbelgehduse sind
dom Teil « Technische Daten» zu entnehmen.
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Nockenwelle; OM 636

Ausbau: Ventilatorlagerbock mit Trager, Riemenscheibe
und Liifter ausbauen. Den Motor im Montagebock befe-
stigen. Steuergehdusedeckel mit Einspritzpumpe aus-
bauen. Den StéBelkammerdeckel nach Herausschrauben
der beiden Befestigungsschrauben abnehmen. Die Kipp-
hebelbécke mit den Kipphebeln ausbauen; die StoB-
Stangen herausziehen; die VentilstéBel aus den Bohrun-
gen im Kurbelgehduse entfernen und markieren, damit
sie nicht verwechselt werden. Nun die Feststellschrauben
fiir das erste, zweite und dritte Nockenwellenlager her-
ausschrauben. Olpumpe ausbauen.

Die Befestigungsschraube fiir das Zwischenrad und
Nockenwellenrad nach Aufbiegen des Sicherungsblechs
herausschrauben; beide Rader abziehen und die Nocken-
welle mit den Lagern mittels Abzieher herausziehen.
Das hintere bzw. dritte Nockenwellenlager mit dem Mon-
tagedorn von vorne nach hinten aus dem Zylinderkurbel-
gehduse herausschlagen.

Die Sprengringe aus den Nuten des ersten und zweiten
Nockenwellenlagers herausdriicken und die Lagerhélften
von den Lagerzapfen abnehmen.

Priifen und eventuell Schleifen der Nockenwelle er-
folgt unter Beriicksichtigung der angegebenen MafBe und
Toleranzen im Teil « Technische Daten».

Einbau: Das hintere bzw. dritte Nockenwellenlager auf
der Seite der VerschluBschraube zirka 20 mm breit auf
der AuBenseite mit Dichtungsmasse bestreichen. Dann
dasselbe mit dem beim Ausbau verwendeten Montage-
bolzen so von hinten nach vgrne einschlagen, da die
Bohrungen fiir die Feststellschraube im dritten Nocken-
wellenlager und im Zylinderkurbelgehduse {iberein-
stimmen.

Die Lagerstellen der Nockenwelle und der Nockenwellen-
tager mit Graphitdl benetzen. Dann die Lagerhéliten der
ersten und zweiten Nockenwellenlager so auf die Nocken-
welle fegen, daB die Nuten zum Drehen der Lager zum
Lagerzapfen zeigen. Die Sprengringe zum Zusammen-
halten der Lager in die Nuten einsetzen. Mittels Montage-
bolzen die Nockenwelle so in das Kurbelgehduse ein-
schiagen, daB sich die Bohrungen fir die Feststell-
schrauben im ersten und zweiten Nockenwellenlager und
im Kurbelgehduse decken. Bei Abweichungen kénnen
die Nockenwelleniager an den Nuten gedreht werden.
Nun die Feststellschrauben zur Sicherung der Nocken-
wellenlager einschrauben, wobei sich die Schrauben
leicht drehen lassen miissen. Die Feststellschrauben fiir
das erste und dritte Lager miissen zur Abdichtung nach
auBen mit Aluminium-Dichtringen montiert werden.



Kommt ein neues drittes Nockenwellenlager zum Einbau,
muB das Gewinde der VerschluB-Schraube mit Dich-
tungsmasse bestrichen und so in das dritte Nockenwel-
lenlager eingeschraubt werden, da3 noch zirka 2-3 Génge
herausragen. Diesen Gewindeteil leicht anstauchen, da-
mit das Gewinde gut‘abdichtet. Das Anstauchen ist mit
einem geeigneten Rohr durchzufiihren, damit der Innen-
sechskant der Schraube nicht beschadigtwird. Nach dem
Anstauchen die VerschluB-Schraube mit einem Innen-
sechskantschliissel so weit einschrauben, bis sie ein-
wandfrei sitzt,

Durch Drehen der Nockenwelle kontrollieren, ob diese
frei lauft. Sie muB sich mit zwei Fingern drehen lassen,
Anderenfalls einen Messingbolzen auf die Nockenwelle
setzen und durch einige Schlédge die vorhandene Span-
nung beseitigen. Dabei duBerst vorsichtig sein, damit
kein Nocken beschadigt wird.

Nun das Nockenwellenrad und Zwischenrad montieren;
Olpumpe einbauen. Die neue Gewebedichtringhélfte mit
Talg oder Ot versehen und in die Nute der Olwanne ein-
setzen; den Dichtring an der Trennfliiche so abschnei-
den, daf} er leicht tibersteht. Die Olwanne anbauen; den
Motor im Montagebock drehen; die StéBelbohrungen im
Zylinderkurbelgehiuse mit Graphitdl eindlen und die Ven-
tilstdBel einsetzen. Hierbei darauf achten, daB3 die St583el
in die gleiche Bohrung eingebaut werden, aus der sie
entfernt wurden. Die VentilstéBel miissen durch ihr
Eigengewicht nach unten fallen. Die StoB-Stangen mit Of
in die VentilstdBel einsetzen. Kipphebelbscke mit Kipp-
hebelachse und Kipphebeln auf den Zylinderkopf montie-
ren. Das Ventilspiel einstellen, EinlaB 0,20 mm undAus-
laB 0,15 mm.

Die Olleitung fiir die Kipphebelschmierung am Schraub-
stutzen des ersten Nockenwelienlagers anschlieBen, un-
ter Verwendung eines neuen Dichtringes.

Den Kolben des ersten Zylinders auf oberen Totpunkt
stellen, wobei die markierten Zihne des Nockenwellen-
und Kurbelwellenrades im Eingriff stehen miissen. Den
Steuergehdusedeckel mit Einspritzpumpe einbauen. Die
Einspritzleitungen mit den Uberwurfmuttern an die Ein-
spritzpumpe anschrauben und die Uberwurfmuttern mit
3 bis 3,5 mkg anziehen. Dije Unterdruckleitung und die
Kraftstoffschiduche an die Einspritzpumpe anschlieBen.
Den Kraftstoff-Hauptfilter einbauen. Motorenéd! auffiillen.
Die Zylinderkopfhaube mit Dichtung aufsetzen.

Nockenwelle und Lager; OM 621

Ausbau: Das Nockenwellenrad abnehmen; die Schwing-
hebelbécke mit Schwinghebeln ausbauen; die beiden
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Biigel zur Befestigung der Zylinderkopfhaube abnehmen;
bei kaltem Motor die Befestigungsschrauben und Mut-
tern der Nockenwellenlagerbécke I§sen und die Lager-
bécke mit der Nockenwelle abnehmen,.

Priifen: Die Aufiageflachen der Nockenwellenlager-
bécke und des ZylinderkopfesA missen eingehend auf
Planheit gepriift werden. Besonderer Augenmerk ist auf
den ersten Lagerbock zu legen, da durch diesen der $I-
kanal fir die Nockenwellenschmierung lauft. Abweichun-
gen der Unebenheit auf der Oberseite des Zylinderkopfes
dirfen in der Léngsrichtung nicht héher als 0,1 mm und
in der Querrichtung nicht haher als 0,01 liegen.

Die Paf3-Stifte fiir die Nockenwellenlagerbécke tiberpri-
fen und eventuell erneuern. Alle leohrungen griindlich
reinigen und durchblasen. Eventuelle Grate oder Uneben-
heiten an den Nocken mit einem Olstein egalisieren.

Einbau: Mit graphitiertem O] die Lagerbohrungen der
Nockenwellenlagerbscke benetzen; die Lagerbécke auf
die Nockenwelle aufschieben und den Zylinderkopf auf-
setzen; wobei vorldufig nur die Befestigungsmuttern der
Lagerbécke festzuschrauben sind.

DieNockenwelle muB sich von Hand leichtdrehen lassen.
Eine geringe Fluchtabweichung kann durch leichte Ham-
merschldge mit einem Kunststoffhammer auf den Lager-
ful des nichtfluchtenden Lagers korrigiert werden. Die
beiden Biigel fur die Zyiinderkopfhaube aufsetzen, die
Zylinderkopfschrauben in die Biigel und Nockenwelien-
lagerbGcke einsetzen und mit 8 mkg festziehen. Jetzt
nochmals probieren, ob sich die Nockenwelle von Hand
leicht drehen 14Bt. Ist dies der Fall, dann die Ausgleichs-
scheibe und das Nockenwellenrad ohne Kette aufdie Nok-
kenwelle schieben und die Befestigungsschraube mit
Scheibe und Federring einschrauben und festziehen.
Das Axialspiel der Nockenwelle priifen, es soll 0,05 bis
0,128 mm betragen. Ist es gréBer, so ist an der Stirnsejte
des ersten Lagerzapfens nachzuschleifen; ist es kleiner,
so ist an der Fliche am Bund des ersten Lagerzapfens
nachzuschleifen.

Beim Einbau einer neuen Nockenwelle oder neuem erstem
Nockenwellenlagerbock muB die Flucht der Kettenrdder
kontrolliert bzw. korrigiert werden. Die Fluchtabweichung
sdmtlicher Kettenrdder, vom Zwischenrad ausgehend,
darf nicht mehr als 0,1 mm betragen, anderenfalls eine
andere Ausgleichsscheibe auf die Nockenwelle zu mon-
tieren ist. Ausgleichsscheiben sind in den folgenden
Stérken lieferbar: 2,50 mm, 2,75 mm, 3,00 mm, 3,25 mm
und 3,50 mm. Die Kettenrdder sind beim Messen der
Fluchtabweichung ganz nach hinten bis zum Anschlag zu

dricken.
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Die Kurbelwelle in Drehrichtung drehen, bis die obere
Totpunkt-Markierung auf dem Gegengewicht mit dem
Einstellzeiger Ubereinstimmt. Die Nockenwelle mit der
Ausgleichscheibe so drehen, daB die Markierungen auf
der Ausgleichsscheibe und auf dem ersten Nockenwel-
lenlagerbock Ubereinstimmen.

Das Nockenwellenrad wieder abziehen und priifen, ob
der Keil in der Nockenwelle richtig sitzt. Mittels Haken die
Kette aus dem Kettenrdderkasten heraufholen und das
Nockenwellenrad mit aufgelegter Kette auf die Nocken-
welle schieben. Dabei muB die linke Hélfte der Kette ge-
spannt sein, da sich sonst die Nockenwelleneinstellung
nach dem Durchdrehen des Motors verdndert.

MaB- und Einstelltahelle

Daan die Befestigungsschraube fiir das Nockenwellen-
rad mit Scheibe und Federring montieren und fest-
ziehen.

Die Kurbelwelle eine Viertelumdrehung zuriick und dann
wieder vordrehen, bis die obere Totpunkt-Markierung auf
dem Gegengewicht mit dem Einstellzeiger {ibereinstimmt.
Den Kettenspanner einbauen und entitiften. Die innere
Gleitschiene mit Halter montieren; die Schwinbhebel-
bécke mit Schwinghebeln einbauen; die Einstellung der
Nockenwelle zur Kurbelwelle nochmals Uberpriifen; Zy-

linderkopfhaube montieren.

Technische Daten fiir Motoren OM 636

Arbeitsweise
Zylinderzahl ‘
Einspritzfolge (Zylinder 4 am Schwungrad)

Drehrichtung

Zylinderbohrung

Hub

Hubraum, insgesamt
Verdichtungsverhéltnis

250 U/min normal
mindestens

Ventilspiel fiir EinlaB bei kaltem Motor
Ventilspiel fiir AuslaB bei kaltem Motor
Férderbeginn fiir Motoren mit Spritzverételler
Férderbeginn fiir Motoren ohne Spritzversteller

(Nockenwelle 1810510301)
EinlaBventil 6finen (Beginn)
EinlaBventile schlieBen (Ende)
AuslaBventile 5ffnen (Beginn)
- AuslaBventile schlieBen (Ende)

Abspritzdruck der Einspritzdisen:

neu
. gebraucht, mindestens
Kiihlwasser-Betriebstemperatur
Betriebstemperatur des Schmierdls
Kraftstoffnormverbrauch beim Typ 180D, nach
DIN 70030, gemessen bei 82,5 km/h

Verdichtungsdruck (Kompressionsdruck) bei 200 bis

Mittlere Kolbengeschwindigkeit bei Drehzah! 3000 U/min
Zuldssiges Antriebsdrehmomentan Kurbelwelle vorn bis

Steuerzeiten fir Prifmessungen bei 0,4 mm Priifventilspiel:

Fahrverbrauch bei durchschnittlichen Uberlandfahrten

Viertakt

4

1-3-4-2

Entgegen dem Uhrzeigersinn, von der Kraftabgabe
gesehen

75 mm

100 m

1767 cm®

19:1

22-23 kg/cm?

17 kg/cm?

10 m/s

2 mkg

0,20 mm

0,15 mm

26° vor oberem Totpunkt
32° vor oberem Totpunkt

6° 30 vor oberen Totpunkt

41° 30’ nach unterem Totpunkt
41° vor unteren Totpunkt

8° nach oberem Totpunkt

110-120 kg/cm?
100 kgfcm?
70-95°C
60-120°C

6,8 Liter/100 km
zirka 5,7‘—7,8 Liter/100 km
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Technische Daten fiir den Motor OM 621.1

Arbeitsweise
Zylinderzahl
Einspritzfolge (Zylinder 4 am Schwungrad)

Drehrichtung

Zylinderbohrung
Hub
Hubraum, insgesamt
Verdichtungsverhéltnis
Verdichtungsdruck (Kompressionsdruck) bei 200 bis
250 U/min; normal
mindestens
Vollast-Héchstdrehzahi
Héchstdrehzahl unbelastet
Leerlaufdrehzahl
Motorleistung: nach DIN
nach SAE
v.ehm ment maximal: nach DIN
nach SAE
Mittlere Kolbengeschwindigkeit bis 4000 U/min
Ventitspiel fiir EinlaB bei kaltem Motor
Ventilspiel fiir AuslaB bei kaltem Motor
Fdrderbeginn (Motor mit Spritzversteller)

Steuerzeiten fiir Prifmessungen bei 0,4 mm Priifventilspiel:

EinlaBventile 6ffnen (Beginn)
EiniaBventile schlieBen (Ende)
AuslaBventile 6ffnen (Beginn)
AuslaBventile schlieBen (Ende)
Abspritzdruck der Einspritzdiisen: neu
gebraucht, mind.
Einspritzdiisen
Einspritzdiisenhalter
Einspritzpumpe
Pneumatischer Regler
Gliihkerzen
Betriebstemperatur des Kiihlwassers
Betriebstemperatur des Schmierdls
Hochstzuldssiger Uberdruck im Kiihlsystem
Schmierdldruck bei normaler Betriebstemperatur
Schmierdiverbrauch
Kraftstoftverbrauch nach DIN 70030 bei 90 km/h
Kraftstoff-Fahrverbrauch bei durchschn. Fahrten
Lichtmaschine: Bosch LJ/GEG 160/12-2500 R 9
Ladebeginn
Anlasser
Batterie

Filimengen: Motor ohne Filter

Offilter
Wasserpumpe
Kiihlsystem, gesamt
Motor allein

Kiihler allein
Heizung allein

Viertakt
4

1-34-2

entgegen dem Uhrzeigersinnvon der Kraftabgabe
gesehen

85 mm

83,6 mm

1897 cm?

21:1

22-23 kgfcm?

17 kg/cm?

4000 U/min

43004400 U /min

700-800 U/min

50 PS bei 4000 U/min

55 g HP bei 4000 U/min

11 mkg bei 2200 U/min.

11,5 mkg bei 2200 U/min

11,1 m/s S .
0,15 mm
0,30 mm .

Grundeinstellung 26° vor oberen Totpunkt

Ende der Spritzversteilung 38° vor ob. Totpunkt

10° vor oberen Totpunkt

41° nach unterem Totpunkt
42° 30" vor unteren Totpunkt
8° 30" nach oberem Totpunkt
110-120 kg/cm?

110 kg/cm?

Bosch DNO SD 151

Bosch KCA 30 SD 2/4

Bosch PES 4 M 50/320 R
Bosch EP/MN 60 M 4 d

Bosch KE/GA oder Beru 214 GK
70-95°

60-120°C

1 kg/cm?

2-8 kg/cm?

zirka 0,15 Liter/100 km

7,1 Liter/100 km

5,7-8,0 Liter/100 km

160/240 Watt maximale Leistung
bei 950 U/min der Kurbelwelle
Bosch EJD 1,8/12 R 88

12 Volt, 84 Ah

4,0 Liter

0,5 Liter

10 cm?® (Hypoid&! SAE 90)

9,3 Liter

5,2 Liter

3,0 Liter

1,1 Liter
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Anzugsdrehmomente

Kurbelwellenlagerschrauben
Pleuellagerschrauben: auf Dehnung
in mkg

OM 536

8 mkg
0,1 mm
3,75 mkg

Zylinderkopfschrauben: kalter Motor - Leichtmetallkopf 7 mkg

- GrauguBkopf

warmer Motor
Muttern fir Kipphebel- bzw. Dehnschrauben fir
Schwinghebelbock-Befestigung
Glihkerzen
Gewindering zur Befestigung der Vorkammer im
Zylinderkopf
Uberwurimutter zur Befestigung der Diise im Halter
Disenhalter im Zylinderkopf
Mutter fiir Durchgangsstiick auf dem Diisenhalter -
Rohranschliisse fiir Einspritzleitungen an
Einspritzpumpe
Uberwurfmutter fiir Einspritzleitungen
Schrauben bzw. Muttern zur Befestigung des

Schwungrades
Dehnschraube als Befestigungsschraube fiir die Grau-

guBriemenscheibe auf der Kurbelwelle
Normalschraube als Befestigungsschraube fiir die
Leichtmetallriemenscheibe auf der Kurbelwelle

MaB- und Einstellwerte

Zylinderkopf:
Gesamthdhe des Zylinderkopfes im Neuzustand
Mindesthdhe bei Nacharbeitung des Zylinderkopfes
Zuldssige Materialabnahme an

— Trennfliche zum Zylinderkurbelgeh&use

- Trennfliche zur Zylinderkopfhaube
Zuldssige Unebenheit — in der Langsrichtung

—in der Querrichtung

Zuldssige Abweichung der Parallelitét der oberen
Trennfliche zur unteren in Langsrichtung
Abstand zwischen der Stirnfliche der Vorkammer-
und der Trennfliche des Zylinderkopfes
Geamtkompressionsraum bei montiertem Zylinderkopf
Kompressionsraum in der Vorkammer allein
AbpreBdruck mit Luft unter 70° heiBem Wasser

Zylinderkopf-Ventilsitzbearbeitung:

Ventilsitzwinkel im Zylinderkopf

Ventilsitzbreite fiir Ein- und AuslaBventil
Zulgssiger Schlag des Ventilsitzes im Zylinderkopf
Hinterlegung der Ventilsitze (mindestens)

Winkel der Hinterlegung: EinlaB
AuslaB
Tiefe der Hinterlegung:  Einla8
AusiaB
AuBerer Durchmesser der Hinterlegung: EinlaB
AuslaB
Grunddurchmesser der Hinterlegung: EinlaB

AuslaB

8 mkg
8 mkg

2 mkg
5 mkg

10-11 mkg
7-8 mkg
7-8 mkg
7 mkg

3,5-4,5 mkg
9,5 mkg

5 mkg..
18 mkg

12 mkg

105,8-106,0 mm

104,8 mm

0,7 mm
0,3 mm
0,1 mm
0,01 mm

0,1 mm
23.9-25,0

10,9-11,5 cm?®
4,5-5 atd

90° minus 30’

1,25-1,75 mm
0,05 mm

0,1 mm

900

900

2,5-2,6 mm
2,5-2,6 mm
38,0 mm

33,5 mm

33,0 mm
30,0-30,3 mm

OM 621

9 mkg
0,1 mm
3,75 mkg
8 mkg

8 mkg

3,75 mkg
5 mkg

12 mkg
7-8 mkg
7-8 mkg
7 mkg

5 mkg
2,5 mkg

4-5 mkg

18 mkg

84,8-85,0 mm
84,0 mm

0,5 mm
0,3 mm
0,1 mm
0,1 mm

0,4 mm
5,5-5,7 mm

23,1-24,3
9,0-9,5 ¢cm?

4,5-5 atil

90° minus 30’
1,25-1,75 mm
0,05 mm

01 mm

wo

75°

2,1 mm

2,6 mm

42,2 mm

38,0 mm

38,0 mm

34,0 mm
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Zuldssiger Abstand zwischen dem Ventilteller und der Zylinderkopf-Trennfliche:
OM 636 OM 621

Bei neten bei nachgearb. bei neuen beinachgearb.

Ventilsitzen Ventilsitzen Ventilsitzen Ventilsitzen

Einl.  Ausl. Einl. Ausl. Einl. Ausl. Einl. Ausl.
Mindestabstand bei neuen Ventilen 06 0,8 1,1 1.3 05 05 09 09
GréBtabstand bei nachgeschliffenen Ventilen 0,9 1,1 14 1,6 08 09 09 09
Zylinderkopf-Ventilsitzringe
Ventilsitzringe fur EinlaB fir AuslaB

OM 636* OM 621 OM 636* OM 621

Teilnummer

AuBlen-Durchmesser des
Ventilsitzringes

Bohrungs-Durchmesser im
Zylinderkopf

Uberdeckung des Ventilsitz-
ringes im Zylinderkopf

Hohe des Ventilsitzringes

Tiefe der Bohrung im
Zylinderkopf

* Beim Typ OM 636 nur fiir Leichtmetall-Zylinderkopf

NormalmaB
1. Rep.-Stute
2. Rep.-Stufe

Normalmaf

1. Rep.-Stu*e

2. Rep.-Stufe’

Normalmaf

1. Rep-Stufe.
2. Rep.-Stufe

Normalma8
1. Rep.-Stufe
2. Rep.-Stufe

Normalimaf
1. Rep.-Stute

2. Rep.-Stufe

NormaimanB
1. Rep.-Stufe
2. Rep.-Stufe

636 053 02 31

33,140/ 33,130

33,000 /33,016

0,114 /0,140

8,000 /7,910

10,5 /10,6

dem Einpressen an drei Stellen gut zu verstemmen.

** VordrehmaB.

621 053 02 31
621 053 03 31

38,085 /38,075
40,000 **
38,585 /38,575

38,000/ 38,016
38,500/ 38,516

0,059 /0,085

8,000/7,910
8,500 **

8,200/8,110
10,10 / 10,20
10,30 /10,40

636 053 0232 621 053 04 32

621 053 05 32
621 053 05 32

30,140 /30,130 34,085 /34,075

36,000 **
34,585 /34,575
36,000 **
35,085 /35,075

30,000/30,013 34,000/34,016

0,117 /0,140

8,000 /7,910

10,5 /10,6

34,500 /34,516
35,000 /35,016

0,059 /0,085

8,000 /7,910
8,500 **
8,200 /8,110
8,500 **
8,400 /8,310

10,60 /10,70
10,80 / 10,90
11,00 /11,10

giltig. Beim Leichtmetall-Zylinderkopf ist der Ventilsitzring nach

Zylinderkurbelgehduse-BearbeitungsmafBe Aligemein

Typ
Gesamthghe (FertigungsmaB)

Zuldssige Gesamtmaterialabnahme

Zuldssige Unebenheit

unteren in Langsrichtung

in der Langsrichtung
in der Querrichtung

Zuldssige Abweichung der Parallelitdt der oberen Trennfldche zur

AbpreBdruck mit Luft unter 70°C heiBem Wasser in ati

Anmerkung: Der Kolben darfim oberen Totpunkt beim OM 636 héchstens 0,3 mm (iber oder unter der Trennfliche und
beim OM 621 von 0,7 mm bis 1,2 mm Gber der Trennfliche stehen und soli bei allen 4 Zylindern gleich sein.

OM 636

288,9-289,1
0,2

0,05

0

0,1
3 atu

OM 621

238,4-238,5
0,3

0,05

0

0,1
3 atii
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Zylinderkopf-Ventilfiihrungen
Bohrung im Uberdeckung Uberdeckung

Normal- Farb- Ventilfihrung

maB und kenn- AuBen-2 AuBen-@ Innen-2& Lénge Zylinderkopf der Ventil- der Ventil-

Reparatur- zeichnung fir flr Leicht- fuhrung im fihrung im

Stufe GrauguB- metall- GrauguB- Leichtmetall-
zylinderkopf  zylinderkopf

Zyl.-Kopf  Zyl.-Kopf
(Ein- und  (Ein- und (Ein- und EinlaB Aus- Ein- und

AuslaB) AuslaB) AuslaB) laB Ausla

Normalmal farblos 14,039 14,039 14,000
OM 636 14,028 14,028 14,018
Zw.-Stufe rot 14,069 14,069 9,000 68 63 14,030 0,010 bis 0,010 bis
OM 636 14,058 14,058 9,015 14,048 0,039 0,039
1. Rep.-Stufe weil’ 14,236 14,239 14,200
OM 636 14,228 14,228 14,218
NormalmaB3 farblos 14,028 — 14,000 —
OM 621 14,039 — 10,000 6 " 14'018, 0,010 bis —
1. Rep.-Stufe weif3 14,228 — 10,015 14,200 0,039 -
OM 621 14,239 — 14,218 —_
Das zuldssige Spiel zwischen Ventilschaft und Bohrung betréagt beim OM 636 EinlaB = 0,030-0,065 mm; Auslal = 0,040
bis 0,065 mm.
Das zuldssige Spiel zwischen Ventilschaft und Bohrung betrégt beim OM 621 Einlafl = 0,060-0,097 mm; Ausla = 0,080
bis 0,113 mm.

GrauguBzylinderkopf: EinlaB (gemessen von der Trennfliche des

EinpreBtiefe der Ventilfihrungen beim OM 636 mit
Zylinderkopfes bis zur Stirnflache der Ventilfiihrung = 26 4 0,5 mm; Ausla (das MaB von der Trennfldche des Zylinder-

kopfes bis zur Stirnfliche der Ventilfihrung betrdgt = 31 + 0,5 mm). ]
Die EinpreBtiefe der Ventilfiihrungen beim OM 636 mit Leichtmetall-Zylinderkopf ergibt der Sicherungsring der hierfir

verwendeten VentilfUhrungen.
Die EinpreBtiefe der Ventilfithrungen beim OM 621 ergibt sich bei EinlaB durch den verwendeten Sicherungsring; bei
AuslaB betrigt der Abstand (gemessen von der Trennflache des Zylinderkopfes bis zur Stirnfliche der Ventilfilhrung

31,50-32,50 mm).

Zylinderkurbelgehiuse-BearbeitungsmaBe der Zylinderbohrungen

Baumuster NormalmaB Zwischenstufe 1. Rép.-Stufe 2. Rep.-Stufe 3. Rep.-Stufe 4. Rep.-Stufe
636.915 73,500 /73,519 — 74,000]74,019 74,500 / 74,519 75,000 /75,019 75,500 /75,519
Alle iibrigen
Baumuster 75,000 /75,019 — 75,500 / 75,519 76,000/ 76,019 76,500 / 76,519 71,000/ 77,019
des Typs OM636 .

- 621.910 85,000 /85,022 85,250 /85,272 85,500 / 85,522 86,000 /86,022 86,500 /86,522 87,000 /87,022
Typ OM 621

Bearbeitungstoleranzen der Zylinderbohrungen der Typen OM 636 und OM 621

Zuldssige Unrundheit der Zylinderbohrungen 0,013

Zulidssige Konizitdt der Zylinderbohrungen 0,013

Zuldssige Abweichung der Zylinderbohrungen senkrecht zur Kurbelwellenachse bezogen

auf die Zylinderhdhe 0,05

Zulassige Rauhtiete der Zylinderlaufbahnen 0,005
0,0025

Zuldssige Welligkeit der Zylinderlautbahnen
Anmerkung: Die angegebenen Reparaturstufen der Zylinderbohrungen sind genau einzuhalten.
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Zylinderkurbelgehduse - Zylindertaufbiichsen fiir Typ OM 636

78,000-78,019

Bohrung im Zyilinderkurbelgehduse
78,080-78,050

AuBlen-Durchmesser der Zylinderlaufbiichse

Zuldssige Unrundheit der Zylinderlaufbiichsen am AuBendurchmesser 0,03
Zuldssige Konizitit des AuBendurchmessers (AuBendurchmesser 78,05-78,08) 0,01
Uberdeckung zwischen Zylinderbohrung und Zylinderlaufbiichse 0,08

189 + 0,3

Lange der Zylinderlaufbiichsen

Anmerkung: Fiir den Typ OM 621 sind vorerst keine Zylinderlaufbiichsen vorgesehen.

Zylinderkurbelgehduse - Bohrung fiir VentilstsBel OM 636

Normal-Ausfiihrung Farb- AuBlen- StéBelbohrung Laufspief der
und Reparatur-Stufen bezeichnung durchmesser im Zylinder- StoBel
des StoBels kurbelgehduse

Normal keine 25,993 / 25,980 26,000 [ 26,021

1. Reparatur-Stufe rot 26,007 [ 25,994 26,014 [ 26,035 0,007 bis 0,041
2. Reparatur-Stufe weill 26,021 [ 26,008 26,028 [ 26,049

3. Reparatur-Stufe gelb 26,043 [ 26,030 26,050 [ 26,071

Schleifstufentabelle der Kurbelwelle OM 636 und OM 621

Normal- Farbe Kurbelwellenlagerzapfen Pleuellagerzapfen

ausfiuhrung und Durchmesser Breite des Durchmesser Breite der

Reparaturstufen der Zapfen Zapfens am der Zapfen Zapfen

. PaBlager

Typ OM&36 OM621 OM636 OM621 OM6E36 OM6E21 OM636 OM 621

Normalausfiihrung farblos 54,96 69,96 37,000 34,000 49,96 51,96 34,000 32,000
54,94 69,94 37,025 34,025 49,94 51,94 34,100 32,100 -

1. Reparatur-Stufe rot 54,71 69,71 37,000 34,000* 49,71 51,71 34,000 32,000
54,69 69,69 37,025 34,025% 49,69 51,69

2. Reparatur-Stufe weil3 54,46 69,46 bis bis 49,46 51,46 bis bis
54,44 69,44 49,44 51,44

3. Reparatur-Stufe gelb 54,21 69,21 37,500 34,700* 49,21 51,21 34,400 32,300
5419 69,19 37,525 34,725* 49,19 51,19

4. Reparatur-Stufe blau 53,96 68,96 — —_ 49,96 50,96 — —_

53,94 68,94 — — 49,94 50,94 — —

Anmerkung: Die in der Tabelle aufgefiihrten Reparaturstufen sind genau einzuhalten, wobei selbstverstandlich samt-
liche Zapfen auf die gleiche Reparaturstufe nachzuschleifen sind. AuBerdem miissen beim Nachschleifen die Ubergangs-
radien an den Kurbel- und Pleuellagerzapfen mit 2,5-3 mm unbedingt eingehalten werden.

* Abgestuft von 0,1 zu 0,1 mm, entsprechend den vorhandenen Anlaufscheiben.
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Bearbeitungstoleranzen fiir Kurbel- und Pleuellagerzapfen

Typ
Zuldssige Unrundheit der Kurbel- und Pleuellagerzapfen
Zulassige Konizitat der Kurbel- und Pleuellagerzapfen
Zuldssige Fluchtabweichung der Pleuellagerzapfen zu den Kurbelwelleniagerzapfen
bezogen auf die Lagerlénge
Zuldssiger Schlag des mittleren Kurbelwellenlagerzafpens bei Auflage in den &duBeren
Kurbelwellenlagerzapfen
Zuldssiger Seitenschlag des PaBlagerzapfens
Zulassiger Hhenschlag des Schwungradflansches, bezogen auf die Kurbelwellen-
lagerzapfen
Zuldssiger Seitenschlag des Schwungradflansches, bezogen auf die drei Kurbelwellen-
lagerzapfen am &uBeren Durchmesser gemessen
Ubergangsradien an den Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen

Sklerographhérte Werte

Harte der Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen Rockwellhdrte Werte Rc

Zuldssige Unwucht der Kurbelwelle
Die Kurbelwelle ist mit dem Schwungrad zusammen ausgewuchtet

OM 636 OM 621

0,008
0,01
0,01

0,02
0,015
0,02

0,02
2,5-3

68-74
55-62

0,005
0,01
0,01

0,02
0,015
0,02

0,01
2,5-3

68-74
55-61

20 cmg 15 cmg

Lagerspiel der Kurbelwelle
Radial Axial

OM 636 OM 621 OM 636
0,05-0,07 0,045-0,065 0,05-0,08

Typ

Kurbelwellenlager

Pleuetlager 0,05-0,07 0,045-0,065 neu 0,10-0,21
im Reparaturfall bis 0,5

OM 621

0,040-0,096
neu 0,12-0,259

Kurbelwellenlager

zudrehen, daB sich das vorgeschriebene Axialspiel der Kurbelwelle von 0,05-0,08 ergibt.

jeweils um 0,05 mm abgestuft lieferbar.

Typ OM 636 OM 621
Gehdusebohrung 59,500-59,519 74,50-74,519
Zuléssige Unrundheit der Gehdusebohrung 0,015 0,01
Zuléssige Konizitdt der Gehdusebohrung 0,015 0,01
Uberdeckung der Lagerschalenhélften + 0,01 + 0,01
Normalma8 54,990-55,020 69,99-70,02
1. Reparatur-Stufe 54,74-54,77 69,74-69,77
Durchmesser der Kurbelwellenlager 2. Reparatur-Stufe 54,49-54,52 69,49-69,52
bei eingelegten Lagerschalenhdlften 3. Reparatur-Stufe 52,24-54,27 69,24-69,27
4, Reparatur-Stufe 53,99-54,02 68,99-69,02

Die seitliche Anlauffliche des PaBlagers beim OM 636 ist entsprechend der Breite des PaBlagerzapfens so viel nach-

Die Anlaufscheiben fiir den mittleren Kurbelwellenlagerdeckel (PaBlager) beim OM 621 sind von 2,00 bis 2,35 mm Stérke
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Abmessungen der Pleuelstangen

Typ

Grundbohrung fiir die Pleueliager

Grundbohrung fiir die Pleuelbiichse

Zuldssige Unrundheit der Grundbohrung fiir Pleuellager und Pleuellblichse
Zuldssige Konizitat der Grundbohrung fiir Pleuellager und Pleuelbiichse

Abstand von Mitte Bohrung zu Mitte Bohrung

Breite der Pleuelstangen

Zuldssiger Gewichtsunterschied der kompletten Pleuelstangen innerhalb

OM 636 OM 621
54,000 /54,019 55,600 /55,619

25,000 / 25,021 29,000 / 29,021
25,500 /25,521 29,500 /29,521

0,01 0,01
0,01 0,01
193,95 /194,05 148,95 /149,05
33,800 /33,784 31,890 /31,818

Normaimal
Reparatur-Stufe

eines Motors 10g 5¢g
Zuléssige Abweichung der Achsenparallelitit, bezogen auf eine Linge
von 100 mm 0,03 0,03
Zuldssige Verschrankung, bezogen auf eine Lange von 100 mm 0,1 0,1
Pleuellager
Uberdeckung der Lagerschalenhilften + 0,01

Typ Normal- Reparaturstufen

Maf [ ] 1 v

Durchmesser der Pleuel-
lager bei eingelegten OM 636 49,99 /50,02 49,74 /49,77 49,49 /49,52 4924 /49,27 48,99 ] 49,02
Lagerschalenhélften OM 621 51,99 /52,02 51,74 /51,77 51,49 /51,52 51,24 /51,27 50,99 /51,02
Pleuelbiichsen

Typ NormalimaB 1. Reparatur-Stufe
AuBendurchmesser OM 636 25,048 [ 25,035 25,548 [ 25,535
der Pleuelbiichse OM 621 29,048 /29,035 29,548 /29,535

VordrehmaQB FertigmaB Vordrehmaf Fertigmai

Innendurchmesser OM 636 21,500 /21,552 22,007 /22,013 21,500 /21,552 22,007 /22,013
der Pleuelbilichse OM 621 25,500 /25,552 26,007 /26,013 25,500 / 25,552 26,007 /26,013
Uberdeckung der Pleuel- OM 636 mindestens + 0,03
blichse in der Pleuelstange OM 621 mindestens <+ 0,03

Vor dem Fertigbearbeiten der Pleuelbiichse ist die Pleueistange !4 Stunde lang bei 160-180°

Cim Olbad zu entspannen.

Kolbenbolzen

Farb- Typ Kolbenbolzen Pleueibichsen- Laufspiel Bohrung im
bezeichnung Durchmesser bohrung Kolben
schwérz OM 636 21,997 /21,994 22,007 /22,010 0,010-0,016 21,990 /21,993
OM 621 25,997 [ 25,994 26,007 / 26,010 0,010-0,016 25,990 /25,993
weill OM 636 22,000 /21,997 22,010 /22,013 0,010-0,016 21,993 /21,996
OM 621 26,000 /25,997 26,010 / 26,013 0,010-0,016 25,993 / 25,996
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Pleuelschrauben

Farbbezeichnung Schaftdurchmesser

OM 636 OM 621
farblos 10,008 / 10,001 10,013 / 10,000
weifl 10,016 / 10,009 10,021 / 10,014

Anmerkung: Die Pleuelschraube ist so auszuwéhlen, daB sie festin der Bohrung der Pleuelstange sitzt.
Die Pleuelschrauben werden ohne Sicherung auf eine Dehnung von 0,1 mm angezogen.

Koiben
Durchmesser der lieferbaren Kolben .
Zwischen 1. Reparatur- 2. Reparatur- 3. Reparatur- 4. Reparatur-
Baumuster NormalmaB Stufe Stufe Stufe Stufe Stufe
636.915 73,44 73,94 74,44 74,94 75,44
73,45 —_ 73,95 74,45 74,95 75,45
73,46 73,96 74,46 74,96 75,46
alle (ibrigen Baumuster des 74,94 — 75,44 75,94 75,44 76,94
Typs OM 636 74,95 75,45 75,95 75,45 76,95
74,96 75,46 76,46 76,46 76,96
621.910 84,94 85,19 85,44 85,94 86,44 86,94
Typ OM 621 84,95 85,20 85,45 85,95 86,45 86,95
84,96 85,21 85,46 85,96 86,46 86,96
Kolbenspiel: OM 636 und OM 621 = 0,06 mm

Zuldssiger Gewichtsunterschied der Kolben innerhalb eines Motors OM 636 und OM 621 = 4 Gramm

Kolbenringe fiir den Typ OM 621

Baumuster 621.910 Nute | Nute 1 und il Nute 1V
Teil-Nummer Kompressionsring Kompressionsring Olschlitzring PC 86 Oil
mit Schlauchfederring
10185/77,6x2 JF/CrS 10185/77,6x2JF 85/87,6 x5
001 037 7916 001 037 84 16 001 037 74 18
StoBspiel 0,55-0,70 0,45-0,60 0,25-0,60
Héhenspiel 0,06-0,087 Nute Il 0,06-0,087 0,044-0,072

Nute {11 0,045-0,072

KontrollmaBe bei eingebautem Kolben

Der Kolben darf im oberen Totpunkt beim OM 636 héchstens 0,3 mm iber oder unter der Trennfléche und
beim OM 621 von 0,7 mm bis 1,2 mm tiber der Trennflache stehen und soll bei allen 4 Zylindern gleich sein.

Dabei darf beim OM 621 der Abstand zwischen Kolbenboden-Auspsarung und Stirnfliche des Brenners
der Vorkammer, von 1,35 mm nicht unterschritten werden.

Der Abstand zwischen Kolbenboden und Boden der Aussparung fiir den Brenner betrégt 6,8-6,95 mm.
Der maximale Abstand zwischen Stirnfliche des Brenners der Vorkammer und der Trennfliche des
Zylinderkopfes von 5,9 mm darf nicht {iberschritten werden.

Stdrke der Zylinderkopfdichtung in eingebautem, gepreftem Zustand = 1,7 4 0,05 mm.
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Kolben und Kolbenringe fiir den Typ OM 636
alle librigen Baumuster

Baumuster 636.915
Kolben Fabrikat Mabhle Mahle ’
Teil-Nr. 636 0301517 681 030 00 17! 636 030 37 17" 636 030 47 17"
Kompres- 10173,5/67,1x2,5 10175/68,4x2,51F/Cr 10175/68,4x 21F/Cr
sionsring Nutel KES54 N 276 Teil-Nr. 001 037 19 16 Teil-Nr. 001 037 26 16
Minuten- ‘Kompressionring Kompressionsring
[ Nute Il 1173,5/67,1x 2,5 nsrn
5 ;"fg ute KE 54 N/277 10£75/68,4x 2,5 | F 1075/68,4x 2 | F
£ Minuten- KE 54 N 276 Teil-Nr. 002 037 16 16
g ring Nute Il
2 Olschlitz- 40f73,5/67,1x5 40 f 75/68,4x 5 Olschlitzring
ring Nute IV KE 54 N 280 KE 54 N 280 mit Goetze- Wellfederring
Teil-Nr. 001 037 22 182
Olschlitz- 40173,5/67,1x5FS C 40f75/68,4x5FS C
ring Nute V. KE 54 N 280 KE 54 N 280
Nute |
e a0 e e
2 StoBspiel  Nute Il ! ! ' '
a Nute IV 0,25-0,40 0,30-0,45
= Nute V 0,25-0,40 0,25-0,40
5 SE;‘: l'l 0,060-0,087
€ Hohen- O 0050073 note0m
spiel ute ,045-0,07,
Nute IV 4 435 0,062 0,035-0,062
Nute V

") Im Ersatzfall darf nur noch der Mahle-Kolben Teil-Nr. 636 030 47 17 oder wahlweise der Niiral-Kolben Teil-Nummer

636 030 68 17 eingebaut werden (Kolbenspiel = 0,06 mm).

) War vorher in Nute IV ein Olschlitzring 40 f 75/68,4 x 56 KE 54 N 280 eingebaut, kann nachtréglich bei zu hohem OI-
verbrauch ein Olschlitzring mit Goetze-Wellfederring Teil-Nr. 001 037 22 18 eingebaut werden.

Bei héheren Laufstrecken wird zweckméBigerweise ein kompletter Goetze-PaBformringsatz eingebaut.

Anmerkung: Die Bezeichnung der Kolben und Kolbenringe bezieht sich nur auf die Normaistufe, dagegen gelten die

StoB- und Héhenspiele der Ringe bei samtlichen Reparaturstufen.
Die Kolben werden grundsétzlich mit Kolbenringen geliefert. Die Kolbenring-EinbaumaBe sind nur fiir den Fall ange-

geben, wenn ausnahmsweise 1 Kolbenring gewechselt werden muB.

Ventile
Typ Ventil Ventilteller- Schaft- Ldnge Héhe des Ventiltellers Ventilsitz-  Hérte am
fiir Durchm, Durchm. winkel Ventilschatft-
ende
OM636 EinlaB 32,3 /32,1 8,970/8,948 135,6 im Neuzustand 1,3-1,6 HRc 55

Bearbeitungsgrenze 1,0
AuslaB 29,3 /29,1 8,950 /8,928 135,1 im Neuzustand 1,36~1,6 HRc 47
Bearbeit s 1,2
eitungsgrenze 90° + 30’
OM 621 EinlaB 36,2 / 36,1 9,940 /9,918 131-0,2 im Neuzustand 1,3-1,5
Bearbeitungsgrenze 1,0

AuslaB 31,2/31,1 9,920/9,898 131-0,2 im Neuzustand 1,8-2,0
Bearbeitungsgrenze 1,4
Anmerkung: Zuldssiger Schlag zwischen Ventilschaft und Ventilkege! max. 0,03 mm. Beim OM 621 sind die AusiaB3-
ventile mit Natrium gefiilit.
* Hiérte an der Auflagefliche der Hutmutter HRc 58.
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Spiel zwischen Ventilschaft und Ventilfithrung

Typ EinlaB AuslaB
OM 636 0,030-0,067 0,05-0,087
OM 621 0,060-0,097 0,08-0,117
Ventilfedern
Typ AuBen-Durch- Draht- Lénge Lange bei Bela- Lénge bei Bela-

messer mm starke unge- stung vorgespannt stung endgespannt

spannt

oben unten mm mm L mm P kg mm P2 kg
OM 636 29,5 30,5 4,25 62 52 27,6 43 53 + 5,3
OM 621 Innere Feder
nur beim EinlaBventil 19,5 2,0 37 28,2 49405 20,5 9,3+0,9
OM 621 AuBere Feder 30,6 - 40 47 38,4 23,1 29,9 45,9445

—2,2
Anmerkung: Die Ventilfedern beim OM 636 sind so zu montieren, daB der kleinere AuBen-Durchmesser oben auf der
Seite des Ventilfedertellers zu liegen kommt. p p
Belastungstoleranz im Neuzustand der Ventilfedern + 10% ! 2
— 5%
VerschleiBgrenze — 10% —I
‘l TV-
Al ]

]

3

Zur Priiftabelle der Ventilfedern

VentilstoBel OM 636

Normalausfiithrung
und Reparatur-Stufen

StéBelbohrung im  Laufspiel der

Zylinder-
kurbelgehduse

StoBel

Normal

1. Reparatur-Stufe
2. Reparatur-Stufe
3. Reparatur-Stufe

Farb- AuBen-

bezeichnung Durchmesser des
StoBels

keine 25,993 / 25,980

rot 26,007 [ 25,994

weil 26,021 | 26,008

gelb 26,043 / 26,030

96,000 / 26,021
26,014 [ 26,035
26,028 / 26,049
26,050 / 26,071

0,007 bis 0,041

Ausfihrung

Kipphebe! und Kipphebellagerung OM 636

Grundbohrung im Kipphebel
AuBendurchmesser der Blichse
Uberdeckung der Blichse im Kipphebel

Innendurchmesser der Biichse im Kipphebel
Radialspiel der Kipphebel auf der Kipphebelachse
Durchmesser der Kipphebelachse

Bohrung in den Kipphebelb&cken
Spiel der Kipphebelachsen in der Bohrung der Kipphebelb&cke

normal
20,000 / 20,021
20,056 [ 20,035

Vordrehmald
16,6 / 16,7

Reparatur-Stufe
20,200 / 20,221
20,256 [ 20,235
0,014-0,056

Fertigmal
17,00 / 17,018
0,016-0,052

16,984 / 16,966

16,985 [ 16,994
0,001-0,028
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Schwinghebel und Schwinghebellagerung OM 621

Grundbohrung im Schwinghebel 14,000 / 14,018
14,039 /14,028

Auflendurchmesser der Bilichse

Uberdeckung der Biichse im Schwinghebel 0,010-0,039

Innendurchmesser der Biichse im Schwinghebel (FertigmaR) 12,000 /12,018

Radialspiel der Schwinghebel auf der Schwinghebelachse 0,016-0,052

Durchmesser der Schwinghebelachse 11,984 / 11,966 |
11,985 [ 12,000

Bohrung in den Schwinghebelb&cken
Spiel der Schwinghebelachse in der Bohrung der Schwinghebelbécke 0,001-0,034
Zuldssige Abweichung der Parallelitdt zwischen den Gleitflichen der Schwinghebel und

der Schwinghebelachse bzw. derBohrungim Schwinghebel bei einerMeBldngevon100mm 0,1
Haérte an den Gleitflichen der Schwinghebel HRc 55-61
Zuldssige Abweichung der Parallelitdt zwischen der Auflagefliche und der Bohrung des
Schwinghebelbocks bei einer MeBldnge von 100 mm 0,05
Kettenspanner OM 621
Radialspiel des Druckbolzens im Kettenspannergehduse 0,05-0,06 mm
Kugel Kugel-Durchmesser 5,0 mm
Kugelhub 0,25-0,40 mm
Abstand zwischen Flanschfldche Kettenspannergehéduse und Druckbolzenende 76 mm
Druckfeder fiir Kettenspanner
AuBen- Drahtstéarke Lénge Lange bei Belastung L&nge bei Belastung
Durchmesser ungespannt vorgespannt endgespannt
mm mm mm mm kg mm kg
11,1 1,3 91 50 4,2 44 4,3+ 0,5
—0,3
Spannrad und Spannradiager OM 621
Durchmesser des Lagerbolzens im Zylinderkopf 9,995 [/ 9,986
Bohrung im Spannradlager 10,000 / 10,015
Durchmesser des Lagerbolzens im Spannrad 19,980 / 18,959
Bohrung im Spannrad 24,000 / 24,021
AuBen-Durchmesser der Blichse 24,035 [ 24,048
Uberdeckung der Biichse 0,014-0,048
Bohrung der Blichse (FertigmaB) 20,000 / 20,021
Radialspiel des Spannradlagers auf dem Lagerbolzen im Zylinderkopf 0,005-0,029
Radijalspiel des Spannrades 0,020-0,062
0,002

Héhen- und Seitenschlag des Spannrades maximal

Druckfeder fiir Spannradlager

Aullen- Drahtstérke Lénge Lange bei Belastung endgespannt
Durchmesser ungespannt

mm mm mm mm kg

11,6-12,1 1.4 17,75 9 5,76-6,66
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Umlenkrad OM 621
20,000 / 20,021
20,035 / 20,048
0,014-0,048
16,000 / 16,018
der Lauffliche fiir das Umlenkrad 15,984 / 15,973
am PaBsitz 16,018 / 16,007
0,016-0,045

innen-Durchmesser des Umlenkrades
AuBen-Durchmesser der Lagerbiichse
Uberdeckung der Lagerbiichse
Innen-Durchmesser Lagerbiichse (Fertigma@)
Lagerbolzen-Durchmesser

Radialspiel des Umlenkrades

Flucht der Kettenrader OM 621

Die Fluchtabweichung sdmtlicher Kettenrdder, vom Zwischenrad ausgehend, darf nicht mehr als 0,1 mm
betragen. Beim Messen der Fluchtabweichung sind sdmtliche Kettenréder nach hinten bis zum Anschlag

zu driicken.

Antrieb fiir Einspritzpumpe und Olpumpe OM 621
vorn hinten

19,980 / 19,959 29,960 [ 29,927
20,020 / 20,033
30,000 / 30,021
36,045 [ 36,034
36,000 / 36,025
30,009 / 29,996
30,000 / 30,021
13,968 [ 13,950
14,000 / 14,018

Durchmesser der Lagerstellen der Zwischenradwelle

Bohrung der vorderen Lagerbiichse

Bohrung der hinteren Lagerbiichse

AuBen-Durchmesser der hinteren Lagerbiichse

Bohrung im Zylinderkurbelgeh&use fiir die hintere Lagerbiichse
AuBen-Durchmesser der vorderen Lagerblichse

Bohrung im Zylinderkurbelgehduse fiir die vordere Lagerbiichse
AuBen-Durchmesser des Schraubenrades

Bohrung der Lagerblichse fir das Schraubenrad

vorn hinten
Radiales Spiel der Zwischenradwelle '0,040-0,074 0,040-0,094
Axiales Spiel der Zwischenradwelle 0,05-0,12
Radiales Spiel des Schraubenrades 0,032-0,068
Axiales Spiel des Schraubenrades 0,1-0,25
0,05-0,15

Zahnflankenspiel zwischen Schraubenrad und Zwischenradwelle
Fluchtabweichung s&mtlicher Kettenrdder, ausgehend vom Kettenrad auf der

Zwischenradwelle 0,1

Steuerrdder OM 636
Zahnflankenspiel zwischen

Kurbelwellenrad und Nockenwellenrad  0,03-0,04 Zwischenrad und Einspritzpumpenrad 0,05-0,07

Zuléssiger Seitenschlag sé@mtlicher Steuerrdder 0,03

Nockenwelle und Nockenwellenlager

OM 636 1., 2. und 3. Lager Breite des  Breite des  Lagerspiele
Lagerzapfen- Lager Pa3lagers 1. Lager-
Durchm. der Innen- zapfens
Nockenwelle Durchm. (PaBlager) radial axial
NormalmaB 27,960 28,000 39,920 40,000 1
97,939 28,021 39,881 40,025 g'i(; 0 g,_080
is
1. Reparatur-Stufe 27,710 27,750 40,170 40,250 0,082 0,144
27,689 27,11 40,131 40,275
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Nockenwelle und Nockenwellenlager (Fortsetzung von Seite 78)

NormalmaB AuBen-Durchmesser . 50,521-50,502 ) 50,018-50,002 3 49,018-49,002
1. Reparatur-Stufe von Lager 50,539-50,520  50,033-50,017  49,033-49,017
Zuldssiger Schlag der mittleren Lagerstelle der Nockenwelle, der Nockengrundkreise und des Nockenwellen-
radsitzes bei Aufnahme in den AuBenlagerstellen 0,025
Hartewerte der Lagerzapfen und der Nockengrundkreise Rockwell 45-60 Sterograph 58-73
Héartewerte der Nockenspitzen mit Anlauf Rockwell 50~60 Sterograph 63-73
OMm 621 1. Lager 2. Lager 3. Lager
(Andrehseite) (Schwungradseite)
Welle Lager Welle Lager Welle Lager
Normalmaf 34,975 35,000 44,975 45,000 45,975 48,000
34,959 35,025 44,959 45,025 45,959 46,025
1. Reparatur-Stufe 34,725 34,750 44,725 44,750 - 45,725 45,750
34,709 34,775 44,709 44,775 45,709 45,775

Zuldssiger Schlag der mittleren Lagerstelle, der Nockengrundkreise und des Nockenwellenradsitzes bei

Aufnahme in den AuBenlagerstellen 0,025
Brinellhdrte HB 217-248

Sklerographhérte 36-40
Brinellhdrte mindestens HB 500
Sklerographhdérte mindestens 64

34,000 / 34,039
33,950 / 33,911

Harte der Lagerzapfen und Nockengrundkreise

Harte der Nockenspitzen mit Anlauf
Breite des Lagerzapfens (Pal3lager)
Breite des 1. Nockenwelleniagers (Palllager)

radial 0,025-0,066

Lagerspiel | axial 0,050-0,128
Klappenstutzen OM 636 OM 621
36 mm 40 mm

Innen-Durchmesser des Klappenstutzens
bei Einspritzpumpe mit Fliehkraftregler, Innen-Durchmesser 38 mm
Radialspiel der Regelklappe im Klappenstutzen 0,040-0,084 0,040-0,084

Abstand der Luftdiise zur Ventutirohrwand 574 0,2 45402
Luftdiise bzw. Schraube zum Zusatz-Venturirohr:
innen-Durchmesser 5,0 5,0
Gesamtlange 12-0,2 1101
Einschraubldnge 9-0,2 8,5-0,1
Spritzversteller
Biichsen: AuBen-Durchmesser 23,980-23,959 23,980-23,959
innen-Durchmesser 15,000-15,027 15,000-15,027
Ldnge insgesamt 28,7-28,8 33,60-33,65
Bundstérke - 4,65-4,70
Nabe des Antriebs- bzw. Zwischenrades: Lénge der Nabe 28,4-28,5 28,7-28,8
' Bohrungs-Durchm.  24,000-24,021 24,000-24,021
Radialspiel zwischen Biichse und Nabe des Antriebs- bzw.
Zwischenrades 0,02-0,062 0,20-0,062
Axialspiel zwischen Antriebs- bzw. Zwischenrad und
Anlaufscheibe 0,1-0,3
Axialspiel zwischen Antriebs- bzw. Kettenrad und Bundbiichse - 0,10-0,25
Axialspiel zwischen Bundbiichse und Anlaufring bzw. der

vorderen Lagerblichse der Zwischenradwelle - 0,05-0,12’
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Druckfedern fiir die Fliehgewichte des Spritzverstellers: OM 636 OM 621
AuBen-Durchmesser 11,30-11,40 11,35-11,45
Drahtstérke 2,00 2,25
Lédnge ungespannt 44,0 43,8
L&nge vorgespannt bei Belastung: 1,5- 1,8 kg 43,3 -
14- 1,7 kg - 433
Ldnge endgespannt bei Belastung:  14,5-15,15 kg 37,4 -
19,3-19,95 kg - 37,0
Federnde Windungen 8 12
Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler:
Siehe die entsprechenden Prifblatter der Firma Bosch.
Olpumpe
Innen-Durchmesser der Lagerbiichsenim Olpumpengehduse-
Oberteil und Unterteil fiir die Achse des Olpumpenzahnrades
und der Antriebswelle 12,000, 12,018
Durchmesser der Antriebswelle 11,984, 11,973
Durchmesser der Achse des Olpumpenzahnrades 11,973, 11,964
Radiales Spiel der Antriebswelle 0,016-0,045
Radiales Spiel der Achse des Olpumpenzahnrades 0,027-0,054
Durchmesser der beiden Glpumpenzahnréder 29,960, 29, 927 36,450, 36,411
Durchmesser der Bohrung im Olpumpengeh&use-Oberteil
beim OM 636 bzw. Unterteil beim OM 621, fiir die Olpumpen-
zahnrdder 30,000, 30,021 36,500, 36,525
Spiel zwischen den beiden Olpumpenriddern und dem Ol-
pumpengehduse: radial 0,020-0,047 0,025-0,057
axial 0,020-0,062 0,016-0,052
15,984, 15,966

Hdhe der beiden Olpumpenzahnréder

Abstand zwischen Trennfliche Olpumpengehéuse-Oberteil
beim OM 636 bzw. Unterteil beim OM 621 und Auflagefliche
der beiden Olpumpenzahnrider

Zahnflankenspiel des Olpumpenradpaares

Mindestspiel in axialer Richtung zwischen dem Blpumpen-
gehduse-Oberteil und dem Schraubenrad (Antriebsrad)
Durchmesser von Bund a und b am Olpumpengehiuse
Bohrung fiir die Olpumpe im Zylinderkurbelgehduse
Uberdeckung + bzw. Spiel — zwischen dem Bund a und b und
der Bohrung im Zylinderkurbelgehduse

28,980, 28,959

29,000, 29,021
0,05-0,15

0,25
33,011, 32,995
33,000, 33,025

+ 0,011, — 0,030

16,000, 16,018
0,05-0,10

30,009, 29,996
30,000, 30,021

+ 0,009, — 0,025

Oipumpenantriebswelle mit Schraubenrad OM 621

Durchmesser der Antriebswelle

Innen-Durchmesser der oberen und unteren Lagerblichse
fur die Antriebswelle

Radialspiel der Antriebswelle

Axialspiel der Antriebswelle

Zahnflankenspiel des Schraubenrades

13,968, 13,950

14,000, 14,018

0,032-0,068
0,10-0,25
0,05-0,15
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