01-4300 Ollangskanale im Zylinderkopf reinigen, verschlieen

Vorausgegangene Arbeit:
Zylinderkopf ausgebaut (01-4150).
Nockenwellen ausgebaut (05-2200).
TassenstoRel ausgebaut (05-2110).

Arbeits-Nr. der Arbeitstexte und Arbeitswerte bzw. Standardtexte und
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P01-5872-13

25 Stahlkugel 8 mm

22 Olkanal Olversorgung TassenstdRel AuslaRseite
7,85mm

23 Olkanal Olversorgung TassenstdRel EinlaRseite
7,85mm

33

OlablaufkanalAuslaRseite  7,85mm

VerschluRschrauben (26) mit Dichtringen

34
35
36
37

OlablaufkanalEinlaRseite 7,85 mm
Olquerkanal AuslaBseite 7,85 mm
Olquerkanal EinlaRseite ~ 7,85mm
Olsteigkanal Zylinderkopf

ab-, anschrauben (15 Nm) (Bild A).

Stahlkugeln (25) aus Olkanale (22), (23), (33) und

(34) mit Rundstahl (6) 6 x 700 mm von vorne ausschlagen (Bild B und C).
herausdricken (Bild C).
Olkanale (22, 23, 33 und 34) hinten 9x 8 mm  aufbohren (Bild D).

Verschluf3deckel (32) mit einem Schraubendreher

tief

Stahlkugeln (25) seitlich mit einem Durchschlag (8)
in Olkanale (22) und (23)

einschlagen (Bild D).

Stahlkugeln (25) von vorne mit Rundstahl (6)

Olkanéle (35) und (36) seitlich 9 x 8 mm tief
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ausschlagen.

aufbohren.
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Gewinde M10 x 1 in Olkanéle schneiden (Bild E).
Ollangskanale und alle Bohrungen sorgfaltig reinigen.
Schraubenkopf-Auflageflache an den Olkanalen

(35 und 36) seitlich planen.

Neuen VerschluRdeckel (32a) am Umfang mit
Loctite hochfest 270, 002 989 93 71 10 bestreichen (Bild E).

Neuen Verschlu3deckel (32a) mit geeignetem
Dorn bilindig einschlagen (Bild E).

Verschluf3schrauben (26a)
Teil-Nr. 000 908 01 00 02 mit Dichtringen
Teil-Nr. 007 603 01 01 03 eindrehen (15 Nm) (Bild F).

Sonderwerkzeug

\_ 001589722100 .
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