03-3180 Kurbelwelle prifen und instandsetzen

Arbeits-Nr. der Arbeitstexte und Arbeitswerte bzw. Standardtexte und

Richtzeiten

Daten in mm

Kurbelwellen Bearbeitungmal3e und Kennzeichen siehe (03-3190)

Zulassige Unrundheit der Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen 0,002
Zulassige Zylinderformabweichung auf Pleuellagerzapfen 0,010
ca. 54 mm Lange
Kurbelwellenlagerzapfen 0,010
Zulassige Planlaufabweichung des Pallagers 0,02
Ubergangsradien an den Kurbelwellenlagerzapfen 1,9-2,1
Pleuellagerzapfen 1,9-2,1

Lagerzapfen geschliffen und feingelappt, Rauhtiefe R ,max ( m) 0,15
Kurbelwellenzapfen- vorne 31,98 - 32,00
Zulassige Abweichung des vorderen Kurbelwellenzapfens vom Rundlauf 2)3) 0,05
Laufflachen-  fir den Radialdichtring hinten 92,874 - 92,928
Zulassige Abweichung des hinteren vom Rundlauf 2 0,04
Kurbelwellenflansches

vom Planlauf 2) 0,015
Zulassige Abweichung der Kurbelwellenlagerzapfen Zapfen 2, 6 0,07
vom Rundlauf 2)4)

Zapfen 3,4, 5 0,14
Skleroskopharte der Kurbelwellen- und Neuwert 74 - 84
Pleuellagerzapfen

Grenzwert 60 2
Zulassige Unwucht der Kurbelwelle bei Lagerung in Zapfen 2 und 6 100 gmm 6)

2) Bei Auflage der Kurbelwelle auf den Kurbelwellenlagerzapfen 1 und 7 und einer vollen Drehung.

3) Falls Messung bei eingebauter Kurbelwelle erfolgt, ist das Radiallagerspiel durch Andriicken des Kurbelwellenzapfens auszuschalten.
Bei Auflage der Kurbelwelle auf den Kurbelwellen-Lagerzapfen vor und hinter dem zu messenden Kurbelwellen-Lagerzapfen und einer

vollen Drehung zuldssige Abweichung 0,04.
Der Grenzwert mufl mindestens an 2/3 des Zapfenumfanges vorhanden sein.

) Bezogen auf 1. und 12. Ausgleichgewicht bei 550 u/min., bei Lagerung am 2. und 6. Kurbelwellen-Lagerzapfen

Hinweis
Max. VerschleiRgrenze der Kurbelwellen- und

Pleuellagerzapfen 0,02 mm. Die in der Arbeit
03-3130 aufgefuhrten Reparaturstufen sind
genau einzuhalten. Beim Nachschleifen
missen

die Ubergangsradien an den Kurbel- und
Pleuel-

lagerzapfen unbedingt eingehalten werden.
An Pleuel- und Kurbelwellenlager sind alle
Radien induktiv randschichtgehartet,

am 2., 3., 4., 5. und 6. Kurbelwellenlager.

Die Laufflache fiir den hinteren Radialdichtring

ist ca. 1 - 2 mm tief induktiv gehartet.
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Sonderwerkzeug

000 589 20 21 00

Hinweis
Beim Priifen und Instandsetzen von Kurbel

wellen ist in Reihenfolge des nachstehenden

Diagramms vorzugehen.

A. Prifen, Schleifen

Sichtprifung
Starke Beschadigungen

Ja Nein

v

Verschrotten

RiRprifung (siehe Erlauterung)
Risse vorhanden

Ja Nein

v

Verschrotten
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Harteprifung (siehe Erlauterung)

Alle Lagerzapfen
Skleroskopharte mindestens 60 Skalenwerte an

2/3 des Zapfenumfanges

Ja Nein

siehe Harten (Abschnitt B)

Vv

Zapfen messen
Stimmen Male

Ja Nein

Prifen ob Schleifen innerhalb der
vorgeschriebenen Reparaturstufen
noch moglich ist.

Ja Nein

Verschrotten

v v

Kurbelwelle schleifen

v

RiRprifung
Risse vorhanden

Ja Nein

!

Verschrotten
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Lappen

MafRkontrolle
Mafe stimmen

Ja Nein

siehe Priifen/Schleifen

Kurbelwelle komplettieren

v

Ende der Prifung
B. Harten
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Prifen, ob Schleifen innerhalb der vorgeschriebenen Reparaturstufen noch maéglich ist.

Ja Nein
Verschrotten
Y
Induktionshartung

Anlage vorhanden

Ja Nein
Verschrotten
Wi
Induktionsharten

v

Harte durch Atzen priifen (siehe Erlauterung)

!

Kurbelwelle, bei 80 °C, 2 Stunden entspannen

v

Rundlauf prifen, Malie stimmen?

Ja Nein

Bei Kurbelwellen-Lagerzapfen mit
Radienhartung, Biegerichten nicht
erlaubt

Siehe Kurbelwelle Schleifen (Abschnitt A)

Erlauterungen zum Diagramm

Copyright DaimlerChrysler AG 19.10.07 G/09/07. Dieser WIS-Ausdruck wird nicht vom Anderungsdienst erfasst.

Seite 5



Rifprifung
Kurbelwelle reinigen. Die Lagerzapfen missen

0l- und fettfrei sein.

Kurbelwelle magnetisieren und fluoreszierendes
Pulver auftragen (fluxen).

Es kann auch ein Farbeindringverfahren
(Eintauchen im Bad oder mit Spriihdose)
angewandt werden.

Hilfsmittel:  Farbe, UV-OI oder fluoreszierendes
Pulver,
Reinigungsmittel,

Entwickler

Harteprifung
Harte mit dem Fallharteprifer (Skleroskopharte)

prufen.

Die Mindestharte von 60 Skalenwerten mufd an
2/3 des Zapfenumfanges vorhanden sein.

Harten
Zapfen mit geharteten Radien (Pfeile) grund-
satzlich induktiv harten.

Ist dies nicht mdglich, Kurbelwelle
verschrotten.

—
L

T -
- ——— -

an

P03-5357-13
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Kontrolle der Hartung
Um eine einwandfreie Hartung zu erzielen, ist

die Einstellung der Harteanlage durch
metallographische Schliffe zu prifen.

Diese kdnnen aus Versuchshartungen an
verschrotteten Kurbelwellen entnommen
werden.

Hartung durch Atzen der Zapfenoberflaiche mit
einer 2-%igen alkoholischen Salpetersaure
(HNO3 ) prufen.

An der Zapfenoberflache dirfen keine dunklen
Flecken erscheinen.

Die gehérteten Radien missen genauso hell
wie die Zapfenoberflache sein.

Die nicht geharteten Radien farben sich
dunkel.

Zum Vergleich empfiehlt es sich, die Atzung
an einem metallographisch gepriften Zapfen
vorzunehmen.

AnschlieRend die Salpetersaure sorgfaltig mit
Alkohol abwaschen.

Korrosionsschutz
Kurbelwellen, die nicht sofort wieder

eingebaut werden, missen mit
Korrosionsschutzoél eingedlt werden.
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