05 - 2900 Ventilsitzringe erneuern

Vorausgegangene Arbeit:
Ventilfihrungen geprtift (05 2845)

Drehwerkzeug herausdrehen.
Bedienungsanleitung des Werkzeugherstellers beachten.
Grundbohrungs-  (D1) mit Innenmefgerat messen.
Ventilsitzringe (Normalstufe oder Reparaturstufe)

entsprechend Uberdeckung auswahlen.
Bei Reparaturstufe, Grundbohrung bearbeiten.

Bei Reparaturstufe, Ventilsitzringe entsprechend

Grundbohrung im Zylinderkopf bearbeiten, Uberdeckung beachten.

Bei Reparaturstufe, Fase (X1) an Ventilsitzringen drehen.
Ventilsitzring mit flissigem Stickstoff kuhlen
und mit einem geeigneten Dorn einschlagen.

Ventilsitze bearbeiten (05 -2910).

Motor 103.94 103.98

Ventilsitzring EinlaR Auslal Einlal Auslaly

D1 Normalmal 42,50 -42,52 37,50 -37,52 45,50 -45,52 41,50 -41,52

D NormalmaR 42,59 -42,60 37,59 -37,60 49,59 -45,60 41,59 -41,60
Uberdeckung der Ventil 0,07 -0,10 0,07 -0,10

sitzringe im Zylinderkopf _ _ _
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H 8,12 - 8,20 8,12 - 8,20
t 7,8 -8,2 7,8 -82
D2 36,2 31,2 39,2 35,2
Handelsubliches Werkzeug
Zylinderkopf-Spannvorrichtung . B.  Firma Hunger,
D 81375 Minchen
Bestell-Nr. 221.60.000
Ringsitz-Drehwerkzeug (Grofle 2) . B.  Firma Hunger,
D 81375 Minchen
Bestell-Nr. 220.03.110
Ventilsitz-Drehgerat . B. Firma Hunger,
D - 81375 Munchen
Typ VDSN 1/45/30,
Bestell-Nr. 236.03.308
Prifsatz fur Ventilsitze . B. Firma Hunger,
D 81375 Munchen
Bestell-Nr. 216.93.300
Innenmefigerat (MeRbereich 35 - 100 mm)
AulRenmikrometer (MeRbereich 25 - 50 mm)
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