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MOTOR 6G7 — Allgemeine Informationen

11B-0-3

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

6G72

Beschreibung

6G72 12-Ventil

6G72 24-Ventil

Bauart

60° V-Motor mit einer obenliegen-
den Nockenwelle und hé&ngenden
Ventilen

60° V-Motor mit zwei obenliegen-
den Nockenwellen und h&ngenden
Ventilen

Anzahl der Zylinder 6 6
Brennraum Kompaktform Dachférmig
Hubraum dm? 2972 2972
Bohrung mm 91,1 91,1
Kolbenhub mm 76,0 76,0
Verdichtungsverhaltnis 8,9 9,0
Steuerzeiten Einlass- Offnet 19° 19°
ventil (vor OT)
Schlief3t 59° 45°
(nach OT)
Auslass- | Offnet 59° 49°
ventil (vor UT)
Schlief3t 19° 15°
(nach OT)
Schmiersystem Druckumlaufschmierung mit Haupt- | Druckumlaufschmierung mit Haupt-
stromfilter stromfilter
Olpumpe Trochoid-Rotorpumpe Trochoid-Rotorpumpe
Kuhlsystem Zwangsumlauf-Flussigkeitskih- Zwangsumlauf-Flussigkeitskih-
lung lung
KahImittelpumpe Zentrifugal-Flugelrad-Typ Zentrifugal-Flugelrad-Typ
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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6G74

Beschreibung

6G74 24-Ventil

6G74 24-Ventil GDI

Bauart

60° V-Motor mit einer obenliegen-
den Nockenwelle und hé&ngenden
Ventilen

60° V-Motor mit zwei obenliegen-
den Nockenwellen und h&dngenden
Ventilen

Anzahl der Zylinder 6 6
Brennraum Dachférmig Dachformig+gewalbter Kolbenbo-
den
Hubraum dm? 3497 3497
Bohrung mm 93,0 93,0
Kolbenhub mm 85,8 85,8
Verdichtungsverhaltnis 9,0 10,4
Steuerzeiten | Einlass- Offnet 13° goxl 1202
ventil (vor OT)
SchlieRt | 55° 52°%1, 48°%2
(nach OT)
Auslass- | Offnet 51° 52°%1 48°%2
ventil (vor UT)
SchlieRt | 17° goxl, 12°%2
(nach OT)
Schmiersystem Druckumlaufschmierung mit Haupt- | Druckumlaufschmierung mit Haupt-
stromfilter stromfilter
Olpumpe Trochoid-Rotorpumpe Trochoid-Rotorpumpe
Kuhlsystem Zwangsumlauf-Flussigkeitskih- Zwangsumlauf-Flussigkeitskiih-
lung lung
KahImittelpumpe Zentrifugal-Flugelrad-Typ Zentrifugal-Flugelrad-Typ
*1: Fir Europa
*2: Fiir Hongkong
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11B-0-5

6G75

Beschreibung

6G75 24-Ventil

Bauart 60° V-Motor mit einer obenliegenden Nockenwelle und hangenden
Ventilen
Anzahl der Zylinder 6
Brennraum Dachformig
Hubraum dm?3 3828
Bohrung mm 95,0
Kolbenhub mm 90,0
Verdichtungsverhaltnis 9,5*1 10,0*2
Steuerzeiten Einlass- Offnet 5°
ventil (vor OT)
Schlief3t 55°
(nach OT)
Auslass- | Offnet 51°
ventil (vor UT)
Schlief3t 17°
(nach OT)

Schmiersystem

Druckumlaufschmierung mit Hauptstromfilter

Olpumpe

Trochoid-Rotorpumpe

Kuhlsystem

Zwangsumlauf-Flussigkeitskihlung

KahImittelpumpe

Zentrifugal-Flugelrad-Typ

*1: Ausgenommen fiir Taiwan
*2: Fiir Taiwan
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1. TECHNISCHE DATEN

WARTUNGSDATEN
Beschreibung Sollwert Grenzwert
Zahnriemen
Lange der Stange des Riemen- | Ausgenommen PAJERO 3,8-4,5 -
spannungs-Nachstellers mm (V63wW, V65W, V67W, V73W,
V75W, V77W)
PAJERO (V63W, V65W, V67W, | 4,8-5,5 -
V73W, V75W, V77W)
Lange der Uberstehenden Stange des Riemenspannungs-Nachstel- | 12 -
lers mm
Hineingedruckter Betrag des Riemenspannungs-Nachstellers (wenn | 1,0 oder weniger -
mit einer Kraft von 98 bis 196N hineingedriickt) mm
Kipphebel und Nockenwelle
Nockenhéhe mm 12-Ventil 41,25 40,75
24-Ventil Einlass 37,58*1, 37,39*? 37,08*1, 36,89*?
Auslass 37,14*3, 36,95** 36,64*3, 36,45**
GDI Einlass 35,20%5, 34,85%*6 34,70%5, 34,35%*6
Auslass 34,91 34,41
Nockenwellenzapfen-AulRen- 12-Ventil 34,5 -
durchmesser mm >4-Ventil 45 _
GDI 26 -
Zylinderkopf und Ventile
Verzug der Dichtflache mm 12-Ventil Weniger als 0,05 0,2
24-Ventil, GDI Weniger als 0,03 0,2
Max. zul. Schleifabtrag an der Zylinderkopf-Dichtflache (einschlie3- | — 0,2
lich Nachschleifen der zZylinderkopf-Dichtflache) mm
Gesamthoéhe des Zylinderkopfs | 12-Ventil 84 -
mm 24-Ventil 120 -
GDI 132 -
Ventiltellerhéhe mm 12-Ventil Einlass 1,2 0,7
Auslass 2,0 15
24-Ventil Einlass 1,0 0,5
Auslass 1,2 0,7
GDI Einlass 1,0 0,5
Auslass 15 1,0
Ventilgesamth6he mm 12-Ventil Einlass 102,97 102,47
Auslass 102,67 102,17
24-Ventil Einlass 112,30*7, 110,30*8 111,80*7, 109,80*8
Auslass 114,11*7, 112,11*8 113,61*7, 111,61*8
GDI Einlass 102,28 101,78
Auslass 101,40 100,90
*1: 6G72 (Ausgenommen fiir Hongkong) *4: Fir 6G72 *I: Fir 6G72 und 6G74

*2: 6G72 (Fiir Hongkong) und 6G74, 6G75

*3: Fiir 6G74 und 6G75
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MOTOR 6G7 — Technische Daten

Beschreibung Sollwert Grenzwert
Ventilschaft-Aul3endurchmesser | 12-Ventil, GDI 6,6 -
mm 24-Ventil 6,0 -
Spiel z"vvischen Ventilschaft und | 12-Ventil Einlass 0,03-0,06 0,10
Ventilftihrung mm Auslass 0,05-0,09 0,15
24-Ventil Einlass 0,02-0,05 0,10
Auslass 0,04-0,06 0,15
GDI Einlass 0,02-0,05 0,10
Auslass 0,04-0,07 0,15
Ventiltellerwinkel 43,5°-44° -
Ungespannte Lange der Ventilfe- | 12-Ventil 49,8 48,8
der mm 24-Ventil 51,0 50,0
GDI 47,2 46,2
Ventilfederkraft/Eingebaute 12-Ventil 323/40,4 -
Hohe mm 24-Ventil 216/44,2 -
GDI 230/37,9 -
Rechtwinkeligkeit 2° oder weniger 4°
Ventilsitz-Kontaktbreite mm 0,9-1,3 -
Ventilfihrung-Innendurchmes- 12-Ventil, GDI 6,6 -
sermm 24-Ventil 6,0 -
Uberstand der Ventilfihrung mm 14,0 -
Uberstand der Ventilschaft mm 12-Ventil 41,65 42,15
24-Ventil 49,30 49,80
GDI Einlass 47,10 47,60
Auslass 46,60 47,10
Olpumpe und Olwanne
Radialspiel mm 0,03-0,08 -
Axialspiel mm 0,04-0,10 -
Spiel zwischen dem Auf3enrotor und Pumpengehduse mm 0,10-0,18 0,35
Kolben und Pleuel
Kolben-AuRendurchmesser mm | 6G72 91,1 -
6G74 93,0 -
6G75 95,0 -
Kolbenring-Axialspiel mm Kolbenring Nr. 1 0,03-0,07 -
Kolbenring Nr. 2 0,02-0,06 -

© Mitsubishi Motors Corporation
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11B-1-3

Beschreibung Sollwert Grenzwert
Kolbenringstol3 mm Kolbenring 6G72 0,25-0,35*1 0,8
Nr.1 0,30-0,45%2 0,8
6G74 0,25-0,40%*3 0,8
0,30-0,45* 0,8
6G75 0,25-0,40 0,8
Kolbenring 6G72 0,35-0,50*1 0,8
Nr. 2 0,45-0,60%2 0,8
6G74 0,35-0,50*3 0,8
0,45-0,60* 0,8
6G75 0,35-0,50 0,8
Olabstreifring | 6G72 (Fur | 0,10-0,35 1,0
Hongkong),
6G74, 6G75
6G72 (Ausge- | 0,20-0,60 1,0
nommen  fir
Hongkong)
Kolbenbolzen-Auf3endurchmesser mm 22,0 -
Kolbenbolzen-Einpresskraft (am Raumtemperatur) N 7350-17200 -
Kurbelzapfen-Lagerspiel mm 0,02-0,05 0,1
Seitenspiel am Pleuelfu? mm 0,10-0,25 0,4
Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe
Kurbelwellen-Axialspiel mm 0,05-0,25 0,4
Hauptlagerzapfen-AuRendurch- | 6G72 60,0 -
messer mm 6G74, 6G75 64,0 -
Kurbelzapfen-AuRendurchmes- | 6G72 50,0 -
sermm 6G74, 6G75 55,0 -
Hauptlagerzapfen-Lagerspiel mm 0,02-0,05 0,1
Spiel zwischen Kolben und Zylin- | 6G72, 6G75 0,02-0,04 0,1
der mm 6G74 0,03-0,05 0,1
Verzug der Dichtflache am Zylinderblock mm 0,05 0,1
Nachschleifgrenze der Dichtflache mm (Einschlief3lich Zylinderkopf- | — 0,2
Schleifabtrag)
Gesamthohe des Zylinderblocks | 6G72 210 -
mm 6G74, 6G75 228 -
Innendurchmesser der Zylinder- | 6G72 91,1 -
bohrung mm 6G74 93.0 _
6G75 95,0 -
Zylindrizitdt mm 0,01 -

*1: Fiir Hongkong
*2: Ausgenommen fiir Hongkong
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MOTOR 6G7 — Technische Daten

ABMESSUNGEN FUR NACHBEARBEITUNG

Beschreibung Sollwert Grenzwert
Zylinderkopf und Ventile
Zylinderkopf-Ventilfih- 12-Ventil 0,05 UbergroRe 13,05-13,07 | —
;‘g?%i?g@gg?gggr;“nf?e& 0,25 UbergroRe 13,25-13,27 | -
0,50 UbergroRe 13,50-13,52 | —
24-Ventil 0,05 UbergroRe 11,05-11,07 | —
0,25 UbergroRe 11,25-11,27 | —
0,50 UbergroRe 11,50-11,52 | —
GDI 0,05 UbergroRe 12,05-12,07 | —
0,25 UbergroRe 12,25-12,27 | —
0,50 UbergroRe 12,50-12,52 | —
Ventilsitzring-Bohrungs- i 12-Ventil Einlass 0,3 UbergroRe 44,30-44,33 | —
gqur:]chmesserder UbergréiRe 0,6 UbergroRe 44.60-44.63 | —
Auslass 0,3 UbergroRe 38,30-38,33 | —
0,6 UbergroRe 38,60-38,63 | —
24-Ventil Einlass 0,3 UbergroRe 34,30-34,33 | —
(6%;7742) 0,6 UbergroRe 34,60-34,63 | —
Auslass 0,3 UbergréRRe 31,80-31,83 | —
0,6 UbergroRe 32,10-32,13 | —
24-Ventil Einlass 0,3 UbergroRe 37,80-37,83 | —
(6G75) 0,6 UbergroRe 38,10-38,13 | —
Auslass 0,3 UbergroRe 34,80-34,83 | —
0,6 UbergroRe 35,10-35,13 | —
Ventilsitzring-Bohrungs- GDI Einlass 0,3 UbergroRe 36,30-36,33 | —
(rjnur:]chmesserder UbergréiRe 0,6 UbergroRe 36.60-36.63 | —
Auslass 0,3 UbergroRe 33,30-33,33 | —
0,6 UbergroRe 33,60-33,63 | —
© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K




MOTOR 6G7 — Technische Daten 11B-1-5

ANZUGSMOMENTE
Benennung Nm
Generator
Zubehor-Einbauschraube (M10 x 1,25) 44+ 10
Zubehor-Einbauschraube (M10 x 1,5) 41+8
Zubehor-Einbauschraube (M12) 74+9
Zubehor-Einbaustitzenschraube (M8) 24+4
Zubehor-Einbaustitzenschraube (M10) 49+9
Generatorschraube <12-Ventil> 14+1
Generatorschraube <24-Ventil> (M8) 23+3
Generatorschraube <24-Ventil> (M10) 49+5
Generatormutter 23+2
Generatordeckelschraube (M6) 10+2
Generatordeckelschraube (M8) 13+2
Riemenspannungs-Nachstellerschraube (Flansch) 24+4
Riemenspannungs-Nachstellerschraube (Scheibe) 44+ 10
Kuhlerventilatorschraube 11+1
Kuhlerventilator-Halterungsschraube <12-Ventil> (M8) 42+8
Kuhlerventilator-Halterungsschraube <12-Ventil> (M10) 75+10
Kuhlerventilator-Halterungsschraube <24-Ventil> 41+8
Kuhlerventilator-Riemenscheibenschraube 11+1
Kurbelwellenschraube 185+5
Antriebsriemenspanner-Riemenscheibenmutter 49+10
Motorhangerschraube 17+2
Ventilatorkupplungsschraube 11+1
Riemenleitrollenschraube 44 +10
Riemenspanner-Riemenscheibenschraube 44+ 10
Riemenspanner-Halterungsschraube (Flansch) 24+3
Riemenspanner-Halterungsschraube (M8 Scheibe) 19+3
Riemenspanner-Halterungsschraube (M10 Scheibe) 42+8
Riemenspanner-Halterungsstitzenschraube 24+3
Zundzeitpunktanzeigenschraube 11+1
Oleinfullschraube <12-Ventil> 9+1
Oleinfullschraube <24-Ventil> 22+4
Servolenkungspumpen-Halterungsschraube 44+ 10
Steuer- und Abgasrickfihrungssystem
Abgasruckfiihrungsventilschraube <12-Ventil> 22+4
Abgasruckfiihrungsventilschraube 21+4
<24-Ventil (ausgenommen 6G75 fir Taiwan)>
Abgasruckfihrungsventilschraube <6G75 fir Taiwan> 24+3

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K Revidiert



11B-1-6 MOTOR 6G7 — Technische Daten

Benennung Nm
Abgasruckfiihrungsleitungsschraube 18+2
Abgasriickfiihrungsleitungs-Uberwurfmutter 18+2
Unterdruckleitung und -schlauchschraube 10+2
Unterdruckleitung und -schlauchschraube 10+2
Magnetventilschraube 9+1
Ansaug- und Zindungssystem

Lufteinlassstutzenschraube 18+2
Resonatorkammerschraube, -mutter <Ausgenommen 6G75> 18+2
Resonatorkammerschraube (M6) <6G75> 9+1
Resonatorkammerschraube (M8) <6G75> 18+2
Resonatorkammermutter 9+1
Resonatorkammer-Stitzschraube (M8) 18+2
Resonatorkammer-Stitzschraube (M10) 36+6
Verstarkungssensorschraube 5+1
Halterungsschraube 24+3
Mittlere Abdeckungsschraube 3,0+0,5
Verteilermutter 14+1
Motorhangerschraube 17+2
Zundspulenschraube <12-Ventil> 24+5
Zindspulenschraube <24-Ventil fir L200> 2445
Zundspulenschraube <24-Ventil ausgenommen fir L200> 11+1
Zundspulenschraube <GDI und 6G75> 10+2
Ziundaussetzungssensorschraube 5+1
Ansaugkrimmermutter 22+1
MDP-Sensorschraube 5+1
Leistungstransistorschraube 18+2
Zundkerze 25+5
Drosselklappengehauseschraube 12+1
Drosselklappengehause-Stiitzschraube 18+2
KuhImittel-Auslassstutzenhalterungsschraube 14+1
Zahnriemen

Generatorstltzschraube 25+4
Riemenspannungs-Nachstellerschraube 23+3
Nockenwellenposition-Sensorschraube 11+1
Nockenwellenposition-Sensorstitzschraube 14+1
Nockenwellenposition-Sensorzylinderschraube 22+4
Nockenwellenradschraube 88+10
Kurbelwinkelsensorschraube 8,5+0,5
Riemenleitrollenschraube 44 +5
Riemenspannerarmschraube 23+3
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MOTOR 6G7 — Technische Daten

11B-1-7

Benennung Nm
Riemenspanner-Riemenscheibenschraube 48+ 6
Zahnriemen-Abdeckungsschraube (M6) 11+1
Zahnriemen-Abdeckungsschraube (M8) 14+1
Zahnriemen-Abdeckungsmutter 5+1
Zahnriemenspannerschraube 26+3
Kuhlmittelleitung und Kuhlmittelschlauch

KahImittel-Temperaturgeber 10,8+1,0
KahImittel-Temperatursensor 29+10
Stutzschraube 19+3
Heizungsleitungsschraube 14+1
Thermoschalter 8+1
Thermostatgehauseschraube 19+1
Kuhlmittel-Einlassstutzenschraube 24+4
Kuhlmittel-Auslassstutzenschraube <12-Ventil> 19+1
Kuhlmittel-Auslassstutzenschraube <24-Ventil> 12+1
KuhImittel-Auslassleitungsschraube 14+1
Kuhlmittelkanalschraube 19+1
KahImittelleitungsschraube (M6) 5+1
KahImittelleitungsschraube (M8) 14+1
Schraube der Kihimittelleitung B 5+1
KahImittelpumpen-Stutzenschraube (M6) 9+1
KahImittelpumpen-Stutzenschraube (M8) 12+1
Kraftstoffsystem

Schraube der Einspritz- und Férderleitung 12+2
Ansaugkrimmermutter <12-Ventil> 18+2
Ansaugkrimmermutter <24-Ventil> 22+1
Flanschschraube 24+2
Kraftstoff-Mittelleitungsschraube 19+3
Kraftstoff-Forderleitungsschraube 19+3
Kraftstoffleitungsschraube 9+1
Kraftstoffdruckregelschraube 9+2
Kraftstoffpumpenschraube 5—-17+2
KuhImittelpumpen-Halterungsschraube 24+3
Einspritzdiisen-Halterungsschraube 23+2
Auspuffkrimmer

Halterungsschraube 18+2
Halterungsmutter 19+3
Olstandgeber-Fuhrungsschraube 14+1
Motorhangerschraube 19+3

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K
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11B-1-8 MOTOR 6G7 — Technische Daten

Benennung Nm
Auspuffkrimmerschraube <12-Ventil> 19+3
Auspuffkrimmerschraube <24-Ventil> 44+5
Auspuffkrimmerschraube <GDI> 49+5
Hitzeschildschraube 14+1
Kuhlmittel-Einlassstutzenschraube 12+1
KahImittelpumpenschraube 24+3
Kipphebel und Nockenwelle

Verteileradapterschraube 14+1
Kipphebel und Kipphebelwellenschraube <12-Ventil> 201
Kipphebel und Kipphebelwellenschraube <24-Ventil> 31+3
Ventildeckelschraube <12-Ventil> 9+1
Ventildeckelschraube <24-Ventil> 3,5+0,5
Druckgehéuseschraube 13+2
Kipphebel und Nockenwelle <GDI>

Nockenwellen-Lagerdeckelschraube (M6) 11+1
Nockenwellen-Lagerdeckelschraube (M8) 2442
Ventildeckelschraube 3,5+0,5
Zylinderkopf und Ventile

Zylinderkopfschraube 108 + 5—=L6sen—108+5
Olwanne und Olpumpe

Prallblechschraube <6G72 und 6G74> 11+1
Prallblechschraube <6G75> 9+2
Deckelschraube 11+1
Ablassschraube 39+5
Olkiihler-Umgehungsventil 54+5
Olfilterhalterungsschraube <12-Ventil> 25+2
Olfilterhalterungsschraube <24-Ventil fir PAJERO> (M8) 24+4
Olfilterhalterungsschraube <24-Ventil ausgenommen fiir PAJERO> (M8) 23+3
Olfilterhalterungsschraube <24-Ventil> (M10) 25+2
Olstandsensorschraube <GDI> 23+3
Olwannenschraube 9+3
Untere Olwannenschraube 11+1
Oldruckschalter 10+2
Olpumpengehauseschraube 14+1
Olpumpendeckelschraube 10+2
Olansaugsiebschraube <GDI> (Flansch) 5+1
Olansaugsiebschraube <Ausgenommen GDI> (Flansch) 14+1
Olansaugsiebschraube (Scheibe) 19+3
Uberdruckventil 44+5
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MOTOR 6G7 — Technische Daten 11B-1-9
Benennung Nm
Kolben und Pleuel
PleuelfuR-Lagerdeckelmutter <12-Ventil> 51+1
PleuelfuR-Lagerdeckelmutter <24-Ventil> 34 +£2+90°
Kurbelwelle, Schwungrad and Antriebsscheibe
Lagerdeckelschraube <12-Ventil> 93+4
Lagerdeckelschraube <24-Ventil> 74+4
Verlangerungsgehausedeckelschraube 11+2
Klopfsensor-Halterungsschraube 28+2
Antriebsscheibenschraube 74+2
Schwungradschraube 7442
Klopfsensor 23+2
Klopfsensor-Halterungsschraube 28+2
Wellendichtringgehauseschraube 11+2
Hintere Plattenschraube 11+2

DICHTMITTEL

Benennung Vorgeschriebenes Dichtmittel Menge

Nockelwellen-Positionssensorstiitze Mitsubishi Original-Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder | Nach
gleichwertig Bedarf

KahImittel-Temperatursensor 3M Gewindesicherungslack Nr. 4171 oder gleichwertig Nach
Bedarf

KahImittel-Temperaturgeber 3M ATD Teile-Nr. 8660 oder gleichwertig Nach
Bedarf

Thermoschalter 3M Gewindesicherungslack Nr. 4171 oder gleichwertig Nach
Bedarf

Kipphebel und Kipphebelwelle 3M Gewindesicherungslack Nr. 4171 oder gleichwertig Nach
Bedarf

Ventildeckel 3M ATD Teile-Nr. 8660 oder gleichwertig Nach
Bedarf

Lagerdeckel Mitsubishi Original-Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder | Nach
gleichwertig Bedarf

Olpumpengeh&use Mitsubishi Original-Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder | Nach
gleichwertig Bedarf

Olwanne Mitsubishi Original-Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder | Nach
gleichwertig Bedarf

Oldruckschalter 3M ATD Teile-Nr. 8660 oder gleichwertig Nach
Bedarf

Wellendichtringgehause Mitsubishi Original-Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder | Nach
gleichwertig Bedarf
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11B-1-10 MOTOR 6G7 — Technische Daten

FIPG-DICHTMITTEL

An mehrerern Stellen des Motors wird FIPG-Dichtmittel (FIPG = Form-In-Place-Gasket) verwendet. Um
richtige Dichtung sicherzustellen, missen beim Auftragen des Dichtmittels einige VorsichtsmalRnahmen
eingehalten werden. Die GrolRe des aufgetragenden Dichtmittels, die Kontinuitdt und der Ort sind von
grofdter Wichtigkeit. Zu dunn aufgetragenes Dichtmittel kann Undichtigkeit verursachen. Zu dick
aufgetragenes Dichtmittel kann dagegen herausgedriickt werden und Flissigkeitskanéle blockieren oder
verkleinern. Um daher die Méglichkeit von Undichtigkeit an einer Verbindung zu eliminieren, muss das
Dichtmittel gleichméallig und ohne Unterbrechung aufgetragen werden, wobei die richtige Grof3e des
aufgetragenden Dichtmittels zu beachten ist.

Das in diesem Motor verwendete FIPG-Dichtmittel entspricht dem Raumtemperatur-Vulkanisierungstyp
(RTV = Room Temperature Vulcanization) und wird in 100-Gramm-Tuben (Teile-Nr. MD970389 oder
MD997110) geliefert. Da das RTV-Dichtmittel durch Reaktion mit der Luftfeuchtigkeit aushartet, wird es
normalerweise in Metallflanschbereichen verwendet. Das FIPG-Dichtmittel, Teile-Nr. MD970389, kann flr
die Abdichtung von Motorél und Kihlmittel, Teile-Nr. 997110 dagegen nur fiir die Abdichtung von Motordl
verwendet werden.

Demontage

Die mit FIPG-Dichtmittel montierten Teile kénnen einfach und ohne spezielles Verfahren demontiert werden.
In manchen Fallen muss aber vielleicht das Dichtmittel zwischen den Verbundflachen durch leichte Schlage
mit einem Plastikhammer oder ahnlichen Werkzeug gebrochen werden. Ein Schaber fir flache und diinne
Dichtungen kann auch zwischen den beiden Verbundflachen eingetrieben werden. In diesem Fall ist
jedoch Vorsicht geboten, damit Beschadigung der Verbundflachen vermieden wird.

Oberflachenbehandlung

Alle auf den Dichtflachen befindlichen Substanzen vollkommen entfernen; dazu einen Dichtungsschaber
oder eine Drahtburste verwenden. Darauf achten, dass die Flachen, auf welchen FIPG-Dichtmittel
aufgetragen werden soll, flach sind. Sicherstellen, dass sich weder Ol, Fett noch andere Substanzen
auf den Auftragsflachen befinden. Nicht vergessen, das in den Schraubenbohrungen verbliebene Dichtmittel
Zu entfernen.

Auftragen von FIPG-Dichtmittel

Wenn Teile unter Verwendung von FIPG-Dichtmittel montiert werden, missen Sie einige
VorsichtsmalRBhahmen einhalten; der Vorgang ist aber dul3erst einfach, wie im Falle einer konventionellen
ausgeschnittenen Dichtung.

Das FIPG-Dichtmittel mit der vorgeschriebenen Grdl3e und ohne Unterbrechung auftragen. Das Dichtmittel
auch durchgehend am Umfang von Schraubenbohrungen auftragen. Das FIPG-Dichtmittel kann
weggewischt werden, so lange es noch nicht ausgehartet ist. Wahrend das FIPG-Dichtmittel noch feucht
ist (in weniger als 15 Minuten), die Teile in richtiger Position montieren. Wenn die Teile montiert werden,
darauf achten, dass das Dichtmittel nur an den erforderlichen Bereichen aufgetragen ist.

Der FIPG-Auftragsvorgang kann an verschiedenen Bereichen unterschiedlich sein. Daher den im Text
beschriebenen Vorgang beachten, wenn das FIPG-Dichtmittel aufgetragen wird.
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MOTOR 6G7 — Spezialwerkzeuge

11B-2-1

2. SPEZIALWERKZEUGE

Werkzeug Nummer Benennung Anwendung

MB990767 Kurbelwellen-Rie- Kurbelwellenrad festhalten
menscheibenhal- (Mit MD998715 verwenden)
ter

MB991559 Nockenwellen- Nockenwellendichtring einbauen
dichtring-Einbaua- | (an linker Seite)
dapter (in Kombination mit MD998713 verwenden)

<SOHC 24-Ventil>
MD998051 Schlissel fur Zylin- | Zylinderkopfschraube l6sen und festziehen
ﬁ derkopfschraube

MD998442 Entluftungsdraht Ventilspielausgleich entliften

MD998443 Halter fiir Spielausgleich halten, um ein Herabfallen zu
Ventilspielaus- vermeiden, wenn die Kipphebelwelle ausge-
gleich baut oder eingebaut wird.

<SOHC 24-Ventil>

MD998713 Treibdorn fur Nockenwellendichtring einbauen
Nockenwellendich-
tring

MD998714 Treibdorn fur ring- | Ringférmige Packung einbauen

V férmige Packung <6G72 12-Ventil>
MD998715 Riemenscheiben- Kurbelwellenrad festhalten
@ Haltestift (Mit MB990767 verwenden)
MD998716 Kurbelwellen- Kurbelwelle drehen
@ schliissel
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-1 Neu



11B-2-2

MOTOR 6G7 — Spezialwerkzeuge

Werkzeug Nummer Benennung Anwendung

MD998717 Einbauwerkzeug Vorderen Kurbelwellendichtring einbauen
fur vorderen Kur-
belwellendichtring

MD998718 Treibdorn fur Hinteren Kurbelwellendichtring einpressen
hinteren  Kurbel-
wellendichtring

MD998727 Olwannen- Olwanne ausbauen
Ausbauwerkzeug

MD998729 Treibdorn fur Ven- | Ventilschaftdichtung einbauen

& tilschaftdichtung <6G72 12-Ventil>

MD998735 Ventilfeder-Aus- Ventilfedern zusammendriicken
und -Einbauwerk-
zeug

MD998761 Treibdorn fur Nockenwellendichtring einbauen <6G74-GDI>
Nockenwellendich-

5 : tring

MD998762 Einbauwerkzeu fur | Ringférmige Packung einbauen <6G74-GDI>
ringférmige
Packung

MD998763 Treibdorn fur Ven- | Ventilschaftdichtung einbauen <6G74-GDI>

M tilschaftdichtung
MD998767 Zahnriemen- Zahnriemenspannung einstellen
% spannrolle
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu




MOTOR 6G7 — Spezialwerkzeuge

11B-2-3

Werkzeug Nummer Benennung Anwendung

MD998769 Kurbelwellen-Rie- Kurbelwelle beim Einbau des Zahnriemens
menscheiben- drehen.
Distanzscheibe

MD998772 Ventilfedern-Ein- Ventilfedern zusammendricken
und Ausbauwerk-
zeug

MD998774 Ventilschaftdich- Ventilschaftdichtung einbauen
tungs-Treibdorn <SOHC 24-Ventil>

MD998780 Einstellwerkzeug Kolbenbolzen ausbauen und einbauen
fur Kolbenbolzen

MD998781 Schwungrad-An- Schwungrad oder Antriebsscheibe festhalten
schlag
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MOTOR 6G7 — Generator 11B-3-1

3. GENERATOR
<12-VENTIL>

14 +1 Nm

44 £ 10 Nm 42 + 8 Nm
5 6

44+ 10N

185+5Nm
42 £+ 8 Nm
75110 Nm
11+1 Nm

JEN1635
Ausbauschritte
1. Antriebsriemen 11. Riemenspannerhalterungsstitze
2. Kihlerventilator 12. Generatorabdeckung
3. Ventilatorkupplung 13. Generator
4. Kuhlerventilator-Riemenscheibe 4Ap PA{ 14. Kurbelwellenschraube
5. Riemenleitrolle 15. Spezialscheibe
6. Riemenspanner-Riemenscheibe 16. Kurbelwellen-Riemenscheibe
7. Einstellschraube 17. Oleinfillkappe
8. Einstellbolzen 18. Oleinfullstutzen
9. Riemenspannerhalterung 19. Rohr

10. Kuhlerventilatorhalterung
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11B-3-2 MOTOR 6G7 — Generator

AUSBAU UND EINBAU

<24-VENTIL FUR PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>

©— 10

N7

11+1 Nm

Ausbauschritte

. Kuihlerventilator

. Ventilatorkupplung

. Antriebsriemen

. Kiihlerventilator-Riemenscheibe

. Kuhlerventilator-Halterung

. Antriebsriemenspanner-
Riemenscheibe

. Zundzeitpunktanzeige

. Generator

. Zubehor-Einbaustiitze

© 00~ O WNE

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

17 5

\2

185+ 5Nm

PWEG9064-I

18

7EN1616

. Oleinfullkappe

. Oleinflllstutzen

. Rohr

. Motorhanger

. Zubehor-Einbauschraube

. Einstellschraube

. Einstellbolzen

<4A)p AL 17.
18. Spezialscheibe

19.

Kurbelwellenschraube

Déampfer-Riemenscheibe

Neu



MOTOR 6G7 — Generator 11B-3-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W, V77W), GDI>

9<GDI>

44 +10 Nm

44 + 10 Nm
41 + 8 Nm
11+1Nm

7EN1617
Ausbauschritte
1. Kuhlerventilator 9. Zubehor-Einbaustiitze
2. Ventilatorkupplung 10. Zundzeitpunktanzeigenhalterung
3. Kuhlerventilator-Riemenscheibe 11. Zubehér-Einbauschraubenhalterung
4. Kuhlerventilator-Halterung 12. Servolenkungspumpenhalterung
5. Riemenleitrolle 4Ap PA{ 13. Kurbelwellenschraube
6. Riemenleitrolle 14. Unterlegescheibe der Kurbelwellen-
7. Riemenspannungs-Nachsteller Riemenscheibe
8. Generator 15. Dampfer-Riemenscheibe
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MOTOR 6G7 — Generator

A\ HINWEIS ZUM AUSBAU

@ <4Ap KURBELWELLENSCHRAUBE AUSBAUEN
Das Schwungrad und die Antriebsscheibe mit dem
@ Spezialwerkzeug festhalten, und die Kurbelwellenschraube

@/ entfernen.

7TENO0491

Kurbelwellen- HINWEIS ZUM EINBAU
Sohradp o Remensehelbe » A qKURBELWELLENSCHRAUBE,
gcnﬁgirk')eege' Kurbelwelle UNTERLEGESCHEIBE UND
Wy Reinigen KURBELWELLEN-RIEMENSCHEIBE EINBAUEN
\ | 1. Die Schraubenbohrung in der Kurbelwellen-Schrauben-

und Dampfer-Riemenscheiben-Sitzflache reinigen.
2. Die gereinigte Sitzflache der Dampfer-Riemenscheibe

D | == entfetten.
_ 3. Die Dampfer-Riemenscheibe einbauen.
Entfetten = -
Angefaste Seite AK200928 4. Ol auf dem Gewinde der Kurbelwellen-Schraube und am

AulRenumfang der Unterlegescheibe auftragen.

5. Die Unterlegescheibe an der Kurbelwellen-Schraube
anbringen, wobei die angefaste Seite gegen den
Schraubenkopf gerichtet sein muss.

6. Das Spezialwerkzeug an der Antriebsscheibe des
Schwungrades anbringen und die Kurbelwellenschraube
mit einem Anzugsmoment von 185+5 Nm festziehen.

7EN0491
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MOTOR 6G7 — Steuer- und Abgasriickfiihrungssystem 11B-4-1

4. STEUER- UND ABGASRUCKFUHRUNGSSYSTEM

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL>

22+4Nm

7EN1663

Ausbauschritte

. Beliftungsschlauch

. Unterdruckleitung

. Unterdruckleitung und -schlauch

. Abgasruckfiihrungsventil

. Abgasruckfihrungsventildichtung

. Abgasruckfihrungsleitung

. Abgasruckfihrungsleitungsdichtung

~NoohkhwWNRE
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11B-4-2

MOTOR 6G7 — Steuer- und Abgasrickfiihrungssystem

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL MIT UNTERDRUCK-STEUERVENTIL>

Ausbauschritte

oo ~ O WNE

© Mitsubishi Motors Corporation

. Kurbelgehause-Entliftungsschlauch
. Beliftungsschlauch

. Durchblasschlauch

. Unterdruckschlauch

. Schlauch <CHALLENGER>

. Unterdruckleitung und -schlauch

<CHALLENGER>

. Unterdruckleitung und -schlauch

<CHALLENGER>

. Unterdruckleitung und -schlauch

<PAJERO>

Apr. 2003 PWEG9064-K

7 N
=

/@
o
D

6

i)
11+1 Nm
10
11+1 Nm
/ 11+1 Nm

18 £+2 Nm

59+5Nm — 14

TEN1664

. Magnetventil
. Unterdruck-Steuerventil
. Halterung des Unterdruck-Steuer-

ventils

. Abgasruckfiihrungsventil

. Abgasruckfihrungsventildichtung

. Abgasruckfiihrungsleitung

. Abgasruckfuhrungsleitungsdichtung

Revidiert



MOTOR 6G7 — Steuer- und Abgasrickfiihrungssystem

11B-4-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL OHNE UNTERDRUCK-STEUERVENTIL (6G72 und 6G74)>

9+1Nm

59 +5Nm

Ausbauschritte

A WN PP

© Mitsubishi Motors Corporation

. Kurbelgehause-Entliftungsschlauch
. Beliftungsschlauch

. Durchblasschlauch

. Unterdruckleitung und -schlauch

<PAJERO fur allgemeine Exportlan-
der, GCC-6G72, Australien, CHAL-
LENGER>

. Unterdruckleitung und -schlauch

<PAJERO fur Europa, Brasilien,
GCC-6G74>

. Unterdruckleitung und -schlauch

<L200>

. Unterdruckleitung und -schlauch

<PAJERO (V33V) fir GCC, CHAL-
LENGER fur Europa, Australien>

. Unterdruck <PAJERO (V63W,

V73W) fur GCC-6G72>

Apr. 2003 PWEG9064-K

TEN1665

. Unterdruckleitung

. Magnetventil <Ausgenommen fir
L200 (Bis 2003-Modell)>

. Abgasruckfihrungsventil
<Ausgenommen fir L200
(Bis 2003-Modell)>

. Abgasruckfihrungsventildichtung
<Ausgenommen fir L200
(Bis 2003-Modell)>

. Abgasruckfiihrungsleitung
<Ausgenommen fir L200
(Bis 2003-Modell)>

. Abgasruckfihrungsleitungsdichtung
<Ausgenommen fir L200
(Bis 2003-Modell)>

Revidiert



11B-4-4 MOTOR 6G7 — Steuer- und Abgasriickfiihrungssystem

AUSBAU UND EINBAU

<GDI>
5
2
N
11+1Nm

./
bl

59+ 10 Nm

22+4Nm

TEN1621
Ausbauschritte
1. Kurbelgehause-Entliftungsschlauch 8. Unterdruckleitung und -schlauch
9. Magnetventil
2. Kurbelgeh&use-Entliftungsschlauch 10. Kahlmittelschlauch
11. KuhImittelschlauch
3. Kurbelgeh&use-Entliftungsschlauch 12. Kuhlmittelschlauch
C 13. Kuahlmittelleitung A
4. Beluftungsschlauch 14. Abgasruckfihrungsventil
5. Durchblasschlauch 15. Abgasruckfihrungsventildichtung
6. Kurbelgeh&ause-Entliiftungsleitung 16. Abgasruckfuhrungsleitung
7. Spulschlauch 17. Abgasruckfihrungsleitungsdichtung
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MOTOR 6G7 — Steuer- und Abgasriickfiihrungssystem 11B-4-4a

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL OHNE UNTERDRUCK-STEUERVENTIL (6G75)>

9+1Nm

24 +3Nm

(Fur Taiwan)
11 21+4Nm
(Ausgenommen
far Taiwan)

59+ 10 Nm
9+1Nm
TEN1666

Ausbauschritte
1. Kurbelgehause-Entliftungsschlauch 7. Unterdruckschlauch

A 8. Magnetventil
2. Kurbelgeh&use-Entliftungsschlauch 9. Spulschlauch

B 10. Magnetventil
3. Durchblasschlauch 11. Abgasrickfihrungsventil
4. Beluftungs- und KihImittelschlauch 12. Abgasruckfihrungsventildichtung
5. Kraftstoff-Ruckfuhrleitung 13. Abgasruckfuhrungsleitung
6. Unterdruckleitung und -schlauch 14. Abgasruckfuhrungsleitungsdichtung
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MOTOR 6G7 — Ansaug- und Ziindsystem 11B-5-1

5. ANSAUG- UND ZUNDSYSTEM
AUSBAU UND EINBAU

<12-VENTIL>

Ausbauschritte

Stitze B

. Verteiler

NouhwWNE

© Mitsubishi Motors Corporation

. Zundkerzenkabel
Hochspannungskabel
Zundspule
. Zundkerze

. Resonatorkammerstiitze, vorn

Apr. 2003

PWEG9064-K

25+*5Nm

S~ 18+2Nm

TEN1667

. Resonatorkammerstitze, hinten
. Drosselklappengehéause
. Drosselklappengehausedichtung

11. Resonatorkammer

. Resonatorkammerdichtung
. Kurbelgehause-Entliftungsschlauch

Revidiert



11B-5-2 MOTOR 6G7 — Ansaug- und Ziindsystem

AUSBAU UND EINBAU

<24-VENTIL FUR PAJERO (6G72 und 6G74), CHALLENGER, L200 (Ab 2004-Modell)>

18 £+2Nm

Ausbauschritte

. Zundspule

. Leistungstransistor

MDP-Sensor <Fir Taiwan>

. Verstarkungssensor

<Fur Hongkong>

. Resonatorkammerstutze

. Halterung des KuhImittel-Auslass-
stutzens

»>C«
»>C«

ouUl AWNE
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TEN1655

. Drosselklappengehéause

. Drosselklappengehausedichtung
. Lufteinlassstutzen

. Einlassstutzendichtung

. Oberer Ansaugkrimmer

. Resonatorkammerdichtung

. Zundkerzenkabel

. Zundkerze

Revidiert



MOTOR 6G7 — Ansaug- und Ziindsystem 11B-5-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR L200 (Bis 2003-Modell)>

18 £+2 Nm

7TEN1624
Ausbauschritte
1. Resonatorkammerstiitze 7. Drosselklappengehéduse
2. Zundspule p-B« 8. Drosselklappengehausedichtung
3. Halterung des KihImittel-Auslass- 9. Resonatorkammer
stutzens 10. Resonatorkammerdichtung
4. Leistungstransistor 11. Zindkerzenkabel
5. Halterung 12. Zundkerze
6. Gasseilzughalterung
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11B-5-4 MOTOR 6G7 — Ansaug- und Ziindsystem

AUSBAU UND EINBAU
<GDI>

Ausbauschritte

. Motorhanger

. Halterung des KihImittel-Auslass-
stutzens

. Drosselklappengehéausestitze

. Drosselklappengehéause

. Drosselklappengehausedichtung

. Mittlere Abdeckung, links

. Mittlere Abdeckung, rechts

>E«

~Nooh~hw N =
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3,0£0,5Nm

7EN1517

. Zundspulen-Kabelbaum
. Zundspule

. Zundkerze

. Zundaussetzungssensor
. Konische Tellerfeder

. Ansaugkrimmer

14. Ansaugkrimmerdichtung

Neu



MOTOR 6G7 — Ansaug- und Ziindsystem 11B-5-4a

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL (6G75)>

10+£2 Nm

366 Nm

TEN1668
Ausbauschritte
1. Verstarkungssensor (Fur Taiwan) 8. Induktionssteuerventil-Sekundardich-
2. Resonatorkammerstutze tung
3. KiuhImittelauslass-Stutzenhalterung 9. Induktionssteuerventil
4. Drosselklappengehéuse 10. Resonatorkammerdichtung
pB 5. Drosselklappengehausedichtung 11. Zindkerzenkabel
6. Resonatorkammer 12. Zundspule
7. Induktionssteuerventil-Primérdich- 13. Zindkerze
tung
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MOTOR 6G7 — Ansaug- und Ziindsystem 11B-5-5

© Mitsubishi Motors Corporation

2.

3.
4.
5

HINWEISE ZUM EINBAU
) pAqQANSAUGKRUMMER EINBAUEN

Die Ansaugkrimmer-Befestigungsschrauben in der folgenden
Reihenfolge festziehen.
1.

Die Mutter (L) an der linken Seite mit einem
Anzugsmoment von 7 Nm festziehen.

Die Mutter (R) an der rechten Seite mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.

(L) mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.
(R) mitdem vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.
(L) mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.

pB ¢ DROSSELKLAPPENGEHAUSEDICHTUNG

EINBAUEN

Die Drosselklappengehausedichtung so einbauen, dass ihre
Lasche in der in der Abbildung gezeigten Position angeordnet
ist.

pCq VERSTARKUNGSSENSOR UND MDP-SENSOR

Apr. 2002

EINBAUEN

Vorsicht
Den Sensor niemals einem Stofd aussetzen. Einen
fallengelassenen Sensor nicht verwenden.
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MOTOR 6G7 — Zahnriemen

11B-6-1

6. ZAHNRIEMEN
AUSBAU UND EINBAU

<12-VENTIL>

<4Ap pH<

© Mitsubishi Motors Corporation

25+4 Nm

263 Nm

Ausbauschritte

ok~ Ww N =

. Oberer Zahnriemendeckel, rechts

aufen

. Oberer Zahnriemendeckel, links

aufen

. Unterer Zahnriemendeckel, aul3en
. Zahnriemen

. Zahnriemenspanner

. Riemenspannerfeder

Aug. 2001

PWEG9064-I

11+1 Nm

TEN1625

. Vorderer Flansch

. Kurbelwellenrad

. Schraube des Nockenwellenrades
. Nockenwellenrad

. Oberer Zahnriemendeckel, links

innen

. Generatorstitze
. Generatorhalterung

Neu



11B-6-2 MOTOR 6G7 — Zahnriemen

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>

88+10Nm

8,5+0,5Nm
\v'
19 8,5+0,5Nm
TEN1626
Ausbauschritte
1. Zahnriemendeckelkappe 10. Riemenspannerarm
2. Oberer Zahnriemendeckel, rechts 11. Welle
aul3en 12. Riemenleitrolle
3. Oberer Zahnriemendeckel, links 13. Riemenreitrollen-Distanzhilse
aul3en p-E 14. Kurbelwellenrad
4. Unterer Zahnriemendeckel, aufRen p-E 15. Kurbelwellen-Distanzscheibe
4Ap Pl 5. Zahnriemen p-E 16. Kurbelwellen-Sensorschaufel
6. Kurbelwellensensor 4Dp> PpAd 17. Nockenwellenradschraube
7. Nockenwellensensor 18. Nockenwellenrad
PG4 8. Riemenspannungs-Nachsteller 19. Kabelbaumstitze
9. Riemenspanner-Riemenscheibe 20. Zahnriemendeckel, hinten
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MOTOR 6G7 — Zahnriemen

11B-6-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W, V77W)>

48 £ 6 Nm

w

4L pidq
>GC«

© Mitsubishi Motors Corporation

Ausbauschritte

. Oberer Zahnriemendeckel, rechts
aufen

. Oberer Zahnriemendeckel, links
aufen

. Unterer Zahnriemendeckel, aufRen

. Zahnriemen

. Kurbelwellensensor

. Riemenspannungs-Nachsteller

. Riemenspanner-Riemenscheibe

. Riemenspannerarm

. Welle

ooo~NoOOTh~hW N =

Apr. 2003

PWEG9064-K

TEN1627

. Riemenleitrolle
. Kurbelwellenrad
. Kurbelwellen-Distanzscheibe
. Kurbelwellen-Sensorschaufel
. Nockenwellensensor
pD« 15.
4Cp pCH 16.
4Dp pAL 17.
18. Nockenwellenrad
19.

Nockenwellensensorstiitze
Sensorzylinder der Nockenwelle
Nockenwellenradschraube

Zahnriemendeckel, hinten

Revidiert



11B-6-4 MOTOR 6G7 — Zahnriemen

AUSBAU UND EINBAU
<GDI>

11+1 Nm

88 +10 Nm

@ 8,5+0,5Nm
711 44£5Nm

48 + 6 Nm 11+1Nm
°
7EN1572
Ausbauschritte
1. Oberer Zahnriemendeckel, rechts 10. Riemenleitrolle
aul3en p-E 11. Kurbelwellenrad
2. Oberer Zahnriemendeckel, links pE 12. Nockenwellen-Distanzscheibe
aul3en pE 13. Nockenwellen-Sensorschaufel
3. Unterer Zahnriemendeckel, aul3en 14. Nockenwellensensor
<4Bp> pJd4 4. Zahnriemen pD« 15. Nockenwellensensorstitze
5. Kurbelwellensensor 4Cp PpCH 16. Sensorzylinder der Nockenwelle
PG4 6. Riemenspannungs-Nachsteller <4Dp> PpB« 17. Nockenwellenradschraube
7. Riemenspanner-Riemenscheibe 18. Nockenwellenrad
8. Riemenspannerarm 19. Zahnriemendeckel, hinten rechts
9. Welle 20. Zahnriemendeckel, hinten links

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Zahnriemen 11B-6-5

M’Dé@%?t;gw/@
TS

_/

A

7EN1110

7EN1527
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HINWEISE ZUR DEMONTAGE
4Ap ZAHNRIEMEN AUSBAUEN

Wenn der Zahnriemen wiederverwendet werden soll, eine
Pfeilmarkierung vor dem Abnehmen anbringen, um danach
wiederum die gleiche Laufrichtung zu gewahrleisten.

Vorsicht

(1)

(2)

Da Wasser und Ol auf dem Riemen die Lebensdauer
drastisch reduzieren kbnnen, darauf achten, dass der
Zahnriemen, die Zahnréader und die Riemenspanner-
stlitze sauber und trocken sind; diese Teile niemals
waschen. UbermaRig verschmutzte Teile sind zu
erneuern.

Wenn Ol auf einem der Teile festgestellt wird, auf
Olaustritt an den Wellendichtringen oder an dem
Nockenwellendichtring an der Vorderseite des Motors
achten.

<4Bp ZAHNRIEMEN AUSBAUEN

1.

2.

Die Kurbelwelle drehen, um den Kolben in Zylinder Nr.
1 an den oberen Totpunkt des Verdichtungstaktes zu
bringen.

Soll der Zahnriemen wieder verwendet werden, den
Drehsinn des Zahnriemens mit Kreide an dessen
Ruckseite markieren.

HINWEISE

(1) Wasser oder Ol auf dem Riemen verkiirzen dessen
Lebensdauer drastisch. Der ausgebaute Zahnriemen,
die Zahnréader und der Riemenspanner miissen daher
frei von Ol und Wasser gehalten werden. Die Teile
nicht in Reinigungslésung tauchen.

(2) Falls Ol oder Wasser auf den Teilen festgestellt wird,
den Wellendichtring des Steuergehduses, den
Nockenwellendichtring und die Kihlmittelpumpe auf
Undichtigkeit prufen.

<4Cp SENSORZYLINDER DER NOCKENWELLE

AUSBAUEN

Das Nockenwellenrad mit dem Spezialwerkzeug verriegeln
und den Sensorzylinder der Nockenwelle entfernen.

PWEG9064-I Neu



11B-6-6 MOTOR 6G7 — Zahnriemen

<4Dp NOCKENWELLENRADSCHRAUBE AUSBAUEN

1. Das Nockenwellenrad mit dem Spezialwerkzeug
festhalten.
2. Die Nockenwellenradschraube ausbauen.

HINWEISE ZUM EINBAU
pANOCKENWELLENRADSCHRAUBE EINBAUEN

1. Das Nockenwellenrad mit dem Spezialwerkzeug
festhalten.

2. Die Nockenwellenradschraube mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.

pB4NOCKENWELLENRADSCHRAUBE AUSBAUEN

1. Das Nockenwellenrad mit dem Spezialwerkzeug
festhalten.

2. Die Nockenwellenradschraube mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.

pCH4SENSORZYLINDER DER NOCKENWELLE
AUSBAUEN

MB990767 Das Nockenwellenrad mit dem Spezialwerkzeug verriegeln
und den Sensorzylinder der Nockenwelle entfernen.

7EN1528

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Zahnriemen

11B-6-7

JO

7EN1492

Kurbelwellen-Sensorschaufel

Kurbelwellen-
rad Kurbelwellen-
Distanzscheibe Kurbelwelle
bk *
x X *
Yot HF * Ekk Kk
- E
i A -3 FEET
x ¥
- *hx
Reinigen Entfetten A
Olpumpengehause
7EN1600
Vorderer
Flansch  Kurbelwellenrad Kurbelwelle
% o
I :
* 1 HRHHANAAK]
‘
XquH% *
) ¥
*|
Entfetten

Olpumpengehduse 7EN1628

7EN0225

TENO0227

© Mitsubishi Motors Corporation
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pD4NOCKENWELLENSENSORSTUTZE EINBAUEN

Eine 3 mm Raupe des FIPG-Dichtmittels (Form-In-Place-Gas-
ket) auf dem gezeigten Bereich auftragen.

Vorgeschriebenes Dichtmittel:

MITSUBISHI Original-Dichtmittel Teile-Nr. MD970389
oder gleichwertig

pE4 KURBELWELLENRAD,

KURBELWELLEN-SENSORSCHAUFEL UND
KURBELWELLEN-DISTANZSCHEIBE EINBAUEN

Die Kurbelwellen-Kontaktflache des Kurbelwellenrades
reinigen.

Das Kurbelwellenrad, die Kontaktflache des Kurbelwellen-
rades auf der Kurbelwelle, die Kurbelwellen-Sensorschau-
fel und die Kurbelwellen-Distanzscheibe reinigen und
entfetten. Danach das Kurbelwellenrad, die Kurbelwellen-
Sensorschaufel und die Kurbelwellen-Distanzscheibe an
der Kurbelwelle anbringen.

pF<4q KURBELWELLENRAD UND VORDEREN

FLANSCH EINBAUEN

Die Kurbelwellen-Kontaktflache des Kurbelwellenrades
reinigen.

Das Kurbelwellenrad, die Kontaktflache des Kurbelwellen-
rades auf der Kurbelwelle, und den vorderen Flansch
reinigen und entfetten. Danach das Kurbelwellenrad und
den vorderen Flansch an der Kurbelwelle anbringen.

pG4RIEMENSPANNUNGS-NACHSTELLER EINBAUEN
1. Verbleibt die Schubstange ausgezogen, diese wie folgt

ruckstellen:

(1) Den Riemenspannungs-Nachsteller in  einem
Schraubstock einspannen, wobei darauf zu achten
ist, dass der Riemenspanner nicht geneigt ist.

(2) Die Schubstange langsam mit Hilfe des
Schraubstocks langsam einschieben bis die
Einstellbohrung (A) in der Schubstange mit der
Einstellbohrung (B) auf dem Zylinder ausgerichtet
ist.

(3) Ein Stuck Draht (von 1,4 mm Starke) in die
Einstellbohrungen einstecken.

(4) Den Riemenspannungs-Nachsteller aus dem
Schraubstock nehmen.

Beim Motor mit Turbolader Dichtmittel auf dem Gewinde

der Befestigungsschraube des Riemenspannungs-Nach-

stellers.

Vorgeschriebenes Dichtmittel: 3M ATD Teile-Nr. 8660
oder gleichwertig

Den Riemenspannung-Nachsteller durch das Olpumpen-
gehduse an dem Zylinderblock anbringen.

PWEG9064-I Neu



11B-6-8

MOTOR 6G7 — Zahnriemen

Markierung
(an Nockenwellenrad)

Nockenwellenrad

Zahnriemenspanner

Kurbelwellenrad

pH<4qZAHNRIEMEN EINBAUEN

1.

2.

Markierung

(an Generatorhalterung) \
¥

Kuhimittelpumpen-
Riemenscheibe

Die Markierungen an den Nockenwellenrddern und am
Kurbelwellenrad ausrichten.

Den Zahnriemen zuerst an dem Kurbelwellenrad und
danach an dem linken Nockenwellenrad anbringen, wobei
an der Spannseite kein Durchhang vorhanden sein darf.
Danach den Zahnriemen an der Kihlmittelpumpen-Rie-
menscheibe, dem rechten Nockenwellenrad und dem
Riemenspanner anbringen.

Markierung
(an Zahnriemendeckel)

Markierung
(an Nockenwellenrad)

Nockenwellenrad

Spannseite

Markierung
(an Olpumpegehause)

Markierung
(an Nockenwellenrad)

7ENO0007

schrauhe
~

7ENO0434

© Mitsubishi Motors Corporation
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Die Riemenspanner-Sicherungsschraube um eine oder
zwei Umdrehungen ldsen.

Den Flansch am vorderen Ende der Kurbelwelle
anbringen.

Das Spezialwerkzeug an der Kurbelwelle anbringen.
Die Kurbelwelle zigig um zwei Umdrehungen im
Uhrzeigersinn drehen.

Die Riemenspanner-Sicherungsmutter mit dem vorge-
schriebenen Anzugsmoment festziehen.

PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Zahnriemen

11B-6-9

<PAJERO (V33V), CHALLENGER),i-OO) )

7ENO741

Kurbelwellenrad

<PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W,
V77W)> Markierung

Kurbelwellenrad

7EN1565

<PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>
Markierung

Rechte Seite Linke Seite

7ENQ742

<PAJERO (V63W, V65W. V67W, V73W, V75W,
V77W)> Rechte Seite Linke Seite Markierung

%Wellenrads

7EN1566

<PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>
v

. U
Markierung

Kurbelwellenrad

7ENO0740

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

|4 ZAHNRIEMEN EINBAUEN

Das Kurbelwellenrad in eine Position drehen, in der seine
Markierung um 3 Zahne entfernt von der Markierung am
Kurbelgehause ist. (Das heifdt, den Kolben in Zylinder
Nr. 1 etwas vom oberen Totpunkt des Verdichtungstaktes
absenken.)

1.

Vorsicht

Falls das Nockenwellenrad bei einem oberen Totpunkt
des Verdichtungstaktes befindlichem Kolben gedreht
wird, kdnnen die Ventile gegen den Kolben stof3en.

Die Markierungen fir das linke Nockenwellenrad
ausrichten.
Die Markierungen fir das rechte Nockenwellenrad
ausrichten.
Vorsicht

Das Nockenwellenrad kann aufgrund der Ventilfeder-
spannung unbeabsichtigterweise gedreht werden.
Darauf achten, dass Ihre Finger nicht verletzt werden.

Die Markierungen fir das Kurbelwellenrad ausrichten.
Den Zahnriemen wie folgt an den Radern anbringen.

(1)
(2)
(3)

(4)
()

PWEG9064-K

Den Zahnriemen Uber der Kurbelwelle anbringen. Den
Riemen spannen und an der Riemenleitrolle
anbringen.

Den Riemen am linken Nockenwellenrad anbringen.
Den Riemen spannen und an der Kihlmittelpumpen-
Riemenscheibe anbringen.

Den Riemen am rechten Nockenwellenrad anbringen.
Den Riemen an der Riemenspanner-Riemenscheibe
anbringen.

Revidiert



11B-6-10 MOTOR 6G7 — Zahnriemen

<PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W,
V77W)> Markierung

Kurbelwellenrad 7EN1567

<PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>
Riemenspanner- k
Riemenscheibe

V77W)>

Riemenspanner-
Riemenscheibe

A 27 S A~ TEN1S6S

7ENO0744

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

Die Riemenspanner-Riemenscheibe leicht gegen den
Zahnriemen dricken und die Mittelschraube vorlaufig
festziehen.

Darauf achten, dass alle Markierungen ausgerichtet sind.

Das Spezialwerkzeug verwenden, die Kurbelwelle um
eine viertel Drehung gegen den Uhrzeigersinn drehen,
und danach die Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen und
die Markierungen ausrichten. Darauf achten, dass alle
Markierungen ausgerichtet sind.

PWEG9064-K Revidiert



MOTOR 6G7 — Zahnriemen 11B-6-11

<PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>
Rechte Seite N ‘ Markierung Linke Seite

Kihlmittelpumpen-
Riemenscheibe

Nockenwellenrad Nockenwellenrad

Riemenspanner-

Riemenscheibe . .
Riemenleitrolle

Riemenspannungs-
Nachsteller

Kurbelwellenrad Markierung
7EN0745
<PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W, V77W)>
Markierung
Rechte Seite Linke Seite
Kihlmittelpumpen-
Riemenscheibe
Riemenspannungs- Markierung
Nachsteller Kurbelwellenrad
7EN1569

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K Revidiert
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MOTOR 6G7 — Zahnriemen

<PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200> / \
MD998767

V77TW)>

= MD998767

A% 7EN1570

TENO747

<PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W,
V77TW)>

\(2)

~ MD998769 —

(:(vé Y —
) /@%5
Kurbelwellenrad &&=
z 7 7EN1577
© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

9.

10.

11.

12.

13.

14,

Das Spezialwerkzeug und einen Drehmomentschlissel
an der Riemenspanner-Riemenscheibe anbringen.

Die Riemenspanner-Riemenscheibe auf 4,4 Nm
festziehen.

Die Riemenspanner-Riemenscheibe festhalten und ihre
Mittelschraube mit dem vorgeschriebenen Anzugsmo-
ment festziehen.

Die Kurbelwelle um 2 Umdrehungen im Uhrzeigersinn
drehen und fir etwa 5 Minuten stehen lassen.

Den Draht aus dem Riemenspannungs-Nachsteller
entfernen, der beim Einbau des Nachstellers eingesetzt
wurde. Darauf achten, dass der Uberstand der Stange
des Riemenspannungs-Nachstellers dem vorgeschriebe-
nen Wert entspricht.

Sollwert:
3,8—4,5 mm
<PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>
4,8 —5,5mm <PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W,
V75W, V77W)>
Falls der Draht nicht leicht entfernt werden kann oder
der Uberstand der Stange nicht dem vorgeschriebenen
Wert entspricht, die Schritte 9. bis 12. wiederholen, um
die richtige Spannung zu erhalten.

pJ<«q ZAHNRIEMEN EINBAUEN

1.

Das Kurbelwellenrad drehen, sodass die Totpunktmarkie-
rung um drei Z&hne verschoben ist, um den Kolben in
Zylinder Nr. 1 aus dem oberen Totpunkt des
Verdichtungstaktes etwas abzusenken.

Vorsicht
Es kann zu einer Interferenz zwischen dem Ventil und
dem Kolben kommen, wenn das Nockenwellenrad
gedreht wird, wahrend sich der Kolben in Zylinder
Nr. 1 am oberen Totpunkt des Verdichtungstaktes
befindet.

PWEG9064-K Revidiert



MOTOR 6G7 — Zahnriemen

11B-6-13

I~1 NN
Totpunktmarkierungen

7EN1530

\\ C-0

Totpunktmarkierungen

~ MD998769

3

2

. Kurbelwellenrad <2~

/ / 7EN1577

I~1 NN
Totpunktmarkierungen

Totpunktmar-
kierungen

7EN1530

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

2. Die Totpunktmarkierung des Nockenwellenrades an der

linken Seite ausrichten.

3. Die Totpunktmarkierungen der Nockenwellenrdder an der

rechten Seite ausrichten. Wenn das Spezialwerkzeug
entfernt wird, dreht das Rad von selbst, sodass die
Totpunktmarkierung  abweicht. Die erforderlichen
Berichtigungen in Schritt 5. vornehmen, um die
Totpunktmarkierung vor dem Anbringen des Zahnriemens
auszurichten.

Vorsicht

(1) Die Nockenwellenrdder an der rechten Seite
kdnnen leicht gedreht werden, da sie unter der
Spannung einer Feder stehen. Darauf achten, dass
die Finger nicht in dem Mechanismus
eingeklemmt werden.

(2) Niemals versuchen, die eine der Rader an der
rechten Seite zu drehen, wéahrend die
Totpunktmarkierung der anderen ausgerichtet ist.
Anderenfalls koénnen sich die Einlass- und
Auslassventile gegenseitig behindern.

4. Die Totpunktmarkierung des Kurbelwellenrades ausrich-

ten. Danach das Kurbelwellenrad um einen Zahn gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

Die Totpunktmarkierungen an den Nockenwellenradern
an der rechten Seite ausrichten und mit Steckschliisseln
in dieser Position verriegeln.

PWEG9064-I Neu
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7EN1531

N
N

Q erklemme

7EN1532

L N SY
MD998767 7

7EN1110
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6.

10.
11.
12.

13.

14,
15.
16.

17.

Darauf achten, dass die Totpunktmarkierung des
Nockenwellenrades fir die Auslassventile der rechten
Seite ausgerichtet ist. Danach den Zahnriemen am Rad
anbringen und mit einer Papierklemme sichern.

Vorsicht

Falls der alte Zahnriemen wieder verwendet wird,
diesen so anbringen, dass die wahrend der
Ausbauschritte angebrachte Pfeilmarkierung in
Drehrichtung weist.

Darauf achten, dass die Totpunktmarkierung am
Nockenwellenrad der Einlassventile ausgerichtet ist.
Danach den Zahnriemen anbringen und mit einer
Papierklemme sichern.

Den Zahnriemen an der Wasserpumpen-Riemenscheibe
anbringen.

Darauf achten, dass die Totpunktmarkierungen an den
Nockenwellenrddern an der linken Seite ausgerichtet sind.
Danach den Zahnriemen an den Zahnriemenscheiben
anbringen und mit einer Papierklemme sichern.

Den Zahnriemen an der Riemenleitrolle anbringen.
Den Zahnriemen am Kurbelwellenrad anbringen.

Den Zahnriemen an der Riemenspanner-Riemenscheibe
anbringen.

Darauf achten, dass die Riemenspanner-Riemenscheibe
SO positioniert ist, dass ihre Stiftbohrung an der Oberseite
angeordnet ist. Danach die Riemenspanner-Riemen-
scheibe leicht gegen den Zahnriemen driicken und die
Befestigungsschraube vorlaufig festziehen.

Alle vier Papierklemmen entfernen.

Die Kurbelwelle um einen Zahn im Uhrzeigersinn drehen.
Darauf achten, dass die Totpunktmarkierung jeder
Zahnriemenscheibe richtig ausgerichtet ist.

Die Kurbelwelle um eine viertel Drehung gegen den
Uhrzeigersinn drehen. Danach diese im Uhrzeigersinn
drehen und sicherstellen, dass die Totpunktmarkierungen
richtig ausgerichtet sind.

PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Zahnriemen 11B-6-15

Totpunktmarkierung ~ Wasserpumpen-Riemenscheibe Totpunktmarkierung

Riemenleitrolle

Riemenspan-
nungs-Nachsteller

Riemenspanner-
Riemenscheibe

Totpunktmar-
kierung

Kurbelwellenrad

7EN1533

18. Die Mittelschraube der Riemenspanner-Riemenscheibe
lbsen und das Spezialwerkzeug sowie den
Drehmomentschlissel anbringen. Ein Drehmoment von
4,4 Nm anlegen, um ein gemeinsames Drehen der
Riemenspanner-Riemenscheibe zu verhindern, und die
Mittelschraube mit dem vorgeschriebenen Anzugsmo-
ment festziehen.

7EN1534

19. Die Kurbelwelle um zwei volle Drehungen im
Uhrzeigersinn drehen und danach fiir etwa funf Minuten
in dieser Position belassen.

20. Darauf achten, dass der wahrend der Einbauschritte

angebrachte Metalldraht einfach von dem Riemenspan-
nungs-Nachsteller entfernt werden kann.
Falls er unter Anwendung einer geringen Kraft entfernt
werden kann, dann ist der Zahnriemenspanner richtig
eingestellt. Nun den Metalldraht entfernen. Ein weiteres
Anzeichen fir richtige Einstellung des Zahnriemenspan-
ners ist, wenn der Uberstand der Stange des
Riemenspannungs-Nachstellers innerhalb des Bereichs
des Sollwertes liegt.

Sollwert: 4,8 bis 5,5 mm

21. Falls der Metalldraht nicht leicht herausgezogen werden
kann, die Schritte 18. und 19. wiederholen, bis geeignete
Spannung sichergestellt ist.

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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8EN0066

—~
R
R

Abldsung

1EN0249

Abgerundete Kante

Abnormaler Verschleill
(ausgefranst)

8EN0067

Gummi freiliegt

Zahn ausgebro-
chen und Gewebe

freijelegt

8EN0068

6AE0046
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PRUFUNG
1. ZAHNRIEMEN

Den Riemen sind sorgfaltig zu prifen. Falls die folgenden

Mangel festgestellt werden, den Zahnriemen erneuern.

(1) Verhéarteter Gummi auf der Riemenaul3enseite
AulRenseite des Riemens glanzend, unelastisch und so
hart, dass bei fest angedriicktem Fingernagel kein
Abdruck hinterlassen wird.

(2) Risse im Gummi auf der Auf3enseite
(3) Risse oder abgelostes Gewebe

(4) Risse im Zahnful3

(5) Risse in der Riemenseite

(6) Riemenseite stark abgenutzt.

HINWEIS
Die Seiten sind normal, wenn sie scharf wie mit einem
Messer abgeschnitten erscheinen.

(7) Stark abgenutzte Zahne.
Anfangsstadium:
Gewebe ist abgenutzt (Gewebeausgefranst, Gummi
abgeblattert und Farbe auf WeiR  geéndert;
Gewebestruktur nicht klar erkennbar)
Endstadium:
Gewebe auf Belastungsseite der Zahnflanken abgenutzt
und Gummi freiliegt (Zahnbreite reduziert).

(8) Ausgebrochene Zéhne

2. RIEMENSPANNUNGS-NACHSTELLER

(1) Auf lecke Stellen Uberprifen und bei Bedarf erneuern.

(2) Das Schubstangenende auf Beschadigung uberprifen
und bei Bedarf erneuern.

(3) Die Lange ,L” des vorspringenden Teils der Schubstange
messen. Falls der Sollwert Uberschritten ist, den
Riemenspannungs-Nachsteller erneuern.

Sollwert ,L”: 12 mm

PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — ZahnriemenTiming Belt 11B-6-17

98 - 196 N

6EN1033

© Mitsubishi Motors Corporation

Aug. 2001

(4) Die Stange mit einer Kraft von 98 bis 196 N hineindriicken
und den Hub der Stange messen. Falls der Messwert
den Sollwert tbersteigt, den Riemenspanner erneuern.

Sollwert: 1 mm oder weniger

PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — KiihImittelleitung und -schlauch 11B-7-1

7. KUHLMITTELLEITUNG UND -SCHLAUCH

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL>

>«

© Mitsubishi Motors Corporation

Ausbauschritte

. Kuhimittelschlauch
. Kuhimittelschlauch
. Kahlmittel-Umgehungsschlauch
. Heizungsleitung
. Heizungsleitungsdichtung
. Thermoschalter
<fur Automatikgetriebe>

O WNE

Aug. 2001

PWEG9064-I

12

TEN1629

pE 7. Kihlmittel-Temperaturgeber

pD 8. Kuhlmittel-Temperatursensor
9. KuhImittel-Auslassstutzen
10. Dichtung
11. Thermostat

p-A¢ 12. Kihlmittelleitung

pA¢ 13. O-Ring

Neu



11B-7-2 MOTOR 6G7 — KuhlImittelleitung und -schlauch

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V33V), CHALLENGER, L200>

1

10,8 +1,0Nm
5 o=d

29+ 10 Nm
~56 \f’
G\@

<CHALLENGER>

Ausbauschritte

. Kuhlmittelschlauch

. Kuhlmittelschlauch

. Kuhlmittelschlauch

. Kuhlmittelschlauch

. Kuhlmittel-Temperaturgeber

. Kahlmittel-Temperatursensor

. Thermoschalter (fur Automatikge-
triebe fir PAJERO)

. Kihlmittel-Auslassstutzen

. Dichtung

>E«
>«

© 0 ~NOoOORWNE
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11

0

. Kahlmittel-Auslassleitung
. O-Ring

12. Kihlmittel-Einlassstutzen

. Thermostat

14. Thermostatgehduse

. Dichtung

. KuhImittelkanal
. Dichtung

. Kahlmittelleitung
. O-Ring

2 y 14 +1 Nm
&

(2]

14 +1 Nm
Vo) &/
<PAJERO, L200> 1554 10Nm
/
29+ 10 Nm
\ 5 =d
g:1Nm <Gd 6 &
N

7EN1630

Neu



MOTOR 6G7 — KiihImittelleitung und -schlauch 11B-7-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V63W, V65W, V67W, V73W, V75W, V77W)>

© 14 +1 Nm
\o
10,8 +1,0 Nm

N\ M 20
5

29+ 10 Nm

12+£1Nm TEN1631
Ausbauschritte
1. KuhImittelschlauch 11. KuhImittel-Einlassstutzen
2. KiuhImittelschlauch pB 12. Thermostat
3. KiuhImittelschlauch 13. Thermostatgehduse
4. Kuhlmittelschlauch 14. Dichtung
pE 5. Kihlmittel-Temperaturgeber 15. Kahlmittelpumpenstutzen
pD 6. Kihimittel-Temperatursensor 16. Dichtung
7. Kuhlmittel-Auslassstutzen 17. KuhImittelkanal
8. Dichtung 18. Dichtung
pC 9. Kihlmittel-Auslassleitung p-A¢ 19. Kihlmittelleitung
pC 10. O-Ring p-A 20. O-Ring
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11B-7-4 MOTOR 6G7 — KiihImittelleitung und -schlauch

AUSBAU UND EINBAU
<GDI>

5+1Nm 25 5+1Nm

&/& . / 5 A
®
27 26 J
] I\

23 o

10,8+ 1,0 Nm ©1\+1N
+ m
29+ 10 Nm 1/ﬁ 024 9“ .
g a
@ AN

S

12 +1 Nm

19+1Nm

19 +3Nm “x

11+ 1 Nm
20 @ 18 14 +1Nm
%7@
1913Nm\®9 TEN1632

Ausbauschritte

pE 1. Kihlmittel-Temperaturgeber 15. Stutzen, rechts
pD 2. Kihlmittel-Temperatursensor 16. Dichtung
3. KuhImittel-Auslassstutzen 17. Stutzen, links
4. Dichtung 18. Dichtung
pC 5. Kuhimittel-Auslassleitung 19. Mittlerer Zahnriemendeckel, links
pC4 6. O-Ring innen
7. Kuhlmittelschlauch 20. KuhImittelschlauch
8. Kuhlmittel-Einlassstutzen 21. KuhImittelkanal
pBg 9. Thermostat 22. Dichtung
10. Thermostatgehduse p-A 23. Kuhlmittelleitung
11. Dichtung pAd 24. O-Ring
12. Kuhlmittelpumpenstutzen 25. KihImittelschlauch
13. Dichtung 26. Kiuhimittelleitung B
14. Mittlerer Zahnriemendeckel, rechts 27. Kuhlmittelschlauch
innen
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MOTOR 6G7 — Kihlmittelleitung und -schlauch

11B-7-5

O-Ring
Kihlmittelpumpe

Kihlmittelleitung

6EN0594

Wackelventil

7ENO0749

O-Ring

Kihlmittelpumpe i

Kuhlmittelleitung

6EN0594

9ENO0091

9EN0092
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HINWEISE ZUM EINBAU
PAqO-RING UND KUHLMITTELLEITUNG EINBAUEN

1. Einen neuen O-Ring in die Nut am vorderen Ende der
KihiImittelleitung anbringen.

2. Die O-Ringe mit Wasser
bestreichen.

oder Seifenwasserlauge

Vorsicht
Niemals Motordl oder anderes Fett auf den O-Ringen
auftragen.

3. Das vordere Ende der Kuhlmittelleitung in die

Kihimittelpumpe einsetzen.
p B4 THERMOSTAT EINBAUEN

Den Thermostat mit dem Wackelventil nach oben gerichtet
einbauen, wie es in der Abbildung dergestellt ist.

pCqO-RING UND KUHLMITTEL-AUSLASSLEITUNG
EINBAUEN

1. Neue O-Ringe in den Nuten am vorderen und hinteren
Ende der Kuhlmittelleitung anbringen.

2. Die O-Ringe mit Wasser oder Seifenwasserlauge
bestreichen.

Vorsicht
Niemals Motordl oder anderes Fett auf den O-Ringen
auftragen.

3. Das vordere Ende der Leitung in die Kiihimittel-Auslasslei-
tung und das hintere Ende in den Kihlmittelkanal
einsetzen.

p D4 KUHLMITTEL-TEMPERATURSENSOR EINBAUEN

Falls der Kuahimittel-Temperatursensor wieder verwendet
werden soll, das vorgeschriebene Dichtmittel auf seinem
Gewinde auftragen.

Vorgeschriebenes Dichtmittel:
3M  Gewindesicherungslack Teile-Nr.
gleichwertig

4171 oder

pE4 KUHLMITTEL-TEMPERATURGEBER EINBAUEN

Falls der Kuhlmittel-Temperaturgeber wieder verwendet
werden soll, das vorgeschriebene Dichtmittel auf dem
Gewinde auftragen.
Vorgeschriebenes Dichtmittel:

3M ATD Teile-Nr. 8660 oder gleichwertig

PWEG9064-I Neu



11B-7-6 MOTOR 6G7 — KuhlImittelleitung und -schlauch

AK101823

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

pF<4q THERMOSCHALTER EINBAUEN

Falls der Thermoschalter wieder verwendet werden soll, das
vorgeschriebene Dichtmittel auf dem Gewinde auftragen.

Vorgeschriebenes Dichtmittel:
3M Gewindesicherungslack Teile-Nr. 4171 oder
gleichwertig

PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Kraftstoffsystem 11B-8-1

8. KRAFTSTOFFSYSTEM

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL>

12 +1 Nm

7EN1633

Ausbauschritte

1. Einspritzdise und Fdrderleitung 7. O-Ring
2. Gummilager 8. Gummitulle
pB 3. Kraftstoffdruckregler 9. Forderleitung
4. O-Ring pA¢ 10. Ansaugkrimmer
5. Gummilager 11. Ansaugkrimmerdichtung
6. Einspritzdiise
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11B-8-2 MOTOR 6G7 — Kraftstoffsystem

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL>

3
24 +3Nm
TEN1670
Ausbauschritte
1. Einspritzdisen-Kabelbaum 11. Gummitille
2. Unterdruckschlauch (6G75) 12. Kraftstoffleitung
3. Kraftstoffschlauch (6G75) 13. O-Ring
4. Einspritzdise und Foérderleitung 14. Forderleitung
5. Gummilager 15. Kahlmittelpumpenhalterung <Ausge-
pB 6. Kraftstoff-Einlassstutzen nommen PAJERO (V63W, V65W,
7. O-Ring V67W, V73W, V75W, V77W)>
8. Gummilager p-A¢ 16. Ansaugkrimmer
9. Einspritzdise 17. Ansaugkrimmerdichtung
10. O-Ring
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MOTOR 6G7 — Kraftstoffsystem 11B-8-3

AUSBAU UND EINBAU
<GDI>

7EN1520
Ausbauschritte
1. Einspritzdiisen-Kabelbaum pF 15. Stiitzring
Hdq 2. Kraftstoff-Forderleitung 16. Scheibe
pH 3. Stiitzring 17. Einspritzdisenhalter
pH4q 4. O-Ring p-E 18. Einspritzdise und Fdrderleitung
pH 5. Stiitzring 19. Gummilager
pH 6. Kraftstoffpumpe 20. Einspritzdisendichtung
7. O-Ring pD 21. Wellenscheibe
8. Flansch pC 22. Stiitzring
PG 9. Kraftstoff-Drucksensor pC 23. O-Ring
pG«¢ 10. O-Ring pC 24. Stiitzring
PG 11. Stiitzring 25. Einspritzdiise
pF 12. Kraftstoff-Ricklaufleitung 26. Forderleitung, rechts
pF 13. Stiitzring 27. Forderleitung, links

pF 14. O-Ring
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MOTOR 6G7 — Kraftstoffsystem

7INO090

Stltzring (mit beliebi-
ger Einbaurichtung)

) - 1

—»
q
- ' Stitzring Ausschnittsflache

™ (dicker) 7EN1483

A=

Wellenscheibe
7EN1486

-/

Einspritzdise——4—

Forderleitung

Bezugsmar-

kierung W
\ }

(

7EN1125
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HINWEISE ZUM EINBAU
pAqQANSAUGKRUMMER EINBAUEN

1. Die Muttern an der rechten Seite auf 7+ 1 Nm festziehen.

2. Die Muttern an der linken Seite mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen. Danach die Muttern an der
rechten Seite mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment
festziehen.

3. Die Muttern an der linken Seite und an der rechten Seite
in dieser Reihenfolge nochmals festziehen.

pB4KRAFTSTOFFDRUCKREGLER EINBAUEN

Bevor der Druckregler eingebaut wird, muss der O-Ring mit
einem Tropfen frischen Motordls geschmiert werden, um den
Einbau zu erleichtern.

Vorsicht
Darauf achten, dass das Motorél nicht in die Forderleitung
gelangt.

pCSTUTZRING UND O-RING EINBAUEN

Den Stitzring und den O-Ring an der Einspritzdiise anbringen.
Der dickere Stitzring muss so eingebaut werden, dass die
innere Ausschnittsfliche in der in der Abbildung gezeigten
Richtung angeordnet ist.

pDWELLENSCHEIBE EINBAUEN

Die Wellenscheibe mit Vaseline bestreichen und gemanR
Abbildung an der Einspritzdiise anbringen.

Vorsicht

Immer eine neue Wellenscheibe verwenden. Die
Wiederverwendung einer alten Wellenscheibe kann zu
Austritt von Kraftstoff oder Gas fuhren.

PEQEINSPRITZDUSE UND FORDERLEITUNG
EINBAUEN

1. Den O-Ring an der Einspritzdise mit Spindel6l oder
Benzin schmieren.

2. Die Einspritzdisen gerade in die Einspritzdiisen-Einbau-
bohrung in der Foérderleitung einsetzen.

3. Die Einspritzdiise drehen. Falls sich diese nicht glatt
drehen lasst, die Einspritzdise entfernen und den O-Ring
auf Beschadigung Uberprifen. Einen beschadigten
O-Ring durch einen neuen O-Ring ersetzen und die
Einspritzdise wieder einbauen. Nochmals auf glatte
Drehung Uberprifen.
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MOTOR 6G7 — Kraftstoffsystem 11B-8-5

Stltzring (mit beliebi-
ger Einbaurichtung)

W G :

&mﬂH

Stiitzring  Ausschnittsflache

(dicker) 7EN1484
C———
—»
— . Ausschnittsflache
Stutzring

7EN1485

Forderleitung, links

Kraftstoff-Drucksensor 7EN1487
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4. Die Bezugsmarkierung an der Einspritzdiise mit der an
der Forderleitung ausrichten.

5. Die Einspritzdiise und Forderleitung in den Zylinderkopf
einbauen.

6. Die Schraube in der Mitte jeder Foérderleitung mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen. Danach die
Schrauben an beiden Enden mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.

»F< STUTZRING, O-RING UND
KRAFTSTOFF-RUCKLAUFLEITUNG EINBAUEN

1. Die Stutzringe und die O-Ringe an beiden Enden der
Kraftstoff-Rucklaufleitung ~ anbringen.  Der  dickere
Stutzring muss so eingebaut werden, dass die innere
Ausschnittsfliche in der in der Abbildung gezergten
Richtung angeordnet ist.

2. Spindeldl oder Benzin an den O-Ringen an beiden Enden
der Leitung auftragen.

3. Die Kraftstoff-Rucklaufleitung gerade in die entsprechen-
den Einbaubohrungen in dem Druckregler und der
Forderleitung einfihren. Dabei darauf achten, dass die
Leitung vollstdndig bis zum Anschlag eingeschoben und
nicht verdreht wird.

4. Die Schrauben an den Enden der Leitung mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.

pG4STUTZRING, O-RING UND
KRAFTSTOFF-DRUCKSENSOR EINBAUEN

1. Den Stitzring mit der inneren Ausschnittsflache in der
in der Abbildung gezeigten Richtung an dem
Kraftstoff-Drucksensor anbringen.

2. Die Form des Steckers und die Etikettenflache des
Kraftstoff-Drucksensors beachten, und den Kraftstoff-
Drucksensor in der gezeigten Richtung einbauen.
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11B-8-6 MOTOR 6G7 — Kraftstoffsystem

V4 —
H \j 1EN0651

7EN1488

Stltzring (mit beliebi-
ger Einbaurichtung)

Ausschnittsflache

Stltzring (dicker) EN1484

7EN1489
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p-HqKRAFTSTOFFPUMPE, STUTZRING, O-RING UND

1.

KRAFTSTOFF-FORDERLEITUNG EINBAUEN

Motordl auf der Rolle der Kraftstoffpumpe und auf dem
O-Ring auftragen.

Die Kraftstoffpumpe in die Einbaubohrung in dem
Zylinderkopf einfihren und die vier Schrauben leicht
(etwas starker als von Hand) festziehen.

Die Stitzringe und die O-Ringe an beiden Enden der

Kraftstoff-Zufuhrleitung anbringen. Der dickere Stitzring

muss dabei so eingebaut werden, dass die innere

Ausschnittsfliche in der in der Abbildung gezeigten

Richtung angeordnet ist.

Die O-Ringe an beiden Ende der Leitung mit Spindeldl

oder Benzin schmieren.

Die Kraftstoff-Forderleitung gerade in die entsprechenden

Einbaubohrungen der Kraftstoffpumpe einfiihren. Dabei

darauf achten, dass die Leitung vollstdndig bis zum

Anschlag eingeschoben und nicht verdreht wird.

Die Schrauben an beiden Enden der Leitung mit dem

vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.

Einen Drehmomentschlissel mit einem Mindestwert

verwenden und die Kraftstoffpumpen-Befestigungs-

schrauben in der folgenden Reihenfolge festziehen.

(1) Die Schrauben in der in der Abbildung gezeigten
Reihenfolge auf 5 Nm festziehen.

(2) Die Schrauben in der in der Abbildung gezeigten
Reihenfolge auf 17 Nm  festziehen. Der
Anzugsmomentunterschied zwischen den vier
Schrauben darf nicht mehr als 2 Nm betragen.

Vorsicht

Unbedingt das vorgeschriebene Anzugsmoment strikt
einhalten. Ein falsches Anzugsmoment kann zu
Kraftstoffaustritt fuhren.
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MOTOR 6G7 — Auspuffkrimmer

11B-9-1

9. AUSPUFFKRUMMER

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL>

12+ 1 Nm

Ausbauschritte

. Olmessstab

. Olmessstabfiihrung
O-Ring

. Hitzeschild, rechts

. Motoraufhangung

. Auspuffkrimmer, rechts
Auspuffkrimmerdichtung
. Hitzeschild, links

>Ad

ONOUTAWNE
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PWEG9064-1

7EN1636

. Halterung

. Auspuffkrimmer, links

. Auspuffkrimmerdichtung

. Kiihlmittel-Einlassstutzen

. Kuhlmittel-Einlassstutzendichtung
. KUhImittelpumpe

. KuhIimittelpumpendichtung

Neu



11B-9-2 MOTOR 6G7 — Auspuffkriimmer

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL (6G72 und 6G74)>

14+1Nm
7EN1637

Ausbauschritte
1. Olmessstab 7. Hitzeschild, links
2. Olmessstabfuihrung 8. Auspufftkrimmer, links
3. O-Ring 9. Auspuffkrimmerdichtung
4. Hitzeschild, rechts 10. Kihlmittelpumpe
5. Auspuffkrimmer, rechts 11. Dichtung
6. Auspuffkrimmerdichtung
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MOTOR 6G7 — Auspuffkrimmer 11B-9-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL (6G75), GDI>

14+1Nm

14+1Nm
m <GDI>
m <24-Ventil (6G75)>

49 £ 5 Nm <GDI>
243 Nm 44+ 5 Nm <24-Ventil (6G75)>  'EN163¢8
Ausbauschritte
1. Olmessstab 7. Hitzeschild, links
2. Olmessstabfuihrung 8. Auspufftkrimmer, links
3. O-Ring 9. Auspuffkrimmerdichtung
4. Hitzeschild, rechts 10. Kuhlmittelpumpe
5. Auspuffkrimmer, rechts 11. Dichtung
6. Auspuffkrimmerdichtung
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11B-9-4

MOTOR 6G7 — Auspuffkrimmer

Fir rechte Seite

Zylinder-Nr.

71NO010

Fir linke Seite

Zylinder-Nr.

7EN0593
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HINWEIS ZUM EINBAU
pAQAUSPUFFKRUMMERDICHTUNG EINBAUEN

Die Dichtungen mit der Nummer @, @ und ® auf der Oberseite
an der rechten Seite und die Dichtungen mit der Nummer
@, @ und ® an der linken Seite anbringen.
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MOTOR 6G7 — Kipphebel und Nockenwelle 11B-10-1

10. KIPPHEBEL UND NOCKENWELLE

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL>

201 Nm

3N

p | Vor der Montage alle
% bewegande Teile mit
| Motordl schmieren.

TEN1639
Ausbauschritte
plq 1. Ventildeckel 10. Kipphebelwellenfeder
2. Dichtung 11. Lagerdeckel Nr. 3
pH« 3. Ringférmige Packung 12. Lagerdeckel Nr. 2
pGq 4. Wellendichtring pD« 13. Kipphebelwelle ,B”
5. Verteileradapter pD« 14. Kipphebelwelle ,A”
6. O-Ring <4A)p PpB 15. Ventilspielausgleich
PE« 7. Kipphebel, Kipphebelwellen 16. Lagerdeckel Nr. 1
8. Lagerdeckel Nr. 4 17. Nockenwelle
9. Kipphebel
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11B-10-2

MOTOR 6G7 — Kipphebel

und Nockenwelle

AUSBAU UND EINBAU

<24-VENTIL>

Ausbauschritte

1
2.
3
»Cdq 4
5.
6
pF4q 7
8
9
pCo 10

. Ventildeckel

Dichtung

. Wellendichtring
. Wellendichtring

Kipphebel und Kipphebelwelle

. Kipphebel und Kipphebelwelle
. Kipphebelwellenfeder

. Kipphebel ,A”

. Kipphebel ,B”

. Kipphebelwelle
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<4A) pB4 11
12. Kipphebel ,C”

pCo 13.
pB 14.
15

. Druckgehause <ausgenommen

PWEG9064-1

A—13+2Nm

15 <Nur linke Seite>

16 M <Nur linke Seite>

I
8 )

Vor der Montage alle
bewegande Teile mit
Motorél schmieren.

16.
A 17.

7ENO879

Ventilspielausgleich

Kipphebelwelle
Ventilspielausgleich

PAJERO (V63W, V73W)>
O-Ring <ausgenommen PAJERO
(V63W, V73W)>

Nockenwelle

Neu



MOTOR 6G7 — Kipphebel und Nockenwelle

11B-10-3

N 2N
\lf \\\\\\\\\ s @) 6AE0160

7

Schlitze  ;zno708

Rechte Seite Linke Seite

Ca. 60° Ca. 71° Q
%?o;l (fO%\ ™ O Q

@\@

7ENOQ709

MD998443

Ventilspielaus-
gleich

7ENO0722

Zahnriemenseite

Abgefaste Seite

¥

Olbohrungen

9ENO0511

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

HINWEIS ZUR DEMONTAGE
<4Ap VENTILSPIELAUSGLEICH AUSBAUEN

Bevor die Kipphebel und die Kipphebelwellen entfernt werden,
die Spezialwerkzeuge einbauen, um ein Herausfallen der
Ventilspielausgleich zu verhindern.

Vorsicht

Falls der Ventilspielausgleich wiederverwendet wird, den
Ventilspielausgleich reinigen. (siehe PRUFUNG DES
VENTILSPIELAUSGLEICHS.)

HINWEISE ZUR MONTAGE
pA4NOCKENWELLE EINBAUEN

1. Motordl auf den Lagerzapfen und Nocken der Nockenwelle
auftragen, bevor diese eingebaut wird.
Darauf achten, dass die richtige Nockenwelle an der
richtigen Seite eingebaut wird.

HINWEIS
Schlitze (Breite 4 mm) befinden sich am hinteren Ende
der rechten Nockenwelle.

2. Die Passstifte an den Nockenwellen gem&R Abbildung
positionieren.

PB4 VENTILSPIELAUSGLEICH EINBAUEN

Vorsicht

Falls der Ventilspielausgleich wiederverwendet wird, den
Ventilspielausgleich reinigen. (siehe PRUFUNG DES
VENTILSPIELAUSGLEICHS.)

Den Ventilspielausgleich an dem Kipphebel anbringen, wobei
darauf zu achten ist, dass kein Diesel-Kraftstoff verschuttet
wird. Danach das Spezialwerkzeug verwenden, um ein
Herunterfallen des Ausgleichs wahrend des Einbaus zu
vermeiden.

pCHKIPPHEBELWELLE EINBAUEN

1. Das Ende mit der grél3eren Anfasung an der rechten Seite
der vorderen Zylinderreihe bzw. an der linken Seite der
hinteren Zylinderreihe positionieren.

HINWEIS
Die Seite mit den vier Schraubenbohrungen befindet sich
an der Ansaugseite.

2. Die Seite mit den Olbohrungen ist an der Unterseite
(Zylinderkopfseite) anzuordnen.
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MOTOR 6G7 — Kipphebel und Nockenwelle

Kipphebelwelle ,B”

Kipphebel-
welle ,A”

Kipphebel-

Lager- P €
deckel-Nr. welle ,A

Ansicht P /

N

!
o
H :

7EN0587

y = /f__o___. ]l AL
_JY- Olbohrung ;s 5hepelwelle ,B”
Lagerdeckel Nr. 1

-

© U©) OW©

o o) (o] o
IO

5.0 & © © ]38

IO =r =0 =

TEN1640

* Zahnriemenseite

Pfeilmarkierung (Lagerdeckel)

,’7

Il AI O
||Il|||l ml::
\\\' <

N
"’ il x\\wl
1-| n\\\\ |‘\\\\w | 5

Pfeilmarkierung (Zylinderkopf)

Pfeilmarkierung (Lagerdeckel)
TEN1641
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p D4 KIPPHEBELWELLEN EINBAUEN

1.

Die Kipphebelwellen ,A” und ,B” in den Nockenwellen-
Lagerdeckel Nr.1 einbauen und die Schrauben in die
Bohrungen des Lagerdeckels und der Wellen einsetzen.
Die Kipphebelwellen mit der Nutenseite gegen den
Lagerdeckel Nr.1 und der Olnut nach unten gerichtet
einbauen. Die Welle mit der kleineren Olbohrung ist die
Kipphebelwelle ,A”.

pE4 KIPPHEBEL UND KIPPHEBELWELLEN EINBAUEN

1.

Eine minimale Menge des vorgeschriebenen Dichtmittels
an vier Stellen auf dem Zylinderkopf auftragen.

HINWEIS

Darauf achten, dass das Dichtmittel nicht auf die
Lagerzapfen-Flache des Zylinderkopfs gelangt. Falls dies
der Fall ist, das Dichtmittel unverztglich abwischen, bevor
es austrocknen kann.

Vorgeschriebenes Dichtmittel:
3M  Gewindesicherungslack Nr.
gleichwertig.

Die Kipphebel, Wellen und Lagerdeckel so einbauen, dass
die Pfeilmarkierungen auf den Lagerdeckeln in die gleiche
Richtung wie die Pfeilmarkierung auf dem Zylinderkopf
zeigen.

4171 oder

PWEG9064-1 Neu
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-
Kipphebel- ,’}_‘ \\
wellenfeder

MB991559

) QQQ ) A
Q\QD\ (YQ\\\\\:

TENO4 41

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

3. Die Lagerdeckelschrauben mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.
4. Die Spezialwerkzeuge von allen Kipphebeln abnehmen.

pF«4 KIPPHEBELWELLENFEDER EINBAUEN

Die Kipphebelwellenfeder geneigt gegentber der Ziindkerzen-
fuhrung einsetzen und normal in die Flhrung einbauen.

pG4NOCKENWELLENDICHTRING EINBAUEN

Das Spezialwerkzeug verwenden und den Wellendichtring
einbauen.

pHRINGFORMIGE PACKUNG EINBAUEN

Eine 1,3 bis 1,5 mm dicke Distanzscheibe an dem
Spezialwerkzeug anbringen und die ringférmige Packung
eintreiben.

HINWEIS
Die Verwendung der MD724328 Distanzscheibe flr Getriebe
wird empfohlen.

PWEG9064-K Revidiert
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Vorsicht
Die Packung wird zu weit eingetrieben, wenn keine
Distanzscheibe an dem Spezialwerkzeug angebracht wird.

0,5mm

Distanzscheibe
Ringférmige
Packung —_— g
/

=l

7EN0134

MD998714

P« VENTILDECKEL EINBAUEN

Das vorgeschriebene Dichtmittel an den in der Abbildung
gezeigten Stellen auftragen.

Vorgeschriebenes Dichtmittel:
3M ATD Teile-Nr.8660 oder gleichwertig

10 mm
JENO469

PRUFUNG
1. NOCKENWELLE
Die Nockenhthe messen.

Benennung Sollwert mm Grenzwert mm
Einlass 12-Ventil 41,25 40,75
24-Ventil 37,58*1, 37,39*2 37,08*1, 36,89*2
Auslass 12-Ventil 41,25 40,75
9EN0058 .
24-Ventil 37,14*3, 36,954 | 36,64*3, 36,45*4

*1. 6G72 (ausgenommen fiir Hongkong)
*2: 6G72 (fur Hongkong) und 6G74, 6G75
*3: 6G74 und 6G75

x4 6G72

2. KIPPHEBEL
(1) Die Rollenflache kontrollieren und den Kipphebel

erneuern, wenn Einbuchtungen, Beschadigungen
oder Hitzeschaden festgestellt werden.
(@) (2) Die Drehung der Rolle kontrollieren und den Kipphebel
erneuern, wenn ungleichmafige Drehung oder Spiel
@ der Rolle festgestellt wird.
’ (3) Den Innendurchmesser Kkontrollieren und den
Kipphebel erneuern, wenn Beschadigungen oder
Fressspuren festgestellt werden.

(

7EN0064

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K Revidiert
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3. KIPPHEBELWELLE

(1) Die Kipphebel-Montageflachen auf der Kipphebelwelle
auf Verschlei3 und Beschéadigung kontrollieren.
Erneuern, wenn erforderlich.

(2) Darauf achten, dass die Olbohrungen frei sind.

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2002 PWEG9064-J Neu
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Bewusst leer
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Reinigen der Reinigender Fllen mit

AuRRenseite Innenseite Diesel-Kraftstoff
A B C
6EN1698

= Kraftstoff

= 6EN1699

Kraftstoff

Draht oder MD998442 )
6EN1808

-

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

4. VENTILSPIELAUSGLEICH
Vorsicht

(1)

(2)
®3)

(1)

(2)

®3)

Bei den Ventilspielausgleichen handelt es sich um
Prazisionsmechanismen. Diese durfen nicht durch
Schmutz oder Fremdmaterialien verunreinigt
werden.

Die Ventilspielausgleiche niemals zerlegen.

Nur reinen Diesel-Kraftstoff fir das Reinigen der
Ventilspielausgleiche verwenden.

Drei Behéalter und etwa funf Liter Diesel-Kraftstoff
vorbereiten. In jeden Behdlter ausreichend
Diesel-Kraftstoff schitten, so dass der aufrecht
stehende Ventilspielausgleich vollstandig abgedeckt
ist. Danach die folgenden Schritte mit jedem
Ventilspielausgleich ausfihren.

Den Ventilspielausgleich in Behélter A bringen und
die AulRenseite reinigen.

HINWEIS
Eine Nylonbirste verwenden, falls sich die
Ablagerungen nur schwer entfernen lassen.

Die innere Stahlkugel mit dem Spezialwerkzeug
MD998442 leicht niederdriicken und den Tauchkolben
funf- bis zehnmal auf und ab bewegen, bis dieser
glatt gleitet. Zusatzlich zu dem Ldsen des
Tauchkolbens wird durch diesen Vorgang auch das
verschmutze Ol entfernt.

Vorsicht

Die Feder der Stahlkugel ist extrem schwach, so
dass die Funktion des Ventilspielausgleichs
beeintrachtigt werden kann, wenn der Entliftungs-
draht zu stark hinein gedrickt wird.

HINWEIS

Falls der Tauchkolben schwer gangig bleibt oder der
Mechanismus abnormal erscheint, den Ventilspielaus-
gleich erneuern.

PWEG9064-1 Neu
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Diesel-Kraftstoff

|
BEN1809

Kraftstoff

\Draht oder MD998442

6EN1808

A Draht oder MD998442

Diesel-Kraftstoff

|
BEN1809

Draht oder MD998442 /
Diesel-
. Kraftstoff
\_ ked
6EN1810
Draht oder MD998442 /
Diesel-
Kraftstoff
o J
6EN1811
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

(4)

(5)

(6)

()

(8)

Den Ventilspielausgleich aus dem Behélter nehmen.
Danach die Stahlkugel leicht niederdriicken und am
Tauchkolben driicken, um den Diesel-Kraftstoff aus
der Druckkammer zu entfernen.

Den Ventilspielausgleich in den Behélter B bringen.
Danach die innere Stahlkugel vorsichtig mit dem
Spezialwerkzeug MD998442 niederdriicken und den
Tauchkolben funf- bis zehnmal bewegen, bis dieser
glatt gleitet. Durch diesen Vorgang wird die
Druckkammer des Ventilspielausgleichs gereinigt.

Vorsicht

Die Feder der Stahlkugel ist extrem schwach, so
dass die Funktion des Ventilspielausgleichs
beeintrachtigt werden kann, wenn der Entltuftungs-
draht zu stark hinein gedrickt wird.

Den Ventilspielausgleich aus dem Behélter nehmen.
Danach die Stahlkugel leicht niederdriicken und am
Tauchkolben dricken, um den Diesel-Kraftstoff aus
der Druckkammer zu entfernen.

Den Ventilspielausgleich wiederum in Behalter C
bringen, und danach die interne Stahlkugel mit dem
Spezialwerkzeug MD998442 leicht niederdriicken.

Vorsicht

Niemals Behdlter C fir das Reinigen verwenden.
Falls das Reinigen in dem Behélter C erfolgt, kann
Fremdmaterial in die Druckkammer eintreten,
wenn die Kammer mit Diesel-Kraftstoff gefullt wird.

Den Ventilspielausgleich mit dem Tauchkolben nach
oben abstellen, und danach den Tauchkolben kraftig
niederdriicken, bis dieser durch seinen gro3tmogli-
chen Hub bewegt wird. Den Tauchkolben langsam
zurlickbringen, und danach die Stahlkugel freigeben
und die Druckkammer mit Diesel-Kraftstoff flllen
lassen.

PWEG9064-1 Neu
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6EN1704

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

(9) Den Ventilspielausgleich aus dem Behalter entfernen.

Danach den Ventilspielausgleich mit dem Tauchkolben
nach oben aufstellen. Den Tauchkolben richtig
betatigen und darauf achten, dass er sich nicht beweqgt.
Auch darauf achten, dass die Hohe des
Ventilspielausgleichs der Hohe eines neuen
Ventilspielausgleichs entspricht.

HINWEIS

Falls der Ventilspielausgleich kontraktiert, die
Vorgange (7) bis (9) erneut ausfuhren, um diesen
vollstandig mit Diesel-Kraftstoff zu fiillen. Den
Ventilspielausgleich erneuern, falls dieser nach
Ausfihrung dieser Schritte weiterhin kontraktiert.

(10)Den Ventilspielausgleich aufrecht abstellen, damit kein

Diesel-Kraftstoff verschittet wird. Darauf achten, dass
der Ventilspielausgleich nicht durch Schmutz oder
Fremdmaterial verunreinigt wird. Den Ventilspielaus-
gleich moglichst bald in den Motor einsetzen.

PWEG9064-1 Neu
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11. KIPPHEBEL UND NOCKENWELLE <GDI>
AUSBAU UND EINBAU

.
® 35%05Nm

ZAN| INES

24 +2Nm 11+1 Nm
M8-Schraube M6-Schraube\§
24 +2Nm

M8-Schraube\§

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

TEN1522

Ausbauschritte

1. Ventilabdeckung, rechts pB 9. Nockenwellen-Lagerdeckel, links
2. Ventilabdeckungsdichtung 10. Auslass-Nockenwelle, rechts
3. Oleinfullkappe 11. Einlass-Nockenwelle, rechts
4. Ventilabdeckung, links 12. Einlass-Nockenwelle, links
5. Ventilabdeckungsdichtung 13. Auslass-Nockenwelle, links
pD 6. Wellendichtring 14. Kipphebel
pC 7. Halbrunde Dichtung 4Ap PA{ 15. Ventilspielausgleich

pB« 8. Nockenwellen-Lagerdeckel, rechts

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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HINWEIS ZUM AUSBAU
<4Ap VENTILSPIELAUSGLEICH AUSBAUEN

Vorsicht

Falls der Ventilspielausgleich wiederverwendet wird, den
Ventilspielausgleich reinigen (siehe PRUFUNG DES
VENTILSPIELAUSGLEICHS).

HINWEISE ZUM EINBAU
pA4VENTILSPIELAUSGLEICH EINBAUEN

Vorsicht

Falls der Ventilspielausgleich wiederverwendet wird, den
Ventilspielausgleich reinigen (siehe PRUFUNG DES
VENTILSPIELAUSGLEICHS).

Den Ventilspielausgleich in den Kipphebel einsetzen, wobei
kein Diesel-Kraftstoff verschittet werden darf.

pBLINKEN NOCKENWELLEN-LAGERDECKEL UND

Emm RECHTEN NOCKENWELLEN-LAGERDECKEL
EINBAUEN
= = 5 1. Ablagerungen von den Oberflaichen der Nockenwellen-
5 Lo o Lagerdeckel und des Zylinderkopfes entfernen, an welche
5 das Dichtmittel aufgetragen wird.

@ © @ ® @ 0 r 2. Eine Raupe mit einer dicke von 3 mm des
o~ s vorgeschriebenen Dichtmittels aus dem Rohr in der Nut
{o R oLl )Yy an der unteren Flache der Nockenwellen-Lagerdeckel

auftragen. Die Lagerdeckel einbauen, bevor das
TEN1128 Dichtmittel aushartet.

Vorgeschriebenes Dichtmittel: MITSUBISHI Original-
Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder gleichwertig

S0F—e 3. Eine ausreichende Menge an Dichtmittel an der Oberseite
oL des Zylinderkopfs auftragen. Die Lagerdeckel einbauen,
a ) 6 > bevor das Dichtmittel aushértet.
Dﬂo o o O%ﬂ Vorgeschriebenes Dichtmittel: MITSUBISHI Original-
D) O)e o OIOT fo! Dichtmittel Teile-Nr. MD970389 oder gleichwertig
7EN1204
Rechte Seite 4. Die Nockenwellen-Lagerdeckel anbringen und in der

Vorderseite d Mt i i ' i
= \orderseite des Motors gezeigten Reihenfolge mit dem vorgeschriebenen

5 ojl_l;"\ Anzugsmoment festziehen.
&M 575 %w 22' Vorgeschriebenes Anzugsmoment:
) G 0 f M6-Schraube: 11+1 Nm
OQ\—] OO\_] OQL) M8-Sch.raube. 24+2 Nm
020 12 16 5. Nachdem die Lagerdeckel festgezogen wurden, das am
G F ?ﬁm 3 Einlasskanal ausgetretene Dichtmittel abwischen, bevor
T:j o° o° 4.127 es aushartet.

Hlnwels Gleiche auf der Ilnken Selte 7EN1129

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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11B-11-3

MD998762
7EN1130

MD998761  7gn1131

9ENO0058

pC4RINGFORMIGE PACKUNG EINBAUEN

Das Spezialwerkzeug verwenden und den Wellendichtring
einbauen.

pDWELLENDICHTRING EINBAUEN

Das Spezialwerkzeug verwenden und den Wellendichtring
einbauen.

PRUFUNG
1. NOCKENWELLE
Die Nockenhdhe messen.

Benennung Sollwert mm Grenzwert mm

Einlass Europa 35,20 34,70
Hongkong 34,85 34,35

Auslass 34,91 34,41

Reinigender Reinigen  Fillen mit Die-
AuRenseite  derinnenseite  sel-Kraftstoff

587

6EN1698

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

2. VENTILSPIELAUSGLEICH
Vorsicht

(1)

(2)
(3)

(1)

Bei den Ventilspielausgleichen handelt es sich
um Prazisionsmechanismen. Diese durfen nicht
durch Schmutz oder Fremdmaterialien verunrei-
nigt werden.

Die Ventilspielausgleiche niemals zerlegen.

Nur reinen Diesel-Kraftstoff fir das Reinigen der
Ventilspielausgleiche verwenden.

Drei Behdlter und etwa funf Liter Diesel-Kraftstoff
schitten, so dass der aufrecht stehende
Ventilspielausgleich ~ vollstdandig  abgedeckt ist.
Danach die folgenden Schritte mit jedem
Ventilspielausgleich ausfihren.

PWEG9064-I Neu
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(2)

Diesel-
Kraftstoff

6EN1699

(3)

\M D998442 Diesel-Kraftstoff
6EN1707
(4)
” MD998442

Diesel-Kraftstoff

6EN1708

()

L) A

MD998442 Diesel-Kraftstoff

-

6EN1707

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

PWEG9064-I

Den Ventilspielausgleich in Behalter A bringen und
die Aulienseite reinigen.

HINWEIS
Eine Nylonbirste verwenden, falls sich
Ablagerunden nur schwer entfernen lassen.

die

Die innere Stahlkugel mit dem Spezialwerkzeug
MD998442 leicht niederdriicken und den Tauchkolben
funf- bis zehnmal auf und ab bewegen, bis dieser
glatt gleitet. Zusatzlich zu dem Ldsen des
Tauchkolbens wird durch diesen Vorgang auch das
verschmutze Ol entfernt.

Vorsicht

Die Feder der Stahlkugel ist extrem schwach, so
dass die Funktion des Ventilspielausgleichs
beeintrachtigt werden kann, wenn der Entltftungs-
draht zu stark hinein gedrickt wird.

HINWEIS

Falls der Tauchkolben schwer géngig bleibt oder der
Mechanismus abnormal erscheint, den Ventilspielaus-
gleich erneuern.

Den Ventilspielausgleich aus dem Behélter nehmen.
Danach die Stahlkugel leicht niederdriicken und am
Tauchkolben dricken, um den Diesel-Kraftstoff aus
der Druckkammer zu entfernen.

Vorsicht

Darauf achten, dass die Olbohrung in der Seite
des Gehauses gegen den Behdlter A gerichtet
ist. Niemals die Olbohrung auf sich selbst oder
andere Personen richten.

Den Ventilspielausgleich in den Behalter B bringen.
Danach die innere Stahlkugel vorsichtig mit dem
Spezialwerkzeug MD998442 niederdriicken und den
Tauchkolben fiinf- bis zehnmal bewegen, bis dieser
glatt gleitet. Durch diesen Vorgang wird die
Druckkammer des Ventilspielausgleichs gereinigt.

Vorsicht

Die Feder der Stahlkugel ist extrem schwach, so
dass die Funktion des Ventilspielausgleichs
beeintrachtigt werden kann, wenn der Entltftungs-
draht zu stark hinein gedrickt wird.

Neu
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11B-11-5

”

”

MD998442
|

Diesel-Kraftstoff

6EN1708

e

MD998442

L

Diesel-
Kraftstoff Y,

6EN1709

S

\All

Diesel-
MD998442 Kraftstoff
- %
6EN1710
6EN1711
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

(6)

(7)

(8)

(9)

Den Ventilspielausgleich aus dem Behélter nehmen.
Danach die Stahlkugel leicht niederdriicken und am
Tauchkolben dricken, um den Diesel-Kraftstoff aus
der Druckkammer zu entfernen.

Vorsicht

Darauf achten, dass die Olbohrung in der Seite
des Gehauses gegen den Behélter B gerichtet
ist. Niemals die Olbohrung auf sich selbst oder
andere Personen richten.

Den Ventilspielausgleich wiederum in Behalter C
bringen, und danach die interne Stahlkugel mit dem
Spezialwerkzeug MD998442 leicht niederdriicken.

Vorsicht

Niemals Behaélter C fur das Reinigen verwenden.
Falls das Reinigen in dem Behélter C erfolgt, kann
Fremdmaterial in die Druckkammer eintreten,
wenn die Kammer mit Diesel-Kraftstoff gefillt
wird.

Den Ventilspielausgleich mit dem Tauchkolben nach
oben abstellen, und danach den Tauchkolben kréftig
niederdriicken, bis dieser durch seinen grof3tmaogli-
chen Hub bewegt wird. Den Tauchkolben langsam
zurickbringen, und danach die Stahlkugel freigeben
und die Druckkammer mit Diesel-Kraftstoff flllen
lassen.

Den Ventilspielausgleich aus dem Behalter entfernen.
Danach den Ventilspielausgleich mit dem
Tauchkolben nach oben aufstellen. Den Tauchkolben
richtig betatigen und darauf achten, dass er sich nicht
bewegt. Auch darauf achten, dass die Ho6he des
Ventilspielausgleichs der HOhe eines neuen
Ventilspielausgleichs entspricht.

HINWEIS

Falls der Ventilspielausgleich kontraktiert, die
Vorgange (7) bis (9) erneut ausfihren, um diesen
vollstindig mit Diesel-Kraftstoff zu fillen. Den
Ventilspielausgleich erneuern, falls dieser nach
Ausfuhrung dieser Schritte weiterhin kontraktiert.

(10)Den Ventilspielausgleich aufrecht abstellen, damit

kein Diesel-Kraftstoff verschuttet wird. Darauf achten,
dass der Ventilspielausgleich nicht durch Schmutz
oder Fremdmaterial verunreinigt wird. Den
Ventilspielausgleich mdoglichst bald in den Motor
einsetzen.

PWEG9064-I Neu
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12. ZYLINDERKOPF UND VENTILE
AUSBAU UND EINBAU

<12-VENTIL>
| — 108 5Nm
% Vor der Montage alle % L('jten
' bewegende Teile mit 2
| Motordl schmieren. o J
108 + 5 Nm

7ENO522

Ausbauschritte

4Ap PpDd 1. Zylinderkopfschraube 12. Auslassventil
2. Scheibe 4Cp PpA{ 13. Ventilschaftdichtung
3. Zylinderkopf 14. Ventilfedersitz
4. Zylinderkopfdichtung 4Cp PpAd 15. Ventilschaftdichtung
4Bp> pCH 5. Ventilkeil 16. Ventilfedersitz
6. Ventilfederhalter 17. Einlassventilfiihrung
pB 7. Ventilfeder 18. Sprengring
8. Einlassventil 19. Auslassventilfihrung
4Bp> PpCH 9. Ventilkeil 20. Einlassventilsitz
10. Ventilfederhalter 21. Auslassventilsitz
pB 11. Ventilfeder 22. Zylinderkopf

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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AUSBAU UND EINBAU

<24-VENTIL>

Vor der Montage alle
f% bewegende Teile mit
| Motordl schmieren.

ﬁl—lOSrst
!

Losen

b

108 + 5 Nm

— 3
7ENO0915
Ausbauschritte
4Ap PpDd 1. Zylinderkopfschraube 12. Auslassventil
2. Scheibe 4Cp PpAd 13. Ventilschaftdichtung
3. Zylinderkopf 14. Ventilfedersitz
4. Zylinderkopfdichtung 4Cp- PpAd 15. Ventilschaftdichtung
<4Bp> PpCH 5. Ventilkeil 16. Ventilfedersitz
6. Ventilfederhalter 17. Einlassventilfihrung
pB 7. Ventilfeder 18. Sprengring
8. Einlassventil 19. Auslassventilfihrung
4Bp> PpCH 9. Ventilkeil 20. Einlassventilsitz
10. Ventilfederhalter 21. Auslassventilsitz
pB 11. Ventilfeder 22. Zylinderkopf
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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11B-12-3

AUSBAU UND EINBAU

<GDI>

Ausbauschritte

<4Ap pD«

<4B) pCdq
>«

oo

© Mitsubishi Motors Corporation

1. Zylinderkopfschraube
2. Scheibe

3. Zylinderkopf

4.
5
6
7

Zylinderkopfdichtung

. Ventilkeil

. Ventilfederhalter
. Ventilfeder

. Einlassventil
<4Bp pC4 18-

. Ventilfederhalter

pB 11

Ventilkeil

Ventilfeder

Aug. 2001

1 — 108 £5Nm

5— Ldsen
M13—, 108 + 5 Nm
! Vor der Montage alle
f% bewegende Teile mit
| Motordl schmieren.
7EN1132

12
<Cp pA4q 13
1

<«p pAL4 15
1

a

PWEG9064-I

. Auslassventil

. Ventilschaftdichtung
. Ventilfedersitz

. Ventilschaftdichtung
. Ventilfedersitz

. Einlassventilfiihrung
. Auslassventilfihrung
. Einlassventilsitz

. Auslassventilsitz

. Zylinderkopf

Neu
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<12-VENTIL>

MD998051

6AE0166

7EN1133

MD998735

7EN0507
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HINWEISE ZUM AUSBAU
<4Ap ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN AUSBAUEN

Das Spezialwerkzeug verwenden, um die Zylinderkopfschrau-
ben zu losen.

Die Zylinderkopfschrauben sind gleichmalRig in mehreren
Schritten zu l6sen.

<4Bp VENTILKEIL AUSBAUEN

Vor dem Weglegen die ausgebauten Ventile, Federn und
anderen Teile mit der betreffenden Zylindernummer und
Einbauposition markieren.

PWEG9064-I Neu
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<4Cp VENTILSCHAFTDICHTUNG AUSBAUEN

Vorsicht

Die Ventilschaftdichtungen mit einer Zange entfernen und

verschrotten.

nicht

dirfen

Schaftdichtungen

Die

wiederverwendet werden.

MD998772

6AEO0167

““““

<
<
<
o
Z
L
~

Neu

PWEG9064-I
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HINWEISE ZUM EINBAU
pA4VENTILSCHAFTDICHTUNG EINBAUEN
<12-VENTIL>

1. Den Ventilfedersitz einbauen.

{

MD998729 ——

.y
Ventilfe- /
dersitz P4

5ENO0018

2. Das Spezialwerkzeug verwenden und eine neue
Ventilschaftdichtung an der Ventilfihrung anbringen.

Vorsicht
MD998729 Die Ventilschaftdichtung nicht wiederverwenden.

—_—] i
-
—l s
! N
R I

7EN0081

<24-VENTIL, GDI>

Identifikations- Identifikationsfarbe: 1. Den Ventilfedersitz einbauen.
tarbe: Griin Graulich griin 2. Das Spezialwerkzeug verwenden und neue Schaftdich-
tungen in die VentilfUhrungen einbauen.
) @ HINWEIS

. ' . ' Darauf achten, dass die Einlass- und Auslassventilschaft-

dichtungen nicht verwechselt werden.

Ventilschaftdichtungs-ldentifikationsfarbe
Einlassseite: Grun
7EN0763 Auslassseite: Graulich griun

Einlassseite Auslassseite

Vorsicht

(1) Die Ventilschaftdichtung nicht wiederverwenden.

(2) Immer das Spezialwerkzeug fur den Einbau der
Ventilschaftdichtung verwenden. Falscher Einbau
kann zu Olaustritt fuhren.

7EN1136

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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| - .
Identifikations- ?]/aelrgglrfeder
farbe —

W=0 __ Ventilschaft-
N dichtun
e g
Ventilfeder-
sitz
6EN0544

MD998735

/B @ @ MD998772

NG $‘\\// QU 7ennza

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

PB4 VENTILFEDER EINBAUEN

(1) Die Ventilfeder so einbauen, dass das farbmarkierte Ende
gegen den Kipphebel gerichtet wird.

pC4VENTILKEILE EINBAUEN
Mit Hilfe des Spezialwerkzeugs die Ventilkeile einsetzen.

PWEG9064-I Neu
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Zylinderkopf-

MD998051

schraube

Runde
Unterlege- Schulter
scheibe

Zylinder-

kopf

7EN1138
<12-VENTIL>

7EN0442

MD998051

7EN1634

Vorne (linke Seite) wmlp

7EN1140

© Mitsubishi Motors Corporation
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P D4 ZYLINDERKOPFSCHRAUBE EINBAUEN

1.

Unterlegescheiben an den Zylinderkopfschrauben
anbringen, und die Schrauben in die Gewindebohrungen
in dem Zylinderkopf einschrauben.

Dabei darauf achten, dass die Unterlegescheiben richtig
angeordnet sind.

Die Zylinderkopfschrauben in der gezeigten Reihenfolge
mit dem vorgeschrieben Anzugsmoment festziehen.
Alle Schrauben l|dsen.

Die Zylinderkopfschrauben in der gezeigten Reihenfolge
mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment festziehen.

PWEG9064-I Neu
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11B-12-9

)]
5

-t/ j/

_— s ‘77 T
T-TO06eE G~ __ |

)

| [~ 7EN0258

Kontakt muss in
der Mitte der Ven-
tilflache sein

Ventiltellerhéhe

6EN0542

© Mitsubishi Motors Corporation
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PRUFUNG
1. ZYLINDERKOPF

(1)

(2)

(3)

Den Zylinderkopf auf Wasseraustritt, Gasaustritt,
Beschéadigung und Risse priifen, bevor er gewaschen
wird.

Ol, Schmutz,
entfernen.
Nach dem Waschen der Olkanéle, diese mit Druckluft
durchblasen, um sicherzustellen, dass sie nicht
verstopft sind.

Um Ebenheit der Unterseite des Zylinderkopfes
sicherzustellen, den Verzug der Unterseite mit einem
Haarlineal und einer Dickenmesslehre messen. Falls
der Verzug den Grenzwert Ubersteigt, die
Zylinderkopf-Dichtflache auf den Sollwert nachschlei-
fen.

Dichtmittel, Ruf3 usw. Vollstandig

Sollwert des Verzugs der Zylinderkopf-Dichtflache:
12-Ventil-Motor: 0,05 mm
24-Ventil-, GDI-Motor: 0,03 mm

Grenzwert: 0,2 mm

Schleifabtrag: 0.2 mm

Zylinderkopfhéhe:
12-Ventil-Motor: 84 mm
24-Ventil-Motor: 120 mm
GDI-Motor: 132 mm

Vorsicht

Die Zylinderkopf-Dichtflache kann auf bis zu 0,2
mm gegenitber der Dichtflache des Zylinderblocks
nachgeschliffen werden.

2. VENTILE

(1)

(2)

PWEG9064-I

Bei fehlerhaftem, unregelmafligem oder fehlenden
Kontakt zwischen dem Ventil und dem Ventilsitz, den
Ventilsitz berichtigen.

Das Ventil erneuern, wenn die Ventiltellerhohe nicht
dem vorgeschriebenen Wert entspricht.

Benennung Sollwert Grenzwert
mm mm
12-Ventil Einlass 1,2 0,7
Auslass 2,0 15
24-Ventil Einlass 1,0 0,5
Auslass 1,2 0,7
GDI Einlass 1,0 0,5
Auslass 15 1,0

Neu
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MOTOR 6G7 — Zylinderkopf und Ventile

(3) Die Gesamtlange des Ventils messen. Falls der
Messwert den Grenzwert unterschreitet, das Ventil

erneuern.
Benennung Sollwert Grenzwert
mm mm

12-Ventil Einlass 102,97 102,47
Auslass 102,67 102,17

24-Ventil Einlass 112,30 111,80

(6G72,

6G74) Auslass 114,11 113,61

24-Ventil Einlass 110,30 109,80

(6G75) Auslass 112,11 111,61

GDI Einlass 102,28 101,78
Auslass 101,40 100,90

3. VENTILFEDERN

(1) Die ungespannte Lange der Ventilfeder messen. Falls
der Messwert den Grenzwert Ubersteigt, die Feder

20
PO }Q—
— ]
Ungespannte
Lange
\
1ENO0264
© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

erneuern.
Benennung Sollwert mm Grenzwert mm
12-Ventil 49,8 48,8
24-Ventil 51,0 50,0
GDI 47,2 46,2

(2) Die Rechtwinkeligkeit (Abweichung) der Feder
messen. Falls der Messwert den Grenzwert
Ubersteigt, die Feder erneuern.
Sollwert: 2° oder weniger
Grenzwert: 4°

PWEG9064-K Revidiert
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11B-12-11

Ventilschaft-
AuRendurchmesser

Ventilfihrungs- Innendurchmesser 1EN0279

Ende des
Ventilschaftes

Federsitz-
flache

J
~ Ventilschaft-

Q Uberstand

DEN0212

0%%

<12-VENTIL, GDI>

0,9-1,3mm
65°
&/ /’\/\\
T
|
43,5 - 44° 20&
4AE0307
© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

4.

VENTILFUHRUNG

Das Spiel zwischen der Ventilfihrung und dem
Ventilschaft messen. Falls der Grenzwert tberschritten
ist, die Ventilfihrung oder das Ventil (bzw. beide Teile)
erneuern.

Benennung Sollwert mm | Grenzwert
mm

12-Ventil Einlass 0,03-0,06 0,10
Auslass 0,05-0,09 0,15

24-Ventil Einlass 0,02-0,05 0,10
Auslass 0,04-0,06 0,15

GDI Einlass 0,02-0,05 0,10
Auslass 0,04-0,07 0,15

VENTILSITZ

Das Ventil einbauen und danach den Ventilschaft-Uber-
stand an der Federsitzfliche bei niedergedriicktem
messen. Die gemessene Lange sollte sich zwischen der
Federsitzflache und dem Ventilschaftende befinden. Falls
der Messwert den Grenzwert Ubersteigt, das Ventil
erneuern.

Benennung Sollwert mm | Grenzwert
mm

12-Ventil Einlass 41,65 42,15
Auslass 41,65 42,15

24-Ventil Einlass 49,30 49,80
Auslass 49,30 49,80

GDI Einlass 47,10 47,60
Auslass 46,60 47,10

6. NACHBEARBEITEN DES VENTILSITZES

(1) Das Spiel zwischen der Ventilfiihrung und dem Ventil
Uberprifen, und wenn erforderlich, die Ventilfihrung
erneuern, bevor der Ventilsitz berichtigt wird.

(2) So berichtigen, dass die Ventilsitzbreite und der
Winkel den in der linken Abbildung dargestellten
Werten entsprechen.

(3) Nach Ausfihrung der Berichtigungen, Lé&pppaste
auftragen und das Ventil auf dem Ventilsitz einlappen.

PWEG9064-I Neu
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<24-VENTIL>
09

~

15° 435-44°

TENO0273

0,5-1mm

Y

Abarbeiten \‘\\\\

7.
> > 0,5—-1mm

7

1ENO274

Ventilsitz-
hohe

Bohrungsdurchmesser der UbergréRe

1

1ENO0275

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

7. AUSTAUSCH DES VENTILSITZES

(1) Die Innenseite des Ventilsitzes mit einem Fraser
abarbeiten, um dessen Dicke zu reduzieren, bevor
der Ventilsitz ausgebaut wird.

(2) Die Bohrung fir den Ventilsitz im Zylinderkopf auf

den

AulRendurchmesser

des

Ventilsitz der UbergroRe aufbohren.

einzupressenden

Benennung Sollwert mm
12-Ventil | Einlass 0,30 UbergroRe | 44,30-44,33
0,60 UbergroRe | 44,60-44,63

Auslass | 0,30 UbergroRe | 38,30-38,33

0,60 UbergroRe | 38,60-38,63

24-Ventil | Einlass 0,30 UbergroRe | 34,30-34,33
E‘:Sé;??f) 0,60 UbergroRe | 34,60-34,63
Auslass | 0,30 UbergréRe | 31,80-31,83

0,60 UbergroRe | 32,10-32,13

24-Ventil | Einlass 0,30 UbergroRe | 37,80-37,83
(6G75) 0,60 UbergroRe | 38,10-38,13
Auslass | 0,30 UbergroRe | 34,80-34,83

0,60 UbergroRe | 35,10-35,13

GDI Einlass 0,30 UbergroRe | 36,30-36,33
0,60 UbergroRe | 36,60-36,63

Auslass | 0,30 UbergroRe | 33,30-33,33

0,60 UbergroRe | 33,60-33,63

(3) Wenn der Ventilsitz eingepresst wird, diesen mit
flissigem Stickstoff abkiihlen, um eine Verformung
des Innendurchmessers der Bohrung im Zylinderkopf
zu vermeiden.

(4) Den Ventilsitz bearbeiten.

(5) Siehe unter ,NACHBEARBEITEN DES VENTILSIT-

ZES".

PWEG9064-K
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,Q Auspressen

100

—MD998115
Druckstange

I
f —— Ventil-

Ausbau Einbau

i Auspressen

ﬁ7MD998115
I

— Ventil-

/ fuhrung / fihrung
7| S

— 6EN0543

Uberstang

© Mitsubishi Motors Corporation
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8. AUSTAUSCH DER VENTILFUHRUNG
<12-VENTIL>

(1) Den Sprengring aus der Auslassventilfihrung
ausbauen.

(2) Das Spezialwerkzeug und eine Presse verwenden
und die Ventilfiilhrung in Richtung der Dichtflache des
Zylinderkopfes auspressen.

(3) Die Ventilfihrungs-Einbaubohrung im Zylinderkopf
auf die nachste Ventilfiihrungs-UbergroRRe aufbohren.

Bohrung fur Ventilfihrungs-UbergroRe
0,05 UbergroRe: 13,05 — 13,07 mm
0,25 UbergroRe: 13,25 — 13,27 mm
0,50 UbergroRe: 13,50 — 13,52 mm

HINWEIS
Niemals die Ventilfilhrung der gleichen GroRRe wieder
einbauen.

(4) Unter Verwendung des Spezialwerkzeuges, die neue
Ventilfilhrung von der Oberseite des Zylinderkopfes
einpressen.

(5) Nach dem Einbau der Ventilfihrung, ein neues Ventil
einsetzen und den Gleitzustand prufen.

(6) Nach dem Austauschen der Ventilfihrungen missen
auch die Ventilsitz-Kontaktflachen kontrolliert werden;
ggf. die Ventilsitze nachbearbeiten.

<24-VENTIL, GDI>

(1) Den Sprengring von der Auslassventilfihrung
abnehmen.

(2) Eine Presse verwenden und die Ventilfiihrung gegen
die Seite des Zylinderblocks entfernen.

(3) Die Ventilfihrungsbohrung in dem Zylinderkopf
bearbeiten, sodass die Ventilfihrung der UbergroRRe
eingepresst werden kann.

Vorsicht

Niemals eine Ventilfihrung der gleichen Grofe
einpressen.

Benennung Sollwert mm
24-Ventil 0,05 UbergréRe | 11,05-11,07

0,25 UbergroRe | 11,25-11,27
0,50 UbergréRe | 11,50-11,52
GDI 0,05 UbergroRe 12,05-12,07
0,25 UbergroRe | 12,25-12,27
0,50 UbergroRe | 12,50-12,52

(4) Die Ventilfihrung einpressen, bis diese gemaR
Abbildung um 14,0 mm Ubersteht.

HINWEIS

(1) Die Ventilfihrung von der Oberseite des
Zylinderkopfes aus einpressen.

(2) Auf die unterschiedlichen Langen der
Ventilfihrungen achten (45,5 mm fir die
Ventilfilhrung der Einlassseite und 50,5 mm fir
die Ventilfuhrung der Auslassseite).

PWEG9064-I Neu
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(3) Nachdem die Ventilfilhrung eingepresst wurde,
ein neues Ventil einsetzen und den Kontakt
zwischen der Ventilfuhrung und dem Ventil
Uberprifen.

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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13. OLWANNE UND OLPUMPE

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL>

10+£2 Nm
14 +1 Nm

44 +5Nm

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
Motor6l schmieren.

7EN1643
Ausbauschritte
pIq 1. Oldruckschalter 11. Verschlussschraube
2. Olkiihler-Umgehungsventil 12. Uberdruckfeder
pH 3. Offilter 13. Uberdruckkolben
4. Olfilterhalterung pC 14. Wellendichtring
5. Olfilterhalterungsdichtung 15. Olpumpengehéause
6. Ablassschraube 16. Olpumpendichtung
PG 7. Ablassschraubendichtung 17. Olpumpendeckel
4Ap pD4 8. Olwanne <4Dp PpA 18. AuRerer Olpumpenrotor
9. Olansaugsieb 4Dp> PpAd 19. Innerer Olpumpenrotor
10. Olansaugsiebdichtung

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu
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AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR L200, CHALLENGER>

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motordl schmieren.

7EN1644
Ausbauschritte
P 1. Oldruckschalter 12. Offiltersiebdichtung
pH 2. Olfilter 13. Verschlussschraube
3. Offilterhalterung 14. Uberdruckfeder
4. Dichtung fur Oflfilterhalterung 15. Uberdruck-Tauchkolben
5. Ablassschraube p-C 16. Wellendichtring
PG 6. Ablassschraubendichtung pB 17. Olpumpengehéause
7. Abdeckung 18. O-Ring
8. Olstandsensor <Fir Europa> 19. Olpumpenabdeckung
4Cp> pD« 9. Olwanne <4Dp> Pp-A« 20. AuRRerer Olpumpenrotor
10. Prallblech 4Dp> PpAd 21. Innerer Olpumpenrotor

11. Offiltersieb

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Olwanne und Olpumpe

11B-13-3

AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V33V)>

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

54 +£5Nm
24 +4Nm

Ausbauschritte

pIq 1. Oldruckschalter
2. Olkiihler-Umgehungsventil
pH< 3. Offilter
4. Olffilterhalterung
5. Dichtung fur Offilterhalterung
6. Ablassschraube
7. Ablassschraubendichtung
8. Abdeckung
9. Abdeckung
0. Olwanne, unten
1. Olwanne, oben
2. Prallblech

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

9+3Nm

39+5Nm -~ 6

9+3 Nm

10 7EN1645

. Offiltersieb

. Offiltersiebdichtung

. Verschlussschraube

. Uberdruckfeder

. Uberdruck-Tauchkolben
. Wellendichtring

. Olpumpengehéause

20. O-Ring

PWEG9064-I

. Olpumpenabdeckung
<> PpAq 22
<> pAq 23

AuRerer Olpumpenrotor
Innerer Olpumpenrotor

Neu
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AUSBAU UND EINBAU
<24-VENTIL FUR PAJERO (V63W, V65W, V73W, V75W), GDI>

I
1

Vor der Montage alle
bewegende Teile mit
Motorél schmieren.

<«p pFql

© Mitsubishi Motors Corporation

Ausbauschritte

. Oldruckschalter

. Olfilter

. Olkuihler-Umgehungsventil
<Ausgenommen fiir Hongkong>

. Olfilterhalterung

. Dichtung fur Olfilterhalterung

. Ablassschraube

. Ablassschraubendichtung

. Abdeckung

. Olstandsensor <Fir Europa>

. Olwanne

11. Prallblech

QOoo~NO O WN P

Apr. 2003

PWEG9064-K

7EN1573

. Offiltersieb

. Olfiltersiebdichtung

. Uberdruck-Verschlussschraube
. Uberdruckfeder

. Uberdruck-Tauchkolben

. Wellendichtring

18. Olpumpengehé&use

. Olpumpengehéusedichtung

. Olpumpenabdeckung

4Dp pAL 21
4Dy pAd 22

Aul3erer Olpumpenrotor
Innerer Olpumpenrotor

Revidiert
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11B-13-4a

AUSBAU UND EINBAU

<24-VENTIL FUR PAJERO (V67W, V77W)>

23+2Nm

ﬁll Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

Ausbauschritte
. Oldruckschalter

. Olfilter
. Offilterhalterung
. Ablassschraube

. Abdeckung

QOoO~NO O WN P

<4Cp- pF 10. Olwanne
11. Offiltersieb

© Mitsubishi Motors Corporation

Apr. 2003

39+5Nm

. Olkiihler-Umgehungsventil
<Ausgenommen fiir Hongkong>

. Dichtung fur Olfilterhalterung
. Ablassschraubendichtung

. Olstandsensor <Fiir Europa>

PWEG9064-K

11+1 Nm

9+3Nm

TEN1669

. Olfiltersiebdichtung

. Prallblech

. Uberdruck-Verschlussschraube
. Uberdruckfeder

. Uberdruck-Tauchkolben

. Wellendichtring

18. Olpumpengehé&use

. Olpumpengehéusedichtung

. Olpumpenabdeckung

4Dp pAd 21
4Dp pAd 22

AuRerer Olpumpenrotor
Innerer Olpumpenrotor

Neu
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11B-13-5

~ MD998727

MD998727

6EN1032

7EN0564

7ENO0565

JE————
—_—

| Bezugsmarklerung

—}/\

//

—1

7ENO0509
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HINWEISE ZUM AUSBAU
<4Ap OLWANNE AUSBAUEN

1. Die Olwannen-Befestigungsschrauben entfernen.

2. Das Spezialwerkzeug zwischen der Olwanne und dem
Zylinderblock eintreiben, wie es in der Abbildung
dargestellt ist.

3. Gegen die Seite des Spezialwerkzeuges schlagen, das
Werkzeug entlang der Olwannen/Zylinderblockdichtung
verschieben und so die Olwanne abnehmen.

<«4Bp UNTERE OLWANNE AUSBAUEN

Einen Holzblock an der Seite der Olwanne anbringen und
mit einem Plastikhammer gegen den Holzblock schlagen,
um die Olwanne zu entfernen.

<«Cp OBERE OLWANNE AUSBAUEN

1. Die in der Abbildung dargestellten Schrauben (1)
entfernen.
2. Alle anderen Schrauben entfernen.

3. M10 Schrauben in die gezeigten Gewindebohrungen (A)
einschrauben (an beiden Enden), um die Olwanne zu
entfernen.

Vorsicht
Niemals einen Schaber oder das Spezialwerkzeug
verwenden, um die Olwanne zu entfernen.

<«4Dp AUSSEREN UND INNEREN OLPUMPENROTOR
AUSBAUEN

Den &uReren und inneren Olpumpenrotor mit Bezugsmarkie-
rung fur die Montage versehen.

PWEG9064-I Neu
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1 e ¢ ) ~—
| Bezugsmarkierungen ‘y/\‘—j
T e

7ENO0767

N N Q)
SENNEAS
AN 3
=

Olpumpengehéuse
MD998717 7ENOL39

Wellendichtring  7eno468
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HINWEISE ZUM EINBAU

pAQINNEREN UND AUSSEREN OLPUMPENROTOR
EINBAUEN

Die beim Ausbau angebrachten Markierungen beachten, und
den &uReren Rotor der Olpumpe wieder in der gleichen
Richtung einbauen.

Motordl auf der gesamten Oberflaiche des Rotors auftragen.

pBqOLPUMPENGEHAUSE EINBAUEN

1. Das alte Dichtmittel vom Zylinderblock (Olpumpen-Anbau-
flache) und von der Olpumpe entfernen.

2. Eine Raupe des flussigen Dichtmittels (FIPG) mit einem
Durchmesser von etwa 3 mm aus der Tube driicken und
auf der gesamten Dichtflache auftragen.

Vorgeschriebenes Dichtmittel:
MITSUBISHI Original-Teile-Nr. MD970389 oder
gleichwertig.

pCWELLENDICHTRING EINBAUEN

Das Spezialwerkzeug verwenden und den Wellendichtring
in das Olpumpengeh&use eintreiben.

HINWEIS
Den Wellendichtring bindig bis zur Oberflache eintreiben.

PWEG9064-I Neu
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Obenansicht

8 4
18 14

17 13 7 3
Q Q

Bodenansicht

7ENO0568

7ol o T
( ) Draufsicht auf die
\[:/D/ untere Olwanne e |

Anzugsreihenfolge der Flanschschrauben

Unteransicht der unteren Olwanne
7EN0894

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

pDqOBERE OLWANNE EINBAUEN

1. Die Trennflachen zwischen Zylinderblock und oberer
Olwanne reinigen.

2. Eine Raupe des flissigen Dichtmittels mit einem
Durchmesser von etwa 4 mm aus der Tube driicken und
auf der gesamten Dichtflache auftragen.

HINWEIS

Wahrend des Einbaus der oberen Olwanne darf das
Dichtmittel am Flanschteil der Olwanne (iber den Abstand
A nicht herausgedriickt werden.

Flussiges Dichtmittel:
MITSUBISHI Original-Teile-Nr. MD970389 oder
gleichwertig

PEqQUNTERE OLWANNE EINBAUEN

1. Die Trennflachen zwischen der oberen Olwanne und der
unteren Olwanne reinigen.

2. Eine Raupe des flissigen Dichtmittels mit einem
Durchmesser von etwa 4 mm aus der Tube herausdriicken
und gleichm&Rig auf der gesamten Dichtflache auftragen.

Flussiges Dichtmittel:
MITSUBISHI Original-Teile-Nr. MD970389 oder
gleichwertig

PWEG9064-I Neu
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Obenansicht

Flanschschrauben-Anziehreihenfolge 11

Bodenansicht

7EN164

Olwannenseite

Y

7ENO307

Halterungsseite

__...

Motordl
auftragen

6EN0591

9EN0094
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Aug. 2001

pF<q OLWANNE EINBAUEN

1. Die Trennflachen zwischen Zylinderblock und oberer
Olwanne reinigen.

2. Eine Raupe des flissigen Dichtmittels mit einem
Durchmesser von etwa 4 mm aus der Tube driicken und
auf der gesamten Dichtflache auftragen.

HINWEIS

Wahrend des Einbaus der oberen Olwanne darf das
Dichtmittel am Flanschteil der Olwanne iiber den Abstand
A nicht herausgedriickt werden.

Flussiges Dichtmittel:
MITSUBISHI Original-Teile-Nr. MD970389 oder
gleichwertig

pG4ABLASSSCHRAUBENDICHTUNG EINBAUEN

Die Ablassschraubendichtung erneuern. Die neue Dichtung
wie gezeigt anbringen.

Vorsicht
Falls die Dichtung in der falschen Richtung eingebaut
wird, kann es zu Olaustritt kommen.

pHQOLFILTER EINBAUEN

1. Die Offilter-Anbauflache an der Seite des Zylinderblocks
reinigen.

2. Motordl auf dem O-Ring fur den Offilter auftragen.

3. Den Olffilter einschrauben, bis der O-Ring die
Olfilter-Anbauflache berthrt. Danach den Olffilter um etwa
eine weitere Umdrehung festziehen (mit ca. 14 Nm).

p |« OLDRUCKSCHALTER EINBAUEN

Vorgeschriebenes Dichtmittel:
3M ATD Teile-Nr. 8660 oder gleichwertig

HINWEIS

(1) Das Dichtmittel darf an der Oberseite des Gewindes nicht
austreten.

(2) Darauf achten, dass der Schalter nicht zu stark
festgezogen wird.

PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Olwanne und Olpumpe 11B-13-9

PRUFUNG
1. OLPUMPE
(1) Das Radialspiel prifen.
Sollwert: 0,03 — 0,08 mm

(2) Das Axialspiel prifen.
Sollwert: 0,04 — 0,10 mm

(3) Das Spiel zwischen dem AuRenrotor und
Pumpengehause prifen.

Sollwert: 0,10 — 0,18 mm
Grenzwert: 0,35 mm

7ENO0512

2. OLKUHLER-UMGEHUNGSVENTIL

L | (1) Darauf achten, dass sich das Ventil glatt bewegen
| - lasst.
(2) Sicherstellen, dass die Lange L bei normaler
°° A Temperatur und Luftfeuchtigkeit dem Sollwert
entspricht.
eeeve Lange L: 34,5 mm
Ventil i (3) Die Lange muss dem Sollwert entsprechen, wenn
sie gemessen wird, nachdem das Ventil in Ol mit
6ENOS589 einer Temperatur von 100°C getaucht wurde.

Lange L: 40 mm oder mehr

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



11B-13-10 MOTOR 6G7 — Olwanne und Olpumpe

SHlSVg===p

7ENO379

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001

3. OLSTANDSENSOR

Den Olstandsensor in Ol tauchen. Danach den
Schwimmer bei einer Oltemperatur von weniger als 40°C
bzw. mehr als 80°C auf und ab bewegen und auf
Stromdurchgang achten.

40°C
Schwimmerposition Schalter EIN/AUS
Abgesenkt EIN (Stromdurchgang)
Angehoben EIN (Stromdurchgang)
80°C
Schwimmerposition Schalter EIN/AUS
Abgesenkt AUS (Kein Stromdurchgang)
Angehoben EIN (Stromdurchgang)
PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel 11B-14-1

14. KOLBEN UND PLEUEL

AUSBAU UND EINBAU
<12-VENTIL, 6G72-24-VENTIL>

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

| — 5L*1Nm

e TEN1647

Ausbauschritte

1. PleuelfuR-Lagerdeckelmutter pD« 7. Kolbenring Nr.2
4Ap PG 2. Pleuelfu3-Lagerdeckel pC 8. Olabstreifring
3. Lagerschale, unten 4Bp> PpA4 9. Kolbenbolzen
pF4 4. Kolben und Pleuel 10. Kolben
5. Lagerschale, oben 11. Pleuel
pD 6. Kolbenring Nr.1 12. Schraube

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



11B-14-2 MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

AUSBAU UND EINBAU
<6G74-24-VENTIL, 6G75>

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

1 _—34+2 Nm +90°

e TEN1648
Ausbauschritte
H<« 1. Pleuelful-Lagerdeckelmutter pC 8. Olabstreifring
4Ap PG 2. Pleuelful3-Lagerdeckel 9. Sprengring
E« 3. Lagerschale, unten <4Cp> PpB« 10. Kolbenbolzen
pF«4 4. Kolben und Pleuel 11. Sprengring
pE4 5. Lagerschale, oben 12. Kolben
pD« 6. Kolbenring Nr.1 13. Pleuel
pD« 7. Kolbenring Nr.2 14. Schraube

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K

Revidiert



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel 11B-14-3

AUSBAU UND EINBAU
<GDI>

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

TEN1649
Ausbauschritte
H<« 1. Pleuelful-Lagerdeckelmutter pC 8. Olabstreifring
4Ap PG 2. Pleuelful3-Lagerdeckel 9. Sprengring
3. Pleuelful3-Lagerschale (unten) <4Cp> PpB« 10. Kolbenbolzen
pF«4 4. Kolben und Pleuel 11. Sprengring
pE4 5. Pleuelful-Lagerschale (oben) 12. Kolben
pD« 6. Kolbenring Nr.1 13. Pleuel
pD« 7. Kolbenring Nr.2 14. Schraube

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



11B-14-4

MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

Zylinder-Nr.

TENO0448

Treibdorn

0 <
Fuhrung B Fiihrung A
17,9 mm
<o
Fuhrung A
18,9 mm
Fuhrung C
<
Stltzblock Fuhrung A
20,9 mm
()
Fuhrung A
21,9 mm

7ENO0431

<12-VENTIL>

Linke Seite Frontmar- Rechte Seite
kierung

Identifikationsmarkierung ; ey 1610

<24-VENTIL>

CHALLENGER fur
Europa, PAJERO
fur Hongkong

Ausgenommen
CHALLENGER fir
Europa, PAJERO
fur Hongkong

Frontmarkierung 7EN1656

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2002

HINWEISE ZUM AUSBAU
<4Ap PLEUELFUSS-LAGERDECKEL AUSBAUEN

Fir einen passenden Zusammenbau die Zylindernummer auf
die Seite des Pleuelful3es auftragen.

<4Bp KOLBENBOLZEN AUSBAUEN <6G72>

Das Spezialwerkzeug (Kolbenbolzen-Einsetzwerkzeug
MD998780) verwenden, dessen Komponenten links
abgebildet sind.

1. Den Treibdorn (Komponente des Spezialwerkzeuges) von
der Seite mit der Frontmarkierung an der Kolbenseite
einsetzen und die Fuhrung C anbringen.

PWEG9064-J Revidiert



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel 11B-14-5

2. Den Kolben und Pleuel auf der Grundplatte fir das
Ausdriicken des Kolbenbolzens (Komponente des

Treibdorn Spezialwerkzeuges) legen, sodass die Frontmarkierung
am Kolben nach oben gerichtet ist.

3. Mit einer Presse den Kolbenbolzen aus dem Kolben

herausdriicken.
Front-
; HINWEIS
Front- -~ mar/k'emng Nach dem Ausdricken des Kolbenbolzens, den Kolben,
markierung L den Kolbenbolzen und das Pleuel separat fur jeden
1 Zylinder ablegen.
Fuhrung C

| — Stltzblock

Y

7EN0390

<4Cp- KOLBENBOLZEN AUSBAUEN <6G74, 6G75>

<SOHC>
1. Die Sprengringe abnehmen.
70°C 2. Den Kolben auf etwa 70°C erwarmen und den
Kolbenbolzen herausziehen.
Vorsicht
— | __‘/, Das Spiel zwischen Kolben und Kolbenbolzen

_ entspricht bei normaler Temperatur fast einem
- — Haftsitz. Daher unbedingt den Kolben erwarmen,
S T bevor der Kolbenbolzen herausgezogen wird.
Zusatzlich ist darauf zu achten, dass der Kolben nach

dem Erwarmen heild ist.

7ENO0570

70°C

7EN1150|

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K Revidiert



11B-14-6

MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

<= Zahnriemenseite

Linke Zylinderreihe O
Rechte Zylin- Nr. 2
derreihe Nr. 4

N . Nr. 6

Prufstelle <~
Zylinderboh- — Q Nr. 5
rungs-GroRen- N3
markierung \u Nr. 1
AK200850

Pleuel

-

Kolben Kolbenbolzen

TENO0432

<12-VENTIL>

Linke Seite  Frontmar- Rechte Seite
kierung

Identifikationsmarkierung ; ey 1610

<24-VENTIL>

CHALLENGER fur
Europa, PAJERO
fur Hongkong

Frontmarkierung 7EN1656

Ausgenommen
CHALLENGER fir
Europa, PAJERO
fur Hongkong

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2002

HINWEISE ZUM EINBAU
pA4KOLBENBOLZEN EINBAUEN <6G72>

1. Wenn der Kolbenbolzen ausgetauscht wird, die
Zylinderbohrungs-GroRenmarkierung gemaf3 Abbildung
vom Zylinderblock ablesen und einen Kolben gemaf
folgender Tabelle auswahlen.

Zylinderbohrungs-GréR3en- Kolbenklasse KolbengroRRen-
markierung markierung
| A A
Il B Keine
1] C C
HINWEIS
Die Kolbengrollenmarkierung ist am Kolbenboden
angegeben.

2. Die folgenden Abmessungen des Kolbens, Kolbenbol-
zens und Pleuels messen.
A: Lange der Kolbenbolzen-Einsetzbohrung
B: Abstand zwischen den Kolbenwangen
C: Kolbenbolzenlange
D: Pleuelaugenbreite

3. Die Messwerte in die folgende Formel einsetzen und die
Formel berechnen.

(A-C-(B-D
2

L =

4. Den Treibdorn (Spezialwerkzeug) in den Kolbenbolzen
einsetzen und die Fihrung A an dem Ende des Treibdorns
anbringen.

5. Das Pleuel in den Kolben einsetzen, wobei die
Frontmarkierungen in die gleiche Richtung weisen
mussen.

6. Motordl am gesamten Umfang des Kolbenbolzens
auftragen.

7. Die im obigen Schritt 3. montierte Fihrung A von der
Seite der Fuhrung A in die Kolbenbolzenbohrung an der
Seite mit der Frontmarkierung einsetzen.

PWEG9064-J Revidiert



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel 11B-14-7

3mm+L

Fuhrung B Fiihrung A

7ENO0433

e
Front-

Treibdorn

Kolbenbolzen

Frontmarkierung

markie-

rung

Fuhrung A

Stitzblock

Fuhrung B

7ENO0391

© Mitsubishi Motors Corporation

Apr. 2002

8. Die Fuhrung B in die Fihrung A einschrauben, bis der
Abstand zwischen den beiden Fihrungen den im obigen
Schritt 2. berechneten Wert L plus 3 mm betragt.

9. Den Kolben und das Pleuel in den Stlitzblock einsetzen,
wobei die Frontmarkierungen nach oben weisen miissen.

10. Den Kolbenbolzen auf einer Presse einpressen. Falls
die erforderliche Einpresskraft den Sollwert unterschreitet,
den Kolben- und Kolbenbolzen-Satz und/oder das Pleuel
erneuern.

Sollwert: 7350 — 17200 N

PWEG9064-J Revidiert



11B-14-8

MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

<= Zahnriemenseite

Linke Zylinderreihe O
Rechte Zylin- Nr. 2
derreihe Nr. 4

N . Nr. 6

Priifstelle ~ L~
S
Zylinderboh- — Q Nr. 5
rungs-GroRen- N3
markierung \u Nr. 1
AK200850
<Ausgenommen GDI>
70°C

T

7ENO0570

<GDI>

70°C

7EN1150

pB4KOLBENBOLZEN EINBAUEN <6G74, 6G75>
1. Wenn der

Kolbenbolzen ausgetauscht wird, die
Zylinderbohrungs-GroRenmarkierung gemafll Abbildung
vom Zylinderblock ablesen und einen Kolben gemaf
folgender Tabelle auswahlen.

Zylinderbohrungs-GréR3en- Kolbenklasse KolbengroRRen-
markierung markierung
| A A
Il B Keine
1] C C
HINWEIS
Die Kolbengrollenmarkierung ist am Kolbenboden
angegeben.

Den Kolben auf etwa 70°C erwdrmen und zuerst den
Sprengring an einer Seite einsetzen. Unbedingt den
Sprengring mit der Scherkante nach innen gerichtet
einbauen.

Darauf achten, dass die Identifikationsmarkierungen des
Kolbens, des Kolbenbolzens und des Pleuelauges der
geeigneten Klasse entsprechen. <6G74-SOHC>

Identifikations-

markierungen

7EN1612

mm
Klasse | 1l 1
Kolbenbolzen Identifikations- | Keine 1
markierung Markie-
rung
AuRRendurch- 22,005 — 22,003 - 22,001 -
messer 22,007 22,005 22,003
Kolben Identifikation | Keine 1
Markie-
rung
Innendurch- 22,003 — 22,001 - 21,999 —
messer 22,005 22,003 22,001
Spiel (bei Nor- | -0,04-0 | -0,04-0 | -0,04-0
maltemperatur)
Pleuelauge Identifikation | Keine 1
Markie-
rung
Innendurch- 22,012 — 22,010 — 22,008 —
messer 22,020 22,018 22,016
Spiel (bei Nor- 0,005 — 0,005 — 0,005 —
maltemperatur) 0,015 0,015 0,015

TEN1613

© Mitsubishi Motors Corporation

Apr. 2003

4. Die Frontmarkierung des Pleuels und Kolbens an der

gleichen Seite anordnen, und den Kolbenbolzen
einsetzen.
Nachdem der Kolbenbolzen eingesetzt wurde, den

anderen Sprengring einbauen.

Vorsicht
(1) Motordl freiziigig am Umfang des Kolbenbolzens
und in der Bohrung des Pleuelauges auftragen.

PWEG9064-K Revidiert



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel 11B-14-9

<GDI>

Frontmarkierung

Frontmar-
kierung

TEN1614

<GDI>
Linke Seite

Frontmar-

Identifikationsmarkierung 7EN167 1

kierung ~ Rechte Seite

i !

n - g
Endspalt des obe- Endspalt ~ des
ren Seitenrings unteren Seitenrings

N 7/

v

Endspalt des Spreizrings  7en1153
<Ausgenommen GDI>
SeitenringstoR
r 1 /. l‘}
_—
1TEN0269

(2) Das Spiel zwischen Kolben und Kolbenbolzen
entspricht bei Normaltemperatur fast einem
Haftsitz.

Daher unbedingt den Kolben erwérmen, bevor der
Kolbenbolzen eingesetzt wird.

(3) Zusatzlich darauf achten, dass der Kolben nach

dem Erwarmen heil3 ist.

pCqOLABSTREIFRING EINBAUEN

1.

Den Spreizring des Olabstreifringes in die Kolbenringnut
einsetzen.

HINWEIS

(1) Darauf achten, dass die Endspalte der Seitenringe
und des Spreizringes gemal Abbildung angeordnet
sind.

(2) Der Spreizring und die Seitenringe (neu) weisen
gemal ihren GrdRen einen Farbcode auf, wie er
nachfolgend aufgefiihrt ist.

<6G72, 6G74>

Endspalt des
Seitenrings

GrolRe Identifikationsfarbe
NormalgréiRe Keine
0,50 mm UbergroRe Blau
1,00 mm UbergroRe Gelb
<6G75>
GrolRe Identifikationsfarbe
NormalgréiRe Keine
0,25 mm UbergroRe Weil
0,50 mm UbergroRe Blau

7EN1154

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

2. Den oberen Seitenring einbauen.

Dazu zuerst ein Ende des Seitenringes in die
Kolbenringnut einsetzen und danach den Seitenring mit
dem Finger in die Nut dricken, wie es in der Abbildung
dargestellt ist.

PWEG9064-K Revidiert



11B-14-10

MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

<Ausgenommen GDI>

TENO452

<GDI>

Es sollte keine Kolbenringzange verwendet werden, da
Ubermalige Erweiterung zu Bruch des Seitenringes
fuhren kann.

Vorsicht

Im Gegensatz zu anderen Kolbenringe, kdnnen Sie
Seitenringe brechen, wenn Sie mit einer
Kolbenringzange expandiert werden.

Den unteren Seitenring einbauen.

Der dreiteilige Olabstreifring sollte sich bei richtigem
Einbau glatt in beiden Richtungen drehen lassen. Diesen
Punkt kontrollieren.

pDLKOLBENRING-NR.2 UND NR.1 EIBAUEN

Mit der Kolbenringzange die Kolbenringe einsetzen, wobei
der Identifikationsmarkierung nach oben weisen sollen.

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

7EN1155
L T HINWEIS
Identifikations- Identifikationsmar- . . .. .
mj{‘kigrﬁn"g’”s kierung ,1T oder T Der Kolbenring hat die folgende GréRenmarkierung
,2T oder T2" GroRen- eingestanzt.
markie-
rung <6G72, 6G74>
Grolie Grolenmarkierung
~gmmm N1 ]
NormalgréiRe Keine
- \r.2 - )
0,50 mm UbergréRRe 50
9ENDS524 1,00 mm UbergroRe 100
<6G75>
Grolie Grolenmarkierung
NormalgréiRe Keine
0,25 mm UbergroRe 25
0,50 mm UbergroRe 50

PWEG9064-K
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MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

11B-14-11

Identifikationsmarkierung

7EN0603

pE4PLEUELFUSS-LAGERSCHALE EINBAUEN
HINWEIS

Die PleuelfuRR-Lagerschalen-Ersatzteile fur die Motoren 6G72
und 6G73 werden als Einheit in einer Packung geliefert, die
alle erforderlichen Lagerschalen fir den Motor enthalt.

Wenn die Lagerschalen ausgewechselt werden missen, die
richtigen Lagerschalen gemafld Kurbelwellen-Identifikations-
farbe und Pleuelstangen-ldentifikationsmarkierung auswéh-
len und einbauen.

<6G74, 6G75>

Position der Identifikationsfarbe

Kurbelzapfen
Kurbelzapfen Nr.1 Kurbelzapfen nya P

Kurbelzapfen ‘i, pejzapfen Kurbelzapfen

Nr.3

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

Kurbelwelle Pleuel
Identifikationsmar
kierung Pleuelfuld Lagerschale
(Farbe) Kurbel-
zapfen-
AulRen- Identi-
durch- fikati- Innen- Identi-
Produkti- Ersatz- messer ons- durchmes- fikations- Dicke
onsteil teil mm mar- ser mm
. farbe
kie- mm
rung
0 57,992 - R 1,483 -
57,998 osa 1,486
. 54,994 — 57,998 — 1,486 —
Keine | Gelb | 55 50 1 58,004 Rot 1,489
2 58,004 — Grii 1,489 -
58,010 run 1,492
57,992 - 1,486 —
0 57,998 Rot 1,489
. . 54,988 — 57,998 — . 1,489 -
Keine Keine 54.994 1 58.004 Grin 1,492
58,004 — 1,492 -
2 58,010 | Scwarz | 73 o5
57,992 - . 1,489 —
0 57,998 Grin 1,492
. . 54,982 — 57,998 — 1,492 -
Keine Weil3 54,988 1 58,004 Schwarz 1,495
2 58,004 — B 1,495-
58,010 raun 1,498
PWEG9064-K Revidiert




11B-14-12

MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

x =~

Unterer

Ringstol3 des Kompressions-  geijtenring
rings Nr. 2 und Spreizrings SENO549

7ENO0032

<12-VENTIL>

Linke Seite

Frontmar- Rechte Seite
kierung

Identifikationsmarkierung ;en1610

<GDI>
Linke Seite

Frontmar- ]
kierung  Rechte Seite

Zylinder-Nr.

7TENO0453

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

pFq KOLBEN UND PLEUEL EINBAUEN

1.

2.

3.

Kolben, Kolbenring und Olabstreifring freiziigig mit Motordl
schmieren.

Die RingstoRe des Kolbenrings und Olabstreifrings
(Seitenring und Distanzring) gemaf3 Abbildung anordnen.
Die Kurbelwelle drehen, sodass sich der Kurbelzapfen
in der Mitte der Zylinderbohrung befindet.

Einen geeigneten Gewindeschutz an den Pleuelful3-
schrauben verwenden, bevor der Kolben und das Pleuel
in den Zylinderblock eingesetzt wird.

Dabei darauf achten, dass der Kurbelzapfen nicht
beschadigt wird.

Eine geeignete Kolbenringzange verwenden und die
Kolben und Pleuel in den Zylinderblock einbauen.

Vorsicht
Die Frontmarkierung an dem Kolbenboden gegen die
Vorderseite des Motors (Zahnriemen) richten.

HINWEIS

Bei Fahrzeugen mit 6G72-12-ventil oder 6G74—GDI fur
Heckantrieb wurden zwei Arten von Kolben, eine fir die
Zylinder Nr. 1, 3 und 5 und die andere fur die Zylinder
Nr. 2, 4 und 6 verwendet.

Kolben mit R: Fir Zylinder 1, 3 und 5

Kolben mit L: Fur Zylinder 2, 4 und 6

pG4PLEUELFUSS-LAGERDECKEL EINBAUEN

1.

Die wahrend der Ausbau angebrachten Markierungen
beachten und den Lagerdeckel am Pleuelful anbringen.
Wird ein neues Pleuel ohne Markierung verwendet, dann
ist darauf zu achten, dass die Arretiernuten fir die
Lagerschalen gemalRR Abbildung an der gleichen Seite
angeordnet sind.

PWEG9064-K Revidiert



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

11B-14-13

| 90° - 100°
Farbmar-
kierung

__ kierung

Farbmar-
e \\

Mutter Schraube

—

=

6AE0298|

© Mitsubishi Motors Corporation

Aug. 2001

2.

Darauf achten, dass das seitliche Spiel am Pleuelful
dem vorgeschriebenen Wert entspricht.

Sollwert: 0,10 — 0,25 mm
Grenzwert: 0,4 mm

pHqPLEUELFUSS-LAGERDECKELMUTTER

1.

Da die Pleuelaugenschraube und -mutter mittels der
Plastikbereichanzugsmethode angezogen  wurden,
sollten die Schrauben vor der Wiederverwendung
Uberprift werden.

Auf eingezwangte Gewinde kann man prtfen, indem man
eine Mutter mit den Fingern auf das gesamte
Schraubengewinde dreht. Falls die Mutter sich nicht
leichtgdngig drehen lasst, sollte die Schraube
ausgewechselt werden.

Vor dem Einbau Motordl auf Gewindeteil und Lagerflache
jeder Mutter auftragen.

Die Muttern auf die Schrauben setzen und mit den Fingern
anziehen. Die Muttern dann abwechselnd festziehen, um
den Deckel ordnungsgemald zu befestigen.

Die Muttern mit dem Anzugsmoment von 34 Nm
festziehen.

Auf jedem Mutternkopf eine Farbmarkierung anbringen.
In der Mutternanzugsrichtung eine Farbmarkierung auf
dem Schraubenende an der Stelle anbringen, die 90°
von der Farbmarkierung an der Mutter entfernt ist.
Die Mutter um 90° drehen und vergewissern, dass die
Farbmarkierung auf der Mutter und die auf der Schraube
einander gegentber liegen.

Vorsicht

(1) Falls die Mutter weniger als 90° angezogen wird,
ist keine ordnungsgemale Befestigung gewahr-
leistet. Beim Anziehen der Mutter unbedingt auf
ausreichende Drehung achten.

(2) Falls die Mutter tiberm&Rig angezogen wird (iber
100°), ist sie entsprechend dem Vorgang ab Schritt
(1) ganz zu I6sen und wieder anzuziehen.

PWEG9064-I Neu
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MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel

PRUFUNG

1. KOLBENRINGE

TENO0475

% Den

Kolbenring

mit Hilfe des Kol-
bens eindriicken

Kolbenring

[

RingstoR

TENO0476

(1) Das Langsspiel der Kolbenringe prifen. Wird der
Grenzwert Uberschritten, entweder den Ring oder den
Kolben, und Kolbenring erneuern.

Sollwert: Nr. 1 0,03 — 0,07 mm
Nr. 2 0,02 — 0,06 mm
Grenzwert: 0,1 mm

(2) Den Kolbenring in die Zylinderbohrung einsetzen und
mit dem Kolben hineindriicken, sodass er im rechten
Winkel zur Zylinderbohrung angeordnet ist.
Danach das Spiel an den Kolbenringenden mit einer
Flhlerlehre messen.

Den Kolbenring erneuern, wenn das Spiel an den
Kolbenringenden den Grenzwert Ubersteigt.

© Mitsubishi Motors Corporation

Apr. 2003

Benennung Sollwertmm | Grenz-
wert
mm
Kolben- 6G72 Fur Hongkong 0,25-0,35 0,8
ring Nr. 1 -
Ausgenommen fur | 0,30-0,45 0,8
Hongkong
6G74 | Ab 2003 GDI-Modell 0,25 - 0,40 0,8
SOHC, 2002 GDI-Modell | 0,30 - 0,45 0,8
6G75 0,25-0,40 0,8
Kolben- 6G72 Fur Hongkong 0,35-0,50 0,8
ring Nr. 2 —
Ausgenommen fur | 0,45-0,60 0,8
Hongkong
6G74 | Ab 2003 GDI-Modell 0,35 -0,50 0,8
SOHC, 2002 GDI-Modell | 0,45 - 0,60 0,8
6G75 0,35-0,50 0,8
Olab- 6G72 (Fur Hongkong), 0,10-0,35 1,0
streifring 6G74, 6G75
6G72 Ausgenommen fur | 0,20 -0,60 1,0
Hongkong
2. LAGERSPIEL DES

KURBELWELLEN-PLEUELZAPFENS (MESSDRAHT)

(1) Das Ol aus dem Kurbelwellen-Pleuelzapfen und dem
Pleuelful3lager ablassen.

(2) Ein Stuck Messdraht, dessen Lange der Lagerbreite
entspricht, gerade in der Mitte des Kurbelwellen-Pleu-
elzapfens anordnen.

(3) Den Pleuelfu3-Lagerdeckel vorsichtig anbringen, und
die Schrauben mit dem  vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.

(4) Die Schrauben l6sen und den Pleuelful3-Lagerdeckel
vorsichtig abnehmen.

PWEG9064-K Revidiert



MOTOR 6G7 — Kolben und Pleuel 11B-14-15

(5) Die Breite des zusammengedriickten Messdrahtes
(an der Dbreitesten Stelle) mit dem auf der
Messdrahtverpackung  aufgedruckten  Messstab

messen.
Sollwert: 0,02 — 0,05 mm
Grenzwert: 0,1 mm

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K Neu



MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe 11B-15-1

15. KURBELWELLE, SCHWUNGRAD UND ANTRIEBSSCHEIBE

AUSBAU UND EINBAU
<6G72-12-VENTIL>

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

7EN1607

Ausbauschritte

1. Schwungradschraube pC 11. Lagerdeckelschraube

2. Schwungrad pC 12. Lagerdeckel

3. Kugellager p-B < 13. Drucklager (A)

4. Adapterscheibe p-B < 14. Drucklager (B)

5. Antriebsscheibe p-B 15. Kurbelwellenlager (unten)

6. Kurbelwellenadapter 16. Kurbelwelle

7. Hintere Platte p-B 17. Drucklager (B)

8. Kupplungsgehdusedeckel B 18. Drucklager (A)
pE4 9. Wellendichtringgehduse 19. Kurbelwellenlager (oben)
p-D 10. Wellendichtring 20. Zylinderblock

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



11B-15-2 MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe

AUSBAU UND EINBAU
<6G72-24-VENTIL>

23+2Nm

Ausbauschritte

. Schwungradschraube

. Schwungrad

. Kugellager

. Adapterscheibe

. Antriebsscheibe

. Kurbelwellenadapter

. Hintere Platte
(Mechanisches Getriebe)

. Hintere Platte (Automatikgetriebe)

. Wellendichtringgehause

. Wellendichtring

. Lagerdeckelschraube

= O w0 ~NOoOORWNE

P

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K

% Vor der Montage alle

bewegende Teile mit
| Motorél schmieren.

7EN1672

pC 12. Lagerdeckel

p-B 13. Drucklager (A)

p-B < 14. Drucklager (B)

p-B 15. Kurbelwellenlager (unten)
16. Kurbelwelle

p-B 17. Drucklager (B)

p-B 18. Drucklager (A)
19. Kurbelwellenlager (oben)
20. Klopfsensor <fiir Hongkong>
21. Klopfsensorhalterung

<fir Hongkong>

22. Zylinderblock
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MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe

11B-15-3

AUSBAU UND EINBAU

<6G74, 6G75>

T

Ausbauschritte

© Mitsubishi Motors Corporation

. Schwungradschraube

Schwungrad
Kugellager

. Adapterscheibe

. Antriebsscheibe

. Kurbelwellenadapter
. Hintere Platte

(Mechanisches Getriebe)

. Hintere Platte (Automatikgetriebe)
. Wellendichtringgehause
. Wellendichtring

Apr. 2003 PWEG9064-K

11+1 Nm
11+1 Nm

I
8 )

Vor der Montage alle
bewegende Teile mit
| Motordl schmieren.

pCq 11.
pCdq 12.
pB« 13.
. Kurbelwelle
pB« 15.
pB« 16.

TEN1673

Lagerdeckelschraube
Lagerdeckel
Kurbelwellenlager (unten)

Drucklager
Kurbelwellenlager (oben)

17. Klopfsensor <fiir Taiwan, GDI>

pA 18.
19.

Klopfsensorhalterung
<flr Taiwan, GDI>
Zylinderblock
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11B-15-4 MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe

AKX00649

Identifikationsfarbenposition
Lagerzapfen Nr. 4

Lagerzapfen Nr. 3
Lagerzapfen Nr. 2

Lagerzapfen Nr. 1 7EN0596

Identifikationsmarkierungsposition

Nr. 3

Nr. 1
7EN0991

Zylinderbohrungs-GréRenmarkierung
(Referenz)

Nr.4

Nr.3

|
Zylinderkopf-Lagerbohrungsdurch-
messer-ldentifikationsmarkierung
—

<= Zahnriemenseite

7EN0992

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

HINWEISE ZUM EINBAU
PpALKLOPFSENSORHALTERUNG EINBAUEN

Darauf achten, dass die Halterung richtigen Kontakt mit der
Nabe am Zylinderblock aufweist, und die Schrauben in der

angegebenen

Reihenfolge mit dem vorgeschriebenen

Anzugsmoment festziehen.

pB4KURBELWELLENLAGER EINBAUEN

Wenn die Lagerschalen erneuert werden missen, diese
gemal nachfolgendem Vorgang auswéahlen und einbauen.

1.

PWEG9064-K

Den Kurbelwellen-Lagerzapfen-Durchmesser messen
und seine Klassifikation gemdal3 folgender Tabelle
feststellen. Im Falle einer als Wartungsteil gelieferten
Kurbelwelle, sind ldentifikationsfarben oder -markierun-
gen fur ihre Lagerzapfen an den in der Abbildung
gezeigten Positionen angebracht.

Die zylinderkopf-Lagerbohrungsdurchmesser-ldentifikati-
onsmarkierungen sind an der in der Abblidung gezeigten
Position von vorn nach hinten, beginnend an Nr. 1,
aufgestempelt.
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MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe 11B-15-5

<6G72-12-VENTIL>

durchmesser

Kombination aus Kurbelwellen-Lagerzapfendurchmesser und Zylinderblock-Lagerbohrungs-

Kurbelwellen-Lagerzapfen

Zylinderblock-
Lagerbohrungs-

Lager-Identifikati-
onsfarbe oder
-markierung

(fur Wartungsteil)

Klassifikation Identifikationsfarbe oder AulBendurchmes- | durchmesser-lden-
-markierung ser mm tifikationsmarkie-
Produktionsteil Wartungsteil rung
1 Keine Farbe Gelb oder 0 59,994 - 60,000 I Rosa, 1
Il Rot, 2
i Grin, 3
2 Keine Farbe Keine Farbe 59,988 — 59,994 I Rot, 2
oder 1
I Grin, 3
11 Schwarz, 4
3 Keine Farbe Weil3 oder 2 59,982 — 59,988 I Grin, 3
Il Schwarz, 4
i Braun, 5

<6G72-24-VENTIL>

durchmesser

Kombination aus Kurbelwellen-Lagerzapfendurchmesser und Zylinderblock-Lagerbohrungs-

Kurbelwellen-Lagerzapfen

Zylinderblock-
Lagerbohrungs-

Lager-Identifikati-
onsmarkierung
(fir Wartungsteil)

Klassifikation Identifikationsmarkierung AuBendurchmes- | durchmesser-lden-
ser mm tifikationsmarkie-
Produktionsteil | Wartungsteil rung
1 Keine Farbe 0 59,994—- 60,000 I Rosa, 1
Il Rot, 2
i Grin, 3
2 Keine Farbe 1 59,988 — 59,994 I Rot, 2
I Grin, 3
11 Schwarz, 4
3 Keine Farbe 2 59,982 — 59,988 I Grin, 3
Il Schwarz, 4
i Braun, 5
© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003 PWEG9064-K Revidiert




11B-15-6 MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe

<6G74, 6G75>

Kombination aus Kurbelwellen-Lagerzapfendurchmesser und Zylinderblock-Lagerbohrungs- | Lager-ldentifikati-
durchmesser onsmarkierung
) (fir Wartungsteil)
Kurbelwellen-Lagerzapfen Zylinderblock-
Lagerbohrungs-
Klassifikation Identifikationsfarbe AuRBendurchmes- durchmesser-
ser mm Identifikationsmar-
Produktionsteil | Wartungsteil kierung
1 Keine Farbe Gelb 63,994 — 64,000 I Rosa
Il Rot
i Grin
2 Keine Farbe Keine Farbe 63,988 — 63,994 I Rot
Il Grin
i Schwarz
3 Keine Farbe Weil3 63,982 — 63,988 I Grin
Il Schwarz
i Braun

Identifikationsmarkierung
(Motor mit einer Nockenwelle)

b

Identifikationsfarbe
7EN0600

@Q

7EN0602

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

Die richtigen Lagerschalen anhand der in den Schritten
1. und 2. bestétigen ldentifikationsdaten aus der obigen
Tabelle auswahlen.

[Beispiel — Motor mit zwei Nockenwellen]

(1)

(2)

(3)
(4)
()

Falls der Messwert des Kurbelwellen-Lagerzapfen-
AulRendurchmessers zwischen 59,996 mm liegt, ist
der Zapfen als ,1” in der Tabelle klassifiziert.

Falls auch die Kurbelwelle durch ein Ersatzteil ersetzt
wird, die Identifikationsfarben der Zapfen an der
neuen Kurbelwelle Uberprifen. Falls die Farbe zum
Beispiel gelb ist, ist der Zapfen als ,1” klassifiziert.
Danach die am Zylinderblock aufgestempelte
Zylinderblock-Lagerbohrungs-ldentifikationsmarkierung
prufen.

Falls sie ,I" ist, die Identifikationsfarbe der zu
verwendenden  Lagerschale in der Spalte
.Lagerschalen-ldentifikationsfarbe” aufsuchen. In
diesem Fall ist diese ,Rosa”.

Die Lagerschalen mit Olnut in den Zylinderblock
einbauen.

Die Lagerschalen ohne Olnut in die Lagerdeckel
einbauen.

Das Drucklager an dem oberen Lager Nr. 3 mit der
genuteten Seite gegen die Kurbelwange gerichtet
einbauen.
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MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe 11B-15-7

pCH4LAGERDECKEL UND LAGERDECKELSCHRAUBE
EINBAUEN

1. Den Lagerdeckel gemaf Abbildung auf dem Zylinderblock
anbringen.

2. Die Lagerdeckelschrauben in der in der Abbildung
gezeigten Reihenfolge mit dem vorgeschriebenen
Anzugsmoment festziehen.

3. Darauf achten, dass die Kurbelwelle glatt dreht.

Kurbelwelle
Front-
/markierung
7 L ] . 4 g
L T KX ( (C10)RTR IO
v \_/
Lagerdek- I:
i kel $\
Lagerdeckel- ~ — Q
Schraube g vl ta's
! Zylinderblock [T
I
5 5 GHEI ()G
e~ [

TENO0524

4. Das Axialspiel prifen. Falls dieses den Grenzwert
Ubersteigt, das Drucklager erneuern.

Sollwert : 0,05 — 0,25 mm
Grenzwert: 0,4 mm

pDGHINTEREN KURBELWELLENDICHTRING

EINBAUEN
MD998718 } Das Spezialwerkzeug verwenden und einen neuen, hinteren
Kurbelwellendichtring in das Wellendichtringgehduse
einpressen.

TENO0465
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11B-15-8 MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe

pEqQWELLENDICHTRINGGEHAUSE EINBAUEN

Eine Raupe des flissigen Dichtmittels (FIPG) mit einem
Durchmesser von etwa 3 mm aus der Tube dricken und
auf der gesamten Dichtflache auftragen.

Flussiges Dichtmittel:
MITSUBISHI  Original-Teile-Nr.  MD970389 oder
gleichwertig

TENO0467

PRUFUNG
1. KURBELWELLE

Falls das Spiel den Grenzwert Ubersteigt, das Lager und
die Kurbelwelle erneuern, wenn erforderlich.

Den AuflRendurchmesser der Lagerzapfen und den
Innendurchmesser der Hauptlager messen. Falls die
Differenz (d.h. das Lagerspiel) den Grenzwert Ubersteigt,
die Hauptlagerschalen und ggf. auch die Kurbelwelle
erneuern.

Sollwert: 0,02 — 0,05 mm
Grenzwert: 0,1 mm

Vorsicht

Eine Kurbelwelle mit spezieller Oberflachenbehand-
lung darf nicht auf eine Untergré3e nachbearbeitet
werden. Eine Kurbelwelle ist an ihrem mattgrauen
Aussehen erkennbar.

TENO458

2. KURBELWELLEN-LAGERSPIEL (MESSDRAHT)

Das Spiel der Kurbelwellenlager kann mit Hilfe von
Messdraht einfach gemessen werden.

(1) Ol, Fett und andere Verunreinigungen von der
AuRRenseite der Kurbelwelle und der Innenseite der
Lagerschalen entfernen.

(2) Die Kurbelwelle einbauen.

(3) Messdraht auf die Lagerbreite zuschneiden und
parallel zur Mittellinie der Kurbelwelle auf den
Lagerzapfen legen.

© Mitsubishi Motors Corporation Aug. 2001 PWEG9064-I Neu



MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe 11B-15-9

7ENO141

7ENO0460

_-1«

© Mitsubishi Motors Corporation
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3.

(4)

()
(6)

Den Kurbelwellen-Lagerdeckel langsam anbringen
und die Befestigungsschraube mit dem vorgeschrie-
benen Anzugsmoment festziehen.

Die Schrauben wieder lésen und den Lagerdeckel
abnehmen.

Die groRte Breite des zusammengedrickten
Messdrahtes mit Hilfe des an der
Messdraht-Verpackung angegebenen Messstabs
messen.

Sollwert: 0,02 — 0,04 mm
Grenzwert: 0,1 mm

ZYLINDERBLOCK

(1)

(2)

(3)

(4)

Eine Sichtprifung durchfiihren, um Kratzer, Rost und
Korrosion festzustellen. Anhand einer Farbeindring-
prifung sind Risse aufzuspiren. Werden Defekte
festgestellt, den Zylinderblock korrigieren oder
erneuern.

Ein Haarlineal und eine Fuhlerlehre verwenden und
die Oberseite des Zylinderblocks auf Verzug prifen.
Darauf achten, dass die Dichtflache frei von restlichem
Dichtmittel und anderen Verunreinigungen ist.

Sollwert: 0,05 mm
Grenzwert: 0,1 mm

Die Zylinderbohrungen auf Kratzer und Fressspuren
prifen. Werden Defekte festgestellt, den Zylinder
korrigieren (Aufbohren auf UbergroRRe) oder erneuern.
Eine Zylindermesslehre verwenden und den
Durchmesser sowie die Zylindrizitt der Zylinderboh-
rungen messen.

Bei Ubermaliiger Abnutzung den Zylinder auf eine
UbergroRe aufbohren und den Kolben und die
Kolbenringe erneuern.

Sollwert:
Zylinderbohrungs-Innendurchmesser:
6G72 91,10 mm
6G74 93,00 mm
6G75 95,00 mm
Zylindrizitat: 0,01 mm
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11B-15-10 MOTOR 6G7 — Kurbelwelle, Schwungrad und Antriebsscheibe

9]0 ) w—

-
—y \ e

AuRendurchmesser

Druck-
richtung

6EN0554

© Mitsubishi Motors Corporation Apr. 2003

4. AUFBOHREN DES ZYLINDERS

(1)

(2)

(3)

(4)

()

(6)

Die zu verwendenden Kolben der UbergréRe sind
anhand des gréf3ten gemessenen Zylinderbohrungs-
Innendurchmessers zu bestimmen.

Identifikation der KolbengrofRe
<6G72, 6G74>

GrolRe Identifikation

0,50 mm UbergroRe 0,50

1,00 mm UbergroRe 1,00
<6G75>

GrolRe Identifikation

0,25 mm UbergroRe 0,25

0,50 mm UbergroRe 0,50
HINWEIS

Die GrolRen-Markierung ist auf dem Kolbenboden
angegeben.

Den AuRendurchmesser des zu verwendenden
Kolbens messen, und zwar in Druckrichtung, wie es
in der Abbildung dargestellt ist.

Anhand des gemessenen Kolben-Aulendurchmes-
sers ist der fertige Bohrungsdurchmesser zu
berechnen.

Fertiger Bohrungsdurchmesser = Kolben-Aufl3en-
durchmesser + (Spiel zwischen Kolben-Aulien-
durchmesser und Zylinder) - 0,02 mm
(Honzugabe)

Alle Zylinder auf den berechneten Bohrungsdurch-
messer aufbohren.

Vorsicht

Um ein Verziehen aufgrund der wahrend des
Aufbohrens entstehenden Temperaturzunahme zu
vermeiden, sollten die Zylinderbohrungen in der
Reihenfolge Nr. 1, Nr. 2, Nr. 3, Nr. 4, Nr. 5 und
Nr. 6 aufgehont werden.

Auf das Fertigmald (Kolben-AuRendurchmesser +
Spiel zwischen Kolben-AuRendurchmesser und
Zylinderbohrung) honen.

Das Spiel zwischen Kolben und Zylinder prifen.

Spiel zwischen Kolben und Zylinder:
6G72 0,02 — 0,04 mm
6G74 0,03 — 0,05 mm
6G75 0,02 — 0,04 mm

HINWEIS

Beim Aufbohren der Zylinder ist darauf zu achten,
dass alle Zylinder auf die gleiche UbergroRe
nachbearbeitet werden. Es darf also niemals nur ein
Zylinder auf eine UbergréRe aufgebohrt werden.
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