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4M4 MOTOR – Technische Daten11A-1-2

WARTUNGSDATEN
mm

Sollwert Grenzwert

Glühkerze

Glühkerze
Widerstand

PAJERO
L200

Turboladereinheit

Turbolader
Stellantrieb-Betriebsdruck
(bei Betrieb von 1 mm)

Turbolader

Patroneneinheit
Axialspiel der Welle
Spiel zwischen Turbinenrad-Rückseite
und Turbinen-Stützplatte

Nockenwelle und Ventile

Nockenwelle
Axialspiel
Ventilspiel (wenn kalt)

Einlass
Auslass

Differenz zwischen Nockenhöhe und
Grundkreis-Durchmesser

Einlass
PAJERO
L200, PAJERO 2001-MODELL

Auslass
Spiel zwischen Ventilstößel-
Außendurchmesser und Zylinderkopf
Ventilfeder

Ungespannte Länge
Federkraft (Einbauhöhe: 38,67)
Rechtwinkeligkeit (Abweichung)

Ventil
Schaftdurchmesser

Einlass
Auslass

Vertiefung von Zylinderkopf-Unterkante
Einlass
Auslass

Ventiltellerhöhe
Ventilsitzwinkel
Spiel zwischen Ventilschaft und -führung

Einlass
Auslass

Ventilsitz
Ventilsitzkontaktbreite

Zylinderkopf
Verzug der Unterseite

0,5 �*1, 0,6 �*2

1 �

91*1, 96*2

0,057 – 0,103
0,39 – 0,83

0,10 – 0,18

0,2
0,3

9,89
9,29
10,19
0,03 – 0,07

48,8
280 N (28,0 kp)
Weniger als 2°

7,96 – 7,97
7,93 – 7,95

0,75 – 1,25
0,95 – 1,45
1
45° ± 15’

0,03 – 0,05
0,05 – 0,08

2

Weniger als 0,05

0,3

9,39
8,79
9,64
0,10

47,8
238 N (23,8 kp)
4°

7,85
7,85

1,5
1,7
0,8

0,10
0,15

2,8

0,2

HINWEISE
*1: Ausgenommen ab 2001-Modell
*2: Ab 2001-Modell
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4M4 MOTOR – Technische Daten11A-1-4

mm

Sollwert Grenzwert

Kraftstoff-Einspritzpumpeneinheit
Kraftstoff-Einspritzpumpe

Tauchkolbenhub (Kraftstoffeinspritzung: 
4° nach OT*1, 6° nach OT*2, 7° nach OT*3, 
9° nach OT*4, 12° nach OT*5)

Kolben und Pleuel
Kolben

Überstand
Ohne Turbo
Mit Turbo

Pleuel
Axialspiel

Pleuelfuß-Lagerschale
Spiel

1 ± 0,03

0,55 – 0,77
0,45 – 0,67

0,15 – 0,45

0,03 – 0,05

0,6

0,1
Freie Spannweite max. 58,8

Oberes Kurbelgehäuse
Zylinder-Innendurchmesser
Spiel zwischen Kolben und Pleuel und oberem
Kurbelgehäusezylinder

Ohne Turbo
Mit Turbo

Kolben und Kolbenbolzen
Kolbenbolzen

Spiel zwischen Kolbenbolzen und 
Pleuelstangenbuchse
Spiel zwischen Kolbenbolzen und Kolben

Pleuel

95,00 – 95,03

0,04 – 0,05
0,07 – 0,08

0,03 – 0,05

0,007 – 0,021

95,25

0,15
0,15

0,1

0,05

Biegung, Verdrehung 0,05

Kolbenring
Ringstoß

Ring Nr. 1
Ring Nr. 2

Ölabstreifring
Ohne Turbo
Mit Turbo

Kolbenringspiel zur Ringnut
Ring Nr. 1

Ohne Turbo
Mit Turbo

Ring Nr. 2
Ohne Turbo
Mit Turbo

Ölabstreifring

0,3 – 0,45
0,3 – 0,45*6

0,4 – 0,55*7

0,3 – 0,5
0,25 – 0,45

0,06 – 0,11
0,03 – 0,08

0,05 – 0,08
0,07 – 0,10
0,03 – 0,06

0,8
0,8
0,8

0,8
0,8

0,15
0,15

0,15
0,15
0,15

HINWEISE
*1: PAJERO ohne Turbolader
*2: Bis 2002-Modell L200 ohne Turbolader, und PAJERO von 1994- bis 1996-Modell mit Turbolader für EFTA
*3: PAJERO 2001-Modell mit Turbolader ohne Abgasreinigung
*4: Ab 2002-Modell L200 mit Turbolader, Ab 2003-Modell L200 ohne Turbolader, CHALLENGER, PAJERO von 1997- bis
      2000-Modell mit Turbolader für Hongkong, PAJERO von 1998- bis 2000-Modell mit Turbolader für Deutschland, 
      PAJERO von 1999- bis 2000-Modell mit Turbolader für EG, PAJERO ab 2001-Modell mit Turbolader und 
      Abgasreinigung
*5: PAJERO bis 1997-Modell mit Turbolader für Deutschland, PAJERO bis 1998-Modell mit Turbolader für EG, 
      PAJERO von 1998- bis 2000-Modell mit Turbolader für Südafrika, PAJERO bis 2000-Modell mit Turbolader für 
      allgemeinen Export
*6: Ausgenommen PAJERO 2001-MODELL
*7: PAJERO 2001-MODELL
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11A-1-54M4 MOTOR – Technische Daten

mm

Sollwert Grenzwert

Schwungrad

Schwungrad
Schlag der Reibfläche 0,2
Verzug der Reibfläche
Höhe der Reibfläche

Ohne Turbo
Mit Turbo

Weniger als 0,05

16,2
22,8

0,2

15,2
21,8

Hydro-Schwungrad
Spiel am Umfang
Reibfläche auf Schlag
Höhe der Reibfläche

9
0,75
46,2

Kurbelwelle und Kurbelgehäuse

Kurbelwelle
Axialspiel
Spiel zwischen Hauptlager und Kurbelwelle

Lager Nr. 1, 2, 4 und 5
Lager Nr. 3

Biegung
Kurbelzapfen und Lagerzapfen

Unrundheit
Konizität

Oberes Kurbelgehäuse
Verzug der oberen Fläche

Hauptlager

0,10 – 0,28

0,04 – 0,06
0,06 – 0,08
Weniger als 0,02

Weniger als 0,01
Weniger als 0,006

Weniger als 0,05

0,4

0,1
0,1
0,05

0,1

Freie Spannweite Max. 73,16
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4ME0367

3

4

5

6

2

1

4
4

2

1

6

4

4 4

3

5

<AUSGENOMMEN CHALLENGER AB 2000-MODELL, PAJERO AB 2001-MODELL, L200 AB
2003-MODELL>

<CHALLENGER AB 2000-MODELL, PAJERO AB 2001-MODELL, L200 AB 2003-MODELL>

Ausbauschritte

1. Thermostat-Abdeckung
DBC 2. Thermostat

3. Umgehungsleitung
DAC 4. O-Ring

5. Thermostat-Gehäuse
DAC 6. O-Ring

11A-5-14M4 MOTOR – Thermostat

5. THERMOSTAT

AUSBAU UND EINBAU
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04317

04316

 

4

9
 11

 10

 11

 

 6

7

8

5

10

,

Ausbauschritte

1. Unterdruckschlauch <mit EGR>
2. Unterdruckleitung <mit EGR>
3. EGR-Leitung <mit EGR>
4. Dichtung
5. Dichtung
6. EGR-Ventil <mit EGR>
7. Deckel <ohne EGR>
8. Dichtung
9. Überdruckventil

10. Ansaugkrümmer
11. Dichtung

*1: Unterdruckpumpe
*2: Auspuffkrümmer

<Mit Turbo: AUSGENOMMEN PAJERO 2001-MODELL>

<Ohne Turbo>

48 4,8

11A-11-14M4 MOTOR – Ansaugkrümmer

11.ANSAUGKRÜMMER

AUSBAU UND EINBAU
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5

*1
6

10

15

14

*5

4

3

1

2

*3

*4

13

*2

7

11
12

98

48 4,8

4 0,4

4 0,4

Ausbauschritte

1. Klemme
2. Lufteinlassleitung
3. Klemme
4. Lufteinlassschlauch
5. Unterdruckschlauch <mit EGR>
6. Unterdruckleitung <mit EGR>
7. EGR-Leitung <mit EGR>
8. Dichtung <mit EGR>
9. Dichtung <mit EGR>

10. EGR-Ventil <mit EGR>
11. Deckel <ohne EGR>

<Mit Turbo: PAJERO 2001-MODELL>

12. Dichtung
13. Überdruckventil
14. Ansaugkrümmer
15. Dichtung

*1: Unterdruckpumpe
*2: Auspuffkrümmer
*3: Ventilabdeckung
*4: Zylinderkopf
*5: Wasserauslassleitung

11A-11-1a 4M4 MOTOR – Ansaugkrümmer

AUSBAU UND EINBAU
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04323

Ausbauschritte

1. Dämpfer A
2. Dämpfer B
3. Dämpfer C
4. Dämpfer
5. Mutter
6. Auspuffkrümmer
7. Dichtung

30 3,0

11A-12-14M4 MOTOR – Auspuffkrümmer

12.AUSPUFFKRÜMMER

AUSBAU UND EINBAU <OHNE TURBO FÜR PAJERO>
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13349

Ausbauschritte

1. Dämpfer A
2. Dämpfer B
3. Dämpfer
4. Mutter
5. Auspuffkrümmer
6. Dichtung

1

31 3,1

2

3

4

5

6

4M4 MOTOR – Auspuffkrümmer11A-12-2

AUSBAU UND EINBAU <OHNE TURBO FÜR L200>
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04324

31 3,1

7

6

Ausbauschritte

1. Dämpfer
2. Dämpfer A
3. Mutter
4. Auspuffkrümmer
5. Deckel <ohne EGR>
6. Dichtung
7. Dichtung

11A-12-34M4 MOTOR – Auspuffkrümmer

AUSBAU UND EINBAU <FÜR PAJERO MIT TURBOLADER>
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4ME0094

Ausbauschritte

1. Dämpfer
2. Mutter
3. Auspuffkrümmer
4. Dichtung

4

31 3,1

2
3

1

4M4 MOTOR – Auspuffkrümmer11A-12-4

AUSBAU UND EINBAU <FÜR CHALLENGER, L200 MIT TURBOLADER>
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11A-13-34M4 MOTOR – Ventildeckel und Zylinderkopfeinheit

cBd ZYLINDERKOPFDICHTUNG AUSBAUEN

Vorsicht
� Die Zylinderkopfdicht ung 14 entfernen, wobei darauf zu

achten ist, dass die Zylinderkopfeinheit 13, die Kurbelge-
häuseeinheit *5 und die Steuergetriebeeinheit *4 nicht
zerkratzt werden.

HINWEISE ZUM EINBAU

DAC ZYLINDERKOPFDICHTUNG EINBAUEN

(1) Eine Zylinderkopfdichtung 14 wählen, deren Dicke dem
Überstand des Kolbens entspricht. Die Zylinderkopfdich-
tungen sind in den folgenden Dicken erhältlich. Sie sind
durch die Anzahl der Kerben an einem Ende der Dichtung
identifiziert.
Die Kolbenüberstände messen und den Durchschnitt be-
rechnen: dann die Dichtung mit der entsprechenden Dicke
aus der folgenden Tabelle auswählen. Falls ein Kolben um
mehr als 0,03 mm über den Durchschnitt übersteht, die
nächst dickere Dichtung verwenden.

Mit Turbolader

Kolbenüberstand Zylinderkopfdichtung

Durchschnitt-
licher Kol-
benüberstand

Kurbel-
gehäuse-Iden-
tifikationsmar-
kierung

Klassifikation Dicke nach
dem Festzie-
hen

0,475 �
0,028 mm

A A (1 Kerben) 1,35 � 
0,03 mm

0,532 �
0,028 mm

B B (2 Kerben) 1,40 � 
0,03 mm

0,589 �
0,028 mm

C C (3 Kerben) 1,45 �
0,03 mm

0,646 � 
0,028  mm

D D (4 Kerben) 1,50 � 
0,03 mm

Ohne Turbolader

Kolbenüberstand Zylinderkopfdichtung

Durchschnitt-
licher Kol-
benüberstand

Kurbel-
gehäuse-Iden-
tifikationsmar-
kierung

Klassifikation Dicke nach
dem Festzie-
hen

0,575 �
0,028 mm

A A (1 Kerben) 1,35 � 
0,03 mm

0,632 �
0,028 mm

B B (2 Kerben) 1,40 � 
0,03 mm

0,689 �
0,028 mm

C C (3 Kerben) 1,45 �
0,03 mm

0,746 � 
0,028  mm

D D (4 Kerben) 1,50 � 
0,03 mm

Wenn nur die Dichtung ausgetauscht werden soll, die an der
Oberseite der Kurbelgehäuseeinheit *5 aufgestempelte Identi-
fikationsmarkierung kontrollieren und die Einheit mit der glei-
chen Klassifikationsmarkierung wählen.
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A B C D

*4

14

13

E

A – D

*5

































30 3,0

45 4,5

20 2,0

25 2,6

15

14

*2

*1

5

13

1

7

6

11
10

12

8

16

2

4

3

9

45 4,5

11. Tauchkolben
12. Wasser-Ablassschraube
13. Ölkühlergehäuse
14. O-Ring
15. Dichtung
16. Wasserabscheiderlippe

*1: Kurbelgehäuseeinheit
*2: Turbolader-Wassereinlassleitung

Ausbauschritte

DAC 1. Ölfilter
2. Ölkühlereinheit
3. Mutter
4. O-Ring
5. Ölkühlerelement
6. Verschlussschraube
7. Umgehungsventilfeder
8. Tauchkolben
9. Verschlussschraube

10. Reglerventilfeder

11A-15-14M4 MOTOR – Ölkühler und Ölfilter

15.ÖLKÜHLER UND ÖLFILTER

AUSBAU UND EINBAU
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4M4 MOTOR – Ölkühler und Ölfilter11A-15-2

REINIGEN

(1) Das Ölkühlerelement 5 auf Ruß- und Schlammablagerungen
in den Öl- und Umgehungskanälen kontrollieren und in Reini-
gungsöl waschen, wenn erforderlich.

(2) Das Ölkühlerelement 5 und den Ölkühlerdeckel 12 waschen,
wenn sie stark mit Zunder verschmutzt sind.

PRÜFUNG

ÖLKÜHLERELEMENT

(1) Das Ölkühlerelement 5 in einen Wassertank tauchen, wobei
der Ölauslass A geschlossen sein muss. Einen Schlauch an
den Motoröleinlass B anschließen.

(2) Druckluft mit 300 kPa (3 kp/cm2) durch den angeschlosse-
nen Schlauch an das Ölkühlerelement 5 anlegen und auf
Luftaustritt prüfen.

(3) Falls Undichtigkeit festgestellt wird, das Ölkühlerelement 5
erneuern.

HINWEIS ZUM EINBAU

DAC ÖLFILTER EINBAUEN

(1) Die Oberfläche des Ölkühlergehäuses 1 reinigen, die das Öl-
filter 2 berührt.

(2) Motoröl dünn auf der Dichtung A an dem Ölfilter 2 auftragen.
(3) Die Dichtung A in Kontakt mit dem Ölkühlerdeckel 1 halten,

und den Deckel um 5/8 Umdrehungen (mit Turbolader) oder
3/4 Umdrehungen (ohne Turbolader) festziehen.
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11A-22-4 4M4 MOTOR – Kraftstoff-Einspritzpumpeneinheit

Vorsicht
� Falls die Einbeulung D am Sechskant der Nocken-

welle nach oben weist, befindet sich der Kolben Nr.
1 am oberen Totpunkt des Verdichtungstaktes.
Wenn nicht, die Kurbelwelle um eine weitere Um-
drehung in der normalen Richtung drehen.

� Niemals die Kurbelwelle in umgekehrter Richtung
drehen. Anderenfalls kann der Steuerkettenspanner
beschädigt werden.
Falls die Kurbelwelle versehentlich in umgekehrter
Richtung gedreht wird, den Spanner aus- und da-
nach gemäß richtigem Einbauvorgang wieder ein-
bauen.

(4) Darauf achten, dass die Spitze der Schubstange E des Spe-
zialwerkzeuges um 10 mm an dem Werkzeugkörper über-
steht.
HINWEIS
Der Überstand der Schubstange kann mit Hilfe der Mutter F
in dem Werkzeugkörper eingestellt werden.

(5) Die Messuhr (klein) am Halter G anbringen.
(6) Die Messuhr mit der Schraube H an der Position sichern, an

der der Messfühler der Messuhr die Schubstange berührt
und an der sich der Zeiger bewegen beginnt.
HINWEIS
Unbedingt den Zeigerausschlag innerhalb von 0,5 mm halten.

(7) Die Verschlussschraube J und Dichtung K von der Kraftstoff-
Einspritzpumpe entfernen und an deren Stelle das Spezial-
werkzeug anbringen.

(8) Das Spezialwerkzeug bis an die Position hineinschrauben, an
der sich der Zeiger der Messuhr zu bewegen beginnt.
HINWEIS
Falls die obige Position nur schwer eingestellt werden kann,
das Einschrauben innerhalb einer Umdrehung vom Start des
Zeigerausschlags beenden.

(9) Die Kurbelwelle nochmals im Uhrzeigersinn drehen, bis der
Kolben in Zylinder Nr. 1 30° vor dem oberen Totpunkt des Ver-
dichtungstaktes angeordnet ist.

(10) Die Messuhr auf Null stellen.
(11) Die Kurbelwelle etwas (2 bis 3 Grad) im und gegen den Uhr-

zeigersinn drehen und darauf achten, dass die Messuhr
weiterhin „0” anzeigt.

(12) Den Kolben in Zylinder Nr. 1 auf den Kraftstoff-Einspritzzeit-
punkt einstellen, indem die Kurbelwelle im Uhrzeigersinn
gedreht wird. An diesem Punkt die Anzeige der Messuhr ab-
lesen, um den Ventilhub zu messen.

Kraftstoff-Einspritzzeitpunkt:
4° nach OT: PAJERO ohne Turbolader
6° nach OT: Bis 2002-Modell L200 ohne Turbolader,

und PAJERO von 1994- bis 
1996-Modell mit Turbolader für EFTA

7° nach OT: PAJERO 2001-Modell mit Turbolader 
ohne Abgasreinigung

9° nach OT: Ab 2002-Modell L200 mit Turbolader, 
ab 2003-Modell L200 ohne Turbolader,
CHALLENGER, PAJERO von 1997- bis 
2000-Modell mit Turbolader für 
Hongkong, PAJERO von 1998- bis 
2000-Modell mit Turbolader für 
Deutschland, PAJERO von 1999- bis 
2000-Modell mit Turbolader für EG, 
PAJERO ab 2001-Modell mit 
Turbolader und Abgasreinigung
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11A-24-34M4 MOTOR – Kolben und Pleuel

KOLBEN UND PLEUEL UND OBERE KURBELGEHÄUSEEIN-
HEIT

(1) Falls die obere Kurbelgehäuseeinheit *2 einen Zylinder ent-
hält, dessen Innendurchmesser den vorgeschriebenen
Grenzwert übersteigt, wie folgt vorgehen:
Motor ohne Turbolader
Alle Zylinder auf einen Innendurchmesser der Übergröße
aufbohren und honen und die Kolben und Kolbenringe ent-
sprechend austauschen.
Motor mit Turbolader
Die obere Kurbelgehäuseeinheit *2 austauschen.
A: Zylinder-Innendurchmesser-Messposition (Axialrichtung

der Kurbelwelle)
B: Zylinder-Innendurchmesser-Messposition (im rechten

Winkel zur Kurbelwelle)
C: Kolben-Außendurchmesser-Messposition

(2) Falls die obere Kurbelgehäuseeinheit *2 einen Zylinder ent-
hält, bei dem das Spiel zwischen Kolben und Zylinder von
dem vorgeschriebenen Sollwert abweicht, wenn die Zylin-
der-Innendurchmesser der Spezifikation entsprechen, wie
folgt vorgehen:
Motor ohne Turbolader
Alle Zylinder auf einen Innendurchmesser der Übergröße
aufbohren und honen und die Kolben und Kolbenringe ent-
sprechend austauschen.
Motor mit Turbolader
Kolben und Kolbenring austauschen.

ZYLINDERBOHRUNG

(1) Einen Kolben-Außendurchmesser der Übergröße passend
zum größten Zylinder-Innendurchmesser des Kurbelgehäu-
ses auswählen.

(2) Es stehen zwei Kolben-Übergröße zur Verfügung: 0,50 mm
und 1,00 mm. Aufgrund des gewählten Kolben-Außendurch-
messers der Übergröße ist der Bohrungsdurchmesser zu
bestimmen, auf den die Zylinder aufzubohren sind, damit
das vorgeschriebene Spiel zwischen Kolben und Zylinder er-
halten wird.

(3) Die folgende Formel verwenden, wenn der aufzubohrende
Zylinder-Innendurchmesser bestimmt wird.
Aufzubohrender Zylinder-Innendurchmesser = Kolben-Au-
ßendurchmesser + Spiel zwischen Kolben und Zylinder* –
Honzugabe**
*Spiel zwischen Kolben und Zylinder: 0,04 – 0,05 mm
**Honzugabe: 

Motor ohne Turbolader 0,02 mm
Motor mit Turbolader 0,05 mm

HINWEIS
Ein Meißel mit Spitze aus Würfelbornitrid (CBN) für das Auf-
bohren der Zylinder des Motors mit Turbolader verwenden.

(4) Alle Zylinder auf den bestimmten Innendurchmesser auf-
bohren und danach auf das Fertigmaß honen.
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4M4 MOTOR – Kolben und Pleuel11A-24-3a

Vorsicht
1. Die Zylinder in der Reihenfolge Nr. 2 → Nr. 4 → Nr. 1

→ Nr. 3 aufbohren, um Verformung des Kurbelgehäu-
ses aufgrund der beim Aufbohren entstehenden
Wärme zu vermeiden.
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11A-24-3b4M4 MOTOR – Kolben und Pleuel

Bewusst leer
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4M4 MOTOR – Kolben und Pleuel11A-24-4

2. Wenn die Zylinder gehont werden, darauf achten,
dass der erhaltene Bohrungsdurchmesser dem Ge-
samtwert aus Kolben-Außendurchmesser und Spiel
zwischen Kolben und Zylinder entspricht. Zusätzlich
sind beim Honen die folgenden Spezifikation einzu-
halten:
� Gehonte Oberflächenrauhigkeit: 2 – 4 µm
� Kreuzmusterwinkel: 15 – 25°
� Rechtwinkeligkeit der Zylinderbohrung: 0,05 mm

3. Nach dem Honen nochmals das Spiel zwischen Kol-
ben und Zylinder überprüfen.
Sollwert:

Motor ohne Turbolader 0,04–0,05 mm
Motor mit Turbolader 0,07–0,08 mm

HINWEISE ZUM EINBAU

DAC PLEUELFUSS-LAGERSCHALEN EINBAUEN

(1) Die Pleuelfuß-Lagerschalen 2 und 4 müssen eine geeignete
Dicke aufweisen, die der Differenz zwischen dem Pleuelfuß-
Innendurchmesser des Pleuels und dem Kurbelzapfen-Au-
ßendurchmesser der Kurbelwelle entspricht.
(a) Den Pleuelfuß-Innendurchmesser des Pleuels (bei abge-

nommenen Pleuelfuß-Lagerschalen) und den Kurbelzap-
fen-Außendurchmesser der Kurbelwelle messen.
A: Messpunkt

Pleuelstange: ein Punkt in vertikaler Richtung
Kurbelwelle: ein Punkt in beliebiger Richtung

Vorsicht
� Die Muttern B gemäß vorgeschriebenem Vor-

gang festziehen, bevor der Pleuelfuß-Innen-
durchmesser gemessen wird (siehe Seite
11A-24-5).

� Für die Wartungsteile können die obigen Abmes-
sungen auch anhand der Identifikationsfarben an
Pleuelstange und Kurbelwelle identifiziert wer-
den.
C: Position der Identifikationsfarbe
Der Kurbelzapfen-Außendurchmesser der Kur-
belwelle wird auch durch die Identifikationsmar-
kierungen „1” und „2” angegeben, die an der in
der Abbildung gezeigten Position aufgestempelt
sind.

(b) Die Pleuelfuß-Lagerschalen 2 und 4 mit geeigneter Dicke
aus der folgenden Tabelle auswählen und danach einbau-
en, wobei die Laschen E in richtiger Position angeordnet
werden müssen.
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4ME0019

A C
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A

B

D

*I

E 2

F

E
4

G

Stempelposition der 
Identifikationsmarkierung 
für den Kurbelzapfen-
Außendurchmesser

Stempelposition der 
Identifikationsmarkierung 
für den Lagerzapfen-
Außendurchmesser
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4M4 MOTOR – Schwungrad11A-26-2

Verzug der Reibfläche

(1) Falls der Messwert den vorgeschriebenen Grenzwert über-
steigt, die Schwungradeinheit 4 reparieren oder erneuern.
Vorsicht
� Falls der Zahnkranz 5 defekt ist, diesen erneuern, be-

vor auf Verzug der Reibfläche geprüft wird.

Höhe der Reibfläche

(1) Falls der Messwert unter dem vorgeschriebenen Grenzwert
liegt, die Schwungradeinheit 4 erneuern.
A: Höhe der Reibfläche

Hydraulisches Schwungrad

Vorsicht
� Die Reibfläche, wenn erforderlich, nachbearbeiten,

sodass sie mit einer Toleranz von 0,1 mm parallel zu
der Fläche B ist und ihre Höhe A nicht unter dem vor-
geschriebenen Grenzwert liegt.

HYDRO-SCHWUNGRAD

(1) Die Farbe des Teils A an der rückseitigen Fläche des
Schwungrades prüfen und gemäß nachfolgender Tabelle be-
stimmen, ob das Schwungrad verwendbar ist.
Falls das Schwungrad als nicht wiederverwendbar beurteilt
wird, die Schwungradeinheit 4 ersetzen.

Farbe Purpur Dunkel-
blau Hellblau Grau

Beurtei-
lung

Wiederver-
wendbar Nicht wiederverwendbar

(2) Das Spiel des Schwungrades im Umfangsrichtung wie folgt
messen:
Die Strecke messen, um die sich der Passstift bewegt, wenn
das Schwungrad von Hand in beide Richtungen gedreht wird.
Falls die Strecke den Grenzwert übersteigt, das Schwungrad
4 austauschen.
B: Passstift
C: Spiel in Umfangsrichtung (Stiftbewegungsstrecke)
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11A-26-34M4 MOTOR – Schwungrad

(3) Den Schlag des Schwungrads an der Reibfläche wie folgt
messen:
An einem Teil des Schwungrads mit einer geringen Kraft [ca.
98N (10kg)] von  Hand in Axialrichtung drücken und ziehen,
um den Bewegungsbetrag des Passstiftes zu messen.
Falls der Schlag den Grenzwert übersteigt, das Schwungrad
4 austauschen.
D: Schlag

(4) Die Höhe der Reibfläche messen.
Falls der Messwert unter dem Grenzwert liegt, das
Schwungrad 4 austauschen.
E: Reibflächenhöhe

HINWEIS ZUM EINBAU

DAC ZAHNKRANZ EINBAUEN

(1) Den Zahnkranz 5 mit einem Schweißgerät oder dgl. für drei
Minuten auf etwa 100°C aufwärmen.

(2) Den Zahnkranz 5 mit der nicht angefasten Seite der Zähne
nach innen gerichtet an dem Schwungrad 6 anbringen.
A: Angefaste Seite der Zähne
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Service Bulletins

Klicken Sie auf das entsprechende Lesezeichen, um das Service Bulletin zu wählen.



SERVICE BULLETIN
QUALITY INFORMATION ANALYSIS

OVERSEAS SERVICE DEPT. MITSUBISHI MOTORS CORPORATION

SERVICE BULLETIN No.: MSB-99E11-505

Datum: 1999-11-15 <Modell> <M/J>
Betreff: HINZUGEFÜGTE BESCHREIBUNG DER

SPIELMESSUNGEN DER
NOCKENWELLENANTRIEBSKETTE

(EC,EXP) PAJERO
(V10,V20,V30,V40)

99-10

Gruppe: MOTOR Entwurf Nr.:
99EN531510

KORREKTUR INTERNATIONAL
CAR
ADMINISTRATION
OFFICE

T.NITTA  - PROJECT LEADER
AFTER SALES SERVICE & CS PROMOTION

1. Beschreibung:

Im Abschnitt INSTALLATION DER NOCKENWELLENANTRIEBSKETTE wurde eine
Beschreibung der Spielmessung der Nockenwellenantriebskette hinzugefügt.

2. Anwendbare Handbücher:

Handbuch Pub. Nr. Sprache Seite(n)
Motor der Baureihe 4M4 PWEE9409 (Englisch) 11A-19-9
Werkstattanleitung PWES9410 (Spanisch)

PWEF9411 (Französisch)
PWEG9412 (Deutsch)
PWED9413 (Niederländisch)
PWEW9414 (Swedisch)
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!!!!G"""" STEUERKETTE EINBAUEN

(1) Das Nockenwellenrad 1 mit dem Spezialwerkzeug festhalten.
Komponenten des Spezialwerkzeugs – Nockenwellenrad-
Haltersatz.
A: Mutter
B: Unterlegescheibe
C: Abstandhalter
D: Einstellplatte
E: Mutter
G: Schraube

(2) Darauf achten, daß die Ausrichtung „1“ an der Zwischenzahnrad
und Kettenradeinheit 36 mit der Markierung an dem Kurbelwellen-
Zahnrad *3 ausrichtet ist.

(3) Die Ausrichtmarkierung  “o” an der Zwischenzahnrad und
Kettenradeinheit 36 mit dem Kettenglied H der Steuerkette 2
ausrichten.
HINWEIS
Die Steuerkette 2 ist mit Ausrichtmarkierungen an zwei Stellen
versehen: ein helles weißes Kettenglied H an einer Stelle und ein
Paar von hellen weißen Kettengliedern J an einer anderen Stelle.

(4) Die Steuerkette 2 an dem Nockenwellenrad 1 anbringen und dabei
die Markierung “o” an dem Nockenwellenrad 1 mit dem Kettenglied
J der Steuerkette 2 ausrichten.

(5) Die Zwischenscheibe 35 mit der Frontmarkierung „F“ nach außen
gerichtet anbringen.

(6) Die aufgestempelte Linie auf der Einstellplatte D und die Mutter E
ausrichten, und das Nockenwellenrad 1 in der normalen
Betriebsposition einsetzen. Den Spannerhebel 4 von Hand drücken,
um die Steuerkette 2 zu spannen.

(7) Das Spiel K der gespannten Steuerkette 2 messen. Falls der
Meßwert von dem vorgeschriebenen Grenzwert abweicht, die
Steuerkette erneuern.

<Zugefugt>
Die Messung muß an einem engeren Innenbereich
der Nockenwellenantriebskette durchgeführt
werden.

4M4 MOTOR – Steuerzahnrad und Ausgleichswelle 11A-19-9

Sollwert: 16,5 mm
Grenzwert: 9,0 mm

<Zugefugt>

03892

4ME0366

03891

04570



SERVICE BULLETIN
QUALITY INFORMATION ANALYSIS

OVERSEAS SERVICE DEPT. MITSUBISHI MOTORS CORPORATION

SERVICE BULLETIN No.: MSB-99E11-506REV

Datum: 2000-12-30 <Modell> <M/J>
Betreff: ZUSÄTZLICHE VORSICHTSMASSNAHMEN BEI

ANGEZOGENEN SCHRAUBEN DURCH
ANWENDUNG DER KUNSTSTOFFBEREICH-
ANZUGSMETHODE

(EC)PAJERO
(V10,20,30,40)

94-10

Gruppe: MOTOR Entwurf Nr.:
99EN592316

KORREKTUR INTERNATIONAL
CAR
ADMINISTRATION
OFFICE

T.NITTA  - PROJECT LEADER
AFTER SALES SERVICE & CS PROMOTION

HINWEIS: Diese Servicemitteilung tritt an die Stelle der vorigen Servicemitteilung MSB-99E11-506

1. Beschreibung:

Dem nachstehenden Werkstatthandbuch für den 4M4-Motor ist eine Beschreibung der
Wiederverwendung von Schrauben im Kunststoffbereich hinzugefügt, um das Handbuch auf den
letzten Stand zu bringen.

2. Anwendbare Handbücher:

Handbuch Pub. Nr. Sprache Seite(n)
MOTOR Serie 4M4 PWEE9409 (Englisch) 11A-13-4,
Werkstattanleitung PWES9410 (Spanisch) 11A-28-6
Motor & Getriebe PWEF9411 (Französisch)

PWEG9412 (Deutsch)
PWED9413 (Niederländisch)
PWEW9414 (Schwedisch)

3. Einzelheiten:
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Wenn nur die Dichtung ausgetauscht werden soll, die an der Oberseite
der Kurbelgehäuseeinheit *5 aufgestempelte Identifikationsmarkierung
kontrollieren und die Einheit mit der gleichen Klassifikationsmarkierung
wählen.
HINWEIS:
Falls keine Identifikationsmarkierung aufgestempelt ist, die Klassifikation
C wählen.
Vorsicht
• Falls ein Kolben ein Pleuel usw. Ausgetauscht wurde,

unbedingt den Kolbenüberstand messen, da der Austausch
den Kolbenüberstand ändern kann.

!!!! B """" ZYLINDERKOPFEINHEIT EINBAUEN

03769

(1) Eine geeignete Zylinderkopfdichtung 14 auswählen.
(2) Dichtmittel gleichmäßig an dem oberen Teil J der Trennflächen der

Steuergetriebeeinheit *4 und der Kurbelgehäuseeinheit *5
auftragen.

(3) Innerhalb von drei Minuten nach dem Auftragen des Dichtmittels
die Zylinderkopfeinheit 13 mit der angebrachten
Zylinderkopfdichtung 14 an der Kurbelgehäuseeinheit *5 anbringen.
Vorsicht
• Vor dem Auftragen von Dichtmittel ist darauf zu achten, daß

die Auftragsfläche sauber und frei von Fremdmaterial ist.
• Wenn die Zylinderkopfeinheit eingebaut wird, unbedingt

vorher Dichtmittel auftragen.
• Nachdem die Zylinderkopfeinheit montiert wurde, für

mindestens eine Stunde warten, bevor der Motor gestartet
wird.

(4) Falls die Zylinderkopfschrauben 11 nach dem Einbau der
Zylinderkopfeinheit gelöst oder entfernt wurden, unbedingt das
vorhandene Dichtmittel durch einen neuen Anstrich ersetzen.

(5) Die Zylinderkopfschrauben 11 festziehen, und zwar die M12
Schrauben Q bis y und die M8 Schrauben u und i. Dabei die
folgende Anzugsreihenfolge einhalten:
Festziehen der Schrauben Q-y
(a) Eine Unterlegescheibe 12 an jeder Zylinderkopfschraube 11

anbringen, wobei die abgescherte Seite K in der in der
Abbildung gezeigten Richtung angeordnet sein muß.

(b) Motoröl dünn und gleichmäßig auf dem Gewinde jeder
Zylinderkopfschraube 11 auftragen und diese Schrauben in der
in der Abbildung gezeigten Reihenfolge auf 100 Nm (10 mkp)
festziehen.

(c) Die festgezogenen Zylinderkopfschrauben 11 in der
umgekehrten Reihenfolge lösen und danach in der gezeigten
Reihenfolge wiederum auf 50 Nm (5 mkp) festziehen..

(d) Danach die Zylinderkopfschrauben 11 um eine weitere
¼ Drehung (90°) in den vorgeschriebenen Reihenfolge
festziehen.

(e) Schließlich die Zylinderkopfschrauben 11 um eine weitere
¼ Drehung (90°) festziehen.

Festziehen der Schrauben u und i
Nachdem die Schrauben Q bis y richtig festgezogen wurden, die
Schrauben u und i mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment
festziehen.

11A-13-4 4M4 MOTOR – Ventildeckel und Zylinderkopfeinheit

A auf der folgenden Seite
hinzugefügt.

B auf der folgenden
Seite hinzugefügt.
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<Zugefügt> A

21229

Vorsicht
• Bei Wiederverwendung der Zylinderkopfschraube 11,

sicherstellen, daß eine Stanzmarkierung D im Kopf
der Zylinderkopfschraube angebracht wird, jedesmal,
wenn die Schraube wiederverwendet wird.

• Die Zahl der Stanzmarkierungen bezeichnet, wie oft
die Schraube im Kunststoffbereich verwendet wurde.

<Zugefügt> B
Vorsicht
Da Zylinderkopfschrauben 11 nach der Kunststoffzonen-
Befestigungsmethode befestigt werden, sollten diese nicht
weiter angezogen werden, nachdem sie mit dem
vorgeschriebenen Winkel angezogen wurden.
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03739

AXIALSPIEL DER KURBELWELLE
(1) Falls das Axialspiel den vorgeschriebenen Grenzwert übersteigt,

die Druckplatten 18 und 25 durch Druckplatten der Übergröße
ersetzen.

Druckplatten-Einbau:
<Erhältliche Übergrößen>
+0,15 mm (+0,0059 in.), +0,30 mm (+0,0118 in.), +0,45 mm
(+0,0177 in.)

03742

!!!! F """" SCHRAUBE UND HAUPTLAGERDECKELSCHRAUBE
EINBAUEN

(1) Motoröl dünn auf den Hauptlagerdeckelschrauben 15 auftragen und
die Schrauben in der in der Abbildung gezeigten Reihenfolge der
Nummern t – S auf 20 Nm (2 mkp) festziehen.

(2) Danach die Schrauben in der oben gezeigten Reihenfolge der
Nummern um ¼ Drehung (90°) festziehen.

(3) Anschließend die Schrauben nochmals um ¼ Drehung (90°)
festziehen.

(4) Nachdem alle Hauptlagerdeckelschrauben 15 festgezogen wurden,
die Schrauben 14 in der in der Abbildung gezeigten Reihenfolge
der Nummern Q-r mit dem vorgeschriebenen Anzugsmoment
festziehen.

!!!! G """" FRONT PLATE INSTALLATION

03740

(1) Eine gleichmäßige Raupe von Dichtmittel A ohne Unterbrechung
auf der Kurbelgehäuseeinheit 13 auftragen, wie es in der Abbildung
gezeigt ist. (Raupen-Durchmesser: 2 ± 1 mm)

(2) Die Frontplatte 2 innerhalb von 15 Minuten nach dem Auftragen
von Dichtmittel A an der Kurbelgehäuseeinheit 13 anbringen.

Vorsicht
• Darauf achten, daß die Fläche, auf der das Dichtmittel A auf-

getragen werden soll, sauber und frei von Fremdmaterial ist.
• Wenn die Frontplatte eingebaut wird, darauf achten daß die

umgebenden Teile nicht mit Dichtmittel A verschmiert werden.
• Nach dem Einbau der Frontplatte mindestens eine Stunde

warten, bevor der Motor gestartet wird.
• Die Schraube 1, mit der die Frontplatte festgehalten wird, dient

auch zur Befestigung des Steuergetriebegehäuses. Die
Frontplatte mit einer provisorischen Schraube anbringen, bis
das Steuergetriebegehäuse eingebaut wird.

28966

Vorsicht
• Wenn die Haupt-Hutschrauben 2 wiederverwendet werden müssen,

stellen Sie sicher, daß die Stanzmarkierung A am Kopf jeder der
Haupt-Hutschrauben vorgesehen wird, jedesmal daß die Schrauben
verwendet werden.
Die Zahl der Stanzmarkierungen bezeichnet, wie oft eine Schraube
im Kunststoffbereich verwendet wurde.

• Erneuern Sie die Schraube, wenn im Kopf der anzuziehenden
Schraube drei Stanzmarkierungen vorhanden sind.

11A-28-6 4M4 MOTOR – Kurbelwelle und Kurbelgehäuse

Vorsicht
Da die Haupt-Hutschrauben 2 nach der Kunststoffzonen-
Befestigungsmethode befestigt werden, sollten diese nicht weiter
angezogen werden, nachdem sie einmal angezogen wurden..

<Zugefügt>

<Zugefügt>



SERVICE BULLETIN
QUALITY INFORMATION ANALYSIS

OVERSEAS SERVICE DEPT. MITSUBISHI MOTORS CORPORATION

SERVICE BULLETIN No.: MSB-00E11-508

Datum: 2001-07-25 <Modell> <M/J>
Betreff: HINZUFÜGUNG UND KORREKTUR DER

ANGABEN ÜBER DAS BOHRVERFAHREN FÜR
ZYLINDER DES 4M40-MOTORS

(EC)PAJERO/
MONTERO(V10-
40)

94-01

Gruppe: MOTOR Entwurf Nr.: 00EN600518

KORREKTUR INTERNATIONAL
CAR
ADMINISTRATION
OFFICE T.MASAKI-MANAGER

TECHNICAL SERVICE PLANNING

1. Beschreibung:

Es wurde festgestellt, daß das nachfolgende Werkstatthandbuch einige fehlerhafte
Beschreibungen enthält und daß Angaben über die Zylinderbohrverfahren für den 4M40-Motor mit
Turbolader fehlen; es sind Angaben hinzuzufügen über die Bohrwerkzeugspitze, die zum
Zylinderbohren eingesetzt wird und die vorhandene Information über die Übermaß-Kolben muß
berichtigt werden.

2. Anwendbare Handbücher:

Handbuch Pub. Nr. Sprache Seite(n)
MOTOR 4M4 PWEE9409 (Englisch) 11A-24-3
WERKSTATTANLEITUNG PWES9410 (Spanisch)

PWEF9411 (Französisch)
PWEG9412 (Deutsch)
PWED9413 (Niederländisch)
PWEW9414 (Schwedisch)
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KOLBEN UND PLEUEL UND OBERE KURBELGEHÄUSE-
EINHEIT
(1) Falls die obere Kurbelgehäuseeinheit *2 einen Zylinder enthält, 

dessen Innendurchmesser den vorgeschriebenen Grenzwert 
übersteigt, wie folgt vorgehen:
Motor ohne Turbolader
Alle Zylinder auf einen Innendurchmesser der Übergröße aufbohren
und honen und die Kolben und Kolbenringe entsprechend austauschen.
Motor mit Turbolader
Die obere Kurbelgehauseeinheit *2 austauschen.
A: Zylinder-Innendurchmesser-Meßposition (Axialrichtung der 

Kurbelwelle)
B: Zylinder-Innendurchmesser-Meßposition (im rechten Winkel zur 

Kurbelwelle)
C: Kolben-Außendurchmesser-Meßposition

(2) Falls die obere Kurbelgehauseeinheit *2 einen Zylinder enthält, bei
dem das Spiel zwischen Kolben und Zylinder von dem
vorgeschriebenen Sollwert abweicht, wenn die Zylinder-
innendurchmesser der Spezifikation entsprechen, wie folgt vorgehen.

Motor ohne Turbolader
Alle Zylinder auf einen Innendurchmesser der Übergröße aufbohren
und honen und die Kolben und Kolbenringe entsprechend austauschen.
Motor mit Turbolader

Kolben austauschen.

ZYLINDERBOHRUNG
(1) Einen Kolben-Außendurchmesser der Übergröße passend zum größten

Zylinder-Innendurchmesser des Kurbelgehäuses auswählen.
(2) Es stehen vier Kolben- Übergröße zur Verfügung: 0,25 mm, 0,50 mm,

0,75 mm und 1,00 mm. Aufgrund des gewählten Kolben-
Außendurchmessers der Übergröße ist der Bohrungsdurchmesser zu
bestimmen, auf den die Zylinder erhalten wird.

(3) Die folgende Formel verwenden, wenn der aufzubohrende Zylinder-
Innendurchmesser bestimmt wird>
Aufzubohrender Zylinder-Innendurchmesser + Kolben-
Außendurchmesser + Spiel zwischen Kolben und Zylinder* -
Honzugabe**
*Spiel zwischen Kolben und Zylinder: 0,04-0,05 mm (0,0016-0,0020 in.)
** Honzugabe: 0,02 mm

(4) Alle Zylinder auf den bestimmten Innendurchmesser aufbohren und
danach auf das Fertigmaß honen.
Vorsicht
1. Die Zylinder in der Reihenfolge Nr.2 → Nr.4 → Nr.1 → Nr.3

aufbohren, um Verformung des Kurbelgehäuses aufgrund der
beim Aufbohren entstehenden Wärme zu vermeiden.

2. Wenn die Zylinder gehont werden, darauf achten, daß der
erhaltene Bohrungsdurchmesser dem Gesamtwert aus
Kolben-Außendurchmesser und Spiel zwischen Kolben und
Zylinder entspricht. Zusatslich sind beim Honen die folgenden
Spezifikation einzuhalten:
• Gehonte Oberflächenrauhigkeit: 2 - 4 µm
• Kreuzmusterwinkel: 15 - 25°
• Rechtwinkeligkeit der Zylinderbohrung: 0,05 mm (0,020 in.)

3. Nach dem Honen nochmals das Spiel zwischen Kolben und 
Zylinder überprüfen.
Sollwert: 0,04 – 0,05 mm (0,0016 – 0,020 in.)

3. Einzelheiten:
4M4 MOTOR  – Kolben und Pleuel 11A-24-3

Standardspiel
Motor ohne Turbo-
lader 0,04 – 0,05 mm

(0,0016 – 0,0020 in.)
Motor mit Turbolader 0,07 – 0,08 mm

(0,0028 –0,0032 in.)

<Richtig>

20 mm
(0,8 in.)
80 mm
(3,2 in.)

130 mm
(5,12 in.)

*2

58,6 mm
(2,3 in.)

05158

03375

<Gelöscht>

<Gelöscht>

<Zugefügt>

<Geändert>

<Falsch>

<Falsch>

HINWEIS
• Beim Zylinderbohren von Motoren

mit Turbolader ist unbedingt ein
kubisches Bornitrid (CBN)
einzusetzen

** Hontoleranz
Motor ohne Turbo-
lader 0,02 mm (0,0008 in.)
Motor mit Turbo-
lader 0,05 mm (0,0020 in.)

<Richtig>

<Zugefügt>

und Kolbenring
<Gelöscht>

zwei

<Gelöscht>
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