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0.11 Sonderwerkzeuge

OM 314

Benennung

Teilnummer

Ring-MaulschilUssel

352 589 00 01 00

Spezialschlissel

000 589 06 03 00

Spezialschllssel fir Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Spezialschlissel fiir Einspritzleitungen SW 17

000 589 68 03 00

SpezialschlUssel fir Einspritzleitungen SW 19

346 589 00 03 00

Einsteckschlissel

312 589 09 07 00

Zapfenschilssel

321 589 02 07 00

Spezialschlissel fir Schutzhilse

346 589 00 07 00

Steckschilisseleinsatz fiir Druckschraube

000 589 75 09 00

Schlag-Ringschlissel

001 589 43 09 00

n Transporter Band 1
. Motoren Band 2~ Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77
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0.11

Benennung

Teilnummer

ZapfenschiUssel

322 589 00 09 00

Ventileinstellschlissel

321589 00 11 00

SpezialschlUssel

000 589 01 13 00

Spezialschlissel

346 589 00 13 00

Hilse

312 589 01 14 00

Dorn

110 589 02 15 00

Dorn

321 689 00 15 00

EinpreBdorn fir Ventilsitzringe

346 589 03 15 00

Dorn

615 589 01 15 00

InnenmeBgerat

000 589 33 19 00

MeBuhr

001 589 63 21 00

Drehmomentschlissel
0— 60 Nm (0-6 kpm)
20-100 Nm (2—10 kpm)
80—300 Nm (8-30 kpm)
260-750 Nm (26—75 kpm)

000 589 27 21 00
000 589 64 21 00
001 589 39 21 01
000 589 39 21 00
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0.11 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Drehwinkelgeréat

403 589 01 21 00

Behalter zum Einstellen der Einspritzpumpe

000 589 05 23 00

Fanlerlehre 0,03—-1,0 mm

000 589 13 23 00

Rohr mit Nippel

636 589 02 23 00

Dusen-Prifgerat

000 589 14 27 00

Heli-Coil-Werkzeugkasten

M6, M8, M10, M12, M14

M8 x 1, M12 x 1,5, M14 x 1,5, M14 x 1,25
M15 % 2

M16 x 1,5

M18 x 1,5

M24 x 1,5

M26 x 1,5

M16

M30 x 1,5

000 589 03 28 00
000 589 04 28 00
000 589 05 28 00
000 589 06 28 00
000 589 07 28 00
000 589 08 28 00
000 589 09 28 00
000 589 10 28 00
000 589 11 28 00

Spannband

000 589 38 31 00

Innenauszieher

000 589 28 33 00

Innenauszieher

000 589 29 33 00

Aufnahme flir Dusenhalter

403 589 00 31 00

_ Transporter Band 1
B Motoren Band 2 — Nachtrag 2 — Anderung - Dez. 77
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0.11

Benennung

Teilnummer

Innenauszieher

000 589 26 33 00

Gegenstlitze

000 589 33 33 00

Gegenstliitze

000 589 34 33 Q0

Abzieher

000 589 88 33 00

Abzieher

312 589 07 33 00

Auszieher fir Disenhalter

352 589 00 33 00

Abzieher

355 589 00 33 00

Dorn

321589 01 3500

Zange

312 589 01 37 00

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Zange

321 589 00 37 00

Spannband

321 589 01 37 00

Dorn mit Buchsen

352 589 00 43 00
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0.11 Sonderwerkzeuge

Benennung

Teilnummer

Aus- und EinpreBwerkzeug

352 589 01 43 00

Buchse

312 589 00 50 00

Reibahle 9 mm &

000 589 10 53 00

Reibahle 10 mm ¥

000 589 11 53 00

Verstellbare Reibahle

000 589 18 53 00

Fallharteprufer

000 589 20 61 00

Druckstiick

321 589 00 63 00

Unterkiihlkasten

346 589 00 63 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Halter flir MeBuhr

403 589 04 63 00

Bosch-Diisenreinigungsgerat

000 589 00 68 00

Ringsitzdrehwerkzeug

000 589 10 69 00

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW

000 589 16 69 00

4— Transponer Band 1
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0.11

Werkstatteinricitung

Benennung

Teilnummer

InnenmeBgerat 10— 18 mm &

18— 35mm &
35- 60 mm &
50-100 mm &

handelstblich

Mikrometer 0— 25mm

25— 50 mm
50~ 75 mm
75-100 mm

handelstliblich

Pendelfihrung

handelsublich

Ventilknecht

handelslblich

004/6



0.11 Allgemeine Motordaten — Leistungsdiagramme

OM 314
Ne [PS DIN]
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Hub: 128mm HP SAE .~
80 — = 80 PS
Zyl.Zahl 4 T _—
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QM 314,80 PS
Motorleistung') nach DIN
Motorleistung nach SAE
Hochstdrenmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzanhl

Bohrung

Hub

Gesamthubraum
Arbeitsveriahren
Férderbeginn
Verdichtungsverhaltnis
Einspritzfolge

80 PS bei
2800/min

88 HP bei
2800/min

226 Nm (28 kpm)
bei 1600/min
2800/min

4

97 mm &

128 mm

3780 cm?®
Diesel-Viertakt
21°v.0.T.

17,0

1-3-4-2

') Die angegebene Laistung in PS nach DIN 70020 ist, da alle Nebenleisiungen
bereils abgezogen sind, an der Kupplung fur den Antrieb des Fahrzeuges

effekllv verfggbar.

]
et

Transporier Band 1

Motoren Band 2 — Nachtrag 2 - Anderung - Dez, 77

Kompressionsdruck
bei 150-200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdiisen
neue
gelaufene
Mindest-Oldruck bei
Héchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl
Motor  Olfiilimenge

Olwanne

Olfilter

mind.
20 bar (kp/cm?)

200 bar + 10 (kp/cm?)
mind. 180 bar (kp/cm?)

2,5 bar (kp/cm?)

0,5 bar (kp/cm?)
bis Motor-Nr.
314.910..020 055
max. ca. 6 |

min. ca. 4,5 |

ab Motor-Nr.
314.910. .020 056
max. ca. 8 |
min.ca. 5|

ca. 2l
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0.11
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OM 314,85 PS

Motorleistung®) nach DIN

Motorleistung nach SAE

Hochstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Férderbeginn
Verdichtung
Einspritzfolge

63 KW bei 2800/min
85 PS bei 2800/min
80 net bhp bei
2800/min

235Nm {24 kpm) bei
1800/min

169,5 Ib-ft bei

Kompressionsdruck
bei 150—200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdisen
neue
gelaufene
Mindest-Oldruck bei

1900/min
2800/min

4

97 mm &

128 mm

3780 cm?®
Diesel-Viertakt
15°v.0.T.

17,0

1-3-4-2

') Die angegebene Leistung in PS und KW nach DIN 70020 ist, da alle Neben-
leislungen bereits abgezogen sind. an der Kupplung fir den Antrieb des

Fahrzeuges effektiv verfGgbar.

010/2

Motor

Hoéchstdrehzaht
Leerlaufdrehzahl
Olftlimenge
Olwanne

Olfilter

mind.
20 bar (kp/cm?)

200 bar + 10 (kp/cm?)
mind. 180 bar (kp/cm?)

2,5 bar (kp/cm?)
0.5 bar (kp/cm?)

bis Motor-End-Nr.
155 807

max.8 |

min. 51

von Motor-End-Nr.
155 808

bis Motor-End-Nr.
217 859

max. 91

min. 6,5 |

ab Motor-End-Nr.

217 860

max. 9,51

min. 6,5 |

21



03.11 Explosiv-Bilder

"’ @ @
. W Z03-6070
74
Triebwerksteile
2 Kurbelwelle 50 Spannelement 165 Schraube
4 Gegengewichl 55 Druckring 170 Schraube
Schraube 680 Riemenscheibe 172 Mutter
10 Rillenkugellager 65 Riemenscheibe 175 Rep. Salz Pleuellager
15 VerschluBring 70 Schraube 190 Kolben
20 Kurbelwellenrad 72 Schraube 192 Kolbenring
25 Scheibenfeder 74 Schraube 194 Kolbenring
30 Scheibenfeder 80 Rep. Salz Kurbelwellen-Lager 196 Kolbenring
35 Zwischenstack 150 Pleuslslange 198 Kolbenring
40 Zwischenstick 155 Pleuelbuchse 200 Kolbenbolzen
45 Abstandring 160 Zylinderstift 202 Sprengring
_ Transporier Band 1

T Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung — Dez. 77 005/1



03.11

252 130

254
&

250

=
258

256

184 9162

168

Zylinderkurbelgehduse

10 Kurbelgehause g5
15 VerschluB-Schraube 97
17 Dichiring 99
19 VerschiuB-Schraube 101
21 Dichiring 102
25 Verschlui3-Schraube 104
30 Hilse 106
35 PaB-Shft 108
40 Dichtring 10
45 VerschluB-Schraube 112
50 Vertellerstick 114
55 Welle 120
60 Welle 125
70 Zylindershft 130
75 Lagerdeckel 132
80 Zylinderstift 134
82 Lagerdeckel 136
85 Lagerdeckel 138
87 Schraube 140
83 VerschluB-Schraube 142
91 Fuhrungsrohr 144
93 Dichtring 146

005/2

120 ‘112

Stutzen

Ventit

Feder
Nockenwellenlager
Nockenwellenlager
Dichtbeilage
Flansch

Federring
Schraube
OimeB-Stab
Glmes-Stab
Fiheungsrohr
Haler
Federring
Schraube
VerschluB-Oeckel
Dichtbeillage
Stevergehause
PaB-Stift
Fedarring
Schraube
Schraube

55 %60
§

&5 @5

110
108
99? o (S 2106
°
97° @
95 @93 e i
©2

Qo

@21

35

203-8071

148 Beuage

150 Schraube

152 Deckel

154 Dichlbeilage
188 Dichiring

158 Federring

160 Schraube

162 Abstandring
164 Schraube

166 Schraube

168 Zeiger

175 Dichibeilage
177 Deckel

180 Schraube

182 VerschluB-Slick
250 Oleintull-Stutzen
252 Oeckel

254 Dichibeilage
256 Entiuttungsrohre
258 Dichtring

260 Haller



03.11 Schwungrad aus-, einbauen und priifen

OM 314
7
-u-é D t—
-~y C+r-
< | il AL
(O]
m
1]
4
H! 203- 6033
I
Daten

bis Motor-End-Nr.
145 136

ab Motor-End-Nr.
145 137

.. 335,530 335,530
Durchmesser ,A" far Anlasserzahnkranz
335,390 335,390
. 130,040 130,040
Durchmesser ,B* fur Aufnahme des Kurbelwellenflansches
130,000 130,000
. 15,0
Dicke ,,C" des Befestigungsflansches 15,0 15—1
Abstand , D“ zwischen der Kupplungsflache und dem 230 235
Befestigungsflansch des Schwungrades ! !
Zul. Materialabnahme an der Kupplungsflache im Reparaturfalle 1,0 1,0
Gesamtbreite des Schwungrades MaB ,E* 76,5 80
. i . ; 38,5
Tiefe von Anlageflache Kupplung bis Anprefflache Schwungrad 33,5 %
366,0 366,0
Schwungrad-AuBen-Durchmesser ,G*” — —_—
365,7 365,7
Zul. Unparallelitat (gemessen auf einem Durchmesser von 323) max. 0,1 max. 0,1
Zul. radialer Schlag der Schwungscheibe am Durchmesser 0.05 0,05

fur Anlasserzahnkranz

“ Transporier Band 1
el Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung — Dez. 77
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03.11

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

SW 19
Schwungradbefestigung

100 (10)

SW 22

Voranzug 30 + 10 (3 + 1) Fertiganzug 90° + 20°

SW 22 wiederverwendbar bis max. Schaftlange von

26,3 mm

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—-10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehmomentschlissel 80-300 Nm (8-30 kpm)

001 589 39 21 01

Drehwinkelgerat

403 589 01 21 00

Ausbau

1 Befestigungsschrauben vom Schwungrad her-
ausschrauben.

2 Schwungrad durch leichten Schlag mit Kunst-
stoffhammer vom Kurbelwellenflansch |osen und
Schwungrad nach unten herausnehmen.

Hinweis: Ein Markieren des Schwungrades vor dem
Ausbau ist nicht erforderlich, da die acht Befesti-
gungslocher versetzt sind und eine falsche Montage
dadurch unmadglich ist.

3 Schwungrad saubern und auf Beschadigungen
Uberprifen.

Hinweis: Zeigen sich Risse, Brandflecken oder Un-
ebenheiten, istdas Schwungraddurch Nachschleifen
oder Nachdrehen zu egalisieren. Dabei ist zu be-
achten, daB die Befestigungsflache der Kupplung
um das gleiche MaB nachgeschiiffen wird, damit das
MaB zwischen Befestigungsflache der Kupplung und
AnpreBflache Schwungrad beibehalten wird.

Die zulassige Materialabnahme darf dabei nicht
Uberschritten werden.

4 Anlasserzahnkranz tUberprifen.
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03.11 Schwungrad aus-, einbauen und prifen

Einbau

1 Langung der Befestigungsschrauben Uberpri-
fen.

Hinweis: Dehnschrauben dirfen so oft wieder ver-
wendet werden, bis ihre maximale Lange erreicht
ist.

2 Schwungrad auf Kurbelwellenflfansch aufsetzen.

3 Schwungrad auf dem Flansch der Kurbelwelle
so verdrehen, daB samiliche Bohrungen und Ge-
windeldcher Ubereinstimmen.

4 Alle Befestigungsschrauben am Gewinde und
Auflagefiache eindlen, einschrauben und anlegen.

5 Mit Drehmomentschl{issel 000 589 64 21 00 und
Steckschlisseleinsatz die Befestigungsschrauben
Uber Kreuz auf das vorgeschriebene Voranzugs-
Drehmomentbringen. AnschlieBend Schrauben Gber
Kreuz mit Drehwinkeigerat 403 589 01 21 00 auf den
festgelegten Drehwinkel weiterdrehen.

Hinweis: Bei Schrauben mit SW 19 werden die Be-
festigungsschrauben nur mit Drehmomentschlissel
001 589 39 21 01 festgezogen.

6 Hohen- und Seitenschlag des Schwungrades
messen.

n Transporter Band 1
== Motoren Band 2 — Nachirag 2 — Anderung — Dez. 77
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03.11 Anlasserzahnkranz erneuern (Schwungrad ausgebaut)

OM 314

Daten

bis Motor-End-Nr,

ab Motor-End-Nr.

145 136 145 137
Durchmesser flir Aufnahme Zahnkranz 535,530 385,550
335,390 335,390
335,14
Zahnkranz-Innen-Durchmesser 141 334,630
335,000 334,690
Uberdeckung des Zahnkranzes 0.25-0,53 0,56~0.84
Zul. Seitenschlag des aufgezogenen Anlasserzahnkranzes 0.5 0.5
Aufziehen des Anlasser-Zahnkranzes, bei einer Erwarmung von 180-230°C 250-280°C

Anlasserzahnkranz erneuern

1 Anlasserzahnkranz mit Schweiflamme schnell
erwdrmen und abpressen.

2 Neuen Zahnkranz erwarmen und aufpressen.

Hinweis: Der Zahnkranz muB bis zur Anlageflache
des Schwungrades eingedriickt werden.

3 Der max. seitliche Schlag des Zahnkranzes darf
nach dem Aufpressen nicht Uberschritten werden.

Hinweis: Der Zahnkranz ist vor inbetriebnahme
einzufetten.

“ Transporter Band 1
B Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77
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03.11 Riemenscheibe-Kurbelwelle ab- und anbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Riemenscheibe an Kurbelwelle

500-550 (50-55)

Sonderwerkzeuge

Schlag-Ringschlussel

001 589 43 09 00

Drehmomentschlissel 260—750 Nm (2675 kpm)

000 589 39 21 00

Abzieher

000 589 88 33 00

Abzieher mit Druckstiick

355 589 00 33 00

Druckstiick

321 589 00 63 0C

Abbauen

1 Keilriemen abnehmen.

2 Zentrale Schraube mit Schlag-Ringschlissel
001 589 43 09 00 von der Kurbelwelle 16sen. Schrau-
be herausdrehen.

“ Transporter Band 1
h Motoren Band 2 — Nachirag 2 - Anderung — Dez. 77
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03.11

3 Riemenscheibe mit Abzieher und Druckstiick
355 589 00 33 00 bzw. mit Abzieher 00D 589 88 33 00
und Druckstiick 321589 00 63 00 von der Kurbel-
welle abziehen.

R03~-6031

Hinweis: Ist ein Abtrieb nach vorn eingebaut, wird
die Riemenscheibe durch einen Schlag mit einem
Kunststofthammer auf die Riemenscheibennabe ge-
|6st. Ein Abzieher ist dazu nicht notwendig.

4 Spannelemente bei Abtrieb nach vorn von der
Kurbelwelle abnehmen.

205/2



03.11 Riemenscheibe-Kurbelwelle ab- und anbauen

Anbauen

1 Bei Abtrieb nach vorn Spannelemente in der
Reihenfolge a, b, ¢, d aufstecken

bzw. ab Motor-End-Nr. 057 600 zuerst Riemen-
scheibe aufschieben und dann Spannelemente ein-
bauen.

2 Bei der serienméBigen Ausfihrung Riemen-
scheibe auf ca. 80°C erwarmen und auf Kurbelwelle
aufstecken.

Hinweis: Darauf achten, daB die Scheibenfeder in
die Nut der Riemenscheibe eingreift.

3 Zentrale Schraube in Kurbelwelle einschrauben
und mit Einsatz 001 589 43 09 02 und Drehmoment-
schlissel 000 589 39 21 00 festziehen.

Hinweis: Zentrale Schraube nicht mit Schlagschrau-
ber festziehen.

n Transporter Band 1
h Motoren Band 2 - Nachtrag 2 — Anderung ~ Dez, 77
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Z03-5038

dcba

d cba

N7

203-6039
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03.11 Kolben aus- und einbauen (Zylinderkopf und Olwanne abgebaut)

OM 314
Daten
Reparatur- Zylinder- Gesamthohe — Kolben- Kompressionshéhe
Stufen bohrung Zyl. Kurbelgehduse Durchmesser (Mitte Kolbenbolzen
— Kolbenboden)
97,010 96,91
Normal
96,990 96,89
97,085 359,10 96,99 65,26
Normal | s i st sl
97,065 359,00 96,97 65,20
97,135 97,04
Normal i et
97,115 97,02
97,510 358,70 97,41 64,86
Rep. Stufe | — —
97,490 358,60 97,39 64,80
98,010 358,50 97,91 64,66
Rep. Stufe |1 —_— =
97,990 358,40 97.89 64,60
98,510 358,25 98,41 64,41
Rep. Stufe 11l e Sl o441
98,490 358,15 98,39 64,35

Hinweis: Baim Nacharbeiten auf dis néchste Rep -Stufe muB unbedingt 250 mm lief gebohrt werden

Zulassiger Gewichtsunterschied innerhalb eines Motors max. 20 g
Kolbenspiel am Schaft 0,10-0,11
Pleuellager radial 0,050-0,095
Pleuellager axial 0,100-0,400
Kolbenabstand von Kolben kann zuriickstehen = — 0,07
Oberkante Kurbelgehause

Kolben kann vorstehen = + max. 0,30
Zulassige Unrundheit der Zylinderbohrung 0,01
Zulassige Konizitat der Zylinderbohrung 0,01

Zuladssige Abweichung der Zylinderbohrungen senkrecht zur

Kurbelwellenachse auf 200 mm Lange s

Rauhtiefe der Zylinderbohrungen 0,003-0,005

Welligkeit der Zylinderbohrungen max. 50% Rauhtiefe

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Pleuelschrauben Voranzug 100 + 10 (10 + 1)
Fertiganzug 90° + 20° Drehwinkel

M 14 wiederverwendbar bis max. Schaftlange von 82,5 mm

M 15 wiederverwendbar bis max. Schaftlange von 61,5 mm

_ Transporier Band 1
h Moloren Band 2 - Nachtrag 2 — Anderung — Dez. 77 300/1



03.11

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 80—300 Nm (8—30 kpm) 001 589 39 21 01
Drehwinkelgerat 403 589 01 21 00
Spannband 000 589 38 31 00

Hinweis: Komplette Kolben in 4 Ring- und 5 Ringausfiihrung sind gegeneinander, auch einzeln austauschbar.

Ausbauen

1 Verbrennungsrickstande Uber Feuersteghdéhe in
der Zylinderlaufbahn mit einem Schaber vorsichtig
entfernen. um Beschadigungen der Kolbenringe zu
vermeiden.

2 Pleuellagerdeckel von der Pleuelstange ab-
schrauben und abnehmen.

Hinweis: Darauf achten, daB die zusammengehori-
gen Lagerdecke! und Pleuelstange gezeichnet sind.

3 Pleuelstange mit Kolben von unten herausdrik-
ken.

4 Kolben aus dem Zylinderkurbelgehduse heraus-
heben.

5 Pleuel mit Kolben in Schraubstock spannen
(weiche Schraubstockbacken verwenden).

6 Kolbenbolzensicherung herausnehmen, Kolben-
bolzen herausdricken und Kolben von der Pleuel-
stange abnehmen.

Einbauen

Hinweis: Wenn Kolben mit geringerer Kompres-
sionshoéhe eingebaut werden, so mufB die Trenn-
flache des Zylinderkurbelgehauses um die Differenz
der Kompressionshéhe der Kolben nachgearbeitet
werden.
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03.11 Kolben aus- und einbauen (Zylinderkopf und Olwanne abgebaut)

1 Pleuelstange so in den Kolben einfiihren, dafl
die langere Seite des schraggeteilten Pleuellagers
nach rechts (Pfeil zeigt nach links) und der Pfeil auf
dem Kolbenboden nach vorn in Fahrtrichtung zeigt.

2 Kolbenbolzen einfihren und mit Sicherungs-
ringen sichern.

3 Kolben mit Motord! benetzen. KolbenringstéBe
der Reihe nach um 180° versetzen. Spannband
000 589 38 31 00 locker iiber die Kolbenringe flihren
und bis zum AuBendurchmesser des Kolbens zu-
sammenziehen, daB sich die Manschette gerade
noch verschieben IaBt.

4 Pleuellagerschale in Pieuelstange einsetzen.
Darauf achten, daB die Nase in der Nut des Pleuels
sitzt. Laufflache mit Ol bestreichen.

“ Transporter Band 1
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03.11

5 Kolben Pfeilrichtung in Fahrtrichtung vorn in
Zylinderkurbelgehause einfilhren.

6 Kolbenweitereindricken, bisdasPleuellageram
Pleuelzapfen der Kurbelwelle anliegt.

7 Pleuellagerschale in Pleuellagerdeckel einset-
zen, Darauf achten, daB die Nase in der Nut des
Pleuellagerdeckels sitzt. Laufflache der Pleuellager-
schale mit Ol bestreichen.

8 Lagerdeckel an Pleuelstange ansetzen und
Pleuellagerschrauben von Hand einschrauben.

9 Drehwinkelgerat 403 589 01 21 00 an Verldnge-
rung fir Steckschlissel anschrauben.

10 Schrauben mit Drehmomentschlissel 001 589
39 21 01wechselweiseinzwei Stufen auf 100 + 10Nm
(10 + 1 kpm) anziehen und nach Drehwinkelgerat
um 90° + 20° weiterziehen.

300/4




03.11 Kolbenringe auswechseln (Kolben ausgebaut)

OM 314

Daten

5-Ring-Kolben

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnuten- Hohenspiel StoBspiel
breite

| Doppeltrapezring %m0 0,044-0,080 0,35-0,55

I Schwachminutenring 1:0-060 0,055-0,082 0,35-0,55

m Schwachminutenring 10,045 0,055-0,082 0,35-0,55

v Dachfasenring 5,512:040 0,035-0,062 0,25-0,40

\ Schmalschlitzring 550040 0,025-0,052 0,25-0,40

4-Ring-Kolben

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnuten- Héhenspiel StoBspiel
breite

| Doppeltrapezring 3 0,044-0,080 0,35-0,55

I Minutenring 3ipi%ee 0,055-0,082 0,35-0,55

m Minutenring 0000 0,055-0,082 0,35-0,55

v Dachfasenring mit 5.5e:0:090 0,035-0,062 0,25-0,40

Schiauchfeder

Sonderwerkzeuge

Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Kolbenringe auswechseln

1 Kolbenringzange 000 589 37 37 00 mit Einstell-
schraube auf ca. 98 mm (J einstellen.

2 Mit dieser Einstellung kénnen die Kolbenringe
aus- und eingebaut werden.

n Transporter Band 1
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03.11 Pleuelstange lagern

OM 314

Daten

Pleuellagerschalen

Pleuellager

Reparaturstufe Lagerbohrung in Wanddicke fir
eingebautem Zustand einbaufertige Lagerschalen
60,085

Normal 2,462-2,472
60,065
59,985

Normal | 2,512-2,522
59,965
59,835

Rep.-St. ¢ 2,587-2,597
59,815
59,585

Rep.-St. Il 2,712-2,722
59,565
59,335

Rep.-St. Il 2,837-2,847
59,315
59,085

Rep.-St. IV 2,962-2,972
59,065

Radiales Laufspiel der Kurbelwellenhauptlagerzapfen 0,050-0,020

Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,190-0,280

“ Transporter Band 1
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03.11

Pleuelstange

. 65,019
Grundbohrung in der Pleuelstange
65,000
Zul. Konizitat der Grundbohrung fur die Pieuelbuchse 0,005
Uberdeckung der Pleuellagerschalen 0,04-0,07
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapien 0,050-0,095
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,100-0,400
Zul. Abweichung der Achsen-Parallelitat der Pleuetstangen 0,03
Zul. Verschrankung, im Abstand von 50 mm 0,025
: : 230,05
Abstand von Mitte Kurbelwelle — zu Mitte Kolbenbolzenbohrung
230,00
Zul. Gewichtsunterschied der Pleuelstangen innerhalb eines Motors 2049
39,025
Normal
39,000
R 39,225
Grundbohrung fiir die Pleuelbuchse  Rep.-St. |
39,200
39,525
Rep.-St. [l
39,500
37,830
Pleuelauge
37,730
Breite der Pleueistange am
35,6
Kolbenbolzenauge
35,5
Pleuelbuchse
39,075
Normal
39,045
39,275
Pleuelbuchsen-AuBen-Durchmesser Rep.-St. |
39,245
39,575
Rep.-St. I
39,545
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,020-0,075
36,040
Pleuelbuchsen-Innen-Durchmesser
36,030
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03.11 Pleueistange lagern

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Pleuelschrauben M 14 und M 15

Voranzug 100 + 10 (10 + 1) Fertiganzug 90° + 20°

Pleuelschrauben M 12 90 (9)
Max. LAngung des Schaftes Schrauben M 14 82,5 mm
Max. Langung des Schaftes Schrauben M 15 61,5 mm

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

000 589 53 21 00

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehwinkelgerat

403 589 01 21 00

Pleuelstange lagern

Hinweis: Die Lagerschalen fiir die Pleuellager,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ab Werk
einbaufertig geliefert. Irgendwelche Nacharbeiten
dirfen an den Lagern nicht vorgenommen werden.

1 Lagerstellen in der Pleuelstange und Lager-
deckel mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reihenfolge in
die Pleuelstangen und Lagerdeckel einlegen. Darauf
achten, daB die Sicherungsnasen der Lagerschalen
in den Nuten der Grundbohrung einwandfrei sitzen.

3 Lagerdeckel mit Lagerschale auf Pleuelstange
aufsetzen, dabei auf Kennzeichnung (Zahlen mis-
sen auf einer Seite liegen) der zusammengehorigen
Lager achten.

4 Befestigungsschrauben mit Drehmomentschlis-
sel 000 589 64 21 00 auf den vorgeschriebenen Wert
anziehen und je nach Schraubenausfiihrung nach
Drehwinkelgerat 403 583 01 21 00 fertig anziehen.

n Transporier Band 1
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03.11

5 InnenmeBgerat 50-100 mm (J und MeBuhr
000 589 53 21 00 mit Mikrometer 50-75 mm ¢ auf
das NullmaB der Pleuellagerbohrung einstellen.

6 Pleuellagerbohrung miteingestellteminnenmeB-
gerat 50—100 mm ¢J an drei Stellen messen (senk-
recht und je etwa 30° von den Trennstellen von oben
und unten entfernt).

Hinweis: Die in den Tabellen angegebenen Werte
mussen eingehalten werden.

7 Lagerdeckel wieder abschrauben.

387/4
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03.11 Kurbelwelle ausbauen

OM 314

Sonderwerkzeuge

Innenauszieher

000 589 26 33 00

Gegenstltze

000 589 33 33 00

Abzieher

312 589 07 33 00

Aus- und EinpreB-Werkzeug

352 589 01 43 00

Vorarbeiten

Olwanne abbauen.
Schwingungsddmpfer abbauen.
Olpumpe ausbauen.

Disen ausbauen.

Kurbelwelle ausbauen

1 Steuergehausedeckel abschrauber. Radialdicht-
ring auf Beschadigungen und Verschlei3 prifen,
evtl. mitAus-und EinpreB-Werkzeug 352 589 01 43 00
erneuern,

2 Steuergehduseunterteil abschrauben und ab-
nehmen.

3 Der Reihe nach Pleuellagerschrauben heraus-
drehen. Mit einem leichten Kunststoffhammer die
Lagerdeckel |16sen und abheben.

Hinweis: Darauf achten, daB die Lagerdeckel zu den
Pleuel gezeichnet sind.

“ Transporier Band 1
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03.11

4 Pleuel mit Kolben zurlckschieben.

5 Schrauben der Kurbelwellenlagerdeckel her-
ausschrauben. Lagerdeckel mit einem leichten
Kunststoffhammer 16sen und abnehmen.

6 Kurbelwelle mit Schwungrad aus dem Kurbel-
gehause heben.

AR SRy

7 Lagerschalenhdlften aus dem Kurbelgehiause
und den Pleuelstangen herausnehmen.

8 Alle Teile auf Beschadigungen und VerschleiB
prifen.

9 Beschadigtes Rillenkugellager mit Innenaus-
zieher 000 589 26 33 00 und Gegenstiitze 000 589
33 33 00 aus der Kurbelwelle ausziehen.

10 Kurbelwellenrad mit Abzieher 312 589 07 33 00
von der Kurbelwelle abziehen.

R58-6022
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03.11 Kurbelwelle einbauen

OM 314

Daten

Axialspiel der Kurbelwelle

0,19-0,29

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Pleuelschrauben

Voranzug 100 + 10 (10 + 1)
Fertiganzug 90° + 20°

Max. Ladngung der Pleuelschrauben 82,5 bzw. 75,5
Hauptlagerdeckel

bis Motor-End-Nr. 000 820 M 14 120 (12)

ab genannter Motor-End-Nr. M 14 140 (14)

M 15 Voranzug 50 + 10 (5 + 1)
Fertiganzug 90° + 20°

Max. Langung der Hauptlagerschrauben 123,0
Harte der Kurbel- und Pleuellagerzapfen (Rockwellhéarte) 56 +3

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehmomentschlissel 80-300 Nm (8—-30 kpm)

001 589 39 21 01

MeBuhr

001 589 53 21 00

Haiter flir MeBuhr

363 589 02 21 00

Drehwinkelgerat

403 589 01 21 00

Buchse

312 589 00 50 00

Fallharteprifer

000 589 20 61 00

“ Transporter Band t
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1 Olkanale von der Olpumpe her mit PreBluft aus-
blasen.

2 Olkanile der Kurbelwelle mit Drahtbirste reini-
gen und mit PreBluft ausblasen. Kurbelwellenlager-
zapfen., Lagerschalenhélften und Lagersitze mit
Fensterleder reinigen.

3 Harte der Kurbel- und Pleuellagerzapfen mit
Sklerograph Fallharteprufer 000 589 20 6100 pru-
fen.

Hinweis: Eine Umrechnungstabelle liegt dem Fall-
harteprufer bei.

4 Kurbelwellenrad mit Buchse 312 589 00 50 00 auf
Kurbelwelle montieren.

5 Rillenkugellager in Kurbelwelle montieren.

6 Lagerschalenhalften in richtiger Reihenfolge in
das Kurbelgehause und in die Lagerdeckel einlegen.
Darauf achten, daB die Sicherungsnasen der Lager-
schalen in den Nuten und in den Grundbohrungen
einwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Schmierldcher in den oberen Haupt-

lagerschalen mussen mit den Bohrungen im Ge-
hause ubereinstimmen.

411/2
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03.11 Kurbelwelle einbauen

7 Laufflaichen der Lagerschalen mit Motorendl
benetzen,

8 Kurbelwelle in die Lagerschalen einlegen.

Hinweis: Darauf achten, daB er mit ,1" gezeich-
nete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen die
ebenfalls mit ,1-1“ gezeichneten Zahne des
Nockenwellenrades zu stehen kommt.

9 Hauptlagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen.
Darauf achten, dafl die Markierungen der zusam-
mengehérigen Lager Ubereinstimmen.

10 Hauptlagerschrauben eindrehen und mit Dreh-
momentschliissel 001 589 39 21 01 festziehen bzw.
bei Schrauben M 15 nach Drehwinkelgerat 403
589 01 21 00 weiterziehen.

11 Halter 363 589 02 21 00 mit MeBuhr 001 589 53
2100 an Zylindergehduse anbauen und axiales
Spiel der Kurbelwelle messen.

m Transporter Band 1
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03.11

12 Pleueliagerschalen in die Pleuelstangen und
Pleuellagerdeckel einlegen, Laufflichen mit Ol be-
netzen. Darauf achten, daB die Sicherungsnasen in
den Nuten einwandfrei sitzen.

13 Pleuelstangen an Lagerzapfen heranziehen.

14 Pleuellagerdeckel mit Lagerschalen aufsetzen.
Darauf achten, daB die Markierungen der zusam-
mengehdrigen Lager Gbereinstimmen (Zahlen mds-

sen auf einer Seite liegen). Befestigungsschrauben
eindrehen.

% /8
zR03-6064

15 DOrehwinkelgerat 403 583 01 21 00 an Verlange-
rung flr Steckschllissel anschrauben.

16 Pleuellagerschrauben mit Drehmomentschliis-
sel 001 589 39 21 00 anziehen und nach Drehwinkel-
geratum 90° + 20° weiterziehen.
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03.11 Kurbelwelle lagern

OM 314
Daten
Reparaturstufe Durchmesser Lagerbohrung Wanddicke fiir Breite des
der Lager- in eingebautem einbaufertige PaBlagers
zapfen Zustand Lagerschalen
88,010 88,080
Normal 2,465-2,477
87,990 88,060
87,910 87,980
Normal | 2,515-2,527
87,890 87,960
87,760 87,830
Rep.-St. | o b7 a1 2,580-2,602
' 810 32,062
87,510 87,580 He 000
Rep.-St. I 2,715-2,727
87,490 87,560
87,260 87,330
Rep.-St. IlI 2,840-2,852
87,240 87,310
87,010 87,080
Rep.-St. IV 2,965-2,977
86,990 87,060

93,022

Grundbohrungs-¢J fiir die Kurbelwellenlager im Zylinderkurbelgehduse 93.000
. B . 0,078
Uberdeckung der Kurbelwellenlagerschalenhélften in der Grundbohrung WQ\‘)
Zul. Unrundheit der Kurbellagerzapfen 0,01
Zul. Konizitat der Kurbellagerzapfen 0,01
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

bis Motor-End-Nr. 000 282 M 14 120 (12)
Hauptlagerschrauben ab Motor-End-Nr. 000 283 M 14 140 (14)

M 157) Voranzug 50 + 10 (5 + 1)

Fertiganzug 90° + 20°

') M 15 wiederverwendbar bis max. Schaftlange 123 mm

_ Transporier Band 1
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03.11

Sonderwerkzeuge

MeBuhr

001 589 53 21 00

Drehmomentschiissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehmomentschitssel 80—-300 Nm (8—30 kpm)

001 589 39 21 01

Drehwinkelgeréat

403 589 01 21 00

Kurbelwelle lagern

Hinweis: Die Lagerschalen fiir die Kurbelwelle,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ab Werk
einbaufertig geliefert. Nacharbeiten dirfen an den
Lagerschalen nicht vorgenommen werden.

1 Lagerstelien in Kurbelgehause und Lagerdeckel
mit Fensterleder reinigen.

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reithenfolge in
das Kurbelgehause und in die Lagerdeckel ein-
legen. Darauf achten, daB die Sicherungsnasen der
Lagerschalen in den Nuten und in den Grundboh-
rungen einwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Hauptlagerschalen im Gehause sind
mit einer Olbohrung versehen und miissen mit der
Schmierbohrung im Gehause Ubereinstimmen.

3 Lagerdeckel mit Lagerschaten in das Kurbel-
gehduse einsetzen. Darauf achten, daB die Kenn-
zeichnung der zusammengehdrigen Lager lberein-
stimmt.

4 Hauptlagerschrauben eindrehen und entspre-
chend der Motornummer bzw. der GréB8e der Haupt-
lagerschrauben mit Drehmomentschltssel 001 589
39 21 01 bzw. 000 589 64 21 00 und Drehwinkelgerat
403 589 01 21 00 festziehen.

467/2




03.11 Kurbelwelle lagern

5 MefBuhr 001 589 53 21 00 an InnenmeBgerat an-
bauen. InnenmeBgerat 50-100 mm & mit Mikro-
meter 75-100 mm ¥ auf das Null-MaB der Haupt-
lagerbohrung einstelien.

6 Hauptlagerbohrung mit eingestelitem Innen-
meBgerat 50—-100 mm ¢ an drei Stellen messen
(senkrecht und je etwa 30° von den Trennstellen
nach oben und unten entfernt).

Hinweis: Die in der Tabelle angegebenen Werte
muissen eingehalten werden.

7 Lagerdeckel wieder abnehmen.

n Transporter Band 1
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05.11 Explosiv-Bilder

OM 314

Nockenwelle

~N o=

w0

13
15
19
21
23
25

Nockenwelle
Druckscheibe
Federring
Schraube
Antriebsrad
Abstandsring
Scheibenfeder
Schraube
VentilagoBe)
StoBelslange
Kipphebel

_ Transporier Band 1
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27
29
31
33
35
37
39
41

45
47

Kipphebel
Buchse
Kugelbolzen
Mutter

Feder
Kipphebelachse
Scheibe
Kipphebelbock
Kipphebelbock
Kipphebelbock
Schraube

49
51
53
55
57
59

67
89
7

Schraube
Gewindesuft
Feder
Feder
EinlaBveonut
AuslaBvenul
Venlilleder
Federleller
Kegelsiick
Bellage

205-6023
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05.11

oM 314

Zylinderkopf

300
305
307
308
311
313
320
325
327

Zyhnderkopt
VerschiuB-Schraube
Stopfen
VerschiuB-Schraube
Ventiluhrung
Ventilfahrung
Venlilsitzring
Ventilsitzring
Dichtring

005/2

335
337
340
342
345
350
355
380
382

Abstandrohr
Dichlungssatz
Stitschraube

Muher
Zyhnderkop{-Dichtung
Zylinderkopf-Haube
AnschluB-Stulzen
Dichlbeilage
Schraube

384
386
388
394
396
398
400

410

205-6024

Federring
VerschluB3-Deckel
Dichtring
Dichtbeilage
Dichiring
Schraube
Schraube
Schraube
Stopien



05.11 Ventilspiel einstellen (Methode 1)

OM 314
Daten

. . Einlai 0,20
Ventilspiel (Kihlwassertemperatur max. 50°C)

AuslaB 0,30

Zindfolge 1-3-4-2
Uberschneidung 4-2-1-3
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Zylinderkopfhaube 25 (2,5)

Sonderwerkzeuge

Ventileinstellschilissel

321 589 00 11 00

Drehmomentschliissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Lehrenband 0,20 mm

117 589 00 23 00

Lehrenband 0,30 mm

617 589 02 23 00

Lehrenbandhalter

617 589 00 40 00

Lehrenbandhalter

617 589 05 40 00

Ventilspiel einstellen

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Motor soweit drehen, bis der Kolben des einzu-
stellenden Zylinders im oberen Totpunkt steht. Die
Ventile miissen geschlossen, die Kipphebel véllig
entlastet sein und die StoBelstangen sich in den
Kugelpfannen leicht drehen lassen. Die Ventile
muissen sich am gleichlaufenden Zylinder Gber-
schneiden.

n Transporier Band 1
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05.11

3 Lehrenband 117 589 00 23 00 mit Lehrenband-
halter 617 589 05 40 00 zwischen EinlaB-Ventil und
Kipphebel bzw. Lehrenband 617 589 02 23 00 mit
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00 zwischen Aus-
laB-Ventil und Kipphebel schieben. Das Ventilspief
ist richtig eingestellt, wenn sich das Lehrenband
mit leichtem Widerstand hindurchziehen 1aBt.

4 st eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschlissel 321 589 00 11 00 auf Einstell-
schraube aufsetzen, Kontermutter {6sen und Ventil-
spiel berichtigen. Kontermutter wieder festziehen.
Dabei Einstellschraube festhalten.

5 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung aufset-
zen und Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schiussel 000 589 64 21 00 auf vorgeschriebenes
Drehmoment festziehen.

070/2
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05.11 Ventilspiel einstellen (Methode 2)

OM 314
Daten
EinlaB 0,20
Ventilspiel
AuslaB 0,30
Motor Motorstellung Einzustellende Einzustellende
Zylinder 1 EinlaBventile AuslaBventile
FB bei Uberschn.-OT 3,4 2.4
OM 314
FB bei Zind-OT 1,2 1.3
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Zylinderkopfhaube 25 (2,5)
Sonderwerkzeuge
Ventileinstellschlissel 321 589 00 11 00
Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—10 kpm) 000 589 64 21 00
Lehrenband 0,20 mm 117 589 00 23 00
Lehrenband 0,30 mm 617 589 02 23 00
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Lehrenbandhalter 617 589 05 40 00

Ventilspiel einstellen

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Motor in Drehrichtung soweit drehen, bis die
FB Markierung an der Riemenscheibe mit dem Ein-
stellzeiger am Steuergehduse Ubereinstimmt.

n Transporier Band 1
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05.11

Hinweis: Ab Motor-End-Nr. 051 953 (85 PS) ist ein
Doppelzeiger montiert.

3 Uberprifen ob sich der 1. Zylinder im Ziind-OT
oder im Uberschneidungs-OT befindet (im Z{ind-OT
sind beide Ventile geschlossen, die Kipphebel véllig
entlastet und die StoBelstangen muissen sich leicht
drehen lassen).

Hinweis: Die Reihenfolge der Zylinder ist in der
Schemazeichnung ersichtlich.

Im Ziind-OT konnen folgende Ventile eingestellt
werden:

®
®
®
®

o~
o
@
1
o
o
N

EinlaBventil AuslaBventil
1.2 1.3

Im Uberschneidungs-OT kénnen folgende Ventile
eingestellt werden:

EinlaBventil AuslaBventil
3,4 2.4

4 Lehrenband 117 588 00 23 00 mit Lehrerband-
halter 617 589 05 40 00 zwischen EinlaB-Ventil und
Kipphebe!l bzw. Lehrenband 617 589 02 23 00 mit
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00 zwischen Aus-
laB-Ventil und Kipphebel schieben, Das Ventilspiel
ist richtig eingestellt, wenn sich das Lehrenband mit
leichtem Widerstand hindurchziehen laBt.

5 Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,
Ventileinstellschilssel 321 589 00 11 00 auf Einsteli-
schraube aufsetzen, Kontermutter (6sen und Ventil-
spiel berichtigen. Kontermutter wieder festziehen.
Dabei Einstellschraube festhalten.

6 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung aufset-
zen und Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schlissel 000 589 27 21 00 auf vorgeschriebenes
Drehmoment festziehen.

RO5-8115
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05.11 Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zylinderkopfhaube an Zylinderkopf 25 {2,5)
Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20—-100 Nm (2—10 kpm) 000 589 64 21 00
Abbauen

1 Schlauchbinder vom Faltenschlauch am An-
schlufistutzen der Zylinderkopfhaube Iésen und
Faltenschlauch abziehen.

2 Ansaugrohr fur Luftpresser vom AnschluB-
stutzen der Zylinderkopfhaube abschrauben.

3 Befestigungsschrauben fir Zylinderkopfhaube
abschrauben.

4 Zylinderkopfhaube abnehmen.

5 Dichtung abnehmen.

Anbauen

1 Dichtflache der Zylinderkopfhaube auf Bescha-
digungen uberprifen.

2 Neue Dichtung auf den Zylinderkopf auflegen.
3 Zylinderkopthaube aufsetzen. Schrauben mit

Drehmomentschlissel 000 589 64 21 00 auf das vor-
geschriebene Drehmoment festziehen. P 5 ' -y

-
RO5' 6056

Hinweis: Beim Befestigen der Zylinderkopfhaube
zuerst die Schraube Uber den Ansaugkanélen fest-
ziehen.

4 Ansaugrohr fiir Luftpresser mit Hohischraube
an AnschluBstutzen der Zylinderkopfhaube fest-
schrauben.

5§ Faltenschiauch fiir Ladeluft iber AnschluBstut-
zen aufschieben und mit Schlauchbinder befestigen.

n Transporter Band 1
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05.11 Zylinderkopf abbauen

Vorarbeiten

Das gesamte obere Motorteil reinigen, damit kein
Schmutz in den Ventilraum gelangen kann. Zylinder-
kopfhaube abschrauben.

Abbauen

1 Kihlwasser ablassen und, sofern mit einem
Gefrierschutzmittel gemischt, in einem sauberen
Behalter auffangen.

2 Kraftstoffilter abschrauben.

3 Obere Kiihiwasserleitung abbauen.

4 Einspritzdruckleitungen ausbauen.

5 Kipphebelwerk ausbauen.

6 StoBelstangen abnehmen.

7 Bei eingebauter Motorbremse Zugstange am
Drosselklappenhebel aushangen.

8 Auspuffrohr vom Auspuffkrimmer abschrauben.
9 Zylinderkopfmuttern ldsen.
10 Stiftschrauben herausdrehen.

11 Handgriffe 312 589 01 31 00 in Zylinderkopf ein-
schrauben.

12 Zylinderkopf abheben.

Hinweis: Zylinderkopf nur seitlich ablegen, damit
Diise nicht beschadigt wird.

13 Zylinderkopfdichtung abnehmen. Auflagefla-
chen von Rlckstanden saubern.

14 Stiftschrauben-Gewindebohrungen ausblasen.

n Transporier Band 1
B=— Motoren Band 2 —Nachtrag 2 — Anderung — Dez. 77
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05.11 Zylinderkopf anbauen

OM 314
Daten

92.1
Gesamthohe des Zylinderkopfes 9—1—9~
Zul. Gesamtmaterialabnahme’) 1,0
Zul. Unebenheit der unteren Trennfldche auf einer Lange von 150 mm 0.05
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zur unteren Trennflache 0.1
Dlseniberstand 1.8-2,5

') Nach der Bearbenung der Zylinderkopftrenn(lache muB3 der Dusenubarstand uberpruft und notigenfalis mit Dusenplatichen karrigiert werden

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zylinderkopf in drei Stufen anziehen

1. Anziehen 60 (6)
2. Anziehen 90 (9)
3. Anziehen 110 (11)

Zylinderkopfhaube 25 (2,5)
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25 (2,5)
Obere Kiihiwasserleitung 30 (3)

Kipphebelbdcke

100-110 (10—11)

Auspuffrohr an Auspuftkrimmer

45 (4.5)

Sonderwerkzeuge

Spezialschltssel

000 589 06 03 00

Spezialschliissel fUr Einspritzleitungen

000 589 21 07 00

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—-10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehmomentschlissel 80—-300 Nm {8-30 kpm)

001 689 39 21 01

Handgriffe

312 589 01 31 00

Zylinderkopf anbauen

1 Zylinderkopfdichtung auflegen.

2 Zylinderkopf aufsetzen. Handgriffe 312 589 01

31 00 herausschrauben.

3 Gewinde der Stiftschrauben eindlen.

Hinwels: Kein Ol in die Gewindebohrungen gieBen.

_ Transporier Band 1
B Motoren Band 2 - Nachirag 2 — Anderung - Dez 77
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05.11

4 Stiftschrauben einsetzen und mit Schrauben-
zieher festziehen.

5 Zylinderkopfmuttern auf die Stiftschrauben auf-
drehen und mit Drehmomentschlissel 000 589 64
2100 und 001589392101 in 3 Stufen nach der
Reihenfolge des Schraubenplanes festziehen.

6 StoBelstangen einsetzen.

7 Kipphebelwerk aufsetzen und mit Drehmoment-
schlissel 001 589 39 21 01 festschrauben.

8 Einspritzdruckieitungen einbauen.
9 Auspulfrohr an Auspuffkrimmer festschrauben.

10 Bei eingebauter Motorbremse Zugstange am
Drosselklappenhebel einhangen und sichern.

11 Obere Kihlwasserleitung mit neuen Dichtungen
einbauen.

12 Kraftstoffilter an Zylinderkopf anschrauben,

13 Fihrungsrohr fiir OlmeBstab an Zylinderkopf
anschrauben.

14 Ventile einstellen.
15 Zylinderkopthaube anbauen.

16 Kihlwasser einfalien.

Achtung! Nach der Montage muB der Motor auf
Betriebstemperatur gebracht werden, anschlieBend
inder Reihenfolge des Schraubenptanes jede Mutter
einzeln etwas 16sen und dann auf das Anziehdreh-
moment von 110 Nm (11 kpm) festziehen. Auf keinen
Fall ddrfen hierbei alle Muttern in einem Zuge ge-
16st und dann erst festgezogen werden. Anschlie-
Bend Ventile neu einstellen. Nach weiteren 500 km
sind die Zylinderkopfmuttern ein zweites Mal nach-
zuziehen und die Ventile neu einzustellen.

Hinweis: Die Muttern unter der Kipphebelwelle
kénnen ohne Abbau des Kipphebelwerkes mit dem
Spezialschlissel 000 589 06 03 00 nachgezogen
werden.

140/2
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05.11 Ventile aus- und einbauen (Zylinderkopf abgebaut)

OM 314

Ventiltedern

Innen- Draht- ungespannt vorgespannt endgespannt
Durchmesser Durchmesser Lange Lange") Belastung Lange?) Belastung
300+ 15N 590733 N
25+ 0,4 4,2 60,5 46,7 - 35,18 20
5+ 0, 5 6 (30 + 1.5 kp) (591 kp)

') entspricht im eingebauten Zusland der Lange bei geschlossenem Ventil
%) entspricht im eingebauten Zustand der Lange bei gedffnetem Ventil

Ausbau

1 Zylinderkopf auf Auflage des Ventilknechtes
aufsetzen und mit Spannpratzen befestigen.

2 Druckgabel dem Durchmesser des Ventilfeder-
tellers gemas einstellen.

3 Druckstange in Hebelauge einfihren und Ventil-
federteller niederdriicken. Dabei das Ventil unten
mit Gegenstlitze festhalten.

4 Kegelhalften vom Ventilschaft abnehmen.

5 Druckstange entlasten. Ventilfederteller, Ventil-
feder und Ventil abnehmen.

6 Unterlegescheibe fur Ventilfeder entfernen.

7 Zylinderkopf vom Ventilknecht abnehmen.

Einbau

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht festspannen.

2 Unterlegscheibe fiir Ventilfeder, die Ventilfeder
selbst und den Ventilfederteller einsetzen.

3 Ventilschaft eindlen, von unten in den Zylinder-
kopf einfihren und das Ventil mit Gegenstlitze fest-
halten,

n Transponer Band 1
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05.11

4 Druckstange in Hebelauge einfihren und den
Ventilfederteller niederdriicken. Kegelringhéliften in
die Nut des Ventilschaftes einsetzen. Ventilfeder-
heber langsam loslassen.

Darauf achten, dafB die Ventilfeder richtig im Ventil-
teller, die Ventilkegelhélften richtig in der Nut des
Ventils und im Ventilteller montiert sind.

5 Ventilfederheber abnehmen.

6 Zylinderkopf vom Ventilknecht abbauen.

290/2



05.11 Ventilsitze bearbeiten

OM 314
N\
& ) 7
& * 3|
S 17 [ O 17 =
* g0 I - A 5"«\(”(
= A R, . 142750
EinlaB AuslaB Z01-5017
Daten
Einlafi 45°
Ventilsitzwinkel
AuslaB 45°
) 43,4
EinjaB —_—
Durchmesser ,A“ des Ventilsitzes 43,2
bei neuen Sitzringen
35,4
AuslalB —
35,2
EinlaB 1,6-2
Breite ,B*
AuslaB 2,0-2,5
MaB .C" EinlaB 28+ 0,2
KontrolimaB AuslaB 2,6 +0,2

Wird bei einer Nacharbeit des Ventilsitzes die Bearbeitungsgrenze Uberschritten, so missen die Ventilsitz-
ringe erneuert werden.

Sonderwerkzeuge

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW 000 589 16 69 00

n Transponer Band 1
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05.11

Ventilsitze bearbeiten

Hinweis: Ventilfilhrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht aufspannen.
2 Ventilsitzdurchmesser messen.

Hinweis: Bei schwach eingeschlagenen Ventilsitzen
kann eine Nacharbeit ohne Erneuerung der Ventif-
sitzringe erfolgen, sofern die Bearbeitungsgrenze
nicht Gberschritten wird.

3 Pilotindie Ventilfihrung einfhren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt,
evtl. Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten
dricken. Pilot festziehen.

4 Drehstahl am Support festschrauben.

Hinweis: Darauf achten, daB Drehstahl am Support
mit richtiger Gradeinstellung angebracht wird.
Freien Support durch Lésen der Kupplungsmutter
auBer Betrieb setzen.

Kurbelgriff auf den mit 45° markierten Arm mon-
tieren.

5 Kupplungsmutter (2) 16sen, das Drehwerkzeug
Uber den Piloten schieben und durch Drehen an der
Schraube (1) die Schnellverstellung so bewegen,
daB der Drehstahl auf der Mitte des Ventilsitzes auf-
liegt.

6 Pilotauflage (1) auf den Piloten nach unten driik-
ken und mit Hilfe der Schraube (2) festkiemmen,
wobei die Réandelscheibe (3) nach unten geschraubt
und die Feststellschraube (4) festgezogen sein muB.

300/2
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05.11 Ventilsitze bearbeiten

7 Lunettenstange mit Handkurbel in richtige Lage
bringen. Pendelfihrung waagerecht etwa in der
Mitte der Fihrung mit der Liinettenzange festklem-
men. Das Drehwerkzeug muB sich nun ebenso leicht
drehen wie vorher.

8 Den Drehstahl durch Drehen der Schnellverstel-
lung neben die innere Sitzkante bringen, dann die
Kupplungsmuiter festziehen. Noch keine Spanzu-
stellung geben.

9 Die Vorschubbetatigung festhalten und die Kur-
bel drehen. Hierbei zeigt sich meist eine unregel-
maBige Spanabnahme. Nach dem Durchdrehen
Kupplungsmutter der Schnellverstellung |6sen und
den Stahl wieder nach innen bringen.

10 Die Feststellschraube (1) I6sen und die Randel-
scheibe (2) etwa % bis 2 Teilstriche (1 Teilstrich =
0,1 mm) nach links drehen. Die Feststellschraube (1)

und Kupplungsmutter wieder anziehen, von neuem
durchdrehen.

11 Vorschubbetatigung festhalten und Kurbel dre-
hen, bis die Spitze des Drehstahles nach auBen
gekommen ist.

12 Eine Spanzustellung muB so oft vorgenommen
werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbeitungs-
grenze darf dabei nicht Uberschritten werden). Dann
ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen. Bei
neu eingebauten Ventilsitzringen missen die in der
Tabelle angegebenen Werte erreicht werden.

n Transporter Band 1
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05.11 Ventile schleifen

OM 314

CIJ__.._____{:>._.

A O< | \
}— &

fe—C

Daten 205-6020

Héhe D Ventil-
Bearbei- silzbreite
lungsgrenze WE”

Ventilsuz- Ventilteller- Schalt- Lange des Durchmesser
winkel Durchmesser Durchmesser Ventiles -8 im Neu-
F* .G LAY zustand

Harte am
Ventilschaitende

EinlaB  45°

44,10

8,950

140,7

42,01

43,90

8,935

140,3

41,99

2.8
2,5

3,5
2,8

21

HRc =57 +3

AuslaB  45°

36,10

9,940

140,7

34,01

35,90

9,925

140,3

33,99

2.8
2,5

4,2

2.7 —
3,5

HRc=57+3

) 8:990
8925

bis Motor-End-Nr. 42985

Zul. Schlag zwischen Ventilsitz und Schaft 0,03

Zul. Schlag zwischen Ventilteller und Schaft 0,20

Zul. Unrundheit des Ventilsitzes 0,01

Ventile schileifen

1 Ausgebaute Ventile reinigen, anhaftende Ol-
kohle entfernen.

2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit berprifen.
Verbrannte Ventile sind in jedem Falle zu erneuern.

3 Ventile auf Rundlauf und MaBhaltigkeit prufen.
Das Richten eines Ventiles ist nicht zulassig.

4 Geringe Abweichungen im Rundlauf konnen
durch Nachschleifen des Ventilsitzes auf einer Ven-
tilschleifmaschine berichtigt werden.

|
By

Transporier Band 1

Motoren Band 2 — Nachtrag 2 — Anderung - Dez. 77

320/1



05.11

5 EsistzweckmaBig, das Ventil moglichst kurz hin-
ter dem Ventilteller einzuspannen, um storende
Schwingungen zu vermeiden.

§05-6037

6 Schleifwinkel an der Skala einstellen.

7 Ventil mit dem Vorschub langsam an den laufen-
den Schieifstein heranfihren, bis dieser mit der
Sitzflache des Ventils in Berihrung kommit.

8 Mit kleinem Vorschub solange schleifen, bis der
Ventilsitz am gesamten Umfang sauber ist.

Hinweis: Nach diesem Arbeitsgang darf das in der
Tabelle angegebene MafB ,D* nicht unterschritten
werden.

8 AufderanderVentilschleifmaschine angebrach-
ten Prismaauflage kann das Planschieifen des Ven-
tilschaftendes vorgenommen werden.

. R05-6036

320/2



05.11 Ventilfiihrungen aus- und einbauen

OM 314
Daten
. Uber- Spiel des
Ventirurung Lange der ﬁ:hrung deckung  Ventilschaftes
Stufen AuBen- Innen- Ventitfihrung Zylinder- im in der
Durch- Durchmesser Kobf Zylinder-  Ventilfihrung
messer EinlaB AuslaB') EinlaB AuslaB kopf EinlaB  AusiaB
15,046 15,018
Normal
15,028 15,000
15,146 15,118
s 15,128 15,100 0,010 0.050 0,060
6
1 2 2 223 v ’ 1 .
9,022%) 10,022 8 73 —— bis bis bis
15246 9,000 10,000 15,218 0,046 0,087 0,097
Rep.-St. (1
15,228 15,200
15,546 15,518
Rep.-St. HI
15,528 15,500
) 022 bis Motor-End-Nr. 8642965.
9.000
?) im Rep -Fall max. 3.050
3} 1m Rep -Fall max 10.050
Zul. Mittenversatz des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,03

Zul. Abweichung der Rechtwinkligkeit des Ventilsitzes zur Ventilflihrung 0,01

Abstand von Ventiifihrung bis Auflage Ventilfeder MaB ,A* 24,5-0,5
Einlag Auslafi
\ \ A A \ \
N N
N | !N :
N N
/ N ! \V N :
N N N
/ N N ' N
L/ \ y N N
N | A ‘BN
4 i\ \
% N
%
]
L/
NG, —1
Z01-6016

Ventilfiihrungen

n Transporier Bang 1
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05.11

Sonderwerkzeuge

Dorn zum Ausdriicken der Ventilfihrungen 10 mm &

615 589 01 1500

Dorn zum Ausdriicken der Ventilfihrungen 9 mm ¢

110 589 02 15 00

Dorn mit Buchsen zum Einpressen der VentilfiGhrungen

352 589 00 43 00

Reibahle 9 mm &

000 589 10 53 00

Reibahle 10 mm &

000 589 11 53 00

Verstellbare Reibahle

000 589 18 53 00

Ausbauen

1 Zylinderkopf einspannen.

2 Ventiltihrung mit Dorn 110589 02 1500 bei
9 mm ¢ Ventilen bzw. mit Dorn 615 589 01 15 00 bei
10 mm & Ventilen aus dem Zylinderkopf austreiben.

3 Bobhrung im Zylinderkopf mit verstellbarer Reib-
ahle 000 589 18 53 00 auf die nachstgroBere Repara-
turstufe aufreiben.

350/2




05.11 Ventilfihrungen aus- und einbauen

I g

Einbauen

1 Neue Ventilfithrung mit graphitiertem Ol bestrei-
chen und in der Bohrung des Zylinderkopfes an-
setzen.

2 Distanzhilse aus Sonderwerkzeug 352 589 00
43 00 Uber Ventilfihrung aufschieben.

3 Ventilfihrung mit Dorn 352 589 00 43 00 in den
angewarmten Zylinderkopf eintreiben.

4 Innendurchmesser der Ventilfihrung je nach
Ventilschaftdurchmesser mit der Reibahle 000 589
1053 00 bzw. 000588 1153 00 ausreiben.

o

‘- RO5-5055
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylinderkopf und Ventile ausgebaut)

OM 314

Daten

x

EinlaBventilsitzring AuslaBventilsitzring

Normal

Normall Rep.-St. 1| Normal Rep.-St. | Rep.-St. |l

AuBen-Durchmesser ,D" 45,080 45,380 45,580 38,080 38,380 38,580
des Ventilsitzringes 45,070 45,370 45,570 38,070 38,370 38,570
Grundbohrung ,.D 1" im 45,025 45,325 45,525 38,025 38,325 38,525
Zylinderkopf fur

Ventilsitzring 45,000 45,300 45,500 38,000 38,300 38,500
Qberde_ckung_des Ventilsitz- 0,045—0,080 0,045-0,080
ringes im Zylinderkopf

Tiefe ,t* der Bohrung 11,2 11,2

im Zylinderkopf 11,1 111

Hohe ,H* des 83 5.5
Ventilsitzringes 8.2 8.4

Abstand ,t 1“ zwischen

Trennf!achg Zylinderkopf 28+02 26+0,2

und Stirnseite des

Ventilsitzringes
“ Transporler Band 1
% ial Motoren Band 2 — Nachlrag 2 — Anderung - Dez. 77 380/1



05.11

Sonderwerkzeuge

EinpreBdorn fur Ein- und AuslaBventilsitzring 346 589 03 15 00
InnenmeBgeréat 000 589 33 19 00
MeBuhr 000 589 14 21 00
Innenauszieher flir AuslaBventilsitzring 000 589 28 33 00
Innenauszieher fir EinlaBventilsitzring 000 589 29 33 00
Gegenstltze 000 589 34 33 00
Zange 000 589 35 37 00
Unterkihlkasten 346 589 00 63 00
Ringsitzdrehwerkzeug 000 589 10 69 00

Ausbauen, Priifen

Hinweis: Ventilfiihrungen sind eingebaut.
1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.

2 Pilotindie Ventilfihrung einflihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt,
evtl. Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten
dricken. Mit dem oben und unten in den Piloten ein-
gefuhrten Dorn festziehen.

R05=-6044

3 Drehstahl fir Ringnute in Support einspannen.

RO5-6023
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylmderk0pf und Ventlle ausgebaut)

4 Kontermutter (2) l6sen. Drehwerkzeug Uber den
mit O) benetzten Piloten einfOhren, Schraube (1,
Schnellverstellung) drehen, bis Drehstrahl am Pilot
anliegt, dann Drehwerkzeug nach unten schieben,
bis Drehstahl in der Mitte des Ventilsitzringes ist.

5 Drehwerkzeug in dieser Stellung festhalten.
Feststetlschraube (1) der Pilotauflage l6sen, Pilot-
auflage (2) nach unten driicken, bis diese auf dem
Pilot aufliegt. Feststelischraube (1) wieder anziehen.

6 Linettenstange mit Handkurbel in geeignete
L.age zumWerkstlick bringen. Pendelfihrungwaage-
recht etwa in der Mitte der Fiihrung mit der Liinetten-
zange festklemmen. Das Drehwerkzeug muB sich
nun ebenso leicht drehen wie vorher.

7 Schraube der Schnellverstellung (1) zurick-
drehen, bis Drehstahl an Ventilsitzring herange-
bracht ist, jedoch noch nicht ansteht. Kontermutter
(2) festziehen. Horizontalanschlagschraube (3) bis
zum Anliegen am Geh&duse eindrehen und anschlie-
Bend 2 bis 3 mm zuriickdrehen. Die darunter ange-
brachte Klemmschraube (4) festziehen.

8 Drehstahl in der Hohe so einstellen, daB nach
der Bearbeitung noch ca. 1 mm Material unten am
Ventilsitzring stehen bleibt.

Hinweis: Durch Festhalten der Randelscheibe (2)
und Drehen an der Kurbel des Drehwerkzeuges
nach rechts, bewegt sich der Drehstahl nach unten
bzw. durch Drehen nach links, geht der Drehstahi
nach oben.

m Transporter Band 1
h Moloren Band 2 — Nachirag 2 ~ Anderung - Dez. 77
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05.11

9 Ringnut durch Drehen des Drehwerkzeuges und
gleichzeitiges Festhalten der Randelscheibe (2)
welche bei etwas ansteigendem Drehwiderstand
kurzzeitig losgelassen werden muB, in den Ventil-
sitzring eindrehen. Ringnutentiefe etwa 2 bis 3 mm.

Hinweis: Keinen zu groBen Span nehmen. Das
Drehwerkzeug muB sich leicht drehen lassen, was
durch kurzzeitiges Loslassen der Randelscheibe (2)
erreicht wird.

10 Drehwerkzeug abbauen.

11 [nnenauszieher 000 589 28 33 00 bzw. 000 589
29 33 00 in der Ringnute ansetzen, Mutter anziehen
und mit Gegenstltze 000 589 34 33 00 herausziehen.

Hinweis: Unter die Auflagestitzen der Gegenstitze
sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen
der Zylinderkopfflache zu vermeiden.

12 InnenmeBgerat 000 589 33 19 00 mit Mikrometer
einstellen.

13 Mit InnenmeBgerat 000 589 33 19 00 die Boh-
rungen fir die Ventilsitzringe im Zylinderkopf aus-
messen.

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwerten

ab, missen die Bohrungen auf die nachste Stufe auf-
gebohrt werden.

380/4
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylinderkopf mit Ventile ausgebaut)

Grundbohrung nacharbeiten ik

1 Drehstahl in Support einspannen.

2 Pilotindie Ventilfiihrung einfihren, bis Anschlag
der Schiitzstange auf der VentilfOhrung aufiiegt,
evil. Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten
driicken. Mit dem oben und unten in den Pilot ein-
gefiihrten Dorn festziehen.

RO5=5044

3 Kontermutter (1) 16sen, Drehwerkzeug (ber den
mit Ol benetzten Piloten schieben, Schnellverstell-
schraube (2) drehen, bis sich der Drehstahl horizon-
tal Uber die Bohrung hinaus bewegt hat, dann Dreh-
werkzeug nach unten schieben, bis Drehstahl auf
dem Zylinderkopf aufliegt.

Achtung! Werkzeuge vorsichtig aufsetzen, damit
Hartmetallschneide des Drehstahls nicht beschadigt
wird.

4 Feststellschraube (1) lésen, Pilotauflage (2)
nach unten dricken, bis zur Auflage auf dem Piloten,
Feststellschraube (1) wieder anziehen.

5 Durch Drehen der Randelscheibe Drehstahl in
der Hohe so einstellen, daB er gerade frei ist.

i 3 R 05-6011

6 Pendelfuhrung waagerecht mit der Linettenzan- ' ™~ \

ge festklemmen, dabei muB zwischen Stellring und A '"i' '

Pendelfihrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB ,t")

eingestellt werden.
s -
- - 5

L e
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05.11

7 Berechnung des EinstelimaBes . 2: EinstellmaB
.2" ist Grundbohrung ,D 1" (Tabelle Spalte ,D 1"
und Pilotdurchmesser ,1" geteilt durch 2.

— L

g
2

8 Kupplungsmutter [6sen, Mikrometer auf MaB ,2*
einstellen, Drehwerkzeug leicht anheben, Mikro-
meter an Pilot ansetzen, mit Schnellverstellung (1)
Drehstahl auf das MaB ,,2" genau einstellen. Kupp-
lungsmutter (2) festziehen.

Hinweis: Es ist zweckmaBig, die Einstellung des
Drehstahles fir den ersten Span 0,1 mm im Durch-
messer kleiner vorzunehmen.

9 Horizontalanschlagschraube (1) bis zum Anlie-
gen am Gehause eindrehen, darunter angebrachte
Schraube (2) anziehen, wodurch die Anschlag-
schraube gegen Verdrehen gesichert wird.

10 Durch Drehen der Handkurbe! und gleichzeiti-
ges Festhalten der oberen Randelscheibe fiir Ver-
tikalvorschub, Bohrung fir Ventilsitzring ausdrehen,
bis Stellring (1) am Lunettenlager (2) zum Anliegen
kommt.

Hinweis: Drehstahl so oft nachstellen, bis das in
Arbeits-Nr. 7 errechnete EinsteilmaB erreicht ist,
dann ohne Spanzustellung nochmals durchdrehen,
um eine Rauhtiefe von max. 0,006 mm zu erreichen.

380/6




05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylinderkopf mit Ventile ausgebaut)

11 Kupplungsmutter 16sen, mit Schnellverstell-
schraube Drehstahl zuriicksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

12 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzei-~
tigem Festhalten der unteren Randelscheibe fir
Horizontalvorschub, die Stirnflache unten plan-
drehen. bis die Anschlagschraube am Gehause
anliegt.

14 Drehwerkzeug abbauen, Bohrung mit Innen-
meBgerat 000 589 33 13 00 ausmessen (Uberdek-
kung zwischen Ventilsitzring und Bohrung muf ge-
wiabhrleistet sein).

15 Ventilsitzringe in Unterkihlkasten 346 589 00
63 00 einlegen und flissigen Sauerstoff einfillen.
Ventilsitzringe ca. 20—-30 Minuten unterkihlen.

Hinweis: Flissiger Sauerstoff kann von jeder Sauer-
stoffherstelierfirma bezogen werden.

16 Zylinderkopf auf ca. 80°C im Wasserbad er-
warmen.

17 Ventilsitzringe mit Zange 000 589 35 37 00 aus
dem Unterkihlkasten herausnehmen, auf Bohrung
des erwarmten Zylinderkopfes auflegen.

RO5:-6077

18 Ventilsitzringe mit EinpreBdorn 346 589 03 15 00
einschlagen.

Hinweis: Das Einsetzen des Ventilsitzringes darf
nicht mit Verzégerung durchgeflihrt werden. Die
Finger dirfen mit der Flissigkeit oder dem unter-
klhlten Ventilsitzring nicht in Berihrung kommen.

“ Transporier Band 1
h Motoren Band 2 - Nachirag 2 - Anderung —Dez 77 380/7






Nockenwelle aus- und einbauen 05.11

OM 314
Daten
Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager
NocKen- Nockenwellenlager- H.ubzapfen Fertigbohrungs-Durch-
Stufen wellen- far messer des
Zapfen-Durchmesser .
lager Luftpresser eingeprefiten Lagers
: 55,710 55,770
55,691 55,740
55,460 32,000 55,520
Normal 2 S aiihde i
55,441 31,984 55,490
3 55,210 55,270
55,191 55,240
] 55,610 55,670
55,591 55,640
55,360 31,900 55,420
Normat | 2
55,341 31,884 55,390
3 55,110 55,170
55,091 55,140
1 55,460 55,520
55,441 55,490
55,210 31,750 55,270
Rep.-St. { 2 —— Sy
55,191 31,734 55,240
- 54,960 55,020
54,941 54,990
: 55,210 55,270
55,191 55,240
Rep.-St. I 2 54,960 31,500 55,020
54,941 31.484 54,990
. 54,710 54,770
54,691 54,740
31,250
Rep.-St. (I - - —_— -
31,234
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Druckscheibe an Zylinderkurbelgehéuse 35 (3.5)
Spritzversteller an Nockenwelle 300 (30)
Nockenwellenrad an E.-Pumpe Antriebsrad 35 (3,5)

el Motoren Band 2 ~ Nachtrag 3 ~ Anderung — September 79 560/1



05.11 Nockenwelle aus- und einbauen
Ausbauen bis Mot.-End-Nr. 283 201

[y

Zylinderkopfhaube abbauen.
2 Kipphebel abbauen.
3 StoBelstangenkammerdeckel abbauen.

4 StoBeistangen und VentilstéBel abnehmen.

5 Luftpresser abbauen.

6 Olwanne abbauen.

7 Olpumpe ausbauen.

8 Riemenscheibe von der Kurbelwelle mit Sonder-
werkzeug abziehen,

9 Steuergehausedeckel abschrauben.

Abzieher 355 589 00 33 00
Druckstuck 321 583 00 63 00

R03~-6031
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Nockenwelle aus- und einbauen 05.11

10 Druckscheibe zur Befestigung der Nocken-
welle abschrauben.

11 Nockenwelle mit Nockenwellenrad aus dem
Zylinderkurbelgehause herausnehmen.

Ausbauen ab Mot.-End-Nr. 283 202

1 Zylinderkopfhaube abbauen.
2 Kipphebel abbauen.
3 StoBelstangenkammerdeckel abbauen.

4 StoBelstangen und VentilstdBel abnehmen.

5 Luftpresser abbauen.

6 Olwanne abbauen.

7 Olpumpe ausbauen.

R18~6054"

o Motoren Band 2 - Nachitrag 3 — Anderung — Seplember 79 560/3



05.11 Nockenwelle aus- und einbauen

8 Riemenscheibe von der Kurbelwelle abbauen.

9 Steuergehadusedeckel abschrauben.

Abzieher 355 589 00 33 00
Druckstiick 321 589 00 63 00

10 Befestigungsschraube fiir  Spritzversteller
{6sen und Spritzversteller abnehmen.

11 Distanzscheibe von der Nockenwelle ab-
nehmen.

12 Druckscheibe abschrauben und Nockenwelle
aus dem Zylinderkurbelgehduse herausnehmen.

560/4

R03-6031

RO5=6142

R05=6143

/ RO5-6144



Einbauen bis Mot.-End-Nr. 283 201

1 Nockenwelle vorsichtig, damit Lager nicht be-
schadigt werden, in das Zylinderkurbelgehause ein-
fihren.

Hinweis: Darauf achten, daf3 der mit ,,1‘* gekenn-
zeichnete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen
den ebenfalls mit ,,1—1* gezeichneten Zihnen des
Nockenwellenrades zu stehen kommt.

2 DruckscheibeohneSicherungsblechfestschrau-
ben.

3 Steuergehdusedeckel anbauen.
4 Riemenscheibe auf Kurbelwelle montieren.

5 Olpumpe einbauen.

6 Olwanne anschrauben.

7 Luftpresser einbauen.

8 VentilstoBel und StoBelstangen einsetzen.
9 StoBelstangenkammerdeckel anbauen.

10 Kipphebel einbauen.

11 Ventilspiel einstellen.

12 Zylinderkopfhaube anbauen.

RO5-6115

Einbauen ab Mot.-End-Nr. 283 202

1 Nockenwelle vorsichtig, damit die Lager nicht
beschidigt werden, in das Zylinderkurbelgehause
einfihren.

2 Druckscheibe mit Drehmomentschlissel auf
35 Nm anziehen.

s

"RO5-6145
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05.11 Nockenwelle aus- und einbauen

3 Distanzscheibe auf die Nockenwelle auflegen.

RO5-6143

4 Spritzversteller mit PaBfeder auf die Nocken-
welle aufsetzen, und Befestigungsschraube mon-
tieren.

Hinweis: Darauf achten, daB der mit .,1"" gekenn-
zeichnete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen
den ebenfalls ,,1—-1" gezeichneten Zihnen des
Spritzversteilers zu stehen kommt.

RO5-6146

5 Befestigungsschraube fur den Spritzversteller
mit Drehmomentschlussel auf 300 Nm anziehen.

6 Steuergehausedeckel anbauen.
7 Riemenscheibe auf Kurbelwelle montieren.
8 Olpumpe einbauen.

9 Olwanne anschrauben.

10 Luftpressereinbauen.

11 VentilstoBel und StoBelstangen einsetzen.
12 StoBelstangenkammerdeckel anbauen.
13 Kipphebel einbauen.

14 Ventilspiel einstellen.

15 Zylinderkopfhaube anbauen.

R13-8047
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07.11 Explosiv-Bilder

OM 314

186 @A
188 @
190

Einspritzung

1 Einspritzpumpe
3 Schraubstutzen
7 FEinsatz

10 Dichiring

12 Druckventil

15 Klemmstuck

17  Klemmsluck

20 Federnng

22 Schraube

24 Dichiring

26 Schraubs

28 Druckventil

32 VarschluB-Schraube

34 Dichinng

368 Schebenfeder

38 Federring

_ Transporter Band 1

By Moloren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77

40
42

46
85
87
89
130
132
135
140
142
144
146
148
150

Muller

Hebel

Schraube
Scheibenteder
Schraube
Federring
Scheibe
Dusenhalter
Abslandscheibe
Druckfeder
Abslandscheibe
Boizen
Uberwurfmutler
Dise

Dichtiring
Schraube

160
162
164
166
168
170
172
174
176
178
180
182
184
186
188
190

Z07-6016

Leitung

Leitung

Leitung

Lertung

Beilage

Schelle

Klemmsluck
Beilage

Schelle
Klemmstuck

Ledung

Dichlung
Hohlschraube
VerschluB-Schraube
Diehtring
VerschiuB-Schraube

005/1



07.11

o
(=]

3]
> &

= @ o

52

Einspritzung

48 Federring

50 Mutter

52 Oichtberlage
54 Kralistoffpumpe
56 Venll

58 Ventilleder
80 Schraube

64 Dichtring

66 Ringstuck

68 Sieb

70 Feder

72 Filergehause
74 Dichtring

76 Dichtring

005/2

@ 233

&2 217

72

g 231

S 229

200

78
91
%]
85
a7
98
100
102
104
106
108
o
112
114

3

Kraftstoffpumpe
Dichtring
Trager
Dichtberlage
Federring
Schraubs
Sprizversleller
Segment
Antrniebsrad
Bolzen

Feder
Reglergewicht
Abstandscheibe
Sicherungsring

116
118
200
205
210
215
217
219
221
225
227
229
231
233

207-8015

Sicherungsring
Schraube
Schlauch
Ringstuck
Entluftung
Oichining
Schraubstutzen
Federnng
Schraube
Dichtring
Hohlschraube
Dichtring
Hohlschraube
Hohlschraube



07.11

OM 314

Einbauiibersicht

Einspritzpumpen

Motor-Typ Einspritzpumpe Regler Forderpumpe Prufwerte
Bosch-Bezeichnung Bosch-Bezeichnung Bosch- DAI Blatt
(MB-Teil-Nr.) Bezeichnung Datum

OM 314, bis Oktober 1966

(80 PS) PES 4 AB80C 410 RS 2094 RQV 300...1425 AB 564 DL  FP/KS 22 AD 6/4 DAl 3.8a
(005 074 91 01) 4,68
PES4A80C 410 RS 2094 RQV300...1425 AB5790L FP/KS 22 AD 6/4 DAl 38a
(007 074 17 01) 4.68
PES4AB0C 410 RS 2094 RQV 300...1000/1425 FP/KS 22 AD 6/4 DAl 38a
(007 074 20 01) AB 578 DL 4,68

OM 314, ab Oktober 1966

(80 PS) PES 4 A80C410RS 2206 RQV 300...1425 A 564 DL FP/KS 22 AD 23/2 DAI 3,8a
(007 074 80 01) 4,68
PES4A 80 C 410 RS 2206 RQV 300...1425 AB623 DL FP/KS 22 AD 23/2 DAl 3,8a
(007 074 98 01) 4,68
PES4A80C 410 RS2206 RQV 300...1425 AB624DL FP/KS 22 AD 23/2 DAl 3,8a
(007 074 96 01) 4,68

OM 314, ab Januar 1968

(80 PS) PES4A80C 410 RS 2244 RQV 300...1425 AB 564 DL FP/KS 22 AD 23/2 DAl 3,8a
(A) (008 074 81 01) 4,68
PES 4 AB0C 410 RS 2244 RQV 300...1425 AB 623 DL  FP/KS 22 AD 23/2 DAl 3.8a
(A) (008 074 95 01) 4,68
PES 4 A80C 410 RS 2244 RQV 300...1425 AB 624 DL  FP/KS 22 AD 23/2 DAI 3,8a
{A) (008 074 93 01) 4,68

OM 314, ab September 1969

(85 PS) PES4A 80 %410 RS 2294 RQV 300...1425 AB740L FP/KS 22 AD 23/2 MB 3,89
(010 074 89 01) 2. Ausgabe
PES4A Q05410 RS 2294 RQV 300...1425 AB781L FP/KS 22 AD 23/2 MB 3,8g
(011 074 02 01) 2. Ausgabe
PES4A 90 ¢ 410 RS 2294 RQV 300...1425 AB 780 L FP/KS 22 AD 23/2 MB 3.8g
(011 074 04 01) 2, Ausgabe

“ Transporier Band 1
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07.11 Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

OM 314, 80 PS

(Bosch Einspritzpumpenprifblatt DAI 3,8a vom 4. 68)

Einspritzpumpe: PES 4 A 80 C 410 RS 2094, RS 2206 (A), RS 2244 (A)
Regler: RQV 300-1425 AR 564 DL, 579 DL
RQV 300-1000/1425 AB 578 DL

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Forderbeginn bei Vorhub 2,15 + 0,1 mm (abUT)

1 2 .

Drehzahl Regelweg Fordermenge

1/min mm cm?®/100 Hube
6 2,4- 3,2

1000 | 9 57- 62 |
15 11,7-13,0

200 6 1,4- 23

Gleichférderung nach den eingerahmten Werten ______] einstellen.

B. Einstellwerte des Reglers RQV 300-1425 AB 564 DL, 579 DL

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittiere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzaht Angleichung

Verstell- Verstell- Verstell-
hebel Regelweg hebei- Regel- | hebel- Regel- Regel-
aus- aus- weg aus- weg weg
schlag schlag schlag
Grad 1/min| mm Grad 1/min|  mm Grad /min | mm 1/min mm
66 + 1,5 |1425 16,0-19.3 10 + 1,5 | 100 7,0-8,0

1450 14,6-18,2 250 55-7.0

1550 8,2-13,3 400 3,5-5,2

1650 1,3- 80 500 25-3.7

1750 0 - 25 600 1.4-28

1800 0 770 0

Angleichweg MaB a =0 mm

C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler

1 2 3 4 5 6 7 8

Prif- Vollastmenge Drehzahl- Zwischen-

ol- Regelstangenanschlag| begrenzung am| Férdermengenverlauf Startmenge | drehzahi

tem- Verstellhebel

peratur | 1/min | cm?®/1000 Hibe| 1/min 1/min| ¢m?*/1000 Hibe | 1/min | mm RW| 1/min

20°C 800 49,5-51,5 1470: 0,5-1,0 |1400 | 59,7-63,7 100 13—-14 | 564 DL = —~
mm RW 500 | 43,5-47,5 578 DL = 700
weniger 579 DL = 1300
als Sp. 2

40°C 800 48,5-50,5 1400 57,6-61,5

500 | 42,5-46,5

m Transporter Band 1
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07.11

B. Einstellwerte des Reglers RQV 300—-1000/1425 AB 578 DL

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahi Untere Nenndrehzahl Angleichung

Verstell- Verstell Verstell
hebel- Regelweg hebel- Regel- |hebel- Regel- Regel-
aus- aus- weg aus- weg weg
schlag schlag schlag
Grad 1/min| mm Grad 1/min | mm Grad 1/min | mm 1/min | mm
68 + 1,5 | 1400 12,0-154 |62+ 1,5| 1000 12,0-14,6| 10 + 1,5| 200 7,8-8,0

1450 8,0-12,5 1100 52— 8,2 300 .6,0-6.8

1500 34- 96 1200 52— 5.6 350 5,0

1550 0 - 66 1400 1,7- 4,8 400 3,2-3,9

1660 0 1490 0 600 0.8-2,0

740 0

Angleichweg MaB 2 =0 mm

008/2



07.11

OM 314, 85 PS

(Bosch Einspritzpumpenprtfblatt MB 3,8 g — 2. Ausgabe

Einspritzpumpe: PES 4 A 90 § 410 RS 2294
RQV 300-1425 AB740L,780 L, 781 L

Regler:

A. Einstellwerte der Einspritzpumpe
Férderbeginn bei Vorhub 2,15 + 0,1 mm (ab UT)

Prafwerte flr Einspritzpumpe und Regler

1 2 3 4 5 6
Feder-
Drehzahl Regelweg Fordermenge| Unterschied | Regelweg | Férdermenge vorspannung
{Angleichventil)
1/min mm cm?/100 Hibe| cm?/100 Hibe| mm cm?/100 Hiibe mm
6 2,0-2.8
1000 [ 9 4,7-5,2] 0,4
12 7,5-84
200 9 2,1-2,9

Gleichférderung nach den eingerahmten Werten __] einstellen.

B. Einstellwerte des Reglers RQV 300—1425 AB740 L

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Muffenweg
Verstell- Verstellﬂ Verstell{ Angleichung
hebel- Regelweg hebel- Regel- | hebel- Regel-
aus- aus- weg aus- weg
schlag schlag schlag MW mm
Grad 1/min | mm Grad 1/min | mm Grad 1/min | mm 1/min | RW mm
ca. 66 1425 16,0-19,4 ca.10 | 100 6,6-7,8 | 400 1,4-2,2
1500 11,6-16,0 300 4,9-6,4 | 1425 8.1
1550 8,2—-13,4 450 3,0-42
1650 1,4— 8,0 600 1,3-2,8
1790 0 760 0
Angleichweg MaB a =0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 7 8
Priif- Vollastmenge Drehzahlbe- Zwischen-
ol- Regelstangenanschlag| grenzung am Férdermengenverlauf Startmenge drehzahl
tem- Verstellhebel cm?/
peratur| 1/min| cm?®/1000 Hibe| 1/min 1/min | cm®/1000 Hibe | 1/min | 100 1/min
Hube
40°C 1400 | 65,0-67,0 1475-1485") 100 ca.8
Umschaltpunkt
250-180/min
Bei Uberprifung Werte (Spalte 2 und 5) um +1,0 cm? erweitern.
') 1 mm Regelweg weniger als Spalte 2!
P ] Transporter Band 1
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07.11

B. Einslellwerte des Reglers

RQV 300-1425 AB 780 L
RQV 300-1425 AB 781 L

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 g1
Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl
Verstell- Verstell- Verstell- Muffenweg
hebel- Regelweg hebel- Regel- | hebel- Regel- Angleichung
aus aus- weg aus- weg
schlag schlag schlag MW mm
Grad 1/min | mm Grad 1/min | mm Grad /min | mm 1/min | RW mm
ca. 68 |1425 16,0-19.,0 ca. 10 100 6,0-7,4 | 400 1,2-2,2
1500 10,8-15.3 300 4,9-6,6 | 1425 8,3
1600 3.3-10.0 450 3,0-3,9
1650 0 -74 | 600 1,4-2.8
1780 0 770 0
Angleichweg MaB a =0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebaulem Regier
1 2 3 4 5 6 7 8
I?ruf— Vollastmenge Drehzahlbe- Férdermengenverlauf Startmenge | Zwischen-
ol- Regelstangenanschlag | grenzung am cm/ drehzahl
tem- Verstellhebel 100
peratur| 1/min | cm?®/1000 Hibe | 1/min 1/min c¢m?/1000 Hibe| 1/min | Hibe 1/min
40°C 1400 | 65,0-67,0 1475-1485") 100 ca.8 780L = 700
781 L = 1300
Umschaltpunkt
250—180/min

‘) 1mm Regelweg weniger als Spalle 2!

008/4



07.11 Einspritzpumpe zum Motor einstellen

OM 314
Daten

80 PSY) 21°v. OT
Férderbeginn

85 PS?) 15°v. OT

') bis Motor-End-Nr. 051 852
?) ab Motor-End-Nr. 051 953

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

RohranschluB fur Druckventil ~ (,D" Ausfihrung) 35 (3.,5)
RohranschiuB far Druckventil  (,,C* Ausfihrung) 45 (4,5)
Uberwurfmutter der Einspritzleitung 25 (2,5)

Hinwels: Damit ein emnwandireier Sitz des Rohranschlusses erreichl wird. ist der AnschluBl aul das angegebene Drehmomenl anzuziehen - wieder zu iosen - {nicht
herausdrehen) und wieder aul das vorgeschriebene Anziehdrehmoment anzuziehen

Sonderwerkzeuge

Spezialschliussel flr Einspritzleitungen 000 589 07 03 00
Drehmomentschlilssel 20—100 Nm (2—10 kpm) 000 589 64 21 00
Behaiter zum Einstetlen de.r Einspritzpumpe 000 589 05 23 00
Rohr mit Nippel 636 589 02 23 00

Einspritzpumpe einstellen

1 Zylinderkopthaube abbauen.

2 Motor im Verdichtungshub in Drehrichtung nach
der Markierung an der Riemenscheibe und des
Einstellzeigers am Steuergehause auf Forderbeginn
(FB) stellen. Nicht zuriickdrehen.

m Transporter Band 1
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07.11

Hinweis: Ab Motor-End-Nr. 051 953 ist ein Doppel-
zeiger montiert.

3 Oleinfillrohr vom Spritzverstellergehause ab-
nehmen.

4 Markierungszeichen auf der Segmentplatte des
Spritzverstellers und dem Antriebsrad auf Uberein-
stimmung (berprifen. Gleichzeitig muB3 die Kerbe
auf dem Zahnkopf mit dem Pfeil tbereinstimmen.
Stimmen die Markierungen nicht genau uberein,
gentigt meist ein leichter StoB mit einem Hammer-
stiel oder Aludorn auf das Zahnrad. Dabei rollen
die Fliehgewichte in Null-Steliung.

Wird keine Ubereinstimmung erreicht, muB die Ein-
spritzpumpe ausgebaut und der Spritzversteiler
Uberpruft werden.

5 Einspritzleitung flr den 1. Zylinder mit Spezial-
schitssel 000 589 07 03 00 von der Einspritzpumpe
abschrauben.

6 RohranschluB vom 1. Zylinder der Einspritz-
pumpe abschrauben und Fullstick, Druckfeder und
Ventilkegel abnehmen.

7 RohranschiuB wieder anbauen und Uberlauf-
réhrchen anschrauben.

050/2
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07.11 Einspritzpumpe zum Motor einstellen

8 Kraftstoffzulaufleitung von der Einspritzpumpe
abschrauben und Behalter 000 589 0523 00 an-
bauen.

9 Behalter mit sauberem Kraftstoff fillen und Ab-
sperrhahn &ffnen. Regulierhebel an der Einspritz-
pumpe auf Vollast.

10 Bei genauer Einstellung muf3 jetzt im Abstand
von 15-20 sec. ein Tropfen Kraftstoff aus dem Uber-
laufrohrchen ausflieBen.

Wenn zuviel Kraftstoff ausflieBt oder kein Tropfen
folgt, mussen die Einspritzpumpenbefestigungs-
schrauben geldst und die Einspritzpumpe in den
Langléchern so weit seitlich geschwenkt werden,
bis eine genaue Einstellung erreicht ist. Dazu
missen alle Einspritzieitungen abgeschraubt und
nach erfolgter Feineinstellung spannungsfrei wieder
montiert werden.

Hinweis: Sollte der Schwenkbereich der Einspritz-
pumpe nicht mehr ausreichen, kann die Einstellung
auch am Antriebsrad der Einspritzpumpe, das mit
L.angléchern versehen ist, vorgenommen werden.
Dazu ist der nierenférmige VerschluBdeckel am
Steuergehause abzunehmen.

11 Behalter und Uberlaufréhrehen abbauen.

12 Kraftstoffzuleitung an Einspritzpumpe an-
schrauben.

13 Rohranschlu vom 1. Zylinder der Einspritz-
pumpe abschrauben und mit Fiilstick, Druckfeder
und Ventilkegel wieder anbauen.

14 Einspritzleitunganden 1. Zylinder der Einspritz-
pumpe spannungsfrei anschrauben.

1 Venlilkegel

2 Druckleder

3 Filistick

4 RohranschiuB
_ Transporter Band 1
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07.11 Einspritzpumpe ausbauen

OM 314

Sonderwerkzeuge

Spezialschiussel fr Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Spezialschliisse! fiir Fihrungsrohr-OlmeBstab

314 589 00 09 00

Zapfenschlissel

322 589 00 09 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Abzieher

355 589 00 33 00

Gegenstutze

000 582 33 34 00

Ausbauen

1 Oleinfilllstutzen vom Steuergehiuse abbauen.
2 Motor auf Férderbeginn stellen.
3 Uberwurfmuttern der Einspritzleitungen mit

SpezialschilGssel 000 589 07 03 00 von der Einspritz-
pumpe abschrauben.

4 Kraftstoffleitung von Forderpumpe und Einspritz-
pumpe abschrauben.

5 Olzulaufieitung abschrauben,
6 Fuhrungsrohr-OlmeBstab vom Zylinderkopf und

vom Zylinderkurbelgehduse mit Spezialschliissel
314 589 00 09 00 abschrauben und abnehmen.

“ Transporier Band 1
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07.11

7 Einspritzpumpe mit Trager vom Steuergehause
abschrauben und abnehmen.

8 Nutmutter mit Zapfenschliissel 322 589 00 09 00
abschrauben.

9 Sicherungsbleche flr Einspritzpumpenrad |6sen
und Schrauben herausdrehen.

10 Schrauben von Einspritzpumpe an Deckel
16sen.

11 Spritzversteller mit Abzieher 355 589 00 33 00
von Einspritzpumpe abziehen.

RO*8048

Hinweis: Ab Motor-End-Nr. 247 662 wird der Spritz-
versteller mit dem Innenauszieher 000 589 27 33 00
und der Gegenstiitze 000 589 33 34 00 von der Ein-
spritzpumpe abgezogen.

RO7-6061
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07.11 Einspritzpumpe einbauen

OM 314
Daten

_ bei 80 PS 21°v. OT
Férderbeginn

bei 85 PS 15%v. OT

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Uberwurfmutter der Einspritzleitung 25 (2,5)
Sonderwerkzeuge
SpezialschlUssel fur Einspritzieitungen (SW 17) 000 589 68 03 00
Spezialschlissel fir Einspritzieitungen (SW 19) 346 589 00 03 00

Spezialschlissel fur Flihrungsrohr-OlmeBstab

314 589 00 09 00

Drehmomentschliissel 20—-100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Einbauen

1 Spritzversteller und Trager an Einspritzpumpe
montieren.

2 Motor im Zund-OT des 1. Zylinders auf Foérder-
beginn stellen.

3 Einspritzpumpe mit neuer Dichtung in Steuer-
gehause so einsetzen, dafl der mit einer Kerbe ge-
zeichnete Zahn des Einspritzpumpenrades mit der
Pleilmarkierung im Steuergehause Ubereinstimmt.
Einspritzpumpe festschrauben.

4 Forderbeginn einstellen.
5 Fihrungsrohr-OlmeBstab am Zylinderkopf und
am Kurbelgehduse mit Spezialschlissel 314 589 00

09 00 festschrauben.

6 Kraftstoffleitung an Férderpumpe und Einspritz-
pumpe anschrauben.

_ Transporter Band 1
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07.11

7 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschl(issel 000 589 07 03 00 bzw. 346 583 00 03 00
und Drehmomentschlissel 000 589 64 21 00 an Rohr-
anschlisse der Einspritzpumpe festschrauben.

'?-\;agrﬁeos

061/2



07.11 Diisenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen

OM 314

Daten

Disenhalter

KDAL 74 S 3/19

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zylinderkopfhaube 25 (2,5)
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25 (2.,5)
Druckschraube Disenhalter 60-70 (6-7)
Schutzhiilse im Zylinderkopf 60 (8)

Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel fUr Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Spezialschlissel fur Schutzhilse

346 589 00 07 00

Steckschlisseleinsatz flir Druckschraube

000 589 75 08 00

Spezialschllissel

346 589 00 13 00

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Auszieher fur Disenhalter

352 689 00 33 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Ausbau

1 Zylinderkopthaube abbauen.

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Spezial-
schltssel 000 589 07 03 00 an der Einspritzpumpe
abschrauben.

“ Transporter Band 1
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3 Uberwurfmutier der Einspritzieitung mit Spezial-
schliissel 000589 07 0300 am Dusenhalter ab-
schrauben und Einspritzleitung ausbauen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzleitungen muf
unter allen Umstanden vermieden werden.

4 Leckolleitung abschrauben.

5 Druckschraube fur Dusenhalter mit Steckschlus-
seleinsatz 000 589 75 09 00 herausschrauben.

6 Mit Schlagwerkzeug 355589016300 Disen-
halter aus dem Zylinderkopf herausschlagen

bzw. mit Auszieher 352 589 00 33 00 herausziehen.

300/2



07.11 Dusenhalter und Schutzhulse aus- und einbauen

7 Spezialschiissel 346 589 00 07 00 in den Zylin-
derkopf einsetzen.

8 Schutzhllse aus dem Zylinderkopf heraus-
schrauben.

Einbau

1 Neuen Dichtring fur Schutzhulse in den Zylinder-
kopf einlegen.

2 Schutzhilse mit Spezialschilissel 346 589 00
07 00 und Drehmomentschliissel 000 583 64 21 00 in
den Zylinderkopf einschrauben.

3 Neue Dichtung flir Disenhalter in die Schutz-
hiilse einlegen.

4 Ddisenhalter mit Dise in den Zylinderkopf ein-
fOhren; dabei auf Arretierung am Disenhalter und

Nut im Zylinderkopf achten.

Achtung: Diise nicht anstoBen!

n Transporter Band 1
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5 Druckschraube fir Disenhalter mit Steckschlus-
seleinsatz 000 589 75 09 00 einschrauben und mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

6 Leckdlleitung mit neuen Dichtungsbligeln ein-
bauen.

7 Einspritzleitung einbauen und an Einspritzpumpe
und Dilsenhalter festschrauben.

8 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung auf Zylin-
derkopf auflegen und mit Drehmomentschlissel
000 589 64 21 00 festziehen.

Hinweis: Bei eingebauten Einspritzleitungen Druck-
schraube fiir Dlsenhalter mit Spezialschlissel
346 589 00 13 00 anziehen.

300/4
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07.11 Einspritzdiise priifen

OM 314
Daten
Einspritzdusen DLLA 150 S 187
) neue Disen 200 + 10 bar (kp/cm?)
Abspritzdruck -
gelaufene Disen mind. 180 bar (kp/cm?)

Hinweis: Der Druckunterschied der Dlsen innerhalb eines Motors darf jedoch nicht mehr als 10 bar (kp/cm?)
betragen.

Sonderwerkzeuge

Dlsen-Prifgerat 000 589 14 27 00

Einspritzdiise auf Dichtheit priifen

1 Verkokungsrickstande an der Diise sorgfaltig
entfernen.

2 Dise mitDisenbalter an Disenprifgerat 000 589
14 27 00 anschirauben.

Hinweis: Zum Prifen darf nur sauberes Prifél oder
filtriertes Dieseldl verwendet werden. Beim Prafen
einer Duse auf keinen Fall mit der Hand in den Strahl
einer spritzenden Diise kommen. Der Strah! dringt
tief in das Fleisch ein und zerstért das Gewebe. Der
in das Blut dringende Kraftstoft kann eine Blutver-
giftung hervorrufen.

' RO7-6006

3 Pumpenhebel langsam so weit nach unten
dricken, bis der Zeiger am Manometer 20 bar
(kp/cm?) unterhalb des eingestellten Offnungsdruk-
kes steht. Die Dise ist dicht, wenn am Disenmund
innerhalb 10 Sekunden kein Tropfen fallt.

4 Beieiner UndichtheitEinspritzdise zerlegen und
reinigen.

Hinweis: Ist durch sorgfédltiges Reinigen der Sitz-
flaichen am Disenkdrper und an der Disennadel
eine evtl. Undichtheit nicht zu beseitigen, so muB die
Dise erneuert werden.

“ Transporter Band 1
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07.11

Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdiise
priifen

1 Handpumpenhebel der Disenprufvorrichtung bei
zugeschaltetem Manometer langsam (1 Hub pro
Sekunde) nach unten dricken und beim Offnen bzw.
beim Beginn des Abspritzens der Dise den Off-
nungsdruck ablesen.

Hinweis: Bei eingestelltem Manometer den Druck
nur iangsam steigern und vor allem nur langsam
ablassen, da das Manometer sonst beschadigt
werden kann,

2 st der Abspritzdruck zu hoch oder zu niedrig, so
muf die Einspritzdise zerlegt, gereinigt und richtig
eingestelit werden.

Strahlpriifung

1 Manometer abschalten.

2 Handpumpenhebel der Dusenpr(fvorrichtung
vier- bis sechsmal pro Sekunde hinunterstoBen.
Dabei schnarrt die Dise sehr weich. Die Zerstiu-
bung ist dann gut, wenn die vier Strahlkegel gieich-
maBig geschlossen und fein zerstaubt sind; sie
dirfen keine seitlichen Fahnen haben. Das Aufireten
kleiner schnarrloser Bereiche mit unzerstaubten
Schnurstrahlen ist ohne Bedeutung.

Hinweis: Bis zum Erreichen des Schnarrbereiches
tritt das Prifél als unzerstaubter Schnurstraht aus.
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07.11 Diisenhalter und Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen

(Dusenhalter ausgebaut)
OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Duse in Disenhalter

80 (8)

Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel zum Zerlegen und Zusammenbauen
des Dusenhalters

000 589 01 13 00

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Aufnahme fur Disenhalter

403 589 00 31 00

Bosch-Disenreinigungsgerat

000 589 00 68 00

Zerlegen und zusammenbauen

1 Dusenhalter in Aufnahme 403 589 00 31 00 ein-
setzen.

2 Druckmutter mit Spezialschlisse! 000 589 01
13 00 vom Dusenkérper abschrauben, Dise zer-
legen.

3 Die zerlegte Dise ist duBerlich und innerlich,
besonders der Nadelsitz und die Ringnut, mittels
eines Holzstabchens in Dieselkraftstoff zu reinigen.

n Transporter Band 1
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4 Die Einspritzbohrungen des Dlsenkorpers sind
mit einer Reinigungsnadel aus dem Dusenreini-
gungsgerat 000 589 00 68 00 zu reinigen.

5 Dusennadel und Disenkérper in sauberen Die-
selkraftstoff tauchen und mittels Fallprobe die
Gleitfahigkeit prifen.

Fallprobe: Beim Loslassen der ’: aus dem Dlsen-
kérper herausgezogenen Diisennadel mufB diese
infolge ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, muB die Dise und
der Dusenkorper erneuert werden.

6 Duse zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der
Zwischenscheibe beachten.

Hinweis: Wurde beim Priifen der Dise ein zu hoher
oder zu niedriger Abspritzdruck festgestellt, ist eine
entsprechende Unteriegscheibe (Pos. 2) einzu-
bauen.

Bei zu hohem Druck ist die Unterlegscheibe durch
eine schwachere, bei zu niedrigem Druck durch eine
stérkere Scheibe zu ersetzen.

1 Dusenhalter 5 Zwischenscheibe mit Fixiersuiften
2 Unterlegscheibe 6 Duse

3 Druckfeder 7 Dusenkorper

4 Druckbolzen 8 Druckmulter

7 Dusenhalter in Aufnahme 403 588 00 31 00 ein-
setzen.

8 Druckmutter mit Spezialschlissel 000 589 01
13 00 und Drehmomentschliissel 000 589 64 21 00
festziehen.

360/2

e

R 07- 6006

R07-6024




13.11 Explosiv-Bild

OM 314

80

35 213-8006

Luftpresser

1 Zylinder-Laufbuchse 40 Kolbenring 72 Ventilpiatte

5 Dichibeilage 42 Kolbennng 74 Fader

7 Schraube 44  Kolbenbolzen 75 Reparalursatz
10 Pleuelstange 46 Sicherungsring 78 Schraube

12 Buchse 60 Dichtbellage 78 Ansaugrohr
14 Schraube 82 Zyhnderkopi 80 Saugrohr

16 Mutler 64 Federgehause 82 Hohlschraube
20 Lagerschale 66 Ventiiplalte 84 Dichiring

25 Lagerschale 68 Ventilplate 86 Muter
30 Kolben 70 Scheibe 88 Schlauch

35 Kotbenring

“ Transporter Band 1
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13.11 Luftpresser ausbauen und zerlegen

OM 314, Luftpresser 77 mm J

Sonderwerkzeuge

Einsteckschlissel 312 589 09 07 00
Zapfenschliissel 321 589 02 07 00
Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Luftpresser ausbauen und zerlegen

1 Ansaugschlauch und Druckleitung abbauen.

2 Zylinderkopf abschrauben und mit Dichtung ab-
nehmen.

3 Zylinderlaufbuchse abschrauben und Uber den
Kolben abziehen.

113-6020

4 Kolbenbolzen entsichern.

5 Kolbenbolzen herausdricken und mit Kolben
abnehmen.

e IR L

6 Pleuelstange abschrauben und mit Pleueldeckel
und Lagerschalen abnehmen.

“ Transporier Band 1
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13.11

7 Saugventilkappe mit Zapfenschlisse!l 321 589
02 07 00 aus dem Zylinderkopf herausschrauben.
Ventilfeder, Ventilscheibe und Saugventilsitz ab-
nehmen.

8 Druckventilsitz mit Einsteckschlissel 312 589
09 07 00 aus dem Zylinderkopf herausschrauben
und mit Ventilscheibe, Ventilfeder und Federge-
hause abnehmen.

9 Kolbenringe mit Kolbenringzange 000 583 37
37 00 vom Kolben abnehmen,

10 Alle Teile mit Waschbenzin reinigen.
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13.11 Luftpresser ausbauen und zerlegen

OM 314, Luftpresser 94 mm {J

Sonderwerkzeuge
Zapfenschlissel 352 589 03 07 00
Kolbenringzange 000 589 37 37 00

Luftpresser ausbauen und zerlegen

1 Ansaugschlauch und Druckleitung abbauen.

2 Zylinderiaufbuchse mit Zylinderkopf abschrau-
ben und Zylinderkopf mit Dichtung abnehmen.

3 Zylinderlaufbuchse iber den Kolben abziehen.

4 Kolbenbolzen entsichern.

5 Kolbenbolzen herausdriicken und mit Kolben
abnehmen.

6 Pleuelistange abschrauben und mit Pleueldeckel
und Lagerschalen abnehmen.

“ Transporter Band 1
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13.11

7 Saugventilkappe mit Zapfenschliissel 352 589
03 07 00 aus dem Zylinderkopf herausschrauben.
Ventilscheibe, Federscheiben; 2. Ventilscheibe und
Saugventilsitz abnehmen.

8 Hutmutter 16sen und Druckventil komplett aus
dem Zylinderkopf herausnehmen.

9 Druckventil zerlegen.

10 Kolbenringe mit Kolbenringzange 000 589 37
37 00 vom Kolben abnehmen.

11 Alle Teile mit Waschbenzin reinigen.

150/4
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13.11 Luftpresser montieren und einbauen

OM 314

Einzylinder-Luftpresser

N
N

'
:

/

A

}
|

y

"
9

10

ZL2-6156

1 Drucklufi-AuslaBkanal 7 Pleue) A Kolben bei angeschraubter Zylinderbuchse

2 Ansaugkanal 8 Molor-Zylinderkurbelgehause 0,1-0,3 mm an der Zylinderbuchse

3 Zylinderkopf 9 Nockenwellenhubzapten vorstehend

4 Zylinderkopfdichtung 10 Olkanal in der Nockenwelle B Dichtbeilage 0,25 und 0,5 mm dick

§ Zylinderbuchse 11 Pleuellagerdeckel

8 Kolben

Daten

Bohrung 77 94

Hub 30 30

Gesamthubraum 140 cm?® 208 cm?

Fordermenge 1/min bei Motor-Nenndrehzahl 85 130

max. Betriebsdruck 7,35 bzw. 8.13) 8,1 bar
bar (kp/cm?) (kp/cm?)

Fullzeit in Sekunden bei Motor-

Abregeldrehzahl mit neuem Luftpresser

und 401 Behilter

von 0 auf 7,35 bar

170")

von 0 auf 8,1 bar

') Die max. noch zulassige FUllzeit betrdgt ca. 30% mehr als die mit neuem Luftpresser gemessenen Zeitwerte.

) Ab Fgsl. End-Nr. 1.4-282 708,

n Transporter Band 1
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Zylinderlaufbuchse und Kolben

Nenn & 77 mm 94 mm
) Bohrungs- Kolben- Bohrungs- Kolben-
EEpStifel Durchmesser Durchmesser Durchmesser Durchmesser
77,015 76,995 94,015 93,895
Normal
76.985 76,965 93,985 93,865
77,090 77,070 94,090 93,970
Normal |
77.060 77,040 94,060 93,940
77,140 77,120 94,140 94,020
Normal I}
77.110 77,090 94,110 93,990
77.265 77,245
I. Rep. Stufe st e
77,235 77,215
77,515 77,495
I1. Rep. Stufe — —
77.485 77.465
Kolben-Laufspiel 0,010-0,030 0,11-0,13

Hinweis: Kolben und Laufbuchse mdssen immer zusammen mit den gleichen MafBklassen eingebaut werden.

Kolbenringe fiir Nenn ¢ 77 mm

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite Héhenspiel StoBspiel
| Minutenring 2,5+ 0,020 0,010-0,044 0,30-0,45
1 Minutenring 2,5+ 0,020 0,010-0,044 0,30 — 0,45
Il Nasenring 3,0 + 0,020 0,010-0,044 0,30-0,45
v Dachfasenring 4,0 +~ 0,020 0,010-0,044 0,25-0,40

Hinweis: Bis Motor-End-Nr. 180 106 war der Dachfasenring von Nut IV in Nut Ill und der Nasenring von Nut Ill
in Nut IV eingebaut. Die Kolbenringnuten waren entsprechend der Kolbenringbestiickung ausgefihrt.

Die Olbohrungen in der Nut fiir den Olabstreifring sind ab Motor-End-Nr. 190 107 entfallen.

Die Kolben der neuen Ausfiihrung sind komplett mit Ringen gegen die Kolben der bisherigen Ausfiihrung aus-
tauschbar.

Kolbenringe fiir Nenn ¢J 94 mm

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite StofBspiel
. 2,503

Nasenring —_— 0,40-0,65
2,501
: 2,503

Il Nasenring —_— 0,40-0,85
2,501
‘ 2,508

I Nasenring — 0,40-0,65
2,501

15172



13.11 Luftpresser montieren und einbauen

Pleuelstange

Nenn & 77 94
. 35,016 35,016
Grundbohrung in der Pleuelstange —_
35,000 35,000
s i 19,021 19,021
Grundbohrung fir die Pleuelbuchse
19,000 19,000
Abstand von Mitte Nockenwellenhubzapfen — zu Mitte Kolben- 92,000 97,000
bolzenbohrung 91,950 96.950
Zul. Abweichung der Achsenparallelitdt auf 100 mm Lange 0,03 0.03
21,935 27,935
Pleuelauge
21,883 27,883
Breite der Pleuelstange am
22,3 27,935
Kolbenbolzenauge _—
22,2 27,883
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,030-0,0866 0,030-0,066
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0.065-0,317 0,065-0,317
Nockenwellenhubzapfen und Pleuellager
Nenn & 77 94
Stiifen Hubzapfen- Lagerbohrung im Hubzapfen- Lagerbohrung im
Durchmesser eingebauten Zustand Durchmesser eingebauten Zustand
32,000 32,050 32,000 32,050
Normal
31,984 32.040 31,984 32,040
31,900 31,950 31,900 31,950
Normat |
31,884 31,940 31,884 31,040
31,750 31,800 31,750 31,800
Rep.-St. |
31,734 31,790 31,734 31,790
31,500 31,550 31,500 31,550
Rep.-St. Il
31,484 31,540 31,484 31,540
31,250 31,300 31,250 31,300
Rep.-St. [l
31,234 31,290 31,234 31.290
Pleuelbuchse
Nenn & 77 94
19,048 19,048
AuBen-Durchmesser
19,035 19,035
16.035 16,035
Innen-Durchmesser
16,025 16,025
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,014-0,048 0,014-0,048
i 27.8
Lénge der Pleuelbuchse —_— =
27.6

n Transporier Band 1
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Kolbenbolzen

Luftpresser & 77 94
16,015 16,015
Kolbenbolzen-AuBen-Durchmesser
16,012 16,012
; 16,022 16,045
Bohrung im Kolben
16,018 16,041
Kolbenbolzenspiel in der Pleuelbuchse 0,010-0,023 0,010-0,023
Kolbenbotizenspiel im Kolben 0,003-0,010 0,026-0,033
. 66,00 66,00
Lange des Kolbenbolzens — Wil et
65,70 65,70
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Nenn J 77 94
Pleuelstange 15+2 (1,6+0,2) 15+2 (1,5+0,2)
Zylinderlaufbuchse an Kurbelgehéduse 35—40 (3,5—4) —
Zylinderkopf an Laufbuchse 35—-40 (3,5—4) -
Saugventil in Zylinderkopf 100—120 (10— 12) 180420 (18 +2)
Druckventil in Zylinderkopf 100—120 (10— 12) 10+1 (1+£0,1)
Vormontage Druckventil — 22+2 (2,2+0,2)
Zylinderkopf und Zylinderlaufbuchse an Zylinderkurbelgehause = — 30 (3)

Sonderwerkzeuge

Einsteckschlissel

312 589 09 07 00

Zapfenschliissel

321 589 02 07 00

Zaptenschllssel

352 589 03 07 00

Drehmomentschlissel 0—60 Nm (0—6 kpm)

000 589 27 21 00

Drehmomentschlissel 80—-300 Nm (8—30 kpm)

001 589 39 21 01

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Zange

321 589 00 37 00

Spannband

321589 01 37 00
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13.11 Luftpresser montieren und einbauen

Luftpresser 77 mm J montieren und einbauen

1 Lagerschalen in Pleuelstange und Pleueldeckel
einlegen,

2 Pleueldeckel an Pleuelstange anschrauben.

3 InnenmefBgerat 18-35 mm J mit Mikrometer
25-50 mm ¥ einstellen und Bohrung an 3 Stellen
senkrecht und jeweils etwa 30° von den Trennstellen
entfernt ausmessen.

4 Pleuellagerdeckel abschrauben.

5 Pleuelbuchsen-Innendurchmesser mit Innen-
mefBgerat 10—18 mm (J ausmessen. InnenmeBgerat
dazu mit Mikrometer 0—-25 mm ¥ einstellen.

6 Pleuelstange mitLagerschalen und Lagerdeckel
an Nockenwellenhubzapfen anschrauben.

7 Kolbenringe mit Kolbenringzange 000 589 37
37 00 auf Kolben montieren.

8 Kolben an Pleuelstange ansetzen und Kolben-
bolzen einbauen.

9 Kolbenbolzen mit Sicherungsring sichern.

10 Kolbenringe mit Spannband 321589 01 37 00
und Zange 321 589 00 37 00 auf den aufleren ¢J des
Kolbens zusammenziehen. Zylinderlaufbuchse mit
Dichtbeilage Uber Kolben aufdricken.

11 Zylinderlaufbuchse an Kurbelgehduse fest-
schrauben.

Sl Transporier Band 1
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13.11

12 Saugventilteile in der Reihenfolge Saugventil-
sitz (4) Ventilscheibe (3) Ventilfeder (2) und Saug-
ventilkappe (1) in den Zylinderkopf einsetzen.

13 Saugventilkappe mit Zapfenschliissel 000 589
02 07 00 und Drehmomentschlissel 001 589 39 21 01
festschrauben.

14 Druckventilteile in der Reihenfolge Druckventil-
sitz (4) Ventilscheibe (3) Ventilfeder (2) und Feder-
gehause (1) in den Zylinderkopf einsetzen

15 Druckventil mit Einsteckschliisse! 312 589 09
07 00 und Drehmomentschlissel 001 589 39 21 01
festziehen.

16 Zylinderkopf mit neuer Dichtung an Zylinder-
laufbuchse anschrauben.

17 Ansaugschiauch und Druckleitung einbauen,

151/6
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13.11 Luftpresser montieren und einbauen

Luftpresser 94 mm {J montieren und einbauen

1 Lagerschalen in Pleuelstange und Pleueldeckel
einlegen.

2 Pleueldeckel an Pleuelstange anschrauben.

3 InnenmeBgerat 18-35 mm & mit Mikrometer
25-50 mm J einstellen und Bohrung an 3 Stellen
senkrecht und jeweils etwa 30° von den Trenn-
stellen entfernt ausmessen.

4 Pleuellagerdeckel abschrauben.
5 Pleuelbuchsen-Innendurchmesser mit Innen-

mefBgerat 10—18 mm & ausmessen. InnenmeBgerat
dazu mit Mikrometer 0—25 mm (¥ einstellen.

6 Pleuelstange mit Lagerschalen und Lagerdeckel
an Nockenwellenhubzapfen anschrauben.

7 Kolbenringe mit Kolbenringzange 000 589 37
37 00 auf Kolben montieren.

8 Kolben an Pleuelstange ansetzen und Kolben-
bolzen einbauen.

9 Kolbenbolzen sichern.

— L3
e ¥ it i

Ri3-6021

10 Druckventil vormontieren, in Zylinderkopf ein-
setzen und Hutmutter mit Drehmomentschlissel

000 589 27 21 00 anziehen. } I e ——
J -«

R13-6044
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13.11

11 Saugventil in der Reihenfolge Ventilsitz, Ventil-
scheibe, (ohne Bohrung) Federscheiben 2. Ventil-
scheibe (mit Bohrung) und Saugventilkappe in den
Zylinderkopf einsetzen und mit Zapfenschlissel
352 589 03 07 00 und Drehmomentschlissel 001 589
39 21 01 anziehen.

12 Kolbenringe mit Spannband 321 589 01 37 00
und Zange 321 589 00 37 00 auf den duBeren ¢ des
Kolbens zusammenziehen. Zylinderlaufbuchse liber
Kolben aufdriicken.

13 Zylinderkopf mit neuer Dichtung auf Zylinder-
laufbuchse aufsetzen.

14 Zylinderkopfmit Zylinderlaufbuchse am Kurbel-
gehause anschrauben.

15 Ansaugschlauch und Druckleitung einbauen.
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18.11 Olfiltereinsitze aus- und einbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Olfiltertopt (Mittelschraube) an Zylinderkurbelgehause

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 20—100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Ausbauen

1 OlablaBschraube am Filtertopf herausschrau-
ben. Ol ablassen.

2 Mittelschraube herausschrauben. Olfiltertopf mit
Siebmantelfilter (Hauptstromfilter) und Nebenstrom-
patrone abnehmen.

Hinweis: Ab Motor-End-Nr. 268 866 ist anstelle des
Siebmantelfilters und der Nebenstrompatrone ein
Papierhauptstromfiliereinsatz eingebaut. Dieser
Papierhauptstromfiltereinsatz, bzw. bis Motor-End-
Nr. 268 865 die Nebenstrompatrone, muB in Verbin-
dung mit dem Dichtring (O-Ring) grundsatzlich bei
jedem Olwechsel erneuert werden.

3 Siebmantelfilter in sauberem Benzin mit einer
weichen Birste reinigen.

4 Filtertopf, Federteller und Mittelschraube reini-
gen.

Einbauen

1 Siebmantelfilter und neue Nebenstrompatrone
bzw. Papierhauptstromfiltereinsatz (ohne Siebman-
telfilter) in den Filtertopf einsetzen.

2 Neuen Dichtring (O-Ring) in den Filterkopf ein-
legen.

3 Filtertopf mit Filtereinsatzen zentrisch an Filter-
kopf ansetzen. Mittelschraube festschrauben.

4 OlablaBschraube an Filtertopf anschrauben.

5 Ol uber Oleinfiilléffnung am Filterkopf einfullen.
Hinweis: Vor dem Starten Motor mit dem Anlasser
durchdrehen, bis das Oldruckmanometer Druck an-

zeigt. Dabei Abstellknopf ganz eindriicken, damit
der Motor nicht anspringen kann.

n Transporter 8and 1
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18.11 Olfiltertriger zerlegen und zusammenbauen

OM 314

Daten

Feder filr Umgehungsventil im Olfiltertriger

AuBen- Draht- eingestellt unge- Feder vorgespannt Feder endgespannt

Durch- starke auf spannte

messer Feder- Lange Belastung Lange Belastung

iange

mm mm bar (kp/cm?) mm mm N (kp) mm N (kp)

16,5 1,5 1.6-25 66 31 45+ 3 21,0 57 (5,7)
(1,6-2,5) (4,5+0,3)

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Olfiltertrager 60 (6)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20—100 Nm (2—-10 kpm) 000 589 64 21 00

Zerlegen

1 Olfiltereinsatze ausbauen.

2 Geber Oldruckmesser vom Olfiltertrager ab-

schrauben.

3 Schmierdlleitung abschrauben.

4 Umgehungsventil {ar Olfilter aus dem Trager

herausschrauben.

5 Olfiltertrager vom Zylinderkurbelgehause ab-

schrauben und abnehmen.

6 Alle Teile grindlich reinigen, mit PreBluft aus-

blasen.

Zusammenbauen

1 Feder vom Umgehungsventil auf geeigneter

Federpriifmaschine prifen, evtl. erneuern.

2 Olfiltertrager mit neuer Dichtung an Zylinder-

kurbelgehause ansetzen und festschrauben.

3 Umgehungsventil-Einzelteile in Filtertrdger ein-

setzen und VerschiuBschraube festschrauben.

4 Schmierdlleitung mit Hohlschraube an Ver-

schluBschraube des Umgehungsventils festschrau-

ben.

5 Geber Oldruckmesser an Hohlschraube der

Schmierélieitung einschrauben.

6 Olfiltereinsatze mit Filtertopft an Olfiltertrager

anbauen.

n Transporter 8and 1
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18.11 Olpumpe aus- und einbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Olpumpe 40 (4)
. M 6 12 (1,2)
Olwanne (GuB)
M 8 25 (2,
; M B 8 (0.8
Olwanne Blech 08
M 8 9 (0.9)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 0—-60 Nm (0—6 kpm)

000 589 27 21 00

Ausbau

1 Ol ablassen,
2 Olwanne abschrauben und abnehmen.
3 Befestigungsschraube der Olpumpe heraus-

schrauben und Olpumpe aus dem Zylinderkurbel-
gehause herausnehmen.

Einbau

1 Olpumpe in das Zylinderkurbelgehduse ein-
setzen und mit Drehmomentschlissel 000 589 27
21 00 festschrauben.

2 Olwanne mit neuen Dichtungen anbauen.

3 Ot einfillen.
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.11

OM 314
Daten
Olpumpe
Radiales Spiel der Antriebswelle 0,016-0,042
Radiales Spiel zwischen Glpumpenzahnrad und Olpumpenachse 0,011-0,040
Uberdeckung zwischen Olpumpenachse und Geh&use 0,010-0,039
Radiales Spiel der Oipumpenzahnrader zwischen Gehause und Zahnrad 0,030-0,105
Axiales Spiel der Olpumpenzahnriader zwischen Gehausedeckel und Zahnrad 0,025-0,089
Zahnflankenspiel der Olpumpenzahnrader 0,15 -0,25
Zahnflankenspiel der Olpumpenantriebsrader (Schraubenrader) 0,096-0,128
Zéhnezahl der Olpumpenzahnrader 7/7

Prifdrehmoment Schraubenrad Olpumpe

Prifdrehmoment Olpumpenzahnrad (treibendes)

; .. 17,018
Durchmesser im Gehause
17,000
MaB A
; 16,984
Durchmesser der Antriebswelle
16,976
i 15,039
MaB B Durchmesser der Olpumpenachse
15,028
. i 39,025
Gehausehohe fir Zahnradlauf
39,000
~ i 39,975
Hohe des Olpumpenzahnrades
39,936
MaB C Einbauhdhe der Olpumpenachse 342+ 03
Zul. Spiel zwischen Antriebsschraubenrad und
MaB D Pumpengehause-Oberkante bei Anlage des
a treibenden Zahnrades an Oberkante Pumpen- 0.04
gehause /
/
MaB E Einbauhéhe der Antriebswelie 0.5-0.8 :
Olpumpenpriifung
Fdrdermenge, gemessen mit einem OI SAE 10; 300/min 6,0 I/min
Oltemperatur 50° C
Olgegendruck 4 bar (kp/cm?) 1400/min 43,0 I/min
Offtnungsdruck des Uberdruckventils 5,2 + 0,5 bar (kp/cm?)

wim—ryr Motoren Band 2 — Nachtrag 3 - Anderung - September 79 210/1



18.11

Federn fiir Oliiberdruckventile

Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

AuBen- | Draht- eingestellt | unge- Feder vorgespannt Feder endgespannt
Durch- | starke auf bar spannte
messer Feder- Lange Belastung | Lange | Belastung
lange
mm mm (kp/cm?) mm mm N (kp) mm N (kp)
43.9 145
In der Olpumpe | 9,3 1,7 52+0,5 49,4 45,4 (4,39) 36,2 (14,5)

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Deckel an Olpumpe (3,5)
Saugkorb an Deckel 20-25 (2—2,5)
Oliberdruckventil an Deckel (1,5)
Sonderwerkzeuge

Abzieher 000 589 88 33 00
Olpumpe zerlegen

1 Olpumpe in Schraubstock spannen. Weiche
Schraubstockbacken verwenden.

2 Saugkorb vom Deckel abschrauben.
3 Olpumpengehausedeckel abschrauben.
4 VerschluBschraube des Oliberdruckventils

herauschrauben und mit Feder, Kolben und
Ventilgehduse herausnehmen.

5 Schraubenrad mit Sonderwerkzeug abziehen.

6 Olpumpenzahnrad mit Antriebswelle aus dem
Olpumpengehause herausnehmen.

7 Olpumpenzahnrad von der Antriebswelle ab-
dricken.

8 Olpumpenzahnrad von der Olpumpenachse ab-
nehmen

9 Olpumpenachse aus dem Geh3use heraus-
dricken.

Abzieher 000 589 88 33 00
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Olpumpe zerlegen und zusammenbauen 18.11

Olpumpe zusammenbauen

1 Treibendes Olpumpenzahnrad auf ca. 80° C er- - - <&
warmen und auf Antriebswelle aufziehen.

2 Olpumpenachse in das Gehause eindriicken.

3 Antriebswelle mitZahnrad in Gehause einsetzen.

4 Axialspiel des Olpumpenzahnrades priifen. M

5 Schraubenrad auf ca. 80° C erwarmen und auf
Antriebswelle aufziehen.

s R18=6011
6 Axialspiel der Antriebsweile prifen.

7 OUberdruckventil an Gewinde mit Befestigungs-
mitte] 002 939 93 71 einstreichen.

8 Oluberdruckventit in den Geh&usedecke! ein-
setzen und mit Drehmomentschlissel auf 15 Nm
festschrauben.

9 Saugkorb an Gehausedeckel anschrauben.

10 Gehausedeckel an Gehduse anschrauben.
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20.11 Explosiv-Bild

OM 314

Wasserpumpe

1 Wasserpumpe
5 Gehiuse
7 Welle
10 Fioggelrad
12 Druckring
14 Manschette
20 Dichiring
25 Dichiring
27 Rillenkugellager
29 Rillenkugeliager
31 Dichlbeilage

S Transporier Band 1
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35
37
40
42
44

TH8RE

68

Dichiring
Drchtbeilage
Dichtringhalter
Dichtring
Schraube
Schmiernippal
Flansch
Reparatursatz
Verbindungssiuck
Doppelkegelring
Uberwurischraube

75
80
S0
92
94
120
125
140
160
165
170

220-6022

Olleitung
Haiter
Dichlbeilage
Schraube
Schraube
Riemenscheibe
Lutter
Nabenring
Schraube
Schraube
Kailriemen
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20.11 Wasserpumpe ab- und anbauen

oM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

M6 10-15 (1-1,5)
Wasserpumpe, Wasserleitung, Thermostatgehéause M8 30 (3)

M 10 50 (5)
Liafter an Nabe 30 (3)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 0—60 Nm (0—-6 kpm)

000 589 27 21 00

Wasserpumpe abbauen

1 Kiihlwasser, sofern mit Gefrierschutzmittel ge-
mischt, in einem sauberen Behilter ablassen,

2 Keilriemen mittels Spannschraube an der Licht-
maschine i6sen und abnehmen.

3 Oberes Kilhlwasserrohr mit Thermostatgehaus
abbauen.

4 Kihlwasserschlauch am Rohr zum Kihler von
der Wasserpumpe abbauen.

5 Lufter und Keilriemenscheibe von der Wasser-
pumpenwelie abschrauben.

6 Wasserpumpe vom Motor abschrauben und ab-
nehmen.

Wasserpumpe anbauen

1 Wasserpumpe mit einer Dichtung an Motor an-
schrauben.

2 Lifter und Keilriemenscheibe an Nabe Wasser-
pumpenwelle montieren.

3 Kuihlwasserschlauch an Wasserpumpe anbauen.

4 Oberes Kihlwasserrohr mit Thermostatgehause
an Motor anbauen.

5 Keilriemen auflegen und mittels Spannschraube
an der Lichtmaschine spannen.

6 Kuihlwasser einfillen.

Hinweis: Dem Kuhiwasser ist ganzjahrig, d.h. auch
dann, wenn Gefrierschutzmittel verwendet wird, 1%
Veredlungsmittel beizumischen.

m Transporier Band 1
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20.11 Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen

OM 314
Daten
. ; 15,039
am Flogelradsitz
15,028
Wasserpumpenwellen-
30,009
durchmesser grofBles Lager
29,996
: 17,008
kleines Lager
16,997
. 29,054
Wellen-Durchmesser fur Nabe
29,041
: 29,021
Bohrungs-Durchmesser in Nabe
29,000
42,000
- 0 i i orn
Naben-Durchmesser flr Abdichtring v 41.840
Gl TG : . 17,008
Wellen-Durchmesser flir hinteren Abdichtring
16,997
: - 15,018
Bohrungs-Durchmesser im Fligelrad
15,000

Flanschflache — Fiigeirad

Fld
ugelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen biindig mit Gehauseflansch

Schmierung der Wasserpumpe Fett ca. 80 gr.

Hinweis: Beim Einbau eines Tauschmotors muf3

unbedingt darauf geachtet werden, daf3 zwischen

Wasserpumpe und Lufter ein Zwischenring der

gleichen Starke eingebaut ist, wie in dem ausge-

bauten Motor. Gegebenenfalls muB der Zwischen-

ring ausgewechselt werden, weil der Abstand vor a '

25 bis 30 mm, zwischen Kuihler und Lifter, einge- __//k J

halten werden muB. e

C DEF

£

>

Wasserpumpe P

KontrollmaB 119 + 0,5
Wasserpumpenwelle
Nabe

Halter mit vorderem Simmerring V7
0O-Ring -
groBes Rillenkugellager
kleines Rillenkugellager o
hinterer Simmerring
Gleitringdichtung

Fligelrad

Abstand Flugelrad und Gehause 0,6

+0,5
-03

RCIO@TMTMOO®>»W

T

il

~
3
g
8
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20.11

Sonderwerkzeuge

Hilse

312 589 01 14 00

Dorn

321589 00 15 00

Abzieher

355 589 00 33 00

Dorn

3215898 013500

Wasserpumpe zerlegen

1 Nabe mit Abzieher 355589 0033 00 von der
Wasserpumpenwelle abziehen.

2 Dichtringhalter abschrauben und abnehmen.
3 Staufferbuchse abschrauben.

4 Wasserpumpenwelle mit Rillenkugeflager vom
Fliigelrad her aus dem Geh&ause herausdriicken.

5 Kileines Rillenkugellager und Radialdichtring mit
Dorn 321589013500 aus dem Gehause heraus-
pressen.

6 Gleitringdichtung aus dem Geh&use heraus-
driicken.

7 GroBes Rillenkugeillager von der Wasserpum-
penwelle abdriicken.

8 Gegenring mit Gummirundring bzw. Gleitring

mit Winkelmanschette aus dem Flligelrad heraus-
nehmen.

Wasserpumpe zusammenbauen

1 Radialdichtring mit Dorn 321 589 00 15 00 in das
Gehause einpressen.
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20.11 Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen

2 Gleitringdichtung in das Gehause eindricken.

3 Kileines Rillenkugellager mit Mehrzweckfett be-
fillen und mit Hiise 312 589 01 14 00 auf Wasser-
pumpenwelie aufpressen.

4 GroBes Rillenkugellager mit Mehrzweckfett be-
fllten und auf Wasserpumpenwelle aufpressen.

5 Halter mit vorderem Radialdichtring auf Nabe
schieben. Gummirundring Gber groBes Rillenkugel-
lager auflegen.

6 Nabe auf Wasserpumpenwelle aufpressen. Zwi-
schenraum der beiden Kugeliager mit Fett befiillen.

7 Montierte Wasserpumpenwelle in das Gehause
eindricken.

R20-6007

8 Dichtringhalter vorn an Wasserpumpengehause
anschrauben.

9 Gleitring mit Winkelmanschette bzw. Gegenring
mit Gummirundring in das Fligelrad einsetzen.

10 Flogelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen.

Hinweis: Auf Abstand zwischen Fligelrad und Ge-
hause achten.
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