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0.11 Allgemeine Motordaten — Leistungsdiagramme

OM 314
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Motorleistung ') nach DIN

Motorleistung nach SAE

Hochstdrehmoment

Nenndrehzahl
Zylinderzani

Bohrung

Hub

Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtungsverhaltnis
Einspritzfolge

') Die angegebene Leistung in PS nach DIN 70020 ist, da alle Nebenleistungen
bereits abgezogen sind, an der Kupplung fir den Antrieb des Fahrzeuges

efiektiv verfugbar,
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Kompressionsdruck
bei 150-200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdisen
neue
gelaufene
Mindest-Oldruck bei

Hoéchstdrehzani
Leerlaufdrehzahl

Motor  Olfullmenge

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. 4,51

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

min. ca. 5|

ca. 21
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Motorleistung') nach DIN

Motorleistung nach SAE

Hoéchstdrehmoment

Nenndrehzahi
Zylinderzahl
Bohrung

Hub
Gesamthubraum
Arbeitsverfahren
Forderbeginn
Verdichtung
Einspritzfolge

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

235 Nm (24 kpm) bei
1800/min

168,5 Ib-ft bei
1900/min

2800/min

4

97 mm &

128 mm

3780 cm?
Diesel-Viertakt
ST o o

17,0

1-3-4-2

'} Die angegebene Leistung in PS und KW nach DIN 70020 ist, da alle Neben-
leistungen bereits abgezogen sind, an der Kuppiung fir dan Antrieb des

Fahrzeuges effektiv verfugbar.
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Kompressionsdruck
bei 150-200/min
Abspritzdruck der
Einspritzdiisen

neue
gelaufene

Mindest-Oldruck bei

Motor

Héchstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl
Olfiillmenge
Olwanne

Olfilter

mind.
20 bar (kp/cm?)

200 bar + 10 (kp/ecm?)
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. 3,51

min. 6,51

21
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Triebwerkstelle
2 Kurbslwelle 50 Spannsigment 165 Schraube
4 Gagengawicht 55 Drucknng 170 Schraube
I Senrauss 60 Riemgnschaiba 172 Mutter
10 Fillankugeliagar 85 Riemanscheibe 175 Rep. Satz Pleusilages
15 VarschiuBring 70 Schraube 190 Kolben
20 Kurbelwellenrad 72 Schraube
25 Scheibenfeder 74 Schraube
30 Scheibenfeder 80 HAep. Satz Kurbelwellen-Lager
X 35 Zwischenstick 1 Plaualistange
%
| 40  Zwischenstuck 155 Pleuslbuchse
I _/‘ 45 Abstandring 160 Zylinderstift
n Transporer Band 1
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03.11 Schwungrad aus-, einbauen und priifen

OM 314

Daten

I03- 8003

bis Motor-End-Nr.
145 136

ab Motor-End-Nr.
145 137

g 335,530 335,530
Durchmesser A" fir Anlasserzahnkranz
335,380 335,390
- 130,040 130,040
Durchmesser ,B" fur Aufnahme des Kurbelwellenflansches
130,000 130,000
: ; 15,0
Dicke ,C" des Befestigungsflansches 15,0 E;
Abstand ,D" zwischen der Kupplungsflache und dem 230 23 5
Befestigungsflansch des Schwungrades ' ;
Zul. Materialabnahme an der Kupplungsflache im Reparaturfaile 1.0 1.0
Gesamtbreite des Schwungrades MaB ,E" 78,5 80
3 L 38,5
Tiefe von Anlageflache Kupplung bis AnpreBflache Schwungrad 335 ﬁ
366.0 366,0
Schwungrad-AuBen-Durchmesser .G" —_—
365,7 3657
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

g Transporter Band 1
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100 (10)

03.11
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

SW 19
Schwungradbefestigung

SW 22

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

SW 22 wiederverwendbar bis max. Schaftlange von

26,3 mm

Sonderwerkzeuge

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

000 589 64 21 00

Drehmomentschiiissel 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 Kunat-
stofthammer vom Kurbelwellenflansch lésen und
Schwungrad nach unten herausnehmen,

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

3 Schwungrad sdubern und auf Beschadigungen
uberprifen.

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

Die zulassige Materialabnahme darf dabei nicht
uberschritten werden,

4 Anlasserzahnkranz Uberpriifen,

080/2
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03.11 Schwungrad aus-, einbauen und priifen

Einbau

1 Langung der Befestigungsschrauben (iberpri-
fen.

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

2 Schwungrad auf Kurbelwellenflansch aufsetzen.

3 Schwungrad auf dem Flansch der Kurbelwelle
so verdrehen, daB samtliche Bohrungen und Ge-
windelocher lbereinstimmen.

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

5 Mit Drehmomentschlissel 000 589 64 21 00 und
Steckschlusseleinsatz die Befestigungsschrauben
uber Kreuz auf das vorgeschriebene Voranzugs-
Drehmoment bringen. AnschlieBend Schrauben (iber
Kreuz mit Drehwinkelgerat 403 589 01 21 00 auf den
festgelegten Drenwinkel weiterdrehen.

N

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

8 HMohen- una Seitenschlag des Schwungrades
messarn.

N’

_ Transporter Band 1
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OM 314

Daten

03.11 Anlasserzahnkranz erneuern (Schwungrad ausgebaut)

bis Motor-End-Nr.
145 136

ab Motor-End-Nr.
145 137

) Aufziehen des Anlasser-Zahnkranzes, bei einer Erwarmung von

i 335,530 335,530
Durchmesser fir Aufnahme Zahnkranz
335,390 335,390
335,140 334,830
Zahnkranz-innen-Durchmesser
335,000 334,690
Uberdeckung des Zahnkranzes 0,25-0,53 0,56—-0,84
Zul. Seitenschlag des aufgezogenen Anlasserzahnkranzes 0,5 0,5
180-230°C 250-280°C

Anlasserzahnkranz erneuern

1 Anplasserzannkranz mit SchweiBflamme schneil
erwarmen und abpressen.

2 Neuen Zahnkranz erwiarmen und aufpressen.

P2

o

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

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

Hinweis: Der Zahnkranz ist vor Inbetriebnahme
einzufetten.

“ Transporter Band 1

By Motoren Band 2 - Machtrag 2 - Anderung - Dez. 77
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OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

03.11 Riemenscheibe-Kurbelwelle ab- und anbauen

Riemenscheibe an Kurbelwelle

500-550 (50-55)

Sonderwerkzeuge

Schlag-Ringschlussel

001 589 43 09 00

Drehmomentschlissel 260—-750 Nm (26-75 kpm)

000 589 39 21 00

Abzieher

000 589 88 33 00

Abzieher mit Druckstuck

355 589 00 33 00

) Druckstiick

321 589 00 63 00

Abbauen

1 Keilriemen abnehmen.

\‘w‘ y

2 Zentrale Schraube mit Schiag-Ringschliissel
001 589 43 09 00 von der Kurbelwelle |6sen. Schrau-
be herausdrehen.

a Transporter Band 1

e Motoren Band 2 — Nachtrag 2 - Anderung - Dez, 77
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03.11

3 Riemenscheibe mit Abzieher und Druckstiick
355 589 00 33 00 bzw. mit Abzieher 000 589 88 33 00
und Druckstick 321 589 00 63 00 von der Kurbel-
welle abziehen.

Hinweis: Ist ein Abtrieb nach vorn eingebaut, wird
die Riemenscheibe durch einen Schlag mit einem
Kunststoffhammer auf die Riemenscheibennabe ge-
I6st. Ein Abzieher ist dazu nicht notwendig.

4 Spannelemente bei Abtrieb nach vorn von der
Kurbelwelle abnehmen.

205/2
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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. 057 800 zuerst Riemen-
scheibe-aufschieben und dann Spannelemente ein-
bauen.

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

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

<+ Zentrale Schraube in Kurbelwelle einschrauben
ung mit Einsatr 001 589 43 08 02 und Drehmoment-
schigssel 000 589 39 21 00 festziehen.

Hinweis: Zentrale Schraube nicht mit Sehlagschrau-
ber festziehen,

Transporter Band 1

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

dcba

Z03-6038

gich o

203-6039

205/3




03.11 Kolben aus- und einbauen (Zylinderkopf und Olwanne abgebaut)”

oM 314
Daten
Reparatur- Zylinder- Gesamthohe — Kolben- Kompressionshohe
Stufen bohrung Zyl. Kurbelgehiuse Durchmesser (Mitte Kolbenbolzen
— Kolbenboden)
§97.010 96,91
Normal i
96,990 96,89
97,085 359,10 96,99 65,26
Normal | —— —_—
97,065 359,00 96,97 65,20
97,135 97.04
Normal Il Bl bt
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 11 T, o o
97,980 358,40 97,89 64,60
98,510 358,2 98,41 64,41 .
Rep. Stufe 1lI ? el el
98,490 358,15 98,39 64,35

Hinweis: S2:m Macharbeiten aul die nachste Rep.-Stute mui unbedingt 250 mm tiel gabahrt werdan

Zulassiger Gewichtsunterschied innerhalb eines Motors max. 20 g
Holbenspiel am Schaft 0,10-0,11
Plauellager radial 0,050-0,095
Pleusllager axial 0,100-0,400
xolbenabstand von Kolben kann zurlickstehen = — 0.07
Oberkante Kurbelgehause

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

3 0,04
Kurbelwellenachse auf 200 mm Lange
Rauhtiefe der Zylinderbohrungen 0,003-0,005
Weiligkeit der Zylinderbohrungen max. 50% Rauntiefe
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

._ Transporter Band 1

sy Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung — Dez, 77 300/1




03.11

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 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 Ringausfuhrung sind gegeneinander, auch einzeln austauschbar.

Ausbauen

1 Verbrennungsriickstande (ber Feuersteghohe in
der Zylinderfaufoann mit einem Schaber vorsichtig
entfernen, um Be gungen der Kolbenringe zu
vermeiden.

2 Pleuellagerdeckel von der Pleuelstange ab-

3 Pleuelstange mit Koiben von unten herausdriik-
ken.

4 Kolben aus dem Zy nderkurbelgehaduse heraus-
heben.

5 Pleuel mit Koiben Schraubstock spannen
(weiche Schraubstockbacken verwenden).

6 Kolbenbo herausnehmen, Kolben-
bolzen hera

z g
auscrucken und Kolben von der Pleuel-
stange abnehmen

nerun

Einbauen

Hinweis: Wenn Kolben mit geringerer Kompres-
sionshohe eingebaut werden, so muB die Trenn-
flache des Zylinderkurbelgehauses um die Differenz
der Kompressionshohe der Kolben nachgearbeitet

weraen.

300/2




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

1 Pleuelstange so in den Kolben einfiihren, daf
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 einflihren und mit Sicherungs-
ringen sichern.

-

3 Kolben mit Motordl benetzen. KolbenringstoBe
der Reihe nach um 180° versetzen. Spannband
000 589 38 31 00 locker (liber die Kolbenringe fiihren
und bis zum AuBendurchmesser des Kolbens zu-
sammenziehen, daB sich die Manschette gerade
noch verschieben 14Bt.

"

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

Transporter 8and 1
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03.11

5 Kolben Pfeilrichtung in Fahrtrichtung vorn in
Zylinderkurbelgehause einfliihren.

6 Kolbenweitereindriicken, bisdasPleuellageram
Pleuelzapfen der Kurbelwelle anliegt.

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

8 Lagerdeckel an Pleuelstange ansetzen und
Pleuellagerschrauben von Hand einschrauben.

9 Drehwinkelgerat 403 589 01 2100 an Verlange-
rung fur Steckschlissel anschrauben.

10 Schrauben mit Drehmomentschiiissel 001 589
38 271 01wechselweisein zwei Stufenauf 100 + 10Nm
e e

)+ 1 kpm) anziehen und nach Drehwinkelgerat
um 90° - 20° weiterziehen.

300/4
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03.11 Kolbenringe auswechseln (Kolben ausgebaut)

OM 314

Daten

5-Ring-Kolben

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnuten- Hohenspiel StoBspiel
breite

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

Il Schwachminutenring 6 B 0,055-0,082 0,35-0,55

il Schwachminutenring e 0,055-0,082 0,35-0,55

vV Dachfasenring 5550012 0,035-0,062 0.25-0.40

v Schmalschlitzring 8.513583 0,025-0,052 0,25-0,40

4-Ring-Kolben

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnuten- Hohenspiel Stofispiel
breite

| Doppeltrapezring ; 3 0.044-0,080 0,35-0,55

n— Minutenring < 0,055-0,082 0,35-0,55

i Minutenring ‘ i o oan 0,055-0,082 0,35-0,55

EV Dachfasenring mit 5,55 080 0,035-0,062 0,25-0,40

Schlauchfeder
Sonderwerkzeuge

Kolbenringzange

000 589 37 37 00

Kolbenringe auswechsein

1 Kolbenringzange 000 589 37 37 00 mit Einstell-

schraube auf ca. 98 mm £ einstellen,

2 Mit dieser Einstellung kénnen die Kolbenringe

aus- und eingebaut werden,

Transporter Band 1
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I 03.11 Pleuelstange lagern
I OM 314
l Daten
Pleuellagerschalen
l Pleuellager
tepar tuf y &
RS hrstufe Lagerbohrung in Wanddicke fir
eingebautem Zustand einbaufertige Lagerschalen
l 60,0
Normal i 2,462-2 472
60,065
59,985
I Normal | 2,512-2,522
59,965
=y 59,835
) Rep.-St. | 2,587-2,597
: 59,815
A 59,585
l Rep.-St. 2,712-2,722
58,565
59,335 :
Rep.-St 2,837-2.847
59,315
59.085
Rep .St IV 2,962-2,972
58,065
I Radiales Laufspiel der Kurbelwellenhauptlagerzapfen 0.050-0,090
Axiales Laufspiel der Kurbelwelle (PaBlager) 0,190-0,290
I J
m Transporter Bandg |
I Hemrre Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77 387/1




03.11

Pleuelstange

; 65,019
Grundbohrung in der Pleuelstange
65,000
Zul. Konizitat der Grundbohrung fiir die Pleuelbuchse 0,005
Uberdeckung der Pleuellagerschalen 0,04-0,07
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,050-0,095
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,100-0,400
Zul. Abweichung der Achsen-Parallelitat der Pleuelstangen 0,03
Zul. Verschrankung, im Abstand von 50 mm 0,025
, X 230,05
Abstand von Mitte Kurbelwelle — zu Mitte Kolbenbolzenbohrung
230,00
Zul. Gewichtsunterschied der Pleuelstangen innerhalb eines Motors 20g
39,025
Normal
39,000
. 39,225
Grundbohrung flr die Pleuelbuchse Rep.-St. |
39,200
39,525
Rep -5t. i
39,500
37.830
Pleuelauge
37,730
Breite ger Pigygistange am
35,6
Kolbenbolzenauge e
35,5
Pleuelbuchse
39,075
Normal
39,045
Pleuelbuchsen-AuBen-Durchmesser Rep.-St. | i
39,245
39,575
Rep.-St. i ——
39,545
Uberdeckung der Pleuelbuchse in der Pleuelstange 0,020-0,075
=1
Pleuelbuchsen-Innen-Durchmesser sl
36,030

387/2




03.11 Pleuelstange 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 fir die Pleuellager,
gleich welcher Reparaturstufe, werden ap Werk
einbaufertig gelietert. Irgendwelche Nacharbeiten
ddrfen an den Lagern nicht vorgenommen werden.

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

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reihenfolge in
die Plevelstangen und Lagerdeckel einlegen. Darauf
achten, dafl 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 zusammengehoérigen
Lager achten,

4 Befestigungsschrauben mit Drehmomentschliis-
sel 000 589 64 21 00 auf den vorgeschriebenen Wert
anziehen und je nach Schraubenausfiihrung nach
Drehwinkelgerat 403 589 01 21 Q0 fertig anziehen.

R03=-56043
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5 InnenmeBgerat 50-100 mm & und MeBuhr
000 589 53 21 00 mit Mikrometer 50~75 mm & auf
das NullmaRB der Pleuellagerbohrung einstellen.

6 Pleuellagerbohrung miteingestelltem InnenmeR-
gerat 50-100 mm & an drei Stellen messen (senk-
rechtund 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

Gegenstiitze

000 589 33 33 00

Abzieher

Aus- und EinpreB-Werkzeug

Vorarbelten

Olwanne abbauen.
Schwingungsdampfer abbauen,
Olpumpe ausbauen,

DUsen ausbauen.

Kurbelwelle ausbauen

1 Steuergeh&usedeckel abschrauben. Radialdicht-
ring auf Beschadigungen und VerschleiB 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 |l6sen und abheben.

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

_ Transporter Band 1
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4 Pleuel mit Kolben zurtckschieben.

5 Schrauben der Kurbelwellenlagerdeckel her-
ausschrauben. Lagerdeckel mit einem leichten
Kunststoffhammer I6sen und abnehmen,

6 Kurbelwelle mit Schwungrad aus dem Kurbel-
gehause heben.

7 Lagerschalenhalften aus dem Kurbelgehduse
und den Pleuelstangen herausnehmen.

8 Alle Teile auf Beschadigungen und VerschleiB
prufen.

3 Beschadigtes Rillenkugellager mit Innenaus-

zieher 000589 26 33 00 und Gegenstiitze 000 589
33 33 00 aus der Kurbelwelle ausziehen.

10  Kurbelwellenrad mit Abzieher 312 589 07 33 0U
von der Kurbelwelle abziehen,

410/2
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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. Langung 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 Pleusliagerzapfen (Rockwellharte)

56 +3

Sonderwerkzeuge

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

000 589 64 21 00

Orehmomentschitssel 80300 Nm (8—30 kpm)

001 589 39 21 01

MeBuhr

007 589 53 21 00

Haitar fur MeBuhr

363 589 02 21 00

Drenwinkelgerat

403 589 01 21 00

Buchse

312 589 00 50 00

Fallhartepriifer

000 589 20 61 00

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

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

3 Harte der Kurbel- und Pleuellagerzapfen mit
Sklerograph Fallharteprifer 000 589 20 61 00 prii-
fen.

Hinweis: Eine Umrechnungstabelle liegt dem Fall-
hartepriifer bei.

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

& 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 Schmieridcher in den oberen Haupt-
'agerschalen mussen mit den Bohrungen im Ge-
nause ubereinstimmen.

411/2
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03.11 Kurbelwelle einbauen

7 Laufflachen 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 Zihne des
Nockenweilenrades zu stehen kommt.

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

10 Hauptlagerschrauben eindrehen und mit Dreh-
mementschiussel 001 589 39 21 01 festziehen bzw.
Dei 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.

“ Transperier Band 1
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12 Pleuellagerschalen in die Pleuelstangen und
Pleuellagerdeckel einlegen, Laufflichen mit O] 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-
mengehorigen Lager Gbereinstimmen (Zahlen miis-

sen auf einer Seite liegen). Befestigungsschrauben
eindrehen.

1§ Drehwinkelgerat 403 589 01 21 00 an Verlange-
rung fUr SteckschiGssel anschrauben.

18 Pleusllagersehrauben mit Drehmomentschiiis-
sel 001 589 39 21 Q0 anziehen und nach Drehwinkeal-
gerat um 80° + 20° weiterziechen,

411/4




03.11 Kurbelwelle lagern

OM 314
Daten
Reparaturstufe Durchmesser Lagerbohrung Wanddicke fir Breite des
der Lager- in eingebautem einbaufertige PaBlagers
zapfen Zustand Lagerschalen
88,010 88,080
Normal 2,465-2 477
87,990 88,060
87,91 87,98
Normal | : i 2,515-2,527
87,890 87,960
87,760 87,830
Rep.-St. | 2,590-2,602
87,740 87,810 32.062
87,510 87,580 42589
Rep.-St. lI 2,715-2,727
87,490 87,560
87,260 87,330
Rep.-St. 1l 2,840-2,852
87,240 87,310
87,010 i
Rep -5t 1V LEs il 2,965-2,977
87,060

86,990

93,022
Grundbonrungs-¢7 fir die Kurbelwellenlager im Zylinderkurbelgehause 5% oo
_ . ; : 0,078
vberaeckung der Kurbelwellenlagerschalenhilften in der Grundbohrung s
0,025
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 15) Voranzug 50 + 10 (5 + 1)

Fertiganzug 90° + 20°

'} M 15 wiederverwendbar bis max, Schaftlange 123 mm,
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Sonderwerkzeuge

MeBuhr

001 589 53 21 00

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2—10 kpm)

000 589 64 21 00

Drehmomentschliissel 80-300 Nm (8—30 kpm)

001 588 39 21 01

Drehwinkelgerat

403 589 01 21 00

Kurbelwelle lagern

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

(1" 's]

stellen in Kurbelgehause und Lagerdeckasl

1sierieder reinigen.

2 Lagerschalenhalften in richtiger Reihentolge in
aas Kurbelgehause und in die Lagerdeckel ein-
legen, Darauf achten, das die Sicherungsnasen der
lLlagerschalen in den Nuten und in den Grundboh-
rungen sinwandfrei sitzen.

Hinweis: Die Hauptiagerschalen im Gehause sind
mit einer Olbohrung versehen und mussen mit der
Schmierponhrung im Gehause Ubereinstimmen.

3 Lagerdeckel mit Lagerschalen in das Kurbel-
gehause einsetzen. Darauf achten, daB die Kenn-
zeichnung der zusammengehérigen Lager (berein-
stimmt.

4 Hauptlagerschrauben eindrehen und entspre-
chend der Moternummer bzw. der GréBe der Haupt-
agerschrauben mit Drehmomentschliisse! 001 589
01 bzw. 000 589 64 21 00 und Drehwinkelgerat

403 589 01 21 00 festziehen,

[
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03.11 Kurbelwelle lagern

5 MeBuhr 001589 53 21 00 an InnenmeBgerat an-
bauen. InnenmeBgerat 50—-100 mm & mit Mikro-
meter 75-100 mm & auf das Null-MaB der Haupt-
lagerbohrung einstellen.

RO3-5014

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

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

7 Lagerdeckel wieder abnehmen.

b
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05.11 Explosiv-Bilder

OM 314 = 33

=(

47

49

&
7

2
<

Z05-6023

Nockenwelle
1 Moshenwelis 27 HKipphabal
£ Oruckasshaibs 79 Buchzae 43 Schraube
: 7 Radarring 31 Kugeibolzen 51 Gewindestft
"i' 9 Sechrauba 33 Mutter 53 Feder
11 Antriebsracd A5 Feder 55 Fader
13 Anstandsring 37 Kipphebelachse 57 Einlafventil
15 Scheibenteder 33 Scheibe 58 AuslaBventi|
19 Schraube 41 Kipphebalbock 85 Ventilteder
21 VentilgtoRlel 43 Kipphabaibock 57 Federteller
41 Srapaistange 45 Kipphebaibock 89 Kegelstuck
45 Kipphebal 47 Schraube 71 Baeilage
¥
n Transporter Band 1
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OM 314

Zylinderkopf

oo
205
blik
e
311
13
20
325
azr

Zylindwrenpt
Yerschiufsscnraung
Stopiem
YoraclilunsScnravne
Yantillihrung
Yantlfiihring
Vantilsizring
vaniieitzring
Dicniring

g

005/2

338

KL
Mz
245
350
355
180

Abgtandrahr

Clichty ngesatz
Slittechraube

Mutter
Zylinttarkopt-Oichtung
Zylinderknpt-Hauba
Anschluf-Slutzen
Dichtbeilage
Senraube

384
386
388
394
396
398
400
405
410

Z05-6024

Federring
Verschiull-Deckal
Dichtring
Dichtbeilage
Dichiring
Schraube
Schraube
Schraube

Stopfen
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05.11 Ventilspiel einstellen (Methode 1)

OM 314
Daten

(e > EinlaB 0,20
Ventilspiel (Kihlwassertemperatur max. 50°C)

AuslaB 0,30

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

Sonderwerkzeuge

ventileinstellachlissel

32158900 1100

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (210 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

Lenranbandnaiter

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 vollig
entlastet sein und die StéBelstangen sich in den
Kugelpfannen leicht drehen lassen. Die Ventile
mussen sich am gleichlaufenden Zylinder (iber-
schneiden.

“ Transporter 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-
iaB-Ventil und Kipphebel schieben. Das Ventilspiel
ist richtig eingestellt, wenn sich das Lehrenband
mit leichtem Widerstand hindurchziehen 1aBt,

4 Ist 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 Zylinderkopthaube mit neuer Dichtung aufset-
zen und Befestigungsschrauben mit Drehmoment-
schlissel 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
okar Motorstellung Einzustellende Einzustellende :
Zylinder 1 s EinlaBventile AuslaBventile
FB bei Uberschn.-OT 34 24
OM 314
FB bei Zind-OT 1.2 8
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
.) Zylinderkopthaube 25 (2,5)
Sonderwerkzeuge
Ventileinstellschlissel 321 58900 11 00 -
DrehmomentschiGssel 20— 100 Nm (2—10 kpm) 000 589 64 21 00
Lehrenband 0,20 mm 117 589 00 23 00
Lenrenpand 0,30 mm 617 589 02 23 00
Lehrenbandhalter 617 589 00 40 00
Lehranbandhalter 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 Steuergehiuse Ubereinstimmt.

n Transporter Band 1

e Motoren Band 2 - Nachitrag 2 - Anderung - Dez. 77 070/3




05.11

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

3 Uberpriifen ob sich der 1. Zylinder im Zind-OT
oder im Uberschneidungs-OT befindet (im Zind-OT
sind beide Ventile geschlossen. die Kipphebel véllig
entlastet und die StéBelstangen missen sich leicht
drehen lassen).

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

Im Ziind-OT kénnen folgende Ventile gingestellt
werdean,

®
@
®
O,

™
=1
-]
wn
=
]

EinlaBventil AuslaBventil
1.2 1,3

im Uberschneidungs-OT kénnen folgende Ventile
eingestellt werden:

EinlaBventil AuslaBventil
3.4 2.4

4 Lehrenband 117 589 00 23 00 mit Lehrerband-
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 Ventilspiel
ist richtig eingestellt, wenn sich das Lehrenband mit
leichtem Widerstand hindurchziehen 148t

§ Ist eine Korrektur des Ventilspiels notwendig,

. Ventileinstelischiissel 321 589 00 11 00 auf Einstell-

h\,ﬁ schraube aufsetzen, Kontermutter losen und Ventil-

. spiel berichtigen, Kontermutter wieder festziehen.

‘.:Eabei Einstellschraube festhalten.

6 Zylinderkopfhaube mit neuer Dichtung aufset-

zen und Befestigungsschrauben mit Drehmoment-

schiUssel 000 589 27 21 00 auf vorgeschriebenes
Drehmoment festziehen.

H205-6115
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05.11 Zylinderkopfhaube ab- und anbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zylinderkopfhaube an Zylinderkopt

25 (2.5)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20100 Nm (2-10 kpm)

000 589 64 21 00

Abbauen

1 Schlauchbinder vom Faltenschlauch am An-
schluBstutzen der Zylinderkopfhaube lésen und
Faltenschiauch abziehen.

2 Ansaugrohr flr Luftpresser vom AnschluB-
stulzen der Zylinderkopfhaube abschrauben.

3 Befestigungsschrauben fiir Zylinderkopfhaube
abschrauben.

4 Zylinderkopfhaube abnehmen.

5 Dichtung abnehmaean.

Anbauen

1 Dichiflache der Zylinderkopthaube auf Bescha-
digungen uberprifen.

2 Neue Dichtung auf den Zylinderkopt auflegen.

3 Zylinderkopfhaube aufsetzen. Schrauben mit
Drehmomentschlidssel 000 589 64 21 00 auf das vor-
geschriebene Drehmoment festziehen.

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

4 Anéaugrohr fir Luftpresser mit Hohischraube
an AnschluBstutzen der Zylinderkopfhaube fest-
schrauben.

5 Faltenschlauch flr Ladeluft iber Anschiufistut-
zen aufschieben und mit Schiauchbinder befestigen.

m Transporter Bandg 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.

d Obere Kilhlwasserleitung abbauen.

4 Einspritzdruckleitungen ausbauen.

5 HKipphebelwerk ausbauen,

6 Stofielstangen abnehmen.

7 Bei esingebauter Motorbremse Zugstange am
Drosselklappenhebel aushingen.

8 Auspuffrohr vom Auspuffkriimmer abschrauben.
8 Zylinderkopfmuttern I6gen.
10 Stiftschrauben herausdrehen.

11 Handgriffe 312 588 01 31 00 in Zylinderkopf ein-
schrauben.

12 Zylinderkopf abheben.

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

13 Zylinderkopfdichtung abnehmen. Auflagefia-
chen von Rickstanden sdubern.

14  Stiftschrauben-Gewindebohrungen ausblasen.

m Transporter Band 1
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05.11 Zylinderkopf anbauen

OM 314

Daten

92,1
Gesamthohe des Zylinderkopfes 9—1 P
Zul. Gesamtmaterialabnahme") 1.0
Zul. Unebenheit der unteren Trennflache auf einer Lange von 150 mm 0,05
Zul. Abweichung der Parallelitat der oberen zur unteren Trennflache 0,1
Disenlberstand 1,8-25

'} Mach der Bearbeitung der Zylinderkopftrenntiache muB der Dasenuberstand uberpriift und natigenfalls mit Dusenplattchen karrigiert werden

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zylinderkopf in drei Stufen anziehen 1. Anziehen 80 (6)

2. Anziehen 290 (9)
3. Anziehen 110 (11)

Zylinderkopfhaube | 25 (2,5)
Uberwurfmutter Einspritzleitung | 25 (2.5)

Obere Kihlwasserleitung 30 (3)
Kipphebelbécke 100-110 (10-11)
Au_spu_f‘frohr an Auspuffkrimmer 45 (4,5)
Sonderwerkzeuge

Spezialschiiicsel 000 589 06 03 00

Spezialsehiussel fiir Einspritzleitungen 000 589 21 07 00

Drehmomentschliissel 20—~100 Nm {(2-10 kpm) 000 589 64 21 00
Drehmomentschliissel 80—300 Nm (8—30 kpm) 001 589 39 21 01
Handgriffe

312 589 01 31 00

Zylinderkopf anbauen

1 Zylinderkopfdichtung auflegen.

2 Zylinderkopf aufsetzen. Handgriffe 312 589 01
3100 herausschrauben,

3 Gewinde der Stiftschrauben eindlen.

Hinweis: Kein Ol in die Gewindebohrungen gieBen.

m Transporter Band 1
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4 Stiftschrauben einsetzen und mit Schrauben-
zieher festziehen.

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

6 StoBelstangen einsetzen.

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

8 Einspritzdruckleitungen einbauen.
9 Auspuffrohr an Auspuffkrimmer festschrauben.

10 Bei eingebauter Motorbremse Zugstange am
Drosselklappenhebel einhdngen und sichern.

11 Obere Kithiwasserlgitung mit neuen Dichtungen
enbauen

12 Kraftstoffilter an Zylinderkopf anschrauben.

13 Fihrungsrohr fir Olmefstab an Zylinderkopf
anschrauben.

14  Vantile einstellgn,
15 Zylinderkopthaube anbauegn,

16 Kihiwasser einfullen.

Achtung! Nach der Montage muB der Motor auf
Betriebstemperatur gebracht werden, anschlieBend
inder ReihenfolgedesSchraubenpianesjedeMutter
einzeln etwas I6sen und dann auf das Anziehdreh-
moment von 110 Nm (11 kpm) festziehen. Auf keinen
Fall dirfen hierbei alle Muttern in einem Zuge ge-
I6st und dann erst festgezogen werden. Anschiie-
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,
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05.11 Ventile aus- und einbauen (Zylinderkopf abgebaut)

OM 314

Ventilfedern

Innen- Draht- ungespannt vorgespannt endgespannt
Durchmesser Durchmesser Léange Lange') Belastung Lange?) Belastung
300+ 15N 590138 N
-_— 35‘18 20
25+ 0,4 4,25 60,5 46,7 (30 £ 1.5 kp) (59+4 kp)

'} antspricht im eingebauten Zustand der Linge bei geschlossenem Ventil
’) entspricht im singebauten Zustand der Lange bei gecftnetem Venti

Ausbau

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

2 Drickgabel dem Durchmesser des Ventilfeder-
tellers geméas einstellen.

3 Druckstange in Hebelauge einflhren und Ventii-

federteller niederdricken. Dabei das Ventil unten
mit Geganstiitze festhalten,

4 Kegelhalften vomn Ventilschaft abnehmen,

5 Druckstange entiasten. Ventilfederteller, Ventil-
feder und Ventil abnehmen, )

6 Unterlegescheibe fir Ventilfeder entfernen.

7 Zylinderkopf vom Ventilknecht abnehmen.

Einbau

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht festspannen.

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

3 \Ventilschaft eindlen, von unten in den Zylinder-
kopf einfiihren und das Ventil mit Gegenstiitze fest-
halten.

“ Transporter Band 1

h Matoren Band 2 — Nachtrag 2 — Anderung - Dez, 77
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05.11

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

Darauf achten, daB die Ventilteder richtig im Ventil-
teller, die Ventilkegelhalften richtig in der Nut des
Ventils und im Ventilteller montiert sind.

5 Ventilfederheber abnehmen.

6 Zylinderkopfvom Ventilknecht abbauen.
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05.11 Ventilsitze bearbeiten

OM 314

N
i W
| | } e
- A st LS "20-
EinlaB AuslaB Ll
Daten
EinlaB 45°
Ventilsitzwinkel
AuslaB 45°
43,4
) EinlaB _—
Durchmesser A" des Ventilsitzes 43,2
bei neuen Sitzringen
35,4
Auslan St
35,7
Einlal 1,6-2
Breite B"
AuslaB 2,0-25
MaB C* EinlaB 28402
Kontroll
aidi AuslaB 26+02

ringe erneuert werden

Sonderwerkzeuge

Wird bei einer Nacharbeit des Ventilsitzes die Bearbeitun

gsgrenze Uberschritten, so miissen die Ventilsitz-

Ventilsitzdrehwerkzeug LKW

000 589 16 69 00

m Transporter Band 1

B Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77
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05.11

Ventilsitze bearbeiten

Hinweis: Ventilflihrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf Ventilknecht aufspannen.
2 Ventilsitzdurchmesser messen.

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

3 Pilotindie Ventilfihrung einfiihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfuhrung 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.
F n Support durch Losen der Kupplungsmutter
r Betrieb setzen_
elgr

auf den mit 45° markierten Arm mon-

9]

e

Q -

Ku iff
tieren

5 Kupplungsmutter (2) lésen, 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) festklemmen
wobei die Randelscheibe (3) nach unten geschraubt
und die Feststelischraube (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 Schnellverstei-
lung neben die innere Sitzkante bringen, dann die
Kupplungsmutter 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
Kupplungamutter der Schnellverstellung 16sen und
den Stah! wieder nach innen bringen.

10 Die Feststellschraube (1) I6sen und die Randel-
scheibe (2) etwa Y% 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 aufien
gekommen ist.

12 Eine Spanzustellung muB so oft vorgenommen
werden, bis der Sitz sauber ist (die Bearbeitungs-
grenze darf dabei nicht (iberschritten werden). Dann
chne Spanzustellung nochmals durchdrehen. Bei
neu eingebauten Ventilsitzringen mussen die in der

Tabelle angegebenen Werte erreicht werden.

4_ Transporter Band 1
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05.11 Ventile schieifen

OM 314
!
_h IA R
|
a N\ b 2
. &
-6020
Daten &E-he
Ventisitz- Ventiltellar- Schaft- Lange des Durchmesser Hohe D" Wentil- Harte am
winKS Durchmasser Durchmesser Ventiles B im Neu- Bearbei- sitzbreite Ventilschaftende
F c WA zustand tungsgrenze  E"
44 10 : b 42.01 2.8 3,5 ;
Einlaf 45° — i Lo — 2.1 — HRc =57 +3
43,60 8,935 140.3 41,99 2.5 2.8
ol 9407 140.7 34,01 2.8 4,2
Ausiai 15° 36,10 99 ) e 2.7 — HRC=57'|;3
35,00 8.025 140.3 33,99 2.0 3.5
g 2] =
= o3 Motor-Cnd-Nr 4295
Zul_ Schlag rwischen-Ventilgitz und Schaft 0,03
Zul. Schlag rwischen Ventilteller und Schaft = 0,20
ZUul. Unrundheit des Ventilsitzes 0,01
Ventile schieifen
1 Ausgebaute Ventile reinigen, anhaftende OI-
kohle entfernen. .
2 Ventile auf weitere Verwendbarkeit uberprifen.
Verbrannte Ventile sind in jedem Falle zu erneuern.
3 Ventile auf Rundlauf und MaBhaltigkeit prifen.
Das Richten eines Ventiles ist nicht zulassig.
4 Geringe Abweichungen im Rundlauf kénnen
durch Nachschieifen des Ventilsitzes auf einer Ven-
tilschleiimaschine berichtigt werden. 5
_ Transporter Band 1
B Motaren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77 320/1
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5 EsistzweckmaBig, das Ventil méglichst kurz hin-
ter dem Ventilteller einzuspannen, um stdérende
Schwingungen zu vermeiden.

6 Schleifwinkel an der Skala einstellen,

7 Ventil mit dem Vorschub langsam an den laufen-
den Schleifstein heranfiihren, bis dieser mit der
Sitzflache des Ventils in Berlihrung kommt,

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

Hinwels: MNach diesem Arbeitsgang darf das in der
Tabelle angegebene MaB D" nicht unterschritten

weracn.

9 Auiderander Ventiischieifmaschine angebrach-
ten Prismaauflage kann das Planschieifen des Van-
tilschaftendes vorgenommen werden.
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05.11 Ventilfilhrungen aus- und einbauen

OM 314
Daten
o Uber- Spiel des
|
Mooy Lange der :?_r?hrung deckung  Ventilschaftes
tufen AuBen- Innen- Ventilfuhrung Zylinder- im in der
Durch- Durchmesser s Zylinder-  Ventilfihrung
messer EinlaB AuslaB') EinlaB AuslaBd P kopf EinlaB  AuslaB
15,046 15,018
Normal
15,028 15,000
2 15,146 15,118
g 8 100 0,010 0,050 0,060
15,12 15 ;
* .D 2 3 ] (] ' [
M 73 bis bis bis
e 15246 9,000 10,000 15,218 0,046 0,087 0,097
D'-"‘"k £l
15,228 15,200
15,546 15,518
Rep.-St
15.528 15,500
s &nn Nr 042066
Fail max. 3.050
10.050
Zul Mittenversaiz des Ventilsitzes zur Ventilfihrung 0,03
Zul. Abweichung der Rechtwinkligkeit des Ventilsitzes zur Ventilfihru ng 0,01
Abstand von Ventilfihrung bis Auflage Ventilfeder Maf aA 24,5-0,5
EinlaR Austan
i
N | Q I NIR
S AR
/ N ™
ﬂ :] N : N
h e N
% "z N | R
| Ve K N
k M )
% [ N N
]
“ N | N &
" ] | q \
/4
L1
"
]
e .
| Z01 - 6016
Ventilfiihrungen
“ Transparter Band 1
E ] Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez, 77 350/1




05.11

Sonderwerkzeuge

Dorn zum Ausdricken der Ventilfihrungen 10 mm &

615 589 01 15 00

Dorn zum Ausdricken der Ventilfihrungen 8 mm &

110 589 02 15 00

Dorn mit Buchsen zum Einpressen der Ventilfihrungen

352 589 00 43 00

Reibahle 9 mm &

000 589 10 53 00

Reibahle 10 mm 7

000 589 11 53 00

Verstellbare Reibahle

000 589 18 53 00

Ausbauen

1 Zylinderkopf einspannen.

2 Ventilfuhrung mit Dorn 11058902 1500 bei
9 mm & Ventilen bzw. mit Dorn 615 589 01 15 00 bei
10 mm & Ventilen aus dem Zylinderkopf austreiben.

350/2
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05.11 Ventilfihrungen aus- und einbauen

Einbauen e

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

2 Distanzhllse aus Sonderwerkzeug 352 589 00
43 00 uber Ventilfiihrung aufschieben.

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

N

4 Innendurchmesser der Ventilfihrung je nach
Ventilschaftdurchmesser mit der Reibahle 000 589
105300 bzw. 000589 1153 00 ausreiben.

e

_ Transporter Band 1

h Matoren Band 2 - Machtrag 2 - Anderung — Dez. 77
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylinderkopf und Ventile ausgebaut)

OM 314

Daten

. @
W
ol H e

21095

EinlaBventilsitzring
Normal Normal | Rep.-St. |

AuslaBventilsitzring
Normal Rep.-St. | Rep.-St. Il

AuBen-Durchmesser .D"
des Ventilsitzringes

45,080 45,380 45,580

38,080 38,380 38,580

45070 45,370 45,570

38,070 38,370 38,570

Grundbohrung ,D 1" im
Zylinderkopt fur
Ventilsitzring

45,025 45,325 45,525

38,025 38,325 38,525

45,000 45,300 45,500

38,000 38,300 38,500

Uberdeckung des Ventilsitz-

Ventilsitzringes

ringes im Zylinderkopf &,065-0,0680 0,935=0,080
Tiele ,t* der Bohrung 112 11.2

im Zylinderkopt 1‘? 111

Hohe ,H" des 8,3 8,5
Ventilsitzringes 5 g
Abstand .t 1" zwischen

Trennflache Zylinderkopt , i

und Stirnseite des 28 +0.2 26+02

_ Transporter Band 1
® il

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

EinpreBdorn fiir Ein- und AuslaBventilsitzring

346 589 03 1500

InnenmeBgerat

000 589 33 19 00

MeBuhr

000 589 14 21 00

Innenauszieher flr AuslaBventilsitzring

000 589 28 33 00

Innenauszieher fiir EinlaBventilsitzring

000 589 29 33 00

Gegenstiitze

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: Ventilfihrungen sind eingebaut.

1 Zylinderkopf auf den Ventilknecht aufspannen.
2 Pilotindie Ventilfihrung eintiihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt,
evtl. Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten

drucken. Mit dem oben und unten in den Piloten ein-
gefiihrten Dorn festziehen.

3 Drehstahl fir Ringnute in Support einspannen.

380/2
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylmderkopf und Vent|le ausgebaut)

4 Kontermutter (2) I6sen. Drehwerkzeug iiber den
mit Ol benetzten Piloten einfilhren, 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.
Feststellschraube (1) der Pilotauflage |6sen, Pilot-
auflage (2) nach unten dricken, bis diese auf dem
Pilotaufliegt. Feststellschraube (1) wieder anziehen.

unettenstange mit Handkurbel in geeignete
Zum Werkstuck bringen. Pendelfiihrungwaage-

in der Mitte der Fihrung mit der Linetten-

«lemmen. Das Drehwerkzeug mufl sich
eicht drehen wie vorher.

(4]
B e
®
d
|

w (P

3 N

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

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

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 Drehstahl
nach oben.

- Transporter Band 1

T Motoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung - Dez. 77
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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 Innenauszieher 000 589 28 33 00 bzw. 000 589
29 33 00 in der Ringnute ansetzen, Mutter anziehen
:nd mit Gegenstiitze 000 589 34 33 00 herausziehen.

Hinweis: Unter die Auflagestiitzen der Gegenstiitze
sind Kupferbleche zu legen, um Beschadigungen

Zylinderkopfflache zu vermeiden.

ar

12 Innenmesggerat 000 588 33 19 00 mit Mikrometer
einstelien.

13 Mit Innenmefigerat 000 589 33 19 00 die Boh-
rungen fur die Ventilsitzringe im Zylinderkopf aus-

messen

Hinweis: Weichen die MaBe von den Tabellenwerten

ab. mussen die Bohrungen auf die nachste Stufe auf-

380/4
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylinderkopf m;t Vent|le ausgebaut)

Grundbohrung nacharbeiten

1 Drehstahl in Support einspannen.

2 Pilotindie Ventilfihrung einfiihren, bis Anschlag
der Schlitzstange auf der Ventilfihrung aufliegt,
evtl. Schlitzstange mit Schraubenzieher nach unten
drucken. Mit dem oben und unten in den Pilot ein-
gefihrten Dorn festziehen.

3 Kontermutter (1) l&sen, 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) losen, Pilotauflage (2)
nach unten driicken, bis zur Auflage auf dem Piloten.
Focistelischraube (1) wieder anziehen.

& Durch Drehen der Randelscheibe Drehstahi in
der Hohe so einstallen, daB er gerade frei ist.

6 Pendelfihrung waagerecht mit der Liinettenzan-
ge festklemmen, dabei muB zwischen Stellring und
Pendelfihrung die Arbeitstiefe (Tabelle MaB ,t*)
eingestellt werden.

n Transporter Band 1
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7 Berechnung des EinstelimaBes ,2": Einstellmaf
«2" ist Grundbohrung ,D 1* (Tabelle Spalte D 1"
und Pilotdurchmesser , 1" geteilt durch 2.

N

e
2

8 Kupplungsmutter I6sen, Mikrometer auf Map s
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 zweckmagig, die Einstellung des
Orenstahles fir den ersten Span 0,1 mm im Durch-
messer kleiner vorzunehmen,

9 Horizontalansehlagschraube (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 fur Ventilsitzring ausdrehen,
bis Stellring (1) am Lunettenlager (2) zum Anliegen
kommt.

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

380/6
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05.11 Ventilsitzringe erneuern (Zylinderkopf mit Ventile ausgebaut)

11 Kupplungsmutter l|6sen, mit Schnellverstell-
schraube Drehstahl zurtcksetzen, dabei Drehwerk-
zeug etwas anheben.

12 Durch Drehen der Handkurbel und gleichzei-
tigem Festhalten der unteren Randelscheibe fiir
Horizontalvarschub, die Stirnfliche unten plan-

drehen, bis die Anschlagschraube am Gehiuse
anliegt.

14 Drehwerkzeug abbauen, Bohrung mit Innen-
meBgerat 000 589 33 19 00 ausmessen (Uberdek-
kung zwischen Ventilsitzring und Bohrung muB ge-
wihrleistet sein).

15 Ventilsitzringe in Unterkiihikasten 346 589 00
63 00 einlegen und flissigen Sauerstoff einfiillen.
Ventilsitzringe ca. 20—-30 Minuten unterkiihlen.

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

16  Zylinderkopt 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.

18 Ventilsitzringe mit Einprefdorn 346 589 03 15 00
einschlagen,

Hinweis: Das Einsetzen des Ventilsitzringes dartf
nicht mit Verzégerung durchgefiihrt werden. Die
Finger dirfen mit der Flissigkeit oder dem unter-
kdhlten Ventilsitzring nicht in Beruhrung kommen,

m Transporter Band 1
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05.11 Nockenwelle aus- und einbauen

oM 314

Daten

Reparaturstufen der Nockenwelle und Lager

}
N
2

L1

Nocken- Hubzapfen Fertigbohrungs-Durch-
Nockenwellenlager- :
Stufen wellen- fur messer des
Zapfen-Durchmesser ;
lager Luftpresser eingepreBten Lagers
1 55,710 55,770
55,691 55,740
55,460 32.000 55,520
Normal ¢
55,441 31,984 55,490
3 55,210 55,270
55,191 55,240
) 1 55,610 55,670
55,591 55,640
55,360 31,900 55,420
Normal | 2
55,341 31.884 55,390
5 55,110 e
¥ 55,091 55,140
55,460 55,520
55,441 55,490
=% 55,210 31,750 55,270
Rep -5t 2 —
55,191 31,734 55,240
3 54,960 55,020
54,941 54,990
55,210 55,270
55,191 55,240
54,960 31,500 55,020
Rep.-St. I 2 -
54,941 31,484 54,990
3 54,710 54,770
54,691 54,740
|
Rep.-St. 1l — = it —
31,234

Ausbauen

Zylinderkopfhaube abbauen.
Kipphebel abbauen.

Luftpresser abbauen.

(=2 T ¥ B - O R

Olwanne abbauen.

n Transporter Sand 1
s

StoBelstangenkammerdeckel abbauen.
StoBelstangen und VentilstoBel abnehmen.

Matoren Band 2 - Nachtrag 2 - Anderung — Dez. 77
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7 Olpumpe ausbauen
8 Riemenscheibe von der Kurbelwelle abbauen,
9 Steuergehausedeckel abschrauben,

10 Druckscheibe zur Befestigung der Nockenwelle
abschrauben.

Hinweis: Das Sicherungsblech ist nur bis Motor-
End-Nr. 102 003 eingebaut.

11 Nockenwelle mit Nockenwellenrad aus dem
Zylinderkurbelgehause herausnehmen.

Einbauen

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

Hinweis: Darauf achten, daB der mit ,1" gekenn-
zewchnete Zahn des Kurbelwellenrades zwischen

den sbenfalls mit ,1-1" gezeichneten Zahnen des
Nockenwellenrades zu stehen kommt.

2 Druckscheibe ohne Sicherungsblech festschrau-
Ben.

Hinweis: Bis Motor-End-Nr, 102003 Druckscheibe
mit Sieherungsblech festschrauben.

d Steuergehausedeckel anbauen,

4 Riemenscheibe auf Kurbelwelle montieren.
5 Olpumpe einbauen.

8 Olwanne anschrauben.

7 Luftpresser einbauen.

8 \VentilstoBel und StoBelstangen einsetzen.
9 StoBelstangenkammerdeckel anbauen.

10 Kipphebel einbauen.

11 Ventilspiel einstellen.

12 Zylinderkopfhaube anbauen.

560/2
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07.11 Explosiv-Bilder

OM 314

Einspritzung

civenti|
32 Verschiu-Schrauba
34 Dichtring

3% Scheibenfeder
38 Federring

_ Transporter Band 1
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40
42

46
a5
87
83
130
132
135
140
142
144
148
143
150

Mutter

Hebel

Schraube
Scheibenfeder
Schraube
Federring
Scheibe
Dusennalter
Abstandscheibe
Cruckfeder
Abstandscheibe
Boizen
Uberwurimutter
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Einspritzung
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I 07.11 Einspritzpumpen
oM 314
Einbauiibersicht
l Motor-Typ Einspritzpumpe Regler Forderpumpe Prifwerte
Bosch-Bezeichnung Bosch-Bezeichnung Bosch- DAl Blatt
I (MB-Teil-Nr.) Bezeichnung Datum
OM 314, bis Oktober 1966
(80 PS) PES4A80C410 R52094 RQV 300...1425 AB564 DL  FP/KS 22 AD 6/4 DAl 38a
(005 074 91 01) 4,68
PES4 A80C 410 RS2094 RQV 300...1425 AB579DL FP/KS 22 AD 6/4 DAl 38a
(007 074 17 01) 4,68
PES 4 A80C 410 RS 2094 RQV 300...1000/1425 FP/KS 22 AD 6/4 DAl 3.8a
(007 074 20 01) AB 578 DL 4,68
l OM 314, ab Oktober 1966
) (80 PS) PES4AB0C 410 RS2206 RQV 300...1425 A 564 DL FP/KS 22 AD 23/2 DAI 3,8a
(007 074 80 01) 4,68
PES4A80C410 RS2206 RQV 300...1425 AB623 DL FP/KS 22 AD 23/2 DAl 38a
l (007 074 98 01) 4,68
PES 4 A B0 C 410 RS 2206 RQV 300...1425 AB 624 DL FP/KS 22 AD 23/2 DAI38a
(007 074 96 01) 4,68
I OM 314, ab Januar 1968
(80 PS) PES4A80C410 RS 2244 RQV300. . 1425AB 564 DL FP/KS22AD23/2 DAI38a
I (A) (008 074 81 01) 4 68
PES 4A80C 410 RS 2244 RQV 300 . 1425 AB623DL FP/KS 22 AD23/2 DAI38a
(A) (D08 074 95 01) 4,68
PEE 4 A B0 C 410 RS 2244 RQV300...1425AB624DL FP/KS22 AD23/2 DAI38a
l (A) (008 074 93 01) 4,68
OM 314, ab September 1969
l (85 PS) PES 4 A905 410 R52294 RQV 300...1425 AB 740 L FP/KS22AD23/72 M
(010 074 89 01) 2. A
d PES4A90 5410 RS 2294 RQV 300...1425 AB 781 L FP/KS 22 AD 23/2 MB 38g
) (011074 02 01) 2. Ausgabe
PES4 A 905410 RS 2294 RQV 300...1425 AB 780 L FP/KS 22 AD 23/2 MB 38g
{011 074 04 01) 2. Ausgabe
m Transporter Band 1
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07.11

OM 314, 80 PS

(Bosch Einspritzpumpenpriifblatt DAl 3,8a vom 4. 68)

Priifwerte fiir Einspritzpumpe und Regler

Einspritzpumpe: PES 4 A 80 C 410 RS 2094, RS 2206 (A), RS 2244 (A)

Regler:

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

RQV 300-1425 AB 564 DL, 579 DL
RQV 300-1000/1425 AB 578 DL

1 2 &
Drehzahl Regelweg Fordermenge
1/min mm cm?/100 Hibe
‘ 6 24— 3.2
1000 | 9 57- 62 |
15 11,7-13,0
200 8 14— 23
Gleichférderung nach den eingerahmten Werten ] einstellen.
B. Einstellwerte des Reglars RQV 300-1425 AB 564 DL, 579 DL
1 2 3 4 5 gl 8 9 10 11
Obere Nenndrehzahl 5 Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzah| Angleichung
Varstall- Verstell- ; Verstell- [

2l " it 7 | 5
habel Regelweg hebel- | Regel hebel Regel Regel
aus- aus- weg aus- weg — | weg
scniag I schlag schlag
Grad 1/min| mm = Grad 1/minl  mm Grad 1/min | mm /min  |mm
66 i 1.5|1425 | 16.0-193 10+15/100 | 7.0-80 |

1450 14,6-18,2 250 55-7.0
1550 82-13,3 1 400 3,5-5,2
| 1850 1,3- 80 | 500 25-3.7
1750 0 - 25 | 1600 14-28
1800 0 | 770 0
Angleichweg MaB a = 0 mm
C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 |3 4 il 5 6 7 8
Prif- Vollastmenge Drehzahl- | Zwischen-
ol- Regelstangenanschlag| begrenzung am Fordermengenveriauf Startmenge | drehzahl
tem- Verstellhebel .
peratur | 1/min | cm?/1000 Hiibe! 1/min 1/min| ¢cm?/1000 Hibe | 1/min i mm BW| 1/min
20°C | 800 49,5-515 1470: 0,5-10 |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 | 57.6-615 . !
500 42,5-46,5 |
n 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 3 9 10 11
Obere Nenndrehzahl Mittiere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl| Angleichung
Verstell- Verstell | Verstell| I
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
688 + 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- 56 350 50-
1850 | 0 -66 1400 17- 48 400 32-3°9
{1660 | 0 1490 0 600 0,8-2,0
| 740 0

Angleichweg MaBa=0mm

0o8/2
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OM 314, 85 PS

(Bosch Einspritzpumpenprifblatt MB 3,8 g = 2. Ausgabe

Einspritzpumpe: PES 4 A 90 S 410 RS 2294

Regler:

A. Einstellwerte der Einspritzpu

mpe

Férderbeginn bei Vorhub 2,15 + 0,1 mm (ab UT)

RQV 300-1425 AB 740 L, 780 L, 781 L

Prufwerte flr Einspritzpumpe und Regler

1 2 | 3

, 4 5 6
! Feder-
Drehzahl Regelweg | Fordermenge| Unterschied | Regelweg | Fordermenge vorspannung
' | (Angleichventil)
1/min mm | cm?*/100 Hube| cm?/100 Hilbe| mm cm?/100 Hibe mm
|
) 6 | 20-28
& 1000 9 | 47-52] 0.4
12 | 7.5-84
200 9 I 2929 |

Gleichférderung nach den eingerahmten Werten ] einstellen.

B. Einstellwerte des Reglers RQV 3001425 AB 740L

Bei Uberpriifung Werte (Spalte 2 und 5) um + 1,0 cm? erweitern.

) 1 mm Regelweg weniger als Spaite 2/

=
Famyr

Transporter Band 1
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l 1 2 3 | 4 5 6 7 8 9 10 1
¥ ] |
Obere Nenndrehzahl ' Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl| Muffenweg
I Verstell-| | Verstell Verstell{ Angleichung
hebel- Regelweg | hebel- Regei- | hebel- Regel-
Alls= aus- | Wweg aus- weg
schlag | schlag | schlag MW mm
I Grad 1/min | mm | Grad | t/min | mm Grad 1/min | mm 1/min | RW mm
ca. 66 1425 i 16,0-19.4 ‘: ca. 10 | 100 6,6-7.8 | 400 1,4-2,2
) 1500 | 11.6-16,0 | 300 49-6,4 | 1425 | 8.1
l 1550 8,2-13.4 | 450 3.0-42
1650 1,4— 8,0 | 600 1,3-2.8
1790 0 i 760 0
I Angleichweg MaB a = 0 mm
l C. Einstellwerte der Einspritzpumpe mit angebautem Regler
1 2 3 4 5 6 Ti 8
l Pruf- Vollastmenge Drehzahlbe- Zwischen-
ol- Regelstangenanschlag | grenzung am Fordermengenverlauf Startmenge drehzahl .
tem- Verstellhebel cm?/
peratur| 1/min | cm?®/1000 Hibe| 1/min 1/min | cm*/1000 Hibe | 1/min | 100 1/min
I Hibe
| | |
40°C | 1400 | 65,0-67.0 1475-1485") 100 |[ca.8
l Umschaltpunkt
I 250-180/min




07.11 Einspritzpumpe zum Motor einstellen

OM 314
Daten

80 PSY) 21° v. OT
Forderbeginn

85 PS?) 15°y. OT

'] bis Motor-End-Nr, 051 952
| ab Motor-End-Nr. 051 953

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

RohranschiuB fur Druckventil  (,D* Ausfihrung) 35(8.5)
RohranschluB fir Druckventil  (,C" Ausfihrung) 45 (4,5)
Uberwurfmutter der Einspritzieitung 25 (2,5)

Hinweis: Damit ein einwandireier Sitz des Rohranschlusses erreicht wird. ist der Anschiufl auf das angegebena Drehmoment anzuziehan — wieder zu Igsan - (nicht
herausdrenen) und wieder auf das vorgeschriabene Anziendrehmoment anzuziehen

Sonderwerkzeuge

-Spezialachlissel fir Einspriizieitur.lgen 000 589 07 03 00
Drehmomentschlissel 20— 100 Nm (2-10 kpm) i 000 589 64 21 00
Behditer zum Einstellen der Einspritzpumpe : 000 589 05 23 0C
Bohr mit Nippel 636 589 02 23 00

Einspritzpumpe einstellen

1 Zylinderkopfhaube abbauen, :

2 Motor im Verdichtungshub in Drehrichtung nach
der Markierung an der Riemenscheibe und des
EmstellzeigersamSteuergehauseaufFérderbegmn
(FB) stellen. Nicht zuriickdrehen,

n Transporter Band 1
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07.11

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

3 Oleinfallrohr vom Spritzverstellergehiuse ab-
nehmen.

4 Markierungszeichen auf der Segmentplatte des
Spritzverstellers und dem Antriebsrad auf Uberein-
stimmung uberpriifen. Gleichzeitig muf3 die Kerbe
auf dem Zahnkopf mit dem Pfeil (bereinstimmen.
Stimmen die Markierungen nicht genau Uberein,
genugt meist ein leichter 8tof mit einem Hammer-
stiel oder Aludorn aut das Zahnrad. Dabei rollen
die Fllehgewichte in Null-Stellung.

Wird keine Ubereinstimmung erreicht, muB die Ein-
apritzpumpe ausgebaut und der Spritzversteller
uberpruft werden.

5 Einspritzleitung far den 1. Zylinder mit Spezial-
schlussel 000 588 07 03 00 von der Einspritzpumpe
abschrauben

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

7 RohranschiuB wieder anbauen und Uberlauf-
rohrchen anschrauben.

050/2
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07.11 Einspritzpumpe zum Motor einstellen

8 Kraftstoffzulaufleitung von der Einspritzpumpe
abschrauben und Behalter 000 589052300 an-
bauen.

9 Behaélter mit sauberem Kraftstoff fillen und Ab-
sperrhahn 6ffnen. Regulierhebel an der Einspritz-
pumpe auf Vollast.

10 Bei genauer Einstellung muB 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-
aschrauben gelést und die Einspritzpumpe in den
Langlochern so weit seitlich geschwenkt werden,
bis eine genaue Einstellung erreicht ist. Dazu
mussen alle Einspritzleitungen 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
Langlochern versehen ist, vorgenommen werden.
Dazu ist der nierenformige VerschluBdeckel am
Steuergehause abzunehmen.

11 Behalter und Uberlaufréohrchen abbauen.

12 Kraftstoffzuleitung an Einspritzpumpe an-
schrauben.

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

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

Ventilkege|
Oruckieder
Fullstick
Rohranschiul

b oo =
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07.11 Einspritzpumpe ausbauen

OM 314

Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel fur Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Spezialschlussel fur Fihrungsrohr-OlmeRstab

314 589 00 09 00

Zapfenschiissel

322 589 00 09 00

Innenauszieher

000 589 27 33 00

Abzieher

355 589 00 33 00

Gegenstuize

000 589 33 34 00

Ausbauen

1 Oleinfillistutzen vom Steuergehiuse abbauen.

2 Motor auf Forderbeginn stellen.

3 Uberwurfmuttern der Einspritzleitungen mit
Spezialschllissel 000 589 07 03 00 von der Einspritz-
pumpe abschrauben.

4 Kraftstoffleitung von Férderpumpe und Einspritz-
pumpe abschrauben.

5 Olzulaufleitung abschrauben.
6 Fihrungsrohr-OlmeBstab vom Zylinderkopf und

vom Zylinderkurbelgehdause mit Spezialschlissel
314 589 00 09 00 abschrauben und abnehmen.

_ Transporter Band 1
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07.11

7 Einspritzpumpe mit Triager vom Steuergehiuse
abschrauben und abnehmen.

8 Nutmutter mit Zapfenschlliissel 322 589 00 09 00
abschrauben.

3 Sieherungsbleche fiir Einspritzpumpenrad 16sen
und Schraubean herausdrehen.

10 Schrauben von Einspritzpumpe an Deckel
IGsen,

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

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

060/2

RO7=-6061

RO®G04E




07.11 Einspritzpumpe einbauen

OM 314
Daten

bei 80 PS 21°v. OT
Forderbeginn

bei 85 PS 157V OT
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Uberwurfmutter der Einspritzleitung 25 (2,5)
Sonderwerkzeuge
Spezialschlissel fiir Einspritzleitungen (SW 17) 000 589 68 03 00

) Spezialschlissel fir Einspritzieitungen (SW 19) 346 589 00 03 00

Spezialschliissel fiir Fihrungsrohr-OlmeRstab 314 589 00 09 00
Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm) 000 589 64 21 00
Einbauen

1 Spritzversteller und Trager an Einspritzpumpe
montieren,

2 Motor im Zind-OT des 1. Zylinders auf Férder-
beginn steilen.

3 Einspritzpumpe mit neuer Dichtung in Steuer-
gehduse so einsetzen, daB der mit einer Kerbe ge-
zeichnete Zahn des Einspritzpumpenrades mit der
Pfeilmarkierung im Steuergehiuse iibereinstimmt.
Einspritzpumpe festschrauben.

4 Forderbeginn einstellen.

5 Fuihrungsrohr-OlmeBstab am Zylinderkopf und
am Kurbelgehause mit Spezialschliissel 314 589 00
09 00 festschrauben.

6 Kraftstoffleitung an Férderpumpe und Einspritz-
pumpe anschrauben.

A01=6032
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7 Uberwurfmutter der Einspritzleitungen mit Spe-
zialschllissel 000 589 07 03 00 bzw. 346 589 00 03 00
und Drehmomentschitssel 000 589 64 21 00an Rohr-
anschlisse der Einspritzpumpe festschrauben.

061/2
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07.11 Diisenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen

OM 314

Daten

Dusenhalter

KDAL 74 S 3/19

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Zylinderkopfhaube

25 (2,5)
Uberwurfmutter Einspritzleitung 25 (2,5)
Druckschraube Diisenhalter 60-70 (6—7)
Schutzhilse im Zylinderkopf 60 (B6)

Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel fiir Einspritzleitungen

000 589 07 03 00

Spezialschlissel fiir Schutzhiilse

346 589 00 07 00

Steckschliusseleinsatz fiir Druckschraube

000 589 75 08 00

Spezialschiussel

346 589 00 13 00

Drehmomentschilssal 20- 100 Nm (2=10 kpm)

000 589 64 21 00

Ausziehar fir DUsenhaiter

352 589 00 33 00

Schlagwerkzeug

355 589 01 63 00

Ausbau

1 Zylinderkopfhaube abbauen.

2 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Spezial-

schlissel 000 589 07 03 00 an der Einspritzpumpe
abschrauben.

n Transporter Band 1
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3 Uberwurfmutter der Einspritzleitung mit Spezial-
schltissel 000589 07 0300 am Dulsenhalter ab-
schrauben und Einspritzleitung ausbauen.

Hinweis: Ein Verbiegen der Einspritzieitungen muf3
unter allen Umstanden vermieden werden.

4 Leckolleitung abschrauben.

5 Druckschraube flir Disenhalter mit Steckschlis-
seleinsatz 000 588 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
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07.11 Ddusenhalter und Schutzhiilse aus- und einbauen

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

8 Schutzhilse aus dem Zylinderkopt heraus-
schrauben

Einbau

1 Neuen Dichtring fiir Schutzhiilse in den Zylinder-
kopf einlegen.

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

\

3 Neue Dichtung fiir Disenhalter in die Schutz-
hillse einlegen.

4 Diisenhalter mit Diuse in den Zylinderkopf ein-
fuhren; dabei auf Arretierung am Diisenhalter und
Nutim Zylinderkopf achten.

Achtung: Diise nicht anstoBen !

_ Transporter Band 1
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5 Druckschraube fir Diisenhalter mit Steckschliis-
seleinsatz 000 589 7509 00 einschrauben und mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.

& Leckdlleitung mit neuen Dichtungsbiigeln ein-
bauen.

7 Einspritzieitung einbauen und an Einspritzpumpe
und Dusenhalter festschrauben.

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

Hinweis: Bei eingebauten Einspritzleitungen Druck-
schraube fur Dusenhalter mit Spezialschliissel
346 589 00 13 00 anziehen.

300/4
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07.11 Einspritzdiise priifen

OM 314
Daten
Einspritzdiisen DLLA 150 S 187
neue Disen 200 + 10 bar (kp/cm?)
Abspritzdruck

gelaufene Diisen mind. 180 bar (kp/cm?)

Hinweis: Der Druckunterschied der Diisen innerhalb eines Motors darf jedoch nicht mehr als 10 bar
betragen.

Sonderwerkzeuge

kp/cm?®

Diisen-Prifgerat

o
[=
[ ]
o
[us]
(1]
i

[\%]

Einspritzdiise auf Dichtheit priifen

1 Verkokungsrickstinde an der Dise sorgfaltig
entternen.

2 Dise mit Disenhalter an Dlsenprifgerat 000 589
14 27 00 anschrauben.

Hinweis: Zum Priten darf nur sauberes Prifé| oder
filtriertes Diesslé! varwendet werden. Beim Prifen
einer Duse auf keinen Fall mit der Hand in den Strahl
einer spritzenden Dise kommen. Der Strah| dringt
tief in das Fleisch ein und zerstort das Gewebe Der
in das Blut dringende Kraftstoff kann eine Blutver-
giftung hervorrufen.

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

4 Beieiner Undichtheit Einspritzdiise zerlegen und
reinigen.

Hinweis: Ist durch sorgféltiges Reinigen der Sitz-
flachen am Disenkérper und an der Disennadel
eine evtl. Undichtheit nicht zu beseitigen, so muB die
Duse erneuert werden,

'_ Transporter Band 1
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Offnungs- bzw. Abspritzdruck der Einspritzdiise
prifen

1 Handpumpenhebel der Diisenprifvorrichtung bei
zugeschaltetem Manometer langsam (1 Hub pro
Sekunde) nach unten driicken und beim Offnen bzw.
beim Beginn des Abspritzens der Diise den Off-
nungsdruck ablesen,

Hinweis: Bei eingestelitem Manometer den Druck
nur langsam steigern und vor allem nur langsam
ablassen, da das Manometer sonst beschéadigt
werden kann.

2 |stder Abspritzdruck zu hoch oder zu niedrig, so
muB die Einspritzdise zerlegt, gereinigt und richtig
eingestellt werden.

Strahlpriifung

Manometer abschalten.

2 Handpumpenhebel der Disenprifvorrichtung
er- bis sechamal pro Sekunde hinunterstofen,

Dabei schnarrt die Dise sehr weich. Die Zerstiu-
oung ist dann gut. wenn die vier Strahlkegel gleich-
makig geschlossen und fein zerstaubt sind: sie
dirfen keingc seitlichen Fahnen haben. Das Auftreten
klginer schnarrioser Bereiche mit unzerstiubten
$chnuretranien ist ohne Bedeutung.

Hinweis: Bis zum Erreichen des Schnarrbereiches
iritt das Prifél als unzerstaubter Schnurstrahl aus.

350/2




07.11 Diisenhalter und Einspritzdiise zerlegen und zusammenbauen

(Diisenhalter ausgebaut)
OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Duse in Disenhalter 80 (8)

Sonderwerkzeuge

Spezialschlissel zum Zerlegen und Zusammenbauen

des Disenhalters il
Drehmomentschiiissel 20-100 Nm (2—10 kpm) 000 589 64 21 00 y
Aufnahme fiir Disenhalter 403 589 00 31 00 :
Bosch-Disenreinigungsgerat 000 589 DO 68 00

Zerlegen und zusammenbauen

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

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

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

_ Transporter Band 1
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07.11

4 Die Einspritzbohrungen des Disenkérpers sind
mit einer Reinigungsnadel aus dem Diisenreini-
gungsgerat 000 589 00 68 00 zu reinigen.

§ Ddisennadel und Disenkérper in sauberen Die-
selkraftstoff tauchen und mittels Fallprobe die
Gileitfahigkeit prifen,

Fallprobe: Beim Loslassen der % aus dem Disen-
kérper herausgezogenen Disennadel muB diese
infolge ihres Eigengewichtes auf den Sitz hinunter-
gleiten. Ist dies nicht der Fall, muB die Dise und
der Dusenkdrper erneuert werden.,

6 Diise zusammenbauen. Dabei Fixierstifte an der
Zwischenscheibe beachten.

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

Bei zu hohem Druck ist die Unterlegscheibe durch
eine schwachere, bei zu niedrigem Druck durch eine
starkere Scheibe zy grselzen.

fwischanschaiba mit Fikigratiftan
Cuse

~F LK

Dusenkarpar

o

Druckmurmer

7 Dusenhalter in Autnahme 403 589 Q0 31 00 ein-
selzan,

8 Druckmutter mit Spezialschliissel 000 589 01
13 00 und Drehmomentschlissel 000 589 64 21 00
festziehen.

360/2
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13.11  Explosiv-Bild

OM 314

Z13-6006

Luftpresser
1 Zylinder-Laufbuchse 40 Kolbenring 72 Ventiipiatte
5 Dichibeilage 42 Kolbenring 74 Fede
= 7 Schraube dd  Koibenbaolzen S z
10 Pleuslstange 46 Sicherungsring =
12 Buchse 80 Dichtbeilage 78
14  Schraube 62 Zylinderkopf 8
16 Mutter 64 Federgehduse 82 Hohlschraube
20 Lagerschale 66 WVentilplatte 84 Dichtring
25 Lagerschale 68 Ventilplatte 86 Mutter
30 Kolben 70 Scheibe 88 Schlauch

35 Kolbenring

m Transporter Band 1

P Maotoren Band 2 — Nachtrag 2 - Anderung — Daz. 77
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13.11  Luftpresser montieren und einbauen

Luftpresser 94 mm ¢ 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 ¢ 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-
meBgerat 10-18 mm f 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.

10 Druckventil vormontieren. in Zylinderkopf ein-
setzen und Hutmutter mit Drehmomentschliissel
000 589 27 21 00 anziehen.

_ Transporter Band 1

B Matoren Band 2 ~ Nachtrag 2 - Anderung - Dez, 77
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13.11

11 Saugventil in der Reihenfolge Ventilsitz, Ventii-
scheibe, (ohne Bohrung) Federscheiben 2. Ventil-
scheibe (mit Bohrung) und Saugventilkappe in den
Zylinderkopf einsetzen und mit Zapfenschiussel
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 auBeren & des
Kolbens zusammenziehen. Zylinderlaufbuchse (iber
Kolben aufdricken.

13 Zylinderkopf mit neuer Dichtung auf Zylinder-
laufbuchse aufeatzen.

14 Zylinderkopfmit Zylinderlaufbuchse am Kurbel-
gehause anschrauben,

15 Ansaugschlauch und Druckleitung einbauen.

151/8
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13.11 Luftpresser montieren und einbauen

Luftpresser 77 mm 7/ 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 & einstellen und Bohrung an 3 Stellen
senkrecht und jeweils etwa 30° von den Trennstelien
entfernt ausmessen.

4 Pleuellagerdeckel abschrauben.

5 Pleuelbuchsen-Innendurchmesser mit Innen-
mefBgerat 10—-18 mm ¢ ausmessen. Innenmefigerat
dazu mit Mikrometer 0-25 mm (f einstellen.

6 Pleuelstange mit Lagerschalen und Lagerdeckel
an Nockenwellenhubzapfen anschrauben,

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

8 Kolben an Pleuelstange ansetzen und Kolben-
bulzen einbauen,

g Kolbenbolzen mit Sicherungsring sichern.

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

11 Zylinderlaufbuchse an Kurbelgehause fest-
schrauben.

m Transpaorter Band 1
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13.11

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

13 Saugventilkappe mit Zapfenschliisse! 000 589
02 07 00 und Drehmomentschliissel 001 589 39 21 01
festschrauben.

14 Druekventiiteile in der Reihenfolge Druckventil-
sitz (d) Ventilscheibe (3) Ventilfeder (2) und Feder-
gehause (1) in den Zylinderkopf singetzen,

15 Druckventil mit Einsteckschliissel 312 589 09
07 00 und Drehmomentschliiissel 001 589 39 21 01
festziehen.

16 Zylinderkopf mit neuer Dichtung an Zylinder-
laufbuchse anschrauben.

17 Ansaugschlauch und Druckleitung einbauen.

151/6
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13.11 Luftpresser montieren und einbauen

Pleuelstange

Nenn 7 i 94
35,016 35,016
Grundbohrung in der Pleuelstange
35,000 35,000
ol 19,021 19,021
Grundbohrung fur die Pleuelbuchse
19,000 19,000
Abstand von Mitte Nockenwellenhubzapfen — zu Mitte Kolben- 92,000 97,000
bolzenbohrung g1 950 96.950
Zul. Abweichung der Achsenparallelitat 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 S
22,2 27,883
Radiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0.030-0,066 0,030-0.066
Axiales Laufspiel der Pleuellagerzapfen 0,065-0,317 0,065-0,317
NocKkenwellenhubzapfen und Pleuellager
Nenn ¢f T 94
Stufen Hubzapfen- Lagerbohrung im Hubzapfen- Lagerbohrung im
Durchmesser eingebauten Zustand Durchmesser eingebauten Zustand
32,000 32,050 32,000 32,050
Normal b
31.984 32,040 31,984 32,040
31,800 31,850 31,900 31,950
Normal | g
31,884 31,940 31,884 31,040
31,750 31,800 31.750 31,800
Hep.-5t. | hamns i za )
31,734 31,790 31,734 31,790
31,500 1 1 31,550
Hep -8t 1l 3—'550 &
31.484 31,540 31,484 31,540
31,25 G ; 31,
Rep -5t 11 0 31.300 31,250 300
31,234 31,280 31,234 31,290
Pleuelbuchse
Nenn & 77 94
19,04 19,048 .
AuBen-Durchmesser st Vs
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
" 27,
Lange der Pleuelbuchse e it
27,8

“ Transportar Band 1
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13.11
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
Kolbenbolzenspiel im Kolben 0,003~0,010 0,026-0,033

i 66,00 66,00

Lange des Kolbenbolzens e —_—

65,70 65,70

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Nenn &f 77 94

Pleuelstange T SR ) 1B+2 (1.5+0.2)
Zylinderlaufbuchse an Kurbelgehduse 35—40 (35—-4) —

Zylinderkopf an Lautbuchse 35-40 (3,5—4) —_

Saugventil in Zylinderkopf 100—120 (10— 12) 180+20 (18+2) ;
Druckventil in Zylinderkopf 100~ 120 (10— 12) 10+1 (1+0,1)

vormontage Druckventil — 2242 (2,2+0.2)

Zylinderkopt und Zylinderlaufbuchse an Zylinderkurbelgehause — 30 (3

Sondarwerkzeuge e

Eincteckschilssel 312 589 09 07 00

Laptenschiiussel 321 589 02 07 00

dapfenschliissel 352 589 03 07 00

Eﬁrenmcmentachiﬂaaef 0—-60 Nm (0-6 kpm) 000 589 27 21 00
_D_[thcmemscmusscl 80-300 Nm (B=30 kpm) 001 589 39 21 01
Kulbenrmgzangc 000 589 37 37 00
Zange 321 589 00 37 00
sSpannband 321 589 01 37 00
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13.11 Luftpresser montieren und einbauen

OM 314

3 & 5678

kﬂ_‘_/;

Einzylinder-Luftpresser

Z4L2-6156

1 Druckluft-AuslalBkanal — 7 Pleusl A Kolben bei angeschraubtar Zylinderbuchse
2 Ansaugkanal 8 Motor-Zylinderkurbelgehiuse 0.1-0.3 mm an der Zylinderbuchse
3 Zylinderkop! 3 MNockenwellanhubzapfen vorstehend
4 Zylinderkopidichtung 10 (Mkanal in der Mockanwella B Oichtbeilage 0,25 und 0,5 mm dick
5 Zylindarbuchea 11 Plauellagerdeckel
6 HKolben

N Daten

"
Bohrung 77 a4
Hub 30 30
Gesamthubraum 140 cm? 208 cm?
Férdermenge I/min bei Motor-Nenndrehzahl 85 130
max. Betriebsdruck 7,35 bzw. 8.1%) 8,1 bar

bar (kp/cm?) (kp/cm?)

170%)

Fdllzeit in Sekunden bei Motor- von 0 auf 7,35 bar
Abregeldrehzahl mit neuem Luftpresser
und 401 Behalter von 0 auf 8,1 bar

') Die max, noch zulassige Filllzait betrigt ca. 30% mehr als die mit neuem Luftpresser gemessenen Zeitwarte
*) Ab Fgst. End-Nr. 1.4-282 708.

_ Transporter Band 1
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13. 11
Zylinderlaufbuchse und Kolben
Nenn & 77 mm 94 mm
i Bohrungs- Kolben- Bohrungs- Kolben-
PP 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 1
77,110 77,090 94,110 93,990
77,265 77,245
|. Rep. Stufe — i
71,235 17215
I7,515 77,495
Il. Rep. Stufe . T ik
77,485 77,465
Kolben-Laufspiel 0.010-0.030 0,11-0,13

Hinweis: Kolben und Laufbuchse missen immer zusammen mit den gleichen MaBklassen eingebaut werden.

Kolbenringe fiir Nenn 1 77 mm

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite Hohenspiel StoBspiel
I Minutenring 2.5+ 0,020 0,010-0,044 0,30-0,45
1l Minutenring 2,5+ 0,020 0,010-0,044 0,30 - 0,45
ﬁl Nasen.ring 3.0 + 0,020 0,010-0,044 0,30-0,45
v . Dachfasénrir'lg 4.0 + 0,020 0,010-0,044 0,25-0,40

Hinweis: Bis Motor-End-Nr, 190 106 war der Dachfasenring von Nut IV in Nut 11l und der Nasenring von Nut Il
in Nut IV eingebaut. Die Kolbenringnuten waren entsprechend der Kolbenringbestickung ausgefiihrt,
Die Olbohrungen in der Nut fiir den Olabstreifring sind ab Motor-End-Nr. 190 107 entfallen.

Lie Kolbsah der neuen Austfithrung sind komplett mit Ringen gegen die Kolben der bisherigen Ausfiihrung aus-
fauschbar,

Kolbenringe flir Nenn ¢ 94 mm

Nut Kolbenringbezeichnung Ringnutbreite Stoflspiel
) 2,503
| Nasenring — 0,40-0,65
2,501
; 2,503
i Nasenring 0,40-0,65
2,501
_ 2,503
i Nasenring — 0,40-0,65
2,501
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13.11 Luftpresser ausbauen und zerlegen

OM 314, Lufipresser 94 mm &

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

Luftpresser ausbauen und zerlegen

1 Ansaugschlauch und Druckleitung abbauen.

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

3 Zylinderlautbuchse Gber den Kolben abziehen.

4 Kolbenbolzen entsichern.

5 Kolbenbolzen herausdricken und mit Kolben
abnehmen.

6 Pleuelstange abschrauben und mit Pleueldeckel
und Lagerschalen abnehmen.

“ Transporter Band 1
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13.11 Luftpresser ausbauen und zerlegen

OM 314, Luftpresser 77 mm &

Sonderwerkzeuge
Einsteckschlissel 312 589 09 07 00
Zapfenschlissel 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 i(iber den
Kolben abziehen.

4 HKolbenbolzen entsichern,

¢ Kolbenbolzen herausdricken und mit Kolben
abnehmen,

6 Pleuelstange abschrauben und mit Pleueldeckel
und Lagerschalen abnehmen.

m Transporter Band 1
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13.11

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

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

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

10 Alle Teile mit Waschbenzin reinigen.
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18.11 Olfiltereinsitze aus- und einbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Olfiltertopf (Mittelschraube) an Zylinderkurbelgehiuse

60 (6)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschliissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000 589 64 21 00

Ausbauen

1 OlablaBschraube am Filtertopf herausschrau-
ben. Ol abiassen.

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

Hinweis: Ab Motor-End-Nr, 268 866 ist anstelle des
Siebmantelfilters und der Nebenstrompatrone sin
Papierhauptstromfiltereinsatz eingebaut. Dieser
Papierhauptstromfiltereinsatz, bhzw. bis Motor-End-
Nr. 268 865 die-Nebenstrompatrone, muf in Verbin-
dung mit dem Dichtring (0-Ring) grundsatziich bei
jedem Olwechsel erneuert werden.

3 Siepmantelfilter In sauberem Benzin mit einer
weichen Blrste reinigen.

4 Filtertopf. Federteller und Mittelschraube reini-
gen.

Einbauen

1 Siebmantelfilter und neue Nebenstrompatrone
bzw. Papiernauptstromfiitereinsatz (ohne Siebman-
telfilter) in den Filtertopt einsetzen,

2 NMNeuen 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 Oleinfulléfinung am Filterkopf einfillen.
Hinweis: Vor dem Starten Motor mit dem Anlasser
durchdrehen, bis das Oldruckmanometer Druck an-

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

n Transporter Band 1
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OM 314

Daten
Feder fiir Umgehungsventil im Olfiltertrager

18.11 Olfiltertriger zerlegen und zusammenbauen

AuBen- _; Draht- eingestellt unge- Feder vorgespannt Feder endgespannt
Durch- | starke auf spannte :
messer | Feder- Lange Belastung Lange | Belastung
lange ;

mm mm bar (kp/cm?) mm mm N (kp) mm N (kp)
16,5 | 15 16-2,5 66 31 T T

| (1,6-2.5) (4,54 0,3) IJ
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Olfiltertrager 60 (6)

S

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschlissel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000 589 64 21 00

Zerlegen

1 Olffiltereinsatze ausbauen.

2 Geber Oldruckmesser vom Offiitertrager ab-
schrauben

3 Schmierdligitung abschrauben.

4 Umgehungsventil fir Olffilter aus dem Trager
herausschrauben

§ Offiltertrager vom Zylinderkurbelgehause ab-
schrauben und abnehmen.

, i

& Alle Teile grundlich reinigen, mit PreBluft aus-
blasen

Zusammenbauen

1 Feder vom Umgehungsventil auf geeigneter
Federprutmaschine prufen, evtl. erneuern.

2 Olhltertrager mit neuer Dichtung an Zylinder-
kurbelgehause ansetzen und festschrauben.

3 Umgehungsventil-Einzelteile in Filtertrager ein-
setzen und VerschluBschraube festschrauben.

4 Schmierolleitung mit Hohischraube an Ver-
schluBschraube des Umgehungsventils festschrau-
ben.

5 Geber Oldruckmesser an Hohlschraube der
Schmierdlleitung einschrauben.

6 Olfiltereinsatze mit Filtertopf an Olfiltertrager
anbauen.

_ Transporter Band 1
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l 18.11 Olpumpe aus- und einbauen
OM 314
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
I Olpumpe 40 (4)
M 6 12 (1,2)
Olwanne (GuB) (
M8 25 (2,5)
. M6 8 (0,8
Olwanne Blech 0.8)
I M8 9 (0.9)
l Sonderwerkzeuge
Drehmomentschitssel 0—60 Nm {0-6 kpm) 000 588 27 21 00
I Ausbau
l 1 Ol ablassen.
l 2 Olwanne abschrauben und abnehmen.
3 Befestigungsschraube der Olpumpe heraus-
schrauben und Olpumpe aus dem Zylinderkurbel-
l gehause hérausnehmen
l Einbau
l 1 Olpumpe in dag Zylinderkurbelgehause ein-
setzen und mit Drehmomentschiiissel 000 589 27
21 00 festschrauben.
I 2 Olwanne mit neuen Dichtungen anbauen. .
I 3 Ol einfillen.
I “ Transporter Band 1
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18.11 Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

oM 314

Daten

Olpumpe

Radiales Spiel der Antriebswelle 0,016-0,042
Radiales Spiel zwischen Olpumpenzahnrad und Olpumpenachse 0,011-0,040
Uberdeckung zwischen Olpumpenachse und Gehause 0,010-0,039
Radiales Spiel zwischen Olpumpenzahnrader zwischen Gehause 0.030-0.105
und Zahnrad

Ax1aie§ Sp_|el der Olpumpenzahnrader zwischen Gehausedeckel 0.025-0.089
und Zahnrad

Zahnflankenspiel der Olpumpenzahnréder 0,15-0,25
Zahnflankenspiel der Olpumpenantriebsrader (Schraubenrader) 0,096-0,128
Zahnezah! der Olpumpenzahnrader 77
Prufdrehmoment Schraubenrad Olpumpe v

Prifdrenmoment Olpumpenzahnrad (treibendes)

7.018
Durchmesser im Gehiuse :
117,000
Mafl A
16,984
Durchmesser der Antriebswelle 2
16,976
: 15,038. ’
Mal B = Durchmesser der QOlpumpenachse A
15,028
Qs 35,0252 §
Gehausehdhe fiir Zahnradlaufs il ,
35,000 bl |
= H
4,975 |V
Hohe des Olpumpenzahnrades 2 } - /,-}A
34 936 pd%/
MaB C = Einbauhohe der Olpumpenachse 342 +03 | | | ‘ |
Zul. Spiel zwischen Antriebsschraubenrad und
Pumpengehause-Oberkante bei Anlage des
Mai D treibenden Zahnrades an Oberkante Pumpen- s
gehause
MaB E = Einbauhdhe der Antreibswelle 0,5-0,8
'} Ab Motor-Eng-Nr. 0sa asg ~2375
39.950
I Ab Motar-End-Nr. 088 850 SUDj
40,000
Olpumpenpriifung
l_-‘_érdermenge, gemessen mit einem Ol SAE 10: 300/min 6,0 I/min
Oltemperatur 50°C
Olgegendruck 4 bar (kp/cm?) 1400/min 43,0 I/min

Offnungsdruck des Uberdruckventils

52+ 0,5 bar (kp/cm?)

n Transparter Band 1
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18.11

Federn fiir Oliiberdruckventile

AuBien- | 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)
' | 439 145

In der Olpumpe | 9,3 1.7 32405 i 49.4 | 454 (4,39) 36,2 (14,5)
Anziehdrehmomente in Nm (kpm)
Deckel an Olpumpe 35 (3,5)
Saugkorb an Deckel 20-25 (2-2,5)
Oliberdruckventil an Deckel 60 (6)

Sonderwerkzeuge

Drehmomentschllssel 20-100 Nm (2-10 kpm)

000 589 64 21 00

Abzieher

000 589 88 33 00

Olpumpe zeriegen

1 Olpumpe in Schraubstock spannen. Weiche
Schraubstockbacken verwenden,

2 Schraubenrad mit Abzieher 000 589883300 ab-

ziehen.

3 Olpumpengehausedeckel abschrauben.

4 VerschluBschraube des Oldruckventils heraus-
schrauben und mit Feder und Kolben abnehmen.

5 Ventilgehause herausschrauben.

6 Olpumpenzahnrad mit Antriebswelle aus dem
Olpumpengehiuse herausnehmen

7 Olpumpenzahnrad von Antriebswelle abdriicken.

8 Olpumpenzahnrad von der Olpumpenachse ab-
nehmen.

8 Saugkorb vom Deckel abschrauben.
10 Olpumpenachse aus dem Gehduse heraus-

dricken.

210/2
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18.11  Olpumpe zerlegen und zusammenbauen

Olpumpe zusammenbauen

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

2 Olpumpenachse in das Geh&use eindriicken.

3 Antriebswelle mit Zahnrad in Gehiduse ein-
setzen.

4 Axialspiel des Olpumpenzahnrades priifen

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

6 Axialspiel der Antriebswelle prufen.

7 Oluberdruckventil in den Gehiusedeckel ein-

setzen und mit Drehmomentschidssel 000 589 64
21 00 festschrauben,

N

8 Saugkorb an Gehausedeckel anschrauben.

9 Gehausedeckel gn Genause anschrauben.

N
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20.11 Explosiv-Bild

OM 314

o

220-6022

Wasgcerpumpe

1 Wasserpumpe 35 Dichtring 75 Olleitung

5 Gehause 37 Dichtbeilage ; 80 Halter

I walla 40  Dichtringhaltar 90 Oichtberlage

\! 10 Fligalrad 42  Dichtring 92 Schraube
12 Druskring 44 Schraube 94 Schraube
' 14 Manechata 50 Schmiernippel 120 Riemenscheibe

20 Dichtring 55 Flansch 125 Liifter
25 Diehtring B0 Reparatursatz 140 Nabenring
27 Rillenkugallager 85 Varbindungsstick 160 Schraube
29 Rillenkugellager 67 Ooppelkegelring 165 Schraube
31 Dichtbeilags 69 Uberwurfschraube 170 Keilriemen

m Transporter Band 1
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20.11 Wasserpumpe ab- und anbauen

OM 314

Anziehdrehmomente in Nm (kpm)

Wasserpumpe, Wasserleitung, Thermostatgehause

Lufter an Nabe

M 6 10-15 (1-1,5)
M 8 30 (3)
M 10 50  (5)

30 (3

Sonderwerkzeuge

Drenmomentschliissel 0—60 Nm (0—6 kpm)

000 589 27 21 00

Wasserpumpe abbauen

1 Hihlwasser, sofern mit Gefrierschutzmittel ge-
mischt in einem sauberen Behilter aplassen.

2 Keilriemen mittels Spannschraube an der Licht-
masching losen und abnehmen.

3 Oberes Kuhlwasserrohr mit Thermostatgehius
abbauen

4 Kohlwasserschlauch am Rehr zum Kihler von
der Wasserpumpe abbauen,

5 Lufter und Keilriemenscheibe von der Wasser-
pumpenwelle abschrauben.

6 Wasserpumpe vom Motor abschrauben und ab-
nehmen

Wasserpumpe anbauen

1 Wasserpumpe mit siner Dichtung an Motor an-
schrauben,

2 Lufrter und Keilriemenscheibe an Nabe Wasser-
pumpenwelle montieren.

3 Kihlwasserschlauch an Wasserpumpe anbauen.

4 Oberes Kihlwasserrohr mit Thermostatgehause
an Motor anbauen.

5 Keilriemen auflegen und mittels Spannschraube
an der Lichtmaschine spannen.

6 Kulhlwasser einfiillen.

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

n Transparter Band 1
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100/1




S

g

20.11 Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen

OM 314
Daten
; 15,039
am Flugelradsitz
15,028
Wasserpumpenwellen-
30,009
Durchmesser groBes Lager
29,996
: 17,008
kleines Lager
16,997
7, 29,054
Wellen-Durchmesser fiir Nabe
29,041
: 29,021
Bohrungs-Durchmesser in Nabe
29,000
3 ; 42,000
: 4 rfi dichtri
aben-Durchmesser fiir Abdic tring vorn 41.840
i 17,008
Wellen-Durchmesser fiir hinteren Abdichtring
16,997
15,018
Bohrungs-Durchmesser im Fligelrad
15,000

Fiugelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen

Flanschflache - Fliigelrad
bindig mit Gehauseflansch

Schmierung der Wasserpumpe

Fett ca. 80 gr.

Hinweis: Beim Einbau eines Tauschmotors muf
unbedingt darauf geachtet werden, daB zwischen
Wasserpumpe und Lifter ein Zwischenring der
gleichen Starke eingebaut ist, wie in dem ausge-
Dauten Motor. Gegebenenfalls muB der Zwischen-
ring ausgewechseit werden, weil der Abstand von
@5 bis 30 mm. zwischen Kiihler und Liifter, einge-
halten werden muf.

Wasserpumpe

Kontrollmaf 119 = 0,5
Wasserpumpenwelle

Mabe

Halter mit vorderem Simmerring
O-Ring

grofies Rillenkugellager
kleines Rillenkugallager
hinterer Simmerring
Gleitringdichtung

Fliigalrad

Abstand Fiigelrad und Gehause 0.6

AL I OomMmoOUODPe

TS
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20.11

Sonderwerkzeuge

Hulse

312 589 01 14 00

Dorn

321589 00 1500

Abzieher

355 589 00 33 00

Dorn

321 589 01 35 00

Wasserpumpe zeriegen

1 Nabe mit Abzieher 355589003300 von der
Wasserpumpenwelle abziehen.

2 Dichtringhalter abschrauben und abnehmen.
3 Staufferbuchse abschrauben.

4 Wasserpumpenwoelle mit Rillenkugellager vom
Filigelrad her aus dem Gehaduse herausdriicken.

& HKleines Rillenkugellager und Radialdichtring mit

Dorn 3215890135 00 aus dem Gehause heraus-
FJI'E.SSE”.

6 Gleitringdichtung aus dem Gehiuse heraus-
drucken.

7 GroBies RHillenkugellager von der Wasserpum-
penwaile abdrucken,

8 Gegenring mit Gummirundring bzw. Gleitring
mit Winkelmanschette aus dem Fliigelrad heraus-
nehmen.

Wasserpumpe zusammenbauen

1 Radialdichtring mit Dorn 321 589 00 15 00 in das
Gehause einpressen.

130/2
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20.11 Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen

OM 314
Daten
3 : 15,039
am Fliigelradsitz
15,028
Wasserpumpenwellen-
30,009
Jurchmesser groBes Lager
29,996
17,008
kleines Lager
16,997
; 29,054
Wellen-Durchmesser fiir Nabe
29,041
29,021
Bohrungs-Durchmesser in Nabe
Y 29,000
42,000
N s = e
aben-Durchmesser fiir Abdichtring vorn 41,840
<o 17,008
Wellen-Durchmesser fir hinteren Abdichtring .
16,997
: . 15,018
Bohrungs-Durchmesser im Fligelrad
15,000
Flugelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen Flanschflache - Fligelrad

bundig mit Gehauseflansch

Schmierung der Wasserpumpe Fett ca. 80 gr.

Minweis: Beim Einbau eines Tauschmotors muB
unbedingt darauf geachtet werden, daB zwischen
Wasserpumpe und Lifter ein Zwischenring der
gleichen Stdrke eingebaut ist, wie in dem ausge-
bauten Motor. Gegebenenfalls muB der Zwischen-
ring ausgewechselt werden, weil der Abstand von
25 bis 30 mm, zwischen Kihler und Liifter. einge-
haiten werden muB.

L

P — (| Frs .
Wasserpumpe A‘“H\ .

Kontrollmafl 118 =05 by
‘Wasserpumpenwella H

Nabe

Halter mit vorderem Simmerring S / P
O-Ring

groBes Rillenkugellager
kleines Rillenkugellagar =
hinterer Simmerring s
Gleitringdichtung
Fligelrad e - : =
Abstand Fiiigelrad und Gehause 0.8 -dla ==

XCeITomMmmoo o>
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20.11  Wasserpumpe zerlegen und zusammenbauen

2 Gleitringdichtung in das Gehause eindriicken.

3 Kleines Rillenkugellager mit Mehrzweckfett be-
flllen und mit Hilse 312 589 01 14 00 auf Wasser-
pumpenwelle aufpressen.

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

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

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

7 Montierte Wasserpumpenwelle in das Gehaduse
eindrdcken.

8 Dichtringhalter vorn an Wasserpumpengehiuse
anschrauben.

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

10 Flugelrad auf Wasserpumpenwelle aufpressen.

Hinwels! Aut Abstand zwischen Fliigelrad und Ge-
hduse achten,

N

m Transportar Band 1
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I 25.6 Kupplung
Bm. 309, 310, 313,
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I Kupplungsmitnehmerscheibe priifen 095
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25.6 Einbauibersicht

Bm. 309., 310., 313.

Fahrzeug- Motor-

Kupplungs-

T |
| Mitnehmer- : Ausruck- Nehmer- | Geber-
Baumuster Typ i Baumuster | druckplatte i scheibe | lager zylinder zylinder
; ! - | . - | - ———— - e —
309.0 409 [ 115.952 002 250 73 04 ' 003 250 65 03 ;

0309 | 115.970

309.1 407D | 615938

1 000250 51 15")

| D00 295 76 07

|
| 0022507204 | 004 250 09 03 |
0309 D| 616.910 -
U B
309.3 10309D 000 295 91 06
309.4 | 508 D i | | ;
- - — 314.948 | 002250 10 04 | 002 250 74 03 | 000 250 40 15°)
310.3 608D | i 000 295 83 07
| O 309 D ; ; f
5 | I i |
310.4 /608D ; | '
313.3 0 309 D| 356.963 003 250 12 04 004 250 72 03 000 250 46 15
313.4 613D | 356.966 : ;
') Waniweise 00025052 15
*) Wahlweise 0002503115
ga Transporter — Nachirag 3 - Erweiterung — April 1979 002/1




25.6 Uberpriifung der Kupplung im e'ingebauten Zustand

Bm. 309, 310., 313.

Allgemeines

Die Kupplungen der Mercedes-Benz Nutzfahrzeuge
sind so ausgelegt, daB sie unter schwersten Bedin-
gungen bei sachgemafer Bedienung, die groBtmog-
lichen Laufzeiten erreichen. Sie unterliegen aber,
ahnlich der Bremse, immer einem gewissen Ver-
schleif3.

Die Hohe des VerschleiBes ist von drei Faktoren ab-
hangig:

1. Von der Wartung, d. h. von der richtigen Einstel-
lung des Leerweges und von der Leichtgangigkeit
der Kupplungsbetatigung.

.

2. Vom Fahrer, der folgende Fehler machen kann:

a) Wenn er das Kupplungspedal als FuBstiitze be-
nutzt, d. h. wahrend des Fahrbetriebs den FuB immer
auf dem Kupplungspedal 1&0t,

b) wennermitzu lange schieifender Kupplung fahrt,

c) wenn er die Kupplung reifen 1aBt, d. h. bei iiber-
hohter Motordrehzahl, vor allem im Geliande beim
Anfahran, schlagartig einkuppelt,

@) wenn er versucht in einer aussichtslosen Lage
anzufahren, wie z. B, an zu starken Steigungen oder
bei , versacktem' Fahrzeug.

3. Von den Einsatzbedingungen. Bei Kipperfahr-
zeugen, die vorwiegend Kurzstrecken und im Ge-
lande fahren, ist der VerschleiB selbstverstandlich
héher als bei Fernverkehrsfahrzeugen. Ebenso ist
der Kupplungsverschlei auch bei solchen Fahrzeu-
gen hoher, die dauernd in bergigen Gegenden oder
im Kurzstreckenbetrieb eingesetzt sind.

%

Die Lebensdauer der Kupplung hangt also wesent-
lich nur von ihrer Behandlung und von den Einsatz-
bedingungen ab. Eine Uberpriifung der Kupplungim
eingebauten Zustand, bezieht sich erfahrungsge-
maB lediglich auf die Kontrolle, ob ein einwandireies
Trennen der Kupplung gegeben ist, bzw. ein Durch-
rutschen der Kupplung festgestellt werden kann.

A. Wann trennt eine Kupplung einwandfrei?

Bei dieser Uberpriifung missen folgende Faktoren
berticksichtigt werden.

1. Die Leerlaufdrehzahl des Motors gegebenenfalls
richtig einregulieren.

] Transporter - Nachtrag 3 - Erweiterung - April 1979 040/1




25.6

2. Welche Art von Getriebedl ist eingefiillt und wie
hoch ist dessen Temperatur bei der Uberprdfung_
Unter Beriicksichtigung, daB die Getriebe mit ATF
bzw. Schaltgetriebedlen befiiilt sind und Beachtung
der bereits erwdhnten Faktoren, ergibt sich folgen-
der Richtwert:

Beim Einlegen des Riuckwartsganges ca. 3 — 5 sek.

B. Wann ,,rutscht” eine Kupplung?

Das Gegenteil einer vermeintlich oder wirklich nicht
trennenden Kupplung ist die durchrutschende,
schleifende Kupplung. DaB jede Kupplung durchzu-
rutschen beginnt, wenn kein Kupplungsspiel mehr
vorhanden ist, durfte ausreichend bekannt sein.

Priifen

Fahrzeug im teilbeladenen oder beladenen Zustand
im groBen Gang fahren. Bei mittlerer Geschwindig-
keit Vollgas geben und die FuBbremse gleichzeitig
progressiv betatigen. Dabei darf sich die Drehzahl
des Motors nicht erhéhen, das Fahrzeug muB viel-
mehr spirbar abgebremst werden. Erhéht sich bei
dieser Prufung die Motordrehzah| oderzeigtsich der
typische Geruch des heiBwerdenden. weil durchrut-
schenden Kupplungsbelags, so muB die Ursache des
Durchrutschens festgestellt und beseitigt werden.

040/2
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25.6 Kupplung aus- und einbauen

Bm. 309., 310., 313.

Sonderwerkzeuge

Zentrierdorn Typ M 228 116 589 11 1500
Zentrierdorn Typ HVB 280 312 589 00 61 00
Zentrierdorn Typ HBX 250 314 589 01 61 00
Ausbauen

1 Getriebe ausbauen.

2 Befestigungsschrauben der Kupplungsdruck-
platte nacheinander so lange um jeweils 1 bis 1 1/2
Umdrehungen Iosen, bis die Kupplung entspannt ist.

Hinweis: Ein sofortiges, gdnzliches Lésen bzw. Fest-
ziehen der einzelnen Befestigungsschrauben kann
zu Schaden an der Kupplungsdruckplatte fiihren,

3 Befestigungaschrauben ganz herausschrauben

und Kupplungsdruckplatte mit Mitnehmerscheibe
abnehmen.

Hinweis: Kupplungsdruckplatte und Mitnehmer-
scheibe nicht werfen bzw, fallen lasaen.

4 Sdmtliche ausgebauten Teile sowie das
Schwungrad auf VerschleiB bzw. Brandrisse und
Riefen Uberprufen. Schwungrad gegebenenfalls
nacharbeiten (25.6-085).

m Transporter — Nachtrag 3 — Erweitarung — April 1979
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25.6

Kupplung einbauen

Hinweis: Vor dem Einbau der Kupplung tiberpriifen,
ob sich die Mitnehmerscheibe leicht (iber das Na-
benprofil der Antriebswelle schieben 148t bzw. kein
zu groBes Spiel aufweist. Die Profilnuten und das
Fihrungsrohr sind leicht mit Molykotepaste G oder
Rapid einzuschmieren.

1 Kupplungsdruckplatte und Mitnehmerscheibe in
die Schwungscheibe einfiihren. Die Mitnehmer-
scheibe mit dem passenden Zentrierdorn (1) zentrie-
ren und die Befestigungsschrauben der Druckplatte
ansetzen.

2 Befestigungsschrauben gleichmasBig in geringen
Abstufungen kreuzweise anziehen.

Hinweis: Wahrend des Anziehens der Befestigungs-
schrauben prifen, ob sich der Zentrierdorn noch
leicht schieben |aBt.
Bei verklemmter oder auBermittig eingebauter Mit-
nehmerscheibe treten beim Einbau des Getriebes
Schwierigkeiten auf.

3 Nach dem vollstandigen Festziehen der Befesti-
gungsschrauben an der Kupplungsdruckplatte den
Zentrierdorn herausnehmen.

4 (Getrimbe sinbauan.

5 Funktionsprifung: Kupplung durch Einlegen des
RUckwartisganges bei laufendem Motor auf Funktion
brw. auf Stehenbleiben prifen,

Higrbel mull bericksichtigt werden, daB eine ein-
wandfreie Mitnehmerscheibe bei Leerlaufdrehzah|
und betriebswarmem Getriebed! nach dem Ausku p-
peln 3 bis 7 Sekunden Zeit bis zum Stehenbleiben
bendtigt. Jedes vorzeitige Einlegen des Riickwarts-
ganges ruft deshalb zwangslaufig Zahngerausche
hervor.

050/2
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25.6 Schwungrad priifen und nacharbeiten

Bm. 309, 310, 313.

Bearbeitungsmafie
E T T T |
| | | ‘ | i
: | ! ! , s | s
| Fenl SR (5 B 2 ied
Fahrzeug- | Maotor- | & | Teile-Nr. ‘ ! ‘ ("o} el
Bau- | ;::-’ Schwung- ‘ : ! 2 = e
| muster |3 | rad mit : ;O sl &=
| | | 3| zahnkranz | f i3(58 @3
Bau- |[Typ | e a') b ' 2 Foine e
muster I | mm mm mm  mm mm mm ! mm mm
309.0 409 |115.952 |
0309 | 115970 | ;
- A | 6150301405 19,5 62 24 | - [19.4+0,1/0.05
309.1 407D 615938 '
0 309D 616.910 _ i i
= : _ , e ; 10,002
309.3 0309D , ; | e A
3094 | 508D | a ! ; |t o006
i 314948 | B | 3140302805 33,5+ 0,1 635+5 | 5 | - 23 ! i
3103 | 608D | o - 01 | _
[0 309 DI ' | | |
3104 | 608D | A | : I
3133 | 0309D| 353963 | C 3520305005 | - b ST e
3134 613D | 353966 | | _ | | ‘ i

') Das Mag ,.a”" muB bai einer Nacharbeit der. Reibflache des Schwungrades durch gleichzeitige Materialabnahme an der
Kuppiungbetestigungsflache beibehalten werden.

Ausfiihrungen der Schwungrader

Ausfiihrung A" AusfUhrung ,,B"” Ausfihrung ,.C’

[

Tis-a0aa
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25.6

Priifen

1 Kupplungsfldche am Schwungrad auf Brandrisse
und Riefen priifen. Sind die Risse und Riefen tiefer
als die hochstzulassige Materialabnahme, muB das
Schwungrad erneuert werden.

KontrollmafBe siehe BearbeitungsmaBe.

Nacharbeiten

1 Das Schwungrad wird durch Planschleifen oder
Feindrehen nachgearbeitet. Es ist immer die gering-
ste Materialabnahme anzustreben.

2 Zum Nacharbeiten muB die Schwungscheibe
inwandfrei aufgespannt werden, damit der zulas-
ige Seilenschlag nicht uberschritten wird (siche
Bearbeitungsmaie).

[T ]

W8]

Hinweis: Bei zu grofler Rauhtiefe erhént sich der
verschleiB des Kupplungsbelages, wihrend eine zu
gennge Hauhtiefe zu Trennschwierigkeiten der

Kupplung fuhren kann.

Die erfurgeriichen MaBe zur Nacharbeit siehe Ta-
belle Bearbeiiungsmale,

Die Befestigungsflache fir die Kupplungsdruck-
platte ist entaprechend der Materialabnahme an der
Kupplungsflache nachzudrehen.

Nach der Bearbeitung darf die Kupplungstlache
keine Lunker oder Rattermarken aufweisen.
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25.6 Kupplungsmitnehmerscheibe prifen

Zulassiger
Verschleil
des Belages
je Seite

| Zulassige

| Unwucht

(girnrﬁ}

120

1.5

250

verbrannten Belagen, Mithnehmerscheibe erneuern.

Transporter — Nachtrag 2 - Erwesterung — April 1979

Bm. 309., 310., 313.
Daten
Fahrzeug- Motor- | Mitnehmer- Belagstarke | Zulassiger
Baumuster | scheibe je Seite | Seitenschlag
Baumuster | Typ [
308.0 409 | 115.952 | 003 250 65 03 | '
0309 | 115.970 ; i
s B SRR = ! : 43
309.1 | 407D |615.938 | 004 250 09 03
| O309D| 616.910 ‘
: -] BT B Ty
309.3 | O 309D ‘ 0,5
309.4 | 508D | | '
™~ S ——— 314.948 { 0022507408 |
3 310.3 608 D ' 3,5
0309D
310.4 | 808 D
B B ! :
3133 0 309 D 356963 | 004 250 72 03 | |
313.4 6130 | 356.966 | : ‘
—ees . I
Prifen
1 Mitnehmerscheibe auf Verolung, Verfettung,
mechanische Beschadigung, Belagrisse und die Be-
iagstarke praren,
2 Mitnehmerscheibe auf Seitenschlag prifen.
Wenn erforderlich, mit Drehgabel (1) ausrichten.
~ 3 Bei abgenutzten, eingerissenen, vertlten oder
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29.2 FuBhebelwerk

Bm. 309., 310, 313.

Inhaltsverzeichnis
Kupplu

i\gsbetatigung entliften
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150
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29.2 Kupplungsbetatigung entliiften :

Bm. 309., 310., 313.

Hinweis: Vorsicht im Umgang mit Bremsfliissigkeit

BremsflUssigkeit nur in Behaiter flllen, bei denen ein versehentlicher GenuB der Fliissigkeit ausgeschlossen ist
(Todliche Dosis 100 cm?).

Bremsflussigkeit nicht mit dem Lack des Fahrzeuges in Beriihrung bringen, da sie Bestandteile enthalt, die als
Losungsmittel fir die Lackierung wirken.

Bremsflissigkeit ist stark hygroskopisch, das heift sie nimmt Luftfeuchtigkeit auf, wodurch der Siedepunkt
herabgesetzt wird. Danher darf Bremsfiussigkeit nur in gut abgedichteten Vorratsbehaltern aufbewahrt werden.

| Entliiften mit einem Brems-Entliiftungsgerat

1 Bei Verwendung eines Entliftungsgerates von unten nach oben entliiften, das heiBt die Druckleitung des
Entliftungsgerates an die geoffnete Entliifterschraube des Nehmerzylinders anschlieBen. Dabei muB der Aus-
gleichbehalter nahezu leer sein, damit genugend Bremsflissigkeit von unten nach oben durch das System
stromen und die vorhandene Luft nach oben entweichen kann.

2 Entluftungsgerat auf den kleinstméglichen Druck einstellen.

3 Ausgleichbehalter beobachten, um ein Uberlaufen der Bremsfliissigkeit zu vermeiden.

4 Wennsichder Bremsflussigkeitsspiegel dem maximalen Stand im Ausgleichbehalter genahert hat, Drucklei-
tung am Entllftungsgerat und anschlieBend die Entlifterschraube am Nehmerzylinder schilieBen und Druck-
schiauch von der Entilfterschraube abnehmen.

5 Kupplung bei laufendem Motor durch Ei_n}egen des Ruckwartsganges auf Freigang prifen.

§ Funktion der Betatigung sowie Dichtheit des Systems priifen.

7 Bremsflussigkeit im Ausgleichbehalter bis zum Maximalstand ergénzen.

Il Entiuften mit Hilfe der Bremsanlage

Hinweis: Das Entliiften dor Kupplungsbetatigung mit Hilfe der Bremsanlage ist im Prinzip gleich wie bei Ver-

wendung eines Entliftungsgerates, nur mit dem Unterschied, daB hierbei keine besonderen Hilfsmittel erfor-
derlich gind.

1 Bremsflussigkeitsstand im gemeinsamen Ausgleichbehdlter fiir Bremsaniage und Kupplungsbetatigung
prufen und, wenn erforderlich, auf maximalen Stand erganzen.

2 Schlauch auf die Entlufterschraube des linken, vorderen Radbremszylinders stecken und die Entlufter-
schraube offnen.

3 Durch eine zweite Person das Bremspedal vorsichtig betatigen lassen, bis sich der Schlauch mit Bremsfliis-
sigkeit gefullt hat und keine Luftblasen mehr vorhanden sind. Ein Auslaufen von Bremsflissigkeit ist durch Zu-
halten des Schlauches zu verhindern.

4 Freies Schlauchende auf die Entlifterschraube am Nehmerzylinder stecken und Entlifterschraube éffnen.
5 Instetigem Wechsel Bremspedal durchtreten, Entliifterschraube des Radbremszylinders schlieBen, Brems-
pedal in Losestellung bringen. Entlifterschraube 6ffnen usw., bis sich an der Einmundung der Zulaufleitung
seitlich am Ausgleichbehélter keine Blasen mehr zeigen.

Hinweis: Es ist zweckmaBig, den Fliissigkeitsstand im Ausgleichbehalter zwischenzeitlich zu erganzen.

6 Entlufterschrauben an Radbremszylinder und Nehmerzylinder schlieBen und Schlauch abziehen.

7 Kupplung bei laufendem Motor durch Einlegen des Rickwartsganges auf Freigang priifen.

8 Funktion der Betatigung sowie Dichtheit des Systems priifen.

9 Bremsflussigkeitsstand im Ausgleichsbehalter bis zum Maximalstand erganzen.

@ﬂ Transporter — NMachtrag 3 - Erweiterung — April 1979 016/1




7

29.2 Spiel zwischen Druckstange und Kolben im ;
Kupplungsgeberzylinder einstellen

Bm. 309., 310., 313.

Daten
Spiel .2 zwischen Druckstange und Kolben am Geberzylinder 0,2")
BremsfuBhebels max. 179
Weg ,,b" des
KupplungsfuBhebels?) 136
EinstellmaB ,.c” der Ubertotpunktfeder’) 63%) 655"
uber beide Federteller gemessen

'} Das Spiel kann nicht gemessen werden, sondern ist an der Pedalplatte gefuhismaBig zu ermitteln und an der Einstell-
schraube zu regulieren. 0.2 mm Spiel zwischen Druckstange und Kolben entspricht ca. 1 mm Weg an der Pedalplatte.
) Bis zur Anlage am Pedalanschlag

%) Nur bei Motor OM 314, OM 352

) Bei Blechteller

) Kunststoffteller

Einstellen =

1 Sechskantmutter der Einstellschraube (3) i6sen.

2 Einstellschraube so drehen. daB die Druckstange
(2) beim Betatigen des FuBhebels einen Leerweg
(MaB ,,a'") von 0.2 mm bis zum Kolben zurucklegen
muf.

Hinweis: Bei der Kontrolle bzw. beim Einstellen des
Spiels ist darauf zu achten, daB die am Kopf der Ein-
stellschraube angebrachte Strichmarke nach oben
zeigt.

M 115; OM 615, OM 616

1 Einstellschraube

a Spiel zwischen Druckstange und Kolben im Gaberzylinder
b Pedalweg

4  Nehmerzylinder 4 e @; @ }
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018/2

OM 314, OM 352

1 Geberzyhinder

2 Druckstange

3 Einstsilschraube

5 Ubertotpunktieder

a Spiel zwischen Druckstange und Kalben im Geberzylinder

o Pedaiweg
¢ Einstellmal der Ubertotpunktfeder

4 Nehmersylindar




29.2 Lagerbock mit Pedalen aus- und einbauen

Bm. 309, 310., 313,

Ausbauen

1 Geberzylinder ausbauen (29.2-175).

2 Kabelstecker (6) vom Bremslichtschalter abzie-
hen und Kabel durch Lésen des Kabelbinders (7)
vom Lagerbock trennen.

3 Beide Lagerbock-Befestigungsschrauben (8) am
Brustungsgurt I8sen.

4 Vier Muttern (9) zur Befestigung des Bremsgeré-
tes und des Lagerbockes an der Stirnwand heraus-
schrauben.

5 Bremsgerat in Richtung Motorraum driicken.

6 Lagerbock mit Pedalen nach rechts um die Lenk-
saule herausnehmen.

Hinweis: Das Bremsgerat nur soweit in den Motor-
raum drucken, bis der Pedaltrager beim Heraus-
nehmen an der Kolbenstange des Bremsgerates
Freigang hat.

10 Bundschraube

Einbauen

1 Lagerbock mit Pedalen von rechts nach links um
die Lenksaule einfiihren, auf die vier Stiftschrauben
des Bremsgerates schieben und Muttern (9) auf-
schrauben, jedoch nicht festziehen.

Hinweis: Es ist darauf zu achten, daB sich die Dich-
tung zwischen Bremsgerat und Spritzwand in der
richtigen Lage befindet,

2 Schrauben (8) mit Scheiben zur Befestigung des
Lagerbockes am Bristungsqurt einfihren, aber
nicht festziehen.

3 Alle Befestigungsschrauben, beginnend mit den
vier Muttern an der Spritzwand festziehen.

4 Kabelstecker (6) am Bremslichtschalter aufstek-
ken und Kabel mit Kabelbinder (7) am Lagerbock be-
festigen.

5 Geberzylinder einbauen (29.2-175).

6 Hydraulische Kupplungsbetatigung entliften
(29.2-016).
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29.2 Kupplungsgeberzylinder aus-

Bm, 309., 310., 313.

und einbauen

Daten

;;’;“"- - ;(;9,0 309.1 309.3 310.3 313.3
309.4 310.4 313.4

Nenndurchmesser 19,05

H_u—b : 34

Ausbauen

1 Bremsflissigkeit im Ausgleichbehalter bis unter
den Anschluf fir die Kupplungszulaufleitung ab-
saugen.

2 Kupplungszulaufleitung vom Ausgleichbehaiter
abziehen und die in der Leitung verbliebene Brems-
flussigkeit auffangen.

3 Gummimatten im FahrerfuBraum sorgfaltig ab-
decken.

2 Hauptzylinder
11 Ausgleichoehaiter
12 Zuleitung

4 Druckieitung (13) am Geberzylinder abschrau-
ben.

5 Befestigungsschrauben (14) nach Abschrauben
der Muttern nach rechts herausziehen.

6 Zulaufleitung am Geberzylinder durch Heraus-
ziehen des Kniestuckes aus dem Gummiklemmring
losen.

7 Die gelosten Leitungen mit Blindstopfen ver-
schlieflen.

3 Einstelischraube

!m Transporier - Machtrag 3 — Erweiterung - Aprnil 1979
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29.2

Einbauen

1 Zulaufleitung am Geberzylinder anschlieBen.

Hinweis: Das Kniestick ist sorgfaltig bis zum Bund
in den Gummiklemmring des Geberzylinders einzu-
driicken (Pfeil).

2 Geberzylinder auf die am KupplungsfuBhebel be-
findliche Druckstange schieben, die Befestigungs-
schrauben von rechts durchschieben und Muttern
aufschrauben.

3 Druckleitung in den Geberzylinder einschrauben.

4 Spiel zwischen Druckstange und Kolben im Ge-
berzylinder prifen, wenn erforderlich einstellen
(29.2-018).

5 Hydraulische Kupplungsbetatigung entliften
(29.2-016).

6 Kupplungsbetatigung durch Einlegen des Rick-
wartsganges bei laufendem Motor auf Funktion und
Dichtheit prifen.

175/2

2134 = 403
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29.2 Kupplungsnehmerzylinder aus- und einbauen

Bm. 309., 310, 313.

Daten

Typ 309.0 « 30911 3083 3103 5 3138
309.4 3104 3134

Durchmesser 23,81 28,57

Hub 25 42

Motor M 115, OM 616

Ausbauen

1 Druckleitung (3) am Nehmerzylinder (1) ab-
schrauben.

2 Druckleitung zur Vermeidung von Bremsflissig-
keitsveriust mit einer Gummikappe verschlieRBen.

3 Befestigungsschrauben (4) fir den Nehmerzylin-
der herausschrauben.

4 Nehmerzylinder mit Druckstange aus dem Kupp-
lungsgehause herausnehmen.

2 Kunststoffbeilage (nur Bremer Transporter)

Einbauen

1 Nehmerzylinder mit der Druckstange in das
Kupplungsgehause einsetzen. Dabei auf richtigen
Sitz der Staubmanschette im Nehmerzylinder ach-
ten.

2 Nehmerzylinder mit den Befestigungsschrauben
am Kupplungsgehause festschrauben.

3 Druckleitung (3) am Nehmerzylinder anschlie-
Ben.

4 Hydraulische Kupplungsbetatigung entliften
{29.2-018).
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Motor OM 314, OM 352

Aus- und Einbauen

1 Druckleitung (1) am Nehmerzylinder (4) ab-
schrauben.

2 Druckleitung zur Vermeidung von Bremsfliissig-
keitsverlust mit einer Gummikappe verschlieBen.

3 Kugelpfanne der Druckstange an der Ausriickga-
bel aushangen.

8 Entlufterschraube

4 Befestigungsschrauben (3) fir den Nehmerzylin-
der abschrauben.

5 Nehmerzylinder mit Druckstange abnehmen.
Der Einbau erfolgt in umgekehrter R:"henfolge.

Hydraulische Kupplungsbetatigu.., entlUften
(29.2-0186).

180/2
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29.2 Kupplungsnehmerzylinder aus- und einbauen

Bm. 309., 310., 313.

Daten

Typ 3090 3091 | 3093 3103 3133
| 3094 3104 3134

Durchmesser ; 23,81 28,57

Hub s 25 42

Motor M 115, OM 616

Ausbauen

1 Druckleitung (3) am Nehmerzylinder (1) ab-
schrauben.

2 Druckleitung zur Vermeidung von Bremsflussig-
Keitsverlust mit einer Gummikappe verschlieRen.

3 Befestigungsschrauben (4) fir den Nehmerzylin-
der herausschrauben.

4 Nehmerzylinder mit Druckstange aus dem Kupp-
lungsgehause herausnehmen.

?;:sétzg;ﬁ R 25 - 5008

2 Kunststoffbeilage (nur Bremer Transparar)

Einbauen

1 Nehmerzylinder mit der Druckstange in das
Kupplungsgehause einsetzen. Dabei auf richtigen
Sitz der Staubmanschette im Nehmerzylinder ach-
ten.

2 Nehmerzylinder mit den Befestigungsschrauben
am Kupplungsgehéause festschrauben.

3 Druckleitung (3) am Nehmerzylinder anschlie-
Ben.

4 Hydraulische Kupplungsbetatigung entliiften
(29.2-016).
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