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Is Der Aufbau der Herkules-Winde 

1.1. Allgemeine technische Daten 

Die Herkules 3 ist eine selbstfahrende Schleppwinde mit 2 Sei l- 

trommein und dient zum Starten von Segelflugzeugen bis zu erimam 
Flugsgewicht von 600 kp. 

Dar Antrieb der Räder sowia der Seiltrommeln erfolgt durch einen 
Achtzylinder-Dieselmotor Über sine hydraulische Kupplung, die 
direkt an dem Motor angsbaut ist.Der Motor bildet zusammen mit 

dem Hilfsrahmen und den Getrisbegshäusen das tragende Element, 

das die selbsttragend«e Pontonkarosser Te aufnimmt, 

Die Vorderräder werden angetrieben: sie sind ungefesdert und 

umlenkbar.Die Hinterräder sind Tenkbar und abgefedert. 

Zum Abschleppen der Winde sind am hinteren Rahmentei] zwei Haken 
angebracht. 

Länge 3340 mm 

Breite 1820 mm 

Haähe 1500 mm 

Spurweite 1520 mm 

Radstan«l 1625 mm 

Bereifung 16x6,60 

ler gewicht, | ca. 2300 kp 

Fahrgeschwindigkeit max. 15 km/h 

Steigvermägen bis 10° 

Wendekreisdurchmesser IZ m 

Bodenfresiheit 195 mm 

Seil länge max. 1200 m je Trommel 

Mator Tatra T-2-928 

Die Gashebeslstellung für den Fahrbetrieb ist begrenzt.Während «er 

Fahrt kann kurzfristig Zusatzgas gegeben werden.Die Motordrehzahl 

darf jedoch 1200 U/min miceht Überschreiten. 

Es ist grundsätzlich verboten: 

- das Zusatzgas für den Dauerbetrieb zu nutzen 

- die Windes als Schleppfahrzeug einzusetzen 

- die Windes als Straßenverkehrsmitte] zu verwenden.



1.2. Der Motor   

    

1.2.1. Allgemeine technische Daten 

Art des MOESPS. En na ennn \Mertakt-Diesslmotor mit 
direkter Kraftstoffein- 
spritzung 

Anordnung der Zylinder. 2222 nennen in zwei Reihen in V=-Form 

unter dem Winksi 75° 
KÜhTuUNgs aaa au ai nenn nennen nn en Juftgekühlt, mit Zwangs- 

umlauf 
Anzahl der Zylinder... 2222er. 8 
ZylVinderbohrung.. 2222er sasanann Susanne 120 mm 
Kolbenhüb: ac ıa m ac a sun a a nn a nn nen 140 mm 
Hubraum. 2220er 126566.8 ccm 
Verdiehtungsverhältnis... 2222 0er nn. 16,5 271 
Höchstwert dem Nennleistung... sn 156,03 kA (212,2 PS) bei 

2000 U/min 
Höchstdrehmoment. 2222 22H een ernennen 513,2 Nm bei 1200-1400 

U/min 

Höchstarehzahl bei voller Leistung. ...... 2000 U/min 
ser laufdrehzahl......s.22222202.: ann.» DOD-56OD U/min 
Niedrigster Druck des Kühlgebläses....... 1765 Pa bei 2000 U/min 
Beatriebsfähigkeit des Motors: 

bei Längsneigund. sammen AD*® 

bai Quermnatgumda anne 30° 
Einspritzfolge der Zylinder........2220.. 1-6-3-5-4-7- 2-8 
Einspritzventile........... rennen VA 535 Ab3a 2645 

EINSBFTEZIISEN ae a aan san aan ac nn anna DOP 140 5 435-883 
Einspritzpumpan-Garn tur sn nenn PVBA 9K 91541 1544 

Art der Regelung... 22 ccm noeneen ernennen Drshzahlendregler 
Schmierung des Mators.. 2.2.2.2 222.. 22... Druck-Umlaufschmisrung, 

mit Zahnradpumpe und 
sslbständigem Ölbehälter 

Ölreinigaert oo onen Sijebfilter ,YollIdurcehfTuß 

Fiiehkraft-Ölreiniger...... En een RHOZb 
SRaugluftfiltem. 2.220. mit Slbad 

Ventilspiele bei kaltem Motor......2... »»+0,2 mm 
kKraftstoff-Einspritzbeginn. oo cnceeneen 2A + 2° vor OT 

Kraftstoff-Einspritzdruck........ aaa 16,6 + D,49 MPa 
Verdiehtungsdrücke.... 2.222220 2,94-3,24 MPa bei 600- 

1000 U/min 
(min. 2,3 MPa) 

niedrigster Öldruck... 2.00. 147,1 kPa bei 800 U/min 

und 80°C öltempsratur



1.2.2. Beschreibung des Motors 
(Kühlung, Schmierung, Kraftstoffsystem ) 
  

  

Der Motor besitzt eine aus 4 Kurbelwellenteilen und einem  vorde- 
ran sowie hinteren Kurbeiwellenzapfen zusammengeschraubte Kurbel- 
welle, die in sechs Zylinderrollenlagern und einem Axialgleitla- 
ger gelagert ist.Auf jedem Kurbeiwellenteil sind nebeneinander 
zwei Pleuelstangen für die Kolben der gegenüber liegenden Zylinder 
der Iinken und rechten Reihe angeordnet.Die Zylinder und Zylin- 
derköpfe sind in zwei Reihen in "V"-Form angeordnet und selbstän- 
dig am Kurbelgehäuss angeschraubt,Im Zylinderkopf eines jeden 
Zylinders ist ein Einlaß- und ein Auslaßventil.Die Ventilkipphe- 
bal der Steuerung (OHVY) werden mit einer, im Kurbelgehäuse gela- 
gerten und mit den Steuerrädern von der Kurbelwelle angetriebenen 
Nockenwalle betätigt, 
Die kühlung des Motors sichert bei allen Betriebsbedingungen das 
kühlgeb läse, das die Kühlluft an den gerippten Zylinderköpfen und 
Zylindern hindurchdrückt.Die strömende Luft kühlt zugleich auch 
die zwischen beiden Zylinderreihen angebrachte Einspritzpumpe. Im 
Kühlgeblässantrieb ist eine Flüssigkeitskupplung zwischengeschal- 
tet, die wirksam die Schwingungen im Antrieb und bei plötzlicher 
Drehzahländerung des Motors dämpft. 

Die Schmierung der rotierenden und gleitenden Teils des Motors 
ist mit Druck-Umlaufschmierung mittels zweifacher Ölpumpe gesi- 
chert.In den Kreis der Schmieranlage ist ein Sieb- und ein Fliah- 
kraftöifilter eingebaut.Der am vorderen Motordecke] angebrachte 
ölkühler gewährleistet die Kühlung des Öls.Gegen zu hohen Öldruck 
ist die Anlage durch Sicherheitsventile geschützt.An die Schmier- 
anlage des Motors ist die Einspritzpumpe angeschlossen. 
Der Kraftstoff wird mittels Kolben-Kraftstoff-Förderpumpe, die am 
Einspritzpumpengehäuse angebaut ist, aus dem Kraftstoffbehälter 
in die Einspritzpumpe gefördert.Die Einspritzpumpe ist mit einem 
Drehzahlendregler versehen.Für die Kraftstoffreinigung ist «in 

Einkolben-Kraftstoff-Feinfilter vorgesehen. 
Die Reinigung der Ansaugluft erfolgt in zwei ölbadfiltern. 
Zum weiteren Zubehör des Motors gehören die mittels Keilriemen 
von der Riesmenschsibes der Kurbelwelle angetriebene Lichtmaschine 
sowie der an der rechten Seite des Kurbelgehäusses angebrachte 
Anlasser. 

1.3. Die Winde 
  

1.3.1. Das hintere Teil des Fahrgestelles 
  

Der Motorrahmen ist aus U-Proftlen verschweißt und mit 4 Konsolen 
zur Motorbsfestigung sowie 2 Haken für eventuelles Abschleppen 
der Winde versehen. Jede hintere Halbachse wird am Rahmen durch 2 
Halbachszapfen angehängt umdl ist als Schwingachse 
ausgeführt, Jedes Hinterrad ist auf einer Halbachse durch ein 
Gelenk und sinen Radzapfen angebracht, der mit einem Arm für die 
Fahrt lenkungszugstange versehen ist.Die Abstandsstangen, durch 
die der Rahmen mit dem Vordertsil des Fahrgestellss fest verbun- 
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den ist, sichern die Richtungssteifigksit der Vorderachse der 
Winde, 

Das Hinterteil des Fahrgestelles bedarf keiner besonderen War- 
tung.Alle Zapfen sowie die Halbachsarms mit den Lagern in den 
Radnaben sind mit Schmiernippeln versehen. 
An der Winde ist vor dem Beginn des Schleppbetriebes eine Ercdung 
durch einen fest im Erdboden eingeschlagenen Stahlstab oder 
Erdanker, der mit der Winde leitend verbunden ist, durchzuführen. 
Die Verbindung zwischen der Winde und dem Erdungsstab ist durch 
sin an beiden Enden mit Kabslschuhen versehenes .„eitungsseil oder 
Kabel herzustellen. Alle Verbindungsstellen müssen verschraubt und 
ständig metallisch blank sein. 

Die Mindestquerschnitte dieser Leitungen sind: 
>50 mm? Kupfer oder 
50 mm? Stahl. 

Das freie Ends des Kabels kann während des Transportes der Winde 
an der IWagenseite durch eine Schelle befestigt werden, um ein 
Über fahren zu verhindern. 

1.3.2. Das vordere Teil des Fahrgestelles 
  

Es wird aus folgenden Hauptgruppen gebildet: 

Kupplungsgehäuse mit Welle, Verbindungsgehäuse mit Hardy-Kupp- 
lung, Getriebegehäuse, Differentialgshäuse mit Vorderachse, 
Trommelwellenkasten, linke und rechte Abstandsstange (Bild 1). 
Das Vorderteil des Fahrgestelles ist mit dem Hinterteil dureh 
Anflanschen der Kupplung und deren Gehäuse an den Motor sowie mit 
den 2 Abstandsstangen verbunden (Bild 2). 

1.3.3. Die hydraulische Kupplung 

Die hydraulische Kupplung ermöglicht das stufenlose, allmähliche 
Anfahren der Winde und schützt Motor, Seil und Segelflugzeug 
gegen Lastspitzen. 
Sie ist direkt an die Schwungscheibe des Motors angef lanscht 
(Bild 3). 
Die Kupplung ist mit 8 1 681 (4 I Hydro + 4 1 Trafosl gemischt) 
gsrüllt. 

In der Kupplung ist eine Schmelzsicherung aus einer Bleilegierung 
eingeschraubt.Beim Erwärmen der Kupplung über 150°C schmilzt die 
Bleilegierung, das 61 läuft heraus und die Kupplung ist unwirk- 
sam. 
Die Schmelzsicherung darf nur durch Originalteile ersetzt werden. 
Das Kupplungsgehäuse ist aus 2 Gußstücken zusammengesetzt. In 
ihnen befindet sich die hydraulische Kupplung und die Welle mit 
dem Klinkenrad.Im anschTießenden Verbindungsgehäuse befindet sich 
die Hardy-Scheibe, über die das Drehmoment auf die Welle im 
Öetriesbe Übertragen wird, 
Durch langsames Durchtreten der Pedale auf der rechten Seite der 
Schalteinrichtung wird das Klinkenrad und damit die Welle ge



dreht, wodurch ein lJeichteres Einschalten der Gänge (Fahrbetrieb: 
vorwärts/rückwärts; Schleppbetrieb: linke/rechte Trommsl) möglich 
ist (Bild 4). 

1.3.4. Die Getriebe 
  

Im Getr iebegshäuse befinden sich die von der Hardy-Scheibe kom- 
mende Getr iebewelles, 3 Kegelzahnräder und 1 Schaltstück, die über 
das Differentialgehäuse (Fahrbetrieb) die beiden Vorderachsen und 
damit die Vorderräder antreiben (Bild 5+6).Seitlich des Getrieb- 

egehäusss befinden sich die rechte und Iinke Stütze, durch die 

die Vorderachse gegen Durchbiegen gesichert wird. 

Burch das vordere Ende der Getriebewelle, das mit einem Kegelrad 

in den Trommes]wellenkasten mündet, werden die Trommelweslle und 
damit die Seiltrommsin angetrieben (Bild 7). 

Das Fahrgetriebe im Differentialgehäuse hat eine vom Getrisbegs- 

häuses und dem Trommeiwellenkasten getrennt ausgeführte Schmie- 
rund. 

In das Differentialgehäuse werden etwa 2 1 Getriebesl durch eine 
von hinten angebrachte verschraubbars Öffnung eingefüllt.An der 

Unterseite sind zwei kleine Schrauben zur Feststellung des höch- 

sten und niedrigsten Schmierölspiegels sowie eine Öölablaßschraube 
angebracht. 

In das Getriebegshäuse, das mit dem Trommelwellenkasten verbunden 

ist, werden etwa 8 ] Betriebes] durch die am TrommeIwe1l lenkasten 

angebrachte Einfüllöffnung, die den Meßstab aufnimmt, eingefülit, 
Das Ablassen des Getriebeöles aus dem Getriebegehäuse und dem 

Trommelwellenkasten erfolgt durch zwei Ablaßschrauben, die sich 

an der Unterseite des Getriebegehäuses vor und hinter dem Diffe- 

rentialgehäuse befinden, sowie einer dritten Ablaßschraube, die 

am Differentialgshäussflansch angebracht ist. 

1.3.5. Die Seilitrommeln 
  

Die Seitrommein sind freilaufend in Kugellagern gelagert, die auf 
der Trommeinel ls aufgepreßt sind (Bild 8+9+10). 

Die Schwinglafetten sind ebenfalls freilaufend in Kugellagern 
gelagert, die auf den Trommslansatzstücken aufgepreßt sind.Die 
Sei ltrommein werden durch die Trommselwelle über  Zahnkupp lungen 

angetrieben, die sich in den Nuten der Trommelweslle bewegen und 

durch den Schalthebsl am Fahrersitz betätigt werden.Die beiden 
Sei Itrommelin sind mit hydraulischen Bremsen ausgerüstet. 

Am vorderen Endes der Schwinglafetten befindet sich die Spulvor- 

richtung, bestehend aus 2 Gleitwelilen, einer Spulwelle und einem 

Spulenkastean mit 4 Seilführungsrollen, der Kappvorrichtung und 
ainem WMendsstsin (Bild 11). 
Die Lafette kann von ihrer Ursprungslage aus um 80° nach oben 
geschwenkt werden und wird während eines Segelflugzeugstarts 
zusammen mit dem Seil angehoben.Dadurch wird das Startseil über 

dem Seilrollen des Spulenkastens nicht scharf gebogen und ge 

nalzt, wodurch sich die Lebensdauer des Schleppseiles gegenüber 

einer feststehenden Lafette erheblich ver längert.Die Lafetten



sind im ihrer rückwärtigen Bewegung abgsfedert und in axialer 

Richtung durch Gegenmuttern an dem Enden der Trommelwelle gesi- 

chert. 

Die Aufgabe der Spulvorrichtung ist es, das Seil während des 

Schleppvorganges gleichmäßig auf die Trommel zu verteilen.Sie 

wird durch die 5pulwelle angetrisben, die in Kugellagern in den 

.afetten-Seitenteilen drehbar gelagert ist.Die Spulwslla wird 
durch sine Rollenkette von der Seiltrommel über das Planetenge- 
triebes angetrieben (Bild 12). 
Das Planetengetriebe untersetzt die Drehzahlen zwischen der 
Sei ltrommesl und der Spulwelles und muß ständig durch Getrisbefett 
geschmiert werden,Zum Einfüllen wird der Gehäusedeckel abae- 

schraubt und das Gehäuses mit ca. 0,5 kg Getriebefett gefüllt. 

Die rotierende Bewegung der Spulwelle wird durch den kendestein, 
der in der Schnscks der Spulwelle gleitet, in eine translative 
Bewegung des Spulenkastens umgewandelt.Der Wendestein unterliegt 
einem großen Verschleiß und muß bsi größerem Spiel ausgewechselt 
werden, da sonst im Umlenkteil der Schnecke der Wendsstein frißt 
oder bricht und dadurch die gesamtes Spulvorriehtung zerstört 

werden kann. 

Spulwelle, Gleitwesllen und Wendestein müssen ständig geschmiert 

wer can. 

Zwei in der Spulvorrichtung eingsbauts Kappmesser ermöglichen 

durch Zerschnesiden des Schleppseiles sin Abtrennen desselben won 
der Winde während des Schleppvorganges (Bild 13). 

Das hinters Messer der Kappvorrichtung wird durch 3 Spiralfedern 

bestätigt, dies vor dem Flugbetrieb durch Herunterdrücken eines 
HMebsls gespannt und mach dem Flugbetrieb wieder entspannt werden 

missen. 

Um ein sicheres Zerschneiden des Seiles zu gewährleisten, darf 
ein max. Spiel von 0,05 mm zwischen den beiden Messern nicht 

überschritten werden. Auf leichte Gängigkeit des hinteren Kappmes- 

sers ist zu achten. 

1.3.6. Räder und Reifen 
  

Die Herkules-Ainde besitzt 4 Räder mit clear” Reifengröße 

6,5%x1,6" .Dis Felgen werden durch je 5 Schrauben befestigt.Die 

.sbensdauer der Reifen hängt vom richtigen Luftdruck ab, der 2,25 

kpf/em? Überdruck betragen muß.Die Räder müssen so eingestellt 

werden, daß die Reifen keinesfalls einseitig ablaufen und die 
Vorspur D ist. 

Die Vorderrädser werden angetrieben, sie sind unlenkbar und unge 

federt. 

Die Hinterräder sind Tenkbar und durch Je ein Blattfederpakst 

abgsfedert (Bild 14+15). 
Nie Blattfedern müssen ständig mit Graphitfett eingefettet sein, 
da trockene Reibung zu schlechter Federung und großem Verschl&iß 
rührt.Das Federauge wird durch einen Schmiernippe]l am Federbolzen 
mit Graphitfestt abgeschmiert. 

2



1.3.7. Die Bremsanlage 
  

Die Herkules-Winde hat 2 hydraulische Bremsanlagen, die einen 

gemeinsamen  Bremsflüssigkeitsbehälter besitzen (Bild 16) .Der 

Behälter befindet sich oberhalb des  Trommelwellenkastens.Eine 

Bremsanlage dient zum Abbremsen der 4 Laufräder und wird  dumeh 

das Fußpedal am Tinken Fahrersitz betätigt. Die zweite Bremsanlage 

dient zum Abbremsen der beiden Seiltrommelm und wird durch das 
Fußpedal am rechten Fahrersitz betätigt. 
Durch Niesdertreten des Bremsfußhebsls übermittelt der Kolben des 
Hauptbremszylinders den Druck der Bremsflüssigkeit in die einzel- 

nen Bremszylinder .Dadurch werden die Bremsbacken mit dem Bremsbe- 

Jag an dis Bremstrommein gedrückt. 

Es ist darauf zu achten, daß bei allen 4 Rädern der Abstand der 

Bremsbacken won den Bremstrommeln gleich ist.Der Abstand kann 

mittels Nachstellschrauben, die sich an den beiden Seiten «der 

Bremszylinder befinden, nachgestel lt werden.In den Leitungen der 
Bremsanlage darf sich keine Luft befinden, da sonst die Bremsen 

ihre Wirksamkait ver Tieren.Zum Entlüften der hydraulischen Brems- 

anlage sind die Bremszylinder mit Entlüftungsschrauben versehen 

(Bild 17+18). 
Die Bremsflüssigkeit ist regelmäßig nachzufüllen; es dürfen nicht 
verschiedene Bremsflüssigkeiten miteinander vermischt werden. 

Auf der rechten Seite der Lenksäule befindet sich die Handbremse, 
che mechanisch durch Seilzüge auf die Hinterräder wirkt. 

Das Nachstellen der Handbremse erfolgt an dem Hebel unterhalb des 
kKupplungsgehäuses. 

Die Bremsssile sind mit Graphitfett zu konservieren. 

1.3.8. Die Karosserie   

Die Karosserie ist poantonförmig, selbsttragend, aus Blech oder 

Glasfaser laminat hergestellt und gewährleistet einen guten Zugang 

zum Motor und zu den Seiltrommeln.Sie ist mit Schrauben auf dem 
Fahrgsstell aufgeschraubt. 

Auf dem Oberteil der Karosserie befindet sich ein Klapprahmen, 

der während des Schleppbetriebes hochgeklappt und arretiert 
wird.An dem Rahmen sind die rote und grünes Signallamps sowie 2 
Rohrstutzen, die das Seilabfanggitter aufnshmen, angebracht. 

Im Fahrerraum befinden sich 2 Sitze; der linke zum Bedienen der 

Windes "im Fahrbetrieb, der rechte im Schleppbetrisb.Dies Lenkung 

der Winde während der Fahrt erfolgt mit dem Lenkrad, dessen 

Bewegungen über eine Schnecke mit Schneckenradsegment auf eine 

Malle Übertragen werden.Die Wellenenden sind genutet.Auf die 

Nuten sind die Lenkhebe] gesetzt, die gegeneimander um 180° 
versatzt und Über Lenkungszugstangen mit dem Hinterradzapfen 

verbunden sind (Bild 19+20). 

In der Mitte des Fahrsrraumes befindet sich die Schaltsäule, an 

deren oberem Ende der Hebel zum Einschalten der Gänge  (Fahrbe- 

trieb: vorwärts/rückwärts; Schleppbetrieb: Tinke/reschtes Sei ltrom- 

mel; 2=-mal Lesr lauf) und an deren Seite der Hebel für die Gasbe- 
tätigung angebracht sind. 

Das Einschalten der Gänge darf grundsätzlich nur bei stehendem 

Motor erfolgen, da sonst eine Zerstörung des Fahrgstriebes  «er- 

folgt (Bild Z21r22). 
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Beim Kinschalten des Nebels auf Fahrbetrieb wird die Gasbetäti- 

gung soweit begrenzt, daß der Motor mit ca. max. 700 U/min, 

Jäuft, Was einer Geschwindiakeit von Etwa 15 km/h 

entspricht.Durch Ziehen eines Hebels für Zusatzgas, der zwischen 

den beiden Sitzen aus der Rückwand herauskommt, kann zur Übsrw’in- 

dung von Bodenwellen kurzzeitig die Drehzahl erhöht werden. 

Das ständige Fahren der Winde mit Vollgas ist unzulässig. 

Im Fahrerraum befinden sich 3 Fußpedale: 

Links : zum Betätigen der Bremse beim Fahrbetrisb 

Mitte : zum Betätigen der Ratsche, die das Einlegen der Gänge 

mit dem NHandhebel erleichtert 
Rechts: zum Betätigen der Bremse beim Schleppbetrieb 

Auf dem Instrumentenbrett befinden sich: 

Vor dem Tinken Fahrersitz: das Typenschild 

die Bedienungsanweisurnd 

das Zündsch|loß 

der Anlasserknopf 

der Hupenknoprf 

Vor dem rechten Fahrersitz: der Drehzahlmesser 

die Öldruckanzeige 

1 rote Lampe für die lL.adekontrolle 

I rote Lampe für den Hauptschalter 
1 rote Lampe für die Kontrolle der 

roten Signal lampe 

1 Schaltsr für die 2 Signallampen 

1 grüne Lampe für die Kontrolle der 

grünen Signal lampe 

An der Rückwand zwischen den Fahrersitzean: 

die Ööltsmperaturanzeige 

die Kette für das Zusatzgas 

An der Unterkante des Gerätebrettes sind die beiden Griffstücke 

zum Betätigen der Kappvorrichtung angebracht: 

Linker Griff = Tinke Sei ltromme 
Rechter Griff = rechte Sei ltromme]. 
Zwischen den beiden Sitzen befindet sich der Batterieshauptschal- 

ber. 

Der Samitätskasten ist in einem seitlichen Ablagefach unterge 

bracht. 

Der Fahrerraum kann mit einer Plans verschlossen werden, die beim 

Schlesppbetrieb gleichzeitig als Mindschutz für den Windenmechami- 

ker «dient. 

1.4. Die elektrische Installation (Bild 23) 

Zur elektrischen Installation gehören: 

das Zündschloß 

2 Batterien je 135 Ah/12 V 
| Hauptschalter 

i Anlasser 

1 Lichtmaschine 500 W/24 VW 
1 Spannungsregler 24 W/25 A 
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1 Amperemater 

1 Sicherungskasten 

A Kontrollampen am Instrumentenbrertt 

1.4.1. Das Zündschloß   

Mit dem Zündschloß werden die Zündung und gleichzeitig die Rund“ 

umlsuchtes singeschalten. 

1.4.2. Die Batterien   

Die Batterien sind auf der rechten Seite der Winde hinter dem 

Fahrerraum, dureh eins große Klappe leicht zugänglich, ange- 
bracht. Jeds Batterie hat eine Spannung von 12 VY und eins Kapazi- 

tät von 135 Ah, 
Der Minuspol der Batterie I geht zum Nauptschalter, der Pluspol 

von Batterie 1 wird mit dem Minuspol von Batterie 2 verbunden.Der 
Pluspol von Batterie 2 wird am Anlasser angeschraubt. 

1.4.3. Der Hauptschalter 
  

Der NHauptschalter dient zur Unterbrechung der gesamten Spannungs“ 

versorgung der Minde.Der singeschaltstes Zustand des Hauptschal- 
ters wird durch sine Kontrollamps am Instrumentenbraett signali- 

siert. 

1.4.4. Der Anlasser   

Die Befestigung des Anlassers erfolgt in einer Auflage an der 
rschten Seite des Kurbelgshäuses durch 2 Bügel.Seins Betriesbs- 

spannung beträgt Z4 V und die Antriebsleistung 3 PS. 

Der Anlasser wird beim Betätigen des Anlasserdruckknopfes auf dem 

Instrumentenbrett eingeschaltet.Der Zugmagnstenschalter arbeitet 

in 2 Zeiten: 

Zuerst wird der Anker in das Magnetfeld hinsingezogen, wobei er 

sich gleichzeitig langsam zu drshen beginnt.Durch das Vorschieben 
das Ankers Kommt das Ritzel in Eingriff mit dem Anlasserzahnkranz 
auf der Schwungscheibe. 

Danach werden, kurz vor Beendigung des Vorschiebens des Ankers, 

bside Schalterkontakte zusammengeschlossen; der Anker erhält 

Strom, umcl der Anlasser beginnt die Kurbelwelle 

durchzudrehen.Beaim Anspringen des Motors wird das Schwungrad 

nicht mehr vom Anlasserritzs] angetrieben, und der Anker wird 
mach hinten geschoben. Einmae Schesibenkupplung schützt dem Anlasser 

gegn Baschädtigung durch Übermäßig erhöhte Drehzahl, wenn der 

Anlasser nicht sofort nach dem Anspringen des Motors ausgeschal- 

tat wird. 
Das Glesitlager des Anlassers unmittsibar hinter dem Ritzel wird 

mit 6 om3 Ö] geschmiert.Dazu ist die Madenschraube, dis sich an 

der Oberseite hinter dem Ritzel befindet, herauszuschrauben.



1.4.5. Die Lichtmaschine 
  

Die L.ichtmaschins befindet sich an der linken Seite des Kurbewel- 

lengehäusss umel wird über einen Keilriemen vom Motor 

angetrieben.Die Lagerung der Lichtmaschins erfolgt in einem Büge] 

mit exzentrischer Einlage.Durch Lösen des Bügels und Verdrehan 

der Einlage kann der Keilriemen der |L.ichtmaschine nachgsspannt 

oder gelockert werden. 

Nie L.ichtmaschine hat eine Nennspannung von 24 V und Übernimmt ab 

1450 U/min die Aufladung der Batterien sowie die Versorgung der 

gesamten slektrischen Anlage.Die Nennleistung beträgt 500 I. 

1.4.6. Der Spannungsregler   

Dear  Spannungsregler befindet sich |inks unter dem Fahrersitz.Er 

hat dies Aufgabe, die von der Lichtmaschine erzeugte Spamnundg, 

umabhängig von der Motordrehzahl, bei 28 V zu halten. 
Der Spannungsregler bedarf während des Betriebes keinerlei War- 

tung. 

2. Betriebsanweisung 

2:1= Betr iebsgrenzen   

2.1.1. Das höchstzulässige Gewicht des zu startenden Luftfahr- 
zeugs 

    

Nie Schleppwinde vom Typ "Herkules 3" ist für den Schlepp von 

Sega) flugzsugen bis zu simem Fluggewicht von G0D kp zugelassen. 

2.1.2. Die max. Startwinden-Sei länge   

Die max. Startwinden-Seil länge Für Jede Tromms] hängt vom Durcah- 

masser des verwendeten Startseils ab und wird durch den Trommel - 

außendurchmessser begrenzt. Einschränkungen durch das Seilgewicht 

bestehen nicht. 

Bai einem Seildurchmesser von 4,2 mm?” beträgt die maximale Ssil- 

Jänge pro Trommel 1200 m. 

2.1.3. Die Mindestbruchfestigkeit des Startwindenseils   

Dies Bruchlast des verwendeten Startwindenseils, «einschließlich 
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der Zwischeng]liesder mit Ausmahmse der Sollbruchstellgs, muß minde- 

stens das 1,5- fachs des Nöchstgewichtes des zu startenden Luft- 

Fahrzeuges betragen (1,5 x 600 ke = 200 kp). 

2.1.4. Fälligkeit von Nachprüfungen 

Nachprüfungen zum Nachweis der Leistungsfähigksit der Schleppmwin- 
da sind Jährlich vor dem Beginn der Flugsaison durchzuführen.Sie 
beinhaltsrı mindestens 3 Schlepps bei unterschiedlicher Belastung 

der Winde (esinsitziges/doppelsitziges Segelflugzeug).Dabeti müssen 

die Forderungen It. "Betriebstüchtigkeitsforderungen für Start- 
winden zum Starten von 5egelflugzeugen und Motorsesglern  (BFST), 

Ausgabe: Jumi 19865", Pkt. 2011, erfüllt werden. 

Die Nachprüfungen werden im Beisein seines sachkundigen Vertreters 

sines LTB durchgeführt und von diesem abgenommen. 

Die Bestätigung der Nachprüfungen erfolgt schriftlich durch den 
Vertreter des LTB im Betriebstagesbuch der Schleppwinde und gilt 
entsprechend als Freigabe der Winde für den Schleppbetrieb. 

Dies Gültigkeitsdauer der Schleppzulassung der Winde bsträgt 12 

Monate unter der Voraussetzung, daß keine technischen Anderungen 
an der Schleppwinde vorgsmommen werden. 

2.2. Art und Ort von Beschriftungen und Markierungen 
  

An der Schleppwinde sind vor bzw. während des Betriebes Kontrol- 

len durchzuführen, die für den sicheren Betriebszustand der Winde 
von großer Bedsutung sind: 

Kantrollgröße Meßeinrichtung, Ort Markierung 

1. ölstand Getriebe Msßstab am Getriebe min., max. 

2. Öölstand Motor Meßstab am Öölbehälter min., max. 

des Motors 

3, Drehzahl Motor Drehzahlmesser am Ärma- max. 

turenbrett 

4, Öldruck Motor öldruckmesser am Arma- min. 

turenbrett 

5, Kraftstoffvorrat Meßstab im Kraftstofftank Skala 

2.3. Der Fahrbetrieb   

1.) Inbstr iebsetzung der Windes zum Fahrbetr ieb 

- äußere Besichtigung der Winde



- Reifen auf Luftdruck prüfen (2,25 ke/cm®) 

- Batteriekontrolils (Befestigung, Säurestand) 

- Kontrolle Kraftstoffvorrat 

- Kontrolle Ölstand im Trommelwellankasten 

- Kontrolle Füllstand Bremsflüssigkeitsbehälter 

- äußera Sichtkontrolle Motor, Kupplung und Getriebe (Befesti- 

gung, Diehtheit) 

- Kontrallis Ölstand im Motorgehäuse 

- Keilr iemenvorspannung der Lichtmaschine kontrollieren 

- Kette des Einspritzverstellers bis zur Markfterung herausziehen 

- Fuß- und Handbremse kontrollieren 

- Schalthebel auf Neutralstellung sinrasten 

- Motor amlassen (Hauptschalter einschalten, Zündschlüssel ein- 

drücken, Gashebe] auf ca. 1/2 nach unten drücken, Anlasserknopf 

drücken) 

  

2.) Arbeiten nach dem Anspr'ingen des Motors 

Anlasserknopf sofort loslassen, Motordrehzahl verringern 

- Kontrolle Öldruck 
- Ladestromkontrolle: Ver löschen der roten Lampe 

- Einspritzversteller in hintere Stellung bringen 

» Kontrolle Motor lauf und Kraftstoffsystem 

2
 .) Abstellen des Motors 

- Gashebesl bis in Endstel lung nach oben bringen 

- Zündschlüsse]l herausziehen 

= geht der Motor mit dem Gashebe]l nicht abzustellen oder über- 

schreitet er durch Beschädigung des Reglers in der KEinspritz- 
pumpe seine max. Drehzahl, dann Notabstellung vornehmen: 

Zusatzgashebs] zwischen den Sitzen nach hinten drücken 

. Unterbrschen der Kraftstoffzufuhr durch Abbau der 

Leitung am Feinfilter 

4.) Fahrbetr ieb 

Beim Fahrbetrieb wird die Windes vom linken Sitz aus bedient. 

Der Bremshebs] der Fahrbremss wird niedergetrsten.Einlegen «des 

gewünschten Fahrbetr Tebsganges (vorwärts/rückwärts) durch Betäti- 

gan des Handhsbs#sls.Dabei kann die Ratsche zum besseren Einlegen 

das Ganges verwendet werden . 

Anlassen das Motors 

Burch Tangsamss |.ösen der Bremse und entsprechende Gashebelstel- 

lung wird die Winde langsam angefahren.Die weitere Geschwindig- 
kart kann nur mit dem Gashebe] geregelt werden.Dabei ist zu 

beachten, daß die max, Drehzahl von 600 U/min nicht überschritten 

wird. 

Die Winde ist kein Straßeanverkehrsmittesl und kein Transportfahr- 
ZEUG. 
Hast iges und zu schnelles Einschlagen der Lenkung ist zu vermei- 
den, da diesss zum Bruch der Achsschenke] führen kann. 

 



2.4. Aufbau und Klarmachen der Startwinde zum Schleppbetrieb 
  

- Lafettenhalterung lösen; Lafetten nach unten ausschwenken 

— Sei ltrommeln, Schleppseile, Seilver längerungen, Seilfallschirme 

und Sollbruchstsllen kontrollieren 

- Spulvorriehtung und ihre Antriebe kontrollieren 

- Gleitstangen der Spulenkästen und der Spulwellen einfetten 

= Kappvorrichtungen spannen 
- Bremsk lötze vor die Vorderräder legen 

- Minds erden 
— Rahmen hochklappen und einrasten 

- Seilfanggitter in dem Rahmen sinstecken 

- Handbremse anziehen 

- Fußbremse für die Sei ltrommeIn kontrollieren 

- Funkkontakt zur Startstelle herstsllen und überprüfen 

2.5. Kontrollen vor und während des Betriebes 
  

Vor Aufnahme des Fahr- oder Schleppbetriebes sind entsprechende 
Kontrollen nach Pkt. 2.3. und 2.4. durchzuführen .Desweiteren ist 

während des Windenbestriebes auf folgendes zu achten: 

- ungewöhnliche Vibrationen oder Geräusche während des Fahr- oder 

Schleppbetr iebss 

- evtl. Beschädigungen an den Schleppseilen 
- Nichtüberschreitung der max. Motoröltemperatur von 100°G 

(Zur Regelung der Ööltemperatur ist im Bedarfsfall der ölkühler 

durch Ziehen der Zugstange am Kühler 1.B. zu nehmen) 

- Leistungsverringerung der Winde während des Schleppbstr iebss 

(Schmelzsicherung der hyadraulischen Kupplung defekt) 

- Außere Undichtheiten am Motor 

-— orcdnungsgemäßes Aufspulen des Schleppseiles auf die Trommel 

2.6. Ausziehen der Startwindenseile 
  

Baim Auszishen der Startwindenseile ist folgendes zu beachten: 

- Schalthebel steht in Neutralstsl lung 
- die Seile werden mit der angebrachten Drahtschlaufs an den 

Haken des Nachläufers eingehangen.Nach Möglichkeit ist dabei 

ein Entdraller zu verwenden. 

- Beim Rückschlepp der Seile muß die Winde besetzt sein.Der 

Windenfahrer bremst die Seile so ab, daß sie in ca. 2 m Entfer- 

nung vor der Windes auf dem Boden auflisgen. 
- Die Seile dürfen nicht Üüberkreuzt am Nachläufer eingshangen 

werden. 

-— Beim Ausziehen der Seile ist auf Beschädigungen zu achten, 

- Der Seilrücekholfahrer fährt zügig am und nicht schnellsr als 
30-40 km/h.Bei Hindernissen darf nicht abrupt gebremst oder 

angefahren werclen., 
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- An der Minde ist das Rückholfahrzeug go auszurichten, daß in 

gerader Linie zum Start vorgefahren wird. 

Kommt es beim Ausziehsn der Saile an der Winde zu Unrsgelmäßig- 

keiten, bremst der Windenfahrer das Rückholfahrzeug bis zum 

Stillstand ab und schaltet die rote Lampe win,.Selbständiges 

Neaiterfahren des Rückholers ist verboten.Das weitere Ausziehen 

erfolgt srst nach Freigabs durch den Windenfahrer (grüne Lampe 

oder per Funk). Im Zweifelsfall kehrt der Rückholer nach Aushän- 

gen der Seile zu Winde zurück. 

- Bei der Ankunft des Rückholers am Start wird die Fahrgeschwin“ 
digkeit Tangsam bis zum Stillstand des Fahrzeugs verringert. Mas 

Abbremsen erfolgt dabei im wesentlichen durch den Windenfahrer. 

2.7. Startvorgang/Schleppbetrieb     

Nach der Durchsage der Startberesitschaft (11.550) erfolgt das 
Eindrücken des Zündschlüssels.Entsprechend der Vorgabe der Stamrt- 
stelle wird der Schalthebel] auf die entsprechende Seiltrommel 
eingerastet.Danach wird die Trommelbremse bis zum Anschlag durch- 

getreten und der Motor mit ca.3/4 Gas gestartet.Die Seiltromme 

darf sich beim Startvorgang des Motors nicht drehen. 

Anschließend wird «die Drehzahl sofort soweit herabgesetzt, daß 

der Motor gerade noch rundläuft. 

Durch Tangsames l.öSsen der Trommelbremses wird das Schleppseil bis 

zum Kommando "Seil straff" langsam eingezogen.Dabei ist die 

Startstelle zu beobachten .Bei gestrarfftem Schleppseil bleibt die 
Seiltromme) bei min, Drehzahl auch ohne Bremse stehen. 

Nach dem Kommando "Seil straff" wird die Motordrehzahl zügig und 
gleichmäßig erhöht.Die Motordrehzahl Für dem Schlepp richtet sich 

nach Segelflugzeugtyp und Windgsschwindigkesit. 

Im letzten Drittes] des Schleppvorganges ist das Gas kontinuisr- 

lich zurückzunehmen.Nach Erreichen eines Schleppwinkels von etwa 

70° wird das Gas vollkommen zurückgenommen.Dabei sollte der Motor 
Jedoch nicht ausgehen.Nachdem das Schleppseil abgerallen ist, 

wird das Seil mit geringer Drehzahl vollständig eingezogen. An“ 

schließend wird der Motor abgestellt und der Schalthebel auf 

Nsutralstel lung gebracht. 
Durch zu starkes Bremsen bei fast vollständig gefüllter Sa1ltrom- 

ms] kann die Bremsbackenhaltsrung brechen! 

2.8. Handlungen bei Gefahrenzuständen   

1. Der Startvorgang ist auf Weisung des Startleiters unabhängig 

von dem erreichten Sch lepphöhs sofort zu unterbrechen, 

2. Kommt es während des Startvorgangs zu Unregeslmäßigkeiten an 

der Winde, ist der Schlepp unbedingt bis zu einer Sicherheits“ 
höhs von 50 m fortzusetzen. 

Läßt sich der Mator nach Beendigung des Schleppvorganges nicht 

abstellen oder dreht plötzlich auf max. Drehzahl hoch, ist 
mach Pkt. 2.3.3. zu verfahren. 
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Fallt das Schleppseil nach Erreichen eines Ainkslis von 90° 

nicht von selbst vom Segelflugzeug ab, muß das 5sil dureh 

ruckartiges Nerausziehen des sich am Instrumentenbrett ber ind“ 

]Jichen Griffes gekappt werden. 

Entsteht durch zu starken Seitenwind oder falsches Vorhalten 

des Piloten die Gefahr, daß dureh das herabfallendes Sei 

Objekte oder Personen beschädigt werden könnten, ist der 

Schleppvorgang abzubrechen (Sicherhesitshöhe ist 

überschritten). 

Der Schleppvorgang ist nach Überschreiten der Sicherheitshöhe 
auch in dem Fall zu unterbrechen, wenn das ordnungsgemäße 

Aufspulen des Schleppseils nicht mehr möglich oder gefährdet 

ist. 

Kommt es während des Schlepps zu einem Seilriß, ist das Seil- 

sinholen bis zum vollständigen Herabrfallen des Seils zu unter- 

brechen .Danach ist das verbliebene Ssilende vorsichtig einzu- 

ziehen.Das zweite Seilstück ist aus der Startstrecke zu ent- 

fernen.Der Schleppbetrieb darf erst dann fortgesetzt werden, 

wern keinga Gefährdung mehr Für das sichere Einholen des noch 
imtakten Seiles besteht. 

2.9. Abbau der Winde und Arbeiten nach dem 5Schleppbetrieb 
  

Seilfanggitter abnehmen 

Rahmen herausziehen und herunterklappen 

Ercdung der Winde lösen 

Braemsk lJötze entfernen 

Kappvorrichtungen entspannen 

Spulvorrichtungen gründlich reinigen 

alle gleitenden Teils leicht einfetten 
.afetten hochklappen und einrasten 

Sei lverlängerungen in die seitlich angebrachten Kästen Ilsgen 

Karosserie mit Seifenwasser und Schwamm reinigen 

Fahrerhaus reinigen 

Handbremse lösen 

Führen der Windendokumsentation



3. 

3: 

Martungsanweisung   

1. Kontrolle nach jeweils 500 Starts   

Winde und Motor gründlich säubern; alle Verschraubungen auf 

festen Sitz prüfen 

Keilrismenvorspannung kontrollieren, evt]. nachspannen 

öl- und Kraftstoffleitungen auf Dichtheit prüfen 
ölstand im Luftfilter bis zum EKichstr ich nachfüllen 
hydraulische Kupplung auf Diehthsit kontrol\ieren 

Weilenlager am Kupp lungsgehäuse durch Schmiernippel unterhalb 
des Deckels zwischen den Sitzen abschmieren 

Schraubenverbindungen der Flansche an den Getrieben auf festen 

Sitz kontrollieren 
Trommelwellankasten des Differentialgehäuses und des Getriebe- 

geshäusess auf Ölstand und Diehtheit kontrollieren 
Schaltklauen reinigen und fetten 
Gleitstangen, Spulwellen, WNendesteine und Ketten fetten; Sei ]l- 
rührungsrollen abschmieren 

kKappmesser reinigen und fetten 

Reifen luftdruck kontrollieren 

Bramsälbehälter auf Dichtheit und Stand kontrollieren 
Kontrolle der elektrischen Anlage auf festen Sitz 

Batteriepflege 
Lenkung durch Schmiernippes]l abfetten 

2. Kontrolle nach jeweils 1500 Starts   

Durchführung aller Arbeiten der Kontrolle nach 500 Starts 
Zylinderköpf&s auf Dichtheit kontrollieren: Gelenkverbindungen 

der Gashebe]| und -gestänge ölen 
ölwschse] des Motors 

Kraftstorf-Feinfilter ausbauen und reinigen 

ölstand im Differentialgehäuss kontrollieren 

Schaltstsine bei Verschleiß wechseln 

L.arfetten auf festen Sitz aller Schrauben kontrollieren 

Wendestsine wechseln 

Hinterrad-Halbachsen abschmieren 
Schmierhülsen der Radnaben der Hinterräder mit Fett füllen und 
nachziehen 

Federpakets reinigen und fetten 

Vorderräder abschmieren 

Racdmuttern nachziehen 

Zapfen des Handbremshebels reinigen und Tetten 
Bramsbacken an den Bremszylindern der Räder und der Sei ltrom- 

mein machstes] len 

Schaltsäule fetten 
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3.3. Kontrolle nach jeweils 3000 Starts 

Durchführung aller Arbeiten der Kontrolle nach 1500 Starts 
alls Bondenzügs und alle Gestänge am den Gelenken 8len 

Düsenkörper herausschrauben und Reinigen der Einspritzbohrungen 

der Düsen 
Ventilspiel kontrollieren 
ölluftfilter reinigen und neues Ö]) auffüllen 
ölwechse] im Getr isbegehäuse und Trommelwellenkasten 

ölwmechse] im Differentialgehäuse 

Fettmangen in den Planstengetrisben kontrollieren 

Befestigungen der Karosserie auf festen Sitz kotroliieren; 
Ausbessern von Lackschäden 

elektrische Anlage auf Schsuerstellen kontrollieren 

Gleitlager der Ritzelnabe des Anlassers abschmieren 

3.4. Kontrolle nach jeweils 6000 Starts 
  

Durchführung der Arbeiten der Kontrolle nach 3000 Starts 
Karosserie abnehmen 

ZyVinderköpfe «Jemontiersen 

Ventile und Ventilsitze kontrollieren; evt]. machschleifen 

Filtersinsatz des Kraftstoff-Feinfilters erneuern 

Einspritzpumpe ausbauen und Überprüfung im einer Werkstatt 

Einspritzdruck der Düsen in einer Werkstatt kontrollieren 

lassen 

Windenvordertesil und -hintertsi] am Kupp Tlungsgehäuss trennen; 

Zahnkranz auf Schwungscheibs überprüfen; evt]. drehen oder 

erneuern 
hyaraulische Kupplung auf Ölmenge und Dichtheit kontrollieren; 

evtl. Simmering wechseln 
.afetten zer legen; 5eiltrommsıin von der Trommelwelis abzishen; 
Kugellager und -sitze Überprüfen und erneuern 

Federn der l.afettenfederung kontrollieren;sevt]. erneuern 
Spulvorrichtung zerlegen; Sesilführungsrollen ausbauen; Rollen 

und Kugellager überprüfen; Kappmssser ausbauen und überprüfen; 

Gleitwellen überprüfen und ernsuern; alle Teils reinigen und 

farten; Kapp-Probe durchführen 

Räder demontieren; Bremstrommeln demontieren 

Bramsbacken der Fahr- und Trommelbremsen kontrollieren :Brams- 

backen belegen; Bremsen sinstellen 

Schaltsäule am Flansch demontieren; oberen und unteren Schalt- 

stein im der Schaltnocke auf Verschleiß kontrollieren;  Schmis- 

rung erneuern 
Lenkung teilweise zerlegen; Schnecksnradssgment,  Schneckenwel- 

le, Kugellager und Feinverzahnung im Stesuerhsbesl kontrollieren; 

Schnsckengehäuse mit neuem Fett Füllen: Lenkungszugstangen 

(Kugelzapfem und Kugelpfanne) kontrollieren und neu fetten 

Anlasser ausbauen; Ritzel, Kollektor und Kohlen auf Verschleiß 
kontrollieren; evt]. ermeuern 

Liehtmaschins ausbauen; Kollektor und Kohlen auf Verschleiß 

kontrollieren; vorderes und hinteres Kugsllager fettan



3.5. Kontrolle nach jeweils 12000 Starts   

- Gensralüberholung in einer Werkstatt 

3.6. Die Durchführung der Wartungsarbeiten  
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Ölwechsel im Motor 
Beim Olwechsel im Motor wird bei 
warmem Motor an der Unterseite des 
Ölbehälters die Olablassschraube 
ausgeschraubt. 
Nach dem Ausfliessen des Oles die 
Olablassschraube wieder einschrau- 
ben. Bei jedem Olwechsel im Motor 
ist der Olreiniger 1 und bei jedem 
zweiten Olwechsel der Fliehkraft-Ol- 
reiniger zu reinigen. Nach dem Rei- 
nigen der Dlreiniger ist in den Füll- 
Stutzen frisches Öl zu füllen, der Motor 
anzulassen und eine Weile mit Leer- 
laufdrehzahl laufen zu lassen. Dann 
den Motor abstellen -und nach der 
Stabilisierung des Olstandes (nach 
ungefähr 15 Minuten) mit dem Ol- 
messstab die Kontrolle der Olmenge 
durchführen, gegebenenfalls Ol nach- 
füllen. 

26.2. Difiter- Reinigung 
Die Instandhaltung des Filters besteht 
in der Reinigung des Filtergehäuses 
und des Filtereinsatzes. 
Lösen die Mutterni, nehmen den Dek- 
kel ab und ziehen den Filtereinsatrz 
mit den Teilen heraus. Lösen die Mut- 
ter 2 an der Zentrierschraube und zie- 
hen den Einsatz 3 ab. Der Filterein- 
satz wird in technischem Benzin ge- 
waschen und von innen mit Luft 
durchgeblasen. Gründlich ist auch 
das Innere des Filtergehäuses zu rei- 
nigen. Beim Wiedereinbau ist der Zu- 
stand der Dichtung beim Deckel zu 
kontrollieren. 
Bei jedem dreizehnten Olwechsel im 
Motor ist der Filtereinsatz durch einen ü neuen zu ersetzen. 
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3.6.3. Fliehkraft-Olreiniger 

Beim Zerlegen des Fliehkraft-Olreini- 

gers werden zuerst die Muttern 1 gelöst 

und der Rotordeckel abgenommen. 

Den Rotor herausnehmen und mit den 

Düsen nach unten auflegen, damit 

das Ol ausfliesst. Lösen die Mutter 

des Rotors 2 und trennen beide Teile 

des Rotors von einander. Die, an den 

Rotorwänden angesetzten Unreinigkei- 

ten mit einem Holzspan abkratzen, die 

übrigen Bestandteile mit Dieselkraft- 

stoff abwaschen. Beim erneuten Zu- 

sammenbau der Rotorteile muss dar- 

auf geachtet werden, dass beide Teile 

des Rotors nach den Marken (Zei- 

chen), d. i. in der gezeichneten ge- 

genseitigen Lage „a“ zusammenge- 

baut werden. 

Vor dem Aufsetzen des Deckels ist mit 

der Hand zu überprüfen, ob sich der 

| Rotor frei dreht. Die Mutter 1 ist vor- 

sichtig anzuziehen. 

Die richtige Funktion des Reinigers 

signalisiert das Geräusch des auslau- 

| fenden Rotors nach dem Abstellen des 

Motors. 

3,6 dr Antriebswelle des Kühlgebläses 

"= Antriebswelle ist an beiden Enden 

mit Nutung versehen und beide diese 

Stellen müssen regelmässig geschmiert 

werden. 
Lösen die Schrauben der Befestigung 

des Kühlgebläse-Leitrades zum vorde- 

ren Deckel sowie die Schrauben der 

Befestigung des oberen Deckbleches 

zum Kühlgebläse und ziehen das Kühl- 

gebläse heraus. Entnehmen die An- 

triebswelle und schmieren die genute- 

ten Wellenenden durch. Nach dem 

Durchschmieren des Kühlgebläses 

dieses wieder zusammenbauen und 

einbauen.   

SCHMIERUNG, INSTANDHALTUNG UND EINSTELLUNG 
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nlasser 
Beim Anlasser sind regelmässig die 
Gleitlager des Anlasserritzels zu 
schmieren. Schrauben den Verschluss- 
stopfen aus und füllen mit der 
Schmierkanne einige Tropfen Dles 
nach. Falls der Schmierraum vollstän- 
dig leer ist, füllt man 6 cm’ Ol nach. 
(Gilt nicht für T 2-148 N.) 

Luft-Vorfilter (&rCfä//E ) 
Bei den Saugluft-Vorfiltern wird die 
Menge der abgefangenen Uhreinig- 

N keiten, die sich im Staubspeicher an- 
setzen regelmässig kontrolliert. Die zu- 
lässige Menge der angesetzen Uhnrei- 
nigkeiten ist am Staubspeicher mittels 

| Marke „A“ gekennzeichnet. Wenn die 
Unreinigkeiten diese Grenze erreichen, 

| muss der Vorfilter zerlegt und gereinigt 
' werden. Während des Betriebes ist der 
| 0 Anzug der Rändelmutter am Deckel 

H 

N 

| 
| 
| 

  

  

  

    
    

zu kontrollieren. Während der Fahrt 
bei dichtem Schneefall kann es zum 
Verstopfen der Staubspeicher der Vor- 
filter mit Schnee kommen, was sich 
durch unregelmässigen Motorlauf be- 
merkbar macht. In diesem Fall müssen 
ebenfalls die Vorfilter zerlegt und ge- 

“reinigt werden. 
Zur. Beachtung! Der Staubspeicher 
wird nicht mit Ol gefüllt! 
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Olbad-Saugluftfilter 
Die Kraftfahrzeuge der Reihe T 2-148 
haben eingebaute Luftfilter mit Olfül- 
lung und deren Instandhaltung be- 
steht in der Kontrolle der Verunreini- 
gung der DÖlfüllung und Reinigung 
der Filtereinsätze. 
Die Verunreinigung der Ölfüllung und 
der Filtereinsätze ist vor allem abhän- 
gig von dem Staubgehalt der Umge- 
bung, in der das Kraftfahrzeug einge- 
setzt ist. Beim Betrieb des Kraftfahr- 
zeuges in wenig staubiger Umgebung 
(auf Verkehrsstrassen) ist das Aus- 
wechseln der Ölfüllung im Speicher 
und das Reinigen der Filtereinsätze 
gleichzeitig mit dem Ülwechsel im 
Motor durchzuführen. Beim Betrieb in 
bedeutend staubiger Umgebung 
(Sandgruben, Steinbrüchen und 
ähnl.) ist die Verunreinigung der OI- 
füllung nach jedem vierten Ausschüt- 
ten der Uhnreinigkeiten aus dem 
Staubspeicher der Vorfilter zu kontrol- 
lieren. Das Auswechseln der Olfüllung 
wird in dem Falle durchgeführt, wenn 
das Öl mit Unreinigkeiten übersättigt 
ist und die Höhe der angesetzten Un- 
reinigkeiten höher ist als 10 mm. 
Gleichzeitig mit dem Auswechseln der 
Olfüllung werden auch die Filterein- 
sätze gereinigt. Der Speicher wird 
gründlich gereinigt und mit neuem 
Motorenöl gefüllt. Der Staubspeicher 
muss beim Füllen in waagerechter La- 
ge sein und die Höhe des Olspiegels 
muss so weit reichen: 
bis zur unteren Kante (der gekenn- 
zeichneten maximalen Höhe) in dem 

ren nn nn En m ann a ara nn mer ur are nt 
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SCHMIERUNG, INSTANDHALTUNG UND EINSTELLUNG 

Fall, wenn der Motor mindestens zwei 
Stunden in Stillstand war, oder wenn 
neue oder gereinigte Filtereinsätze 
eingebaut sind. 
5 mm unter der unteren Kante (der 
gekennzeichneten maximalen Höhe) 
dann, wenn das Auswechseln der Ol- 
füllung unmittelbar nach dem Abstel- 
len des Motors durchgeführt wird (der 
untere Einsatz ist noch mit Ol ge- 
tränkt). 
Zur Beachtung! Zwischen den einzel- 
nen Auswechseln der Olfüllung darf in 
keinem Fall deren Stand nachgefüllt 
werden! 
Beim Füllen sind ausschliesslich Ole 
gleicher Viskosität wie im Motor zu 
benützen. 

Reinigung der Filtereinsätze 
1. Von dem Luftfilter den Staubspei- 

cher 5 mit Olfüllung abbauen und 
die Metallhülle 3 mit dem unteren 
Einsatz 2 herausnehmen. Den Ein- 
satz aus der Metallhülle heraus- 
ziehen. Den oberen Einsatz 4 vor- 
sichtig aus dem Filtermantel he- 

- rausziehen. 
2. Beide Einsätze in Dieselkraftstoff 

oder in Petroleum so lange durch- 
waschen, bis sie von allen Unrei- 
nigkeiten befreit sind. Beim Reini- 
gen muss vorsichtig gearbeitet 
werden, damit Verformung der 
Einsätze vermieden wird. 
Zur Beachtung! Zum Reinigen der 
Filtereinsätze dürfen nicht Benzin, 
Wasser, Lauge oder andere Flüs- 
sigkeiten benützt werden. 
Wenn der Einsatz beschädigt ist 
oder seinen Zusammenhang verlo- 
ren hat, muss er durch einen 
‚neuen ersetzt werden.



  

SCHMIERUNG, INSTANDHALTUNG UND EINSTELLUNG 

3. Nach dem Reinigen lässt man die 
beiden Einsätze abtropfen. Den 

oberen Filtereinsatz in den Filter- 

mantel 1 einlegen, bei dem unte- 

ren Einsatz die Gummidichtung | 

kontrollieren und diesen in die Me- | 

tallhülle einschieben. Die. Metall- 
hülle mit dem Filtereinsatz in den 
Filtermantel einschieben. 

4. Den Ölbehälter (Speicher) 5 mit 
neuer Olfüllung mittels Spangen 
zum Filtermantel befestigen. 
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KRAFTSTOFFSYSTEM 

Kraftstoffbehälter (entföllt) 

Der Kraftstoffbehälter hat an der Un- 

terseite einen Schlammsack, der für 

das Absetzen der, im Kraftstoff enthal- 

tenen Unreinigkeiten und Wassers 
bestimmt ist. Wenn das Kraftfahrzeug 

mindestens zwei Tage in Stillstand ist, 

setzen sich im Schlammsack Unreinig- 

keiten und Wasser an, die mittels Lok- 

kerung der Schraube 1 abgelassen 

werden. 

Kraftstoff-Grobfilter (entfällt) 

Das Kraftstoff-Grobfilter ist an der 

rechten Saugleitung des Motors ange- 
bracht. Wenn im Filter eine grössere 

Menge Uhnreinigkeiten oder Wasser 

abgesetzt ist, muss der Filter gereinigt 

werden. Das Glasgefäss mit dem Sieb 

und der Feder lösen und abnehmen. 

Das Glasgefäss und das Sieb reini- 

gen. Beim Rückeinbau unter das Ölas- 

gefäss nur nichtbeschädigten Dicht- 
ring einlegen. 
Besonders während der Winterzeit ist 

- darauf zu achten, dass nicht Oefrie- 

ren des, im Filter abgesetzten Wassers 

eintreten kann. 
3.6.7 
„Kraftstoff-Feinfilter 

Das, am vorderen Deckel des Motors 

befestigte Kraftstoff-Feinfilter ist für 

das Abfangen der, im Kraftstoff ent- 

haltenen feinsten Unreinigkeiten be- 

stimmt. Die feinen Unreinigkeiten wer- 

den im Filtereinsatz abgefangen, die 

gröberen setzen sicham Gehäusebo- 

den ab. Die, im Gehäuse abgesetzten 

Unreinigkeiten müssen regelmässig 
beseitigt werden. 
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Lösen die Befestigungsmutter 1 und 
nehmen das Filtergefäss mit dem Fil- 
tereinsatz und der Ausgleichfeder ab. 
Das Filtergefäss in Dieselkraftstoff 
reinigen, überprüfen den Zustand des 
Dichtringes und bauen das Filter an. 
Nach dem Anbau ist Entlüftung der 
Kraftstoffanlage durchzuführen. Ver- 
stopfter Filtereinsatz kann nicht reno- 
viert werden — er muss ausgewechselt 
werden. Der Filtereinsatz hat in der 
Regel eine Lebensdauer bis zum Ver- 
brauch von 10.000 Liter Kraftstoffes. 

  

      
3.6.8. Auswechseln des Einspritzventils 

1. Den Halter für das Druckrohr an 
der Saugleitung des Motors lösen. 

2. Die Überwurfmutter 1 beim Zulei- 
tungsstutzen des Einspritzventils 
abschrauben. Lösen auch die 
Überwurfmutter an der Einspritz- 
pumpe, gegebenenfalls das Druck- 
rohr abbauen, damit es bei der 
weiteren Montage nicht zu dessen 
Verformung kommt. | 

3. Den Zuleitungsstutzen des Ein- 
spritzventils 2 ausschrauben. Es ist 
besser, diesen Arbeitsgang erst . 

nach dem Auskühlen des Motors N 

| durchzuführen. Bei gewaltsamem 
Lockern des Zuleitungsstutzens und 
durchwärmtem Zylinderkopf be- 
steht die Gefahr der Beschädigung . 
des Gewindes. 

4. Den Zylinderkopfdeckel und den 
Haltebügel des Einspritzventils 3 

| abbauen. 
5. Trennen die Rohrleitung 4 für den 

Kraftstoffabfall aus dem Einspritz- 
ventil vom Zylinderkopf ab. 
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6. Mit der Abziehvorrichtung 1 das 
Einspritzventil aus dem Zylinder- 
kopf herausziehen. 
Zur Beachtung) Beim Rückeinbau 
des Einspritzventils in den Zylinder- 
kopf ist immer der Zuleitungsstut- 
zen des Einspritzventils erst nach 
nach dem Anziehen des Haltebü- 
gels des Einspritzventils anzuzie- 
hen. 

3.6. 9 Auswechseln der 
Kraftstoff-Druckleitun 
Beim Auswechseln der Kraftstoffdruck- 
leitungen ist auf absolute Reinlichkeit 
zu achten und die Druckleitungen 
sind so einzubauen, dass sie nicht mit 
festen Teilen in Berührung sind. Die 
Ersatz-Druckleitungen sind genau 
nach der abgebauten schadhaften 
Druckleitung zu biegen und zu formen. 
Die neue Druckleitung zuerst nur an 
die Einspritzpumpe anschliessen und 
für eine Weile den Motor anlassen, 
damit der Dieselkraftstoff aus dem 
Rohrinneren die Uhnreinigkeiten aus- 
spült. Erst dann die neue Druckleitung 
am Zuleitungsstutzen des Einspritzven- 
tils anschliessen und mittels Halters 
an die Saugleitung des Motors befes- 
tigen. 
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ie Kontrolle, sowie eventuelles Ein- 
stellen der Ventilspiele ist am kalten 
Motor folgenderweise durchzuführen: 
1. 

NDHALTUNG UND EINSTELLUNG 

. Einste: lopieie 

  

Die Zylinderkopf-Deckel abbauen. 
Mit der Kurbelwelle des Motors 
drehen und das DOffnen und 
Schliessen der Ventile des vierten 
Zylinders beobachten. Genau in 
dem Augenblick, wenn bei diesem 
Zylinder das sog. „Schneiden der 
Ventile" (das Einlassventil öffnet 
und das Auslassventil schliesst) 
eintritt, ist der Kolben des ersten 
Zylinders im oberen Totpunkt des 
Verdichtungshubes. Jetzt sollen die 
Kipphebel beider Ventile des ers- 
ten Zylinders das vorgeschriebene 
Spiel haben. 
Den Umfang des Schwingungs- 
dämpfers an der Kurbelwelle mit- 
tels Kreide in vier Teile zu je 90’ 
teilen. 
Überprüfen das Ventilspiel beider 
Ventile des ersten Zylinders mit der 
Fühllehre (Ventilspiel-Prüflehre). 
Falls es nicht in den vorgeschrie- 
benen Toleranzen ist, ist Einstel- 
lung durchzuführen. 
Mit dem Schlüssel die Sicherungs- 
mutter an der Einstellschraube des 
Kipphebels lockern und mit weite- 
rem Schlüssel die Einstellschraube 
drehen. Beim Ausschrauben der 
Einstellschraube wird das Ventil- 
spiel vergrössert, bei dessen Ein- 
schrauben verkleinert. Hierbei wird 
das eingestellte Ventilspiel mit der 
Fühllehre (Ventilspiel-Prüflehre) 
kontrolliert. Die Fühllehre mit der 
Dicke 0,20 mm muss sich streng 
zwischen den Ventilschaft und den 
Kipphebel einschieben lassen. 

     

 



3.6.4. 

  

2. Die Ankerschrauben festziehen. 
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Nach dem Einstellen die Siche- 
rungsmutter fest anziehen und er- 
neut das Ventilspiel kontrollieren, 
ob es sich beim Anziehen nicht 
geändert hat. 

5. Nach dem Einstellen der Ventil- 
spiele beim ersten Zylinder die 
Kurbelwelle um 90° verdrehen und 
die Ventilspiele beim sechsten Zy- 
linder u. s. w. nach der Einspritz- 
folge 1-6-3-5-4-7-2-8 einstellen. 

6. Überprüfen die Dichtungen der 
Zylinderkopfdeckel und bauen die 
Zylinderkopfdeckel an. 

Spannen des Riemens der 
Lichtmaschine 
Die Lichtmaschine ist in verstellbarer 
exzentrischer Büchse gelagert, die mit- 
tels Bügels 2 und vier Ankerschrauben 
am Kurbelgehäuse des Motors befe- 
stigt ist. Das Spannen des Riemens 
wird folgenderweise durchgeführt: 
1. Sämtliche Ankerschrauben 3 lok- 

kern und mittels eines Dornes, der 
in eine der Öffnungen in der 
Büchse 1 eingeschoben wird, die 
exzentrische Büchse verdrehen, bis 
genügende Spannung des Riemens   
erzielt ist. Beim Verdrehen der 
Büchse darf jedoch nicht Verdre- 
hen der Lichtmaschine in der 

Büchse eintreten. 

Richtig gespannter Riemen darf 
sich beim Fingerdruck — mit der 
Kraft von ungefähr 50 N (5 kp) - 
in der Mitte zwischen den Riemen- 
scheiben höchstens um 7 bis 10 
mm durchbiegen.   

  

    

   



3.6.12. Düsen reinigen und Einstellung des Einspritzdrucks 
  

’ 

Dügenkörper herausschrauben und mit Drahtbürste reinigen; 

Einspritzbohrungen mit Spezialrsimigungsmade] reinigen 
es dürfen ksins anderen Gegenstände zum Reinigen der Düsenboh- 

rungen verwendet werden, da Kalibrierung gehau bemessen Ist 

der Einspritzdruck muß bei allen Einspritzventilen auf den 

vorgeschrisbenen Wert 170 + 5 Atm. eingestellt sein.Der Ein- 

spritzdruck kann nur am Prüfstand kontrolliert und eingestellt 

werden. 

6.13. ölstand im Differentialgehäuse kontrollieren       

obere Kontrollschraube an der Hinterseite des Differantialge- 
häuses herausschrauben; tritt kein Öl aus, dann durch die 

obers Einfüllsffnung solange Ö] machfüllen, bis dieses aus «der 

oberen Kontrollschraubes austritt. 

6.14. Schaltsteine wechseln   

Ursachen des Verschleißes feststellen und bessitigen 

Splintbolzen ar dem Zugstangen herausnehmen 
Schaltgabelin herausnehmen 
Schaltsteine wechsein. 

6.15. Kendesteine wechseln   

die 4 Bolzen der NHaltsplatts des Wendesteinses an der unteren 

Seite des Spulenkastens herausschrauben und Platte mit Wende- 

stsimn abnehmen 
WNendesteins auswechsein 
der Wendestein ist in jedem Falls einzupassen. 

Dabei ist so zu verfahren, daß die Antriebskette vom Plansten- 

getriebe gelöst wird.Dann ist durch Drehen des Kesttenradss am 

Planstengetriebe festzustellen, ob ein sinwandfreiss Spulen 

gegeben ist. 

6.16. Handbremshebel ausbauen   

Splintbolzen des Handbramshebsls unter der hydraulischen 

Kupplung ausbauen 

Bremshebel abbauen, reinigen und fetten 

6.17. Bremsbacken der Seiltrommelin nachstellen   

die 2 Fenster an den Bremstrommein der Sei ltrommsıin durch 

Ausschwenken Sffnen 

durch Hinesim- oder Nerausschrauben der 2 Stellmuttern an den 

Bremszylindern kann der Abstand der Bremsbacken verstellt 

33



wer clean. 

6.18. Bremsbacken der Räder nachstellen 
  

Räder abziehen 

durch Hinein- oder Herausschrauben der 2 Stelimuttern an den 

Bremszy\lindern kann der Abstand der Bremsbacken verstellt wer- 

den. 

6.19. Bremssysteme entlüften 
  

beim EntlJüften ist mit der längsten Bremsleitung zu beginnen 

auf die Entlüftungsschraube am Bremszylinder ist ein Schlauch 

aufzustecken 

das Schlauchende muß in eine Flasche mit Bremstf lüssigkett 

eintauchen 

Entlüftungsschraubs leicht lösen (Schlauch bleibt aufgesteckt) 

Fußpedal solange durchtreten, bis keine Luftblasen aus cem 

Schlauch mehr austreten 

Fußpedal getreten lassen und Entlüftungsschraube schließen 

      

    

  

-— Vorgang an allen Bremszy|indern wiederholen 

3.6.20. Ö€NlWwechsel im Getriebegehäuse und im Trommelwellenkasten 

- Gefäß unterste] lan 

- die 3 Ablaßschrauben an der Unterseite des Getriebegehäuses vor 

umea mach dem Differentialgehäuse und am Flansch des 

NMifferentialgehäuses Öffnen 

- 5] im betr iebswarmen Zustand ablaufen lassen (dauert lange) 

- OTabTlaßschrauben sinschrauben; evt]. Diehtungen erneuern 

-— Halterung am Ölmsßstab herausschrauben 

- 8.1 Getriebsös]l einfüllen 

3.6.21. Ölwechsel im Differentialgetriebe 

- Gefäß unterstellen 

- Ölablaßschraube herausschrauben 

- Kontrollschraube für den oberen ölstand herausschrauben 

- ö] im betr Tebswarmen Zustand ablaufen lassen 

- Öölablaßschraubs einschrauben 
- Öleinfüllschraubs herausschrauben 

- öl einfüllen, bis es aus der oberen Kontrollöffnung austritt 

= Kontroli- und Einfüllöffnung wieder verschrauben 

- Anwärmen des Getriebsöls erleichtert das Einfüllen 

3.6.22. Planetengetriebe fetten 

- Schrauben des Deckals lösen 

Decke] vorsichtig mit Schraubenzieher aus Führungsbund aus- 
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drücken.Die Diehtflächen dürfen dabsi nicht beschädigt werden. 
altes Fett auswaschen 

stwa 0,5 kg neuss Fett nachfüllen 
Deckel wieder aufsetzen und verschraubßen 

6.23. Karosserie abnehmen   

Fu 

Bodenbretter aus dem Fahrerraum herausnehmen 
Motorhaube abnehmen 
Lenksäule abbauen, Fiber lager und Klemmschraubs lösen 

Abdeckung auf der Instrumententafe] am Schalthesbe] 18#sn 

Kette des Zusatzgases am Verstellhebel des Motors aushängen 

L.afstten herunterschwenken, Bowdenzüge zur Betätigung der 

beiden Kappmesser mit dem Nippel aus der Halterung herausnehmen 

Handbremssai] vom Nandbremshesbes] unter der hydraulischen 

Kupplung lösen und am Griff aus der Führung zishen 

alles Kraftstoffleitungen am Motor lösen 

Tachowes] le am Motor abschrauben 
öldrucklsitung am Motor abbauen 

öltemperaturgeber am Motor herausschrauben 

beide Luftfilter des Motors ausbauen 

Batterien abklemmen und ausbauen 

Massakabs] am Rahmen abschrauben (rechtes Motoraufhängung) 

Kabel am Anlasser abklemmen 

Kabel an der Liehtmaschins abschrauben 

dis 6 Muttern, mit denen die Karosserie auf den Silentblöcken 

fsstgeschraubt ist, lösen 

Karosserie vom Fahrgssts]]| abheben 
beim Aufsetzen der Karosserie ist in umgekehrter Reihenfolge zu 

verfahren 

6.24, Windenvorder- und hinterteil trennen, Kupplung 
  

ausbauen und Änlasserkranz wechseln   

Karosserie abnehmen 

Seilzüge von der Ratsche und vom Gashsbe] lösen 

Bremse leitung für die beiden Hintserräder trennen 

Klemmschrauben an beiden Stsuerhebslin lösen und diese von ter 
Wells abearücken 
Timke und rechte Abstandsstange vom vorderen Motorrahmen lösen; 
Augen der Abstandsstangen nicht verdrehen 

Motorrahmen unterhalb des Schwungscheibengshäuses unterbocken 

4 Muttern und 2 Schrauben aus dem Flansch des Kupplungsgehäusss 
herausschrauben 

Kupp lungsgehäuse vom Motor trennen durch Einschrauben der 3 
Abarückschrauben M 10 in den Flansch des Kupplungsgshäuses 

Gehäuse vom Motor abdrücken (Vordertei] unterstützen, damit es 

nieht auf den Boden fällt 1!) 

öl] aus der Kupplung ablassen 

Austausch des S’immer ings: 

4 Muttern am Flansch der Vorderssite der Kupplung lösen und 

Flansch abmshmen; Simmering herausnehmen und wechssin 

12 Muttern der Verbindungsschrauben der Kupplung mit der 
Schwungscheibe lösen und Kupplung herausnehmen 

beim Einbau einer neuen Kupplung dieses auf die Stirnkesilwelle 

aufschieben und Gängigkeit prüfen 

3 Schrauben in der Mitte der Schwungscheibe lösen 
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Schwungscheibe durch 2 Abdrückschrauben von der Kurbelwelle 

abearücken 

Schrauben vom Zahnkranz lösen und Zahnkranz abnehmen 

Zahnkranz herumerehen und mit seiner Vorderseits auf dies Rück- 

seite der Schwungscheibe aufsetzen und verschrauben 

Zähne des Anlasserkranzes zum leichteren Eingreifen des Anlas- 

serritzels anfasen 

Montage in umgekehrter Reihenfolge 

6.25. ölmenge in der hydraulische Kupplung kontrollieren 
    

unter die Kupplung ein sauberes Gefäß stellen 

öl aus der Kupplung ablassen und auslitern (8 1) 

fehlende Ölmenge gleichen Typs zugießen und Ö8] wieder in die 

Kupplung einfüllen 

vesrbrauchtes O1] durch naues ersetzen 

6.26. Spulvorrichtung ausbauen     

die 2 Flansche zur Lagerung der Spulwelle lösten 
Gleitstangen herausnehmen 

Antriebskeatte abnehmen 

gesamte 5pulvorrichtung herausnehmen 
Gleitstangen und Gleitbuchsen auf Verschleiß Überprüfen; evt]. 

srmeuarn 
Wendssteine kontrollieren; evtl. auswachsein 

Sei lführungsrollen ausbauen 

Sei lführungsrollen zer lagen; Rollen und Kugellager auf Ver- 
schleiß kontrollieren; evt). erneusrn 

Kappvorrichtung ausbauen und zer legen: 

die Z Hutmutterm abschrauben 

den Stift aus der Führungsschiene herausnshmen 

Führungsschiene herunternehmen 

die 3 Federn der Kappvorrichtung auf Verschleiß prüfen; evt]. 

er mar 
vorderes Kappmesser ausbauen: 

die 4 Schrauben an den beiden Seitenflächen des  Spulenkastens 

lösen 

Kappmesser nach unten herausnehmen 

kKappmesser auf Verschleiß prüfen 

Kappmesser drehen oder erneuern 

kappmesser montieren (Spiel:D,05mm) und mit dreifachem Set 

Kappprobe vornehmen 

    

6.27. Lafetten zerlegen 
  

Sei] abtrommein 

dia 2 Stützen an den Außenseiten der l.afetten demontieren durch 

lösen der jeweils 2 vorcderem und 4 hinteren Schrauben 

Wellen lagerung abearücken 

Sichsrungsschraube in der ersten Ringmutter lösen 

2 Bingmuttern von der Trommelweslis abschrauben 
Schutzgitter abschrauben 

5 Muttern an den Spreizstangen lösen 

dis Äußeren Seitenteile der Lafette abziehen 
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den Splint an der Halterung der Lafettenfederung am inneren 

Seitentesi] der Lafette herausmnshmen 

Lafettenfederung abnehmen 

Flansch in der Seiltromme] abschraubsn 
Sei Itromme| mit Abzishvorrichtung abziehen 
zur Kontrolle, zum Säubern oder Ernsusrn der Kugellager ist ®s 
erforderlich, daß die Flansche der Seitenteile abgesschraubt 
wer chem 

56.28. Trommelbremsen kontrollieren 
  

BslJag der Bremsbacken auf Abrieb prüfen; evt]. erneuern 

Federn kontrollieren; evtl. erneuern 
Bremsbacken abschrauben; Bremszylinder zer lagen; Gummimanschet- 

te Überprüfen: Verschleißteile erneuern 

6.29. Schaltsäule demontieren   

5plintbolzen am unteren Ende des Gasgestänges lösen 
Splintbolzen am Vordertei] des Schaltgestänges für das Fahrge- 

trieb& lösen 

4 Schrauben am Flansch lösen und Schaltsäule abnshmen 
Schaltstein«e und Schaltnocken kontrollieren und fetten 

Montage in umgskshrter Reihenfolge 

6.30. Unterteil der Lenkung teilweise zerlegen 
  

Klemmschraube am unteren Ende der Lenksäule lösen 

.enksäuls etwas mach oben ziehen 

Klemmschraube vom Steusrhsbel 1lösen 

Steuerhsbel von Feinverzahnung abziehen 

seitlichen Decks] des Lenkgehäusss durch Herausschrauben der 

4 Schrauben lösen 

Gehäuse aussinanderschrauben 

Schnecke, Schnecksnsegment, Kugellager und Feinverzahnungen 

kontrollieren und abfetten 

Montage in umgekehrter Reihenfolge 

6:31: Radbremsen kontrollieren 
  

Winde aufbocksen 

Radmuttern lösen 

Räder abziehen 

2 Senkschrauben an den Bremstrommein abschrauben 

Bremstrommsin abziehen 

Belag der Bremstrommein auf Abrieb prüfen; evt]. erneusrn 

Federn kontrollieren; evt]. erneuern 

Bramsbacken abschrauben:; Bremszy|linder zer legen; Gummimanschet- 

ten Überprüfen; Verschleißtsile erneuern 
kronenmutter vom Achsschenke] lösen 
Radnabe mit Abzieher abzishen; Kugellager reinigen, kontrollie- 

ren und fetten; evt]. erneuern 
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3: 6-32: Anlasser ausbauen     

Batterien abklemmen 

2 Kabslschuhe abk/emmen 

4 Muttern an den Z HaltebügelIn lösen 

Haltebüge] abnehmen 

Anlasser nach unten herausziehen 

hintere Bleschverkleidung abschrauben 

Kohlen und Kollektor auf Abnutzung kontrollieren 
Ankesrwelle auf Lagerspie] kontrollieren 

Ritzel auf Verschleiß kontrollieren 
Abschmieren des Anlassers 

Verschleißteile nach Bedarf wechse) 

Montage in umgekehrter Reihenfolge 
  n 

0.33. Lichtmaschine ausbauen     

Äbschrauben des Kabels an der Lichtmaschine 

.ösen der Schrauben des Haltebügels 
Abnehmen des Haltebügels 

Drashen des Exoentereinsatzes zum Abnehmen des Keilr ismens 

Drehen des Excenterringes, bis der Schlitz des Ringes auf «der 

Rahmenkante Tiegt 

Herauszishen von Excenterring und Lichtmaschine gemeinsam in 

Richtung Schalldämpfer 

Abziehen des Excenterr inges 

Montage in umgekshrter Reihenfolge 

6.34. Blattfeder wechseln     

Winde aufbocaken 

Rad abschrauben 

Zapfen am Ende der Blattfeder lösen und herausnehmen 

die 4 Muttern der Federprüden am Rahmen lösen 

Dumcehgangsschraube der Blattfeder herausschrauben 

Blattfecder herausziehen 

gebrocheanes Federblatt herausnehmen und auswechse ln 

Feder reinigen, fetten und in umgekehrter Reihenfolge montieren 

6.35. Hauptbremszylinder demontieren     

Bodenbretter herausmehmen 

leitung am Hauptbremszylinder abschrauben 

2 Schrauben am Flansch des Hauptbremszylinders lösen 

Hauptbremszylinder motorwärts herausnehmen 

Gummischutzmanschetts abziehen 
Fecdler mit Kolben und Bremsmanschette herausnehmen 

Bremsmanschette erneuern 

Montage in umgekehrter Reihenfolge 

Bremsen entlürften 
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4. Arten, Mengen und Einsatzzeiten verwendeter Schmierstoffe 

Kinsatzort Schmiermittel Menge Einsatzzeit 

Motor Motorsi I15-W40 2a ca. 1500 Starts 

hydraulische Gemisch aus 4] 81 ca. 3000 Starts 

Kupplung Trafosl und 41 
Hydraulik&] 

ölbadluft- MotorsT 15-W4D bis ca, 3000 Starts 
filter Marke 

Anlasser lager Motorsı 15-A40 b ccm 

Differential- Getr isbess] 21 ca. 3000 Starts 
gehäuse GH Z0D 

Trommelwellen- Getr iebss] 8 1 ca. 3000 Starts 
kasten mit GH 200 
Gatr iebsgehäuse 

Planstengetriebs Üetr iebefett ca. 0,5 kg ca. 3000 Starts 
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  Störungen, deren Ursachen und Beseitigung   
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STORUNGEN, DEREN URSACHEN UND 

Störungen an der Einspritzeinrichtung 

Ursache 

‘ 

  

Störung 

A. Der Motor springt 1. 
nicht an 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

T. 

B. Der Motor ist 1. 
schwer anzulassen 
oder bleibt nach 
kurzer Zeit stehen 

2. 

3. 

4. 

5, 

6. 

Der Kraftstoffbehöälter 
ist leer 

Die Kraftstoff-Nieder- 
druckleitung oder der 
Kraftstoff-Grobfilter ist 
verstopft 

Der Filtereinsatz des 
Kroftstoff-Feinfilters ist 
verstopft 

Undichtheiten in der 
Kroftstoffleitung 

Die Kraftstoff-Forder- 
pumpe liefert keinen 

Kraftstoff 

Mechanische Storungen 
der Einspritzpumpe o- 
der deren Äntriebes 

Gerissene Kupplungs- 
scheibe der Einspritz- 
pumpe oder gelockerte 
Einstellschrauben der 
Kupplung 

Undichtheit der Kraft- 
stoffleitung 

Verstopfte Entlüftung 
des Kraftstoffbehälters 

Die Kraftstoff-Nieder- 
druckleitung oder der 
Kraftstoff-Grobfilter ist 
teilweise verstopft 

Der Filtereinsatz des 
Kraftstoff-Feinfilters ist 
verstopft 

Fehlerhaftes Ober- 
druckventil an der Ein- 
spritzpumpe 

Die _Kraftstoff-Förder- 
pumpe fördert nicht ge- 
nügend Kraftstoff 

4A 

BESEITIGUNG 

Beseitigung 

Kroftstoff einfüllen und die 
ganze Kroftstoffanlage 
entlüften 

Reinigen und die Kraft- 
stoffanlage entlüften 

Auswechseln und die 
Kraftstoffanloge entluften 

Die Dichtheit der Leitun- 
gen und Verbindungen 
überprüfen, eventuell die 
Verbindungen nachzıehen 

In eıner Fachwerkstatte in- 

stondsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 

standsetzen 

Die Kupplungsscheibe 
ouswechseln und die Vor- 
einspritzung einstellen 

Die Dichtheit der Kraft- 
stoffleitung kontrollieren 
und deren Verbindungen, 
eventuell die Verbindun- 
gen naochziehen 

Reinigen 

Reinigen und die Kraft- 
stoffonlage entlüften 

Auswechseln und die 
Kraftstoffanlage entlüften 

Unreinigkeiten beseitigen, 
eventuell auswechseln. Die 
Kraftstoffanlage entlüften 
In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

 



  

STORUNGEN, DEREN URSACHEN UND BESEITIGUNG 
gen man ann Anne mn n a un mn en me nn nn u 6- 

  

" Störung Ursache Beseitigung 

7. Mechanische Störungen In einer Fachwerkstätte in- 
an der Einspritzpumpe standsetzen 
(Einspritzanlage) 

8. Fehlerhafte Funktion In einer Fachwerkstätte in- 
der Einspritzventile standsetzen 

C. Der Motor hat 1. Der Filtereinsatz des Auswechseln und die 

nicht die volle Kraftstoff-Feinfilters ist Kraftstoffonlage entlüften 
Leistung verstopft 

2. Belüftete Kraftstoffanla- Die Dichtheit der Rohrlei- 
ge infolge Undichtheit tung und deren Verbin- 
in der Saugleitung dungen überprüfen, even- 

tuell die Verbindungen 
nachziehen. Die Kraftstoff- 
anlage entlüften 

3. Die Kraftstoff-Förder- In einer Fachwerkstätte in- 
pumpe fördert zu we- standsetzen 
nig Kraftstoff 

4. Nicht richtig eingestell- So einstellen, dass die Lie- 
te Betätigung der ferung hundertprozentig si- 
Kraftstofflieferung chergestellt ist. Die STOPP 

-Stellung für das sichere 
Abstellen des Motors 

. überprüfen 

5. Undichtheit der Ein- Fehlerhaftes Druckrohr 
spritz-Druckrohre auswechseln, Undichtheit 

der Verbindungen beseiti- 
gen durch Nachziehen 

6. Fehlerhafte Funktion Fehlerhafte Einspritzventile 
der Einspritzventile auswechseln und in einer 

Fachwerkstätte instandset- 
zen lassen \ 

7. Unrichtige Einstellung Überprüfen und einstellen 
des Voreinspritzungs- 
-Grundwertes 

8. Mechanische Störung In einer Fachwerkstätte in- 
an der Einspritzpumpe standsetzen lassen 
(Einspritzanlage) 

D. Der Motor entwik- 1. Fehlerhafte Funktion In einer Fachwerkstätte in- 
keit ubermassı der Einspritzventile standsetzen lassen 
schwarzen Rauch 

——— —n . . . . . 
2. Unrichtige Einstellung Überprüfen und einstellen 

des Voreinspritzungs- 
-Grundwertes 

3. In einer Fachwerkstätte in- Die Einspritzgarnitur ist 
nicht cha eingestellt standsetzen lassen 
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STORUNGEN, DEREN URSACHEN UND BESEITIGUNG 
Sn na En a nn na rn Aa it een 

Störung 

E. Der Motor entwik- 
eit weissen 

Rauch auch nach 
em Erwarmen 

F. Der Motor über- 
schreitet die 
höchstzulässige 
Drehzahl 

G. Stösse (Klopfen 
im Motor) 

H. Der Motor er- 
wärmt sich über- 
mässig, überhitzt 
sich 

Ursache 

4. Mechanische Störun 
an der Einspritzpumpe 

(Einspritzanlage) 

1. Nicht richtig eingestell- 
ter Drundwert der Vor- 

einspritzun (zu nie- 
drıg) 

1. Mechanische Störung 
on der Einspritzpumpe 
— fehlerhafter Regler 

1. Fehlerhafte Funktion 
der Einspritzventile 

2 Mechonischer Fehler in 
der Einspritzpumpe 
(Eınspritzgarnitur) 

1. Die Einspritzgarnitur ist 
nicht richtig eingestellt 

urn ne 

Beseitigung 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

Überprüfen und einstellen 

In eıner Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

Dos fehlerhafte Einspritz- 
ventil auswechseln und in 
einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen lassen 

In einer Fachwerkstätte in- 
stondsetzen 

In einer Fochwerkstätte in- 

standsetzen 

   



STORUNGEN, DEREN URSACHEN UND BESEITIGUNG 
— n.. en a rn nn ten m mn nn an   

Mechanische Störungen am Motor 

Störung Ursache Beseitigung 
  

A. Der Motor kann 
nicht angelassen 
werden 

B. Der Motor hat 
nicht die volle 
Leistung 

Der Motor hat zu 
geringe Verdich- 
tung 

C. Der Motor raucht 
un op t 

  

5. Die Steuerun 

1. Die Ventile des Motors 
sind undicht 

2. Welche Ventilfedern 
sind gebrochen 

3. Die Kolbenringe sind 
festgebrannt 

1. Die Ventilspiele sind zu 
klein 

2. Die Ventile des Motors 
‚sind undicht 

3. Zwischen den Sitzflä- 
chen des Zylinders und 
Zylinderkopfes bläst 
Gas durch, obwohl die 
Befestigungschrauben 
richtig angezogen sind 
- die Sitzflächen sind 
verunreinigt oder ver- 
formt 

4. Die Kolbenringe sind 
festgebrannt 

1. Nichtgenügende Ver- 
dichtung verursacht 
durch Hängenbleiben 
der Ventile 

2. Die Kolbenringe sind 
festgebrannt 

3. Welche Ventilfedern 
sind gebrochen 

4. Durchgebrannter oder 
eingeriebener Kolben — 
verursacht durch fehler- 
haftes Einspritzventil, 
oder ungenügender 
Schmierung des Kol- 
bens, ev. Kühlung des 
Zylinders 

ist nicht 
richtig eingestellt 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

Die Ventilspiele auf den 
vorgeschriebenen Wert 0,2 
mm einstellen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 
standsetzen 

Die fehlerhaften Bestand- 
teile in einer Fachwerk- 
stätte auswechseln 

Diese Störung ist nur dann 
wahrscheinlich, wenn Rauch 
und Klopfen plötzlich und 
unmittelbar nach einer Re- 
paratur am Motor, bei der 
die Steuerräder abgebaut  
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STORUNGEN, DEREN URSACHEN UND BESEITIGUNG 

Störung Ursache Beseitigung 

  

D. Der Motor entwik- 
keit weıssen oder 

E. Der Motor raucht 
übermassı der 

Rauch ıst schwarz 

G. Der Motor er- 
wärmt sich über- 
mässig, überhitzt 
sich 

H. In der DiIfüllung 
des Motors nimmt 

Dieselkraftstoff 

zu 

CH. Niedriger OI- 
druck 

1. Der Motor lief viel zu 
lange mit Leerlaufdreh- 
zahl und in der Aus- 
Puffrohrleitung ist viel 
Ol und kondensierte 
Verbrennungs-Überres- 
te 

2. Ungenügende Verdich- 
DIE: Tundıichte Ventile, 

olbenringe und dgl.) 

1. Die Saugluftfilter sind 
stark verunreinigt und 

der Motor bekommt zu 

wenig Luft 

1. Stark verunreinigte 
Kühlrippen des Olküh- 
lers, der Zylinderköpfe 
und Zylinder 

2. Das Laufrad des Kühl- 
gebläses dreht sich 
nicht genügend (läuft 
unregelmössig) 

3. Gelockerte obere Deck- 
bleche des Motors 

1. Gerissenes Abfallrohr 

2. Grosse Durchlässigkeit 
der Elemente in der 
Einspritzpumpe 

1. Eingeriebenes Ventil 
unter dem Gebläse im 
vorderen Deckel 

2. Fehlerhafte hydrauli- 
sche Kupplung im An- 
trieb des Kühlgebläses 

3. Fehlerhafte Olpumpe 

45 

waren, in Erscheinung tritt. 

Lassen die Einstellung der 

Steuerräder überprüfen o- 

der nach den Marken 

(Zeichen) in einer Fach- 

werkstätte einstellen 

Fehlerhafte Bestandteile in 

einer Fachwerkstätte in- 

standsetzen oder auswech- 

seln 

Die Filtereinsätze reinigen 

oder auswechseln, den Fil- 

termantel und die ganze 

Saugleitung reinigen 

Die Kühlrippen gründlich 

reinigen 

In einer Fachwerkstätte in- 

standsetzen 

Die Schrauben nachziehen 

Das Abfallrohr auswech- 

seln 

Die Einspritzpumpe aus- 

wechseln 

In einer Foachwerkstätte in- 

standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 

standsetzen 

In einer Fachwerkstätte in- 

standsetzen 
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Antr iebschema 

Vordertesi|l des Fahrgestelis 
Hydraulische Kupplung 

Kupplungsgsehäuse mit Welle 

Getriebegehäuse 

Vorderachse 

Trommelwelle 

Tromms|schema 
Seat ltr omme | 

.afette 

Spulenkasten 
Planstengetr lebe 
Funktion der KappvorrTchtung 

Vorderrad 

Hinterradachse 

Bremsschema 

Bramssystem 
Bramssystem 

Lenkung 

.enkungskansole 

Schaltgetriebe 

Schaltung 

lt. Anlage 
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Bild A: Antriebsch ema 

I Kupplung . 5 Schaltung 
2 Schaltrad . (Vorwärts- und Rückwärtsfahrt 
3 Hardy-Kupplung © ,..6 Antrieb der Tromme| 
4 Antrieb der Räder
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Bild '&: Vorderteil des Fahrgestells 

1 Schelle 18 Abdeckung 

2,3 Dichtung 19 Bolzen 
4-8 Schraube 20 Schraube 

9-11 Mutter 21 Scheibe 
12-15 Unteriegscheihe 22 Federring 

16 Deckel 23 Splint 
17 Blech   
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10-12 
13-16 

  

  
Bild 3: Hydraulische Kupplung 

Antriebsschaufelrad 
Abtriebsschaufelrad 
Kupplungsgehäuse 
Welle 
Deckel 

Drosselscheibe 
Buchse 

Schmelzsicherungs-Schraube 
Schmelzsicherung 
Dichtung 
Schraube 
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Mutter 

Unterlegscheibe 
Schraube 
Kugellager 
Dichtungsring 
Auswuüchtbeilage 
Unterleescheibe 
Mutter 
Splint 
Unterlegescheibe
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13, 14 
15 

16, 17 
18 
19 
20 

21-23 
24 

Bild: Kupplungsgehäuse mit Welle 

Kupplungsgehäuse 

Verbindungsgehäuse 

Flansch 

Mutter 

welle 

Federring 

Splint 

Deckel 

Mutter 

Bolzen 

Scheibe 

Paßfeder 

Lager 

Sicherungsring 

Schmiernippel 

Hardy-Kupplung 

Dichtungsring 

Schraube 

Splint 
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31-34 

35 

36 

37 

38, 39 

40 

ql 

42 

43 

44 

45—47 

48 

49 

50, 5l 

Kronenmutter 

Mutter 

Blanke Unterlegscheibe 

Federring 

Splint 

blanke Unterlegscheibe 

Zylinderstift 

Klinkenrad 

Konsole 

Hebel 

Blech 

Rohr 

Schraube 

Feder 

Zugfeder 

Bolzen 

Kausche 

Bowdenzugende 

Schraube 

  

 



15, 16 

Getriebekasten 

Gabel 

Deckel 

Getriebewelle 

Kegelzahnrad 

Zahnkupplung 

Lagerbüchse 

Mutter 

Scheibe 

Führungsstein 

Hülse 

Radiallager 

24 

Bild &: Getriebegehäuse 
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17 
18 

19, 20°: 

21, 22 
33° 

24-28 
29 

30 

sl 

32 

33 

34, 35 

  
Kegel 

Schwenklager: 

‚Distanzringe :' 

Distanzringe 
Paßfeder 
'Sieherungsring 
Schraube ; 

Sechskantschraube 
Federring 

Kronenmutter 

Splint 

Dichtungsring 
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'Planetenradzapfen  .- 

  
Bild 6; Vorderachse 

Differentialgehäuse 
Gehäusedeckel 
Lagerbock 
Vorderradnabe 
rechter Diiferentialgehäuseteil 
Kegelrad 
Lagergehäusedeckel 
Deckel 
Dichtungsring 
Mutter 
Schraube 
Spreizring 
Kegellager 
Spreizringe 
Ring 
Spreizring 
Ring 
Spreizring 
Ritzel 

“ Schraube 
Sicherungsunterlage 
Schraube 
Tellerrad 
linkes Differentialgehäusetell 
Dichtungsring 
Ablaßschraube 
Planetenradgleitring .: 
Differentialplanetenrad_. 
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32 
33 
34 
35 
36 

Differentialplanetenrad 
Gleitring “ 
Kegellager 

Ausgleichsunterlegscheibe 
Schwingenschrumpfring 
Springring 
Dichtungsring 
linkes Rohr mit Öse 
Dichtung 
Scheibe 
Schraube 
Vorderradwelle 
Preßunterlage 
Kronenmutter 
Radnabenverschluß 
Splint 
rechtes Rohr mit Öse 
Dichtungsring 
Dichtungsring 
Sicherungsring 
Spreizring 
Dichtungsring 
Senkschraube 
Schraube 
Radschraube 
Radmutter 
Mutter 
Unterlegscheibe 
Dichtungsring 

    

     



Bild ?: 

Trommelwellengehäuse 

Gehäusedeckel 

rechte Trommelkupplung 

linke Trommelkuppluns 

Trommelwelle 

Zahnrad 
Sicherungsmutter 

Schraube 
Meßstab 
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10 
11 
L2 
13 
14 
15 

16—18 
19, 20 

21 

  
Trommelwelle 

Spreizbuchst 

Bremsbefestigung 

Dichtung 
Kegellager 

Paßfeder 

Dichtungsring 

Schraube 

Mutter 

Federring
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OHREN, = 

Bild €} Trommelschem
a.. ee 

\ inneres Seitenteil 
2 Äußeres Seitenteil 
3 Seil 
4 Trommel 

5 Kette 

6 Planetengetriebe . 

7 Spulwelle 

8 Spulenkasten 

9 Leitstange 

10 Antrieb 

Bild 8 : Seiltrommel 

2 Mutter 

3 Spreizbuchse 

4-6 Schraube 

7 Mutter 

9-19 Scheibe 

11 Splint 

12, 13 ‚Schraube 

14 Mutter 

15, 16 Scheibe 

17 Stange 

18 Splint 

19 Unterlage 
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Bremstrommel 

Trommelflansch 
Deckel 

Ilansch für Lager 
Kappe 

Leitspindel 
\Wendestein 
Führungsstange 
Stange 

Kettenrad 
Deckel 
Spreizring 
Dichtung 
rechtes Seitenteil 
linkes Seitenteil 
Kette 

: Lager 

Bild A0: Lafette 

23—25 
26 

27-31 
32,33 
34—36 

37 
38 
39 

40,1 
42 

43 
44 

45, 46 
47, 48 

49 
50 
Sl 

. 52, 53 
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K-849   
Paßfeder 
Sicherungsring 
Schraube 
Mutter . 
Federring. 
rechter Flansch 
Flansch 
Spreizrohr 
Filzring 
Trommel 

Trommelstirnfäche 
Lager 

Schraube 
Federring 
Schraube . 
rechter Flansch 
linker Flansch, 
Kettenverkleidung
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Spulenizasten 
Führuzrzsrolle 
Buchse 

Aufhärzeöse 
Sicherusgscheren 
Bolzen 

Distanzring 
Scherer:ührunn 
hintere {Welle | 
vorder- Welle 
Führung 

Stangeziührung 
Preßpiztte 
hinterz Schere 
vorder= Schere 
Schererführung 
Verbirlungsbrücke 
Schrausa 
Feder 

Schmizrnippei 
Schrause 
Abdrü@ischraube 

   

‚Hutmüzier 

  
BildAA: Spulenkasten 

56 

Mutter 
Zzylinderstift 
Stift 
Schraube 
Federring 
Einlage 
Spreizbuchse 
Lager 
Sicherungsring 
Schaltkasten 
Abstellhebel 
Klinke 

Scheibe 
Kupplung 
Stehbolzen 
Feder 
Bolzen 

Kronenmutter >, 7.7" 
Scheibe 
Splint 
Messer 
Schraube „ 
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      iMulioen an den Enden dor Trommel elle gesichert. Wilhrend des- Pahrbetriebes 

sind die Lafetten in ihrer oberen ‚Stellung dm Iı Sicherungszapfen gesichert, 

a Die Anfeube der Spulvorrichtung iA, es, das Seil während des Schleppvorganges 

“gleichmäßig auf die Trommel zu verteilen. Sie wird durch die Spulwelle angez..” 

Teichen. die in Kngellagern in «den” Taafetten-Seitenteilen drehbar gelagert ist.. Die 

Spulwelle wird durch eine Rollenkette von der Seiltrommel über das Pläneten- 

getriebe Angetrieben (Bild 265. 
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Bild42: Planetengetriebe, 

tl Getriebekasten 1+ Axiallagerkranz 

2 Kettenrad 15 Dichtung 

3,4 Zahnrad 16 Sicherungsring 

5 Pianetenrad 17 Sechskantschraube 

6 Bolzen 18 Sechskantschraube 

7 Hülse 19 Senkschraube " 

8 Bügel 20 Stellschraube 

9 Gewicht 31,22 Federring 

10 Kastendeckel ; 23 Zylinderstift 

13-13 Radiallager 
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Bild43: Funktion der Kappvorrichtung 
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Bild44: Vorderrad 

1 Bremsbackenhalter 12 Buchse 
2 Bremszylinder 13 Federauflage 
3 Backenspange 14 Schraube 
4 Backenleitspindel 15,16 Mutter 
5 Bremsbackenfeder 17,18 Federring 
6 Bremsbäcke mit Belag. 19, 20 Splint 
7 Bolzen der Bremsbacke 21 Felge 
8 Spreizring 22 Gummiband 
9 Schraubenfeder 23 Schlauch 

10 Bolzen 24 Druckreifen mit Geländeprofil 
ll Federring 25 Bremstrommel 

 



  

  
  

35, 36 

Bild4$° Hinterradachse 

Achsenarrm 
Hinterradnabe 
Hinterradzapfen 
Bremstrommel 
Backenbremshalter 
Bremsbacke mit Belag 
Dichtungsring 
Anschlagring 
Dichtungsring 
Abdeckscheibe 
Buchse 
Gelenkzapfen 
Achszapfen 
Bremsbacke mit Belag 
Federhalterung 
hinterer Bremszylinder 
Spreizring 
rechter Bremshebel 
Hebelstellschraube 
Dichtung 
Schraube 
Senkschraube 
Stange 
Kronenmutter 
Bolzen’ 
Feder 
Mutter . 
Exzentrische Hülse 
Scheibe 
Federring 

38 
39, 40 

41 
42 
43 
44 

45, 46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 

61, 62 
63 
64 

65-67 
68, 69 

70. 
71 
72 

60 

Sicherungsblech 
Splint 
Felge 
Gummiband 
Schlauch 
Druckreifen mit Geländeprofil 
Kegelrollenlager 
Schmierbüchse 
Radnabenverschluß 
Radschraube 
Mutter 
Backenleitspindel 
Leitspindelfeder 
Federring 
Backenstange 
Distanzbuchse 
Bolzen der Bremsbacke 
Bolzen der Backenstange 
Federring 
Bremsbackenfeder: 
Zentrierring 
Mutter 
Kronenmutter 
Mutter 
Federrirg “ 
Splint ” 2 
linker Bremshebel : 
Schraube 
linker Backenbremshalter      



  

          
    

        
  

  

              
            
  

  

            
Bild 46: Bremsschema 
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BildAF,AR: Bremssystem 

Hebel der hydraulischen 
Fußbrernse 
Gabel 
Kolbenstange 
Konsole 

Rohr der Bremsleitung 
Zuleitungsschraube 
Schraubanschluß 

Öldruckschalter 
Ausgleicnsbehälter 
einstellbzre Zuleitung 
Reduktionsmuffe 
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17 
18 
19 

20-23 
24 

25, : 

3l, 

Bremsschlauch 
Einschraubstutzen 
Dichtungsring 
Rohr der Bremsleitung 
einstellbare Zuleitung 
Rohr der Bremsleitung 
Niederdruckschlauch 

Rohr der Bremsleitung 
Zuleitungsschraube 

Stahlseil 
Bowdenzug . 
Bremsschlauchhalter



  

Dichtung 
Hauptzylinder 

Verteiler 
einstellbarer Verteiler 
Band 
Befestigungsspange 

Mutter 
Kausche 
Bolzen 
Scheibe 
Splint 
Schraubanschivuß 
geschlitzte Schraube 

- Zugfeder 
‚Bolzen 

Scheibe 
Federring 
Schraube 
Mutter 
Scheibe 
Splint 
zugstange 
Bügel 
Kabelabschluß 

Konsole 
einlitziges Drahitseil 
Bowdenzug 
Bowdenspirale 
Bowdenzugabschiuß' 

Schraube 
Federring 
Zahnzugstange 

  
Halter der Zahnzugstange 
Bremsseil 
Schmiernippel 
vollst. Getriebehebel 
Buchse 
Scheibe 
Sicherungsring 
Feder des Schiebehebels 
Bolzen 
Scheibe 
Bremsseilabschluß 
Seilverbindungsglied 
Bolzen 
Scheibe 
Splint 
Seilführung 
linkes Seil, Komplett 
rechtes Seil, komplett 
'Seilverbindungsglied 
Verbindungsglied (Beilage) 
Bremsseilabschluß 
Sechskantschraube 
Scheibe 
Mutter 
Seilmanschette 
Teder des Bremsseiles 
Federring 
Sechskantschraube 
Mutter 
Seilhalter 
Einlage 
Buchse



RE 
K
r
:
 

A
m
 
n
e
n
n
e
n
 

nen
n 

121 Bolzen 
122 Schraube 
123 Scheibe 
124 Splint 
125 Mutter 

126 Rohr 
127-130 Schelle 

1 linker Steuerhebel - 
2 rechter Sfeuserhebel 

3-5 Schraube 

  
    

131 
133 
135 
136 
137 
138 

Schraube 
Splint 
schloß 
‘Mutter 
Bowdenhülse 

Schelle 

  
  

    
Bild 49: Lenkung 

6 Mutter . 

64 

" T- 8 . 
Scheibe 

  

  

 



  
Bild20: Lenkungskonsole 

Lenkgehäuse 15 

Deckel 16, 17 

Lagergehäuse 18 

Deckel 19, 20 

Druckplatte 2l 

Schnecke 22,23 
Welle 24-30 

Schneckenradsegment 31, 32 

Segmenthalter 33—36 

Verschlußschraube 37 
Steuerhebel 38 
Konsole 
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Beilage 

Dichtung 

Führung 

Lager 

Sicherungsring 

Paßschraube 

Schraube 

Mutter 

Scheibe 

Splint 

Mutter 

  

 



  
Bild24: Schaltgetriebe 

Gabel! 
+ Zugsiarnge 
5 Gabeibsizen 

Distanzring 
Gelenztiszger 
Bolzen 

3 Scheibz 
Splint 

66 

17 
18 
19 
20 
2l 
22 
23 

Mutter 
Zylinderstift 
Schraude 
Federring 
Führungsstein 

Schraube 
Mutter
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  Bild 2& Schaltung 
Schaltkasten 
Kastendeckel 
Hebel 

Schaltnocken 
Welle 
Gasnocken 
Überwurfmutter 
Rolle 
Fahrhebel 
Schalthebel 
Buchse 

abgesetzte Buchse 
Grift 
Stellschraube 
Rändelmutter 
Scheibe 
Splint 
Arretierunterlage 
Schraube 
Gashebel 
Konsole 

zugstange 
Segment 
Schieber 
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35, 
37,3 

43, 

47, 

28 
29 
30 

Gaszugstange 

Wellenabdeckung 
Zapfen 

Kugellager 
Metallkugel 
Sicherungsring 
Zylinderstift 
Bolzen 
Bolzen , 
Mutter 

Stellschraube 
Sechskantschraube 
Schraube 
Splint 

Unterlegscheibe 
Federring 
Druckfeder 
Fußhebel 
Feder 
Scheibe 
Splint 
Blech 

Scheibe
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Anhang 2: Technische Originaldokumentation zum Motor 
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03. MOTOR 

|. TECHNISCHE DATEN 

II. AUSBAU DES MOTORS AUS DEM KRAFTFAHRZEUG 

III. ZERLEGEN DES MOTORS 

IV. INSTANDSETZUNG UND EINSTELLUNG DER ZYLINDERKOPFE 

V. ZYLINDER UND KURBELTRIEBWERK 

VI. STEUERUNG, OLPUMPE, OLREINIGER 

vl. EINSPRITZEINRICHTUNG 

VI. ZUSAMMENBAU DES MOTORS 

IX. EINLAUFEN DES MOTORS 

X. EINBAU DES MOTORS IN DAS KRAFTFAHRZEUG 

Xl. WERKZEUG FÜR INSTANDHALTUNG 
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£ 2 Deere: 

    

A a en re 

  

T 2-928 eingebaut — (T 2-928-1, 

  

03. MOTOR 

  

Bei den Kraftfahrzeugen TATRA 148 werden drei Arten von Motoren der Reihe 

m 2--928-19, 7 2-928-15), Alle drei Motoren sind 

konstruktiv gleich; unterscheiden sich nur im Zubehör und Aet der Regelung der Ein- 

spritzpumpe, Die Motoren T 2-928-1 und T 2-928-19 haben Einspri tzpumpe mit 

Drehzahlen -Endregelung, die Motoren T 2-928-15 mit Leistungsregelung, 

  

  

    

Abb. 03-1 Ansicht des Motors T 2-928 

I. TECHNISCHE DATEN 
  

Art des Motors .veecrceneee ron ee men 

Zylinderanordnung seeesecscnnrneer ... 

Kühlung des Motors veerneseeaserere: 

Zylindexzahl soceseoeennrne Bennsen 

2ylinderbohrung Kereeennerneeneenenerr en 

Kolbenhub vous eneeescoreon room nenne 

Gesamnthubraum 

Verdichtungsverhältnis sseresereeeren 

Grösstwert der Nennleistung 

Der o Ha TH 0 CL LH Fe 

angeführt am Schild zeeeeerererererneer 

Grösston Drehmoment veeeseooreorseseen 

Höchstdrehzahl bei voller Leistung ::: 

Loerlaufärehzahl sseresenesrerersorrerone 

Kleinster zulaseiger Öldruck 
im Schmiersystem dem MOLOLB eneorenon ce. 

Vjertakt, Dieselmotor, mit direkter 
Kraftstoli-Eluspritzung 

in zwoi Reihen in "V"-Form 
unter dem Winkel 75° 

luftgekühlt, mit Zwangsumlauf 
. 

120 mm 

140 ım 

12 666,8 cm? 

16,5 : 1 

212 PS/2000 Umär,/min. 
(156,03 kW/2000 Umär,/min) 

81,3 dan *,9 % Am Boroiche 
1200 - 1400 Umdn./min, 

2000 Umdr,/min. 
500 bis 600 Umdx, /min, 

2,7 kv/cm“ bei. 2000 Undp. /min. 
und der Öltemperatur 80° C 

23,5 

 



  

03. MOTOR 

  

In Abb, 03-2 ist das Schaubild des Verlaufs der durchschnittlichen Werte der 
Leistung, des Drehmomentes und spezifischen Kraftstoffverbrauches des Motors 

TATRA 2-928-] angeführt, (Charakteristik des Motors), Die, im Schaubild angeführ- 
ten Werte für die Leistung und das Drehmoment sind auf den nommalen Barometerstand 
760 mm Quecksilbersaule und die Aussentemperatur 20 6 reduziert, 

Fe kw 
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kbb, 03-2 Charakteristik des KMotors TATRA 2-928-1, -1i3, -15 
(Schaubild der zulassigen Werte, gemessen am Bremsstand) 

PjJ - Nennleistung (in PS); 4% - Drehmoment; 

Mittlere Kolbengeschwindigkeit ...... 

Mittlerer effektiver Druck ...... se 

Inhalt des Verdichtungsraumes „serecn..o oo 
x) Verdichtungsiruck weesrmergenianems 

Anordnung der Ventile vesseusseneeeseen 

Steuerung sinus STE TE nn“ 

He - spezifischer Kraftstoffverbrauch 

93,3 m/s bei 2000 Undr,/min, 

8,65 kp/em” bei 1200 Undr,/nin, 
102 # 2 m? 
30 bis 33 kp/cm® (im Bereiche 
600 dis 1000 Umdr./min.) 

hangende Ventile mit Ventil- 
stossstangen betatigt (OHV) 

mittels Nockenwelle, Ventil- 
stosseln, Ventilstossstangen 
und Kipphebeln 

*) Der Veräichtungsdruck des eingelaufenen Motors in gutem Zustand, mit dem, an 
einen Zylinder anstelle des Kinspritzventils angeschlossenen Naximeters 
BEMESSEN, 

24 

         



  

03. MOTOR 

  

[928 F 569] 

Abb. 03-3 Stenorungsdiagien das Motors TATRA 2-428-1 

HI - oberer Totpunkt; DU - unterer Totpunkt; V- Öffnungsdauer 

des Auslassveniils; 53 - Öffnungsiauer des Saugventils 

Ventilstenerungen (siehe Abb, 03-3): 

Saugventile öffnen seen nennt 

schliussen sronernwrereet 

Ölfnungsdauen ses eresetrrren 

Auspuffventile öffnen er ennenrenteent 

schliessen sssersrennrrern 

Ör£nungsdauen eeserso rent 

Ventilsplele bei kalten Motor: 

Saugventlle „eeeerereneeese nennt nen tt 

Auspuffventile osenerseceesentnnnesnnt® 

Einspeltzfolge „renne
n tt 

y Kurbelwelle oseoreeoseosserer nennt nn tt 

Antrieb dar Nockenwelle veeererenerterenen 

Lagerung der Kurbelwelle ses sseeceeerueaer 

Schmierung des Motors erento tt 

Ölreiniger see rteen et nennen 

ÖL-Feinfiltenr veesersees
e rennen rn tn 

Kühlung des Motors ee ee reneeenentn nn 

Geringster Druck des Kühlgebläses ....«. 

    

14° vor dem 0,1. (oberen Totpunkt) 

46° nach dem u,T. (unteren Totpunkt) 

240° 

38° vor dem uf, (unteren Totpunkt) 

22° nach dem 0,1. (oberen Totpunkt ) 

240° 

0,2 ma 

0,2 mm 

1-6-3-5-4-7-2-8 
Stahl.guss, aus sechs Teilen 

zusammengeschraubt 

mit Zeharadern 

in sechg Spezial-Rollenlagermn und 

in einen Axial-Gleitlager ” 

Druck-Umlaufschmierung mit 

zweistufiger Ölpumps 

Siebfilter wit Rosetten-Einleg® 

Fliehkraft, Umlauffilier RHO 2b 

Luftkühlung mit Zwengsumleuf, 

mit einem Kuhlgeblase 

180 mm Wassersäule bei 

2000 Umär. /mins 
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1-6-3-5-4-7-2-8 

        

  

  

  

            928F 279] 

Abb, 03-4 Schema der Numerierung der Zylinder des Motors 
und Einspritzfolge 

Kraftstoff-Förderpumpe „ueeeseneeeeeenn is MOTORPAL CD 3A Kolbenpumpe, von 
der Nockenwelle der Einspritz- 
pumpe angetrieben 

Kraftstoff-Handpumpe „eunuennerereenereenen CRl, angebracht am Kraftstoff- 
Feinfilter 

Kraftstoff-Grobfilter „use ceeeneeeerenenn FJ 2R, an der Saugleitung des 
Motors angebaut 

Einspritzpumpe zinssnsenrnsanasniuneemiensn für den Motor TATRA 2-928-1 und 
T 2-928-19 Yype MOTORPAL 
PV 8A 9P 9151 1525 
(mit Drehzahlendregler); 
Fur den Motor TATRA 2--928-15 Type 
MOTORPAL PV 8A 9151 1530 
(mit Leistungsregler) 

Konstanter Einspritzbeginn fest | 
Blngestellt auf una sniunenruneamsene 250 % 7° vor den 0,T. 

Binspritzwenkile „ucsancnensiemsauseusan MOTORPAL VA 535 463a 2605 | 
Binspritzdüsen seeneeeeseeeeenenen nenn MOTORPAL DOP 140 S 435-39 

Pinepritwärick ui nsansamisaiamieunmn 170 + 5 Atm, 
Ansauglüft-Vorfilter ssaeransanseweunennn Wirbelstromfilter | 

Ansaugluftlfilter :..uwuussen anne zwei, mit Papier-Filtereinsatz | 

  

oder mit Ölbad 

RBX 00-2251 (bei den Filtern 
mit Papier-Filtereinsatz) 

Unterdruck-Indikator .. . . . 

Lüftpresser „sense nn use anne Einzylinder-luftpresser 

Gewicht des Motors mit der Kupplung & 
(Trockengericht, ohne Ölfüllungen) ....... 845 kg - 5% 
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II. AUSBAU DES MOTORS AUS DEN KRAPTTAHRZEUG (Abb. 03-7, 03—) 
    

Für den Ausbau des Motors aus dem Fahrzeug gilt folgender Arbeitsgang: 

1, Den Batterie-Trennschalter ausschalten. 

2, Die Motorhaube, dap mittlere Deckblech am Stossfänger, beide Luftfilter und 

das Blech hinter dem rechten Filter abbauen, 

  

  

  

u d 3, Dis oberen Deckbleche bei der Auspuffleitung abbauan. 

\ « P 
I 4, Werden abgetrennt: linke und rechte Auspuffleltung 

| Krvaftstolf-Zuführungs-Rohrlei tung 

Kraftstoff-Abfallel.tung 

| Drebhzahlmesser-Antrieb 

| Betatigungsstenge des Fahrfusshebels 

| Kotte der Anlasseinrichtung 

| Kabeln vom Anlasser 

Kabeln von der Lichtmaschine 

| Temperaturmesser 

| Schlauch des Öldruckmessers 

| Rohrleitung vom Luftpresser 

| Rohrleitung von der Lenkhilfe-Punmpe 

} 

| 5, Die Schrauben an den vier Gummilagern (Silentblocks) losen. 

| 6. Vom Raum des Fahrerhauses aus vier Schrauben an dor Verbindungswelle lösen, 

7, Trennen den Ausrückzylinder der Kupplung mit dem Schlauch und das 

| Erdungskabel, 

8. Den Motor mittels Spezial-Einhängevorrichtung PRM-0205 am Kran ei.nhängen 

| und herausheben, 

i 

| 

ı @ 
! ur 

| 
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Abb, 03-8 Ausbau des Motorg 

III, ZERLEGEN DES MOTORS 
  

In diesem Kapitel ist das vollständige Zerlegen des Motors, zu dem es üblicher 
Voilse bei der mittleren oder Generalreparetur kommt, beschrieben, Bei der Durch- 
führung verschiedener kleineren Reparaturen muss der Motor gewöhnlich nicht voll- 
ständig zerlegt werden, 

Den Motor in den Montagsstender PRM&-0729 (Abb, 03-9) befestigen, das Öl ab- 
lassen und welter so zerlegen: 

1, Die Kraftstoffleitungen abbauen: von der Einspritzpumpe zu den Einspritz- 
ventilen, die Sammel-Abfallrohrleitung von den Einspritzventilen (Abb, 03-10) und 
von der Einspritzpumpo, Trennen die Rohrleitung vom Kraftstoff-Grobfilter, 

2, Abbauen: Saugleitung, oberen Deckblech, Auspuffleitung, Kühlgebläse auch 
mit der Welle, Kraftstoffleitung zwischen dem Kreftstoff-Grobfilter und der Kraft- 
stoff-Förderpumpe; zwischen dem Kraftistoff-Feinfilter und der Einspritzpunpe, 

  

3, Abbauen: Einspritzpumpe auch nit der Kupplung, Kraftstoffilter, Anlasser, 
Lichtmaschine, Ölkühler, Iuftpresser, den Rosetten- und Fliehkraft-Ölreiniger. 

4. Die Zylinderkopfdsckel, die Befestigungsbügel der Einspritzventile abnehmen, 
die Rohre für den Kraftstoffabfall aus den Einspritzventilen abmontieren 

(Abb, 03-11). Mit der Abziehvorrichtung die Einspritzventile aus den Zylinder- 

köpfen herausziehen (Abb. 03-12), 

28 
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Abb, 03-9 Auflegen des Motors Abb. 03-10 Abbau der Sammel-Abfall- 
euf dem Montagestanden cohrleitung des Kraft- 
PRM-0729 \ stoflfes Ben 

  

Abb, 03-11 Abbau des Bügels vom 
> Einspritzventil und ilis aus dem Zylinderkopf 

der Abfallleitung 1 - Abziehvorrichtung PRM-0705 

5, Dis Kipphebelböcke mis den Ventilki.pphebeln abbauen und abziehen. Die 

Ventilestossstangen herauszlehen, nit dem Schlüssel URN-0076 die Ankerschrauben 

für dio Befestigung der Zylinderköpfe nusschrauben, die Zylinderköpfo abnehmen, 

Dio Iuftleitbleche abbauen. | 

6, Aus dem Mitnelmer der Welle für den Antrieb des Küblgebläses vier Schrauben 

ausschrauben (Abb. 03-13) und die Möünehmerhälfto abnehmen, Die zweite Halfte des 

Mibnchmere ist auf der Antriebswelle mittels Schraube gesichert,



     

03. MOTOR 

Entsichern die Schraube, den Mitnehmer gegen Verdrehen sichern, die Schraube 

ausschrauben (Abb. 03-14). Die zweite Mitnehmerhälfte abziehen. Das Rohr für die 

Ölzuführung in die Flüssigkeitskupplung abbauen, 

a3 r 1133 
Ba Ai 

    

Abb, 03-13 Abbau der vorderen Abb, 03-14 Abbau der zweiten 
Nitnehmerhalfte Mitnehmerhalfte 

7. Die Kupplung, nach dem im Kapitel "04, Kupplung" angeführten Arbeitsgang 

abbauen, 

8. In die oberste Bohrung für die Befestigungsschraube des Schwungrades den 

Sicherungsstift einschrauben, das Schwungrad mittels zweier Abdrückschrauben 

(Abb, 03-15) so aus der Lagerung herausdrücken, dass es am Sicherungsstift auf- 

gehangt bleibt, Weiters mittels Abdrückschrauben den Deckel des rückwartigen 

N     

    

                 

Be 77 zo 

/ r 7 \ . / I 

ER DI N ni 9) y2 

—L ETTT] 
Abb, 03-15 Abbau des Schwungrades Abb, 03-16 Abbau des Deckels des 

. . ruckwartigen Kurbel- 
1 - Schwungrad; 2 — Siche- wellenlagers 

rungsstift,;, 3 -— Schrauben 
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Kurbelwellenlagers abbauen (Abb, 03-16), Für das Auspressen des Lagers aus dem 

Schwungrad ist die Spezial-Vorri.chtung PRM-0384 zu benützen, 

9. Die Zylinder abziohen, die Kolben abbauen, Zum Herausziehen Hes Kolben- 

bolzens kann die Abziehvorrichtung PRM-0208 angewendet werden, 

10, Bauen den unteren Deckel, den Ölbehälter und den Schlauch für die Verbin-" 

dung des Behalters mit dem vorderen Deckel ab, Mittels Schlüssels N-17728 mit dem 

Aufsatzstück URN-0002 die Schrauben ausschrauben, die Pleuelstangendeckel und die 

Pleuelstangen herausnehmen und gegenseltlg zusammenbindon (nur dann, wenn diese 

erneut eingebaut werden), Desgleichen ist auch die Reihenfolge, in der sie einge- 

baut waren zu vermerken, 

11, Beide Deckel am Gehäuse der Steuerungsrader abbauen, dis Nutmuttern ab- 

schrauben, das Gehäuse der Steuerungsräder mit den Lagern abziehen, 

12, Die Welle mit dem Antriebsrad des Drehzaehlmesssr-Antıiebes, dem getrlebenen 

Rad der Einspritzpumpe und dem Lager aus der Lagerung im Deckel herausziehen, 

Zugleich muss auch die Welle mit der Flüssigkeitskupplung aus der Lagerung ausge- 

schoben werden, 

13, Mit der Abziehvorrichtung PRM-0777 vom rückwärtigen Kurbelwellenteil den 

Zylinderrollenlager-Innenring auch mit dem Abspritzring abziehen (Abb, 03-17). 

14, Aus dem Kurbelgehause die Ventilstössel herausnehmen, Die Zahnräder von der 

Nabe der Nockenwelle abbauen, die Nabe lösen (Abb. 03-18), die Nockenwelle heraus- 

ziehen, Die Ölpunpe und den rückwärtigen Deckel des Motors abbauen, 

15. Vorn am Motor werden abgebaut: der Zentrierring, der Torsions-Schwingungs- 

dämpfer der Kurbelwelle, die Rlemenscheibe, die Andrehklaue und dfe Riemenscheilben- 

nabe, 

16. Die Pumpe der Lenkhilfe und den vollständigen Verschlussdeckel abbauen, 

17. Von vorderen Kurbelwellenteil den Abspritzring, den Abstandring und das 

Antriebszahnrad der Lenkhilfe-Pumpe abziehen, 

  

Abb, 03-17 Ausbau des Abb. 03-18 Ausbau der Nockenwelle 

Zylinderrollenlagers 
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18, Den vorderen Deckel des Motors abbauen und mittels Vorrichtung PRM-0023 die Kurbelwelle in der Richtung nach rückwärts ausschileben. 
19, Mit der Austreibvorrichtung PRM-0693 die Rohre der Ölleitung aus dem Gehäuse suspressen, die Sicherungsringe, mit denen die Zylinderrollenlager-Aussen- ringe gesichert sind herausziehen, die Lageraussenringe auspressen, 
20, Nach Bedarf .und Abnutzung aus dem Kurbelgehäuse mit der Vorrichtung PRM-0146 die Führungsbüchsen der Ventilstössel und mit der Vorrichtung (Abb, 03-19) die Nockenwellenlager auspressen. 2 
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B13 P 4150 
Abb, 03-19 Vorrichtung zum Auspressen der Nockenwellenlager 

"IV. INSTANDSETZUNG UND EINSTELLUNG DER ZYLINDERKÖPFE 
    

  

Ventilführungen: 

für Saugventile - nomale (B1Tmm) see Zchg. Nr, 2-928,1,04.15-1 
- abnormale (8 17,5 mm) 2... Zehg. Ne, 2-928,1.04.15-2 
- abnormale (® 18 mm) ceıse, Zchg, Nr. 2-928,1,04,15-3 

für Auslassventile - normale (BIT am) 22... ; Zchg, Nr, 2=928,1,04.16-1 
» abnormale (8 17,5 mm) 4... Achg. Nr, 2=928,1,04,16-2 
- abnormmale (9 18 mm) 2..:.; ; Zchg. Nr, 2-928,1.04,16-3 

- ng + 0,035 | 
Innendurchmesser der Ventilführungen sseeccen. . % 10 + 0,025 m 
Einbauspiel der Ventilschafte 

' 
in der Ventilführung cceeccn, EREEER TEE » 0,085 bis 0,117 mm 
Grösstzulässiges Spiel der Ventilschafte 
in der Ventilführung bei Abnutzung: 

Saugvontil een nn uw 0,2 mm 
Auslassventil cc... Iienrureinins ww 0,25 mm 
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03. MOTOR 

Ventile: 

Nenndurchnesser des Ventilschaften vera: 9,94 h8 

Gesamtlänge des Saugventile aueeceeeaseeeseenee 135 mm 
Gesamtlänge des Auslanaventile uenasaeeeen 135 mm 
Durchmesser des Ventiltellers 
(siehe Abb, 03-20; 03-21): 

Saugven bil (Zchg, Nr, 928,1,04,10-1) .... 52 h12 ( 

Auslassventil (Zchg. Nr. 928.1,04,.11=-1) 2. 48 h12 ( 
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Abb, 03-20 Abmessungen des Saugventils 

- 0,082 
um (0,000) 

0,000, 
-0,300 
0,000, 

-0,250 

  

o Winkel des Ventilsitzes vsenerenenneersnnrenene 90 

Ventilfedewn: 

Ventilfeder Bussere Innere 

Teilnummen 928.1,04.17-4 928,1,.04,16-2 

Herstellungslange Kl. die 
Lange der nicht gediruekten + 
(losen) Feder 62 21 mm , 7051 m R 

Federlange/Belastung 50 um/14,4 kp E 1,4 = 1,5 

Die VentijYodern sind mittels Kugelstrahlung verfostigt. 

  
50 mm/15,75 kp 
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Abb, 03-21 Abmessungen des Auslassventils 

Ventilsitze; 
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Abb, 03-22 Abmessungen des Saugventilsitzes 
ao nomaler Ventilsitz; b - abnormaler Ventilsitz (+ 0,5 ma); maler Ventilsitz (+ 1,0 m); d 

- re 
- Werte des bearbeiteten Gaugräntilsitee 
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03. MOTOR 

Ventilsitze: (siche Abb, 03-22, 03-23): 

des Saugventils = normaler zerwi ini ene Zchg. Nr, 928.1.04.03-7 

- ebnormaler + 0,5 mm ... Zchg, Nr, 928.1,04.03-8 
- abnomaler +1 mm co Zchg, Nr, 928,1.04,03-9 

des Auslassventils - nomaler seen Zchg, Nr, 928,1,04,04-7 
- abnomaler + 0,5 mm .., Zchg, Nr, 928,.1.04,.04-8 
- abnormaler + Imm .., Zchg. Ur, 928,1.04,04-9 
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Abb, 03-23 Abmessungen des Auslassventilsitzes 

a - normaler Ventilsitz; b - ebnormaler Ventilsitz (+ 0,5 mn); c - abnor- 
maler Ventilsitz (+ 1,0 ma); d - Werte des bearbeiteten Auslassventilsitzes 

Einstellung der Ventilspiele 

Die Kurbelwelle solange’ drehen, bis der Kolben des 1, Zylinders im oberen Tot- 

punkt des Verdichtungshubes zu stehen kommb; In diesem Punkt ist die Teilung auf 

der Kurbelwelle auf 0° eingestellt, In diesem Augenblick muss bei kalten Motor 

zwischen dem Ventilschaft und dem Kipphebel das Spiel 0,2 ım, beim Saug- und Aus- 

lsssventil sein, Wenn das Spiel nicht in der vorgeschriebenen Tolerang ist, ist 

dieses mittels Schlussels URN-0005 (Abb. 03-24) einzustellen, 

Nach dem Festziehen der Sicherungsmutter muss das Ventilspiel mit der Ventil- 

splel-Prüflehre erneut überprüft werden, ob sich dieses beim Festziehen nicht 

geandert hat. Nach dem Einstellen der Ventilspiele des 1, Zylinders, die Kurbel- 

welle um 90° verdrehen und die Ventilspiele beim 6, Zylinder einstellen, Nach dem 

Verdrehen um weitere 90° wird das Spiel der Ventile beim 3, Zylinder, und so 

weiter, nach der Reihenfolge: 1-6-3-5-4-7-2-8 eingestellt, 
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[B3F078) 

Abb, 03-24 Einstellung der Ventilspiele mit dem Schlüssel URN-0005 

Einbau der Ventilfedern und der Ventile 

Die Ventilfedern können leicht mit der Vorrichtung PRM-0149, die an der Stift- 

schraube für die SNefestigung des Zylinderkopfdeokels (Abb, 03-25) befestigt wird, 

ausgebaut werden. Wird eine gesprungene Ventilfeder am eingebauten Motor ausge- 

wechselt, stellt man den zuständigen Kolben in den oberen Totpunki, damit das 

Ventil, nach dem Abnehmen der zweiteiligen Kegeleinlage nicht in den Zylinder 

gällt, 

     
313 F 1154 

Abb. 03-25 Ausbau der Ventilfeder 

1 - Vorrichtung PRM-0149; 2 - zweiteillge Kegeleinlage 
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03. MOTOR 

kuswechseln der Ventilführungen 

Abgenützte oder beschädigte Ventilführungen vorsichtig nit zweckentsprechendem 

Dorn von der Selte des Verdichtungsraumes aunpressen, Den Zylinderkopf auf unge- 

fähr 250 °C erwärmen und die Ventilführungen genau in der Achsrichtung austreiben, 

damit die Bohrungen im Zylinderkopf nicht unnütz vergrössert werden. 

Üblicherweise vergrössert sich jedoch die Bohrung im Zylinderkopf etwas und 

müssen dann welche der laufend hergestellten abnormalen Ventilführungen eingebaut 

werdens 

Die Bohrung im Zylinderkopf wird mittels Reibahle folgend ausgerieben: 

für die Ventilführung mit der Zugabe 0,5 mm auf den Durchmesser 17,5 mn H7; 

Zür die Ventilfünrung mit der Zugabe 1 mm auf den Durchmesser 18 ma HT: 

Vor dem Eintreiben der neuen Ventilführungen ist der Zylinderkopf auf 250 °% 

zu erwärmen (2.B, Im elektrischen Ofen, am elektrischen Kocher - nlemals jedoch 

mittels Flomme des Schweissbrenners (Autogen), Dan Eintreiben oder Einpressen der 

neuen Ventilfbhrung ist mit der Eintreibvorrichtung A-30341 genau in der Achs- 

richtung durchzuführen, Falls das Ventil in der Ventilführung zu eng ist (vweibt), 

ist die Ventilführung mit der Reibahle N-10255 auszureiben und mit dem Kaliber 

-8..15058 zu kontrollieren, Beil diesen Arbelisgang spannt man den Zylinderkopf in 

die Vorrichtung A-30344 ein und die Vorrichtung wird in den Schraubstock einge- 

spannt (Abb, 03-26). 

218 F 7165) 

  

Abb, 03-26 KEinspannen des Zylinderkopfes in der Vorrichtung A-30344 

Auswechseeln der Ventilsitze 

Fehlerhafte Ventilsitze werden aus dem Z2ylinderkopf mittels Kreuzmeissels eni- 

*ernt. Das Kreuzmeiosel in die Rille zwischen der Öffnung Zur die Düse und dem 
  

augzutneibenden Sitz einschileben (Abb, 03-27), Den Ventilsltz nach innen durch- 

drücken und dann herausnehmen, Hierbei muss sehr vorsichtig geaxrbeltet werden, 

damit die Sitzfläche im Zylinderkopf nichi beschadigt wird. Vor dem Eintreiben 

As: u une > a : o . 
der neuen Ventilsitze den Zylinderkopf auf ungefehr 250 "6 erwamen,
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Abb, 03-27 Entfernung des schadhaften Ventilsitzes 

Bearbeitung der Ventilsitze 
  

Die Ventilsitze müssen nach dem Eintreiben in die Zylinderköpfe mit zweck- 
mässigen Fräsern bearbeitet werden, Für die Bearbeitung der Auslass- und Saugven- 
tilsitze benötigt man eine Garnitur Spezial-Fräser (Abb, 03-28), Die Abmessungen 
für die Herstellung der Ventilsitze sind aus (Abb, 03-22, 03-23) ersichtlich, 

EI 

  

  

  

      

  

  
    

N 

Abb, 03-28 Fraser für die Bearbeitung der Ventilsitze 

A - NYO,0048; B - NVO,0046; C - N-17108; D .- NV0,0108, E- NVO,0107; 
FT - NVO,0047; G - N-17923 

38 

   



>
 

03. MOTOR 

Der Vorgang bei der Bearbeitung wird mit Spezial-Kontrollschablonen und neuen 

oder Kontrollventilen kontrolliert (das Kontrollventil ist ein genau bearbeitetes 

Ventil, das besonders genaue Abmessungen des Ventiltellers hat), 

Den Zylinderkopf mit den eingetriebenen Ventilsitzen an der Vorrichtung 

A-30344 befestigen, 

Den benötigten Fraser in den Binspannbolzen N-17902 (Abb, 03-29) einspannen, 

den Bolzen in die Bohrung der Ventilführung einschieben, Von der entgegengesetzten 

Seite auf den Schaft des Einspannbolzens die Kurbel N-17903 aufsetzen und befesti- 

gen (Abb. 03-30), 

    

O0 4 9 2. 1 6 13 5 78 
| | 

          
in 7a 7 [1487595 ] 

Abb. 03-29 Behelfsmittel für die Bearbeitung der Ventilsitze 

1 ,- Einspannvorrichtung A-30344,; 2 - Hebel; 3 - Mubter,;, 4 — Ventil; 5, 6 - Fraser 
für die Bearbeitung der Ventilsitze; 7 - Einspaunbolzen N-17902 (zum Einspannen 
der Fraser); 8 - Kurbel N-17903; 9, 10 - Kontwollschablone; 11 - Unterlegscheibe 

  
Beim Bearbeiten des Ventilsitzes mliü der Kurbel drehen, wobei der, vom Ventil- 

sitz Material abnehmende Wraser mit dem Hebel der Einspannvorrichtung, der sich 

mit der Körnerspitze im Körner des Finspannbolzens abstützt, in Eingriff gedrückt 

wi:cd, Die Ventilsitze der Saug- und Auslassvenille werden nach dem gleichen 

Arbeitsgang bearbeitet, nur die augewendeten Fraser haben unterschiedliche 

Abmessungen. 

1. Die Sitzflache des Ventilsitzes im Winkel 39° und die Aussenkung Im Zyl.in- 

Gerkopf grob bearbeiten, Beim Saugventil mit dem Fraser N-17923, beim Auslass- 

ventil mit dem Fraser N-17108, 

Die Beerbeitung mit normalem oder Kontrollventil und der Schablone (Abb.03-31.) 

überprüfen - für das Saugventil S-29588, für das Auslassventil 8-29589, 
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Abb, 03-30 Bearbeitung der Ventilsitze 

1 - Kurbel W-17903,; 2 - Fraser; 3 - Hebel; 4 - Einspannvorri.chtung 
4-30344, 5 — Zylinderkopf 

Wenn die Sitzfläche des Ventilsitzes bis zur richtigen Tiefe bearbeitet ist, 

müssen die äusseren Schneiden der Scheblonenselie, die mit der Toleranz "O" be- 

zeichnet ist, genau auf der bearbeiteten Sitzfläche des Zylinderkopfes liegen und 

die Sohablone muss den Teller des Kontrollventils ohne Spiel berühren, Die 

Kontrollschablone muss 8o aufgelegt sein, dass dewen Achse äurch die Längsachse 

des Ventils und der Bohrung für die Düse hindurchgeht, 

Solange die äusseren Schneiden der Kontrollschablone auf der Sitzfläche des 

Zylinderkopfes nicht einwandfrei aufsitzen, wird mit dem Frasen vorsichtig fort- 

gesetät, Die Einfrastiefe darf bei neuem Ventilsitz um nicht mehr als 0,2 mn, bei 

instandgesetztem Ventilsitz nicht mehr als 0,4 mu, den durch die Kontrollschablone 

festgesetzten Wert überschreiten, Dieser Wert wird mit der anderen Schablonen- 

geite, die mit der angeführten Toleranz + 0,2 mm bezeichnet ist, überprüft, Die 

geringste Einfrastiefe des Auslassventilsitzes ist 2,5 + 0,2 m und des Saug- 

ventilsitzes 1,35 + 0,2 mm. Maximel dürfen diese gegebenen Werte um I mm über- 

schritten werden. 

2, Die überragenden Ränder der Bohrungen im Zylinderkopf mit den eingepressten 

Ventilsitzer zuf den Winkel 89° beim Saugventil mit dem Fraser NVO.0046, beim 

Auslassventil mit dem Fraser NVO,0048 mit verkleinertem Durchmesser so bearbeiten, 

dass die Aussere Kegelflächs um 0,3 mm tiefer gegenüber der Dichtungsfläche des 

Ventiltellere eingelassen ist (Abb. 03-32 

3, Die Finder der Ventilsitze (auf den Winkel 120°), beim Saugventil mit dem 

Fraser NVO,CL07, beim Auslassventil mit dem Fräser NVO,0108 einfräsen » 
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Abb. 03-31 Kontrolle der KEinfrastiefe des Ventilsitzes 

1 - Kontrollschablone; 2 - Ventilsitz; 3 - Zylinderkopf; 4 - Ventil; 
m - Kontrollierter Zwischenraum zwischen den Schneiden der Kontrollschablone und 

der Sitzflache des Zylinderkopfes 
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— Abb, 03-32 Arbeitsvorgeng beim Bearbeitan des Ventilsitzes 

1 - Bearbeitung der Sitzfläche für das Ventil; 2 - Anfräsen des Randes des Ventil- 
sitzen; 3 — Bearbeitung des Übergenges deu Ventilsitzes; 4 — Feriigbearbeitung der 
Ventilsitzfläachen;, 5 - Bearbeitung des Überganges des Ventilsi;zes 8 = 1,2 mm beim 

Saugventil, 2 = 2 mm beim Auslassventil; ol = 30 
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03. MOTOR 

Hlerbei vorengt sich die Breite dex Sitzfläche des. Ventilsitzes, Empfohlen wird | 

Ale Breite der Sitze: beim Auslassventil 2 um, beim Saugventil 1,5 mm, 

4. Nach Bedaxrt wird die Sitzflachse des Ventilsitzes noch mit dem gleichen 

Fraser N-17923 beim Saugventil. und mit dem Fräser N-17108 beim Auslassventil und 

zwar auf diesolbe Weis» wie beim Bearbeiten der Sitzflächen für die Ventile, 

geglättet, Hierbei. dar? jedoch die Tiefe der Einsenkung nicht über den Wert 
+ 0,2 mm, toleriert mit der Kontrollschablone, vergrössert werden, Dieses Mass 

ist deshalb erneut mit dem Kontrollventil und der Kontrollschablone zu überprüfen, 

  

5. Führen die Kontrolle der Gleichachsigkeit der Ventilsitze mit den Bohrungen 

der Ventilführungen durch, Am Umfang der Dichtfläche des betreffenden Ventils mit 

. Kreide einige Striche (ungefähr 6 Striche) zeichnen. Das Ventil vorsichtig aus 

dem Zylinderkopf herausnehmen; auf der Kegelfläache muss am ganzen Umfang die Spur 

in der Breite des bearbeiteten Ventilsitzes bleiben, 

Sind die Striche auf dev Dichtfläche des Ventils bei der Berührung mit dem 

Ventilsitz nicht verwischt, muss die Zurichtung des Ventilsitzes oder der Dicht- 

fläche des Ventils erneut durchgeführt werden, 

Den Übergang von der Dichtfläche für das Ventil zum Rand des zuständigen Kanals 

mit zugerichtetoem Fräser NVO.0047 beim Saugventil und zugerichtetem Fräser 

NVO,0048 beim Auslassventil bearbeiten, 

Wenn alle Arbeitsgange, die angeführt wurden, richtig durchgeführt sind, werden 

die Ventile und die Ventilsitze nicht gegenseitig eingeschliffen, Die Winkel der 

Fräser sind so gewählt, dass genügende Dichtheit mit sog. "Einklopfen" der Ventile 

in die Ventilsitze bei. Motorlauf erreicht wird. 

Bearbeiten den Sitzfläche für des Einspritzventil 
  

Die Einspritzventile sltzen direkt auf den kegeligen Sitzflachen in den 

Zylinderköpfen auf, Die Zylinderköpfe sind aus Leichtmetall-Loglerung herge- 

gestellt, Die Sitzflachsen konnen mit der Zeit beschadigt werden und sind dann 

undicht, Beschadigte Sitzfläche wird so Instendgesstzt: 

1, Die kegelige Sitzfläche der Bohrung für das Einspritzventil im Zylinderkopf 

wit der Spezial-Hand-Reibahle NVK,0027 und der Reibahle N-18297 vorsichtig be- 

arbeiten (Abb, 03-33), 

Bei neuen Zylinderkopf ist dis Tiefe der Bohrung 20,5 u 0: mm, gemessen vom | 3 
Zylinderkopfboden zur Kontrollkugel (Abb, 03-34), _ 
Mit weiterer Bearbeitung den kegeligen Sitzfläche bei der Reparatur ändert sich & 

äle Tiefe, sodass die Düse in den Zylinder reicht, Hiermit ändert sich in be- 

  

stinmten Wasse auch der Charakter der Einspritzung. Deshalb kann die Vergrösse- 

rung der Tiefe um höchstens 0,5 mn, das ist höchstens auf 19,7 nm zugelassen 

werden, 
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Abb, 03-33 Bearbeitung der Sitzfläche für das Einspritzventil 

4 — Reibahle NVK-0027; 2 — Reibahle N-18297,;, 3 - Einlage 

  ! r 
| 

' 

_ Pau US   

  

  

  

    

i © N“ N 

928 NN, 
IA + 
x . N 

> I 5 di x SER 

FAN ESS 

, SEN, SER 
FEIN INN 
IIOSNHN 

NUN 

                
  

    
SEN 

  

          
  

Abb, 03-34 Messen der Tiefe der kogeligen Sitzfläche für das Einspritzventil 

1 - Tielenmass; 2 - Kontrollkugel 7/8" (9 22,225) ÜSN 02 3680    
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Bearbeitung der Sitz£lachen der Zylinderköpfe und Zylinder 
  

Wenn die Gase aus einem Zylinder zwischen den Stirnflächen des Zylinderkopfes 

und des Zylinders, auch bei richtigem Anziehen der Befestigungsschrauben durch- 

blasen, bedeutet dies, dass die Berührung der Sitzflachen nicht vollkommen ist. 

Manchmal ist dies durch Unreinigkeiten an den Sitzflächen, anderenfalls wieder 

durch Verformung einer der Flächen infolge ungleichmässigen Anziehens der Befesti- 

gungsschrauben, verursacht, Die Undichtheit kann auch durch Beschädigung der Sitz- 

fläche des Zylinderkopfes und des zuständigen Zylinders verursacht sein. 

  

Sind die Unebenheiten kleineren Ausmasses, genügt es manchmal einfach die Sitz- 

flachen des Zylinderkopfes und des zuständigen Zylinders so einzuschleifen, wie 

Ventile eingeschliffen werden, Die Reste der Schleifpaste müssen nach dem Bin- 

schleifen vollkommen beseitigt werden, Sind die Unebenheiten zu gross, werden die 

Sitzflächen überdreht, Gewöhnlich müssen auch die Innenwände des Verbrennungs- 

raumes im Zylinderkopf vorsichtig überdreht werden (Abb, 03-35), damit sich das 

Verdichtungsverhaltnis nicht ändert. (Zur Kontrolle der Form des Verbrennungs- 

raumes verwendet man die Schablone S-29609),. Der Höhenunterschied wird beim Ein- 

bau mit Unterlegscheiben, die unter dem Zylinder untergelegt werden, ausgeglichen, | 
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Abb, 03-35 Abmessungen für die Bearbeitung des Zylinderkopfes 

1 - Kontrollschablone $-29609 
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Zusammenbau des vollstuandigen Zylinderkopfes 
  

Den Zylinderkopf auf ungefähr 250 °C erwärmen, In die Bohrung für das Ein- 

spritzventil den Zentrierring einpressen, die Ventilführungen (siehe Seite 37) 

und die Ventilsitze (siehe Seite 37) einpressen, Die Ventilsitze in der Weise, 

wie auf Seite 38 -— 42 beschrieben ist, bearbeiten, Alle vorgeschriebenen Stift- 

schrauben einschrauben und die Ventile mit den Ventilfedern einbauen (siehe 

Seite 36). 

Mit dem Schlüssel URN-O1l18 die Schutzrohre zu den Ventilstossstangen auf die 

Lönge 197 E 0,5 mm anschrauben und mit dem Schlüssel URN--0060 das Ölüberfallrohr 

auf die Länge 208 E 1 mm - gemessen von der Sitzfläche, einschrauben. 

Die Kontrolle der Längen mit dem Messgerät MHH-0496 durchführen (Abb, 03-36), 

Auf die Schutzrohre zu den Ventilstossstangen und die Überfallrohre Dichtringe 

ı IN N 

aufsetzen, 

          

  

43 1197 

Abb. 03-36 Kontrolle der Höhe der Rohre mit dem Messgerät MWHH-0496 

Y. ZYLINDER UND KURBELTRIEBWERK 

Zylinder 

Nenndurchmesser der Zylinderbohrung sec reenreen 120 mm 

+ 0,022 
Toleranz der Zylinderbohrung „..eer: menu ne ih 0,005 m 

? 

Ovalitat (Unrundheit) der Bohrung raus ccnerce » maximal 0,02 mm 

. = 3 aa + 0,022 onstzulässiger 5 if ’ 0. um Grosstzulassiger Ausschliff ..creresverne wenne » ı2l _ 0,005



03. MOTOR 

+ 0,022 
Tolsrenzfeld _ 0, 005 

A,B,C bezeichnet sind, 

Zylinderbohrung 120 ! 

Das 

staben 

A- 

B - Zylinderbohrung 120 0,006 

C 0,015 
++
 

++
 

Zylinderbohrung 120 

  

0,005 m 

0,075 mu 

0,022 Im 

    

mm 184 in drei Gruppen eingeteilt, die mit den Buch- 

Ähnlicherweise sind auch die Kolben eingeteilt und mit gleichen Buchstaben 

bezeichnet, Es müssen Immer Kolben in Zylinder mit gleicher Bezeichnung eingebaut 

werden: z.B, 

Nenndurchmesser dex Zylinderbohrung: 

Nockenwelle; 

Durchmesser der Lager 
der Nockenwelle onen 

Toleranzen der Lagerbohrungen: 

des rückwärtigen 

vrerenrrrern der übrigen 

Die Toleranzen verstehen sich vor 

Nach dem Einpressen werden sie nicht 

Das Radialspiel des Zapfens 
im rückwärtigen Lager seeseuaeserr ne 

Axlalspiel beim rückwarti.gen Lager di 

Grösstzulässiger "Schlag" der Lager, 
der Zapfen und Nocken rennen oror* 

Kolben 
  

Nenndurchnmesser des normalen Kolbens 

Nenndurchmesser des Kolbens 
£ür den I, Ausschliff 

Nenndurchmesser des Kolbens 
Zur den II, Ausschliff ...... 

vo,» 

- Kolben A in Zylinder A, 

I, Ausschlif? 

IL, Ausschliff 

des rückwartigen - 40 e7 ma (\_ 

der 

dem Einpressen 

ausgerleben., 

error 

urn» 

Bezuglich der Bedeutung der Bezeichnung 
der Kolben mit den Buchstaben A, C 
siehe Beschreibung auf Seite 50 

Einbauspiel 

für neue Kolben 

B, 

.rereoe 

er trerreerrene 

Eee er errernen 

Grösstzulässiges Spiel (nach Abnutzung) 
(Das Spiel wird ungefahr 10 mm vom 
unteren Ren 
Kolbenbolzen gemessen) 
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der Kolben in den Zylindern 

mr er 

:i des Kolbens, senkrecht zum 

übrigen (6 Lager) 

0,022 
0,005 
0,022 
0,005 

see» 120,5 ı 
+ 

+ 

121 aro.0 L 

- 0 ‚050, 
0,075 

0,050, 
45 e8 mn (” 0.089 

+ 0,025 
HT _ 0,000 
E7 

in das Kurbelgehause, 

0,025 - 0,075 um 
0,1 bis 0,246 mn 

0,05 mm 

120 nm 

120,5 mm 

121 ımm 

0,135 - 0,177 mm 

0,154 —- 0,175 mm 

0,151 - 0,170 mm 

0,35 m 
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Durchmesser des Kolbenbolzens 
fur die Gruppe X +) me 

Zür die Gruppe xy. : 

Durchmesser der Bohrung im Kolben: X ++) an 

Durchmesser der Bohrung für den 
Kolbenbolzen in der Pleuelbuchse „ses; 

Einbau-Radialspiel des Kolbenbolzens - 

in der Plouelbuchse vr... nrnsenrenienems 

Grösstes Radiolsplol. (nach Abnutzung) see 

Kolbenringe 

Kolbenringe (sleha Abb, 03-37) 

Brster Kolbenring-Verdichtungsring 
Rechteckring verchromt ooceessurenrereen une 

Höhe dss Kolbenringes (V,) menareE ESSERFERITE 

Höhe dew Nut im Kolben des 
1, Verdichtungsringes (Y) erceeerereren Hensien 

Breite des Kolbenringes (5, ) ren ehe 

Axialspiel in der Nut des Kolbeng 
beim 1, Verdichtungsmlag sesecasnensn 

Grösstes Axlalspiel in der Nut das 
Kolbens nach Abnutzung zecueserseecnnsen nen 

RN N  V% PK 027039 
SINN 

  

Vs ION | 2-040 A. V PKO 

N DER   vs. -| 
INS 

x 1
 

Vs 

  

V3 PK 02-0383 N 
SSIÄUUIIIIUSIISIIIISSSSSIIINNSSNN 

45 “ ro mm 

- 0,004 

45. 0,008 Mm 

+ 0,002 
- 0,002 
+ 0,006 

45. 0,002 

0,055 + 
45% 0,038 a 

0,038 bis 0,059 ma 

0,1 m 

PK 02-040 (neue Bezeichnung 
6-2276-04/4) 

- 0,010 
= 0,022 u

 

mın \s
 

- 

‚6 + 0,02 um 
+ 

- 0,12 mm 

3 

5 

0,11 bis 0,142 wa 

0,25 nm 

   

SN_1272 

  

  

  

v JEW PK 02-037 I 
RNIT 

— ! N 
te} y | N 

& N 
N | \ 

= h { SS] 
#120 

Abba 03-37 Kolbenringe in Kolban 

Vs Von Yas Vu = Höhe der Kolbenringnuten im Kolben; Vo, Von Höhe der 
Kolbeuringe; 98, - Breite der Kolbenringo 

+) Kolbenbolzen für die Gruppe X sind mit schwarzer Farbo bezeichnet, 
für die Gruppe Y mind silo mLi weisser Narbe bezelchnet, 

++) Die Zoichen X oder Y sind an dexr Stirnseite des Kolbena olngepragts 
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Zweiter Kolbenring — Verdichtungsring 
Minutenring zone ueseneunenons rennen rer nern PK 02-039 - neue Bezeichnung 

(6-2276-01/4) 

Höhe der Nut im Kolben des 
2. Verdichtungsringes (v,) Ines nTanine 3,58 + 0,02 ma 

Axialspiel in der Nut des Kolbens 
beim 2, Verdichtungsring vs seen eseenene nn 0,09 bis 0,122 mn | 

Grosstes Axialspfel in der Nut des 
Kolbens nach Abnützung zu sseneeneeeseereeen en 0,20 mm 

  

Dritter Kolbenring - Ölabstreifring 
Nasenring „runsunsunnnernn ensure anne ne PK 02-038 -— neue Bezeichnung 

(7-2276-01/4) 
Höhe der Nut im Kolben des 
3, Ölabstreifringes N) ennereeneesernenernenn 3,56 + 0,02 mm 
Axialspiel in der Nut des Kolbens | 
beim 3, Ölabstreifring veuccunneeneennen nenn 0,07 bis 0,102 mm 

Grösstes Axialspiel in der Nut des 
Kolbens nach Abnutzung vun eenseesnense rennen 0,13 mm 

Vierter Kolbenring - Ölabstreifring 
Gleichfasenring sus ueeueenr reset PK 02-037 - neue Bezeichnung 

(7-2280-01/4) 

Höhe des Kolbenringes (U) areneneeenene nenn - = 0,010 
5 >” _ 0,022 m 

Höhe der Nut im Kolben des 
4, Ölebstreifringes Na) neenenenneneneenrenern 6,04 + 0,02 mn 
Axialspiel in der Nut des Kolbens 

beim 4, Ölabstreifring zuseaneeneueeeneeneen 0,05 bis 0,082 mm 

Urösstes Axlalspiel in der Nut des 
Kolbens nach Abnützung senenenseesnennernensenn 0,15 mm 

Spiel im Stoss der Kolbenringe ».: versus ernenen 0,5 2 0,1 mm 

Grösstes zulässiges Spiel im : 
Kolbenring-Stoss (nach Abnützung) ..... Bus mineR 2 mm 

Abnoimale Kolbenringe für den Nenndurchmesser 
des Kolbens; 

  

  

120,5 mm (dis + 0,5 mm) 12... EnRmeahined Zchg, Nr. PK 02-042 - 02-045 

121 mm (dis + LmmM) ereneeeeeneneure ran Zchg. Nr. PK 02-046 - 02-049 

Pleuelstangen 

Nenndurchmesser dem Pleuellager „ce ccuseccnenn 75 \ or mm 
F \ 

Hochstzulässiger Nenndurchmesser e 
der Pleuellager nach Abnützung eueeenenessseen 75 + 0,1 mm 
Nennbreite der Pleuellager (Lagerschalen) ..... 42 mm 

= B ; a - oO 
Toleranz der Breite der Lagerschalen sv: \ 9’ 2 mm 

Radialspiel des Pleuellagers ..ceeseerneseveeen 0,080 bis 0,109 mm 

Höochstzulässiges Radialsplel nach Abnützung ... 0,15 mm 

Axialspiel ies Pleusllasger-Paarer 2) 
ih, Kürbeliusfen zassiussas suniniuneenemnse ren 0,3 bis 0,82 

1) 
Auf jeden Kurbelzapfen der Kurbelwelle sind zwei Pleuelstengen aufgesetzt. 
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Höchstzulässiges Axialspiel. nach Abnützung ss... 1,5 mm 

Zulassiger Üswichtsunterschied 
der Pleuelsiangen beim Einbau .s.eceerreenrens 12 8 » 

Abnormale Pleuellagerschalen für Reparaturen: 

Nenndurchmesser der Pleuellagerschalen- 
Böhrlingen. su suwans sans era em ran en 74,5 mm (- 0,5 mm) 

74 um (- 1,0 mn) 

Ersatz-Pleuellagerschalen werden mit um 0,5 nm kleinerer Bohrung als der Nenn- 

dusrchmesser für die ursprüngliche Serienherstellung 18t, geliefert, Diese müssen 

jedech vor dem Einbau in den Motor auf den neuen erforderlichen Durchmesser nach 

dem vorher bearbeiteten Kurbelzapfen bearbeitet werden, Die Pleuellagerschale muss 

so bearbeitet sein, dass das zulassige Radialspiel des Pleuellagers, d.i. 0,080 

bis 0,109 mm eingehalten ist. 

Kurbelwelle | 

Anzahl und Art der Dager: Kurbelwellenlager ... 6 Zylinderrollenlager + 

1 Gleitlager 

Nenndurchnesser der Kurbelwellenzapfen \ + 0,052 

(Hauptzapfen für die Zylinderrollenlager) «.... 160 mm (n6) () 0°027) 
' ’ 

\ 5 72 z = 0,060 
Nenndurchmesser der Kurbelzapfen „syerererseron 75 mm e6 ( 0.079 mn ) 

_ ’ 

Höchstzulässige Unrundheit 
(Ovalitat) der Zapfen sessevereneeserereee ren 0,01 ma 

Einbau-Axialspiel der Kurbelwelle . 

ausgeglichen mit dem vorderen Gleitlager ss... 0,06 — 0,166 mn 

Grösstzulässiges Axialspiel : 
der Kurbelwelle nach Abnutzung sus eerseenrn one 0,35 mm 

Höchstzulässige Grenze für das Überschleifen 0.060 
der Kurbelzapfen auf den Durchmesser ssuccreenn 74 e6 ( 0°079 nm ) 

- - » 

Werkstoff für das vordere Gleitlager cas cc Bleibronze (Cu Fb 20) 

Grösstzuläassiger "Schlag": 

an der Oberflache der Zylinderrollenlager .. 0,06 mm 

em vorderen Kurbelwellenzapfen sssrrcensecon 0,04 mn | 

gm rückwartigen Kurbelwellenzapfen screen er 0,04 mn | 

Dynamische Auswuchtung der Kurbelwelle auf 150 gem bei 400 Umdr,/uin. 

' 
“ 

Auswechseln der Zylinder und Kolben - 
  

Wenn nur Kolben, Kolbenringe oder Zylinder ausgewechselt werden sollen, muss 

der Motor nicht vollständig zerlegt werden, Der erste und letzte Kolben kann in 

beiden Zyliuderreihen herausgenommen werden, wenn der zugehörige Zylinderkopf und 

Zylinder abgebaut wird, 
\ 

Fells cs notwendig ist, den Kolben aus einem inneren Zylinder jeder Reihe aus- 

zuwechseln, muss auch der benachbarte Zylinder mit dem Zylindexkopf abgebaut wer- 

den, damit genügend Platz für das Ausgschieben des Kolbenbolzens 1st. 

Beide Sicherungsringe, mit denen der Kolbenbolzen gesichert ist ausbauen,
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Den Kolbenbolzen mit der Hand oder mittels Spezial-Vorrichtung PRM-0208 aus dem 
Kolben herausdrücken (Abb, 03-38), 

  

m PIIr MSE 

Abb. 03-238 Herausziehen des Kolbenbolzens mit 

der Vorrichtung PRM-0208 

Neue Zylinder haben den Durchmesser der Bohrung 120 mm, Beim Ausschiliff ist es 

gestattet diesen Durchmesser höchstens auf 121 mm zu vergrössern. Für die Zylinder, 

die mit Ausschiif? instandgesetzt wurden, werden laufend Kolben mit zwei ver- 

grösserten Abmessungen geliefert, 

Werden aeue normale Zylinder und Kolben eingebaut, muss auf deren Bezeichnung 

geachtet werden, Anstelle der wirklichen Toleranzwerte sind am Zylinder Buchstaben 

eingepragt: A, B oder © (die Herstellungstoleranzen der einzelnen Grupnen sind auf 

Seite 46 angeführt), 

Wit den gleichen Buchstaben sind auch die Kolben bezeichnet, Richtig muss immer 

der Kolben in den Zylinder mit der gleichen Bezeichnung eingebaut werden (z.B. 

der Kolben A in den Zylinder A), 

Übermassig abgenützte (ausgelsufene) Zylinder können ausgeschliffen werden 

auf das Mass: 

I. Ausschliff 9 120,5 m mit der Toleranz * O?002 mm 
_ ? 

II. Aussckliff ® 121 mn mit der Toleranz " 0,022 mm - 0,005 

Der Kolben für ausgeschliffene Zylinder wird folgend gewählt: 

Messen genau die Zylinderbohrung und bauen nach der Tolerenz den zuständigen 

Kolben ein, 

Kolben A werden in Zylinder mit der Toleranz & 0,005 mm eingebaut 

Kolben 3 werden in Zylinder mit der lloleranz \ ei mm eingebaut „0. 

Kolben © werden in Zylinder mit der Toleranz \ 2.016 mm eingebaut 
5 
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Auswechseln der Kolbenringe 
  

Bevor der Kolben engebaut wird, ist immer der Zustand der Kolbenringe zu über- 

prüfen, Den Kolbenring so in den Zylinder einlegen, dass er innen im Zylinder 
gerade (senkrecht zur Zylinderachse) aufliegt, d.i. 80, wie er sich im Zylinder 
bewegen wird. Der zu kontrollierende Kolbenring ist in den Zylinder genügend tief, 

mindestens 15 mn unter den oberen Rand des Zylinders einzulegen, 

Vorerst 15% zu überprüfen, ob der Kolbenring am ganzen Umfang "aufsltzt" (ob or 
nicht irgendwo durchscheint),. Die Summe der Grössen aller Zwischenräume , die durch- 

scheinen, dürfen nicht grösser scin als 36° des gesamten Umfanges, Dann ist die 
Grösse des Zwischenraunes im Kolbenring-Stoss zu kontrollieren (Abb, 03-39), Das 

Spiel im Kolbenring-Stoss soll 0,5 & 0,1 mm sein; das grösstzulässige Spiel, das 

durch Abnützung entstand ist ungefähr 2 mn; den sntscheidenden Einfluss für das 

Auswechseln der Kolbenringe, in Regel auch für die Durchführung des Ausschliffes 

hat der Ölverbrauch und die Motorleistung. 

Auf den Kolben die zuständigen Kolbenringe aufschieben und das Spiel der 

Kolbenringe in dea Nuten kontrollieren (Abb, 03-40), Die zulässigen Spiele sind 

auf Seite 47 - 48 angeführt, 
Fur die Zylinder, die mit Ausschlift Iinstandgesetzt wurden. werden laufend Kolben- 

ringe mit zwei vergrosserten Abmessungen - Nenndurchnesser i20,5 und 121 geliefert. Le 

N
 

M l | N 

/ 
/      

    

  

| 

HN f / 
N Mi

 

  

/ 

AQIIUI > 
NI= 

FT 

Dr 
> 

= 

u > BE — 
Su...“ ErrEeN Lese tte2] 

Abb. 03-39 Kontrolle des Spiels Abb. 03-40 Kontrolle des Spiels des 
im Kolberringstoss Kolbenringes in den Nuten 

des Kolbens 

Einbau den Pleuelstangenbüchse 

Bei der Herstellung der Pleuelstangen wurde ab 1. l. 1969 die Sicherung des | 

Pleuelstangenlagers für den Kolbenbolzen so durchgeführt, dass anstelle der \ 

ursprünglichen Schlitzschraube M 6x10 ESN 02 1181.20 die Sicherung mit Durch- 

presson der Büchse mittels kegeligen Dornes in das obere Schmierloch aurchgeführt 

wird (Abb, 03-41), 

Dag Auswechseln der abgenützten Büchsen bei den Instandsetzung der Pleuel- 

stangen bereitet keine Schwierigkeiten, weil die Büchse mit der Vorrichtung
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PRM-0699 aus der Pleuelstange ausgepresst werden kunn (Abb, 03-42), ohne dass vor- 

her die Sicherung entfernt werden muss, Nach dem Einpressen dor neuen Pleuellager- 

büchse müssen Zolgende Arbeitsgänge vollführt werden: 

An der Stelle des Schmierloches die Büchse mit einem Bohver 9 3,5 mm durch- 
bohren (Abb, 03-43) und mittels kegsligen Dornes (Abb, 03-44) an der Stelle des 

vorgebohrten Loches duirchpressen, 

Das Durchpressen wird mit Druck auf die Pleuelstange in senkrechter Richtung 

durchgeführt (Abb, 03-45), 

  

  

  

[18 F Br) 

Abb. 03-41 Sicherung der Pleuelstangebüchse mit dem Durchpressen 

  

  

  

  

    

                          

            
     
[8# 71220] 

Abb, 03-42 Herausziehen der Pleuelstangenbüchse 

l = Pleuelstangenauge; 2 - Pleuelstangenbüchse; 3 - Vorrichtung PRM-0699 
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Abb, 03-43 Durchbohren der Abb, 03-44 Doxn zum Durchpressen 
Pleuelstangenbuchse der Pleuelstangenbuchse 

Die zwei. übrigen Schmierlöcher mit dem Bohrer 9 4 mm in der Büchse ducchbohren 

und die Bohrung für den Kolbenbolzen auf das vorgeschriebene Mars ausreiben. Das 

normale Radlalspiel des Kolbenbolzens In der Pleuelstangenbüchse ist 0,038 bis 

0,059 um; das grösstzulässige Spiel, entstenden durch Abnützung 19% 0,1 mm, Auf 

dor Gleitfläche der Pleuelstengenbüchse die Kanten der Schmierlöchor brechen, 

Wird eine Pleuelstengenbüchse, die mit Schlitzschraube gesichert Ist, ausge- 

wechselt, mung die Schlitzschraube aus dem Pleuelstangenauge ausgeschraubt werden, 

Wenn die Schlitzschraube nicht ausgeschraubt werden kann, muss diese vorsichtig 

mit dem Bohrer $ 5 mm ausgebohrt werden und das Gewinds in der Bohrung vor dem 

Einpressen einer neuen Pleuelstengenbüchse mit dem Gewindebohrer M 6/TII durchge- 

zogen werden, Nach dem Einpressen der Büchse ein Körmerloch ausbohren und die 

Büchse mitt;ols Schlitzeschraube sichern, 

Falls die Reparaturwerketätte nicht die Möglichkeit hatte, den Dorn für dan 

Durchpressen der Büchse anzufertigen, besteht die Möglichkeit, nach dem Durch- 

bohren des Pleuelstangenauges und der Büchse und dam Schneiden des Gewindes M6, 

die Sicherung mit; der Schlitzschraube M 6x10 ÜSN 02 1181,20 so, wie bei der alten 

Ausführung durchzuführen, N 
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Abb, 03-45 Durchpressen der Pleuslstangenbüchse
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Kontrolle und Ausrichten der Parallelitat (Gleichlaufs) und 
Gleichachsigkeit der Plouslstangen 
  

Grössere Abweichungen von der Parallelität und der Gleichachsigkeilt haben über- 

mässige und rasche Abnützung der Zylinder und Kolben zur Folge, 

Die Kontrolle wird mittels Vorrichtung MRU-0036 wie Lolgt durchgeführt: 

1, In die zusammengebaute Pleuelstange einen Hilfsdorn einschieben und auf die 

prismatischen Unterlagen der Vorrichtung auflegen, 

r 

EN 
& = 

2. Die Pleuelstange in der Vorrichtung mit dem Arm erfassen, 

3, In die Büchse für den Kolbenbolzen den Hilfsdorn einschieben, 

4, Auf der Grundplatte der Vorrichtung einen Ständer mit der Messuhr anbringen, 

die bei bestimmter Hohe auf den Nullwert eingestellt wird. 

5, Die Werte an beiden Enden des oberen Hilfsdorns messen (Abb, 03-46), 

Bei. grösserem Unterschied als 0,02 mm muss die Pleuelstange mittels Vorrichtung 

ausgerichtet werden, 

6. Dieselbe Messung ist auch am unteren Hilfsdorn durchzuführen. 

7. Nach dem Vermessen beider Dorne ist die Pleuelstange in senkrechter Achse 

überprüft, Die Pleuelstange von der Vorrichtung lösen, diese um die Achse des 

unteren Hilfsdorns nach vorn verdrehen und auf dieselbe Weige das Messen in waage- 

rechter Achse durchführen (Abb, 03-47), " 

Kontrolle der Gewichte der Kolben und Pleuelstsngen 
  

Vor dem Einbau müssen sorgfaltig die Gewichte aller Pleuelstangen nit ange- 

bauten Pleuellagerschalen kontrolllert werden, Die zulassigen Gewichtsunterschiede 

aurfen 12 g nicht überschreiten, Grössere Abweichungen würden die Auswuchtung des 

Kurbeltriebrerkes störend beeinflussen und könnten gegebenenfalls unregelmässigen 

Gang des Motors verursachen, 
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kbb, 03-42 Kontrolle der Gleichach- Abb, 03-47 Kontrolle der Gleichach- 

sigkeit der Pleuelstange sigkeit der Pleuelstange 
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Einbau der Kolben " 

Die Bohrungen für den Kolbenbolzen im Kolben sind nach der Toleranz in zwei 

Gruppen eingeteilt und die sind an der Stirnwand des Kolbens mit dem Zeichen "X" 

oder "{" gezeichnet, Desgleichen sind auch die Kolbenbolzen in zwei Gruppen ge- 

teilt und mit "weisser" oder "schwarzer" Farbe gezeichnet, In Kolben mit dem 

Zeichen "X" werden mit "schwarzer" Farbe gezeichnete Kolbenbolzen eingebaut, 

in die Kolben mit "X" mit "weisser" Farbe gezeichnete Kolbenbolzen eingebaut, 

Vor dem Anbau des Kolbens auf die Pleuelstange vorerst auf einer Seite den 

Sicherungsıilng einlegen, Die Bohrung der Pleuelstangenbüchse sowie auch des Kolbens 

mit ÖL bestreichen, in die Bohrung im Kolben den Kolbenbolzen eiwas einschieben, 

Dann den Kolben auf das Pleuelstangenauge aufsetzen und den Kolbenbolzen vollstän- 

dig bis zum Anschlag an den Sicherungsring eindrücken, Den Kolbenbolzen auf der 

anderen Seite ebenfalls wit Sicherungsring sichern, 

Einbau der Zylinder 
  

Bevor die Zylinder aufgesetzt werden, müssen die Kolbenring-Stösse am Kolben- 

umfang so verteilt werden, damit sie nicht untereinander zu liegen kommen, Den 

Kolben und das Innere des Zylinders vor dem Binbau sorgfaltig reinigen, dann mit 

Öl bestreichen, Die Kolbenringe mittels Vorrichtung A-30366 zusammendrücken (Abb. 

03-48) und vorsichtig den Zylinder aufsetzen, 
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Abb. 03-48 Aufsetzen des Zylindern 

1 - Kolben; 2 - Vorrichtung k-30366,;, 3 — Zylinder
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Kontrolle der Entfernung zwischen dem Kolbenboden und dem Zylinderkopf 
  

Bei jedem Einbau muss bei allen Zylindern des Motors die richtige Entfernung 

zwischen dem Kolbenboden und der inneren Flache des Zylinderkopfes eingehalten 

werden, Ändert sich diose Entfernung, ändert sich auch das Verdichtungsverhältnis, 

Die vorgeschriebene Entfernung ist 0,9 mm bis 1,1 mm, diese Entfernung wird am 

besten mit der Kontrollvorrichtung A=-30370 (Abb, 03-49) gemessen, 

In die Vorrichtung die normale Messuhr (Abb, 03-49, Pos, 1) einspannen, Die 

Messuhr nach der Schablone (Pos, 2) die mit der Vorrichtung (Pos. 3) mitgeliefert 

wird, in die Grundstellung einstellen, In der Grundstellung muss der grosse 

Zeiger der Messuhr auf Null und der kleine Zeiger auf den Wert 2 mu zei.gen, 

  

Die Kontrollvorrichtung (Abb, 03-50, Pos, 5) dann mit zwei Schrauben, mit denen 

der Zylinderkopf und der Zylinder befestigt werden, am Zylinder (Pos, 1) befesti- 

gen, Die Schraubenköpfe mit zweckmässigen Rohren (Pos, 2) unterlegen. Dann mit der 

Kurbelwelle drehen, bis der Kolben im oberen Totpunkt zu stehen kommt, Die Zeiger 

der Messuhr (Pos, 3) zeigen im oberen Totpunkt die wirkliche Entfemung zwischen 

dem Kolbenboden (Pos, 4) und dem Zylinderkopf an. 

Wird eine kleinere Entfernung als 0,9 um gemessen, muss der Zylinder mit Aus- 

gleichscheiben mit der Dicke 0,1 mm (Teilnummer 928,1,04,02-1) oder 0,2 mm (Teil- 

nummer 928,1.04,02-2) unterlegt werden. Wird umgekehrt eine grössere Entfernung | 

als 1,1 mm gemessen, muss die Sitzfläche des Zylinderflansches vorsichtig über- 

dreht werden, Die beschriebene Messung muss bei allen Zylindern des Motors, die 

zerlegt waren, wiederholt werden, 

Falls die Vorrichtung A-30370 nicht zur Verfügung steht, kann die Entfernung 

zwischen dem Kolbenboden und der inneren Flache des Zylinderkopfes mittels kleiner 

Bleistückchen, die mit Schmierfett an den Kolbenboden angeklebt werden, 

J    

   

  

DEREN 
met 

  

  

  N 

  

    
      

  

                  
           | [138 # 5%6] ERTT] 

  

Ei)     

Abb, 03-49 Kontrollvorrichtung Abb, 03-50 Kontrolle des 
A-30370 Verdichtungsraumes 

1 - Yessuhr; 2 - Schablone; 1 - Zylinder; 2 - Ausgleichrobr; 
3 - Vorrichtung 3 = Messuhr; 4 - Kolben; 

5 - Vorrichtung A-30370 
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festgestellt werden, Setzen die Zylinderköpfe auf, schrauben sie mit zwei Schrau- 

ben (kreugweise) an. Drehen die Kurbelwelle des Motors, wodurch die Bleistückchen 

allmahlich auf das genaue Mass zusammengedrückt; werden, Messen dio Höhe der Blei- 

stuckchen und unterlegen oder überdrehen nach Bedarf nach dem oben angeführten 

Arbeitsgang. 

Anbau der Zylinderköpfe an die Zylinder 
  

Beim Aufsetzen der Zylinderköpfe muss auf vollkommene Reinlichkeit und Unver- 

sehrtheit der Oberfläche der Sitzfläachen geachtet werden, Den zusammengebauten 

Zylinderkopf auf den Zylinder aufsetzen, die langen Befestigungsschrauben ein- 

schrauben, diese jedoch nicht anziehen, Die Zylinderköpfe mittels Spezial-Richt- 

leiste A-30365 (Abb. 03-51), die an den Schrauben der Auspuffleitung befestigt 

wird, ausrichten, Die Schrauben der Zylinderkopfe und Zylinder vorsichtig der 

Reihe nach mit dem Schlüssel URN-0075 anziehen, Vorerst diese nur teilweise an- 

ziehen und dann in derselben Reihenfolge das Anziehen gleichnassig vergrössern, 

Mittels Momentenschlüssels das richtige Anziehen, das 12 kpm betragen soll, über- 

prüfen, Die Richtleiste A-30365 abbauen, in die Schutzrohre die Ventilstossstangen 

einlegen, Die Richtleiste dient zum Ausrichten der Zylinderköpfe in eine Ebene. 
  or —— 

   Leisr ree | 
Abb. 03-51 Anwendung der Richtleiste A-30365 beim Anziehen 

der Zylinderköpfe /Ausrichten in eine wbene/ 

Zerlegen und Zusammenbau der Kurbelwelle     

Die Kurbelwelle wird am besten in der Vorrichtung A-30426 (Abb. 03-52) zerlegt, 

zusammengebaut und kontrolliert, weil in dieser mit der Kurbelwelle nach Bedarf 

gedreht werden kann. 

Beim Schleifen der Kurbelzapfen ist die gröustzulassige Unrundheit (Ovalitet)
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Abb, 03-52 Die Kurbelwelle in der Montage-Vorrichtung A-30426 

der Zapfen 0,01 mm, Nach dem Abschleifen müssen die Schmierlöcher in den Zapfen 

gründlich kontrolliert und die scharfen Kanten der Schmierlöcher gebrochen werden, 

Die einzelnen Kurbelwellenteile nach dem Abschleifen aussen und innen in reinem 

Benzin auswaschen und mit Luft durchblasen, 

Für den Zussmmenbau der Kurbelwelle mittels Vorrichtung A-29053 (Abb, 03-53) 

Kurbelwellenteile mit ungefähr gleichem statischen Moment des Kurbelzapfens zur 

Achse des Xurbelwellenzapfens (Hauptzapfens) aussuchen, Für den Zusammenbau der 

Kurbelwelle können Kurbelwellenteile benützt werden, deren statisches Moment im Be- 

reiche 1 Teilstrich ist /gemessen mit der Vorrichtung A-29053/. Einem Teilstrich 

entsprechen ungefähr 2 dkgs 

An die Vorrichtung A-30426 den rückwärtigen Kurbelwellenzapfen mit dem Einbau- 

riss nach oben anschrauben (Abb, 03-54). Die Zylinderrollenlager-Innenringe in 

heissem Wasser erwärmen, Das lager Nr, 2 auf den rückwärtigen Kurbelwellenzapfen 

   an ni! 
Spam 

  

Abb, 03-53 Statisches Auswuchten des Kurbelwellenteils 

in der Vorrichtung A-29053 
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Abb, 03-54 Montage des rückwärtigen Zapfens und des rückwärtigen 
Kurbelwellenteils an die Vorrichtung A-30426 

aufsetzen, in das Lager den rückwärtigen Teil in der Stellung mit dem Kurbelzapfen 
nach oben gegen den Riss eintreiben (Abb, 03-54), 

Auf den rückwärtigen Kurbelwellenteil den erwärmten Innenring des Lagers Nr. 3 
auftreiben, In das Lager den Kurbelwellenteil Nr, 2 in der Stellung mit dem Kurbel- 
zepfen um 150° verdreht (Abb, 03-55) eintreiben, Den erwärnten Innenring des 
Lagers Nr. 4 auftreiben, In das Lager den Kurbelwellenteil Ar, 3, mit dem Kurbel- 
zapfen in der gleichen Evene wie beim Teil Nr, 2 (Abb, 03-55) eintreiben. Der 
Kurbelwellenteil Nr, 4 wird in der Lage, mit den, um 180° verdrehten Kurbelzapfen 
eingebaut, Die Schrauben einlegen, die Muttern leicht aufschrauben, 

Zuletzt den vorderen Kurbelwellenzapfen in solcher Lage aufsetzen, dass die 
lage der Passfedernut für die Riemenscheibennabe mit der Lage des Risses am rück- 

wartigen Kurbelwellenzapfen übereinstimnt, 

  

Abb, 03-55 Zusammenbau der Kurbelwellenteile
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Alle Schrauben mit dem Schlüssel URK 0001 anziehen und mit dem Drehmoment- 

schlüssel für 32 kpm X 1 kpm festziehen, Die Schrauben beim Anziehen mit dem 
Schlüssel URN-0030 (Abb, 03-56) festhalten. Die Muttern an den Schrauben so nach- 

ziehen, dass sie mittels Splinten gesichert werden konnen, 

& 

  

Abb, 03-56 Anziehen der Verbindungsschrauben der Kurbelwelle 

i - Schlüssel URN-0001; 2 - Holzunterlagen für | 
te Kurbelwelle; 3 — Verbindungsschraube 

   

Auf die Zylinderrollenlager die zugehörigen Aussenringe aufschieben. Die | 

Kurbelwelle in die Vorrichtung A-30426 einlegen und mit der Messuhr (Indikator) | | 

den Schlag (Unrundlauf) der einzelnen Lager überprüfen (Abb, 03-57): i | 

    
Abb. 03-57 Kontrolle des "Schlages" (Unrundlaufs) 

1 - Messuhr (Indikator); 2 -— Kurbelwelle; 
3 - Vorrichtung A-30426, 4 - Stander der MHessuhr 

60 

 



03. MOTOR 

Grosstzuläassigor Schlag (Unrundlauf): 

auf der Oberflache der Zylinderxollenlager ..:.. 0,06 mm 

em vorderen Kurbelwellenzapfen ...csrarsererenco 0,04 um 

am rückwartigen Kurbelwellenzapfen .erresreccess 0,04 nm 

Grössere Abweichungen müssen mittels Spreizvorrichtungen A-30163 (Abb, 03-58) 

ausgeglichen werden. 

  

      188 F 1243 

Abb. 03-58 Ausrichten der Kurbelwelle 

l - Spreizvorrichtungen A-301.63; 
2 - Dorn zu den Spreizvorrichtungen 

Die zusemmengebeube Kurbelwelle mit allen Lagern (ohne Aussenringe), Schrauben, 

Muttern, Splinten und Überdruckventil dynamisch auf 150 gem bei 400 Umdr,/min, ; 

suswuchten, 

  

Wenn für das Auswuchten die Notwendigkeit besteht an welchen Kurbelarmen 

kleineres Menge Materlals abzunehmen, kenn an den zustandigen Stellen eine oder 

mehrewe Verbindungsschranuben durch entlastete Schrauben ersetzü werden, Die Ent- 

lastung der Schrauben ist durch Abbohren von Material im Schraubenkopf mit 

36 sm in die Tiefe max. 10 mn durchführbar, 

Wenn en jedoch nicht genugt auf diese Weise die Kurbelwelle zur Genuge auszu- 

wuchten, muss das erforderliche Gewicht an den zuständigen Stellen der Kurbelarıe 

abgemeissgelt oder abgeschliffen werden. 

Kontrolle ‚der Dämpfer der Drebschwingungen 
— a 

| 

  

Bo! jeder Reparatur des Motors wLid empfohlen, die Sichtkontrolle der Bördelun- 

gen des Drehschwingungsdanpfers an dessen ganzem Unfang durchzuführen, Sind an 

der Bördelung des Schwingungsdanpfers erkennbare Spuren von Schiagen wehrzunehmen,, 

muss die Kontrolle der Dichtheit auf diese Weise durchgeführt werden, dass der 

Dämpfer sorgfältig gereinigt, mit der Stirnflache auf reines Papier aufgelegt und 

hier 3 bis 4 Tage in Ruhe belassen wird,
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Dann kontrollieren, ob am Papier und auf der Stirnseite des Danpfers Spuren 

Öl sind, Falls dies der Fall ist, muss der undichte Dampfer aus dem Betrieb aus- 

geschieden werden, 

Im Falle, dass es wahrend des Betriebes zu grossem Entweichen des Öles kommen 

sollte, tritt freie Verschiebung der Schwungmasse im Gehäuse ein und infolge des 

Einflusses der Schwingungen des Motors kommt es zu Anschlägen der Schwungnasse 

an das Gehäuse, 

Diese Anschläge sind auch bei Motorlauf hörbar, Beim Schütteln eines solchen 

Dampfers ist Klopfen hörbar, Solche Dampfer müssen ebenfells aus dem Betrieb aus- 

geschieden werden, 

Wenn kein Entweichen von Öl aus dem Dampfergehause festgestellt wird, kann 

dieser für den weiteren Betrieb wieder eingebaut werden, Bei Einhaltung dieser 

Grundsatze für den Umgeng mit Viskositaäts-Torsionsdämpfern besteht die Voraus- 

setzung für die Betriebs-Lebensdauer von mindestens 10 000 Stunden. 

Auswechseln der Ventilstösselbüchsen 
  

Beschädigte Ventilstösselbüchsen zieht man aus dem Kurbelgehäuse mit der Vor- 

richtung PRM-0146 heraus, Neue Büchsen sind mit der Eintreibvorrichtung PRM-0045 

einzutreiben, Beim Eintreiben der Ventilstösselbüchse muss auf die richtige Lage 

der Büchse gegenüber den Kurbelgehause geschtet werden (Abb, 03-59), Die kleinere 

Öffnung in der Ventilstösselbüchse muss zum Hauptschmierkanal gerichtet sein, 

Auswechseln der Nockenwellenlager 
  

Schadhafte Nockenwellenlager baut man aus dem Gehäuse mit dem einfachen 

Austreibdorn, der in Abb, 03-19) versinnbildlicht ist, eus, Neue Leger werden mit 

der Vorrichtung A-30356 so eingepresst, dass die Öffnung im Lager nach oben zun 

Hauptschmierkanal gerichtet ist. 
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Abb, 03-59 Richtige Lage der Ventilstösselbuchse im Kurbelgehause 
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VI, STEUERUNG, ÖLPUMPR, ÖLREINIGER 
  

Ventilsteuerung 
  

Die Dauer des Öffnens und Schliessens der Saug- und Auslassventile (Steuerung), 

gegeben durch die Konstruktion der Nockenwelle, zeigt das Kreisdiagram (siehe Abb, 

03-3). Dio Steuerung überprüft beim ersten Zylinder beim Ventilspiel (Saug- und 

Auslassventil) 0,2 m, 

Saugventile: öffnen, ers umwsannmenns 14° vor den 0, T, 

SChlilesgen „ueuceseenaneee nn 46° nach dem U, U, 

Auslassventile: Ofklnen seueereneseennrne nen 38° vor den U, T, 
an0 4 

schliessen „os wseuwswunsen: 22” nach dem 0, T, | 

} 

Einstellung der Steuerung 

Die Kurbelwelle so verdrehen, dass der gezeichnete Zahn am Antriebszaehnrad der 

Stenerung oben ist (Abb, 03-60), Der Zahn ist an der oberen Flache mittels Korners 

"gezeichnet, Die Nockenwelle so verdrehen, dass die Bohrungen jm Flensch für die 

Befestigung des getriebenen Zahnrades der Steuerung und des Zahnrades für den 

Antrieb der Einspritzpumpe sich in solcher Stellung decken, wenn der bezeichnete ! 

Zahn em Antwiebszahnrad der Steuerung zwischen zwei bezeichneten Zahnen am gebirie- 

benen Zahnrad eingreift (Abb, 03-60), —— En 
ren i 

  
Abb. 03-60 Richtige Einstellung der Steuerrader 

1 - Antriebszahnred der Steuerung; 2 — geiriebenes Zehnrad der Steuerung; 

3. Antwiebszahnrad für den Antrieb der Binspritzpunpe; 4 - gotrlebenes 

Zehnrad des Antriebas der Einspxritzpunmpe 
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03. MOTOR 

Schmlerung des Motors 
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03. MOTOR 

Die Nockenwelle kann nicht anders verdreht werden, weil deren Lage mit der 

ungleichmess.sen Teilung der Flanschlöcher für die Befestigung der Rader slcher- 

gestellt ist. In dieser Lage werden die beiden Rader am Flansch der Nockenwelle 

engeschraubt un! die Schrauben gesichert. Dosgleichen muss beim Anbau des getrie- 

bonen Zahnrades für den Antrieb der Einspritzpumpe dieses Zahnrad so angebaut wer- 

den, dass der bezeichnete Zahn am Aniriebszahnred der Einspritzpumpe zwischen zwei 

bezeichneten Zahnen am getxiebenen Zahnrad für den Antrieb der Einspreitzpumpe oin- 

greift (Abb, 03-60), 

Bl pumpo 
Nenndirchmesser des Bolzens und der Antriebswelle .„.:.. 18 mm 

Spiel der Antriebswelle im Gehause 
der Saug- und Druckpumpe sunssoseernereereeees ernennen 0,024 bis 0,062 mm 

Unfangssplel des zusammengebauten 
Zahnradpaares (am Durchmesser) ..senesenesererser ee rn 0,100 bis 0,176 mm 

Axialspiel dass zusammengebauten Zahnradpaares ...crrr0: 0,040 bis 0,082 mm 

Axialspiel des Pumpen-Antriebsrades ‚sure ereeernrrennne 0,036 bis 0,130 um 

Falls ein Bestandteil der Saug- oder Druckpunpe ausmewechselt wird, mussen die 

Verbindungsschrauben beim Zusammenbau gleichmassig engezo werdsn, damit sich 

    

das Pumpengehause nicht verfomat und die Wellen nicht verklemnt wenden, Die Wellen 

der zugsmmengebauten Pumpen müssen mit der Hand Leicht drehbar sein. Beim Zugammen- 

bau müssen in die Verbindungstelle der Gehäuse alle Führungnptifte eingebaut und 

aur genaue Schrauben mit vorgeschriebenen Festigkeit (8 GC) verwendet werden, 

Ölreiniger 

Am vorderen Deckel des Motors ist der Ölreliniger mit dem Rosstten-Filtereinsatz 

und mit dem Ventil angebaut (Abb, 03-62). 

       

   

erkennen ee 

  

kbb, 03-62 Ölreiniger 

1 - Bolzen für dio Belesti.gung des Filtereigsatzens, 2 - Gahause des 

Ölreinigers; 3 - Filtereinsatz; 4 — Überstromventil; 5 — Deckel des 

Ölreiniger-CGehauses; 6 - Befeswiguagmutter des Deckels 
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Fliehkvaft-Umlaufölreiniger 
  

An der rechten Seite des Kuxrbelgehäuses ist der Fliehkraft-Umlaufölreiniger 
RHO 2b (Abb, 03-63) befestigt, . 

  

  

Abb, 03-63 Fliehkrafs-Ölreiniger RHO 2b 

1 - Äusserer Mantel; 2 - Rotor-Oberteil; 3 — Siebeinlage; 4 - angesetzte 
Unreinigkeiten; 5 - Dichtung; 6 - Reinigerkörper; 7 - Tragdorn;, 8 - Duse; 

9 - Buchse; 10 - Rotor-Unterteil; 11 - Abprallwand; 12 - Buchse 

Leistung des Ölreinigers (Durchfluss) beim 
Öldruck 5 kp/em2, und der Öltemveratur 80 90 wessen min, 4,5 ke/nin, 
Drehzahl des Rotona „zuonceeeeseneonesner sense 7 500 Undr./mi.n. 
Arbeitsdruck des Ölen onacnaneeeenenese rennen ; 1,5 bis & kp/em* 

Filtwierfahigkeit: von Eisenteilchen zus semeeeeece 244 u 

anorganischer Teilchen ssesseeeen 46 

Im Schmier-Kreislauf des Motors sind zwei Sicherheltsventlle eingebaut, Ein 

Sicherheltsventil ist zwischen dem Ölreiniger und dem Ölkühler eingebaut, Dieses 

Ventil schützt den Kühler vor Beschädigung durch hohen Druck, Wenn der Öldruck 

über den Wert 6 kp/em® ansteigt, Öffnet sich das Ventil und ein Teil des Öles 

fliesst in das Kurbelgehause ab, Das zweite Ventil ist hinter dem Ölkühler und 
verhindert das übermassigs Ansteigen des Öldruckes im Schmiersystem. Das Ventil 

ist auf den Überdruck 3 kp/em“ eingestellt, Erreicht der Öldruck diese Höhe, 

öffnet sich das Ventil und ein Teil des Ölas fliesst in das Kurbelgehäuse ab, 
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03. MOTOR 

VII, EINSPRITZ-EINRICHTUNG 

Die Motoren der Reihe TATRA 2-928 sind mit Einspritz-Einrichtung MOTORPAL 
ausgestattet, die aus folgendem besteht: 

1 Kraftstoff-Förderpumpe weRanienne“ Type CD 3A, Kolbenpumpe, 
von der Nockenwelle der 
Einspiitzpumpe angeirleben 

1 Handpumpe an en EHE WE innen Type CR1 
1  Einspribzpumpe zueeuee en für die Motoren T 2-928-1 und 

T 2-929-19 
Type PV 8A 9P 9151 1525 
miGb Drehzahlendregler 

für Motoren T 2-.928-15 
Iype PV 8A 9P 9151 1530 
mit Leistungsregler 

8 Einspritzventile zo ona en Fe Type VA 538 463a 2605 
1 Kraftistoffilter (sog, Grobfilter) versen. Type FJ 2R 
1 Kraftstoffilter (sog, Feinfilter) ces. Type KU Ne, 4 

mit Papiereingatz 

  

Rraftstoff-Grobfilter (Abb, 03-64) ist an der Saugleitung den Motors angebracht. 
Bei diesem Kraftstoflilter ist das Sieh und das Glasgefäss zu reinigen, 
Beim Kraftstoff-Feinfilten (Abb, 03-65) den Filtereinsatz nach Verunreinigung aug- 
wechseln, das Innere des Filters auswaschen, 

  

928 F 538 

  

Abb, 03-64 Kraftstofl-Grobfilteor Abb, 03-65 Kraftstoft-Peinfilter 

er 1 - Handpumpe; 2 - Kraltstoff-Bintritt; 
3 - Kraftistolf-Austritt,;, 4 — Dichtring; 
5 » Bolzen; 6 — Filtereinsatz; 7 - Filter- 
gelass; 8 - Ausglotchfedor: 9 - (Ablass- 
schraubs) Befostigungsschraube des 
Golasses,; 10 — Abstutz-Unterlegscheibe 
des Filtereinsatzes; 11 - Stopfen des * 
Filters, d.i. Entlüftungsschraube 
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03. MOTOR 

Handpumpe 

Die Kolben-Handpumpe CR 1 (Abb, 03-66) ist em Kraftstoff-Feinfilter angebracht, ' 

  

     
Abb, 03-66 Handpumpe CR 1 

Einspritzpunpe 

    

     
Abb. 03-67 Einspritzpunpe 

1 — Einepriizpumpen-Gehause; 2 - Ül=-Zuleitungssiutzen van Motor in die Ein- 
spritzpungs; 3 — Einfüll- und Eatlüftungsstufzen der Einspritzpumpe; 4 -— Kraft- 
stoffzufuhr, 5 — Entluftungsschraube am Einepsiizpumpen-Gehause, 6 - Regler- 
gehause; 7 -— Betatlgungshebel; 8 - ÖÜlabiassschraube aus dem Regler und der Rin- 
spritzpungss, 10 - Ölüberlauf aus gem Binspritzpumpen-Geheuse in den Motor; 
11 - Ansausstutzen der Kraftstoff-Forderpumpe; 12 - Kraftistolf-Förderpumpe; 
22 - Druckseito der Kraftstoff-Förderpunpe; 14 - Lameilenkupplung; 15 - Hebel 

zur Aalasseinrichtung; 16 — Reduziewventil; 17 - Druck-Anschluesstutzen 
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03. MOTOR | 

Die Achtzylinder-Einspritzpumpe (Abb, 03-67) ist zwischen beiden Zylinderreihen 

gelagert, 

Wenn es notwendig ist, welchen der abgenützten Bestandteile der Binspritz- 

Einheit auszuwschseln, d.i, Kolben oder Zylinder (Abb, 03-68), wird Immer die 

ganze Binheit ausgewechselt, Der Kolben und der Zylinder sind nahmlich gegen- 

seitig eingelappt, 

  

  
    

   
    

      

    

  

\ 

\ 

ERYER] 

Abb, 03-68 Schnitt durch die ‚spritzeinheit (Punpenelenent) 

vr zum Druckventil; 2 - Dichtung zum Druckventil; 3 -— Regelstange; 
x Federteller,;, 5 — Regelstangenhulse; 6 — unterer Pederteller; 

er; 8 — Rollenbolzen; 9 - Nockenwelles den Einspritzpumpe; 
Drucksiutzen; 11 — Fuller des Druckraumss; 12 - Druckventilkagel; 1 

  

’ 

. Druckveniiisits; 14 - Überfallöffnung in dev Zylinderwand; 15 - Ein- 
puunpenzylinder; 16 -— Zabnsegment der Regelhuls 17 - Kolben der 

18 - Kolbenfeder; 19 - Kalibrierte Unterlegscheibe; 
20 -— Stösselrollo mit Büchse 

 



    

Vorschrift für die Einstellung der Einspritzpumpe MOTORPAL PV 8A 9P 9151 1525 
(mit Drohzahlendreglar) 
  

Der Kolben des zweiten Pumpen-Blementes der Einspritzpumpe von der Kupplung 
des Antriebes 5 mm vom oberen Totpunkt (Beginn der Kraftstoff-Förderung) mit der 
Toleranz 0,05 wm einstellen, 

Die Einspritzpumpe ist linksdrehoend - Antrieb von links - mit der Einspritz- 

folge 2-3-6-]-8-5-4.7 (0° - 52030° - 90° - 142930” - 180° - 232030” - 
270° -- 322°30°), 

Die Einspritzpumpe am Prüfstand mit den Düsen K DOP 140 S 530 mit dem Düsen- 
halter NC 57A 1304, eingestellt. auf den Ausspritzdruck 170 Atm, und mit dem, auf 

den Druck 0,5 bis 0,8 Atm. eingestelltem Reduzierventil, geprüft mit Drucknesser, 

einstellen (der angeführte Düsenhalter ist nur für die Einstellung am Prüfstand). 

Beim Neigen der Einspritzpumpe um 90° aus der waagerechten Lage, muss die 

abgeivennte Regelstange durch das Eigengewicht Zallen, 
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03. MOTOR 

Vorschrift für die Einstellung der Einspritzpumpe MOTORPAL PV 8A 9P 9151 1530 
für den Motor TATRA 2-928-15 (mit Leistungsregler) 
        

Den Kolben 'des zweiten Pumpenelementes der Einspritzpunpe von der Kupplung 
des Antriebes 5 mm vom oberen Totpunkt (Beginn der Kreftstoff-Forderung) mit der 
Toleranz 0,05 mm einstellen, 

Die Einspritzpumpe ist linksdrehend - der Antrieb von links - mit der Einspritz- 
folge 2-3-6-1-8-5-4=7 (0° - 52030° . 90° .. 142030° 180° . 232030° 

270° - 322030°), 

  

Die Einspritzpumpe am Prüfstand mit den Düsen K DOP 140 $ 530 und den Düsen- 
halter WC 57A 1304, eingestellt auf den Einspritzdruck 170 Atm,, und mit dem, auf 
den Druck 0,5 bis 0,8 Atm, eingestellten Reduzierventil, kontrolliert mittels 
Druckmessers einstellen (der angeführte Düsenhalter gilt nur für die Einstellung 
am Stand), 

Kontrollieren, ob die innere Feder nicht vorgespannt ist, 
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03. MOTOR 

Entlüftung der Einspritz pumpe 

Gelangt in die Einspritzeinrichtung eine grössere Iuftmenge (beim Ausbau der 
Pumpe im Motor und ahnl,), muss die Einspritzeinrichtung entlüftet werden. Am 

Deckel des Kraftstiolf-Teinfilters die Schraube lockern und mit der Hand-Kraft- 

stoffpumpe Kraftstoff pumpen, bis um die Schraube reiner Kraftstoff ausfliegst 

(ohne Luftblasen). Dann die Schraube anziehen und das Pumpen so lange fortsetzen, 

bis das schlürfende Geräusch des Überdruckventils an der Einspritzpumpe hörbar 

ist, Hiermit ist die Binspritzpumpe entlüftet, 

Einstellen des Einspritzdruckes 
    

Der Einspritzdruck muss bei allen Einspritzventilen auf den vorgeschriebenen 

Wert 170 tm, + 5 Atm. eingestellt sein. Der Einspritzdruck kann nur am Prüfstand- 

Druckgerät eingestellt werden, 

An das Prüfstand-Druckgerät mittels kurzen Rohres das zu prüfende Einspritz- 

ventil anschliessen, unter die Düse ein Gefäss für abgespritzten Dieselkraftstof? 

stellen, Mit dem Hebel des Druckgerates pumpen und die Zerstaubung beobachten, 

Verstopfte Düsenlöcher mittels Reinigungsnadeln mit richtiger Dicke (Abb. 03--69) 

reinigen, Den Ausspritzdruck, der mit dem Zeiger am Druckmesser angezeigt wird, 

erst dann überprüfen, bis die Ausspritzung der Düse wirklich einwandfrei ist, Aus 

allen Düsenlöchern muss gut zerstäubter Strahl Dieselkraftstoffes ausspritzen, 

Eine gute Düse gibt hochklingenden scharfen Ton; wogegen aus den Öffnungen einer 

fehlerhaften Düsa scharfe, nicht zerstäubte Strahlen ausspritzen; einige oder 

semtliche Wüsenlocher können verstopft sein, 

Der Einspritzdruck wird 30 eingestellt, dass die Verschlusskappe des Einspritz- 

ventils ebzeschraubt;, die Sicherungsmutter gelockert und mit der Einstellschraube 

  

138 F_ 037 

Abb, 03-23 Reinigung der Düsenlöcher Abb, 03-70 Einstellung des 
1 - Halter mit der Reinigungs- Einspritzdruckes 
nadol; 2 — Düse; 3 — Einspritz- 1 - Einstellschraube; 

ventil 2 - Schlüssel 

       



03. MOTOR 

der Kinspritizdruck durch Anziehen oder Lockern der Feder des Einspritzventils 

(Abb, 03-70} auf den vorgeschriebenen Wert eingestellt wird, Dann die Sicherungs- 

mutter festziehen, die Schutzkappe aufschrauben, Bei der Einstellung des Einspritz- 
Aruckes wird beim Einschrauben der Einstellschraube der kEinspritzdruck vergrössert, 

beim Ausschrauben der Einspritzdruck verkleinert, 

VIII. ZUSAMMENBAU DES MOTORS 
  

Beim Zusommenbau des vollständig zerlegten lotors zilt Zolgender Arbeitsgang: 

l. Das Kurbelgehause in heissen Wasser erwärmen und in die Bohrungen für die 

Lagerung der Zylinderrollenlager je einen Sicherunzsring einlegen. 

2, Die in der Reihenfolge numerierten Zylinderrollenlager-Aussenringe mit der 

Eintreibvorrichtung A-22080 in das Kurbelgehäuse eintreiben und die zweiten Siche- 

  

rungsringe einlegen. Die Nummern der Zylinderrollenlager-Aussenrinze sind an deren 

Stirnseiten eingebrannt. 

3. Die Ventilstosselbüchsen eintreiben, Hierbei ist der Einbauvorzang auf 5 

Seite 62 "Auswechseln der Ventilstösselbüchsen" einzuhalten, Nach dem Eintreiben 
  

der Ventilstösselbüchsen ist zu überprüfen, ob sich die Ventilstössel in den 

Büchsen leicht bewegen, 

4. Die Nockenwellenlager nach dem Arbeitsgang, angeführt auf Seite 62 "Aus- 

wechseln der Nockenwellenlager" in das Kurbelgehause einpressen, 

5, Mit dem Eintreibdorn PRM-0541 die Rohre der Ölleitungen in das Kurbelge- 

hause eintxreiben,. 

6. Den rückwartigen Deckel des Motors in heissen Wasser erwärmen, mit dem 

Eintreibdorn A-30417 zwei Kugellager in den Deckel eintreiben (sollen die Lager 

aus dem Deckel ausgebaut werden, wird die Vorrichtung PR4-0383 benutzt), In die 

Bohrung für die Lagerung der Flüssigkeitskupplungs-Welle den Wellendichtring 

"Wufero" mit der BEintreibvorrichtung A-30417 - mit der Dichtlippe zum Lager ein- 

treiben, 

7, In das Kurbel gehäuse zwei Zentrierstifte eintreiben, An die rückwartie 

Yand des Kurbelgehauses die Dichtung anlegen, den rückwartigen Deckel anschrauben, 

8. Das Auflager für die Einspritzpumpe anbauen und die Gleichachsigkeit 

(Zentrizität) dessen Lagerung mit dem rückwartigen Deckel mittels Vorrichtung 

MPT--0007 überprüfen, 

Die Einstellung des Lagers wird folgend durchgefuhrt: 

a) An das Kurbelgehäuse mit angebautem rückwartigen Deckel - das Auflager für die 

kinspritzpunpe lose anziehen und mit der Vorrichtung MPT-0007 und der Messuhr 

(Indikator), die mittels magnetischer Halterung befestigt ist, die Lagerung 

mit der Genauigkeit = 0,05 mm einstellen, Die Lage der Vorrichtung MPT-0007 

muss in senkrechter und waagerechter Ebene kontrolliert werden und dies bei 

3 n S a (* 0,046 
schobenem und ausgeschobenem Zustand aus der Bohrung B 56 He ( o 900) ‚o   einge 

im Steuerungsgehange (siehe Abb. 03-71 und 03-72),



  

03. MOTOR 

b) Nach dem Einstellen die Befestigungsschrauben anziehen, die Einstellung des 

Auflagers überprüfen, zwei Löcher uf 98 H7 (* 0,015 0 000) ausreiben, die Zentrier- 

stifte 8x20 eintreiben, ’ 

  

Abb, 03-71 Einstellung des Auflagers für die Einspritzpumpe - 

Messung der senkrechten Abweichung bei eingeschobenen 

Zustand der Vorrichtung 

1 - Messuhr mit Stender und mapnetischer Halterung; 

2 - Vorrichtung MPT-6007 
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kob, 03-72 Einstellung des Auflagers fur die Einspritzpumpe- 

Messung der wasgerechten Abweichung bei ausgeschobenen 

Zustand der Vorrichtung 

9, Die Aussenringe der Zylinderrollenlager mit Öl bestreichen, die Kurbel- 

welle in ie Lagerung einschieben, Für Erleichterung des Einbauss der Kurbelwelle 

ist die Vorrichtung PRM-0023 (Abb, 03-73) zu benützen, 

10. In den vorderen Teil des Kurbelgehäuses die Zentrierstifte für die Ein- 

stellung des vorderen Deckels eintreiben, 

16 
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03. MOTOR 

ll. In den vorderen Deckel zwei Zylinderstiflte 5x12, mit denen das Axlallager 

gesichert ist, eintreiben. Beide Halften des Ariallagerse einpressen und dessen 
-0,06 

Breite kontrollieren. Die richtige Breite des Axiallagers ist 36 er MIN s -0,141 

12, Am vorderen Teil des Kurbelgehauses die Dichtung anlegen, das Axlallager 

einolen, den vordoren Deckel aufsetzen und anschrauben, 

13. Auf den vorderen Kurbelwellenzapfen die Vorrichtung PRM-0376 und den 

Abspritzring aufschleben, 

14, Die Nabe aufsetzen und mit der Andrehklaue festzicehen, Die Kurbelwelle muss 

hierbei leicht drehbar sein. Das Axtalsplel der Welle soll im Bereiche 0,06 bis 

0,16 mm sein; das höchstzulassige Spiel nach Abnutzung kann 0,35 ınm betragen. Das 

Spiel wird mittels Messlehren zwischen dei Stirnfläche des Axlallagers und der 

Stirnfläche der Vorrichtung PRı4 03756 gemessen. Dann die Andrehklaue ausschrauben, 

die Nabe abziehen, das Abstandrohr und die Vorrichtung abnehmen, 

15. Ist das Axlalspiel in der vorgeschriebenen Toleranz, das vollstandige Zahn- 

rad fur den Antwieb der Pumpe zur Lenkhilfe (siehe Abb, 03-74) zusammenbauen, Das 

vollständige Zahnrad, dan Abstandrohr und den Abspritzring ermeut am vorderen 

Zapfen anbauen, Es wird empfohlen, die Bestandteile des Zahnrades mit drei Blech- 

spangen (siehe Abb, 03-74) zu verbinden, Die Blechspangen fertigt ınan aus Blech- 

streifen nit der Breite 10 mn an, 

  

  

Abb. 03-73  Finschleben der Abb, 03-74 Zusammenbau des Antriebs 

; Kurbelwelle mit der rades der Pumpe zur 

Yorıvichtung PRM-0023 TLenkhilfe 

1 = Spango 

16. auf die Welle des Zahnredes, mit dem die Punpe der Lenkhilfe angetrieben 

ist, das Kugellager bis zum Anschlag en den Ansatz aufpressen, In die mt die 

Pausfeder eintreiben. Den Verschlussdeckel anwarmen, das Zahnrad einlegen 

(Abb, 03-75) und die Welle mit dem Lager in das Zahnrad und zugleich in das 

Gehäuse des Verschlussdeckels einpressen,



03. MOTOR 

Von der Seite des Kugellagers in das Gehäuse den Sicherungsring einlegen, Von 
der entgegengesetzten Seite das zweite Kugellager (Abb, 03-76 einpressen und mit 
Sicherungsring sichern. Auf die Welle das Sicherungsblech auflegen, die Nutmutter 
anziehen und sichern, Das einwandfreie Drehen des Rades überprüfen. In den Ver- 
schlussdeckel den Wellendichtring "Gufero" einpressen, 

  

  

      BI3 F til 
Abb, 05-75 Einbau des Zahnrades Abb, 03-76 Einbau der Dahnrudeo 

fur den Antrieb fur den Antrieb 
der Lenkhilfepumpe der Lenkhilfepumpe 

17, In den vorderen Deckel zwei Zentrierstifte eintreiben, die Dichtung und 
den Verschlussdeckel aufsetzen, nit den Muttern festziehen, An den Verschluss- 
deckel den Zeiger für die Messung der Steuerung anschrauben, 8 & 

18. Auf den vorderen Kurbelwellenzapfen die Riemenscheibennabe aufpressen, 
In die Nabe die Unterlegscheibe einlegen, die Andrehklaue festziehen, 

19. Das rückwärtige Lager einölen und auf die Nockenwelle aufschieben, In die 
Welle die Fassfeder eintreiben, die Raänabe auftreiben. Das Sicherungsblech an- 
legen, die Yutmutter mit dem Schlüssel URN-0435 und dem Halter URN-0433 fest- 
ziehen und sichern, 

@0. Das Nockenwellenlager im Kurbelgehäuse einölen und die Nockenwelle in die 
Lagerung einschieben, Den lagerflansch an das Kurbelgehause anschrauben, Über- 
prüfen des Irshen der Nockenwelle, 

21, In den rückwartigen Deckel zwei Zentrieratifte für die Ölpumpe eintreiben, 
Die Ölpumpe zit dickflüssigem Öl füllen, Die Dichtung auflegen, die Pumpe am 
rückwartige 

S 

22. An die Nockenwellennabe das Zahnrad genau nach dem auf Seite 63 "Einstellung 

  Deckel anschrauben, Das Spiel bei der Antriebsverzahnung überprüfen, 

der Steueru-z" angeführten Arbeitsgang anbauen, 

23. Auf das rückwärtige Wellenende der Flüssigkeitskupplung die Beilage aufle- 
gen. In die &sllenlagerbüchse die Lagerrollen einlegen, die Büchse auf die Welle 
aufschieben, zit Drahtsicherungsring sichern. 
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24, kuf die Antriebswelle der Einspritzpumpe, auf die Passfeder das emarnte 
getriebene Zahnrad, mit den Einstellmarken für die Einstellung der Steuerung zum 

Gewinde der Welle und ebenfalls das Zehnrad für den Drehzahlmesser-Antrieb auf- 
pressen, 

25, Beide, nach den Punkten 23, 24 zusammengebauten Wellen gleichzeitig in die 
lagerungen einschieben und abwechselnd bis zum Anschlag eintreiben. 

zur Beachtung! 

Es darf nicht die gegenseitige Stellung der Zehnrader, die auf Seite 63 "Ein- 

stellung der Steuerung" angeführt is 35, unberücksichtigt bleiben, 

26, Auf den rückwartigen Kurbelwe ellenzapfen den Abspritzring aufschieben und 

den Zylinderrollenlager-Innenring aufpressen, 

27. In die Bohrung für die Lagerung des getriebenen Rades des Drehzahlmessers 

im Gehause der Steuerräder die Büchse eintreiben, In die Büchse Lagernadeln ein- 
legen, das Rad des Drehzahlmesser-Antriebes einschieben, die Andrückscheibe auf- 

schieben und mit Sicherungsering sichern (Abb. 03-77), 
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Abb. 03-77 Einbau des Kades für den Drehzahlmesser-Antrieb 

28, Das Gehause der Steuerungsräder auf den rückwartigen Deckel aufsetzen, 

Überprüfen, ob die Zahnrader nicht irgendwo anstossen (scheuern) und das Zahnrad 

für den Drehzahlmesser-Antrieb in die Antriebsverzehnung eingreift, Im Falle, 

dass Zahnrader an dan Gehäuse der Steuerungsraäder anstossen (scheuern), sind die 

abgedrückten Stellen abzuschleifen, Emeut überprüfen, ob der Fehler behoben ist, 

29, An den rückwartigen Deckel die Dichtung anlegen, das Gehäuse der Steuerungs- 

räder aufsetzen und mit; allen Schrauben festziehen, 

30, it der Lötlaempe dag Gehäuse der Steuerungsräder ringsum der Bohrungen für 

die Lager der Wellen anwaımen. Das Lager auf die Welle des Einspritzpunpen- 

Äntriebes und zugleich in das Gehäuse der Steuerungsräder treiben. Auf dieselbe 

Heise wird das Lager auf die Welle für den Kühlgebläse-Antrieb aufgetrieben, 

19
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31, Auf die Welle des Kühlgebläse-Antriebes zum Lager die Anlegscheibe, das 

Sicherungsblech aufschieben, die Nutmutter festziehen und sichern, Zum Anziehen 

der Mutter wird der Halter URN-0427 und der Schlüssel URN-0428 benützt, Den Deckel 

der Flüssigkeitskupplung aufsetzen, mit Muttern festziehen, 

32. Das Lager auf der Welle des Einspritzpumpen-Antriebes mittels Hutter 

sichern, den Deckel anschrauben, Zum Anziehen der Mutter verwendet man den 

Schlussel URN-0430 und den Halter URN-0427, 

33. In den Lagerdeckel mittels Vorrichtung A-22080 den Zylinderrollenlager- 

Aussenring einpressen, diesen mit dem Sicherungsring sichern und den Abspritzring 

einlegen. 

34, Wit der Lötlampe das Gehauss der Steuerungsräder rundum der grossen Bohrung 

anwärmen. Die Dichtung anlegen, den Lagerdeckel. so anbauen, dass die Öffnung für 

den Ölüberlauf senkrecht nach unten gerichtet ist (Abb, 03-78), Nach dem Aufsetzen 

des Lagerdeckels auf das Gehause der Steuerungsräder überprüfen, ob der Abspritz- 

ring einwandfrei gedreht werden kann, Im entgegengesetzten Fall muss der Lager- 

deckel etwas herausgezogen, der Ring eingestellt und der Deckel erneut eingepresst 

werden, Den Lagerdeckel anschrauben, Beim Anbau des Legerdeckels muss das Montage- 

spiel zwischen der Sitzfläche des rückwartigen Kurbelwellenzapfens und dem lager- 

deckel eingehalten sein (Abb. 03-79), Im Falle, dass der gemessene Wert kleiner 

ist, muss der Lagerdeckel mit Papierdichtungen verschiedener Dicken unterlegt 

werden, 

er 191) 

Er 11 

  

Abb, 03-78 Lage der Öffnung für Abb, 03-79 Einbauspiel 

den Ölüberlauf beim des Lagerdeckels 

Anbau des Lagerdeckels 

35, In die Bohrung für die Lagerung der Welle des Einspritzpumpen-Antriebes 

den Wellendichtring "Gufero" , mit der Dichtlippe in der Richtung zum Lager ein- 

treiben, 

36, Das Schwungrad mit dem aufgepressten Zahnkranz folgenderweilse anbauen! 

Am rückwärtigen Kurbelwellenzapfen die kleinste Teilkreisentfernung zweier von 
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den sechs Tchern bezeichnen und dasselbe auch am Schwungrad durchführen, In eines 

   ‚scher im Kurbelwellenzapfen einen Hilfsbolzen einschrauben, auf diesen 

  

Bolzen das Schwungrad 80 aufhängen, dass sich die kürzeren Teilkreisentfernungen 

gegenseitig duch 

  

. Das Schwungred mittels dreier Schrauben in den Zylinderrollen- 

lager-Innenring einpressen, Beim Einpressen muss derauf geachtet werden, dass der 

Abspritzring wichtig am Schwungrad aufzuliegen kommt. Nach dem Binpressen des 

Schwungrades die drel Schrauben ausschrauben, die Sicherungsbleche einlegen, das 

Schwungrad mit allen Schrauben festziehen und sichern, Mit der Eintreibvorrichtung 

PRM-0197 das Lager in das Schwungrad eintreiben, die Tiefe der Bohrung vom Lager 

bis zur Stirnfläche des Schwungrades (auch mit der PapLerdichtung) messen, Messen 

die Höhe dos Ansatzes em Deckel und den Unterschied der gemessenen Werte so milü 

Unterlegscheiben ausgleichen, damit das Axdalspiel 0,1 bis 0,2 ım betragt. Den 

Lagerraum mit Schmierfett Lüllen, die Beilegscheiben einlegen, Dichtung suflegen, 

  

den Dec! anschrauben, 

37, Das Kurbelgehäuse im Montagestäönder umdrehen, Pleuelstangen mit annähernd 

gleichem Gewicht aussuchen, Der grösste Gewichtsunterschied zwischen der leichtes- Ö 

ten und schwersten Pleuelstange darf 12 Gramm nicht überschreiten, Die Pleuelstan- $ 

gen elnd vom Herstsllungswerk mit Nimmern bezeichnet, die an der Pleuelstenge und 

   
auch am Pleuelstangendeckel eingeprägt sind (Abb. 03-80). Die Kurbelzapfen der 

Kurbelwelle einölen und die Pleuelstangen go einbauen, dass die Nummer am Plenel- 

stangendeckel sich auf der Seite befindet, auf der die Nummer an der Pleuelstange 

eingeprügt Ist, Wenn ursprüngliche Pleuelstangen eingebaut werden, sind diese 0 

einzubauen, wie sie ursprünglich eingebaut waren, Die Pleuelstangen-Schrauben wer- 

den mit dem Schlüsssl N-17728 und dem Verläagerungastück URN-0002 auf 11 \ en kKpm 

ANgEZOREN.« ' 

38. Das Ölsaugrohr anbauen, In den Ölbehälter sümtliche Verschlussschrauben und. 

don Kontrollmessetab einbanen, den Ölbehälter am vorderen Deckel des Molors an- 

bausn. Das Ölsaugrohr in den vordsren Dockel des Motors einziehen, den Saugkorb 

reinigen und diesen auch mit dem Gummidichtring mittels vier Halterungen am Ülbe- 

halter befestigen. Das Kurbolgshause im Montagestander in die waagerechte Lage 

verdrehen, 

  

Abb. 03-80 Montage dor Pleuelstangen 

a
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39, Überprüfen die Schmierlöcher in den Ventilstösseln, blasen sie durch, die 

Ventilstössel einölen und in die Büchsen einschieben. Überprüfen den Gang der 

Ventilstossel, 

40, In der Reihenfolge alle Kolben anbauen, die Zylinder aufsetzen, Hierbei 

sind unbedingt Zolgerichtig ale Rinbaurichtlinien, angeführt im Kapitel NAuswech- 

seln der Zylinder und Kolben" (Seite 49), "Rinbau der Kolben" (Seite 55) und 

"Einbau der Zylinder" (Seite 55) einzuhalten, 

41, Nach dem Anbau aller Kolben und Zylinder ist die Kontrolle der Höhe des 

Verdichtungseraumes, nach dem im Kapitel "Kontrolle der Entfernung zwischen dem 

Kolbenboden und dem Zylinderkopf" (Seite 56) angeführten Vorgang durchzuführen, 

42, Weiter ist das Rohr für den Ölabfluss von der Einspritzpumpe und die rück- 

wartigen Luftleitbleche anzubauen, 

43, Die Zylinderköp?e genau nach dem im Kapitel, "Anbau der Zylinderköpfe an 

die Zylinder" (Seite 57) angeführten Arbeitsgang anbauen, 

44, Die Kipphobelböcke mit den Ventilkipphebeln enschrauben, 

45. Die Ventilspiele genau nach dem im Kapitel "Einstellung der Ventilspiele" 

(Seite 35) angeführten Arbeitsgang einstellen. 

46, Den Kolben des ersten Zylinders durch Dreben der Kurbelwelle in die Stel- 

Jung 250 & 1° vor dem Verdichtungs - oberen Totpunkt einstellen, wes dem Einspritz- 

beginn aller Zylinder entspricht, 

47. Auf die Welle der Einspritzpumpe die Lamellenkupplung anbauen. Den Riss 

(Marke) am getriebenen Teil der Kupplung genau gegenüber dem Riss am Einspritz- 

pumpen-Gehause einstellen (Abb. .03-81), Die Pumpe bei der Einhaltung dieser 

  
Abb, 03-81 Einstellung der Kupplung der Antriebswelle 

1 - Schraube 
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Stellung der Kupplung gegenüber dem Gehäuse auf die Antriebswelle und gleichzeitig 

in die Lagsrung schieben, Die Pumpe zur Lagerung anschrauben, Halten die Neigung 

der Pumpe (ungefähr 20° von der senkrechten Achse), nach dem Ausschnitt im obsren 

Deckblech, eun dem der Oberteil der Pumpe herausragt, bei, Felle beim Einbau der 

Pumpe die gegenseitige Lage der Risse (Marken) nicht eingehalten werden kann, wer- 

den zwei Schrauben gelockert (Abb. 03-81 - Pos, 1) und der Mitnehmer verdreht, 

Dann beide Schrauben sowie auch die Schraube, mit der der Mitnehmer zur Intnriebs- 

welle geklemnt ist, festziehen, Die Kraftstoffleitung vom Grobfilter zur Kraft- 

sto£f-Forderpumpe, von der Pumpe zum Kraftstoff-Peinfilter und vom Filter zur 

Einspritzpumpe anbauen, Wolters sind die Rohre für die Zuleitung und den Abfluss 

des Öles und die Kraftstoff-Abflussleitung aus der Kraftstoffpumpe anzubauen. 

48, Auf das genutete Wellenende der Flüssigkeltskupplung den Miinehmer euftbrel- 

ben, die Unterlage, des Sicherungsblech auflegen, anziehen, die Schraube sichern, 

hut den Flansch die Dichtung auflegen, den zweiten Teil des Flansches anschrauben. 

49, In die Lagerungen in den Zylinderköpfen die eingestellten Rinspritzventile 

einlegen, die Zuleitungsstutzen elnschrauben (vorlaufig nicht anziehen), Mittels 

Bügeln die Einspritzventils befestigen und die Zuleitungsstutzen festziehen, 

50, Die Saug- und Auspuffleitungen und die seitlichen Luftleibbleche anschrau- 

ben. An der Saugleitung das Kraftstoff-Grobfiltber befestigen. 

51, Die Zugstange für die Betätigung der Einspritzpunpe, die Ruückholfeder 

enbauen, 

52, Die Nutung der Kühlgeblasewelle einfetten, dis Mitnehmerflanschen mit 

Schmierfett füllen. In das vordere Wellenende die Feder einlegen, den Kühllufter 

aufsetzen, die Welle in die Nutung im Mitnehmer einschieben. Dan Gehäuse des Kühl- 

gebläases em vorderen Deckel. befestigen, Überprüfen das Spiel zwischen der Antriebs- ı 

welle des Kühlgebläses und dem Gehause der Einspritzpumpe, 

53, Alle Einspritzrohre (Druckrohre), Leitungen für den Kraftstoff-Abfluss 

(Abfall) von den einzelnen Zylinderköpfen enbauen, das obere Deckblech aufsetzen, 

54, Durch die Öffnung im oberen Deckblech in das Gehause der Einspritzpumpe 

den Entlüftungsaufsatz einschrauben, 

55, In den Hohlraum der Welle für den Antrieb der Punpe zur Lenkhilfe die 

Zahnkupplung (Abb. 03-82) einlegen, Auf den Deckel die Dichtung auflegen, die 

Pumpe anschrauben, 

56, Zur Nabe wa vorderen Kurbelwellenzapfen die Riemenscheibe, den Torsions- 

Schwingungsdampfer, den Zentrierring enschrauben, dle Schrauben festzicehen, 

57, Am vorderen Deckel. des Motors den Dreiweg-Absperrhahn des Ölunmlaufs mit 

der Zugstange, den Ölkuhler und den luftpresser anbauen, 

58, Auf das kegellige Wellenende des Luftpressers die Riemenscheibe mit den 

Abstendscheiben aufsetzen und befestigen. 

59, Die Rohrleitung für die Zuleitung der Druckluft vom Luftpresser enmontieren 

und mittels Schelle zum Motor befestigen, 

60, Die Lichtmaschine mit angebauter Riemenscheibe in die exzentrische Buchse 

einschieben, in den Befestigungsbügel einlegen und die Schrauben etwas anziehen. 

Den Keilriemen auflegen und spannen Ihn durch Verdvrehen der Buchse so, dass man 

1 
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diesen mit Fingerdruck in der Mitte der Tangente zu beiden Riemenscheiben um 10 
bis 15 mm durchbiegen kann, 

61, Den Antxwiebskeilriemen für den Antrieb des Luftpressers auf die Riemen- 

scheibe auflegen und die Spannung einstellen, Den richtig gespannten Riemen kann 

man mit Fingerdruck von der Tangente zu beiden Riemenscheiben 10 bis 15 mm durch- 

biegen. 

62. Anbauen: den Kraftstoff-Feinfilter, Ölreiniger, Fliehkraft-Ölfilter und 
die Rohrleitung zwischen beiden Ölreinigern, 

    Dun 928F288) 

  

Abb. 03-22 Einbau der Zahnkupplung Abb. 03-83 Messen des Spiels 
bei der Pumpe zur "a" beim Einbau 
Lenkhilfe | des Anlassers 

63. Den Aniasser an dis vechte Motorseite unbnuen, Beim Anbau muss das Spiel 

"a" zwischen der Stirnflache des Anlesserritzels und der Stirnfläche des Zahn- 

kraazes /Abb, 03-83/ kontrolliert werden, Der richtige Wert soll 3 EI mm sein, 

Im Wolle, dass das Spiel kleiner ist, wird unter die Stirnfläche des Anlassers 

dle notwendige Anzahl Ausgleichscheiben Zchg. Nr. 103.21,08 untergelegt, 

64, Auf die Zylinderköpfe Dichtungen auflegen, dia Zylinderkopfdeckel anbauen, 

65, Die Rohrleitung vom Kurbelgehäuse zum Deckel. dor Flüssigkeltskupplung an- 
beusn, in das Kurbelgehäuse den Schraubstutzen für den Anschluss dev Leitung zum 

Druckmesser und Öltemperetumesser sinschrauben, 
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Bei jeder Reparatur des Motors, bei der, sich bewegende Hauptteile des Notora 

(Kolben, Zylinder, Pleuellager, Teile des Steuerungs-Mechanigmus und ahnl,) aus- 

gewechselt wurden, ist der instandgesetzte Motor ordnungsgemäss einzulaufen und 

zu erproben, 

Einlaufen des Motors 

1. Den Motor an den Bremsstend anbauen, 

2, Den Temperaturmesser und Druckmesser des Öles anschliessen, das Luftfilter 

anbauen, 

3, Den Mowor mit Motorenol füllen, in die Einspritzausrustung min. 0,2 I 

Motoxenöl füllen, 
4, Kontrollieren, stellen gegebenenfalls den Motor auf die vorgeschriebenen 

Werte ein (Ventilspiele, Einstellung des konstanten Einspritzbeginmns — nach den 

Rissen (Marken), Leergang der Regelstange und ähnl,), 

5, Den Motor anlasgen und dss Einlsaufen nach der weiter angeführten Tabelle 

  

in der Schmier- 

  

Aucchführen, Rei den ersten 10 Minuten ist gleichzeitig der 

  

anlage, die Sehmierung der Ventilkipphebel-Bolzen und Ventilstossstengen, die 

Dichtheit der Schmier- und Kraftsioffenlage, der Geng des hlotors (Notorlauf) und 

dis Dichtheit der Einspritzventils iu Zylinderkopf zu kontrollieren, 

6. Den Motor bei Belastung und Drehzahlen wie in der Tabelle angeführt, wahrend 

r Dauer drei Stunden einlaufen (Kürzung dieser Dauer ist unzulassilg), der 

7. Kontrollieren die Temperatur und den Druck des Schmieroles, die Eintıltts- 
  

emperetur und den Druck der Kuhliuft, die lufttenpereatur, üte Kauchentwicklung G 

des Motors, den Gang und die Dichtheit deg Motors, 

  

  

  

Reihea- en a Belastung = 
kalge in min, Umdr./min, uR 

1 10 500 - 600 0 

2 1.0 1 000 25 

3 30 1 000 50 

A 30 1 200 50 

5 30 ı 200 70 

5 30 2 400 so 

7 30 1 400 80           
x) Die Belastung muss aus der Angebots-Charakteristik errechnet werden. 
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03. MOTOR 

Wenn das Einlaufen des Motors ohne Storung verläuft, überprüft man nach dem 
Auskühlen des Motora dio Ventilspiele, die Arbeitsweise und den Druck der Ein- 

spritzveniile, 

Nach der Charakteristik des Motors (siche Abb, 03-2) wird em Bremsstend das 

Drehmoment des singelaufenen Motors und der spezifische Kraftstoffverbrauch 

kontrolliseh (besonders nach der Generalreparatur), 

Das Drehmoment (umgerochnet auf die Leistung) des Motors wird bei der Belastung 

100 % im ganzen Drehzehlenbereich gemessen, Es genügt allmählich die einzelnen 
Punkte der Charakteristik zu Je 200 Umdrehungen oder mindestens drei Hauptpunkte, 

d.i. 800 Umdr,/min,., 86 PS (1200 Umdr,/min., 140 PS) und 2000 Umdr,/min, (Höchst- 

drehzahl), 202 PS zu kontrollieren, 

In diesen Punkten ist auch der Kraftstoffverbrauch zu verfolgen, Dann ist auch 

die Höchstdrehzahl und die Leerlaufdrehzahl 560 bis 600 Umdr,./min,, zu kontrol- 

lieren, der Druck, dor vom Kühlgebläge gelieferten Kühlluft soll 180 mm Wasser- 

saule bei 2000 Umdr,/min, betragen, 

Die Messungen sollen möglichst rasch durchgeführt werden und bei den einzelnen 
Stufen darf nur die kürzeste Zeit, die für die. Stabilisierung der Drehzahlen und 
das Ablesen der gemessenen Werte notwendig ist, verweilt werden. Damit der Motor 

nicht eingerieben wird, empfehlen wir zwischen den einzelnen Punkten der Messung 

Entlastung des Motors, Beim Bremsen des Motorg ist der barometrische Druck und die 

Tenperatur der angesaugten Luft (dar? nicht + 30 °C überschreiten) zu messen, 
Die wirklich gemessenen Werte am Bremsstand müssen mittels Rechnung auf reduzierte 
Werte auf normalen baromsetrischen Druck und Temperstur (760 mm Quecksilbersäule 

und 20 °C) überführt werden, : 

Nach vollendeter Prüfung das Öl im Motor durch neues ersetzen (wechseln). 

[@ 
“so 

180 
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nn 
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© D j 
5 0 0 ES) 000 1 60 208 
1, 

JS 
r Pa .. ÜUmdr.,‚iMin. > Diagram der Abhängigkeit des Kühlluftdruckes von 
5 der Motordrehzahl. 
= 

“ j. A - Normaler Luftdruck im Kuhlsysten des Motors » Ro einster > ii td i en 2 3 Kleinster zulassiger Luftdruck im Kuhlsystei 
l 

“des Motors 

Wa
 

32: in , e 3er geringerem gemessenen Wert muss das Kühlsystem 
gereinigt werden. 

Abb, 03-84 Diagram des Austrittsdruckes des Kühlgebläses in 
Abhangigkeit von der Drehzahl des Motors T 2-928 
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03. MOTOR 

Formeln für die Berechnung   

P,.n 
Berechnung der effektiven Motorleistung sıreson De 

K Pi 

Berechnung des effektiven Drehmoments .ssyeneos Mb = 716,2 _—— 

P = Belastung, d.i. Angabe an der 
Bremsstandwaage in kp 

n = gemessene Drehzahl des Motors Umdr./min, 

K = Konstante des Bremsstandes, d,i, Angabe 
am Schild des Bremsstandes 

£ 
Umrechnung der Motorleistung auf korrigierte . Pjk = Pj „ & 

  

Umrechnung des Drehmoment auf reduziertes ..... Mi, = Mi. 

760 1|277 
Unnechnhüngsbeiwert „„ewsunsenswniwweetununs an ko, _——— ; 

db 1273 + 20 | 
Normaler baromsetrischer Druck . o ! 
und: Temperatur ses ur ses um n  nnsinn on a m 760 mm Quecksilbersaule 20 °C ’ 

b = gemessener barometrischer Druck ' 
& in mn Quecksilbersaule \ 

'E 

b = gemongeng Temperatur der angesaugten 
Duft in °C 

X, EINBAU DES MOTORS IN DAS KRAFTFAHRZEUG 
      

Den zusammengebauten Motor mit dev Kupplung am Kran einhengen (am besten 

mittels Spezial-Einhangevorrichtung PRM-0205), auf die Lagerung Im vorderen Teil 

des Kraftfahrzeuges auflegen. Für den Einbau des Motors gilt der umgekehrte 

Arbeitsgang, als beim Ausbau des Notors aus dem Tuhrzeug, 

Beim Aufsetzen des Motors geht man vorsichtig vor, damit die vorstehenden 

Gerate am Motor oder Im Raum für den Motor am Fahrgestell nicht beschädigt werden, 

Darauf achten, dass die Verbindung des Motors mit dem Nachselgetriebe mittels Ver- 

bindungswelle sorgfältig und gewaltlos Aurchgeführt wird. Nach dem Anschluss der 

Auspuff- und Kraftstoffrohrleitungen, der Luftfilter, dem Anbau aller Deckbleche, 

Luftleitungen, Zugstangen der Betatigungseinrichtungen und elektrischen Kabeln 

sowie Gebers für Öltemperatur im Ölbehälter, werden die Kabeln an die Batterien 

angeschlossen, 

Die Flüssigkelts-Einrichtung für die Kupplungsbetatigung anschliessen, füllen 

und ontlüften, Der Vorgang für die Entlüftung der Kupplungs-Betatigung ist im \ 

Kapltiel "O4, Kupplung" angeführt, 
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