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1. Allgemeine technische Daten des Motors TATRA T-2-928

Art des Motor-s . ......................... .Vi'er-fcakt-Dieselmo'tor mit

direkter Kraftstoffein
spn'tzung

Anordnung der Zylinder.................. .in zwei Reihen -in V-Form

unter dem l*h'nke1 75°
Kühlung..................................1uftgekühlt, mit Zwangs-

umlauf
Anzahl der Zylinder.................. ....8

Zyl inderbohrung ........................... .120 mm

Kolbenhub................................'140 mm

Hubraum...................................12666.8 ccm

Verdichtungsverhältn-is. ................. .16,5 : 1

Höchs-twer-t der Nennleistung. ........... ..156,03 kW (212,2 PS) bei
2000 U/rrn-n

Höchstdrehmoment.........................813,9 Nm bei 1200-1400

U/m in
Hochstdrehzahl be-i voller Leistung. ..... .2000 U/m-in
LeerlaufdrehzaM ......................... 500-600 U/rrnn

Niedngster Druck des Kühl geb'l äses ........ 1765 Pa bei 2000 U/rrn'n
BetnebsfähT'gkei't des Motors:

bei Längsneigung....................40°

bei Querneigung......................30°

E-inspntzfol ge der Zyl i'nder . . . . . . . . . . . . ..1-6-3-5-4-7-2-8

Einspn-bzventile. ....................... .VA 53S 463a 2645

Einspntzdüsen. ......................... .DOP 140 S 435-83

Einspn-fczpumpsn-Gamitur. ............... .PV8A 91< 915i 1544
Art der Regelung.........................Drehzahlendregler

Schrmerung des Motors. .................. .Druck-Umlaufschmerung,

nm't Zahnr-adpumpe und
selbständigem ölbehälter

ölre-imger ............................... Siebfi 1 ter , Vol 1 durchfl u|"i

n i'ehkraft-ölreimger. .................. .RH02b

Saugluftfil ler ........................ ...m~\'t ö "l b ad

VenHlspiele bei kaltem Motor. ........ ...0,2 mm

Kraftstoff-Einspntzbeg-inn. ............. .24° + 2° vor OT

Kraftstoff-Einspntzdruck. ............... 16,6 + 0,49 MPa

Verdichtungsdrücke.......................2,94-3,24 MPa bei 600-

1000 U/i7nn
(min. 2,3 MPa)

m'edngster öldruck. .................... .147,1 kPa bei 800 U/m-in

und 80°C öltemperatur



2. Vorbereitende Arbeiten zum Motorwechsel

2.1. Kontrollen am Windenvorderte-il (einschl - Strömungskupplung)

In Vorbereitung des Motoraustausches sind unter Berücksicht-igung
der höheren Leistung des neuen Tn'ebwerkes am Vorderteil der
Winde folgende Bauteile und Baugruppen insbesondere zu kontrol-
1-leren und bei Notwendigkeit auf Jeden Fall i'nstandzusetzen:

1 . Bremsanlage der Sei 1trommeln

Bei der Trommel bremse sind besonders der Zustand und die Starke
der Bremsbeläge sowie die Dichthei't und ordnungsgemäße Funkt-ion
der Bremszyl inder zu kontrol 1 i'eren . Die Bremsen sind gegebenen-
fa1~ls nachzustellen.

2.. Seil fromme In

Beide Seiltrommeln müssen sich in optisch sauberen und techmsch
intaktem Zustand befinden.Dazu zahlen u.a. intakte Trommel lager,
nchtig eingestellte Trommel gitter, intakte Sto|'ädämpfer (angen's-
sene Schweifänähte des Stof3>dämpferbo1zens an der Trommel unbech'ngt
ausbessern) und ein m'cht zu großer Durchhang der Kette.

3. Spuleinnchtung

Bei der Spuleinn'chtung sind besonders zu kontrollieren:
Lager des Pl anetenge-fcr'iebes
Zustand der Wendes-bei'ne
Zustand der Sei 1führungsrol1en.

4 .. Klauenkupplung

An der Klauenkupplung sind die Spiele im gekuppelten und ungekup
pelten Zustand zu überprüfen und bei Bedarf nachzus-fcel1en.Die
Kanten und Seitenflachen der Klauen dürfen m'cht zu stark abge-
nutzt se-in.

5. Schal tgetn'ebe

Das Schaltgetn'ebe ist auf Spiel zu kontrollieren.

6. Strömungskupplung

Da ~\m Rahmen des Mo-torumbaus das Vorder- und Hinterteil der Winde
getrennt werden, ist es sinnvoll, das öl aus der S-trömungskupp
lung abzulassen und die Kupplung zu zerlegen.Danach sind beson-
ders der Slmmen'ng sowie der äußere Lagersitz auf i'ntakten Zu-
stand zu kontrol 1 i'eren . Letzterer neigt bei mcht sauber ausge-
wuchteter Kupplung zum Ausschlagen und muß. -in d-iesem Fall m-it
Spezialkleber eingeklebt werden.
Be"\ der Montage Ist auf den nchtlgen Anbau der Wuchtgew-ichte zu
achten.



2.2. Anzufertigende Zusatzteile

Für den Einbau des neuen Motors auf den vorhandenen Rahmen sind
folgende Zusatztei1e anzufertigen:

1 .. Zwi'schennng (E'inbau zwischen Motor und Laterne des Verbi'n
dungsgehäuses zum Vorderteil)

- Anfer-tigung nach Zeichnung 1
Material: unlegierter Stahl
Anzahl : 1

2. E-inzelteile für die Motoraufhangung

Anfertigung nach Zeichnung 2+3, Vormontage nach Zeichnung 4
Matenal: unl eg-ier-ber Stahl
Anzahl : s. Zeichnung 2 + 3

3. Blindflansch (zum Abblenden der Anschlußöffnung der abzuflan
sehenden Hyctraul ikpumpe)

- Abmale : Durchmesser=1 00 mm, Stäi-ke:=:3-5 mm
Material: unlegierter Stahl
Anzahl : 1

4. bei Bedarf: BI i'ndfl ansch zum Abblenden der Anschl ußiöffnung
des Kompressors (der Kompressor kann aber auch nach Entfernung
des Keilnemens am Motor verbleiben

2.3. Techmsche Veränder-yngen am Motor TATRA T-2-928

Am Motor sind vor dem Einbau folgende Kontrollen und konstruktive
Änderungen vorzunehmen:

1 .. Revision der E-Tnspn'tzpumpe
2. Kontrolle der Vent-i 1 spiele
3.. Abdrücken der E-inspntzventl 1 e
4. Kontrolle und Reinigung der ö~l~ und Kraftstoffi Her
5.. Kontrolle des ölstandes

Die Punkte 1-5 können im Falle des Einbaus eines neuen oder
grundüberho"!-ten Motors entfal 1 en . Vor dem Probelauf des Motors ist
aber- unbedingt öl im Motor aufzufüllen (22 1).

6. Abflanschen der Hydraulikpumpe und 31 i" ndflansehen der An
schl u|3öffnung

7.. Abbau des Keiln'emens des Kompressors bzw. Demontage des Korn-
pressors und BI-indfl ansehen der Anschl u|3.öffnung



8. Kontrol1e/Machspannen des Kei1 n'emsns der L'ichtmascMne

9.. Abbau der Schwungschelbe (rm't Anlasserzahnkranz) vom Motor und
Abdrehen auf das erforder-1 i'che Maß. nach Zeichnung 5

2.4. Notwendige Zusatzinstrumentierung

Zur sicheren Durchführung des Schi eppbetnebes und für die Be-
tnebskontrol 1 e des Motors sind auf dem Arma-turenbrett der Winde
m-indestens ein Drehzahl rnesser (0-2500 U/'min) sowie ein öldruckan-
zeiiger zu Instal 1 ^er-en . Der Anschluß am Motor erfolgt an den dafür
vorgesehenen Stellen :
- Drehzahl messer: Motorvorderseite, rmtti'g oberhalb Zw-ischennng

öldruck: Abgang der Imputsleitung auf der rechten Seite des
Kurbelwel1 engehäus es

3. Einbautechnologie des Motors

D"ie Umrüstung der Winde auf den neuen Motor erfolgt in fotgendei-
Reihsnfolge:

1 . Abbau des Chass-i's
2. Trennung des vorderen und hinteren Teils der W~inde
3. Ablassen des Öls aus der Strömungskupplung,Abbau der Strö-

mungskupplung von der Mo-borschwungschelbe
4. Abbau der starren Brsmsleitungen am Motorrahmen
5.. Demontage des Anlassers und des Spaltfilters am alten Motor
6. Anschlagen des Motors an einen Kettenzug, Rahmen entlasten

und Ausbau des Motors
7. hintere Motor-aufhängungen (rechts und "links) vom Rahmen

•trennen, Abbau der hinteren Chassisauflage vom Rahmen
8. Zwischenr-ing am Vorderteil der Ifth'nde anbnngen und fixieren

(FixT'erung erfolgt zum Motor hin durch Ausnchten des ausge-
sparten Halbkreises am Zwischennng auf die vorhandene öff~
nung für das Anl assem'tzel am Motor; zur besseren Kontrolle
dazu Anlasser vom neuen Motor abbauen.
Achtung ! Motor muß in Quemchtung waagerecht stehen)

9. Bohrungen vom N-indenvorderte-i ~1 her rm't Paßdorn anzeichnen
10. Ring abnehmen, Gewi'ndel öcher bohren und Gewinde schneiden

( M14, Gewinde-tiefe 20 mm )
11. Zwi'schennng am 1/ih'ndenvordertei" 1 anschrauben
12. abgedrehte Schwungscheibe am Motor montieren und Strömungs-

kupplung anflanschen
13. Motor m-ittels Hebezeug in Flucht zum Vorderteil bn'ngen und

beide Te'ile zusammenstecken; dabei auf waagerechte Quer'lage
des Mo-tors bzw. Paf3>1age der Anl assemtzelöffnungen achten !
Achtung ! Zum Anpassen des Zwischennngs an den Motor
muß die Oberse-fte des Ringes im Bereich des Anschlusses der
Tachowelle etwas abgeschliffen werden.

14. Bohrungen von der Mo-torselte her mit Paß.dom anzeichnen



15. Motor- und Vorderteil wieder trennen, Ring vom Vorderteil ab-
schrauben

16. 2 Pa(3>1öcher (d=:12mm) und 8 Gewnndelöcher bohren, Gewinde
schneiden ( MI 2, Gewindet-iefe 20 mm )

17. Motor, Zwischennng und Wlndenvorderte-n zusammensetzen und
ver'schrauben (Paß.dome von Motorseite einsch'l agen)

18. Motor rm't-kels Hebezeug anheben, Rahmen unterschieben und
Lenk- und Abstandsstangen montieren

1.9. Motor ablassen, bis die Motorha'1 terungen auf Rahmen und Motor
angesetzt werden können; danach Anschrauben der Halterungen
am Motor und Kontrolle auf Bautei 1 freihen't Motor/Rahmen

20. Kon'brolle auf freies Spiel zhnschen den alten vorderen Motor'
aufhängungen und dem Zw-ischennng; ggf. ist der Zwischennng
in diesem Bere-ich auszuschleifen

21. Kontrolle auf Flucht zwischen Motor und Nindenvordertei1
sowie waagerechte Querlage des Motors
Aufgrund des Einfederns des Rahmens s-fceht der Motor bei
aufliegenden Halterungen und entlastetem Rahmen (Räder am
Boden) am Motorende ca. 5 cm über der Längswaagerechten.

22- Verschwe-Tfäen der vorderen a1'ten Motorhal -terungen am Zwischen
n'ng sowie der hinteren Motorhal -berungen am Rahmen

23. Absenken des Motors und Endkontrolte der Montage

H'inweis:: Verzichtet man bei der Verfertigung der Motorhal -berungen
auf das Anschwellen der Motorpl at-ten (Teil 1) an die Konsolen,
ergibt sich beim Einbau des Motors ein grofäerer Spielraum für das
Ausnch-ten der Konsolen auf den Längsselten des Rahmens.
Für ch'e Einbauhöhe des Motors ergeben sich jedoch keine Reserven,
da für die Festigkeit der" Halterung die Platte (Teil 1) auf ihrer
gesamten Höhe mit der Konsole (Teil 2) verschweiß-fc werden mufä.

4^_ Anbau der Auspuffanlage

4.1. Matenalbedarf

Für die Verlegung der Abgaslei'tungen werden folgende Teile beno-
•tlgt:
-ca.. 8m Rohr (Außendurchmesser 60 mm, Wands-fcarke 2 mm)

4 F "l an sehe
1 Schalldampfer (W 50)

- Rohrbögen entspr. Verlegungsp'1 an
- Halterungen

4.2- Vefleguns der Abgasle-itungen

Zur Verlegung der Abgasleitungen werden die Auspuffkrümmer am
Motor abgebaut und seitenverkehrt montiert.
Der Schalldämpfer wird unter der hinteren Auflage des Chassis
angebracht.Vom Schal 1 dampf er weg führt eine Abgas"! e~\ tung , d'ie auf
der Seite des Fahrersitzes ins Freie mündet.
Die Zusammen-führung der Abgasleltungen der beiden Zy~l i'nderreihen
er-folgt unter möglichst flachem Winkel unrmttelbar vor dem
Schal 1 d ämp fei- -
D-'ie Verlegung der Abgasl eitungen von den Auspuffkrummem zum



SchalIdämpfer und weiter bis zur Mündung Ins Freie erfolgt ent-
sprechend den konstrukt-iven Mögl "fchkei'ten .

5. Anpassung der elektnschen Anlage

Die Lichtmasch-ine des Motors T-2-928 -ist für e-in 24-V-Bor-dnetz
ausgelegt.Es Ist deshalb erforderlich, die gesamte elektnsche
Anlage der Winde auf 24 V umzurüsten. Aus d'iesem Grunde wurde die
komplette elek-fcnsche Anlage der Winde demontiert. Bei der Neui'n-
stallatnon wurde auf den Anschluß. von Scheinwei-fem verzichtet.
In Bild 23 -ist das Schaltbild der elektnschen Anlage nach dem
Umbau dargestellt.Die Lichtmasch-ine ist als G~i eichstromlichtma'
schöne ausgelegt, die Verbindung zum Spannungsregler erfolgt über
ein spezielles Kabe'l (Onginal TATRA) .
Das eingebaute Ampereme-ter dient zur Kontrolle des Ladestromes
bei Betneb der W-inde und weist bei e'ingeschal te'tem Hauptschat ler
auf eventuelle Kurzschlußverbraucher hin.
Zur Kontrolle des Hauptscha'l lers wurde eine zusätzliche Lampe am
Instrumentenbrett instal11 er t.
Die öldruckkontrol1ampe wurde durch ein öldruckmanometer ersetzt.

6. Anpassung des Chassis

Das Chassls wurde nach Einbau des Motors (ohne Luftfilter) oper'a-
t-i v angepaßt. Dazu wurde rmttig in der Rückwand ein 80 cm breites
Teil herausgetrennt.
Zur Wiederherstellung der Stabilität wurde ein 30 mm U-Profil als
Quertrager in Hohe des h-interen Teils des Motorrahmens e"ingezogen
und mi'-b den Längsträgem des Chassns über schrägstehende Streben
verschwei'|'3>t.
Die Auflage des Chassis "Tm hinteren Bereich erfolgt sorm't durch
diesen Quertrager und 2 Si "lentbl ocke über e'ine herausgezogene
Auflage auf den Rahmen des Motors.
Die entstandene Öffnung im Chassis wird durch e'in nach unten
ausschwenkbares Blech verkleidet.Dadurch ist auch weiterhin eine
gute Zuganglichkeit zu wichtigen Motorteilen gegeben.

7. Einbau der Luftfilter

Als Luf'tfil'fcer werden ch'e Originalf'itter verwendet.
Der Ei'nbauort der Luftfilter n'chtet sich nach den verbliebenen
Frei'räumen nach der Montage der Auspuffan'lage.
Im konkreten Fall hat es sich als günstig erwiesen, die Luftfi'1
ler im vorderen Bereich des Motors (Bereich Schwungscheibe)
unterzubnngen . Zur Befestigung der Luftfilter wurden die On'gi
nalhalterungen verwendet, die rmttels Gsgenpla-tte am Motorrahmen
befestigt wurden.
Zum Anschluß, der Luftfllter an die Ansauglei'tungen des Motors
wurden die Ansaugkrümmer vom hinteren Teil (Bereich Lüfer) auf
das gegenüberliegende Ende umgesetzt.Der Anschluß an die Luftfi'1
ler erfolgte über die Ong-inalgummisch'1 Suche.
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