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03. MOTOR 
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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 

25 
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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% 

26 

       



  

    

03. MOTOR 

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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928 F 568 88 r 41121 ] 

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 

30 

  

 



03. MOTOR 

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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03. MOTOR 

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 

32 

 



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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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 
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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 
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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 
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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
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+ 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 

47



           er Er Ta     

03. MOTOR 

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 
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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, 

   

    
ss 

))) 2 

1330 7.086] 

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    
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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 
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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,



03. MOTOR 

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. 

      

  

ROSEN, 

2 
      

  

EN ,/° 

8138 _F 1169 

Abb, 03-59 Richtige Lage der Ventilstösselbuchse im Kurbelgehause 
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"03. MOTOR 

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. 

178 

  

   

   



03. MOTOR 

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



03. MOTOR 

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 

80 

  

   

   



03. MOTOR 

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 

82 
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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 

1 
\ 

 



    

03. MOTOR 

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). 

[@ 
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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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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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