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03. MOTOR

Bei den Kraftfehrzeugen TATRA 148 werden dvel Arten von Motoren der Relhe
T 2-928 eingebaut - (T 2-928-1, 1T 2-928-19, T 2-928-15), Alle drel Motoren sind
konstruktiv gleich; unterscheiden sich nur im Zubehor und Avt der Regeling der Ein-
spritzpumpe, Die Mptoren T 2-928-1 und T 2-928-19 heben Einspritzpumnpe mlt
DTehzehlen—Endrege1ung, die Motoren T 2-928-15 mit Ieilstungsregelung,

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

T, TECHNISCHE DATEN

Art des Motors ......ovcviiian R e B Py Viertakt, Dieselmotor, mit direkter
Kraftetoli-Einspriizung

Zy1inderanordnUig +.coosecoorsansonrssasoons in zwei Reihen in "V'"-Form
unter dem Winkel 75°

Kihlung des MOtOLB .oviveeocanoenneenonsas luftgekuhlt, mit Zwangsumlauf

Zylinderzahl ..eoveveosaons 5@ R E e R 8

Zylinderbohrung SR e e e E e e e e R e ik ey e e e e 120 mm

Kolbanhtub - cevseasesocossassosossscsocsoass 140 o

COEBIEIUDIBUIY « 5 5. pe s 55 38 505 5 855 03 ¢ 408w 8 8 12 666,8 om’

VordichtungsverhBlinis «oveveerrereacnreos 16,5 ¢ 1

Grosagwers der Nonnleistung ;

angefuhrt am Schild covceeveeiicnaroenenne 212 PS/2000 Umdr,/min,
(156,03 Xk¥/2000 Umdr,/min)

Grogstes Drehmoment .oececceocorecocosoons 81,3 dalim ilg 2 im Bereiche
1200 - 1400 Umdxr,/min,

Hochstdrehzahl beil voller Lelstung ...o... 2000 Umdz,/min.,

Loerlaufdrehzahl cccveececoreeevacororoncs 500 bis 600 Umdie/min,

Kleinster zulaseiger Oldruck o

im Schmilersystem dem MOtOrs «.cavavosdeeos 2,7 kp/cm” bel 2000 Umdg./min.
wnd der Oltemporatur 807 C
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In Abb, 03-2 ist das Schaubild des Verlaufs der durchschnittlichen Werte der
Leistung, des Drehmomentes und spezifischen Kraftstoffverbrauches des Motors
TATRA 2-928-1 engefiihrt, (Charakteristik des Motors), Die, im Schaubild angefihr-
ten Werte fur die Lelstung und das Drehmoment sind auf den normalen Barometerstand
760 mm Quecksilbersaule und die Aussentemperatur 20 °C reduziert.

Fs  kw
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190 140
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180 {130
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160

150 110
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=
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YNNI

110

N

100,

90

800 1000 1200 1400 1600 1800 2000 Uzdr./din,

4bo, 03-2 Charakteristik des Motors TATRA 2-428~1, -19, =15
(Schaubild der zulassigen Werte, gemessen am Bremsstand)

Pj - Nennleistung (in PS); ¥t -~ Drehmoment; e - spezifischer HKraftstoffverbrauch

Mittlere Kolbengeschwindigkeit ........... 9,3 m/s bei 2000 Umdr,/min.

Mittlerver effektiver Druck ........ TELIET 8,65 kp/Cm2 bei 1200 Umdr./min,

Inhalt des Verdichitungsraumes ...,........ 102 o2 com?

Verdichtungedruck x) S8 e B £ 6 R R E s G 30 bis 33 kp/cm2 (im Bereiche
600 bis 1000 Umdr./min,)

Enordntng dex Venbile wwiscwsemsmowmipsn * hangende Ventile mit Ventil-

stosgstangen betatigt (OHV)

Steuerung ......... G B he e e meE e e mittels Nockenwelle, Ventil-
stosseln, Ventllstossstangen
vnd Yipphebeln

%) Dexr Verdichtungsdruck des eingelaufenen Motors in gutem Zustand, mit dem, an
einen Zylinder angtelle des Binspritzventils sngeschlossenen Max1metera
gemessen,
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03. MOTOR

e

(928 £ 569

Abb, 03-3 Steverungsdiagram des Motors TATRA 2-928-I1

HY - obersxr Totpunkt; PG - wnterer Totpunkt; V - §ftfnungadauer
des Auslassventils; S -~ Uffnuugsdauer des Seugventila

Vontilsteuerungen (siehe Abb, 03-3):
14° vor dem 0,T. (obsren Totpunkt )

Saugventile OLFNSN suuvrrseoneronroreres
GCNTLGHBEEN «vemornvevonsnes 46° nach dem u,T. (unferen Totpunkt) 3
BEPAUNEEGBUST oo s s v on s 240° y
Augputffventile OFPABA «oviossvrrossternn 38° vor dem u,T. (unteren Totpunkt) 3
BCh11EH86N oosecaroeirrse 229 nach dem o0,T. (oberen Totpunki)
BEEnUNgedates .. osvs s 240°

Ventileplele bei kaltem Motior:

Saugventile ..cccvercriciicraeinreraere 0,2 ma
Auspuffventdle coesiicccian ez 0,2 mm
FANEPLAEZLOLEE «uovarrunnsrernnsososionnes 1-6-3-5-4-T-2-8
Kurbelwelle ..eesecavcossesonssncaresrpecs Stahlgues, aus sechs Tellen
') zusammengeschraubt
Antrieb der Nockenwells ...o.veeeoesreccncs mit Zeharadern
Lagerung der Kurbelwelle v saeecoavsvcnce in @echs Spozial—Rollenlagern und
‘ in einen Axialeleitlager -
Schmierung des MOLOLB croriervasreccaoss Druck~Unlanfschmicrung mit
gweiptufiger Olpumpse
BLreINAgET «vevsecsroansernassssnsrsass Siebfilter mit Roselten-Einlege
Bl-Feinfilber .vevsiaosvessnssneacasnes Fliehkraft, Umlauffilter RHO 2b
Kiihlung des MOBOXEB «vavoriucsaecsironrecs Luftkihlung, mit Zwengsumleut,
mit einem Kuhlgeblase

180 mm Wassersaule bel
2000 Umdr, /min.

Geringstor Druck des Kihlgeblases ...«



03. MOTOR

-6-3-5-4-7-2-8

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

Kraftstof P-FOrderpumpe ................ i MOTORPAL CD 3A Kolbenpumpe, von
der Nockenwelle der Einspritz-
pumpe angetrieben

Kraftstof f-Handpumpe .....vivvvevvnnnnnnos CR1, angebracht am Kraftstoff-

Feinfilter ‘
Kraftstof f-Crobfilter vvvivivenrnecnnens FJ 2R, an der Saugleitung desg

Motors angebant
BINGPYI SZDUIMDE o i org s m w0 6w 455 51 505 100 b ot 3 5000 8 09 it 5 59 flir den Motor TATRA 2-928-1 und 1

7 2-.928-19 Type WOTORPAL

PV 8A 9P 9151 1525

(mit Drehzahlendregler);

Fur den Motor TATRA 2.-928--15 Type
MOTORPAL PV 8A 915i 1530

(mit Leistungsregler)

Konstanter Einaspritzbeginn fest

eingestel ¥ UL .o s mbeni @R n s A b 25° £ 1° vor dem o,T.
FAngprilaventile . osvsmsss smmaisosssssnms MOTORPAL VA 535 463a 2605
BINOpTitZQUBON0 o ciine v s m s e 6o s o0 8 wed MOTORPAL DOP 140 S 435-39
BARBPYLEZANGCIE sin e rwaimn s ais s v 170 + 5 Atm,
Ansaugluf t-Yorfilter jiesviinavessnmivmense Wirbelstromfilter l
ANBAUGLULELI1E6T v verrrnnessnneennnssnnass  zwel, mit Papler-Filtereinsatz N
oder mlt Ulbed
Unterdruck-Taddlatior . e eswessme e smasess RBX 002251 (bei den Filtern

mit Papler-Filtereinsatz)
LOECDVCBEED oo owre i oo via o ass 319 0 0 558 15 0 318 5 0 6 0 00k Einzylinder-Luftpresser

Gewlcht des Motors mit der Kupplung s
(Trockengewicht, ohne OLfullungen) ....... 845 kg ~ 5 %
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03. MOTOR

IT. AUSBAU DES MOTORS AUS DEM KRAFTFAHRZEUG (Abb., 03-7, 03-2)

Fur den Ausbau des Motors aus dem Fshrzeug gllt folgender Arbeltsgang:

1, Den Batterie-~Trennschalter ausschalten.
2, Die Motorhsube, das mittlere Deckblech am Stogsfenger, beide Luftfilter und
das Blech hinter dem rechten Filter sbbauen,

> 3, Die oberen Deckbleche bel der Auspuffleitung abbauen.

4, Werden abgetrennit: linke und rechte Auspuffleltung
Kraftstorf-zZulfuhrungs-Rohrlel tung
Kraftstol f~Abfalleliung
Drehzahlmegser-Antrieb
Betatigungestenge des Fahrfusshebels
Kotte dor Anlasseinrichtung
Kebeln vom Anlasger
Kabeln von der Lichtmaschine
Temperaturmesser
Schlauch des Uldruckmessers
Rohrleitung vom ILuftpresser
Rohrleitung von der Lenkhilfe-Pumpe

5. Die Schrauben an den vier Gummilagern (Silentblocks) ldsen.
6., Vom Raum des Fahrerhauses aus vier Schrauben an doxr Verbindungswelle losen,

7. Trennen den Ausruckzylinder der Kupplung mit dem Schleuch und das
Erdungskabel,

8. Den Motor mittels Spezial-Einhangevorrichtung PRM-0205 am Kran einhangen
und herausheben,

27
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Abb, 03-8 Auabau des Motors

ITI, ZERLEGEN DES MOTORS

In diesem Kapitel ist das vollstsndige Zerlegen des Notors, zu dem es ublicher
Woise bei der mittleren oder Generalreparatur kommt, beschrieben, Bel der Durch-
filhrung verschiedener kleineren Reparaturen muss der Motor gewohnlich nicht volle
s8tandig zerlegt werden.,

Den Motor in den Montagesisnder PRIE-0T29 (Abb, 03-9) befestigen, das OL ab-
lassen und welter po zerlegen:

Lo Die Kraftstoffleitungen abbsuen: von der Bingpritzpumpe zu den Einsprits-
ventilen, die Sammel-Abfsllrohrleitung von den Binsprltzventilen (Abb, 03-10) und
von der Einepritzpumpe, Trennen die Rohrleitung vem Kraftstoff-Grobfiltew,

2. Abbeuen: Saugleitung, oheres Deckblech, Augpuffleltung, Kihlgeblase auch
mit dexr Welle, Kraftstoffleitung zwlischen dem Kraftstoff-Grobfilter und der Kraft-
stoff—FBrderpumpe; zwlschen dem Kraftstoff-Feinfilter und der Einspritzpunpe,

J. Abbeuen: Einspritzpumps such mit der Kupplung, Kraftstolffilter, Anlesser,
Lichtmaschine, Ulkihler, Iuftpresser, den Rosetten~ und Flishkraft-Olreiniger.

4, Die Zylindexkopfdeckel, die Befestigungebligel der Einspritzventile abnehmen ,
dle Rohre flir den Kraftstoffaebfall aum den Einsgpritzventilen abmontieren
(Abb, 03-11), Mi% der Abziehvorrichtung die Einspritzventile aus den Zylinder-
kopfen herausziehen (Abb. 03-12),
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Abb, 03-9 Auflegen des Motora i Abb, 03-10" Abbau der Sammel-Abfall-
auf dem Montagestender cohrlel tung des Kraft-
PRM--0729 stoffes

A\
: p ; 5 = jf_‘r
Abb, 03-11 Abban des Bligels vom Abb, 03=12 Augbau des Einspritzven-
*5 Einspritzventil und tilg aus dem Zylinderkopf
: der Abfallleitung 1 - Abziehvorrichtung PRU-O0T05

5. Die Kipphebelbocke mi% den Ventilkipphebsln abbauen und abzlehen. Die
Ventilstossstangen hevauszlehen, mit dem Schlliissel URN-0076 die Ankerschrauben
fur dio Befestigung dex Zylinderkopfe ausschrauben, die Zylinderkopfe abnehmon,
Die Luftleitbleche abbauen, ‘

6. hus dem Mitnohmer der Welle fir don Antrieb des Kiblgeblases vier Schrauben
augachraben (Abb. 03-313) und die Mitnehmerhalfte abnebmen. Die azwelte Hallte dos
Hitnehmera 1st auf dor Antrlebewelle witiels Schraube pgesichert,




03. MOTOR

Entsichern die Schraube, den Mitnehmer gegen Verdrehen sichern, die Schraube
ausschrauben (Abb, 03-14). Die zweite Mitnehmerhalfte abziehen, Das Rohr fur die
0lzufilhrung in die Fliissigkeitskupplung abbauen,

g13 " 1033

G R

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

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

8. In die oberste Bohrung flir die Befestigungsschraube des Schwungrades den
Sicherungestift einschrauben, das Schwungrad mittels zweier Abdruckschrauben
(Abb, 03-15) so aus der Lagerung herausdrucken, dass es am Sicherungsstift auf-
gehengt bleibt, Weiters mittels Abdruckschrauben den Deckel des ruckwartigen

|~

?L

.

——

(B3 120
Abb, 03-15 Abbau des Schwungrades Abb, 03-16 Abbau des Deckels des
. . ruckwartigen Kurbel-
1 - Schwungrad; 2 -~ Siche- wellenlagers

rungszatift; 3 - Schrauben
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Kurbelwellenlagers abbauen (Abb, 03-16), Flir das Auspressen des Lagers aus dem
Schvungrad iat die Spezial-Vorrichtung PRE-0384 zu benutzen,

9. Die Zylinder abzlehen, dle Kolben abbauen, Zum Herausziehen des Kolben-
bolzens kann die Abziehvorrichtung PRM-0208 engewendet werden,

10, Bauen den unteren Deckel, den Ulbehalter und den Schlauch fur die Verbln-’
dung des Behalters mit dem vorderen Deckel ab, Mittels Schlissels N-17728 mif dem
Aufsatzstick URN-0002 die Schrauben ausschrauben, die Pleuelstangendeckel und die
Pleuelstangen herausnehmen und gegenseltlg zusammenbindon (nur denn, wenn diese
erneut elngebaut werden), Desgleichen 1ist auch die Reihenfolge, in der sle elnge-
baut waren zu vermerken,

11, Belde Deckel am Gehause der Steuerungsrader abbauen, dis Nutmuttern ab-
gchrauben, das Gehauge der Steuerungsrader mit den Lagern abziehen,

12, Die Welle mlt dem Antriebsrad des Drehzahluesser-intriebes, dem getriebenen
Rad der Einspritzpumpe und dem Lager aus der Lagerung im Deckel herausziehen,
Zugleich muss auch die Welle mit der Plussigkeitskupplung aus der Lagerung ausge-

schoben werden.

13, Mit der Abziehvorrichbung PRM-OTTT vom riickwartigen Kurbelwellenteil den
Zylinderrollenlager-Innenring auch mit dem Abspritzring abziehen (Abb. 03-17).

14, Aus dem Kurbelgehause die Ventilstossel herausnehmen, Die Zohnrader von der i

Nabe der Nockenwelle abbauen, die Nabe 1%sen (Abb, 03-18), die Nockenwelle heraus-

ziehen, Die Olpumpe und den riickwartigen Deckel des Motors abbauen,

15. Vorn am Motor werden abgebaut: der Zentrierring, der Torsions-Schwingungs-
dampfer der Kurbelwelle, die Rlemenscheibe, die Andrehklaue und die Riemenschelben-
nabe,

16, Die Pumpe der Lenkhilfe und den vollstandigen Verschlusaodeckel abbauen.

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

Antriebszahnrad der Lenkhilfe-Pumpe abziehen,

AR J ‘ J

Abb, 03-17 Augbau des Abb. 03-18 Ausbau der Nockenwelle
Zylinderrollenlagers
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03. MOTOR

18, Den vorderen Deckel des Motors abbauen und mitfels Vorrichtung PRM-0023
die Kurbelwelle in der Richtung nach riickwarts augsschieben,

19, it der Austreibvorrichtung PRIf~0693 die Rohre der Ulleitung aus dem
Gehause auspresgen, die Sicherungsringe, mit denen die Zylinderrollenlager-Aussen—
ringe gesichert sind herauszishen, die Lageraussenringe auspressen,

20, Nach Bedarf .und Abnutzung aus dem Kurbelgehause mit der Vorrichtung
PRM-~0146 die Fithrungeblichsen der Ventilstossel und mit der Vorrichbung

d ‘\\i N,
(Abb. 03-19) die Hockenwellenlager auspressen. %)} )

{ 813 1 1150
Abb, 03-19 Vorrichtung zum Auspressen der Nockenwellenlager

"IV, INSTANDSETZUNG UND EINSTELLUWG DER ZYLINDERKOPFE

Ventilfithrungen:
flr Saugventile ~ normale  (# 17 mm) ...... Zehge Nr, 2-928,1,04,15-1

~ abnormale (g 17,5 mm) .... Zchg. Nr, 2-928,1,04,15-2

~ abnormale (@ 18 mm) .,..., Zchg, Nr, 2-928,1,04,15-3
fir Auslassventile - normale (# 17 wmm) ...... Zchg, Nr, 2-928,1,04,16-1

~ abnormale (@ 17,5 mm) .... Zehg, Nr, 2-928,1,04,16-2 S, ‘

~ abnormale (¢ 18 mm) ...., ; 4chg., Nr, 2-928,1,04,16-3 é%/v |
. — + 0,035 \
Innendurchmegser derp Ventilfuhrungen ......... s ¢ 10 + 0,005 I

$

Einbauspiel der Ventilschafte
in der Ventilfihrung ........ Seam o 19 808 10 0 A B 6 . 0,085 big 0,117 mm

Graastzulﬁeaiggs Spiel der Ventilschafte
in der Ventilflihrung bei Abnutzung:

SAURVENtIL .uevimennoms e i et v 0,2 mm
Auslassventil o ..i..vuiiiiiinennennnn.,, i & 3 0,25 mm
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03. MOTOR

Ventile: i
Nenndurchmssser des Ventilechaftes ............ 9,94 h8 mm (~ 8'83%) i;: 
5 ? s,
Gesamtlinge des Saugventils ................... 135 mm '
Gesamtlange den AUGLABEVENTLLE ..veyvurernn.. ., 135 mm
Durchmesser des Ventiltellers
(siehe Abb, 03-20; 03-21):
Saugventil  (Zchg., Nr, 928,1.04,10-1) .... 52 h12 ( 8’5’88)
3 - ?
? Auslassventil (zchg, Nr, 928,1,04,11-1) .... 48 h12 ( 8'828)
=Yy
#85H9 2
|| os
()" e
% Lo
< A
\° ="
E;’~>
$994h8
$85h9(95%2) 2w
#994h8(5559) s
$52h12 (455
il
oo :
2] v &
L%
A S
PR @\ gt =
1'0/\ = s
|
a2 04/45e
é;ég gs2n1z =t
e (5227 530)
Abb., 03-20 Abwessungen des Saugventils
3 Winkel des Ventiledlfzes swiswssewsmsssimniwmssmd 90°
Ventillfedorn:
Ventilfeder ausgere innere
Tel Lnummer 928,1,04,17-4 928,1,04,16-2
Herstellungslonge (d,i. die
Lange der nichf gedruckien & &
(losen) Fedor 62 I 1 wm 70 %) mm
Pederlange/Belastung 50 mm/14,4 kp £ 1,4 50 mm/15,75 kp £ 1,5

Die Ventiifoedern sind mittels Kugelatrahlung veriestigt.
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RESIEE D& oo s SRS

‘O
o
~
wy
SRS 98,
(I _Tw
© !
8 Ba
’ L
D
$9,9448
Q
n
#4549 (5% o g
49,9408 (55%3)
P8 h 12 (555 #‘/
" !
0P
¢ ’
¥ &
© &
x - Q b
25 i
E%/f' L ouuse
ﬁi] $48h12 .
(s287 537]

Abb, 03-21 Abmessungen des Auglasgsventils

Ventilsitze;

& =
- | q\ ¢
AS ¥ ! )
; /32 46 rof iy \ %
e ! e
T 300 PR .
\‘_
e N £ TALYE )

se he —— -
S i~
ST
s T [le,
Y .,

br. yugear

= - . lyge\
—— 15
— 30— e
-~ _F578HT-85% o _J

Abb, 03-22 Abmessungen des Saugventilsitzeg
& - nermaler Ventilsitz; b -~ abhormaler Ventilsitz

maler Ventilsitz (+ 1,0 mm); d
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(+ 0,5 mm); ¢ - abnor-
~ ¥erte des bearbeiteten Saugventilsitzesn




03. MOTOR
Ventilsitze: (slehe Abb, 03-22; 03-23):
des Saugventils - NOTMBLEY ..iwiiwesmosna Zchg. Nr, 928,1,04,03-7
- abnormaler + 0,5 mm .., Zchg, Nr, 928.1,04,03-8
- abnormaler + 1 mm ,.... Zchg, Nr, 928,1.04,03-9
des Auslassventils - nomaler ....,.......... Zchg, Wr, 928,1,04,04-7
-~ abnormaler + 0,5 mm .., Zchg., Nr, 928,1.04,04-8
- abnormaler + 1 mm ..,.., Zchg, Hr, 928,1,04,04-9
@ T————l e (928 7 533)
B e AééZhaIssﬁ “‘h‘:‘jiop 472 ho 45T .
o I 7 2 32
SNEA —f{ | T
R NS {
NS SRY ! SR>
! bl 4426001 ! Z L 42 4426 +ot
P 30° B ~ ’ 152
i L i e . 30° E
{ #5435 7-85% | . ‘*Zibﬁfiﬁglf/////
N SR \ e
® hie__ G
) (16748955 - = o Tof»\éz'— ) 7 //?//
8 ] ! % v
A T L 4 o Y/
g;: & _~ NS /ﬁ&g \< f
NEN N N \\t ] . i ‘;/
5 = W\ § ! 1} ///
' / L/.JZ $426 0! - J P Ly {452 ¢0f | \\4.@::
\,,\ s — s\~ {05'7-41 ~( Q?).

$548 h7.953%

Abb, 0323 Abmessungen des Auslassventilsitzes

a ~ normaler Ventilsitz; b - sbnormaler Ventilsitz (+ 0,5 mm); ¢ - abnor-
maler Ventilsitz (+ 1,0 mm); d ~ Werte des bearbeiteten Auslassventilsitzes

Einstellung der Ventilspiele

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

punkt des Verdichtungshubeg zu stehen kommt; in diesem Punkt ist die Teilung auf

der Kurbelwelle auf 0° eingestellt, In diesem Augenblick muss bel kaltem Motor
zwlgchen dem Ventilschaft und dem Xipphebel das Splel 0,2 um, beim Seug- und Avsg~

lassvéntil sein, Wenn das Splel nicht in der vorgeschriebenen Tolerang ist, ist
dieses mittels Schlissels URN-0005 (Abb, 03-24) einzustellen,

Nach dem Festzilehen
gplel-Pruflehre erneut
geandert hat, Nach dem

welle um 900 verdrehen

der Sicherungsmutter muss das Venti
Uberpruft werden, ob sich dicses be
Einstellen der Ventilspiele des 1,

und die Ventilspiele beim 6, Zylind

lspiel mit der Ventil-
im Festziehen nicht
Zylinders, die Kurbel-
er einstellen, Nach dem

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

welter, nach der Reilhen

folge: 1-6-3-5-4-7-2-8 eingestellt

?
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(337078}

Abb, 03-24 Einstellung der Ventilsplele mit dem Schliissel URN-0005

Binbau der Ventilfsedern und der Ventile

Die Ventilfedesn konnen lelchi® mit der Vorrichiung PRI-0149, die an der Stift-
schraube fur die Befestigung des Zylinderkopfdeckels (Abb, 03-25) befestigh wizd,
ausggebaut werden. Wird eine gesprungene Ventilfeder am eilngebsuten Motor ausge-
wechselt, stellt man den zuatgndigen Kolben in den oberen Tolpunki, damit das
Ventil, nach dem Abnehmen dev zweiteiligen Kegeleinlage nicht in den Zylinder
£allt.,

Abb. 03-25 Ausbau der Ventilfeder
1 -~ Vorrichtung PRM-0149; 2 -~ zwellelillge Kegeleinlage
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tuswechaeln der Ventilfuhrungen

Abgeniitzte oder beschadighte Ventilfuhrungen vorsichbig mit zweckenteprechendem
Dorn von der Seite des Verdichtungaraumes auspressen. Den Zylinderkopf auf unge-
fahe 250 °C erwarmen und die Ventllfihrungen genau in der Achsrichbung austreiben,
damit die Bohrungen im Zylinderkopf nicht unniitz vergrossert werden.

Ublicherweise vergrﬁssert sich jedoch die Bohrung im Zylinderkopf etwas und
nilssen denn welche der laufend hergestellten abnormalen Ventilfihrungen eingebaut
werden, '

Die Bohrung im Zylinderkopf wird mittels Reibahle folgend ausgorieben:

Fur die Ventilfihrung mit der Zugabe 0,5 mm anf den Durchmessen 17,95 mm HT;
e die Ventilfunrung mit der Zugabe 1 mm auf den Durchmesser 18 mm HY.

Vor dem Eintreiben der neuen Ventilfihrungen ist der Zylinderkopi auf 250 %

su erwamnen (z.B. im elektrischen OFfen, em elektrischen Kocher — niemals jedoch
mittels Flemue des Schwelsgsbrenners (Autogen). Das Eintreiben oder Binpressen der
neuen Ventilfihrung ist mit der Bintrelbvorrichtung A-30341 genau in dex Achs-
richtung durchzufihren, Falls des Ventil in dexr Ventilfihrung zu eng ist (reibt),
igt die Ventilfuhrung mit der Relbahle N-10255 auszureiben und mit dem Kaliber

-§-15058 zu kontrollieven,. Bel diesem Arbeltagang gpannt msn den Zylinderkopf in

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

gpannt (Abb., 03-26).

—— N ¥
S N
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\
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Abb, 03-26 Ednepannen des ZylinderkopTes in der Vorwrichtung A-30344

Auswechaeln dex Ventilsitze

rhafte Ventileitze werden avsg dem Zylinderkopf mittels Kreuzmeisgels enti-

Pehle

fernt, Das Kreuzmelssel in die Rille zwischen der Offnung fur die Dilge und dem
angzutreibenden Sitz einschieben (ibb, 03-27), Den Ventilsitz nach innen durch-

dricken und dann herausnehmen, Rierbel musg sehr vorsichtig gearbeltet werden,

die Siteflache im 2Zylinderkopf nichi bheachadigh winrd, Vor dem Eintreiben
0

damit

der neuen Ventileitze den Zylinderiopf euf ungcfahr 250 °C  erwarmen.

37




03. MOTOR

/5 [grapitse]

Abb, 03-27 Entfernung des schadhaften Ventilsitzes

Bearbeitung der Ventileltze

Die Ventilsitze mlssen neach dem Eintreiben in die Zylinderkopfe mit zweck-
massigen Frasern bearbeitoet werden. Fir die Bearbeitung der Auslass- und Saugven-
tileitze bendtigt man eine Garnitur Spezial-Fraser (Abb, 03-28), Die Abmessungen
fiir die Heratellung der Ventilsitze sind aus (Abb, 03-22, 03-23) ersichtlich,

(A

\,

»
Abb, 03-28 Fraser fuc die Bearbeifung der Ventilsitze

A - HV0,0048; B - NV0O,0046; C -~ N-17108; D - NV0,0108; E - NVO0,0107;
F ~ NVO,0047; G -~ N-17923
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Der Vorgang bei der Bearbelfung 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 Ventileltzen an der Vorrichtung
A-30344 befestigen,

Den bendtigten Fraser in den Binspannbolzen N-17902 (Abb, 03-29) einsgpannen,

den Bolzen in die Bohrung der Ventllfihrung einschieben, Von der entgegengesetzten
Seite auf den Schaft des Elnspannbolzens die Kurbel N-17903 aufsetzen und befesti -

gen (Abb, 03-30). ) B o 8
10 4 9 2 5 4 L

|

[1487 505 |

Abh, 03-29 Behelfamittel fiir die Beefbeituﬁg der Ventilsitze

1 - Einspannvorrichtung A-30344; 2 - Hebel; 3 -~ Mubter; 4 ~ Ventil; 5, 6 - Fraser
fur die Bearbeitung der Ventilslituze; 7 ~ Einspannbolzen N-17902 (zwn Binspannen
der Fraser); 8 - Kurbel N-17903; 9, 10 - Kontrollschablone; 11 - Unferlegscheibe

Beim Bearbelten des Ventilsitzes mif der Kurbel drehen, wobei der, vom Vent®il-
gitz Material abnehmende Frager mit dem Hebel der Einspﬂnnvorzibhtung, der sich
mit der Kornerspitze im Korner des Binspannbolzens abatibtzt, in Eingriff gedrickt
wied, Die Ventllsitze der Saug- und Auslassvenilile werden nach dem gleichen
Arbedtsgang bearbeitet, nur die angewendeten Fraser haben unterschiedliche

Abmessungen.

1., Die Sitzflache des Ventileiltzes im Winkel 890 und dle Aussenkung im Zylin-
derkopf grob bearbeiten, Belm Seugventil mit dem Praser N-17923, beim Auslags-
ventil mit dem Fraser N-17108,

Die Beerbeitung mit normalem oder Kontrollventil und der Schablone (Abb,03-31)
uberpriifen - fur das Saugventil S-29588, flir das Auslassventil S$-29589,
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Abb, 03-30 Bearbeitung der Ventilsitze

1 ~ Kurbel N-17903; 2 - Praser; 3 - Hebel; 4 ~ Einspannvorrichtung
A-30344; 5 - Zylinderkopf

Wenn die Sitzflache des Vantilsitwzes bis zur richtigen Tiefe bearbeitet ist,
migsen die Zusseren Schneiden der Scheblonenseife, die mit der Toleranz "O" be~
zeichnet i8%, genaw auf dex bearbeiteften Sitzflache des Zylinderkopfes liegen und
die Sohablone mugs den Teller des Kontrollventils ohne Spiel berihren, Die
Kontrollschablone muss so eufgelegt mein, dass deren Achse durch die Langsachss
des Venfils und der Bohrung fur die Diuse hindurchgeht,

Solange die &usseren Schneiden der Kontrollschablone auf der Sitzflache des
Zylinderkopfea nichl einwandfrei aufsitzen, wird mit dem Frasen vorsichtig fort-
geﬁet‘z"f6 Die Zinfrastiefe darf bel neuem Ventileitz um nicht mehr als 0,2 mm, bei
instandgesetztem Venbtilsitz nicht mehr als 0,4 mm, den durch die Kontrollschablone
festgesetzien Wert Uberachreiten, Dieser Wert wird mlt der endeven Schablonen-
seite, die mit der angefuhrten Toleranz + 0,2 mm bezeichnef ist, Uberpruft., Die
geringste Einfrisiiefe des Auslamsventilsitzes ist 2,5 + 0,2 mm und des Saug-
ventilsiftzes 1,35 + 0,2 mm. Maximal diirfen diese gegebenen Werte um 1 mm Uber-
gehritten werden,

2, Dle Uberragenden Rander denr Bohrungen im Zylinderkopf mit den eingepressten
Ventilsitzer zuf den Winkel 83° beim Savgventil mit dem Praser NV0,0046, beim
Auslassventil mit dem Fraser NVO,C048 mit verkleinsrtem Durchmesser so bearbeiten,
daso die auzzere Kegelflachs um 0,3 mm tiefer gegenliber der Dichbtungsflache des
Ventiltellerz eingelassen ist (Abb. 03--32).

3, Die Rzader der Ventilsitze (auf den Winkel 1200), beim Sangventil mit dem
Fraser NV0,C.07, beim Auslassventil mit dem Fraser NVO,0108 einfrisen .
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Abb, 03-31 Kontrolle der Binfrastiefe des Venitilsilzes
1 - Kontrollschablone; 2 ~ Ventilsitz; 3 - Zylinderkopf; 4 -~ Ventil;

m -~ kKontrollierter Zwischenraum zwischen den Schneiden der Kontrollschablone und
dexr Sitzflache des Zylinderkopfes

|

(8197 |
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Abb, 03-32 Arbeitsvorgeng belm Bearbeiten des Ventllsitzes

1 - Bearbeltung der Sitzflache flr das Ventll; 2 - Anfrdsen des Randes des Ventil-

gltzes; 3 - Boarbeitung des Ubergenges des Ventilsitszes; 4 - Periigbearbeitung dev

Ventilsitzflachan; 5 -~ Bearbeitung des Ubergenges des Vantilsigzes g8 = 1,2 mm beim
Saugventil, r = 2 nm beim Auslassventil; ol = 30
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Hierbeld verengl sich dle Breite dex Sitzflache des Ventilsitzes., Empfohlen wird
die Brelte der Sitze: beim Auslassventil 2 om, beim Ssugventil 1,5 mm,

4. Nach Bedar? wird die Sitzflache des Ventilsitzes noch mit dem gleichen
Fraser N-17923 beim Saugventil und mit dem Friser N-17108 beim Auslassventil und
zwar auf dieselbe Welss wle belm Bearbeiten der Sitzflachen fun die Ventile,
gegluttet, Hierbei davrf jedoch die Tiefe der Einsenkung nicht iiber den Wert
+ 0,2 mm, toleriert mii der Kontrollschablone, vergrossert werden, Dieses Mass
ist deshalb erneut mit dem Kontrollventil und der Kontrollschablone zu uUberpriufen,

5. Fuhren die Kontrolle der Glesichachsigkeit der Ventilsitze mit den Bohrungen
der Veantilfihrungen durch, Am Umfeng der Dichtfliche des betreffenden Ventils mit
. Kreide elnige Striche (ungefahr 6 Striche) zeichnen. Das Ventil vorsichiig aus
dem Zzylinderkopf herausnchmen; auf der Kegelflache muss am ganzen Umfeng die Spun
in der Breife des bearbsiteten Ventilsitzes bleiben,

Sind die Striche auf dex» Dichtflache des Ventils bei der Berihrung mit dem
Ventilsitz nicht verwischt, muss die Zurichtung des Ventilsitzes oder der Dichf-
flache des Ventils erneut durchgefiihrt werden,

Den Ubergang von der Dichtfléche fiir das Ventll zum Rand des zusthndigen Kanals
mit zugerichtetom Fraser NV0,0047 beim Saugventil und zugerichtetem Fraser
NV0.0048 beim Auslassventil bearbelten,

Wenn alle Acrbeltsgsange, die angefithrt wurden, richiig durchgefihrt sind, werden
die Veniile und die Ventilsitze nicht gegenseitig eingeschliffen. Die Winkel dex
Fraser sind so gewahlt, dass geniigende Dichtheit mit sog. "Einklopfen” der Ventile
in die Ventilsituze bei Motorlauf erreicht wird,

Bearbeiten dex Sitzflache flir deg Binspritzventll

Die Einspritzventile sltzen direkt esuf den kegeligen Sitzflachen in den
Zylinderkopfen auf, Diec Zylinderkopfe sind aus Leichtmetall-Leglerung henge-
gestalll, Die Sitzflachsn konnen mit der Zelt bemchedigh werden und sind dann
undicht, Beschadighe Sitzflache winrd so inatendgesetzt:

1. Die kegelige Sitzfliache der Bohrung fur das Einspritzventil im Zylindexkopf
mit der Spezial-Hand-Reibshle NVK.0027 und der Reibehle N-18297 wvorgichilg be-
acrbeiten (4bb, 03-33),

Bei neuvem Zylinderkop? ist die Tiefe dexr Bohrung 20,5
Zylinderkopfboden zur Kontrollkugel (Abb, 03-34),
it weiterer Beavbeilfung der kegellgen Sitzflache bel der Reparatur andert sich
die Tisfe, sodass die Dipe in den Zylinder reicht, Hiermit sndert sich in be=

Dqd mm, gemesasn vom
0,3

atimatem Wasse auch der Cherskter der Elnepritzung. Deshalb kenn die Vergrosae-
rung der Tiefe um hochstens 0,5 nmm, das ist hochegtens auf 19,7 mm zugelassen
wexden,

42




03. MOTOR

e e o e R T T R ¥ T A T e T T X - R S S S TN R P T I S o S

(2er547])

Abb, 03-33 Bearbeltung der Sitzflache flir das BEinspritzventil
1l = Reibehle NVK-0027; 2 -~ Reibahle N-18297; 3 -~ Einlage

Abb, 03-34 Megsen der Tlefe der kegeligen Sitzflache fur das Einspritzventill

1 - Tdefenmass; 2 - Kontrollkugel 7/8" (4 22,225) CSN 02 3680
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Bearbeitung der Sitzflachen der Zylinderkdpfe und Zylinder

Wenn die Gase aus einem Zylinder zwischen den Stirnflachen des Zylinderkopfes
und des 2ylinders, auch bei richtigem Anziehen der Befestigungsschrauben durch-
blasen, bedeutet dies, dass die Berihrung der Sitzflachen nicht vollkommen ist,
Manchmal ist dies durch Unreinigkeiten en den Sitzflachen, anderenfalls wieder
durch Verformung einer der Flachen infolge ungleichmassigen Anziehens der Befesti-
gungsschrauben, verursacht, Die Undichtheit kann auch durch Beschadigung der Sitz-—
flache des Zylinderkopfes und des zustandigen Zylinders verursachf sein,

Sind die Unebenheiten kleineren Ausmasses, genlgi es menchwal einfach die Sitz-
flachen des Zylindeckopfes und des zustandigen Zylinders so einzuschleifen, wie
Ventile eingeschliffen werden, Die Reste der Schleifpaste mussen nach dem Bin-
gchleifen vollkommen beseitigt werden, Sind die Unebenheiten zu gross, werden die
Sitzflachen uberdreht, Gewohnlich mussen auch die Innenwande des Verbrennungs-
raumes im Zylinderkopf vorsichtig uberdreht werden (Abb, 03-35), damit sich das
Verdichtungsverhaltnis nicht andert. (Zur Kontrolle der Form des Verbrennungs-
raumes verwendet man die Schablone S-29609)., Der Hohenunterschied wird beim Ein-
bau mit Unterlegscheiben, die unbter dem Zylinder untergelegt werden, ausgeglichen,
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4bb, 03-35 Abmessungen fur die Bearbeitung des Zylinderkopfes
1 -~ Kontrollschablone S-29609
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Zusammenbau des vollstandigen Zylinderkopfes

Den Zylinderkopf auf ungefahr 250 °C erwdarmen, In die Bohrung fir das Bin-
gpritzventil den Zentrierring einpressen, die Ventilflihrungen (siehe Seite 37)
und die Ventilsitze (aiehé Seite 37) einpressen, Die Ventilsitze in der Weise,
wie auf Seite 38 - 42 beschrieben ist, bearbeiten, Alle vorgeschriebenen SHift-
schrauben eingchrauben und die Ventile mit den Ventilfedern einbauen (siehe
Seite 36).

Mit dem Schliissel URN-OL18 die Schutzrohre zu den Ventilstossstangen auf die
Lange 197 % 0,5 mm anschrauben und mit dem Schllissel URN-0060 das Uliberfallrohr
auf die Lange 208 ¥ 1 mm - gemessen von der Sitzflache, einschrauben,

Die Kontrolle der Langen mil dem Messgerat MHH-0496 duvchfithren (Abb, 03-36),

Auf die Schutzrohre zu den Ventilstossstengen und die Uberfallrohre Dichtringe

/—_\
) KL

A € }

aufgetzen,

§13 I 1197

Abb. 03-36 Kontrolle der Hohe der Rohre mi%t dem Messgerat iHH-0496

V., ZYLINDER UND KURBELTRIEBWERK

Zylinder
Nernndurchmesger der Zylinderbohrung ............ 120 mm
+ 0,022
Toleranz der 2ylinderbohrung .....c.vcicivveasns B O:OOS il
Ovalitat (Unrundheit) der Bohrung ............ 5 naximal 0,02 mm
5 - ; 5 + 0,022
Grosstzulassiger Augschliff ........... e eeme % 121 _ OzOOS n



Das Tolerenzfeld t 0’005 ™8 is% in drel Gruppen eingeteilt, die mit den Buch-
staben A, B, C bezeichuét sind,
A - Zylinderbohrung 120 i 0,005 mmm

+ 0, 006

B Zylinderbohrung 120 & O ol5 WA
B + 0 Ol)

C - Zylinderbohrung 120 + O Opo b

Ahnlicherweise sind auch die Kolben eingeteilt und mit gleichen Buchstaben
bezelchnet, Es missen immer Kolben in Zylinder mit glelcher Bezelchnung eingebaut
werden: z,B, - Kolben A in Zylinder A,

Nenndurchmesser der Zylinderbohrung: T, Ausechliff ..., 120,5 * 8’88% =

?

II. Ausschliff ..... i R

7
Nockenwelle;
Durchmesser der Lager = . ~ 0,050
der Nockenwelle wosvssvwsonronsus .. des ruckwartigen - 40 e7 mm (_ 0 075)

der ubrigen (6 Lager) . 0,050

4) e8 mm (' 0 (\89)

Toleranzen der Lagerbohrungsn:

des ruckwartigen ..... R 8 9S8 2 g s T IIT 5 gy ¥ D g

- 0,000
der UBPLEER. . cosimsem s b sws s s bisodins T ET

Die Toleranzen verstehen sich vor dem Einpressen in das Kurbelgehause,
Nach dem Einpregsen werden sie nicht ausgerieben,

Das Radialepiel des Zapfons

Am PUCKWATEIZEN LAZOBT v vvvtvrrri e ivrusseanses 0,025 ~ 0,075 mm
Axiaelspiel beim rlckwartigen Lager ............ 0,1 bis 0,246 mm
Crosstzuléssiger "Schlag" der Lager,

der Zapfen und Nocken ...... o ¥ S NS N R e S e 0,05 mm

§g}ben

Nenndurchmezser des normalen Kolbens .......... 120 mm
Nenndurchmesser des Kolbens

Pz den T, AWSSCHIALT | 0w e soe i siew s sis s s w s a ¢ 120,5 mm
Nenndurchmesser des Kolbens

fur den II, Ausschliff ...vveeesecsocosssnose o b 121 m

Bezuglich der Bedeutung der Bezelchnung
der Kolben =it den Buchstaben A, B, C
glehe Bescireibung euf Seite 50

Einbauspiel der Kolben in den Zylindern
flr neue ¥solben

Grappe "A® Lasssuvwie e BRI 0o g B ke 65 I e . 0,135 ~ 0,177 mn

L T T L T I I T PP 0,154 « 0,175 mm

BE o otumnasid BRIEERINRIBL RSBl SRR 0,151 ~ 0,170 mm
Grosetzulizziges Spie)l (nach Abnitbzung) ...... : 0,35 mn

(Das Spilel wird ungefshr 10 mm vom
unteren Rzni des Kolbens, senkrecht zum
Kolbenbolzza gemessen)
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Durchmesser des Kglbenbolzens

fur die Gruppe ¥ +) “xminse 45 t 8:882 m {
flr dis Gruppe s St S 45~ 8:88gxmn f
Durchmesser der Bohrung im Kolben: X ++) view v 45 4 Pyl mi
- 0,002
) + 0,006
p 4 45, 0,002 Mm
Durchmesser der Bohrung fir den 0. 055
Kolbenbolzen in der PlouelbUchBe .............. 45 T 20722
+ 0,038
Einbau-Radlalspiel des Kolbenbolzens - :
in der Pleuelbuchse ......... VR EE eie R e e 0,038 bils 0,059 mm
Grosstes Radlelsplel (nach Abnltzung) ......... 0,1 mm

Kolbenrdnge

Kolbenringe (siehe Abb, 03-37)

Ergter Kolbenrdng-Verdichtungsring '
PK 02-040 (neue Bezeichnung

Rechteckring vexchromt . ...ioieeveevennnn, T :
: 6-2276-04/4) i

Hohe dosm Kolbenringes (Vs) +....... R 3,5 7 5’085 mn

Hohe dex Nu% im Kolben des

1, Verdichiungsringes (Yl) ............. o0 59 8 3,6 + 0,02 mm

Bralte des Kolbenringes (él) ke s T e e 5% 0,12 mn

Axialegpiel in dexr Nut des Kolbens )

beim 1, Verdichtungesring «.:.wswwsvmsmaswos e iss 0,11 bis 0,142 wm

Grosstes Axlalspiel in der Nuy dos

Kolbans nach AbBOREAUNE © v et vt enrrvoesnenos 0,25 mm

I |

Vs :h'wﬂxj Vi PK 02-040 N

IS SN
vs v PK 02-039 ;
) Aj%};&\\j S Ny
; J—t_r {i\ér;\'J\\\\\\\\\\\\\'\\\\\‘\\\\\\\\\ \\F;;
Vo | B[V PK 02 -037 -
= ’\<§§§QQ§§S§SSSX§§§?QQQQQQ§§5C§*§§§QQ§%§i§§j
N : NN
| NN
; \
N 1, L S
l . 5120 -

Abb, 03-37 Kolbonw;ﬁgo in Kolban

+) Kolbenbolzen fur dle Grupps X sind mit gchwarzer Forbe bezelchnet,
fur dle Gruppe Y pind sle mlt welssox Farbe bezelehnot
++) Die Zoichen X odex ¥ pind an der Stirnselte des Kolbena aingepraghs.
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Zwelter Kolbenring -~ Verdichtungsring
Minnubentine swswemwsmssms sosmmaims sme Lus LEs Emies PK 02-039 -~ neue Bezeichnung
(6-2276-01/4)

Hohe der Nut im Kolben des

2, Verdichtungsringes (Vz) BRI RS es sEw s 3,58 + 0,02 mm

Axialspiel in der Nut des Kolbens :
beim 2, Verdichtungsring «...eiveesvvvanss inias 0,09 bis 0,122 mm |
Grosstes Axialspiel in der Nut des

Kolbens nach, ADNULHUNE « i sesssaowhicnbiewing cui 0,20 mm

Dritter Kolbenring - Ulabstreifring
NeagenPINE & wsw sz aisdmemiginssmiwed oo om s 6w 5o oo e PK 02-038 -~ neue Bezelchnung
(7-2276-01/4) i

Hohe der Nut im Kolben des

3, Olabstreifringes (Va) cevuniironnns SRR R 3,56 + 0,02 mm i
Axialspiel in der Nut des Kolbens ;
bedm 3, Ukabetuedfring «.vpiwessinssmmnsmsse s x 0,07 bis 0,102 mm |
Grosstes Axialsplel in der Nut des

Kolbens nach AbNUBZUAZ +vovvvrrvonnsrvsnvionona 0,13 mm

Vierter Kolbenring - Ulabstreifring

ClelchfUBEnII NG s wnems vind ¥l e oo ie s @5 e od oo oin PK 02-037 - neue Bezeichnung
(7-2280-01/4)

Hohe des Kolbenringes (V) tvvve'eeunnunnnensss - = 0,010

® ° . 0,022
Hohe der Nut im Kolben des
4, Blabstreifringes (V4) & e 05 s b 6 5 s % s 0§ g e 6,04 + 0,02 mm
Axialspiel in der Wut des Kolbens
bedm 4, U1abatreifring vuvveeeerrer v enirennn 0,05 bis 0,082 mm
Grosstee Axialsplol in der Nut des
Kolbens nach AbNUGZUNE +vvv vt vvereroerrinnrnes 0,15 mm
Spiel im Stoss der KolbenIinge ....ecivveivias 0,5 £ 0,1 mn

Grosstes zulissiges Spiel im :
Kolbenring-Stoss (nach Abnutzung) ............. 2 mm

Abnomale Kolbenringe fiur den Nenndurchmesser
des Kolbens:

120,5 mm (d.i. + 0,5 mm) ..... By R R Zchg, Nr. PK 02-042 - 02-045
321 mm (ded. & L mm) cosvsevvsnseonssoneesi Zchg, Wr, PK 02-046 - 02-049
|
Pleuelstangen
Nenndurchmeszer der Pleuellager .....c.veveeeen 75 i 8’8% mm
L !
Hochsuzulasslgcr Nenndurchmesses "
der Pleuellager nach AbNUEZUNE +vvvvvurn . 0es 5 + 0,1 mm
Nennbreite der Pleuellager (Lagerschalen) ..... 42 mm
. g 3 . - 05
Toleranz der Breite der Lagerschalen .......... . 8 15 mm
Radialspiel dee Pleucllagers .ov.uvvoeresoraonn 0,030 bis 0,109 mm
Hochstzulacsiges Radialspiel nach Abnutzung ... "0,15 mm
Axialspiel des Pleusllager-Paares 1)
80 KUPDOLZETEOR & v s v 0w wis ois & s 6 650 5 8 0 b m 6n 05 05 @ 0,3 bis 0,82
1)

Auf jJedexn Kurbelzspfen der Kurbelwelle sind zwed Pleuelstangen aufgesetzt.
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Hochstzulasuiges Axialspiel nach Abnutzung ... 1,5 mm

Zulassiger Cewichtsunterschied

der Pleuelstangen beim Einbau ............... 40 12 g 3
Abnormale Pleuellagerschalen flr Reparaturen:

Nenndurchmesser der Pleuellagerschalen-
BORTUIZOIL 55010 o 0wt gios oo o m e wiolsis ot s b 8585 5w 8 74,5 mm (-~ 0,5 mm)

74 wm (=~ 1,0 mm)

Ergatz—-Pleuellagerachalen werden mit um 0,5 mm kleinerer Bohrung als der Nenn-
durchmesser fur die uvrsprungliche Serienherstellung ist, geliefert, Dlese milgsen
jedech vor dem Einbau in den Motor suf den neuen erxrforderlichen Durchmesser nach
dem vorher bearbeiteten Kurbelzapfen bearbeitet werden, Die Pleuellagerschale muss
so bearbeitet sein, dass das zuléssige Radialsplel des Plcuellagers, d.i, 0,080
bis 0,109 mm eingehalten ist, :

Kurbelwelle
Anzahl und Art der Lagef: Kurbelwellenlager ... 6 Zylinderrollenlager +
1 Gleitlager
Nenndurchuessger der Kurbelwellenzapfen ¢ + 0.052
(Hauptzapfen fur die Zylinderrollenlager) «.... 160 wm (n6) ( O’Oéf)
L v
. n s o=~ 0,060
Nenndurchmesser der Kurbelzapfen .....oeousaiin 75 mm eb ( 09079 mi )
= 9

Hochstzuléssige Unrundhedlt

(Ovalitat) der Zapfen v..seseosenssosonswssnnss 0,01 mm
Binbau~Axialsplel dexr Kurbelwelle :
ausgeglichen mit dem vorderen Gleitlager .... .. 0,06 - 0,166 mm
Grosstzulassiges Axialspiel ' :
der Kurbelwelle nach Abnutzung ... ..coveesinsoe 0,35 mm
Hochslzulassige Grenze flr das Uberschleifen . 0.060
der Kurbelzapfen aufl den Durchmesser .......... 74 e6 ( 0’679 mm )

, = ?
Werkstoff fur das vordere Glelitlager .......... Bleibronze (Cu Pb 20)

Grosstzulassiger "Schlag":

an der Oberflache der Zylinderrollenlager .. 0,06 mm
am vorderen Kurbelwellenzapfen oiv.vcvavvons 0,04 mn
am ruckwartigen Kurbelwellenzapfen ......... 0,04 mn

Dynemische Auswuchtung der Kurbelwelle auf 150 gem bei 400 Umdr,/min.,

Auswechseln der Zylinder und Kolben

Wenn nur Kolben, Kolbenringe oder Zylinder auggewechselt werden sollen, muss
der Motor nicht vollastandig merlegt werden, Der erste und letste Kolben kann in
beiden Zylinderreihen herausgenommen werden, wenn der.zugehBrige Zylinderkopf und
Zylinder abgebaut wird, )

Fellg es notwendig ist, den Kolben aus elnem inneren Zylinder jeder Reihe aus-
zuwechseln, mugs auch der benachbarbe Zylindem mit dem Zylindexrkopf abgebaut wer-

den, damit geniigend Platz fUr das Augschieben des Kolbenbolzens ist.

Belde Sicherungsringe, mif denen der Kolbenbolzen geeichert 1st ausbauen,
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Den Kolbenbolzen mit der Hand oder mittels Spezial-Vorrichtung PRM-0208 aus dem
Kolben herausdriicken (Abb, 03-38),

2131 1186

Abb, 03-38 Herausziehen des Kolbenbolzens mit
dexr Vorrichtung PRIM-0208

Heue Zylinder haben den Durchmesser der Bohrung 120 mm, Beim Ausschliff ist es
gestattet dicson Durchmesser hochstens suf 121 mm zu vergrossern. Fir die Zylinder,
die mit Ausschlif? instandgesetzt wurden, werden laufend Kolben mit zwei ver-
grosserten Abmessungen geliefert,

Werden neue normale Zylinder und Kolben eingebaut, muss auf deren Bezeichnung
geachtet werden, Anstelle der wirklichen Tolersnzwerte sind am Zylinder Buchstaben
eingepragt: A, B oder € (die Herstellungstoleranzen der einzelnen Gruppen sind auf
Seite 46 angefiitart),

Mit den gleichen Buchetaben sind auch die Kolben bezeichnet, Richtig muss immer 1
der Kolben in den Zylinder mit der gleichen Bezeichnung eingebaut werden (z.B.
der Kolben % in den Zylinder A),

Ubermeéssig abgenutzte (ausgelsufene) Zylinder konnen eusgeschliffen werden

|

auf das Masg: i
0,022 {
|

T, Augschliff @ 120,5 mm mit der Toleranz i 0,005 Mo .
? é»%
. “%ﬁ;)
IT. Ausschliff @ 121 mm mit der Toleranz i 8’832 mm h=%
3

Der Kolben fir ausgeschliffene Zylinder wird folgend gewshli:
lessen geneau die Zylinderbohrung und bauen nach der Tolerenz den zustandigen
Kolben ein,

Kolben % werden in Zylinder mif der Toleranz

0,005 mm eingebaut
~ . ; g B o + 0,006

Kolben 2 werden in Zylinder mit der Toleranz + 0,015 Wm eingebaut

, 0L

Kolben C werden in Zylinder mit der Toleranz i g’g%g mm eingebaut
e
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Auswechseln der Kolbenringe

Bevor der Kolben engebeut wird, ist immer der Zustand der Kolbenringe zu Uber-
prifen, Den Kolibenring so in den Zylinder einlegen, dase er innen im Zylinder
gerade (senkrecht zur Zylinderachse) aufliegt, d,i. po, wie er sich im Zylinder
bewegen wird. Der zu kontrollierende Kolbenring ist in den Zylinder genugend tief,
mindestens 15 mw unter den oberen Rand des Zylinders einzulegen,

Vorerst is% zu iUberpriifen, ob der Kolbenring em genzen Umfang "aufsitzt" (ob ex
nicht irgendwo durchscheint)., Die Summe der Grossen allen Zwischenréume, die durch-
schelnen, dlirfen nicht grosser gein als 36° dos gesambten Umfanges, Dann ist die
Grosse des Zwiechonraumes im Kolbenring~Stoss zu kontrollieren (Abb, 03-39), Das
Spiel im Kolbenring-Stoss soll 0,5 £ 0,1 mm sein; das grosstzulassige Splel, das
durch Abnitzung entstand ist ungefdhn 2 mu; den sntescheldenden Elnfluss flir das
Auswechseln der Kolbenringe, dn Regel auch fiur dle Durchfithrung des Ausschliffes
hat der Olverbrauch und dle Motorlelstung.,

Auf den Kolben die zustindigen Kolbenringe aufschieben und das Spiel der
Kolbenringe dn dea Nuten kontrollieren (Abb, 03-40), Die zulassigen Spiele sind
auf Sedte 47 -~ 48 angeflhrt,

Fir die Zylinder, die mit Ausschliff instsndgesetzt wucden, werden laufend Kolben-

ringe mit zwel verpgrosserten Abmessungen - Nenndurchmesser 120,95 und 121 geliefert

S

SO
" @ (8 F fre2]

Abb. 03~39 Kantrolle des Spiels Abb. 03-40 Xontrolle des Spiels des

im Kolbentingstoss Kolbenringes in den Nuten

des Kolbens
Einbau dex Pleuelgﬁgg§§ggﬁchpp
Bei der Herstellung der Pleuelsftangen wurde ab 1. 1. 1969 die Sicherung des ‘
Pleuelstangenlagers fur den Kolbenbolzen so durchgefihrt, dass enstelle der i
urspriinglichen Schlitzschraube M 6x10 CSN 02 1181.20 die Sicherung mit Durch-
presson der Buchse mittele kegeligen Dornes dn das obere Schmierloch durchge izt
wird (Abb, 03-41).

Das Auswechseln der abgenitzten Bluchsen bei der Instandsetzung der Pleuel-
stangen bereitet keine Schwierigkeiten, well dile Buchse mit der Vorrichtung
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PRM~0699 aus der Pleuelsfange ausgepresst werden kenn (Abb, 03-42), ohne dass vor-
her dile Sicherung entfernt werden muss, Nach dem Einpressen der neuen Pleuellager-
bilchss misgen folgende Arbeitsgiange vollfihrt werden:

An der Stelle des Schmierloches die Blichse mit einem Bohwer @ 3,5 mm durch-
bohren (Abb, 03-43) und mittels kegeligen Dornes (Abb, 03-44) an der Stelle des
vorgebohrten Loches durchpressen,

Das Durchpressen wird mit Druck auf die Pleuelstange in senkrechter Richtung
durchgefiihet (Abb, 03-45),

L6is F f5ie]

Abb, 03-41 Sicherung der Pleuelstangebluchse mit dem Durchpressen

%
N
¥

\
|
%

AN

(873 F 1220

Abb, 03-42 Herausziehen der Pleuelstangenbichse
1 - Pleuelstangenauge; 2 - Pleuelstangenbiichse; 3 -~ Vorrichiung PRM-0699
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Abb, 03-43 Durchbohren den Abb, 03-44 Dorn zum Durchpresgen
Pleunelatangenbuchee der Pleuelstangenbuchse

Die zwel Ubrdgen Schmierlocher mit dem Bohrer $ 4 mm In der Buchse durchbohren
und dde Bohrung fur den Kolbenbolzen auf das vorgeschrlebene Masg ausroiben. Das
normale Radialspilel des Kolbonbolzens in dev Pleuelstangenblchas ist 0,038 bila
0,059 wm; das grosstzulassige Spiel, entstenden durch Abnltzung Lst 0,1 mn, Auf
dor CGleitflache der Pleuslshengenblichse die Kanten der Schmierlocher brechen.

Wird eine Pleuelstengenbuchse, die mit Schlitzschraube gesichevi ist, ausge-
wechsalt, musg die Schlitzschraube aus dem Pleuelstangenauge susgeschraubt werden,
VWenn die Schlitzschraube nicht ausgeschraubt werden kann, musgs diese vorsichiilyg
mit dem Bohrer ¢ 5 mm ansgebohvit werden und das Gewindo in dex Bohrung vor dem
Einpressen einer neuen Pleuelsbengenblchse mit dem Gewindebohrer M 6/TTL durchge-
zogen werden, Nach dem Binpressen der Blchse ein Kornerloch ausbohren und die
Buchsge mittoels Schlitzschraube slchern,

Falls die Reparaturwerketatte nicht die M5g1ichkeik hatte, den Dorn fur das
Durchpressen der Bichse anzufertigen, bestehi die Moglichlkeit, nach dem Durch-
bohven des Pleuelstangenauges und den Bichse und dem Schneiden des Gewindes M6,
die Sicherung mit der Schlitzschraube M 6x10 SN 02 1181,20 80, wle bei der alien

Ausfuhrung durchzufihren, J]
L2~

928 F579)

L S
T

Abb, 03-45 Durchpressen der Pleuelatangenbﬁchao

Ul
o
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Kontrolle und Ausrichten der Parallelitat (Gleichleufs) und
Gleichachsigkelt dex Pleuvelstangen

Grossere Abweichungen von der Parallelitat und der Cleichachsigkeit haben iiber-
magsige und rasche Abnitzung der Zylinder und Kolben zur Folge.

Die Kontrolle wird mittels Vorrichtung MRU-C036 wie folgt durchgefﬁhrt:

1, In die zusammengebaute Pleuelstange einen Hilfsdorn einschieben und auf die
prismatischen Unterlagen der Vorrichtung auflegen, é§§

2., Die Pleuelstange in der Vorrichtung mit dem Arm erfessen,
3. In die Buchse fur den Kolbenbolzen den Hilfsdorn einschieben.

4. huf der Grundplatte der Vorrichtung einen Stander mit der Messuhr anbringen,
die bel bestimmter Hohe auf den Nullwert eingestellt wird.

5. Die Werte an beiden Enden des oberen Hilfsdorns messen (Abb, 03-46),
Bed grosserem Unterschied als 0,02 mm mugs die Pleuelstange mittels Vorrichtung
auggerichtet werden.

6. Dieselbe Messung ist auch am unteren Hilfsdorn durchzufihren.

7. Nach dem Vermessen beider Dorne ist die Pleuelstange in senkrechter Achse
Uberprift, Die Pleuelstange von der Vorrichtung 13sen, diese um die Achse des
unteren Hilfsdornsg nach vorn verdrehen und auf dieselbe Weige das Messen in waage-
rechter Achse duvchfithren (Abb, 03-47), )

Kontrolle der Cewichte der Kolben und Pleuelstsngen

Vor dem Einbau mussen sorgfaltig die Gewichte eller Pleuelstangen mit ange-
bauten Pleuellagerschalen kontrolllert werden, Die zulagsigen Gewichtsunterschiede
durfen 12 g nicht Uberschreiten, Grossere Abweichungen wurden dis Auswuchtung des
Kurbeltriebwerkes storend besinflussen und konnten gegebenenfalls unregelmassigen

Gang des Motors verursachen,

Eizr (et ‘

Abb, 03-4% Kontrolle der Glelchach- Abb, 03-47 Kontrolle dexr Gleichach-
algkeit der Pleuvelstange sigkelt der Pleuelstange
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Einbaun dsr Kolben

Die Bohruagen fiir den Kolbenbolzen im Kolben eind nach der Toleranz in zwei
Gruppen eingeteilt und die sind an der Stirnwand des Kolbens mit dem Zeichen "X" ;
oder "Y" gezeichnet, Desgleichen sind auch die Kolbenbolzen in zwel Gruppen ge-
teilt und mit "weilsser" oder "schwarzer" Farbe gezeichnet, In Kolben mif dem
Zelchen "X'" werden mit "schwarzer! Farbe‘gezeichnete Kolbenbolzen eingebaut,
in die Kolben mit "Y" mit "welsser" Parbe gezelchnete Kolbenbolzen eingebautb,

Vor dem Anbau des Kolbens auf die Pleuelatange vorerst auf einer Selte den
Sicherungsring einlegen, Die Bohrung der Plevelstangenblichee sowle auch des Kolbens
mit U1 bestreichen, in die Bohrung im Kolben den Kolbenbolzen sitwas elnschieben.
Dann den Kolben auf das Pleuelsbtangenauge aufsetzen und den Kolbenbolzen vollehan-
dig bis zum Anschlag an den Sicherungering eindricken, Den Kolbenbolzen auf der

anderen Seite ebenfalls mit Sicherungsiring sichern,
g g

Einbau der Zylinder

Bevor die Zylinder aufgeseiznt werden, miisgen die Kolbenring-Stosse am Kolben-
unfang so vertellt werden, damili gie nicht untereinander zu liegen kommen, Den
Kolben und das Tnnere desg Zylinders vor dem Einbau sorgfaltig reinigen, dann mif
01 bestreichen., Die Kolbenringe mittels Vorrichtung A-30366 zusamnendriiclken (AbDb.

03--48) vnd vorsichtig den Zylinder sufsebzen.

)
7 ///’//%/ »
My

Abb. 03-48 Aufsetuzen des Zylinders i

1 - Kolben; 2 - Vorrichtung A~30366; 3 -~ Zylindor i
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Kontrolle der Entfernung zwischen dem Kolbenboden und dem Zylinderlkopf

Bei jedem Einbau muss bei allen Zylindern deg Motors dle richtige Entfernung
zwigchen dem Kolbenboden und der inneren Flache des Zylinderkopfes elngehalten
werden, Andert gich diese Entfernung, andert sich auch das Verdichiungsverhalinis. "
Die vorgeschriebene Entfernung ist 0,9 mm bis 1,1 mm, dlese Entfernung wird am |
besten mlt der Konlrollvorrichtung A~30370 (Abb. 03-49) gemessen,

In die Vorrichtung die normsle Mesgsuhr (Abb, 03-49, Pos, 1) einspannen. Die
Messuhr nach der Schablone (Pos, 2) die mit der Vorrichtung (Pos, 3) mitgelieflerd
wird, in die Grundstellung einstellen, In der Grundstellung muss der grosse
Zeiger der Messuhr auf Null und der kleine Zeiger auf den Wert 2 mm zeigen.

Die Kontrollvorrichtung (Abb, 03-50, Pos, 5) dann mit zwei Schrauben, mit denen
der Zylinderkopf und der Zylinder befestigt werden, sm 2ylinder (Pos, 1) befesti-
gen, Die Schraubenkopfe mit zweckmassigen Rohren (Pos, 2) unterlegen., Dann mit der
Kurbelwelle drehen, bls der Kolben im oberen Totpunkt zu stehen kommt, Die Zeilger
der Messuhr (Pos, 3) zeigen im oberen Totpunkt die wirkliche Entfernung szwischen
dem Kolbenboden (Pos, 4) und dem Zylinderkopf an.

Wird eine kleinere Entfernung als 0,9 mm gemessen, muss der Zylinder mit Aus-
gleichacheiben 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 umgelehrt eine grossere Entfernung i
als 1,1 mm gemessen, muss die SitzfliAche des Zylinderflensches vorsichtig Uber-
dreht werden, Die beschriebene Messung muss bei allen Zylindern des Motors, die
zerlegt waren, wiederholt werden,

Palls die Vorrichtung A-30370 nicht zur Verfligung steht, kann die Entfernung
zwigchen dem Kolbenboden und der imneren Flache des Zylinderkopfes mlttels kleiner

Bleistuckchen, die mit Schmierfett an dean Kclbenboden angeklebt werden,

2 i

M e ——
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Abb, 03-49 Kontrollvorrichtung Abb, 03-50 Kontrolle des
A-30370 Verdichtungsraumes
1 - Yegsuhr; 2 - Schablone; 1 - Zylindexr; 2 - Ausgleichrobr;
5 ~ Vorwvichtung 3 ~ Messguhr; 4 ~ Kolben;

5 « Vorrichtung A-30370
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festgestelll werden. Setzen die Zylinderkopfe auf, schrauben sie mit zwei Schrau-
ben (kreuzweise) an, Drehen die Kurbelwelle des Motors, wodurch die Bleistiickchen
allmahlich auf das genaue Mass zugammengedriickt werden, Messen dic Hohe der Blei-
stuckchen und unterlegen oder uberdrehen nach Bedarf nach dem oben angefuhrten
Arbeitsgang.,

Anbau der Zylinderkopfe an die 2Zylinder

Beim Aufsefzen der Zylinderkopfe ﬁuss auf vollkommene Reinlichkeit und Unver-
sehrtheit der Oberflache der Sitaflachen geachtet werden, Den zusammengebauben
Zylinderkopf auf den Zylinder aufsetwzen, die langen Befestigungsschrauben ein-
schrauben, diese jedoch nicht enziehen. Die Zylindecikopfe mittels Spezial-Richi-
leiste A-30365 (Abb. 03-51), die an den Schrauben der ruspuffleitung befestigt
wird, asusrichten, Die Schrauben der Zylinderkopfe und Zylinder vorsichfig der
Reihe nach mit dem Schliissel URN-007S5 anziehen, Vorerst diese nur teilwelse an-
ziehen und dann in derselben Reihenfolge das Anziehen gleichmassig vergrossern,
Mittels Momentenschliissels das richtige Anziehen, das 12 kpm betragen soll, uber-
prufen, Die Richtleiste A-30365 abbauen, in die Schutzrohre die Ventilstossstangen

einlegen, Dle Richtleiste dient zum Ausrichten der Zylinderkopfe in eine Ebene.

e ==

Abb, 03-51 Anwendung der Richtleiaste A~30365 beim Anziehen
der Zylinderkopfe /Ausrichten in eine Ebene/

Zerlegen und Zugemmenbau der Kurbelwelle

Die Kurbelwelle wird sm besten in der Vorrichtung A-30426 (Abb. 03-52) zerlegt,
zusammengebaut und kontrolliert, well in dieser mif der Kurbelwelle nach Bedarf

gedreht werden kann,

Beim Schleifen der Kuvbelzapfen ist die grosstzulassige Unrundheit (Ovalitat)
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Abb, 03-52 Die Kurbelwelle in der Montage~Vorrichtung A-30426

der Zapfen 0,01 mm, Nach dem Abschleifen missen die Schmierlocher in den Zapfen
grindlich kontrolliert und die scharfen Kanten der Schmierlocher gebrochen werden.

Die einzelnen Kurbelwellenteile nach dem Abschleifen aussen und innen in reinem

Benzin auswaschen und mit Luft durchblasen.

Fiir den Zussmmenbau der Kurbelwelle mittels Vorrichtung A-29053 (Abb, 03-53)
Kurbelwellenteile mit ungefahr gleichem statischen Moment des Kurbelzapfens zur
Achse des Kurbelwellenzapfens (Hauptzapfens) auesuchen, Fir den Zusammenbau der

Kurbelwelle konnen Kurbelwellenteile benutzt werden, deren statisches Moment im Be-
reiche ¥ 1 Tellstrich ist /gemessen mit der Varrichtung A-29053/. Einem Teilstrich

entsprechen ungefahr 2 dkg.

An die Vorrichtung A-30426 den ruckwartigen Kurbelwellenzapfen mit dem Einbau- |
rigs nach oben saschrauben (Abb, 03-54), Die Zylinderrollenlager-Innenringe in ;
heissem Wasser erwarmen. Das Lager Nr, 2 auf den riickwartigen Xurbelwellenzapfen

Z/%ﬁ@:wmm:u@

~
Abb, 03-53 Statisches Auswuchten des Kurbelwellenteils P
in der Vorrichtung A-29053 ‘
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Abb, 03-54 lontage des riickwartigen Zapfens und des riclewartigen
Korbelwellenteils an die Vorrichtung A-30426

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

Auf den rickwartigen XKurbelwellenteil den erwarmten Innenring des Lagers Nr, 3
auftreiben, In das Lager den Kurbelwellenteil Ny, 2 in der Stellung mit dem Kurbel-
zapfen um 180° verdreht (Abb, 03-55) eintreiben, Den erwarmien Innenring des
Lagers Nr. 4 auftreiben., In das Lager den Kurbelwellenteil Hr, 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 dem, 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 fiir die Riemenscheibennabe mit der Lage des Risges am riuck-
wﬁrtigen Kurbelwellenzapfen ubereinstimmt,

Abb, 03~55 Zusammenbau der Kurbelwellenteile
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Alle Schrauben mit dem Schlussel URK 0001 anziehen und mit dem Drehmoment-
schlissel fir 32 kpm = 1 kpm festziehen., Die Schrauben beim Anziehen mit dem
Schlissel URN-0030 (Abb, 03-56) festhalten. Die Muttern an den Schrauben so nach-
ziehen, dass sie mittels Splinten gesichert werden konnen, ) ‘

|
|
|

\
Abb, 03-55 Anziehen der Verbindungsechrauben der Kurbelwelle [
- Schliissel URN-COOL; 2 unterlagen fur ‘

\

1
dle Kurbelwelle; 3 - Verbindungsschraube

Auf die Zylinderrollenlager die zugehorigen Aussenringe aufschieben. Die ‘
Kurbelwelle in die Vorrichtung A-3C426 ecinlegen und mit der Messuhr (Indikator) |
den Schleg (Unrundlauf) der einzelnen Lager iberprufen (Abb, C3-57). : ‘

|

Abb, 03-57 Fontrolle deg "Schlages" (Unrundlsufs)

1 ~ Messuhr (Indikator); 2 - Kurbelwelle;
3 - Vorrichtung A-30426; 4 - Stander der Meseuhr

60




03. MOTOR

Grosstzulassiger Schlag (Unrundlaut):

euf der Oberflache der Zylinderrollenlager ..... 0,06 wm
am vorderen Kurbelwellenzepfen .........cveveeee 0,04 umn s
am ruckwartigen Kurbelwellenzapfen ..c......cco.0 0,04 mn |

Grospere Abweichungen mussen mittels Spreizvorrichiungen A-30L63 (Abb, 03-58)
ausgeglichen werden.

S (7 7203)

Abb. 03-58 Ausrichten der Kurbelwelle

1 ~ Spreizvorrichitungen A-301634
2 = Dorn zu den Spreizvorrichtungen

Die zusemmengebevte Kurbelwelle mit allen Lagern (ohne Aussenringe), Schrauben,
Muttern, Splinten und Uberdruckventil dynamisch auf 150 gem bedl 400 Umpdr, /min,

augwuchten,

Yenno

Lo das Auswuchten die Notwendigkeit besteht an welchen Kurbelarmen
¥leiners lenge Materials abzunehmen, kenn an den zustandigen Stellen eine oder
mehrere Verbindungsschrauben duvch entlastete Schrauben erselzb werden, Die Ent-
lastung der Schrauben ist durch Abbohren von lMaterial im Schraubenkopf mit

% 16 mm in die Tiefe max. 10 mm durchfuhrbar,

Wenn es jedoch nicht geniigh auf diese Weise die Kurbelwelle zur Genuge auszu-
vuchten, wues das erforderliche Gewlcht an den zustandigen Stellen der Kurbelarme

abgemeisselt oder abgeschliffen werden.

der Dampfer der Drehschwingungen

————— '

Kontroll

Bei jeder Repavatur des Motors wled empfohlen, die Sichikontrolle der Bordelun-
gen des Diehschwlngungsdanpfers an dessen ganzem Unfang durchzuithren, Sind an
der Bordelung des Schwingungsdsmpfors erkennbare Spuren von Schiagen wshrzunehmen,
muss die Kontrolle dexr Dichthelt auf diese Welse durchgefithrt werden, dass der i
Dampfer sorgfaltlig gersinight, mit der Stirnflache auf reines Papier aufgelegh und ‘

hier 2 bis 4 Tage in Ruhe belessen wird.
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Dann kontrollieren, ob am Papier und auf der Stirnseite des Dampfers Spuren
U1 sind., Falls dies der Fall ist, muss der undichte Dampfer sus dem Betrieb aus-
geschieden werden,

Im Felle, dass es wahrend des Betriebes zu grossem Entweichen des Oles kommen
gollte, tritt frele Verschiebung der Schvungmasse im Gehause ein und infolge des
Einflusses der Schwingungen des Motors lkommt es zu Anschldagen der Schwungnesse
an das Cehause,

Diese Anschlage sind auch bei Motorlauf horbar, Beim Schutteln eines solchen
Dempfers ist Klopfen horbar, Solche Dampfer missen ebenfelles aus dem Betrieb aus-
geschieden wexrden,

Wenn kein Entweichen von Ul aus dem Dempfergehcuse festgestellt wird, kann
dieser flr den weiteren Betrieb wieder eingebaut werden., Bei Einhaltung dieser
Grundsatze fliir den Ungang mit Viskositats-Torsionsdampfern besteht die Voraus-
setzung fir die Betriebs-Lebensdauer von mindestens 10 000 Stunden,

Auswechseln der Ventilstosselbiicheen

Beschadigte Ventilstosselblchsen zieht man aus dem Xurbelgehsuse mit der Vor-
richtung PRNM-0146 heraus, Weue Blchsen sind mit der Eintreibvorrichtung PRM~-0045
einzutreiben, Beim Eintreiben der Ventilstosselbiichse muse suf die richtige Lage
der Blchse gegenuber dem Kurbelgehause geachtet werden (Abb, 03-59), Die kleinere

Offnung in der Ventilstosselblichse muss zum Hauptscamierkanal gerichtet sein.

Auswechseln der Nockenwellenlager

Schadhafte Nockenwellenlager baut man aus dem Gehzuse mit dem einfachen
Austreibdorn, der in (Abb, 03-19) versinnbildlicht ist, eus, Neue Leger werden mit
der Vorrichtung A-30356 so eingepresst, dass die Offnung im Lager nach oben zum

Hauptechmierkanal gerichtet isf%.

Abb, 03-59 Richtige Lage der Ventilstosselbuchee im Kurbelgehause
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VI, STEUERUNG, OLPUMPE, OLREINIGER

Ventilsteuerung

Die Dauer des Offnens und Schliessens der Saug- und Auslassventile (Steuverung),
gegeben durch die Konsfruktlon der Nockenwelle, zeigt das Krelsdiagram (siehe Abb,
03-3). Die Steuerung uberpruft beim ersten Zylinder beim Ventilspiel (Saug- und
Auslassventil) 0,2 mm,

Saugventile: GERHBH, simisninsiniegs @i 14° vor dem 0, T,
o)

gehlie8BEH sovwisns ssswaanes 467 nach dem U, T,

Auslassventile: DEPIONY wroiw i 01w mem s wis o aswns 38° vor dem U, T,

BehlAe8BER Jviweimivmenhsdms 22° nach dem 0, T,

Linstellung der Steusimwng
g &

Die Kurbelwelle so verdrehen, dass der gezeichnete Zahn em Antriebszehnrad der
Steuerung oben ist (Abb, 03-60), Der Zehn ist an der oberen Ilache mittels Korners

‘gezeichnet, Die Nockenwelle so verdrehen, dass die Bohrungen im Flensch fur die

Befestigung des getriebenen Zeharades der Shteuerung und des Zahnrades fur den

Antrieb der Einspritzpuspe sich in solcher Stellung declken, wenn der bezeichnete

Zahn em Anbriebszalnrad der Steuerung zwischen zwei bezeichnebten Zahnen am gebrie-
2 g

benen Zshnrad eingrseift (Abb, 03-60),

HEN®IL]
Abb., 03-60 Richtige Eilnstellung der Steuerrader
1 - Antricbszahnrad der Steuerung; 2 -~ gebriebenes Zehnrad der Steusrung;
3 - aintriebszahnrad fir den Antrieb der Einspritzpumpe; 4 - getriebenes

Zehnrad des Anftriebes der Finspritzpumpe
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03. MOTOR

Die Wockenwelle kann nicht anders verdreht werden, well deren Lage mit der

unglelchmen:. sen Tellung der Flanschlocher fur dle Befestigung der Rader slcher-
gestallt isi. In dieser Lage werden die beiden Rader am Flansch der Nockenwelle
angeschreubt und die Schrauben gesichert. Desgleichen muss beim Anbau des gefrle-
benen Zahnrades fir den Antrieb der BEinspritzpumpe dieses Zshnrad so angebaut wer-
den, dase der bvezcichpete Zahn sm Antrdebszehnred der Einspriftzpumpe zwischen zwel
bezeichneten Zahnen am getrdebenen Zshnrad fUr den Antried der Einspritzpumpe oin-
grolft (Abb, 03-60).

ngumpo

Nenndurchmesser des Bolzens und der Antriebswelle ..... 18 mm

Spiel der Antiiebewelle 1m Gehause

der Saug—~ und DruckpUmpe iwsessssmssascos spumosnsnnsews 0,024 bis 0,062 mn
Unfanggepiel des zussmmengebauten

Zahnradpaares (am DUrChmeSBeIr) ..vuvvisvi v rerarrvaaoas 0,100 bis 0,176 mn
Axialaplel des zusammengebanten Zehnradpearedy ......... 0,040 big 0,082 mm
Axialspiel des Pumpen-Antrlebsrades ...ieevieevnrieaaon 0,036 big 0,130 wm

Falls ein Bestandteil derc Saug- oder Druckpumpes ausgewechselt wird, mugaen die

Verblndungsschrauben belwm Zugammenbau gleichmassig engezo werden, damit sich

daa Pumpengehanse nicht verformt und die Wellen nicht verkleommt werden., Die Wellen
der zugsmmengebauten Pumpen missen mit der Hand lelcht drehbar sein. Beim Zusenmen-
bau migsen in die Verbindungstelle der Gehause alle Fihrvungeetific eingebaut und

auwr genaue Schrauben mi% vorgeschriebensr Festigkeit (8 G) verwendet wewden,

Olreiniger

A vorderen Deckel des Motors ist der Olrelniger mit dem Rossiten-Flltereinsatsz
und mit dem Veniil engebent (Abb, 03-62).

[Sn}
(=2

T L T BT

Abb, 03-62 Olreiniger

1 - Bolzen fir dio Befestlgung dos Filterelnsatzes; 2 - Gohause des
Olreinigers; 3 -~ FPiltereinsatz; 4 - Uberstromventll; 5 - Deckel des

Olreiniger—~Gehausss; 6 - Bofesiiguagmmutter des Deckels
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03. MOTOR ' ’

Fliehkraft-Unlaufolreinigex

An dex rechten Seite des Kurbelgehiuses ist der Flichkraft-Umlaufolreiniger
RHO 2b (Abb, 03-63) befestigh,

Abb, 03-63 PFliehkrafi-Olreiniger RHO 2b
1 - Kuggeron Mantel; 2 - Rotor-Obertell; 3 - Siebeinlage; 4 - angeselgte
Unreinidgkeiten; 5 - Dichtung; 6 - Reinigerkorper; 7 - Tragdorn; 8 - Duse;
9 - Buchse; 10 ~ Rotor-Unterteil; 11 - Abprallwsnd; 12 - Bichse - |

Leistung des Olyeinigers (Durchfluss) beim 1
Oldruck 5 kp/em2, und der Oltemperatur 80 9C .. ..... min, 4,5 kg/min,
Drehzahl des ROVOLH vewwsumiovsosimssnssisnsanssnsns 7 500 Umdr./min. l
Arbeitsdruck des Ules .u.vvuveenvnninuriiseninneennn : i,5 bis 6 kp/mn2
Piltrderfehigkeit: von Eisenteilchen .uvvveeveso... 2 54 '
anorganischer Teilchen ...o.v.v... 46 s
?

Tm Schmier-Kreislauf des Motors sind zwei Sicherheltsventile eingebaut, Ein
Sicherheltsventil ist zwischen dem Olreiniger und dem Olkihler eingebaut., Dieses
Ventdl schitzt den Kiihler vor Bsschadigung durch hohen Druck., Wenn der Uldruck
{iber den Wert 6 lkp/cm® ansteigh, O0ffnet sich das Ventil und ein Teil des Ules :
fliesst in das Kurbelgehsguse ab, Das zweite Ventil ist hinter dem Ulkihler und
verhindery das Ubermassige Ansteigen des Oldruckes im Schmievsystem. Des Ventil
ist auf den Uberdruck 3 kp/cm2 elngestellt, Brreicht der 0ldruck dieme Hohe,
offnet sich das Ventil und ein Tell des Oles fliesst in das Kurbelgehause ab,
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VII., EINSPRITZ-EINRICHTUNG

Die Motdren der Reihe TATRA 2-928 sind mit Eingprltz-Einrichiung MOTORPAL
ausgestattet, die sus folgendom boabeht:

1 Kraftstoff~F51derpumpe §6 T B e 8 806 % Type CD 3A, Kolbenpumpe,
von der Nockenwelle der
Einspritepumpe angetrleben

1 Handpumpe FASE T S s e R U R ke Type CR 1

L Einepritzpumpe . ..uuevuiin e flir die Motoren T 2-928-1 und
T 2-929-19
Type PV 8A 9P 9151 1525
mlt Drehzahlendreglev
fir Motoren T 2..928-15
Type PV 8A 9P 91541 1530
mit Leistungsregler

8 Einspritzventile .......0v''ivnnnnn, G Type VA 538 463a 2605
Kraftstolfilter (Bog. CGrobfiltenr) ....... Type FJ 2R
L Kraftetoffilter (sog, Feinfilter) ....... Type ¥J Ne, 4

mlt Paplereinsatz

Kraftstoff-Crobfilter (AbL, 03-64) ist an der Saugleitung des Motors angebracht .
Bei diesem KraftstofTilter ist das Sieb und das Glasgefass zu reindgen,
Beim Kraftstoff-Feinlfilter (Abb, 03-65) den Filterelnsatz nach Verunceinigung aug-

wechseln, dag Innere des Filters auswaschsn,

v vy

} 10
(928 F 535)
Abb, 03-64 Kraftstofl-Grobfilter Abb, 03-65 Kraftetoff-Feinfilter

ke BE: 1 - Handpumpae; 2 - Kraftstoff-Bintrltt;
3~ Krafistoff-Austritt; 4 - Dichtring;
5 =« Bolzen; 6 -~ PFiltereinsatz; 7 -~ Filter-
goiaaa; 8 - Ausglolchfedse; 9 - (Ablags-
schrauvbe) Befostigungruchranbe dos
Golamses; 10 - Absfutz-Unterlegschoibae
dos Filtereinsatzeg; 11 ~ Stopfen das*
Pilters, d.1. BEntluftungsschraube
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03. MOTOR

Handpuape

Die Kolben-Handpumpe CR 1 (Abb, 03-66) ist em Kraftstoff~-Feinfilter eangebracht.

fg t _— ! ,;7 ./Q/i?éz.?dj i::ly
Q

Abb, 03-66 Handpumpe CR 1

EiDJPTLthLMD€

Abb. 03-67 Binspritzpumpe
pumpon-—-Gehausge; 2 - Ul~Zuleitungsstutzen van Motor in die Bin-

1 ~ Ednepritz

prifz S LH 5 - Tinfuil» wid Eotluftungsstufzen der Einspritzpumpe; 4 - Kraft-
eiogfzuf nry 5 - Enuluf ungbsphrauoe em Einspyitzpumpen-Gshause; 6 ~ Regler-
gehausge; 7 - botatigungsbebp]v 8 - Ulablassschraube eus den Regler und der Ein~

epritzpu_, ; 10 - OLiberianf aus den Einspritzpumpen-Cehiuese in den Motor
11 - Anean;stut sen dex KrafustofJ—Forderpumueo 12 - xraltsfo*furorderoumpe
13 - Druckaeit o der Kyaftﬂtoff_Forderpumpc- 14 — Lamellenlupplungs; 15 -~ Hebel
zZur ‘nlagseinrdichiung; 16 - Reduziexventil; 17 - Druck- Ansehlusestutuen
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03. MOTOR

Die Achtzylinder-Einsprdtzpumpe (Abb. 03-67) Lsgt zwischen beiden Zylinderreihen
gelagert,

Wenn es nobwendig Ls¥, welchen der abgenltzten Bestendteile der Binspritz-
Zinheit auszuwechseln, d,l, Kolben oder Zylinder (AbL, 03-68), wird immer die
ganze Binheif ansgewechselt, Den Kolben und der Zylinder gind nashmlich gegen—
seltlg eingelappt.

4bb, 03-68 Schnitt durch die Einapritzeinhelt (Pumpenelement)

r zum Pruckven%il; 2 ~ Dichtung zum Druckventil; 3 -~ Regelstange;
1 Pederteller; 5 ~ Regslstangenbul - unterer Federteller;
Rollenbolzen; 9 - Hockenwells dexr 3p7ihbgumnc

- Pu]lev des Druckraumes; 12 - Dzuok/enf(]kip>l

Oruok/(nuilqii Jber\ul1ofjuunp in dol Zylinderwand; 195 -~ Iin-

yritzpuspenzylinder; 16 ~ Zshnsepment der Regelhilsa; 17 - Kolben der

5uap*L!zpnmpe~ 18 ~ Kolbenfeder; 19 - Kalibrierite Unterlegscheibe;

20 - Stoeselrolle mit Blchse

Stoane
Druckatntzens

_\JJC

.j [ R, (5
P



Vorschrift fur die Einstellung der Einspritzpumpe MOTORPAL PV 8A 9P 9151 1525
(mi% Drehzahlendregler)

Der Kolben des zweiten Pumpen-Elementes der Binsprdizpumpe von der Kupplung
des Antriebes 5 mm vom oberen Totpunkt (Beginn der Kraftstoff-Forderung) mit dex
Toleranz 0,05 wm einstellen,

Die Einapritzpumpe ist linkedrehend - Antrieb von links - mit der Binspritz-
£olge 2-3-6-1-8-5-4.7 (0° - 529307 - 90° - 142930° - 180° - 232°30° - 3
270° - 3229307), %

Die Einspritzpumpe am Priifgtend mit den Diugen K DOP 140 S 530 mit dem Diusen-
haelier NC 57A 1304, eingestellt. auf den Ausspritzdruck 170 Atm, und mit dem, auf
den Druck 0,5 bis 0,8 Atm, eingestelltem Reduzierventil, geprift mit Druclonegser,
einatellen (der angefiihrte Disenhalier ist nur fiir die Einstellung am Prifstand).

Beim Neigen der Einspritzpumpe um 90° aue der waagerechten Lage, muas die
abgetrennte Regelstange durch das Eigengewichi fallen,
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03. MOTOR

Vorschrift fir die Einstellung der Einspritzpumpe MOTORPAL PV 84 9P 9151 1530
fir den Motor TATRA 2-928-15 (mit Ledstungsregler)

Den Kolben ‘des zweiten Pumpenelementes der Einspritzpumpe von der Kupplung
des Antriebes 5 mm vom oberen Tobpunkt (Beginn der Kraftstoff-Forderung) mit der
Toleranz 0,05 mm einstellen,

Die Einspritzpumpe ist linkedrehend -~ der Antrieb von links - mit der Einspritz-
folge 2-3~6-1-8-5-4~7 (0° ~ 52°30" - 90° - 142°30" - 180° - 232%°30° -

270° - 322°307),

Die Einspritzpumpe am Priifetend mit den Diisen X DOP 140 S 530 und dem Dilgen-
halier 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 angefithrie Diisenhalter gilt nur fir die Einstellung
sm Stand),

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

Entluftung der Elnspritzpumpe :

Gelangt in die Einspritzeinrichtung eine grossere ILuftmenge (beim Ausbau der
Pumpe im lMotor und shnl,), muss die Einspritzeinrichtung entliftet werden. Am \
Deckel des Kraftsioff-Feinfilters die Schraube lockern und mit der Hand-Kraft- j
gtoffpumpe Kraftstoff pumpen, bis um die Schraube reiner Kraftstoff ausfliecgst
(ohne Luftblasen), Dann die Schraube anzichen und das Pumpsn so lange fortsetzen,
bis das schliurfende Gerausch des Uberdruckventils an der Einspritzpumpe horbar
iet, Hiermit ist die Einspritzpumpe entliiftet, '

Einstellen des Eineprifzdruckes

Der Einspridtzdruck muss bei allen Einspritzventilen auf den vorgeschriebensn
Werty 170 Atm, + 5 Atm, elngestellt sein. Der Einspritzdruck kenn nur sm Prufstand-
Druckgerat eingestellt werden,

An des Prifstand-Druckgerat mittels kurzen Rohreg das zu prufende Einspritz-
ventil anschliessen, unter die Diise ein Gefass flr abgespritzten Dieselkraftstoff
gtellen, ¥it dem Hebel des Druckgerates pumpen und die Zerstaubung beobachten,
Verstopfte Dusenlocher mittels Reinigungsnadeln mit richtiger Dicke (Abb., 03-69)
relnigen. Den Auvsspritzdruck, der mit dem Zeiger am Druckmesser angezeigt wird,
eret dann Uberprifen, bls die Ausspritzung der Diise wirklich einwandfrei ist, Aus
allen Dusenldchern mues gub zerstaubter Strehl Dieselkraftetoffes ausspritzen, | |
Eine gute Dise gibt hochldlingenden scharfen Ton; wogegen aus den Offnungen einer
fehlerhaften Dise scharfe, nicht zerstaubte Strahlen ausspritzen; einige odex

sembliche Diseniocher konnen verstopft sein,

Der Einspritzdruck wird so eingestellt, dass dle Verschlusskappe des Einspritz-

ventile ebgeschraubi, die Sicherungsmutter gelockert und mit der Einstellschraube

138 F 037

Abb, 03-£%2 Reinigung der Disenlocher Abb, 03-70 Einstellung des '
1 - Helter mit der Relnigungse- Einspritzdruckes
nadel; 2 - Duse; 3 - EBingpritz- 1 - Einstellschraube;
ventil 2 - Schlussel




03. MOTOR

der Einspriizdruck durch Anziehen oder Lockern der Feder des Einspritzventils

(Abb, 03-70% auf den vorgeschriebenen Wert eingestellt wird, Dann die Sicherungs-
mutber festziehen, die Schutzkappe aufschrsuben., Bei der Einstellung des Einspritz-
druckes wird belm Einschrauben der Einstellschraube der Finspritzdrucik vergraasert,
beim Ausschrauben der Einspritzdruck verkleinert,

VIITI. ZUSAMMENBAU DES MOTORS

Beim Zusemmenbau des vollstandig

erlegten lotors zilt Tolgender Arbeitsgang:

1. Das Kurbelgehause in heissem W¥asser erwarmen und in die Bohrungen fur die
Lagerung der Zylinderrollenlager je einen Sicherungsring einlegen.

2, Die in der Reihenfolge numerierten Zylinderrollenlager-hAussenringe mit der

Eintreibvorrichtung A-22080 in das Kurbelgehsnse eint:

~eiben und die zweiten Siche-

rungsringe einlegen. Die Nummern der Zylinderrollen! zr-Angsenringe sind an deren

Stirnseiten eingebrannt.

3. Die Ventilstosselbiichsen eintreiben, Hierbei ist der Einbauvorgang auf
Seite 62 "Auswechseln der Ventilstosselbiichsen' einzuhalten. Hach dem Eintreiben
der Ventilstossgelbucheen ist zu uberprufen, ob sich dis Ventilstossel in den
Buchsen leicht bewegen,

4, Die Nockenwellenlager nach dem Arbeitsgang, angefuhrt auf Seite 62 "Ansg-

wechseln der Nockenwellenlager" in das Kurbelgehsuse einpressen,

5., Mit dem Eintreibdorn PRM-C541 die Rohre der Dlleitungen in das Kurbelge-
hause eintreiben.

6. Den rickwartigen Declel dea Motors in heissem Wasger erwarmen, mit dem
Eintreibdorn A-30417 zwei Kugellager in den Deckel eintreiben (sollen die Lagen
aug dem Deckel susgebant werden, wird die Vorrichtung PRM-0383 benutzt). In die
Bohrung fur die Lagerung der Flussigkeitskupplungs-Welle den Wellendichtring
"Gufero" mit der Eintreibvorrichtung A-30417 - mit der Dichtlippe zum Lager ein-
treiben. ‘

7. In das Kurhelgchﬁuae zvel Zentrierstifte eintreiben, An die rﬁckwértige

Wand des Kurbelgehauses die Dichtung anlegen, den rickwartigen Deckel snschrsuben,

8. Das Auflager fur die Einspritzpumpe anbauen und die Gleichachmigkeit
(Zentrizitat) dessen Lagerung mit dem rlckwartigen Deckel mittels Vorrichtung
MPT-Q007 ttherprufen,

Die Einstellung des Lagers wird folgend durchgefuhrt:

a) An das Kurbelgehanee mit angebautem ruckwartigen Deckel - das Auflager fur die
Binspritzpunpe lose anziehien und mit dexr Vorrichtung MPT-C007 und der Messuhr
(Indikator), die mittels magnetischer Halterung befestigt ist, die Lagerung
mit der Genauigkeit 3 0,05 mm einstellen. Die Lage der Vorwvichtung MPI-0C00Y
muss 1n senkrechter und waagerechter Ebene kontrolliert werden wnd dies bei

0,046,

s o y - ey ¢t
eingeschobenem und susgeschobenem Zustsand sus der Bohaung ¢ 56 HE ( 0. 000
£ , 00

im Steuwerungsgehanse (siehe Abb. 03-71 und 03-72),
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b) Nach dem Einstellen die Befestigungsschrauben anziehen, die Finstellung des
Auflagers uberpriifen, zwel Locher auf ¢ 8 H7 (F 8’8%8) ausreiben, die Zentrier-
stifte 8x20 eintreiben. '

)

(e

-

Abb, 03-71 Edinstellung des Auflagers fur die Elnepritzpumpe -
Megsung der senkvechten Abwelchung bei eingeschobenemn
Zustand der Vorrichtung

1 - Mesguhr mit Stender und megnetischer Haltexung;
2 — Vorrichtung WPT-0007

tbb, 03-72 Lkinstellung des Auflagers fur die Einspritzpumpe-
Messung der waagerechten Abwelchung bei ausgeschobenem
Zustand der Vorrichtung

9, Die Aussenringe der Zylinderrollenlager mit U1 bestreichen, die Kurbel-
welle in ¢ie Lagerung einschieben, Fiir Erleichterung des Einbaues der Kurbelwelle
ig% die Vorrichtung PRM-0023 (Abb, 03-73) zu benltzon.

10. In den vorderen Teil des Kurbelgehauses die zentrierastifte fur die Ein-

gtellung d=zs vorderen Deckels eintreiben,
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11, In den vorderen Deckel zwei Zylinderstifte 5x12, mlt denen das Axiallager
gegichert ist, eintreiben. Belde Halften des Axiallagers einpressen und dessen
Breite kontrollieren, Die richtige Brelte des Axlallagers ist 36 ”8?529 mm ,

~0,141

12, Am vorderen Teil des Kurbelgehauses die Dichtung anlegen, des Axiallager
einolen, den vorderen Deckel aufsetzen und anachrauben,

13. Auf den vorderen Kurbelwellenzapfen die Vorrichitung PRM~0376 und den
Abgpritzring sufschieben,

14, Die Nabe aufsetzen vnd mit der Andrehklaue festziechen, Die Kurbelwelle muss
hierbei leichl drehbar sein, Das Axialaplel der Welle soll im Bereiche 0,06 bis
0,16 mm sein; das hdochstzulassige Spiel nach Abnutzung kann 0,35 mm belragen. Das
Spdel wird mittels Messlehren zwischen dex Stirnflache des Awlallagers und der
Stirnflache der Vorrvichbung PRM 0376 gemessen. Dann die Andrehklaue ausschrauben,
die Nabe abziehen, das Absgtandrohr und die Vorrichtung abnehmen, i

15. Ist das Axdalsplel in der vorgeschriebenen Toleranz, das vollsbandige Zahn-
rad fur den Antrieb der Pumpe zur Lenkhilfe (siehe Abb. 03-74) zusenmenbauen, Das |
vollstandige Zahnrad, das Abatandrohr und den Abspritzring erneut am vorderen ¢
Zapfen anbauen, Es wird empfohlen, die Bestandtelle des Zahnrades mit drei Blech- |
gpangen (elehe Abb., 03-74) zu verbinden., Die Blechspangen fevtigh mwen sus Blech- %

gtreifen wit der Breife 1O mm an,

Abb. 03-73 BEipschieben der Abb, 03-74 Zusammenban des Anfriebs-
: Kurbelwelle mit der radeg der Pumpe zur
Vorrichtung PRM-0023 Tenkhilfe
1 ~ Spange

16. Auf die Welle des Zehnredes, mit dem die Pumpe der Lenkhilie angetrieben
ist, das Kugellager bis zum Anschlag en den Aneatz eufpressen, In die Hub die
Pagafeder eintreiben. Den Verschlussdeckel anwarmen, das Zehnrad einlegen ;
(Abb, 03-75) und die Welle mit dem Lager in das Zahnrad und zugleich in das

Gehnuee des Verschlussdeckels elnpressen,
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Von der Seite des Kugellagers in das Gehauge 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 Radeg Uberpriifen, In den Ver-
schlussdeckel den Wellendichtring "Gufero" einpressen.

[8/3 F 1181 ]

Abb, 03-75 Einbau des Zahnrades Abb, 03-Tt  bkinbau des Sahnradey
fur den Antriebd fur den Antrieb
der Lenkhilfepumpe der Lenkhilfepumpe

17. In den vorderen Deckel zwei Zentrierstifte eintreibven, die Dichtung und
den Verschlussdeckel aufsetzen, mit den Muttern festziehen. An den Verschlusg-
deckel den Zeiger fur die lessung der Steuerung anschraubern,

16. Auf den vorderen Kurbelwellenzapfen die Riemenscheibennabe aufpressen,
In die Nebe die Unterlegscheibe einlegen, die Andrehklsue festziehen.

19. Das riuckwartige Lager eindlen und auf die Nockenwelle aufachieben, In die
Welle die Pzssfeder eintreiben, die Radnabe auftreiben. Das Sicherungsblech an-
legen, die Nutmutter mit dem Schliissel URN-0435 und dem Halter URN-0433 fegt-
ziehen und egichern,

2C. Das lockenwellenlager im Kurbelgehiuse eindlen und die Nockenwelle in die
Lagerung einschieben., Den Lagerflansch en das Kurbelgehause anschrauben. Uber-
prufen dee Zrehen der Nockenwelle,

21, In den ruckwartigen Deckel zwei Zentrieratifte fir die Olpumpe eintreiben,
Die Olpumps zit dickfllissigem U1 fiillen. Die Dichtung auflegen, die Pumpe am
ruckwartizen Deckel anschrauben, Das Spiel beil der Antriebsverzuhnung ﬁberpvﬁfen.

~
Iy

22. kn dle Nockenwellennabe das Zehnrad genau nach dem auf Seite 63 "Einstellung
der Steueru-z" angefthrten Arbeitsgeng anbauen,

23, fuf <zs piuckwartige Wellenende der Flussigkeitekupplung die Beilage aufle-
gen. In die =ollenlagerbiichse die Lagerrollen einlegen, die Biichse auf die Welle

aufschieben, ait Drahtsicherungsring sichern,
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24, huf die Antriebswelle der Einspritzpumpe, auf die Passfeder das erwarmte
getriebene Zahnrad, mit den Einstellmarken fur die Einstellung der Steuerung zum
Gewinde der Welle und ebenfalls das Zehnrad fur 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,
Zurx Beachtung!
Es darf nicht die gegenseitige Stellung devx Zehnrader, die auf Seite 63 "Ein-
stellung der Steuerung" angeflthrf ist, unbericksichtigt bleiben,

26, Auf den ruckwirtigen Kurbelwellenzapfen den Abspritzring eufschieben und
den Zylinderrollenlager-Innenring aufpressen,

27. In die Bohrung fur die Lagerung des getriebenen Rades des Drehzahlmessers
im Geheuse der Steuerrader die Biichse eintreiben., In die Blichse Lagernadeln ein-
legen, das Rad des Drehzahlmesser—-aniriebes einschieben, die Andrickscheibe auf-
gchieben und mit Sicherungsring sichern (Abb, ©3-77).

¢
B

.?, = _‘ -
SN

%
7e

|
iy
—

| 8/3 F 1185 |

Abb. 03-77 Einbau des Rades fur den Drehzahlmesser-Antrieb

28, Das Gehause der Steuerungsrader auf den ruckwartigen Deckel aufsetzen.,
Uberprufen, ob die Zahnrader nicht irgendwo ansfossen (scheuern) wnd des Zshnred
fur den Drehzahlmesser-Antrieb in die Antriebsverzeahnung eingreift, Tm Falle,

dass Zahnrader en das Gehsuse dev Bteueruuusrﬁder anstogsen (scheuern), sind die

abgedruckten Stellen abzuschleifen, Brneut berprufen, ob der Fehler behoben ist,

29, fn den riickwartigen Deckel die Dichtung anlegen, das Gehause der Steuerungs-

rader aufsetzen und mit allen Schrauben festziehen.

30, Wit der Lotlempe daes Gehause der Steuerungerader ringsum der Bohrungen fur
die Lager der Wellen snwermen. Das Lager auf die Welle des Einspritzpunpen-
Antriebes und zugleich in das Gehause der Steuerungsrader treiben., Auf diesclbe

Heilse wird das Lager auf die Welle fur den Kihlgeblase-Antriedb aufgetrieben,
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31, Auf die Welle des Kithlgeblase-Antriebes zum Lager die Anlegscheibe, das
Sicherungoblech aufechieben, die Nutmutter festziehen und sichern, Zum’ Anziehen
der Mutter wird der Halter URN-0427 und der Schlissel URN-0428 beniitzt, Den Deckel
der Flussigkeitskupplung aufsetzen, mit Muttern Ffestziehen.,

32. Das Lager suf der Welle des Einspritzpumpen-Aintriebes mittels Mutter
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 Abepritzring
einlegen.

34, it der Lotlempe das Gehauss der Steuerungsréder rundumn der grossen Bohrung
anwarmen., Die Dichiung enlegen, den Lagerdeckel so anbauen, dass die Offnung fur
den Oliiberlauf senkrecht nach unten gerichtet ist (Abb, 03-78), Nach dem Aufselzen
des Lagerdeckels auf das Gohause der Steuerungsrader uberprufen, ob der Abspritz-
ring einwandfrel gedreht werden kann, Im entgegengesetzbten Fall muss der Lager-
daeckel etwas herausgezogen, der Ring eingestellt und der Deckel erneut eingepresst
werden, Den Lagerdeckel snschrauben. Beim Anbau des Legerdeckels musg das Montage-
spiel zwiachen der Sitzflache des rickwartigen Kurbelwellenzapfens und dem Lager-
deckel eingehalten sein (Abb, 03-79), Im Falle, dass der gemessene Wert klelner
ist, muss der Lagerdeckel mit Paplerdichtungen verschiedener Dicken unterlegt
werden.

S50 1191 ]

11920 m

613 1 {157

Abb, 03-78 Lage der Uffnung fur Abb, 03-79 Einbauspiel
den Uluberlauf beim des Lagerdeckels
Anbau des Lagerdeckels

35, In die Bohrung fir die Lagerung dex Velle des Binepritzpumpen—-Antriebes
den Wellendichtring "Cuferc” , mit der Dichtlippe in der Richtung zum Lager ein- "’
treiben,

36, Das Schwungrad mit dem aufgepressten Zahnkranz folgenderwelse anbauen:
Am riickwirtigen Kurbelwellenzapfen die klelnste Teilkrelsentfernung zweler von

80
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den sechs Tochern bezeichnen und dasselbe auch am Schwungrad durchfithren. In eines

der obs Licher im Kurbelwellenzapfen einen Hilfsbolzen einschrauben, auf dlesen

Bolzen des Sobwungrad so aufhingen, dass sich die kurzeren Tellkreisentfernungen
gegenceitig declen. Das Schwungrad mittels drefer Schrauben in den Zylinderrollen-
lager-Innenring einpressen, Belm Einpressen muss derauf geachtet werden, dassg dexn
Abapritsring richtig anm Schwungrad aufzuliegen kommi, Nach dem Zinpressen des
Schwungrades die drel Schrauben ausschrauben, die Slcherungsbleche elnlegen, das
Schwungrad mit sllen Schravben festziehen und sichern, Mit der Eintreibvorrichtung
PRM-0197 das Lager In das Schwungrad eintreiben, die Tiefe der Bohrung vom Lager
bis zur Stirnflache des Schwungrades (auch mit der Papierdichiung) messen. Messen
die Hohe des Ansabzes em Deckel und den Unterschied der gemessenen Werfe so mili
Unterlegocheiben ausglelchen; damlt des Axialspiel 0,1 bis 0,2 um betragh, Den
Tagerraum mit Schmierfetd flillen, die Beilegscheiben elnlegen, Dichlung suflegen,

den Deckel anschrauben,

37, Das Kurbelgehause im Montagestander umdrehen, Pleuelstangen mit annahernd
gledichem Gewicht aussuchen, Der grosste Gewichtsunterschied zwischen der leichtes-
ten und schwersten Pleuelstange darf 12 Cramm nicht Uberschreiten, Die Pleuelstan-

gen alnd vom Herstsllungswerk mil Nummern bezelchneb, die an der Plenelstaenge und

o

auch am Pleuelstangendeckel eingeprigt sind (Abb. 03-80), Die Kurbelzapflen der

Kurbelwelle einolen und die Pleuelatangen so einbauen, deass die Huwmmer am Pleuel-
ptangendeckel sich anf der Seite befindef, auf der die Nummev an der Pleuelatangs

elngeprigt ist, Wenn urspringliche Plenelstangen eingebaunt werden, gind diege &0

einzubanen, wie sie ursprunglich eingebaut waron, Die Pleuelstangen-Schrauben wer-
+ 0,5

0.0 Kpm
Bl

den mit dem Schlissel N-17728 und dem Varlangerungastuck URN-0002 auf J1
angezogen .

38. Das Olsaugrohr anbauen, Tn den Ulbehdlter simtliche Verschlussschrauben und
den Kontrollmessatab einbanen, den Ulbehalter am vorderen Deckel des Mobtory an-
bauven, Das Olsaugrobr in den vorderen Dockal des Motors einzlshen, den Sauglorh
reinigen und diegen asuch mii dem Gummidichtring mitiels vier Halterungen am Ulbe-
halter befestigen. Das Kurbelgshanss im Montagestander in die weaagerechts Lage

verdrehen,

Abb. 03-80 Montege der Plsuelstangen
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39, Uberprufen die Schmisrlocher in den Ventilstosseln, blasen sie durch, die
Ventiletoseel eindlen und in die Bucheen einschieben. Uberprufen den Gang der
Ventiletoseel,

40, In der Reihenfolge alle Kolben anbauen, die Zylinder aufsetzen., Hierbel
gind unbedingt Ffolgerichitlg die Einbaurichtlinien, angefuhrt im Kapitel "Auswech-
seln der Zylinder und Kolben" (Seite 49), "Einbau der Kolben' (Seite 55) und
"Einbau der Zylinder" (Seite 55) einzuhalien.

41, Nach dem Anbau aller Kolben und Zylinder ist die Kontrolle der Hohe des
Verdichtungeraumes, nach dem im Kapitel "Kontrolle der Entfernung zwischen dem
Kolbenboden und dem Zylinderkopf" (Seite 56) angefuhrten Vorgeng durchzufiihren,

42, Weilter ist das Rohr fiir den 0labfluss von der Einspritzpumpe und die ruck-
wartigen ILuftleitbleche anzubsuen.

43, Die Zylinderkopfe genau nach dem im Kapitel "Anbau der ZylinderkBpfe an
die Zylinder" (Seite 57) engefuhriten Arbeitsgang snbauen, 4

44, Die Kipphebelbocke mit den Ventilkipphebeln enschrauben,

45, Die Ventilspiele genau nach dem im Kapitel "Einstellung der Ventilapiele"
(Seite 35) engeflihrten Arbeltsgang einstellen.

46, Den Kolben des ersten Zylinders durch Drehen der Kurbelwelle in die Stel-

jung 259 £ 19 yor dem Verdichiungs ~ oberen Tolpunkt zinstellen, wes dem Einaspritz-

beginn eller Zylinder entspricht,

47. Auf die Welle der Einspritzpumpe die Lamellenkupplung anbauen. Den Riss
(Marke) am getriebenen Teil der Kupplung genau gegeniber dem Riss am Einspritz-
pumpeanehéuse einstellen (Abb. 03-81). Die Pumpe bel der Einhaltung dieser

Abb, 03-81 Edinstellung der Kupplung der Antriebswelle
1 - Schraube
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Stellung der Kupplung gegeniiber dem Gehduse suf die Antriebswelle und glelchzeltlig
in die Lagesrung schieben, Die Pumpe zur Lagerung anschrauben. Halten die HNelgung
der Pumpe (ungefahr 20° von der senkrechten fichse), nach dem Ausechnltt im obsren
Deckblech, eus dem der Oberteil der Pumpe herausragh, bei, Falls beim Einbeu der
Pumpe die gepenneitige Lage der Risse (Marken) nicht eingehalten werden kann, wer-
den zwedl Schrauben gelockeri (Abb. 03-81 - Posg, 1) und der Mitnehmer verdrehi,
Dann beide Schrauben sowie auch dle Schraube, mit der der Mitnehmer zur hntriebs-
welle geklemmt ist, festziehen, Die Kraftstoffleitunsg wvom Grobfilter zur Krafl-
gtol{f-Forderpumps, von der Pumpe zum Kraftstoff-Feinfilter und vom Filter =zur
Einsgpritzpumpe anbeuen, Wellers sind die Rohre fur die Zuleitung und den Abfluss
des Bles und die Kraftstoff-abflussleitung aug der Kraftstof{pumpe snzubauen.

48, Auf des genutete Wellenende der Pliussigkel tskupplung den Mitnehmer auftrei-
ben, die Unterlage, des Sicherungsblech euflegen, snzlehen, die Schraube sichern.
Aauf den Flansch die Dichtung auflegen, den zweifien Tell des Flansches anschrauben,

49, In die Lagerungen in den Zylinderkopfen die eingestellten Finspritzventile
einlegen, die Zuleitungsstubtzen einschrauben (vorlsufig nichf anziehen), Mittels

Bligeln die Einspritzventils befestigen und die Zuleitungsstutzen featziehen,

50, Die Saug-— und Auspuffleitungen und die geitlichen Tuftleibtbleche saschrau-

ben. An der Saugleitung das Kraftetoff-Grobfilter befeatige

51, Die Zugstange flUr die Betatigung devr Einspritbopumpe, die Rickholfeder
enbauen,

52, Die Nutung der Kithlgebl asewelle einfetten, dis Yitnehmerflenschen mit
Schmierfett fullen, In des vordere Wellenende die Feder einlegen den Kuhllufter

¢ ?

aufsetzen, die Welle in die Nubtung im Mitnehmer einschieben. Dea Gehduse des Kihl -
geblases am vorderen Deckel befeatigen. Uberprufen das Spiel zwischen der Antriebs-
welle des Kihilgeblases und dem Gehange der Einspritzpumpe,

53, Alle Einspritzrohre (Druckrohre), Leitungen fur den Kraftstoff-Abfluass
(AbTall) von den einzelnen Zylinderk5pfen enbauen, des obere Deckblech aufsetzen,

54, Durch die Of fnung im oberen Deckblech in das Cehause der Bingpritzpumpe

den Entluftungsaufsatz einschrauvben,

55, In den Hohlraum der Welle flur den Antrieb der Pumpe zur Lenkhilfe die
Zahnkupplung (Abb, 03-82) einlegen. Auf den Deckel die Dichtung suflegen, die

Pumpe enschrauben,

56, Zur Nabe e vorderen Kurbelwellenzaplen die Riemenscheibe, den Torsions-

Schwingungedempfer, den Zentrierrving enschrauben, die Schrauben fegtziehen,

57, Am vorderen Deckel des Motors den Dreiweg-hbsperrhahn des Olumleuls mit
der Zugstange, den Ulkuhler und den Luftpresser anbauen,

58, Auf das kegellge Wellenende deg Luftpreassers die Riemenacheibe mit den
Abstendscheiben aufsetzen und befestigen.

59, Die Rohrleiltung fur die Zuleitung der Druckluft vom Luftpresser enmontieren
und mittels Schelle zvm Motor befestigen.

60, Die ILichtmaschine mit angebauter Riemeonscheibe in die exzentrische Buchse
einschieben, in den Befestigungsbugel einlegen und die Schrauben ebtwas anziehen.

Den Keilriemen auflegen und epannen ihn durch Verdrehen der Buchse so, dags mnan
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diegen mit Fingerdruck in der Mitte der Tangente zu beiden Riemenscheiben um 10
ble 15 mm durchbiegen kann,

61, Den Antriebskeilriemen fir den Antrieb des Luffpressers auf die Riemen-
scheibe auflegen und die Spannuag éinstellen, Den vichtig gespannten Riemen lann

man mit Fingerdruck von der Tangente zu beiden Riemenscheiben 10 bis 15 mm durch-
biegen.

62. Anbauen: den Kraftstoff-Feinfilter, Olreiniger, Fliechkraft-Ulfilter und
die Rohrleitung zwischen beiden Olreinigern,

0 [EErE
Abb. 03-82 Einben der Zahnkupplung Abb. 03-83 Mesgsen des Splels
bel dexr Pumpe zur "a" beim Einbau

l
l
Lenkhilfe | des Anlassers |

63. Den Aniasser an dis rechte Mobtorseite anbouen, Beim Anbeu wmuss das Spilel
"a" gwischen der Stirnflache des Anleeserritzels und der Stirnflache dee Zahn-
kraazes /Abb, 03-83/ kontrolliert werden. Der richtige Wert soll 3 £ 1 mm sein.
Im Falle, dass das Spilel kleiner is%, wird unter die Stirnflache des Anlessers
dle notwendlge Anzshl Ausgleichscheiboen Zchg, Nr, 103,21,08 untergelegt,

64. Auf die Zylinderkopfe Dichtungen auflegen, die Zylinderkopfdeckel anbauen,

65, Die Rohrleitung vom Kurbelgehause zum Deckel der Pliissigkeliskupplung an-
bausn, in das Kurbelgehsuse den Schraubstutzen flir den Anschluss der Leitung zum
Druckmesser und Oltemperaturmesser einschrauben,
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IX, DEINLAUFEN DES MOTORS

Bei jeder Reparatur des Motors, bei der, sich bewegende Hauptteile des Wotora
(Kolben, Zylinder, Pleuellager, Teile des Steuverungs-lMechanismus und ahnl, ) aug-
gewechselt wurden, 18t der instendgesetzte Motor ordnungsgemass einzulaufen und

zu  erproben,

Einleufen des Motors

. Den Motor an den Bremsstand anbeuen,
filter

b
o+

1

2. Den Tempereturmesger und Druckmesser des Oles anschliessen, des Lu
anbanen,

3, Den Motor mit Motorenol fullen, in die Einspritzausmistung min. 0,2 L
Motorendl fullen,

4, Kontrollieven, siellen gegebenenfalls den Motor auf die vorgeschriebenen
Werte ein (Ventilepiele, Edunstellung des konstanten Einspritzbeginns - nach den
Risgen (Marken), Leergang der Regelstange und shnl,).

5. Den Motor anlasgen uad das Einleufen nach der weiter sngefuhrien Tabelle

ducchiiithien., Rei den ersten 10 Minuvten ist gleichzeitig der Druck in der Schmier-

ylage, die Sclmlerung der Ventilikilpphebel-Bolzen und Ventlilstossstinngen, die

y
1]

Dichtheit der Schmier- und Kraftstoffanlage, der Geng des hlotors (Motoriauf) und

die Dichtheit der Einsgpritzventile im Zylinderkopf zu kontrollieren.

6. Den Motor bei Balastung und Drehzahlen wie in dex Tabelle angefuhrd, wahrend

der Dauer drel Stunden einlaufen (Klrzung diescr Dauer ist unzulassig).

7. Xontrollieren die Temperetur und den Druclk des Schmieroles, die EBintidtta-

tempercatnr und den Druck der Kuhlluft, die

des Motors, den Gang und die Dichiheit deg

Lufttemperatur,

Motovs,

die Kauchsnitwicklung

Reiben- Piniautons Drofranl n pelaatung )
falge in min, Umdr, /min, in %

1 10 500 -~ 600 0

2 1.0 1 000 25

3 30 1l COO 50

4 30 1 200 50

5 30 1 200 70

6 30 1 400 60

’ 30 1 400 80

*) Die Belastung musse aus der Angebotbs-Charalterisiik errechnet werden,

jas]
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03. MOTOR

Wenn das Einlavfen des Motors ohne Storung verlauft, uUberpriift man nach dem
Auskiuhlen des Motors die Ventilspilele, die Arbeitswelse und den Druck der Ein-
spritzventile,

Nach der Charakteristik des Motors (siehe Abb, 03-2) wird em Bremsstend das
Drehmoment des eingelaufenen Motors und der spezifische Kraftstoffverbrauch
kontrolllisct (besonders nach der Generalreparatur),

Das Drehmoment (umgerochnet auf die Leistung) des Motors wird bei der Belastung
100 % im ganzen Drehzehlenbereich gemessen, Es genligt allmahlich die einzelnen
Punkte dexr Charekteristik Zu je 200 Umdrehungen oder mindesgtens drei Hauptpunkte,
ded. 800 Undr,/min,, 86 PS (1200 Umdr,/min,, 140 PS) und 2000 Umdr./min, (Hochst-
drehzahl), 202 PS zu kontrollieren,

In diesen Punkfen ist auch der Kraftstoffverbrauch zu verfolgen, Dann ist auch
die Hochsfdrehzahl und die Leerlaufdrehzehl 560 bis 600 Umdr,/min.,, zu kontrol-
lieren, der Druck, der vom Kihlgeblase gelieforten Kihlluft soll 180 mm Wasser-
saule bei 2000 Umdr,/min, betragen,

Die Messungen eollen moglichet rasch durchgefiihrt werden und bei den einzelnen
Stufen darf nur die klirzeste Zeit, die filr die Stabilisterung der Drehzahlen und
dag Ablesen der gemessenon Werte notwendig ist, verweilt werden. Damit der Motor
nicht eingerieben wird, empfehlen wir zwischen den einzelnen Punkbten der Messung
Entlastung des lMotors., Beim Bremsen des Motors ist der barometrische Druck und die
Temperatur der engesaugten Luft (dar? aicht + 30 °C Uberschreiten) zu wessen.

Die wirkiich gemessenen Werte am Bremsstand milssen mittels Rechnung auf reduzierte
Werte auf normelen barometriachen Druck und Temperatur (760 mm Quecksilbersaule
und 20 °C) liberfithrt werden, q

Nach vollendeter Prufung das U1 im Motor durch neues ersetzen (wechseln).

0

0 “o

n 20 ——

N
N

SO F

;m. o) ) <00 1200 6ed 00 2060

. L . Umdr., Man.
Dla§ram der Abhengigkeit des Kihlluftdruckes von
der"Hotordrehzahl .

A - Normaler Luftdiruck im Kuhlsystem des Motors
B -~ Kleinster zulassiger Luftdruck im Kihlsystew
des Motors

ser U-Druckmesser

Wa

-r B , "
3ex geringerem gemessenen Vert muss das Kuhlsystem
gercinigt werden.

Abb, 03-84 Diagram des Austrittedruckes des Kihlgeblases in
Abhangigkeit von der Drehzahl des Motovrs T 2-928
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Formeln fur die Berechnung

P.an

Berechnung der effektiven Motorleistung ....... Pj = ——
K o
Berechnung des effektiven Drehmoments ........, Mt = 716,2»arf

P = Belastung, d,i. Angabe an der
Bremgstandwaage in kp

n = gemessgene Drehzeahl des Motors Undr, /min.,
K = Konstante des Bremsstandes, d.i. Angabe
am 3chilld des Bremssiandes

Unmrechnung der Motorleistung auf korriglerie . Pl & B « K

Umrechnung des Drehmowent anf reduziertes ...., Mtk = Mt , k

760 273 ¥ b
Umpechningabedwert s issdmi ensMus@imis cavws 8w k = Z~— g -/Evf7k~
b 273 + 20

Normaler barometrigcher Druck

: = 7 o o)
lind, PempERATUE o cwi vtis imsims Mo mmows warnms vice emh 760 mm Quecksilbergaule 20 ~C
b = gemessener baromebtrischer Druck
» in mm Quecksilbersaule
t o= gemonpeng Temperatur der angesaugten
Luft in °C

X, EINBAU DES MOTORS IN DAS KRAFTFAHRZEUG

Den zusammengebauten ldotor mit dev Kupplung em Kran einhangen (am besten
mittels Spezial-Einhangevorrichtung PRM-~0205), suf die Lagerung im vorderen Teil
des Kraftfahrzeugea suflegen., Pur den Linbau des Motors gilt der umgelkeohrte

Arbeitsgang, als beim Ausbau des Motors aus dem Fehrzeug,

Beim Aufsetzen des Motors geht msn vorsichtig vor, damit die vorstehenden

Gerate am Motor oder lm Raum fuUr den Motor am Fahrgeastel) nicht beschadigt werden,

Darauf achten, dass die Verbindung des Motors mit dem Wachselgetriebe mittels Ver-

bindungswelle sorgfaltlig und gewaltlos durchgefiihrt wird, Nach dem Anschluas der
Augpuff- vnd Kraftstoffrohrlelitungen, der Luftfilter, dem Anbau sller Deckbleche,
Lufhlef tungen, Zugstengen der Betatigungseinrichtungen und elektrischen Kabeln
powie Gebers fur Oltemperatur im Ulbehdlter, werden die Kabeln an die Batterien

angeschlossen,

Die Fluasigkelts-Einrvichtung fir die Kupplungsbetatigung anschliemsan, {lillen
und entliften, Der Vorgang fir die Entluftung der Kupplungs-Betaitlgung ist im
Kapltel "04, Kupplung" angefuhrt,
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