TECHNOLOGIEBESCHREIBUNSGEG

erarbeitet auf der Grundlage der Umbautechnlogie zur Winde
Haerkules 3 auf Motor TATRA 928-2 wvom Aeroclub Schwarzheide

Verfasser: Wolfgang Apelt, LSV Neuhausen



(2

(€3]
.

[ASIR AT NS I A I
s s e

PN

DO N =
& w b .

N —
[

Inhaltsverzeichnis

Allgemeine technische Daten des Motors TATRA T-2-9Z8
Yorbereitende Arbeiten zum Motorwechsel

Kontrollen am Windenvorderteil (einschl. Strimungskupplung)
Anzufertigende Zusatzteile

Technizche Verdnderungen am Motor TATRA T-2-928
Notwaendige Zusatzinstrumentierung

Einbautechnologie des Motors

Anbau der Auspuffanlage

Materialbedarf

VYerlegung der Abgasleitungen

Anpassung der elektrischen Anlage

Anpaszsung des Chassis

Einbau der Luftfilter

Anhang: 1. Detailzedichnungen zum Motorumbau (Blatt 1-5)

2. Schaltbhild «l1t. Anlage Winde H III (nach Umbau)

(]

Seite

f= 3] ot b B €3

s B M|

(s ¢]

oo



1.

Allgemeine technische Daten des Motors TATRA T-2-928

Art degs Motors

....................

Anordnung der ZyTlinder

KU TG . 60505 v o505 0 o 508 5 o bish 6 6 o 5 5 s @ o
Anzahl der Zyvlinder
ZyTinderbohrung
Kolbaenhub
Hutbraum
Verdichtungsverhdltnis
Héchstwaert der Nennleistung

...............
...................
............................

Hochstdrehmomant

Hochstdraehzahl bei voller Leistung
Laerlaufdrehzah
Nigdrigster Druck des Kihlgeblises
Batriebsféhigkeit des Motors:

bei Langsnaigung

bedi Querneigung
Einspritzfolge der Zylinder
Edingpritzventile
Eingpritzdisen
Edinspritzpumpen—-Garnitur
Art der Regelung
Scehmierung des Motors

..................

..............
.................
....................
..........
..................

Slreiniger
Fliehkraft-0lreiniger
Saugluftfilter ... ... ... ...
Ventilspiele bei kaltem Motor
kKraftstoff-Einspritzbeginn
Kiraftstoff~-Einspritzdruck
Verdichtungsdricke

........................

.............

niedrigster 8ldruck

.......

.......

.......

.......

.......

.......

........

.......

.......

Viertakt-Dieselmotor mit
direkter Kraftstoffein-
spritzung

in zwedi Reihen +in V-Form
unter dem Winkel 75°
Tuftgekihlt, mit Zwangs-
umlauf

B

120 mm

140 mm

12666.8 com

16,5 + 1

156,03 kW (212,2 P3) bei
2000 U/min
813,9 Nm bei
U/min

2000 U/min
500-600 U/min
1765 Pa bei 2000 U/min

1200-1400

40°

3n°

1-6~-3-5~4-~7-2~8

VA B3S 463a 2645

DOP 140 9 43583

PV¥8A 9K 9154 1544
Drehzahlendregler
Druck-=Umlaufschmierung,
mit Zahnradpumpe und
zelbstandigem OTbeh&lter
Sdebfilter,VolldurehfTup
RHOZb

mit Olbad

0,2 mm

24° + 2° wor QT
16,6 + 0,49 MPa
2,94-3,24 MPa bei
1000 Ufmin

(min. 2.3 MPa)
147 ,1 kPa bei 800 U/min
und 80°C Bltemperatur

600~



2. Vorbereitende Arbeiten zum Motorwechsel

2.1. Kontrollen am Windenvorderteil (einschl. Strdmungskupplung)

In Vorbereitung des Motoraustausches sind unter Berlcksichtigung
der hoheren Leistung des neuen Triebwerkes am Vorderteil der
Winde folgende Bauteile und Baugruppen finsbesondere zu kontrol-
Tieren und bei Notwendigkeit auf Jeden Fall dinstandzusetzen:

1. Bremsanlage der Seiltrommeln

Bei der Trommelbremse sind besonders der Zustand und die StErke
der Bremsbelige sowie die Dichtheit und ordnungsgemife Funktion
der Bremszylinder zu kontrollieren.Die Bremsen sind gegebenen-
Falls nachzustellen.

Z. Seiltrommeln

Beide Seiltrommelin mlssen sich in optisch saubesren und technisch
intaktem Zustand befinden.Dazu z&hlen u.a. intakte Trommellager,
richtig eingestellte Trommelgitter, intakte StoRdiampfer (angeris-—
sene Schweifnéghte des StoRdampferbolzens an der Trommel unbedingt
ausbeassern) und £in nicht zu grofer Durchhang der Kette.

3. Spuleinrichtung

Bed der Spuleinrichtung sind besonders zu kontrollieren:
- Lager des Planetengestriebes

- Zuztand der Wendesteine

- Zustand der SeilfUhrungsrollen.

4. Klausnkupplung

An der Klauenkupplung sind die Spiele im gekuppelten und ungekup-
pelten Zustand zu Uberprifen und bei Bedarf nachzustellen.Die
Kanten und Seitenflédchen der Klauen dirfen nicht zu stark abge-
nutzt sein.

5. Schaltgetriebe

Das Schaltgetriebe gt auf Spiel zu kentrollieren.

5. Strimungskupplung

Da im Rahmen des Motorumbaus das Vorder— und Hinterteil der Winde
getrennt werden. st ez sinnvell, dag 01 aus der Strémungskupp-
Tung abzulassen und die Kupplung zu zerlegen.Danach sind beson-
ders der Simmering sowie der dufesre Lagersitz auf [dintakten Zu-
stand zu kentrollieren.letzterer neigt bei nicht sauber ausge-
wuchteter Kupplung zum Ausschlagen und muP in diesem Fall mit
Spezialkleber eingeklebt werden.

Bei der Montage st auf den richtigen Anbau der Wuchtgewichte zu
achtean.



2.2. Anzufertigende Zusatzteile

Flr den Einbau des neuen Motors auf den vorhandensen Rahmen sind
folgende Zusatzteile anzufertigen:

1. Zwischenring (Einbau zwischen Motor und Laterne des Verbin-
dungsgehiduses zum Vorderteil)

- Anfertigung nach Zeichnung 1
Matarial: unlegierter Stahl
Anzah 2

2. Einzelteile fur die Motoraufhingung

-~ Anfertigung nach Zeichnung 2 + 3, Vormontage nach Zeichnung 4
Material: unlegierter Stahl

Anzah : s, Zeichnung 2 + 3

3 Blindflansch (zum AbbTlinden der Anschlupdffnung der abzuflan-
schanden Hydraulikpumpe)

- AbmaRBse  : Durchmesser=100 mm,Stdrke=3-5 mm
Material: unlegierter Stahl
Anzahl 2
4. bei Bedarf: Blindflansch zum Abblinden der Anschlufpsffnung

des Kompressors (der Kompressor kann aber auch nach Entfernung
das Keilriemens am Motor verbleiben)

2.3. Technische Ver&@nderungen am Motor TATRA T-2-928

Am Motor sind vor dem Einbau folgende Kontrollen und konstruktive
Anderungen vorzunshmen:

Revision der Einspritzpumpe

Kontrolle der Ventilspiels

Abdricken der Einspritzventile

Kontrolle und Reinigung der 81— und Kraftstoffilter
Kontrolle des Slstandes

gD Wpy =

Die Punkte 1-5 kdnnen im Falle des Einbaus eines neuen oder
grundiberholten Motors entfallen.Vor dem Probelauf des Motors st
aber unbedingt Tl im Motor aufzuflllen (22 1).

6. Abflanschen der Hydraulikpumpe und Blindflanschen der An-
schTupsffnung

7. Abbau des Keilriemens des Kompressors bzw. Demontage des Kom-
pressors und Blindflanschen der AnschluRdffnung
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8. Kontrolle/Nachspannen des Keilriemens der Lichtmaschine

9. Abbau der Schwungscheibe (mit Anlasserzahnkranz) vom Motor und
Abdrehen auf das erforderliche MaR nach Zeichnung 5

2.4. Notwendige Zusatzinstrumentierung

Zur  sicheren Durchflihrung des Schileppbetriebes und flr die Be-
triebskontrolle des Motors sind auf dem Armaturenbrett der Winde
mindestens ein Drehzahimesser (0-2500 U/min) sowie ein Sldruckan-
zeiger zu installieren.Der AnschTuf am Motor erfolgt an den dafir
vorgaesaehaenaen Stellen
- DrehzahImesser: Motorvorderseite, mittig oberhalb Zwischenring
= Oldruck: Abgang der Impulsieitung auf der rechten Seite des
Kurbelwellengehiuses

3. Einbautechnologie des Motors

Die Umrlstung der Winde auf den neuen Motor erfolgt in folgender
Reihenfolge:

1. Abbau des Chassis

2. Trennung des vorderen und hinteren Teils der Winde

3 AbTassen des Ols aus der Strémungskupplung.Abbau der Strd-
mungskupplung von der Motorschwungscheibe

4. Abbau der starren Bremsleitungen am Motorrahmen

5. Demontage des Anlassers und des Spaltfilters am alten Motor

6. Anschlagen des Motors an einen Kettenzug, Rahmen entlastan
und Ausbau des Motors

7. hintere Motoraufhidngungen (rechts und links) wvom Rahmen
trennen, Abbau der hinteren Chassisauflage vom Rahmen

8. Zwischenring am Vorderteil der Winde anbringen und fixieren

(Fixierung erfolgt zum Motor hin durch Ausrichten des ausge-—
sparten Halbkreizes am Zwischenring auf die vorhandene ©fFf-
nung Tlr das Anlasserritzel am Motor: zur besseren Kontrolle
dazu Anlasser vom neuen Motor abbauen.
Ach tung ! Motor muf in Querrichtung waagerecht stehen)
. Bohrungen vom Windenvorderteil her mit PaPBdorn anzeichnen
10. Ring abnehmen, Gewindeldcher bohren und Gewinde schneiden
{ M14, Gewindetiefe 20 mm )
11. Zwischenring am Windenvordertsil anschrauben
12. abgedrehte Schwungscheibe am Motor montieren und Strémungs-
kupplung anflanschen
13. Motor mittels Hebezeug in Flucht zum Vorderteil bringen und
beide Teile zusammenstecken; dabed auf waagerechte Querlage
des Motors bzw. Paflage der Anlasserritzeldffnungen achten !
Aceh tung ! Zum Anpassen des Zwischenrings an den Motor
mup die Oberseite des Ringes im Bereich des Anschlusses der
Tachowelle stwas abgeschliffen werden.
14. Bohrungen von der Motorseite her mit PaBdorn anzeichnen



Motor und Vorderteil wieder trennen, Ring vom Vorderteil ab-

schrauben

2 PaRBldcher (d=12Zmm) und 8 Gewindeldcher bohren, Gewinde

schneiden ( M12, Gewindetiefe 20 mm )

Motor, Zwischenring und Windenvorderteil zusammensetzen und

verschrauben (PaPdorne von Motorseite einschlagen)

18. Motor mittels Hebezeug anheben, Rahmen unterschieben und
Lenk- und Abstandsstangen montisren

19. Motor ablassen, bis die Motorhalterungen auf Rahmen und Motor
angesetzt werden kdnnen; danach Anschrauben der Halterungen
am Motor und Kontrolle auf Bauteilfreiheit Motor/Rahmen

20. Kontrolle auf freies Spiel zwischen den alten vorderen Motor-—
aufhingungen und dem Zwischenring: ggf. st der Zwischenring
in diesem Bereich auszuschleifen

21. Kontrolle auf Flucht zwischen Motor und Windenvordertedl
sowie waagerechte Querlage des Motors
Aufgrund des Einfederns des Rahmens steht der Motor bed
aufliegenden Halterungen und entlastetem Rahmen (R3der am
Boden) am Motorende ca. 5 cm Uber der Lingswaagerechten.

22 . VerschweiPen der vorderen alten Motorhalterungen am Zwischen-
ring sowie der hinteren Motorhalterungen am Rahmen

23 . Absenken des Motors und Endkontrolle der Montage
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Hinweis: Verzichtet man bei der Vorfertigung der Motorhalterungen
auf das Anschweifen der Motorplatten (Teil 1) an die Konsolen,
ergibt sich beim Einbau des Motors ein grdferer Spielraum flr das
Ausrichten der Konsolen auf den Lingsseiten des Rahmens.

Flir die Einbauhdhe des Motors ergeben sich jedoch keine Reserven,
da fur die Festigkeit der Halterung die Platte (Teil 1) auf dhrer
g@samteh\Hahe mit der Konsole (Teil 2) verschweiPft werden muf.

4. Anbau der Auspuffaniage

4.1. Materialbedarf

Flir die Verlegung der Abgasleitungen werden folgende Teile bend-—
tigt:

= ca. 8 m Rohr (AuPBendurchmesser 60 mm, Wandstdrke 2 mm)

-~ 4 Flansche

= 1 Schalldémpfar (W 50)

- Rohrbdgen entspr. Verlegungsplan

HaTlterungen

4.2. Verlegung der Abgasleitungen

Zur  Verlegung der Abgasleitungen werden die Auspuffkrimmer am
Motor abgebaut und seitenverkehrt montiert.

Der Schalldé@mpfer wird unter der hinteren Auflage des Chassis
angebracht.Vom Schalldémpfer weg flhrt eine Abgasleitung, die auf
der Seite des Fahrersitzes ins Freie mindet.

Die Zusammenfihrung der Abgasleitungen der beiden Zylinderreihen
erfolgt unter mdglichst Fflachem Winkel unmittelbar vor dem
Schalldémpfer.

Die Verlegung der Abgasleitungen von den Auspuffkrimmern zum

3



Sehalldédmpfer und weiter bis zur Mindung ins Freie erfolgt ent-
sprechend den konstruktiven Mdglichkediten.

B Anpassung der elektrischen Anlage

Die Lichtmaschine des Motors T-2-928 9t flUr ein 24-V-Bordnetsz
ausgelegt.Es dist deshalb erforderlich, die gesamte elektrische
Anlage der Winde auf 24 V umzurlsten.Aus diesem Grunde wurde die
komplette elektrische AnTlage der Winde demontiert.Bei der Neuin-
stallation wurde auf den AnschluPR von Scheinwerfern verzichtet.
In Bild 23 Hist das Schaltbild der elektrischen Anlage nach dem
Umbau dargestellt.Die Lichtmaschine ist als Gleichstromlichtma-—
schine ausgelegt, die Verbindung zum Spannungsregler erfolgt Uber
ein spezielles Kabel (Original TATRA).

Das eingsbaute Amperemeter dient zur Kontrolle des Ladestromes
bei Betrieb der Winde und weist bei eingeschaltetem Hauptschalter
auf eventuelle KurzschluPverbraucher hin.

Zur Kontrolle des Hauptschalters wurde eine zu¢até11che L.ampe am
Instrumentenbrett installiert.

Die Oldruckkontrollampe wurde durch ein Sldruckmanometer ersetzt.

6. Anpassung des Chassis

Das Chassis wurde nach Einbau des Motors (ohne Luftfilter) opera-—
tiv angepaft.Dazu wurde mittig in der Rickwand ein 80 cm breites
Tedil herausgetrennt.

Zur Wiederherstellung der Stabilitdt wurde ein 30 mm U~Profil als
Quertriger in Hdhe des hinteren Teils des Motorrahmens @ingezogan
und mit den Lé&ngstrigern des Chassis Uber schrigstehende Streben
varschweiRt.

Die Auflage des Chassis im hinteren Bereich erfoligt somit durch
diesen Quertriger und 2 Silentbldcke Uber eine herausgezogane
Auflage auf den Rahmen des Motors.

Die entstandene Offnung im Chassis wird durch ein nach unten
ausschwenkbares Blech verklsidet.Dadurch st auch weiterhin eine
gute Zugdnglichkeit zu wichtigen Motorteilen gegeben.

r Einbau der Luftfilter

Als Luftfilter werden die Originalfilter verwendet.

Der Einbauort der Luftfilter richtet sich nach den verbliebenen
Freirdumen nach der Montage der Auspuffanlage.

Im konkreten Fall hat es sich als glnstig erwiesen, die Luftfil-—
ter im  wvorderen Bereich des Motors (Bereich Schwungscheibs)
unterzubringen.Zur Befestigung der Luftfilter wurden die Origi-
nalhalterungen verwendet, die mittels Gegenplatte am Motorrahmen
befestigt wurden.

Zum  Anschluf der Luftfilter an die Ansaugleitungen des Motors
wurden die Ansaugkrimmer vom hinteren Teil (Bereich Liifer) auf
das gegenilberliegende Ende umgesetzt.Der AnschluB an die Luftfil-
ter erfolgte Uber die Originalgummischliuche.
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