DIESEL-TRAKTOREN

TYPENREIHEN 80 und T 84

REPARATURHANDBUCH

1. Auflage

STEYR-DAIMLER-PUCH

AKTIENGESELLSCHAFT

STEYR WIEN GRAZ
OSTERREICH

Schmier- und Pflegeplan

13
14

16
17
18

20

21

22

23
24

Position
Kihler
Vorderradlager

Kugelgelenk

Oleinfillstutzen im Molorgehéuse

Einspritzdise

Ventile

Olbadluftfilter

Kraftstoffilter

Lenkstockgehduse

Bremsfufhebel-Lagerung

Riemenscheibenantrieb
Hinterachse

Lenkung
Getriebe

Kupplungsdrucklager

Kugeigelenk
Kupplungsausruckwelle

Batterie

Anlasser

Lichtmaschine

Wasserpumpe
Vorderradlager

Kugelgelenk

Bolzen zur Vorderachsaufhdangung

Zeit

taglich

200 Betriebs-
stfunden

wochentlich

taglich

50 Betriebs-
stunden

50 Betriebs-
stunden

wochentlich
(taglich)

jahrlich
200 Belriebs-
stunden

wochenilich

200 Betriebs-
stunden

200 Betriebs-
sfunden

wochentlich

200 Betriebs-
stunden

200 Betriebs-
stunden

wochentlich
wochentlich

halbmonatlich

jahrlich

jahrlich

wochentlich

200 Betriebs-
stunden

wochentlich
wochentlich

Schmiermitiel oder Pflegehinweis

Wasserstand kontrollieren, wenn notwendig erganzen
(Regenwasser, destilliertes Wasser)

Radnabenfett, auffillen

Getriebeol, abschmieren

Motorendl taglich kontrollieren. (Ernevern das erste-
mal nach 20 und weiter nach je 50 Betriebsstunden)

Das erstemal nach 50 und anschliekend nach 200 und
400 Stunden den Einsprilzdruck kontrollieren

Das erstemal nach 50 und anschliekend alle 200 Be-
friebsstunden das Ventilspiel kontrollieren, und wenn
notwendig auf 0,2 mm einstellen (bei kaltem Motor)

Ol des Filters wochentlich ernevern (bei sehr starkem
Staubanfall taglich). Nach 200 Betriebsstunden das
Luftfiltersieb in Dieselkrafistoff reinigen und mit Prek-
luft ausblasen (oder ausschwenken und austrocknen
lassen)

Einsatz reinigen oder falls notwendig, erneuern

Getriebedl, ergénzen

Getriebedl, abschmieren

Getriebedl, erganzen
Gefriebeol, erganzen

Getriebeol, abschmieren

Getriebedl, erganzen
Getriebeol, abschmieren

Getriebedl, abschmieren
Geflriebedl, abschmieren

Saurespiegelstand (15 mm ber die Platten) kontrol-
lieren und wenn notwendig, destilliertes Wasser nach-
tillen. Klemmen von Oxyd befreien und mit Vaseline
einfetten

Kohlebirsten und Kolleklor prifen und wenn nol-
wendig, Uberholen. Bei dieser Gelegenheit Lager
schmieren

Kohlebirsten und Kollekior prifen und wenn not-
wendig, Oberholen. Bei dieser Gelegenheit Lager
schmieren

Wasserpumpenfetf, durch zwei Umdrehungen des
Staufferbichsendeckels schmieren

Radnabenfett, autfillen

Getriebeol, abschmieren

Gelriebedl, abschmieren



Motor (Typenreihen 80 und T 84)

Motor

Baumuster

Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Hubraum
Verdichtungsverhdltnis
Leistung

KUhlung
Zylinderanordnung
Zylinderbauart

Ventilanordnung

Ventilspiel
Ventilsteverzeiten

Einspritzpumpe
Einspritzdise

Forderbeginn

Einspritzmenge

Einspritzdruck

Oldruck
Kurbelwellenlager
Kolben
Nockenwellenantrieb
Schmierung

Luftreinigung
Spezifischer Olverbrauch
Kupplung

Technische Angaben

Typ 80 Steyr-Diesel WD 113
Typ T84 Steyr-Diesel WD 113a

1
110 mm

140 mm

1330 cm?

21 :1

Typ 80 15 PS bei 1600 U/min

Typ T 84 18 PS bei 1750 U/min
Wasserumlauf durch Wasserpumpe
stehend

Motorgehduse mit eingesetzter nasser Zylinder-
Laufbichse

hdngend, leicht schrdg gestellt, durch StéBelstangen
und Kipphebel betdatigt

0,2 mm, im kalten Zustand gemessen

E offnet 117 v. OT
E schliefit 41° n. UT
A offnet 41" v. UT
A schliefit 117 n. OT

Friedmann & Maier, Typ P 11 B 7—2,14
Bosch PF 1 B 10 Cs 1249

Friedmann & Maier, Typ D 1 Z 1,00 oder
Bosch, Typ DNOSD 21

Mit Maulbrenner: Friedmann & Maier 21" —3 vor OT
Bosch 25° —3 vor OT
Mit Lochbrenner: Friedmann & Maier 18" —3
Bosch 21" —3
Typ 80 75 i‘fmm“.r“Hub bei Motordrehzahl 1400 U/min
Typ T84 817 mm?/Hub bei Motordrehzahl 1400 U/min

135 +10 ati

wenigstens 1,0 ati bei warmem Motor im Leerlauf

2 Spezial-Rollenlager

Leichtmetall-Legierung

Uber Schragzahnrader (seitlich liegende Nockenwelle)
Druck-Umlaufschmierung

Olbadluftfilter mit vorgeschaltetem Zyklonfilter

ca. 1,0 g/PSh

Einscheiben-Trockenkupplung

- R T Y S P N

Bild 1: Molor von rechis

Leckolleitung

GlGhkerze

Reglerschalier

Olmanometerleitung

Wasser-Ablafjhahn
Hydroulik-Oldruckpumpe

Gasgestange

Befestigungsschroube zum Kabelschuizrohr
Schlauchklemme zur Kroftstoffleitung

T51/57/5]

Motor
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Bild 2: Molor von links

Schlguchbinder zum Wasserrohr
Befestigungsschraube zum Auspulf
Schlauchbinder zum Anscugrohr

Horn

Deckel zum Schauloch

Anlasser-Anschluky

Kugelgelenk zur Schubsiange
Befestigungsschelle zur Scheinwerfer-Leitung
Lichimaschine Anschiuly

10 Spannmutter zur Lichimoschine

1"

Schlouchbinder zum Kurzschluhrohr

Bild 3: Vorrichtung
zum Einh@ngen des Molors
(Skizze zur Selbsianferfigung)



Bild 5:
Abheben des Motors mittels Yorrichtung

Motor

RER S

Bild 4:

Abbauen der Yorderachse samt Kihler

1 Motor-Authangevorrichtung
SK 9997
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Bild 6: Motor-Schnitt

Ventil-Einstellschraube
Kipphebal

Ventil

Ansaugsiulzen
Auspulfrohr

Kolbenringe

Kolben

Kolbenbolzen
Olabstreilringe
Wasserablofschroube
Pleuelstange

Starler

Rollenlager zur Kurbelwelle
Soitlicher Deckal
Molorengehduse
Olablakschraube
Aniricbsrad zur Olpumpe

18
19
20
21
22
23
24
25
26
7
28
29
10
3
32
33
34

Ulpumpenzohnrad

Unterer Deckel (alte AustGhrung)
Uberdruckventil
Schlommablafhschraube
Anschluly zur Oldruckleitung
Spaltfiltergriff
Umgehungsventil
Olmehsiob

Nodkenwelle
Einsprilzpumpe

Druckknopf Ior Startlillung
Cleinfullstulzen

Saeiflicher Deckel

Gliohkerze

Einsprilz-Leitung
Disenhalfer

Ledblleitung
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Bild 6a: Einstichmafje im Molorgehduse zur
Gummidichtring-Logerung
A 401 mm bis Fzg. Nr. 6686
A 3,607 mm ab Fzg. Nr, 6687

Bild 8: Zylinderkopf-Markierung
1 Nummer der Dichlungsstarke

Molor

8ild 7: Messen der Kompressionsraumhéhe

1 Bleistraifen
2 Blechiople

Bild 9: Festzichen der Zylinderkopfschrouben mitfels
Momentenschllssel

Zylinderkopfe

Aligemeines:

Jeder Abbau des Zylinderkopfes bedingt
eine Erneverung der Gummidichtringe bei den
Blechtdopfen (7/2). Man verwende hier nur
Originalringe, da nur diese die Gewdahr fur
Hitzebestandigkeit und Dichtheit bieten!

Die geschliffenen Unterlagscheiben zu den
innerhalb des Zylinderkopfdeckels llegenden
Stiftschrauben alter Ausfuhrung (3 mm stark)
sind gegen die neven, verguteten, 4 mm star-
ken Scheiben auszuwechseln. Sind die bel
den aufierhalb der Zylinderkopfdeckel lie-
genden Stiftschrauben verwendeten Schel-
ben starker eingedrick!, so sind auch sie zu
erneuvern.

Auch die Zylinderkopfdichtung alier Aus-
fUhrung aus Klingerit kann durch die neve aus
Kupfer ersetzt werden. Diese kann eventuell
Je nach Beschaffenheit der Dichtung wieder
verwende! werden, mufl aber vorher ausge-
gluht und abgeschreckt werden. Dies ge-
schieht, Indem man die Dichtung flach auf
eine Eisenunterlage legt (damit man sie
gleichmafig erwdarmen kann und sie nicht an
einer Stelle durchbrennt), mit einer Flamme
erhitzt und in kaltem Wasser abschreckt.

Abmontieren des Zylinderkopfes

1. Wasser ablassen (1/5).

2. Ansaugkrimmer entfernen (2/3).

3. Splint von der Dekompressorsiange ent-
fernen und Zylinderkopfdeckel abnehmen,

4. Schlauchbinder om Wasserablaufrohr (2/1)
|Gsen,

5. Wasserablaufrohr abnehmen (1 Hut-
mutter)

6. Auspuff cobnehmen (2/2) (4 Schrauben
M 10).

7. Leckdlleitung (1/1) und Einspritzieitungen
vom Dusenhalter abschrauben.

8. Elektiische Leitung an der GlUhkerze (1/2)
abkiemmen.

9. Kipphebelachsen abmontieren (2 Stuck
M-10-Schrauben) und samt Kipphebe! (6/2)
entfernen,

10. Zylinderkopf-Befestigungsmuttern ab-
schrauben (4 Stuck) und Zylinderkopt vor-
sichtig abheben, dabei daraul achten,
dafl die Dichtflache und die Glihkerze
nicht beschadig! werden!

Aufmontierendes Zylinderkopfes

Vorarbelten:

Dichtungsflachen des Zylinderkopfes und
der Zylinderbuchse peinlichst saubern, be-
sonders die Vertiefungen fur Gummiringe von
samtlichen Wasserspuren befreien. Beim Er-
neuern der Gummlidichtringe an den Wasser-
und StoBelstangendurchldssen zwischen Mo-

torgehduse und Zylinderkopt ist zu beachten,
dafl verschiedene Austihrungen bestehen.
Heute werden nur noch zwei Sdtze von Rin-
gen verwendet, und zwar bis Fzg. Nr. 6686 mit
4,025 mm Nuteinstichtiefe, Im Motorgehduse
kommen die Ringe 213.01.114 und 213.01.116
(7 794 mm Hohe) und ab Fzg. Nr. 6687 mit Ein-
stichtiefe 3,6 %' mm die Ringe 213.01.113 und
213.01.115 (6,1 "% mm Hohe) zum Einbau
(Bild éa).

Prufen, ob die Dichtungstlache des Zylin-
derkopfes plan ist. Verbindungsrohre und
Blechtopfe (7/2) auf Ihren Zustand prifen, be-
schddigte erneuern. Blechtopie so einbauen,
daB das aus den Schlitzen austretende Was-
ser tangential zu der Zylinderkopidichtung
geleitet wird. (Siehe Bild 7.)

Falis Motorblock, Pleuelstange, Kolben und
Zylinderkop! beim Zusammenbou wieder ver-
wende! werden (also keiner dieser Telle er-
nevert wird), so Ist unbedingt eine Zylinder-
koptdichtung gleicher Starke zu montleren.

Die Zylinderkopfdichtungen werden in zwel
Starken, u. zw. mit 0,8 und 1,2 mm, geliefert.

Auf Jedem Zylinderkoptf, und darunter am
Motorgehause, ist ouf der Einspritzpumpen-
seite eine 1 oder 2 (82) eingeschlagen. Die
Zahl 1 bedeute! eine Dichtung von 1,2 mm,
die Zahl 2 eine solche von 0,8 mm

Weiterhin sind die Hinweise unter Alige-
meines (siehe oben) zu beachten.

Bestimmung der Kompressions-
raumhohe

Beim Erneuern des Kolbens oder des Zy-
linderkopfes ist die Starke der Dichtung bzw,
die Hohe des Kompressionsraumes zu prifen.
Diese soll 2—2.3 mm betragen

Ein Weichbleistreifen von ca. 3,5x3,5x40 mm
wird auf dem Kolbenboden aufgelegt (7/1).
Hierauf wird eine Dichtung Nr. 1 (1,2 mm) cder
Nr. 2 (0,8 mm) — Je nachdem, ob eine 1 oder
2 am Motorgehguse eingeschlagen Ist (8/1)
—autgelegt, und derZylinderkopf vorschrifts-
maflig festgezogen. Anschliefend Motor mit
Andrehkurbel vorsichtig ein paarmal durch-
drehen.

Zylinderkopf abnehmen und Bleistreifen
messen, Bei richtiger Kompressionsraumhohe
soll der Streifen an der schwdachsten Stelle
eine Starke von 2—2.5 mm haben,

Falls die gemessene Hdhe nicht In diesem
Bereich liegt, mufl der Versuch mit der an-
deren Dichtung wiederholt werden. Stimmt
die Kompressionshohe mit dieser Dichtung,
so muBl |hre Kennzeichenziffer (1 oder 2) im
Gehduse esingeschlogen werden

Anmerkung: Der Kompressionsdruck eines neuen
und eingelaufenen Motors, gemessen mitlels Kom-
pressionsschreiber (Monomeler) bei einer Molorliem-
poralur von 75 und bei Starterdrehzahl, liegt zwi-
schen 28 und 32 old.



Motor

Zylinderkopf montieren

Die Montage des Zylinderkopfes erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge wie die Demon-
tage, wobei folgende Punktle zu beachten
sind:

a) Geschliffene Unterlagscheiben innerhalb
der Zylinderkoptdecke! verwenden und
diese sowie dos Stiftschravbengewinde
mit Dichtmittel Kasperit bestreichen.

b) Das Festziehen erlolgt Uber Kreuz, voll-
kommen gleichmdfBig, mit einem Drehmo-
mentenschiusse! auf 11—13 mkg (Bild 9).

c) Ventile auf 0,2 mm Spiel einstellen, dann
Motor warmlaufen lassen, damit sich die
Zylinderkoptdichtungen setzen., Nun lasse
man den Motor auskihlen und ziehe die
Zylinderkoptschrauben noch (12°! mkg).
AnschlieBend Ventile endgiitig auf 0,2 mm
Spiel einstellen,

Einstellen der Ventile

Allgemeines

Nach jedem Ausbau der Zylinderkopfe mus-
sen die Ventile neu eingestellt werden, da
schon ein minimaler Unterschied in den Dich-
tungen oder Stofistangen das Ventilspiel be-

einfludt. Das Ventlispiel wird bel kaltem

Motor eingestellt und betragt fur Saug- und

Auspuffventil 0,2 mm.

1. Der Kolben des Zylinders muB im O. T. des
Verdichtungshubes stehen. (Totpunktmarke
im Schauloch [2/5] sichtbar.) In dieser Stel-
lung sind beide Ventile geschlossen. Um
die richtige Nockenstellung zu errelichen,
wird mit der Andrehkurbel so lange ge-
dreht, bis der RollenstoBel der Einspritz-
pumpe sich zu heben beginnt, (Beide Kipp-
hebe! mussen frei spielen; damit dies auch
sicher der Fall ist, durch Hin- und Herdrehen
des Motors nachprifen!)

2. Dos Einstellen des Ventilspieles (Bild 10)
wird mit einem RingschlUssel (10/5) und
Schraubenzieher (10/6) unter Verwendung
einer Fihllehre (10'3) von 0,2 mm vorge-
nommen,

3. Lehre zwischen Ventilschaft und Kipphebe!
einfihren. Gegenmutter |6sen und mit
Schraubenzieher Einstellschraube so lange
drehen, bis Lehre sich gerade noch be-
wegen |aft.

4, In dieser Stellung Einstellschroube mit

Schraubenzieher festhalten und durch An-
ziehen der Gegenmutter (10/2) fixleren.

(Spiel mit Lehre nochmals nachprufent)

Molor

Bild 10: Einstellen des Ventilspieles

1 Nacdhstellzchraube
2 Gegenmutter

3 Fuhllehre

4 Kipphebel

5 Ringschlussal

6 Schioubenschlusse!

Bild 12: Ausbauen der Yentilfedern miltels Yorrichiung
SK 10195

355713

Bild 11: Kipphebel (olte Ausiuhrung)

1 Kipphebel

2 Bichse zum Kippheobel

3—4 Schmierkondale

5 Gewindeloch zur Einstellschraube
6 Oldicht verschweil!
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Bild 13: Ventilschatt (Schnill)

Ventillederteller

Ventilleder

VenliliGhrung

Sprengring zur Ventilllhrung
Federunterloge

Veantil

Ventilkegelsiock

NN S W N -
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Bild 14: Zylinderkopi-Auflagevorrichiung

1 Schroge Aulflage
2 Unlerlage

Motor

Bild 15: Kugeln der Ventilfthrungen

(TS 55/355/19

Bild 17: Prifen des Ventiischaftes und -tellers auf
Schlag

Arbeiten am Zylinderkopf

Kipphebel

Ausbaven

a) Zwel Befestigungsschrauben I|osen und
Kipphebelachse samt Kipphebel abneh-
men,

b) Seegerring an der Kipphebelachse ent-
fernen und Kipphebel abziehen.

Prifen

Achse mit Mikrometer prufen.

Lagerbohrung messen, Ist die Verschieifl-
toleranz (gemaf Tabelle 1, unten) Uber-
schritten, so ist die Lagerblchse (11/2) zu er-
neuern.

Das gehartete Ende des Kipphebels, wel-
ches auf dem Ventil aufiiegt, aut Verschleil
prufen. Rauhe Flachen zeigen an, daB die
gehdrtete Schicht abgenitzt ist. Ebenfalis
die Pfanne der Ventileinstellschrauben so-
wie das Gegenstuck auf der StoBelstange
auf Verschlei prufen.

Arbeiten

a) Lagerbuchse (11/2) mit passendem Dorn
auf Hebelpresse auspressen,

b) Schmierkanale (11/3) relnigen und durch-
blasen (Prefijuft),

c) Neue Originalbiuchsen einpressen, dabei
achten, daf Schmierlocher Loch auf Lach
u llegen kommen, Schmierkanale (11/3
und 4) mittels PreBluft aut DurchlaB kon-
trollieren.

d) Bohrung mittels verstellbarer Reibahle
sauber auf Solimafi aufreiben (lout Ta-
belle 1, unten).

Ventile und Ventilfilhrungen

Ventilarbeiten sind qusschlieBlich am aus-
gebauten Zylinderkopf vorzunehmen. Samt-
liche Ventilarbeiten sind mit grofiter Sorgfalt
durchzutUhren. Verzogene Ventile oder solche
mit verriebenen, eingeschlagenen oder ab-

genutzten Schaften oder verbrannten Tellern
sind stets zu ersetzen. Geringe Abweichun-
gen Im Rundlauf des Ventilkegels gegenuber
dem Schaft konnen ouf einer Ventilschlelf-
maschine behoben werden. Das Richten eines
verbogenen Ventllschaftes Ist unzuldssig. Der
Ventilsitz muB genau zentrisch zur Ventlltih-
rung laufen, gleichmafBige Sitzbreite haben
und frel von Rottermarken sein

Ausbaven

1. Ventitedern mit Ventiltederdrucker (5K
10195) zusammendrucken (Blld 12), die
Ventilkegelhdlften (13'7) vom Schoft ab-
nehmen.

2. Ventilfederdricker entspannen, Ventil-
feder (13/2) und Ventilteller (13'1) sowle
Federunteriagen (13'5) abnehmen und
Ventile (13/6) cusziehen.

Einbauen

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues, wobel folgende Punkte
zu beachten sind:

a) Zylinderkopf von Olkohle grundlich reini-
gen, auswaschen und mit PreBluft aus-
blasen.

b) Ventilschdfte sorgtditig dlen und In den
FUhrungen einsetzen (Vorsicht, dafi Ein-
und AuslaBventile nicht verwechselt wer-
denl)

Ventilfuhrungen

Bevor Irgendwelche Arbeiten an den Ven-
tilen selbst durchgetUhrt werden, mUssen die
VentilfUhrungen auf MaBhaltigkeit Uberpriuft
und, wenn notwendig, instandgesetzt wer-
den,

Prifen der Ventilfihrungen

VentilfUhrungsbohrungen werden mittels
ZylindermeBuhr gemessen (Bild 14).

Tabelle 1. Kipphebelachse und -blichse

Audendurchmesse! Innendurchmesser Dureh Verschleits
mit T Einbausplel 1ulozsiges
Fertigungstoleranr Fertigungstolerane Hochsispiel
Kipphebalachse 19,179—19,20 0,05—0,091 0,15
Buchse zum 25,260—25,275 19,25—19,27°)
Kipphebel

‘) Neu eingeprefite Buchaen ou! dieses Mall outreliben
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Tobelle 2. Ventitihrungen, Ein- und Ausiafiventile

Yentiiiun Durch Ver
Ventillange mit | Ventiltellardiurch- oo Ventilschaf- e Innen: schieid
Fertigungstiola- | messar mit Forl Y Durch ' ohrun Einbav. wlossiges
.gvura gunono‘oron:‘ Winket Fnrligu:;:t‘cn;:’:nr g’::"gi"':,n spiel Hoehstapiel
fan:
Einlakventil 135,8—136,2  §1,90—52,10 90 10,968—10,550 0.;)‘3)27&‘
Auslafjventil  1358—1362 = 47,90—4810 90 1093010940 005001 aiE
Venliftihrung =" =3 = 111‘.%::;3

Arbeiten an den Ventilfihrungen

Ist die Verschleif8toleranz (gemaf Tabelle 2)
uberschritten, so mussen die VentilfUhrungen
ernevert werden, was auf foigende Art ge-
schieht

Ventilfuhrungen mit Dorn auf einer Unter-
lage (Bild 15) mit einer Presse herauspressen

Wichtig!

Beim Aus- und Einpressen sowie beim Kugeln der
Yentilluhrungen unbeding! eine enlsprechends Unfer-
loge verwenden (Bild 16), domil der Druck vollkammen
senkracht erfolgt.

Neue Ventiltuhrungen mit Sprengring ver-
sehen und vorsichtig bis zum Anschlag ein-
pressen. Die Bohrungen fir die VentiltUhrun-
gen im Zylinderkopf und die FUhrungen selbst
sind entsprechend der genormten Toleranz
gefertigt. Es kann jedoch vorkommen, da8
zutdllig eine Bohrung des Zylinderkopfes mit
Klelnstmaf und eine VentilfUhrung mit Groft-
maf zusammentreffen, wodurch beim Einzie-
hen der Ventilfihrung deren Bohrung einge-
engt wird. Um daos Einbauspie! zwischen
Ventilschaft und Bohrung der Ventilfuhrung
wiederherzustellen, muB die Bohrung der ein-
gezogenen Ventilfuhrung wieder au! das
SolimaB gebracht werden. Dies geschieht,
indem man eine kalibrierte Kugel (11,05 /)
durch die Bohrung der VentiltUhrung drickt.
Dobel ist wie folgt vorzugehen:

1. Zylinderkop! in die Aufnahmeunterlage

(Bild 14) legen und unter dle Presse stellen.
2. Bohrung mit olverdunnter Schleifpasta ein-

schmieren und kalibrierte Kugel 11,05 mit-

tels eines Dornes senkrecht und gleichma-

Big durch die Bohrung dricken (Bild 15).
3. Bohrung gut reinigen und kontrollieren.

Ventilschaft mufl eipnen leichten Spilelsitz

haben, wenn notwendig, Vorgang wieder-

holen,

Ventile und Ventilsitze

Prifen der Ventile (Ausbau siehe Secito 11),

Anmerkung: Ein absolul dichler Sitz kann nur erreichl
worden, wann der Venlllsitz im Zylinderkopl vollkom-
men konzentrisch mit der Fihrung ist und der Venlil-

12

kegel am ganten Umlang, in gleicher Breile, aul dem
Sitz im Zylinderkop! tragt.

a) Ventile reinigen und ou! Schlag prifen
(Bild 17). Ventliteller muf} konzentrisch zum
Ventilschaft sein. Ist der Totalschilag gro-
fRer als 0,02 mm, so mufl der Ventilteller
auf einer Ventilschleitmeoschine nachge-
schiiffen werden

b) Obere Seite der Ventilteller mit Haarlineal
auf Durchblegung prufen. Ventile, deren
Ventiltellerstarke nach dem Schleifen we-
niger als 1 mm betragen (siehe Bild 19),
sind zu ersetzen, da Gefahr besteh!, dab
sich det Ventilteller Im Betrieb durchbiegt.

Arbeiten an den Ventilsitzen

Bevor mit dem Frasen des Ventllsitzes be-
gonnen wird, ist der Verbrennungsraum des
Zylinderkopfes sowie der VentiltUhrungen
von Olkohie und sonstigen Ablagerungen
mittels Stohibirste zu reinigen. Dutenhalter
mit Einspritzduse, Gluhkerze und Brenner sind
vorher aus dem Zylinderkopt zu entfernen,

1. Ventiloustrasung oberhalb des Ventilsitzes
mit Reguliersenker {20.1) nur so weit tra-
sen, bis dle Flache wileder plan und der
darunterliegende Ventilsitz  ungefahr
1,2—1,5 mm breit wird, Dozu verwendet
man zwel Reguliersenker (W 2120 und
W 2128), deren unterster Durchmesser fur
EinlaB 54 und fur Auslafi 51 mm betragt.

2. Die Bohrung unterhalb des Ventilsitzes un-
gefdhr 2 mm mit Reguliersenker nachset-
zen (Bild 22), u. zw. gibt es wieder 2 Regu-
liersenker (W 7077 und W 7078) mit AuBen-
durchmesser 48,6 mm fUr EinlaB und 44,6 mm
fUr Auslaf

3, Den eigentlichen Ventllsitz mit einem 90 -
Fraser (21) sorgfditig und ohne Ratter-
marken nur so welt frasen, bis der Sitz rein
wird (Bild 21), Man beachte, dafl der Druck
gleichmaBig und senkrecht von cben er-
folgt.

4, Obearen Ventilsitzdurchmesser messen, Er
soll tir Auslafs 47 und {Ur EinlaB 51 mm be-
tragen (Bild 22). Abweichungen von die
sem Wert werden durch Nachsetzen mit
Reguliersenker (20/1) korrigiert.

[ 15 55755/20

Bild 18: Nacharbeilen des Ventilsitzes
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Bild 20: Freistellen des Ventilsitzes

| Reguliersenker W 2120 und 2128
2 VenlilfGhrungsbichse
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Bild 19: Yentiltellersttrke
Mol AT mul) mindeslens 1 mm belragen

Bild 21: Nacharbeiten des Veniilsitzes

1 Venlilsitz-Fraser W 133
2 Ventillihrungsbichse
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Bild 23: Ventilsitztiete mit
Lehre messen

1 Zylinderkopf
2 Lehre L-461 KE f0r Ein-

lakventil und L-462 fir
Auslalyventil
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Bild 22: Ventilsitzmafhe

A — Mahe fir Auslafyventil
Mafye fur Einlakventil

L-461KE

Bild 24: Zylinderkopf
1 Zylinderslif}

2 Brenner

Arbeiten am Zylinderkop!

5. Die Breite des zylindrischen Teiles der
Bohrung unter dem Ventilsitz messen und
gegebenenfalls mit Reguliersenker nach-
setzen, bis die Breite mindestens 2 mm
betrdgt (Bild 22),

4. Ventilsitztiete mit Lehre messen (Bild 23).
Die Lehren passen auf Zylinderkopfe Im
Originalzustand. Der weggefraste Teil zwi-
schen Lehre und Venlilousfrdsung ober-
halb des Ventilsitzes wird mit Fihllehre
festgestelit.

Zylinderkopte, an denen mehr als 2 bis
3 mm weggefrast wurden, sollen erseizt
werden.

Tragbild der Ventile prifen

Zylinderkop! von Frdsspdnen reinigen
Ventilkege! mit blauer Tuschierfarbe leicht
Uberziehen. Ventil einfuhren und mit gerin-
gem Daumendruck '/« Umdrehung mit Getihl
drehen. Ventll heragusnehmen und Tragbild
am Zylinderkopfventiisitz prufen. Tragt das
Ventil nicht am ganzen Sitz, so wird nochmals
leicht nachgefrdst, Dabei sorgtdltig darauf
achten, daB der Druck auf den Fraser senk-
recht erfolgt.

Einschleifen der Ventile

Im allgemelnen wird ein Einlappen (Ein-
schleifen) mit LGppaste nicht mehr notwen-
dig sein. Wenn jedoch ein EinlGppen vor-
genommen werden soll, so verwende man
dazu eine sehr feine Lopposte und bediene
sich eines Saughalters.

Tabelle 3: Ventileder

Fagarignge Beolostung Kratttoleranz
59,5 mm
onl'sponnf kg 0 kg
45 mm 324 kg + 162 kg
33 mm 59,5 kg v 297 kg

Ventilfeder prifen

Ventilfeder aut Gesamtldnge und Belastung
prifen. Ventiltedern, die den Werten der
Tabelle 3 nicht mehr entsprechen, sind zu er-
setzen.

Ventilfederteller

Tragbild au! die kegelige Bohrung der
Ventilfederteller sowle auf dem Ventilkegel
(13/7) prifen. Die Ventilkegel solien rund-
herum glelchmdaBig autliegen.Eingeschlagene
Telle sind zu ersetzen. Ebenfalls sind dle
inneren Kanten der Ventilkegelsticke (13/7)
zu prifen, Teile mit abgerundeten Kanten
ernevern.

Wechseln des Brenners

Aligemeines

Der Brenner Ist der Teil im Verbrennungs-
raum, der den hochsten Beanspruchungen
ausgesetzt und dessen Lebensdauer daher
begrenzt |st, schlecht arbeitende Einspritz-
disen oder nicht sott aufllegende Brenner
konnen diese betrachtlich verkiirzen. Daher
ist es wichtig, daf der Sitz des Brenners so-
wie seine zylindrische FUhrung Iim Zylinder-
kopt genau Uberprift und das Tragbild kon-
trolliert wird.

Ist die Oberflache des Brenners nicht mehr
glatt, der Einstromschlitz rissig und ver-
krustet, so muBB der Brenner cusgewechselt
werden,

Ausbavu (bei ausgebautem Zylinderkopf).

1. GlUhkerze oder Glimmerstifthalter heraus-
schrauben.

2. Druckschraube (25/1) ausschrauben und
Dusenhaliter abnehmen.

3. Gewindebuchse (25'10) herausschrauben
Do diese meistens sehr stramm festsitzt,
wird zuerst der Ringschlissel aufgesetzt,
der Dusenhalter mit der Hand einge-
schraubt und donn erst die Gewindebuchse
gelockert, damit ein Verziehen der Buchse
vermieden wird.

4. Zylinderkop! umdrehen. Brenner mittels
Hartholzsetzers heraustreiben, lreigewor-
dene Kupferdichtung und Vorkammer (25/4)
abfangen. Eine zusammengedruckte oder
beschédigte Kupferdichtung muBl erneuert
werden,

Ausbav (bei montiertem Zylinderkopf).

1. Leckdl- und Einspritzleitung abmontieren.

2. Druckschraube (25/1) ausschrauben und
DiUsenhalter (25/13) abnehmen.

3. Gewindebiichse (25/10) mit RingschlUssel
herausschrauben. Dozu wieder den Ring-
schlUsse! cufsetzen, den Disenhalter ein-
schrouben und dann erst die Gewinde-
buchse losschrauben, um ihr Verziehen zu
vermelden,

4. Gluhkerze ausbavuen,

5. Vorkammer-Ausziehvorrichtung SK 13621 an
Stelle des Dusenhalters einbauen, und
zwar so, dafl der Zapfen der Vorrichtung in
das Loch zum Gluhspiraldurchiafl zu sitzen
kommt, Nun die Vorkammer samt Kupfer-
dichtung herausziehen. Den Brenner durch
Schigge mittels eines Hartholzsetzers von
seinem Sitz lockern und aus dem Zylinder-
kop! herausziehen.
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Vor dem Einbau Brenner vorsichtig reinigen.
Der Einbou erfolgt In umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaves. Man beachte beim Ein-
bauen des Brenners und der Vorkammer, dofi
der Zylinderstift (25/6) in die Ausfrasung zu
liegen kommt. MuB der Zylinderstift acus
irgendeinem Grund erneuvert werden, dann
Ist er durch vorsichtiges Verstemmen zu
sichern. Ebenfalls Ist die Gewindebuchse
(25'10) mit einem Anzugsmoment von 30 mkg
festzuziehen (wie beim Ausbauen varher
Dusenhalter einschrauben, um ein Verziehen
der Gewindebichse zu vermeiden) und nach
dem Warmiaufen und Wiedererkalten des
Motors mit dem gleichen Moment nachzu-
ziehen.

Arbeiten

Wurde festgestellt, dofi der Brenner nicht
am ganzen Umfang seines kegeligen Sitzes

aufliegt, so kann der Sitz im Zylinderkopf
mittels Spezialsenkers nochgesetzt werden.
Diese Arbeit geht folgendermafien vor sich:

a) Zylinderstift (25/1) vorsichtig aus dem
Zylinderkop! heraustreiben.

b) Sitz mittels Spezialsenkers W 767 sorgtaltig
und ohne Rattermarken nachsetzen. Man
achte dabei, dafl der Druck gleichmdéBig
und in Axlalrichtung erfolgt. Es wird ge-
rade nur so viel weggefrast, bis der Sitz
rein wird. Auf keinen Fall darf mehr als
0,2 mm weggefrdst werden.

c) Um festzustellen, ob diese 0,2 mm nicht
Uberschritten sind, wird die Sitztiefe mit-
tels Lehre L - 4095 K gemessen. Dazu wird
die Lehre an Stelle des Brenners einge-
fuhrt und mittels Lineals quer Uber die
Dichtungsauflagefiache des  Zylinder-
kopfes gelegt, die Sitztiefe festgestelll.
Die Spitze der Lehre darf nur bis zum
Lineal reichen,

Pleuelstange, Kolben und
Zylinderbiichse

Aligemeines

Der Kolben wird somt der Pleuelstange
und der Zylinderblchse nach oben aus- und
wieder eingebaut.

An UbermaBkolben sind zwel Grofien er-
haitlich, und zwar mit Ubermaf 0,5 und 1 mm.
Mithin konnen Zylinderblchsen bis zum
aufiersten Mafd von 1 mm aufgebohrt werden.
In vielen Fdllen genugt der Einbau neuver
Zylinderbuchsen sowie das Wechseln der
Verdichtungs- und Olabstreifringe. Hiebel
muB jedoch darauf geachtet werden, ob die
Breite der Ringnuten Im Kolben maBlich noch
in Ordnung sind.

Bei Austausch von Kolben und Zylinder-
buchsen wird empiohlen, stets Zylinderbuch-
sen samt! Kolben zu bestelien, da dieselben
gepaart (siehe Seite 23, Tabelle 4), einbau-
fertig, geliefert werden.

Ausbau

(Kolben, Zylinderbuchse und Pleuveistangen)
1. Zylinderkopf, wie Im Kapitel L Zylinder-
kopt” auf Seite 7 beschrieben, abbaven.

2. Seitlichen Deckel desKurbelgehauses (6/14)
abnehmen.

3. Kurbelwelle so drehen, daB mit einem
Steckschlussel die Pleuelstangenschrauben
gelost werden konnen

Anmerkung: Aul Markierung (Bild 52) achten, wenn

diese nich! sichibar, Pleuelstange und Lager markieren,

4. Plevellagerdeckel abnehmen und Pleuel-
stangen samt Kolben und Zylinderbuchse
mittels der Spezialvorrichtung TS 102 55/265
nach oben herausziehen. Ist diese nicht
vorhanden, so wird vorerst der Kalben
samt Plevelstange nach oben ausgebaut
und anschlieBend die Bichse mittels Vor-
richtung SK 10455 noch oben herausge-
zogen.

5. Aus der ausgebauten Zylinderbuchse die
Kolben mit Pleuelstange nach unten her-
ausziehen.

6. Flachdrahtsprengring (28/3) zur Kolbenbol-
zensicherung mit Spitzzange herausnehmen.

7. Verdichtungs- und Olabstreifringe aus den
Kolbenringnuten hercusnehmen (Bild 27).
(Kolbenringzange verwenden.)

Einbav

Vorarbeliten: Die Auflagefiachen tur
den Bund der Zylinderblichsen im Motorge-
hduse mussen vollkoemmen sauber und plan
sein, Bel Wiedereinbau alter oder Einbau
neuer Zylinderbichsen empfiehlt es sich, die
Auflageflache einzuschleifen. Dles geschieht,
Indem man die untere AutlageflGche am Bund
der ZyInderbuchse ganz dinn mit feiner
Schieifpaste bestreicht, die Bichse, ohne
Gummiringe, in das Motorgehduse einfuhrt

und einige Male hin- und herdreht. Anschlie-

Bend Fldchen gut reinigen.

AubBerdem ist am Kolben die Bakerrille (die
Rille oberhalb des ersten Verdichtungsringes,
neuverdings durch gestrahite Rillen ersetzt)
vom Olkohlebelag zu befreien, ohne den
Kolben zu beschadigen, Diese Rillen sind an-
gebracht, um den groften Teil der Olkohle
aufzufangen und die Verdichtungsringe vom
Verkleben zu schutzen. Mit Olkohle angefiillte
Rillen wirken aber auf die Zylinderwand ver-
schleiBerhchend, da die Olkohle wle Schmir-
gel wirkt,

1. Flachdrahtsprengring (28:3) in die Kolben-
bolzenbohrung einbauen. (Als Anschlag
fur den einzufUhrenden Bolzen))

: Kolben im Olbcd auf 50—60° vorwdrmen.

3. Kolben auf Pleuelstange so aufsetzen, daB
die Vertiefung Im Kolbenboden (28'1) aut
die entgegengesetzte Seite der Plevel-
lager-Offnung zu liegen kommt (Biid 28),
Kolbenbolzen olen und bis Flachdraht-
sprengring In Kolben einschieben.

Anmerkung: Bzim Einspannen der Plevelstange weiche

Schraubstockbacken (Bild 2B) verwenden, um die po-

lierte Oberllache der Plevel nicht zu verlelzen.

4. Gummidichtringe zur Zylinderbuichse er-
neuvern und mit Wasserpumpenfett ein-
streichen,

5. ZylinderbUchse mit dem Bund auf einen
sauberen Tisch legen, Kolbenringe mit
Kolbenringschelle oder Konusring zusam-
mendrucken und Kolben samt Pleveistange
von oben in die Buchse einfuhren,

6. Zylinderbuchse mit eingebautem Kolben
und Pleuelstange In das Motorgehduse
einfUhren (Blld 29).

7. Pleuellager mit Motorendl schmieren und
montieren. Dabel auf Markierung (Bild 30)
achten und vor dem Festziehen 2 Fuhlieh-
ren (31/1) von 0,15 mm zwischen Kurbel-
welle und Pleuelstange einlegen. Die
Pleuellagerschrauben werden mit einem
Drehmomentenschlissel und einem Mo-
ment von 15—16 mkg festgezogen. Nach
dem Festzlehen und Entfernen der Fuhl-
lehre prufen, ob die Pieuelstange sich mit
der Hand seitlich bewegen |aft und nicht
auf der Kurbelwelle gekiemmt Ist.

Anmerkung: Die Pleuvelstangenschrauben kénnen drei-
mal verwende! weorden. Sie sollen doher bei jeder
Wiedermantoge mil einem Kaérnerschlag am Sdrau-
benkop! gekennzeichne! werden, Do disse Kennzeich-
nung erlahrungsgemaly nicht 100prozentig durchge-
fuhet wird, empliehlt es sich, Plevelslangenschrauben,
einmal geldst, nichl wieder zu verwenden! Wenn ober
ein Maotor stels in e iner Werkstall reparier! und die
Kornerkennzeichnung verlahlich vorgenommen wurde,
so stoht einer dreimoligen Wisderverwandung dieser
Schrouben — richliges Anzugsmomen! vorausgesetzl —
nichty im Wege

~



Arbeiten an den Kolben, Pleuelbtichsen
und Zylinderbiichsen

Messen und prifen
Plevelbichse

Pleuelbiichse auf Verschieift prufen. Uber-
steigt das Spiel zwischen Buchse und Kolben-
bolzen den in Tabelle 4 angegebenen Wert,
so mufl die Blchse gewechselt werden. Dies
geschieht wie folgt

PlevelblUchse mit Dorn auspressen und
neve Bichse einpressen. Die Buchse soll bei-
derseils des Pleuvelauges gleich welt, das ist
2 mm, vorstehen, Noch dem Einpressen
Schmierloch bohren und Buchse mit Reibahle
aut das SolimafB aulreiben.

Anmerkung: Bei richlig possender Buchse muly der
dazugehorige Kolbenbolzen durch Druck mil dem
Doumen in die Bichse eingeschoben werden kénnen.

Kolbenringe. Das Messen des Kolbens am
Kolbenhemd muBl am unteren Ende des Kol-
bens und senkrecht zum Kolbenbolzen erfal-
gen (Bild 33), Dies ist deshalb nétig, well der
Kolben unten leicht oval gefertigt Ist (Ovali-
tat = 0,02—0,05 mm).

Kolbenringe

Der Kolbenring wird in den Oberteil der
Zylinderbuchse eingefuhrt und mittels des
umgekehrten Kolbens mindestens 70 mm
hinuntergedriickt (Bild 36).

Nun wird an dieser Stelle die Luft am Kol-
benringstofl mit einer FUhllehre gemessen
(Bild 37). Sle soll bel neuen Ringen 0,4 bis
0,6 mm betragen. Das hochstzulassige Mab
bei Verschleif ist 2,5 mm,

Ebensc Ist das Spiel der Kolbenringe in

Tabelle 4. Kolbenbolien, Bichse und Pleuelstange

Plevelstange

Avllendurchmesser Innendurchmessat Dureh Varschigits
mit mit Einbousple! Fulossiges
Farligungsioleron: Fertigungstolarant Hochstspiel
Kolbenbolzen 39,993—40,000
Bachue: zur 40,025—40,041 0,025—0,048 015

Kolbenbolzen

Falls es notwendig ist, den Kolbenbolzen
zu erneuvern, beachte man folgendes: Der
Kolbenbolzen und die dazugehodrige Bohrung
ImKaolben sind mit einerToleranz von 0,007 mm
gefertigt und innerhalb dieser Toleranz In
zwel Stufen eingeteilt, wie auf Tabelle 40
sichtbar ist.

Die Stuten sind mit schwarzer und weiller
Farbe gekennzeichnel. Dieser Farbstrich ist
beim Kolbenbolzen auf der Seite und Innes-
halb der Bohrung angebracht und am Kolben
wle auf Blld 32 gezeigt. Bel Bestellung Ist
es also notwendig, die Teil-Nr. und die Farbe
dar Markierung anzugeben.

Der Kolben ist leicht konisch gefertigt. Da-
her ist der Durchmesser unten om Kolben-
hemd um 0,4 mm grofier ais oberhalb der

den Nuten zu prufen, es mufl innerhalb der
Tabellenwerte (Tabelle 5, Seite 23) liegen,

Klemmen Ringe In der Nut, so Ist dies auf
Ablagerung von Olkohle In den Ringnuten
zuruckzutihren, Die Olkohle ist dann vorsich-
tig, ohne dafl die Nuten beschadigt werden,
zu entfernen, Anschliefend das Splel fur
Kolbenringe in der Nut prifen (Bild 38),

Tabelle 4a: Kolbenbolten und Bohrung

im Kolben
Nalberdsizeeanten Batraag im Malden
.hp-mr. mit " nit Eichaurgiel
Weihy 40,000 39,995
39,9965 39,995 Spial
unzulassig
Schwaorz 39,99565 39,9915
39,993 39,9880
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155355024,
Bild 25: Brennkammer
Druckschraube 8 Glohkerzenbohrung
Zylinderkop! 9 Kupferdichiung
Einspritzduse 10 Gewindebichse
Vorkammer 11 Einspritzleitung
Brenner 12 Uberwurimutter

Zylinderstifi zum Brenner 13 Disenhalter TS5 35/55/26 |

Zylinderkopidichtung 14 Leckélleitung o SO

Bild 27: Einbau der Kolbenringe mittels Koibenring-
zange

Bild 28: Einfuhren des Kolbenbolzens

Bild 29: Yormontierte Zylinderbiichse einbauen

1 Kolbenbodenvertiefung

2 Kolbenbolzen

3 Sicherungsring zum Kolbenbolzen
4 Markierung an der Pleuvelstange

o



Moltor

15 55155 /28 | [¥s78y78s)
=~ &
Bild 30 Pleuelstange-Markierung Bild 31: Festziehen der Plevelstangenschrouben
! Markiarung mittels Drehmomentenschlissel
1 Fohlichren

Bild 32: Farbstrich am Kolkea Bild 33: Kolbendurchmesser messen
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Bild 34: Zylinderblchse messen
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Bild 35: Stark vergrohertes Verschlelhdiagramm der

Zylinderblichse

Zylindesdurchmesser boi:
A 110,00 mm (oberer Rand der Zylinder-

buchse)
B8 110,34 mm
& 110,22 mm
D 110,18 mm
E 110,14 mm
F 110,08 mm

Ab Punkt F" bis zum unleren Rand der Zy-
linderbichse ist der Verschleily ungelahr gleich,
und zwar liegt er zwischen 0,08-0,06 mm.

Bild 36: Einfohren der Kolbenverdichtungsiinge

! Kolben
2 Kolbenverdichlungsring
3 Zylinderbuchse

21
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Arbeiten an Kolben, Plevelbichsen und Zylinderbichsen

2

KolbanauBendurch- Zylinderbuchse.innen Duren Versanlein
messer mit durchmesser mil Einbauspiel tulassiges
Fartigungstoleran: Ferligungstoleran: Hachstspiel
109,85 110,000
Kolben, normal 109,86") 110,035
Kolben 1 '0,35 1 ‘0,50 - 2 1
1. Reporaturstufe 110,36 110,535 %) ‘ 0.14—0,16% 035—040)
Kolben 110,85 111,00
(7S 302758735 2. Reparalursiule 110,86 111,035 7)

Bild 38: Messen des Yerdichlungsring-Spieles

Bild 39: Honen der Zylinderbichse

Das Messen der Zylinderblchse mu wenig-
stens 25 mm unter der Oberkante erfoigen
(Bild 34). Das Mafl neuer ZylinderblUchsen be-

trégt 110 [

Anmerkung:

Bild 35 zeigt ein Diagramm unserer Ver-
suchswerkstatt, oufgenommen nach 46000 Be-
triebsstunden.

Daraus geht hervor, daB der Zylinderbich-
senverschlei, auf die Bichsenldnge bezogen,
stark ungleichmafig ist. Er ist in Hohe des
obersten Kolbenringes am gréfiten und nimmt
dann stark ab, bis er ungefdhr ab 70 mm
unterhalb des oberen BiUchsenrandes fast
gleichmaBig verl@uft.

Es ist dies die Folge der Unterbrechung
des Schmierfilmes in der NGhe des Verbren-
nungsraumes. So Ist es auch verstandlich,
dafl bei einem derartigen Verlouf der Abnut-
rungskurve die Blchse 25 mm unter der
Oberkante gemessen werden mufl. Daher ist
es zwecklos, neuve Kolbenringe mit Ubermaf
an Stelle der verschlissenen einzubouen.
Vieimehr besteht sogar die Gefahr, daf} der
Ubermafikolbenring, wenn er In den oberen
stark verschlissenen Tell der Bichse einge-

'prefit wurde, beim Abwdrtsgehen des Kol-

bens zu Bruch geht.

- !
Tabelle 5. Kolbenringe und Kolbenringnut
Ringbrelte mit Kolbennutbreite mit Ducch Verichisis
Ferligungstoisrons Ferligungstolerant Einbouspiel ,}gg:};‘g‘,’:,

Kolbenringe
1. Verdichlungsring 2,99—2,978 3,080—3,10 0,90—0,122 0,15
2. Verdichlungsring 2,99—2,978 3,060—3,080 0,070—0,102 o1
3. Verdichtungsring 2,99—2,978 3,040—3,060 0,050—0,082 '
Ulabstreliringe 5,99—5,978 6,025—6,050 0,035--0,072 0,075
Stokhspiel:
Verdichlungsringe 0,503 2,0
Olabsfreifringe 0.6—0,4 25

Zylinderblichse .

¥ Arbeiten

Kolbenringe: Ubersteigt die Luft am StoB
die zulassigen 2,5 mm, so mussen die Kolben-
ringe gewechselt werden.

Anmerkung: Wir empfehlen allerdings, den oberslen
Verdichlungsring nur im wirklichen Bedarfslall zu wech-
seln. Dieser verchromle Verdichlungsring besifzt eine
grohere Verschleihfestigkeit und damit eine langere
Lebensdavar, Allerdings bendtigl er auch eine langere
Einlaufzeld, Es sei hier nochmals dorouf hingewiesen,
dal in Zylinderbich:en mil Nermalmal, auch wenn
sie bereits einen Verschleily aulweizen, normale Kolben-
ringe gehoren,

Kolben

Kolben werden nur dann gewechsell,

a) wenn der Verschlei in den Kolbenring-
nuten den zuldssigen Wert Ubersteigt
oder

b) talls die Zylinderbichsen aufgebohrt wer-
den. In diesem Fall sind entsprechende
Ubermafikolben zu verwenden;

c) falls der Kolbenboden Risse hat, die durch
den Kolbenboden durchgehen.

Zylinderlautbiichse

Fur den Fall, dafl der Verschlei® den zu-
lassigen Wert Ubersteigt (Tabelle 6), mufi
die Zylinderbichse erneuert oder aufgebohrt
werden,

Tabelle &: Zylinderbiichse und Kolben

') Dieses Mak ist im Kolbenboden eingeschlagen.

*) Das Aulbohren der Bichsen ouf diese Mohe wird im Waerk nicht durchgelGhrt.
*) Damit dieses Einbausplel nichi Oberschriten wird, werden im Werk Kolben und Buchsen mil den richligen

Mahen ousgesuchl und gepoarl.

') Die Zylinderbichse 25 mm von der Oberkanle aus gemessen,
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Die Wahl der Kolben hdangt vom Verschleif
der Zylinderbichsen ab. Aus der Hohe des
VerschleiBes ergibt sich von selbst, ob ein
Kolben der Reparaturstute | oder Il verwen-
det werden muB (Kolbenubermafie siehe
Tabelle é). Die Buchsenlauttidchen mussen un-
bedingt rein und rund aufgebohrt werden,
da die Honahlen Unrundungen in den Zylin-
derlauffiachen nachlaufen. Zu beriicksichtigen
ist dabei, dafl fUr das Honen mindestens
0,04 mm Zugobe erforderlich ist, um eine ein-
wandfrele Laufflache zu erzlelen.

Anmerkung: Diese Arbeil muly von Spezialwerksiatlen,
die in der Lage sind, die Bichsen aufzubohren und
zu honen, durchgefihrl werden. Nur dann st die
Gewdahr einer cinwandbreian Durchithrung gegeben.
Die durchfihrende Werksfall muly doroul hingewiesen
werden, doly eine Spannvorrichtung (Bild 39) nol-
wendiq ist, da ansonsien infolge der diinnen Bichsen-
wande eine Yerspannung unvermeidlich ist,

e) Vorderes und rickwartiges Rollenlager
pruten, normales Spiel betrdgt (im aus-
gebauten Zustand) 0,06—0,08 mm. Bei qus-
gelaufenen oder rauhen Rollenlaufbahnen
mussen die Lager gewechselt werden.

Anmerkung: Dio eingebouien Zylinderrollenlager sind
eine Sonderauslihrung, doher nur Originol-Steyr-
Zylinderrollenlager verwanden!

f} Simmerring des vorderen (40'5) und hin-
teren Deckels (40/18) kontrollieren, Ringe
mit hartem oder sprédem Gumml aQus-
wechseln.

g) Simmerringlaufbahn am  Gewindering
(40/14) prUfen und Gewlindering wechseln,
wenn die Lautbahn nicht einwandfrei ist.
Ein Nachschleifen ist unzul&ssig, da der
Durchmesser zum Simmerring possen muf).

h) Anlasser-Zohnkranz zum Schwungrad pri-
fen und notigentfalls ernevern.
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TS 10773

Bild 40: Kurbelwelle

1 Andrehklouve

2 Buollogscheibe (olle Ausiohrung)

3 Zylinderstilt zur Keilriemenschelbe

4 Riemenscheibennabe (alle Austihrung)
5 Simmerring

6 Distanzring tum vorderen Rollenlogor
7 Spritzhlech

8 Rollenlager

9 Schragzohnrad zur Kurbelwelle

10 Plevelslange

11 Distanzring zur Kutbelwelle

12 Logerbuchse

13 Hinterer Deckel

14 Gewindering zur Kurbelwelle

15
16
17
18

20
A
22
23
24
25

27

Kugellager

Schwungrad

Gewindering zur Kurbelwalle
Simmering

Bordscheibe zum Rollenloger
Rollenlager

Kurbelwelle

Antriebszahnrod 1ur Olpumpe
Antriebswelle zur Dlpumpe
Deckel 2ur Olpumpe

Vorderer Deckel
Riemenscheibe (olle Ausfihrung)
Sicherungsblech
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15 55/55/41]

Bild 42: Gewindering der Kurbelwelle l8sen

1 Gewindering-Schlissel SK B744
2 Gewindering

3 Bordscdhaibe

4 Rollenloger

5 Logerbuchse

Bild 41: Avsbau des Schwungrades

Bild 43: Yerrichlung zum Abzichen des inneren Bild 44:. Abziehvorrichlung 1um Abzichen des Schrag-
Rollenlavfringes xahnrades
I Klavenvorrichlung SK 10661 1 Abzlehvorrichlung SK 11980
2 Hinterer innerer Rollonlauiring 2 Gewindeplroplen
3 Distanzring 3 Haoltevorrichlung
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Kurbelwelle

Ausbavu der Kurbelwelle

Diese Arbeit kann nur bei ausgebautem

Motor durchgefihrt werden.

1.

2.

w

10.

Pleuvelstangen, Kolben und Zylinderbich-
sen ausbauen (siehe Seite 18).
Andrehkiaue (40'1) entsichern, heraus-
schrauben, Beilagscheibe (40/2) und Keil-
riemenscheibe (40'26) abnehmen, Riemen-
scheibennabe (40'4) herausziehen.

. Vorderen Decke! (40/25) entfernen.
. Distanzring (40/6) zum vorderen Rollen-

lager (40'8) abnehmen. Seegerring mit
Hilfe einer Seegerringzange entfernen.
Ebenfalls das Spritzblech (40'7) abnehmen.

. Kupplung abschrauben, Befestigungs-

schrauben Uber Kreuz lockern.

. Schwungrad-Aufhdngevorrichtung SK 11993

maontieren, Kran einhdngen und leicht an-
ziehen (Bild 41).

. Drahtsicherung der Schwungraodbefesti-

gungsschrauben entfernen und letztere
herausschrauben, Schwungrad abheben.
Hinteren Deckel (40/13) abnehmen.
Motor nach vorne kippen, dafi Schwung-
radseite nach cben zu liegen kommt.
Kurbeiwellen-Abhebevorrichtung SK 8760
einschrauben, in Kran einhdngen und Kur-
belwelle herausheben, eventuell Lager-
biichse (40/12) durch leichtes Klopfen mit
Leichtmetallhammer lockern.

Zerlegen der Kurbelwelle

1

2.

Kurbeiwelle in Montagevorrichtung oder
Schraubstock einspannen.

Gewindering (40/14) der Kurbelwelle mit
SchiUssel SK 8764 (42/1) abschrauben und
entfernen (Bild 42).

. Bordscheibe (40/19) zum Rollenlager sowie

Lagerbiichse (40/12) zum Zylinderrolien-
lager mit eingebautem &uBerem Rollen-
lagerring entfernen.

. Innenring des hinteren Roilenlagers (40/20)

mit Abziehvorrichtung SK 10661 (43/1) ab-
ziehen.

. Vorderes Zahnrad und Innenring des vor-

deren Rollenlagers mit Abziehvorrichtung
SK 11980 (44/1) abziehen (Bild 44).

. Sicherung des VerschiuBpfropfens entfer-

nen, Pfropfen mit Durchschlag lockern und
herausschrauben.

Einbavu

1.

Z.

Zahnrad (40/9) auf ca. 60—80" anwdrmen
und schnell auf die Kurbelwelle aufsetzen.
Vorderen und ruckwdrtigen inneren Rol-
leiagerring (beim ruckwartigen Lager-
ring vorher Distanzring [40/11], die schrage
Kante voran, aufschieben) auf 60—80° vor-
wdrmen und ouf die Kurbelwelle aufsetzen.
Daobei darauf achten, dof8 die Lagerringe
nicht verkehrt montiert werden.

3.

Ruckwartigen duBeren Rollenlagerring
(40/20) in Lagerbuchse (40 12) einpressen
(Logerbichse vorher auf 60—80 anwdar-
men) und gemeinsam auf Kurbelwelle aut-
setzen.

. Bordscheibe zum Rolleniager (40/19) auf-

setzen, Gewindering (40/17) aufschrauben
und mit SchiUssel (42'2) festziehen.

. Ruckwartige Gehdusewand des Motor-

gehduses gleichmafBig rundherum auf ca.

60—70 vorwdrmen (Bild 46) und Kurbel-

welle (Bild 45) mittels des Kranes von

oben hineinsetzen. Dabei ist zu beachten:

a) dafl die Olrucklaufausnehmung der
Lagerbichse nach unten(Gehdusemitte)
zu liegen kommt (Bild 45);

b) daf die Zdhne des Olpumpenzahn-
rades (40'22) nicht mit den Zahnen des
auf der Kurbelwelle montierten An-
triebszahnrades (40'9) Zahn cuf Zahn
zZu stehen kommen. Vorsichtig durch den
seitlichen Deckel hineingreifen und OlI-
pumpenzahnrad (65/1) bewegen, bis
Zahne eingreifen.

c) Wenn Nockenwelle nicht ausgebaut
wurde, muBB beim Einfuhren der Kurbel-
welle auf richtige Einstellung der Zahn-
rader geachtet werden (Bild 59, siehe
Einbaou der Nockenwelle, Seite 35).

. Papierdichtung (47'5) zwischen Motorge-

hGQuse und hinteren Deckel legen.

Hinteren Deckel soc montieren, dafl die
Aussparung (47./2) uUber die Olruckiaufnut
(47/3} zv liegen kommt. Den Deckel mit
Hilfe einer Blechschlupfhulse (47/4) aui-
schieben, da sonst Gefahr besteht, daf} die
Feder aus dem Simmerring herausspringt.

. Schwungrad mittels Kranes und Vorrich-

tung SK 11993 montieren (Bild 49).

Anmerkung: Das Schwungrad ist mit 6 Dehnschrauben
befestigl und mit einem Drohl gesicherl. Die Dehn-
schrauben werden miitels Momentenschlissels auf

16

mkg festgezogen. Noch {inimcligem Fesiziehen

sind die Schrauben zu erneuern, doher jede Montage
mii Kornerschlag om Schroubenkopi kennzeichnen.
Hier gilt sinngemah das auf Seite 18 bei den Plevel-
stfangenschrouben Gesagie.

a)
b)

)

d)

Instandsetzungsarbeiten

Kurbelwelle reinigen, Olbohrung sorgfal-
tig mit PreBiuft ausblasen.
VerschiuBpfropfen in den Olkanal ein-
schrauben und mit Kornerschiag sichern.
Zahnrad zum Nockenwellenantrieb (40/9)
auf Verschleil prufen und, wenn notwen-
dig, erneuern.

PaBfeder zum Zahnrad kontrollieren. Die
Pafifeder darf nur an den Flanken tragen
und muB in der Hohe mindestens 0,1 mm
Spiel haben!
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Kurbeltrieb

Aligemeines Priifen
Im allgemeinen unterliegt! lediglich der

Kurbelwelle
Pleveizapten einem Verschlel. Die Kurbel- 1Pl . 4 K ,
welle selbst 1Guft in Rollenlagern, wodurch |- Plevelzapfen und Kurbelwellenstummel zur
diese Stellen der Kurbelwelle keiner Ab- vorderen Buchse mittels Mikrometers auf

MaBhaltigkelt, Ovalitat und Konizitat pri-
len (Bild 50). (Ovalitat und Konizitat darf
0,04 m nicht Ubersteigenl)

2. Breite des Plevelzapfens messen. Vorge-
schriebene Mafe sind Tabelle 8 zu entneh-

nutzung unterliegen. Bei Verschleil oder Be-
schddigungen des Kurbelzaopfens darf dieser
nur auf das Maf der lieferbaren Untermaf-
logerschalen nachgeschiiffen werden und
keinesfalls willkirlich. Die Logerschalen der

Pleveistangen bestehen aus dinnen Stahi- men.

schalen mit Blelbronzeausguft und sind mittels Plevelstangen

Diamant auf "wwe mm genau bearbeltet

lrgend welche Nacharbeiten mittels Schabers 1. Die Lagerschalen der Pleuvelstangen wer-
oder dergleichen sind unstatthaft. Die Lager- den mittels Zylindermefiuhr (Bild 51) ge-
schalenmaBe sind aus Tabelle 7 ersichtlich messen. Dozu mussen die Pleuellager-

Tabelle 7 Pleuellagerschalen und Plevelzapfen

Pleuvellagerscholo Plevslzaplen Durch Verschield
Innendgurchmassar mil Avfignaurchmesior mit Einbauspie!l zulossiges

Fartigungsiolgion Fertigungstcigiony Hochsisplel

Plevelstange

Lagendhalenpoar:

NormolouslOhrung 75,070—75,085 74,966—74 990 (") 0,08 —0,119

¥, Reporaturstule 74,870—74,885 74,766-74,790 (") 0,08 —0,119 0.20

2. Reporaturstule 74,670—74,685 74,566—74,590 (") 0,08 —0119

3. Reporaturstule 74470—74,485 74,366—74,390 (*) 0,08 —D,119

(*) Uburgangradius R 6—9.5 mm.

Tabelle 8 PlevelfuBbreite — Kurbelwellenzapfenbreite

. Plaveizoptenbreil Durch Varsanleld

Plecsiiuticeilq mit r,ou? Kurbelwolle) mit Einbausplel mu:lonl('nll’ j
Fedtigungsialaron: Fadigungstolerant Hochstispiel

Plevelstangenbreite

Noarmalowstuhrung 49,776—49,82 50,0—5010("") 0,180,324

1. Obermaly (*) 50,276—50,32 50,5—506("") 0,18—0,324 0,50

2. Ubermal (*) 50,776—50,82 51,0511 (") 0,180,324

(*) Nur bei saillichem Verreiber verwenden
(**) Obergangradius R 605 mm

Tabelle 9 Bichse oder Olrutuhrring zum vorderen Deckel und KurbelwellenmaBe

Buthsa-innenguich Duzugendtige: Xute!l Duten Verschleld
messéer mid wollendurchmessar mit Einbauspial tulassiges
Fertigungstoleron: fortigungstoloran: Hochstapiel
BOdne oder Ring rum 70,45—70,18 ) 69,94—69,97 0,10—0,18
vorderen Dedckal
Buchse oder Ring zum '
vordereon Deckel 69,85—49,688 ") 69, 64—69,67 0,10—0,18 0,22
1. Rep.~Stule
Bichse oder Ring zum
vorderan Decke! 69,55—69,58 *) 69,34—59,37 0,100,118
2. Rep.-Stule

*) Im vorderan Deckel oingepreht verengt sich dioser um 0,06—0,08,
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15 35155/ 4t | S
Bild 45: Einlihren det Kurbelwelle (Olticklau'nute  Bild 46: Vorwdimen der rickwériigen Gehdusewand
nach unten)

FO

Bild 47: Montage des hinteren Deckels

1—2 Aussparung im Lagerdeckel
3 Rucklaulnut in det Logerbichse
4 Blechschlupthilse SK 10221 (15 4/57/30
5 Papierdichiung

Bild 48: Nachzichen des Kurbelwellen-Gewinderinges
bei der eingebauten Kurbelwelle

1 Schlissel SK B764
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Bild 49: Vorrichtung zum Aulsetzen und
Abheben des Schwungrodes

1 Vorrichlung SK 11993

TS 55/55/49

Bild 51: Messen der Plevellagerschalen

Molor

Bild 50: Messen des Kurbelzopfens

Bild 52: Plevelstangenmarkierung

1 Markietung am Plevelloger
2 Markierung an der Plevelsfange

|l

Kurbeltrieb

deckel auf die Pleuvelstangen autge-
schraubt werden. Man achte dabei auf die
Marklerungen (Bild 52) und, da die Lager-
schalen mit einer gewissen Vorspannung
eingebaut sind, zieht dle Schrauben mit
dem vorgeschriebenen Drehmoment (11 bis
13 mkg) fest, um MefBfehler zu vermeiden.
Die gefundenen Werte mit der Tabelle 7
vergleichen und so den Verschleit fest-
stellen.

2. Brelte des PlevelstangenfuBes messen und
mit Tabelle 8 vergleichen.

Blchse zum vorderen Deckel

Die Bohrung der BUchse wird mittels Zylin-
dermeBuhr gemessen,

Arbeiten

Allgemeines

Beschadigte Pleuelzopfen oder eine be-
schadigte Lautilache fir die veordere Buchse
auf der Kurbelwelle durfen nur in entspre-
chend eingerichteten Werkstatten nachge-
schliffen werden!

Kurbelwelle

Ubersteigt der Verschlei die zulassigen
Tabellenwerte (Tabelle 7), so missen die
Logerschalen durch neue ersetzt werden.
UbermafBlager verwendet man nur bel nach-
geschliffener Kurbelwelle.

Beim Nachschleifen der Pleveizapfen aut
die Durchmesser der 3 Reparaturstufen blei-
ben dle Breiten gleich, da die Pleuellager-
schalen schmaler sind als der Pleuelstangen-
fuBl. Lediglich bel einem UbermaBigen seit-
lichen Verschlei oder Verreiben der Pleuel-
stangen wird eine iUbermaBbreite Pleuel-
stange verwendet und die Pleuvelzapfen-
breite gemdf Tabelle 8 erweiterl.

Bei diesem Nachschleiten ist es wichtig, um
Bruchgefahr zu vermeiden, doft der Uber-
gangsradivs  zwischen Kurbelwange und
-2apfen, der 6% mm betragl, eingehalten
und sauber (ohne Stufen) ausgefihrt wird.

Nach dem Schleiten der Kurbelwelle Ist es
unbeding! notwendig, den VerschluBdeckel
zu entternen und die Olbohrungen in der
Welle von Ruckstdnden und Schieifstaub sorg-
taltig zu reinigen. Diese Arbeit mull GuBerst
gewissenhaft durchgeflhrt werden, da sonst
diese Rickstdnde beim spdteren Betrieb un-
angenehme Verschleiferscheinungen hervor-
rufen,

Anmerkung: Neue Pleuellagerichalen missen mil der
Pleuelstange zusammengezeichnel werden (Bild 52).

Werkstdtten, die nicht eingerichtet sind, um
die oben angefihrten Arbeiten durchzufih-
ren, konnen vom Werk fertig nachgearbeitete
Austausch-Kurbelwellen samt Lagerschalen
beziehen. Voraussetzung hierfur ist, dof die

abgelieferte Kurbelwelle noch auf eine der
vorgesehenen Reparaturstuien nachgearbel-
tet werden kann.

Plevelstange

Nach jeder Revision des Motors oder Neu-
lagerung der Plevelstange mufl diese neu
ausgewlinkelt werden. Dies ist unbedingt not-
wendig, do bei einer nicht gusgerichteten
Plevelstange der Kolben, dessen Kolbenbol-
zenbohrung genau senkrecht zu der Kolben-
achse gefertigt ist, schrog zu stehen kommt,
was bose Folgen nach sich zieht (schlechtes
Tragen der Kolbenringe, Neigung zum Durch-
blasen, schlechtere Warmeabfuhr, zusatzliche
Reibung und in extremen Fallen Verreiben
der Kolben).

FUr dos Auswinkeln der Pleveistange hat
man verschiedene Vorrichtungen entwickelt;
wir zeigen zwei Beispiele:

In der Vorrichtung Bild 520 wird die Pleuel-
stange durch einen In der Llagerbohrung
senkrecht zur Richtplatte stehenden verstell-
baren Dorn gehalten. Aul den Kolbenbolzen
wird elne Winkellehre aufgesetzt und an der
Richtplotte angelehnt. Durch Uberprifen des
Lichtspaltes wird geprift, ob der Kolben-
bolzen senkrecht zur Richiplatte steht und
die Achsen parallel sind. Dariber hinaus
kann durch seitliches Anschlagen der Winkel-
lehre festgestellt werden, ob die Achsen in
einer Ebene liegen und nicht verdreht sind.

Ein Abweichen von der Achsenparallelitat
wird durch Richien auf der Presse, wie In
Abbildung 52c gezeigt, korrigiert.

Die Vorrichtung Bild 5Z2b kann selbst ange-
fertigt werden. Sie bestent aus zwel verschie-
denenPafidornen (52b'1 und 3), zwel auf einer
Grundplatte befestigten Prismen (52b/2) als
Aufloge tur den Dorn (52b'3), einem In der
Hohe verstellbaren Anschlag Im Punkt  B",
und zwei MefBuhren, die in genau dem glei-
chen Abstand , A" von der Pleuvelstangenmitte
angebracht sind.

Nun wird an dem Anschlag ,B"” so lange
gedreht, bis die Uhren ihren groBten Aus-
schlag anzelgen, das heifit, bis die Uhren-
taster auf der Kolbenbolzenmitte liegen. In
dieser Lage die Skalo belder Uhren auf Null
stellen. Nun die Pleuelstonge cus der Vor-
richtung herausnehmen, vom Pafidorn (52b/3)
herunterziehen, umgekehrt wieder aufschie-
ben und in die Vorrichtung einlegen. An dem
Anschlag ,,B” wieder so lange dreken, bis die
Uhren ihren groften Ausschlag anzeigen (in
dieser Lage liegen die Uhrentoster wieder
auf der Kolbenbolzenmitte). Da wir bei der
ersten Messung die Uhrenskala ouf Null ge-
stellt haben, kénnen wir jetzt die eventuelle
Abweichung von der friheren Messung fest-
stellen (der gemessene Betrag Ist gleich der
Sehne eines Kreissegmentes mit Durchmesser
A und Winkel n; Bild 52b). Die Halfte dieses
Betrages zelgt an, wieviel der Kolbenbolzen
an der gemessenen Stelle von der Paralleli-

n
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tat abweicht. Er darf, 50 mm von der Mitte
der Pleuelstange gemessen, 0,02 mm nicht
Ubersteigen. Ein eventuelles Abweichen wird,
wie das Bild 52c zeigt, auf der Presse ge-
richtet.

Beim Einbau neuer Pleuellagerschalen sind
folgende Punkte zu beachten:

a) Plevellagerschalen mit der Ldangsnut in
den Deckel einbauen! In die Pleuelstange
kommt immer eine Schale mit runder Aus-
bohrung!

b) Pleuelschrauben sollen nur dreimal ver-
wendet werden; jede Wiedermontage
durch Kornerschlag am Schraubenkopf
kennzeichnen.

c) Pleuellagerschalen mit Pleuelstange zu-
sammenzeichnen (Bild 26).

Olzufuhr zur Kurbelwelle

Allgemeines: Hier gibt es eine alte und eine
neve Ausfihrung. Bei der alten Ausfihrung
ist eine Bichse (53/1) im vorderen Deckel ein-
gepreBt, die diese Aufgabe bewerkstelligt,
wdhrend dies bei der neuen Ausfiihrung durch
einen Olzufuhrring (53a/5), der schwimmend
im vorderen Deckel gelagert ist (durch Paf3-
stift und Scheibe gehalten), geschieht. Durch
seine schwimmende Lagerung unterliegt die-
ser Olzufuhrring (53a/5) einem geringeren
Verschleil, der bekanntlich als hdufigste Ur-
sache fur einen zu niedrigen Oldruck verant-
wortlich ist. AuBerdem ist die Olabdichtung
am vorderen Deckel durch Wegfallen der

Riemenscheibennabe (40/4) und der neuen
Keilriemenscheibe (53a/1) verbessert worden.
Diese letzte Verbesserung ist allerdings nur
in Verbindung mit der neuen verkirzten Kur-
belwelle einzubauen, wogegen der neue
Deckel mit Olzufuhrring auch bei alten Mo-
toren eingebaut werden kann.

Alte Ausfilhrung

Das Erneuern der Bichse geschieht auf fol-
gende Art:

a) Bichse auf der Presse herauspressen.

b) Neue Bichse genau senkrecht hineinpres-
sen, bis Bichsenkante mit Deckelkante
fluchtet. Dabei achten, dafl die Bohrung
der Olzufuhr im Deckel (53/2) mit Durch-
fluBbohrung in der Buchse (53/1) aufein-
ander zu liegen kommen. Die Bichse muf3
fest (PreBsitz!) im Deckel sitzen.

Neve Ausfilhrung

Das Einbauen eines neuen Olzufuhrringes
(53a/5) wird folgendermafBen durchgefihrt:

a) Haltescheibe (53a/3) abschrauben und Ol-
zufuhrring herausziehen, dabei auf den
Pafstift (53a/2) achtgeben, damit er nicht
verlorengeht.

b) Neuen Ring (53a/4) einsetzen, nachdem
man sich Uberzeugt hat, dafl der Pafstift
fest im Deckel sitzt. AnschlieBend durch
Einbauen der Haltescheibe (53a/3) den
Ring fixieren.

Molor

’
Bild 52¢: Richten der Pleuelsionge
1 Leichimefall-Unlerlage zur Plevelstiange

Bild 52 a: Vorrichtung zum Messen der Parallelitél
twischen Hauptbohrung und Kolbenbolzenbohrung

Bild 52b: Yorichtung tum Messen der Parallelital — AN
twischen Hauptbohrung und Kolbenbolzenbohrung ckel
1 Einsteckdorn 2 Prismeniormige Unterlagen (alte AustOhrung)

3 Dorn zum Houpllager 1 Olzufuhrioch in der Bichse

B Unter diese Sielle einen verstellbaren Anschlog 2 Olzufuhrloch im Deckel

i3
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Bild 54: Nockenwelle
Distanzhulse zur
Nockenwelle
Kugellager
Rollenstohel zur
Einspritzpumpe
Stohelstange
Ventilsioheleinsatz
Nockenwellenrad
Zugstange zum Regler-
hebel

Gabelkopf zum Reglei-
hebel

Reglerhebel
Stellschraube zur
Nockenwelle
Reglermuffe
Reglergewicht
Kugellager

Pafiffeder zur Nocken-
welle

Nockenwelle
Gummiring zur
Distanzhulse
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Bild 53 a: Vordere Lagerung der Kurbelwelle

1 Keilriemenscheibe
2 Pafystift

3 Halfescheibe

4 Olzufuhrring
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Nockenwelle

Ausbauen (nur bei ausgebautem Motor durch-
fUhrbar).

1. Schwungrad abnehmen (siehe Seite 27).

2. Falls ein Wechseln des Nockenwellenzahn-
rades vorgenommen werden soll, muf}
auch die Kurbelwelle ausgebaut werden
(siehe Seite 27).

3. Kipphebel und StéBelstangen ausbauen
(siehe Seite 11).

4. Seitlichen Deckel (6/30) zur Einspritzpumpe
abschrauben.

5. VentilstoBel ganz herousziehen und mit-
tels Haltefedern (Bild 56) befestigen (Bild
55).

6. Fuhrungsstifte zu den PumpenrolienstéBeln
herausschrauben. Die Rollenstéfiel bis
zum Anschlag der Pumpenkolben hoch-
heben (Pumpenkolben hochdrucken), in
die freiwerdenden Fuhrungsschlitze der
StoBel 4-mm-Stifte einstecken und so den
Stobel am Zurlickgleiten hindern.

7. Steverungsdeckel oberhalb Spaltfilter-
grift (6/23) abnehmen (4 Schrouben M 10),
Bei Vorhandensein eines hydraulischen
Hubwerkes muft an Stelle des Deckels die
Olpumpe zum hydraulischen Hubwerk (1/6)
abgeschraubt werden.

8. Reglerdecke! (vorderer Deckel) abmon-
tieren,

9. Gewlindestift (62/1) zur Fixierung der
Reglerachse herausschrauben, dafir eine
Schraube M 4 einschrouben und mittels
dieser die Reglerachse (62/5) heraus-
ziehen.

10. Die 4 Befestigungsschrouben zur Regler-
platte am Nockenwellenrad ausschrau-
ben, Reglerplatte sam! den Reglergewich-
ten (54/12) und der Mutte (54/11) heraus-
nehmen.

11. Sicherungsblech zur Nutmutter (57/2) aut-
biegen und diese mittels SteckschlUssels
SK 8748 losschrauben,

12. Nockenwelle mittels Leichtmetallhammers
nach hinten vorsichtig herousklopfen. (Da-
bei achten, daofl Pafifeder zum Nockenrad
nicht ins Motorgehduse 14lit,)

Anmerkung: Nodkenwellenzohnrod kann nur bei aus-
gebaouter Kurbelwelle nach unten herausgenommen
werden.

Einbau der Nockenwelle

1. Vorderes Kugellager (54/13) der Nocken-
welle mittels Dornes in Motorgehduse ein-
schiagen und hinteres Kugellaoger (54/2) aut
Nockenwelle aufpressen.

2. Kurbelwelle einbauen. Das Einstellen der
Nockenwelle zur Kurbelwelle geschieht
folgendermaBen:

o) Zylinder ouf O. T. stellen. O. T.-Markie-
rung ouf dem Schwungrad (Bild 1/58)
mull in der Mitte des Schouloches (2/5
und 58'2) liegen.

b} Nockenwellenzahnrad so drehen, daf}
seine Markierung mit der am Motor-
gehduse uUbereinstimmt (Bild 59).

c) Nockenwelle mit eingebauter PaBfeder
(54/14) so drehen, dafl Pafifeder mit
Nut im Zahnrad Ubereinstimmt, anschlie-
fend Nockenwelle einschieben.

d) Kontrollieren, ob beim O.T1. Zahnrad-
Markierung mit Motorgehduse-Markie-
rung Ubereinstimmt (Bild 59),

e} Nutmutter (57/2) festziehen und sichern,

Der weitere Einbau erlfoigt in umgekehrter
Reihenfolge des Ausbaues,

Falls beim Ausbau die Stelischraube (54 '10)
verdreht wurde, wird sie nachher erst bis zum
Anschlag eingeschraubt und dann um eine
drittel Umdrehung herausgedreht und blok-
kiert.

Anmerkung:

Falls Verbindungsbolzen (62/'2) zwischen
Zugstange zur Regelstange (54.7) und Regler-
hebel (54/9) geldst und der Gabelkop! (54/8)
verdreht wurde, ist es wichtig, daf letzterer
wieder in seine urspringliche Lage kommt,
da eine verstellte Verbindung zwischen Re-
gelstonge und Reglerhebel die Regelung des
Motors beeinfluBt.

Bei der Kupplung der beiden Teile beachte
man folgendes:

Zuerst Uberzeuge man sich durch einige
Schitge mittels Leichtmetallhammers aul das
Ende der Nockenwelle, dafi diese richtig In
ihren Lagern sitzt. Weiter wird die Regel-
stange (91'9) auf Null-Forderung (ganz nach
rechts) gestellt und die Reglermufte (54/11)
mit Druckkugellager ganz hineingedruckt und
mit einer Hand in dieser Stellung gehalten.
Da aber die Zapfen des Reglerhebels (54/9)
in die Reglermuffe (54/11) mit einem grofien
Spiel eingreifen, muf dieser durch Hinein-
dricken des oberen Endes des Reglerhebels
ausgeschaltet werden. In dieser Stellung wird
zuerst der Gobelkopf (54/8) so eingestellt,
daf seine Bohrung mit der des Reglerhebels
(54/9) fluchtet. Anschliefend wird der Gobel-
kop! um eine holbe Umdrehung welter hinein-
gedreht und mit Gegenmutter gegen Ver-
drehung gesichert. Zum Schiuf wird der Ver-
bindungsbolzen eingefihrt und versplintet.
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Tabells 10: Ventil- und Rollenstafiel

Avlondurchmesser Beohrung im Motor- Duren Verschiei
mif gehouse mit Einbauspiel tulgasiges
fortigungstoleronr fertigungstioletgns Mochstispiel
Ventilsichel 19,959—19,980 20,00—20,033 0,02—0,074
Veanlilstohel
1. Rop.-Stufe 20,159—20,180 20,20—20,233 0,02—0,074 0,15
Rollenstdlel 27 ,947—27,980 28.00—-28,033 0,020,086

Arbeiten an der Nockenwelle

Vorarbeiten:

a) VentllstéBel- und Rollenstéfielbohrungen
im Motorgehduse messen, Ausgeschiagene
VentilstéBelbohrungen werden mittels ver-
stellbarer Reibahle sauber und rillenfrel
auf den ndchsten graBesen Durchmesser
avfgerieben (siehe Tabelle 10, unten).
Dazu entsprechende Stoflel verwenden|

b) AuBendurchmesser der StéBel kontrollie-
ren, abgenitzte, ovale oder solche mit
beschadigter Lauffldche (siehe Verschieif-
toleranzen in Tabelle 10) sind auszuwech-
seln.

c) Ventilstofel: Druckstellen am StoBelteller
glott polieren, bel starkeren Beschddigun-
gen Stoflel austauschen.

d) RollenstoBel: Rolle ouf Spiel, Abnutzung
oder ousgelautene Laufflachen prufen. Ab-
genitzte Telle erneuvern.

e) Stellschrauben der RollensioBel. Druck-
fléche kontrolligren, leicht beschadigie auf

Tuschierplatte und Schieifpapier glétten,
eingedruckte ernevernn,

Anmerkung: Bei neu eingebauten Stellschrauben diese
so fiel eindrehen, dofy bei ihrem spoteren Einbau
der Kolben der Einsprilzpumpe nichl beschadigt wird.

f) Kugellager reinigen und prdten, wenn not-
wendig oustauschen.

g) Nocken aut Verschieit prifen, bel fest-
stellbarem Verschleift die Nockenwelle
ersetzen (Blid 61).

h) Reglerplotte, Gewichte, Hebel sowie
Achse auf Verschlei® prufen und, wenn
notwendig, austguschen.

1) Kugellager aut der Schubmuffe prifen, bel
eventuellen Erneverungen felgendes be-
achten:

1. Seegerring entfernen, Kugellager (62/4)
abziehen,

1. Neues Kugellager samt Blechtopt (62/4)
auf die Schubmuffe aufpressen und mit
Seegerring sichern.

Motor

Bild 55 Fixieren det Yentilsiohel mittels Holtefedern
| Haltefedern

Biid 57: Nockenwellenzahnrad

1 Nodkenwellenzahnrad

2 Nulmutter zum Bolesligen des
Nockenwelienzahnrodes

(Fs55m53s]

Bild 56: Yentilstéhelhaltefeder
SK 10071

Bild 58: Einstellgrade am Schwungrad

! Grade om Schwungrod
2 Mitte des Schauloches
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8ild 60: Rollenstakel
1 Einslelischroube zum Rollensialyel
2 Gegenmuller zur Einslellschroube
3 Rollensichal
4 Bolren 2um Rollenstékel
5 Walzenkronz
6 Rolle zum Rollenstéhel
CIROOR0
v. o h |
8ild 59: Strichmorkierung am Nockenzahnrod
und Molorgehéuse
l
17 16 15 14 13
Bild 63: Motor-Schmierschema
1 Kipphebel 16 Schlammablcfyschraube
. 2 Ventil 17 Olsieb
! 3 Kolbenbolzen 18 Ui, von der Pumpe kommend
’ 4 Pleveistange 19 Oberdruckventil
| 5 Kurbelwelle 20 Weg des Oles bei Uberdruck
! 6 Steverungszahnrad 21 Weg des Ules zum Spaltfilter
,..16 .,.‘21’1733 ! t.’a . 26 7 Antriebszchnrad zur Olpumpe 22 Spalifiliergehause
L 40133 42 8 Zahnrod ouf der Olpumpenwelle 23 Oldruckleitung
D e _ 9 Olpumpenzahnrad 24 Olmefhstab
(E5SEETHY Bild 62: Regler zur Einsprilzpumpe 10 Olpumpengehause 25 Nockenwelle
: : ; P 11 Oberdruckventil 26 Ventilstohel
’ : | Gewindestilt zur F der Ach
8ild &61. Nennmaly der Ventile- und Einspritznocken S Bolt;n e G:Lﬂ:‘;’"\"‘g er Acse 12 Feder dés Uingehungsveitiles 27 Oleinflistutzen
3 Regiergewidh! 13 Ventilkorper 28 Olmonometer
4 Blechlop! zum Kugellager 14 Spalffilter 29 Stohelstange
5 Achse rum Reglerhebe! 15 Unterer Deckel
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Bild &4: Olpumpe mit Antriebszahnrad

1 Verdrehung-Sicherungsscheibe
zur Ulpumpe

2 Schréigzahnrad zum Antrieb der
Olpumpe

3 Polyfedar zur Antriesbswelle

4 Kronenmufter zur Antriebswelle

5 Vorderer Deckal

6 Olpumpengahause

7 Antrigbswelle zur Ulpumpe

8 Deckel zur Olpumpe

Bild 65: Olpumpenzohnrad
1 Anlriebsrad zur Ulpumpe

8ild &6: Einbau der Olpumpe 8ild &7; Hohensplel der Zohnréder prifen

1 Bohrung zum Uberdruckventil
2 Kémerschlog
3 Verdrehsicherung

Motorschmierung

Das O| wird von der Pumpe zu dem Pleuel-
lager, zu den VentiistéBein und Kipphebeln
gedriickt. Die Schmierung der anderen Teile
erfolgt durch Spriihdl. Die Olidrderung ertfolgt
Uber eine Zahnradpumpe (63/10). Diese saugt
Uber eln feinmaschiges Sieb (63/17), weilches
sich im untersten Teil des Motorgehduses be-
findet, das Ol an und driickt es Uber ein Spalt-
olfilter (63/14) in die Bohrungen der Kurbel-
welle, und einen Teil davon in die Oldruck-
leltung (63/19).

Diese Leitung tUhrt einerseits zum Olmano-
meter, andererseits zu den VentlistéBeln
(63/22), von wo das Ol durch die hohlen
Stofistangen (63/25) zu den Kipphebeln (63/1)
gelangt. Das on den Pleuellagern austreten-
de Ol schmiert als Spritzdl samtliche Telle,
welche sich im Motorgehduse befinden.

Ein Uberdruckventil (63/11) ist zwischen OlI-
pumpe und Spaltfilter eingeschaltet und off-
net sich beim Uberschreiten des zuldssigen
Oldruckes selbstidtig, wodurch das Uber-
schuflol wieder ins Motorgehduse zuruckge-
leitet wird., Das Spaltalfilter ist mit elnem
Umgehungsventil ausgestattet. Ist das Ol
filter verlegt, so wird dos Federband des
Umgehungsventiles durch den Oldruck in die
Ringnut gedrickt und gibt dem Ol — aller-
dings ungefiltert — den Weg frei.

Wenn bel einwandireier Verfassung der Ol-
pumpe, des Uberdruckventiles, sauberem Ol-
filter und Verwendung von vorschriftsmagi-
gem Ol zu geringer Oldruck angezeigt wird,
so kann die Ursache dafur UbermdaBiger Ver-
schlei der Pleuellager, der Lagerblichse
(53/1) Im vorderen Deckel oder eine Stérung
am Oldruckmesser selbst sein.

Bevor grofBere Instondselzungsarbeiten
durchgefihrt werden, Ist daher mit Hilfe
eines einwandfreien Manometers der Ol-
druck zu Uberprufen,

6lpumpe
Ausbau

1. Vorderachse ausbauen.

2. Andrehklaue (40/1) entsichern und ab-
schrauben, Kellriemenscheibe (40/26) sowie
vorderen Deckel (40/25) entfernen.

3. Linken seitlichen Deckel abschrauben
(6 Schrauben M 10).

4, Splint und Kronenmutter vom Olpumpen-
zahnrad (65/1) entternen und mit Leicht-
metalisetzer Pumpe nach vorne vorsichtig
herausklopfen. {Achtgeben aut Pafifeder
rum Zahnrad [64/'3] sowie auf Verdreh-
sicherung [66/3] vorne bel der Pumpel)

Zerlegen

a) Sicherungskerben (64/2) mittels passenden
Meiflels entfernen.

b) Die drei Senkschrauben herausschrauben,
Deckel (64/8) abheben und Olpumpenwelle
(64/7) sowie Zahnrader herausnehmen.

Prifen

1. Die Laufflachen der Zahnrader im Gehduse
und auf dem Deckel auf VerschlelB prifen.
Stark eingelaufene oder beschddigte Teile
ersetzen,

2. Hohenspiel der Rader prifen. Das hchst-
zuldssige Spiel betragt 0,1 mm. Zum Mes-
sen ein MHaarlineal Uber dos Pumpen-
gehduse legen und mitte!s Fihllehre die
Luft feststellen (Bild 67),

3. Zohnradder und Welle prifen, ebenso
Zahnluft (Bild &8). Das Flankenspiel muf
01—0,2 mm betragen.

Zusammenbau

Olpumpendeckel gleichmdBig testziehen,
Zohnrdder zwischendurch stets auf Géngig-
keit prufen, Die Rader mussen sich bei fest-
gezogenem Deckel mit 2 Fingern leicht be-
wegen lassen,

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Relhen-
folge des Ausbaves,

Olsieb im Motorgehause

Ausbau

1. OloblaBschraube am Motorgehduse off-
nen und Ol ablassen.

2. Olsiebdeckel abschrauben und samt Sleb
abnehmen (10 Schrauben M 10) (Bild 69).

Arbeiten

Sieb samt Deckel reinigen und cuf Schéden
kontrollieren. Nicht einwandfreie Dichtungen
ernevern.

Einbau
Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihen-

folge des Ausbaues.
Spaltolfilter
Ausbau

Die vier Befestigungsschrauben abschrau-
ben und Spaltdifilter (63/18) aus dem Motor-
gehduse herausnehmen.
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Arbeiten

Ausgebautes Spaltolfilter in reines Benzin
tauchen, Handgriff am Filter so lange drehen,
bis der ganze Schmutz zwischen den Lamel-
len abgestreift ist.

Ablaf3schraube (63/16) unter dem Filter am
Motorgehduse abschrauben, den Schlamm
ablassen und die Olkandle reinigen.

Spaltolfilter-Auflagefidche reinigen, Dich-
tung wenn notwendig erneuvern.

Filter wieder einsetzen und gleichmaBig
Uber Kreuz festziehen.

Uberdruckventil

Aligemeines

Die Aufgabe des Uberdruckventils ist es,
beim Uberschreiten des zuld@ssigen Oldruckes
sich selbsttatig zu 6ffnen und das Uberschis-
sige Ol wieder in die Olwanne zurickzu-
leiten. Ein undichtes Uberdruckventil kann

jedoch auch ein Absinken des Oldruckes ver-
ursachen.

Ausbau

Uberdruckventil (Bild 63/11) mittels gekropf-
ten RingschlUssels aus dem Motorgehduse
herausschrauben.

Arbeiten

a) Stift (70/3) entfernen, Feder (70/4) und
Kugel (70/2) entfernen.

b) Kugelsitz prufen.
c) Feder prifen.
Anmerkung: Beim Austausch des Ventilkérpers kann

der Kugelsitz zur Erzielung einer besseren Auflage
mittels Kugel und Setzers leicht gestaucht werden.

d) Kugel und Feder einfuhren, Stift einschla-
gen und wieder vernieten.

Einbau

Uberdruckventil in das Motorengehduse
wieder einschrauben.

Bild 68: Messen der Zahnluft xwischen den
Olpumpenzahnrédern

Bild 70: Oliberdruckventil

1 Sicherheitsventil, vollslandig

2 Kugel zum Sicherheitsvenlil

3 Hallestift

4 Druckfeder zum Sicherheifsventil

Molor

Bild 69: Montage des unteren Deckels
(alte Ausfdhrung)
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Bild 71: Wasserpumpe (10
mit Ventilator

[(“]

|

(alte AusfGhrung) l |

|

Kugelloger |

Riemenscheibenhallte j \
Kugelloger 3

Federleller ‘ |
Wasserpumpengehause _1_1 l
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Wasserpumpenrod
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Bild 71a: Herunterpressen des Filrdichiungsdeckels

1 Vorrichteng SK 10145
2 Filzdichtungsdecke!

Motor
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Bild 71b: Einpressen der vormontierfen Wasser-
pumpenwelle

1 Loch fir Mitnehmerzaplen
im Waosserpumpenrad
2 Mitnehmer

Kiihlanlage

Die KiUhlanlage Ist eine Wasserumlaufkih-
lung. Das KUhlwasser wird durch eine Flugel-
pumpe, weiche von der Kurbelwelle aus
mittels Kellriemens angetrieben wird, in stdn-
digem Kreislauf gehalten. Ein Thermostat be-
wirkt ein schnelles Erwdrmen des Kuhlwassers
dadurch, daBl er den Kreislauf zwischen Mo-
tor und Kihler so lange unterbricht und kurz-
schlieft, bis dos Wasser die Temperatur von
70 C erreicht hot.

Ein Uberdruckventil im KihierverschluBdek-
kel hat die Aufgabe, im Kihlsystem einen
bestimmten Uberdruck entstehen zu lassen,
Dadurch wird nicht nur die Sledetemperatur
des KUhlwassers auf 105 C hinoutgesetzt,
sondern auch verhindert, daf vorzeitig, durch
das Uberlaufrohr des Kuhlers, Wasser in
Form von Damp! veriorengeht. Bel anstren-
gendem Betrieb sowie bei Arbeiten des Trak-
tors In grofieren Hoheniagen ist dies von
grofiem Vorteil.

Die Wasserpumpenwelle st in zwel was-
serdicht abgeschlossenen Kugellagern ge-
logert und bedarf, auBer der vorgeschrie-
benen Schmierung durch die Staufferblchse,
keiner Wartung.

Kiihlanlage reinigen

1. Verstaubte und durch Insekten verlegte
Kihler sind mit einem kraftigen Wasser-
strahl zu reinigen und mit PreBlutt von der
Motorseite her durchzublasen,

2. Bel Rost-, Schlamm- oder Kesselsteinab-
lagerung Iim Innern dort das Kihisystem
nur mit einer 10"«igen Sodalésung (1 kg
Waschsoda auf 10 | Wasser) gereinigt wer-
den, Die Sodalosung etwa 24 Stunden im
Fahrzeug belassen, wobel es wichtig ist,
daf der Traktor gefahren wird, damit sich
die Lésung bis zur normalen Betriebstem-
peratur erwarmt,

3. Nach Ablassen der Losung das gesamte
Kuhlsystem einer grundlichen Durchspilung
mit reinem Wasser unter geringem Druck
unterziehen.

Wasserpumpe
Ausbau

1. Wasser ablassen.

2. Schiauchbinder bel der Wasserpumpe
I6sen, KurzschiuBleitung (2/11) sowie un-
teres SchlauchstUck abstreifen,

3. Befestigungsschrouben bei Lichtmaschine
lockern, PaBschraube zum Kellriemenspan-
ner (2/10) entfernen, Lichtmaschine um die
Befestigungsschrauben nach innen kippen
und Keilriemen herunternehmen.

4, Wasserpumpe vom Motorgehduse ab-
schrauben, den Oberteil des Kihlers nach
vorne zlehen und Pumpe mit Ventilator
herausnehmen.

Zerlegen der Pumpe (alte AusfUhrung)

1. Ventilatortiuge!l (71/17) abschrauben und
samt Beilogscheiben (71/16) und Riemen-
scheibenhdiften (71/2) entfernen.

2. Zylinderstift (71/19) aus der Nabe (71/18)
heraustreiben und Nabe obziehen.

3. Dichtungstop! samt Fllzring (71/15) vom
Gehduse herunterpressen (Bild 71a).

4, Wasserpumpenwelle samt Fligelrad (71/7)
aus der Pumpe herauspressen. Der Schieif-
ring (71/11) samt Mitnehmer (71/8), Feder,
Scheibe und Dichtring (71/6) kommt dabei
mit.

5. Buchse (71/12) vorsichtig aus dem Gehduse
heraustreiben und Spritzring (71/13) her-
ausnehmen.

4. Kugellager aus dem Gehduse herauspres-
sen, dabel achtgeben, dafl der Federteller
(71/4) nicht beschadigt wird.

Prifen

a) Gleitflache des Schieifringes (71/11) kon-
trollieren. Bel Verschleifispuren oder Flek-
ken mittels Polierpapleres, auf einer Tu-
schierplatte avufgebreitet, |dppen. An-
schiiefend das Tragbild auf der Tuschier-
plaotte priten, es muB aul der ganzen
Flache tragen. Die Bundstdrke des Schieif-
ringes betrdgt Im Neuzustand 3 mm, Ist
dieser Wert durch Verschlei unter 2 mm
reduziert, so mufl der Schielfring samt Mit-
nehmer — da beide Teile gemeinsam ge-
liefert — ernevert werden,

b) Der Dichtring (71/6) muB bel jeder Uber-
holung erneuert werden.

c) Gleitflache der Bundbichse (71/12) kon-
trollieren und wenn notwendig mit Hilfe
von Polierpapier, auf Tuschierpiatte ge-
legt, lappen; bei stdrkeren Rillen die
BUchse erneuern.

d) Kugelloger auf Verschlei kontrollieren.
Solche mit Rostflecken sind unbedingt zu
ernevern; dies ist auch ein Zeichen, daf
Schleifring (71/11) und Bichse (71/12) nicht
in Ordnung sind.

Zusammenbav (alte AusfUhrung)

1. Federteller (71/4) in dos Wasserpumpen-
gehduse einlegen, Inneres Kugellager
(71/3) mit Wasserpumpenfett schmieren und
nachpressen,

2. DistanzhUlse (71/14) nachsetzen, den Raum
zwischen Distanzhilse und Wasserpumpen-
gehduse mit Wasserpumpenfett fillen und
duBeres Kugelloger (71/1) nochpressen.

3. Von der anderen Seite den Spritzring
(71/13) einfUhren und Buchse (71/12) vor-
sichtig bis zum Anschlag einpressen, nach-
dem man vorher ihren Sitz mit Dichtungs-
masse bestrichen hat,
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4. Von der Ventilotorfligelseite her vorsich-
tig einen Hllfsdorn von 149 mm ) ein-
schieben, damit die Distanzhilse (71/14)
und der Dichtring (71,/13) zentriert werden,

Nun In den zusammengebauten Schleif-
ring (71/11) und Mitnehmer (71/8) den Dicht-
ring (71/6), die Scheibe und die Feder (71/9)
einsetzen und so auf die Welle schieben,
dafl die Zapfen des Milnehmers (71b/2)
gegeniuber den Lochern im Wasserpum-
penrad (71b/1) zu liegen kommen. Sodann
die Wasserpumpenwelle In daos vormon-
lierte Gehduse elnpressen, der Hilfsdorn
wird dabel von der Wasserpumpenwelle
herausgeschoben. Daobel st es wichtig,
daf die Wasserpumpenwelle nicht tiefer
als ein bestimmtes Mafl eingepreft wird,
u. zw. mul zwischen Wasserpumpenauf-
lage und dGuBlerer Kante des Flligelrades
ein Abstand von 27,5%% mm (Bild 71) un-
bedingt eingehalten werden,

5. Dichtungstopf mit Filzring (71/15) auf seinen
Gehdusesitz pressen. Der weltere Einbau
geschieht in umgekehrter Relhenfolge des
Ausbaues.

Zerlegen der Pumpe (neue AustUhrung)

1. Ventilator abschrauben und Flugel samt
Riemenscheibe entfernen.

2. Befestigungsmutter entsichern, 16sen und
Nabe (7216) mittels Abziehvorrichtung
abzlehen. Dahinterliegenden Seegerring
(72/2) mittels Seegerringzange herousneh-
men,

3. Flugelradbelestigung entsichern und |IGsen,
Mitnehmerscheibe (72/9) entfernen und
Flugelrad (72/8) abziehen,

4, Pumpenwelle samt Kugellagern aus dem
Gehduse nach vorne auspressen.

5. Kugellager von Welle herunterpressen.

Prifen

Kugellager aut Verschlell prifen, Diring-
dichtung (72/7) Uberprifen und, wenn Gummi
sprode oder hart Ist, ernevern. Lelcht ange-
lautene LautfiGche tUr die Diringdichtung em
Flugelrad glatten (auf Tuschierpiatte mittels
Polierpaplers), bel stdrkerer Beschadigung
Flugeirod ersetzen.

Zusammenbavu

1. Diringdichtung (72/7) am Sitz mit Kasperit-
Dichtungsmasse bestreichen und im Pum-
pengehduse einpressen.

2. Beide Kugelloger mit Wasserpumpenfett
einfetten und ouf Pumpenwelle aufpressen
(Bild 73). Raum zwlischen Kugellagern (74/3)
mit Wasserpumpenfett anfillen.

3. Die so hergerichtete Pumpenwelle samt
Lager im Wasserpumpengeh&use einpres-
sen (Bild 74).

4. Nilosring (72/14) einfUhren und Seegerring
(72/2) einbauven. Scheibenfeder und Nabe
(72/16) montieren, Mutter festziehen und
mit Sicherungsblech sichern, Fligelrad
(72/8) und Mitnehmerscheibe (72/9) mon-
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tieren, Mutter festziehen und mit Siche-
rungsblech sichern.
5. Ventilatorfilge! aufmontieren.

Der Einbau erfolgt In umgekehrter Relhen-
folge des Ausbaues.

Kiihler
Ausbau

1. KUhlwasser ablassen,

2. Motorhaube abnehmen.

3. Schlauchbinder vom oberen und unteren
Wasserrohr lockern.

4. Seilzug am Rollvoerhang losen.

5. Belde Kuhlerbefestigungsschrauben ent-
splinten, Iosen und Kihler abnehmen,

Arbeiten

Beschddigte Schlauchsticke und Schlouch-
binder stets erneuern.

Einbau

Der Einbau ertolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausboues,

Keilriemen
Ausbau

Spannmutter (2/10) etwas lockern. PaB-
schraube herausnehmen, Lichtmaschine ganz
gegen Motorgehduse drucken und Keilrie-
men uber Riemenscheibe der Lichtmaschine,
Riemenscheibe der Kurbelwelle und schileB-
lich Uber Ventilatorfligel herausnehmen.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues. Dabei achten, dafl der
Kellriemen auf richtige Spannung eingestell
wird,

Riemenspannung mit Daumen prufen, Rie-
men darf sich bei m&Bigem Druck nicht tiefer
als 2 cm durchdricken lassen (Bild 75).

Luftfilter

Um einen uUbermafBigen Verschleif des
Kolbens und der Zylinderbuchse hintanzuhal-
ten, wird die angesaugte Luft durch ein OI-
badluftfilter, beim Typ 84 oufBerdem noch ein
Zyklon-Vorfilter (75a/7), gereinigt. Dlese Filter
unteriiegen kelnem Verschleil, |hre Pflege
geht folgendermafien vor sich:

Zyklon-Vorfilter (75a/7) abheben und In-
neres sowle Lufteintrittoffnungen saubern.

Die Olwanne (75a/3) abnehmen, ausleeren,
reinigen und bis zur Strichmarke (75a'5) mit
frischem Motorend! flllen, Bel derselben Ge-
legenheit den Filterkérper mit Einsatz (750/2)
abnehmen, in Benzin grundlich reinigen und
mit PreBluft von samilichen Benzinspuren be-
freien. Ist keine PreBluft vorhanden, das Filter
ausschwenken und qustrocknen lossen, bevor
es wieder montiert wird.

v Molor
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Bild 72: Wasserpumpe mit Ventilator
(neve Ausiihrung)

1 Riemenscheibenhallte

2 Seegerring

3 Riemenscheibenhallte

4 Staufferbichse

5 Anschluly zum Kurzschlulrohr
6 Spritzring

7 Diringdichtung

8 Wasserpumpenrad

9 Mitnehmerscheibe

10 Molorgehbuse

11 Anschluly [or KGhlwasserrohr
12 Kugellager

13 Keilriemen

14 Nilosring

15 Venlilalor

16 Nabe

17 Beilagscheiben
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Bild 73: Avfpressen der Kugellager ouf
Wasserpumpenwelle
1 Rohr
2 Kugellager
3 Wasserpumpenwelle
4 Kugellager

Molor

1S 35/55/72

Bild 74: Einpressen der vormontierten Wasser-
pumpenwelle im Pumpengeh8use

1 Rohr

2 Kugellager

3 Mit Wasserpumpenfel! ausgelullter
Raum zwischen den Kugellogern

4 Wasserpumpengehéuse

Bild 75: Spannen des Keilriemens

Motor

8ild 75a: Luftiilter

1 Fillergehduse

2 Filtereinsaiz

3 Olwanne

4 Ol

5 UOlstandmarke

6 Verschlufy

7 Zyklon-Vorfilter
(AusiGhrung Typ T 84)

49



Motor

23 22 21

VO NOUL S W -

10
1"

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28

50

20 19 18 17 16 1514 13

Bild 76: Kupplung

Motorgehause
Kupplungsdruckplatte
Getriebegehause

Ausrickmuffe

Lenksegment
Lenkstockhebelwelle
Oleinfillschraube zur Lenkung
Kugellager

Lenksaulenrohr

Lenksaule

Bremsfuhhebel

Zahnrad auf der Vorgelegewelle
Verschlufydeckel zur Vorgelegewelle
Bremshebelwelle
Kupplungsausriickwelle
Kupplungswelle

Lagerdeckel zur Kupplungswelle
Kugellager

Lager zum Ausrickhebel
Ausrickhebel zur Kupplung
Mitnehmerscheibe

Schwungrad

Anlahzahnkranz

Hinterer Deckel zum Motorgehduse
Gewindering zur Kurbelwelle
Kurbelwelle

Rollenlager

Lagerbichse zum Rollenlager

12

Kupplung

Die Kupplung Ist eine Einscheiben-Trocken-
kupplung. Voraussetzung fUr ein einwand-
freies Funktionieren der Kupplung Ist die rich-
tige Einstellung der Druckschrauben (77/19) In
den Kupplungsausriickhebeln (77/11) sowle
gleichmdaBiger Druck des Drucklaogers auf die-
selben. Ungleich eingestelite Druckschrauben
fUhren zum Durchrutschen der Kupplung, zur
Zerstorung des Kupplungsbeloges und des
Kupplungsdrucklagers. Bel richtiger Montage
der Kupplung funktioniert die Kupplung bis
zum zulassigen Verschleil des Kupplungs-
belages. Grundbedingung Ist bei Austausch
von Bestandtellen, daf® nur Original-Ersatz-
teile verwendet werden.

Avusbau

1. Traktor unter Gelriebe unterbauen.

2. Motar abfianschen (slehe Seite 2), aller-
dings ohne Kuhler und Vorderachse abzu-
montieren.

3. Mit Motor und Vorderachse nur so weit
vorfahren, bis die Kupplungsscheibe dle
Antriebswelle freigibt. Anschliefend mit
dem Ganzen nach rechts schwenken. Man
kann daodurch mihelos an Schwungrad,
AnloBzahnkranz und Kupplung arbeiten.

4. Kupplung vom Schwungrad gleichmdaBig
uber Kreuz abschrauben (6 Schrauben M 8)
und Kupplung samt Scheibe abnehmen.

Anmerkung:

Wenn voraussichilich nur die Kupplung neu eine
gesfellt werden muly, ist ein weileres Zerlegen nichl
mehr erforderlich. Wir emplehlen, sich die Vo"idﬂur’\g
und Einsfellscheibe, gemak Bild 78, anzulerfigen. Nol-
folis konn man auch die Auflogellache des Schwung-
rades — lelzleres in woogrechle Loge gebrach! — an
Sfelle der Vorrichtung verwenden. Die Einstellscheibe
(78/6) ist allerdings unbeding! erforderlich,

Zerlegen (neuve AustUhrung)

1. Kupplung oauf Auflagevorrichtung aut-
legen und Uber Kreuz gleichmdBig fest-
ziehen. Die drel Schrauben zu den Lager-
bocken (77/14) losschrauben und die Kupp-
lungsglocke (77/10) gleichmaBig Uber Kreuz
von der Vorrichtung abschrauben und ent-
fernen,

2. Von der Druckplatte die 6 Federn samt
Federteller entfernen. Die Lagerbolzen
(77/18) zu den Lagerbocken entsplinten und
Lagerbolzen herausnehmen. Dabel auf Rol-
len (77/17) besonders achten, damit sie
nicht verlorengehen.

3. Splinte aus dem Bundbolzen (77/13) der
Kupplungsausrickhebel entfernen, Bu.d-
bolzen etwas zuruckschieben und an ihre
Stelle Hilfsbolzen einschieben,

Anmerkung: Die Hillsbolzen werden eingeschoben, um
ein Herausfollen der Nadeln zu verhindern. Aly Hills-
bolzen kann ein beliebiges Rundmatericl von 8 mm
Durchmesser und 8 cm Lange verwendel werden,

Zerlegen {oite AustUhrung bis Fzg. Nr, 6598)

1. Kupplung auf Autlagevorrichtung autiegen
und Uber Kreuz gleichmdafig festziehen. Die
3 Muttern zu den Augenbolzen (79/8) los-
schrauben und den Kupplungskorb (79/4)
gleichmdBig Uber Kreuz von der Vorrich-
tung abschrauben und entfernen,

2. Nun liegen samtliche Telie frel und konnen
nacheinander cbgehoben werden.

Instandsetzungsarbeiten

Kupplungsdruckplatte

Verbrannte und durch Nietkopfschleifspuren
stark beschddigte Druckpiatten (77/1) aus-
wechseln, Lelchte Schleifspuren mit Schleif-
papier gldtten.

Kupplungsdruckfedern

Die 6 Kupplungsdruckfedern sollen eine
moglichst gleiche Spannung aufweisen. Der
Unterschied soll nicht grofler als 500 g sein,
da vungleiche Federn den Verschieil der
Kupplungsteile beschleunigen.

Tabelle 11. Kupplungsdruckiedern
(tUr neue AusfUhrung)

Drucklederionge Belostung Toleranz
59,0 mm 0 ko 0 kg
39.8 mm 30,3 kg 1.7 kg

Innerhalb
ines Sotzes
J Ak - :
38,3 mm 281 kg nichi gréfer
als 0,5 kg

Tabelle 12: lagertelle des Kupplungs-
ausriickhebels (fUr neuve Austihrung)

Aullendurch Innendurch.
messar mit messer mit
Fertigungs- Fartigungs-
toleranz loleran:
Bohrung fir Na-
9 11,0—11,018

deln und Rolle

Rolle zum Kupp-
lungshebel 53325348

Bundbolzen zum o
Kupplungshebel 8 1978

Logerbolzen zum
Kupplungshebael
Voller Durch-
messer: 6,45—4,50
Abgellachle Seite:  5,45—5,50

Nadel 1,475—1,500
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Motor

Kupplungsausrickhebel

1. Die Bohrungen fir Nadeln und Rollen autf
Verschieifs und Unrundheit prifen. Verbo-
gene Ausrickhebel austauschen.

2. DruckfiGchen der Einstellschrauben (77/19)
prufen. Beschadigte oder abgenitzte er-
setzen,

3. Kontrollieren, ob Lagerbolzen und Bund-
bolzen den Werten der Tabelle 12 ent-
sprechen,

Kupplungsscheibe
1. Kupplungsscheibe auf Schiag prifen:
a) Scheibe out einen passenden Dorn

schieben und zwischen Spitzen spannen
(Bild 80), Schlag mit MefBluhr messen!
(Hochstzulassig 0,3 mm.)
Eventuell Scheibe mit Hilfe einer Gabel
richten.

2. Abgenutzlten oder beschadigten Kupp-
lungsbelag erneuvern.

Anmerkung:

Eine Anzahl van Fahrzeugen zwischen Fig.-Nr. 6598
und 10933 ist mil einer groheron Kupplungsscheibe
(', 280) und mil nur 3 Federn ausgerustel. Falls eine
Reparaturarbeil an der Kupplung durchgeiohrl wird,
empiehlen wir diese Kupplungsscheibe durch die neue,
klainere Ausfihrung (/) 220) und durch die é neuen
Federn :u erselzen, Unler anderen Vorteilen bringt
diese kleinere Kupplungsscheibe eine leichiere Schall-
barkeil des Waechselgetriebes.

Erneuern des Kupplungsbelages

1. Zylindernieten mittels eines Bohrers aqus-
bohren (nicht herausschlagenl).

2. Die Zwischentedern (6 Stuck) mit neuem
Kupplungsbelag zusammennieten (Bild 81).
Jede Zwischenfeder (81/2) wird zweimal
vernietet (81/3), die Nietkopfe werden von
der GuBeren Seite in die 5,3-mm-Bohrung
eingeschoben.

3. Den anderen Kupplungsbelag direkt auf
die Kupplungsscheibe aufiegen (Bild 82).
Nietkopte kommen auf die GuBere Seite
und werden immer je zwei gegeniber-
llegend vernietet.

4. Den ersten Kupplungsbelag mit aulge-
nieteten Zwischenfedern Loch auf Loch auf
Kupplungsscheibe legen und jede Feder
mit je einem Zylinderniet 4xé mit der Kupp-
lungsschelbe zusammennieten (Bild 83),

Zusammenbau der Kupplung (alte Ausfihrung
bis Fzg. Nr, 6598)

1. Druckplatte (79/2) vormontieren, Dozu die
Augenbolzen (79/11) und die Streben (79/10)
in die Druckplatte einfihren. AnschlieBend
die Ausruckhebel (79/6) montieren und mit-
tels Stiftes (79/9) mit dem Augenboizen
(79/11) kuppeln.

2. Vormantierte Druckplatte aut die Autspann-
vorrichtung (85/4) auflegen, Einstellscheibe
(85/3) unterlegen,

LY

3. Dle Federn (79/3) auf die Druckplatte auf-
legen, Glocke (79/4) Uberstilpen und mit-
tels 6§ Muttern Uber Kreuz an die Vorrichtung
anschravben,

4. Nun lassen sich die Einstelimuttern (79/8)
aul den Augenbolzen aufschrauben.

Zusammenbau der Kupplung (neue Aus-
fuhrung)

1. Lagerbock (77/16) aufstellen, so dafl Augen
nach oben zeigen, und dann Kupplungs-
ausrickhebel (77/11) von oben, mit Flleh-
gewichten nach unten, in Lagerbock ein-
bauen. Dazu Rolle (77/17) einfetten und
beim EinfUhren des Lagerbolzens (77/18)
darau! achten, daB seine abgeflachte
Seite auf die Rolle zu liegen kommt (77/17
und 18). Anschiiefend den Lagerbolzen
versplinten,

2. Nadellager (77/12) in Ausrickhebel (77/11)
elnbauen, indem man die Bohrung ein-
fettet, den Hilfsbolzen einfihrt und die
19 Nadeln einsetzt,

Nun Ausrickhebel samt Logerbock, ge-
maf Bild 84, in die Wangen der Druck-
platte {(77/1) eintuhren und durch Einschie-
ben des Bundbolzens (77/13) den Hilfs-
bolzen herausschieben, Anschiieffend Bund-
bolzen versplinten.

Wichtig! Bundbolzen und Lagerbolzen so einfihren,
daly Képle in Drehrichtung zu liegen kommen!

3. Druckplatte (88/5) aul die Aufspannvor-
richtung (85/4) auflegen, Einstelischeibe
(853, 86/1) unterlegen.

4. Die 6 Federn (77/20) mit Federteilern (77/21)
autl die Zapfen der Druckplatte aufsetzen
(Bild 84), wobei bel den 6 Federn der mitt-
lere Zapfen jeweils ausgelassen wird.

5. Kupplungsglocke (77/10) Uber Druckplatte
samt Federn stUlpen und mit den & Schrau-
ben (78/5) aut die Vorrichtung anschrauben;
nun kann man die 3 Lagerbocke (77/10)
mittels der Schrauben (77/14) an Kupplungs-
glocke befestigen, Dabei auf richtigen Sitz
der Kupplungsfedern achten und Lager-
bocke so ausrichten, daf Ausrickhebel
nicht klemmen konnen.

Einstellen der Kupplung

Dies geschieht mittels elner Mefluhr (851)
oder einer Einstellehre auf folgende Weise:

Alte Ausfihrung:

An den Einstelimuttern (79/8) so lange dre-
hen, bis die DruckflGche der Ausrickhebel
38 mm Uber der Einstellscheibe liegt (Bild 79).
Dieses Mafi wird mit der vorher eingestellten
Mefiuhr (85'1) gemessen,

Motor

Bild 77: Kupplung

Druckplatte

Hohiniet

Niet zur Kupplungsnabe

Kupplungsnabe

Niet zur Kupplungsnabe
6—7 Miinehmerscheibe
8 Niet zur Zwischenfeder
9 Kupplungsbelag

10 Kupplungsglocke

11  Kupplungsausrickhebel

12 Nadelloger

13 Bundbolzen

14 Schraube zum Logerbock

15 Federring

16 Logerbock

17 Rolle zum Lagerbock

18 Logerbolzen zum Lagerbock

19 Einsiellschraube

20 Feder

21 Federteller

L VS

Bild 78: Yorrichtung zur Einstellung der Kupplung
(nur for neve Kupplung)

1 Spannmutiter

2 Stiftschraube M 8:< 60 DIN 939
3 Auvullagevorrichiung

4 Blechlehre

5 Auvulflegevorrichtung

6 Einstellscheibe
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Motor
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Bild 79: Kupplung (alte Ausithrung)

Mitnehmerscheibe
Druckplatte
Druckleder
Kupplungskorb
Kupplungsnabe
Ausriickhebel
Dampfungsfedar
Einstellmutier
Stiffe zum Ausrickhebel
10 Stroben

11 Augenbolzen

W NG a W -
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38 mm Einstellmak

Bild 82: Avinielen des 2. Kupplungsbelages auf
die Kupplungsscheibe

Bild 80: Richten der Kupplungsscheibe

Bild 81: Aufnieten der Zwischenfedern auf den
1. Kupplungsbelag

1 Kupplungsbelog 3 Zylindernielen
2 Zwischenledern

Motor

(15 55/55/82]

Bild B4: Yormontierie Druckplalie
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Bild 83: Avinieten des 1. Kupplungsbelages aul
die Kupplungsscheibe
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Bild 84: Einstelimok des Kupplungsausriickhebels
[tor neve Kupplung]

1 Einstellscheibe

Bild 85: Yorrichiung rum Einstellgn der Kupplung.
Einstellen der Mehuhr mittels Kolibers

1 Mofuhr im Stander aingebau! "1‘;" At 3:"5. s

2 Koliber zum Einstollen der [

Mehuhe
38 mm bis Fzg. Nr. 6597
41 mm ab Fzg. Nr, 6598
3 Einstellscheibe
4 Aullogevorrichiung
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Bild 87: Zentrierdorn (zur Selbstanlerfigung)

55



56

Molor

Bild 88: Einstellen der Kupplung

1 Spannhebel 4 Kupplungsglocke
2 Stander zur Mehuhe 5 Druckplotia
3 Einslellschalbe 6 Aullogevorrichlung

Bild 89: Montieren der Kupplung

1 Mitnehmerscheibe
2 Zenlrierdtn

Neve Ausfilhrung:

a) Gegenmuttern von Einstellschrauben (77/
19) lockern und so lange drehen, bis die
Druckfiache der Einstellschrauben 41 mm
(Bild 86) Uber der Einstellscheibe liegt
(86/1). Dieses MaB wird mit einer Einstell-
lehre (78/4) oder MeBuhr (85/1) gemessen.

b) Gegenmuttern festziehen, nach dem Fest-
ziehen die Einstellung nochmais uUber-
prufen.

Einbau der Kupplung

Aligemeines

Beim Anbau der Kupplung an das Schwung-
rad muB besonders darouf geachtet werden,
daBl die Nabe (77/4) der Kupplungsscheibe
konzentrisch zum Schwungrad zu liegen kommt

Kupplung

und mit deren Mitte genau fluchtet. Wird dies
nicht beachtet, so enistehen beim Zusam-
menbau des Motors mit dem Getriebe Schwie-
rigkeiten, weil die Getriebeantriebswelle
nur schwer oder gar nicht in die Vernutung
der Nabe der Kupplungsscheibe eingefihrt
werden kann und die Gefahr einer Bescha-
digung der Kupplungsscheibe besteht. Beim
Einbau der Kupplung ist daher wie folgt vor-
zugehen:

1. Kupplungsscheibe mit der langen Seite der
Nabe (77/4) zuerst auf den Zentrierdorn
(Bild 87) aufschieben und diesen in das
Kugellager des Schwungrades einstecken
(Bild 89).

2. Montierte und eingestellte Kupplung acuf
Schwungrad aufmontieren, die Schrauben
werden dabei gleichmaBig und Uber Kreuz
festgezogen. Nach der Montage den Zen-
trierdorn herausziehen.






