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Spezifischer Olverbrauch

Motor

Technische Angaben

Steyr-Diesel WD 213 a

2

110 mm

140 mm

2661 cm*

rd R

30 PS bei 1600 U/min
Wasserumlauf durch Wasserpumpe
in Reihe stehend

Motorgehduse mit eingesetzten naBen Zylinderlauf-
biichsen

oben hdngend, leicht schrdg gestellt, durch StoB-
stangen und Kipphebel betatigt

0,2 mm, im kalten Zustond gemessen

E offnet 11° v. O.T.

E schlieft 41° n, U. T,

A offnet 417 v. U T.

A schlieft 117 n, O.7.

Friedmann & Maler, Typ P 11 B7—2, 14

Friedmann & Maler, Typ D1 Z 1,00 oder
Bosch, Typ DNOSD 21

18—21" v. O.T.

73 *Imm*Hub bei Motordrehzahl 1400 U/min

135 + 10

wenigstens 1,00 atl bei warmem Motor Im Leerlauf
2 Spezicl-Rollenlager

Leichtmetall-Legierung

Uber Schrdgzahnrader (seitlich liegende
Nockenwelle)

Druck-Umlaufschmierung
Olbadluftfilter mit vorgeschaltetem Zyklonfilter
ca. 2—3 g/PSh

Kupplung Einscheiben-Trockenkupplung
Lichtmaschine
Uhee: LW 50/12/200/1650 R mil Reglerschalter RSW 12/200 oder
LW 501/12/130/1300 R . . RSKW 12/130 AT bzw,
(Tropenausithrung)
Lw 282/12/ 90/2000 R . . RSTK 2-12/90 A oder
Bosch: LJ/OJ 130/12/1500 R & + . RS/UA/130/12/4 oder
LJ'GE $0/12/2000 R . . RS/UA 90/12/4
Anlasse;
18PS, 12V

Bosch Typ EJD 1,8/12 R 3 oder 33

Batlerie

70 Ah, 12 V¥, DIN 72311
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Motor

Aushau des Molors

Seitenteile entfernen, Motorhaube los-
schrauben (4 Schrauben) und abheben,
nachdem man vorher den Kihler- und
KraftstoffbehditerverschiuB und das Zy-
klonfilter entfernt hat.

Wasseraoblafischraube (2/11) dfinen und
Wasser ablassen.

3.

. Fernthermometeranschiuf (1/4)

Batterie-AnschluBklemmen (2/3) sowie FlU-
gelmutter (2/1) zur Botteriebefestigung
losen und Batterie abnehmen.

heraus-
schrauben und Befestigung der Leitun-
gen am Saugrohr |Gsen.
Schlauchbinder am Luftfilter und am An-
saugrohr (1/7) (je ein Stuck), am Thermo-
statdeckel (1/2) (1 Stlck) und am unteren
Verbindungsschlauch (1/15) zwischen Kih-

"l
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Bild 1: Motor von links

1 Muller rum Dekompressor

2 Schlauchbinder zum Thermostat

3 und 5 Befestigungsschrauben zum Ansougkrimmer
4 Anschluly 1Ur Kihlwasserfernthermometar

6 Spannschioube (0r Kraflstolibehaltar

7 Schlauchbinder zum Anzaugrohr

8 Kraftstolfzulluhieilung

2 Schraube zum Tragblech

10 Holteblge! zum Filterlopl

11 Befestigungsmullern zum Kupplungsgehause
12 Deckel zum Schauloch

13 KraifsteHabfluhleilung

14 Lichtmaschine-Anschlufklemme

15 Schlauchbinder

16 Befestigungsschrauben zum Kabelschutzrohr
17 Befastigungsschraube zur Lichtmaschine

18 Pahbolzen zur Sponnschrauba

19 Sponnschraube zur Kellriemenspennung

20 Bolzen zum Scharnier



Molor

Bild 2: Motor von rechis

1 Flogelmuller zur Battericbelestigung

2 Spannband fur Kraftsioffbehalter

3 BoHerie-Klemme

4 Verbindungsschlouch zur Leckdlleitung

5 Befestigungsschrauben zum Ansougkriimmer
6 Zwischenstick

7 Sechskantschrauben zum Auspuffrohr

8 Sechskantschraube zur Schelle

9 Sochskantschroube zur KihlersiGize

10 Aussparung am Windiang zum Hercusnehman des
Ventilators

11 Wasserablaulhahn

12 Sechskanimutiern zuv Lagerbock

13 Ul-Ablakschroube vom Spalislfilfer

14 Spaltfiltergrill

15 Schulzkappe

16 Hutmutter zum Kabelschulzrohr

17 Glihkerzen
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Motar

ler und Motor |6sen und Ansaugleitung
abnehmen.

Hebel auf Betdtigungsstange zum De-
kompressor (1/1) abschrouben und Stange
nach hinten herausziehen.

Kraftstoithahn absperren (Griff waag-
recht), Hohlschrauben om Zu- (1/8) und
AbfluB der Kraftstoffilter (1/13) Iosen und
beide Filter gemeinsam abnehmen, Dazu
miussen beide Schrauben (1/9) zum Trag-
blech entiernt werden.

Kugelzaptfen zwischen Lenkschubstange
und Doppellenkhebel |6sen (Splint und
Kronenmutter). Falls keine Abziehvorrich-
tung vorhanden Ist, einen Gegenhalter,
der sich gegen den Boden abstitzt, so
an den Kugelzapfen ansetzen, daB Dop-
pellenkhebel unter Spannung steht, Nun
mit Hammer auf Doppellenkhebel nach
unten schlagen (Bild 3). Geldste Lenk-
schubstange wum rickwdrtigen Kugel-
zapfen um 180° nach hinten legen.

Beide Kihlerstitzen entfernen (4 Muttern,
2 Schrauben [2/9]), sowie beide Zwischen-
sticke (2/6) zur KihlerstUtze aus Motor-
gehduse herausschrauben,

Kraftstoffieitungen am Kroftstoffabsperr-
hahn abschrauben. Nachdem die Spann-
bénder (2/2 u. 1/6) geldst sind, kann guch
der Kraftstoffbehditer abgenommen wer-
den; vorher Verbindungsschlauch (2/4) der
Leckélleitung abziehen. Nun konnen bei-
de Befestigungsschrauben, welche den
Motor mit dem Armaturentrager verbin-
den, herausgeschraubt werden.

Oldruckschlauch von Olleitung zum OI-
druckmesser abschrauben und daneben-
llegende Schelle lockern. Doppelschelle,
welche die O1- und die Kroftstoifleitung
zusammenhdait, abnehmen,

Auspuffrohr abmontieren (6 Schrauben
[2/1).

Kobelschutzrohre rechts (4/4) und links
(1/16) fur Lichtmaschinen und Scheinwer-
ferleitungen abnehmen (je 2 Schrauben),

Rechte Scharnierbolzen (4/1) zur Kihler-
maske entsplinten und herausziehen. Kih-
lermaske nach links ausschwenken, Leitun-
gen von Horn (4/3), Lichtmaschine (1/14)
Scheinwerfer (4/5) und Starter (2/15) ab-
klemmen und Kabel cus Halteblech her-
ausnehmen,

Motor-Abhebevorrichtung in Kran einhdn-
gen. Die vordere Kloue der Vorrichtung
(Blid 5) in die Gewindeldcher der Zwi-
schenstiucke (2/6) einhaken; das linke, hin-
tere Kabel oben am Querstick aushaken
und von rechts das Kabel samt Tragstick
unter dem Armaturentrager durchreichen;
das Tragstlck in die 2 Gewindeldcher zur
Befestigung des Armaturentrdgers und
die linke Kabeltse oben im Querstiick

einhaken (Bild 7 und 74). Nun wird der
Motor mittels der Vorrichtung (Bild 5) nur
so weit angehoben, bis die Vorderrdder
etwas entlastet sind; in dieser Lage das
Getriebe stebil unterbauen.

Bild 4: KUhlermaske ausgeschwenk!

1 Kihlerscharniere

2 Lichimaschinen-Leilungen

3 Horn

4 Kabelrohr

S Leitungen zum Scheinwarfer



Motor

Bild 5: VYorrichtung zum Einh@ingen des Moto:s
(zerlegt gezeichnel)
(Skizze for Selbstanferligung)



16. Muttern (2/12) vom Lagerbock (6 Stick)
I6sen und mit Vorderachse samt Kihier
und Kuhlermoske nach vorne abfahren
(Bild &).

17. Befestigungsmuttern (1/11) vom Getriebe-
gehduse |6sen (13 Schrauben M 10} und
Motor waagrecht nach vorne cbziehen
(Bitd 7).

Einbau des Motors

Der Einbau des Motors erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge des Ausbaues, wobei
folgende Vaorarbeiten durchzulihren sind:

Motor

1

Flanschilachen des Getriebes und des Mo-
tors reinigen.

Ausrickmuffe zur Kupplung olen.

Beschddigte Gummischl@uche o. Schlauch-
binder ersetzen. Splinte grundsdatzlich er-
neuern.

Nach Beendigung des Zusammenbaues
Einspritzanloge entlifien.

Bild 6; Abbauen der Vorderachse samt Kihler
1 Motor-Aulhéngevorrichlung

(75 557%877] i

Bild 7. Abheben des Motors mitlels Vorrichtung

1 Vorrichlung
2 Kupplungsgestange
3 Stabiler Bock

o IEEmme B



Zylinderkopfe

Allgemeines

Jeder Abbau der Zylinderkdpfe bedingt
eine Erneverung der Zylinderkopfdichtungen
sowie der Gummidichtringe bei cden Blech-
topten (9/1). Man verwende hier nur Original-
ringe, da nur diese die Gewdhr fur Hitzebe-
standigkeit und Dichtheit bieten!

Ebenso missen die geschliffenen Unterlag-
scheiben zu cden innerhalb der Zylinderkopf-
decke! liegenden Stiftschravken erneuvert
werden. Sind die bei den aufiernalp der Zy-
linderkopfdeckel liegenden Schrauben ver-
wendeten Schelben starker eingedrickt, so
sind auch sie zu erneuern.

AbmontierenderZylinderkdpfe

1. Wasser ablassen (2/11).
2. Ansaugkrimmer entfernen (2/5).
3. Mutter vom Dekompressorgestdnge ent-

fernen und Zylinderkopfdeckel abneh-
men.

4. Schlauchbinder am Wasserablaulrohr (1/2)
lGsen,

5. Wasserobloufrohr abnehmen (2 Hutmut-
tern),

6. Schraukten der Kuhlerstitzen (2/9) am

Kihler 16sen, Spannschraube (2/8) zum
Auspuffrohr leckern und Schelle am Aus-
puffrohr hinaufschieben.

Bild 8: Schnittbild des Motors
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selte eine 1 oder 2 (10/3) eingeschlagen (nicht
mit der Zylinderkopfnumerierung [10/2] ver-
wechseln!). Die Zahl 1 bedeutet eine Dichtung
von 1,2, die Zahl 2 eine soiche von 0,8 mm.

Bestimmung
der Kompressionsraumhdhe

Belm Erneuern des Kolbens oder des Zy-
linderkoples ist die StGrke der Dichtung bzw.

Bild 9: Messen der Kompressionsraumhshe

1 Blechiople
2 Bleistraeilen

7. Auspuifsammler sam! Rohr abnehmen
(4 Schrauben M 10).

8. Leckolleitung (24/14) und Einspritzleitun-
gen (24/11) von den Disenhaltern ab-
schrauben,

9. Elekirische Leitungen und Glihwiderstand
der Gliuhkerzen (2/17) abklemmen,

10. Kipphebelachsen abmontieren (je 2 Stuck
M-10-Schrauben) (10/1) und semt Kipphe-
beln entfernen.

11. Zylinderkopfbefestigungsmuttern ab-

Bild 10: Zylinderkopf-Markierung

i 1 Belestigungsschrauben zur Kipphebelachse
schrauben (je 4 Stick) und Zylinderképie 3 Zylioderkophumarerong

3 Nummer der Dichlungssiarke

vorsichtig abheben, dabei darouf achten,
dofft die Dichtfléchen und Glihkerzen
nicht beschddig! werden|

Aufmontieren der Zylinder-
kopfe

Vorarbeliten

Dichtungsfidchen der Zylinderkopfe und Zy-
linderbichsen peinlichst sdubern, besonders
die Vertiefungen fir Gummiringe von samt-
lichen Wasserspuren befreien. Priifen, ob
Dichtungsfidchen der Zylinderképte plan sind.
Verbindungsrohre und Blechtopfe (9/1) auf
ihren Zustand prifen, beschddigte ernevern,
Blechtopfe so elnbauen, daB das aus den
Schiitzen custretende Wasser tangential zu
den Zylinderkopfdichtungen geleitet wird.
(Siehe Bild 9.) Es ist streng darauf zu achten,
daf eine Verwechslung der Zylinderkopidich-
tungen vermieden wird. Zylinderkopfdichtun-
gen werden in zwei Stdrken, u, zw. mt 0,8
und 1,2 mm, geliefert,

Auf jedem Zylinderkopf, und darunter am Bild 11: Festziehen der Zylinderkopischrauben mit
Motargehduse, sind auf der Einspritzpumpen- Momentenschlissel




Zylinderkopfe

die H6he des Kompressionsraumes zu priifen.
Diese soll 2—2,3 mm betragen.

Ein Weichbleistreifen von ca. 3,5x3,5x40 mm
wird aut dem Kolbenboden aufgelegt (9/2).
Hierauf wird eine Dichtung Nr. 1 (1,2 mm) oder
Nr. Z (0,8 mm) — je nachdem, ob eine 1 oder
2 am Motorgehause eingeschiagen ist (10/3)
—aufgelegt,und derZylinderkopf vorschrifts-
mafig festgezogen. AnschlieBend Motor mit
Andrehkurbel vorsichtig ein paarmol durch-
drehen.

Zylinderkopf abnehmen und Bleistreifen
messen. Bei richtiger Kompressionsraumhohe
soll der Streifen an der schwdchsten Stelle
eine Stdrke von 2—2,3 mm haben.

Falls die gemessene Hohe nicht in die-
sem Bereich liegt, muB der Versuch mit der
anderen Dichtung wiederholt werden. Stimmt
die Kompressionshéhe mit dieser Dichtung,
so muBl ihre Kennzeichenziffer (1 oder 2) Im
Gehduse eingeschlagen werden.

Zylinderkopf montieren

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

a) Zylinderkdpfe beim Montieren nicht ver-
wechseln. Jeder Zylinderkopf ist numeriert
(10/2) und zwar wird auf der Schwungrad-
seite zu zahlen begonnen, Neu eingeboute
Zylinderképfe missen numeriert werden.

b

-~

Geschliffene Unterlogscheiben innerhaib
der Zylinderkopfdeckel verwenden und
diese sowie das Stiftschraubengewinde
mit Dichimitte! Kasperit bestreichen

C

—~

Das Festziehen erfolgt Uber Kreuz, voll-
kommen gleichmaBig, mit einem Drehmo-
mentenschiUssel auf 14—146 mkg (Bild 11).

Anmerkung: Bel Nichlvorhandensein esines Drahmo-
menlenschissels wird mit einem Sleckschlissel, dessen
Griff 250 mm lang ist, lestgezogen. Anschliehend mit
einer Rohrverlangerung um 1/ Umdrehung nachziehen.

d) Ventile auf 0,2 mm Spiel einstellen, dann
Motor warmlaufen lassen, damit sich die
Zylinderkopidichtungen setzen. Nun lasse
man den Motor auskiUhlen und ziehe die
Zylinderkopfschrauben nach (14—14 mkg).
AnschlieBend Ventile endgultig auf 0,2 mm
Spiel einstellen.

Einstellen der Ventile

Allgemeines

Nach jedem Ausbaou der Zylinderkopte mis-
sen die Ventile neu eingestellt werden, do
schon ein minimaler Unterschied in den Dich-

2

(B

Bild 12; Einstellen der Ventile

1 Schraubenzieher
2 Ringschlissel
3 Fihllehre

tungen oder Stofistangen das Ventilspiel be-
einfluBt. Das Ventilspiel wird bei kaltem
Motor eingestellt und betrdgt fir Saug- und
Auspuffventil 0,2 mm.

1. Der Kolben des Zylinders, fir den die
Ventile einzustellen sind, muf im O. T. des
Verdichtungshubes stehen. (Totpunktmarke
fur ersten Zylinder im Schouloch [1/12]
sichtbar.) In dieser Stellung sind beide
Ventile geschlossen. Um die richlige
Nockenstellung zu erreichen, wird mit der
Andrehkurbel so lange gedreht, bis der
RollenstéBel der zu dem Zylinder ge-
horigen Einspritzpumpe sich zu heben
beginnt. (Beide Kipphebel des betref-
fenden Zylinders mussen frei spielen;
damit dies aquch sicher der Fall ist, durch
Hin- und Herdrehen des Motors nach-
prufen!)

2. Das Einstellen des Ventilspieles (Bild 12)
wird mit einem RingschlUssel (12/2) und
Schraubenzieher {(12/1) unter Verwendung
einer Fihllehre {12/3) von 0,2 mm vorge-
nommen.

3. Lehre zwischen Ventiischoft und Kipphebel
einflUhren. Gegenmutter |6sen und mit
Schroubenzieher Einstellschraube so lange
drehen, bis Lehre sich gerade noch be-
wegen [G6t.

4, In dieser Stellung Einstellschraube mit
Schraubenzieher festhalten und durch An-
ziehen der Gegenmutter fixieren. (Spiel
mit Lehre nochmals nachprifen!)



Arbeiten am Zylinderkopf

Kipphebel

Ausbauen

a) Zwei Befestigungsschrauben (10/1) l&sen
und Kipphebelachse samt Kipphebel ab-
nehmen,

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

Prifen

Achse mit Mikrometer prifen.

Lagerbohrung messen. Ist die Verschieify-
toleranz (gemaf Tabelle 1, Seite 10) Uber-
schritten, so ist die Lagerbuchse (13/2) zu er-
nevern.

Das gehdrtete Ende des Kipphebels, wel-
ches auf dem Ventil aufliegt, auf Verschleif
prifen. Rauhe Fléchen zeigen an, dafl die
gehdriete Schichte abgenitzt ist, Ebenfalls
die Pfanne der Ventileinstellschrauben so-
wie das Gegenstick auf der StéBelstange
aut Verschleil prifen.

Arbeiten

a) Lagerbichse (13/2) mit passendem Dorn
auf Hebelpresse auspressen.

b) Schmierkandle (13/3) reinigen und durch-
blasen (PreBluft).

c) Neue Originalbichsen einpressen, dabei
achten, daf® Schmierlocher Loch auf Loch

8ild 13: Kipphebel
1 Kipphebel
2 Bichse zum Kipphebel
3—4 Schmierkandle
5 Gewindeloch zur Einstellschraube
6 Oldicht verschweifyt

Zu liegen kommen, Schmierkandie (13/3
und 4) mittels Prefiuft auf DurchlaB kon-
trollieren,

d) Bohrung mittels verstellbarer Reibahle
sauber auf Sollma aufreiben (laut To-
belle 1, Seite 10),

Ventile und Ventilfiilhrungen

Ventilarbeiten sind ausschliefitich am aus-
gebauten Zylinderkopf vorzunehmen, Samt-
liche Ventilarbeiten sind mit gréBter Sorgfalt
durchzufuhren, Verzogene Ventile oder soiche
mit verriebenen, eingeschlagenen oder ab-
genitzten Schéften, oder verbrannten Tellern
sind stets zu ersetzen. Geringe Abweichun-
agen im Rundlauf des Ventilkegels gegenuber
dem Schaft kénnen au! einer Ventilschieif-
maschine behoben werden. Das Richten eines
verbogenen Ventilschaftes ist unzuldssig. Der
Ventilsitz muf genau zentrisch zur Ventilfih-
rung lauten, gleichmaBige Sitzbreite hoben
und frei von Rattermarken sein.

Um einer Verwechslung der Ventile beim
spdteren Wiedereinbou vorzubeugen, mus-
sen sie vor dem Ausbau gekennzeichnet wer-
den.

Bild 14: Ausbauen der Ventiltedern mittels Yorrichtung

Tabelle 1: Kipphebelachse und -biichse.

AuBendurchmesser | Innencurchmesser Durch VerschleiB
m mit Einbouspiel 7ulassiges
Fortigungstoleranz Fertigungstoleronz Héchsispiel
Kipphebelachse 19,179—19,20 0,05—0,091 0,15
Bichse zum 25,260—25,275 19,25—19,27%)
Kipphebel

‘) Neu eingeprefte Blchsen ouf dieses Mall aufreliben

10



Ausbauen

1. Ventilfedern mit Ventilfederdricker zusam-
mendricken (Bild 14), die Ventilkegelhgif-
ten (15/7) vom Schaft abnehmen.

2. Ventilfederdricker entspannen, Ventilfe-
der (15/2) und Ventilteller (15/1) sowie
Federunterlagen (15/5) abnehmen und
Ventile (15/6) ausziehen.

Einbauen

Der Einbau erfolgt In umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues, wobei folgende Punkte
zuv beachten sind:

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

b} Ventilschafte sorgfaltig dlen und in den
FUhrungen einsetzen (Vorsicht, dafl Ein-
und AusloBventile nicht verwechselt wer-
denl).

Ventilfihrungen

Bevor Irgendwelche Arbeiten an den Ven-
tilen seibst durchgetiihrt werden, missen die
Ventilfthrungen auf MaBhaltigkeit Uberprift
und, wenn nectwendig, instandgesetzt wer-
den.

Bild 15: Ventllschaft (Schniti)

1 Ventiliederteller

2 Ventiliedor

3 Ventilfuhrung

4 Sprengring zur Venlillthrung
5 Federunterlage

6 Venlil

7 Venlilkegelstick

Priifen der VentilfUhrungen

VentilfUhrungsbohrungen werden mittels
ZylindermeBuhr gemessen (Bild 16).

Arbeiten an den Vontllﬂlhnmgon

Ist die Verschleifitoleranz (gemaB Tabelle 2)
Uberschritten, so mbissen die VentilfUhrun-
gen erneuert werden, was auf folgende Art
geschieht:

VentilfUhrungen mit Dorn auf einer Unter-
loge (Bild 18) mit einer Presse herauspressen.

Wichtig!

Beim Aus- und Einpressen sowie beim Kugeln der
Ventilfuhrungen unbedingl eine entsprachende Unler-
lage verwenden (8ild 18), domit der Druck vollkammen
senkrecht erfolgt,

Neuve VentilfUhrungen mit Sprengring ver-
sehen und vorsichtig bis zum Anschlag ein-
pressen. Die Bohrungen fir die VentilfGhrun-

Bild 14: Messen der Bohrung der Yentilfihrungen

Tabelle 2: Ventiltihrungen, Ein- und AuslaBventile

]
. Veniillange mit iVonlillﬂlcldwch- Ventilsitz- Yentilschall Ventilfih- Einbau- Durch Vet
Fertigungstole-  messer mit Ferli-| Winkel Durchmesser mit rung Innen-  spiel schlels
ranz gungstoleran: Ferligungstoleran:) bohtung | wlassigaes
| mit Ferli- Adchsispiel
L gungstole-
| ran:
i ; > | 1096 s
7Emlobv.nhl 135,8—136.27 7 51,90—52,10 90 3 10,968-—10,950 | | 0,032 bis s
Avslohventil 13581362 47904810 90° | 1096810950 | — | 0067
VenliliGhrung — — — — 11,0 bis
11,017
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Bild 18: Zylinderkopl-Auflagevorrichtung

1 Scdwage Aullage
2 Unlerlage
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gen Iim Zylinderkopt und die FUhrungen selbst,
sind entsprechend der genormten Teleranz
gefertigt. Es kann jedoch vorkommen, dafs
zufallig eine Bohrung des Zylinderkopfes mit
KieinstmaB und eine VentilfUhrung mit Grofit-
maB zusammentreffen, wodurch beim Einzie-
hen der Ventilfihrung deren Bohrung einge-
eng! wird. Um das Einbauspiel zwischen
Ventilschaft und Bohrung der Ventilfihrung
wiederherzustellen, muB die Bohrung der ein-
gezogenen Ventililhrung wieder aul das
Sollmaf gebracht werden. Dies geschieht,
indem man eine kalibrierte Kugel (11,05 )
durch die Bohrung der Ventilfihrung drick!.
Dabei ist wie folgt vorzugehen:

1. Zylinderkopf in die Aufnahmeunterlage
(Bild 18) legen und unter die Presse stellen.

2. Bohrung mit Slverdiinnter Schleifpasta ein-
schmieren und kalibrierte Kugel 11,05 mit-
tels eines Dornes senkrecht und gleichmé-
Big durch die Bohrung driicken (Bild 17).

3. Bohrung gut reinigen und kontrollieren,
Ventilschaft muf einen leichten Spielsitz
haben, wenn notwendig, Vorgang wieder-
holen.

Ventile und Ventilsitze

Prifen der Ventile (Ausbau siehe Seite 11),

Anmerkung: Ein absolul dichter Sitz kann nur erreichl
werden, wenn der Venlilsitz im Zylinderkop! vollkom-
men konzentrisch mil der Fihrung ist und der Ventil-
kegel am ganzen Umfang, in gleicher Breite, ouf dem
Sitz im Zylinderkopt tragt.

a) Ventile reinigen und aut Schlag prifen
(Bild 19). Ventilteller muB konzentrisch zum
Ventilschaft sein. Ist der Totalschiag gro-
Ber als 0,02 mm, so mul der Ventilteller
auf einer Ventiischleifmaschine nachge-
schliffen werden,

Bild 19: Profen des Yentilschaftes und -tellers oul
Schlag



Atbeiten om Zylinderkopl

b) Obere Seile der Ventilteller mit Haarline-
al auf Durchbiegung prufen. Ventile, deren
Ventiltellersidrke nach dem Schleifen we-
niger als 1 mm betragen (siehe Biid 20 a),
sind zu ersetzen, da Gefahr besteh!, dof
sich der Ventilteller im Betrieb durchbiegt,

Arbeiten an den Ventilsitzen

Bevor mit dem Frdsen des Ventilsitzes be-
gonnen wird, ist der Verbrennungsraum des
Zylinderkopfes sowie der VentilfUhrungen
von Olkohle und sonstigen Ablagerungen
mittels Stahibiurste zu reinigen. Diusenhalter
mit Einspritzduse, Glihkerze und Brenner sind
vorher aus dem Zylinderkopf zu entternen.

Bild 20: Nacharbeiten des Ventilsitzes

J/

<

ERLTCHI

Bild 20 a: Ventiltellerstirke
Maly A" muly mindestens 1 mm befragen

1.

Ventilausfrésung oberhalb des Ventilsitzes
mit Reguliersenker (21/1) nur so weit frg-
sen, bis die Flache wieder plan und der
darunteriiegende  Ventilsitz  ungefdhr
1,2—1,5 mm breit wird. Dazu verwendet
man zwel Reguliersenker (W 2120 und W

S

w

A

Bid 21: Freistellen des Ventilsifzes

1 Reguliersenker W 2120 und 2128
2 Ventilfohrungsbichse

Bild 22: Nacharbeiten des Yenlilsitzes

1 Venlilsitz-Fraser W 133
2 Venlillohrungsbichsen

13




2128), deren unterster Durchmesser tUr Ein-
laB 54 und fur AuslaB 51 mm betragt.

Die Bohrung unterhalb des Ventllsitzes un-
getdhr 2 mm mit Reguliersenker nachset-
zen (Bild 22a), u. zw. gibt es wieder
2 Reguliersenker (W 7077 und W 7078) mit
AuBendurchmesser 48,6 mm fur Einlaf und
44,6 mm fir AusloB.

Den eigentlichen Ventilsitz mit einem 90" -
Fraser (22/1) sorgfdltig und ohne Ratter-

Bild 22a: Ventlisitzmale

A = Maohe [Gr Auslafventil
E = Mohe fir Einlalventil

OSNNONINANNY

Motor

marken nurso weit frédsen, bis der Sitz rein
wird (Bild 22). Man beachte, dafl der Druck
glelichmaBig und senkrech! von oben er-
folgt,

4, Oberen Ventilsitzdurchmesser messen. Er
soll fir AuslaB 47 und fir Einla 51 mm be-
tragen (Bild 22 o). Abweichungen von die-
sem Wert werden durch Nachsetzen mit
Reguliersenker (21/1) korrigiert.

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

6. Ventilsitztiefe mit Lehre messen (Bild 22b).
Die Lehren passen aut Zylinderkdpfe im
Originalzustand. Der weggelrdste Teil zwi-
schen Lehre und VentilausfrGsung ober-
halb des Ventilsitzes wird mit Fuhllehre
festgestelit.

Zylinderkdpte, an denen mehr als 2 bis
5 mm weggefrast wurde, sollen ersetzt
werden.

Tragbild der Ventile priifen

Zylinderkopf von Frdsspdnen reinigen.
Ventilkegel mit blaver Tuschierfarbe leicht
Uberziehen. Ventil einfiihren und mit gerin-
gem Daumendruck /s Umdrehung mit Gefihl
drehen. Ventil herausnehmen und Tragbild
om Zylinderkopfventilsitz prifen. Tragt das
Ventil nicht am ganzen Sitz, so wird nochmals

//,//// P 4 /,,/ -/ /%
P& L-4BIKE
-3 p P
//’; g % /Ié” e I//4//
_ )

[T535v55r201]

Bild 22b: Yentilsitztiefe mil Lehre messen

1 Zylinderkopt

2 Lehre L-461 Ke fir Einlafventil und L-462 Ke {0r Auslalventil



Arbeiten am Zylinderkop!

leicht nachgelrdst. Dabei sorgfdltig daraut
achten, daB® der Druck auf den Fréser senk-
recht erfoigt.

Einpolieren der Ventile

Im allgemeinen wird ein Einpolieren (Ein-
schleifen) mit Schleifpaste nicht mehr not-
wendig sein. Wenn Jedoch ein Einpolieren
vorgenommen werden soll, so verwende man
dozu elne sehr feine Schleifpasie und be-
diene sich eines Saughaiters.

Tabelle 3. Ventilteder

Federlonge Balastung Kroffioleranz
59.5 mm
enlspannt 0 kg 0 kg
45 mm 324 kg v 162 kg
33 mm 59,5 kg i 297 kg

Prilien der Ventilfeder

Ventilfeder auf Gesamtidnge und Belastung
prifen. Ventilfedern, die den Werten der
Tabelle 3 nicht mehr entsprechen, sind zu er-
setzen,

Ventilfederteller

Tragbild auf die kegelige Bohrung der
Ventiltederteller sowie aul dem Ventilkegel
(15/7) prifen. Die Ventilkegel sollen rund-
herum gleichmaBig autllegen. Eingeschlagene
Teile sind zu ersetzen, Ebenfalls sind die
inneren Kanten der Ventilkegelsticke (15/7)
zu prifen, Teile mit abgerundeten Kanten
ernevern,

Wechseln des Brenners

Anmerkung: Ist die Oberflache des 8renners nichl mehr
glot, der Einstzomschlitz rissig und verkrusiel, wos
durch eine schiecht arbeitende Einsprilzdise oder nichl
salt ouilieganden Brenner hervorgerulen wird, so muly
der Brenner ousgewachselt werden.

Ausbau (bei ausgeboutem Zylinderkopt).

1. Druckschraube (24/1) gusschrauben und
DUsenhalter abnehmen,

2. Gewindebichse (24/10) mit Ringschlussel
herausschrauben.

3. Kupferdichtung (24/9) und Vorkammer
(24/4) herausnehmen, ohne den Kupferring
zu beschadigen. Ein zusammengedrickier
Kupferring muBl ernevert werden.

4. Brenner (24/5) herausnehmen, wenn nétig
mit Harthalzstick durch leichtes Klopten
frel machen.

Einbau

Vor dem Einbau Brenner vorsichtig reinigen.
Der Einbau erfolgt In umgekehrter Reihen-

folge des Ausbaues, Man beachte beim Ein-

baoven des Brenners und der Vorkammer, daf
der Zylinderstift (24/6) in die Ausfrasung zu
liegen kommt. MuB der Zylinderstift aus
irgend einem Grund erneuert werden, dann
ist er durch vorsichtiges Verstemmen zu
sichern. Ebentalls ist die Gewindeblchse (24/
10) mit einem Anzugsmoment von 30 mkg fest-
zuziehen und nach dem Warmlaufen und Wie-
dererkalten des Motors mit dem gleichen Mo-
ment nachzuziehen.

8ild 23: Zylinderkopf

1 Zylinderstift
2 Brenner

15556024

Bild 24: Brennkammer

1 Druckschravbe

2 Zylinderkopi

3 Einspritzdise

4 Vorkammer

5 Brenner

6 Zylinderstift zum Brenner
7 Zylinderkopidichiung

8 Glihkerzanbohrung

9 Kuplerdichtung

10 Gowindebichse o
11 Einsprifzleitung

12 Uberwurimutior

13 Disenhalter

14 Leckolieitung



Pleuelstangen, Kolben und
Zylinderbiichsen

Allgemeines

Die Kolben werden samt den Pleuelstangen
und den Zylinderblchsen nach oben aus- und
wieder eingebaut.

Zylinderkopf, Zylinderbichse, Kolben und
Pleveistange sind mit 1 bzw., 2 numeriert
(Nr. 1 fangt an der Schwungradseite an)
(Bild 25). Vor dem Ausbau die Numerlerung
beachten, falls dieselbe nicht sichtbar ist,
selbst numerieren!

An UbermaBkolben sind zwel GréBen er-
héltlich, und zwar mit Ubermaf 0,5 und 1 mm.
Mithin konnen Zylinderblchsen bis zum
GuBersten Mafl von 1 mm aufgebohrt werden.
In vielen Féllen geniigt der Einbau neuer
ZylinderblUchsen sowie das Wechseln der
Verdichtungs- und Olabstreifringe. Hebei
muB jedoch darauf geachtet werden, ob die
Breite der Ringnuten im Kolben mafiich noch
in Ordnung sind.

Bel Austausch von Kolben und Zylinder-
bichsen wird empfohlen, stets Zylinderbich-
sen samt Kolben zu bestellen, da dieselben
gepaart (siehe Seite 22, Tabelle §6), einbau-
fertig, geliefert werden.

Ausbau

(Kelben, Zylinderbiichse und Pleuelistangen)

1. Zylinderkopf, wie Im Kapitel ,Zylinder-
kopfe” auf Seite 6 beschrieben, acbbauen.

2. Seitlichen Deckel des Kurbelgehauses |auf
Bild 1 sichtbar) abnehmen (10 Schrauben
M 10},

(15 55755727 BRI 8 A&
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Bild 25: Markierungen an Kolben, Zylinderbiichse und
Molorengehdute

1 Markisrungen

8ild 24: Einbau der Kolbenringe mittels Kolbenring-
zange

3. Kurbelwelle so drehen, doBl mit einem
Steckschlussel die Pleuelstongenschrauben
geldst werden konnen,

Anmerkung: Aul Markierung (Bild 50) achlen, wenn
digse nicht sichtbaor, Plevelstangs und Lager markieren,

4. Plevellagerdeckel abnehmen und Pleuel-
stangen samt Kolben und Zylinderbichse
vorsichtig ncch oben herausdrlcken.

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

6. Flachdrahtsprengring (27/3) zur Kolbenbol-
zensicherung mit Spitzzange hergusneh-
men.

7. Verdichtungs- und Olabstreifringe aus den
Kolbenringnuten herausnehmen (Bild 26).
(Kolbenringzange verwenden.)

8. Kolbenbolzen mit Dorn vorsichtig heraus-
schlagen,

Anmetkung: Kolbenbolzen unitereinander nicht ver-

weochseln!

Einbau

Vorarbeiten: Die Auflageflachen fir
den Bund der Zylinderbuchsen im Motorge-
hduse mussen veollkommen sauber und plan
sein, Bel Wiedereinbau alter oder Einbou
never Zylinderbichsen empiiehlt es sich, die
Auflagefldche einzuschieifen, Dies geschieht,
indem maon die untere Auflogefiache am Bund
der Zylinderblchse ganz dinn mit feiner
Schleifpaste bestreicht, die Bichse, ohne
Gummiringe in das Motorgehduse einflhrt
und einige Male hin- und herdreht, Anschiie-
Bend Flachen gut reinigen.



Pleuvelsicngen, Kolben und Zylinderbichsan

Bild 27: Einflhren des Kolbenbolzens

1 Kolbenbodenvertielung

2 Kolbenbolzen

3 Sicherungiring zum Kolbenbolzen
4 Markierung an der Plevelstange

Flochdrahtsprengring (27/3) in die Kolben-
bolzenbohrung einbauen. (Als Anschlag
fUr den einzufUhrenden Bolzen.)

Kolben im Olbad auf 50—40" vorwdrmen.

Koloen auf Plevelstange so aufsetzen, daf
die Vertiefung im Kolbenboden (27/1) auf
die entgegengesetzie Seite der Markie-
rung (27/4) zu liegen kommt. Kolbenbolzen
olen und bis Flachdrahtsprengring in Kol-
ben einschieben.

. Gummidichtringe (28/1) zur Zylinderbichse
ernevern und mit Wasserpumpenfett ein-
streichen.

. Zylinderbichse mit dem Bund auf einen

sauberen Tisch legen, Kolbenringe mit
Kolbenringschelle oder Konusring zusam-
mendrucken und Kolben samt Plevelstan-
ge von oben in die Buchse einfUhren. Bei
Wiederzusammenbau alter Teile auf Nu-

merierung ochten. Neue Teile zusammen-
zeichnen,

Anmerkung: Ab Faohrzeug Nr. 36476 kommen neue
Zylinderbichsen zum Einbou, die unfer dem Zylinde:-
bichsenbund einen Ansalz besitzen, Dieser Ansalz
dient zur Fixierung eines Gummiringes, der rwischen
Bund und Ansalz eingebout wird.

6. Zylinderbuchse mit eingebautem Kolben
und Plevelstange in das Motorgehduse
einfUhren (Bild 28).

7. Pleuellager mit Motorendl schmieren und
montieren. Dabei auf Numerierung (Bild 30)
achten und vor dem Festziehen 2 Fuhlleh-
ren (30/1) von 0,15 mm zwischen Kurbel-
welle und Pleuelstange einlegen. Die
Plevellogerschrauben werden mit einem
Drehmomentenschlissel und einem Mo-
ment von 15—16 mkg festgezogen. Nach
dem Festzilehen und Entternen der FUhI-
lehre prifen, ob die Plevelstange sich mit
der Hand seitlich bewegen |63t und nicht
auf der Kurbelwelle geklemmt ist.

Beim Festziehen der Plevellagerschrauben
(Dehnschrauben) einen Drehmomentenschiis-
sel verwenden und mit 15—14 mkg festziehen!

Anmerkurg: Folls kein Drehmomaentenschlussel vor-
handen ist, kann man die Schravben mit einem Steck-
schlssel fest anzichen, dann mil einer Verlangerung
um ‘5 Umdrehung nachziehen. Plevelstangenschrauben
sollen nach dreimaliger Montage erneuert werden.
(Jede Wiedermontaoge mit einem Kornerschiog am
Schravbenkop! kennzeichnen.)

Bild 28: Yormontierte Zylinderbichse einbauen

1 Gummiring

17



Arbeiten an den Kolben, Pleuelbiichsen
und Zylinderbiichsen

Messen und priifen

Plevelbiichse

Pleuvelbiichse aut Verschlei prufen. Uber-
steigt das Spiel zwischen Bichse und Kelben-
boizen den In Tabelle 4 (Seite 18) angegebe-
nen Wert, so muB die Bichse gewechselt
werden, Dies geschieht wie foigt:

Pleuelbichse mit Dorn auspressen und
neve Bichse einpressen. Die Bichsen sollen
beiderseite des Pleuelouges gleich welt, d. |,
Z2mm vorstehen. Nach dem Einpressen Schmier-
loch bohren und Bichse mit Reibahle auf das
Sollmaf aufreiben,

Anmerkung: Bei richtig passender Bichse muly der

dazugehdrige Kolbenbolzen durch Druck mit dem
Daumen in die Bichse eingeschoban werden konnen,

Bild 79: Pleuelstange-Markierung

1 Markierung
(Nr, 1 fangl an der Schwungragseile an)

Bild 30: Fosiziechen der Plevelstangen
1 Fuhllehie

Kolbenbolzen

Falls es notwendig Ist, den Kolbenbolzen
zu ernsuern, beachte man folgendes: Der
Kolbenbolzen und die dazugehorige Bohrung
im Kolben ist mit elner Toleranz von 0,007 mm
gefertigt und innerhalb dieser Toleranz in
zwei Stufen eingeteilt, wie auf Tabelle 4a
(Seite 19) sichtbar Ist.

Die Stufen sind mit schwarzer und weibBer
Farbe gekennzeichnet. Dieser Farbstrich ist
beim Xolbenbolzen auf der Seite und inner-
halb der Bohrung angebracht und am Kolben
wie auf Bild 30 a gezeigt. Bei Bestellung ist
es also notwendig, die Teil-Nr. und die Farbe
der Markierung anzugeben.

Der Kolben ist leicht konisch gefertigt. Do-
her ist der Durchmesser unten am Kolben-
hemd um 0,4 mm groBer als oberhalb der
Kolbenringe. Dos Messen des Kolbens am
Kolbenhemd mufi am unteren Ende des Kol-
bens und senkrecht zum Kolbenbolzen erfol-
gen (Blld 31), Dies ist deshalb ndtig, well der

Teabelle 4 Kolbenbolzen, Bichse und Plevelstange

AuSendurchmesser mit
fortigungstoleran:

Kolbenbolzen 39,993—40,000

Buchse zur
Pleuelstange

Innendurcnmesser mit
Fortigungslolarons

40,025—40,041

Durch Verschleld iu-

Einbausplel iassiges Hachsisplal

0,025--0,048 0,15




Fleuehiangen, Kolben und Zylinderbichsen
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Bild 300: Faibstrich am Kolben

Kolben unten leicht oval gefertigt ist (Ovali-
gt — 0,06 mm).

Kolbenringe

Der Kolbenring wird in den Oberteil der
Zylinderbichse eingefihrt und mittels des
umgekehrten Kolbens mindestens 70 mm
hinuntergedriickt (Bild 34).

Nun wird aon dieser Stelle die Luft am Kol-
benringsto mit einer Fiuhliehre gemessen
(Bild 35), Sie soll bei neven Ringen 04 bis
0,6 mm betragen. Das hdchstzulassige Mab
bei Verschleifl ist 2,5 mm.

Ebenso ist das Spiel der Kolbenringe in
(' den Nuten zu prifen, es muB} innerhaib der
Tabellenwerte (Tabelle 5, Seite 19) liegen,

Klemmen Ringe in der Nut, so ist dies auf
Ablagerung von Olkohle in den Ringnuten
zuriickzufithren. Die Olkohle ist dann varsich-
tig, ohne dofB die Nuten beschddigt werden,
zu entfernen. AnschlieBend das Splel fur
Kolbenringe in der Nut prifen (Bild 36).

Taobelle 4a: Kolbenbolzen und Bohrung

im Kolben
| Selvmdelsnasden | Bcheang i Metyen ‘
| Jrdnime it it Tinbaeapt
futigereshies | Tertigerssiverant
Waeih ’ 40,000 39,995
39,9965 39,9915 spisl
Schwarz | 39,9965 39,9915 unzulassig
| 39,993 39,9860
Zylinderbiichse

Das Messen der Zylinderbiichse muB wenig-
stens 25 mm unter der Oberkante erfolgen
(Bild 32). Dos Maf neuer Zylinderbiichsen be-
tragt 110 7 2048

Anmerkung:

Bild 33 zeigt ein Diogramm unserer Ver-
suchswerkstatt, aufgenommen nach 6000 Be-
triebsstunden.

Daraus geht hervor, dafl der Zylinderbuch-
senverschleif, auf die Bichsenldnge bezogen,
stark ungleichmdBig ist. Er ist in Hohe des
obersten Kolbenringes am gréfiten und nimmt
dann stark ab, bis er ungefdhr ab 70 mm

Bild 31: Kolbendurchmesser messen

Tobelle 5 Kolbenringe und Kolbenringnut:

Ri ite mit Kalbenautbreile mil 2 Durch Verschiaid zu.
ion?g:v:;slzle?om Facrllegn::osl':lo?o’:; \ Einoausplel lo‘;’slguﬂuoa\.supzn"‘ol
Kolbenringe |
1. Verdichtungsting 2,992,978 3,090—3,110 010 —0,432 0.15
2. Verdichtungsring 2,99—2,978 3.045—3,070 0,055—0,092 0.11
3 u 4 Verdi@ﬂungsying 2,992,978 3,035—3,060 0,045—0,082 ) =.
5. Olobstreifring 5,99—5,978 6,025—6,050 0,035—0,072 0075
6. Olabsireifring 5,995,978 6,025—6,050 0,035—0,072 B '
Stofispiel: 5.0
( Verdichtungsringe g 6—0'2 g’g
Clabstreifringe ; 4 ' ’




Moler

Bild 32: Zylindeibiichse messen

unterhalb des oberen Bichsenrandes fosl
gleichmafig verlduft,

Es Ist dies die Folge der Unterbrechung
des Schmierfilmes in der Ndhe des Verbren-
nungsraumes. So Ist es auch verstandlich,
daf bei einem derartigen Verlauf der Abnit-
rungskurve die Blchse 25 mm wunter der
Oberkonte gemessen werden mufBl, Daher ist
es zwecklos, neve Kolbenringe mit Ubermaf
an Stelle der verschlissenen einzubauen.
Vielmehr besteht sogar die Getahr, daBl der
UbermaBkolbenring, wenn er in den oberen
stark verschlissenen Teil der Blchse einge-
prefit wurde, beim Abwdrtsgehen des Kol-
bens zu Bruch geht.

Arbeiten

Kolbenringe: Ubersteigt die Luft am Stof die
zuldssigen 2,5 mm, so mussen die Kolben-
ringe gewechselt werden,

Anmerkung: Wir emplehlen allerdings, den obersten
Verdichlungsring nuz im wirklichen Bedarlsfall zu wech-
seln. Dieser verchromte Verdichlungsiing besitzi eine
gréhere Verschleihfestigkeit und demit eine langere
Lebensdover, Allerdings benéligl er auch eine langere
Einloufzeil, Es sei hier nochmals doraul hingewiesen,
doly in Zylinderbichsen mil Normalmal, auch wenn
sie bereils einen Varschleily aulweisen, normale Kolben-
ringe gehoren.

20

Kolben

Kolben werden nur donn gewechselt,

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

b) falls die Zylinderbichsen auigebohrt wer-
den.

Im letzteren Fall sind entsprechende Uber-
maB-Kolben zu verwenden.

Zylinderlavtbiichse

Fur den Fall, daBl der Verschlei den zu-
lassigen Wert Ubersteigt (Tabelle 6), muB
die Zylinderbichse erneuert oder aufgebohrt
werden.

Die Wahl der Kolben hangt vom Verschleis
der Zylinderblchsen ab. Aus der Hohe des
Verschieiies ergibt sich von selbst, ob ein
Kolben der Reparaturstufe | oder Il verwen-
det werden muBl (KolbenUbermafie siehe Ta-
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Bild 33: Stark vergréfjertes Verschleifjdiagramm der
Zylinderbiichse

Zylinderdurchmesser bel:
A 110.00 mm (oberer Rand der Zylinder-
bichse)
110,34 mm
= 11022 mm
10,18 mm
110,14 mm
110,08 mm

TmoNw

Ak Punk! F" bis zum unteren Rand der Zy-
linderbichse ist der Verschleily ungelahr gleich
und zwar liegt er awischen 0,08—0,06 mm.



Plevelstangen, Kalben und Zylindesbichsen
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Bild 36: Kolbenringspie! in der Kolbennu! prifen

Bild 34;: EinfOhren der Kolbenverdichtungsringe

1 Kolben
2 Kolbenverdichtungsring
3 Zylinderbichse

Bild 35: Stoh am Yerdichtungsring messen
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Molor

belle é). Die Buchsenlautfldchen missen un-
bedingt rein und rund aufgebohrt werden,
da die Honchlen Unrundungen in den Zylin-
derlaufflachen nachlaufen. Zu berucksichtigen
ist dabei, daB fUr das Honen mindestens
0,04 mm Zugabe erforderiich ist, um eine
einwandfreie Lauffidche zu erzielen.

Anmerkung: Diese Arbeit muly von SpezialwerksiGtien,
die in der Loge sind, die Bichsen aufzubohren und
zu honen, durchgefihrt werden, Nur dann ist die
Gowdahr einer einwondireien Durchflhrung gegeben.
Die durchiiihrende Waerkstalt muly doraul hingewiesen
warden, daofj eine Sponnvorrichtung (Bild 37) nof-
wandig isl, da ansonsten infolge der dinnen Biuchsen-
wande eine Verspannung unvermeidlich isl.

Tabelle é: Zylinderbiichse und Kolben

KolienouBenaurch- | Zylingediuchie Innen. o <
mes it dutch i { z uech Verschiaid 2u-
Forligungstolerant Fortigungstoleran ARt 8ssiges Hocnsleplo!
Kolben, normal 109.86 110,000 l
109,87 ') 110,035 \
—_— = _— |
Kolben 110,36 110,50 ;.
1. Reparaturstule 110,37 110,535 %) Op=05187) QAs-0/07)
Kolben 110,86 111,00
2. Reparaturstule 110,87 111,035%)

') Dieses Maly ist im Kolbenboden eingeschlagen,

‘) Das Aultbohren der Bichsen auf diese Make wird im Werk nicht durchgelihrt.
‘) Damit dieses Einbauspiel nichi Oberschriten wird, werdan im Werk Kolban und Bichsen mit den richtigen

Malyen ausgesuchl und gepaort.

%) Die Zylinderbichse 25 mm von der Oberkanle aus gemessen,

Kurbelwelle
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Bild 38: Kurbelwelle

1 Keilriemenscheibe

2 Simmerring

3 Vorderer Deckel

4 Buchse zum vorderen Deckel

5 Distanzring zum vorderen Zylinderoilenlager
& Vorderes Zylinderrollenlager
7 Schragzohnrad rur Kurbelwelle
8 Kurbelwelle

9 Lagerbichse

10 Zylinderrollenloger rockwarts
11 Hinterer Deckel

12 Simmarring

13 Gewindering zur Kurbelwelle

22

14 Schwungrodbefestigungsschrouben
15 Sicherungsdrahi

16 Bordscheibe zum Rollenloger

17 Rucklauinu!

18 Distanzring

19 Gewindeplraplen

20 Pakfeder zum Kurbelwellenzahnrad
21 Sprilzblech

22 Seegerring zur Kurbelwelle

23 Keilriemen

24 Andrehklove

25 Sicherungsblech

26 Zylinderstift zur Keilriemenscheibe




Kurbelwelle

Bild 39: Ausbou des Schwungrades

Ausbau der Kurbelwelle

Diese Arbeit kann nur bei ausgebautem
Motor durchgefihrt werden,

1. Pleuelstangen, Kolben und Zylinderbich-
sen ausbauen (siehe Seite 14).

2. Andrehklaue (38/24) entsichern, herous-
schrauben und Keilriemenscheibe (381)
abnehmen.

3. Vorderer Deckel (38/3) entfernen.

4. Bichse (38/4) und Distanzring (38/5) zum
vorderen Kugellager (38/6) abnehmen.
Seegerring (38/22) mit Hilfe einer See-
gerringzange entfernen. Ebenfalls das
Spritzblech (38/21) abnehmen.

5. Kupplung abschrauben, Befestigungs-
schrauben uUber Kreuz lockern,

4. Schwungrad-Avufhangevorrichtung mon-
tileren, Kran einhdngen und leicht an-
ziehen (Bild 39).

7. Drahtsicherung (38/15) der Schwungrad-
befestigungsschrouben (38/14) entfernen
und letztere herausschrauben, Schwung-
rad abheben,

8. Hinteren Deckel (38'11) abnehmen.

9. Motor nach vorne kippen, daB Schwung-
radseite nach oben zu liegen kommt.
10. Kurbelwellen-Abhebevorrichtung ein-

schrouben, in Kran einhdngen und Kur-

Gewirdering (38/13) der Kurbelwelle mit
Schlissel (41/1) abschrauvben und entfer-
nen (Bild 41).

Bordscheibe (38/14) zum Rolienlager so-
wie Lagerbiichse (38/9) zum Zylinderrol-
lenlager mit eingebautem Gufierem Rallen-
lagerring entfernen,

Innenring des hinteren Rollenlagers (42:2)
mit Abziehvarrichtung (42/1) abziehen.
Vorderes Zahnrad und Innenring des vor-
deren Rollenlogers mit Abziehvorrichtung
{43'1) abziehen (Bild 43).

Bild 40: Ausbau der Kuibelwelie

1 Vorrchtung zum Einbouen in die Kurhelwelle
2 Lagearbichza

belwelle herausheben, eventuell Lager- TE 55755751

buchse (40/2) durch leichtes Klopfen mit
Metallhammer lockern (Bild 40).

Zerlegen der Kurbelwelle

1. Kurbelwelle in Montagevorrichiung oder
Schraubstock einspannen.

Bild 41; Gewindering der Kurbelwelle 16sen
| Gewindering-SchiGssel
2 Gewindering
3 Bordscheibe
4 Rollenlager
5 Logarbiichse
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Bild 42: Yorrichtung rum Abziehen des inneren Rollen-
laulringes
1 Klauanvarrichtung
2 Hinterer innerer Rollenlaulring
3 Distanzring

Bild 43: Abziehvorrichiung xum Abziehen des Schrég-
zahnrodes

| Abziehvorrichlung
2 Gewindeplroplen
3 Haltevorrichtung

6. Sicherung der Verschiufipfropfen (38'19)
entfernen und Pfropfen mit Durchschlag
lockern und herausschrauben,

Einbav

1. Zahnrad (38/7) auf ca. 60—80 anwdarmen
und schnell auf die Kurbelwelle aufsetl-
zen.

2. Vorderen und rickwartigen inneren Rol-
lenlagerring (beim rickwartigen Lager-
ring vorher Distanzring, die schrage Kante
voran, aufschieben) cuf 40—80° vorwar-
men und auf die Kurbelwelle aufsetzen.

24

Dabei darauf achten, dafl die Lagerringe
nicht verkehrt montiert werden (Bild 38).
Ruckwartigen d&uBeren Rolleniagerring
(38/10) in Lagerbichse (38/9) einpressen
(Lagerbichse vorher auf 40—80 anwdr-
men) und gemeinsam auf Kurbelwelle
avfsetzen.

Bordscheibe zum Rollenlager (38/16) aut-
selzen, Gewindering (41/2) aufschrouben
und mit Schlussel (41/1) festziehen.
RUckwdartige Gehdusewand des Motor-
gehduses gleichmaBig rundherum auf ca.
60—70° vorwdarmen (Bild 45) und Kurbel-

welle (Bild 44) mittels des Kranes von

oben hineinsetzen. Dabel ist zu beachten:

c) dofd die Olricklaufausnehmung der
Lagerbichse (46/5) nach unten (Gehdu-
semitte) zu liegen kommt (Bild 44);

Ay
Bild 44: Einfilhren der Kutbelwelle (Olriicklavinute
nach unten)




Kurbelwelle

4 E ~
¥ g~

Bild 46: Monlage des hinteren Deckels
1 Simmerring
2 Hinterer Deckel
3 Aussporung im Logerdeckel
4 Papierdichtung
5 Rucklauinut in der Lagerbuchse

b) doB die Zéhne des Oipumpenzahn-
rades (63/1) nicht mit den Zdhnen des
ouf der Kurbelwelle montierten An-
triebszahnrades (38'7) Zohn auf Zahn
zu stehen kommen. Vorsichtig durchden
seitlichen Deckel hineingreifen und Ol-
pumpenzahnrad (63'1) bewegen, bis
Zdahne eingreifen.

c) Wenn Nockenwelle nicht ausgebaout
wurde, mufl beim Einfuhren der Kurbel-
welle auf richtige Einstaeilung der Zahn-
rGder geachtet werden (Bild 57, siehe
Einbau der Nockenwelle, Seite 29—30).

4. Paplerdichtung (46/4) zwischen Molor-
gehause und hinteren Deckel (46/2) legen.
7. Hinteren Deckel so montieren, daf die

Aussparung (46/3) Uber die Oiricklautnut

(46/5) zu liegen kommt. Den Deckel (46/2)

mit Hille einer Blechschlupfhilse aufschie-

ben, do sonst Gelahr besteht, daoBl die

Feder aus dem Simmerring (46/1) heraus-

springt.

8. Schwungrad mittels Kranes und Vorrich-

tung montieren (Bild 47).

Anmerkung: Das Schwungrad ist mil & Dehnschrauben
befestigl und mil einem Drohl gesicherl. Die Dehn-
schrauben  werden millels Momenfenschlssels aul
16 mkg festgezogen. Nach linimaoligem Festziehen
sind die Schrouben zu ernevern, doher jede Monlage
mil Kérerschlag om Schraubenkopf kennzeichnen,

Arbeiten an der Kurbelwelle

a) Kurbelwelle reinigen, Olbohrung sorgtdl-
tig mit PreBluft ausblasen,

b) VerschluBpfropfen (38/19) in die Olkandle
einschrauben und mit Kérnerschiag sichern,

¢) Zahnrad zum Nockenwellenantrieb (38/7)
auf Verschleifd prifen und, wenn notwen-
dig, erneuvern.

d) PaBfeder zum Zahnrad (38/20) kontrollie-
ren. Die PaBfeder daorf nur an den Flan-
ken tragen und mubB in der Hohe minde-
stens 0,1 mm Spiel haben!

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

Anmerkung: Die eingebauten Zylinderrollenlager sind
eine Sonderausfihrung, doher nur Original-Stoyr-
Zylinderrollenloger verwenden!

1) Simmerring des vorderen (38/2) und hin-

Bild 47: Yorrichtung zum Avufseizen und Abheben des
Schwungrades

1 Vorrichtung

[15 55755748 )
Bild 45; Messen der Kurbelzapien
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ieren Deckels {38/12) kontrollieren. Ringe
mit hartem oder sprodem Gummi qus-
wechsein,

¢) Simmerringlaufoahn am Gewindering (41/2)
pruten und Gewindering wechsein wenn

die Laufbahn nicht einwondfrei ist. Ein
Nachschleifen ist unzulGssig, da der Durch-
messer zum Simmerring passen mufl.

h) Anlasser-Zahnkranz zum Schwungrad pru-
fen und noétigenfalls erneuarn

Kurbeltrieb

[T5 5555743

Bild 49: Messen der Pleueilageischalen

Aligemeines

Im aligemeinen unterliegen lediglich die
Pleuvelzapfen einem Verschleifi. Die Kurbel-
welle selbst Iduft in Rollenlagern, wodurch
diese Stellen der Kurbelwelle keinar Ab-
niitzung unterliegen. Bei Verschleiy oder Be-
schddigungen der Kurbelzapfen durfen diese
nur aul das Mof der lieferbaren UntermaB-
lagerschalen nachgeschliffen werden und
keinesfalls willkirlich. Die Lagerschalen der
Pleuelstangen bestehen aus dinnen Stahl-
schalen mit BleibronzeausguB und sind mittels
Diamont auf '‘ww mm genau bearbeitet.
Irgend welche Nacharbeiten mittels Schabers

oder dergleichen ist unstatthaft, Die Lager-
schalenmafe sind aus Tabelle 7 ersichtlich.

Priifen
Kurbeiwelle

1. Pleuelzapfen und Kurbelwellenstummel zur
vorderen Biichse mittels Mikrometers aul
Mafhalligkeit, Ovalitat und Konizitat pri-
fen (Bild 48). (Ovalitat und Konizitat daort
0,01 m nicht ibersteigenl)

2. Breite des Pleuelzapfens messen. Vorge-
schriebene Mafe sind Tobelle 8 zu entneh-
men.

Fleuelstangen

1. Die Lagerschalen der Pleuelstangen wer-
den mittels ZylindermeBuhr (Bild 49) ge-
messen. Dazu mussen die Pleuellager-

15 5555751

Bild 50: Pleuelstangenmarkierung

I Markierung am Plevellager
2 Markierung an det Plevelstange

Tabelle 7. Plevellagerschalen und Pleuelzapfen

Mevollagarschalae-Innen Plavalzaplen- Duiecn Verschieih
durchmasser mit Aulendurchmessar mil Einbauspial 2ulossiges Hochst
Fetigungstoisranz Fartigungstloiarone | spiel
_éthl-;!an?e
Lagerschalenpaor:
Normalaustihrung 75,090—75,105 74,966—74,9%0 0,10 —0,139
1. Reparaturstule 74,690—74,905 74,766—74,790 0,10 —0,139 -
— ’
2, Reparaturstufe 74,69C—74,705 74,566~—74,590 0,10 —0,139
3, Raparatursiufe 74,490—74,505 74,366—74,390 0,10 —0,139
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Tabelle 8: Plevelfuibreite — Kurbelwellenzapfenbreite

Ploveltubbreite mit

Plovelzaplenbraite (aul

Durch Verschieid

Farligungstoiaranz ,'::""';5";‘;:"':}.33{1 Elnbauspls! ;gg:::gf:.
Plouels‘ionge;mi)r‘e;le: 7 0
Normalausfohrung: 49,776—49,82 50,0~=50,10 0,180,324
1. Ubermaly m— so.z};—_so,sz 50,5—50,6 _0.13—0,324 0.5¢
2. Ubermah 50,776—50,82 51,0511 0,180,324

Tabelle 9: Biichse zum vorderen Deckel und Kurbelwellenmafle

Buchse Innendutchmesser

Dazugehoriger

Kurbal- | Durch Varschleils

o Sarfgonguisirers | Yenducmeset mi | dabousplel | Luoniges

Buchse tum veorde- &

ran-Dadial 70,15—70,18 *) 69,94—69,97 0,50—0,18
Bichse zum v;rd-e- o

ren Deckel 69,85—469,88 *) 69,64-—69,67 010018 0,22
1. Rep.-Stufe |
Bichse zum vorde-

ren Deckel £9,55—49,58 %) 69,34—69,37 0,10—-0,18
2. Rep.-Stule

‘) Im vorderen Deckel eingeprelyt verengl sich dieser (0 um 0,06—0,08.

deckel out die Pleuvelstangen aufge-
schraubt werden (Bild 50). (Auf Markie-
rung achten!) Die gefundenen Werte mit
der Tabelle 7 vergleichen und so den Ver-
schieifl feststellen.

2. Breite des PleuvelstangeniufBBes messen und
mit Tabelle 8§ vergleichen.

Biichse xum vorderen Deckel

Die Bohrung der Bichse wird mittels Zylin-
dermefluhr gemessen.

Arbeiten

Allgemeines

Beschddigte Pleuelzapfen, oder eine be-
schddigte Laufflache tur die vordere Blchse
cuf der Kurbelwelle, dirfen nur In entspre-
chend eingerichteten Werkstatten nachge-
schliffen werden!

Kurbelwelle

Ubersteigt das Spiel die zulé@ssigen Tabel-
lenwerte (Tabelle 7, 8 und 9), so mussen die
Lagerschalen und Bichse zum vorderen Dek-
kel durch neue ersetzt werden. UbermaBla-
ger, -blchsen oder UbermaBbreite Pleueistan-
gen verwende! man nur beinachgeschliffener
Kurbelwelle.

Dabel ist zu beachten:

a) Neue Lagerschalen mussen mit der Pleuel-
stange zusammengezelchnet werden
(Bild 50).

1S 55/55/52

—

o

Bild 51 Einpressen der Blchse zum vorderen Deckel

1 Olzufuhrdoch in der Buchse
2 Olzufuhrloch im Deckel
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b} Lagerschalen mit Langsnut in die Plevel-
stange einbouen! In den Deckel kommt
immer eine Schale mit runder Ausboh-
rung.

c) Pleuvelschrauben sollen nur dreimal ver-
wendet werden, jede Wiedermontage
durch Kornerschlag am Schraubenkopt
kennzeichnen!

Plevelstangen

Plevelstangen werden nur donn ausge-
touscht, wenn sie durch irgend einen Um-
stand beschadigt wurden,

UbermaBbreite  Pleuelstangen  werden
hauptsachlich nur dann verwendel, wenn
durch seitlichen Verreiber die Pleuelzapten
breiter geschliffen werden missen.

FUr Pleveistangen, die als Ersatzteile ge-
lietert werden, kommen vom Werk qus nur
solche zum Versand, die im Mittel der Ge-

wichtsabweichungen liegen, so dofi diese
Ersatz-Plevelstangen in jedes Fahrzeug ein-
gebaut werden konnen, da die fallweisen
Gewichtstoleranzen noch im zulGssigen Be-
reich liegen.

Biichse zum vorderen Deckel

Anmerkung: Dar Verschleifh der Biuchse (51/1) kann

eine der Unsachen sein, dal der Uldruck den vor-

geschriebanan Warl nicht arraicht,
Das Erneuern der Biichse geschieht ouf
folgende Art:

a) Buchse auf Presse herauspressen,

b) Neue Biuchse genau senkrecht hineinpres-
sen, bis Bichsenkonte mit Deckelkante
fluchtel. Dabei achten, daffi die Bohrung
der Olzufuhr im Deckel (51/2) mit Durch-
fluBbohrung in der Bluchse (51/1) oufein-
ander zu liegen kommen. Die Bichse muf
fest (PreBsitz!) im Deckel sitzen.

Nockenwelle

Ausbauven (Nur bei
durchithrbar).

1. Schwungrad abnehmen (siehe Seite 23).

2, Falls ein Wechseln des Nockenwellen-
zahnrodes vorgenommen werden soll,
muBl auch die Kurbelwelle ausgebaut
werden (siehe Seile 13).

3. Kipphebel (10/1) und Stofleistanaen aus-
bauen (siehe Seite 10).

4. Seitlichen Deckel zur Einspritzpumpe ab-
schrauben,

ousgebautem Motor

I 2 3 A ’» 6

TSIS51S8/53.

n

5. Ventilstofiel ganz herausziehen und mit-
tels Halltefedern (Bild 54) befestigen (Bild
53).

4, FUhrungsstifte (53'3) zu den Pumpen:
rollenstofeln herousschrauben. Die Rol-
lenstofel bis zum Anschlag der Pumpen-
kolben hachheben (Pumpenkolben hoch-
dricken), in die freiwerdenden Fuhrungs-
schlitze der StéBel 4-mm-Stifte einstecken
und so den S18Bel am Zuruckgleiten hin-
dern.

fl G 10 n

Bild 52. Nockenwelle

1 Distanzhilse

2 Gummiring

3 Kugellager

4 Pohfeder zum Betriebsstundenzahler
5—6 Nodkenwella

Kugeliager

Polifeder zum Nodkenwellenrad
9 Nockenwelienrod

10 Raglergawicht

11 Sicharungsscheibe

12 Gabelkopt zum Reglerhebsl

w -~

13 Reglerhebel

14 Vorderer Deckel

15,16,17 Einsatzstuck mit Kugel und Fedes
(Bei der lelxlen Auslihrung durch
Stellschraube und Gegenmutter erselzl)

18 Seegerring zur Regloermutie

19 Kugellager und Haltering

20 Reglermulfe

21 Nulmulter zum Schrégzahnrad

22 Zohnrad zum Betriebsstundenzahler



Nockenwelle

biegen und diese mittels Steckschiussels
losschrouben.

17 Nockenwelle mittels Leichtmetallham-
mers nach hinten vorsichtig herausklop-
fen. (Dabei achten, daB PaBfeder zum
Nockenrad nicht ins Motorgehduse 1alit.)

Anmerkung: Nockenwellenzahnrad kann nur bei ous-
gebauter Kurbelwelle nach unlen herausgenommen
werden,

Einbau der Nockenwelle

1. Vorderes Kugellager (52/7) der Nocken-
welle mittels Dornes in Motorgehduse ein-
schlagen und hinteres Kugellager (52/3)
aut Nockenwelle oufpressen.

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

a) Ersten Zylinder (das ist der Zylinder

o » an der Schwungrodseite) auf O.T.
stellen. O. T. Markierung auf dem

' Schwungrad (Bild 56) muf} in der Mitte
Bild 53: Fixieten der Ventilstofel mitlels Haltefedern des Schauloches (1/12 und 56/2) liegen.
1 Holteleder b) Nockenwellenzahnrad so drehen, daf

2 Palstift zur Einsprifzpumpe seine Markierung mit der am Motor-

3 Gewindeloch zum Fihrungsstifl

gehduse Ubereinstimmt (Bild 57).

c) Nockenwelle mit eingebauter Pafie-
der (52/8) so drehen, dafl Pafbfeder
mit Nut im Zahnrad Ubereinstimmt, an-
schilefend Nockenwelle einschieben.

(75 s555/55]

Bild 54: Yentilstéfelhaltefeder

7. Steverungsdeckel (Bild 1, oberhalb Spait-
filtergrift 1/14) abnehmen (4 Schrauben
M 10). Bei Vorhandensein eines hydraou-
lischen Hubwerkes mufi cn Stelle des
Deckels die Olpumpe zum hydraulischen
Hubwerk abgeschraubt werden,

8. Reglerdeckel (52/14) abmontieren (8
Schrauben M 10).

9. Gewindestift (40/1) zur Fixierung der
Reglerachse herausschrauben, datir eine
Schraube M 4 einschrauben und mittels
dieser die Reglerachse (60/5) heraus-
ziehen.

10. Die 4 Betestigungsschrauben zur Regler-
plotte am Nockenwellenrad ausschrau-

ben und letztere sam! den Reglergewich- Bild 55: Nockenwellenzahnrad

ten (60/3) und der Mulfe (52/20) heraus- 1 ‘Nockanwellanzahirad

nehmen, 2 Nulmutier zum Belestigen des
11, Sicherungsblech zur Nutmutter (55°2) auf- Nockenwellenzahnrades
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il 15 55/55/60 |

Bild 56: Einstellgrade am Schwungrod

1 Grade am Schwungrod
2 Mille des Schouloches

d) Kontrollieren, ob beim O, T, am ersten
Zylinder Zahnrad-Markierung mit Mo-
torgehause-Markierung Ubereinstimmt
(Bild 57).

e) Nutmutter (55'2) festziehen und sichern,

Der weitere Einbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfoige des Ausbaues.

Anmerkung:

Falls Verbindungsbolzen (60/2) zwischen
Regelstange und Regler geldst wurde, be-
achte man folgendes beim Montieren: Regel-
stange auf Vollgas stellen, Starthiife (Biid 88)
eindrucken, so dafl die Einstelimuttern an die
Pumpengehduse anschlagen. Donn oberes En-
de des Reglerhebels (52/13) bis zum Anschlag
hineindriucken. Gegenmutter am Gabelkopt
(5212) zur Zugstange lockern und Gabelkopf
so einstellen, dofl Bohrung des Gabelkopfes
(52/12) mit der Bohrung des Reglerhebels

fluchtet. Nun Gabelkopf um eine Umdrehung
hergusdrehen, Gegenmutter festziehen, Ver-
bindungsbolzen eintUhren und versplinten.

Arbeiten an der Nockenwelle

Vorarbeiten:

@) VentilstoBel- und Rollenstéfielbohrungen
im Motorgehduse messen. Ausgeschlagene
VentilstoBelbohrungen werden mittels ver-
stellbarer Reibahle sauber und rillenfrei
auf den ndchsten groBeren Durchmesser
avfgerieben (siehe Tabelle 10, unten).
Dazu entsprechende StéBel verwvencien!

Bild 57. Strichmarkierung am Nocken:ahnrad

Tobelle 10: Ventil- und RollenstéBel

. Durch Verschleit
AuBendurch 1 Boh im Motorgeha ) .
";5?.9'(,’59'.“'27235..2" : ?ni'l"nigon'&“gur%:;glz'oxro Einbouspiel ’ ,_};"‘,":::gf:,
Venlilstohel 19,259—19,980 20,00—20,033 0,02—0,074
Ventilstohel L
1. Rep.-Stufe 20,159—20,180 20,20-—20,233 0,020,074 045
Rollensiciel 27,947—27,980 28,00—28,033 0,02—0,086
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Molorschmierung

b) Aufendurchmesser der StoBel kontrollie-
ren, abgenutzte, ovale oder solche mit
beschdadigter Lauffiache (siehe Verschielf-
toleranzen in Tabelle 10) sind cuszu-
wechseln.

c) Ventilstofiel: Druckstellen am Stafelteller
glatt polieren, bei starkeren Beschadigun-
gen Stofiel austauschen.

d) RollenstaBel; Rolle auf Spiel, Abnutzung
oder cusgelaufene Loufflache prifen. Ab-
genitzte Teile ernevern.

e) Stellschrauben der RollenstoBel: Druck-
flache kontrollieren, leicht beschadigte aul
Tuschierplatte und Schieifpapier gldtien,
eingedrickte ernevern,

Bild 58: Rollenstohei

1 Einstellschrovbe zum Rollenstohel
2 Gegenmutter zur Einstellschroube
1 Rollenstéhel

4 Bolzen zum Rollensichel

5 Wolzenkranz

& Rolle rum Rollenstalyal

16 _ %4133 16, 26
L B3 2 |
[FsEaTssim!
Bild 59: N fi der Ventile- und Einspritznocken

Anmerkung: Bei neu eingebouten Stellschrouben diese
so tiel eindrehen, daly bei ihrem spateren Einbau
der Kolben der Einspritzpumpe nicht beschadigt wird.

1) Kugellager reinigen und prifen, wenn not-
wendig custauschen.

g} Nocken auf Verschleit prifen, bei test-
stellborem Verschleil die Nockenwelle
erselzen (Bild 59).

h) Reglerplatte, Gewichte, Hebel sowie Achse
aul Verschleifl prifen, und wenn notwen-
dig, austauschen.

i) Kugellager auf der Schubmuife prifen, bei
eventuellen Erneverungen folgendes be-
achten:

1. Seegerring(52/18) entternen, Kugeliager
{52/1%) abziehen,

2. Neues Kugellager samt Blechtopf aut
die Schubmutfe auipressen und mit
Seegerring sichern.

1 Gowindaestift zur Fixierung der Achse
2 Bolzen zum Gabelkopl

3 Reglergewichi

4 Hollering zum Kugellager

5 Achse zum Reglerhebel

Motorschmierung

Das Ol wird von der Pumpe zu den Plevel-
lagern, Ventilstofleln und Kipphebein ge-
druckt, Die Schmierung der anderen Teile er-
folgt durch Sprishol. Die Oiférderung erfolgt
Uber eine Zahnradpumpe (61/9). Diese saugt
Uber ein feinmaschiges Sieb (61/16), welches
sich im untersten Teil des Motorgehduses
befindet, das Ol an, und drick! es Uber ein

Spaltsifilter (61/12) in die Bohrungen der
Kurbelwelle, und einen Teil davon in die Ol
druckleitung (61/17).

Diese Leitung fiihrt einerseits zum Olmano-
meter, ondererseits zu den VentilstéBeln
(61/20), von wo das Ol durch die hohlen
Stofistangen (461/21) zu den Kipphebeln (61/1)
gelangt. Das an den Plevellagern austreten-
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Bild 61:

| Kipphebel

2 Einlafyventi!

3 Ventiliohrung

4 Molorgehause

5 Kurbelwelle

& Schragzohnrad aul der Kurbelwelle
7 Anfriebszohnrad zur Olpumpe

8 Zahnrad aul der Olpumpenwelle

L o o A

Molor

von der Glpumpe

I 15

Moto:-Schmierschema

9 Ulpumpenzahnrad
10 Olpumpengehduse
11 Oberdruckventil
12 Filleriomellen
13 Unterer Deckel
14 Ablahschraube
15 Spalléifilter
16 Olsieb

17 Olleitung

18 Ulmefstab

19 Nockenwelle

20 Ventilsiohel

21 Stohstange

22 Federbond

23 Umgehungsventil



Molorschmierung

de Ol schmiert als Spritzal sGmiliche Teile,
welche sich im Motorgehduse befinden,

Ein Uberdruckventil {61/11) ist zwischen OI-
pumpe und Spailtfilter eingeschaltet und o6ff-
net sich beim Uberschreiten des zuldssigen
Oldruckes selbsttédtig, wodurch das Uber-
schuBBol wieder ins Motorgehduse zurickge-
leitet wird. Das Spaltélfilter ist mit einem
Umgehungsventil (61/23) ausgestattet. Ist das
Olfilter  verlegt, so wird das Federband
(61/22) des Umgehungsventiles durch den Ol-
druck in die Ringnut gedriuckt und gibt dem
01 — allerdings ungefiltert — den Weg frei.

Wenn bei einwandfreier Verfassung der Ol-
pumpe, sauberem Olfilter und Verwendung
von varschriftsmaBigem Ol zu geringer OI-
druck angezeigt wird, so kann die Ursache
datir ubermdfBiger Verschlei® der Pleuel-
loger, der Lagerblchse (38/4) im vorderen
Deckel oder eine Stérung am Oldruckmesser
selbst sein.

Bevor groBlere Instandsetlzungsarbeiten
durchgeiUhrt werden, ist daher mit Hille
eines einwandfreien Manometers der Ol-
druck zu Uberprifen.

Olpumpe
Ausbav

1. Vorderachse ausbauen.

2. Andrehkloue (38/24) entsichern und ab-
schrauben, Kellriemenscheibe (38/1) sowie
vorderen Deckel (38/3) entfernen.

3. linken seitlichen Deckel abschrouben (10
Schrauben M 10).

Bild 62: Olpumpe mil Antriebszahnrod

| Verdrehung-Sicherungsscheibe
zur Olpumpe

2 Schragzahnrad zum Antrieb der

Olpumpe

Palleder zur Aniriebswelle

Kronenmutter zur Antriebswelle

Vardarer Dedkol

Olpumpengehause

Antriebswella zur Olpumpa

8 Dedkel zur Olpumpe

NSV Aaw

4. Splint und Kronenmutier vom Olpumpen-
zohnrad (463'2) entiernen und mit Leicht-
metallsetzer Pumpe nach vorne vorsichtig
herausklopfen. (Achtgeben auf PaBfeder
zum Zohnrad [62/3] sowie auf Verdreh-
sicherung [64/3] vorne bei der Pumpel)

Zerlegen

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

b) Die drel Senkschrauben herausschrouben,
Deckel (62/8) abheben und Olpumpenwelle
(62/7) sowie Zaohnrdder herausnehmen.

Bild 43: Olpumpenzahnrad

1 Zahnrad
2 Olpumpenwolle

Bild &4: Einbou der Olpumpe

! Bohtung zum Uberdruckventil
2 Kérnerschlag
3 Verdrehsicherung
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Prifen

1. Die Laufflachen der Zahnrdder im Gehduse
und auf dem Deckel aut Verschieil prifen.
Stark eingelaufene oder beschddigte Tei-
le ersetzen.

2. Hohenspiel der Réder prifen. Das hdchst-
zulassige Spiel betrdagt 0,1 mm. Zum Mes-
sen ein Hoarlineal uUber das Pumpen-
gehduse legen und mittels Fuhllehre die
Luft feststellen (Bild 65).

3. Zahnrdder und Welle prufen, ebenso
Zahnluft (Bild 66). Das Flankenspiel muf}
0,1—0,2 mm betragen.

Zusammenbau

Olpumpendecke!l gleichmdaBig testziehen,
Zohnrader zwischendurch stets auf Géngig-
keit prufen. Die Rader mussen sich bei fest-
8ild 45: Hehenspiel der Zahnréder prifen gezogenem Decke! mit 2 Fingern leicht be-

s~y wegen lassen.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues.

Olsieb im Motorgehiuse

Ausbav

1. OlablaBschroube am Motorgehduse 6ff-
nen und Ol ablassen.

2. Olsiebdeckel abschrauben und samt Sieb
abnehmen (10 Schrauben M 10) (Bild &7).

Arbeiten

Sieb samt Deckel reinigen und auf Schaden
kontrollieren. Nicht einwandfreie Dichtungen
ernevern.

Bild 66: Messen der Zahnluft xwischen den Einbag
Olpumpenzahnrédemn Der Einbau erfoigt in umgekehrter Reihen-
== folge des Ausbaues.

Spaltdlfilter

Ausbau

Die vier Befestigungsschrauben abschrou-
ben und Spaltolfilter (61/15) aus dem Motor-
aehduse herausnehmen,

Arbeiten

Ausgebautes Spoliclfiltar In reines Benzin
tauchen, Handgriff am Filter so lenge drehen,
bis der ganze Schmutz zwischen den Lamel-
len gbgestreift |st.

AblaBischraube (61/14) unter dem Filter am
Motorgehduse abschrauben, den Schlamm
ablassen und die Olkandale reinigen.

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

T5 55/55/69 X Einbau

Filter wieder einsetzen und gleichmdBig
8ild 67: Monlage des unteren Deckels Uber Kreuz festziehen,
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Kihlanlage

Uberdruckventil

Allgemeines

Die Aulgabe des Uberdruckventils ist es,
beim Uberschreiten des zuldssigen Oldruckes
sich selbsttatig zv 6ffnen und das uberschus-
sige Ol wieder in die Olwanne zuriickzu-
leiten. Ein undichtes Uberdruckventil kann
jedoch auch ein Absinken des Oldruckes ver-
ursachen.

Ausbau

Uberdruckventi| (Bild é8) mitte!s gekrapfiten
Ringschlissels aus dem Motorgehduse her-
ausschrauben,

Arbeiten

a) Stift (68/3) entfernen,
Kugel (68/2) entfernen.

b) Kugelsitz prifen.

c) Feder prifen.

Anmerkung: Beim Austuusch des Venlilkorpers kann

der Kugelsitz zur Erzielung einer besseren Aufloge

mittels Kugel und Selzers leicht gestoucht werdaen

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

Feder (é8/4) und

Einbau

Uberdruckventil in das
wieder einschrauben.

Motorengehduse

Oioberdruckventil

Bild &8:

1 Sicherheitsventil vellstandig

2 Kugel zum Sicherheiisventil

3 Haltestift

4 Druckleder rum Sicherheitsvantil

Kiihlanlage

Die Kuhlanlage ist eine Wasserumlaufkih-
lung. Das Kiilhlwasser wird durch eine Flugal-
pumpe, welche von der Kurbelwelle aus
mittels Kellriemens angetrieben wird, in stdn-
digem Kreisiauf gehalten. Ein Thermostal be-
wirkt ein schnelles Erwarmen des Kuhlwassers
dadurch, daf er den Kreislaut zwischen Mo-
tor und Kuhler so lange unterbricht und kurz-
schlieBt, bls dos Wasser die Temperatur von
70° C erreicht hat.

Ein Uberdruckventil im KihlerverschluBdek-
kel hat die Aufgabe, im Kihlsystem einen
bestimmten Uberdruck entstehen zu lassen.
Dodurch wird nicht nur die Siedetemperatur
des Kihlwassers auf 105° C hinaufgesetzt,
sondern auch verhindert, dafl vorzeitig, durch
das Uberlautrohr des Kihlers, Wasser in
Form von Dampf verloren geht. Bei anstren-
gendem Betrieb sowie bel Arbeiten des Trak-
tors In groferen Hohenlagen ist dies von
groflem Vorteil

Die Wasserpumpenwelle ist in zwei was-
serdicht abgeschlossenen Kugellogern ge-
lagert und bedarf, auBer der vorgeschrie-
benen Schmierung durch die Staufferbichse,
keiner Wartung.

Kiihlanlage reinigen

1. Verstaubte und durch Insekten verlegte
KiUhler sind mit einem krdftigen Wassar-
strahl zu reinigen und mit PreBluft von
der Motorseite her durchzublasen.

2. Bej Rost-, Schlamm- oder Kesselsteinab-
lagerung im Innern dart dos Kuhlsystem
nur mit einer 10 "/vigen Sodaldsung (1 kg
Waschsoda aut 10 | Wasser) gereinigt

werden. Die Sodaldsung etwa 24 Stunden
im Fahrzeug belassen, wobei es wichtig
ist, daf der Traktor gefahren wird, damit
sich die Losung bis zur normalen Betriebs-
temperatur erwarmt,

3. Nach Abiassen der Lésung daos gesamte
Kuhisystem einer grundlichen DurchspU-
lung mit reinem Wasser unter geringem
Druck unterziehen,

Wasserpumpe

Ausbau

1. Wasser ablassen.

2. Schlouchbinder bei der
I6sen, KurzschliuBleitung
Schlauchstick abstreifen.

3. Befestigungsschrauben (72'5) bel Lichima-
schine lockern, Pafischraube (72/4) 2um Keii-
riemenspanner entfernen, Lichtmaschine
um die Befestigungsschrauben nach innen
kippen und Keiiriemen herunternehmen.

4. Waosserpumpe vom Motorgehduse ab-
schrauben, lose Pumpe samt Ventilator-
fligel im Windfang so drehen, daB Venti-
latorflige! in die Ausnebhmung (2/10) zu
liegen kommt, und so Pumpe mit Ventilator
herausnehmen,

Wasserpumpe
sowie unleres

Zerlegen der Pumpe

1. Ventilator abschrauben und Fligel samt
Riemenscheibe entfernen.

2. Befestigungsmutter (69/17) fUr Wasserpum-
penwelle entsichern, ldsen und Naobe
mittels Abziehvorrichtung abziehen. Da-
hinterliegenden Seegerring (69/15) mitteis
Seegerringzange hercusnehmen,
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3. Flugelradbefestigung (69/11) entsichern
und |&sen, Mitnehmerscheibe entfernen
und Flugelrad (69/9) abziehen.

4. Pumpenwelle (69/12) samt Kugellagern cus
dem Gehduse (69/6) nach vorne auspressen,

5. Kugellager von Welle herunterpressen.

Priifen

Kugellager aut Verschleifl prifen. Diring-
dichtung (69/8) Uberprifen und, wenn Gummi
sprode oder hart ist, ernevern, Leicht ange-
laufene Lauffldche fur die Diringdichtung am
Fligelrad gl&tten (auf Tuschierplatte mittels
Polierpapiers), bel stdrkerer Beschddigung
Flugelrad ersetzen.

Zusammenbau

1.

Diringdichtung (69/8) om Sitz mit Kasperit-
Dichtungsmasse bestreichen und im Pum-
pengehduse (49/4) einpressen.

Beide Kugellager einfetten und aut Pum-
penwelle aufpressen (Bild 70). Raum
zwischen Kugellagern (71/3}) mit Wasser-
pumpenfett antillen,

Die so hergerichtete Pumpenwelle samt
Lager im Wasserpumpengehduse einpres-
sen (Bild 71).

Nilosring (69/14) einfUhren und Seegerring
(69/15) einbauen. Schelbenfeder (69/18)
und Nabe moentieren, Mutter (69/17) fest-

Bild 69: Wasserpumpe mil YVentilator

” 0 C‘f;" |
T555/55/70] B
1 Beilogscheibe

2 Ventilator

3 Riemanscheibenhallle
4 Riemenscheibenhdlite
5 Rillenkugellager

6 Wasserpumpaengehduse
7 Spritzring

8 Diringdichlung

9 Wasserpumpenrad

10 Sicherungshlech
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11 Sechskanimutter

12 Wasserpumpenwelle

13 Kugellager

14 Nilosring

15 Sicherungsting

16 Sicherungsblech

17 Sechskontmutier zur
Wasserpumpenwelle

18 Scheibenfeder
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S 55/55/71 Pues

Bild 70: Aufpressen der Kugeliager auf
Wasserpumpenwelle
1 Rohrverlangerung
2 Kugellager
3 Wasserpumpenwelle
4 Kugellager

ziehen und mit Sicherungsblech (69/16)
sichern. Flugelrad (6%9/9) und Mitnehmer-
scheibe montieren, Mutter (69/11) fest-
ziehen und mit Sicherungsblech (69/10)
sichern,

5. Ventllatorfligel aufmontieren.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Rethen-
folge des Ausbaues.

Kihler

1. Kuhlwasser ablassen.

2. Motorhoube und Seitenteile abnehmen.

3. Schlauchbinder vom oberen und unteren
Wasserrohr lockern.

4. Beide Schrouben (2/?) zur Kuhlerstutze
am Kihler entfernen, KuhlerstUtzen (2/6)

Ausbav

Kihlaniage

am Motor sowie die Schraube (2/8) zur
Auspuffrohrschelle lockern.

5. Scheinwetfer-Fassungen abnehmen, Lei-
tungen abklemmen und aus den Schein-
werfern herausziehen. Scharnierbolzen
(4/1) zur Kbhiermaske entfernen und Kih-
lermaske abnehmen. Llinkes Kabelschutz-
rohr (4/4) (2 Schrauben) abschrauben,

6. Beide Kuhlerbefestigungsschrauben losen
und KiUhler abnehmen.

Arbeiten

Beschadigte Schlouchsticke und Schlauch-
binder stets erneuvern.

Einbau

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues.

Anmerkung: Die Kihlerstitzenbefestigungslochar sind
oval gefertigl, domit am Kihleroberteil ein Langs-
spiel zum Anpassen an die Molorhaube verhonden
ish.

2
s
.

TS 55/55/72 Bl
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Bild 71: Einpressen der vormontierten Wasserpumpen-
welle im Pumpengehause
1 Verlangerungsrohr
2 Kugellager
3 Mit Wossarpumpeniett ausgelillior
Raum zwischen den Kugellogern
4 Waosserpumpengehtuse
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Motor

Keilriemen
Ausbau

1. Spannmutter (72/2) etwas lockern. Paf-
schraube (72/4) herausnehmen, Lichtma-
schine ganz gegen Motorgehduse driicken
und Keilriemen uUber Riemenscheibe der
Lichtmaschine, Riemenscheibe der Kurbel-
welle und schlieBlich Uber Ventllatortiigel
herausnehmen.

Einbau

Der Einbau erfoigt in umgekehrier Reihen-
folge des Ausbaues. Dabei ochten, daf3 der
Keilriemen auf richtige Spannung eingestellt
wird,

Riemenspannung mit Doumen prifen, Rie-
men darf sich bel maBigem Druck nicht tiefer
als 2 cm durchdricken lassen (Bild 72).

Bild 72: Spannen des Keilriemens

1 Kurzschlulyleitung

2 Spannmutier

3 Gegenmultler

4 Pohbolzen

5 Befestigungsschrauben
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Kupplung

Die Kupplung Ist eine Einscheiben-Trocken-
kupplung. Voraussetzung fir ein einwand-
freles Funktionieren der Kupplung ist die rich-
tige Einstellung der Druckschrauben (73/19)
in den Kupplungsausrickhebeln (73/11) sowie
gleichmaBiger Druck des Druckiagers auf die-
selben, Ungleich eingestelite Druckschrauben

) pE——

" ! e

Bild 73: Kupplung
Druckscheibe
Hohlniet
Niel zur Kupplungsnobe
Kupplungsnabe
Niaf zur Kupplungsnabe
6—7 Milnahmerscheibe
8 Nie! zur Zwischenfeder
9 Kupplungshelag
10 Kupplungsglocke
11 Kupplungsaustickhebel
12 Nadellager
13 Bundbolzen
t4 Schraoube zum Logerbock
15 Federtring
16 Logerbodk
17 Rolle zum Lagerbodk
18 Logerbolzen zum Lagerbock
19  Einstellschraube
20 Feder
21 Federfeller

WA N -

fihren zum Durchrutschen der Kupplung, zur
Zerstorung des Kupplungbelages und des
Kupplungsdrucklagers, Bei richtiger Montage
der Kupplung funktioniert die Kupplung bis
zum zul@ssigen Verschlei des Kupplungsbe-
lages. Grundbedingung ist bei Austausch von
Bestandteilen, daB nur Original-Ersolzieile
verwendet werden.

Ausbau

1. Traktor unter Getriebe unterbauen.

2. Motor abflanschen (siehe Seite 2—é), aller-
dings ohne Kuhler und Vorderachse ab-
zumontieren.

3. Mit Motor und Vorderachse nur so weit
vortahren, bis die Kupplungsscheibe die
Antriebswelle frei gibtl. Anschliefend mi
dem Ganzen nach rechts schwenken. Man
kann dadurch mihelos an Schwungrad,
AnlaBzahnkranz und Kupplung arbeiten,
ohne sdmtliche Leitungen abzuklemmen
(Bild 74).

4. Kupplung vom Schwungrad gleichmaBig
Uber Kreuz abschrauben (é Schrauben M §)
und Kupplung samt Scheibe abnehmen.

Anmerkung

Wenn voraussicntlich nur die Kupplung neu
eingestellt werden muB, so genigt folgendes:
1. Abgenommene Kupplungsscheibe (73/4)

auf Schlag prufen (Bild 76). (Schlag darf
0,3 mm nicht ubherschrelient)

TS 58758/ Te

Bild 74: Abflanschen des Motors
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2. Kupplung auf Vorrichtung (Bild 81 und 75)
aufspannen und neu einstellen (siehe
Seite 43).

3. Kupplung samt Kupplungsscheibe mon-
tieren (siehe Seite 43).

Anmerkung: Wir emplehlen, sich die Vorrichlung und
Einstellscheibe, gemaly Bild 75, anzulertigen. Notfalls
kann man auch die Auflageflache des Schwungrodes
- loizteres in waogredhte Lage gebracht — on Stelle
der Vorrichtung verwenden, Die Einstallscheibe (75/1)
ist ollerdings unbedingt erforderlich.

Zerlegen

1. Kupplung auf Auflagevorrichtung aufiegen
und Uber Kreuz gleichmdBig festziehen.
Die drei Schrauben zu den Logerbocken
(73/14) losschrauben und die Kupplungs-
glocke (73/10) gleichmdéfig uber Kreuz von
der Vorrichtung abschrauben und ent-
fernen.

2, Von der Druckplotte die § Federn samt
Federteller entfernen. Die Lagerbolzen
(73/18) zuden Lagerbdcken entsplinten und
Lagerbolzen herausnehmen. Dabel ouf
Rollen (73/17) besonders achten, damit
sie nicht verloren gehen,

3. Splinte ogus den Bundbolzen (73/13) der
Kupplungsausruckhebel entfernen, Bund-
bolzen etwas zurickschieben und an |hre
Steile Hilisbolzen einschieben.

Anmerkung: Die Hillsbolzen werden eingeschoben,
um ein Herauslallen der Nodeln zu verhindern. Als
Hilfsbolzen kann ein beliebiges Rundmolerial von
& mm Durchmesser und 8 mm Lénge verwendel wer-
den,

8ild 75. Auflagevorrichiung zur Kupplungseinstellung

1 Einstellscheibe
2 Aullogevarrichtung (mit é Gewindeldchern M 8)

a0

Prifen

Kupplungsdruckplatte

Verbrannte und durch Nietkopfschieif-
spuren stark beschadigte Druckplatten (73/1)
cuswechseln. Leichte Schlelfspuren mit Schieif-
papier glatten.

Kupplungsdruckfedern

Die 6 oder 9 Kupplungsdruckfedern sollen
eine moglichst gleiche Spannung autweisen.
Der Unterschied soll nicht grofler als 500 g
sein, do ungleiche Federn den Verschieifl der
Kupplungsteile beschleunigen.

Tabelle 11: Kupplungsdruckfedern
Druckiadariangs Belastung Toleranz
mm ka kg
59,3 mm 0 kg 0 kg
42,5 mm 42 ky = 21 kg
Innerhalb eines
4 mm 46 kg Satzes nicht grober
als 0,5 kg

Tabelle 12 Lagerteile des Kupplungsaus-
rickhebels

Avfiendurchmesser Innendurchmesser
mit mit
fartigungsicloranz Ferligungstoleran:

Bohrung for Node!nl

und Rolle 11,011,018
Relle zum Kupp-

lungshebel 2235348
[Bundbolzen zum 00

Kupplungshebel 8, 7,978
agerbolzen zum

Kupplungshebel
IVoller Durchmesser:  6,45—4,50
IAbgellachie Seile: 5,45—5,50
Nadel | 1,475—1,500
Kupplungsausriickhebel

1. Die Bohrungen fir Nadein und Rollen auf
Verschleis und Unrundhelt prifen. Verbo-
gene Ausrickhebel austauschen.

2. Druckflachen der Einstellschrauben (73/19)
prufen, Beschddigte oder obgenitzte er-
setzen,

3. Kontrollieren, ob Lagerbolzen und Bund-
bolzen den Werten der Tabelle 12 entspre-
chen,

Kupplungsscheibe

1. Kuppiungsscheibe auf Schiag prifen:
a) Scheibe aut einen passenden Dorn
schieben und zwischen Spitzen spannen
(Bild 76). Schlag mit Mefluhr messen!
{Hochstzuldssig 0,3 mm.) Eventuell Schei-
be mit Hilfe einer Gabel richten,
2. Abgenutzten oder beschdadigten Kupp-
lungsbelag erneuern.



Ernevern des Kupplungsbelages

3. Den anderen Kupplungsbelag direkt auf
die Kupplungsscheibe autlegen (Bild 78).
Nietképte kommen aul die duBere Seite
und werden immer je zwel gegeniber-
liegend vernietel,

4, Den ersten Kupplungsbelag mit aufge-
nieteten Zwischenfedern Loch auf Loch auf
Kupplungsschelbe legen und jede Feder
mit je einem Zylinderniel 4xé mit der Kupp-
lungsscheibe zusammennieten (Bild 79).

Zusammenbavu der Kupplung

1. Lagerbock (73/16) auistellen, so daB Augen
nach oben zeigen, und dann Kupplungs-
ausrickhebel (73/11) von coben, mit Flieh-
gewlchten nach unten, in Lagerbock ein-
bouen. Dazu Rolle (73/17) einfetten und
beim EinfUhren des lLagerbolzens (73/18)
darau! achten, daB seine abgeflachte
Seite auf die Rolle zu liegen kommt (73/17
bis 18). Anschliefiend den Lagerbolzen ver-
splinten.

Bild 78: Aulnieten des 2.Kupplungsbelages auf
die Kupplungsscheibe

Bild 77: Aufnieien der Zwischenfedern aul den
1. Kupplungsbelag
1 Kupplungsbelag
2 Zwischenfedern
3 Zylinderniete

Ernevern
des Kupplungsbhelages

1. Zylindernieten mittels eines Bohrers aus-
bohren (nicht herausschlagen!).

2. Die Zwischenfedern (6 Stick) mit neuem
Kupplungsbelag zusammennieten (Bild 77).
Jede Zwischenfeder (77/2) wird zweimal
vernietet (77/3), die Nietkopte werden von
der duBeren Seite in die 53 mm Bohrung Bild 79: Aufnieten des 1. Kupplunasbelages auf
eingeschoben. die Kupplungsscheibe
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Bild 81: Vorrichtung zum Einstellen der Kupplung.
Einsfellen der Mefjuhr mittels Kalibers

1 Mehuhr im Stander eingebaul

2 Kalibar zum Einstellen der
Mehuhr (41 mm)

3 Einstellscheibe

4 Auflagevorrichtung

2. Ncdellager in Ausrickhebel (73/11) ein-
bauen, indem man die Bohrung einfettet,
den Hilfsbolzen einfihrt und die 19 Na-
deln einsetzt.

Nun Ausruckhebel samt Lagerbock, ge-
mafB Bild 80, in die Wangen der Druck-
platte (73/1) eintUhren und durch Einschie-
ben des Bundbolzens (73/13) den Hiifsbol-
zen herausschieben. AnschlieBend Bund-
bolzen versplinten.

Wichtigl Bundboelzen und Logerbolzen so eintihren,
doh Kopfe in Drehrichiung zu liegen kommen!

3. Druckplotte (83/5) auf die Aufspannvor-
richtung (81'4) auflegen, Einstellscheibe
(81/3, 75/1) unterlegen.

4. Die & oder 9 Federn (73/20) mit Feder-
tellern (73/21) ouf die Zapfen der Druck-
platte aufsetzen (8ild 80), wobei bei den
4 Federn der mittlere Zapfen jeweils aus-
gelassen wird,
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Anmerkung:

Eine Anzohl von Fahrzeugen und rwor bis Nr. 30369
und zwischen 31501 und 31630 sind mit einer groleren
Kupplungsscheibe und mit 6 Kupplungsdruckfedern
auvsgerustet, wahrend die anderen mit siner kleineren
Scheibe und 9 Federn monliert warden, Diese leizle
Austithrung hat den Vorlell, daly sich das Waechsel-
getriebe leichier schallen lakl. Es is) schon vorgekom-
men, dakh bei Reparaturen die kleine Kupplungsscheibe
durch eine gréhere ersetzi wurde unter Belassung der
9 Kupplungsdruckfedern, Diese Hondlungsweise il
falsch, da hiedurch Kupplungsmomente aufireten, die
das Gelriebe gefdhrden konnen.

5. Kupplungsglocke (73/10) Uber Druckplatte
samt Federn stiipen und mit den 6 Schrou-
ben aquf die Vorrichtung anschrauben; nun
kann man die 3 Lagerbdcke (73/10) mittels
der Schrauben (73/14) an Kupplungsglocke
betestigen. Dabel auf richtigen Sitz der
Kupplungstedern achten und Logerbécke
so ausrichten, dofi Ausrickhebel nicht
klemmen konnen.

6. Kupplungsglocke samt eingebauter Druck-
platte gemdaB Bild 83 auf Auflogevorrich-
tung (Blld 75) (oder ausgebautes Schwung-
rad) legen und mit 6 Schrauben Uber Kreuz
an Auflagevoerrichtung (Schwungrad) be-
festigen. Diese Schrauben sind auf dem
Bild 83 nicht sichtbar, da dorl eine Spe-
zialvorrichtung mit Sponnhebel (83/1) ab-
gebildet Ist.

TSSsIsy 2

Bild 82: Einstellmafj des Kupplungsausriickhebels
1 Einstellscheibe



Einslellen der Kupplung

Einstellen der Kupplung

Dies geschieht mitteis einer MeBuhr (81/1)
oder einer Einstellehre ouf folgende Weise:

o) Gegenmuttern von Einstellschrauben lok-
kern (73/19) und letztere mittels MeBuhr
auf das MaB von 41 mm stellen (Bild 82
u. 83) (Gemessen von der Einstellscheibe

bis zur Druckfldche der Einstellschrouben).

b) Gegenmuttern festziehen, nach dem Fest-
ziehen die Einstellung nochmais Uberpri-
fen.

Einbau der Kupplung

Aligemeines:

Belm Anbau der Kupplung an das Schwung-
rod muB besonders darauf geachtet werden,
daB die Nobe (73/4) der Kupplungsscheibe
konzentrisch zur Druckplatie (73/1) und Kupp-
lungsglocke (73/10) zu liegen kommt und mit
der Schwungradmitte genau fluchtet. Wird
dies nicht beachtet, so entstehen beim Zu-
sammenbau des Motors mit dem Gelriebe
Schwierigkeiten, weil die Getriebeantriebs-
welle nur schwer und gar nicht in die Ver-
nutung der Nabe der Kupplungsscheibe ein-
gefiihrt werden kann und die Gefchr einer
Beschddigung der Kupplungsschelbe besteht.
Beim Einbau der Kupplung Ist daher wie folgt
vorzugehen:

1. Kupplungsglocke mit runder Aussparung
(84/1) ouf Scheibe (84/2) des FUhrungs-
dornes auflegen.

2. Nobe der Kupplungsscheibe (84/3) mit lan-
ger Selte zuerst auf Dorn (84/4) aufschie-
ben,

3. Das Ganze zusammen auf Schwungrad
aufmontieren, wobei die Schrauben gleich-
méBig Uber Kreuz festgezogen werden.
Nach Montcge Fuhrungsdorn herausziehen
und kontrollieren, ob Kupplungsscheibe
nicht verrutscht und daher nicht mehr kon-
rentrisch zum Kupplungsgehduse liegt.

Anmerkung:

Der Leerweg des KupplungsfuBhebels soll
bei neubelegter Kupplungsscheibe 2030 mm
betragen (Bild 124). Er wird am Kupplungsge-
sidnge (7/2) eingestellt.

Bild B3: Einstellen der Kupplung
1 Spannhebel
2 Stander zur Mehuhr
3 Einstellschelbe
4 Kupplungsglocke
5 Druckplaite
4 Aullagevorrichtung

Bild 84: Kupplung mii Schwungrad zentrieren
1 Aussparung in der Kupplungsglodke
2 Fihrungsscheibe
3 Kupplungsnabe
4 Fihrungsdorn
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