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Wechselnutzung durch spezielle An- und Autbaugerite
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1. Motor — M

Lage des Typenschildes

Zwecks schneller Erledigung von Anfragen, Reklama-
tionsberichten oder sonstigen Meldungen ist es unbe-
dingt erforderlich, die genaue Motornummer, den Motor-

1.1. Technische Daten

1.1.1. Motor

Typenbezeichnung
. Zylinderanzahl
Anordnung der Zylinder
Arbeitsverfahren
Verbrennungsverfahren
Zylinderbohrung in mm
Kolbenhub in mm
Gesamthubraum in dm?¥
Verdichtungsverhidltnis .
Dauerleistung I nach TGL 8346!)
bein = 1500...3 000 min™ in kW (PS)
Dauerleistung II nach TGL 8346!)
bein = 1500...3000min™ in kW (P3)
GroBtes Drehmoment bei
2 300 min™ in Nm (kpm)
Betriebsdrehzahlbereich
in min™
Kleinste Leerlaufdrehzahl
in min™
Kihlung
Ventile
Ventilspiel (bei kaltem Motor) in mm

12
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typ und die Anzahl der jeweiligen Betriebsstunden, DK-

Verbrauch bzw. Fahrkilometer anzugeben.

4 Motor-Typ

¥« Motor-Nr.

L Bild M 1. Typenschildanordnung

4 VD 8,8/8,5-2 SRF
4

stehend in Reihe
Viertakt — Diesel
Wirbelkammer

85

88

1,997

20:1

14,7...29,4 (20. .. 40)
16,2...33,1(22...45)

110 (11,0)

1500...3600
750... 800

Flussigkeitsumlaufkiihlung durch Kreiselpumpe

4 EinlaB- und 4 Auslafiventile, hingend angeordnet
0,2



Olpumpe
Férdermenge der Olpumpe
in dm?/min
(bei 80 °C Oltemperatur,
0,6 MPa (6 kp/cm?) Oldruck, 3 000 min™)
Oldruck (Uberdruck bei 3 000 min™)
in MPa (kp/cm?)
Schmierung
Olreinigung

Ventilsteuerzeiten
EinlaB o6ffnet
EinlaB schlie3t
Auslafl 6ffnet
Auslafl schlieBt
Zindfolge
Spaltmafl in mm
(Kolbenabstand vom Zylinderkopf in OT)
Einspritzpumpe '

Disenhalter mit Diisenschutz

Einspritzdiise

Diisendffnungsdruck in MPa (kp/em?)

Foérderbeginn der Emspmtzpumpe
bei 3 000 min™*

Kraftstoffpumpe

Kraftstoffreinigung

Kurbelwellenlager

Pleuellager :

Motormasse III (nach TGL 6449), trocken

1y Die Leistungsangaben gelten fiir einen Luftdruck von 98 kPa
(736 Torr) fiir Stationdrmotoren und 101 kPa (760 Torr) fir
Fahrzeugmotoren, eine relative Luftfeuchtigkeit von 60 %;
und eine Lufttemperatur von 20°C, Bei geringerem

Leistunéé- und Verbrauchsdiagramm (ohne Liifter)

RH 40
[kw] p=———t———— ———— e ———— -50
. ' [ps]
') NS S—— Il N
_____ 4._.___.._______.30
20 //
————— f— -t —— 1 —————2
0
_____ e X/
A}
1500 2000 2500 3000 3600

Bild M 2. Nennleistung in kW (PS)
Dauerleistung II nach TGL 8346

1.1.2, Elektrische Anlage
Anlasser
Lichtmaschine

Zurtck

Zahnraddlpumpe

37...40 (siehe unter 1.3.1.1.)

.0,6 (3,0...6,0)
Druckumlaufschmierung
durch Olsieb im Olsumpf und
Olwechselfilter im Hauptstrom

24,5°v. OT
50,5°n. UT
50,5° v. UT
24,5°n. OT

T 1-3-—-4-2

0,95...1,15

Relhenblockpumpe

DEP 4 KS mit mechanischem Verstellregler

RV 001 bzw. Stufenregler und Spritzversteller SKK 001
SBL 57/77 — W-001 TGL 12383, BL. 3)

SD1Z4—1

(TGL 12384, Bl. 3)

13 (150)

16° + 1° XW v. OT

£ 2,20 mm Kolbenstellung v. OT

ASV TGL 12381

Kraftstoffilter FKE 60 mlt Flltel einsatz 60 F
5

4

235 kg

Luftdruck (zunehmende Hohe des Aufstellungsortes iiber dem
Meeresspiegel) verringert sich die Leistung je 100 m um
1,29, Bei hdherer Umgebungstemperatur verringert sich
die Leistung je 5 °C Temperaturerhdhung-um 2 9.

Mge 120 p——= S ——————— pe— L S
[vm] 110 o] L e " [ker]
100 _.___}_ L 10
(R = ——————— =1 ¢

80 =—=—— _——al =
1500 2000 2500 3000 3600
Bild M 3. Drehmoment in Nm (kpm)
Dauerleistung II nach TGL 8346
b 300 zz? rei]
& KW] Al
290 ————— —————————74‘*270
280
pEsST T — — — o » ——t ——— 200
P e =19
250
1500 2000 2500 . 3000 3600 n[U/mﬁ]
‘Bild M 4. Kraftstoffverbrauch in g/kWh (g/PSh)
Dauerleistung II nach TGL 8346
12V, 1,32 kW (1,8 PS)
12V, 2,2,kW (3 PS)
12V,220W s
13



Gliihkerze
Reglerschalter
Batterie .
GlithanlaBschalter

1.1.3.

Olmenge in 1 (bei Erstfiillung)
Olverbrauch in g/h bei 3 000 min™!
und 75 % Dauerleistung II
Spezifischer Kraftstoffverbrauch
(TGL 8346) bei n = 3 000 min™*
Dauerleistung II in g/kWh (g/PSh)
bei Motor ohne Liifter

| Fiillmengen und Verbrauch

MC 03 (Stab) TGL 28086
8102.18

12 V, 105 Ah bzw. 12 V, 135 Ah
BA TGL 22409

6,5
-100

276 (204)

11 =
] ~ . T
| e— - 11 Jd
e
or _ ﬁ,iﬁ 1
o O,/ ———_]
'\ .
Einlall 6ffnef‘/’/ ‘ —4uslan schiiefit
LA
o !
el I, T
NS L 1L jast ]
© | [ 1
< — IL 1 1T ]
) [T
I I
-
y 8
N N
ur |
. | \
Einlaf :sc}.ﬁe/?t/ ; | Auslal} 6tfnet
) ‘_
.O_ |
3 o
Auslafidoder 255° 5 Einlafidauer 255°
'-505. ,
E& 0
ur
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Bild M 5. Steuerdiagramm
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.1.3.1. Motor — Schmierstoffe siche Abschnitt 14.

Herstellungsmafie und zulé’ssige Groftspiele der Verschleifiteile (in mm)

.1.4.
.1.4.1.  Zylinder, Kolben -
Jerschleiteile - NennmaBl  Herstellungsmafe Einbauspiel d. Verschl. _Bemerkung
’erschleifistelle Grenzmafe obere untere zul. Grofit-
' ' i Grenze Grenze spiel
. Laufbuchse: 85,000... 85,015 S1 Dies sind
Jormalmal 85,00 Dmr. j Kolben: 84,880 ... 84,895 . violett die gestem-
)y Auswahlreihen) . ~] Laufbuchse: 85,016... 85,030 S2 pelten
Kolben: 84,895 ... 84,910 violett-violett Kenn-
. ! zeichen am
Kolben u.
Zyl. bei
’ . Normalma@
- ; Laufbuchse: 85,500... 85,515 V1Sl
. VerschleiBstufe 85,50 Dmr. | Kolben: 85,380 ... 85,395 blau '
) Auswahlreihen) Laufbuchse: 85,516... 85,530 V1s2
1 Kolben: 85,395... 85,410 . . blau-blau . .
: Dies sind
, Laufbuchse: 86,000... 86,015 (%135 0105 025 V2 st die gestem-
. Verschleifistufe 86,00 Dmr. j Kolben: 85,880 ... 85,895 gelb pelten
3 Auswahlreihen) Laufbuchse: 86,016... 86,030 V2S2 Kenn-
Kolben: 85,895... 85,910 gelb-gelb zeichen am
) Kolben und
Laufbuchse: 86,500... 86,515 vV3Sl1 Zylinder-
. Verschleifistufe 86,50 Dmr. | Kolben: 86,380 ... 86,395 grin laufbuchse
2 Auswahlreihen) Laufbuchse: 86,516... 86,530 V3S2 bei Ver-
S Kolben: 86,395... 86,410 i grin-griin schleif3-
Laufbuchse: 87,000... 87,015 - Vist stufen .
) Kolben: 86,880 ... 86,895 braun
. Verschleilstufe 87,00 Dmr. | Laufbuchse: 87,016... 87,030 V4 S2
) Auswahlreihen) Kolben: . 86,895... 86,910 braun-braun
Y
.1.4.2, Zylinderlaufbuchse
102,00 Dmr. Kurbel-
gehduse: 102,036 . ..102,090
Zylinder- 0,161 0,072
) laufbuchse: 101,929 ...101,964 ’ .
100,00 Dmr.” Kurbel- i .
gehduse: ' 100,000...100,054
Zylinder- ) 0,125 0,036
laufbuchse: 99,929... 99,964 !
1.4.3. Kolbenringe .
‘Ring von oben 2,5 Nut: 2,560... 2,580 0,02 0,070 '
3 Ring: 2,478... 2,490 .
. Ring 2,5 Nut: 2,540... 2,560 0,082 0,050 0.20
Ring: 2,478... 2,490 ’
‘Ring 5,0 Nut: 5,020... 5,040 0,082 0,030
. Ring: 4978.,. 4,990
toBspiel 0,30 0,45 1...15
144, Kolbenbolzensitz im Kolben
Bolzen: 20,994 ... 29,997 0,011 0,004 unzu- Kennzeichen:
Auswahlreihen 30,0 Dmr. Kolben: 30,001... 30,005 ldssig schwarze Striche
Bolzen: 29,997... 30,000 0,012 0,005 unzu- Kénnzeichen:
Kolben: | 30,005... 30,009 lassig weille Striche

Zurtck
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- 1.1.4.7.
1.1.4.8. Wirbelkammerunterteil
Normalmaf - 32,0 Dmr, .. Wirbelkammer-
unterteil: 32,002...
Zylinder- .
kopf: 32,000.,.
1.1.4.9. Stoflel
Normalma 14,0 Dmr.  StoBel: 13,966. ..
Kurbel-
‘gehﬁuse: 14,000...
1.1.4.10. Kipphebellagerung
Kipphebel: 19,300...
Kipphebel-
achse: 19,267...
16

32,018

32,025

13,984

14,027

19,321

19,280

Zurtck

0,023 0,018
_ Spiel Uber-
mafi
0,061 0,016

0,054" 0,020

Ventilsitzringe (siehe Zylinderkopf-Regenerierungsanweisung 1/78)

6,25

0,30

Verschleiflteile — Herstellungsmafle Einbauspiel . d. Verschl. Bemerkung
Verschleifistelle Grenzmale obere untere zul. GrofBt-
Grenze Grenze spiel
"1.1.4.5. Kolbenbolzensitz im Pleuelauge
" Normalmal Pleuelauge: 34,000... 34,025 0,072 -+ 0,022
: Buchse: 34,047... 34,072 Uber- Uber-
mal maf}
1. VerschleiBstufe 34,5 Dmr. Pleuelauge: 34,500... 34,525 0,059 0,018
Buchse: 34,543 ... 34,559 Uber- Uber- !
’ . - mal mall
30,0 Dmr. Buchse: 30,020... 30,033 0,039 0,020 0,10
Bolzen: 29,994 .., 30,000
1.1.4.6. Ventilschaftspiel
Einlal Ventil-
fihrung: 8,000... 8,022
Ventilschaft: 7,938... 7,960 - .
0,084 0,040 0,20
Auslall . Ventil- . : ]
* tithrung: 8,000... 8,022
Ventilschaft: 7,938... 7,960 .
NormalmaB Ventil-
fihrung: 15,028 ... 15,046
Zylinder- -
kopi: . 15,000... 15,018
1. VerschleiBstufe 15,5 Dmr. Ventil- ' P
Cfiihrung: - 15,528... 15,546 %’046 0,010
. . ber- Uber-
. Zylinder~ maB 3
Kopfs 15,500... 15,518 | ™2 ma
2. VerschleiBstufe = 16,0 Dmr. Ventil- ,
fiihrung: 16,028 ... 16,046
Zylinder-
kopf: 16,000... 16,018

1. und 2. VerschleiB3-
stufe siehe Zylinderkopf-
Regenerierungs-
anweisung 1/78



VerschleiBteile — Nennmall  Herstellungsmale Einbauspiel d. Verschl. Bemerkung
VerschleiBstelle GrenzmafQe obere untere zul. Groft- .
Grenze Grenze spiel
1.1.4.11, Kurbelwellenlager
LagerI...V 65,00 Dmr. Wanddicke der
Normalmaf Lagerschale: 2494... 2,500
Welle: 63,937... 64,950
1. Verschleifistufe 64,75 Dmr. Wanddicke der :
Lagerschale: 2,619... 2,625
Welle: 64,687... 64,700
2. Verschleifistufe 64,50 Dmr. Wanddicke der -
Lagerschale: 2,744... 2,750
‘ Welle: 64,437 ... 64,450
3. Verschleifistufe 64,25 Dmr. Wanddicke der :
Lagerschale: 2,869... 2,875 Kennzeichnung
Welle: 64,187... 64,200 - (siehe Abschn. 1.2.2.3.3) -
1. Verschleiflstufe 64,00 Dmr. Wanddicke der ’ Tabelle Seite 34
Lagerschale:' 2,994 ... 3,000
Welle: 63,937... 63,950
5. Verschleilstufe 63,75 Dmr. Wanddicke der
Lagerschale: 3,119... 3,125
Welle: 63,687... 63,700
6. Verschleilstufe 63,50 Dmr. Wanddicke der
Lagerschale: 3,244... 3,250 )
Welle: 63,437... 63,450
Axialspiel 0,312 0,050 0,40
1.1.4.12, Pleuellager
) ’ Kennzeichhung
Normalmaf 55,00 Dmr. Wanddicke der . (siehe Abschn. 1.2.2.4.2.)
Lagerschale: 2,512... 2,518 0368 000
Kurbel-
welle: 54,905 . ... 54,924
1. VerschleiBstufe 54,75 Dmr. Wanddicke der
. Lagerschale: 2,637... 2,643 0368 025
Kurbel- .
welle: 54,655... 54,674
2. Verschleifistufe 54,50 Dmr. Wanddicke der
Lagerschale: - 2,762... 2,768 0368 050
Kurbel- . ~
welle: 54,405... 54,424 .
3. Verschleiflstufe 54,25 Dmr. Wanddicke der
' ’ Lagerschale: 2,887..~ 2,893 0368 075
Kurbel- .
welle: 54,155... 54,174
4. VerschleiBstufe 54,00 Dmr. Wanddicke der
Lagerschale: 3,012... 3,018 0368 100
Kurbel- . .
welle: 53,905... 53,924
5. Verschleifistufe 53,75 Dmr. Wanddicke der
° Lagerschale: 3,137... 3,143 0368 125
Kurbel-
.7 welle: 53,655... 53,674
6. Verschleifistufe 53,50 Dmr. Wanddicke der
' Lagerschale: 3,262... 3,268 0368 150
Kurbel-
welle: 53,405... 53,424
Groles Pleuel- .
auge 60,00 Dmr. Pleuel: 60,000... 60,019 ]
Axialspiel 35,00 Dmr. Welle: 35,000... 35,062 0,332 0,170 0,50 ~ siehe Abschn. 1.2.2.3.1.
) Pleuel: 34,730... 34,830

2 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.

Zurtck
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‘Verschleiteile — NennmaB  Herstellungsmafe Einbauspiel d. Verschl. Bemerkung
_ Verschleifistelle . Grenzmafle obere untere  zul. GroBt-
Grenze Grenze spiel’
1:1.4.13. Nockenwellenlager A )
Lager3 60,00 Dmr. Lagerbuchse: 60,030... 60,076 Kennzeichnung
NormalmaQ “Welle: 59,940... 59,970 siehe Abschnitt 1.1.4.17.
. 4018 000
1. Verschleif3stufe 59,75 Dmr. Lagerbuchse- 59,780... 59,826
. Welle: 59,690... 59,720 { »130  0:060 0,23 4018 025
2. Verschleif3stufe 59,50 Dmr. Lagerbuchse: 59,530... 59,576 4018 050
Welle: 59,440... 59,470
Lagerbuchse 65,00 Dmr. Kurbel- 0,120 0,040
‘ - gehiduse: 65,000... 65,030 Uber- Uber-
Lagerbuchse: 65,070... 65,120 ma8 maf
Lager 2 55,00 Dmr. Lagerbuchse: 55,030... 55,076 ‘ 4038 000
Normalmal - Welle: 54,940... 54,970 »
1. Verscnlei3stufe 54,75 Dmr. Lagerbuchse: 54,780.'.. 54,826 | , 4038 025
! Welle: 54,690... 54,720 0,136 (.)’OGO 0,25
2. Verschleifistufe 54,50 Dmr. Lagerbuchse: 54,530. .. 54,576 4038 050
‘ Welle: 54,440 ... 54,470
Lagerbuchse 60,00 Dmr. Kurbel- 0,096 0,036 ‘ -
gehiuse: 60,000... 60,030 Uber- Uber-
Lagerbuchse: 60,066... ‘60,006 maBl =~ maB )
Lageri ' 50,00 Dmr. Lagerbuchse: 50,025... 50,064 | 4036 000
Normalmalf Welle: 49,950.... 49,975 ] -
1. Verschleif3stufe 49,75 Dmr. Lagerbuchse: 49,775 ... 49,814 | 4036 025
Welle: 49,700... 49,725 0,114. 0’950_ 0.25 .
2. Verschleif3stufe 49,50 Dmr. Lagel’buéhse: 49,525 ... 49,564 . 4036 050
Welle: 49,450 ... 49,475
Lagerbuchse 55,00 Dmr. Kurbel- | 0,094 0,034
gehiduse: 55,000... 55,030 Uber- Uber-
Lagerbuchse: 55,064... 55,094 mal maB N
Axialspiel ' 0,3 0,1
1.1.4.14, Antriebsgchiuse
2800 Dmr. Gehduse: = 28,000... 28,021 0,041 0,007
: Buchse: 28,028... 28,041 Uber- Uber-
o mal maf
20,00 Dmr. Gehéduse: |, . 19,952... 19,973 0,048 0,014 = -
* Zwischenrad- - Uper-  Uber-
bolzen: 19,987... 20,000 maB maf*
28,00 Dmr. Gehdiuse:  28,000... 28,027 0056 0,008
~ . Olpumpen- . : Uber- = Uber-
achse: 28,035... 28,056 mal maf
!
1.1.4.15.  Ulpumpe .
NormalmaB 22,00 Dmr. Buchse: 22,007... 22,028 ,
- Antriebs- 0,089 0,047 . 0,20
welle: 21,939... 21,960 . )
48,00 Dmr. Olpumpen- . ) ’
' rad: 47,881... 47,920
- Olpumpen- ‘ : 0,158 0,080 . 0,20
gehduse: - 48,000... 48,039
18



1

verschleiBteile — NennmafBl  Herstellungsmalle Einbauspiel d. Verschl. Bemerkung
verschleifistelle Grenzmafle obere untere zul. Grofit-
Grenze Grenze spiel
16,00 Dmr. Olpumpen-
‘ achse: 15,950 ... 15,968
Olpumpen- 0,074 0,038 0,20
radbuchse: 16,006... 16,024 ‘ :
22,00 Dmr. Olpumpeén-
rad: 22,000... 22,021 0,041 0,007
Olpumpenrad- = - ) Uber- _Uber-
buchse: 22,028 ... 22,041 maB mal
1.1.416.  Zwischenrad '
18,00 Drar. . Antriebs- ' \
! welle: 17,994 ... 18,012 0,024 0,012
Antriebsrad: 18,000... 18,018 Spiel Uber-
mal
20,00 Dmr. Zwischenrad-
bolzen: 19,987... 20,000 0,014 0,009 °
Lager: 19,991 ... 20,001 Spiel Uber-
- maf -
47,00 Dmr. Lager: ' 46,989... 47,002 0,035 0,003
Zwischenrad: 46,967 ... 46,992 Spiel Uber- .
maf

Zurtck

Bild M 6. Motor, Bedienseite



Bild M 7. Motor, Lingsschnitt
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Bild M 8. Motor, Querschnitt
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1.1.4.17. Farbkennzeichnung der einzelnen

VerschleiBlstufen :
‘l \
VerschleiBstufe Farbkennzeichnung Stempel
: (geitzt)

NormalmaB violett N

1. Verschleifistufe blau Vi

2. VerschleiBstufe gelb t V2

3. VerschleiB3stufe grin V3

4. VerschleiBBstufe braun V4

5. VerschleiBstufe. orange v5

6. VerschleiBstufe weill V6

1.2. - Motor

1.2.1. Motor demontieren

Die Beschreibung’des Zerlegens wird in der ungefihren
Reihenfolge aufgezeigt und dort nidher erldutert, wo be-
sondere Hinweise notig sind und Spezialwerkzeuge Ver-

wendung finden.

Eine einwandfreie Demontage ist nur dann gew&hrlei-
stet, wenn die erforderlichen Werkzeuge vorhanden sind.
Vor Demontagebeginn sollte das Motorendl bei betriebs-
warmem Motor abgelassen werden.

22
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Bild M 9. Motor, Auspuffseite
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Bild M 10. Motor mit Hebezeug auf den Montagewagen setzen
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1. Motor in den Montagéwagen (Werkzeug Nr. 324.020 8. Lufter abschrauben. . Y _
— M 110) einsetzen und anschrauben. ) . o '
9. Kipphebelbock auf der Achse miit einer Sechskant-

2. Befestigungsschrauben der Zylinderkopfhaube ab-: schraube M 8 XX 40 blockieren, Befestigungsschrau-
schrauben, Zylinderkopfschraube und -dichtung ab— ' ben flir Kipphebelbdcke abschrauben und Kipphe-
nehmen belachse abnehmen. Das Blo¢kieren ist erforderlich,

) . : ’ y N N weil sonst durch Verdrehen die Olzufiihrung vom
. Kipphebelbock zur prphebelachse unterbrochen

wird (Bild M 12). -

Bild M 13. Zylinderkopf abnehmen

'10." Befestigungsschrauben des Zylinderkopfes abschrau-
ben, Zylinderkopf abnehmen.und dabei auf Dich-
tung achten. Reihenfolge des Lo&sens der Befesti-

Bild M 11. Motor im Montagewagen

. . ~ gungsschrauben beachten! Die Reihenfolge des Lo-
(Werkzeug Nr. 324.020-M 11?) ‘ sens erfolgt in umgekehrter Reihenfolge (Bild
‘M 109).
3. Leckdlleitung abschrauben.” : 11. StéBelstange herausnehmen.
4. Kraftstoffdruckleitungen abschrauben. 12. Befestigungsschrauben‘ fiir - Antriebsgehdusedeckel
abschrauben. Einspritzpumpe mit Spritzversteller
5. Schmierleitung der Kraftstoff-Emsprltzpumpe ab- . und Antriebsgehéusedeckel abnehmen (Bild M 14).’

schrauben

Bild M 12. Blockierung der prphebelachse vor der
Demontage (Pfexl)

3

6. Kraftstoffilter und -leitungen abschrauben.

7. Spannschiene der Lichtmaschine und Lichtmaschine . .
selbst abschrauben, Keilriemen abnehmen. . Bild M 14. Abnehmen der Einspritzpumpe

K

Zurtck ‘ ’



13. Befestigungsschrauben fiir Antriebsgeh&use heraus-
schrauben (Befestigungsschraube im Antriebsge-
hiuse nicht vergessen) und Antriebsgehiduse abneh-
men (Bild M 15). '

NN

Bild M 15. Abschrauben der Befestigungsschraube
im Antriebsgehiuse .
(entfillt ab Motor Nr. 19-78/6140) o

14.

15.
16.

17.

Qlfilterflansch  abschrauben, nachdem Olwechsel-
filter und Oldruckschalter abgeschraubt sind (Bild
M 16). ‘

Schwungradgehiuseflansch abschrauben.

Schwungrad und Schwungradgehiuse-Unterteil ab-
schrauben.

Befestigungsschrauben fir Keilriemenscheibe auf
der Kurbelwelle abschrauben.

Bild M 16. Olwechselfilter mit Spannband
(Werkzeug Nr. 324.020-M 130) abschraiben

24
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Motor um 180° im Montagewagen drehen, damit die Ol-
wanne nach oben kommt, vorher Sicherungsschrauben
fiir Zylinderlaufbuchsen einschrauben, damit die Zylin-
derlaufbuchsen nicht herausfallen (Bild M 17).

Bild M 17. Motor im Montagewagen (180° gedreht),
Sicherungsschrauben (Pfeile)

1. Befestigungsschrauben fiir Olwanne abschrauben

. und Olwanne abnehmen, auf Dichtung achten.

2. Olsaugleitung abschrauben, auf Dichtung achten.

3. Dichtungsdeckel abschrauben und abnehmen, auf

Dichtung achten.

4. Befestigungsschrauben fiir Steuergehidusedeckel ab-
schrauben und Steuergehiusedeckel abnehmen, auf

Dichtung achten.

5. Steuerrdder blockieren, Befestigungsschraube fiir

Nockenwellenrad abschrauben und Kurbelwellen-
Nockenwellenrad mit Abzieher
Werkzeug Nr. 324.020 — M 136 abziehen (Bild M 18).

rad abnehmen.

Bild M 18. Nockenwellenrad mit Abzieher
Werkzeug Nr. 324.020-M 136 abziehen
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Bild M 21. Kurbelwellenlagerung mit Mef3uhr tiberpriifen

Bild M 20.-VerschluBschrauben der
Olkanile :

Flansch fiir Nockenwelle abschrauben und Nocken-
welle herausziehen.

Pleuelschrauben mit einem Steckschliissel abschrau-
ben und Deckel abnehmen, Pleuelstange mit Kolben
herausdriicken (Zylinderkopfseite).

Achtung!

Pleuellagerdeckel und Pleuelstange nicht vertau-
schen! Den Pleuellagerdeckel mit der dazugehérigen
Pleuellagerschale sofort an' die Pleuelstange an-
schrauben sowie Kolben und dazugehorige Zylinder-
laufbuchse kennzeichnen, damit keine Verwechslun-

gen vorkommen, Deckel und Pleuelstange miissen

die gleiche Fertigungsnummer haben (Bild M 47).
\

Befestigungsschrauben - fir Kurbelwellenlagerdek-
kel abschrauben und Lagerdeckel abnehmen (Bild
M 19). »

Die Lagerdeckel sind mit Stift arretiert und gekenn-
zeichnet. Anlaufscheiben abnehmen und Kurbel-

welle herausheben.

StoBel aus dem Kurbelgehiiuse herausnehmen.

1.2.2, Motor montieren

Nachdem die Einzelteile des Motors gut gereinigt sind,
kann die Uberprifung und Montage beginnen.

Zurtck

1.2.2.1. ‘Kurbelgehiuse iiberpriifen

a) Dichtfliche fiir Zylinderkopf iiberpriifen, ob sie plan
und einwandfrei ist.

b) Alle Verschlufischrauben aus den Olkanilen entfer-
nen, Olkanile gut reinigen (mit Druckluft ausblasen),
Verschlufischrauben mit Dichtungsmasse wieder ein-
schrauben. '

¢) Grundbohrung fir Kurbelwellenhauptlagersitz im -
Kurbelgeh&duse Gberpriifen. ¢

*

Bild M 22. Vorgeschriebene Messung



Baumal: Kurbelgehduselagerung 70,000  bis
70,019 mm. Die Messung erfolgt ohne Lagerschale,
nachdem .der Lagerdeckel aufgesetzt wurde und die
Lagerdeckelschrauben. mit Drehmomentschliissel
80 Nm (8 kpm) angezogen worden sind, Wanddicke
der Lagerschale diberpriifen.,

-

Lagerl...V Wanddicke Kenn- _
der Lagerschale zeichnung

Normalmaf@ ‘2,494 ... 2,500

1. Verschleilistufe 2,619...2,625 L h

2. VerschleiBistufé  2,744...2,750 flfebe“ -

3. VerschleiBstufe - 2,869.. 2,875 : afe €

4, VerschleiBstufe . 2,994...3,000 ;“.t 2

5. VerschleiBstufe - 3,119...3,125. | oelte

6. Verschleifistufe 3,244 ...3,250

Die Bezeichnung der Lagerschalen 1st 0050 0052 und
0055 (siehe Abschnitt 1.2.2.3.3.).

.
!

P : ) . {
oo

Bild M 23. Lagersitze der Nockenwelle mit Meuhr
tber: prufen .

Bild M 25. K.urbelge°h'aiuse Nockenwellenlager
B ..' :

AN

d) Lagersitze der Nockenwelle im Gehduse Uberpriifen.
Baumafle und Kennzeichnung der Nockenwellen-
lagerbuchsen, siehe Tabelle Abschnitt 1.2.2.1.1.

Bei einem erforderlichen Auswechseln der Nocken-
wellenlagerbuchsen, siehe Abschnitt 1.2.2.1.17

e) Zylinderlaufbuchsen iiberpriifen.

Bei erforderlichem Auswechseln der Zylinderlauf-
buchsen, die VerschleiBstufen und deren Kennzeich-
nung, siehe Abschnitt 1.2.2.1.2.

f) Sitz der thnderlaufbuchse im Kurbelgehduse liber-

prufen

\ J mex Spiel QT
i Spiel Q072

N

\ rrax. Spiel0135

Tl/(m/n Spiel 0105
| ,

/[max' SpielQ125

min.SpielQ036

Bild M 24. Zylinderlaufbuchse

BaumaBe:
Kurbelgehiuse 102,036 ...102,090 mm
Zylinderlaufbuchse 101,929 ...101,964 mm
Zylinderlaufbuchse 99,929 .... 99,964 mm
Kurbelgehiuse 100,000 ..100,024 mm -

Instandsetzungsbetrleb und Austauschbedmgungen snehe

Regenenerungsanwexsung 2/18.

i
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Bild M 26. Nockenwellenlagerbuchse einziehen
(Werkzeug Nr. 324.020-M 143)

1.2.21.1.  Aus- und Eindriicken der Nockenwellen-

lagerbuchsen

. .
1. Das Herausdriicken der Nockenwellenlagerbuchsen
erfolgt mit einem abgesetzten, passenden Dorn.

2. Beim Eindriicken der Nockenwellenlagerbuchsen ist
die Einziehvorrichtung (Werkzeug Nr. 324.020-
M 143) zu verwenden (Bild M 26).
Vor dem Eindriicken miissen die Lagerbuchsen und
Lagersitze im Kurbelgehéuse eingedlt werden.

‘Die Nockenwellenlagerbuchsen sind so vorgefertigt, dal}
diese beim Eindriicken in das Kurbelgehiuse das vorge-

schriebene Maf erreichen. Ein Spindeln der Lagerbuch-.

sen nach dem Eindriicken entfilit.

D

Baumafile und Kennzeichnung der Nockenwellenlager- -

buchsen im eingezogenen Zustand (Bild M 25).

d; AbmaBe .. - Kenn-
o ' zeichnung
Normalma8 50,00 50,025...50,064 4036 000
1. Verschleil3- . S . :
stufe 49,75 - 49,775...49,814 4036 025
2. Verschleif3- v ) . ’ : o
stufe 49,50 3 ,49,5_25 ...49,564 4036 050 -
Nennmall D, = Kurbelgehéuseb , L.
Grundbohrung 55,000...55,030 mm
Lagerbuchse 55,064 ...55,094 mm
cdy Abmalflie Kenn-
C * _zeichnung
NormalmaBs 55,00 ' 55,030...55,076 4038 000
1. Verschlei- -
stufe 54,75 54,780, ..54,826 4038 025
2. Verschleif3- ) '
stufe 5450° | '54.530 . .. 54,576 4038 050
NennmaB D, = Kurbelgehiuse ,
Grundbohrung 60,000...60,030 mm
60,066 . ..60,096 mm

Lagerbuchse

. Zuruck

d, " AbmaBe Kenn-
zeichnung
Normalma8 60,00 - 60,030... 60,076 4018 000
1. Verschleif3-
stufe 59,75 59,780... 59,826 4018 025
2. Verschleif3~"
stufe 59,50 - 59,530...59,576 4018 050
Nennmaﬁ Dy = Kurbelgehause
Grundbohrung 65,000... 65,030 mm
Lagerbuchse 65,070...65,120 mm:-
1.2.2.1.2. Aus- und Eindriicken der Zylinderlaufbuch-

sen in das Kurbelgehiuse

" Bei VerschleiB der Zylinderlaufbuchsen bzw. bei Un-

dichtheit der Rundringe fiir die Zylinderlaufbuchse miis-
sen diese ausgewechselt werden.

" Um diese Undichtheiten gegen Wasser oder Ol recht-

zemg zu bemerken, sind Abflubohrungen fir jeden
Zylinder am Kurbelgehause seitlich angebracht (Bild
M 27).

Die Lage.der Abflu8bohrungen ist so angeordnet daB sie

zwischen den beiden Rundrmgen der Zylinderlaufbuch-
se hegen ' .

Bild M 27. Abflulbohrungen der thnderlaufbuchsen
im Kurbelgehause

Ausbau

a) Kurbelgehiuse mit der OBerseite\ im Montagewagen
. nach unten drehen.

b) Zylinderlaufbuchse mit einem passenden Dorn oder
Hartholzklotz aus dem Sitz im Kurbelgehiduse von
Hand herausdriicken und auffangen.

-¢) Die beiden Ruhdringe entfernen und Zylinderlauf-

buchse reinigen und auf VerschleiB {iberpriifen.

Achtung!

Bei Demontage thnderlaufbuchsen und Kolben
nicht vertauschen.

27



d) Bei Verschleill, Zylinderlaufbuchsen nachschleifen
lassen.

Instandsctzungsbetrieb und Austauschbedingungen
siehc Regenerierungsanweisung 2 78.

Verschleifistufen fiir Zyliudei‘laufbuclme, Kolben und
ihre Kennzeichnung (Bild M 51) -

Gesamt- d = Sortie- Zylinder- Kolben-
toleranz rungs- laufbuchse/ kenn-
gruppe Kenn- zeichhung
S1—-S2 zeichnung
Normal- 85,0 85,000...85,015 S1 violett
mal 40,030 85,016...85,030 S2 viol.-viol.
1. Verschl.- 85,5 85,500...85,515 V1 S1 blau
stufe 40,030 85/5516...85,530 V1 S2 blau-blau
3, Verschl.- 86,0 86,000...86,015 V2 S1 gelb
stufe -0,030 86,01G...86,030 V2 S2 gelb-gelb
3. Verschl.- 86,5 86,500...86,515 V3 S1 grin
stufe 40,030 86,516...86,530 V3 S2 grin-grin
{. Verschl.- 87,0 87,000...87,015 V4 S1 braun
stufe 40,030 87,016...87,030 V4 S2 braun-
braun

Kolbenla‘ufspielz 0,11 mm

Bild M 28. Zylmdellaufbuchse (Verschleifistufen)

(1) Kennzeichnung der Sortierungsgruppe mit Atzstempel, z. B. S1
{Schriftgréfe 10)

(2) Steilgehont

(3) Kennzeichnung der Verschleifstufen, mit Atzstempel, z.B. V1
(Schriftgrofe 10)

Dic Sortierungsgruppe ist in der Mef3ebene x-x zu bestimmen

Einbau ‘

Vor dem Einbau der Zylinderlaufbuchse in das Kurbel-
gehiduse darauf achten, daB3 beide Oberflachen von Ver-
unreinigungen frei sind. Vor allem missen die Dichtfld-
chen und Fase von Rost oder Kesselstein gesdubert wer-
den, damit beim Eindriicken der Zylinderlaufbuchse die
SJummiringe nicht zerstort werden.

1) Zylinderlaufbuchse ohne Gummiringe einsetzen und
festspannen. Uberstehmall mit MeBvorrichtung

Zurtck
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Bild M 29. Richtige Zylinderlaufbuchsenmontage

(1) mit Beilagen montiert
(2) ohne Beilagen gemessen
(3) Beilagen

(Werkzeug Nr. 324.030-M 121) feststellen und Dicke
der Beilagescheiben festlegen Zylinderlaufbuchse
wieder herausnehmen. Das Uberstehmal darf 0,08
bis 0,12 mm betragen (Bild M 30). '

Bild M 30. Uberstehmaf der Zylinderlaufbuchse mit MeBvor-
richtung (Wex kzeug Nr. 324.020-M 121) tiberpriifen

i

b) Die beiden Rundringe 95 X 3,0 (TGL 6365-WS 6.056)
auf die Zylinderlaufbuchse aufziehen und in die bei-
den vorgeschriebenen Rillen einlegen (Bild M 29).

{ Diese Gummiringe missen vorher mit fllissiger Seife
bestrichen werden, damit beim Eindriicken der Zylin-
derlaufbuchse in das Kurbelgehiuse der Widerstand
der Gummiringe verringert wird.

-Achtung! )

Beim Einlegen der Gummiringe in die Rillen der Zy-
linderlaufbuchse darauf achten, dafi der Rundring in

der Nut in sich nicht verdreht ist, damit eine einwand-
" freie Abdichtung gewihrleistet wird.

-+2)



(]
Bild M 31. Zylinderlaufbuchse mit MeBuhr auf Verschleill
tberpriifen ’ .

¢) Die unter ,,2)¢ fiir das vorgeschriebene Uberstehmal
der Zylinderlaufbuchse zum Kurbelgehiuse festge-
legten Ausgleichscheiben miissen entsprechend nach
Bedarf ausgewidhlt und auf die Zylinderlaufbuchse
aufgeschoben werden. Diese sind in den Dicken 0,1;
0,2; 0,25; und 0,3 mm im Sortiment vorhanden (siehe
‘Tabelle).

d) Zylinderlaufbuchse gut eindlen und mit Hand in den
Sitz des Kurbelgeh#duses hineindriicken.

Bestimmung des Uberstehmafes bei(‘d.er Zylinderlauf-

buchsenmontage d '

Bild M 32. Zylinderlaufbuchse einbauen

1.2.2.2. Nockenwelle

1.2.2.2.1. Nockenwelle iiberpriifen

Nockenwelle auf Rundlauffehler Uberpriifen. Die Kon-
trolle erfolgt im mittleren Nockenwellenlager. Dabei ist
die Nockenwelle mit den dulBleren Lagerzapfen in Pris-

- men zu legen und um jeweils 180° zu drehen. Gegebenen-

falls kann die Nockenwelle zwischen zwei Spitzen ein-
gespannt und der Rundlauffehler am mittleren Lager-
zapfen gemessen werden. Voraussetzung ist, daB3 der
Rundlauffehler der dufleren Lagerzapfen nicht grofler
als 0,03 mm ist. Zulédssige Abweichungen siehe Bild M 33.

Das Richten der Nockenwelle ist bei Schlag nicht zuliis-

2/[:3[3 gi%eahg(:,fe ‘ qBrﬁltl:rng; ES:E;;,,) :ﬂig, 'da erfahrxxngsg_f:nmiils die Welle im Betriebszustand
dicke : in die alte Lage zuriickgeht.
0,15 .- 0,25 © 0,25 BaumaBe und Kennzeichnung der Nockenwelle
0,16 0,25 0,25 l 19-051-54g
0,17 0,25 0,25 J 4, Abmale Farbkenn-
5 ) ’ zeichnung
A g:ig 8’38 g’ég . auf Nocken-
0,20 0,30 0,30 19-052-3 welle
0,21 0,30 0,30
0.22 0,30 0,30 Normalmaf , 50,000 49,950 ...49,975 siehe
' $ 1. Verschleifd- Tabelle -
0.23 0,35 0,25 10,1 ‘ stufe 49,750 49,700 ...49,725 unter
0,24 0,35 . 0,25 + 0,1 19-051-5 2. VerschleiB- . , 1.1.4.17.
0,25 0,35 0,25+ 0,1 19-034-7 stufe 49,500 49,450 . .. 49,475
0,26 ! 0,35 0,25 + 0,1
0.27 0,25 0,25+ 0,1 d,
gzg 3:8 gg ‘_*; gg 1 Normalma 55,000 54,040, 53,970
0,30 0,40 024 0.2 23190355 1y ensehleib- o ‘
0’31 A’ : 0’40 0‘2 + 0’2 N stufe ) 54,750 54,690 ... 54,720
0.3 0.40 0’2_+_ 0.9 : 2. Verschleif3-
32 . , s stufe 54,500 54,440 . . . 54,470
0,33 0,45 0,2 + 0,25 — —
0,34 - 0.45 0,2 + 0,25 d;
0,35 0,45 0,2 -+ 0,25 19-035-5
0.35 045 021 0,25 19-051-5 NormalmaB - 60,000 59,940 ... 59,970
0,37 0.45 0’2 +0.25 1. Verschleil3-
' ; ' stufe 59,750 59,690 . . . 59,720
0,38 0,50 0,24+ 0,30 | 19-035-5 2. Verschleif3- ’
.39 0,50 024030 J 19-052-3 stufe 59,500 59,440 . . . 59,740

') Die Bestellnummern wurden dem Ersatz’ieilkatalog ent-
nommen,

Zurtck

VerschleiBstufen mit unt_erschiedlicheh Dmr. dy, ds und
dj sind zulédssig.

29



VerschieiBstufenfarh - Kennzeichnunq

und Farbstempel
ZB. griin und 1 Verschleisiule
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Bild M 33. Nockenwelle tiberpriifen

12222,  Stofiel iiberpriifen

Baumafle:

StéBel I 13,966~ ..13,984 mm

Kurbelgehduse v 14,000... 14,027 mm -

Durch Verschleifl zulissiges GroBtspiel 0,25 mm.

4y

] mox Spiel 0061
T min. Spiel Q016

LY

LSO

-
Ia

Bild M 34. StoBelfiihrung

S
Bild M 35. Nockenwelle einbauen

1.2.2.2.3. Nockenwelle einbauen

a) Stéfel gut - eingedlt in die Bbhrungen im Kurbelge-
hiuse stecken.



max.wamaﬁ 0096
min. Ubermal} 9035

max. Uberm. 0,120
/[min« Uberm. 0,040

T n— !
.
|

L

-max Spiel 0,136

max. Spiel 0,114
min. Spiel 0,060

min. Spiel 0,050

min. Spiel O,1 -

\

b) Lagerstellen in der Nockenwelle len und die Nok-
kenwelle einsetzen. Diese muf} sich leicht drehen las-
sen.

¢) Flansch fir Nockenwelle an das Kurbelgehiuse an-
schrauben. Bei angezogenem Flansch und montier—
tem Nockenwellenrad muf3 noch ein Axialspiel von
0,1 bis 0,3 mm vorhanden sein (Bild M 36).

0 s ¢ —fpnann ¢

Bild M 37. Richtige
Einbaulage des Spritz-
bleches auf der Kurbelwelle

32

1.2.2.3. . Kurbelwelle

Bild M 38. Spritzblech mit Schlagdorn
(Werkzeug Nr. 324.020-M 124) auf Kurbelwelle aufschlagen

Zurtck

max.Uberm.0,094
min. Uberm. Q034

‘1 rax. Spiel 03 _ ' h

Bild M 36. Nockenwellenlager

. ¢
.

Bei Verschlei3 der Lagerstellen ist es erforderlich, die
von uns vorgeschriebenen Verschleifistufen einzuhalten.
. ) .
Mit Schaber die Lagerschalen anzupassen, ist nicht statt- -
haft. Das Gleiche trifft auch fiir die Pleuellager zu.

1.2.2.3.1. Kurbelwelle iiberpriifen \
Kurbelwelle auf dem Me@tisch in Prismen bzw. zwischen-
den Spitzen aufnehmen und auf Rundlauffehler sowie
Hubversatz iiberpriifen. Die dafiir festgelegten Kenn-
werte sind aus Bild M 39 und der nachstehenden Tabelle
érsichtlich. Sind die zuldssigen Rundlauffehler iiber-
schritten, ist die Kurbelwelle nachzurichten.

\

Baumafle: Kurbelwelle — Hauptlager

dy — 0,013 Abmalle
Normalma 64,950 64,937, .. 64,950
1. Verschleistufe 64,700 . 64,687 ...64,700
2. VerschleiBlstufe 64,450 64,437 . .. 64,450
3. Verschleifistufe 64,200 64,187 ...64,200
4. Verschleifistufe 63,950 63,937 ...63,950
5. Verschlei3stufe. 63,700 '63,687...63,700
6. Verschlei3stufe 63,450 . 63,437...63,450

7

BaumaBe: Kurbelwelle — Hubzapfen

dy — 0,019 . AbmaBe
Normalma@8 . 54,924 - 54,905...54,924
1. Verschleistufe 54,674 54,655 ...54,674
2. Ve’_rschleiﬁstufe 54,424 54,405 . .. 54,424
3. Verschlei3stufe = 54,174 54,155...54,174
4. Verschleiflstufe 53,924 53,905 ...53,924
5. VerschleiB3stufe 53,674 53,655 ...53,674
6. 53,424 53,405..". 63,424

Verschleif3stufe

Baumafie: Axiales Fiihrungslager der Kurbelwelle

7

/

130,062 AbmaBe
Normalma@ 35,000, 35,000. .. 35,062
1. VerschleiBstufe 35250 35,250 . .. 35,312
2. VerschleiBstufe 35,500 35,500 . . . 35,562
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(1) Verschleifistufenkennzeichnung e

Bild M 39. Verschleifistufen fiir Kurbelwelle

X

)

‘Bild M 40. Richtige Einbaulage der Anlaufscheiben

\

(1) Anlaufscheibe mit Nase

Die dazugehdrigen Anlauchhexben sieche unter Ab-
schnitt 1.2.2.3.3.

Liegen Lagerzapfen- und Hubzapfendurchmesser auBer-
halb des jeweiligen zugeordneten Mafes, so sind diese
auf die nichste VerschleiBstufe zu schleifen (siehe Ab-

- schnitt 1.2.2.3.2).

Unterschiedliche Verschleifstufen fur' Pmr: dy, do sind
zuldssig. Alle Hubzapfen ds oder Lagerzapfen d; in je-
weils gleiéher Verschleifistufe bearbeiten. Blau angelau-
fene Lagerzapfen miissen nachgehiirtet werden.

'\ .
Die Kurbelwelle ist induktionsgehirtet.
Eht=4+1
56 + 4 HRC

1.2.2.3.2. Kurbelwelle schleifen

Bei VerschleiBl Kurbelwelle nachschleifen lassen.

Instandsetzungsbetrieb und Austauschbedingungen siehe
Regenerierungsanweisung 2/78.
i

a) Nach den vorgegebenen VerschleiBstufen ist die Kur-
belwelle zu schleifen und die dazugehorigen Lager-
schalen emzusetzen \

b) Nach dem Schleifen der Kurbelwelle simtliche Ver-
schluBlschrauben herausschrauben, Bohrungen der
Olkanile entgraten (Bild M 44).

¢) Olkanile in der Kurbelwelle griindlich reinigen und
. mit PreBluft durchblasen.

d) VerschluBschrauben fiir Olkanile in die Kurbelwelle
mit Dichtungsmasse wieder einschrauben (Bild M 44).

e) Kurbelwelle vor dem Einbau elektromagnetisch auf
RiBbildung uberprifen.

1.2.2.3.3. Kurbel_welle einbaﬁen
a) Olkanile sowie gesamtes Kurbelgehiiuse nochmals

genau {iiberpriifen, damit sich kein Schmutz und
keine Spéne darin befinden.
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Bild M 41, Lagerdeckelkennzeichnung Bild M 43. Axialspiel der Kurbelwelle iberpriifen
(1) Kennzeichnung bei Wiederverwendung der Kurbelwellen-
lagerschrauben

Bild M 44. VerschluBschrauben der Olkanile in der Kurbel-

welle . :
Bild M 42. Anziehen der Lagerdeckelschrauben ) . derlich. Bei Verschlei3 kénnen die Halbschalen aus-
mit Drehmomentschliissel 80 Nm (8 kpm) ) getauscht werden. Zu beachten ist, dafl die Nasen an

den Lagerschalen in die dafiir vorgesehenen Ausspa-
rungen einrasten.
b) Spritzblech auf Kurbelwelle mit Schlagdorn (Werk-

zeug Nr. 324.020-M 124) aufschlagen (Bilder M 37 und Mit dem Schaber die Lagerschalen anzupassen, ist
M 38). nicht statthaft. Das gleiche trifft fiir die Pleuelstan-

c) Lagerstellen der Kurbelwelle gut élen und Kurbel- genlager zu.

welle einsetzen, nachdem die Lagerschalenhilften in . . . .
die Lagerstellen des Kurbelgehtiuses eingelegt wor- d) Beim Einbau der Kurbelwelle auf die Markierung der

! . Lager und Lagerdeckelkennzeichnung achten. An-
den sind (siehe Punkt e). ‘ laufscheiben einsetzen und Lagerdeckel wechselseitig
’A chtung! - . ) anschrauben. Anzugsmoment 80 Nm (8 kpm) mit

: : : Drehmomentschliissel. Befestigungsschraube fiir La-
Durch die Verwendung von fertigbearbeiteten Diinn- gerdeckel auf Stiftseite zuerst anziehen.
wandgleitlagern mit Zinn-Aluminium-Laufschicht Die Lagerdeckel kénnen bei Montage nicht seitenver-
ist eine Nacharbeit (z. B. Spindeln) nicht mehr erfor- tauscht werden, da sie Pafistifte haben.

5 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.
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Achtung! ' welle durch Nachschleifen sind fiir die Anlaufschei-
Die Kurbelwellenlagerschrauben sind bei Wiederver- ben zwei Verschleifstufen vorgesehen und entspre-
wendung am Schraubenkopf mit einem Kérnerschlag ~ chend gekennzeichnet.

zu versehen, damit eine Kontrolle der Nutzungsdauer
moglich ist. )
Erfahrungsgemif sind die Kurbelwellenlagerschrau-

f) Nach dem Festziehen der Lagerdeckel klemmfreien
Lauf der Kurbelwelle durch Drehen von Hand uber—

ben nach dem 2. Kornerschlag auszusondern und prifen.
durch neue zu ersetzen. “§ .
e) Axialspiel der Kurbelwelle mit der Fihllehre {iber-
prifen. ° } 1.2.2.3.4. Nacharbeit der Dichtfliiche des Wellendicht-
Axialspiel 0,050 . . . 0,312 mm ' _ ringes an der Abtriebshiilse an Kurbelwelle,
steuerseitig .

Durch Verschlelﬁ ~zuldssiges GroBtsp1e1 0 4 mm. Bei
zu groBem Axialspiel oder bei Verschlei3 der Kurbel--

Bei Verschleifl an der Dichtflache der Abtriebshiilse (Ein-
laufrille) kann der neue Wellendichtring im Steuerge-
hiuse um 1,5 mm nach innen versetzt werden, ohne dafB3
die-Lauffldche nachzuschleifen ist.

Kennzeichnung der Anlaufscheiben

" Anlaufscheibe mit Nase Erst nach dieser 2. Einbauméglichkeit ist das Schleifen

Kennzeichnung der Dichtfliche auf der .Abtriebshiilse bzw. das Aus-

. wechseln der Abtriebshilse erforderlich. Bis zum MaQ

Normalma@ ‘ - 7007000 54,25 mm Dmr. ist der Einbau des Wellendichtringes
1. Verschleifistufe 7007125 55 mm Dmr. bzw. bis zum MaB 34,25 mm Dmr. des Wel-

* lendichtringes 35 Dmr. zulidssig, siehe Bild M 45 ,d“
und ,,di“. Er gewihrleistet hier noch eine volle Dicht-
wirkung. Es sind durch diese MaBnahme bei Verschleil3
zwei, wenn ein Nachschleifen bis zum Kleinstma8 noch
méoglich ist, vier Einbauméglichkeiten gegeben.

2. VerschleiBistufe = 7007250

Kennzelchnung der Kurbelwellenlagerschalen
Lager 1 auf Schwungradseite :

Gehsuse- Gehduse- Deckel-

" lagerschale rlagerschale -lagerschale . .
Lager 1,2, 4,5 Lager3 (mit Lagerl...5 N . :
(mit Nut)” Bohrung) . .. 1.2.24. Kolben und Zylinderlaufbuchse
Normalmaf 0055 000 0052 000 0050 000 Beim Einbau ist unbedingt darauf zu achten, daB die
1. VegschlexB- 0055 025 . 25’ Zylinderlaufbuchse mit der Sortierungsgruppe S'1 (Stem-
- stufe 055 0052025 - 00500 © pel) zum Kolben, Farbkennzeichnung ,violett”, verwen-
2. Verschleif3- . . . © det wird
stufe 0055 050 0052 050 - "~ 0050 050 : : N
3. VerschleiB- : . Das Einbauspiel von 0,105... 0,135 mm ist in der Tole-
stufe 0055 075 0052 075 0050 075 ranzgruppe enthalten, siehe Abschnitt 1.2.2.1.2.
4. Verschlei3- ~ Auflerdem sind fiir die vier VerschleiBstufen die Zylin-
stufe ~ 0055 100 0052 100 0050 100 derlaufbuchsen und die dazugehérigen Kolben mit der
5. VerschleiB3- o ‘ : jeweiligen Verschleifistufe zusitzlich gekennzéichnet.
stufe = - 0055125 - 0052 125 0050125 °  Die wieder aufbereiteten Zylinderlaufbuchsen miissen
6. Verschlei3- von der jeweiligen Zylinderschleiferei, entsprechend der
stufe 0055 150 0052 150 0050150 Tabelle, gekennzelchnet werden
’/‘
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3ild M 46. Richtige Einbaulage des Spritzbleches (2) auf der
Antriebshiilse (1)

) Flédchen zueinander ebnen

1.2.24.1.  Pleuel und Kolben.

Pleuelstange und Pleueldeckel diirfen keinesfalls unter-
:inander vertauscht.oder die Deckel seitenvertauscht an
lie Pleuelstange geschraubt werden. Deshalb sofort nach
jem Herausnehmen Pleuelstange und Pleueldeckel ent-
sprechend der Kennzeichnung wieder zusammenschrau-
ven.

A ', ' A% 47%: § Lo

Bild M 47. Kennzeichnung der Pleueldeckel !
(Pleuelschaft und -deckel mit gleicher Fertigungs-Nr.
fortlaufend von 1. .. 999 gekennzeichnet)

Das gilt ebenso fiir die bereits eingelaufenen Pleuel-
lagerschalen, die ebenfalls nicht untereinander ver-
tauscht werden diirfen. Die Kennzeichnung mu8 ‘auch
hier beachtet bzw. vorgenommen werden.

Als allgemeine Regel fiir den Einbau der Kolben mit
Pleueltsange gilt, daB der SchuBkanal auf dem Kolben in
Richtung Bedienseite (Einspritzpumpenseite) zeigt. Beim

3¢
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Bild M 48. Kennzeichnung der Lagerschalen

(1) Pleuellagerschale .
(2) Kurbeiwellenlagerschalen

. B C
Bild M 49. Bezeichnungen der Kropfungen
(es ist gleich, auf welcher Seite die Schwungscheibe liegt)

Einbau neuer Kolben und Pleuelstangen sind die Teile
mit der jeweiligen Zylindernummer zu kennzeichnen.
FertigungsmiBig sind die Pleuelstangen nicht masse-
gleich hergestellt, deshalb wurden vom Herstellerwerk
die Pleuelstangen genau ausgewogen, in zehn Masseklas-
sen untergliedert und entsprechend gekennzeichnet. Bei
der Montage ist zu beachten, daB} innerhalb eines Mo-
tors die Pleuelwertklasse einheitlich verwendet wird, da
der Masseunterschied der Pleuelstangen innerhalb eines
Motors nicht mehr als 10 g betragen darf.

Bild M 50 . /- .
Kennzeichnung der Masseklasse an der Pleuelstange

35



Einbauvarianten der Pleuel in den Motor

Anzahl der unterschiedlichen Variante vorhandene Pleuel- glinstige Einbauvariante
aufeinanderfolgenden masseklassen . A B C D
Pleuelmasseklassen - (Bild M 49)
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 2 1 2 2 2 2 1 2 2

3 1 1 2 2 1 2 2 1

4 1 1 2 2 2 1 1 2

5 1 1 1 2 1 2 1 1
3 6 1 2 3 . 3 2 1 3 3

7 1 1 2 3 ‘ 1 1 3 2

8 2 2 .1 3 2 1 3 2
4 9 1 2 3 4 2° 1 4 3
Die Tabelle ist entsprechend auch auf 4 andere aufein- 1.2.2.4.2, Pleuelstange und Kolben auf Verschleif3
anderfolgende Pleuelmasseklassen anzuwenden. Bei die- iiberpriifen

sem Einbauspiel wird davon ausgegangen, daB bis zu 4
unterschiedliche, jedoch -aufeinanderfolgende Pleuel-
masseklassen in einem Motor eingebaut werden kénnen.
Um die freien Massekrédfte und Momente so klein wie
moglich zu halten, sollte man sich zunéchst nur auf die
angefihrten Moglichkeiten orientieren. Vorrangig ist die

Variante 1 und 9 zu verwenden, da hier die freien Kriifte

und Momente = 0 sind. . :
Die freien Krifte und Momente dér Variante 2. .. 8 sind
anndhernd gleich und noch zum Einbau zu vertreten.
Auch ohne Kenntnis der mittleren Pleuelmasse kann
obige Tabelle verwendet werden. Voraussetzung ist, daf}
man sowohl die Differenz zweier aufeinanderfolgender
Pleuelmasseklassen von 10 g als auch die Toleranz einer
Pleuelmasseklasse + 5 g einhilt.

An lieferbaren UbermaBkolben sind vier GréBen verfiig-
bar, und zwar mit UbermaBl im Nennmaf3 um 0,50 mm;
1,00 mm; 1,50 mm; 2,00 mm. ] ’
Somit kénnen die Bohrungen der Zylinderlaufbuchsen im
juBersten Fall bis zu 2 mm Uberma8 aufgebohrt und ge-
hont werden. Fir die aufgebohrten Zylinderlaufbuchsen
sind die neuen Zyinderdurchmesser entsprechend der
Verschlei3stufe nach Bild M 51 zu kennzeichnen.

-

‘Bild M 51. Verschlei3stufenkennzeichnung auf
Zylinderlaufbuchse (1) und Kolben (2)
7\ )
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Baumafie:

Pleuelbuchse
Bolzen

30,020... 30,033 mm
29,994 ... 30,000 mm

" Durch Verschlei3 zulidssiges GréBtspiel 0,10 mm,

BaumalfBe:

Pleuelbuchse 34,047 ... 34,072 mm

Normalma@
' Pleuelauge  34,000... 34,025 mm
1. VerschleiBstufe  Pleuelbuchse 34,543... 34,559 mm
Pleuelauge 34,500 ... 34,525 mm

BaumaBe und Kennzeichnung der Pleuellagerschalen

Wanddicke der Kenn-
~ Pleuellagerschale zeichnung
»S“ (Bild M 54) .
Normalmaf 2,512...2,518 . 0368 000
1. Verschlei3stufe 2,637...2,643 0368 025
2. VerschleiBstufe 2,762...2,768 0368 050
3. Verschleistufe 2,887 ..2,893 0368 075
4. Verschleif3stufe -3,012...3,018 0368 100
5. VerschleiB3stufe 3,137...3,143 0368 125
6. VerschleiB3stufe 3,262.... 3,268 - . 0368 150

.

BaumaBe::

Pleuel — Grundbohrung

60,000 ... . 60,019 mm
Dmr. grofies Pleuelauge < . :

Lagerbreite:

35,000 . . . 35,062 mm
34730 . .. 34,830 mm.

. Kurbelwelle -
Pleuel \
Durch Verschlei; zuldssiges Axialspiel des Pleuels in

Verbindung mit der Kurbelwelle 0,50 mm.
Zuldssiges Grofitmal groBes Pleuelauge ,,d“ = 60,019 mm
Dmr. Wird dieses Ma8 tiberschritten, so muB die Pleuel-

. stange ausgesondert werden. Beim kleinen Pleuelauge

ist es moglich, beim Uberschreiten des zulassigen Groft-
maBes yon 34,025 mm Dmr. eine UbermaBbuchse einzu-
setzen. Dazu muB die Bohrung auf einem Pleuelbohr-
werk auf das MaB ,d-* = 34,577 Dmr. aufgebohrt wer-
den.



max. Spiel 3.2 Achtung!

- / min. Spiel 3,0 Beim Eindricken der Buchse darauf achten, daB die
trox. Ubeamall 0072 ’ Trennfuge, welche in der Buchsenbohrung zu erkennen
min. Ubermali 4022 ; ist, sich seitlich vom Pleuelauge befindet (Bild M 54).

’ Dabei ist jedoch zu beachten, daf3 die Mindestwanddicke
von 4,5 mm am kleinen Pleuelauge nicht unterschritten
' k | wird. Nach dem-Eindriicken der Pleuelbuchse sind die

max. Spiel 0012 } ) ‘ Ollécher auf 6,0 mm Dmr. nachzubohren (Bild M 54).
min. Spiel Q004

‘ ) Beim Einschalen und Zusammenschrauben der Pleuel-
' stange ist darauf zu achten, dal} die Verzahnung keine

0 ’ Schlagstellen aufweist und alle Teile sauber sind. So ist
eine gute Anlage des Pleueldeckels gewéhrleistet.

[

max.Sp:‘eI 0039
min. Spiel 020 ¢

Bild M 52. Kolbenbolzenlagerung

o

max. Spiel 0,332
min. Spiel 0170 1

max. Spié/ 0090
min. Spiel 040

Bild M 55. Kolbenbolzen mit p'assehdem Dorn’
(Werkzeug Nr. 324.020-M 115) eindriicken

'

1.2.2.4.3. Pleuelstange neu einschalen

Die Pleuelstange ist vor jedem Einbau neuer Lagerscha-
‘len magnetisch auf RiBbildung zu liberpriifen. Gleich-
zeitig sind die beiden Pleuelaugen auf MaBhaltigkeit zu

Bild M 53. Pleuellager ' ~ kontrollieren.
N 2
1
Al
S
A +
dy
]) -
. _ | )
? T T N .
T Y /
. I E NI AN - Y < : \. ’
o g Bild M 54. VerschleiBstufen fiir .
: T Pleuelstangenlager
(1) Verschlesttufenkennzeichnung
150-q05 (2) KleinstmaB am Umfang
(3) versetzt gezeichnet
. (4) Lage der Trennfuge
37
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Die Pleuelschrauben sind bei Wiederverwendung am Ein Einschlagen des Kolbenbolzens ist nicht statt-

Scﬁraubenkopf mit einem Kornerschlag zu versehen, da- haft.
mit eine Kontrolle der Nutzungsdauer moglich ist. Er- Auf gleiche Farbkennzeichnung von -Kolbenbolzen
fahrungsgemifl sind die Pleuclschrauben nach dem 2. . und Kolben achten (Bild M 59).

Kornerschlag auszusondern und durch neue zu ersetzen.

A o
R4

Bild M 56. Sicherungsringe richtig in die Nut einsetzen : Bild M 58. Pleuelstange ausrichten

s,

Baumalflie:

1‘.2.2.4.4. Pleuel und Kolben einbaufertig montieren. :

B P Bolzen 29,994 . .. 29,997 mm } Kennzeichen:

a) Kolben im Warmeofen auf 140 ... 150 °C erwérmen. : . Kolben 30,001.... 30,005 mm schwarze Striche
: / : .. ichen:
b) Kolbenbolzen und Pleuelstange leicht eindlen und den Bolzen 29,997 ... 30,000 mm { Kennzeichen

iBe Strich
Bolzen mit einem passenden Eindrickdorn (Werk- Kolben 30,005 3(_)’009 mm | weille l_mc €

" zeug Nr. 324.020-M 115) rasch von Hand eindriicken, “ oo =~
dabei auf richtige Stellung des Kolbens zur Pleuel- i
stange achten. Der SchuBkanal auf dem Kolbenbo-
den muB} beim Anbau des Kolbens an die Pleuelstan-
ge auf die Riickseite des Pleuels zeigen (entgegenge-
setzt zum Pleuellagerdeckel).

Bild M 59. Kennzeichnung der Sortierungsgruppen auf
Kolben und Kolbenbolzen’

r

¢) Sicherungsringe genau in die Nut einsetzeq und auf
Spannung {iberpriifen. 5 o

d) Fertig montierte Kolben nach dem Abkiihlen auf
leichte Beweglichkeit im Pleuelauge {iberpriifen (der
Kolben mul beim Seitwirtsneigen der Pleuelstange

Bild M 57, Uberpriifen des Pleuels mit Kolben von selbst umkippen). '

38 /
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Bild M 62. StoB3spiel {iberpriifen

Bild M 61. Kolbenringe mit Kolbenringzange aufziehen

Bild M 63. Kennzeichnung des Kolbens

e) Kolben mit Winkelgerit auswinkeln.
Zuldssige Abweichung 0,03 mm.
Betriagt die Mittenabweichung mehr als zuldssig, so
mul die Pleuelstange durch Dricken nachgerichtet

Kolbe‘nririg und NutenmalfBe:
werden (Bild M 58). '

1. Ring von oben © Nut 2,560 ...2,580 mm

' Ring 2,478 ...2,430 mm

1.2.2.4.5. Kolben und Zylinderlaufbuchse ’ 2. Ring von oben Nut 2,540 . ..2,560 mm

. Ring 2,478 ... 2,490 mm

a) Zum Auf- und Abziehen der Kolbenringe ist stets Dachfasenring © Nut 5,020 ... 5,040 mm

eine Kolbenringzange zu verwenden. Nur sie gibt die Ring 4,978 ...4,990 mm

Gewiahr, dall der Ring beim Spreizen nicht verformt

wird. Kolbenring nur so weit aufspannen, daf} er Durch Verschlei3 zuldssiges GréBtspiel 0,20 mm.,

knapp tiber den Kolben geht.

b) Kolbenringnuten von Olkohle befreien, Ringe mit zu ¢) Stark abgenﬁtzte Kolben und Zylinderlaufbuchsen

groBem Spiel erneuern. erneuern bzw. Zylinderlaufbuchsen auf die néichste
StoBspiel bei neuen Ringen 0,3 mm. Verschleifistufe schleifen.

Durch Verschlei3 zuldssiges GroBtspiel 1,0 ... 1,5 mm. - Durch Verschleif§ zuldssiges Groftspiel 0,25 mm.

39
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Bild M 64. MeB3stellen von Kolben und
Zylinderlaufbuchse
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Bild M 65., Steliung des Stoﬁes der Kolbenringe

d) Nennmale und Elnbausplele sowie Kennzeichnung

€)

f)

40

von Kolben und Zylinderlaufbuchsen, siehe Ab-

schnitte 1.1.4.1. bzw. 1.2.2.1.2.

Bei der Auswahl von Kolben und Zylinderlaufbuch-
sen ist besonders zu berlicksichtigen, daBl die zwei
Sortierungsgruppen ‘des jeweiligen Nennma@es nicht

_untereinander vertauscht werden dirfen (auf Kenn—

zeichnung achten).

Zylinderlaufbuchse und Kolben sind je nach Tole-~
ranzgruppe gekenn‘zelchnet -

Zurtck

Bild M 66. Einbaulage
der Kolbenringe
(1) Rechteckring verchromt

(2) Rechteckring
(3) Hilfsgespannter Dachfasenring

Beispiel:

Zylinderlaufbuchse S 1 £ Normalma@8
. 1. Sortierungsgruppe
Kolben Farbkennzeichnung violett

Dies sind die Kennzeichen auf Kolben und Zylinder-
laufbuchse bei ‘
Normalmaf} — Sortierungsgruppe 1



Beim Einbau ist unbedingt darauf zu acﬁten, daf die
Kennzeichnung der Zylinderlaufbuchse mit der des
Kolbens wie angegeben ilibereinstimmt.

Das Einbauspiel von 0,105...0,135 mm ist in der
Toleranzgruppe enthalten.

AuBerdem sind die vier Verschleiflistufen wie beim

a) Kurbelzapfen reinigen und gut einglen.

b) Auf Ubereinstimmung von Kolben- und Zylinder-

nummern und auf richtige Stellung von Kolben und
Pleuelstange achten. Der SchuBlkanal auf dem Kol-
benboden muf} beim Einsetzen des Pleuels mit Kolben

in die Zylinderlaufbuchse in Richtung Bedienseite

NormalmaB unterteilt in jeweils zwei Sortierungs- ) ! X .
‘ (Einspritzpumpenseite) zeigen.

gruppen, die Zylinderlaufbuchsen und Kolben sind
zusétzlich gekennzeichnet.

¢) Klemmschelle (Werkzeug Nr. 324.018-M 99) auf Kol-
ben aufsetzen und Kolben mit Pleuel in die Zylinder-
laufbuchse einsetzen.

Beispiel:

Zylinderlaufbuchse VS, 2 VerschleiBstufe
2. Sortierungsgruppe

Kolben Farbkennzeichnung blau-blau
Dies sind die Kennzeichen auf Kolben und Zylinder-
laufbuchsen bei 1. Verschleifistufe — 2. Sortierungs-
) gruppe. '

g) Die Ringbestiickung am Kolben vom Kolbenboden
aus gesehen, bei Normalmaf

1. Rechteckring, verchromt
A 85/77,6 X 2,5 TGL 9996 m Cr

2. Rechteckring
- A 85/77,6 X 2,5 TGL 9996 m P

3.. Hilfsgespahnter Dachfasenring, verchromt
J 9-85/77,2 X5Cr *

Bild M 68. Pleuelschrauben mit Drehmomentschlissel
80 Nm (8 kpm) anziehen

Pleuel mit Kolben cinbauen

1.2.2.4.6.

d) Deckel anschrauben und Pleuelschrauben. wechsel- .
seitig mit Drehmomentschliissel bis auf 80 Nm
(8 kpm) anziehen. Pleuelschraube auf Stiftseite zuerst
anziehen, da sonst kein ausreichender Sitz entsteht.

N

e) Axialspiel des Pleuellagers mit der Fihllehre iiber-
priifen, Axialspiel 0,170...0,332 mm (Bild M 69). -

Bild M 67. Kolben mit Klemmschelle ) .
(Werkzeug Nr. 324.018-M 99) in Zylinderlaufbuchse einsetzen Bild M 69. Axialspiel des Pleuellagers liberpriifen -

41
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Achtung! (Werkzeug Nr. 324.020-M 112) ausmessen und fiir

- jeden Zylind i Bild M 72).
Um ein Verwechseln von Pleuel und Deckel zu ver- jeden Zylinder notieren (Bild M 72)

meiden, sind Pleuelschaft und Deckel fortlaufend von b) Pleuelstange mit Kolben in Aufspannvorrichtung

1...999 im Mittelschaft (nach 4 TGL 0-1451) nume- . (Werkzeug Nr. 324.020-M 125) einlegen, Pleuellager
riert (Bild M 47). ST auf Zapfen vorsichtig aufschieben und Kolben fest-
) spannen.

Auf Sauberk_eit achten!

1.2.2.4.7. SpaltmaB {eststellen
(fur GroBreparaturbetriebe)

c) Drehmaschine auf Mall ,,b“ der Tabelle einstellen,
Kolbenboden abdrehen.

Achtung!

Es muB} immer beim Einbau des Kolbens mit Pleuel-
stange darauf geachtet werden, dafli das Ma8 ,,b*“ zu
dem zugehorigen Mal} ,,a“ zugeordnet und bei dem
betreffenden Hubzapfen der Kurbelwelle eingebaut
werden muB, z. B. Mal b = 209,81 mm zu Maf} ¢ =
182,5 mm (siehe Tabelle Seite 43). ‘

’ j . \
Bild M 70. Mag ,,a“ der Tabelle mit Kontrollvorrichtung : T /
(Werkzeug Nr. 324.020-M 112) bestimmen ‘ ' Eﬁ {

b
MA.

! l
]
!

iy

,

A

Bild M 72. MaB ,,a* Bild M 73. MaB ,b*
Kurbelgehduse-Oberkante, Pleuelstange mit Kolben |
Hubzapfen Kurbelwelle v ’

Bild M 71. Kolben mit Aufspannvorrichtung
(Werkzeug Nr. 324.020-M 125) einlegen

AN

a) Pleuelstange mit Kolben in die Masseklasse nach Ab-
schnitt 1.2.2.4.1. einordnen. Vor Montage der Pleuel:
stangen am Kurbelgehduse MaB ,a“ der Tabelle ,
(siehe Seite 43) — von Hubzapfen Kurbelwelle bis Bild M 74, Kolben in der Montagevorrichtung
Oberkante Kurbelgehduse mit Kontrollvorrichtung (Werkzeug Nr. 324.020-M 126) entgraten

~
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“

d.) Pleuelstange mit Kolben in Montagevorrichtung
(Werkzeug Nr. 324.020-M 126) spanen, Kanten am
Kolbenboden entgraten.

e) Pleuelschrauben 16sen, Lagerdeckel demontleren An-
lagefléachen fiir Lagerschalen sdubern.

f) Pleuellagerschalen siubern und entsprechend ein-
setzen.

Bild M 75. Spaltmaﬁ mit MeBvorrichtung
(Werkzeug Nr. 324.020-M 121) tiberpriifen

a . . . M ' . e ..4’,

WL
Verschleifistufe des Hubzapfendurchmessers d b (£ 0,09),
N 1 -2 3 4, 5.6 . '
132,00 182,12 182,25 182,37 182,50 182,62 182,75 209,76
182,01 182,1'3 182,26 182,38 182,51 182,63 182,76 209,77
182,02 182,14 182,27 182,39 182,52 182,64 182,77 209,78
182,03 182,15 182,28 182,40 182,53 182,65 182,78 209,79
182,04 182,16 182,29 182,41 182,54 182,66 182,79 209,80
182,05 182,17 182,30 182,42 182,55 182,67 182,80 209,81
182,06 182,18 182,31 182,43 182,56 182,68 182,81 209,82
182,07 182,19 182,32 182,44 182,57 182,69 182,82 209,83
182,08 182,20 182,33 182,45 182,58 182,70 182,83 209,84
182,09 182,21 182,34 182,46 182,59 182,71 182,84 209,85
182,10 182,22 182,35 182,47 182,60 182,72 182,85 209,86
182,11 182,23 182,36 182,48 182,61 182,73 182,86 209,87
182,12 182,24 182,37 182,49 182,62 182,74 182,87 209,88
132,13 182,25 182,38 182,50 182,63 182,75 182,88 209,89
182,64 182,76 182,89 209,90

182,14 182,26 182,39 182,51

Bild M 76. Masseklasse auf der Pleuelwaage bestimmen
(wird vom Herstellerwerk ausgefiihrt)

Zurtck

Sp altmaB feststellen
(flir Vertragswerkstdtten)

1.2.2.4.8.

a) Pleuelstange mit Kolben auf dem Hubzapfen der
Kurbelwelle montieren.

b) Hubzapfen in OT-Stellung bringen und mit MeBvor-
richung (Werkzeug Nr. 324.020-M 121) UberstehmaB
des Kolbens feststellen.

Achtung‘ .
Zylmdeﬂxopfdxchtung beachten = 1,5 mm dick

Uberstehmall Kolben SpaltmaB
zu Kur belgehause x“

0,35 1,15

0,4 1,1

0,45 1,05

0,5 o 1,0

0,55 0,95

¢) Durch MeBvorrichtung festgestelites UberstehmaB
mit Tabelle Mafi. ,,x* vergleichen und Differenzmal
am Kolbenboden abdrehen.

X

IS
D

4

Y/

Bild M 77. Uberstehmal ,, x* feststellen

d) Nachdrehen des Kolbenbodens auf das geforderte
Spaltma8. A

1. Wie aus Bild M 78 zu ersehen, wird die Drehma--
schine mit einer Aufnahmescheibe und einem
Spannbolzen bestlickt. Die Aufnahme ist fest mit

_ der Drehspindel verbunden und besitzt einen PaB-
sitz, auf dem der Kolben aufgesetzt wird. Das
Festspannen des Kolbens erfolgt durch den mit
einem Auge versehenen Spannbolzen mittels
eines Hartholzbolzens.

2. Beim Spannen ist darauf zu achten, dafl der Kol-
ben nicht gewaltsam auf den PaBsitz aufgezogen
wird, sondern sich leicht aufsetzen 148t. Weiter-
hin sollte nicht mehr als notwendig gespannt wer-
den.

3. Nach diesen Vorbereitungen kann entsprechend
den Erfordernissen der Kolbenboden nachge--
dreht werden. Vorher den holben von der Pleuel-
stange trennen.
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2 3 4 5 Bild M 78. Aufnahmevorrichtung

/ zum Abdrehen der Kolben
-77 (1) Drehspindel .
. [ 7 HHH ] (2) Aufnahme mit Pagsitz
o } *  (3) Spannbolzen mit Auge
: i (4) Hartholzbolzen
.: P T | (5) Kolben
RETHE R o L. —
T R 41~ .
bl l
| |
- ] L
20y IR
S &
1.2.2.5. Dichtungsdeckel anbauen

Bild M 79. Olfangblech mit Eindriickdorn (Werkzeug Nr. Bild M 80. Kugellager mit Eindriickdorn (Werkzeug Nr.
324.020-M 142) in Dichtungsdeckel mit Handhebelpresse ein-  324.020-M 140) in das Schwungrad einschlagen bzw. mit
driicken . } Handhebelpresse eindriicken )

W A | ft -+

j : > T J *

MV‘
5 i

N % , '

il |1

S

(A N R,

bild M 81. Richtige Anbaulage des Steuergehiusededkiels und Dichtungsdeckels zum Kurbelgehiuse
Uberstehmaf 0,05 ...0,25 mm

(1) Schwungradgehduse Unterteil

1) Fluchten der beiden Stirnflichen mit Haarlineal t‘xbérpm’ifen

44
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Ansicht X

Bild M 82 Richtige Vormo;ltage des Dichtungsdeckels

(1) Dichtungsdeckel (3) Olfangring (5) Sechskantschraube
(2) Druckscheibe (4) Weichstoffpackung (6) Federring

3) Ort und Lage des Schnittes der Weichstoffpackung

a) Vormontierten Dichtungsdeckel mit Dichtung auf
Kurbelwelle aufschieben und am Kurbelgehduse
festschrauben, siehe Bild M 81.

Uberstehmall des Dichtungsdeckels zum' Kurbelge-
- hduse 0,05...0,25 mm.

b) Schwungradgehiuse Unterteil am Kurbelgehduse an-
schrauben. Die Stirnfliche von Schwungradgehiuse
Unterteil und Kurbelgeh#duse missen fluchten, 51ehe
Bild M 81.

¢) Schwungrad mit Kugellager anschrauben, Befesti-
gungsschrauben mit Ol benetzen und mit: Drehmo-
mentschliissel 100...105 Nm (10...10,5kpm) an-
ziehen, siehe Bild M 83. -

d) Schwungradgehiuseflansch am Kur'belgeiléiuse fest-
schrauben.

BaumalBe:

Schwungrad-
Kugellagersitz - 40,000 ...40,025 mm

1.2.2.5.1.  Schwungrad regenerieren Bild M 83. Befestigungsschrauben des Schwungrades mit

. } : Drehmomentschliissel 100...105 Nm (10...10,5kpm) an-
An der. Anlagefliche der Kupplung am Schwungrad | ziehen, dabei mit Arretlerung (Werkzeug Nr. 324.020- M 114)
entsteht im Betrieb ein gewisser Verschleill. Hier wurde Motor feststellen

Al
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1.2.2.6.

L
A

1
54702

Bild M 85. Nacharbeit der Schwungrider

fir Regenerierung ein Nachdrehen des Schwungrades
vorgesehen, das die Anlagefldche wieder voll brauchbar
macht (Bild M 85), siehe Regenerierungsanweisung 2/78.

1.2.2.5.2. Zahnkranz

Die Stirnkanten der Verzahnung des Zahnkranzes sind
beiderseitig angefast, so daB bei VerschleiB der Zahn-
kranz abgezogen und gewendet werden kann. Beim Auf-
ziehen ist der Zahnkranz auf 90...100 °C anzuwarmen.

Daflir kann ein Induktiv-Anwérmgerat eingesetzt wer-
den. ‘ :

Steuerung

a) PaBfeder einlegen, Nockenwellenrad nach Bild M 86
Variante 1 mit dem Gummihammer aufschlagen, da-
bei mufi-die Arretierung Werkzeug Nr. 324.020-M 138
mit verwendet werden, damit die entstehenden



Bild M 86

ariante 1 ' Variane2 . : ' .
ockenwellenrad mit Gummihammer Nockenwellenrad mit Aufzieh- ,
ufschlagen, dabei Arretiervorrich- vorrichtung (Werkzeug Nr. 324.020~
1ing (Werkzeug Nr, 324.020-M 138) - M 135) aufziehen. Arretierung gegeh
arwenden.  ° das Durchdrehen des Motors, . .
(Werkzeug Nr, 324.020-M 114) : .
- : verwenden. ' ' . L
Schlage durch diese abgefangen werden und somlt ~ der Motor mcht mit durchdreht Bilder M 87 bzw.
keme StsBelbriiche entstehen kénnen. . M 83. :
. . Die Befestxgungsschraube ist rmt Drehmomentschlus-
. ' sel 40 Nm (4 kpm) anzuziehen. Endscheibe und Feder-
Variante 2 C

, ) ' . . ring micht vergessen.
Nockenwellenrad mit der Aufziehvorrichtung Werk-
. zeug Nr. 324.020-M 135 aufziehen, Eine Arretiervor-
richtung wird dazu nicht benétigt, da beim Aufziehen
keine Schldge entstehen. I

¢) PaBfeder einlegen und Kurbelwellenrad entsprechend
der Kennzeichnung Bild M 88 zum Nockenwellenrad
~auf Kurbelwelle aufschieben. Die OT/1-Markierung
, auf dem Schwungrad muB gleichzeitig mit der Mar-
) Zum Aufziehen des Nockenwellenrades und zum An- kierung am Kurbelgehduse Ubereinstimmen, siehe
ziehen der Befestigungsschraube ist-die Arretierung Bild M 39 ‘ ' E
Werkzeug Nr. 324.020-M 114 zu verwenden, damit -

Achtung!

Beim Aufstecken des Kurbelwellenrades darauf ach-
“ten, dall im Kurb_eIWellenrad drei Nuten vorhanden
sind; die zueinander um je !/3 Zahn versetzt sind.

3ild M 87. Befestigungsschraube des Nockenwellenrades mit
Drehmomentschliissel 40 Nm (4 kpm) anziehen, dabei Arre- N e e e oIl L
dlerung gegen das Durchdrehen des Motors, Werkzeug Nr. Bild M 88. Kennzeichnung der Steuerrider

234.020-M 114 verwenden

(1) Kennzeichnung Grundnut ) Kennzeichmgng Steuerrdder

[
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Sollte durch unglinstiges Zusammentreffen von
Toleranzh6chstmafien eine Einstellung der Steuer-
zeiten in den vorgeschriebenen Toleranzangaben

nicht gewihrleistet sein, so kann durch entsprechen-
des Umstecken des Kurbelwellenrades eine Korrek-
tur der Steuerzeiten vorgenommen werden. Im Nor-
malfall wird die Nut mit der Kurbelwelle in Eingriff
gebracht, die mittig einen vollen Zahn hat. Diese Nut
ist gekennzeichnet.

Bild M 89. OT-Markierung auf aem Schwungrad

Der 12. und 13. Zahn von der Grundnut = 137°21’
entgegen dem Uhrzeigersinn gezdhlt (der tber der
Nut stehende Zahn mit gez#hlt), ist ebenfalls ge-
kennz{eichnet.

Bild M 90. Befestigungsschrauben der Keilriemenscheibe mit
Drehmomentschliissel anziehen

48 .o
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d) Abtriebswelle vollstindig aufstecken.

e) Steuergehiusedeckel vormontiert mit Spannschiene
fir Lichtmaschine anschrauben, vorher Dichtung
auflegen. ,
UberstehmaRB des Steuergehiusedeckels zum Kurbel-
gehduse 0,05 ... 0,25 mm, siehe Bild M 81.

f) Keilriemenscheibe auf Abtriebshiilse stecken und mit
Drehmomentschliissel bei M 12 mit 80 Nm (8 kpm),
_bei M 10 mit 40 Nm (4 kpm) anziehen.

g) Steuergehidusedeckel mit Dichtung anschrauben.

1.2.2.7. Olwanne anschrauben

a) Olansaugrohr mit Dichtung spannungsfrei anschrau-
ben. :

b) Dichtung fiir Olwanne auflegen, Olwanne aufsetzen
und Befestigungsschrauben anziehen. Uberstehende
Dichtungen abschneiden. Olwannendichtung 2 mm
dick, 1,5 mm dick noch zuldssig.

1.2.2.8. * Zylinderkopf, Ventile

Ein einwandfreies Arbeiten der Ventile wird nur dann
gewihrleistet, wenn der gesamte Reparaturvorgang
»Ventile®“ mit grofiter Sorgfalt unter Verwendung maB-
haltiger Werkzeuge systematisch, in vorgeschriebener
Reihenfolge, durchgefiihrt wird. '

Speziell bei Regenerierung des Zylinderkopfes sind
weitere Angaben in der Regenerierungsanweisung 1/78
wZylinderkopf zu ersehen. Bei Verschleiff des Zylinder-
kopfes diesen nacharbeiten lassen. Instandsetzungsbe-
trieb und Austauschbedingungen 51ehe Regenerierungs-
anweisung 2/78.

Es missen fo! gende Bedingungen er-
fullt sein:

1. Die Ven‘nlfuhrungen miissen im thnderkopf Pref3-
. sitz aufweisen. .

4

2. Die Ventllsltzrmge miissen bei regenerierten thn-
derkdpfen Pre@sitz aufweisen. . .

()

Die Ventile miissen innerhalb der zu1a531gen Abwel-
chungen liegen.

4. Das Ventxlschaftsplel muB fiir Ein- und AuslafBiven-
tile auf der ganzen Flihrung genau emgehalten sein.

5. Der Ventilsitz.im Zylinderkopf muB absolut frei von

Rattermarken und konzentrisch zur Fiihrung sein,

' sowie am ganzen Umfang gleichmifige Sitzbreite
aufweisen.

1.2.2.8.1. Zylmderkopf demontieren

a) Ventilteller 'mit Montagevorrichtung (Werkzeug Nr.
324.020-M 119) herunterdriicken und Kegelstiicke
vom Ventilschaft abnehmen. Darauf achten, da8
Ventile bei Montage nicht herausfallen.

b) Demontage der Kipphebelachse; sieche Abschnitt

1.2.2.8.8.



Bild M 91. Diisenhalter mit Spezialschliissel
(Werkzeug Nr 324,020-M 127) ein- bzw. ausschrauben

c) Diisenhalter mit SpezialschlusseI. {(Werkzeug Nr.
324.020-M 127) herausschrauben.

Achtung!’

Beim Herausschraubeﬁ der Diisenhalter diirfen die

Diisenschutzplittchen, bei noch montiertem Zylin-

derkbpf, nicht in das Kurbelgehiiuse fallen. '
d) Sollte bei einem Zylinderkopf -ein Verschlufideckel
sich gelockert haben oder Undichtheiten aufweisen,
so‘ist dieser oder ein neuer Verschlu3deckel mit Dich-
tungsmasse ,Thermopas® einzudriicken.

Hersteller: VEB Technochemie Leipzig

Bild 92. Ventilfedern mit Montagevorrichtung
(Werkzeug Nr. 324.020-M 119) aus- bzw, einbauen |

1.2.2.8.2. Ventile iiberpriifen - i

a) Zylinderkopf demontieren, siehe Abschnitt 1.2.2.8.1.

b) Ventile von Olkohle reinigen. = : ' f

¢) Mit Kontrolldorn tiberpriifen, ob Ventilfiihrungsboh-
rungen noch zulédssige Toleranz haben.

4 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl,
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Bild M 93. Ventilfiihrungsbohrung mit Kontrolldorn (8H8)
uberpriifen . .

Baumalfe:

" EinlaB, Ventilfiihrung 8,000 .. .8,022 mm

‘ Ventilschaft - 7,938 ...7,960 mm
AuslafB3, Ventilfihrung 8,000...8,022 mm .
Ventilschaft 7,938...7,960 mm

Durch Verschleil zuldssiges Groftspiel 0,20 mm.

d) Die zuldssige Rundlaufabweichung vom Ventilschaft
zum Ventilteller betrdgt 0,03 mm.

e) Ventile mit beschédigtem Schaft miissen unbedingt
ausgewechselt werden. ’

| ' | max Spiel 0084

I i min. SpielQ04Q
b4/ |

! | : o

.

max.Uberm 0046
~Umin.Uberm. 010

Bild M 94. AuslaB- und EinlaBventil

Ventilabmessungen (Bild M 95)

L B . . D E

Einla8 1374 0,1~ 41—01 (50,8—0,040 90° + 10 16
AuslaB 137+ 01 (&33—01 5080062 90°F10 12
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. ) KleinstmaB 1,35
(Neuzustand 17 *32)

=015

Bild M 95. Ventilabmessungen - -

1.2.2.8.3.  Ventilsitz im Zylinderkopf nachfrasen,

emschlelfen und reinigen

a) Ventllsltze und Kanile von Olkohle und anderen
Riickstédnden befreien.

’b) Abgekratzte Rickstinde aus den Kanilen im Zylin-
derkopf entfernen, Zylinderkopf mit Druckluft aus-
blasen.

¢) Der 45°Sitz muB sehr sorgfiltig gefrifit werden, da-
mit ein vollkommen einwandfreier Sitz erzielt wird
und keine Rattermarken entstehen (Bild M 96).

d) Ventilsitz Gberpriifen.
Der Ventilsitz muB genau- konzentnsch zur Ventil-
fiihrungsbohrung sein. Uberpriifung mit einem Me83-
gerdt vornehmern und den jeweils am besten sitzen-
den Piloten auswihlen (Bild M 97). - .

Bild M 96. Ventilsitz nachfriisen

Bild M 87. Ventilsitz ﬁberpriif_en

50
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1.2.2.8.4.

e) Tragbild des Ventils liberpriifen.

Ventilkegel leicht mit Tusche tiberziehen. Ventil in
die Fiihrung einfilhren und unter ganz geringem
Druck mit Hilfe eines Saugers !/ Umdrehung nach
Gefiihl drehen. Ventile durch leichtes Andriicken am
Ventilschaftende vom Sitz abheben. Tragbild {iber-
prifen. Tragt das Ventil nicht restlos am ganzen Sitz,
d. h., sind noch Sitzstellen ohne Tusche, so ist der.
Sitz nochmals leicht nachzufridsen und mit Schleif-
paste einzuschleifen.

f) Die zuldssige Rundlaufabweichung von Ventilfiih-
rung zum Ventilsitz betrigt 0,05 mm. ~
Von der Planfliche des Zylinderkopfes bis Ventil-
teller das RiickstehmaB {iberpriifen (Bild M 98).
Das RiickstehmaBl betrdgt 0,95...2,0mm (Bild
M 100). Dabei ist zu beachten, daB nur bis zu einem
Riickstehmafl von 1,60 mm (Messung mit einem Ein-
bzw. AuslaBventil, dessen zylindrischer Bund am
Teller 1,70 mm breit ist) nachgefrd 3t werden darf. Ist
dieser Wert {iiberschritten, miissen Ventilsitzringe
eingesetzt werden (siehe Abschn. 1.2.2.8.5.). Es kann
jedoch bis zum RiickstehmaB von 2,0 mm eingeschlif-
fen werden. ‘

Bild M 0%, Riickstehma8 des Ventils mit MeSuhr
(Werkzeug Nr. 324.020-M 132) tiberpriifen,
Riickstehmaf 0,95...2,0 mm

Auswechseln der Ventilfithrungen

Es ist vorteilhaft, um beim-Herausd}ﬁcken den Sitz im
Zylinderkopf vor Verschleil* zu schiitzen, die Ventil-
fdhrungen aufzubohren und wie folgt zu verfahren:

A.a) Den aus dem Zylinderkopf herausragenden Teil der

Ventilfithrung abschlagen.

b) Ventilfiihrung auf 14,0 mm Dmr. aufbohren (Bild
M 99) und Ventilfithrungen mit passendem Dorn
(13,5 mm Dmr.) herausdriicken.

'c) Zylinderkopf im Wasserbad auf +60 °C erwidrmen.

d) Neue Ventilfihrungen auf —70°C unterkiihlen (ge- .

gebenenfalls mit Kohlensdureschnee).

e) Sofort die nelen Ventilfithrungen auf das MaB
,a% in den Zylinderkopf eindriicken (Bild M 100).
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Bild M 99. Ventilfﬁhrungen aufbohren .(14,0 fnm)

= S

max2,0

min 095
Bild M 100. Rxchtlge Einbaulage der Ventxlfuhrungen

MaB g Lénge der Ventilfithrung
17 : 80_g,5
3 . 60 .

Bei ordnungsgemifem Auswechseln der Ventilfithrun-
gen kann dies 4...5mal durchgefiihrt werden, ohne die
Ventilfiihrungsbohrung im Zylinderkopf auf das ndchst-~
grofere Maf aufzubohren (Bild M 102).

‘.
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.- 1.2.2.8.6.

Baumafle:

Normalma@ Ventilfithrung 15,028...15,046 mm
’ Zylinderkopf 15,000...15,018 mm
1. VerschleiBstufe Ventilfiihrung 15,528...15,546 mm
Zylinderkopf = 15,500...15,518 mm
2. Verschleilstufe Ventilfiihrung 16,028...16,046 mm
) Zylinderkopf 16,000...16,018 mm
o
7777 77 '
"D —_—
\ L L7 L L L~

FEEEn @

Bild M _101.. VerschleiBstufen der Ventilfithrung
(1) Verschleiflstufen-Kennzeichnung geéitzt, z. B. , 1. Stufe*

VerschleiBstufender Ventilfihrung

Verschleifistufe

S dg
Normal 15,0
1 ) ) 15,5 ,

2 - : ' 16,0
4 d, N

vy

Bild M 102. VerschleiBstufen des thnderkopfes
(Ventxlfuhrungen)

Einsetzen und Auswechseln der
. Ventilsitzr'mge

1.2.2.8.5.

Ist der thnderkopf durch Verschleil soweit verbraucht,
daB dieser nach Abschnitt 1.2.2.8.3. nicht mehr nachge—
arbeitet werden kann, so miissen Ventilsitzrings einge-
setzt werden, um den Zylinderkopf durch diese Regene-
rierung wieder gebrauchs- und funktionsféhig ZU ma-
chen, siehe Regenenerungsanwe1sung 1/78°,,Zylinder-

kopf*, . -
. . i

- Auswechseln des Wirbelkammerunterteils

1. Bei stark ausgeschlagenem Sitz oder defektem
Wirbelkammerunterteil ist das Wirbelkammerun-
terteil und der VerschluBdeckel aus dem Zylinder- -
kopf zu entfernen und der Sitz auszumessen,

)- 51



1. Bei Montage die Ventile des Zylinderkopfes unter-
einander nicht verwechseln. '
Es ist ratsam, nach dem Einschleifvorgang die Ven-
tile zu kennzeichnen. Ventilschaft leicht eindlen.

0,05 Ubersishmol 2. Ventile montieren, indem die Federn durch Herun-
Q05 Rickstehmal terdriicken durch die Montagevorrichtung (Werk-
é : zeug Nr. 324.020-M 119) gespannt und dabei gleich-
g , . zeitig die beiden geteilten Kegelstiicke in den Feder-
S - teller geschoben werden. Nach dem Entspannen dar-
) ' auf achten, daB die Kegelstiicke im Konus des Fe-
,’,’,”;;‘Ufﬁ’,#,a,, 33,2@? ) dertellers richtig sitzen, und daf3 an der Trennfldche
Bild M 103. Wirbelkammerunterteil beiderseitig gleicher Abstand vorhanden ist (Bild
M 92). .
.B aumalfBe: Pt heor=866kp ! theor =80ko/mm®
Normalma@ . .
Zylinderkopf 32,000.".. 32,025 mm R:= 60kp - T =618kp/mm?
‘Wirbelkammer- Bz 26%kp ’ T, = 27,8 kp/mm?
unterteil . 32,002...32,018 mm : .
2. Ist der Sitz fiir Wirbelkammerunterteil noch zu ver- y 27 .
wenden, so ist ein neues Wirbelkammerunterteil in \ 35
den Zylinderkopf einzudriicken und mit VerschluB- : ‘5
deckel zu sichern. ' T .
Uberstehmaf 0,05...0,05 mm RiickstehmaB, siehe
Bild M 103.

3. Bei zu starkem VerschleiB des Sitzes ist der Zylin-
" derkopf nach Regenerierungsanweisung 1/78 auf die
1. VerschleiBstufe zu reparieren.

¢35

1.2.28.7. Ventile einbauen | - T T

. . . Bild M 105. Ventilfeder

Ll L Ll L Ly L2270

1.2.2.8.8. Kipphebellagerung demontieren und
montieren '

A max. Spiel 0,054
min. Spiel 0020

AR\

TR

BildM 10(.3‘ Kipphebellagerung (Schnitt)

p— .
1. Demontieren
ild M 104. Zylinderkopf, Schnitt . ’ . L '
Bild M Y Y a) Sicherungsring mit Zange abnehmen.
(1) Kipphebel : . (5) Ventil ) .
(2) oberer Federteller (6) Ventilfilhrung . ' . .
@) Klemmkegel () unterer Federteller . b) I\Lpph.ebel, Kipphebelbdcke und Druckfeder
(4) Ventilfeder (8) Zylinderkopt _ nacheinander von der Kipphebelachse abnehmen.
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Bild M 107. Richtige Montage der Kipphebellagerung
(1) Kipphebel

(2) Lagerbock mit Olloch
(3) Kipphebel

(4) Druckfeder-
(5) Kipphebelachse
(6) Kipphebelbock

¢) Teile reinigen, Kipphebel und Kipphebelachse
auf Verschleil3 tiberpriifen.

BaumafBle:

Kipphebel
Kipphebelachse

19,300...19,321 mm
19,267 ...19,280 mm

Durch Verschlei3 zuldssiges Grofitspiel 0,3 mm.

[C&]

Montieren

a) Die vorher gut gereinigten Teile 6len und in der
richtigen Reihenfolge auf die' Kipphebelachse
schieben. Sicherungsring mit Zange einsetzen.

b) Nach dem Einsetzen des Olrohres Kipphebellage-
- rung auf den Zylinderkopf aufschrauben, Sechs-
kantschrauben mit dem Drehmomentschliissel

40 Nm (4 kpm) anziehen.

1.2.2.8.9. ~ Montage des Zylinderkopfes

Bild M 108. Befestigungsschrauben der Kipphebellagerung
mit Drehmomentschliissel 40 Nm (4 kpm) anziehen :

AN

Zurtck

- tilspiel

1 1
! <HHF ; |
R T
| | |
| |

()] PaBséheibe
(8) Sicherungsring .
(9) Verschlulideckel-

4

1. Zylinderkbpfdichtung auf gut gefeihigte Auflage-

flache des Kurbelgehduses legen. Die Paflkerbstifte,
Dmr. 10 mm, dienen zur Arretierung der Zylinder-
kopfdichtung.

©a

StofBelstange einstecken.

3. Zylmderkopf aufsetzen und BefestlgungSSChrauben
einschrauben.

'

Achtung!

Um ein Verspannen des Zylinderkopfes zu vermei-
den, miissen die Befestigungsschrauben bei Montage
in drei Stufen angezogen /Werden

1. Stufe 60710 Nm (6! kpm)
2. Stufe 90+ Nm (9+! kpm)
3. Stufe 150+1 Nm (15%! kpm)

Die Reihenfolge des Anziehens der Befestigungs-
schrauben erfolgt nach Bild M 109.

Das Losen der Befestigungsschrauben erfolgt in um-
gekehrter Reihenfolge.

4. Ventilspiel einstellen, siehe Abschnitt 1.2.2.8.10.

5. Zylinderkopfhaube mit chhtung aufsetzen und
festschrauben.

Achtung'!

Der Motor muf} mit der neuen Dichtung etwa 30 Mi-
nuten bei halber Last warmgefahren werden. Danach
werden alle Zylinderkopfschrauben im warmen Zu-
stand auf das erforderliche Anzugsmoment 150 bis
160 Nm (15... 16 kpm) nachgezogen.

Die Zylinderkopfschrauben sind am Schraubenkopf
mit einer ,,0“ gekennzeichnet, d. h. diese kénnen nur
fiir den —2 Motor verwendet werden.

Fiir das Nachziehen der Zylinderkopfschrauben kann
das Zwischenstiick. (Werkzeug Nr. 324.020-M 120) fiir
Drehmomentschliissel verwendet werden. Der Arbeits-
gang kann dadurch ohne Demontage der Kipphebelachse
durchgefiihrt werden (Bild M 110). Danach ist das Ven-
nochmals zu tuberprifen, siehe Abschnitt
1.2.2.8.10.

w
w3



Bild M 109a. Befestigungsschrauben
des Zylinderkopfes mit Drehmoment-
schliissel fest anziehen

Bild M 110, Nachziehen der Zylinderkopfschrauben mit
Zwischenstiick (Werkzeug Nr. 324.020-M 120) fiir . : )
Drehmomentschliissel bei montierter Kipphebellagerung Bild M 112, Uberpriifen und Einstellen des Ventilspiels
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Bild M 113. Ventilantrieb, Schnitt

1.

2.

NN

2
a

R

a

Das Ventilspiel fiir Ein- und AuslaBventil muB bei
kaltem Motor 0,2 mm betragen.

‘Motor soweit durchdrehen, bis beide Ventile des ein-

zustellenden Zylinders geschlossen sind und die
Schwungradmarkierung ,,OT* sichtbar wird (Bild
M 111). :

Ziindfolge: 1 —3-14—2 .
Auf keinen Fall bei Uberschneidung der Ventile eine
Einstellung vornehmen.

Der Zylinder 1 befindet sich an der Schwungrad-
seite.

Zurtck

1.2.2.9.

Kontrolle mit Einstellehre. Diese muf sich beij rich-
tiger Einstellung stramm zwischen Ventilschaft und
Kipphebel einschieben lassen, ohne dabei das Ven-
til abzudriicken. ,

Stimmt das Ventilspiel nicht, so ist es mit der Ein-

stellschraube’ am hinteren Ende des Kipphebels
nachzustellen. Zu beachten ist, daB bei der Uber-
priifung des Ventilspiels die Einstellschraube immer

zu kontern ist (Bild M 112).

Kiihlsystem

1.2.29.1. Kihlmittelpumpe
| 5 6

1 2 4

»
$ 4

llal? durch Diehlung (Pos.b) einstellent

Bild M 114. Richtige Einbaulage der Kithlmittelpumpe

(1) Dichtung -
' (2) Kihlmittelpumpengehiuse
(3) Kihlmittelpumpe

(4) Dichtung
(5) Scheibe
(6) Sechskantschraube

a) Ausbau

b)

1. Keilriemen entspannen und abnehmen.
2. Laufrad abschrauben und abnehmen.

3. Keilriemenscheibe abnehmen. - '
4

. Befestigungsschrauben der Kﬁhlmittelpumpé ab-
schrauben, Pumpe aus dem Sitz herausgiehen.
Auf Dichtungen achten!

Einbau o
Der Einbau der Kiihlmittelpumpe erfolgt in umge-’

kehrter Reihenfolge wie der Ausbau und es ist auf
folgendes zu achten:

" 1. Hohlrdume von Kesselstein und anderen Riick-

stinden sdubern.

2. Beim Einbau der Kiihlmittelpurr';pe mit Dichtun- .
gen den Abstand entsprechend Bild M 114 aus-
gleichen. -

Industrielle Instandsetzung der Kiihlmittelpumpe durch
den Hersteller. .
Instandsetzungsbetrieb und Austauschbedingungen siehe

Regenerierungsanweisung 2/78.

N
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1.3. Kraftstoffanlage und Emspmtzpumpen-
antrieb

Kraftstoffanlage und Emsprxtzpumpenantmeb abbauen,
siehe Abschnitt 1.2.1. ‘ -

///'@1 max. Qberma 0021
- . min. (bermaB 0,007

‘/{max. Dbermon 0,056

min UbermafR 0,008
max. UbzrmaB 0048 :
min. Uberma 0,014

{

Ruckstehmall §002...0008

Bild M 115. Antriebsgehause, Schnitt

(1) Zylinderschrauben mit Sicherungslack plombiert. .
1) Einbaulage des Stoles

1.3.1. Einspritzpumpenantrieb und Olpumpe Durch Verschleild zulidssiges Grofitspiel 0,20 mm.
demontieren Olpumpenrad 47,881 ...47,920 mm
: Olpumpengehiuse 48,000. .. 48,039 mm
1. Antriebsgehduse in einem Schraubstock einspannen.
Olpumpenseite nach vorn. _ Durch VerschleiBl zuldssiges Groftspiel 0,20 mm.
2. Befestigungsschrauben fiir Olpumpendeckel ab- Olpumpenachse 15,950 . ... 15’928 mm
schrauben und Deckel abnehmen, dabei auf Dich- Buchse 16,006 . . . 16,024 mm
tung achten. Olpumpenrad - 22,000...22,021 mm
. _ Olpumpenradbuchse 22,028...22,041 mm
3. Zylinderschraube abschrauben, Federri d End- L
SC"'L;ibe abnehmen. - a 7, Federting und Ln Durch Verschleif§ zuldssiges GroBtspiel 0,20 mm.
4, Antriebsrad von Antriebswelle abdriicken, Olpum- max. Spiel 0089
penantriebswelle und Olpumpenrad herausziehen. min. Spiel 0047
5. Senkschraube herausschrauben, Endscheibe und ’ NN max. Spiel 058
Zahnscheibe abnehmen, Zwischenrad abziehen. - . min. Spiel 0,080
Y
6. Teile reinigen, auf Verschleil3 ﬁberprufen.

BaumafBe: .

a) Antriebsgehduse Gehiuse 28,000. .. 28,021 mm ) ————H /;,7,’,'5’5:,’;;,?355;
Buchse 28,028 ...28,041 mm
Gehduse 19,952...19,973 mm
Zwischenrad- . ————max. Spiel 0,07¢
bolzen 19,987 ... 20,000 mm : i, Spi 0,039
Gehiduse 28,000...28,027 mm b iickstand 0049
Olpumpen- : " Qberstand 0021
achse 28,035...28,056 mm
b) OIPumpe max, Spiel Q158
NormalmaBl - - . min, Spisl 408Q
Buchse 22,007 ...22,028 mm
Antriebswelle ,,d* 21,939 ...21,960 mm Bild M 116. Olpumpe, Schnitt
56
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{Ubermall 0009
Spiel  QOI4

Ubermali G003 -
Spiel 0033

Bild M 117. Zwischenrad, Schnitt

¢) Zwischenrad : .

17,994 ...

Antriebswelle 18,012 mm
Antriebsrad 18,000 ... 18,018 mm
Zwischenradbolzen 19,987 ... 20,000 mm
Lager ‘ 19,991 ... 20,001 mm
Lager 46,989 ... 47,002 mm
Zwischenrad 46,967 ... 46,992 mm

Bild M 118. Eindriicken der Olpumpenachse in das Antriebs-
gehduse mittels Handhebelpresse

Zurtck

7. Das Antriebsgehéuse ist mit dem Olpumpengehiuse
mit zwel Zylinderschrauben M 6 > 25 TGL 0-912-8,8
zusammengeschraubt, die mit Sicherungslack plom-
biert sind. Die'beiden Teile sollten bei einér Regene-,
rierung des Gehduses moglichst nicht auseinander-
geschraubt werden (Bild M 115), da sie sonst mit er-
heblicher Miihe wieder ausgerichtet werden miissen.

8. Bei Auswechseln der Buchsen und des Zwischenrad-
bolzens miissen die MaBe 60 und 80,3 auf jeden Fall
eingehalten werden (Bild M 115).

| Bild M 119. Eindriicken der
- ¢ Buchse in das Olpumpenrad
=2 (Werkzeug Nr. 324.020-M 141)

9. Bei defekter Dichtung zwischen Olpumpengehiuse
und Antriebsgehduse sind die beiden plombierten
Zylinderschrauben abzuschrauben und die Dichtung
ist zu erneuern. Die Dichtfldichen miissen in jedem
Fall mit ,,Hexol* eingestrichen werden, vorher Dicht-
flachen mit Spiritus sdubern.

0,00_2 0,'02

o

Bild M 120. Richtig eingedriickte
Sovav| Buchsen im Olpumpenrad
{Riickstehmaf} der Buchsen zum
Olpumpenrad 0,1...0,3 mm)

10. Bei Montage sind die beiden Gehéduse entsprechend
Bild M 125 zu montieren und die Zylinderschrauben
anzuziehen und zu plombieren.

, Achtung!

Das Olpumpengehiduse muB vorher'so ausgerichtet
-werden, daB sich die Pumpenréder frei drehen las-
sen, ohne zu klemmen. -
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11. Beim Auswechseln der Olpumpenachse ist das Rtiuck-

stehmalBl zum Gehduse von 0,02...0,05 mm einzu-
halten (Bild M 115).

12, Die Buchsen und Bolzen sind mit einem passenden
Dorn mit einer Handhebelpresse einzudriicken.

. Bild M 121. Emdrucken der Buchsen in das Antrlebsgehause .

mittels Handhebelpresse

Bild M 122. RuckstehmaB der Olpumpenrider ausmessen
(Werkzeug Nr. 324.020-M 133)

RiickstehmaB 0,05 mm, Uberstehmaf 0,02 mm '
vom Olpumpengehause

58
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13. Olpumpenridder mit der Lehre (Werkzeug Nr.
324.020-M 133) ausmessen. Die Olpumpenrider miis-
sen in der Toleranz — max. RiickstehmaB 0,05 mm
bis max. Uberstehmaf 0,02 mm — liegen, damit beim
Montieren des Olpumpendeckels die Olpumpen-
rider nicht klemmen (Bild M 122).

14. Absteuerventil herausnehmen, nachdem die Ver-
schluBischraube herausgeschraubt worden ist, und
reinigen.

1.3.1.1. . Olpumpe tiberpriifen

1. Beim Durchdrehen der Olpumpe von Hand ist zu
prifen, ob beim Abrollen der Zahnrider ein stofi-
freier Eingriff sowie Leichtgéngigkeit (iber den ge-
samten Umfang vorhanden sind.

Bild M 123. Eindriicken des stchenradbolzens mit Hand-
hebelpresse

Bild M 124. Eindriicken des ZWLSchenrades mit Hand-
hebelpresse



Bild M 125. Eindrlicken des Antriebsrades mit Handhebel-
presse

2. Die Olférdermenge betrigt 40 l/min und mufB bei
einer Pumpendrehzahl von 2 000 min™ nachgewiesen
werden (37 1/min bei 1 8007).

3. Die Priifzeit betrigt 5 Minuten.

4, Die Messung ist bei einem Gegendruck von 0,3 MPa
. (3 kp/cm?) durchzufihren.

5. Als Priifmittel ist Schmiersl mit einer Viskositit von
3 °E bei Raumtemperatur zu verwenden. .

6. Die Mengenmessungen sind bei Linkslauf des Pum-
" penantriebsrades durchzufiihren (Sicht auf das Ol-
pumpenrad).

7. Der Oldruck bei 80 °C Motortemperatur betriagt

bei 3 000 min™! = 0,3...0,6 MPa (3. .. 6 kp/cm?)
bei 750 min"t= 0,15 MPa (1,5 kp/cm?)

1.3.2. Einspritzpumpe und Antriebsgehiuse
anbauen

1.3.2.1. *Anbau des Antricbsgehiuses

. 1. Filterflansch anschrauben.

NN
JAVAVAY
-
x
<
N
»
b
oL Dloyoola] &
v : S| 4
5 Bild M 127. Schema des Schmierkreislaufes
o]
9 . (1) Dleinfiillstutzen 4) Olwechselfilter mit Sicherheitsventil
~ l (2) Olsieb (3) Absteuerventil :
(3) Ulpumpe (6) DruckdlanschluB3 der Einspritzpumpe
Bild M 126. Antriebsgehiuse, vormontiert
(1) Zylinderschrauben . (3) Dichtung -
(2) Antriebsgehduse (4) Olpumpengehius

xX) Dichtungsflichen mit Dichtungsmasse bestreichen
. ¢) mit Sicherungslack gesichert
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2. Kurbelwelle in Motordrehrichtung bewegen, bis das  1.3.2.2. Einspritzpumpe anbauen
EinlaBventil des Zylinders 1 zu 6ffnen beginnt. ! ’

(5]

Kurbelwelle eine Umdrehung weiterdrehen, bis die
OT-Markierung der Schwungscheibe mit der Mar-
kierung am Schwungradgehiduse bereinstimmt
(Zindung = OT Zyl. 1). '

4. Klauenstellung nach Bild M 129 einstellen, Antriebs-
gehduse anschrauben. Dabei richtiges Einsetzen der
Mitnehmerscheibe beachten. N

5. Bei liberholten oder fabrikneuen Motoren bzw. nach
ciner Reparatur an der Olpumpe oder Demontage
des Antriebsgehduses, ist vor der Inbetriebnahme
0l in die Pumpe (50 cm) zu fiillen, damit diese beim
Start sofort ansaugt. Ein Nichtbeachten kann zu
grof3en Schiaden an\den Lagern fiithren (Bild M 137).

Bild M 130. Spritzversteller mit Abzieher .
(Werkzeug Nr. 324.020-M 118) von _der Einspritzpumpe
abziehen : .

Bild M 131. Befestigungsmutter des Spritzverstellers mit
_Spezialschlissel (Werkzeug Nr. 324.020-M 117) und dem
Drehmomentschliissel 50...60 Nm (5...6 kpm) anziehen

-

1. Antriebsgehiusedeckel mit Dichtung an die Ein-
spritzpumpe anschrauben.

2. Spritzversteller mit Spezialschliissel Werkzeug Nr.
© 324.020-M 117 mit Drehmomentschlissel 50...60 Nm

AN ¥ L ¢ ) (5...6 kpm) anziehen. -
Bild M 129. Klauenstellung der Einspritzpumpenkupplung 3. Das Abziehen des Spritzverstellers von der Ein-
im Antriebsgehiuse ) ‘spritzpumpe ist mit dem Abzieher (Werkzeug Nr.
(1) Klaue markiert, Stellung der Kurbelwelle OT 1/4 324.020-M 118) vorzunehmen (Bild M 130).

60
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Bild M 132. Anbau der Einspritzpumpe

4. Einspritzpumpenkupplung an der Einspritzpumpe
drehen, bis die Markierung auf Spritzversteller fur
Forderbeginn beim Einbau an das Antriebsgehiduse
am Schauloch zu erkennen ist. Einspritzpumpe ein-
setzen und anschrauben. Dichtungen nicht verges-
sen.

Achtung!

Das Spiel zwischen den Kupplungsklauen und der
Mitnehmerscheibe soll so klein wie moglich sein,
aber eine axiale Leichtgingigkeit der Mitnehmer-
scheibe in allen Stellungen von Hand erméglichen.
Die Leichtgingigkeit der Mitnehmerscheibe ist er-
forderlich, um einen zuldssigen Mittenversatz von
0,3 mm zwischen Antriebswelle des Motors” und
Nockenwelle der Einspritzpumpe sowie die zul.
Achsschrigung von 0,5° auszugleichen. Bei ausge-
schlagener Mitnehmerscheibe, d. h. bei einem Spiel
zwischen den Kupplungsklauen und der Mitnehmer-
scheibe von etwa 0,35 mm, muf} diese Scheibe unbe-
dingt ausgewechselt werden.

5. Oldruckleitung anschliefen.
6. Kraftstoffdruckleitungen anschlieflen.

7. Kraftstoffleitung und Kraftstoffleckleitung an-
schlieBen. :

8. Forderbeginn einstellen, siehe Abschnitt 1.3.4.

9. Kraftstofforderpumpe anbauen, Krziftstoffleitungen
anschlieflen,

Zurtck

Achtung!

Vor Inbetriebnahme jeder neuen oder reparierten
Einspritzpumpe ist iiber die VerschluBschraube auf
dem Reglergehiuse einmalig 0,6 Liter fiir Verstell-
regler und 0,8 Liter Motorenol fiir Zweistufenregler -
einzufiillen. Dann ca, 30 Minuten warten bis sich das
Motorendl im Regler und Einspritzpumpe gleichmi-
Big verteilt hat, bevor die Einspritzpumpe in Betrich
genommen wird.

Bei Nichteinhaltung dieser Wartezeit besteht die Ge-
fahr, dafl die Einspritzpumpe bei vorzeitiger Inbe-
triebnahme festgehen kann.

1.3.3. Einspritzanlage entliiften

Ein Entliiften der Einspritzanlage macht sich erforder-
lich, nach jeder Montage bzw. wenn am Leitungssystem
Undichtheiten auftreten oder wenn der Kraftstoffbehil~

~ ter einmal restlos leergefahren wurde. Die Undichtheiten

missen selbstverstindlich vorher beseitigt werden.

Das Entliften _wird wie folgt
nommen:

vorge-

1. Kraftstoff auffiillen.

2. Handgriff an der Kraftstofférderpumpe so weit
nach links drehen, bis einr Betiitigen der Pumpe von
Hand moglich ist. "

3. Entliiftungsschraube am Kraftstoffilter 6ffnen.

Bild M 133. Kraftstoffanlage entliiften

(1) Handpumpe
(2) Einspritzleitungen am Diisenhalter

4. Forderpumpe so lange betdtigen, bis Kraftstoff an
der Entliftungsschraube blasenfrei austritt. Ent-
liftungsschraube schlieflen, ‘ '

5. Kraftstoffleckleitungeh der Einspritzpumpe l6sen,
- Handpumpe betétigen, bis Kraftstoff blasenfrei aus-
tritt. Kraftstoffleckleitungen wieder festziehen.

6. Handpumi)e niederdriicken und Handgriff durch
Rechtsdrehen wieder festziehen.
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7. Einspritzleitungen am Diisenhalter 16sen. Motor mit
Anlasser durchdrehen, bis aus den Leitungen Kraft-
stoff blasenfrei austritt. Einspritzleitungen wieder

" festziehen. Der Motor ist wieder startbereit.

Bild M 134, Férderbeginn einstellen
Kapillarrohrchen (1) auf Schraubstutzen aufschrauben

1.3.4. Forderbeginn einstellen

1. Einspritzleitung des 1. Zylinders am Druckstutzen
der Einspritzpumpe abschrauben und das Kapillar-"
rohrchen festschrauben (Bild M 134).

Bild M 135. ,,FB“-Markierung am Schwungrad

Zurtck

Achtung!

Die Einspritzanlage muf3 vorher entliiftet sein, da
sonst keine richtige Anzeige vorhanden ist.

2. Motor durchdrehen und lberprifen, ob der im Ka-
pillarpriifrohr sichtbare Férderbeginn mit der Mar-
kierung™,FB* auf dem Schwungrad iibereinstimmt
(Bild M 135).

3. Die Korrektur des Forderbeginns wird-an der Ein-
spritzpumpenkupplung vorgenommen. Es ist noch-
mals erforderlich, daf die Kraftstofférderpumpe mit
Flansch demontiert wird. Durch das Losen der Be-
festigungsschrauben der Kraftstofférderpumpe und
des Déckels wird die Einstelléffnung
M 136).

frei (Bild

.M A 558
Bild M 136. Korrektur des Férderbeginns an der Einspritz-
pumpenkupplung

1 Teilstrich = 3° Kurbelwellenwinkel

/

Bild M 137. Ol in Olpumpe fiillen



1.3.5. Einspritzpumpe
I;Ierstelller der Einspritzpumpe: VEB Dresdner Ein;
’ spritzgerite .
8017 Dresden
Forsterling StralB3e 30

1.3.5.1. Allgemeines

Bei der Einspritzpumpe DEP 4 K handelt es sich um ein
Erzeugnis, daf sich fur schnellaufende Klem—Dleselmo-
toren eignet. .
Das Emsprl‘czpumpengehause besteht aus einem Stiick,
und es missen deshalb bei der Reparatur einige Dinge
zusétzlich beachtet werden, die bei den bisherigen be-

kannten Barkas-Einspritzpumpen nicht in Frage kom- -

men. Die/ Einspritzpumpe und der Regler sind an den
Olkreislauf des Motors angeschlossen und dadurch war-
tungsfrei.

Bei‘notwendiger Instandsetzung der Einspritzpumpe und
des Reglers, Instandsetzungsbetrieb und Austauschbe-

dingungen in der Regenerierungsanweisung 2/78 beach—
ten.

1.35.2. - Emgangsmessung der Einspritzpumpe mit_

Regler ¢
Nach Méglichkeit soll zur Festétellung von Fehlern bzw.

VerschleiBl an der Emsprltzpurnpe eine Emgangsmessung
durchgefuhrt werden.

a) Einspritzpumpe auflen reinigen.
b) Aufspannen auf Priifstand.

¢) Leitungsstanddruck (Fangdruck) der Druckventile
iiberpriifen. Druckventilpriiffung nach TGL 2512378
Abs. 2.4. Druckventile fiir Einspritzpumpen 20 MPa
.+ 1 MPa (200 kp/cm? + 10 kp/cm ), Abfall 0,8 MPa
(8 kp/cm?) in' 30 s, .

d) Férdermengenmessung und Reglerprifung auf vor-
geschriebene Drehzahlen nach Kennblatt. -

1.3.5.3. Demontage und Montage des Reglers

Die Einspritzpumpe DEP 4 K wird mit Verstellregler
oder Stufenregler (je nach Motorverwendung) ausge-
fihrt,

Demontage und Montage des Reglers ist im ,,Reparatur-
handbuch fiir Einspritzpumpen der Baureihe A und B*
des VEB Barkas Werke, Karl-Marx-Stadt, genau be-
schrieben. Dieses Buch ist ‘bei Reparaturen zu verwen-
den. Die erforderlichen Spezialwerkzeuge sind ebenfalls
darin beschrieben.

Abweichend davon ist:

1. Das Aushéﬁgen der StoBstange kann auf der Regler-

seite erfolgen, hierzu ist Splint und Bolzen zu ent-
fernen, dabei auf Ausgleichscheiben achten (Bild
M 138). « -

. Zurtck

(3) Splint

Bild M 138. Aushangen der. Stoﬁstange auf der Reglerseite

(1) Stoflstange
(2) Reglergehduse

(4) Bolzen
(5) Ausgleichschejben

Bild M 140. Reglergehsuse
. (1) Reglergehduse~Anschlufiteil

’

2. Die StoBstange kann ’auc‘h am Regler verbleiben, sie
mufy dann an der Gelenkgabel ausgehangen werden
(Bild M 139).
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3. Bei der Demontage des Reglers sollte das Reglerge-
hduse — Anschlufiteil zunidchst erst einmal fir die
weitere Einspritzpumpen-Demontage angeschraubt
bleiben (Bild M 140).

4. Leerlaufschraube demontieren. Dazu Sechskantmut-
ter und Kreuzlochmutter abschrauben, mit Hilfe

einer Sicherungszange Sicherungsring abnehmen
(Bild M 141).

N Y

Bild M 141: Leerlaufschraube demontieren

(1) Leerlaufschraube
(2) Sechskantmutter

(3) Kreuzlochmutter
(4) Sicherungsring

1.3.54. Demontage der Einspritzpumpe

1. Einspritzpumpe auBlen sdubern.

2. Einspritzpumpe an Montagevorrichtung (Werkzeug
Nr. W 88.1) anschrauben.

Bild M 142. Einspritzpumpe an Montagevdrrichtung
(Werkzeug Nr. W 88.1) angeschraubt (1) ' .

3. Befestigungsschrauben fiir Bodenverschlufl ab-
schrauben und Bodenverschlufl mit Dichtung abneh-
men.

4. Befestigungsschrauben fiir Deckel abschrauben und
Deckel mit Dichtung abnehmen.
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~Bild M 143. Bodenverschlufl
(1) 6 Schrauben '

abschrauben

(2) BodenverschliuB

Bild M 144, Deckel abschrauben

(1) 6 Schrauben

Bild M 145. RollenstoBelfiinrungsschrauben (1)

(2) Deckel

Vier Rollenstfjﬂelfﬁhrungsséhrauben 16sen und Rol-
lenstoéBelfiihrungsschrauben mit Dichtungsringen
entfernen (Bild M 145).

Nockenwelle mit Hilfskupplung drehen und mit
Montageblech (Werkzeug Nr. W 246) RollenstdBel
anheben und die Hilfsstifte (Werkzeug Nr. W 191)
einstecken (Bild M 146).
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7. Schrauben fiir Reglergehiduse-Anschluflteil 1osen
und Reglergehiuse-Anschlufiteil mit Dichtung ab-.
nehmen. Ausgleichscheiben herausnehmen (Bild
M 147).

8. Befestigungsschrauben lésen und Lagerflansch mit
Dichtung abnehmen, Ausgleichscheiben herausneh-
men. ‘

9. Nockenwelle mit Abzieher (Werkzeug Nr. W 247)
. abziehen. Der Abzieher wird gleichzeitig zum Ziehen
des Lagerauflenringes verwendet (Bild M 149).

) Bild M 148. Lagerﬁansch abnehmen

(1) Aussparung fir Olritcklauf /
(2) Bohrung der Befestigungsschrauben am Lagerflansch
(2) Lagerflansch »

(4) Ausgleichscheiben

Bild M 146. RollenstdBel mit Hilfsstiften
(Werkzeug Nr. W 191) blockieren

(1) Montageblech (Werkzeug Nr. W 246)
(2) Hilfsstifte (Werkzeug Nr. W 191)

Bild M 149. Nockenwelle ‘mit Abzieher
(Werkzeug Nr. W 247) abziehen (1)

13. Kolbenfeder upd Federstlitzscheibe herausnehmen. .
14. Regelhiilsen-Klemmring 16sen.

15. 'Regelhulsen mit Regelhiilsen-Klemmring herads—
nehmen.

16. Regelstange herausziehen.

17. Sechskantschrauben lb‘sven und Druckrohrstutzen-
Sicherungsstiick abnehmen.

Bild M 147. Reglergehduse-Anschluflteil abnehmen
(1) Ausgleichscheiben (2) Reglergeh#duse-Anschlufiteil

10. RollenstéBel mit Montagevorrichtung (Werkzeug Nr.
W 191) anheben, Hilfsstifte herausziehen und Rol-
lenstéBel entspannen, Montagevorrichtung - abneh—
men (Bild M 150).

11. RollenstdfBel mit Rolle herausnehmen, die Rollen-
stéBel entsprechend ihrer Zylinderzuordnung ab-
legen (Bild M 151).

12. Ausgleichscheiben, Federteller sowie Kolben heraus-
nehmen und zu dem dazugehdrigen Zylinder able-
gen, damit sie bei W1ederverwendung als Gruppe
zusammenbleiben (Bild M 152).

Bild M 150. Rollensté8el mit Montagevornch’cung
(Werkzeug Nr. W 191) entspannen (1)

5 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl. 65
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18.

19.

20.

Druckrohrstutzen herausschrauben und entspre-
chend ihrer Zylinder-Zuordnung ablegen.

Druckventilfedern und Fiillstiicke abnehmen, ent-
sprechend ihrer Zylinder-Zyordnung ablegen. '

‘Druckventil mit Dichtung herausnehmen, entspre-

chend ihrer Zylinder-Zuordnung ablegen, damit

- Druckrohrstutzen-Fillstiicke-Druckventil als Grup-

pe bei Wiederverwendung zusammen bleibt. Pum-
penzylinder herausnehmen.

Bild M 152. Kolben herausnehmen

(1) Ausgleichscheiben
(2) Federteller )
(3) Kolben .

L&ai

Die geremlgten und noch brauchbaren bzw. neuen Teile

Montage der Emspmtzpumpe

werden in umgekehrter Reihenfolge der Demontage
wieder montiert. - - - ] '
Besondere Hinweise fiir die Montage wurden nachfol-
gend beschrieben und sind zu beachten.

1.

66

-RollenstdBel mlt Rollenbolzen und Rollen sowie

Fedérteller als Gruppe mit MeBwerkzeug (Werk-
zeug Nr. W 244) vermessen .

Achtung"

Es sind nur Telle glemher Gruppen—Nr in einer Ein-
spritzpumpe’ einzubauen. Eine PaBscheibe 13 X 0,5
— oder wie sie schon vorher eingebaut war, mu8 bei
Montage unter dem Federteller beigelegt werden.

Zurtck

, Bild M 155. Regelhﬁlsen herausnehmen
(1) R%gelhﬁlse

(2) Regelhiilsen-Klemmring

2. Druckrohrstutzen, Fillstiick und Druckventil (ohne

Dithtung) als Gruppe mit MeBwerkzelg (Werkzeug
r. W 243) vermessen. : ‘

Zu1a531ger Druckventilhub 1,70 ... 1,80 mim.

Zur Erreichung des Druckventllhubes stehen ver-

schieden lange Fiillstiicke zur Verfiigung.



Bild M 156. Regelstange (1) herausziehen

3. Regelstange und Regelhilsen-Klemmringe mijssenl

an den vorhandenen Markierungen in Eingriff ste-
hen. Die Regelhiilsen-Klemmringe sind so einzu-
setzen, daB3 die Regelhulsen—Klemmschraube zur
Flanschseite der Emspmtzpumpe zeigt.

Bild M 157. Druckrohrstutzen - Slcherungsstuck abnehmen

(1) Sechskantschrauben .
(2) Drﬂckrohrstutzen chherungsstuck -

4. Beim Einsetzen der Pumpenkolben mul die Typen-
bezeichnung in Richtung Regelstange zeigen.

5. Die Druckrohrstutzen miissen mit einem Drehmo-
ment von 50110 Nm (51! kpm) festgezogen werden.

‘Bild M 158, Druckrohrstutzen abbauen

(1) Druckrohrstutzen i

! A
6. Die Pumpenkolben sind bei festgezogenem Druck-
rohrstutzen mit Spindeldl leicht einzudlen und auf
.Leichtgédngigkeit zu uberprifen. Es dirfen keine
Hemmstellen auf dem gesamten Kolbenweg und in
jeder Lage des Pumpenkolbens spiirbar sein.

Bild M 159. Druckventllfedern abnehmen

(1) Druckventilfedern
(2) Fiillstiicke

'n

7. Kegelrollenlager mit Montagevorrlchtung (Werk-'

A zeug Nr. W 102 und W 103) montleren

Zurtck

Bild M 160. Druckventil mit Dichtung
~ und Pumpenzylinder herausnehmen
(1) Pumpenzylinder

(2) Druckventil
(3) Dichtung

b



9. Axiales Spiel der Nockenwelle 0,02...0,06 mm.
Beim Anbau des Reglergehduse-Anschlufiteiles mit
Mefivorrichtung Werkzeug Nr. W 89 prifen, ent-
sprechende PafBscheiben zwischen Kegelrollenlager
und Anschluflteil legen.

Bild M 161. RollenstdB8el mit MeBwerkzeug
(Werkzeug Nr. 244) vermessen - o

R . o
Bild M 162. Gruppe Druckrohrstutzen mit Mefiwerkzeug (1)
(Werkzeug Nr. W 243) vermessen

e

Bild M 163. Rundring mit Aufzieher (1)
. (Werkzeug Nr. W 116) aufziehen

8. Den Kegel der Nockenwelle auf der Flanschseite der
Einspritzpumpe mit Einstellvorrichtung (Werkzeug
Nr. W 212) einstellen. Das Maf3 zwischen Flansch-
fliche der Einspritzpumpe und Einstellvorrichtung
(Werkzeug Nr. W 212) betrdgt 167%! mm. Zum Ein- —
stellen entsprechende PafBscheiben zwischen Kegel-  Bild M 166. Festzichen der Druckrohrstutzen mit dem -
rollenlager und Deckel legen (Bild M 169). . “ Drehhmomentschliissel (1) 50+10 Nm (5+1 kpm)

' t

68 - : ‘ '

Zuriick L



10. Einhidngen und Einstellen der StoBstange:
a) Regelhebel bis Anschlag zurickziehen.

b) Regelstange in Stoppstellung zurilickziehen und
danach den Regelhebel 0,5 mm zum Einschieben
des Bolzens vordrilicken. Dabei wird die Gelenk-
gabel so verdreht, daf3 der Bolzen leicht einzu-
schieben geht (Bild M 172).

¢) Mutter kontern, dazu an Regelstange gegenhal-
ten. Leichtgédngigkeit der Regelstange priifen.

Bild M 169. Abstand zwischen Flanschflichen und Einstell-
vorrichtung (Werkzeug Nr. W 212) priifen (1)

Bild M 167. Kegelrollenlager mit Montagevorrichtung
(Werkzeug Nr. W 102) und der Handhebelpresse auf Nocken-
welle driicken (1)

Bild M 170. Axiales Spiel der Nockenwelle mit Me@3-
vorrichtung (Werkzeug Nr. W 89) priifen (1)

1.3.5.6. Einstellen und Priifen der Einspritzpumpe ’

Bild M 168. Kegelrollenlager mit Montagevorrichtung
(Werkzeug Nr. W 103) montieren (1)

11. Einstellen der Vollaststéllung:_
(Regelweg 12 mm)

a) Regelstange in Stoppstellung ziehen und MaB
feststellen (Bild M 174).

b) Regelstange mit tberdriickter Druckbuchse Bild M 171. Regelhebel zuriickziehen und Endstellung
12 mm vorschieben, Stellschraube auf Anschlag &usmessen
schrauben und kontern.
Einstellung nochmals nachmessen.
1. Einspritzpumpe im Saugraum auf Dichtheit mit -

12. BodenverschluB und Dichtung beidseitig mit Moto- Druckluft tberprifen. Erforderlicher Druck:
dix einstreichen, anschrauben. _ 0,14 MPa (1,4 kp/cm?). ) '
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Bild M 172. Regelﬁebel 0,5 mm vordricKen unid Stift

+ einschieben,

Bild M 173. Mutter an der Regelstange kontern

2. Einspritzpumpe mit Kupplung versehen und an

Winkel vom Priifstand anschrauben..

Kraftstoffzuleitung anschliefen. Uberstrémventil
Offnungsdruck 0,06 MPa (0,6 kp/cm?) anschrauben.
Bei etwa 300 min™! und getffnetem Zulauf Einspritz-
pumpe kurz laufen lassen (entliiften): - '

" Priiffliissigkeit Gerove S 100 D oder &hnliche Priif-

flussigkeit bzw. Dieselkraftstoff.

Bild M 174. Regelstange in Stoppstellung ziehen und
ausmessen

70
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4, Vorfoérderhub messen:

a) Druckrohrstutzen, Fiillstlick und Druckventil vom
Zylinder 1 abschrauben und abnehmen. Mit
MeBvorrichtung (Werkzeug Nr. W 249) Vorfor-
derhub 1,90 ermitteln und Zeiger am Priifstand
auf eine volle Zehnerzahl, z. B. 160° zur Grad-
scheibe einstellen.

P .
L e

PN

Bild ‘M 176. Stellschraube-Gegenmutter kontern

5.

.

Druckrohrstutzen, Fillstlick und Druckventil mit
Dichtung wieder einbauen, mit Drehmomentschliis-
sel 50+1¢ Nm (571 kpm) anziehen und mit Férderbe-
ginnpriifer den Foérderbeginn von Zylinder 1 zur
voreingestellten Gradscheibe prifen.

Zulassige Abweichung: + 1°.

Jetzt die Gradscheibe beim tatsdchlichen Forderbe-
ginn des Zylinders 1 wieder auf eine volle Zehner-
zahl einstellen. Danach werden die anderen Zylinder
auf Forderbeginn’'mit dem Férderbeginnpriifer ge-
praft. » : :
Zuldssige Abweichung zum 1. Zylinder: 1° + 30°

- Der Forderbeginn kann mit Foérderbeginnpriifer

(Kapillarrohr) — oder- wie an verschiedenen Pum-
pen-Prifstdnden vorhanden — mit Druck geprift
werden.. )



0,20; 0,50 mm dick), die unter den Federteller gelegt

werden, korrigiert werdén.

Z.B. 0,50 mm dicke Pafischeibe wird immer beige-

legt. Férderbeginn eines Zylinders 1° zu frith = Bei-
. legen von Palischeiben 0,20 und 0,16 = 0,36 mm

werden in diesem Fall den Forderbeginn in die vor-

geschriebene Toléranz bringen.

Grundformel: 0,17 mm Beilagen-Anderung £ 1°
. . - Foérderbeginnidnderung

3

Bild M 177. Einspritzpumpe mit Druckluft auf Dichtheit liber-
priifen. AnschlieBend Einspritzpumpe iiber Regler mit-0,6 Liter
fur Verstellregler und 0,8 Liter fiir Zwexstufenregler rmt'
Motorend! fiillen (bis zur Uberlaufbohrung’)

Bild M 180. Forderbeginn priifen und einstellen

Bild M 178. Einspritzpumpe auf dem Priifstand anschlieBen
(1) Kraftstoffzuleitung (2) Uberstromventil

-Bild M'181. Abregeldrehzahl einstellen

7. Druckrohre anschliefen und Abregeldrehzahl fir
. die Einspritzpumpe einstellen. Regelhebel 1n Rich<
tung Vollast andriicken.

Bild M 179. Vorférderhub messen

(1) MeBvorrichtung (Werkzeug Nr. W 249) , ' 8. Priif- und Einstellumfang sind dem Kennblatt fiir
: die DEP 4 K nachstehend zu entnehmen (entspre—
chend ihrer S-Nummer).

6. Sollten die vorgeschriebenen Toleranzen nicht ein- - . Die Férdermenge wird durch Verdrehen der Regel-
gehalten sein, muf3 die Einspritzpumpe demontiert " hiilse eingestellt (Regelhebel ebenfalls in Richtung
und durch entsprechende Palischeiben (0,1; 0,16; Vollast driicken).
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9.

10.

Bild M 182. Férdermenge einstellen , '

Einstellen des Leerlaufanschlages bei einer dem
Kennblatt zu entnehmenden Einspritzmenge und
Drehzahl (Regelhebel leicht an Kreuzlochmutter an-
legen). '

Deckel fiir Einspritzpumpe mit Dichtung (mit Moto-
dix am Geh&use abdichten) anschrauben.

11. Reglerdeckel mit Dichtung (mit Motodix zwischen
Gehduse und Dichtung abdichten) anschrauben.

12. Plombieren nach Plombenplan.

13. Bei Lagerung der Einspritzpumpe sind alle offenen

Gewindeldcher mit Gumimistopfen zu verschlieBen.

Bild M 183. Einstellen des Leerlaufanschlages '
Motorend! aus Einspritzpumpe und Regler auslaufen lassen

AN
Priifblatt - fiir Dieseleinspritzpumpe - Type DEP 4 KS 0012
I

Motor: A
Typ: 4VD 8,8/8,5-2 SRF Zylinderanzahl: 4
Hersteller: VEB Motorenwerk Hub/Bohrung:. 88/85

Cunewalde Arbeitsverfahren: 4-Takt-Wirbelkammer
Leistung: 33,1 kW (45 PS) Forderbeginn der . °
Drehzahl: ; 3 000 min-! Einspritzpumpe: 16° vor OT
iﬂinspritzsystem :
Einspritzdiise: SD12Z4-1TGL 12384/03 Dusendffnungsdruck: 15 MPa (150 kp,/cm?)
Diisenhalter: SBL 57/77-W-001 Druckleitung: Dmr. 6 X 2 X 285 mm

TGL 12383/03
Einspritzpumpe: !
Typ: DEP 4 KS 0012 Versatz des Férder-

Lage des Antri_ebés:'
Lage des Zyl. 1:
. Drehrichtung:

Ford

Pumpenseite 2
Pumpenseite 1
links

erfolge: 1—3—4-2

Priifwerte der Einspritzpumpe:

beginns:

Vorhub des Férderbeginns:

Element:

Druckventil:
Ventilhub:

Voreinstellmafl der Regelstange bei Vollastanschlag = 12 mm Regelweg

90° +0,5°
1,970 8 £ 1°
K 4.60 TGL 12388

K 57X 35 TGL 12387

. 2,2+ 0,1 mm

Drehzahl

" Regelweg Férdermenge zul. Abweichung
(min™Y) (mm) (ecm?/500 Hub) v. Zyl. zu Zyl.
. - (cm?/500 Hub)
1 000 12,0 14,8...154 +03
375 9,6 \4,0...6,0 F05
200 19,5 31,5 - “+ 2,5
72
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Priifbedingungen:

Prifdise: SD1ZD12 Prifmitteltemperatur: 35°C+ 5K
Diisenoffnungsdruck: 17,5 MPa (175 kp/cm?)
Druckleitung: . Dmr. 6 X 2 X 600 mm Zeitlbis zur Ablesung: 30s
Zeit bis zum Leeren
der Mef3glaser: 30s

Vordruck: 0,08 MPa (0,8 kp/cm?)
Prifmittel: Gerove S 100D

V =14+ 0,3 mm?’s bei 20 °C
Regler:
Typ: RV 0012
RA-Blatt: 1322-1500-241/1
RF-Blatt: 1322-1500-241
Einstellrichtwerte: ’
Proportion'albereichs— Gew. Gleitstein Druckbuchsenwe‘g
einstellung: 8 Umdrehungen v. unten vorgespannt: 45+ 0,1 mm
Vorspannung der
Angleichung: . - Vollaststellweg: -
Angleichfederung: -
Priifwerte des Reglers:
Abregelbeginn: 1 530+20 min-!
Kleinste Leerlaufdrehzahl: - 375+25 min~!
Obere Leerlaufdrehzahl: 1 000+25 min-!
Priifblatt fiir Dieseleinspritzpumpe Typ DEP 4 KS 0031
Motor:
Typ: 4VD 8,8/8,5-2 SRF Zylinderzahl: 4
Hersteller: VEB Motorenwerk Hub/Bohrung: 88,85

) Cunewalde Arbeitsverfahren: 4-Takt-Wirbelkammer

Leistung: 33,1 kW (45 PS) Forderbeginn der . . :
Drehzahl: 3 600 min™! Einspritzpumpe: 16° vor OT
Einspritzsystem:
Einspritzdise: SD1Z4-1 Diisenéffnungsdruck: 15 MPa (150 kp/cm?)

TGL 12384/03 Druckleitung: Dmr. 6 X Dmr. 2 X 285 mm
Diisenhalter: SBL 57/77-W-001

TGL 12383/03
Einspritzpumpe:
Typ: DEP 4 XS 0031 Versatz des Forder-

Lage des Antriebs:

Lage des Zyl.1:
Drehrichtung:
Forderfolge:

Pumpenseite 2

Pumpenseite 1
links
1—-3—4-2

Zurtck

beginns:

Vorhub des Férder-
beginns:

Element:
Druckventil:
Ventilhub:

90° 4°0,5°

RS L
K 4.60 TGL 12388

K 53X 35 TGL 12387
2,0+0.1 mm
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Priifwerte der Einspritzpumpe: : ' -

Voreinstellmafl der Regelstange bei Vollastanschlag = 12 mm Regelweg

Drehzahl Regelweg Fordermenge . ’ ‘zul. Abw. v. Zyl. zu Zyl.
(min™) (mm) (cm3/500 Hub) - (em?/500 Hub)
1750 12,0 ’ : 15,4...16,0
1000 12,0 12,6...134
" 375 - 9,6 . ' 4,0... 6,0

200 - . 195 ° . 31,5
Priifbedingungen:
Priifdise: SD1ZD12 Priifmitteltemperatur: 35°C+ 5K
Diisendffnungsdruck: 17,5 MPa (175 kp/cm?) Zeit bis zur Ablesung: 30s -
Druckleitung: Dmr. 6 X Dmr. 2 X 600 mm Zeit bis zum Leeren der

Mefglaser: 30s
Vordruck: _ 0,08 MPa (0,8 kp/cm?) )
Priifmittel: . ‘Gerove S 100 : .y
; V =4 + 0,3 mm?/s bei 20 °C : . .

Regler: : : . ‘
Typ: o RV 0032
RA-Blatt: 7 13221800~ 240]1 -
RF-B_latt: 1322 - 1800 — 240

Einstellrichtwerie:

Proportionalbereichs- Gew. Gleitstein ' Druckbuchsenweg 4,5+ 0,1l mm
einstellung: : 9 Umdr. v unten vorgespannt: ’
Vorspannung der . Vollaststellweg: - -
Angleichung: — . /

Angleichfederung: - . s : /

Priifwerte des Reglers:

Abregelbeginn: : - ' 1 830+20 min™!

Kleinste Leerlaufdrehzahl: ' 375+25 min-!
Obere Leerlaufdrehzahl: . : © 1800 max. min!
1.3.6. DEG — Spritzversteller

1.3.6.1. Allgemeines

Die DEG Spritzversteller verstellen durch Fliehkraft-
wirkung automatisch (drehzahlabhingig) die Einspritz-
pumpenwelle gegeniiber der Antriebswelle des Motors.
Sie sind so konstruiert, daB sie im Fahrbetrieb wartungs-
frei arbeiten. Es wird sich aber auf Grund normaler Ver-
schleiferscheinungen eine Reparatur des Spritzverstel-
lers erforderlich machen. Damit diese Reparatur richtig
durchgefithrt wird, sollten alle angegebenen Arbeits-

Bild M 184. Schlitzmutter 16sen

(1) Gegenhalter (Werkzeug Nr. 04 58 006 003) VEE Barkas-Werke
(2) Steckschlissel (Werkzeug Nr. 04 58024 005) Karl-Marx-Stadt
MC-Nr. 324:020-M 117 '
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Bei notwendiger Instandsetzung des Spritzverstellers,
C Instandsetzungsbetrieb und Awustauschbedingungen in
L der Regenerierungsanweisung 2/78 beaphten.

1

e LSRR SRR A

Bild M 185. Spritzversteller mit Abme‘her abziehen

(1) Abzieher (Werkzeug Nr. 04 58 000 006, VEB Barkas-Werke Karl-
- Marx-Stadt) MC-N_r. 324.020-M 118

Bild M 188. Stelifedern herjausnehmen

(1) Stellifedern (2) Federfithrungshiilse

1.3.6.2. Lésen des Spritzverstellers von der
Emsprltzpumpe .
. 1. Gegenhalter aufstecken und mit . Spezialschlissel,

Werkieug Nr. 324.020-M 117 Schlitzmutter 1ésen.

2. Mit Abmeher Werkzeug Nr. 324. 020-M 118 Sprltz-
versteller abz1ehen

_Bild M 186. Mitnehmerflansch (1) 16sen ’

»

gﬁnge so'rgféltig ausgefiihrt und die gegebenen Hinweise
beachtet werden, denn nur so ist eine e1nwandfre1e
Funktion des Sprltzverstellers zu erreichen,

Die genaue Bezelchnung des Sprltzverstellbrs
SKK 00...9/75:

S . = Spritzversteller .

K = Baugrofle

K = Klauenkupplung

00.. = Ausfihrung ‘. /

9/75 = Produktionsmonat im Jahr

Bild M 189. Sicherungsring abnehmen

(1) Sicherungsring
(2) Miramidscheibe
(3) Stahlscheibe

1.3.6.3. Demdntage.dés Spritzverstellers

1. Mitnehmerflansch 18sen (Bild M 185).

2. Spritzversteller auflegen und Federteller hinein-
driicken, die evtl. vorhandenen Ausgleichscheiben
und Halteblech herausnehmen (Bild M 186)-

Bild M 187. Halteblech (2) und Fédertellér (1) abnehmen

\ Zurtck



5. Antriebsflansch abnehmen (Bild M 190).

6. Haltefeder mit’ Haltefederbolzen aushingen (Bild
M 191). o

7.. Fliehkorper mit den Nadellagern und Zwischen-
buchsen entfernen (Bild M 192).

8. Gleitsteine mit Nadellager und Zugring abnehmen
(Bild M 193). :

. -
9. Federtriager abnehmen (Bild M 194).

Bild M 193. Gleitsteine abnehmen

(1) Gleitsteine J
(2) Nadellager .
(3) Zugring

Bild M 191. Haltefederbolzen aushéngen

(1) Haltefeder (2) Haltefederbolzen

r-

v

A A -1 T AP v i i e e

Bild M 194, Federtréiger (1) abnehmen -

1.3.6.4. Montage des Spritzverstéllers

. g L Die gereihigten und noch brauchbaren bzw. neuen Teile
Bild M 192. Fliehkorper entfernen werden in umgekehrter Demontagefolge montiert.
(1) Flienhkorper . o
(2) Nade}lager i ) .
@) Zwischenbuchse i Besondere Hinweise fiir die Montage:
3. Stellfedern, evtl. vorhandene Ausgleichscheiben und

Federfiihrungshiilse herausnehmen (Bilder M 187
und M 188). '

1. Gleitsteine montieren (Bild M 195).

2. Spiel zwischen Fliehkorper, Gleitfliche und Gleit-

stein mit Flihllehre prifen, Max. Spiel 0,10 mm.~
4. Sicherungsring mit Hilfe der Sicherungsringzange

Sollte das Spiel gréBer sein, muB der Antriebs-
entfernen, Stahlscheibe und Miramidscheibe abneh- flansch um 180° gedreht werden (Bild M 196).
men (Bild M 189). . Anschlieflend Spiel erneut Uberpriifen.
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) Bild M 198, Lage der Nut zu den Kerben (1) iiberpriifen

1.3.6.5. '

.-
ZEl'riifen des Spritzverstellers

AT - 1. Spritzversteller an Einspritzpumpe anschrauben,

2. Einspritzpumpe auf Priifstand anbauen.

3. Bei Férderbeginn des Zylinders 1 der Einspritz-
pumpe einen Strich mit ReiBnadel und Lineal zu '
einem festangebrachten Zeiger auf dem Verstellkor-
per ziehen (Bild M 200).

Bild M 196. Spiel mit Fiihllehre {iberpriifen

(1) Gleitfliche
(2) Gleitstein : '
(3) Antriebsflansch ~

3. Haltefeder mit Haltefederschliissel (Werkzeug Nr.
W 218) montieren (Bild M 197).

4, Lage der Nut zu den Kerben am Mitnehmerflansch
tiberpriifen (Bild M 198). o

5. E;:t‘tzau-der Stellfedern, siehe entsprechendes Kenn- Bild M 199. Pumpe auf dem Priifstand

(1) Zylinder 1

Bild M 197. Haltefeder (2) mit Haltefederschliissel (1)
(Werkzeug Nr. W'218) montieren

Bild M 200, Férderbeginn des Zylinderé 1 markieren

77
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Druckleitungen anschlieflen, Regelhebel in Vollast-
stellung bringen und mit Lichtblitzstroboskop den
Verstellwinkel priifen. Schutzkappeée anbringen.

Priifen der Verstellwerte mit dem Lichtblitzstro-
boskop. Die Verstellwerte in Grad Nockenwinkel
sind dem Priifblatt fuir diese Typen zu entnehmen.

Werden die vorgeschriebenen Verstellwerte nicht er-
reicht, missen die Federn mit Hilfe anderer Aus-
gleichscheiben neu eingestellt werden.

Bild M 202. Schutzkappe anbringen

Prifblatt. fir Spfitzversfgzller

Sprit’zver\stéller Typ: SKK-001 N

Motor - . Typ: 4VD 8,8/8,5-2 SRF

Hersteller: VEB Motorenwerk Cunewalde

Emspntzpumpe Typ DEP 4 KS 0012, 0031
Hersteller: . VEB Dresdner Einspritzgerdte

Vérstellwerté des Spritzverstellers

" Verstellbeginn np = 500 min’t

Verstellende == 2 000 min™!
Verstellwinkel "6°NW
78

Zurtck

Priifwerte des Spritzverstellers

Pumpendrehzahl (min) Verstellwinkel
300 Nulleinstellung - 0

1000 15...25

1500 w 3,5...4,5 .

2000 ' 55...6,5"

Priifbedingungen

Einspritzpumpe eingestellt auf 35 mm3/H Einspritzmenge
bei np = 1 400 min™.

Drehrichtung der Einspritzpumpen-Nockenwelle rechts

Einspritzdiise, Prifdiise SD 12D 12 t
Diisenéffnungsdruck: 17,5 MPa (175 kp/cm?)
Einspritzdruckleitung: Dmr. 6 X Dmr. 2 X 600'mm

Die Nullmarke zur Messung des Verstellwinkels muf3 bei
Férderbeginn des Zylinders 1 der Einspritzpumpe am
Spritzversteller angebracht sein.

Einbauvorschrift fiir Stellfedern

Einbaufall 1: Kleine Stellfedern ausgl‘éichen auf L, =
14,7 mm mit PaBscheiben 8 X 0,1; 8 X 0,2; 8 X 0,5
GroBe Stellfeder L, = 24,0.0xmm

Nichts unter daé Halteblech legen

Einbaufall 2: Kleine Stellfeder L, = 14,2 mm
GroBe Stellfeder L, = 23,6.0,s mm.
Unter das Halteblech PaBschelbe 80,5 1egen

- 1.3.7. Kraftstoffﬁrdérpumpe

Bei notwendiger’ Instandsetzung, Inétandsetzungsbetrieb
und Austauschbedmgungen, siehe Regenerlerungsan-
weisung 2/78. - _ '

‘

Bild M 203. Druckventil der Kraftstofférderpumpe



Durch folgende Arbeiten §ind sdmt-

liche Innenteile zugédnglich: )

" Handférderpumpe abschrauben.

~ Verschlullschraube an der Vorderseite 1ésen.
Zylinderstift aus dem Pumpengehiuse ‘schlagen.

- Schraubstutzen fiir das Druckventil 16sen.

oo W oo

Filterglas entfernen und Saugventil herausschrau-
ben.

Bild M 204. Saugventil der Kraftstofforderpurnpe

Bei der Montage der Kraftstoffdrder-
pumpe ist folgendes zu beachten:

1. Bei eingeschlagenem Dichtsitz des Druck- oder
Saugventils muf3 dieser nachgearbeitet und abge-
zogen werden.

2. Wenn der PumpensttBel im Gehduse klemmt, diesen
mit Past nachldppen und sdubern.

3. Eventuell gebrochene Druckfedern miissen gegen
gleichartige ausgewechselt werden. Durch Anderung
der Druckfeder dndern sich auch Fordermenge und
Druck der Pumpe.

4. Bei jeder Montage Pumpe auf Dichtheit uberpriifen.
Dies wird wie folgt durchgefithrt: Druckseite mit

der VerschluBschraube verschliefen, an der Saug-

seite Druckluft anschliefen, und die Pumpe in Diesel
(Gasolin) eintauchen. )

Bild M 205. Sieb der Kraftstofférderpumpe reinigen

1.3.8. Diisenhalter

Bei notwendiger Instandsetzung, Instandsetzungsbetrieb
und Austauschbedingungen, siehe Regenerierungsanwei-
sung 2/78.

y

.Um die Disen vor zu grofer Wérmébelastung zu schiit-

zen, hat der Disenhalter eine verlidngerte Uberwurf-
mutter. Die Abdichtung zur Wirbelkammer erfolgt durch
einen Disenschutz, der sowohl an der Uberwurfmutter
als auch an der Diise selbst abdichten muf.

Bei richtigem Sitz des Diisenschutzes ist nach Ausbau
des Diisenhalters an der Stirnseite der Diise ein Abdruck
sichtbar, wobei sich durch den Motorbetrieb meist um

die Diisennadel ein kleiner, teilweise verruBlter Kreis ge-

bildet hat. Dieser Zustand ist v6llig normal. Der gesamte
Disenschutzkérper mufBl jedoch metallisch sichtbar sein.
Ist der Diisenkorper duBlerlich verruflt, hat die Abdich-
tung des Diisenschutzes versagt.

«

Die Ursache des Versagens , kann sein:

1. \Der Dusenschutz ist verformt bzw. die Dichtkappe
ist durchgebogen. - ‘.

1 2
3.
-4
4 5
. A \
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Bild M 206. Diisenhalteranordnung

(1) Disenhalter
(2) Uberwurfmutter
(3) Diise
- (4) Diisenschutz
(5) Zylinderkopf
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2. Die Dichtflichen sind beschidigt.

3. Der Diisenschutz war verkehrt eingebaut.

Zur Kontrolle der Funktion des Diisenschutzes wird die
Lichtspaltmethode durchgefiihrt (Bild M 206). .
Bei einem Lichtspalt von 0,1...0,4 mm ist die einwand-
freie Abdichtung gewihrleistet. - '

Ist der Lichtspalt nicht mehr vorhanden, so kann mit
Hilfe einer Schlagvorrichtung (Werkzeug Nr. 323.006-
M 92) der Diisenschutz auf das angegebene MaB zuriick-
geschlagen werden bzw. es ist ein neuer Diisenschutz zu
verwenden (Bild M 208).

~

Bild M 207. Diisenhalter,
Schnitt

(1) Hohlschraube

(2) Dichtring

(3) Ringstlick

(4) VerschluBkappe

(5) Druckeinstellkappe
(6) Druckfeder

(7) Dichtring &
(8) Haltekdrper

(8) Druckrohrstutzen

(10) Dichtscheibe

(11) Uberwurfschraube
(12) Druckbolzen, komplett «
(13) Duseniiberwurfmutter
(14) Diisenschutz

~a
w

1F
O

NN

AR

Bild M 208. Zuriickschlagen
des Diisenhalterschutz-
plattchens (Werkzeug Nr.
323.006-M 92)

N

Achtung!

Beim Einsetzen des Diisenschutzes in den Zylinderkopf
kann es vorkommen, daB derselbe umgekehrt zu liegen
kommt. Vor dem Einschrauben des Diisenhalters ist des-
halb stets durch Sichtprobe die richtige Lage des Dusen-
schutzes zu kontrollieren. '
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Der in der Verpackung bei neuen Diisen beigelegte
Kupferring darf nicht eingebaut werden.

Fine Selbstanfertigung des Diisenschutzes ist nicht statt-
haft. )

-

1.3.8.1. Demoﬂtage des Diisenhalters

Bei der Demontage ist der Diisenhalter am Haltekorper-
sechskant so im Schraubstock aufzunehmen, dall die
Diise nach oben steht. Mit einem Ringschliissel ist die
Diseniiberwurfmutter zu lésen und abzuschrauben. Da-
bei ist jedoch darauf zu achten, dafl sowohl die Diise als
auch die Zwischenscheibe und der FederstBel beim Ab-
nehmen der Mutter nicht herausfallen. Nach dem Her-
“ausnehmen der Druckfeder sind die Einstellscheiben zu-
ganglich und konnen nach Bedarf gewechselt werden,
sieche Abschnitt 1.3.8.3.

1.3.8.2. Montage des Diisenhalters -

-Zur Uberpriifung des Diisenéffnungsdruckes ist der Hal-
ter in gleicher Weise und Reihenfolge zu montieren. Das
Anzugsmoment der Diisenliberwurfmutter soll 80 Nm
(8 kpm) nicht tiberschreiten.

Vor dem Zusammenbau ist eine Sichtpriifung von Dicht-
flachen, Federsttel und Druckfeder durchzufiihren, ge-
gebenenfalls sind die Dichtfldchen plan zu ldppen.

614Lp
4 6,05&276@
24,56 14Tkp —
255
263
, 27
(lg 27 +0.2
Q W V-06

_Bild M 209. Druckfeder fiir Diisenhalter

Am FederstoBel mul3 die Auflagefldche fiir den Druck-
zapfen der Diisennadel voll tragen, An der Feder diirfen
auBlen keine Reibstellen sichtbar sein, und die Feder-
enden miissen planparallel zur Federachse liegen, was
man leicht mit einer MeBuhr durch Drehen -auf einer
Grundplatte feststellen kann (siehe TGL 14193). Die Fe-
der ist auBerdem auf richtige Steifigkeit zu kontrollieren
(Bild M 209).

1.3.8.3. Einstellen des Abspritzdruckes

Der Diisendffnungsdruck von 15,0 MPa (150 kp/em?) ist
mit der Druckeinstellkappe einzustellen. Diese kann
man mit einem Sechskantstiftschllissel durch den An-
schlull der Leckkraftstoffleitung erreichen.



Durch

Sechskantstiftschliissel erhilt man einen hoheren, durch

Bild M 210. Diisen-
offnungsdruck
im Priifgerat
iberpriifen

]

Rechtsdrehen der Druckeinstellkappe mit dem

Linksdrehen einen niedrigeren Druck.

,

Eine viertel Umdrehung der Druckeinstellkappe ergibt

5,0 MPa (50 kp/em?) Druckdifferenz. Die Druckeinstell-

kappe

tes mit der VerschluBkappe gekontert.
Nach diesen Vorgéngen ist in jedem Fall der Diisenhalter

wird nach dem Erreichen des erforderlichen Wer-

nochmals auf richtigen Abspritzdruck zu tiberpriifen.
Erfahrungsgemial sollte bei neuen Diisen ein héherer

Druck

werden (16,0 ...16,5 MPa = 160 ... 165 kp/cm?), da etwa -
nach der Einlaufzeit Druckminderungen in dieser Gro-

von 1,0...1,5MPa (10... 15 kp/cm?) eingestellt

Senordnung und mehr eintreten.

1.3.9.

1.3.9.1.

BildM

Einspritzdiisen

Neue Diisen . -

211, Entkonsez;vier‘en der Einspritzdiisen

zi) Auspacken -

1

2.
3.
4,

Als Verpackungsmaterial dient Schmelztauch-
masse oder Hartfolie.

Disen gewissenhaft und sachgemil auspacken.
Nicht fallen lassen.

Diisenkérper und -nadel sind nicht austauschbar.,

6 RH Multicar 25, deutsch, 2, Aufl.
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b) Entfetten

Die Diisen sind mit einem Konservierungsol gegen
Korrosion geschiitzt. Vor der Uberpriifung oder dem
Einbauin gefiltertem Benzin oder anderen dtherischen
Entfettungsmitteln waschen und mit gefiltertem, sdu-
refreiem Dieseldl schmieren, damit die Nadel im
Diisenk6rper ungehemmt gleitet.

¢) Vorbereitung zur Uberpriifung

Zwecks Uberpriifung auf staub- bzw. schmutzfreien
~Lochbrettern bereitstellen. Diiseneinzelteile nur auf
sauberer weicher Unterlage ablegen.

d) Uberpriifung

1

3]

Gleitfihigkeit

Die einwandfrei gesduberten und entfetteten
Gleitfldchen sind mit sauberem Dieselkraftstoff zu
benetzen,

Die von der senkrechten, etwa in 30° Schréaglage

.gehaltenen Diise ist die Diisennadel ungefdhr zu

!/3 ihrer Gleitfliche aus dem Diisenkdrper heraus-
zuziehen. .

Die wieder freigegebene Diisennadel mulBl unge-
hemmt durch ihre Eigenmasse auf ihren Sitz des
Diisenkdrpers zuriickgleiten. Diese Uberpriifung
ist in mindestens drei anndhernd gleichmiBig auf
dem Umfang verteilten Drehstellungen der Diisen-
nadel zum Diisenkorper durchzufiithren.

! oo C.

Verklemmungsfreiheit

Zur Uberpriifung der Verklemmuhgsfreiheit ist
die Einspritzdiise in den Dusenhalter einzuspan-
nen. Bevor die Diisenliberwurfmutter mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment angezogen wird, -
ist die Druckfeder zu entspannen. '
Danach ist der Priifdruck bis zum Kontrolloff-
nungsdruck 9,0 MPa (90 kp/cm?) zu steigern. Bei
abgeschaltetem Betriebsmanometer ist der Hebel
des Prifgeridtes mit einer Geschwindigkeit zu be-
titigen, die 3...4 Abwirtsbewegungen je Se-
kunde entspricht. :

Bild M 212. Einstellén dés Mindestarbeitsdruckes
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3.

4,

Ist die Diisennadel einwandfrei géngig, muB} die

Einspritzdiise mit hohem Pfeifton abspritzen. Da-

bei mulB das charaktenstlsche Scharren wahr-
- nehmbar sein.

Mindestéffnungsdruck (Arbeitsbeginn)

Der Mindestéffnungsdruck ist 6,0 MPa (60 kp/cm?2).
Diese Uberpriifung ist mit einer Geschwindigkeit
durchzufiithren, die einer halben bis ganzen Ab-
wirtsbewegung des Hebels am Prifgerit je Se-
kunde entspricht.

Dichtheit

Die Dichtheit wird mit dem vorgeschriebenen
Kontrolléffnungsdruck 9,0 MPa (90 kp/cm?) kon-
trolliert. Der Boden der Einspritzdiise (eben,

Spritzkugel Kegel) darf mit Kraftstoff leicht be-
netzt werden.

Bild M 213. Uberprifung auf Zerstdubung und Strahllage
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Bei senkrechter Anordnung der Einspritzdiise darf
" innerhalb von 10 Sekunden kein Tropfen abfallen.
Vortropfen beim Abdriicken (Hebelgeschwindig-
keit am Priifgerit etwa 2 Abwirtsbewegungen je
Sekunde) und Nachlecken beim Abschlagen (ruck-
artiges Betétigen des Hebels am Priifgerit) durfen
nicht auftreten.

Zerstdubung und Strahllage

Der aus dem Spritzloch austretende Kraftstoff— ;.

nebel kann zentrische, aber nicht unsymmetrische

. Verdichtungen aufweisen. Abfliegende Trépfchen

sind unzulédssig. Die Abweichung der Achse des
Kraftstoffstrahles zur geometrischen Spritzloch-
achse darf 1° nicht iiberschreiten. Diese Uberprii-
fung ist.mit einer Geschwindigkeit durchzufiih-
ren, die 3. .. 4 Abwirtsbewegungen des Hebels am

Priifgerdt je Sekunde entspricht. Als. Priifdruck,

ist der- vorgeschriebene Kontrolléffnungsdruck
9,0 MPa (90 kp/cm?) anzuwenden.

Schnarrverhalten - /-

Bei dieser Uberpriifung ist das Manometer abzu-
schalten. Die Kontrolle des Schnarrverhaltens ist
mit dem vorgeschriebenen Kontrolloffnungsdruck
£ 9,0 MPa (90 kp/em?) durchzufiihren. Die Hebel-
geschwindigkeit am Prlfgerdat soll .etwa 2 Ab-
wirtsbewegungen je Sekunde betragen.

Zurtck

Alle Einspritzdiisen miissen bei der Uberpriifung
des ' Schnarrverhaltens einen gut =zerstiubten
gleichméBigen Strahl ‘aufweisen. Die Einspritz-
diisen schnarren,mit deutlich wahrnehmbarem
Abrifl des Kraftstoffstrahles,

50

40
@ obere Crenz
S - 30 ' -
'_g 20 )
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Bild M 214. Standzeitdiagramm

7. Standzeit

Die Soll-Standzeit ist aus Bild M 214 zu ersehen.

Zur Ermittlung der Ist-Standzeit wird die Zeit fur

den Druckabfall gemessen. Der Druckabfall be-
. tridgt 20...10 MPa (200...100 kp/cm?2),

e) Einbau

1. Peinlichste Sauberkeit des Diisenhalters und der
Diisen ist notwendig. Geringste Unsauberkeiten-
und Beschiddigungen beeintrichtigen bei dem Na-
delspiel von 0,002 ... 0,004 mm gutes Nade]g1e1ten
und damit Arbelten der Diise.

Bild M 215. Uberpriifung der Ist-Standzeit

2. Das mit iibermaBigem Kraftaufwand iibliche An-
ziehen der Disenliberwurfmutter vermeiden. Die
Dichtflachen sind fein geldppt und halten, wenn
die Dise im Halter genau zentrisch sitzt, auch bei
normal angezogener Mutter dicht.

Nach dem Einstecken der Diise in die Uberwurf-
mutter ist diese am Haltekérper deshalb zweck-
méiBigerweise mit einem Drehmomentenschliissel
bis 80 Nm (8 kpm) anzuziehen. Dabei wird auf die
Diise eine Zentriervorrichtung (Werkzeug Nr.



323.006-M 20) aufgesteckt, um einen gleichmipBi-
gen Spalt zwischen Diise und Uberwurfmutter zu
gewihrleisten (Bild M 216).

Bild M 216. Diise mit Zentriervorrichtung
(Werkzeug Nr. 323.006-M 20),-Spalt einstellen

f) Lagern

Diisen nach Punkt b waschen, Fir Lagerzwecke mit sau-

berem, sdurefreiem Korrosionsschutzél einfetten und in -

sauberer Originalverpackung lagern.

Weitere Hinweise iiber die Behandlungsvorschriften und
Einbauhinweise siehe Ausgabe 1975 von VEB Renak-
Werke, 98 Reichenbach/Vogtl., Werk II, 9801 Wolfspfiitz.

1.3.9.2. Gebrauchte Diisen

Instandsetzung von gebrauchten Diisen.
Instandsetzungsbetrieb und Austauschbedingungen,
siehe Regenerierungsanweisung 2/78.

Zur Beurteilung gebrauchter Diisen sollen zunichst
einige grundsétzliche Hinweise gegeben werden.

Die Lebensdauer einer Diise betrdgt im allgemeinen 1 500
bis 2 000 Betriebsstunden. In der Praxis werden diese
Laufzeiten teilweise nicht erreicht, weil die Diisen bei

S 72
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. Kontrollen am Abspritzgerit auf Grund des Abspritzbil-

des als unbrauchbar erkldart und sofort durch neue er-
setzt werden. ‘ .

Diese Auffassung hat sich als unbegrundet erwiesen,
weil diese in den allermeisten Fillen durchaus noch ver-
wendbar sind.

Es hat sich gezeigt, dall am Abspritzgerédt nicht die glei-
chen Verhiltnisse wie im Motor sichtbar gemacht wer-
den kénnen, so dafl die Beurteilung des Spritzbildes des-

-halb zur Fehleinschitzung fiithrt. So konnte durch um-

fangreiche Versuche nachgewiesen werden, dafB3 {ibli-
cherweise als unbrauchbar erklirte Disen im Motor-
betrieb die gleichen guten motorischen Kennwerte er-
gaben wie neue Diisen. Es handelte sich hierbei um Dii-
sen, deren Spritzbild einseitige Strahlauflésung zeigte,
die teilweise nachtropften, die kein schnarrendes Ge-
rdusch beim Abspritzen ergaben und bei denen auch
Blaufdrbungen der Diisennadel sichtbar waren.
Diese Erkenntnisse lassen die SchluBifolgerung zu, dal3
alle Motoren mit dem gewéhlten Verbrennungsverfah-
ren auch dann noch betriebssicher arbeiten, wenn die
Disen am Abspritzgerdt Verdnderungen im Spritzbild
aufweisen.
Allein deshalb einen' Diisenwechsel vornehmen, wire
Verschwendung!
Aus diesem Grunde gilt fir die Diisenpriifung bei den
Dieselmotoren folgende Regel:
Das Spritzbild gebrauchter Diisen gibt keine Auskunft
Uber die Funktion im Motor.
Allein der Motorbetrieb sagt aus, ob eine Diise un-
brauchbar ist oder nicht.

1.4. Elektrische Anlage

1.4.1. Lichtmaschine 12 V, 220 W
1.4.1.1. Technische Daten
Kenn-Nummer 8002.22
Nennspannung , 12V
Nennleistung ! 220 W
Maximalstrom 21 A ..
Nenndrehzahl 2 800 min™*
Lehrlaufdrehzahl . 1900 min™*
Drehzahl bei Maximalstrom 3200 min™

'

-
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22 2,

Bild M 217. Lichtmaschine 12V, 220 W
(Langsschnitt)
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Hochstdrehzahl 9 000 min™*
(Uberpriifung ohne Regler)

Feldwiderstand 5,14 £ 0,06 Q
Ankerwiderstand 0,2083 Q !

Prifwerte gelten fﬁr,Gerétetempératuren von 20 °C.

1.4.1.2. Technische Lieferbedingungen

Nenndrehzahl ist die Drehzahl, ab der die Lichtmaschine

mit zugehorigem Reglerschalter die Nennleistung bei ‘

Nennspannung abgibt.

Leerlaufdrehzahl ist die Drehzahl bei der die unbe-
lastete Lichtmaschine ohne Reglerschalter die 1,17fache
Nennsparnnung abgibt.

Vollastdrehzahl ist die Drehzahl, ab der die Lichtma-
schine ohne Reglerschalter die Nennspannung abgibt.
Hochstdrehzahl ist die héchste fiir die Lichtmaschine zu-
ldssige Drehzahl.

Diese Lichtmaschine faesitzt schraublose AnschluBklem-‘

men. In diesen schraublosen Klemmen ist eine Schrau-
benfeder untergebracht, die stindig das AnschluBlkabel
mit einem Druck von etwa 23 N (2,3 kp) auf die Strom—
schiene driickt.

Die Klemmen sind so bemessen, dal man damit Kabel,
deren Enden etwa 10 mm abisoliert sind und verzinnt
sein miissen, von 2,5 ... 6 mm? klemmen kann.

1.4.1.3. Aus- und Einbau der Lichtmaschine

a) Ausbau

1. Nach dem Offnen des Deckels des AnschluBstiickes,
der mit einem Drahtbligel gehalten wird, sind die drei
schraublosen Klemmen sichtbar. Zum An- bzw.
Abklemmen bedient man sich eines Schraubenzie-
hers, der unter den Druckbiigel geschoben wird, um
den Biigel nach oben zu heben und dadurch den Lei-
terdruck zu entlasten. Gut 148t sich der Druckbtigel
anheben indem der Schrauben21eher gedreht wird
(Bild M 220).

2. Befestigungsschraube fiir Spannschiene abschrauben
und Schrauben an Lichtmaschinenhalter 16sen.

a

3. Keilriemen abnehmen.
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4. Befestigungsschrauben fiir Lichtmaschinenhalter ab-
schrauben, auf Paf3scheiben achten.

5. Lichtmaschine abnehmen. N

b) Einbau

1. Lichtmaschine an Lichtmaschinenhalter anschrauben.
Es ist dabei zu beachten, daf3 die beiden Schildlager-
flansche beim Anziehen an den Halter keine Verspan-
nung erhalten. Um diese evtl. auftretende Verspan-
nung auszugleichen, sind PaBscheiben 9 X 0,1 und
9 X 0,2 vorgesehen, die je nach Bedarf zwischenge-
legt werden milssen.

De

D+

Bild M 219. Schaltbild
der Lichtmaschine

2. Keilriemen auflegen und Befest1gungsschraube fir
Spannschxene anschrauben.

3. Ke1111emen spannen und Befestigungsschrauben fur
Spannschiene und Lichtmaschinenhalter festziehen.
Der Keilriemen wird mit Hilfe der Lichtmaschine ge-
spannt, er ist richtig gespannt, wenn er sich etwa
1 ¢cm durchdriicken 146t (Bild M 218).

4. Die Kabeldurchftthrungen im Anschluflstiick sind fiir

die Anschlijsse DF und D— fiir 2,5 mm? und D+ fir

.6 mm2-Leitungen ausgefiihrt. Bei der 12 V-Ausfih-

rung, die fiir den D+-Anschluf eine 4 mm?-Leitung

vorsieht, mufB ein etwa 30 mm langer Isolierschlauch

B 4,5 X 5,5 TGL 13323/01-4 iiber die Leitung gestreift

‘werden, um auch hier die Isolation zwischen Unter-
teil und Deckel gut zu klemmen.

5. Flucht und Festsitz der Keilriemenscheibe und die
Keilriemenspannung nach 300 hr (15 000 km) priifen.

Bild M 218. Keilriemenspannung
Uberpriifen

(1) Befestigungsschraube
(Spannschiene)

(2) Befestigungsschrauben
(Schildlagerfiansch)



Die Schraube darf nur so weit nach links gedreht werden,
wie dies ohne Gewaltanwendung mdoglich ist (Bild M 221).
Ein gewaltsames Herausdrehen der Schraube kann zur
Zerstorung des -AnschluBistiickes. fiihren, da das Ende
zwecks Unverlierbarkeit der Schraube verquetscht ist.
Nachdem die beiden Muttern am KS-Schild losgeschraubt
wurden, kann das KS-Schild vom Polgehiuse getrennt
werden. Bei der Montage ist darauf 'zu achten, da8 das
kollektorseitige Kugellager am AuBenring sauber ist. Ein
Abwischen des Auflenringes mit einem sauberen Lappen
ist unbedingt-zu empfehlen.

Vor dem Aufstecken des kollektorseitigen Schildlagers
missen die Biirsten so weit zuriickgedreht werden, daf
sie auf das Kugellager aufgesetzt werden kénnen. Beim
Aufstecken des Schildlagers auf das Kugellager muf} die
Gabel des Biirstenhalters zwischen Anschlufistlick und

3ild M 220. Richtiges Einsetzen der Leitungsanschliisse die von der Schraube lose gehaltene Klemmenplatte glei-
neim Anheben des Druckbiigels

ten (Bild M 222).

Als letzter Arbeitsgang ist d1e Schraube im Anschlufi-
stlick gut anzuziehen.

Eine Nachschmierung der Kugellager hat nach
1000 h » (50 000 km) zu erfolgen.

5. Die vorgesehene Plastkappe ist mit einem Schlauch-
band auf der Lichtmaschine zu befestigen (Bild E 1).

1.4.1.4. Demontage und Montage der Lichtmaschine

Die Lichtmaschine besitzt Federklemmen. In diesen Fe-
derklemmen ist eine Schraubenfeder untergebracht, die
stindig das AnschluBkabel mit einem Druck von 25 N
(2,5 kp) auf die Stromschiene driickt. Die Klemmen sind
so bemessen, dal man damit Kabel, deren Enden etwa
10 mm abisoliert sind und verzinnt sein miissen, von 2,5
~ pis 6 mm? klemmen kann.
Beim Offnen des Deckels des AnschluBstiickes, der mit
einem Drahtbligel gehalten wird, werden die drei Feder-
<lemmen zugénglich. Zum An- bzw. Abklemmen bedient
— man sich eines Schraubenziehers, der unter den Draht- - o \
biigel geschoben wird, um den Biigel nach oben zu heben 1.4.1.5. Uberpriifen der Lichtmaschine
and dadurch den Leiterdruck zu entlasten. Gut 148t sich
der Drahtbligel abheben, indem der Schraubenzieher ge-
" dreht wird.
Bei der Demontage der Lichtmaschine ist darauf zu ach-
ten, daBl als erstes. die M 4-Zylinderschraube im An-

Bild M 222. Aufstecken des kollektorseitigen Schildlagers

schraubenlose

A’/emrne
- Gabel des

Bdrstenhallters

?'il_
schluBstiick etwa 2. .. 3 Géinge geldst wird. Somit ist die’ >S5 R 1 \\\\\\\.\}\,\.\ : JT
Verbindung zwischen Anschlufistiick und Biirstenhalter ‘. it i
geldst.
e M
PN
= “ LN |
: i
] i n .
NN N L]
Bild M 221. Lsen der Verbmdung zwischen Anschluf3stiick
und Biirstenhalter Bild M 223. Schildlager (Schnitt) L
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a) Anker auf Masseschluf} priifen

Bei der Uberpriifung auf MasseschluB ist Vorsicht gebo-
ten; in jedem Falle ist auf isolierter Unterlage zu arbei-
ten. Es wird mit Netzspannung (220 V) unter Zwischen-
haltung einer Glimmlampe gepriift (Bild M 224). Die
Isolierung von Ankerwicklung und Kollektor ist in Ord-
nung, wenn die Lampe nicht aufleuchtet. Leuchtet sie
dunkelrot oder hell auf, dann ist ein schwacher oder ak-
tiver Masseschlufl vorhanden. Der Anker mufl3 ausge-
tauscht oder vom Fachmann repariert werden.

! B
Bild M 224. Anker auf Masseschluf3 {iberpriifen

b) Uberprufen des Ankers auf Wmdungsschluﬁ

Vor der Uberprufung auf WindungsschluB} ist erst der
Kollektor zu sidubern und auszublasen, denn es besteht
die Moglichkeit, daB durch Verbindung von zwei Kupfer-
lamellen ein KurzschluB vorliegt. Das Uberpriifen wird
mit einem WindungsschluBpriifer (220 V Wechselstrom)
durchgefuhrt (Bllder M 225 und M 226).

Bild M 225. Priifen der Feldwicklung mit Widerstandsrﬁesser

Beim Einschalten entsteht ein in seiner Richtung wech-
selndes Magnetfeld. Wird der zu priifende Anker auf die
Schenkel des 0-Priifgerdtes aufgelegt, so schlieBit sich das
Magnetfeld. Bei vorhandenem WindungsschluB3 im Anker
flieBt ein.pulsierender Strom durch die kurzgeschlossenen
Windungen und erregt dabei das Magnetfeld des mit
einem magischen Auge in Verbindung stehenden Such-
magneten.

”

86

- Zurlck

Ein bestehender Windungsschlufl wird durch Verbreitern
des Ficherwinkels des magnetischen Auges angezeigt.
Der Anker wird von Nut zu Nut weitergedreht, bis alle
Spulenseiten durchgepriift sind. Bei Windungsschlu
mull der Anker ausgetauscht oder von einem Fachmann
repariert werden.

¢). Feldwicklung tiberpriifen

Die zwei hintereinandergeschalteten Feldwicklungen, die
mit einem Ende an der Klemme DF, mit dém anderen
Ende an der Klemme D— des Anschluflstiickes liegen,
werden mit einem Widerstandsmesser gepriift.

v’

N Pt
TR
S

—
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o e

Bild'M 226. WindungsschluBpriifgerét *

Prifleitungen an DF und D— legen. Bei einwandfreier
Feldwicklung .soll das Meflinstrument ‘einen Wert von
5,14 & 0,26 Q anzeigen. Hat das MeBinstrument keinen
Ausschlag, so ist die Feldwicklung unterbrochen.

Ein geringerer Ohmwert deutet auf Windungsschlufl
einer Feldwicklung. In diesem Falle ist die.defekte Spule
auszuwechseln. Dies geschieht durch Lésen der Senk-
schraube, wodurch die Spule mit dem Polschuh heraus-
genommen werden kann.

~

1.4.1.6. Wartungsvorschrift

Am kollektorseitigen Schildlager sind zusétzlich zwei
Fenster vorgesehen worden. Sie haben den Vorteil, daBl
man die Biirstenabnutzung bei montierten Lichtmaschi-
nen feststellen kann (Bild M 227).

Auch bei der im Fahrzeug eingebauten Llchtmaschme
kann man mit Hilfe eines Spiegels, ohne irgendwelche
Teile zu entfernen, die Biirstenabnutzung kontrollieren.
Hat dieOberkante der Biirste den Grund der Aussparung
erreicht, so ist dies ein Zeichen dafilir, dafl die Biirste .
vollig abgenutzt ist und gegen eine neue ausgewechselt
werden muf} (Bild M 228).

Bei erforderlicher Demoéntage Bilirsten und Kollektor auf
richtige Abmessung und Sauberkeit - liberpriifen.



@bgenutzte Bursle neue Bdrsfe

Bild M 228. Biirstenabnutzung (Schema)

" Die Biirsten miissen sich in ihrer Flihrung leicht bewegen’

lassen. Verschmutzte Biirsten und Birstenhalter sowie
Kollektor sind mit einem sauberen, mit Benzin ange-
feuchteten Tuch zu reinigen. Abgenutzte Bilirsten sind
rechtzeitig zu erneuern, wobei zu beachten ist, da die
Biirsten gut eingeschliffen sind. Sind die Kohleblirsten
bis auf eine Restldnge von etwa 1,1 ecm abgenutzt, so hat
eine Auswechslung zu erfolgen.

.Die in der Lichtmaschine eingebauten Kugellager sind bei
der Uberholung der Lichtmaschine zu reinigen und mit
dem Schmierfett SWC 423 TGL 14819/02 zu versehen.

Die elektrische Uberpriifung hat laut Priifvorschrift zu -

erfolgen. An der Einstellung der Reglerschalter darf
unter keinen Umstinden eine Anderung vorgenommen
werden. Storungen, die auf ein Versagen des Regler-
schalters schlieflen lassen, sind in einer AKA-Spezial-
werkstatt zu beheben. ’

Bild M 229. Holzbacken als Hilfsvorrichtung bei der
Birsten- bzw. Lagerkontrolle ’

Zurtck

1.4.1.7. Kollektor nacharbeiten

Bei der Durchfithrung von Reparaturen an den Ankern
ohne Zentrierung ist eine Zentrierhiilse anzufertigen.
Der Anker wird mit dem antriebsseitigen Kugellagersitz
-in die Drehmaschinenpatrone eingespannt, und mit der

Reitstockspitze mull gegen die Zentrierhiilse gedriickt
werden.

IR e S x;'q & e

Bild M 230. Nut mit einem Metallsigeblatt freisto8en

Fir die Anfertigung der Zentrierhiilse sind die in Bild-
M 231 angegebenen Mafle zutreffend. Als Werkstoff fiir
die Zentrierhiilse ist C 45 zu verwenden.

Bei der Uberarbeitung des Kollektors ist die Oberfliche
zu Uberdrehen (feingeschlichtet) und mit Schmirgelleinen
nachzupolieren. AnschlieBend ist die Einhaltung des Wer-
tes der Rauhtiefe Ry = 5 pm zu garantieren.

Das Uberdrehen ist auf minimale Spantiefe zu beschrin-
ken. Das Uberdrehen ist mindestens 2. .. 3mal'méglich.

Grundmal = 33,450... 33,700 mm A
zuldssiges Kleinstmal3 31,5 mm :

)

o Dxks? =

325
616

47¢0.5
23

!

327
918
. ﬂf5

a)

3

593 Bild M 231
- 30 ~ Zentrierhiilse

Das Aussidgen der Glimmreste aus dén Nuten erfolgt mit
einem passenden Sigeblatt, wenn keine miaschinelle Ein-
richtung vorhanden ist.

Die Nuten miissen 0,8 ... 1,0 mm breit und 0,5... 0,9 mm
tief ausgefrist sein. ’
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1.4.2. Reglerschalter (8102.18)

Der Reglerschalter hdlt unabhingig von der Motordreh-
zahl und erheblichen Belastungsschwankungen die Span-
nung der Lichtmaschine auf annihernd gleicher Hothe.
AuBerdem schaltet er selbsttétig, je nach Drehzahl, die
Fahrzeugbatterie zu bzw. ab.

Der Regler ist plusregelnd und arbeitet mit nachgiebiger
Spannungsregelung.

Er ist nicht geeignet fiir Aggregatbetrieb! .

a) Aufbau

Der Reglerschalter besteht im wesentlichen aus Magnet-
schuh mit Magnetkern und Spannungsspule, Regler-
anker, Schalteranker, Kontaktwinkel, Reglersockel, Reg-
lerkappe, Stromspule, Reglerwiderstand und Anschluf3-
klemmen.

03 =05
08-11 1.‘ =, 07-03
A % | A
o - o
S S

Bild M 232. Reglerschalter

Regler- und Schalteranker sind an Flachstahlfedern auf-
gehingt., Die Stromspule {iber der Spannungswicklung

, bewirkt, daB} mit zunehmender Belastung die Spannung
leicht gesenkt wird. Ihre Verlingerung um den Schalter-
anker dient zur Erhéhung der-Schaltsicherheit. Unter
dem Reglersockel ist der Reglerwiderstand angebracht,
Der Regler ist isoliert auf einem Sockel aufgebaut, der
auch die Anschlu3klemmen trigt.

P

Es sind dies folgende Klemmen:

51  Batteriezuleitung (+)
61 Ladeanzeigelampe (Kontrollampe)

D+ Maschine (Kohlebiirste -)
DF -Maschine (Feldwicklung)
D—  DMasseleitung

Die Klemmen 61 und D+ sind beim Reglerschalter ver-
einigt.

,

bf Wirkungsweise

Der Spannungsregler ist ein elektromagnetischer Schnell-
regler. Er regelt den Erregerstrom in Abhingigkeit von
der Maschinenspannung.

Wie aus Bild M 233 ersichtlich ist, liegt der Unterlage-
kontakt des Reglers am Potential D+, der Oberlagekon-
- takt an D~ und der bewegliche Mittelkontakt an einem
Ende der Feldwicklung, wihrend das andere Ende der
Feldwicklung an Masse liegt.
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Bild M 233. Schaltbild des Reglerschalters

(1) Anker

(2) Feldwicklung

(3) Reglerwiderstand
(4) Reglerunterlage
(5) Schalter

(6) Schwebelaget

(7) Oberlage

(8) Ziindung — Zundschaller
(9) Ladekontrollampe

(10) Batterie

Zunichst wird am unteren Kontaktpaar geregelt. Der Er-
regerstrom flielt dabei von D4 und den Unterlage-Mit-

" tellage-Kontakt liber die Feldwicklung zur Masse.

Bei Drehzahlsteigerung steigt die Lichtmaschinenspan-
nung und damit die magnetische Durchflutung des Reg-

‘lerschalter-Magnetkreises bis zu einer GréBe, bei der die
Magnetkraft die Federriickstellkraft Uberwindet;

der
Schalteranker wird angezogen. Die Schalterkontakte
werden geschlossen. Somit ist die Verbindung zwischen
Lichtmaschine und Batterie hergestellt. Bei weiterer
Drehzahlsteigerung steigt die Spannung und der Mittel-
lagekontakt hebt sich vom Unterlagekontakt. Es wird
jetzt der Reglerwiderstand vor die Feldwicklung der
Lichtmaschine geschaltet.

Bei weiterem Ansteigen der Drehzahl wird der Mittel-
lagekontakt in die Oberlage gezogen und damit das Er-
regerfeld kurzgeschlossen. Die Spannung sinkt somit ab,
und der Regelvorgang beginnt von vorn.

Durch die Stromspule, vom gesamten Lichtmaschinen-
strom durchflossen, wird mit zunehmender Belastung die
Maschinenspannung herabgesetzt.

¢) Einstellung des Reglers

Die Spannungseinstellung erfolgt nur mit dem Einstell-
bigel, an dem die Reglereinstellfeder anliegt. Einen
hoheren Einstellwert erreicht man, indem durch leichtes
Nachbiegen des Biigels nach auBen die Feder gespannt
wird, einen niedrigeren durch Biegen nach innen, indem
man dieFeder leicht entspannt. Das heif3t also,im ersten
Fall wird die Vorspannung der Feder erhoht,im zweiten
Fall verringert. Die mechanische und elektrische Einstel-
lung hat nach den vom Hersteller angegebenen Einstell-
vorschriften zu erfolgen. Diese Arbeiten sind aus Griin-
den der Sicherheit, und ‘ZweckmaiBigkeit einer Spez1a1—-
werkstatt zu libertragen.

d) Einstellwerte fiir Reglerschalter-
'

Der elektrischen Einstellung der Reglerschalter geht eine
mechanische Voreinstellung voraus. Diese Voreinstellung
erleichtert die elektrische Einstellung und gewihrleistet
die Einhaltung der angegebenen U-I-Kennlinie.

Die unteren und oberen Luftspalte auf der Regler- und
Schalterseite miissen unbedingt parallel sein (Bild M 232).



1. Elektrische Einstellung

Die Einstellwerte sind in den Einstellvorschriften
8101/1 Ev, 8102/1 und 8103/l Ev festgelegt (Auszug .

siehe unter Punkt 6). .

Fiir vollentstorte Reglerschalter gilt die gleiche elek-
trische Einstellung wie bei den leistungsgleichen,
grundentstorten Reglerschaltern. Die in den Einstell-
vorschriften stark hervorgehobenen Typen sind fir
die Néuausr‘iistung bestimmt. Das Einstellen erfolgt
auf dem Priufstand mit der typenmiBig zugeordneten
Lichtmaschine. Die Spannungswerte sind stets von
der Drehzahl 0 aus anzufahren, um Hysteresisfehler
zu vermeiden. Die Spannung wird zwischen den
Klemmen D+ und D— des Reglérschalters mit einem
Drehspuleninstrument, mindestens Giliteklasse 1,5,

gemessen. .

o~

Einschaltspannung Ut

Dies ist die Spannung, bei der die Schalterkontakte
schlieBen. Sie muBl im angegebenen Toleranzbereich
liegen. Nach dem SchlieBen der Schalterkontakte
mull der Schalteranker sofort oder spatestens bei
einer Spannung, die 0,6 V (bei 12-V-Reglern) iiber
der maximalen Einschaltspannung liegen darf, so
weit durchgezogen haben, dafl der Klebeniet des
Schalterankers an der Kernplatte anliegt. Dies ist zur

Einschaltung der U-I-Kennlinie notwendig.

Der Weg vom Schlieflen der Kontakte bis zum An-
liegen des Klebenietes an der Kernplatte wird als
,2Durchzug“ bezeichnet. Er mull mindestens 0,3 mm
betragen, um den erforderlichen Kontaktdruck si-

cher zu erreichen.

3. Abschaltspannung Ua

ist die Spannung, bei der bei unbelasteter Lichtma-
schine und nicht angeschlossener Batterie die Schalt-
kontakte 6ffnen. Sie-mull in dem angegebenen To-
leranzbereich liegen. Das Losen des Klebenietes des

Schalterankers von der Kernplatte erfolgt bereits bei
héherer Spannung und bleibt unberiicksichtigt.

. Leerlaufspannung UL

ist die Spannung, die der Spannungsregler bei un-
belasteter Lichtmaschine iiber den gesamten Dreh-
zahlbereich regelt. Im angegebenen Toleranzbereich
mull die geregelte Spannung von Beginn der Unter-
lageregelung bis zur Oberlageregelung bei der
Hochstdrehzahl der Lichtmaschine liegen. -Zu Beginn
der Unterlage- und Oberlageregelung kann eine
kurzzeitige Spannungsspitze auftreten, die auler-
halb des Toleranzbereiches liegen darf. Beim Einstel-
len des Spannungsreglers miissen die Schalterkon-
takte ‘bereits geschlossen sein, und der Klebeniet des
Schaltankers mufl an der Kernplatte anliegen.

Nennspannung Uxt

ist die Spannung, die der Spannungsregler bei Ix
Uber den gesamten Drehzahlbereich regelt. Die Uber-
prifung der Nennlastspannung erfolgt bei genligend
hoher Drehzahl der Lichtmaschine (> 3000 min™)
durch Zuschalten eines Widerstandes, der so einge-
stellt wurde, da3 durch ihn bei einem Mittelwert der
Nennlastspannung ’

z.B. Uxr=13,0...13,8 V; Mittelwert = 13,4V, der

Nennstrom fliel3t.

Fur den Toleranzbereich gilt das bei der Leerlauf-
spannung Gesagte.

Die geregelte Spannung kann zwischen Ende der
Unterlage und Beginn der Oberlageregelung um
etwa +0,2:..-0,1V unterschiedlich sein. Dieser
Spannungssprung muf im angegebenen Toleranz-
bereich der Leerlauf- und Nennlastspannung liegen.

Elektrische Einstellwerte fiir Reglerschalter

Diese Werte gelten bei einer Reglertemperatur von
20 °C.

Einstellwerte Kontrollwerte
Einschalt- Abschalt- Leerlauf- Nennlast- bei Nennstrom
spannung spannung spannung spannung
Kurzbezeichnung UginV: UainyV UrinV UxpinV Ixin A
12V 220 W 12,8...13,6 " 10,8...124 ' 14,4...15,0 13,0...13,8 - 18,3
1.4.3. Anlasser 12 V, 1,32 kW (1,8 PS) und s 3 & 3 g
12V, 2,2 kW (3 PS) \ |
T
1.4.3.1. Aus- und Einbau des Anlassers t?‘z
R Exporl: !

a) Ausbau @??;%3?3;:%% Nk L .

1. Pluskabel (+) an der Batterie abklemmen. | ér S

2. Zwei Kabel am Zugmagnetschalter des Anlassers ab- "-P

klemmen: i == ]
i
, 3!

(1) Schildlager (8) Kollektorlagerschild g [ ]

(2) Einspurhebel (9) Anlaufscheibe - LK

(3) Befestigungsschraube (10) Ausgleichscheibe

des Kollektors (11) Zuganker ,

(4) Magnetschalter (12) Schraube

(3) Kabelanschliisse (13) Buchse 10 1" 2 3 f ’

(6) Abdichtung (14) Befestigungsschraube :

(7) Spannband fiir das Spannband Bild M 234. Anlasser (Schnitt)
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3. Anlasserabstiitzung am Kurbelgehiuse und Anlasser

abschrauben.

4. Befestigungsmuttern abschrauben und Anlasser ab-
nehmen.

b) Einbau

1. Anlasser anbauen und Befestigungsmuttern an-
ziehen.

2. Anlasserabstiitzung an Kurbelgehiuse und Anlasser
anschrauben.

3. Zwei Kabel amr Zugfnagnetschalter des Anlassers
anschrauben.

" 4. Pluskabel (+) an der Batterie anklemmen.

1.4.3.2.

1. VerschluBfband abnehmen.

2. Kohlebiirsten abheben und Verbindung Pluskohle
zur Federwicklung abklemmen. .

Anlasser zerlegen

3. Die beiden Befestigungsschrauben am Kollektor-
schildlager 16sen, Verbmdung Zugmagnet zur Feld-
wicklung losen.

' 4, Anker mit Antnebsschildlagér und Zugmagnet aus
dem Geh&use ziehen.

Zugmagnet vom Schildlager abnehmen.

6. Sicherungsring abnehmen und Bolzen mit passen-
dem Dorn herausschlagen

7. Anker mit Ritzel aus dem Schild herausnehmen -
Auf

(die Schaltgabel kommt dabei mit heraus).
Ausgleichscheiben fiir das Ankerldngsspiel achten.

8. Anker in -Holzbacken am Ankerpaket in einen
Schraubstock spannen. Sprengring abnehmen, An-
.schlagring und Begrenzungsring herunternehmen.

9. Vor dem Abziehen des Ritzels auf den Grat an der
Ankerwelle achten und ihn entfernen, da sonst die
Compobuchse des Ritzels beschédigt wird. Ritzel ab-
ziehen. } .

10. Kohlebiirsten am Schildlager wieder herunterdriik-
ken und Schildlager vom Gehduse abheben.

1.4.3.3. Anlasser priifen (Einzelpriifung)

'Handhébung der Einzelpriifung des Anlassers wie bei

der Lichtmaschine (siehe Abschnitt 1.4.1.3.).

1.4.3.4. Anlasser zusammenbauen

Der Zusammenbau erfolgt.in umge-
kehrter Reihenfolge wie der Ausbau,
wobei folgende Punkte zu beachten
sind: ‘

1. Vor dem Einbau Kohlebiirsten und Ankerbremse
Uberpriifen, abgenutzte erneuern.
Prinzipiell soll bei jedem Biirstenwechsel der Kol-
lektor sauber gedreht und anschliefend poliert wer-
den. Die durch diese Arbeitsoperation sich erge-
bende Durchmesserabnahme kann bis 1,0...1,5mm
betragen. Ist der Kollektordurchmesser kleiner als
40,5 mm, so sollte besser der komplette Anker aus-
getauscht werden.

2. Sintereisenbuchsen im Schildlager Uberpriifen, wenn
ausgelaufen, neue einpressen. Diese nicht mit span-
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abhebendem Werkzeug bearbeiten oder mit ollosen—
den Mitteln auswaschen.

3. Vor dem Einfiithren des Ankers mit Ritzel und Ein-
riickgabel in das Antriebsschildlager Welle und
Lager eindlen.

4. Nach dem Einsetzen das Ritzel durch Hin- und Her-
schieben auf Gangbarkeit liberpriifen.

5. Beim Einsetzen des Ankers miit Antriebsschildlager
_darauf achten, daB der Kerbstift auf der Welle am
Kollektor in die Kerben der Ankerbremse kommt
und das Schildlager in der Arretierung des Gehiuses
sitzt.

6. Anlasser ﬁberplriifen, siehe Abschnitt 1.4.3.5.

‘Kenndaten der elektrischen Uberpriifung
(Leistungsmessung)

1.4.3.5.

Bei einem fest eingestellten Drehmoment von 14 Nm
(1,4 kpm) muB die Drehzahl des Anlassers mindestens
1 400 min! betragen. Das entspricht 1,98 kW (2,7 PS) =
1,5fache Nennleistung (das 1,5fache der Nennleistung
wird 1t. TGL 14295, Anlasser gefordert).

Die Spannung darf nicht héher als 9,6 V sein. Wird bei
niedriger Spannung und gleichem Drehmoment eine
Drehzahl von 1400 min™! erreicht, so ist die Leistung des

- Anlassers hoher als, 1,98 kW (2,7 PS). Die Stromauf-

nahme soll dabei nicht hdher als 500 A sein. Sind weitere

. Leistungswerte erforderlich, so sind diese den Kenn-

linien (Bilder M 240 ... M 242) zu entnehmen.

Weiterhin diurfen folgende
zahlen bei entsprechenden Voltzahlen
nicht unterschritten werden:

1150 minthei8 V 1700 min™1 bei 10,5 V
1250 min™t bei 8,5 V 1800 mintbeill" V
1400 mintheid V 1950 min™ bei 11,5 V
1 600 min™! bEi 10V 2 080 mintbei12 V

1 Zugmagnet iiberpriifen [Anlasser 12 V 1,32 kW
(1,8 PS)]

Widersténde bei
Zugspule
Haltespule

t =24°C &+ 6K
R =10,37 £0,07Q
R=10,77 £0,06Q

Der Zugmagnet muB bei der im Bild M 235 gezeich-
neten Schaltung 40 N (4 kp) anziehen. Der Luftspalt
betrigt dabei 11 mm, die Stromaufnahme etwa 25 A.
Bei Luftspalt 0mm muB der Zugmagnet 100N
(10 kp) halten.

2. Zugmagnet iiberpriifen [Anlasser 12 V 2,2 kW
(3PS)]
Widerstidnde bei
Zugspule
Haltespule

t =24°C+ 6K
R=044 4£0,03Q
R =07 £0,05Q

Der Zugmagnet muB bei der im Bild M 235 gezeich-
neten Schaltung 50 N (5 kp) anziehen. Der Luftspalt
betrigt dabei 9 mm, die Stromaufnahme etwa 29 A.
Bei Luftspalt 0 mm mul} der Zugmagnet 50 N (5 kp)
halten. -

3. Priifung der Haltespule

Der Zugmagneét muf nach dem Anziehen unter 1.
bzw. 2. in aufgezeigter Schaltung bei 0 mm Luft-
spalt = '50 N (5 kp) halten. Die Stromstirke betréigt
dabei etwa 6 A. ‘

Dreh- .
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Bild M 235. Zugmagnet {iberpriifen

4. Isolatlonsprufung

(vor Fertigmontage und nicht geSChwgelBten Halte-
spulenenden).

Die Isolationspriifung ist an allen stromfuhrenden
Teilen mit einer Priifspannung von 500 V und einer
Frequenz von 50 Hz kurzzeitig durchzufiithren. Es
darf kein Durchschlag bzw. Uberschlag nach Masse
auftreten.

Bemerkung

Die angegebenen Priifwerte entsprechen einer Spannung
von 2V und Luftspalt 0, bei welcher der Zugmagnet
ohne Belastung mit zusétzlichem Gewicht noch einwand-
frei halten mufB.

1.4.3.6: Mechanische Uberpriifung und Einstellung
1. Uberpriifung des Lingsspieles

vder

Wurde Anlasser zwecks Repara-
tur demontiert, so sind beim nach-
folgenden Zusammenbau folgende

‘Punkte zu beachten:

a) Das Lingsspiel des Ankers innerhalb der Gehiuse-
teile des Anlassers soll 0,5...1,0 mm betragen. Zu
groBes oder zu kleines Langssp1e1 ist durch Aus—
gleichscheiben auszugleichen. ,

b) Beim fertig montierten Anlasser muf sich der Anker
von Hand leicht durchdrehen lassen.
Sollte das nicht der Fall sein, so sind die Lager-
stellen auf Leichtgdngigkeit zu {berpriifen. Eben-
falls diirfen die Lagerstellen zueinander in axialer
Richtung keinen Versatz aufweisen.

Achtung!

Es ist auf einwandfreien Sitz der Schildlager i‘m Ge-
hiuse (Grat, Beschadlgungen durch Schlag usw) zu
achten.

~Ist beim Durchdrehen des Ankers von Hand ein Rat-
tern bemerkbar, so schleift der Anker an den Pol-
schuhen. Der Anker mufl an den Lagerstellen ausge-
richtet werden. .

2. Uberpriifen der Leerlaufdrehzahl

Vor dem Einbau eines reparierten Anlassers ist dieser
kurz ohne Belastung laufen zu lassen. Die sich dabei ein-
stellende Leerlaufdrehzahl gibt AufschluB dariiber, ob -
die Lagerstellen in Ordnung sind (keine FreBerscheinun-
gen) und ob infolge der auftretenden Fliehkrifte Be-
schiddigungen am Anker zu verzeichnen sind.

Zurtck

Weg des Magnetschallers nach Aufire ffer
der Korlakibricke auf Houplsirom kontakle
bs Lufllspalt (-0 .

3. Auswechseln der Kohlebiirsten

Abgenutz%e Biirsten (I = 15 mm) sind auszuwechseln. Die
neu einzusetzenden Bilirsten sind vorher auf der Lauf-
fliche einzuschleifen. Beim Einbau der Biirsten sind
diese auf Leichtgidngigkeit im Blrstenhalter zu iiber-
priifen.

Der Biirstendruck soll bei neuen Bilirsten 9,5 N (950 p) &
10 %, betragen. Bei Montage ist darauf zu achten, daB
die Blirstenspitze nicht mit Masse in Bertihrung kommt
und ein Nachsetzen der Biirste bei Verschleil nicht
hemmt. Neue Biirsten sollten vorher auf der Laufflache
eingeschliffen werden:

12V 2,2. kW (3 PS) 31
1_2V132kW(18PS) M19

von EKL vgrwenden.

fiir Anlasser

Ist der Kollektor sehr verschmutzt, oder weist er-Ein-
brennstellen auf,so ist es ratsam, diesen zu liberdrehen.
Die Oberfliche soll so beschaffen sein, da Drehriefen
weder fiithlbar noch sichtbar sind. Die Kollektornuten

sind anschlieBend auszufrisen (Sdgeblatt).

4. Auswechseln der Lagerbuchsen

Haben die Lagerbuchsen gegeniiber dem Wellensitz mehr
als 0,2 mm Spiel, so sind diese auszuwechseln. Glinstig
auf die Laufeigenschaften wirkt sich aus, wenn die La-
gerbuchsen vor dem Einbau noch einmal getrinkt wer-
den. Dieses hat mit einem Schmiersl RL 36 TGL 29206
(frither Tranksl 36) zu erfolgen. Die Lagerbuchsen sind
in diesem Ol 2 Stunden lang bei 70 °C zu kochen. Sinter-
lagerbuchsen diirfen nicht mit Waschbenzin und der-
gleichen gesdubert werden, weil dabei das Olreservoir
aus den Lagerporen ausgewaschen wird. Weiterhin diir-
fen Sinterlagerbuchsen in der Lagerbohrung nicht span-
abhebend bearbeitet werden. Eine Bearbeitung dieser:
Bohrung hat nur durch Kalibrieren zu erfolgen.

Ist die Lagerstelle der Ankerwelle verschmutzt oder ver-
schmiert, so ist diese vorsmhtlg durch Polieren wieder
blank zu machen. -
Dabei darf keine Spanabnahme (Durchmesserverrmge-
rung) erfolgen.

5. Auswechseln der Feldspulen

Beim Aus- und Einléten der Feldspulenenden ist ein Lét-
kolben von mindestens 300 W Leistung sowie nur sidure-
freies FluBmittel zu verwenden, um die Isolation zu scho-
nen. Auf eine gute elektrische Verbindung ist zu achten.
Die Befestigungsschrauben der Polschuhe (Senkschrau-
ben M 10) sind mit einem Drehmoment von 20 Nm
(2 kpm) anzuziehen, die Polbohrung muf} danach das
Maf3 74,05 ... 74,30 betragen.
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Die Windungsschlufipriifung kann durch Widerstands-
messung der zwei hintereinandergeschalteten Feldwick-
lungen erfolgen;

12V 1,32kW (1,8 PS)R =3 mQ
12V22kW (3PS) R=2mQ

6. Einstel_lmaBe fiir Ritzel

flir Anlasser

Vor dem Einbau des Anlassers an den Motor ist zu tiber-
priifen, ob die Stellung des Ritzels im Ruhezustand des
Anlassers den aus Bild M 236 ersichtlichen Mafien ent-
spricht.

+0,5
212,

|
24105

Bild M 236. Einstellmafie fiir Ritzel .

\ .
7. EinstellmaBe fiir Zugmagnet
Ist es erforderlich, den Zugmagnet auszuwechseln, dann
ist die Gabel nach den aus Bild M 237 zu entnehmenden
MaBen einzustellen. Der Luftspalt zwischen Zugmagnet-

anker und Zugmagnetkern ist 0, das entspricht dem Ma8
eines erregten Zugmagneten.

T2

O

32.5-05
Bild M 237. EinstellmaQe fiir Zugmagnet

1.4.3.7. - Priifvorschriften

1. Malpriifung -

|
|

i

L .
Bild M 238. Schaltplan flir Anlasser

D AnlafBschalter
Ms Magnetschalter

Zsp Zugspule
Hsp Haltespule

92

Zurtck

Alle Einzelteile und Baugruppen haben den in den Zeich-
nungen angegebenen Maflen zu entsprechen. Die in der
Einbauzeichnung bzw. im Kennblatt enthaltenen Ein-
baumafe sind einzuhalten.

2. Schaltvorgang

Nach dem Einschalten des Anlassers darf sich das Ritzel
nicht vor dem Zahnkranz drehen.
Bei Stellung Zahn auf Zahn muf} der Zugmagnet den An-

lasser noch bei 9V gemessen an der Klemme 50, ein-
schalten.

Nach Loslassen des Anlasserschalters muB der Zug-
magnet den HauptstromKkreis im Anlasser unterbrechen.

n
[uimin?
2400

4.

2200 S /,/
" 2000 ,/
Vi

1800

nsftun

7,300

© 1600

/
4
/

. 1400

1200

N
1[N

1000

NN

600 : A
10 V7 4

200 /4 ‘ ‘

IR

1 2 3 % 5 6 7 8 9 n 11 12
Uy [v]

Bild M 239. Drehzahllinien fiir Prufvoxschuft be1
12V,1,32 kW (1,8 PS)

n[U/min] : 4

2600
2600 4
2004
22004
2000 = 400A
1800;
1600
1400+
1200
1000
600-

5004
4001

200

1 2 3 ¢ 5 6 7 8 9 w0 n 12
UA'[Y}
Bild M 240. Drehzahllinien fiir Priifvorschrift bei
12V,2,2kW (3 PS)

~

3. Gerdusche

Der Anlasser darf im eingespurten Zustand sowie beim
Uberholvorgang keine liberméafigen Gerdusche verur-
sachen.
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4. Leistungspriifung Zur Freilaufpriifung Uberholvorgang ausfiihren.

Md [mkg] Drehmoment- und Drehzahllinien fiir Anlasser

12 12V, 1,32 kW (1,8 PS) siehe Bilder M 239 und M 241

s / 12V, 2,2 kW (3 PS) siehe Bilder M 240 und M 242
4,0 - / . . ' V '
hy 5. Funktionspriifung
36 // Der Anlasser ist bei Leerlaufdrehzahl dahingehend zu
3¢ : // Va tiberpriifen, ob die Lagerstellen in Ordnung sind und ob
23 Md=f 1] * A / / durch Fliehkrifte Beschddigungen auftreten.
' - / / Weiterhin wird der Anlasser etwa 10 X 1 s lang mit da-
30 ] ' ‘ /’ zwischenliegenden Pausen von je etwa 0,5s mit Nenn-
~ 28 v ) / / last belastet. AbschlieBend ist zweimal der Uberholvor-
26 / 7 /r gang durchzufiihren.
24
22 7/ ,/ TUimin)
20 / VA ' x - ﬂfv?
f -~ U
18 r// // 4000 T\E . 5 o v
o1 V. ~ . L
1 ' ~
12 - /. /5' 6
f ; 74 / 3500 —
10 / ¢
] i V4 P ‘
" 08 ,/// v <~ 2
06 : /// 000 0
02 74 .
2500
J00 200 300 400 500 600 700 800 900 n
LA )
Bild M 241. Drehmomentlinien fiir Priifvorschrift bei 2000 {HaLier]
12V, 1,32kW (1,8 PS) : 4
" Mfmig] \
250042 \ o
™~
Kk 100042
K] SN \
5] ‘
s00 2 / \h'\\\
In / \\
| LN
Z] 00 200 300 400 500 600 M0 800 900 10O 1100 1200 1£300 A0 1500
| , . ~ 7, [A]
3 Bild M 243. Kennlinie‘bei -+20°C bei 12 V, 1,32 kW (1,8 PS)
2]
1.4.3.8. Allgemeine Uberpriifung und Abnahmelauf
7
1. Die von der Montage bzw., aus der
Reparatur kommenden Anlasser
cozooamzooisaasoomaoo = T sind durch Sichtpriifung auf fol-
! 100 100 rzuum)” gende Punkte zu untersuchen:
. LA
Bild M 242. Drehmomentlinien fiir Priifvorschrift bei a) Einwandfreie Ausfithrung der Anschliisse und
12V, 22kW (3 PS) aller Lotstellen. :
Die Leistungsparameter des Anlassers kénnen sowohl ~  b) Alle Kontaktstellen (besonders die Kabelschuhe

liber das Drehmoment als auch {liber die Drehzahl er-
mittelt werden. Anlasser dabei mehrmals abbremsen und
Festsitz aller Verbindungen iiberpriifen sowie heifige-
laufene Lagerstellen beachten.

der Kohleblirstenhalter am Biirstenhalter und die
Kontaktschiene am Magnetschalter), Vernietun-
gen und die Verschraubungen miissen fest sein
und diirfen nicht wackeln.
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, ' Kennlinjen mit Burstengualitat K 31 Us V)
[uimin] n N [ps] 4
Batterje voll geladen, +20°C ri2
n 21 [Uimin] Mg [mkp] , y
Ua
4000 0 4000 .0
\Q%\ 8 4 3800 9
] I~
\\ = 3 36004 8
| N 3 |
\ <UL R 3400 804k 7
_ 2 32001 6
—0 3000 5
‘ . © 28004 bo¢
, : . 2600 3
500 !
2400 2
3 2200 1
2 '5441 3 ] 2000 L o
4 \ - 16004
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sol2 k . 1600
\ \ £ 100
M, S,
v ¢ §' 1200
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00 200 300 40 500 600 700 800 00 1000 1100 1200, 1500 HOD 1500 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 100 1200 1300 KOO 1500
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Bild M 244. Kennlinie bei —10°C bei 12V, 1,32 kW (1,8 PS) Bild M 245. Kennlinie bei +-20°C bei 12V, 2,2kW (3 PS)
' ' C o : UslV]
n. N[PS] . Kennlinien mit Biirstenqualitdt K31 4 2
. _ [uimind N2 ™*P] patterie voll geladen, -1°C - o
c) Die Anlageflichen zwischen dem Gehdusé und ) 0
den Lagerschildern sind Pafirénder, deshalb miis- 4000
sen die Lagerschilder dicht und gleichmiBig am 3800 g.
Gehiduse anliegen (ein Spion von 0,1 mm darf sich 4, 8
nicht zwischen Gehéuse und Lagerschild schieben : ,
lassen). : ~ 3400 I
: . . . 32001 S
d) Die Kohlen miissen so auf den Kollektor schlei- - s
- fen, daB deren #uBere Kante mindestens 2mm %% i
vom Rand des Kollektors entfernt ist. 2600 L ¢
e) Der Anlasseranker muB sich mit der Hand (ohne 2690 F
Hilfsmittel) leicht durchdrehen lassen. DasLings- « 200 2
. ; . g‘
spiel s0110,5...1 mrp betragen. £ 220 L,
' . o ' 2 2000 i a
2. Nach dem Aufspannen auf den Priifstand muB} der =
Abstand zwischen Ritzel und Zahnkranz etwa 3mm S 7800
betragen. i 16004
. . &
3. Fiir die Uberpriifung sind max. 65Schaltungen er- & ¢
forderlich. Bei einwandfreien Anlassern ist die Min- & 12001
destanzahl von 30 Schaltungen zulissig. £ 10001
4. Der Anlasser darf terhperaturméﬁig nicht iberlastet 800
werden (Kollektor max. 140°C). Bei zu hoher Erwir- = 400/
mung ist die Uberprifung abzubrechen understnach -& <00
dem Erkalten der erwdrmten Teile fortzusetzen. g' ]
: : - 200
5. ImKurzschluB sind dreiSchaltungen durchzufihren, ‘ o NNCN
hierbei mufl der "Anlasserschalter in jedem Fall "100 200 300 40 500 600 700 800 SO0 U0 1100 1200 1300 K00 0T
offnen und das Ritzel aus- bzw. einspuren. Bild M 246. Kennlinie bei —10°C bei 12V, 2,2kW (3 PS)
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Bild M 247. Anlasser
(Langsschnitt) .

(1) Gehiduse mit Pohlschuh
und Feldwicklung
I . (2) Einspurhebel
(3) Zwischenscheibe
(4) Dichtring
8~ (5) Magnetschalter

& 7
Y \ / / (6) Biirsten
_ . . (7) Kollektorspannband

/////.

O AT . . (8) Schildlager

\\\\ (9) Kollektorlager

X R |

(10) Kollektor

(11) Polgehduse

(12) Anker

,(13) Zwischenlager

(14) Einspurbetrieb mit Ritzel

(15) Anschlagring

1.44.

1.44.1

1,

AN (16) Antriebslager

\ ,
16 5 .

7 i

10

7,
7
Y

7,
L3

% 13

Stérende Gerdusche, die auf einen inneren Fehler
schlieBen lassen, diirfen nicht auftreten. Die Lager
dirfen sich nicht liberm#8ig erwédrmen.

.

Aus Sicherheitsgriinden darf wihrend der Uber-
prifung niemand oberhalb der Seite, nach der das
Antriebslagerschild des Anlassers gerichtet ist, be-
finden. Die Anlasser werden auf dem Prifstand der
ersten gréBeren Belastung unterworfen. Es ist da-
her mit dem Zerspringen fehlerhafter, mit versteck-
ten Fehlern behafteter A-Lagerschilder zu rechnen.

Nach bestandener lsrijfung ist der Priifstempel auf
dem Gehduse unter das Typenschild aufzuschlagen.

Batterie

Inbetriebsetzen der Batterie

Unter dem VerschluB3stopfen befindliche Dichtungs- -

scheiben entfernen. Falls die Startbatterien mit
VerschluBstopfen neuester Ausfithrung bestiickt sind,
ist die PreBhaut der Entgasungsoffnung zu durch-
stoBen.

Batterie mit reiner Akkumulatorenschwefelséure.’

Dichte 1,28 + 0,1 g/cm3, gemessen bei +25°C (fiir
Tropenverhiltnisse 1,23 4+ 0,01 g/cm3), fiillen. Die
Elektrolyttemperatur darf beim Fillen 25°C nicht
uUbersteigen.

Nach dem Fiillen ist die Batterie etwa 1Std. stehen-
zulassen und anschliefend leicht zu schiitteln. Der
wahrend. dieser Zeit gesunkene Sdurespiegel ist mit
Siure genannter Dichte wieder zu heben, bis er die
Hohe von 5 mm tiber den Scheidern bzw. Hohe der
Saurestandsmarke erreicht, (sichtbare obere Fliache
des unter der Einfiilléffnung ‘eingebauten Schutz-
bleches). Dieser Sdurestand ist als normal anzusehen.

Batterie mit Gleichstrom béi abgeschraubten Ver-
schlu3stopfen laden.’

-Nach etwa 25 Stunden wird die Inbetriebsetzungs- |

ladung im allgemeinen b‘eendet sein. Es ist jedoch

« Zurtck

Bild M 248. Batterie (Schnitt)

(7) Blockgefd
(8) negative Platte
(9) positive Platte
(10) Scheider fiir die Trennung
der positiven und negativen
Platten

(1) Zellenverbinder

(2) Endpol

(3) Verschlufistopfenr «

(4) Zellendeckel mit ein-

© vulkanisierten Bleibuchsen

(5) Polbriicke

(6) Schutzblech mit
Sédurestandsmarke

so lange zu laden, bis die Sduredichte den Wert
1,21 4 0,01 g/cm3, bezogen auf +425°C (fiir Tropen
1,16 + 0,01 g/em3), und die ' Zellspannung unter
Ladung mit der Inbetriebsetzungsstromstérke etwa
2,6 V erreicht haben und diese Werte wahrend der
nichsten drei Ladestunden nicht mehr ansteigen.

Bild M 249 -
Siurestand tberpriifen '

(1) Glas-MeBrﬁﬁre .
(2) Marke fiir Sdurestand
(3) Klemme
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6. Wihrend des Ladens darf die Sduretemperatur Bild M 250
+50 °C nicht Uberschreiten. Andernfalls ist das La- Séduredichte iiberpriifen
den zu unterbrechen oder der Ladestrom zu verrin- (1) Sdurepriifer
gern. (2) Klemmen mit Schutzlett einfetlte
Beim Uberpriifen der Zellen diese nicht mit offenem
Licht ausleuchten (Knallgas!). Alle Zellen einzeln
Uberpriifen und auffiillen. Nach dem Einfillen von
destilliertem Wasser ist die Sduredichte erst 30 Mi-
nuten nach dem Nachladen zu messen, da erst dann
die Messung genau ist. Zum Nachfillen von destil-
liertem Wasser diirfen keine Metalltrichter ver-
wendet werden. Die Betriebsfdhigkeit der Batterie
ist an der Sduredichte annihernd erkennbar.
Batterie- Nenn- Nennkapazitét bei Stromstiirke in A fir
kurzbezeichnung spannung , 20 stiindiger Entladung
. K 20 Ah Inbetriebsetzung normale Ladung
12V, 105 Ah 12 105 ’ 5,3 10,5
12V, 135 Ah 12 135 6,5 13,5
Sauredichte in °Bé Dichte in g/em? Klemmspannung in V
normal') Tropen . normal') Tropen je Zelle am Zellen- Ladezustand der Batterie
priifgerit
39° 27° 1,285 1,23 2,6...27 2,4 gut geladen
24° 18° 1,20 1,14 2,1...22 2,0 halb geladen .
16° 13° 1,12 1,08 > 1,8 1,75 leer, sofort aufladen
) Bei einer Sduretemperatur von +20°C
Anmelkung Je langsamer das erste Laden und Ent- 8. Kurzschluf} in einer Zelle kann entstehen durch

7.
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laden vorgenommen wird, um so giinsti-
ger wirkt es sich auf die Lebensdauer
und Kapazitit der Batterie aus.

Wird das griindliche Aufladen der Batterie lingere
Zeit unterlassen, so ist eine Sulfatbildung die Folge.
Sie macht sich durch Verhirting der Platten be-
merkbar und wirkt zerstérend, wenn sie nicht bald
beseitigt wird. An folgenden Merkmalen ist die Sul-
fatbildung zu erkennen:

a) erhebliche Minderleistung, B

b) zu Beginn des Ladens erhthte Zellenspannung,

¢) wihrend des Ladens stirkere Erwirmung der
Zellen.

Sie wird beseitigt durch Laden mit stark herabge-
setzter Stromstirke (1/10 der hochstzuldssigen).

Uberpriifen der

Batteriezellen

Bild M 251

(1) Zellenpriifgerit
(MeBdauer 10... 20s,
Spannung siehe Tabelle)

Zurtck

a) Beriihren zweier benachbarter Platten, wenn

z. B. die Separatoren schadhaft geworden sind,
b) ausgebrockelte Plattenmassen, die an der Seite
oder am Boden eine Brucke zw1schen den Platten

bilden,

c) metallische Fremdkorper die in die Zelle geraten
sind. . .

Kurzschlufl kann die Platten einer Zelle schnell zer-

~ stéren und mufl im Entstehen beseitigt werden. Einen
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Bild

KurzschluB3 erkennt man daran, dafB3 die davon be-
troffenen Zellen gegen Ende des Ladens in der Gas-
entwicklung hinter den anderen zuriickbleiben. Sie
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M 252. Gefrierpunktkurve der Schwefelsidure




werden sofort warm, und ihre Sduredichte ist ge-
ringer als die der anderen.

Zellen mit Kurzschlufl zeigen sowohl beim Laden als
auch beim Entladen eine geringere Endspannung als
die anderen.

Durch Auffillen von Leitungs-, Schnee- oder Regen-
wasser wird der Elektrolyt (verdiinnte Schwefel-
sdure) zerstort und der chemisch-physikalische Pro-
zef3 des Ladens je nach Anteil der unsachgemifien
Beimischung unméglich gemacht.

Verhalten der Batterie in der kalten.
Jahreszeit

4.4.2.

ie Batterie wird je nach Jahreszeit stark oder schwach

. 2ansprucht. Aber nicht immer steht der Stromverbrauch
1 richtigen Verhiltnis zum Ladestrom der Lichtma-
‘hine; die Batterie wird gezwungen, dauernd Strom ab-
igeben. Falls eine solche Beanspruchung mehrere Stun-
en andauert, mul} schnellstens fiir ein Aufladen auBer-
.alb des Fahrzeugs gesorgt werden. Weiterhin sollte man
n Winter die Batterie alle zwei Monate nachladen, damit
iese nicht im entladenen Zustand lingere Zeit steht.

5. Verdichterantrieb

..5.1. Abbau des Verdichterantriebes

) Befestigungsschrauben fﬁr Verstellplatte l6sen und
Keilriemen abnehmen. Spannrolle, vollst. abschrau-
ben. :

) Rohrbogen vom Verdichter abschrauben.

“c) Befestigungsschrauben flir Befestigungswinkel und
Khlmittelsaugleitung abschrauben uneg Teile abneh-
men. :

_.) Konsol mit Verdichter vom Kurbelgehiuse baw. Ver-
dichter vorerst vom Konsol abschrauben.

|
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Bild M 253. Keilriemenscheibe mit handelsiiblichem Abzieher

abziehen !

Befestigungsmutter n{it Drehmomentschliissel mit 40 Nm
(4 kpm) anziehen

7 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.

/
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Eine Batterie friert in aufgeladenem Zustand erst bei
einer Temperatur von etwa —70 °C ein, entladene Batte-
rien jedoch schon bei —10...-12°C.

Im Zusammenhang mit dem Ladezustand steht die Sdure-
dichte. Eine geladene Batterie soll eine Dichte von 1,28 +
0,01 g/em3 aufweisen, Mit der fortschreitenden Entladung
der Batterie nimmt die Sduredichte ab. Man kann unge-
fihr feststellen, je weiter die Batterie ‘entladen wurde,
um so hoher ist auch der Gefrierpunkt der Saure und
somit liegt der Gefrierpunkt bei einer Sduredichte von
1,14 schon bei —15 °C (Bild M 252).

Nur bei stark entladenen Batterien mit geringer Siure-
dichte kommt man in den oberen Bereich der Kurve,
dann friert aber zunichst ein Teil des Wassers in Form
von kléinen Eisnadeln aus. Die verbleibende Sduremenge
wird dadurch konzentrierter, und damit f4llt auch wie-
der der Gefrierpunkt. Wenn nicht ganz auBergewohnlich
unglnstige Verhédltnisse vorliegen, besteht fiir die Bat-
terie nicht die Gefahr des Einfrierens.

Wird bei einer Batterie ungeniigende Siuredichte fest-
gestellt; so darf keinesfalls Schwefelsidure hsherer Dichte
nachgefullt werden, vielmehr mul3 die Batterie zur Er-
zielung der vorgeschriebenen Siuredichte nachgeladen
werden,

Bild M 254. Befestigungsschrauben fiir Konsol aus
Kurbelgehiuse mit Drehmomentschliissel mit 35 Nm
(3,5 kpin) anziehen .
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1.5.2. Anbau des Verdichterantriebes

Bild M 255. Fluchtabweichung des
Keilriementriebes {iir Verdichter mit
Haarlineal Giberpriifen. Die Flucht-
abweichung darf max. 1 mm betragen.

Bild M 256. Keilriemenspannung ein-
stellen, es mub sich bei 100...120 N *
(10,0...12,0 kp) Druck der Keilriemen
10...15 mm durchdriicken lassen.

Zurtck



Der Anbau des Verdichterantriebes erfolgt in umgekehr-
ter Reihenfolge wie der Abbau, es ist dabei folgendes
zu beachten.

a) Beim Wechseln der Keilriemenscheibe fiir Verdichter
ist diese mit einem handelsiiblichen Abzieher abzu-
ziehen und die Befestigungsmutter mit einem Dreh-
momentschliissel mit 40 Nm (4 kpm) anzuziehen.

b) Die Befestigungsschrauben fiir Konsol sind mit Dreh-
momentschliissel mit 35 Nm (3,5 kpm) anzuziehen. Fiir
die Befestigung des Konsols am Kurbelgehduse sind
nur Sechskantschrauben in der Qualitdt M 8 X 25

. TGL 0-933-10.9 (10 K) zu verwenden. .

¢) Nach Anbau des gesamten Verdichterantriebes sind
die Stirnflichen der Keilriemenscheiben zueinander
auszurichten. Die Fluchtabweichung soll im Interesse
einer ausreichenden Lebensdauer des Verdichteran-

triebsriemens moglichst nicht mehr als 1 mm betra-

gen.

d) Die erforderliche Keilriemehspannung muf} bei 10 bis
15mm bei einem Druck von 100...120N (10,0 bis
12,0 kp) liegen, damit der Keilriemen nicht rutscht, und
einen zu grofBen Verschleifl des Keilriemens zur Folge
hat. Die erforderliche Keilriemenspannung wird er-

reicht, wenn eine in der Mitte zwischen Verdichter- '

keilriemenscheibe und Spannrolle angelegte MeB-
kraft den Keilriemen durchdriickt (Bild M 256).

1.5.3. Spannrolle

j‘j/ 1
] 2
3
o o : .
h 4 Bild M 257. Spannrolle -
r ﬂ - (Schnitt)
N e J ~ (1) Verstellplatte
a (2) Sicherungsring
Va { . (3) Rillenkugellager

(4) Sicherungsring
(5) Spannrolle

1) Staubkifig im Kugellager

. ?) Fettfiillung 0,5 ecm?, Schmierfett
)} ), SWC 423

a) Spannrolle demontieren
1. Sicherungsring mit Zange abnehmen.

2. Spannrolle wechselseitig mit leichten Schligen
vom Kugellager herunterschlagen

3. Sicherungsring mit Zange vom Zapfen abnehmen
und Kugellager mit handelsubhchem Abzieher ab-
ziehen.

\

AbmaBe: Zapfen  19.987...20.000 mm
Spannrolle 46.80 ...46.95 mm

e
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Bild M 258. Kugellager mit Aufdriickdorn ('Werkzeug Nr.
324.020-M 140) mit Handhebelpresse aufdriicken

b) Spannrolle montieren :

1. Kugellager mit Aufdriickdorn Werkzeug Nr.

324.020-M 140 mit Handhebelpresse auf Zapfen
aufdriicken, vorher Zapfen leicht eindlen, Siche-

rungsring mit Zange auf Zapfen aufsetzen.

Achtuné !

Das Kugellager muB mit dem Staubkéfig nach der,
Verstellplatte aufgedriickt werden. Kugellager
mit 0,5 cm3 Schrmerfett SW 423 TGL 14819/02

. fillen.

2. Spannrélle' mit Aufdriickdorn Werkzeug Nr.
324.020-M 140 mit Handhebelpresse auf Kugella-

ger aufdricken.

3. Sicherungsring mit Zange in Spannrolle einsetzen.

Bild M 259. Spannrolle mit Aufdriickdorn (Werkzeug Nr
324, 070 M 140) mit Handhebelpresse aufdriicken
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1.6. Einlaufschema

Beim Inbetriebsetzen eines liberholten Motors ist nach

der Bedienungsanleitung, Abschnitt2., zu verfahren. Bei

der Abnahme eines generaliiberholten Motors ist nach
nachstehender Aufstellung (Tabellel...5) je nach Aus-
fiihrungsart eine Motorleistungsabnahme durchzufiihren.

Bei jedem Motor sind zu liberpriifen:

Drehmoment: Mg;= P-0,7162;

M rea 1%3 in Nm (kpm)

Verbrauch:

3600 .V .y
b= —xa

bei Volumenmessung

bei Massemessung

be . .
d = 5 kWh Sh
1. Drehzahl ‘ : De red 3 ing (g/PSh)
: : __3600-m ‘
2. Leistung , be = N i.
3. spezifischer Kraftstoffverbrauch
: InLandern, in denen ni.ht nach TGL 8346 gearbeitet wird
4. Reglerfunktion ¢ ’
& ° miissen die Ge_brauchsformel nach DIN 70020 fiir Fahr-
5. Schmieréltemperatur zeugmotoren und DIN 6270 fiir Stationdrmotoren ver-
6. Schmierdldruck wendet werden.
7. Druck im Kurbelgehduse P, = Nutzleistung an der Betriebsstelle
8. Ladestromabgabe der Lichtmaschine Peo = Ilgmfxlzei;tlung bei }?ezugsstand
. . h . = Drehzahl in min~
9. Dichtheit des Motors G = Gewichtskraft an der Drehmomentwaage
10. Ger&dusche. in N (kp)
oL
..._1,28 i
' -~1,05: Sk o « 8
+ L SR ‘-4
~ | ~of 0~
A \J,O?\\:\\ K\\\L *
~ -~ M~ -~ ~ ~ ~
R
8 ) .
7 \Q\\% ' il
Lags \\.\75\, a'%.L
8 Low \\K\ 094
1T 233 \ ]
L 092 \%\\ 092 |
-‘—j-O,SO %\\ 0% "'r
N \ IN
Q4088 qaltio far die relative Luftfeuchtioret - \\\\m 1<
3 loss Ps 60% ] Nk ogs
g fos \\u%-g
3 lpsz \032- a
3 0,80 : g \\E
‘ 3 A P P P P = P 7 ~go I Bild M 260. Umrechnungs-
t, L0 faktor nach TGL 8346
Schlufibemerkung 17 £ « 1.1. nach TGL 8346 Blatt 2%), fir
‘ Stationdrmotoren : .
Nach den Priifvorgédngen ist bei kalter Maschine noch- £ « 3. nach TGL 8346 Blatt 4*), fiir Fahrzeug-
mals das Ventilspiel einzustellen. _ ] und Traktorenmotoren
Verdichtungsenddruck etwa 3,5MPa (35kp/em? bei =M, = abgegebenes nutzbares Drehmoment
herausgeschraubten Glihkerzen, mit eingeschraubtem Mg,z = Drehmoment bei Bezugszustand
Druckpriifer und Anlasserdrehzahl bei 20°C Oltem- b, = Sperzifischer Kraftstoffverbrauch an der
peratur. - ' ' Betriebsstelle
Bei klarem Abfall unter 1,8 MPa (18 kp/em?) Ventile auf V = MeBvolumen Kraftstoff in em?
Dichtheit und Kolbenringe auf Bewegungsfreiheit iber- g = Dichte in g/cm3
prifen. o . t = MeBzeit fur Kraftstoffdurchfiufl in s
. m = Masse des Kraftstoffes in g
: Beo = Spezi i
Gebx(‘iauchsformel zur L?istungsberechnung am Priif- ~° Biiﬁ::;&:tgi{; aftstoffverbrauch bei
stan , ) £ B 1.1. nach TGL 8346 Blatt 2*) fiir
[bei Priifstand mit Waagehebelarmlinge 716,2 mm zur Stationdrmotoren

Leistungsermittlung in kW (PS)]

. Te-
Leistung: Ne= 2 i Nera 2 in kW (PS)
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*) DDR-Standard TGL 8346 v. 1.'1. 1969

Die Vermessung der Rauchdichte der Motoren ist nach
TGL 22984 durchzufiihren. ‘



Tabelle 1. Technische Bedingungen zum Prifablauf nach dem Drehzahl-Zeit-Belastungsschema

Prifstandsraum Temperatur, gemessen vor dem
Luftfilter des Motors in°C 0...40 -
Luftdruck in kPa (Torr) } durch Messung '
N relative Luftfeuchte in 9, ermittelt und fixiert
Kihlung Kiihlwassertemperaturen am
Austritt des Motors max. in°C 95
Schmierol Sorte nach TGL 21148 MD 122
Fiillmenge indm? 6,5 (bei Erstauffiillung)
. Temperatur bei 20 °C )
Auflentemperatur in °C max. 110
Druck bei unterer Leerlaufdrehzahl in MPa (kp/cm?) min. 0,15 (1,5)
: Uberdruck und
min. 80 °C .
Druck bei min. 80 °C und in MPa (kp/cm?) 0,45...0,6
3000 min~! 4,5...6,0)
Verbrauch ing/h 120
Kraftstoff Sorte nach TGL 4938 DK1
zuldssige Toleranz des spezifischen .
Verbrauchs n % +5
Motor untere Leerlaufdrehzahl in min-! max. 750 4 50 .
obere Leerlaufdrehzahl in'min-! 3330 .
Ladestromabgabe der Lichtmaschine Signallampe
Kraftstoff-, Ol- und Wasserdichtheit = Sichtkontrolle
Kipphebelschmierung Funktionskontrolle
zulédssige Abweichung der ’
. Nenndrehzahl in %, -1
\ ’ Fiir Fahrzeugmotoren zuléssige ’
Toleranz der Nutzleistung in%, -5

\
Tabelle 2. Uberpriifung der Motoren bei Nenndrehzahl 3 000 min~!, Dauerleistung P, I133,1kW (45 PS)

Motor Foérderbeginn ’ ! 16°v. OT"
Obere Leerlaufdrehzahl
in min! 3250 4 80
Schmierélverbrauch in g/h =120
Laststufe t 1 n Bremskraft Nutzmasse Spezifischef' :
© inmin™! in min™! PinN (kp) in kW (PS) Kraftstoff-
= \ : verbrauch in
’ g/kWh (g/PSh)
\
1 20 2 300 © 80 (8,0) 11,7 (16) -
20 15 3000 120 (12,0) 26,4 (36)
3 ’ 10 3000 Blockierung 31,6 (43) . 306 (225)
Tabelle 3. Uberpriifung der Motoren bei Nenndrehzahl 3 600 min~! Dauerlelstung P, II 33,1 kW (45 PS)
(Verdnderungen gegentlibef Tabelle 1 und 2) .
Schmiersl Druck bei min. 90°C in MPa (kp/em?) 0,45...0,6
und 3 600 min~! (4,5...6,0)
Schmierdlverbrauch in g/h 170
Motor Obere Leerlaufdrehzahl in min™! 31750
Laststufe tin min nin min-! Bremskraft Nutzmasse Spezifischer
Pin N (kp) in kW (PS) Kraftstoff-
: verbrauch in
g/kWh (g/PSh)
1 20 2300 . 80 (8,0) 11,7 (16)
2ty - 15 3000 120 (12,0) 26,4 (36)
3 - 10 3600 Blockierung 31,6 (43) 319 (235)

1) Nach Laststufe 2 Motor abstellen, Zylmderkopfschrauben auf das vorgeschriebene Anzugsmoment 150+10 Nm (15+1 kpm)
nach Bild M 109 anziehen.
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1.7. Anhang :

1.7.1. Wilzlageraufstellung

Verwendungsstelle ' Stiick Lagerart Bezeichnung TGL
Spannrolle Verdichter 1 Rillenkugellager 6204-RS 2981
Zwischenrad 2 Rillenkugellager - 6204 WT 63 2981

1.7.2. Dichtringe

Verwendungsstelle Stiick Lagerart TGL Abmessung
Zylinderlaufbuchse 8 Rundring WS 6.056 6365 95X 3
OlmefBstab 1 Rundring WS 2.057 6365 66X 2
Zylinderkopfhaube 2 Rundring WS 2.057 6365 162
Steuergehédusedeckel 1 Wellendichtring WS 1.058 16454 D35X 52X 71
Steuergehiusedeckel 1 Wellendichtring WS 1.058 16454 D55 X 72X 10
1.7.3. Aufstellung der Schraubenanzugs- 1.7.3.1. Angaben von Form-*und Lageab\ife'ichﬁngen

momente der wichtigsten Schrauben-
verbindungen in Nm (kpm)

(Gewinde dlen und Drehmomentschliissel

verwenden)

Kurbelwellenlagerschrauben

" Pleuelschrauben

Befestigungsschrauben
fiir Schwungrad

Keilriemenscheibe auf
Kurbelwelle (M 10)

Keilriemenscheibe auf.
Kurbelwelle (M 12)

Kipphebellagerbock-
befestigungsschrauben

Befestigungéschrauben fir

Zylinderkopf
Nockenweilenrad’

Befestigungsmutter fir
Spritzversteller

Druckrohrstutzen fir
Einspritzpumpe

Diiseniberwurfrmutter

Befestigungsschrauben fiir Konsol

(Verdichterantrieb)

; Befestiguﬁgsschrauben fir

Lichtmaschinenhalter

102
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in Zeichnungen nach TGL 19085

Symbol |Art d. Abweichung

Beispiel
—_ Formab- von der. .
weichung | Geraden
80 (8) Zuléissige Formabweichung  Zuldissige Farmobweichung vonder
von der eraden 0,04 mm  Geraden G1mm fir eine Ldnge
80 (8) der Bezugsstredke von 300mm
(@) vom Kreis {olga3 Zuldssige Formabweichung vom
&2 Kreis 0.03mm fiit die AufBenfldche
. r— [0]002) 002 mm fir die nnenfidche
100...105(10...10,5) 2% '
von der
' & Ebene .
w0 . "
Zylin- ]
/&% vom 2lin BRG] zuisssige Furmabweidrng vom
O p— 2Zylinder 0,006 mm fig eine Ldn-
. ge der Bezugssirecke von
80 (8) N Tomn
V/4 Lageab- |von der
weichung | Parallelitdt
40 (4) : ,
Zuldssige Log ichung  Zuldssige Lageab vander
- von der PorallelititfImm  Parallelitdt Q01mm fir eine Ldnge
2ur Bezygshasis A. der Bezugssirecke 'von 100 mm
zur Bezugsbasis A
150... 160 (15 . 16) I von der Tloo3
Koaxialitdt
S i
40 (4) HLESE
T
8 von der :
50...60(5...6) Symmetrie L
] 2 Zuldssige lageabwethung von der
Symynetrie 006mm zur Bezugs- }
. P basis A
50...60(5...6) L ;g?h;ivsfnk Zuldssige Lageabweichung von der
| lichkeit S Rechtwinklichiert 0,06 mm fir enef
=amns —— Ldnge der Bezugssirecke von
80 (8) \ (LT006M0T A 100 mm zur Bezugsbasis A
Stirnlauf - und Rundiouf- "7 2
d ?ubwv{sepf/c'?c%?gdoppellem [z ——
Wert von I~ ) w7 . s
35 (3,5) Zuldssige Stimlaufabweichung . .
Q025mm am Bezugshalb Zuldssige Rundloufabweichus
60mm zur Bezugsbasis A 001mm zur Bezugsbasis A
25...30(2,5...3,0)

Zurtck

Bild M 261. Angaben von Form- und Lageabweichungen



Werkzeug Nr. }

Benennung und Anwendung

324.020-M 110

- Montagewagen

. 324.020-M 111,

. v
Bolzen fiir den Montagewagen

324.020-M 112

Kontrollvorrichtung fir das Ma@3 ,,a“
(zum Bestimmen des KolbenabdrehmafQes)

324.020-M 114

Artetierung des Motors
[}

324.020-M 115

Dorn fiir Kolbenbolzen

394.020-M 117

Spezialschliissel fiir Spritzversteller

-

Zurtck
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Bild ' _Werkzeug Nr.

Benennung und Anwendung

324.020-M 118

Abzieher fur Spritzversteller

324.020-M 119

Montagevorrichtung fiir Ventilkegelstiicke

324.020-M'120

Zwischenstiick des Drehmomentschliissels
fiir die Zylinderkopfschraube
/

324.020-M 121

MeBvorrichtung fiir Spalt- und Uberstehmas,
Zyinderlaufbuchse :

324.020-M 99

Montageschelle fiir Kolben

324.020-M 143

Einziehvorrichfung flir Nockenwellenlagerbuchse

324.020-M 124

Schlagdorn fiir Spritzblech auf der Kurbelwelle

.
»

324.020-M 125

Aufspannvorrichtung fiir das Abdrehen des
Kolbenbodens

104
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Bild

Werkzeug Nr.

Benennung und Anwendung

324.020-M 126

Montagevorrichtung fiir das Entgraten der Kanten
am Kolbenbolzen,

324.020-M 127

Maulschlissel fur Diisenhalter

324.020-M 128

Eindrickdorn fur den Sitzring des Einlalventils

324.020-M 129

Eindriickdorn fir den Sitzring des AuslaBventils
. \

324.020-M 130

Spannband fiir Olwechselfilter

324.020-M 132

Tiefenmeflehre fir Zylinderkopf (Ventilriickstehmas)

324.020-M 133

MeBvorrichtung fiir Riickstehmaf
Olpumpenrider :

Zurtck



"' Bild ‘ Werkzeug Nr. Benennung und Anwendung

324.020-M 135 Aufziehvorrichtung fiir Nockenwellenrad
324.020-M 136 Abzieher flir Nockenwellenrad
L]
\
324.020-M 138 Arretierung fiir Nockenwelle gegen axiale Verschiebung
324.020-M 139 - Eindriickdorn fiir Kugellager in Schwungrad
: .
|
1
} .
324.020-M 140 Aufdriickdorn fir Kﬁgellager und Spannrolle auf Achse

(Verdichterantrieb)

324.020-M 141 - Eindriickdorn fiir Buchsen in Olpumpenrad

106

- Zuriick ' ‘



Bild Werkzeug Nr. Periennung und Anwendung

o

i ) $ ,

324.020-M 142 Eindriickdorn fiir Olfangblech in Dichtungsdeckel
323.006-M 20 ‘Zentriervorrichtung fiir Einspritzdise
L]
323.006-M 92 Schlagvorrichtung fiir Diisenschutz .
@
i
[ -
\ v
P .
. ) B i
AY \

. ) : - ' : oo 107
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-39

Montagewagen

Werkzeug-Nr. 324.020-M 110

Teil Stick Benennung Werkstoft Rohmafe TGL : Bemeérkung
1 2 Ring St35u Rohr (1'” X 2 630) 14514 Rohr
2 2 Strebe St 35.u Rohr 38 X 3 X 1190 28 X 33X 3800
3 2 Strebe St35u *Rohr 20 X 2 X 1190 mit Biegezugabe
4 4 Stiitze St35u  _ Rohr 25 XX 5 X 170
5 2 Aufnahme St 38 u-2 Bl. 25 X 60 X 110
6 5 Restbolzen - St 50-2 525 XX 83
7 2 Aufnahme | St 38 u-2 BI. 25X 60 X< 110
8 2 Lagertréager St 38 u-2 6,5 X 1195,5 0-1026
9 2 Quertrager St 38 u-2 6,5 < 630 0-1026
10 4 Stiitze St 38 u-2 6,5 X 105 0-1026
11 1 Strebe St 38 u-2 40 X 5 X 584 0-1028
12 4 Auflage St 38 u-2 BI. 20 X 130 X 200 *| Schweillgruppe
13 4 Auflage St 38 u-2 BIL. 20 X 110 XX 110
14 8 Seitenteil St 38 u-2 BlL. 16 < 105 XX 110
15 1 Auflage St 38 u-2 B1. 20 X 110 X 110
16 2 Rippe . St 38 u-2 BIL. 16 X 60X 75
17 4 Blech St 38 u-2 BIl. 4 3< 40 X 550 mit Teil 21
. verschweilit
18 & Rolle St 50-2 @g1oxe
19 4 Gleitlagerbuchse Sintereisen & 36 X 60
20 4 Bolzen St 50-2 & 26 XX 90 .
21 8 Blech St 38 u-2 BL.4XX40X 40 4 mit Teil 17
: o verschweiBt
22 1 Bolzen |, St 38 u-2 & 20X 133 ]
23 1 Jndex St 38 u-2 BIL. 20 X 100 X 290 -SchweiBgruppe
24 1 Hebel St 60-2 040 X 25 X 790 I~
25 1 Schutzring St 38 u-2 17X 23X 25401g Rohr
16 X 1,5 X 3200
mit Biegezugabe
26 2 Scheibe St 38 u-2 32X 8
27 1 Scheibe . St 38k 540X 13
28 1 Fuhrungsblech St 38 u-2 BIL. 8 X 60 X 165
29 1 - Fihrungskorb St 38 u-2 12 X 60 : 0-1026
30 1 * Bodenwanne St 38 u-2 Bl 13X 795 X 1225 :
31 16 Sechskantschraube 5S M 10 X 40 0-931
32 2 Sechskantschraube 5S M 107X 30 0-931 )
33 1 Sechskant-Pafischeibe M 12 X 65 0-609 - Gewindeldnge
25 mm
34 4 Gewindestift M6 <20 0-553
35 16 Sechskantmutter M 10 0-934
36 1 Kronenmutter M12 0-935
37 1 Scheibe 13 0-125
38 18 Federring 10 7403
1°  Splint 3X 25 0-94
40 1 Schraubenfeder @ 32X 25X 86,5
41 4 Lenkrolle | PL-kP 160 XX 40 20-357455 VEB Transport-
ausriistung
. Cainsdorf
42 1 Auslaufstutzen St35u 16X 1,5X 25 mit Gewinde 3/8""
43 1 Durchgangshahn 3/8"" Innengewinde
44 . 4 Bolzen * 324.020-M 111
45 8 Blech St 38 u-2 B1. 16 X 80 X 100 | mit Teil 2
46 2 Blech St 38 u-2 Bl 16 3 60 X 100 | verschweiBt
47 6 Blech St 38 u-2 Bl 16 X 80 XX 100 ' '
48 2 Blech St 38 u-2 BI1. 16 3X 60 XX 100
49 2 Stiitze St 35 u-2 Rohr25 X 5 140
50 2 - Aufnahme St 38 u-2 BL. 25 X 72X 95
51 2 Stiitze St 35 u-2 Rohr 25 X 5 X 145
52 2 Blech St 38 u-2 BL16 X 70X 70
53 2 Aufnahme : St 38 u-2 BIL. 25 > 60 X 70
54+ 16 Sechskantschraube 58 M 10 X 35 0-933
<
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Ansi=nt A
fOr Notoraufmabme
4SRE/T

7
4
6 —
Ansicht . B
fur Moteraufnahme
4 SRF/2
und 6 SRF
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Bolzen fiir Montagewagen
Werkzeug Nr. 324.020-M 111 -

gehort zu Montagewagen
324.020-M 110

50

Kordel £1 151 28-201

Bei ,, X “ Beschriftung
324.020-M 111

.

Teil Stiick Benennung

Werkstoff

Rohmale

TGL Bemerkung

4 Bolzen

St 50

%] 3'2>< 53

Kontrollvorrichtung fiir MaB8 ,,a“ Kurbelgehiduse-Oberkante, Hupzapfen Kurbelwelle -

Werkzeug Nr. 324.020-M 112

Zurtck

Teil Stiick Benennung Werkstoff ‘Rohmafie TGL Bemerkung ,
13 N
1 1" Grundplatte St 38 BL 12X 175 X 175 .
2 1 Ring St 38 ) 140 23 Schweiflgruppe
3 1 Rohr St 38 & 80 X 145 einsatzgehdartet
4 1 Aufnahme St 38 5160 < 38
5 1 ©  Auflage St 38 Bl. 40 XX 96 X 200 einsatzgehirtet
6 1 Hiilse St 38 @3 50 X 158 Kopf flammen-
7 1 Verldngerung C 45 16 XX 186 gehirtet
8 1 Buchse Messing 12X 18
"9 1 Buchse Messing 18X 21
10 1 Scheibe St 38 10X 6
11 1 Spannzange C45 20X 35
12 1 Uberwurfmutter St 50 20X 17 .
14 1 ! Auflagebolzen 16X 5 30-6321
15 2 Zylinderschraube M4X 12 0-84
16 4 Zylinderschraube M8 X 14 0-931
17 1 Zylinderstift 2m6 XX 8 0-7 i :
19. . 1 - -MeBuhr Al © 7682 mit Meluhr-
{ ‘ einsatz A6
. . . , TGL 7207
20, 1 MeBuhreinsatz D6 7207 .
21 1 Feder : 18395
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Arretierung fiir Schwungrad
Werkzeug Nr. 324.020-M 114

6
1545
1 L
' Ly, A
T T
7 -
EN S
:’ O E .
r '
| ‘
o
S I N
‘ L X
I
I
=3
7 1
/ —
[‘ 'yw‘»isrcg‘: e rer:toge
2
Bei X Beschriftung 324.000-M112)
scharfe Kartan Imm gebrochen +
Ausfubrungskivsse - 15 V
| Schwersverfarren: I3 4
2usatzwarhstorf. LEs YO8/8-24 102290 88/85 SRF
SchwveiSnanrdiche wmm -
Teil Stiick Benennung Werks.toff . Rohmale TGL Bemerkung
1 1 Platte St 38 BI. 30 XX 38 X 150 SchweiBgruppe
2 2 Bolzen St 38 @16 XX 170 . 323.008-47:4
3, 1 Zahnsegment verwendet
’
Dorn fiir Kolbenbolzen
Werkzeug Nr. 324.020-M 115
Hordel E1TGL 28 ~207
S0
o 2x_{»§°/
i
>
© ” X N
=TT T
7 L
165
Bei ,, X “ Beschriftung
vV (V) 324.020-M 115
Teil Stlick ~ Benennung - Werkstoff Rohmafle ' TGL Bemerkung
1 Dorn St 50 5 32 X 168 ;

Zurtck
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Spézialschlﬁssel fiir Sp,ritzverstellerA
Werkzeug Nr. 324.020-M 117

s w02
e

H IQ\Q‘) . ~
.7_%_\___%5& . | .
; _
401 \
kv\ !
PN
<
/ |
Te— ! ~
1'“ ~ S T
Qﬂj 2z ' / 1
=Y
X
il Jurd 2 ‘ i} R - o
yergutel auf=60-7512 , . :
HRC 45 -52 P
Bei ,, )X “ Beschriftung
v 324.020-M 117
Teil Stiick’ Benennung | Werkstoff " RohmafBe TGL Bemerkung-
1 1 - Aufnahme c35 - @32 19
2 1 Sechskant C35 © SW19 X 55

Abzieher fiir Spritzversteller -
Werkzeug Nr. 324.020-M 118

\ 17 . 2
86 ‘ '
R N - . . /
_65. _..iéj
3 .
Sw1g
s - '/
LT A o T
o XN . | %
- %-21_‘5}__' . T T T §'| .% v
i S o
y ’Fbﬁ/l"j/} < Sy ! -
e
. | .
L2 Lo15
.40 ' ' ’
v ‘ Bei ,, X “ Beschriftung
v : 324.020-M 118 : .
; Teil Stiick Benennung Werkstoff - Rohmafe ; TGL Bemerkung
1 1 Buchse St60-2 &5 40 X 45. .
2 1 Sechskantschraube St 50-2 , o &5 30X 90 : !

118

Zurtck



3

Montagevorrichtung fiir Ventilkegelstiicke
Werkzeug Nr. 324.020-M 119

Zurtck
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- . Ansicht Y . l
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J X Hn I
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ansiche 2 ; l _T- T
I |
| 22 41!
N\ T~ L | e
D |
: 4 ._.._6_'_,\.4:_ q i
70 2 | o 71" )
N - S
:‘! y | i
O\ ax il S \
o ar | Bl :
‘—"fg:fj’:‘" 30 \ ‘ /Aascugd/fmwmeagfanmaubt
L : . (R i
IR L =/
K ! V7
: ; .
' or—— ——— l__._____.._.._.__. N ,.._,,_ E‘l‘ S'/'l.,l'
? —6 . 334*0% 8/7'1 7'7??2)
i ! L ’
: ‘ ol 5 YV (~i W)
270
‘. .
Teil Stick - Benennung Werkstoff Rohrr;aﬁe TGL Bemerkung
1 1 Platte Novotex 30X 140 X 570
2 2 Bolzen St 60 16 X 53
3 1 Hebel St 38 u-2 030 X 83X 600 \ .
41 Auge St 38 u-2 @ 50X 15 SchweiBgruppe
5 1 Haken St38k 12X .210. ’ .
6 1 Platte St38 BL 6 % 32 X 46 SchweiBgruppe.
7 "1 Hartgummi : 5% 20X 36
8 3 Sechskantmutter ' M 12 0-934
9. "2 Scheibe ¥ ©13 0-125
10 1 Feilengriff 30 0-395
11 2 Senkschraube M5X12 ' 5683
12 2 Kastengriff

handelsiiblich
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Zwischenstiick fiir Zylinderkopfschrauben
Werkzeug Nr. 324.020-M 120

Swi1g *o?

5
© W
/ .
30!
NE X
i R
11 b
1391 )
A1
e ,
0 Y
SRS .
b \L &3
; , .
r@ . -\ Bei,, X “ Beschriftung v
i 324.020—1\’&120 (2)
Teil Stiick Benennung Werkstoff /RohmaBe . TGL . Bemerkung
1 Zwischenstlick C45 Rd60X 82 vergiitet
: 6,0...7,2MPa
(60...72 kp/em?
\

120 : | -
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MeBvorrichtung {fiir SpaltmaB und UberstehmaB der Zylinderiaufbuchse

Werkzeug Nr. 324.020-M 121

Yl 6‘ M2
‘ z Sar e
T = ‘ ‘r‘:. | 5,"’—’:";—'-7—.
!- i 5 r : i Merdel £1 4 — ,T,l" T
[ N I : . 28-20T N — TJJ
[ I 5 ._J ' E .? - . / 2 '/ - Y —i l !
. - C———= ~ - Mi2e1 &‘,
—'1_1—% j :E ““,:Tr‘ 1 ; 5 % :’F:_fj:_ H
{8 B g h—
L3 = . %_ P8 - —Fﬁw 3rt2gra60®
1 T ?’ Y TV 1
I i ! B, Oy ]
; < Tl B ‘
1 V2 o
7 N | g“—."”
1 h l 3""1« Py
le= |
i 12
/ A
Be/'XBeschriftun_q dcharfe Kanten ASom pebrachary
324.020-M121(2) W (vov)
-
\ ' ’
Eimtetheit & M3:1 .
[ lwl.i':ruﬂﬂ‘hlune : X8
| Schweibrrfuhren: €
é/’\\ U5 : .L_m:f:"am TEs
- Cherttade ementegeharied k
(.k-:::"". rle —
NAC ~8083 .
—— 3
Teil Stlick  Benennung Werkstoff RohmafBe TGL Bemerkung
1 1 Grundplatte - St 38 u-2 BL. 25 X 50 X 170 8446 einsatzgehértet
2 1 Griff St 38 u-2 Rd 40 X 58 7970
5 2 Spannzange C45 "Rd 20 X 35 7970
6 2 Uberwurfmutter St 50 Rd 20 X 17 7970 ’
9 2 - NormalmeBuhr 11 7682
AY
N

Zurtck



Montageschelle fiir Kolben
Werkzeug Nr. 324.018-M 99

p~3
w2 6
65
. A
l T Jl; T
H N | | ~ H H i
N H i | ~ £ & 1 -8 -+ x !
%H|41: | gy Bl sjee ZE? Lgﬁ X |
' - e | = '
08
o
4
v
Bei',, X “ Beschriftung
324.018-M 99 (2)
4
\ .
=]
Teil Stlick Benennung Werkstoff RohmaBe - TGL : Bemerkung
1 1 Schelle St 38 ' Rohr 90 X 4 X 40 9013
2 1 Blech St 38 u-2 ) BL.2X 16 X 20 '
3 1 Blech . St3gu-2 . BL.2 X 27X 20
4 1 Blech St 38 u-2 " BL2X 27X 108
5 1 Blech - St38u-2 Bl.2X 27 X 158
6 1 Klemme . St38u-2 . BL.2X 25X 95
7 1 © Verstidrkung St 38 u-2 Bl. 10X 36 X 70
s
Al
1
122 )

Zurtck



Einziehvorrichtung fiir Nockenwellenlagerbuchsen

Werkzeug Nr. 324.020-M 143
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Stiick

Benennung Werkstoff Rohmale TGL Bemerkung
1 1 Spindel C45K & 32X 675
2 1 Rohr St 35hb’ 42> 3> 323
3 1 Knebel St38K @20 X 743 )
4 1 Buchse C 45 © 60X 4.3 l siehe Verschlei3-
5 1 Buchse C 45 D 60 X 45 stufentabelle
6 1 Buchse St 50 @ 120 X 59 | ,
7 1 Vorsteckscheibe C45 5 80 XX 27 ’
8 1 Vorsteckscheibe C45 & 60 20
] 2 Bolzen ) St 50 12X 71 \
10 1 Holzplatte - Hartholz 50 > 560 X 250 : .
11 2 Auflage Novotex & 100 X 60 j bei Bedart,
12 1 . Gewindebuchse C35 80X 15 6773 Oberfliche
. ' flammengehértet
13 1 Druckbuchse . C15 80 40 Oberfliche
einsatzgehiirtet
14 2 Ballengriff A28 . 2948
15 2 Zylinderstift . 4ms6 < 30 0-7
16 2 Zylinderschraube ’ M4 X8 0-84
17 2 Zylinderschraube M4 X< 10 0-84
18 2 Zylinderschraube M4 X 12 0-84
19 3 Kugel o8 15515 C
20 3 Druckfeder bei Montage
. bestimmt
21 6 Zylinderschraube M 8 X'40 0-84
22 1 PafBfeder D6 X 63X 36 9500
23 1 Palfeder D8 X 7X 40 9500
24 1 PaBfeder D8X 7X 48 9500 -
25 2 Bohrbuchse , A8X 10 30-179
26 2 Sechskantschraube 58 M6 X 16 0-561
mit Zapfen :
27 2 Sechskantmutter 58 M6 0-934
28 1 Axial-Rillenkugel- ) 51107 2986

lager

Zurtck



Schlagdorn fiir Spritzblech auf Kurbelwelle
Werkzeug Nr. 324.020-M 124

1

Korde! EY T6L 26-201

1% 45° »
jﬁ 100 - .
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Bl
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|5 124
[ 312197 '
34
.40 _|
50
Hartebild , ‘ vV (VVV)
— Oberfldche einsatzgehirtet Bei ,X“ Beschriftung
Hirtetiefe = 0,8 mm ) 324,020-M 124
HRC ., =60+3 :
Fan
Teil Stiick Benennung Werkstoff RohmaBe TGL Bemerkung
11 Buchse St3gu-2 @5 120 X 57 '
2- .1 Gritf St 38 u-2 @ 32X 127
\ .
126
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Aufspannvorrichtung fiir Kolbenboden abdrehen

Werkzeug Nr. 324.020-M 125
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Teil

Stiick

Benennung . Werkstoff Rohmafe TGL Bemerkung

1 1 . Grundplatte St 38 Bl. 25 XX 180 X 265

2 1 Klotz . St.38 Bl. 80 XX 180 X 122

3 1 Spanneinrichtung’ St 38 . Bl. 807X 140 XX 150 einsatzgehirtet

4 1 Spannbacke St 38 BI1. 36 X 100 X 180 einsatzgehirtet

5 1 Klappe St 38 Bl1. 50 < 78 X 180

6 1 Aufnahme C15 Rd 80 X 42 einsatzgehéartet

7 1 Spanneisen St 50 BL. 36 ) 100 X 103

8 1 Spannbolzen St 50 Rd 32 X 135 .

9 1 Scheibe CcC15 R4 80X 10 einsatzgehirtet
10 2 Bolzen C15 Rd 26 X 110 einsatzgehirtet
11 1 Bolzen St 50 Rd 16 XX 90 .

12 2 Buchse C15 Rd 40 X 37 einsatzgehirtet
13 Schaumgummi - auf Maschine
) geschliffen
14 1 Beilage St 38 Bl 12 X 180 X 265
15 4 Zylinderschraube M 10X 35 0-912
16 2 Zylinderschraube M 12 X 45 0-912
17 2 Zylinderschraube M 4 25 0-84
18 1 Augenschraube M 16 X 60 0-444
19 2 Zylinderschraube M8 X 35 0-912
20 3 Zylinderschraube M5X 16 0-912
21 2 Zylinderstift 6m6 X 32 0-7 -
22 2 Zylinderstift 8m6 X 45 0-7
23 1 Zylinderstift 8me6 X 70 0-7
24 2 Zylinderstift 10m6 X 60 0-7
25 1 Zylinderstift ~ 4m6 < 40 0-7 )
26 1 Zylinderstift 12m6 X 125 0-7
217 2 Zylinderstift 4ms X 25 0-7
28 1 Schnappverschlufl ; 10 30-13105
29 2 Bohrbuchse - 12 X 20 30-179 .
~30 2 Druckfeder : bei Montage
bestimmt
31 1 . Kugelschmierkopf A8 0-3402
)
]
v
L]
) [}

9 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.
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Montagevorrichtung zum Entgraten der Kanten am Kolbenboden

Werkzeug Nr. 324.020-M 126
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Teil Stiick  Benennung Werkstoff Rohmafle TGL Bemerkung
1 1 Grundplatte St 38 BL 25 3< 180 < 460 %
2 1 Klotz St 38 BL. 80 X 90 XX 140
3 1 Spanneinrichtung St 38 BI1. 100 > 180 X 122
4 1 Klotz ! St 38 Bl. 90 X 140 X 120
5 1 Aufnahme C15 Rd 80 X 42 einsatzgehirtet
6 1 Klappe St 38 BL. 50 X 100 X 180
7 1 Schutz ‘ St 38 Bl 2 X 530 X 130
8 1 Welle C15 Rd 50 XX 140 einsatzgehéartet
9 1 Steckscheibe St 38 Bl. 6 X 86X 86
10 1 Stahthalter St 38 BL. 50 X 110 X 70
11 2 Beilage’ Holz 90 XX 180 nach Arbeitshdhe
bestimmen
12 1 Gewindebuchse C15 Rd 80X 110 einsatzgehértet
13 1 Handrad 2947
14 1 Mutter M52 2 0-80705
15 1 Scheibe St 38 Rd 40X 5
16 1 Sechskantschraube M 10 X 20 0-933
17 10 . Zylinderschraube’ M 10 X 35 0-912
18 6 Zylinderstift 8meé6 ><.45 0-7
19 4 Senkschraube BM 4 X 20 5683
20 1 Zylinderstift 8mé6 X 90 0-7
21 Filz .
22 2 Zylinderschraube M4 X 25 0-84
23 1 Schnappverschluf} 10 30-13105
24 1 Zylinderstift 4mé6 X 25 *0-7
25 2 Zylinderschraube M8X 35 0-912
26 - 2 Vierkantschraube M8 X 20 ©0-479
27 1 Linker Seitenstahl " HG 20
28’ 1 Sechskantschraube M 12X 25 0-933
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Maulschliissel fiir Diisenhalter
Werkzeug Nr. 324.020-M 127

r

SO e e ey
l 70 -
; [}
. | 3 X
] ¥ ! : ——
. | i
RN Y i
&8 dick / .
N Ny 2 1
8 N 7 I
e g .
2 ! 4 ,'
: i / L
i
) T J
7% ‘
3 .
Ausfithrungsklasse:, II vV (~)
Schweillverfahren: E \ Bei ,, X “ Beschriftung
Zusatzwerkstoff: TiVIIIS 324.020-M 127 )
Schweillinahtdicke: - 4 mm ,
Teil Stick Benennung Werkstoff Rohmale TGL ‘Bemerkung
1 1 Griff St 38 u-2 Rohr 22 X 33X 320
2 1 Rippe ‘ St 38 u-2 Bl 12 X 57 X 120 . .
4 1 Doppelmaulschliissel 24 X< 30 48-73109 gekropft
¥
134 -
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Eindriickdorn fiir Ventilsitzring (EinlaB)

Werkzeug Nr. 324.020-M 128

Die [ | MoBe werden
vom Benteller besonders gepruk

darle Xonten .05 mm gebeodien,
Oberfiéche sinsotrgehdrtel

Hartetiers « .08 mm Teil 7
HRC » 604 . T

. Bei X Beschriftung
324.020-M128 (4)

Zu verwenden fur
Verschleifistufen

! -
aind
|

<5

7

I
-~

Freistich B1TGLO-509

. 324020-10:9]1 {4) - ) v(VV
324020-1405/2 (4) ( )
Teil - Stﬁck- Benennuné Wer_kstbff Rohmafe TGL Bemerkung
1 1 Dorn C15 @50 X115 einsatzgehirtet
3 3 Kugel ' , @5 15515
4 3 . Druckfeder A05X55X55 "7 T 18395
Eindriickdorn fiir Ventilsitzring (AusiaB)
Werkzeug Nr. 324.020-M 129 -
. 2.5
Die MobBe werden e i
vum%lubnom#u geprift T‘ !
sdhere Kanien Q5. mm gebrodben !
Overfliche ainsctigehdnet &l 7
Hartetiels » Q8 mm - 25
HRC « Q43 - N .
| ' = 1
Bel X Beschriftung | s o
324.020-M129 (4} |
i
|
‘ R
| Festich 87 T6L0508
S
= &S
. &7
!
| .
. 30
zu verwenden fir < I8
Verschleilistufen l v (vv) ,
324020-140:10]1 (4) '
324020~140:1012 (4)
Teil Stlick Benennung Werkstoff RohmaZe - TGL Bemerkung
1. 1 © Dorn .C15 @ 40X 175 einsatzgehirtet
3 3 Kugel &5 15515 '
4 3 Druckfeder A05X55X5,5 " 18395

Zurtck
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Spannband fiir Olwechselfilter
Werkzeug Nr. 324.020-M 130 .

/N 34 7

/ N qﬁn/—_j ™/ gestrectic Linge

~530

o/
// _.:T Punkigaschmer 8t
\“:’/\F 2
£/ i
A ./«'El
J~ .
/ ,
/ |
SO X
8
e
wL— 1] K]
1;z .
all 3
-
YV (~)
Urheber: briniert
VEB Fahrzéug- und Jagdwaffenwerk Bei ,, X * Beschriftung
»Ernst Thdlmann“ Suhl 324.020-M 130 -
Zeichnungs Nr. DV 37001 — 37
(2 150 000 000 — DV 37)
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmafe . ' TGL Bemerkung
1 1 Spannband St 38 u-2 BL. 0,8 X 20 X 540 ‘
2 2 Hebel St 38 u-2 Bl. 3 34 X 210
3 2 Bolzen St38 K @ 12X 31 . ! .
6 3 Flachniet MSt2u A3X6 0-7338
136
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TiefenmeBlehre fiir Riickstehmafl am. Ventil (Zylinderkopf)
Werkzeug Nr. 324.020-M 132

2:1 Ry
, 3\ 2950 ¥ ]
. ! L ) 1
9 > 1
_KorolelET /{ 2 .‘\f’ ’51 ("1
728201 NP X T * X
. | .
. M 1251 ::2
.VW [~}/23 "E
&8 °
M
]
;12”
iy Fx120%360°,
. ‘ 1895 A7
[
T IRt ] X
ol | ila &7 % “9%
80 kl l | renst EZ'GZl
) 6L 0-509
N
g8 [ —L o
| NN
Nt AN o
o 1y N .Y be) DBETIN A N
. ‘ ' MaBstab E Bthns f
A
il L ww)
Hértebild ' » . Bei ,Y" Beschriftung 1+0.2
Oberfldche einsatzgehirtet . Bei ,, X “ Beschriftung -
Héartetiefe = 0,8 mm 324.020-M 132
HRC =60 + 3 :
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmale TGL Bemerkung
1 1 Halter ' St 38 u-2 'Bl. 30 X 34 3 90
"2 1 Spapnzange C45 ‘ @20 X 35
3 1 Uberwurfmutter St 50-2 - @20 X 17 :
6 1 Mefiuhr Al . 0-7682
7 1 7207-H '

MeDeinsatz - A 12

137
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Meﬁvox:richtung fiir Olpumpenrider
Werkzeug Nr. 324.020-M 133

L] ' .t
. /4'].~1 "~ . - r r:}_ "
N Ll
| l )
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- \_ %5 | / oo I l
‘ : 52 | i
4 \\ _ \\ ::‘/__,_L.._.___,. L ,__!__j ' N
33— gy : B _ ! .
. gl [
N , l;‘ Vo “ ' i
2 % My, X | ja |
= S
— L |- X Yy .
. ‘ pu . 2
« e 55 ] 710 N
1 . o . — -
|
B i . Hartebid Ter(2 ! ) MaBstab ﬁL
2:1
Hirtebild 4 N 2;
Oberfliche einsatzgehidrtet ) L > !
Hirtetiefe — 0,8 mm Hortebild il 1  Korobl 1 H s ‘oj
HRC= 00+ 3 3 E— LN s
‘ » ' ;
M12x1 Y
' ‘ SI-TARN
Y
AM12xt
ﬁ‘f\ 3x 1203607 .
a5
' il
h& 7 \ Neorxs (oj . ©
LS stk B2
t - 11 R 47676750,9 ~
R N
W 1”3030‘ Q
a9 Zg
3 N |
MaBstab E ’
2:4 &14ne .
sbacta Koria 2T e guiveden
Bei ,, X “ Beschriftung , ' ‘ ’ :
. 324.020-M 133 - . W (VW)
Teil Stick Benennung . Werkstott " RohmaBe © TGL Bemerkung
1 1 Platte St 38 u-2 B1. 16 X 120 X 120
2 1 Platte ) St 38u-2 » BL25X 30X 115
3 1 Spannzange C45 @320X 35
4 1 Uberwurfmutter St 50-2 X 17
7 1 MeBuhr : ' Al 0-7682
8 1 MeBeinsatz - ' Al2 ' 7207-H
138
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Aufziehvorrichtung fiir Nockenwellenrad

Werkzeug Nr. 324.020-M 135

4 1 2
{ ¢
w| 8
1x45* ' 7x45° 100
2 . —
8 / e 1x45°
e ——fl—
alE g |
| A —]
- — K Yiy = =
. : 7 ol
/ . . &-
N
L
' 5
33 \ )
28 E
!
8 \ 1
R NS . 1
: -
' i
Bei ,, X “ Beschriftung 324.020-M 135 V (~VV
Teil Stick- Benennung Werkstoff RohmaBe TGL Bemerkung
1 1 Buchse C 45 Rd 50 X 43 - verglitet
2 2 Grift . St50 K Rd 8 X 103
4 1 _ Sechskantschraube | 58 ' 0-933
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Abzieher fiir Nockenwellenrad
Werkzeug Nr. 324.020-136

WO~ W

760
g5
f
2x4s° L 7
¢“"” - //
YA T —
2 &1 / .
faVs :
N . — = T 4
Ay I
|
Q_'l? ’ . !
7/ | 2
‘ e 9.? — i
KT .
L ; ! 30 dlick
{ | ”3,;'45 : -
. “L’ i . .
| | S — g
: - -
‘ b
R X R 1
|
8 ; T
750 i ! [@ .
9 MR ! i s 12 dick
® | Lo ' R " Haken angeschmedet
31 y |
/ .
Qf) ! , e e 3
. I ! ~
N ' | = L‘ ]
) Ix 45 '
20 N |
Bei ,, X “ Beschriftung 324.020-M 136 ) NV (~)
Teil Stuck Benennung Werkstoff RohmaBe TGL Bemerkung
1 Platte St60 - 032 X 20 X 130 ’
1 Spindel St 50-2 Rd 32 1178
2 Haken St50K Rd 12 X 120
1 Knebel St38 K Rd 12 X 163
1 Zylinderstift 53 4m6 X 25 0-7
2 Zylinderstift 58 4mé6 >{ 32 0-7
2 Sechskantmutter 58 M 12 0-934
Teil Stiick . - Benennung Werkstoff Rohmale TGL Bemerkung
1 1 Grundplatte St 38 hb-2 BIL. 16 X 82 > 233 l
2 1 Zylinderbolzen St 60-2 Rd 12X 23 - Schweilgruppe
3 1 Buchse St 38 b-2 Rd 263X 15 4 ot
4 1 Anschlag Rg5 Rd 40X 53
5 1 Zahnsegment gefertigt aus Zahnrad 324.020-19:28
6 1 Gummiring Gummi Rd 12,5/6 X ¢
T 1 - Bolzen St7T0K Rd 12 X 41
9 4 Senkschraube BM 33X 14 5683
10 1 Fliigelmutter M8 0-315
11 1 Zylinderstift 6m6 X 25 0-7
12 2 Zylinderstift 6m6 X 20 0-7
13 2 Zylinderschraube M6 X 16 0-84
14 1 Sechskantschraube M8 X 16 0-933
15 1 Hohlgriff : ' . 140 handelsiblich
140
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Arretiervorrichtung fiir Nockenwelle

Werkzeug Nr. 324.020-M 1
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Einschlagdorn fiir Pendelkugellager im Schwungrad

Werkzeug Nr.324.020-M 139

@25 .

— 51

" gekordell S|

E7 7GL 28201

156

o [AAVAYAY

Rz i+
1 j[-r—-‘.' — . -h:ij
L _

Ji
w

168-01

#30

gehirtet an Wirkstelle HRC 58 -+ 2
Harte an Schlagkopf HRC35 45

i

IAVAVAQVAVAVY):
Bei ,, )X “ Beschriftung 324.020-M 139

’

Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmafle TGL Bemerkung
1 1 Dorn . C45 ‘ & 60 X 160 durchgehértet
* . und angelassen
or
. -
' »
t
\

.42
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Aufdriickdorn fiir Rillenkugellager und Spannrolle auf Achse (Verdichterantrieb)

Werkzeug Nr. 324.020-M 140

Freistich B1=02
7GL0-509

d60
d45l1’0,1

-t
25
78

Oberfldche einsatzgehartet
Hirtetiefe = 0,8 mm

Bei ,, X Beschriftung 324.020-M 140

HRC=60 + 3 |
Teil Stiick ~ Benennung Werkstoff Rohmafe " TGL Bemerkung
1 1 Aufdriickdorn’ C15 Rd 100 X 76
2 3 Gewindestift MB8X6 0-551 ’
3 3 Druckfeder -
4 3 Kugel - &6 15515 '
]

Zurtck
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Eindriickdorn fiir Buchsen in Olpumpenrad
Werlkzeug Nr. 324.020-DM 141

Zurtck

gé6o 1 d12¢6
B4517%7 ~ E ’17:\
e Ay
8 7 iy +
¢12”7 . | Lo L
% i 2;3 1 }9 19 1
. [ St
ﬂ// /,. ‘_X__ ; J_L Q‘ivwl‘y :;,l
- /"/ ,// » N h‘l ‘ iw ] 1
7 N e . I
' = L_-IL FER {Qj ’
=4 X — - ! ! L [
w %A = ’ ]Jé.?: &
s 'y 5| 14
N o v g £
V] | |~
v T i Lg2r |
(. . . 0
| l i L]
‘4._L.M_L.J_ SRF/1 | 2 7896
348 : SRF/2| 3 | 7%g6
(A7)
Motortyp Lfd. Nr. d '
—1SRF 2 18 g6
-2 SRF 3 16 g6
Oberfliache einsatzgehéartet Bei ,, X “ Beschriftung 324.020-M 141
Hirtetiefe = 0,8 mm .
HRC = 60 + 3
Teil Stiick Benennung Werkstoff ‘ Rohmalfle TGL Bemerkung
1 o1 Druckstiick < CI15 Rd 80 X 85
2 1 Bolzen Ci1s Rd 26 X 48 Qber?mft. et
3 1 Bolzen C15 Rd 26 X 48 einsatzgenarie
4 1 Gewindestift M6 X 20 0-551 nachgehirtet
5 1 Rundring 14X 2 6365 '
[4 1 Rundring 12 X2 6365
- t
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Eindriickdorn fiir Olfangring im Dichtungsdeckel
Werkzeug Nr. 324.020-M 142

Gt
w ¥

. e 5.
Ereislich 82:02 rach 610" 509 . ——1—\ )
.2 o

. [\ " Kugel verstermrn
_ | VoL sl
]ﬁ ’A’ H

o |

10 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.

. ' Zurtck

< - 3
M8 4 =T
T N
- T2
- 3 ]
) g 1. j
of < 3 X l?
5 - . _ A
1) -
@ . oy )
. )
72 V'V ( VVV ) Bei ,, X “ Beschriftung 324.020-M 142
Teil Stick Benennung Werkstoff RohfnaBe TGL Bemerkung
1 1 Druckstiick St 60-2 — @120X T8 gestr. Lange
2 3 Druckfeder N A0,8X 5% 80 18395 .
3 3 Kugel ‘ .5 15515 '
Zentrierhiilse fiir Einspritzdiise . .
Werkzeug Nr. 323.006-M 20 :
135
‘_':z—ﬁ_-;asmoz
’ i
83— | &F
7
¥y
%, Y
3 .
1=
1 . . *
2. 1) Kordel E 1 TGL 28-201
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmafle TGL Bemerkung
1 Zentriervorrichtung C 45 7 25 X 46 7970
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Schlagvorrichtung fiir Diisenschutz
Werkzeug Nr. 323.006-M 92

a‘ »
3
e
~ —7‘
l /4 N
ol T 177 \
|
@75
i il
S '
R I A
|
i =
759 | :.O
1 = Q“) | <o ¢
- Q \[ |
NS /
’ p CAEN N o )
nmim Ry
o $30
Oberfliche einsatzgehdrtet
Hdrtetiefe 0,6mm
HRC 60 %3
Teil Stlick Benenhung Werkstoffs |, Rohmafe : TGL Bemerkung
1 1 Schlagdorn Cl00W1 @ 25X 117 gehirtét und
) angelassen
2 1 Auflage St 38 u-2 BL. 32X 40} 40 einsatzgehﬁrtet
A\
146
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1.7.4.1. Spezialwerkzeuge des VEB Einspritzgerdtewerk Dresden

Montagevorrichtung fiir DEP 4 K
Werkzeug Nr. W 88.1 .

. 25
‘ /60 7922 ) ”0
I ' o ;
iz o s
: 15 [‘—'
N i |
< .
& I
3 5 o % ;
e _ ,
AH ]
[ i
B : b
N !
,,] N % by
S;% 7"7 ’ . [ [
i \\-1\“\ N '1\‘\\\>/ Q \\'\f‘ AN,
T SANNN N\N NN i
I | ‘ & * PR "\ N
R L 7|
| Ly IR, ZRRZ | .t
K N Y v \ 1]
TR IO \ , Sy  Jehnitt AA
CTAAILANN A !
f—r ‘{ / /\ ; ,/,’/ ) ! s IR
8 giggﬁ% | ;
) S A !
o | . e ‘
R ( '
‘\ .
/ ™~
7 2 3 \ 4 6
) 0
180 L
Teil . Stiick Benennung Werkstoff Rohmafle TGL . Bemerkung
1 1 Lagerschild St 38 115X 155 X 10 .
2 1 Welle St 38 @ 36 X 220 Schweiligruppe
3 1 Lager " St 38 @ 60X 185 .
4 1 " Steg St 38 105 X 65 X 20 } Schweifigruppe
5 1 Stift ¢ St 38 2080
8 1 Ring St 38 @ 60 X 20
7 1 Zylinderkerbstift 5S 8m6 X< 50 0-7
\
)
100 ’

Zurtck
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MeBvorrichtung fiir axiales Spiel der Nockenwelle

Werkzeug Nr. W 89

e e —

35

Zurtck

8 .

28
N ,

AY
Teil Stiick Benennung Werkstoff . Rohmafle TGL Bemerkung
1 1 MeBuhrhalter St 50 32X 32X 60
2 1 Drehstift St 50 10X 85
3 1 Stift St 50 @D3X 35
4 1 Bolzen St 50 @ 20X 103
5 1 Sechskantschraube’ 5S ' M5X 16 0-933

i
)
AY
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Montagevorrichtung fiir Kegelrollenlager

Werkzeug Nr. W 102

80 )
~gI5 anpassen .
< b TEWI02-02
| St
s R
TN
s | r-wiz-of
: |
MESNIN
!
Py
@23
277 gz, ) {
. [ &, .
N ':.7! } .
! - Wi02-03
[
2o :
.l
[.
[
T-W102-01 u. l
T-Wi-03 |
16 MnCr5 einsatzgehartet : ,
Hartetiefe Q2 i
Teil St\‘_ick Benennung Werkstoff RohmafQe TGL Bemerkung
1 T-W 102-01 16 MnCr5 @50 X 173 . w
1 T-W 102-03 " 16 M?l C; 5 (%] 100><>< 23 ] el_r‘lsatz'gehartet
1 St 50 P12X 25 J Hirtetiefe 0,2

T-W 102-02

Zurtck
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~ Montagevorrichtung fiir Kegelrollenlager
Werkzeug Nr. W 103

Stift 45° versetzt éezeichnet

- 93 ' qua/ 2*8 TGLOH474
IA &0 _ R >l
' 75 5
<, | flo |
) 1N
‘ s // ’ .
T T AT T T T 7 X7 8
. . 24 S
] N 2 ) | B SR
s S TIAEE R
2T X T T 777777 B
o : A ' v
-W03-01 | VN Y 3

|2 'r—wma-oz | .
4mal -W103-03 "

Teil . Stiick Benennung Werkstoff RohmaBe : TGL

- Bemerkung
1 T-W 103-01 ‘ 16MnCrs - & 60X 95 karbonitriert
1 T-W 103-02 16MnCr5 & 60 < 27 karbonitriert
4 T-W 103-03 Fed. Stahl @0,8
2 Stift 5S ’ 2X 8 0-1474
’ .
L]
4
150
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Montagevorrichtung fiir Rundring
Werkzeug Nr. W 116

Zurtck

%)
)
VAVAY =
< N S d
] : Sl B
' N\ LY
7
79
Z —
B 52 | . ‘
Teil Stick Benennung Werkstoff Rohmafge TGL Bemerkung
1 Hiilse St 50 @ 20 X 55
Montagevorrichfung fiir Stdfel
Werkzeug Nr. W 191 i
. , ‘ 280 VV
232 | _ 20
- 08 - I .
e A L
i 1}
13 A ! ! .
§ g T A
3 P ) ' c.nfﬁ!
e ] < R A
%‘ { ; ! J ) o ™
S o e e e Lﬁé/)_ :
hl / : 1 L1 | v 'y
. - g ~ 7
/ R i s
N \ | ; . !
] Agﬁ\ |
.20 | 2 45 o]
) | Jri 3 (f?[/!//l)
e,
& | / } :
@ s | |
. L
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmafle TGL Bemerkung
1 1 " Welle St 50 @42 2,85
2 2 Lagerkorper St 50 @ 42 40
3 1 Buchse St 50 @20X 53X 30
4 1 Zylinderstift ‘58 @5X 25 0-1471
5 1 Sterngriff PVC 63 2951
6 4 Haltestift St 60 @ 23X 65
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Einstellvorrichtung fiir Kegel
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Stiick  Benennung Werkstoff TGL Bemerkung
1 1 Grundkorper 90 Mn V 8 (7120 X< 82
2 1 Spitze 100Cré6 Rd 22 X 45 11163
3 1 Feder Fed. Stahl 1,4
4 1 Deckel St 42 Rd 38X 15 11163
5 2 Scheibe 58 4,3 0-125
6 2 Sechskantschraube 58 ' M4 10 0-933
7 1 Sicherungsring 10 0-472
7
1
8
Haltefederschliissel fiir SKK 001
Werkzeug Nr. W 218
4 / \ 4
o /
, [ \gm
{ W, ] 4 L |
7 I ! ]
’ ,"/‘/ & l\‘ } o
B ~N )
Shat A op—L
pelétef
2 = 822
15 ‘
10
N
e
! .
|
{
! 15
e ~~3
Teil Stiick Benennung Werkstoff RohmaBe TGL Bemerkung
1 1 Griff St 38 6 % 12X 300 \ .
2 1 Winkelblech St 38 1,5 % 45X 25 j Schweillgruppe
3 ¢+ 1 Zentrierstlick St 38 @24 16 ’ .
4 1 Sechskantschraube 58 - M6X 10 0-933
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MeBvorrichtung fiir Druckrohrstutzengruppe ' ’

Werkzeug Nr. W 243 . ' - Vi
- .
el Druckventil K535 TGL 12387
3 ) .
: - Fudirticke yer:c/;,[a’n‘ge/r p
, 97 96317 006 ’
g leffeder /31 o538 007 :
97 96319 008 2 2
gr 6320 o001 . - ’ N
; : ‘ ' 91 96322 . 003 | o l
rreore il foren || @ , — R e S A
___‘ﬂé’ﬂe/hla/z . 4 =7} ! T
— — I.. A . —— N . _=-_ o N ___l ‘1‘\1 lg . _*_ A F_ -,
)
' \\\\ TN - Nruckrobrstutzen ; 5
: . / n 91 96 316 006 I )
SR . :
] s 8 88 Mepubr-#
160 = 170 obne Dibtung ) §
Teil Stick Benennung : " Werkstoff Rohmale ‘TGL Bemerkung
1 1 MeBuhrhalter St 38 ’ &5 25 X 52 © 0-933
2 1 Sechskantschraube 58 ° - M5X20
‘ \
MeBvorrichtung fiir Stoflelgruppe
Werkzeug Nr. W 244
8 G-180-18% | b= BD-38% | Gruppe I
@ -1895-1899 |b,-3995-3899 | Gruppel
B - ay-1900- 190k |by-3900-390% | Gruppel )
19 - .
- - 7 : . N Tede g/e/cﬁer Grupperr-Hr in einer DEP %K embouen
|
NN J ‘\,\ .
. /’ T n . \\.‘ N
\\L N NN ‘
: {
! B : .
Lo . . . . R @ N @ ©
! ’ 9 < Q
A : . ' '
\\\\ \
/
\\\7 ‘2 ' : . 28
b1 ... 53
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmalle . TGL ' Bemerkung
1 1~ . Grundkdrper . St 38 28 X 32
2 1 Bolzen St 38 , 12325
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Montageblech fiir Stéfiel
Werkzeug Nr. W 246

;
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Nockerrform
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— '
2
Q
k)
) |
1
.. 08 _=20
Teil Stﬁc}c Benennung Werkstoff Rohmafle TGL Bemerkung
1 Montageblech Federstahl 20 X 0,8 X 170

-
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Auszieher fiir Nockenwelle
Werkzeug Nr. W 247
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Teil "Stlick  Benennung " Werkstoff Rohmale TGL Bemerkﬁng
1 1 Mutter ' St 50 @565 X 72
2 1 Spindel St 50 @24 X 85
Mefivorrichtung fiir Vorforderhub
Werkzeug Nr. W 249
’/-/_/]}—‘\ .
/’ .
S
| |
23 { - _T
T
.L_,_t,‘i-“._ié
= ° | | ] == 8
! i ! { .
—~ | || #8 Mebuhed
S T
3 |
st e “
™ e .
| .
MeBubrrerbngerung
/
60
Teil Stiick ~Benennung Werkstoff Rohmafle TGL Bemerkung
1 1 MeBuhrhalter St 50 @20 < 62
2 1 Zylinderschraube 55 @ 5X 10 0-84
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!
Bild M 262. Fahrerhaus gekippt"

10.
11.

12.

13.
. und Heizungswirmetauschers Schlauchband und

14.

15.
16.

¢

Fahrerhaus entriegeln und anheben.
Reserverad abschrauben. ‘

Kﬁhlﬂﬁssigkeit ablassen.

N\ . .
Triger der Fahrerhausverriegelung abschrauben.
Gelenkwelle am"' Wechselgetriebeflansch abschrau-

ben. Nicht aus dem Schiebestlick ziehen (Unwucht
und Verdrehung).

Bei Fahrzeugen mit Hydraulikanlage sind die Hy-
draulikleitungen der Zahnradpumpe abzuschrauben.

" Tachometeranschluf} 1sen und abnehmen.

Seilzug fiir die Betidtigung des Nebentriebes nach
dem Lo&sen . der Sechskantmuttern und Heraus-
schrauben der Einstellschraube aushingen.

Verstellmutter fir das Kupplungsseﬂ abschrauben
und Kupplungsseil aushéngen. -

Stege der Zugstangen der Feststellbremse durch
Herausschrauben der Sechskantmuttern an der
Kupplungsglocke 16sen.

Kraftstoffsaug- und Ricklaufleitungen wvon der
Einspritzpumpe und von der Kraftstofforderpumpe
abschrauben.

Splint aus dem Splintbolzen des Gasgestanges ent-
fernen und Sphntbolzen herausnehmen. w

Von den drei Verbmdungsschlauchen des Kuhlers

Schlauchschelle 18sen und Schliuche abziehen.

Schlauchband des Verbindungsschlauches von Ol-
badluftfilter und Ansaugkriimmer lésen. >

Batterieanschluf3kabel an der Batterie abklemmen.

Elektroanschlliisse von Anlasser,
Temperaturgeber, Vorglihanlage,
und Kraftstoffvorratsanzeige lésen.

Lichtmaschine,
Oldruckschalter

Zurtck

17.

18.

19.

20.

Bild M 263. Kraftstoffbehélter

(1) Tankverschlufl
(2) Kraftstoffvorratsanzeige

(3) Saugleitung
(4) Riicklaufleitung
. 1

Schelle zwischen Schallddmpfer ﬁnd Verbindungs-
rohr 16sen.

Doppelschelle am Auspuffrohr 18sen und Auspuffan-
lage abnehmen. .

Motor und Wechselgetriebe an einem Hebezeug an
den dafiir vorgesehenen Osen einhidngen.

Sechskantschrauben der Getmebeaufhangung aus,
den Gumm1federn herausschrauben. \

Bild M 264. Motoraufhdngung, vorn

21.

22.

1.9.

Sechskantmuttern der Gummifedern am Motor-
triger abschrauben (Bild M 264).

Motor mit Wechselgetriebe herausheben.

Einbau des Motors mit Wechselgetriebe

Der Einbau des Motors mit Wechselgetriebe erfolgt in

. umgekehrter Reihenfolge des Ausbaues unter Beachtung

folgender Punkte:

1.

Beim Auswechseln des vorderen Motortragers sind
die Anzugsmomente (Abschnitt 8.3.) zu beachfen
(Bild M 265).
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Bild M 265. Motortriger angebaut’ .

I

Beim Anbau der vorderen Motoraufhingung sind
die Zylinderschrauben M 10 X 20 TGL 0-912-8.8 mit
einem Anzugsmomen von 4011 Nm (4"f‘1 kpm) anzu-
ziehen. :

Gelenkwelle anbauen (31ehe Abschnitt 4).

Masseband an der Getrlebeaufhangung befestigen. -

Kupplungsspiel einstellen (siehe Abschnitt 2.8.).
Einspritzanlage entliften (siehe Abschnitt 1.3.3.),
Kihlsystem entliiften (siehe Abschnitt 1.10),

~

110: Kﬁhlsﬁtem

1.10.1. Aus- und Embau des Kiihlers

Ausb a u:
1. Kihlfliissigkeit ablassen.
2. Schlaxichverbmdungen vom Kiihler zum Motor und
Ausglelchbehalter losen.’
3., Klammern Hir das Wlndleltblech entfernen (Blld
M 266/2). .
4. Die vier Befestigungsschrauben losen und abneh-
men, - - o S -
5. Kiihler herausnehmen,
Einbau: -

Def Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-
baues, wobei folgendes zu beachten ist:

1.

Die' Gummiunterlagen miissen stets unter der Auf-
hiangung des Kiihlers liegen (Bild M 266/3 und 4).

Die Befestigungsschrauben unbedmgt mit Konter-

muttern versehen.

. Halterung des Bremsfliissigkeitsbehilters anschrau-

ben.

Kihlflissigkeit auffillen.

Bei Auslieferung des Fahrzeugs ist das Kuhlsystem
durch Zusatz von 40 %, Frostox zur Kiihlfliissigkeit

* bis zu einer Temperatur von —30°C vor dem Ein-

158

frieren geschiitzt: -
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~Bild M 266. Ausbau des Kiihlers
" (1) VerschluBschraube

(2) Spannfeder
(3) Kiihlerbefestigung oben
(4) Kiihlerbefestigung unten

. Beim Auffullen der Kuhlﬁussxgkext ist wie folgt zu
verfahren:

a) Offnen der VerschluBschraube am Kiihler (Bild
M 266/1) des Absperrhahnes am Wirmetauscher
(Heizung) und Lpsen der Entliiftungsschraube am
Wirmetauscher (Bild M 267/1). Die VerschluB-
kappe am Wirmetauscher mufl verschlossen
sein.

Bild M 267. Wiarmetauscher '
(1) Entliiftungsschraube

. Nun wird das gesamte System bis Oberkante
Wasserkasten mit Kiihifllissigkeit — .61 Wasser
und 41 Frostschutzmittel (Frostox) gefiillt.

b) Wenn die Kiihlflussigkeit bis zur Oberkante
Wasserkasten steht, Kiihler verschlieBen.

¢) Die Kiihiflissigkeit soll nach dem Auffiillen an

. der oberen Markierung des Ausgleichbehilters
stehen. In den Ausgleichbehé&ltern ist als Vorfil-
lung etwa 0,51 Kiihlfilissigkeit einzugieflen.
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d) Motor kurz anlassen, bis an der Entliiftungs-
schraube des Wirmetauschers (Heizung) Kihl-
fiissigkeit heraustritt, Entliiftungsschraube
schlieflen. .

e) Sollte sich durch das Entliiften der Heizung eine

Veranderung des Flissigkeitsstandes im Kiihler
und im Ausgleichbehilter ergeben, so ist Kiihi-
flissigkeit nachzufiillen.

f) AnschlieBend alle Schlauchverbindungen auf
Dichtheit und Festsitz liberpriifen.

g) Da der Heizungswirmetauscher hdher liegt als
der Kiihler, ist es zweckmiBig, zum Einfillen
der Kihitassigheil den Spezialiricnier fir Kanl-
wasser 22 50334 706 zu verwenden. Steht dieser
Trichter nicht zur Verfligung, ist der Heizungs-
wirmetauscher durch mehrmaliges Anlassen des
Motors und Nachfiillen von Kuhlﬂussxgkmt zu
entluften

h) Achtung! Die vier Austrittbohrungen fir
Kiihlflissigkeit bzw. Ol der Anlasserseite des
Kurbelgehiuses sind sauber zu halten. Der Aus-
tritt einer der beiden Flissigkeiten aus einer

(98]

Gestidnge an der Welle und am FahrfuBhebel aus-
hiangen.

4. Sechskantschraube des Lagerbligels lockern und
Welle herausnehmen.

Einbau:

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reiheﬁfolge des Aus-
baues, wobei folgendes zu beachten ist:

1. Das Einstellen des Gestinges. und der Schraube
unter dem FulBlhebel muf3 so erfolgen, daf3 diese
Scnraupe gleicnzeitig mit dem Vollastanschlag der
Einspritzpumpe auf der Fulmatte aufliegt.

1.12. Einstellen der Leerlaufdrehzahl

Hierzu wird die Kontermutter (Bild M 269/2) an der
Leerlaufschraube gelést und die Kreuzlochmutter (Bild

dieser Bohrungen bedeutet, daB ein Dichtring der» M 269/1) so lange gedreht, bis der Motor die gewtinschte

Laufbuchsenabdichtung defekt geworden ist, und
‘diese Laufbuchse bei der nichsten Reparatur neu
abgedichtet werden muf} (Bild M 27).

e

1.10.2. Instandsetzung des Kiihlers
Instandsetzungs- und Regenerierungsarbeiten am Kiih-
ler werden durch die vom Hersteller hierfiir vorgesehe-
nen Instandsetzungsbetriebe durchgefiihrt.

1.11, Aus- und Einbau des Fahrreglergestiinges

Ausbau:

1. Reglerstange an der Welle aushédngen.

2. Reglerstange ‘durch Entfernen des Splintes und
durch Herausnehmen des Bolzens von der Einspritz-
pumpe ldsen.

Spezialtrichter fiir Kiihlwasser
22 50334 706

Drehzahl erreicht hat.

Bild M 269. Einstellen der Leerlaufdrehzahl

(1). Einstellmutter
(2) Kontermutter

Teil Stick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 1 Trichter Blech

17X 238 X 335 . 8445 ‘  St38u-2A3
2 1 Rohr Rohr

1a” X 350 - 14514 St35b .
3 1 Muffenschieber ARy’ 4471 Ms - i
4 1 . Kiihlerverschlufl 843-000.004/04
160
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2. Kupplung — K

2.1. Technische Daten -
~ TF 250 — 200 (T 20 — 20)
. 250DZ
W3-1

Kupplung
Kupplungsscheibe
Wailzlagerausriicker

2.2. Allgemeine Beschreibung

Die in das Fahrzeug eingebaute Kupplung ist eine Teller-
federkupplung in Verbindung mit der Kupplungsscheibe
(Bild X 1). ‘ ‘

Die zur Ubertragung des Motordrehmomentes erforder-
liche AnpreBkraft wird bei diesen Typen durch eine
Tellerfeder erzeugt, die auf der Kupplungsdruckplatte
zentrisch angeordnet ist und sich tiber Auflageringe und
Nietbolzen auf den Kupplungsdeckel abstlitzt.

.

11 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.

Zurtck

Teil T
Zuschnitt

Beim Auskuppeln driickt der Walzlagerausriicker auf die
mit den Zungen der Tellerfeder verdrehfest verbundene
Ausriickplatte (Bild K 1). Die sich auf dem Auflagering
abstiitzende Tellerfeder hebt sich nach Uberwindung
ihrer Vorspannung mit Hilfe des Drahtformringes der
Kupplungsdruckplatte von der Kupplungsscheibe ab.
Dabei wirken die Zungen der Tellerfeder als Hebel, wo-
durch fir diesen Kupplungstyp keine Hebel erforderlich
sind. : . -
Die Kupplung ist nicht nachstellbar.

Das durch den natiirlichen Verschleil des Kupplungs-

belages bedingte Nachstellen des FuBhebelweges mul}

am Kupplungsgestinge erfolgen, wobei der vom Her-
steller vorgeschriebene Ausriickweg nicht Uberschritten
werden darf. Zur Begrenzung des vorgeschriebenen Aus-
riickweges sind am Fahrzeug Anschlidge fiir das Kupp-
lungsgestédnge vorgesehen (Bild K 2).
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M8x25 T6(.0-933-6.840!2n T2c
876L0-137 galZn.12¢c

Ansicht X

Anbou dus Seilzugwideriagers

_ MI0x20 T5L 0-933-5.6
;9/'0 T6L 7403

[}

Ve 1816 96
(120-20)

M8x30 T6L 0-933-88 gal 2n 12¢
8 T6L 0-137 gal Zn 120 .

M6<25 T6L0-923- 56 gol 20 12¢
B6 6L 7403 gal Zn 12¢

Bild K 1. Kupplungseinbau

|
|

|
|

 —

7

B} ) X
S

324,020-118:1(0}

Ausrickweg max.

NS

Kupplungsspiel

- —t— 300N
'\ 45 (130 kp) Ausriickkraft

Bild K 2. Kupplungsbetitigung — Einstellschem

a
(1) Kupplungsfuflhebel .
(2) Verstellschraube
(3) Seilzug '
(4) Bolzen
(3) Stellmutter
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2.2.1. Kupplungsscheibe

Die Kupplungsscheibe mit Drehschwingungsddmpfer hat
die Aufgabe, die vom Motor verursachten Drehschwin-
gungen zu dimpfen und vom Triebwerk fernzuhalten.

2.3. Ausbau der Kupplung

1. Wechselgetmebe ausbauen (31ehe Abschmtt 32

Punktel...9).

2. Die zwei Sechskantschraaube.n und Sechskantmuttern

des Anlassers losen, Sechskantmuttern abschrau-
ben'und Sechskantschrauben herausziehen.

3. Die neun Sechskantschrauben der Kupplungsglok-
‘kenbefestigung 16sen.

4, Getriebe vor dem Herausnehmen der neun Befesti-
gungsschrauben gegen Absenken sichern.

5. Getriebe vom Motor trennen und mit Getnebeauf—
héngung herausheben.

6. Sechskantschrauben der Téllerfederkupplung tiber .S

Kreuz gleichmiflig vom Schwungrad 16sen und her-
~ ausschrauben.

7. Kupplung und’ Kupplungsscheibe herausnehmen.

-

. Instandsetzung von Kupplung und
Kupplungsscheibe

2.4.

Kupplung und Kupplungsscheibe sollen nicht von Repa-

raturwerkstitten, sondern von Regenerlerungsbetmeben‘

instandgesetzt werden.
Sie konnen im Austauschverfahren von den Regeneme-
~ rungsbetrieben bezogen werden.

Das gesamte Ersatzteilvolumen (Einzelteile) wird aus
diesem  Grunde nur den Regenerierungsbetrieben zur
Verfiigung gestellt. '

Verschleiimerkmale der Kup plung
1
Sprelaflonauflage an der Anlaufscheibe defekt
Anlaufscheibe defekt,
" Druckplatte gebrochen bzw. rissig oder eingelaufen,
Uberhitzungsmerkmale (blaue AnIanarben),
Federzunge gebrochen,

24.1.

2.4.2.

Verschleifimerkmale der Kupplungs-
schelbe

Belag gebrochen, verdlt oder stark yerschlissen,
Nebenprofil ausgeschlagen.

2.5. Einbau der Kupplung

1. Das Kupplungsgehiuse und das Schwungrad sind
von Staub, Schmutz und Ol zu sdubern.

11*
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2. Kupplungsschelbe Uberpriifen, ob diese auf dem
" Profil der Getriebewelle leicht verschieben l48t,
Walzlagerausrucker auf Lelchtganglgkelt kontrol-
lieren.

© 3. Kupplungsschexbe tber emen Zentrlerdorn in das

Schwungrad einsetzeri.

4. Kupplung iiber 'den Zentrierdorn (BildK3) so in
das Schwungrad einpassen, dal} die Zentriernasen
der Kupplung gleichmiBig am Zentrierrad des

Schwungrades anliegen, dabei Sechskantschraubeo
leicht anziehen.

BildK 3. Kupplungsscheibe zentrieren
(1) Zentrierdorn

(2) Kupplungsbefestlgung

5. Sechskantschrauben M 10 X 20 TGL 0-933-5.6 mit
Federringen tiber Kreuz anziehen (Bild K'J).

‘6. Bei fest angeschraubter Kupplung muf3 der Zentrier-
dorn leicht zu entfernen sein.

7. Wechselgetriebe in das Fahrzeug heben.

8. Beim Einfiihren der Getz;lebeweile in die Nabe der
Kupplungsscheibe ist darauf zu achten daB das
Profil nicht beschédigt wird. -

9. Auf einwandireign Sitz der Getriebeglocke am Mo-
torgehduse ist zu achten, da sonst Winkel- und Achs-.
versatz zwischen Kurbel- und Getriebewelle ein- _

_ tritt, der zu Funktlonsstorungen und vorzeitigem
VerschlelB fuhrt, -

10. Fiir das Anziehen der Sechskantschrauben an der
Kupplungsglocke gelten folgende Anzugsmomente:
5 X M 8 X 25 TGL 0-933-8.8 20410 Nm (2+! kpm) -
1 XM 8 X 30 TGL 0-933-8.8 20+ Nm (2+! kpm)

2.6. Aus..yvechkseln des Wéilzlagera_usriickers

Ausbau:

1. Wechselgetriebe ausbauen (siehe . Abschnitt 32
. Punktel...13). :

2. Walzlagerausriicker aus der Schaltgabel aushia‘ngen
- (BildK 4).
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Einbau:

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Relhenfolge des
Ausbaues. Der Wilzlagerausriicker ist auf Lelchtgangxg

keit zu Uberpriifen. _ .

219,

Demontage und Montage der *
Kup‘plungsbetﬁtigung

-

Demontage:

1.

Wechselgetriebe ausbauen (siehe Abschnitt 3.2.
Punkte1...13).

Wilzlagerausriicker aus der Schaltgabel aushingen
(Bild K 4).

¢

thnderkerbstlft aus dem Gehsuse herausschlagen

Kontermutter an der Schaltgabel l6sen und Ge-

* windestift herausschrauben.

Kupplungsausriickwelle aus der Schaltgabel heraus-
schlagen und anschheBend aus dem Gehiuse heraus-
ziehen.

Montage:

" Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der
Demontage, wobei folgendes zu beachten ist:

1.

164

Innenlippenring der Kupplungsausruckwelle auf Be-
schidigung tberpriifen.

Drehfeder auf die Kupplungsausruckwelle schieben
und Lagerstellen fetten.

. Vor Einbau der Schaltgabel ist das AbstandsmaQ

von 78101 mm zwischen den Paflikerbstiften zu {iber-
prufen
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X0 | Kupptung im Eingritl

Aus- und Einbau des Kupplungsfuflhebels

Ausbau:

1

Nachstellmutter des Kupplungsseiizuges an der
Kupplungswelle abschrauben und Seilzug heraus-
ziehen.

2. FuBblech vom Kupplungsfuihebel abschrauben.

3. Trittbolzen vom FuBhebel der Differentialsperren-
betdtigung abschrauben.

4. Kontermutter am Seilzughaken ‘16sen und Sechs-
kantmutter herausschrauben.

5. Seilzughaken von der Welle abziehen, nachdem Seil-
zug ausgehingt wurde.

6. Seilzug am KupplungsfuBhebel aushidngen.

7. Zugfedern von KupplungsfuBhebel und FufBhebel
der Differentialsperrenbetétigung aushéngen.

8. FuBhebel der Differentialsperrenbetiatigung seit-
wirts herausziehen und KupplungsfuBhebel abneh-
men.

Einbau:

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-
baues, wobei folgendes zu béachten ist: .

L
2.

Zustand der Lagerbuchsen kontrollieren.

Nach dem Einvhéing.en des Kupplungsseiles am
Wechselgetriebe ist darauf zu achten, dafl das
Kupplungsspiel auf 4...5 mm einzustellen ist. Das

 entspricht einem Weg am KupplungsfuBhebel von

etwa 30 mm. Das Kupplungsspiel ist nur an der
Nachstellmutter zu verstellen.

Seilzughaken durch Sechskantschraubel in der Boh-
rung der Welle in der richtigen Stellung arretiert.



2.9. Spezialwerkzeug

Zentrierdorn fuir Kupplungsscheibe 22 50335 702.
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Teil Stiick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 Zentrierbolzen D 24 7979 St 38 u-2 einsatzgehirtet
- HRC30+5 ©
. Einsatztiefe 0,2 .
! Al
3. Wechselgetriebe — W
3.1. Technische Daten 3.2 Ausbau des Getriebes
Wechselge triebe 1. Gelenkwelle am Wechseléetriebeﬁansch abschrau-
ben. Nicht aus dem Schiebestiick ziehen (Unwucht
Typ WF 11,854 M/Nh 6 und Verdrehung)!
Anzahl der Gédnge 4 Vorwiartsginge, .
[ Lrang synchr onisigertg © 2. Tachometeranschlufl 16sen und abnehmen.
1 Rickwartsgang 3. Seilzug fiir die Betitigung des Nebentriebes nach
dem Lésen der Sechskantmutter M 8 und Heraus-
Ubersetzungsverhéltnisse schrauben der Einstellschraube aushéngen.
1 Cang 3,92 4, Verstellmutter fi'{r das "Kupplungsseil abschrauben
2. Gang 2.26 ( und Kupplungsseﬂ aushange_n.g
3. Gang 1,44 5. Kugelképfe an der Schaltwelle des Getriebes und
4. Gang 0,97 am Getriebetrdger nach Entfernen der Sicherungs-
R.-Gang 3,64 biigel abnehmen.
Nebentrieb 1,31 ,
; 8. Kraftstoffriicklaufleitung vom Getriebetriger ab- -
Kriechganggetrieb'e nehmen. '
- Nh 50 7. Bei Fahrzeugen mit Hydraulikanlage sind die Hy-
yp ‘ : drauliklei d chrauben.
Anahl der Gange 5 nicht synchronisiert ' raulikleitungen der Zahnradpumpe abzuschrauben
Ubersetzungsverhiltnisse ‘ 8. Vor dem Trennen des Getriebes vom Motorblock ist
direkter Durchgang 1,00
Kriechgangstufe 2,93 °
Betdtigung =~ mechanisch liber Seilzug

Zurtck

der Motorblock sicher abzustiitzen, die die Getriebe-

. aufhdngung gleichzeitig die hintere Aufnahme des

Motors ist.
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9. Befestigungsschrauben der Getriebeaufhidngung auf
beiden Seiten 16sen und herausschrauben.

10. Die sechs Sechskantschrauben der Getriebebefesti-
gung 16sen.

11. Getriebe vor dem Herausnehmen der sechs Be-
festigungsschrauben gegen Absenken sichern.

'12. Getriebe nach hinten vom Motorblock abziehen.

3.3. Demontage des Getnebes mlt Neben—

abtrieb

Das Getriebe ist. an ‘einem Montagebock zu befestigen
(Bild W 1). :

‘.
>

Bild W 1. Getriebe, vollst. mit Nebentrieb -

Der Montagebock besteht aus zwei Winkelprofilen
50 X 50 X 800. Diese sind etwa in der Mitte techtwinklig
gebogen und Werden auf der Werkbank befestigt (Bild
W 1).

Das Getriebedl wird durch Losen der Magnetﬁlter-
schraube — rechts hinten — abgelassen

)
3.3.1. Ausbau des Schéltdeckels

Schalthebel in.Leerlaufstellung bringen, die acht. Sechs-
kantschrauben M 6 X 20 TGL 0-933-8.8 bzw: M 6 X 40
TGL 0-931-8.8 16sen und den Schaltdeckel mit der chh-
tung abnehmen. ‘

3.3.2. Ausbau der Schaltbriicke

Dle vier Sechskantschrauben M 6 X 20 TGL 0-933- 8 8 16-
sen (auf Federscheiben 6 TGL 0-137 achten) und die
Schaltbrucke abnehmen.

3.3.3. Ausbau der Geiriebewellen

Sicherungsblech A 21 TGL 0-463-St der Mutter M 20 X
1,5 TGL 0-936-6 im Abtriebsflansch 18sen, zur Arretie-
rung zwei Génge einlegen, Mutter M 20 X 1,5 TGL 0-
936-6 abschrauben. Unterlegscheibe 21 TGL 0-125-St ab-
nehmen und den Flansch mit Hilfe der Abziehvorrich-
tung V-9231 abziehen. Distanzbuchse abnehmen.

Die dcht Sechkantschrauben M 8 X 35 TGL 0-931-8,8
bzw. M 8 X 90 TGL 0-931-8.8 sowie die Sechskantmut-
tern M8 TGL 0-934-6- am Nebenabtriebgehduse ab-
schrauben und mit Dichtung abnehmen.
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(GefidB unterstellen, um das Ol des Nebenabtnebs auf-
zufangen.)

Achtung!
gehduse achten. )
Die sieben Sechskantschrauben M 6 X 18 TGL 0-933-8.8

Auf Palischeiben am Nebenabtriebs-

des vorderen Abschlufldeckels abschrauben und vorde- - -

ren Abschlufideckel mit Dichtung abnehmen. Nutmutter
der Antriebswelle entsichern und mit Hilfe des Spezial—

- schliissels V-13506 abschrauben.

A chtung ! Nutmutter der Antriebswelle besitzt Lmks- .
gewinde.

3.3.3.1. Antriebswelle

Antriebswelle mit einem Alu-Hammer durch leichte
Schlige nach der Abtriebsseite herausschlagen (Bild
W 2);, bis der &dullere Lagerring des Schrigkugellagers
Q305 TGL 2982 aus der Gehidusebohrung herausfallt
und der Innenring des Zylinderrollenlagers NU 305 N
TGL 2988 vom Sitz geldst ist. Es empfiehlt sich hierbei,
die Antriebswelle leicht durchzudrehen. Die Welle kann
jetzt ohne weiteres herausgezogen und die dazugehori-
gen Teile aus Gehduse herausgenommen werden.

Bild W 2. Demontage der Antriebswelle

3.3.3.2. Riicklaufachse

Bild W 3. Demontage der Riucklaufachse



\

Ricklaufachse mit dem Schlagdorn V-12725 nach hinten
herausschlagen (Bild W 3).

Schaltrad fiir den Riickwéirtsgang aus dem Gehiuse her-
ausnehmen.

3.3.3.3. Abtrlebswelle

Tachoantrieb mit Abzxehvormchtung V-12723 nach vor-
herigen Lésen der Halteschraube M 8 X 14 TGL 0-561-5.6 -
ausbauen (Bild W 4).

Bild W 4. Ausbau des Tach’oéhtriebes

Spezialvorrichtung V-10118 zwischen Getriebegehiuse
und Abtriebsrad 4-Gang zur Anlage bringen. .

Abtriebswelle mit ‘einem Alu-Hammer durch leichte
Schlige nach der Antriebsseite soweit. herausschlagen
(Bild W 5), bis beide Lagermnenhalften des Schragkuge1~

Bild W 5. Demontage der Abtriebswelle

lagers 3306 D TGL 2982 abgenommer; werden konnen.
Dann die Welle herausziehen und die dazu gehomgen
Teile aus dem Gehiuse herausnehmen;

Achtung! Auf herausfallende getellte Haltermge
achten.

3.4. Derﬁon_tage\und Montage der Schaitung '

3.4.1. Schaltbriicke

Schaltbrucke auf der Vorrichtung V 9784 befestlgen'

(Bild W 6).

Zurtck

Bild W 6. Schaltbriicke auf De- und Montagevorrichtung
befestigt

Die Kegelschrauben der Mitnehmer herausschrauben
und die Klemmschrauben der Schaltgabeln 16sen, die
Mitnehmer und die Schaltgabeln fir den 3. und 4. Gang

'

abziehen und die Schaltstangen nacheinander heraus-

drucken
Achtung! Auf herausspringende Sperrkugeln ach-

~ ten.

Die Einzelteile der Schaltbriicke werden auf Verschleif3
Uberpriift und, wenn nétig, durch neue ersetzt.

Hinweis: VerschleiBstellen sind die Gabelenden der
Schaltgabeln, die Kugelarretierungen, Lagerstellen der
Schaltstangen und die Schaltgasse der Mitnehmer.

Die Montage erfolgt i in umgekehrter Relhenfolge der De-
montage.

3.4.2. Schaltdeckel

Die Klemmfeder am Schufzbalg der Schaltwelle abheben
und diesen.vom Schaltdeckel abziehen. Auf der Gegen—
seite die Staubkappe abnehmen.

‘Arretierungsschraube mit Mutter herausschrauben.

Sechskantschraube M 6 TGL 0-934-8 von Zapfenschraube
abschrauben, Schaltwelle mit Schaltfinger nach rechts
(Fahrtrichtung) verdrehen, daB Zapfenschraube durch
vorsichtiges? Schlagen aus ihrem Sitz geldst wird. An-
schlieBend Schaltwelle mit Schaltfinger nach links
(Fahrtrichtung) verdrehen und Zapfenschraube heraus-
ziehen,

Schaltwelle aus’ dem Schaltdeckel herausdriicken. Ein-
zelteile Uberpriifen und wenn erforderlich, durch neue
Teile ersetzen. .

Hinweis: VerschleiBstellen sind die Bohrungen im
Schaltdeckel zur Fihrung der Schaltwelle und der
Schaltﬁnger ; .

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der
Demontage
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3.5. Demontage und Montage der
' Getriebewellen
3.5.1.

Antriebeswelle

Die Demontage der Antriebswelle erfolgt bereits durch
das Ausbauen aus dem Getriebe (s. Abschnitt 3.3.3.1).
Das Auswechseln des Schragkugellagers Q 305 TGL 2982
ist nach dem Demontieren des Antriebsrades fiir Neben-
abtrieb mittels Spezialvorrichtung V-5909 und Demon-
tage des Sicherungsringes 20 TGL 0-471 und der Schei-

benfeder 6 X 7,5 TGL 9499, dem Abziehen des Druck--

ringes mit Wellendichtring D 25 X 52X 10 (7) TGL 16454
und dem Abnehmehn des-Sicherungsringes 25 TGL 0-471
und der PaBscheiben, durch Abschlagen mit einem Dorn
moglich (Bild W 7).

BildW 7.'Demontagve des Antriebsrades fiir Nebentrieb

Achtung! Beim Abnehmen des Druckringes mit Wel-
lendichtring, Hiilse V-12724 verwenden!

Die PaBscheiben zwischen Lager und Sicherungsring sind
bei der Montage, die in umgekehrter Reihenfolge durch-
gefiihrt wird, zum spielfreien Ausgleich des neuen
Lagers wieder zu verwenden (Bild W 8). .

Bild W 8. Antriebswelle, vollstindig

Hinweis: Verschleistellen sind die Lagerstellen,
die Verzahnungen, das Kupplungsprofil und die Syn-
chronisierungen.

Die- Antriebsrider 3. und 4. Gang sind nur kompletf mit
Mitnehmer auszuwechseln. Wird eine Profilbuchse oder
ein Rad ausgetauscht, so ist darauf zu achten, daB die
Profilbuchse 0,1... 0,15 mm breiter als die Radnabe ist.
Die Nutmutter ist durch eine neue zu ersetzen, um ein
einwandfreies Sichern zu ermdéglichen.
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3.5.2. Abtriebswelle

Die Demontage der Abtriebswelle erfolgte bereits durch
den Ausbau aus dem Getriebe (siehe Abschnitt 3.3.3.3.).
Die Beschreibung der Montage erfolgt im Abschnitt 3.8.1.
Fir die Abtriebsréder des 1. und 2. Ganges trifft die An-
gabe im Abschnitt 3.5.1. bezliglich Mitnehmer und
Profilbuchse zu.

3.6. 'Demontage und Montage der -

Synchronkupplung
Demontage:

Schaltmuffe vom Muffentriger abziehen (dabei auf die
drei Kugeln und drei Federn achten und die drei Sperr-
stifte mit einem Dorn herausschlagen (Bild W 9).

—— w,az!a . ;
Bild W 9. Herausschlagen der Sperrstifte

Vorher miissen die beiden Reibkegelhilften gekenn-
zeichnet werden, damit bei der Montage die gleichen

Bohrungen wieder zusammenkommen.
* Teile reinigen, auf Verschleifl uberprufen und evtl durch

neue ersetzen. ,

Hinweis: Verschleifistellen sind die Sperrkanten am
Muffentrédger, die Reibkegel und die Auflagestellen der
Sperrkugeln in der Schaltmuffe.

Achtung! Die Reibkegelhdlften ddrfen nur 'paar-,
weise ausgetauscht werden.

Mon'tage:

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der
Demontage. Beim Einschlagen der Sperrstifte mit einem
Alu-Dorn ist eine dem Radius entsprechende Unterlage
an der betreffenden Schlagstelle zu verwenden (Bild

-W 10), um ein Verziehen des Reibkegels zu vermeiden.

Die Federn und Kugeln werden von Hand mit einem
Finger eingedriickt und dxe Schaltmuffe daribergescho-
ben.



Bild W 10. Einschlagen der Sperrstifte

3.1. Demontage und Montage der '
iibrigen Baugruppen -
3.7.1. Rﬁckwﬁrtséangschaltrad _

Verschlissene Gleitlagerbuchsen konnen, wenn die Ver-
zahnung des Schaltrades in Ordnung ist, durch neue er-
setzt werden. Die neue Buchse ist mit Hilfe einer Hand-
hebelpresse und EihpreB8dorn V-12727 ziigig einzupres-
sen. Die Bohrung der Buchse muf} anschliefend auf den
Durchmesser

1778 (£ 0:015)
bearbeitet werden. Die Oberfliche soll eine Rauhtiefe
von Ry = 6,3 um nicht iiberschreiten.

3.7.2. Getriebegehiduse

Nach dem Entfernen der Sicherungsringe die Lager mit
einer Handhebelpresse herausdriicken, das Gehiduse
reinigen, auf Verschlei3 und Risse liberpriifen und evtl
durch ein neues ersetzen.

Das Zylinderrollenlager NU 305 N TGL 2988 und das Zy- - &

linderrollenlager NU 207 C3 werden unter der Hand-
hebelpresse eingedriickt. Konservierungsmittel an neuen
Lagern miissen sorgfiltig entfernt werden.

3.7.3. Tachoantrieb

Tachohiilse unterstiitzen und mit einent Dorn die Tacho-
antriebswelle mit Hilfe einer Handhebelpresse zur Mit-
nehmerseite herausdriicken. ¥
Teile auf Verschlei {iberpriifen (Pafscheibe, Siche-
rungsscheibe, Rundring) und evtl. austauschen. Tacho-
antriebswelle mit PaB- und Sicherungsscheibe durch die
Hiilse stecken und das Tachoritzel mit der angefasten
Seite zur Welle biindig aufdriicken.

N
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. suchen (Schaltradverzahnung,

3.74. Demontage und Montage des Neben-

abtriebes

Abbau vom Getriebe sieche Abschnitt 3.3.3.

Demontage:

Die Muttern an der Zahnradpumpe 16sen und diese mit
der Kupplung und Dichtung abnehmen. Bei Nebenab-
trieben ohne Zahnradpumpe das Abdeckblech mit Dich-
tung abbauen. ]

Sechskantschrauben M8 X 25 TGL 0-933-8.8 ldsen.
Kupplungsgehiuse einspannen und das Lager 6205 N
TGL 2981 mit einer Hiilse iiber den AuBenring zusam-
men mit der Schaltradwelle und dem Nebenabtriebs-
gehiduse herausschlagen. Lager 6203 TGL 2981 mit der
Schaltradwelle aus dem Nebenabtriebsgehduse heraus-
driicken. Welle zerlegen und Teile auf Verschleifl unter-
Profil, Laget evtl. er-
neuern). Schaltgabelenden, Lagerung, Rundring und
PafBischeiben auf Verschlei3 liberpriifen und evtl. durch
neue Teile ersetzen,

Montage:

Dichtflichen der Geh#useteile siubern, Wellendichtring
und Dichtungen erneuern. In das Nebenabtriebsgehiduse
die Schaltgabel mit Feder und PaBscheibe einfiihren.
Rundring 10 X 2 TGL 6365 WS 2.055 TGL 106-701, Paf3-
scheibe und Schalthebel aufstecken, Klemmschraube
leicht anziehen. Lager 6205 N TGL 2981 spielfrei auf
der Schaltradwelle montieren. \

Sicherungsring aufschieben und Lager mit Welle in das
Kupplungsgehiuse einpressen (Bild W 11). Schaltrad auf
Schaltradwelle aufschieben mit Sicherungsring 25 TGL
0-471 montieren. Schaltrad in die Schaltgabel einlegen
(Bild W 12), beide Gehiduse zusammenstecken (auf Dich-
tung achten) und durch zwei Sechskantschrauben

M8 X 25 TGL 0-933-8.8 mit Federscheiben verbinden.
Das Lager 6203 TGL 2981 einpressen.

Bild W 11. Einpressen der Schaltradwelle mit Rillenkugel-
lager 6205 N TGL 2981
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Bild W 12. Montage der Geh&usehidlften des Nebenabtriebes

3.74.1. Einstellen des Nebenabtriebes

Der Schalthebél ist zu lockern und etwa 45° zur Senk-
rechten -in Richtung Abtrieb zuriickzuschwenken. In

dieser Stellung wird die Klemmschraube so fest angezo-,
gen, daf} sich beim Einschalten des Schaltrades der Schalt-"

- hebel bis zum Anschlag tiberdriicken 146t. Dabei muB die
Haftreibung der Klemmverbindung etwas gréfer sein,
als die Gegenkraft der Drehfeder im Inneren des Neben-
abtriebes. In dieser Stellung ist die Klemmschraube voll-
ends anzuziehen. Auf die ordnungsgemaifBe Einstellung

ist zu achten, da sonst vorzeitiger Verschleil zu erwarten -

ist.

3.8. Montage des Getriebes

Getriebe am Montagebock. befestigen die VerschluB3-

schraube mit Magnet einschrauben und mit Hilfe eines
Drehmomentschliissels mit 35 Nm (3,5 kpm) anmehen
(Bild W 13).

' Bild W 13. VerschluBschraube mit Drehmomentschlussel
anzxehen . < . i - %

Hinweis: Belm Emsetzen von nieuen Lagern ist das
Konservierungsfett zu entfernen.”

.

3.8.1. Embau der Abtmebswé'lle

Den Innenring des thnderrollenlagers NU 207 NC3
TGL 2988 Bl. 2 auf die Abtriebswelle pressen; nachdem
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der Sicherungsring 35 TGL 0-471 montiert worden Tist.
Den zweiten Sicherungsring 35 TGL0-471 vor dem La-
gerinnenring auf der Welle montieren und die geteilten
Halteringe mit Fett in die breite Nut einsetzen.
Abtriebsrider fiir 1. und 2. bzw. 3. und 4. Gang, Rick-
wirtsgang, Tachoschnecke und Anlaufscheibe nach ge-
zeigter Reihenfolge ins Gehiuse einsetzen. o

N

Abtriebswelle von vorn in das Gehduse einschieben und

die Teile in der in den Bildern W 14 und W 15 gezeigten

Reihenfolge aufstecken. Nachdem die Welle im Zylinder--
rollenlager NU 207 NC'3 TGL 2988 Bl 2 sitzt, wird sie

gegen ein Herausdriicken gesichert (Bild W 16).

Bild W 16. Abstiitzen der Abtriebswelle



Mit einer Schlaghiilse aus Rohr J 40 X 3 X 140 den
ersten Innenring des Schrigkugellagers 3306 D TGL 2982
auf die Abtriebswelle aufschlagen. Zwischen Sicherungs-
ring und Lageraullenring eine 1 mm dlcke PafBscheibe
einlegen (Bild W 17)

Bild W 17. Einbau des Lagers 3306 D TGL 2982 mit Pafischeibe

Den AuBenring mit einer Schlaghilse aus Rohr' @ 70 X
5 X 120 einschlagen, den zweiten Lagerinnenring mit der
gleichen Hiilse wie den ersten Lagerinnenring einschla-
gen. Tachoantrieb mit Montagevorrichtung V12723 durch
leichte Schlige ins Geh&use einsetzen und durch Halte-
schraube M 8 X 14 TGL 0-561-5.6 sichern (Bild W 18)..

Bild W 18. Tachoantrieb mij: Montagevorrichtung einsetzen

Achtung! Auf richtigen Sitz der Halteschraube
M X 14 TGL 0-561-5.6 in daflir vorgesehene Bohrung
in Tachofuhrungshulse achten.

N
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3.8.2. Einbau des Schaltrades fiir Riickwirts-

gang

Sicherungsring 17 TGL 0-471 auf der Riicklaufachse mon-
tieren und die Riicklaufachse einschlagen. Dabei das
Schaltrad mit der Scnaltnut in Fahrtrichtung aufstecken
(Bild W 19). .

Bild W 19. Montage der.Riicklaufachse

3.8.3. Einbau der Antriebsyvelle

Zwischen Sicherungsring 62 TGL 0-472 und inneren
Auflenring des Lagers Q 305 TGL 2982 eine 1 mm dicke
PafBischeibe emlegen (Bild W 20), und den Lagerauflen-
ring mit der Vorrichtung V-9789 einschlagen. Die An-
triebswelle von hmten unter gleichzeitigem Aufstecken
.der Teile (Re1henf01ge siehe Blld W 8) in das Gehduse
schieben.

Innenring des Zylmdelrollenlagers NU 305 N TGL 2988
durch die Nutmutter (Bild W 21) mit Spezialschlissel

V-13506 aufspindéln und anschlieBend Nutmutter mit

100 Nm (10 kpm) anziehen, dabei vorher zwei Gdnge ein-
legen. Mit einem Dorn die Mutter sichern. Den zweiten
Lagerring des Schrigkugellagers Q 305 TGL 2982 mit der
Vorrichtung V-9789 einschlagen (Bild W 22).

Bild W 20. Montage der PaBscheibe und dem Lageraullenring
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Bild W 21. Nutmutter mit Spezialschliissel anziehen

Bild W 22. Einschlagen des Lageraullenringes

3.8.4. Mafe fiir PaBscheiben festlegen

Mit dem Tiefenmafl den iiberstehenden Teil des Lagers
3306 D TGL 2982 ausmessen. Druckring mit Wellendicht-
ring (Nut zwischen Staublippe und Dichtlippe wird mit
Wilzlagerfett gefiillt) unter Verwendung der Fidelhiilse ,
V-12724 auf die Antriebswelle schieben. Uberstehenden
Teil des Druckrmges ausmessen (Bild W 23).

Bild W 23. VorspannungsmaB ermitteln
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Die Tiefe der Aussparungen im Nebenabtriebsgehiuse
messen (Bild W 24) und fiir die Lagerstellen folgende
Malfle:

Lager Q 305 (0,05...0,1 mm) Vorspannung
Lager 3306 D QN .0,1'mm) Spiel
Lager 6203 - (0 . 0,1 mm) Spiel

P e e -

3
V

e i e e e

Bild W 24. Vorspannungsmaf} ermitteln

festlegen. Fiir die Dichtung wird in der Rechnung 0,2mm
angenommen, da sich diese beim Anziehen in der Dicke
verdndert. Die entsprechend ausgemessenen Paf3scheiben
fir Lager Q305 TGL 2982 mit Fett am Druckring ankle-
ben, Scheibenfeder 6 )X 7,5 TGL 9499 einsetzen, Antriebs-
rad fiir Nebenabtrieb und Sicherungsring 20 TGL 0-471
montieren.

3.8.5. Anbau des Nebenabtriebes

Die PaBscheiben fiir die Lager 3306 TGL 2982 und 6203
TGL 2981 am Nebenabtrieb mit Fett ankleben, Dichtung
aufsetzen, Distanzbuchse in Wellendichtung D 38 X
62 X 10 (’7) St -TGL 16454 WS 1.018 TGL 106-701 der Ab-

Bild W 25. Mutter des Abtriebsflansches mit Drehmoment-
schliissel anziehen



triebswelle mit Walzlagerfett einsetzen und Nebenab-
trieb am Wechselgetriebe anflanschen.

Halteblech fir Seilzug an der Schraube M8 X 100
TGL 0-931-8.8 Anzugsmoment M, = 21 Nm (2,1 kpm) be-
) festigen. Abtriebsflansch mit einem Alu-Hammer auf
Abtriebswelle schlagen, Scheibe 21 TGL 0-125-St und Si-
cherungsblech A 21 TGL 0-463-St aufstecken, Mutter
M20 X 1,5 mit Anzugsmoment M = 19650 Nm (19,6_s kpm
anziehen und sichern (Bild W 25).

AN

Achtung! Drehmomentschliissel verwenden!

Bei Fahrzeugen ohne Hydraulikanlage das Abdeckblech
mit Dichtung durch vier Sechskantschrauben M 8 X 18
TGL 0-933-5.8 mit Mutter am Kupplungsgehiduse des
Nebenabtriebes befestigen. Bei Fahrzeugen mit Hydrau-
likanlage wird je nach Ausfiihrung eine entsprechende

Zahnradpumpe mit Dichtung und Kupplung angeflanscht.

3.8.6. Anbau des vorderen Abschlufideckels

Dichtung mit etwas Fett am vorderen Abschlufideckel an-
heften und den Deckel mit sieben Sechskantschrauben
M6 X 18 'TGL 0- 933 8.8 und Federscheiben 6 TGL 0-137
anschrauben.

3.8.7. Einbau der Schaltbriicke

Die vormontierte Schaltbriicke, wie im Abschnitt 3.4.1.
beschrieben, auf das Getriebe aufsetzen. Dabei darauf
.achten, daf3 die Schaltgabeln in den Schaltmuffen sitzen.
Mit der Lehre V-12083 die Schaltbriicke so ausrichten
(Bild W 26), daB die Schaltgabel 3. und 4. Gang in Leer-

Bild W 26. Ausrichten der Schaltbriicke

laufstellung nicht einseitig in der Schaltmuffe schleift. In
dieser Stellung die Schaltbriicke mit vier Federscheiben
6 TGL 0-137 und vier Sechskantschrauben M6 X 20
TGL 0-933-8.8 anschrauben. Die Schaltgabel 1. und
2. Gang ausrichten und die Klemmschraube anziehen.

Das Schaltrad fiir den Rickwértsgang in Leerlaufstel-
lung etwa 1 mm vor dem Eingriff in das Abtriebsrad fiir

den Riickwirtsgang schieben und die Schaltgabel fest-
klemmen.

Zurtck

3.8.8. Anbau des Schaltdeckels

Dichtung auflegen und Schaltdeckel aufsetzen, dabei
Schalthebel in Leerlaufstellung halten. Mit acht Feder-
scheiben 6 TGL 0-137 und acht Sechskantschrauben
M 6 X 40 TGL 0-931-8.8 bzw. M 6 X 20 TGL 0-933-8.8 be-
festigen. Schaltung durch Drehen der Antriebswelle und
Durchschalten der Génge tiberpriifen.

3.9. Demontage und Montage dese Getriebes
mit Kriechgang und Nebenabtrieb

3.9.1. Abbau des Schaltdeckels

siehe Abschnitt 3.3.1.

+

Ausbau der Schaltbriicke
siehe Abschnitt 3.3.2.

3.9.2.

3.9.3. Ausbau der Getriebewellen

Sicherungsblech A 21 TGL 0-463-St der Mutter M 20 X 1,5
TGL 0-936-6 am Abtriebsflansch 16sen. Zur Arretierung
zwei Ginge im Wechselgetriebe einlegen. Mutter ab-
schrauben, Unterlegscheibe 21 TGL 0-125-St abnehmen
und den Flansch mit Hilfe der Abziehvorrichtung

. V-9231 abziehen.

Tachoantrieb mit Abziehvorrichtung. V-12723 nach vor-
herigen Losen der Halteschraube ausbauen.
Die sechs Sechskantschrauben M 8 X 25 TGL 0-933-10.9

- vom AbschluBdeckel abschrauben. Danach kann der Ab-

schlufideckel abgeflanscht werden.

Tachoantriebsrad mit Abziehvorrichtung V-13567 von
Abtriebswelle abziehen.

Die neun Sechskantschrauben M 8 X 30 TGL 0-933-8.8
bzw. eine Sechskantschraube M 8 X 55 TGL 0-931-8.8
und eine Sechskantschraube M 8 X 100 TGL 0-931-8.8 so-
wie 1 Sechskantmutter M 8 TGL 0-934-6 l6sen, mit Feder-
scheibe 8 TGL 0-137 abnehmen und Kriechganggehiuse-
hilfte, hinten abnehmen.

Achtung ! Auf herausfallende Gleitsteine der Schalt-
welle achten!

Sicherungsring 20 TGL 0-471 von Getriebeabtriebswelle
abnehmen. Zylinderrollenlager RN 304 TGL 2989 mit
Spezialvorrichtung V-13492 abziehen (Bild W 27), Sechs-

Bild W 27. Demontage des Lagers RN 304 TGL 2989
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kantmlitter entsichern und abschla{xben Mit der Abzieh-

vorrichtung V-13491 Antriebsrad von Getriebeabtriebs-
welle ziehen (Blld W 28).

Bild W 28, Antriebsrad abziehen

» . . ~

Sieben Sechskantschrauben M 8 X 35 TGL 0-931-8.8 1osen

und mit Federscheiben 8 TGL 0-137 abnehmen, Kriech-
ganggehiusehilfte, vorn von Getriebegehiuse abﬂan-

schen.

Achtung! Auf PaBschelben an Krlechganggehause-
hilfte, vorn achten!

Die sieben Sechskantschrauben M 6 X 18 TGL 0-933-8.8
des vorderen Abschlufideckels mit Dichtung abnehmen.
Nutmutter der Antriebswelle entsichern und mit Hilfe
des Spezxalschlussels V-13506 abschrauben.

3.9.3.1. Antrlebswelle

siehe Abschmtt 3.3.3.1.

23.9.3.2. Riicklaufachse

siehe Abschnijt 3.3.3.2.

3.9.3.3.  Abtriebswelle
siche Abschnitt 3.3.3.3.

Hinweis: Dabei entfallt »Ausbau des Tachoantrie-
bes“. .
3.9.4. Demontage und Montage‘der' Schaltung

siehe Abschnitt 3.4.

3.9:4.1. »,Scha_ltbriicke .
siehe Abschnitt 341, -

3.9.4.2. Schaltdeckel .
siehe Abschnitt 3.4‘.2. ‘ h
3.9.5. Demontage und Montage der -

Getriebewellgn
siehe Abschnitt 3.5. S

3.9.5.1. ' Antriebswelle

siehe Abschnitt 3.5.1.
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3.9.5.2,
siehe Abschnitt 3.5.2.

Abtriebswelle

Demontage und Montage der
Synchronkupplung

sieche Abschnitt 3.6.

3.9.7 Démontage und Montage der iibrigen
Baugruppen

siehe Abschnitt 3.7. ’

3.9.7.1. Riickwirtsgangschaltrad

siche Abschnitt 3.7.1.

3.9.7.2.
siche Abschnitt 3.7.2..

Getriebegehiuse

\

3.9.8. Demontage und Vormontage des
Kriechganggetriebes mit Nebenabtrieb
3.9.8.1. Demontage des Kriechganggetriebes

mit Nebenabtrieb

Eine tellwelse Demontage und die Abflanschung des
Kriechganggetriebes ist im Abschnitt 3.9.3. ,,Ausbau der
Getriebewellen” erldutert..

Kriechganggehiiusehilfte, h\inten Abtriebswelle mit Ab-
triebsrad, Anlaufscheibe und Lagerinnenring des Zylin-
derrollenlagers NUP 306 N TGL 2988/01 mittels Gummi-
hammer nach innen herausschlagen. ]
Die zwei Sicherungsringe 25 TGL 0-471 und Schaltrad

von der Schaltradwelle abziehen.

Achtung ! Auf PaBscheiben zwischen Sicherungsring
und Rillenkugellager 6205 N TGL 2981 achten. .
Falls notwendig, - die Zylinderrollenlager NUP 306 N
TGL 2988/01 und.NJ 306 TGL 2988/01 sowie das Rillen-
kugellager 6205 N TGL 2981- herausdrucken und er-
neuern! .

Kriechganggehiusehiilfte, vorn:Vorgelegewelle und Ril-
lenkugellager 6206 TGL 2981 mit der Abziehvorrichtung
V-13569 aus der Kriechganggehdusehilfte, vorn pressen.
Rillenkugellager 6203 TGL 2981 aus Kriechganggeh&use-
hilfte, vorn pressen. Klemmverbindung M 6 X 20
TGL 0-933-8.8 der Schaltgabel 16sen, Hebel abziehen und
Schalthebel fiir Nebenabtrieb mit Drehfeder und Scheibe
10,5 TGL 0-125-St -aus PreBstoffbuchse ziehen. Auf her-
ausfallenden Rundring 10 X 2 TGL 6365 WS 2.055
TGL 106-701 achten.

Hinweis: Auf VerschleiB der Prefstoffbuchse in
ihrem Sitz bzw. der Schaltgabel in ihrer Fihrung ach-
ten!

3

Beide Geh'aiuseh'ailften auf Risse und verschlissene Lager-

“stellen untersuchen. Alle Dichtelemente auf 1hre Funk-

tion priifen. ,

Weitere De- und Montagearbeiten verschledener Bau-
teile:

Schaltwelle: Sechskantschraube M 6 X 20 TGL 0—933-8.8
an der Klemmverbindung des Schalthebels 16sen und ab-



schrauben. Schalthebel 'abziehen. Wenn erforderlich,
Drghfeder und PaBkerbstift 6 <X 20 TGL 0-1472 er-
neuern.

Hinweis: PalBkerbstift von hinten einpressen.

Achtung! Beim Einpressen des PaBkerbstiftes ist

darauf zu achten, daBl der Paflkerbstift 5 + 0,5 mm aus
der Welle {ibersteht. Ansonsten ist keine exakte Anlage -
der Drehfeder gewahrle1stet (Bild W 29).

Bild W 29. Maf} des PaBkerbstlftes ermitteln

Vorgelegewelle: Wird das Vorgelegerad gewgechseif, soist

dieses beim Aufpressen vorher zu erwidrmen (180 °C).

Beim Aufpressen des' Vorgelegerades und des Rillenku- |
gellagers 6206 TIGL 2981 ist die Prefhiilse V-13484 zu ver-’

wenden. . \

Abtriebswelle:
TGL 2988/01 zu erneuern, wird der innere Lagerring tiber
das Abtriebsrad heruntergeprefit. AnschlieBend lassen
sich  Abtriebsrad, Anlaufscheibe und " Nadelkranz
KK 42 X 47 X 34 TGL 11553 austauschen. Beim Aufpres-
sen des Lagers NUP 306 N TGL 2988/01 ist die Preﬁhulse
V-13480 zu verwenden .

Tachoantrieb: Tachohiilse unterstlitzen und mit einem
Dorn die Tachoantriebswelle mit Hilfe einer Handhebel-
presse zur Mitnehmerseite herausdriicken. Teile auf Ver-
schlei- iberprifen - (PaBscheibe,
Rundring) und evtl. austauschen.
Tachoantriebswelle mit PaB- und Slcherungssche1be
durch die Hilse stecken und das Tachoritzel mit der an-
gefasten Sexte zur Welle blindig aufdrucken

3.9.8.2. Vormontage des Knechganggetnebes

#
erechganggehausehalfte, vorn: PreBstofEbuchse fur
Schaltgabel Nebenabtrieb einpressen und auf das MaB
& 1088 (+0.022) R, 20 bearbeiten. Drehfeder und Scheibe
10,5 TGL 0-2125-St auf Schaltgabel setzen. Schaltgabel
durch PreBstoffbuchse schieben. Rundring, Scheibe und

Schalthebel auf den nach auBlen lberstehenden Schalt-
gabelbund setzen und Schalthebel mit Sechskantschraube

Ist das Zylinderrollenlager NUP 306 N

Sichérungsscheibe, .

M6 X 20 TGL 0-933-8.8 und Federring B6 TGL 7403 -

leicht anklemmen.

Die vormontierte Vorgelegewelle (beide Lager bereits -

aufgeprefit) in Kriechganggehiusehilfte, vorn einpres-
. sen (Bild W 30) :
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Bild W 30. Einpressen der vormontierten Vorgelegewelle

Kriechganggehiusehilfte, hinten: Die ‘thnderrollenla-
ger NUP 306 N TGL 2988/Q1/ bis Anschlag des Sprengrin-

~ ges Sp 72 TGL 15519 und NJ 306 TGL 2988/01 biindig zur

Gehiusekante mit Einprefvorrichtung V-13489 in Kriech-
ganggehiusehilfte, hinten einpressen. Vormontierte Ab-
triebswelle mit aufgepreBten Lagerinnenring vom Lager
NUP 306 N TGL 2988/01 einfideln. Kriechganggehiuse-
hilfte, hinter,  nach innen zeigend auf, Abtriebswelle
setzen und Bordscheibe, Distanzhiilse sowie Tachoan-
triebsrad mit PreBhiilse V—13480 auf Abtrlebswelle auf-
ziehen.

Das Rillenkugellager 6205 N TGL 2981, bis Anschlag des
Sprengringes Sp 52 TGL 13519 einpressen. Anschliefiénd
wird die Schaltradwelle mit Kupplung auf das Rillen-
kugellager 6205 N ' TGL 2981 gepreft. :

Hinweis: Beim Empressen ein Rohr am Innehring
des Rillenkugellagers 6205 N TGL 2981 unterlegen.

Das Spiel zwischen Rillenkugellager 6205 N TGL 2981 und
dem Sicherungsring 25 TGL 0-471 durch PaBscheiben auf
ein Minimum halten. Schaltrad fiir Nebenabtrieb und den
zweiten Sicherungsring 25 TGL 0-471 anfideln. An-
schlieBend wird das Rxllenkugellager 6203 TGL 2981 auf
Schaltradwelle geprefit.

Hinweis: Unter die Schaltradwelle fiir. Nebenab-
trieb eine Unterstiitzung. stellen, damit sich die Schalt-
radwelle "‘mit Rlllenkug‘ellager 6205N TGL 2981 nicht
durchschiebt.

’\‘:'" .

©3.9.9. Montage des Getrlebes ‘mit erechgang
und Nebenabtrleb
siehe Abschnitt 3.8. - # -
4 T S
3.9.9.1. Einbau der Abtriebswelle .

siehe Abschnitt 3.8.1.

3.9.9.2.  Einbau des Schaltrades fiir Riickwirtsgang
siehe Abschnitt 3.8.2.
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3.9.9.3.
siehe Abschnitt 3.8.3.

Einbau der Antriebswelle

3.9.9.4. Mafe fiir Pafischeiben festlegen

Mit dem Tiefenmafl den liberstehenden Teil des Lagers
3306 D TGL 2982, am Lager Q 305 TGL 2982 den {iber-
stehenden Teil des Druckringes (ohne Wellendichtring)
bis zur Gehdusekante messen (Bild W 23).

Die Tiefe der Aussparungen in der Kriechganggehiuse-
hilfte, vorn fiir das Lager 3306 D TGL 2982 und fiir den
Druckring messen und flir die Lagerstellen folgende
MaBe

Lager Q 305 - 20,05 ...0,lmm) Vorspannung
Lager 3306 D " (0 ...0,1mm) Spiel
festlegen.

Die Mafe fiir die Pal3scheiben des Lagers 6203 TGL 2981
werden wie folgt ermittelt:

Bild W 32. MaBermittlung
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$3.9.10.

Den Abstand vom aufgepreBten Rillenkugellager 6203
TGL 2981 bis zur Teilungsebene der Kriechganggehiuse-
hilfte, hinten messen (Bild W 31). i

Von der Teilungsebene der Kriechganggehidusehilfte,
vorn bis zum Grund der Lagerstelle fir das Lager 6203
TGL 2981 messen und fir die Lagerstelle (0... 0,1 mm)
Einbauspiel festlegen (Bild W 32).

Fiir die Dichtung wird in der Rechnung 0,2 mm Dicke an-
genommen, da sich diese beim Anziehen veridndert. Die
entsprechend ausgemessenen Paf3scheiben fiir die Lager
mit Fett ankleben. Scheibenfeder 6 X 7,5 TGL 9499 in
Antriebswelle einsetzen. Antriebsrad fiir Nebenabtrieb
und Sicherungsring 20 TGL 0-471 montieren.

Anbau des vormontierten Kriechgang-
getriebes mit Nebenabtrieb

Stiftschraube B M8 X 80 TGL 0-835-8.8 in Wechsel-
getriebegehduse mit Stiftschraubensetzer V-15482 ein-
schrauben (Bild W 33).

=
Bild W 33. Stiftschraube einschrauben

Vormontierte Kriechganggehiusehilfte, vorn mit sieben
Sechskantschrauben M 8 X 35 TGL 0-931-8.8 am Wech-
selgetriebe anflanschen (Bild W 34).

Bild W 34. Vordere Kriechganggehﬁusehéifte anflanschen

Achtung! Die erforderlichen PaBscheiben beilegen.
Beide Dichtflichen, Getriebegehduse und Kriechgang-
gehiuse mit Chemisol L 1405 bestreichen und Papierdich-
tung zwischen beide Gehiuse legen.*



Antriebsrad fir Kriechgang mit Schlagdorn V-13475 auf
Getriebeabtriebswelle schlagen. Antriebsrad mit Sechs-
kantmutter M 26 X 1,5 Anzugsdrehinoment M, = 147 Nm
(14,7 kpm) ahziehen und sichern (Bild W 35).

Bild W 35. Sicherung des Antriebsrades

Mit Schlagdorn V-13475 das Zylinderrollenlager RN 304
TGL 2989 aufziehen und mit Sicherungsring 20 TGL 0-471
sichern.

Wechselgetmebe mit angeﬂanschter Kriechganggehiuse-
. hilfte, vorn auf Kupplungsglocke stellen, Schaltmuffe
auf Antriebsrad anfideln und vormontierte Schaltwelle
in vorgesehene Bohrung legen.

Achtung! Auf richtigen Si;cz der Drehfeder achten!
Hinweis:
ankleben.

Beide Dichtflichen der Kriechganggehidusehidlften mit
Chemisol L 1405 bestreichen und Kriechganggehiuse-
hilfte, hinten mit neun Sechskantschrauben M 8 X 30
TGL 0-933-8.8 bzw. eine Sechskantschraube M 8 X 55
TGL 0-931-8.8 und eine Sechskantschraube M 8 X 100
TGL 0-931-8.8 sowie eihe Sechskantmutter M 8 TGL
0-934-6 und erforderliche -Federscheiben anflanschen.

H c.
[ SR SO —

Bild W 36, Hintere Kmechganggehausehalfte anflanschen

12 RH Multicar 23, deutsch, 2. Aufl.

.
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Gleitsteine mit etwas Fett an Schaltwelle }

Achtung! Darauf achten, daB die Schaltgabel fiir
Nebenabtrieb in das Schaltrad eingreift. PaBscheiben fiir
das Rillenkugellager 6203 TGL 2981 beilegen (Bild
W 36)!

Hinweis: Kriechganggehiusehalfte, hinten durch
leichte Schlige mit einem Gummihammer auf die zwei
Zentrierstifte schlagen. OlablaBschraube erst nach voll-

standiger Montage des Kriechganggetriebes einschrau-
ben. .

Die Dichtflichen des AbschluBdeckels und der Kriech-
ganggehiusehilfte, hinten mit Chemisol L 1405 einstrei-
chen und den AbschluBdeckel mit sechs Sechskantschrau-
ben M 8 X 25 TGL 0-933-10.9 und Federscheiben anflan-
schen. Tachoantrieb mit Spezialvorrichtung V-12723
durch leichte Schlige montieren. Abtriebsflansch und
Scheibe aufstecken und mit Sicherungsblech A 21

- TGL 0-463-St und Sechskantmutter M 20 X 1,5 TGL

0-936-6 Anzugsdrehmoment M;= 196_50 Nm (19 6.5 kpm)

anziehen und sichern (Bild W 37).

Bild W 37 Mutter des Abtriebflansches mit Drehmoment-
schliissel anziehen

Achtung! Vor dem Anflanschen des AbschluBdeckels
ist der Raum zwischen Dicht- und Staublippe des Wel-
lendichtringes D 38 X 62 X 10 St TGL 16454 mit Wilz-
lagerfett SWA 522 TGL 14819/09 zu fiillen.’

3.9.11. Einstellen des Nebenabtriebes
siehe Abschnitt 3.7.4.1. '

~

3.10. Einbau des Getriebes

Der Einbau des Wechselgetriebes grolgt in umgekehrter
Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgendes zu beachten
ist:

1. Beim Anbau des Getriebes sind die zwei Sechskant-
schrauben (Bild W 38/1) M 12 X 75 TGL 0-931-
10.9 der hinteren Motorbefestigung mit einem An-
zugsmoment von 80720 Nm (8+2kpm) und die vier
Sechskantschrauben M 12 X 55 TGL 0-931-10.9 (Bild
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W 38/2) der Getriebebeféstigung mit einem Anzugé-
moment von 601720 Nm (612 kpm) anzuziehen.

e py £

1

Bildaw 3.8' Getriebebefeétigung

(1) Befestigungsschraube - Get‘riebeaufhéingung
(2) Befestigungsschraube — Schwungradgehtuseflansch

3.11. Aus- und Einbau der Schaltung

Ausbau:

1. Faltenmanschette abnehmen.

2. Die zwei Kugelgelenke am hinteren Ende der Schal-
tung 16sen.

3. PafBischraube am Gabelkopf der Schaltstange heraus-
schr_auben.

Bild W 39. Getriebeschaltung eingebaut
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4. Sicherungsring und Réndelmutter entfernen und
Schalthebel nach oben herausziehen.

5. Alle iibrigen Kugelgelenke 16sen und Gestéinge ent-
fernen. .

6. Sicherungsscheibe von der Schaltwippe herausneh-
men, Scheiben und Druckfeder abnehmen una
Schaltwippe aus dem Lagerwinkel herausziehen.

" 7. Sechskantmutter von der Welle abschrauben. Wélle
aus der Lagerung des Getriebetrdgers herausziehen
(vorher Getriebetriger 16sen — Motor abstiitzen).

8. Hebel durch Losen der Kontermutter und Sechskant-
schraube von der Schaltwelle abziehen.

Einbau: ' : )

Der Einbau der Scehaltung erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues unter Beachtung der nachstehendeh
Erginzung. '

1. EinbaumaBe beachten (Bild W 40).

2. Leichtgingige aber spielfreie Einstellung der Kugei
des Schalthebels durch die Randelmutter.

3. Winkelgelenke vor der Montage einfetten.

(Bild 40. Getriebeschaltuﬁg, siehe Seite 286)

3.12. Spezialwerkzeuge

1. Abziehvorrichtung fiir Abtriebsflansch V-9231

-2. Aufnahme fiir Schaltbriicke V-9784
3. Einschlagvorrichtung ' ., Vv-9789
— Schlagdorn V-9789/1
4. Ausrichtelehre fiir Gehiuse V-12083
5. Montage- und Demontagevorrich- . V-12723
tung fiir Tachoantrieb ' :
6. Fadelhtlse ’ V-12724
7. Schlagdorn fiir Riickwéartsgang V-12725
8. Schlagdorn . C V-13475
0. PreBhilse - V-13480
10. Stiftschraubensetzer )V-13482
11, PreBhiilse o V-13484
12. Stempel - V-13489
13. Fadelhiilse V-13490
14. Abziehvorrichtung V-13492
15. Spezialschliissel mit Steckscheibe - V-13506
16. Demontagevorrichtung - V-13567
17. Demontagevorrichtung V-13569
18. Montagevorricht;'mg fir Motor — 2250336707

Getriebeblock -



Abziehvorrichtung fiir Abtriebsflansch
V-9231
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Aufnahme fiir Schaltbriicke
V-9784 )
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1 1 Biigel 10 XX 75 X 405 St 38-2 l )
2 1 Platte 15X 40 X 50 St 38-2 ' l Schweiligruppe
3 1 Platte - 15 X 40 XX 65 St 38-2
4 1 Rindelschraube M6 (35X 70 ‘St 60-2
5 1 Schutzwinkel 3 X257 155 St 33
8 1 Fliigelmutter M6 0-315 '
9 2 Stiftschraube M6 X 15 0-939
10 2 Sechskantschraube M5X 12 0-939
- !
Einschlagvorrichtung
V-9789
3 4 27
\ Ishrrrets—
R Ll
%%é' beschriftet: V-9789
hart liten
dberdrehen
Teil - Stlick Benennung :Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 1 Schlagdorn &) 65 < 180 St 38 V-9789/1
2 1 Fiihrungsbuchse &5 95 X 55 T St 38 .
3 1 Ring . @ 65X 15 G CusSn 14 .
4 3 Zylinderstift 8m6 X 20 0-7 nachgearbeitet
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Schlagdorn

Ausrichtelehre fiir Gehiiuse

V-9789/1 V-12083
~N WVV) 164 7 -
3x 120°=360° 50 e
Punkischweifien
w__, 451241 | T 7
= Ve EluisNg
o j , =
Q TI7 777 J0
A\ _ 3 4
rar . "
. N N
e lg g B
. & . gle . X
- s - s
‘ 2 (SO A] .
ey § - §
ol S < Sa
o ° 777 Z s 27 — ~
2 ' kennzeichnet mit 'S 0k
gekennzeichner mi. o
\ 20 /‘ ® Voioer 410.000 g = 7 R
L $61g6 £os. 0902 - 100.000/ {55 909 E‘ N =N st i
#55/6 S LA
57 S 3
PET IS, § 2
0 | v (o v vov) S\ B 9
= . ; Y
5 = | ,
N ! A .
Lvavaa ~ % \ —
< E/ A ' 7.3} @ Zid
/ N .
“ S S I 4
= 5 ) LA = —
R 3 ’ 4 g R L T
/. LS . g0tar 5543 \,
7 ®
1x45° =~
.L_
w (vww)
. (PaBrmof Abmald S
70 gH7|*40Ts 5
r-— 55 H7 'ga.ﬁ‘ N
U017 b by
. 55/8 -o:% N <@
oI e i ca :
. . €lg€ :Ega_ % %
Ix45 : . § ~
W B30
w (wve)
Teil Stiick  Benennung Abmessung “TGL Werkstoff Bemérkung
1 1 Blechlehre , - Blech .
) - 3X 170X 170 8445 Stahlblech
2 2 Anschlagklotz J 25X 65 11160 St60-2 K
3 2 Kegelstift @10 X 20 16 MnCr5
4 2 Senkschraube BM4 X 15 5683
3 4 Zylinderstift 3mé6 X 20 0-7
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Montage- und Demontagevorrichtung fiir Tachoantrieb
V-12723

7 2 7 2 6 7
[
[} Z 2 3
o \
N‘ & oy Z va
YT oh
Y N 1
Y > N
63 5 T :
- -— scharfe Kanten
- ]0gebrochen
5. o Y
y 7 Freistich 16L0~509
- ° 5
llr;\ 22258, ) Q}
SR i =E
= y 5 AP
89
775

Scharfe Kanfen

1.0gebrochen ._.I_E\.._ i
Teil Stlick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bémerkung
1 1 'Rohr 1Y/, X 67 14514 St 35 l
: . : Bl 1 Schweillgruppe
2 1 " Scheibe 45 X9 7970 'St 38 J
3 1 - Bolzen ) - - J34X 118 ) 7970 '16MncCrb
6 1 Sechskantmutter - M 16 0-934
{
Fidelhiilse
V-12724
h Kardel 176L 28201
\vavaYJ — ' .
S & e T s
22 ,
€0
verrundet o~ ( \v.v4 WV§
scharfe Kanten 1,0 gebrochen
Teil Stilick Benennung Abmessung . - TGL Werkstoff Bemerkung
1 Rohr 28 X 2,6 X 63 9012 St 33
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Schlagdorn fiir Riickwirtsgang

V-12725
Q| 2 =0
&J -~ o H " N To
® 10 . ~ ¢
. LS IL P ™ > -
400 Fe
F o \
? \
gestreckte Linge 500 ; '
o~ (V)
Teil . Stick  Benennung Abmessung " TGL ' Werkstoff Bemerkung
1 - "Schlagdorn @516 X 503 7970 16 MnCr5
Schlagdorn
V-13475
] 140 -
70 ' . .
. : 4’.5\0
§ 2x45° .
L o ’\ 13 .
\ Fger - —— Lz Z x
~a f : g5 -
) . | ~ 9 2
- % 4 o g < Y s
# : g0l $ .
< - 3
A} - AVAV.YA
\ 2 T
Kordel 28201 L
‘ : [
: . 16
- 770
. I, . . “
) .
\avivavav)
Teil Stiick Benennung Abméssung TGL. Werkstoff . - Bemerkung
1 Schlagdorn - (J65X 145

" 16MnCr5 *)

*) normalgegliiht, verglitet auf 950 £ 50 MPa (95 + 5 kp/mm?), Schleifzugabe 0,15/Fliche, scharfe Kanten 1 X 45° gebrochen.-

/7 4 \
« .
PreBhiilse
V-13480
Teil = Stick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 Prefhiilse - @50 X 145 16MnCr5 ")

*) normalgegliiht, vergiitet auf 950 + 50 MPa (95 + 5 kp'/mm'-’)

'
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Kordel 28~ 207

on Y
S
U
oo |l Bl T
S
Ix45°
720
140 Vi
Stiftschraubensetzer ,
V-13482
. 1
200 ]
L]
700 <
S
v .
a W]
A )
—F -t N x\ //
gestrlg.- 250 mim
J
b o
angepunkfel q ! SIS
b2
- ?8
R .
o . th_s 4
g —
“ 2
7 2 A L
N ’ /] L
. f 7
a
Vo
W ()
Teil Stiick Benennung Abmgssung TGL Werkstoff ' Bemerkung
1 GewindenuB @22 30 . 67SiCr5 .
1 Stab & 8 145 St 38 Sc:v:felﬁérulzpe,
1 Hebel R &8 X 255 - . St 38 scha S anten
1 Kugel 8 15515 1 X 45° gebrochen
Anmerkung: !

Teil 1 — normalgegliiht, vergiitet auf 1 300 4 100 MPa (130 + 10 kp/mm?)

Teil 4 — muB nach dem Einschweilen von Teil 2 axial &~ 2 mm Spiel haben
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PreBhiilse

Tx45°

V-13484
L e BU5
N
& .
s
1 S
o L] &99 |
IR 8305-07 1) 9
~ 42 =0, Ny
T
|
19 \
\aY%4
Teil Stick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 * PreBhiilse’ ' @50 X 45 16 Mn Cr 5 vergiitet auf
- . : 850...900 MPa
(85...90 kp'mm?)
Stempel
V-13489
P01 O
* N
>
~N
~
2
%
&
) |
o .
\¥]
o /77/? )
o
X $52
» 880 _
Teil Stlick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 Stempel 5 85X 85 16MnCr5 einsatzgehartet,
' ‘ angelassen,
Hértetiefe 0,690.2
HRC60 + 2,

Zurtck

scharfe Kanten
0,5 < 45° gebrochen
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Fidelhiilse : .

V-13490 ¢
angebunklet
p) 60
S———— L L2
= — g iz
Zf/ - *?3‘ s s
o ’ s N S
- Y
f A > I < 2
12-01
i 220 -
0902 - 004007/ 0% verwenden . : , ’
Sehnitt Bes (' :gg;’g '
A=A -
\
Teil Stick Benennung Abmessung . TGL Werkstoff = Bemerkung
1 1 Dorn 40 X 225 . 16 MnCr 5 vergiitet auf
' . , . 750...850 MPa
' (75 ... 85 kp/mm?)
Schleifzugabe
e ' 0,15/Flache
4 1 Distanzscheibe . © 0902-004.007/04
N verwenden
& 56 auf (J 53
geidndert
Keilwellenprofil
8 32X 36X 6
TGL 0-5482.
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Abziehvorrichtung

V-13492
15°
5 |7 /
g/~ i
§ » L
S . .
§ 7
3
I
% Y s ‘
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| K gsgrret
#68

"
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—-—>f 2 7 7 . 4 \ -
R ; | Sehnitt A-A
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/JK\/ TITT T |
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' 75 A
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s
2x45°
R vor dem SchweilBen
96 ¥ Ter! 2 trennen
700 ; R-20 :
nur mit unterer . z
Halfte verschwei Bt \/ [\/]
Teil Stiick Benennung Abmessuné TGL Werkstoff "Bemerkung
1 1 Ring - ' 15 X100 St 60 .
2 1 Spannhiilse @ 75 X 105 . 16MnCr5 1 .
3 1 Scheibe - 255X 20 16 Mn Cr 5 j Schweilgruppe
4 1 Spannschraube ) 36 X 155 . , St 60

-

*) Nach dem SchweiBen spannungsirei gegliht, scharfe Kanten 0,5 X 45° gebrochen, im Einsatz gehértet, Einsatztiefe und
Schleifaufmaf 0,6+915 HRC 60 + 2, Schleifzugabe 0,15/Flache
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Spezialschliissel mit Steckscheibe

V-13506
—=
/ \?
% 2 7 4
N - ' /
/
// i l‘j Z N\ 35‘___
g ya Jr Z \“<
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60 ' 80/ 6
N7 ﬁ
78 M5 / 9zHg 59412 (§120)
Ry 320 )
i
% % SSTERSSSSSENG AN —
2.9, 1L SN
% N‘ ' . (\“ g
g ESg|f T -3 N 7
©
MG 1 s : e he S|
QL YIS, VA =
Y777 X INANN = AN
PERNF // \
Sl
4 \ 260
/ 74 -
! |
! 2 5 . .
| Y
\ c .
/
Teil Stiick | Benennung' . Abmessung ’ TGL Werkstoff Bemerkung
11 Schliissel @550 X 45 | 16 Mn Cr5
2 1 Hiilse ' R1Y/' X 295 14514 St 33
3 1 \Griff 16 X 405 St 60 .
4 1 Steckscheibe ' = 90X 15 St 60 ‘ scharfe Kanten
' : 1 X 45° gebrochen
5 1 Fihrungsbuchse 540 X 85 . St 38
6 1 Gewindestift M5X 6 .. 0-553
i
Anmerkung:

Teil 1, 2, und 6 nach dem Schweillen spannungsfrei gegliiht, verglitet auf 900...1 000 MPa (90

Kanten 0,5 )X 45° gebrochen.

\

Demontagevorrichtung:

V-13567
2 _A,{
| o4 yyya
$ Y N\ N
NS

190

Zurtck

Y

... 100 kp/mm?)‘ und scharfe

Schnitt A-A 'S



15° Kordel V/- - TS
/Y‘\ 6L 26-207 [ ,%/ 4
. 4 - Y I 1
/ %

NOOONNN]
SOOI
724
100

t0,7 & .
gear’ V] R .
. V]
o~ _ l .
s /
o .
] & ‘
0 )
(o
Y S|
LA
R
UV
2 J
\ : 126 / .
\ 122
2 45° '
R-63
N NN N AN N
& iz
4
3 5
Q - N [ S 1
PNES == — | O
¥ SR Ss
AN
S S S S S SO ST
' 15
177
. " vordem Schweiflen
nur mif unterer , Teil 2 trennen
Hadlfte verschweifit -
. »/‘7220\/(.\/} .
Teil Stiick  Benennung v Abmessung TGL : Wefkstoff . Bemerkung
1 1 Ring &6 X 128 . St 60 :
2 1 Spannhilse 76X 130 ) ) 16MnCr5 .
3 1 Scheibe 756 X 20 16 Mn Cr 5 Schweillgruppe
4 1 Spannschraube &35 130 . St 60 "
Anmerkung:

Teil 2 und 3 nach dem Schweiflen spannungsfrei gegliht, einéatzgehértet, angelassen, Hirtetiefe und SchleifaufmaB 0,6+0.2,
HRC 60 X 2, Schleifzugabe 0,15/Fldche, scharfe Kanten 0,5 )X 45° gebrochen.
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zusammen mif

*) Nach dem Schweifien spannungsfrei gegluhf, scharfe Kanten 0,5 XX 45° gebrochen.

13*

/

Zurtck

gemeinsam mif @D! 7 g o
Teil 1 geferfigt Teil 10gebohrt N\ S, \ _ 2
7 < 90 NN N
\\mfn(r 0012) T B Y S
6 g 0 oS |3 g_{
™ AN o ® } ~
\ Y A \ o .
((:; Q . ‘r ‘\‘é }’F IL‘ %‘:’L_,. }I i 4_— —_— 68. |
s X )\w © 1x45° Tx45°:
(=] ’
N == 780 R20/
3 1/
v x4
22 : R, 80
28 T \/
§v4 |
Zentrierung A71,6
6L 0-332 beidseltlg . mit Teil
: : o . gebohrt
26,1t0,05
H11(+0060) - 7. &
S - . : 22
o N N
=5 X
of o 4 © N N s P X .
o3 X (> P R . S w3 .
S MES S N S
= . . -
TeitsY : ‘
. R69 \?/ v
2XI,5 T ' t 75 ' ' .
133
» - 167
166
. X N I
)
. Teil Stiick Benennung Abmessung TGL " Werkstoff Bemerkung
1 1 Steg 26 X 45X 176 St 38
2 1 Arm 22 X 45 X 155 Y St 38
3 1 Arm 22 X 50 X 155 St 38 :
"4 2 FuB 15X 30 X 75 : St 38 Schweilgruppe*’
5 1 Mantel Rohr ) -
' ) & 110/75 XX 162 ' St 38
6 1 Scheibe @112 XX 22
7 1 Buchse 36 X 32 St 60
8 1 ,Bolzen @ 15X 72 St 38
9 1 Griff @312 185 St 38
10 1 Spindel @ 32X 170 . St 60 . Schleifzugabe
- ' - o 0,15/Fliche,
Lo ’ scharfe Kanten
0,5 X 45°
t gebrochen
11 1 Zylinderstift 4mé X 12 0-7
12 2 Zylinderstift 5m67X 20 0-7
13 1 Gewindestift M5X6 0-551
14 1 Sicherungsring 16 « 0-471
15 1 Scheibe 19 ° 0-125
16 1 Axialrillenkugel- 51103 2986
-lager ‘ 2%
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Teil Stiick  Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 1 Tréger K 60X 30X 33X 1700 13803 St 38 u-2 Einzelteile
2 1 Tréger K 60X 30 X 3 X305 18803 St 38 u-2 phosphatiert
3 1 Platte D50 X 8X 26 7973 St 38 b-2
4 2 Blech Blech

3 X 55X 40 8445 St38u-2 A4 }
5 1 Anlageplatte 40X 5X 75 7973 St 38 b-2 )
6 1 Griftf Rohr '
15X 1,5 X 255 14000. St35u-G
7 2 Deckel Blech
33X 66X 36 8445 St38u-2A4
8 1 Deckel Blech :
3 X 53X 23 8445 St38u-2A4
9 2 Kniehebelspanner A 36 30-13111

10 1 Sechskantschraube M 8 X 50 0-933-5.6

11 4 Scheibe 8,4 0-125

12 4 Sechskantmutter M8 0-934-5

13 1 Sechskantschraube M 8 X 60 0-933-5.6

Al

4. Gelenkwelle — G

4.1. Technische Daten . i

Zweigelenkwelle TGL 22752 4201-30-00/02 X 435-4,0

Groftes zuldssiges Drehmoment
Maximaler Beugungswinkel

* Maximaler Lingenausgleich
Priifdrehzahl

Schmiermittel

Kurz-Zweigelenkwelle

GroBtes zuldssiges Drehmoment
Maximaler Beugungswinkel
Maximaler Lingenausgleich
Priifdrehzahl ‘
Schmiermittel

4.2. Einbau der Gelenkwelle

Vor dem Einbau der Zweigelenkwelle bzw. Kurz-Zwei-
gelenkwelle sind die Planseiten der beiden Flansche —

Gelenkwellenflansch und AnschluBflansch — zu reinigen,

d. h,, Planflichen und Zentrierungen miissen frei von
Grat, Schmutz, Farbe und Fett sein. Die Montage der Ge-
lenkwelle hat so zu erfolgen, daB die Keilwelle des
Schiebestiickes sich hinten (Achsgetriebeseite) befindet.

Ferner muB darauf geachtet werden, daf die eingeschla-

Zurtck

- ﬂmu,x

Mgmax = 710 Nm (71 kpm)

ﬁmax = 25°
LAp:x = 30 mm
np = 4 000 min!

Schmierfett SWA 532 TGL 14819 (Walzlagerfett WZF +
k 3) :

TGL 22752 4491-30-01/02 .
Mgmax = 710 N (71 kpm)
=¥35° vorn, 40° hinten
LAy = 25 mm

np = 4 000 min™!

Schmierfett SWA 532 TGL 14819 (Wélzlagerfett WZF -+
k 3)

genen Markierungspfeile sich gegeniiberliegen. Die Ver-
bindung der beiden Flansche erfolgt mit Sechskant-
schrauben in der Giite 10.9 und Sechskantmuttern in der
Giite 8. Zur Erzielung des notwendigen- Reibschlusses,

welcher zur Ubertragung des Drehmomentes erforder-

lich ist, soll das Anziehen der Schrauben mit Drehmo-
mentschliissel mit einem Anzugsmoment von 30171 Nm
(3*+1 kpm) erfolgen.
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MEx1x20 TGL0-961-10,8 galZn 12¢
MEx]  TGLO-934-8 galZnize
Mp=30*10Nm (3" kpm)

e |

M8x1x20T6L0-967- 70,9 galZn 12¢
Méx1  T6L0-934- 8 galZn J2¢
lwf 30+70Nm(3+7kpm)

5. Hinterachse — H

A
5.1. Technische Daten
Ausfuhrung

Maximale Hmterachslast am Boden gemessen
Masse (Achse mit Federn, Getriebe und Rédern)
Federung

Federlagerung

Antrieb

Schmierung

Hi-nter,a.chsgetriebe -

Typ
Ausfiihrung

Betidtigung der Differentialsperre
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Bild G 1. Zweigelenkwelle

4.3. " Instandsetzung der Gelenkwelle

Zur Reparatur bzw. Regenerierung der Gelenkwelle sind
nur die vom Hersteller hierfiir vorgesehenen spe21ellen
Regenerierungsbetriebe berechtlgt

Bild G 2. Kurz-Zweigelenkwelle

Starrachse
2 600 kg
255 kg
Stahlblattfedern, Gummizusatzfedern und StoBdimpfer
Bolzen und Gleitstiick

durch Gelenkwelle

Schmierfett SWA 531 TGL 14819

(Wilzlagerfett WZF + k 3)

AZ 43-7,5 Sp (mit Differentialsperre)
Ritzel/Tellerrad;

Vorgelege: Stirnradantrieb mit Dxfferentlalsperre
mechanisch durch Seilzug



Ubersetzung

Gesamtiibersetzung ‘ 1:7,50
Kegelrad/Tellerrad S 1:3,10
Stirnradiibersetzung . . 1:2,42
Schmierung etwa 3,51 Schmiersl GL 125 TGL 21160

. ‘ ‘ (Getriebesl GL 125)

Bild H 1. Radlagerung der Hinterachse (Schnitt)

I

5.2. Ausbau der Hinterachse

Beim Ausbau der Hinterachse ist der Ausgleich des Achs-
getriebes mit Differentialsperre vorher zu sperren und
die Vorderrader durch Vorlegekeile zu sichern.

1. Splintbolzen nach Entfernen der Splinte aus den
Federlagern der Hinterachse ziehen.

2. Die vier Sechskantschrauben, die den Flansch mit
der Gelenkwelle verbinden, 16sen und Gelenkwelle
zurickschieben. Gelenkwelle gegen Herausglelten
sichern — Unfallgefahr!

3. Seilziige der Feststellbremse von der Zugstange ab-
schrauben. .

4, StofBdiampfer an der Schraubverbmdung am Fahr-
gestell 16sen. .

5. Bremsschlauch (Bild H 2/1) durch Entfernen der -
Hohlschraube am Druckbegrenzer 15sen.

« 6. Seilzug (Bild H 2,2) fiir lastabhingige Bremse am  —-<i . i -

Achsgehéuse 16sen und abnehmen, BildH2 (1) Bremsschlauch (2) Seilzug

- 199
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7. Vor dem Aushingen des Betdtigungsseilzuges der
Differentialsperre den Schalthebel mit einem Draht
am Achsgehiuse anbinden (Bild H 3). Dies ist erfor-
derlich, damit beim spédteren Ausbau des Achsgetrie-
bes aus dem Achskorper die Schaltmuffe nicht her-
ausfallen kann. i

5.3.

Bild H 3. Differentialsperre eingerastet, Schalthebel
angebunden i 1.

’

. 2.

8. Flachstecker am Schalter fiir die Anzeigeleuchte ab-
nehmen. ‘

9. Aufgespreiztes Ende der Keilbolzen zusammen- 3
driicken und aus der Lagerstelle am Federlager her-
ausschlagen (Bild H 4). . 4.

5.
6.
7.

i
i
&

[PPSR RN P —

Bild H 4. Demontage bzw. Mon@age des Keilbolzens

10. Federbolzen (Bild H 5) mit Hilfe eines Dornes her-

Bild H 5. Demontage bzw. Montage des Federbolzens

Demontage der Hinterachse

Die im Abschn1tt52 beschrlebenen Arbextsgange
ausfihren.

- StoBddmpfer nach dem Ldésen der Sechskantmutter

an der Achse von der Stoﬁdampferbefestlgung ab-
ziehen.

OlablaBschraube am: Achskorper herausschrauben
und Schmiersl ablassen.

Bremsschlauch (Bild H 2/1) am Vertexlerstuck ab-
schrauben.

Bremsleitungen von den Radbremszylindern abneh-
men.

Sechskantmutter (Bild H 6/1) der Ventilverlingerung
abschrauben. . \

Radmuttern (Bild H 6/2) der duBeren Rader l'dsen./

ausschlagen.
11. Fahrgestell anheben und Hinterachse mit Federn BildH#6 : i
hel’VOTZiehen' (1) Sechskantmutter (2) Radmuttern
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8. Die beiden dufleren Rédér abnehmen.

9., Die beiden Radflansche an den Radnaben nach dem
Ldsen und Herausnehmen der jeweils 12 Sechskant-
schrauben abdriicken und abnehmen (Bild H 7).

Bild H'7. Demontage des Radﬁansches

10.
11.
12,

13.
14.
15.
16.

17.

18.

1

Radmuttern der i inneren Rader 16sen.
Sechskantmuttern der Federbugel abschrauben.

Blattfedern mit Gummizusatzfedern - vom -Achs- .
gehiduse abnehmen. (Die Demontage .und Montage
der kompl. Federungselemente — Blattfedern und 22

Bild H 8. Herausdriicken der Antriebswellen

19.

20.

Gummizusatzfedern — wird in den Abschmtten 7.4.

und 7.4.1. beschrieben).

Achse aufbocken.

Innenridder abnehmen.
Bremstrommeln ‘entfernen.

Innensechskantschrauben aus Antriebswellenﬁansc:h

herausschrauben.

Beide Antriebswellen aus dem Hinterachskdrper
herausziehen. Hierbei ist zu beachten, daf3 die beiden
Sechskantschrauben M 8 zum Abdricken des Flan-
sches gleichméBig eingeschraubt werden (Bild H 8).

Lésen der acht Sechskantschrauben, mit denen das
Achsgetriebe am Hinterachskorper befestigt ist. Es
ist dazu ein Ringschliissel mit SW 17 zu verwenden.

1
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Das Getriebe muf3 dabei gegen Herausstlirzen ge-
sichert werden. Nach Entfernen der Sechskantschrau-
ben kann-das Getriebe herausgenommen werden.

Nutmutter durch Lésen der Sechskantschraube ent-
sichern und mit Nutmuttersteckschliissel 22 50332 705
herausschrauben und Scheibe abnehmen.

Radnabe mit der- Abmehvorrlchtung abziehen (Bild

H9).

Radnabe demontieren (Bild H 10).

Radbremse kompl., abmontieren,

A

Bild H 9. Abziehen der Radnabe,

Bild H 10. Radnabe demontlent

1)
(2)
3)
)
5)
(6)
4]
(8)
(9)

Wellendlchtrmg
Sicherungsring
Rillenkugellager
Hinterradnabe, vollst.
Distanzbuchse ’
Rillenkugellager .
Scheibe - :
Radbefestigungsbolzen
Radmutter (bei Demontage
der Réder bereits gelost)
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5.4. Demontage und Montage des
Hinterachsgetriebes .

w

5.4.1. Ausbau und Demontage des Ausgleich-

getriebes
Ausbau: 4
1. Die in den Abschnitten5.2., Punkte 2, 7 und 8 sowie
5.3., Punkte 3, 6...9 und 16...18 beschriebenen 5

Arbeitsgdnge ausfiihren,

Bild H 13. Lésen der Lagerbiigel
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Bild H 14. Ausgleichgetriebe im Schraubstdck eingespannt

(S

Achsgetriebe in einerﬁ Schraubstock einspannen
(Bild H11) oder auf einem Aufspannwinkel VP-759.1
befestigen (Bild H 12).

Mit einem Ringschliissel SW 19 die vier Befesti-
gungsschrauben der Lagerbiigel herausdrehen (Bild
H 13).

4

Die bexden Lagerbugel einschlieBlich der Smherungs—
ringe abnehmen, .

AuSgleichgetriebe, vollst., herausheben.

Demontage:

1.

Die unter ,Ausbau“ beschriebenen Arbeitsginge

-"ausfiihren. |

Rillenkugellager vom Ausgleichgetriebe abziehen.

Ausgleichgetriebe in einem i'mt Prismenspannbacken
ausgeristeten Schraubstock emspannen

Sicherungsbleche 16sen und Sechskantschrauben mit
einem ngschlussel SW 17 herausschrauben (Bild -
H 14). -

Die beiden FeinpaBkerbstifte 10 X 36 und den Zylin-
derkerbstift 6 32 herausschlagen. Zu diesem
Zweck muB das Ausgleichgetriebe um 180° gedreht
werden, damit die Stifte in Richtung Schaltflansch
herausgeschlagen werden kénnen. Bevor der. Stift
6 X 32 herausgeschlagen wird, ist der Schaltflansch
abzunehmen

Ausglelchkorb abnehmen L

-Bolzen herausdriicken und die beiden kleinen Aus-

gleichkegelrdader herausnehmen.

GroBles Ausgleichkegelrad aus dérh Ausgleichkorb
herausnehmen.

Stirnrad vom Schaltflansch abnehmen.

Grofes Ausglelchkegelrad aus dem Schaltflansch
herausnehmen.



5.4.2.

Montage und Einbau des Ausgleich-
getriebes

Montage:

1.

_ stecken und drehen bis simtliche Bohrungen fluch-

10.

Alle Bauteile von Schmutz und Riickstinden griind-
lich reinigen.

Ausgleichkorb in einem mit Prismenspannbacken
ausgerlisteten Schraubstock einspannen.

In den Ausgléichkorb ein grofles Ausgleichkégélrad,
versehen mit einer Anlaufscheibe, einlegen.

-Die beiden kleinen Ausgleichkegelrdder in ' die

Kugelkalotten einlegen.

Bolzen vorsichtig in den Ausgleichkorb einschlagen
(Bild H 15).

Bevor der Bolzen eingeschlagen wird, kann dieser
nach griindlichem Entfetten —am besten mit reinem
Benzin, zur Erhdhung der FreBsicherheit mit Molyb-
dandisulfid (MoS,) — eingerieben werden.

Im zusammengebauten Zustand miissen sich die

Kegelrdder leicht durchdrehen lassen. Das Zahnflan-
kenspiel soll etwa 0,2...0,3 mm betragen. Ist das
Zahnflankenspiel germger mul3 eine dinnere An-
laufscheibe eingebaut werden (Bild H 15).

Spezialschliissel 94 VP-224-49 in den Querschlitz des
Bolzens einstecken und diesen soweit verdrehen, bis
die Stiftlochbohrung mit der Bohrung im Ausg1e1ch-
korb fluchtet.

Stirnrad auf den vormontierten Ausgleichkorb auf-

ten.

Zylinderkerbstift 6 X 32 (Verdrehsicherung des Bol-
zens) einschlagen.

Das zweite grofle Ausgleichkegélrad, das vorher mit
einer Anlaufscheibe versehen wurde, in den Schalt-
flansch einlegen.

Schaltflansch in den’ vormontierten Ausglexchkorb
einfligen (Bild H 16).

I
N

Bild H 15. Einschlagen des Bolzens

Zurtck

Bild H 16. Einlegen des Schaltﬂanéches ' .

e P ——

Bild H 17. Einschlagen der Sicherungsstifte

11

<12,

13.

Die beiden FempaBkerbstlfte 10 X 36 einschlagen
(Bild H 17). '
Stehen fiir die Montage Neuteile zur Verfugung, S0
ist folgendermaflen zu verfahren: \

Der Schaltflansch, das Stirnrad und der Ausgleich-
korb werden werkseitig mit vorgebohrten Stift-
16chern geliefert. Die Teile werden, wie vorher be-
schrieben, allerdings ghne Kegelrdder und Bolzen,
montiert und mit vier Sechskantschrauben ver-
schraubt. Die Stiftlécher werden mit einem Spiral-
senker & 9,8, 40 mm tief aufgebohrt und anschlie-
Bend mit einer Reibahle auf 1059, ebenfalls 40 mm
tief, aufgerieben.

Sicherungsbleche auflegen‘ und Ausgleicﬁgetriebe
mit acht Sechskantschrauben M 10 X 40 verschrau-
ben. Die hochfesten Schrauben sind mit einem
Drehmomentschliissel und einem Anzugsmoment
von 45 Nm (4,5 kpm) anzuziehen. Diese Schrauben
sind durch Hochbiegen der chherungsbleche gegen
Lésen zu smhern

Auf einer Presse konnen nun die beiden Rillen-
kugellager aufgedriickt werden.
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Einbau:

1. Achsgetriebe wie im Abschnitt 5.4.1. — Ausbau,
Punkt 2. — beschrieben, einspannen und Anlage-
flache grindlich sdubern.

2. Den linken Sicherungsring in die vorhandene Ring-
nut einsetzen.

Co

Ausglelchgetmebe vollstdndig, in d1e beiden Lager-
arme einsetzen.

4. Den rechten Slcherungsrmg in die rechte Ringnut
einsetzen.

5. Die beiden Lagerbiigel aufsetzen und die vier Sechs-
kantschrauben in.die Gewindelécher einschrauben
(Bild H 18). Beim Aufsetzen der Lagerbligel ist die
Numerierung auf dem Gehiuse und den Lagerbii- o

geln zu beachten (Bild H 19). Lagerbiigel nicht ver- Bild H 20. Anziehen der Lagerbiigel- Befestxgungsschrauben
tauschen!

6. Die vier Befestigungsschrauben der Lagerbligel mit  5.4.3,
einem Drehmomentschliissel SW 19 und einem An-
zugsdrehmoment - von 95 Nm (9,5 kpm) anziehen
(Bild H 20).

7. Die im Abschnitt 5.5., Punkte 5...12 beschriebenen
Arbeitsginge ausflihren.

‘Ausbau und Demontage des Antriebs
(Ritzelwelle, vollstindig)

Ausbau:

1. Die in den Abschnitten 5.2., Punkte 2, 7, 8 und 5.3.,

Punkte 3, 6...9 und 16...18 beschriebenen Ar-
beitsgédnge ausfiihren.

2. Achsgetriebe in einem Schraubstock einspannen
(Bild H 11) oder auf einem Aufspannwinke]l VP-759.1
befestigen.

3. Mit einem Ringschliissel SW 17 die vier Sechskant-
schrauben M 10 X 30 an der Flanschbuchse 16sen und
herausschrauben.

4. Zwei Sechskantschrauben M 10 in die vorhandenen
Abdriicklocher einschrauben und die Ritzelwelle,
vollst. aus dem Hals des Gehduses herausdriicken
(Bild H 21). Die im Abkschnitt 5.4.5. Punkte 2. .. 4 be-
schriebenen Arbeitsginge ausfiihren.

5. Nach dem Entfernen der beiden Sicherungsringe aus
dem Gehduse den Kifig des Rollenlagers heraus-
driicken.

Bild H 21. Herausziehen der Ritzelwelle

Demontage:" ’ ) -

1. Die in den Abschnitten 5,2., Punkte 2, 7,8 und 5.3.,
' - Punkte 3, 6...9 und 16...18 sowie ,Demontage”
Bild H 19. Numerierung der Lagerbugel . beschriebenen Arbeitsgange ausfiihren.
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Ritzelwelle in die Montagevorrichtung 94 VP-693-2
einlegen (Bild H 22).

Splint 4 X 40 aus dem Gewindezaﬁfen der Ritzel-
welle entfernen.

Mit einem Steckschliissel SW 40 die Kronenmutter
16sen und abschrauben.

Flansch vom Zahnwellenprofil abziehen.

Ritzelwelle — unter Verwendung einer entsprechen-
den Unterlage auf einer Dornpresse — aus den La-
gern und damit aus der Flanschbuchse heraus-
driicken (Bild H 23).

Achtung!Die Lagerinnenringe des Schrigkugel-
lagers nicht vertauschen'

Innennutmutter durch Herausschlagen der Blech- °

nase und Herausschrauben der Innennutmutter mit
Hilfe des Spezialschliissel 94 VP-693-3 entsichern.

Bild H 23.'Herausdriicken der Ritzelwelle aus der Flansch-

buchse

Zurtck

8. Wellendichtring und AuBenring des Schrigkugel-
lagers herausdriicken.

9. Innenring des Schrigkugellagers und die Olschleu-
derscheibe von der Ritzelwelle herunterdriicken.

10. Sicherﬁngsringe entfernen und den Innenring des
Rollenlagets von der Ritzelwelle herunterdriicken.

5.4.4. Montage und Einbau des Antriebs

. (Ritzelwelle, vollstindig)

Montage:

1. Alle Bauteile griindlich reinigen.

2. Lagerinnenring des Zylinderrollenlagers NU 2210
auf die Ritzelwelle aufdriicken.

3. - Sicherungsring 50 TGL 0-471 in die auf der Ritzel-
welle vorhandenen Ringnut einsetzen.

4. Olschleuderscheibe auf die Ritzelwelle aufdriicken.

5. Vorderen Innenring des Schragkugellagers auf die
Ritzelwelle aufdriicken.

6. Wellendichtring mit Hilfe einer Dornpresse und
eines Druckstiickes 75 in die Flanschbuchse ein-
driicken.

7. Schragkugellagexz einschlieflich des zweiten Lager-
innentrigers auf einer Dornpresse in die Flansch-
buchse eindriicken. ~

8. Slcherungsblech fir die Nutmutter in-die Flansch-
buchse einlegen. ’

9. Vormontierte Flanschbuchse in die Vorrichtung )
94 VP-693-2 einlegen und die Nutmutter einschrau-
ben. Nutmutter mit- dem Spezialschliissel 94 VP-‘
693-3 anziehen.

10. Sicherungslappen in die Sicherungsnut der Innen-
nutmutter einschlagen.

11. Ritzelwelle auf den Tisch einer Presse auflegen und
die vormontierte Flanschbuchse einschlieBlich Lager-
innenring aufdriicken.

12. .Flansch mit aufgedriickter Staubkappe auf die

: Ritzelwelle aufschieben.

13. Scheibe 22 35716 005 auf den Gewindezapfen- stek-
ken. Kronenmutter M 20 X 1,5 aufschrauben und
mit Steckschliissel anziehen. . -

14. Kronenmutter mit Splint 4 X 40 sichern.

Einbau:

Vor dem Einbau sind die in den Abschnitten 5.4.1., 5.44.,
und 5.4.5. beschriebenen Arbeitsgénge auszuflihren.

1.
2.

Alle Bauteile grundl‘xch reinigen.

Getriebegehiduse in den Schraubstock oder in die
Montagevorrichtung spannen.

Hinteren Sicherungsring (der an der Ritzelkopfseite
befindliche) in die vorhandene Ringnut einsetzen.

LagerauBenring des Zylinderrollenlagers NU 2210 in
die Antriebsbohrung eindriicken.

Danach den zweiten Sicherungsring einsetzen.

Ritzeleinstellgerdt LP-439 mit Einstellnormal auf
das MaB 54,80 justieren (Bild H 24). '
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In dieser Nullstellung soll der Taststift der Mefuhr
2 mm Vorspannung haben. .

Das so justierte thzeleinstellgerét LP-439 nun in die
Querbohrungen des Gehéuses, die der Lagerung des

- Vorgeleges mit Tellerrad dienen, schieben. Der Tast-

stift mufB3 daher auf die Stirnseite der Ritzelwelle
gerichtet sein (Bild H 25).

Die vormontierte Baugruppe Ritzelwelle jetzt ohne
Ausgleichscheibe in die Aufnahmebohrung schieben
und solange axial verschieben, bis die MeBuhr der

Einstellverrichtung das erforderliche Maf3 anzeigt.

Das erforderliche EinbaumafB kann durchaus vom
theoretischen Einbaumaf} abweichen. Deshalb mul}

das praktische EinbaumaB vor dem Einstellen auf-
Grund der auf dem Tellerrad aufgeschriebenen Ab- °

weichungen errechnet werden.

Die Kennzeichnung auf dem Tellerrad setzt sich aus
der laufenden Nummer des Radsatzes, dem Herstel-
lungsjahr und der Abweichung vom theoretlschen
Embaumaﬁ zusammen.

Bild H 25. Einstellvorrichtung in die Querbohrung
des Gehiuses eingesetzt .
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1. Beispiel: 281/7340,2
1fd. Nr. 281 Baujahr: 1973
Abweichung vom Einbau-
maf: 40,2

173/7440

1fd. Nr. 173: Baujahr: 1974
Abweichung vom theoret1schen
EinbaumaB: 0

171/74-0,3
1fd. Nr. 171 Baujahr: 1974
Abweichung vom theoretischen
Einbaumal: —0,3

2. Beispiel:

»

3. Beisp'ievl:

Das prakfische EinbaumaB L setzt sich aus dem
theoretischen Einbaumafl i= 54,80 und der Ab-
weichung vom theoret1schen Einbaumall T zusam-

men.

Damit ergibt sich folgende Formel
L=i+T '

oder
L= 54,80 + T

Zuriick zu unseren Be13p1e1en es wiirden sich fir
uns folgende Einstellwerte ergeben:

1. Beispiel: 281/73 40,2 T=02
L = 54,80 + T = 54,80 + 0,2
= 55,0 mm_ ) :

Das erforderliche Ei'nbau'maB wire 55,0 mm.

2. Beispiel: 173/74 £ 0 T=0
L =54,80 + T = 54,80 + 0
= 54,50 min

. \ .
Das erforderliche Einbaumaf} wire 54,80 mm.

3. Beispiel: 171/74—-0,3 = -0,3
) L = 54,80 — T = 54,80 —0,3
= 54,50 mm

Das erforderliche Einbauma8 ware 54,50 mm. '

ImFalle des Beispiels 3 miifite also dafl MaB zwischen
Mitte Vorgelegebohrung bis Stirnseite Ritzelwelle
54,50 eingestellt werden. Da wir auf unserer MeBuhr
aber diesen Wert nicht direkt ablesen kénnen, auf
der anderen Seite aber wissen, dafl unsere MeBuhr
beim Mal 54,80 einen ganz bestimmten Skalenwert
anzeigt, den haben wir ndmlich mit dem Einstellnor-
mal ermittelt, kénnen wir den Korrekturwert T an-
hand des Zifferblattes der Uhr gleich einstellen..
Grundsitzlich gilt, daB bei plus das MaB} L gréBer
wird und bei minus kleiner. _
Beim Ablesen auf unserer MeBuhr wird das Maf3
entgegengesetzt gngezelgt

Zu unseren Beispielen:

Beispiel 1:

Das erforderliche Einbaumaf 55,00 liegt 0 2mm uber
dem durch die Vorrichtung fest eingestellten MaB.

. Wir wissen, dafl das Maf3 groBer wird als das Null-

mafl. Beobachten wir jetzt unseren Zeiger auf der



~* den vorstehenden Ausfithrungen kann grundsitzlich '

10.

MeBuhr, stellen wir fest, daf3 er sich nach links dreht.

- Unsere Ritzelwelle ist also dann richtig eingestellt, -

wenn sich der Zeiger vom urspriinglich eingestellten
Nullwert (54,80) 20 Teilstriche nach links, also ent-
gegen dem Uhrzeigersinn, bewegt hat.

Beispiel 2:

Bei diesem Beispiel ist das erforderliche Einbaumaf
gleich dem theoretischen Einbaumaf, also 54;80 mm.
In diesem Fall ist die Ritzelwelle richtig eingestellt,
wenn der Zeiger den ursprunghchen Nullwert an-
zeigt.
Beispiel 3: .
Das erforderliche Einbaumal 54,50 liegt 0,3 mm un-
ter dem eingestellten Nullwert. Gehen wir wieder
vom Nullwert (54,80) aus. Wir wissen, dafl unser MafQ
kleiner wird. Beobachten wir jetzt wieder unseren
Skalenzeiger, dann stellen wir fest, dafl er sich im
Uhrzeigersinn — also rechts herum — bewegt. Unsere,
Ritzelwelle ist dann richtig eingestellt, wenn sich
der Skalenzeiger 30 Teilstriche vom ursprunghchen
Nullwert nach rechts entfernt hat.

Die in den Beispielen genannten Teilstriche be-
ziehen sich auf MeBuhren mit 0,01 mm-Teilung. An

abgeleitet werden:

a) Bei positiven Vorzeichen der Toleranzangabe auf“
dem Tellerrad vergroflert sich das theoretische

Einbaumaf, der Skalenanzeiger auf der Meuhr
" bewegt sich entgegen dem Uhrzeigersinn.

b) Bei negativen Vorzeichen der Toleranzangabe auf
dem Tellerrad verringert sich das theoretische
Einbaumaf}, der Skalenzeiger auf der MeBuhr
bewegt sich im Uhrzelgersmn '

Ist das entsprechende MaB der R1tze1we11e emge—
stellt, wird die erforderliche Dicke der Ausgleich-
scheibe ausgemessen. Dabei ist die Dicke der beiden
Dichtungen mit einzurechnen (Bild H 26), d. h., von
der so ermittelten Scheibendicke sind 0,3 mm ab-

‘zuziehen.

S,

Bild H 26. Messen der Ausglelchschexbe

11.

’

Ritzelwelle wieder aus dem Gehiuse ziehen und auf
beiden Seiten der Ausglexchschelbe eine Dichtung
beilegen.

B
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13.

14.

5.4.5.

Nachdem die Ausgleichscheibe mit den beiden Dich-
tungen auf die Flanschbuchse aufgeschoben wurde,
kann die Ritzelwelle wieder in das Gehéuse gesteckt
werden.

Flanschbuchse mit vier Sechskantschrauben M 10
X 30 am Gehiduse befestigen. Diese Schrauben wer-.
den mit einem Drehmomentschliissel und einem An-
zugsmoment von 47 Nm (4,7 kpm) festgezogen.

Kontrolle der Lage der Ritzelwelle mit der Einstell-
vorrichtung LP-439.

Ausbau und Einbau des Vorgeleges
und des Tellerrades

Ausbau:

. Die in den Abschnitten 5.2., Punkte 2, 7, 8, 5.3.,

Punkte 3, 6...9 und 16...18 sowie 5.4.1., 5.4.3. und
5.4.7. beschrxebenen Arbeltsgange ausfuhren

Entsprechend Bild H 27 das Gehause auf den Tisch
einer Dornpresse legen. Zwischen Tellerrad und Vor-
gelegewelle wird die Gabel 94 VP-693-4 geschoben.

Nun die Vorgelegewelle aus dem oben liegenden
Kegelrollenlager, dem Tellerrad und dem Gehause
herausdriicken.

Tellerrad und Lagerinnenring aus dem Gehéduse her-
ausnehmen. :

LagerauBenring des Kegelrollenlagers aus dem Ge-
h&use herausdriicken.

Lagerinnenring des zweiten‘Kegelrollenlager's von
der Vorgelegewelle abziehen.

Achtung! Die Lagerringe nicht vertauschen. -

PafBifeder aus der Vorgelegewelle‘herausnéhrﬁén.

Bild H 27. Herausdriicken der Vorgelegewelle
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Einbau:

Den am Tellerrad anliegenden Kegelrollenlager-
Auflenring mit dem Schlagdorn 94 VP-704 in das
Gehiuse einschlagen.

PaBfeder in die vorhandene Nut der Vorgelegewelle
einlegen.

Tellerrad auf eine Kochplatte oder im Olbad auf
etwa 80 °C erwdrmen.

Entspre&end Bild H 28 das Gehiuse auf den Tisch
" ~er Présse legen. Vorher die Aufnahme 94 VP-693-7
. dem Pressentisch befestigen.

Kegelrollerﬂager-Innenring in den bereits einge-
schlagenen Auflenring einlegen.

Tellerrad in Gebrauchslage in das Geh&use einlegen.

Vorgelegewelle gleichzeitig in Tellerrad und, Kegel-
rollenlager einpressen. Beachte! Der Bund der

Vorgelegewelle mufl am Tellerrad anliegen.

Gehéduse mit dem eingépreﬁten Kegelrollenlager auf
die am Pressentischen befestigte Aufnahme 94 VP-
693-7 auflegen. \

Mit dem im PressenstoBel befestigteﬁ Druckstiick
94 VP-693-6 das zweite Kegelrollenlager gleichzeitig
in das Gehiuse und auf die Vorgelegewelle pressen.

Bild H 28, Eindriicken der Vorgelegewelle

5.4.6. Einstellen des Flankenspieles :
: Ritzelwelle — Tellerrad . '
1. Das vormontierte Achsgetriebe (s. Abschnitte 5.4.3..°

8]

und 5.4.5.) auf den Aufspannwinkel VP-759.1 span-"
nen. '

An beiden Seiten des Gehiuses eine Einstellvorrich-

- tung 94 VP-693-8 befestigen (Bild H 29).
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Den Arretierhaken VP-837.4 mit einer Sechskant-
schraube M 10 X 70 in einem der beiden Abdriick-
16scher der Flanschbuchse befestigen und den
Flansch mit einer Fliigelschraube M 10 X 40 spielfrei
arretieren (Bild H 29).

Befestigung des Blechwinkels VP-837.1 mit Fih-
rungsbiichse. VP-837.2 am Geh#useflansch mittels
einer Sechskantschraube M 10 )X 30 und Sechskant-
mutter M 10 (Bild H 29).

Einsetzen einer MeBuhr mit Spezialverlingerung .
und MeBzunge in den MeRuhrhalter und Montage
am Blechwinkel. Die MeBuhr so einstellen, daB3 der
MefBbolzen senkrecht auf der konvexen Flanke eines
Tellerzahnrades aufliegt (Bild H 30).

&
s
!
L

Bild H 30. Eingeschwenkte MeBuhr mit Spezialverlingerung



10.

Durch Verdrehen des Tellerrades kann an der MeB3-
uhr das Verdrehflankenspiel zur arretierten Ritzel-
welle abgelesen werden. Das Verdrehflankenspiel
soll an der engsten Stelle 0,2 mm betragen.

«Durchi axiales Verschieben der Vorgelegewelle ist

das erforderliche Verdrehflankenspiel einzustellen.
Dies geschieht durch Verstellen der beiden Einstell-
schrauben an den Einstellvorrichtungen 94 VP-693-8
in entsprechender Richtung. Dabei ist zu beachten,
dafl die beiden Kegelrollenlager nahezu spielfrei
eingestellt sind. Das ist der Fall, wenn sich das Tel-
lerrad gerade noch bewegen 148t.

Um die engste Stelle beziiglich des Verdrehflanken-
spieles zu ermitteln, mufl das Getriebe an der Ritzel-
welle mehrmals durchgedreht werden.

Ist diese Lage gefunden, wird mit einer TiefenmeB-
uhr auf beiden Seiten der Abstand zwischen Lager-
auBenring und Planfliche des Gehiduses ermittelt.
Dazu ist auf beiden Seiten vorher eine Dichtung auf-
zulegen. Das gefundene MaB ist um 0,1 mm zu ver-
ringern (Zusammendricken der Dichtung). Vorher
miissen die beiden Einstellvorrichtungen abgenom—
men werden.

Die beiden Kegelrollenlager verlangen ein bestimm-
tes Axialspiel. Es ist unbedingt zu beachten, daf
keine PaBscheiben beigelegt werden, die dicker sind
als das nach Punkt 8 ermittelte Ma8.

Dazu ein Beispiel: Das gemessene MaB zwischen
Lageraufienring und Planfliche Gehiduse ‘mit beige-
legter Dichtung betrdgt 2,07 mm. Hiervon sind
0,1 mm zu subtrahieren, also 2,07 — 0,1 == 1,97 mm:
Die zur Verfiigung stehenden PaBschelben gestatten
Mafzusammenstellungen, die jeweils dm 0,05 mm
abgestuft sind. In unserem Beispiel wire ein Maf§
von 1,95mm aus PafBscheiben zusammenzustellen
und in die Gehdusebohrung einzubringen.

Nachdem die entsprechenden Pafischeiben eingelegt
wurden, ist auf beiden Nebenseiten eine Dichtung
beizulegen.

Bild H 31. Abstand der Planfliche zum Lagerauflenring
messen

14 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.
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11. Die beiden VerschluBscheiben werden nun mit j‘e
vier Sechskantschrauben M 8 X 18 angeschraubt.
Vorher ist unter jede Schraube ein Federring bei-
zulegen. Das Anzugsdrehmoment betrdgt 25 Nm
(2,5 kpm).

5.4.7. Ausbau und Einbau der Differentialsperre

. Ausbau: _ '

1. Die im Abschnitt 5.2., Punkte 2, 7 und 8, beschrie-
benen Arbeiten verrichten.

2. Nach dem Ausbau des Achsgetriebes aus dem Fahr-
zeug die Schaltmuffe entfernen.

3. Aus der Schaltgabel die beiden Gleitsteine heraus-
ziehen.

4, Mit einem Ringschliissel die Klemmverbindung
Schalthebel—Schaltgabel 16sen unhd die Sechskant-
schraube M 8 X 40 herausdrehen.

5. Schalthebel und Drehfeder herunter21ehen und

- Scheibenfeder entfernen.
6. Schaltgabel von der hinteren Gehausese1te aus der
- Flanschbuchse herausziehen.

7. Mit einem Steckschliissel die beiden Sechskant-

. schrauben M 6 X 18, mit denen die Flanschbuchse
befestigt ist, abschrauben.

8. Flanschbuchse aus dem Gehiuse herausziehen.

Einbau:. ‘

1. Getriebe auf den'AufspannWihkel VP-759.1 span-

nen. Vorher alle Flachen griindlich reinigen.

2. Radialdichtring in die Flanschbuchse eindriicken.

Dichtung auf den Flansch der Flanschbuchse auf-
legen.

Flanschbuchse in Gebrauchslage in das Gehiuse ein-
fiihren und mit zwei Sechskantschrauben M 6 X 18
befestigen. Unter die beiden Sechskantschrauben
Federringe B 6 beilegen.

Von der hinteren Gehiuseseite aus die Schaltgabel
in die Flanschbuchse schieben.

Wenn der Bolzen der Schaltgabel auf der anderen
Seite aus der Flanschbuchse herausragt, so ist die
Drehfeder aufzuschieben, die Scheibenfeder 5-X 6,5

Bild H 32. leferentlalsperre mit Antriebswelle —
Sperre gelost
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10.

11.

12.

- tern. Damit ist gewihrleistet, dafl zwischen Kopf- '

13.

in den Bolzen einzulegen und der Schalthebel auf-
zustecken.

In den Schalthebel ist vorher die Anschlagschraube
mit Kronenmutter einzuschrauben.

Klemmschré.ube M 8 X 40 in den Schalthebel ein-
schrauben und in Geh#uselage festziehen.

Die beiden Gleitstéine in die vorgesehenen Bohrun-
gen der Schaltgabel einstecken,

Schaltmuffe in den Rachen der Schaltgabel einfiih-
ren. .

Ist dies geschehen, eine Antriebswelle, rechts, oder
den Priifdorn 94 VP-693-5 mit dem Evolventenprofil

durch die Schaltmuffe in das Ausg1e1chgetr1ebe ein- -

fiihren (Bild H 32).

Differentialsperre bis auf: Anschlag einschalten,
Sechskantschraube im Schalthebel bis auf Anschlag
plus eine halbe Umdrehung herausdrehen und kon-

kante der Schalimuffe und dem Zahngrund des
Schaltflansches ein Spalt von etwa 0,5 mm vorhan—
den ist (Bild H 33).

Durch mehrmaliges Einrasten der Sperre Funktion
liberpriifen. Ist ein einwandfreies Lésen nicht fest-
stellbar, muf} eine neue Drehfeder eingebaut werden.
Um Schwierigkeiten beim Einbau des Achsgetriebes
in den Achskorper zu vermelden wird der Schalt-
hebel mit Draht am Geh#use befestigt. Dabei muf
entsprechend Bild H 34 die Sperre eingerastet sein.

Bild H 34. Sperre eingerastet — Scha_lthebel angebunden
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5.4.8.

1.

Ausbau und Embau des Schallexs
fiir die Anzeigeleuchte

‘Ausbau:

Bei.eingebaute‘m Achsgetriebé die Flanschsteckver-
bindungen 16sen.

Mit dem Spezialschliissel WP- 359 die Gegenmutter
am Drucktaster 16sen.

Mit einem Schraubenschliissel SW 17 den Druck-
taster herausschrauben.

Einbau:

1,’

Einstelldorn 94 VP-893-5 durch die Schaltmuffe
schieben und in das Ausgleichgetriebe einfiihren.
Anstelle. des Einstelldornes kann auch eine An-
triebswelle verwendet werden.

-Durch Verdrehen desASterngriffes nach rechts diev

Vorrichtung im Ausgleichgetriebe festklemmen.

Gewinde_: des Schalters mit'D'ichtungsmasse bestréi- '
chen.

Dichtring A 12 X 15,5 auf das Gewindestiick schie-

* ben und den Schalter in das Gehéu’se einschrauben.

Differentialsperre einrasten.

Drucktaster soweit in das Gehduse einschrauben, bis
der Abstand zwischen der Schaltfliche der Schalt-
gabel und der Planfliche am Drucktaster 2 mm be-
tragt, d. h.,, der Taststift ragt noch 2 mm: aus dem
Schalter heraus. _

Zum' Einstellen verwendet man eine Fiihllehre von
2 mm Dicke, die zwischen Schaltfliche der Schalt-
gabel und den Koérper - als Drucktaster — gescho- -

“ben wird (Bild H 35).

Nach dem Einbau des Achstriebes die einwandfreie
Funktion des Schalters mit Hilfe der im Fahrerhaus
angebrachten Kontrollampe iiberpriifen. Dabei muB

. die Kontrollampe bei eingerasteter Sperre aufleuch-

ten. Beim Ausschalten der Differentialsperre muf}
die Kontrolleuchte verldschen. Ist die nicht der Fall,
muf} etweder ein neuer Schalter verwendet werden
oder der vorhandene Drucktaster individuell ein-
gestellt werden.

Bild H 35. Einstellen des Spaltmafies 2 mm



8. Soll der Schalter bei einem im Fahrzeug eingebau-
ten Achsgetriebe montiert werden, geht man folgen-
dermalen vor: "’

Hinterachse aufbocken und solange an einem Hinter-
rad drehen, bis die Schaltklauen der Schaltmuffe auf
denen des Schaltflansches stehen. Nun den Druck-
taster soweit einschrauben, bis die Kontrolleuchte
im Fahrerhaus gerade aufleuchtet.

AnschlieBend die Gegenmutter mit dem Spezial-
schlissel WP-359 festziehen.

5.5. Montage der Hinterachse

Die Montage der Hinterachse erfolgt in ‘umgekehrtex '
Reihenfolge der Demontage, wobex folgendes zu beach- Bild H 37. Aufdriicken der Radnabe
ten ist:

1. Beim Anschrauben des Haltebleches sind die vier 4. Scheibe beilegen, Nutmutter aufschrauben und mit_
Sechskantschrauben M 10 X 25 TGL 0-933-10.9 und Sechskantschraube sichern (Bild H 38).
zwei Innensechskantschrauben M 10X 25 TGL '
0-912-10.9 gegen die Sechskantmuttern M 10 TGL
0-934-8 mit einem Anzugsmoment von 70110 Nm
(7t1 kpm) festzuziehen. Dabei ist der Abweiser des
Handbremshebels zu befestigen.

2. Radnabe vormhontieren:
— Rillenkugellager 6212 eindriicken '

— Sicherungsring einsetzen !

— _Wellendichtringe eindriicken und mit Lippen-
dichtungspaste GFD bestreichen

— Distanzbuchse einlegen
— Rillenkugellager 6012 eindriicken (Bild H 36)

- Vor dem Eindriicken der Rillenkugellager diese mit
Schmierfett SWA 532 TGL 14819 (Walzlagelfett
WZF - k 3) einfetten.

Bild H 38. Nutmutter gesichert

5. Sdmtliche Dichtflichen von Dichtungsresten und
Schmutz reinigen, anschlieBend mit Motodix be-
streichen.

6. Neue Dichtung auf den Flansch des: Achsgetmebes
auflegen, das Getriebe in den Zentrierrand des
Achskérpers einfiihren und mit acht Sechskant-
schrauben M 10 XX 25 TGL 0-933-8.8 leicht anziehen.

7. Neue Dichtung auf die Auflagefldche der Antriebs-
welle auflegen und Antriebswellen in Achskérper
einfithren. - ~

Beachte: Die rechteAntriebswelle hat lingeres
Zahnwellenprofil.

8. Je zwei Innensechskantschrauben M 8 X 25 in die
vorgesehenen Gewmdebohrungen einschrauben (Bild
H 39).

9. Achsgetmebe nachdem es rn1’c den Antriebswellen
ausgerichtet wurde, uUber Kreuz glemhmaﬁlg ver-
schrauben (Bild H 40). -

Anzugsmoment 40120 Nm (412 kpm)

10. 3,51 Schmiersl GL 125 TGL 21160 (Getnebeol GL 125)

Bild H 36. Rillenkugellager eindriicken

auffullen
3. Vormontierte Radnabe auf das Achsrohr mit Vor- 11. Beim Anziehen der RadmuttemAnzugsmornent von
" - richtung aufdriicken (Bild H 37). 10511 Nm (10,51 kpm) beachten.
L4e : ” 211
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Bild H 39. Antriebswellen — Anbau

. PR ——

Bild H 40. Verschrauben des Achsgetriebes

12. Beim Anziehen des Radflansches -die Sechskant-
schrauben M 10 X 50 TGL 0-931-10.9 tiber Kreuz mit
einem Anzugsmoment von 50120 Nm (5+2 kpm) fest-
ziehen (Bild H 41).

' Bild H 41. Befestigung des Radflansches
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13. Stofiddmpfer an der Hinterachse einhéngen und mit
Sechskantmuttern M 14 X 1,5 TGL 0-934-8 befesti-
gen. Anzugsmoment 10020 Nm (10_» kpm).

5.6. Einbau der Hinterachse

Der Einbau der'Hinterachse erfolgt in umgekehrter Rei-
henfolge des Ausbaues, wobei folgendes zu beachten ist:

1. Vor dem Anbau der Gelenkwelle am Achsgetriebe-
flansch die beiden Planseiten der beiden Flansche
— Gelenkwellenflansch und Achsgetriebeflansch —
reinigen, d.h., die Planflichen und Zentrierungen
miissen frei von Schmutz und Fett sein. Die Gelenk-
wellenschrauben M 8 X 1 X 25 TGL 0-961-10.9 sind
gegen Sechskantmuttern M 8 )X 1 TGL 0-934-8 mit
einem Anzugsmoment von 30+10 Nm (31! kpm) an-
zuziehen.

2. StoBddmpferanbau —

Fahrgestell siehe Abschnitt
+7.6.1. '

3. Einstellen der Feststellbremse siehe Abschnitt 10.7.3.

4, Seilzuganbau Differentialsperre (Bild H 42 und Bild
H 43).

Bild H 42. Achsgetriebe
(1) Schalthebel

(2) Drucktaster

(3) Zugteder

(4) Seilzug

(5) Elektrische Lei‘q.mg zur Anzeigeleuchte ’

(6) Hiilse (Einbau und Schlitz nach oben — dient als Sicherung gegen
das Herausfallen des Seilzuges aus dem Widerlager)

Sperre eingerastet

M1:25

\/

Sperre ausgeraste

|

“o ; v

Bild H 43. Seilzuganbau Differentialsperre



5.7.

Federbolzen — Gewindebohrung fir Kegelschmier-
kopf zur Fahrzeugmitte — mit Leichtmetallhammer
einschlagen und durch Einschlagen von Keilbolzen
sichern. Beim Einfithren der Keilbolzen ist darauf zu
achten, daB die gefraste Fliache nach oben zeigt. Keil-
bolzen aufspreizen. AnschlieBend Kegelschmierkopfe
in die Federbolzen einschrauben.

Uberpriifung der Wirksamkeit des Differentialsper-

renkontrollschalters (siehe Abschnitt 5.4.8.).

Verdrehschliissel fur die Mon-

tage des Ausgleichgetriebes

Verdrehaufnahme
Bolzen

Einstellehre fiir MaB 54,80

Spezialwerkzeuge

. Aufspannwinkel VP-759.1
— Grundplatte 94 VP-759.1.1a (5)
—~ Stirnwand 94 VP-759.1.1b (5)
— Widerlager 94 VP-759.1.1c (4)
— Knotenblech 94 VP-759.1.1d (5)
— Stitzschraube 94 VP-759.1.2 (5)
— Aufspannbolzen 94 VP-759.1.3 (5)
— Kordelmutter 94 VP-759.1.4 (5)
— Vorsteckscheibe 94 VP-759.1.7 (5)
Zahrispiel — MefBvorrichtung VP 837
— Blechwinkel VP-837.1 (4)
— Fihrungsbuchse VP-837.2 (5)
— MeBuhrhalter VP-837.3 (4)
— Arretierhaken VP-837.4 (4)
— Mefstab 94 VP-693-10.2 (5)
— MefBzunge

VP-223-25/35 (5)

94 VP-223-49 (4)
94 VP-223-49.1 (4)

94 VP-223-49.2 (5)

(fur Ritzelwelle) LP-439 (2)

— Dorn LP-439.1 (3)
— Scheibe LP-439.2 (4)
— MeBuhrhalter LP-439.3 (4)
— Einstellnormal LP-439.4 (4)

Zurtck

10.

11
12.
13.

14.

15.

Montagehalter fiir Ritzelwelle,

vollst.

Spezialschliissel fiir Innennut-

mutter

Auflage zur Demontage der
Vorgelegewelle aus dem
Gehiduse

— Bolzen

Priifdorn fur Achsgetriebe,
vollst. (fur Differentialsperre)

— Spannhiilse

— Spannkegel '
— Spannkegel

— Spannschraube
— Profildorn

— Gegenhalter

— Stiftschraube

Montagevorrichtung zum Ein-
stellen des Tellerrades und der

Kegelrollenlager 32 209
— Gehiuse

— Druckstiick

— Spannschraube

— Druckplatte

— Gewindestift mit Zapfen

Spezialschliiséel, 19 mm, zum
Anziehen der Kontermutter flr

Drucktaster

Schlagdorn (fiir Vorgelege und

Tellerrad)

Druckstiick fiir Montage (fir

Vorgelege und Tellerrad)

Aufnahme fiir Montage (fir

Vorgelege und Tellerrad)

Nutmﬁttersteckschltissel

Zentrierscheibe fiir Abzieh-

vorrichtung (Radnabe)

94 VP-693-2 (3) -

94 VP-693-3 (4)

94 VP-693-4 (4)
94 VP-693-4.1 (5)

94 VP-693-5 (3)
94 VP-693.5.1 (4)
94 VP-693-5.2 (5)
94 VP-693-5.3 (5)
VP-223-60.4 (5)
94 VP-693-5.5 (4)
94 VP-693-5.6 (4)
VP-223-60.7 (5)

94 VP-693-8 (2)
94 VP-693-8.1 (3)
94 VP-693-8.2 (3)

94 VP-693-8.4 (4)

VP-223-63-3
VP-223-63-5

WP-359 (4)

VP-704 (4) .

94 VP-693-6 (4)

94 VP-693-7 (4)

22 50332 705

22 50338 708
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Aufspannwinkel
VP-759.1

Zurtck

Teil Stiick ~ Benennung Abmessung' . TGL Werkstoff Bemerkung
1 1 Grundplatte Blech
15 < 140 X 230 8446 St 38 u-2 94 VP-1759.1.1a (5) l -
1 1 Stirnwand - Blech : ‘D
) ' 25 > 145X 85 8446 St 38 u-2 94 VP-759.1.1b (5) | &
1 1 Widerlager 0 40 X 22 XX 60 7973 St 50-2 94 VP-759.1.1c (4) l ‘;
1 2 Knotenblech, Blech : . =
. 12X 45X 45 8446 . - St38u-2 - 94 VP-759.1.1d (5) ) @
2 1 Stiitzschraube & 20 X 100 7970 St 42 u-2 94 VP-759.1.2 (5)
3 2 Aufspannbolzen 514 X 83 7970 St 70-2 94 VP-759.1.3 (5)
4 2 . Kordelmutter 53X 15 7970 St 50-2 94 VP-759.1.4 (5)
5 2 Sechskantmutter M 12 0-934 8
6 2 " Scheibe : 13 0-125 St
7 2 Vorsteckscheibe 28X12 7970 St 70-2 | Schweiliteil
- . =16 X 4 X 52, 7973, St 70-2 J 94 VP-759.1.7 (5)
8 2 Zylinderstift 4310 0-6325 : -
i
/
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Grundplatte
94 VP-759.1.1a (5)

Stirnwand
94 VP-759.1.1b (5)

»

Widerlager
94 VP-759.1.1c (4)

Knotenblech
94 VP-759.1.1d (5)

14

Zurtck
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124

12 dick

22 dick
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175

52

40
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Stiitzschraube
94 VP-759.1.2 (5)

Aufspannbolzen
94 VP-759.1.3 (5)

Kordelmutter
94 VP-759.1.4 (5)

Vorsteckscheibe
94 VP 750.1.7 (5)
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Zahnspiel — MeBvorrichtung
VP 837

i

SO

Aulspannwinkel VP-759 l/ :

Zurtck

Teil Stick Benennung Abmessung TGL Werkstoff Bemerkung
1 1 Blechwinkel ‘Blech ’ . :
' 14 % 100 XX 140 8446 St 38 VP-8317.1 (4)
-2 1 Fiihrungsbuchse & 40X 55 7970 - St50 VP-837.2 (5)
3 1 MeBuhrhalter o 18 X 100 7960 St 50 VP-837.3 (4)
4 1 " Arretierhaken Blech . -
- 40 X 170 8446 St 50 VP-837.4 (4)
5 1 Zylinderschraube BM6 X 16 0-84 . , )
6 1 MefBstab @6 11163 9S 20K 94 VP-693-10.2 (5)
7 1 MeBuhr 3509 7682 .
8 1 Fliigelmutter M 10 0-315
9 1 Fliigelschraube M 10 X 40 0-316
10 1 . Sechskantschraube M 10X 70 0-933
11 1 Sechskantschraube M 10 X 30 0-933
12 1 Sechskantmutter M 10 0-934
13 1 ... Sechskantmutter M20X 1,5 0-936
14 1 " Scheibe , 10,5 0-125 :
15 1 Sechskantmutter M3 0-934
16 1 Meflzunge 10 7971 C15

VP-223-25/35 (5)
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Blechwinkel

’ - (Posmord abmans
VP-837.1 (4) o T

56

56

N o195 '
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Fiihrungsbuchse , ' 5 50 patmat [ibmad
VP-837.2 (5) - ' ) 17 2% 1077 |40
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Arretierhaken
VP-837.4 (4)

MefBstab
94 VP-693-10.2 (5)

g1 Mo
- T
V' ' T i
| 8
1 .
|

MeBzunge ‘
VP-223-25/35 (5)

. f[ !
N COT T Ol
S Ty [ N
)i | : L
| ‘ !
179 -t
6 (167) 6 einsatzgehdrtet
“ o o~ 062471 tief
g t go3 HRC 60702
™
3
) _—
) - v

v

Verdrehschliissel fiir die Montage des Ausgleichgetriebgs

94 VP-223-49 (4)

T

Teil Stiick

Abmessung ‘ TGL

Benennung Werkstoff Bemerkung
1 1 " Verdrehaufnahme (40 7979 . C15 94 VP-223-49.1 (4)
2 1 Bolzen 18 X 404 7970 St 38 u-2

94 VP-223-49.2 (5)
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Verdrechaufnahme ' a0
94 VP-223-49.1 (4) %

[ |
T
EJF:J
¢2i5
NNANNN

NN

58-01
-

B 2

Konten angefast 1x45° A\
Einsatzgehdrtet Q6 tef HRC 6227

Bolzen o » 400 .
94 VP-223-49.2 (5) ‘ 2e45° CT 2r45°
I i , (. 5
i (L 2
w
Einstellehre fiir MaB 54,80 (fiir Ritzelwelle)
LP-439 (2)
Teer
Z N
/7 \
s ~ 4
. : - )
7 /)
< 7
N——— 7
Seiferransicht ohnes
Einstelpormal
Jg ¢
Teil  Stiick Benennung Abmessung TGL | Werkstoff Bemerkung
1 1 Dorn & 50 X 310 7970 St 50-2 LP-439.1 (3)
2 2 Scheibe R [V [ 7970 16 Mn Cr 5 LP-439.2 (4)
3 -1 MeBuhrhalter =350 X 12 X 86 . 7973 St 38 u-2 ' LP-439.3 (4)
4 1 Einstellnormal 4kt 7971 , 16 MnCr5 LP-439.4 (4)
40 X 170
5 2 Zylinderschraube -M6X 16 0-84 5.8
6 2 Kegelstift 6 X 25 0-7978
7 1 Sechskantschraube M6 X 16 ’ 0-933 8.8
8 1 MeBuhr D1 AB 7682
mit Mef3einsatz
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6. Vorderachse — V

Die Vorderachse ist starr und als Lenkschenkelachse aus-
gebildet. Beide Achsfiuste sind an einem geraden Rohr”
beiderseits angeschweifit. Die Naben der Vorderrader

laufen auf je einem Rillenkugellager 6207 und einem
Zylinderrollenlager NU 2208.

\ =i
7 Y. ‘E , i
i . 41’
Vi J~—~v‘\,‘\l -
i | R
1~ T
. bt a1 S
“ [ )
i P! g8
. _"H_ t " ,‘J__ ________________
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s ,J/ / 7'] i
T, !
, =Ry

Bild V 1. Radlagerung der Vorderachse (Schnitt)

6.1. Ausbau der Vorderachse

1. Nach demi Anziehen der Feststellbremse Vorlege-
keile unter die Hinterrider legen.

2. Splintbolzen nach Entfernen der Splinte aué den
Federgleitlagern ziehen. \

3. Radmuttern 16sen und das Fahrgestell mit einem
Wagenheber bis- zum Freiwerden der Vorderrider
anheben (Bild P 10) und auf Unterstellbdcke ab-
setzen.

4. Am Lenkhebel Splint und Kronenmutter des Kugel-
bolzens der Lenkstange entfernen und mittels Ab-
ziehvorrichtung 22 50339 705 herausdriicken.

5. Bremsschliuche von den AnschluBleitungen lésen.

6. StoBdampfer nach dem Losen der Sechskantschrau-
gen an der Achse herausnehmen.

R 36's h
Bild V 2. Demontage bzw. Montage des Kellbolzens

- i ‘ Zurtck

Bild Vv 3. Demontagye bzw. Montage des Federbolzens

.

7. Aufgespreiztes Ende der Keilbolzen zusammen-
.driicken und aus der Lagerstelle am Federlager her-
ausschlagen (Bild V 2).

8. Federbolzen mit Hilfe eines Dornes herausschlagen
(Bild V 3).

. Nach diésent Arbeiten kann die Vorderachse hervorge—

rollt werden. -

. 6.2. - Demontage der Vorderachse

1. Zur Erleichterung der Demontage Vorderachse auf
einen Bock legen..

2. Radmuttern abschrauben und Réder abnel_umen.
Bremstrommel abnehmen.

4, Radkapsel aus Radnabe entfernen; Splint a\is dem
Achsschenkel herausziehen, Kronenmutter abschrau-
ben und Scheibe herausnehmen.
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Bild V 6. Achsschenkelbolzensicherung durch Keilbolzen

’

Bild V 5. Radnabe demontiert

(1) Wellendichtring

(2) Zylinderrollenlager

(3) Radnabe, vorn

(4) Distanzbuchse

(5) Rillenkugellager

(6) Sicherungsring

(7)» Radbefestigungsbolzen

(8) Radmutter (bei Demontage der Innenridder

5.
6.
7.

8.

" 10.

11,

Radnabe mit Abzieher abziehen (Bilci V 4).
Radnabe demontieren (Bxld V 5).

Befestlgungsschrauben der Radbremsen 16sen und
entfernen. Radbremsen abnehmen. Die Demontage
der Radbremsen wird im Abschnitt 10.4. beschrieben.

An den Spurstangenhebelh Splint und Kronenmut-

ter des Kugelbolzens der Spurstange entfernen und -

mittels

Abziehvorrichtung 22 50339 705 heraus-
driicken. R

Aufgespreiztes Ende des Keilbolzens, der zur Siche-
rung des Achsschenkelbolzens dient, zusammen-
driicken und Keilbolzen herausschlagen (Bild V 6).

Nach dem Aufbiegen der Sicherungsbleche an den
Achsschenkeln die Befestigungsschrauben fiir Lenk-
hebel, Spurstangenhebel  und Abdeckplatte ab-
schrauben. Lenkhebel, Spurstangenhebel und Ab-
deckplatte abnehmen.

Achsschenkelbolzen' aus dem Achskérber heraus-
driicken. Danach kann der Achsschenkel abgenom-

- men werden. Dabei ist darauf zu achten, daB die

232

Distanzscheibe und das Drucklager einschlieBlich
der Schutzkappe nicht beschidigt werden.
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13.

6.3.

bereits gelost)

AnschlieBend die

Achsschenkelbuchsen heraus-
driicken. ’

Demontage und Montage der Blattfedern wird im
Abschnitt 7.3. erldutert.

Montage der Vorderachse &

Die Montage der Vorderachse erfolgt in umgekehrter
Re1hen£olge der Demontage wobei folgendes zu beach-~
ten ist:

1.

Vor Montage der Lager sind diese mit Schmlerfett
SWA 532 TGL 14819 (Wilzlagerfett -l— k 3) einzufet-
ten.

Beim Eindriicken der Achsschenkelbuchsen darauf
achten, daf3 die Schmiernut mit den Bohrungen fir
die Schmiernippel iibereinstimmt und die Ab-
schmierbohrungen um 90° versetzt zu den Schmier-
nippelbohrungen sind. Beide Achsschenkelbuchsen
fluchtend auf ¢ 2587 aufreiben.

Achsschenkelbolzen einschieben. Hierbei darauf ach-

~ ten, daB die Nut des Achsschenkelbolzens nach dem

Einschieben an der Stelle sitzt, an der sich die Boh-
rung fiir den Keilbolzen befindet.



4. Beim Zusammenbau des Achsschenkels, Axialrillen-
kugellagers, Schutzkappe und Achsfaust mittels des
Achsschenkelbolzens ist auf Spielfreiheit zu achten.
Dies kann .erreicht‘werden, indem Distanzscheiben
entsprechender Dicke oben zwischen Achsfaust und
Achsschenkel beigelegt werden (Bild V 7).

Bild V. 7. Einbau des Achsschenkels

5. Beide Spurstangenhebel links und rechts an der un-
teren Seite des Achsschenkels mit je einem neuen
Sicherungsblech und Sechskantschrauben M 8 X 25
TGL 0-931-10.9 gal Zn — Anzugsmoment 30+ Nm
(3t kpm) — befestigen. Die Sicherungsbleche sind
nach dem Festziehen der Sechskantschrauben je nach
Stellung des Sechskantkopfes an einer der sechs
Flachen hochzubiegen (Bild V 8).

Bild V 8. Anbau des Lenkhebels — Anzugsmoment

Der Lenkhebel wird am Achsschenkel mit Sechskant-

" schrauben M 8 X 25 TGL 0-931-109galZn — An--

zugsmoment 3011 Nm (3+!kpm) — angéeschraubt.
Die Sechskantschrauben sind durch das Sicherungs-
blech zu sichern (wie Spurstangenhebel).

. Das Halteblech wird mit Sechsl;antschrauben M 10
X 14 TGL 0-933-109 gal Zn — Anzugsmoment
70+10 Nm (77! kpm) befestigt (Bild V 9).

Beim?&ufsetzen der Radnabe auf den Achsschenkel
ist darauf zu achten,dafl der Wellendichtring nicht
beschidigt wird. Wellendichtring vor Montage mit
Lippendichtungspaste GFD bestreichen.

Zurtck

Bild V 9. Anbau der Radbremse, vorn — Anzugsmoment

- 6.4, Einbau der Vorderachse

1. Fahrzeug mit Hebezeug hochheben und die Vorder-.
achse unter das Fahrzeug rollen.

2. Fahrzeug herablassen und die Vorderfeder in die
Federlager einfiihren. '

3. Federbolzen — Gewindebohrung fiir Kegelschmier-
kopf zur Fahrzeugmitte — mit Leichtmetallhammer
einschlagen und durch Einschlagen von Keilbolzen
sichern. Beim Einf{ihren der Keilbolzen ist darauf zu
achten, daB die gefrdste Fliche nach oben zeigt,

, Keilbolzen aufspreizen. AnschlieBend Kegelschmier-
kopfe in die Federbolzen einschrauben.

4. Bremsschlduche (nicht {iber Kreuz!) montieren.

- 5. Kugelgelenk mit Gewindeschaft der Lenkschub-

stange bzw. der Spurstange in die Kegelbohrung des
Lenkhebels bzw. der Spurstangenhebel einfiihren.
Kronenmutter aufschrauben, anziehen und versplin-
ten. Die Kontaktflichen missen frei von Fett und
Farbe sein. Neue Splinte verwenden!

6. StoBdimpfer an der Vorderachse einhingen und mit

- Sechskantschrauben CM 14 X 55 TGL 0-931-8.8 und

Sechskantmuttern M 14 TGL 0-934-6 — Anzugsmo-
ment 100.20 Nm (10.» kpm) — befestigen.

- 6.5. ‘ Uberprﬁfung und Einstellung der Vorspur

1. Einstellen mit optischem Spurmefigerdt PKO 1.

2. Einstellen ohne optisches Spurmefgerdt PKO 1:
Wenn kein optisches SpurmefBgerit zur Verfligung
steht, kann die Vorspur in nachstehender Weise
Aiberpriift und eingestellt werden.

— Beide Rider in Geradeausstellung bringen.

— Die Vorspur wird etwa 315 mm Uber dem Erd-
boden am Felgenhorn vorn und hinten gemessen.
Der Abstand der Vorderrider muB, an der hin-
teren Felgenkante gemessen, 5 mm mehr als vorn
betragen.

— Réider eine halbe Umdrehung durchdrehen und
nochmals an der markierten Stelle der Felge
messen. ’

— Stimmt die Vorspur nicht, so ist diese an der
Spurstange einzustellen.
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7. Federung — I.Te‘

Technische Daten .

7.1.
Vorderfeder Blattfeder mit Gummizusatz-
' feder '
Federlagerung Bolzen und Gleitstlick
Federbefestigung, Druckstiick und Federbligel
Hinterfeder Blattfeder mit Gummizusatz-
K feder GF 7__

Federlagerung ‘Bolzen und Gleitstilick
Federbefestigung Druckstiick und Federbiigel
Stodampfer vorn und hinten, Teleskop-

: stoiddmpfer A 3-200-280/50

TGL 8114

7.2. Aligemeine Beschreibung '

.

Vorder-und Hinterachse sind mit je zwei Blattfedern am
Rahmen abgestiitzt. Die Blattfedern an der Vorder- und
Hinterachse sind mit* Gumm1zusatzfedern ausgerustet
und wirken somit progressiv.

Die Blattfedern sind vorn in Federlagern mit Federbol-
zen drehbar gelagert. An die Federhauptlage ist ein Auge
angerollt und mit einer Federbuchse versehen. Hinten
scheuern die Blattfedern in Federlagern, in denen aus-
" wechselbare Gleitsteine sowie seitliche Verschleifibleche
eingesetzt sind. Die Gummizusatzfedern sind an der Hin-
terachse auf der Blattfeder befestigt. An der Vorderachse
sind die Gummizusatzfedern tber der Blattfeder am
Fahrgestell eingeschraubt. Auf Grund der unterschied-
lichen zulédssigen statischen Achslasten flir Vorder- und
Hinterachse ist die hintere Gummizusatzfeder stirker
ausgelegt. Die Blattfedern fiir Vorder- und Hinterachse
sind gleich. Zur Verbesserung des Fahrverhaltens sind
Vorder- und Hinterachse mit zwei Teleskopstolddmpfern
ausgerlstet.

7.3. Aus- und Einbau der Vorderfeder

"Ausbau:-

1. Splint aus dem Splintbolzen entfernen.

2. Splintbolzen aus dem Federgleitlager hmten heraus-
ziehen.

3. Fahrzeug anheben bis die Scheuerblattseite der‘

Blattfeder aus dem Federglextlager hinten heraus-
" gleitet. Fahrzeug abstiitzen.

4. Sechskantmuttern an den Federbugeln abschrauben
Vorher sind die Gewindeenden zu siubern.

¥

Unterlage, Federbiigel, Federschale und Druckstiick
abnehmen.

6. Aufgéspreiztes Ende der Keilbolzen zusarﬁmendriik-
ken und aus der Lagerstelle am Federlager heraus-
schlagen.

7. Kegelschmierkopf herausschrauben, Federbolzen

mit Hilfe eines Dornes herausschlagen.

" 8. Blattfeder abnehmen.
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E'inbau:

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-
baues, wobei folgendes zu beachten ist:

. - [ .o
1. Anzugsmoment der Federbefestigung beachten (Bild
Fe 2). Erste Sechskantmutter 100T2°Nm (10+2kpm).

Zweite Sechskantmutter (Kontermutter) 14020 Nm
(14+2 kpm).

Bild Fe 2. Anziehen der Federbiigel, vorn — Anzugsmoment

2. Beim Einflihren der Keilbolzen ist darauf zu achten,
daBl die gefriaste Fliche nach oben zeigt. Neue
Keilbolzen verwenden!

Bild Fe 3. Gummizusatzfeder, vorn
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Bild Fe 4. Federkennlinie der Vorderachsfederung

7.4. Aus- und Einbau der Hinterfeder

Der Ausbau und Einbau erfolgen wie im Abschnitt 7.3.
beschrieben. Vor dem Ausbau der Hinterfeder ist der
Handbremsseilzug am Feéderlager zu demontieren.

Bild Fe 7. Gummifeder mit Druckstiick verschraubén -
Anzugsmoment '

!
1
L

Bild Fe 5. Anziehen der Federbiigel, hinten — Anzugsmoment

200004 {2000}

)

.

g in N Ckp:

'

150001 ( 1500)

Federdelastun

Be'astungsholl 3

. 7050 1(105) °
7.4.1. . Gummizusatzfeder ’/ 000, c500) .
. 2125 +{27 54—
Beim Auswechseln der hinteren Gummifedern ist das g 5 T
Anzugsmoment der Sechskantmuttern M 12 TGL 0-934-6 ' ' "/

von 30119 Nm (31 kpm) zu beachten (Bild Fe 7). Bild Fe 8. Federkennlinie der Hinterachsfederung

’
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7.5. Instandsetzung der Blattfeder

Die Instandsetzung von Blattfedern ist in dafiir vorge-
sehenen Instandsetzungsbetrieben durchzufithren. Ein
" Wechseln der Federaugenbuchse kann jedoch bei Repa-
ratur erfolgen. Ein Wechseln der Federaugenbuchse ist
notwendig, wenn ein fester Sitz im Federauge nicht mehr
gewihrleistet ist und/oder, wenn der Verschleil mehr
als 50 %y der Wanddicke der urspriinglichen Buchse be-
tragt. Nach dem Eindriicken einer neuen Buchse in das
Auge ist ein Aufreiben auf @ 22P1 erforderlich. Es ist

darauf zu achten, dal die Bohrung rechtwinklig zur -

Lingsachse der Blattfeder gerieben wird. Die Abwei-
chung von der Rechtwinkligkeit darf 4 mm, gemessen
an der Stlitzweite, 1 000 mm nicht i.ibersteigen.

7.6. StoBdimpfer

Der Teleskopstofidimpfer bedarf infolge seiner Kon-
struktionsart keinerlei Pflege. Die Gummielemente zur
Befestigung der TeleskopstoBdampfer diirfen nicht ge-
schmiert werden. Wir empfehlen lediglich, nach jeweils
etwa 3 000 km Fahrstrecke die ordnungsgeméfle Befe-
stigung am Fahrzeug zu iiberpriifen und darauf zu ach-

ten, daB keine Olspuren am AuBenzylinder auftreten. Ist -

das doch der Fall und hat man sich durch Abwischen da-
von tiberzeugt, daB es sich nicht nur um Riickstédnde von
der letzen Wagenpflege handelt, sondern daB der Aullen-
zylinder nach einigen hundert Kilometern wieder 6lig
. wird, so ist der StoBddmpfer defekt und muB unbedingt
gegen einen regenerierten oder neuen ausgetauscht wer-
den. Im anderen Falle verschlechtern sich die Fahreigen-
schaften des Fahrzeuges erheblich, so daB die Unfall-
‘gefahr besonders bei kritischen Fahr51tuat10nen sehr
grof ist.

Eine Uberprifung der Dampfkrifte ist nur mit speziel-
len Priifgeriten moglich. Bei Bet4dtigung von Hand kann

lediglich festgestellt werden, ob iiber den gesamten Hub.

noch eine Dampfwirkung vorhanden ist; iiber die GréBe

der Dampfkrafte kann dabe1 keine Aussage gemacht
werden.

7.6.1. Einbau
Beim Einbau der St_oBdémbfer sind folgende Anzugsmo-
mente zu beachten:

VorderachsstoBdémpfer‘
Am Fahrgesfell — Sechskantschraube ( CM 14 X 55
. TGL 0-931-8.8 T

Sechskantschraube CM 14 X 55
TGL 0-931-8.8

und Sechskantmutter M 14
TGL 0 934- 6

an Vorderachse -

Hinter achsstoﬁdampfer
Am Fahrgestell — Sechskantschraube CM 14 X 55
: TGL 0-931-8.8
und Sechskantmutter M 14
TGL 0-934-6

Zurtck

an Hinterachse — Sechskantmutter M 14 X 1,5

TGL 0-934-8

Fiir alle Sechskantschrauben und Sechskantmuttern gilt
das Anzugsmoment von 100_, Nm (10.» kpm).

Bild Fe 10."StoBddmpferbefestigung, hinten

7.6.2. Instandsetzung der Stofddmpfer

Zur Reparatur der TeleskopstoBdimpfer (Bilder Fe9
und Fe 10) wurden vom Hersteller spezielle Regenerie-
rungsbetriebe mit den erforderlichen Sondereinrichtun-
gen ausgeriistet. Diese Betriebe werden stindig mit Ori-

ginalersatzteilen versorgt, so daf eine fachgerechte In-
standsetzung moglich ist.
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S. Fahrgestell — F

8.1. Allgemeine Beschreibung

Das Fahrgestell ist ein verwindungsweicher Stahlleicht-
profilrahmen in Schweillkonstruktion mit standardisier-
tem Lochbild zur Aufndhme der Aufbaugerdte. Ent-
sprechende Aufnahmen fiir Motorblock, Fahrerhaus, Fe-
derung, Batterie, Luftfilter, Kotfliigel und sonstige Ag-
gregate sind innen und aufBlen an die Lingstréger ge-
schweifit. Die StoBstange mit Abschleppkupplung ist
angeschraubt

. 8.2. Rahmeninstandsetzung '
Ist bei Instandsetzungsarbeiten am Fahrgestell ein Er-
wiarmen der Lingstriager beim Richten erforderlich, so
“sind die Anwidrmtemperaturen zwischen 400 und 600 °C
zu halten. Die Glihfarben sind bei diesen Tempera-
turen dunkelrot bis kirschrot.
Wenn diese Temperaturen (dunkelrot bis kirschrot) ein-
. gehalten werden, so bedeutet eine Erwidrmung zum leich-
teren Richten keine Gefahr fiir die Festigkeit der Lings-
trager. )

Beim Elektroschweifiverfahren sind folgende Elektroden
zu verwenden:

Ti VIII s -
oder Kb IX/X-S

CO: >-Schwe1[3ungen sind mit dem Zusatzwerkstoff 10 Mn
Si 6 oder 8 durchzufuhren

Ausfihrungsklasse: II B

Reparaturschweilungen sind wie folgt durchzufiihren:
1. Schadstelle reinigen. _
2. Schadstelle auf Rifbildung tberpriifen.

3. Risse an den Endstellen abbohren. Der Lochdurch-
messer soll etwa 4.,. 6 mm betragen.

" 4. . SchweiBnaht vorbereiten,

Es empfiehlt sich, eine V-Naht mit einem Offnungs-
winkel von 60° vorzubereiten.

5. Naht je nach ausgewihltem Verfahren schweiflen.

/
\

M 10%20 T61.0-533- 10.9galZn

—

SchweiBarbeiten kénnen wahlweise nach CO;- bzw. 6. SchweiBarbeiten durfen "nur von gepriiften
Elektroschweillverfahren durchgefithrt werden. Schweillern ausgefiihrt werden. .
X . Pt i 1
1 v ~ - : H - | : "
(T - 1 = 0N | —
/ L t{ ( -
| A

M0 T6L 0-93%-8 gal Zn

(7T A M 12x25 T5L 0-933-10.9 gal Zn
GO BRI T, \» 12 T5L0-534 -8 gol 2
) N 73 T6L0-125 St galZn
. N (AL R TIA 7D
"
fwrs)
et e, N 17878}
A ) GEvedd Tl
: . e
‘, . | ~
L w o o ! 2 N s
' ’ : l [ o205 \ [ 2
,_~€$ /R FIYRW Z.?,‘:?Nl 007 . . N _‘I{]‘_ﬂi‘ J42005)
N S | i . Meg—ee ™ 1 Ny I
Lol . = : ‘ |+ I R T T
oy |18 " hd : - ; > o '
CEfel \6* , = T N EE |
» ) } | o ‘
N : + v & . . g §d
3 At — —tf— [ - - - — — g &
?l"’ —L N + : i + - §\“'
£ — . . i ! - P17 bei bontage gebont ' !
| 2) J | i . . ‘ !
/ L <d -
\ J | N\ S e
i : : = : i R el G .
Lol & - [*1 ‘f P B oA |
. A H LT [ 7] T T st
Einzelheit Y ury = / o !
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v AnsichtZ ' ! &
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Bild F 1. Fahrgestell
Bohirungen nach TGL 28785
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M4x15 T6L0-934-6 golln
(TR 5 Tigr))

. & !) Bohrungen, Gewinde und verzinkte Stellen frei von Farbe

(v

?) vor Montage Kontaktflichen grundiert
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Bedingung:

Schvx./etierfahren E oder SG (COy) und Ausfiih-
rungsklasse/SchweiBerpriifung B Ib nach TGL 2847
Bl 3.

8.3. Anbauteile

Fiir die nachfolgend aufgefiihrten lésbaren Verbindun-
gen am Fahrgestell sind folgende Anzugsmomente zu be-
achten: |

Vordertriger

Sechskantschrauben M 10X 20 TGL 0-933-10.9 und
Sechskantmutter M 10 TGL 0-934-8 — .Anzugsmoment
70+20 Nm (712 kpm).

Schale, links und rechts

Sechskantschrauben M 12X 25 TGL 0-933-10.9 und
Sechskantmuttern M .12 TGL 0- 934 8 — Anzugsmoment
90120 Nm (912 kpm).

9. Lenkung — L

9.1. Technische Daten

Art der Lenkung Schneck'enlenkung
Lenksdulenanordnung links
Sturz 2° 4 0,5°
Spreizung 8ot
Vorspur 5t1 mm
Nachlauf 3ot
Ubersetzungsverhiltnis (Lenkgetrxebe) 19
Lenkraddurchmesser : 400 mm
Kleinster Spurkreisdurchmesser © 7600 mm
Wendekreisdurchmesser, ayflen

9000 mm

9.2. 'Ausbau des Lenkgetriebes

1. Splinte aus den Sechskantschrauben des Kreuzge-

lenkes entfernen.
2. qunenmﬁtter 16sen.

3. Sechskantschrauben aus dem Kreuzgelenk heraus-
ziehen.

4. Lenksdule mit Lenkrad vom Lenkgetriebe abziehen."

5. Sechskantmutter vom Lenkstockhebel entsxchern
und abschrauben.
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Bei Verwendung von Ersatzfahrgestellen mufl fir die
ordnungsgemifle Montage der Schale, links und rechts
die Bohrungen ¢ 13 in den Quertriger zusitzlich ange-~
bracht werden.

Motortridger

Sechskantmuttern M 14 X 1,5 TGL 0-934-6 — Anzdgs—
momente 90720 Nm (912 kpm).

Reserveradhalter

Selbstklemmende Sechskantmutter M 10 TGL 27689-8 —
Anzugsmoment (70.10 Nm (7_1 kpm).

Zylinderschraube M 8 X 20 TGL 0-912-8.8 und selbst-
klemmende Sechskantmutter M 8 TGL 27689-8 — An-
zugsmoment 40.10 Nm (4.1 kpm).

Anmerkung:

Bei Montage von selbstklemmenden Sechskantmuttern
ist die Schraubverbindung leicht zu fetten.

6. Lenkgetriebehebel mit Abzieher abziehen. '

7. Nach dem Aufbiegen der Siéherungsbleche Sechs-
kantschrauben der Lenkgetnebebefeshgung heraus-
schrauben.,

Lenkstange und Spurstange ausbauen
" 1. Kronenmutter entsichern und abschrauben. ‘

2. Kugelgelenk mit Abzxehvormchtung 22 50339 705
herausdriicken.

9.3. Einbau des Lenkgetriebes

Der Einbau des .Lenkgétriebeé erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge wie der Ausbau, wobei folgendes zu beach-
ten ist:

1. Wird ein neues Kugelumlaufgetriebe verwendet, .
muB dieses mit einer Olfiillung versehen werden. Es
ist so aufzufiillen, daB3 sich im eingebauten Zustand
ein Olstand bis an die Einfiilloffnung ergibt (siehe
Schmierplan — Abschnitt 14.3.). -

2. Zur Befestigung des Lenkgetriebes am Fahrgesiell
sind die Sechskantschrauben M 10 X 25 TGL 0-933-
8.8 mit einem ‘Anzugsmoment von 401720 Nm
(412 kpm) anzuziehen.



3. Nach dem Anziehen der Sechskantschrauben sind
die Sicherungsbleche an die Fldachen der Schrauben-
kopfe anzulegen. Lage der Sicherungsbleche siehe
Bild L 2/1.

. Vor Montage des Lenkstockhebels sind das Gewinde
und die Kerbverzahnung mit Motorendl einzustrei-

16 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.

Zurtck

Bild L 1. Lenkschema

chen. Die Montage des .Lenkgetriebehebels hat so zu
erfolgen, daB die Markierung auf der Lenkwelle init

.dem Lenkgetriebehebel einen rechten Winkel bildet.

Die Sechskantmutter M 24X '1,5 TGL 0-936-80 ist .
mit einem Anzugsmoment von 20015 Nm (2015 kpm)
anzuziehen (Bild L 2/2).
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4 %:

Bild L. 2. Lenkhebel- und Getriebeanbau

(1) Befestigungsschrauben — Lenkgetriebe
(2) Befestigungsmutter — Lenkhebel

Einstellungsanweisung' fiir die Grund-
einstellung der Lenkung

94.

Die nachfolgend beschriebenen Arbeiten sind zur Ge-

wiihrleistung eines einwandfreien Lenkens mit duBerster

Prizision durchzufiihren.

1. Lenkgetriet;‘ehebel rechtwinklig zum Fahrgest'el}
einstellen. '

2. Lenkstange montieren.

3. Bei festgehaltenem Lenkgetriebehebel durch Drehen
der Lenkstange Rider in Geradeausstellung bringen.
Die Vorspur muB dabei gemiB Abschnitt 6.5. bereits
eingestellt sein. :

4. Lenkstange arretieren und sichern.

5. Lenkradspeiche muf quer zur Fahrtrichtung stehen.
Lenkrad wird mit Sechskantmutter M 20 X 1,5
TGL 0-936-50 — Anzugsmoment 50720 Nm (52 kpm)
befestigt. L

Achtung!

Samtliche Lenkungsteile sind bei Reparaturen init
neuen Sicherungselementen  (Splinte und Siche-
rungsbleche) zu verseher. Das Schweillen gebroche-
ner.Teile ist unzuléssig. ) : 4

Instandsetzung des Kugelilmlauf-.
lenkgetrieb_es

9.5.

Zuri Reparatur bzw. Regenerierung der Kugelumlauf-
lenkgetriebe sind nur die vom Hersteller hierfiir vorge-
sehenen speziellen Regenerierungsbetriebe berechtigt.
Alle Pflege- und Wartungsarbeiten sind von Vertrags-
werkstidtten auszufihren.
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9,5.1. Anziuigsmomente

* Nach 5000...10 000 km sind an neuen oder régenerier-

ten Lenkgetrieben folgende Schrauben mit dem entspre-
chendem Anzugsmoment nachzuziehen:

4
— Lenkgehiusedeckelschraube M 8 X 30 TGL 0-931-8.8
2515 Nm (2,595 kpm),

— Befestigungsmutter des Lenkstockhebels (Bild L 2/2)
200+50 Nm (20+5 kpm), .

— Lenkgetriebebefestigung (Bild L 2/1)
-40+20 Nm (412 kpm).

9.5.2. Nachstellen des Spieles im Verzahnungs- .

" bereich

Unter normalen Einsafzbedingungen tritt erst nach sehr
hoher Laufleistung — nach ca. 100 000 km —. gering-
fligiges Spiel auf, welches durch einfache Nachstellung
korrigiert werden kann. ’ :

— Vor dem Nachstellen ist es erforderlich, sich davon zu
Uberzeugen, daf} das vorhandene Lenkspiel vom Lenk-
getriebe herriihrt und nicht von anderen Stellen.

. — Soll vorhandenes Spiel im Lenkgetriebe nachgestellt

werden, ist grundsitzlich die Lenkachse vorher auf-
zubocken und die Schubstange (bzw. S‘purstang’en)
abzunehmen.

— Die Nachstellung von vorhandenem Spiel im Lenk-
getriebe ist grundsitzlich in Mittelstellung des Lenk-
getriebes, d.h. in Geradeausfahrtstellung durchzu-
fiihren.

Bei der Spielnachstellung ist folgendermafien vorzu- -
gehen:

1. Abdeckkappe abnehmen (Bild L 4/1).
2. Kontermutter l6sen (Bild L 4/2).

3. Einstellschraube (Bild L 4/3) im Uhrzeigersinn
drehen, bis kein Spiel mehr vorhanden ist.
Wihrend dieser Einstellung ist die Lenkschraube
leicht hin und her zu drehen.

4. Kontermutter mit 50...70Nm (5...7 kpm) an-
ziehen. Hierbei ist die Einstellschraube gegen Mit-
. drehen zu sichern.

5. Uberpr\'ifung des vorhandenen Leerlaufreibmomen-
tes des Lenkgetriebes. ‘

Die Einstellung ist richtig, wenn auflerhalb des spiel-
_freien Mittelbereiches ein Reibmoment von 0,2 bis
0,8 Nm (0,02 . ..0,08 kpm) — an der Lenkschraube ge-

messen — beim Durchdrehen vorhanden ist und

innerhalb des spielfreien Bereiches d. h. im Mittel-
bereich das vorhandene Reibmoment gegeniiber dem

Ist-Wert auBerhalb um 0,1...0,8 Nm (0,01...0,08

kpm) gréBer ist, jedoch 1,3 Nm (0,13 kpm) nicht tiber-

steigt. Gegebenenfalls Neueinstellung vornehmen.

6. Abdeckkappe aufstecken. \
( Die Lenkanlage ist im Rahmen der normalen Wartungs-

intervalle stdndig auf vorhandenes Spiel zu kontrollie-
ren. '
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9.6. Spezialwerkzeug

‘Cor\)

Bild L 4. Lenkgetriebe — Spielnachstellung

(1) Abdeckkappe
(2) Kontermutter
_ (3) Einstellschraube .

~

-Abziehvorrichtung fir Spurstangen- uhd Lenkstangen-

kopfe 22 50339 705. -

@58 7 .
' M16x15 ' ‘ RERD
, 1l i
7| ik
] 8 .
Z B " i
) 3
2 : : . .
Druckfldche gehdrtef
F 7" —
EalER '
T 5
7 8 ,
C WPeo
Teil ' Stitck '“'B>enénnunAg Abmessung TGL © Werkstoff Bemerkung
1 1 . - ‘Grurdkérper @ 58 X 60 50 CrV 4 vergiitet auf
C 1400 MPa
; - . (140 kp/mm?)
2 Tl Sechskantschraube M 16X 1,5 0-933
244
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10.

10.1.

Bremsanlage — B

Technische Daten

Bauart

Bremsnachstellung
Ausgleichbehilter A 118 -
Belagbreite )
Bremsflissigkeit ‘
Bremstrommeldurchmesser
Gesamtbremsflache -
Feststellbremse
Bremskraftbegrenzer LD 28
Betriebsbremse
Feststellbremse

Zwe

ikreishauptbremszylinder

Radbremse :

Radbremszylinder

1767

BE 470 T5L,39-299

hydraulische Duo-Duplex-Innenbackenradbremse

von Hand o

an der Kithleraufhdngung unter dem Fahrerhaus

Globo griin ’

230 mm R
50 mm a

Pon

- 940 ecm?.

mechanisch auf die Hinterrdder wirkend -
lastabhéngig an Hinterachse _

Ubersetzung 6:1 .

Ubersetzung 14 : 1 :
Kolbendurchmesser 28, Hub 38 (24 1 14)
Duo-Duplex (mechanische
scheibe)
Kolbendurchmesser 31,8

Zeichénterlanalog A 710
172330 mm : - A4
1=950m ‘ a1
AG6 ) :
A720
A4

/2:42177”7 .

| BB 4T TEL39-299
: X
f' L7 60 . A2l
A 710 A710 %/ :
A4 — A4 u
™ A 720 A\ q
N | AL :
/ » Vv
- A730 ww} 2 66: T6L39- 768
Ee/og Cosid 1956 / A2 ,4 » '
irﬁe/ fi' ?.7?,57]//;77/71 ‘Laﬁabhd'ng/;ge Druckregelung L0 28
v ' Cy Poin = 09MPa (9kp/cm?) :
2 Stok hydr. Bremslicht- 2 Kr. HBZ #8278 CSSR * Prax= 6,0 MPa (60kp/cm?]
schalter 8640.7 (6130050 | :/9115"./9;. \Qg’. (ZZ/ f%mzovar

Bild

10.2.

faes = 7725\§E=3400m2

; F=700N (70kp)
B 1. Bremsanlageniibersicht o

Demontage und Montages des
Fufibremshebels

Demo.ntage:

IS

FulBblech nach Loésen der Sechskantmutter \}om FuB3-
bremshebel abschrauben.

Kerbstift herausschlagen.
Riickzugfeder aushidngen.

Bolzen von der Druck,stan.ge des Hauptbremszylin-
ders ausbauen. .

Zurtck

5. Splint aus dem Bolzfe'n der FuBlbremshebellagerun
- entfernen.

6. Bolzen von auflen nach innen herausschlagen.

Montage:

Nachstellung an Nachstell-

Lz58

L7539

g

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der De-

montage unter Beachtung folgender Punkte:

1. Es sind ein neuer Splint und ein neuer Zylinder-

kerbstift zu verwenden.

2. Die Buchsen sind bei groéBerem Spiel auszubaue
und durch neue zu ersetzen. Nach Einbau der neue

n
193
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Buchsen A 20/26 X 25 TGL 6558 ist das Bohrungs-
maf 2028 durch Aufreiben herzustellen. .

Zwischen Druckstange und Hauptbremszylinderkol-
ben muB ein Spiel vori £ 1 mm vorhanden sein.

Um gleichzeitig die richtige Stellung des BremsfuB-
hebels im Fahrerhaus zu sichern, ist das-EinstellmaB
5mm zwischen ‘Fahrerhausboden und FufBbrems-

hebelarm herzustellen. Dies erreicht man durch Dre-

hen der Anschlagschraube.

Nach der Grundeinstellung wird der FuBbrémshebel
soweit durchgetreten, dall die StdBelstange des Zwei-

kreishauptbremszylinders einen Betédtigungsweg von _

25 mm aufweist. Danach Drucktaster in das Befesti-
gungsblech des Zweikreishauptbremszylinders ein-
schrauben und soweit an das Abweiserblech heran-
drehen, bis der elektrische Stromkreis geschlossen ist
(Aufleuchten der Anzeigeleuchte fiir Bremskreisaus-
fall). In dieser Stellung wird der Drucktaster rn1ttels
Kontermutter arretiert.

Hinweis: Wenn im Normalfahrbetrleb der

_Drucktaster betdtigt wird, leuchtet die Anzeige-
. leuchte in der Instrumententafel auf. Das Anspre-
chen der Anzelgeleuchte kann zwei Ursachen haben

a) Ausfall eines Bremskrelses,

b). zu groBer Belagverschleif3 der Bremsbacken

Beides macht sich aulerdem durch einen groBen Fu3-
hebelweg bemerkbar.

Die Funktionsfihigkeit der Anzelgeleuchte kann
mittels Drucktaster (Bild E 6/4) jederzeit tiberpriift
werden. '

. Kabel von den hydraulischen Bremslichtschaltern

abziehen. Wenn_ der Bremslichtschalter gewechselt
werden soll, kann er mit einem 24-mm-Steckschliis- .
sel herausgeschraubt werden. Dabei ist die Hohl-
schraube gegen Verdrehung zu sichern.

. Hohlschrauben an Verteilern abschrauben.

Faltenbalg Gber der Druckstangenfiihrung vom
Zweikreishauptbremszylinder abnehmen.

Die Sechskantmuttern der Sechskantschrauben zur

Befestigung des Zwe1kre1shauptbremszyhnders am
Haltebock 16sen.

Zweikreishauptbremszylinder nach hinten driicken
und herausnehmen.

10.3. N Zweikreishauptbremézylinder

10.3.1. ’Ausbau

s Bild B 3. Hauptbremszylinder
1. Schlauche vom Vorratsbehilter am Zweikreishaupt- .

bremszylinder abziehen (Flasche fir Bremsﬁussxg-

keit bereithalten!) ‘ 10.3.2. Reparaturanweisung ~ ~

-

Bild B 4. Hauptbremszylinder demontiert

(1) Schutzbalg
- (2) Korper des Tandem Hauptbremszylmders
_ . (3) Feder
(4) Ventilkérper
(5) Ventildichtung
(6) Dichtring
(7) Stopfen ’
(8) Sicherungsring
(9) Dichtring
(10) Kolben
(11) Manschette
(12) Ventil
(13) ‘Schaft, vorn
(14) Schaft, hinten
(15) Elastische Unterlage
(16) Gehiuse
(17)'Feder
(18) Schale
(19) Schwimmkolben
(20) Dichtring
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Nach dreijahrigem Betrieb oder nach dem Zuriicklegen
einer Strecke von 100000 km mufl der Zweikreishaupt-
bremszylinder herausgenommen und koritrolliert wer-
den. Die Gummiteile miissen durch neue ersetzt und
gleichzeitig eine Uberpriifung der Funktion und der
Dichtheit durchgefithrt werden. Am besten ist es, diese
Arbeiten spezialisierten Reparaturwerkstdtten zu {iber-
lassen.

10.3.3. . Einbau

Der Einbau des ZweikreiShauptbremszylinders erfolgt in

umgekehrter Reihenfolge des Ausbaues unter Beachtung -

der im Abschnitt 10,2. erlduterten Spieleinstellung zwi-
schen Druckstange und Hauptbremszylinderkolben.

10.4. Vorderradbremse

10.4.1. Demontage.

1 Radkappe abdrucken

2. Radmuttern 16sen, Fahrzeug hochbocken und Rad
abnehmen.

3. Splint aus der Achse entfefnen, Krohenmutter ab";-'

schrauben und Scheibe herausnelimen.
4. Bremstrommel abziehen. _
5. Radnabe abziehen (siehe Abschmtﬁ 6. 2 )
6. Anschluflleitungen (Bremsschlauche) abschrauben

7. Halteblech durch Losen der Sechskantschrauben vom -

Achssc.henkel 16sen.

~

8. Die auf dem Bremsbacken 11egende Ruckzugfeder
‘aushingen. :

/

9. Seitenanlage der Bremsbacken 15sen.

10. Sechskantschrauben 18sen und Radbremszylinder

" vom Halteblech abnehmen.

‘ 10.4.2. Montage

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der De—‘

montage unter Beachtung folgender Punkte:

1. Bei der Montage der Radbremszylinder ist zu beach-
ten, daB3 die schriaggefriste Abstiitzgleitfliche zum
Achsmittelpunkt verliuft. Die Nachstellkappe wird
an den vorderen Radbremszylindern von unten, auf
den hinteren von oben montiert (Bild B 5):

E\D

tage mit MoSg-Adhﬁsivpaste behandeln.

3. Die Sechskantschrauben M 8 X 14 TGL 0-933-10.9

der Radbremszylinder werden mit einem Anzugs-

moment von 30+ Nm (3! kpm) befestigt (Bild B 6)."

4. Das Halteblech wird mit Hilfe von Sechskantschraﬁ-
ben M 10 X 14 TGL 0-933-10.9 .— Anzugsmoment
70110 Nm (7+! kpm) befestigt.
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Die Gleitflichen der Radbremszylinder vor der Mon-

Bild B 5. Radbremse, .'vorn, rechts

Bild B 6. Anbau der Radbremszylinder — Anzugsmoment

o

10.5. ‘ Hinterradbremse

10.5.1. Demontage

1. Sechskantmutter (Bild H6/1) der Ventllverlangerung
abschrauben.

2. Radflansch abschrauben, Innensechskantschrauben
M-8 X 25 TGL 0-912-8.8 entfernen.

SJJ

Antriebswelle herausziehen (Vorher ist der Schalt-
hebel anzubinden, damit beim Herauszichen der
rechten Antriebswelle die Schaltklaue nicht in das
Achsgehiuse fillt), Ol auffangen!

4. Nutmutter durch Lésen der Sechskantschraubé ent-
sichern und mit Nutmuttersteckschliissel 22 50332 705
"herausschrauben und Scheibe abnehmen.

5. Radnabe abziehen, mit Abziehvorrichtung (siefxe
Beilage) und Zentrierscheibe 22 50338 708.

6. Seilzug der Feststellbremse von der Zugstange ab-
schrauben.

. 7. Bremsleitung abschrauben.



8. Sechskantschrauben und Innensechskantschrauben

von der Radbremse l6sen und herausschrauben.

9. Radbremse abnehmen.

10.

11.

12.
13.
14.

10.5.2.

\

Bremsleitung zwischen den Radbremszylindern ab-

schrauben.

Die auf dem Bremsbacken liegende Rﬁckzugfeder
aushidngen. , '

Seitenanlage der Bremsbacken l8sen.
Handbremshebel aus Seilzug aushédngen,

Seéhskz;'nfschrauben 16sen und Radbremszylinder so-
wie Bremsseilzug vom Halteblech abnehmen.

Montage

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der
Demontage unter Beachtung folgender Punkte:

L. Bei der Montage der Radbremszylinder ist zu beach-

ten, daBl die schriggefriste Abstiitzgleitfliche zum

Gieitfldchen vor der Monlage der Sremse
mit MaSy - Adhcsivpaste bevandelt

Sehnitf A-A
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Achsmittelpunkt verlduft. Die Nachstellkappe wird
an den oberen Radbremszylindern von vorn, an den

unteren von hinten montiert (Bild B 7).

2. Die Gleitflichen der Radbremszylinder vor der Mon- -

tage mit MoSs-Adhisivpaste behandeln.

3. Die Sechskantschrauben M 8 X 14 TGL 0-99-10.9
der Radbremszylinder werden mit einem Anzugs-
moment von 30110 Nm (31! kpm) befestigt (Bild B 8).

Bild B 8. Anbau der Radbremszylinder — Anzugsmoment

4. Beim Anschrauben des Haltebleches sind die vier
Sechskantschrauben M 10 X 25 TGL 0-933-10.9 und

zwel

Innensechskantschrauben M 10 X 25 TGL

0-912-10.9 gegen die Sechskantmuttern M 10 TGL
0-934-8 mit einem Anzugsmoment von 70110 Nm

Handbremshebels zu befestigen.

Dichtungen verwenden.

6. Abgelassenes O] auffiillen.

(7! kpm) festzuziehen. Dabei ist der Abweiser des

5. Dichtfliche der Antriebswelle siupern und neue

7. Beim Anziehen des ‘Radflansches die Sechskant-
schrauben M 10 X 50 TGL 0-931-10.9 Uiber Kreuz mit
einem' Anzugsmoment von 501t20Nm (5t2kpm) fest-

ziehen (Bild H 41).

/

Bild B 7. Radbremse, links, hinten
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10.6. Reparatdranweisung fiir Radbremszylinder

Art der Arbeit ' Werkzeug Reinigungs- und . Hinweise
’ - Schmiermittel
1. Radzylinder auBerhch Schaber, Drahtbiirste ' Kein Waschbenzin oder Dieselsl verwenden
remlgen i . (Quellen der Dichtelemente). Bei Anwen-

dung rotierender Drahtbiirsten Ge51chts-
maske tragen!

2. Kolben herausschieben'

3. Reinigen der Einzelteile o _ 'Spiritus; fusselfreie Kein Waschbenzin oder Dieseldl verwenden

und dbs Gehduses i ’ Putzlappen (Quellen der Dichtelemente).

4. Kontrolle der Einzelteile ! . ' Beschédigung an Kolben und Gehduse
und des Geh&uses auf ‘ — Zylinder montieren — Regenerierung zu-
Beschadigung ) - ) ‘ fiihren (Werkstatt nur Wechseln der Dicht-

~ i : : * elemente gestattet).

5. Wechsel der beschédigten Beschidigte ‘Dichtelemente vernichten!
Dichtelemente Neu aufgezogene Dichtelemente auf siche-

. abheben: stumpfer ren Sitz lberpriifen; Nur neue Original-
Schraubenzieher _ Manschetten verwenden.
aufziehen: . von Hand : : .
o B , ‘ ‘

6. Einfetten der Zylinder- , Rizinusol von Hand * ° : Die Zylinderbohrung muB mit einem Olfilm
bohrung . . ‘ : uberzogen sein.

7. Kolben in die Zylinder- von Hand - Rizinusol Béim Eindriicken des Kolbens in die Zylin-
bohrurg einsetzen und ) ’ : ) derbohrung auf die Ringmanschette achten
eindriicken . . (Umstiilpen verhindern!)

Hinweis: Bei der Montage der Radbremszylinder ist auf ?;iuﬁerste Sauberkeit zu achten, so daB keine Fremdkdrper, z. B.
Haare, Lappenfusseln, Borsten von Pinseln usw. den Zylinder verunreinigen kﬁnngn.

[}

10.7. Feststelloremse o ‘ 10.7.2. Einbau

' ' - Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfo.lge des Aus-
10.7.1. Ausbau ’ baues unter Beachtung folgender Punkte: )
Fah it Vorlegekeilen sichern.. ‘
! afirzeug mi ‘ oriegexelen sichern - 1. Es sind grundsétzlich neue Splinte zu verwenden.
Feststellb e losen.
2 eststelibremse fosen ) : 2 Beim Einbau der Baugruppe Stange — Gabel ist dar-
3. Fahrerhaus ankippen. . . auf zu achten,daB der Gelenkpunkt zwischen Gabel
' und Umlenkhebel soweit wie fahrzeugseitig moglich
4 an den Vordertriger herangebracht wird. Das kann
durch Verstellen der Einbaulinge der Baugruppe
Stange — Gabel erreicht werden.

Seilztige der Feststellbremse von der Zugstange ab-
schrauben und Kontermutter sowie lange Mutter
entfernen. '

Zugstange nach vorn herausziehen.

6. Splint aus dem Splintbolzen der Verbindung Biigel —  10.7.3. Einstellen
Umlenkhebel entfernen, Bolzen herausschlagen und

Waagebalken'abnehmen Beim Einstellen der Feststellbremse ist das Fahrzeug

7. Splint aus der Stange am Handbremshebel entfer unter der Hinterachse anzuheben.

nen: , » 1. Die Feststellbremse soll grundsét.zlich erst dann ein-
8. Nach Entfernen der beiden Sechskantmuttern und gestellt werden, wenn die Grundeinstellung der
der Scheibe den aufgesteckten Hebel von Hand- Radbremse nach Abschnitt 10.8. erfolgt ist.

bremshebel und Stange abdriicken. L
2. Bremsseile in die lange Mutter von der Zugstange

9. ‘Handbremshebel aus dem Lagerbock ziehen.’ ‘ einschrauben und kontern.

10. Splint aus dem Splintbolzen der Verbindung Gabel 3. Handbremshebel im Fahrerhaus auf dritten Zahn
— Urmnlenkhebel entfernen und Bolzen herausschla- einstellen.
gen. . - . 4. Durch Drehen der Einstellmutter am Waagebalken

11. Bolzen nach dem Ldésen des Splintes aus dem Um- die Feststellbremse soweit anziehen, dafB} sich ‘die
.lenkhebel entfernen. ‘ . Rader unter mittlerem Kraftaufwand in Fahrtrich-
. \ / . ,
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tung durchdrehen lassen. Auf geraden Sitz des
Waagebalkens achten. .

5. Durch mehrmaliges Betidtigen des Handbremshebels .

Spiel aus den Ubertragungsteilen entfernen.
6. Nochmalige Kontrolle nach Punkt 3 und 4.

7. Beim Einrasten des vierten Zahnes soll ein Weiter-
drehen von Hand unter groBtem Kraftaufwand ge-
rade noch maoglich sein.

8. Kontrolle: Die Rader miissen beim Zuriickstellen
der Feststellpremse auf den zweiten Zahn vollkom-
men frei laufen.

10.8. EinsteHen der Radbremse

1. Bei geloster Feststellbremse einen der beiden Brems-

backen durch Drehen der Zahnscheibe durch das _

entsprechende Loch am Halteblech soweit anstellen,
daf3 die Bremstrommel in Fahrtrichtung von Hand
nicht mehr durchgedreht werden kann.

2. Durch Zurlickdrehen der Zahnscheibe das Luftspiel
von 0,1...0,15mm zwischen Bremsbelag und
Bremstrommel einstellen (entspricht 3...5 Zihne
an der Zahnscheibe).

3. Einstellen des zweiten Bremsbackens .wie unter 1.
und 2. beschrieben.

4‘. Beim Einstellen der Hinterradbremsen ist der Brerrf-
seneinsteller 22 50341 708 zu verwenden.

10.9. Verschleil3 des Bremsbelages

Die Belagdicke darf etwa 1,5 mm nicht unterschreiten.
Bei abgenutztem, verdltem oder verfettetem Belag sind
wegen gleichmiBiger Bremswirkung sidmtliche Belige
der kompl. Achse zu erneuern bzw. simtliche Brems-
backen auszuwechseln. .

10.10. Druckbegrenzer

Um eine Anndherung an die ideale Bremskraftverteilun-
gen bei den unterschiedlichen Belastungsmoglichkeiten

zu erreichen, wird die Hinterradbremse lastabhingig mit

Druckfliissigkeit beaufschlagt.

Das Einstellen der Druckbeaufschlagung der Hmterrad—
bremse wird durch den Druckbegrenzer mit Ansteuer-
vorrichtung geregelt.

Die Einstellung des minimalen Schaltdruckes des Druck-

begrenzers wird werkseitig so vorgenommen, daf} ein
Uberbremsen der Hinterachse im Leerzustand bei nor-
malen Fahrbahnverhéltnissen nicht moglich ist.

10.10.1. Demontage und Montage der Ansteuer-

einrichtung des Druckbegrenzers

D e—m ontage:
1. Verbindungsleitungen vom Druckbegrenzer zur Hin-
terachse und vom Druckbegrenzer zum Hauptbrems-

zylinder 16sen.
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Nach dem Lo&sen der Befestigungsschrauben den
Druckbegrenzer aus der Konsole (Bild B 10/4) her-
ausnehmen.

3. Durch Entfernen der Splinte und Herunterdriicken
des Ansteuerhebels (Bild B 10/1) den Befestigungs-
bolzen 16sen und das Seil herausnehmen.

4. Federn (Bild B 10/2) aushingen.

5. Nach dem Ldsen der Sechskantmutter und Heraus-
nehmen der Schraube an der Lagerung des An-
steuerhebels kann dieser herausgenommen werden. )

6. Druckstange aus dem eingeschweilltem Kugelkopf
im Ansteuerhebel herausdriicken.

Bild B 10. Ansteuereinrichtung

(1) Ansteuerhebel
(2) Federn
(3) Druckstange

(4) Konsole '
(5) Druckbegrenzer

Montage:

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der De-
montage unter Beachtung des Abschnitts 10.10.2.

1. Um eine einwandfreie Funktion des Druckbegren-
zers zu gewidhrleisten, darf das Spiel zwischen

.~ Druckstange und Druckstiick im Druckbegrenzer
max. 0,5 mm betragen.

Anmerkung:

Der Druckbegrenzer LD 28 wird nur insgesamt als Er-
satzteil gehandelt. Eingriffe in das Gerat sind nur durch
autorisierte Vertragswerkstidtten zuléssig.

Uberpriifung und Einstellung
- des Schaltdruckes

10.10.2.

Die Uberpriifung des Schaltd1*ucke§ hat durch Zwischen-
schaltung eines gut entliifteten Manometers hinter dem
Druckbegrenzer zu erfolgen. Dabei ist je nach Ausfiih-

-rung entweder die Blindschraube aus dem Verteiler des



Druckbegrenzers zu entfernen oder die Schutzkappe vom
Diagnoseanschlufl abzuziehen. Im ersten Fall muf3 das
Manometer mit einem Bremsleitungsanschlufl versehen
werden, im zweiten Fall ist ein Zwischenstlick — Schlauch-
anschluf} fiir Diagnosepriifung 22 37495 49 — zu verwen-
den, welches an Stelle der Schutzkappe auf den Diagnose-
anschlufl geschoben werden kann. '

Am Druckbegrenzer sind grundsétzlich zwei Schalt-
punkte zu liberpriifen:

1. Leerfahrzeug

— Achslast hinten 700 kg
BetidtigungsstdBel mufl Spiel haben

— Schaltdruck 0,8+03 MPa (83 kp/cm?)

2., Beladenes Fahrzeug

— Achslast hinten 2 600 kg
(kann u.a. durch Auflegen von Belastungs-
gewichten erreicht werden)

— Schaltdruck 5+%3 MPa (5015 kp/cm?)

Wird der Schaltdruck beim Leerfahrzeug nicht erreicht

bzw. ist er zu hoch, so kann durch Verdrehen der Ge-

hidusekappe des Druckbegrenzers eine Xorrektur erfol-

gen. Wird der Schaltdruck bei beladenem Fahrzeug_nicht

érreicht, mufl der Betitigungsstéfel herausgeschraubt
werden. Dies bewirkt eine Druckerhdhung. Ein Herein-

drehen des SttBels in das Kugelgelenk bewirkt ein Ab-

senken des Schaltdruckes. Wird danach der Zustand

1. Leerfahrzeug wieder hergestellt, muBl der Betitigungs-

stoBel wieder Spiel besitzen.

Nach erfolgter Einstellung ist das Manometer zu entfer--
nen, die Blindschraube wieder in das Verteilerstiick ein-

zuschrauben und die Bremsleitung zu entliften. Bei Aus-

fihrung mit DiagnoseanschluBl ist nach ‘dem Abziehen
des Manometers der AnschluB mit der Schutzkappe zu

verschliefen.

Ein Entliiften braucht danach nicht mehr zu erfolgen.

IS

10.11. Entliiften der Bremsanlage

Zunl'x Fiillen der Bremsanlage darf nur Globo-Bremsfliis- -

sigkeit griin verwendet werden. .

Die Bremsanlage muf} stets entliiftet werden, wenn sie
an irgendeiner Stelle unterbrochen wurde.

Das Fiillen und Entliiften der Bremsanlage kann ent-
weder mit dem Zweikreishauptbremszylinder durch Be-
tatigung des FuBhebels oder mit Hilfe eines Fiill- und
Entluftungsgerites vorgenommen werden.

10.11.1. ~ Entliiften mit dem Zweikreishaupt-

bremszylinder

Der Entliiftungsvorgaing dieser Art beruht darauf, daB
der Zweikreishauptbremszylinder als Pumpe dient, mit
+ dessen Hilfe die Bremsfliissigkeit durch das Leitungsnetz
gedriickt wird. R ,

Vor Beginn des Entluftungsvorganges ist der Ausgleich-
behilter mit Bremsflissigkeit’ zu flillen. Wahrend des
Entliftens ist zu beachten, daB der Behilter nicht leer-
gepumpt wird, weil dadurch der Zylinder Luft ansaugen’
konnte.

Zurtck

Der Entliiftungsvorgang beginnt an dem Rad, das die
lingste Zuleitung hat. Nachdem die Entliiftungskappe
abgenommen ist, wird lber das Nippelende der Entlif-
tungsschraube der Entliiftungsschlauch gestiilpt, der mit
seinem freien Ende in ein Glasgefid3 mit Bremsfliissig-
keit eingetaucht wird. Mit einem Ringschliissel wird
durch Linksdrehen der Entliftungsschraube der Durch-
flul getffnet.

Der Bremsfuf3hebel wird ziigig niedergetreten. Vor dem
Zurtcklassen des FuBlpedals ist die Entliiftungsschraube
wieder zu schlieBen, damit keine Luftblasen zurlickge-
saugt werden konnen, Dieser Vorgang wird so lange wie-
derholt, bis die Bremsfliissigkeit véllig luftblasenfrei aus
dem Entliiftungsschlauch strémt. Danach erfolgt das Ent-
liften des zweiten, dritten und vierten Rades in der glei-
chen Weise.

Die Reihenfolge bei der Entliiftung ist wie folgt:

rechtes Hinterrad

linkes Hinterrad

vorn rechts vor der Achse
vorn links vor der Achse
vorn rechts hinter der Achse
vorn links hinter der Achse.

Bild B 11. Enl{iftungsanschluB der Radbremse, hinten

[¢8} Entlﬁftungsventil

Bild B 12. Entliftungsanschliisse fiir Radbremse, vorn
(1) Entliiftungsventil

(2) Entliiftungsventil
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10.11.2.  Fiillen und Entliiften mit dem

Entliftungsgerit

Da der Zweikreishauptbremszylinder hoher als die Ent-
ltuftungsschrauben der Radbremszylinder liegt, ist es
vorteilhaft, ein Entliiftungsgeridt zu benutzen.

Beim Fiillen bzw. Entliiffen mit dem Entluiftungsgerit
darf die Bremsfliissigkeit nicht liber die Radbremszylin-
. der in das Bremssystem eingebracht werden. Das Fill-

10.11.3.  Dichtheitspriifung

Nach jedem Eingriff in das geschlossene Bremssystem
(z. B. Zylinderwechsel) ist nach dem Entliifen eine Funk-
tions- und Dichtheitspriifung der Bremsaggregate bzw.
alle Anschluf3- und- Verbindungsstellen durchzufiihren.
Auflerdem sind die Rohrleitungen und Bremsschliuche
auf evtl. Schiden (Schlag-, RiB3-, Scheuerstellen) zu

bzw. Entliiftungsgerit ist an den Zulaufbohrungen des

Uberpriifen.

Zweikreishauptbremszylinders anzuschlieflen.

'

10.12,

“Storungen an der Bremsanlage,

deren Ursache und Abhilfe
Stérung. - Ursache * Abhilfe
Der FuBlbremshebel tritt sich’ . Eingeschlossene ]’.;uft im Brems- ﬁntlﬁften '

federnd durch, der Zylinder pumpt -

nicht

Trotz Nachstellens und Entliftens
wird erst nach mehrmaligem Treten
des FuB3bremshebels' die

normale FuBhebeldruckstellung
erreicht’

Der FuBbremshebel lé‘iBt'rsich
stets voll durchtreten ’

§

Der Kolben folgt beim Riickgang
" nicht der FuBhebelbewegung

»

Der FuBbremshebel kommt nicht
in seine Ausgangsstellung zuril%k

Die Radbremsen werden ohne
Bremsbetétigungwéhrenq der
Fahrt warm .

~
.

Der Bren{sdruck sinkt ab
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system. Keine Bremsflissigkeit mehr
im Ausgleichsbehilter
undichte Stellen im System

Kein Vordruck im Bremssystem.
Bodenventil undicht (Beschiddigungen
oder Fremdkorper an Ventil bzw.

* Ventilsitzring). Druckfeder im Haupt-

bremszylinder ermiidet

Leitungssystem undicht oder Brems-
schlauch geplatzt. Undichte Man-
schetten im Haupt- und Radbrems-
zylinder

Der Hauptbremszylinderkolben

héngt oder kommt nur zdgernd zuriick
tIberstrémbohrungen im Kolben
verstopft, Fremdkérper klemmt
zwischen Zylinderwand und Kolben-
gleitfldche, Manschetten durch

ungeeignete Bremsfliissigkeit gequollen,

Luftausgleichloch im Deckel des
Ausgleichbehilters verstopft

Fuf3hebellagerung oder Gestinge
klemmt "

Vordruck zu hoch [zul. max. 0,13 MPa
(1,3 kp/em?)] durch:

Ausgleichbohrung im Hauptbrems-
zylinder verstopft, Fremdkdrper
zwischen Kolben und Anschlagscheibe
im Hauptbremszylinder, so da} die
Primérmanschette die Ausgleich-
bohrung uberdeckt

Feststellbremshebel des Bremsbackens

klemmt

Riickzugfedernin der Radbremse zu
schwach

Die Kolbenstange 148t den Kolben

nicht in die Ausgangsstellung zuriick,
dadurch Ausgleichbohrung verdeckt

Radbremsen falsch eingestellt, zu straff

Fehlerhafte Dichtungsmanschette an

der Stirnseite des Kolbens
Undichtes Ventil eines der Kreise,
Unsauberkeiten auf dem Ventilsitz

i

Zurtck

Bremsflissigkeit nachfillen (nur
Original-Bremsfliissigkeit verwen-
den!) Dichtheit der Verbindungen
kontrollieren.

Mit‘Brennspiritus reinigen.
Ventil, Ventilsitzring bzw. Druck-

‘feder erneuern

Leitungssystem tiberpriifen und

schadhafte Teile auswechseln

Hauptbremszylinder ausbauen und
Kolben reinigen, Manschette
erneuern

Luf'tausgleichloch im Deckel mit
spitzem Gegenstand durchdriicken

Gangbar machen

e

Hauptbremszylinder ausbauen. Aus- .
gleichbohrung reinigen. Sprengring
und Anschlagscheibe am Haupt-
bremszylinder entfernen. Schutzbalg
auf dichten Sitz uberpriifen und evtl.
erneuern

. Feststellbremshebel gangbar maghen

Riickzugfeder auswechseln

BremsfuBlhebelwerk einstellen, so
dafB zwischen Kolbenstange und
Kolben ein Spiel von etwa 1 mm
vorhanden ist

Radbremsen nochmals einstellen

Schwimmkolben herausnehmen,
Ventile kontrollieren und das
Zylinderinnere griindlich von
Unsauberkeiten befreien



Stérung

Ursache

Abhilfe

Der FuBbremshebel hat einen °
langen Weg

Die Bremsen ziehen schlecht

Trotz hohen Fulldruckes schlechte
Bremswirkung

Die Bremsen ziehen einseitig oder
wechselseitig

Durch Flissigkeitsverlust verbundene

Stérung eines der Kreise

Zu gfoBes Spiel zwischen der
Druckstange und dem Kolben

~Wasser in die Bremsen eingedrungen

Bremsbelag verolt

Betriebsbremse falsch eingestellt
Feststellbremse falsch eingestellt

Bremsbelag versit

Der Bremsbelag ist durch Anliegen
an der Bremstrommel verbrannt

Bremsbelag ungleich abgenutzt

Bremsbelag trigt nur teilweise

'
Riefenbildung in der Bremstrommel

Bremstrommel hat Schlag

Bremstrommel hat pordse Stellen

bzw, Lunker

Radbremsz‘:ylinderkolben klemmt
Feststellbremshebel am Bremsbacken
klemmt '

~Ungleicher Luftdruck der Reifen

Ungleiche Abnutzung der Reifen

Zurtck

Undichtheit des Kreises beseitigen,
System entliiften

. Spiel der Druckstange auf

0,5...1 mmbegrenzen

Einige Bremsungen durchfihren, um
durch die Reibungswiarme das Wasser
zum Verdunsten zu bringen

‘Simmerring der Radnabe erneuern.

Radbremszylinder {iberpriifen. Ge-
hduse oder Manschetten erneuern.
Bremsbelag unbedingt erneuern!

Vorder- und Hinterradbremsen
kontrollieren und einstellen

Kontrollieren und neu einstellen, die
Betriebsbremse mufl vorher einge-

stellt sein -

.- Bremsbelag erneuern. Ursache des

Verdlens beseitigen

Bremsbelag er'neuem, Radbrems-
zylinder, Feststellbremshebel und "
Feststellbremsseile auf Leichtgdngig-
keit iberpriifen bzw. diese herstellen
Bremsbelag erneuern- .
Kontrolle der Bremsbacken- und
Bremstrommeldurchmesser sowie
Winkligkeit der Bremsbacken. Nicht
mafBhaltige Teile auswechseln

Trommel austauschen, Belage

3

erneuern -
Bremstrommel erneuern !

Bremstrommel austauschen

Gangbar machen bzw. erneuern

Gangbar machen - :

Vorgeschriébenen Luftdruck ein-
halten

Reifen austauschen
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Bremseneinsteller fiir Badbremse, hinten
22 50341 708 '

3001-70
H'A, . o

s

T { N

: QO
/ | %\
A 27
R
70 |
. S
Schnitt A-A $
A Yesirlinge ’
N | )
e o @7
Lo aufgebohrt
™
2
Teil Stick Benennung ' Abmessung . TGL Werkstoff Bemerkung
1 1 . Feilengriff ' A 120 * 26294
2 1 Rundstab Rd 8 X 400 6547 C45 vergiitet auf
‘ 850 + 50 MPa
R (85 + 5 kp/mm?)
256
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Schlauchanschlufl fiir Diagnosepriifung
223749549 -

geschliffen

&
° ~
R

Mi2x]
@0
¢85
P78
2
%

-4'§
I
1
7
i
_J‘L——r
.__..*..__
!
2

—_— — —
.

5 2 L . T ] A
4
- 25 Anlaufschrige 92°¢1°
35 ™ mif Gewinde loufend,
sauber bearbeitet
(Dichtfigehe)
1
Teil Stlick Benennung - Abmessung TGL. * Werkstoff - Bemerkung ’
1 Schlauchanschlu 4kt 17X 40 " 11160 9SMn28K
11. Hydraulikanlage — Hy
11.1. Technische Daten

Maximaler Arbeitsdruck (Prifdruck)
Temperaturbereich
Umgebungstemperaturbereich
Zuldssiger Ablaufdruck, max.

Olinhalt der Hydraulikanlagen

Dreiseitenkippaufbau

Hinterkippaufbau.

Muldenkippaufbau

Pritschenaufbau mit Ladehllfe
Drehleiterfahrzeug

Sammelbehailteraufbau

- Streugeriteaufbau

(Grundfahrzeug)

(Aufbau)

Streugeridteaufbau mit Vorbauschneepﬁuc
(Grundfahrzeug) _
(Aufbau) . '
Wasch- und Sprithaufbau

(Grundfahrzeug)

(Aufbau)

Wasch- und Sprihaufbau mit Vorbaukehrwalze
(Grundfahrzeug)

(Aufbau)

17 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.

Zurtck

16 MPa (160 kp/cmz)

—15...80°C
—25...80°C

0,35 MPa (3,5-kp/cm?)

Hydraulikol H 36 TGL 17542

(Hydro 36-20)
111
111
111

201
151

201
401

201
401

201

501

201
501

151 ~
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’ A ~
A
4
\: - | M;=80*0Nm (6*"kpm)
= !
AN o .
4 l .
I ' - J
S -
_.lo8 R i | o '
Bild Hy 1. Anbau Zahnradpumpe — Kupplung
.
11.2. Hydraulikvarianten

/ ' =~

11.2.1. Hydraulikanlage 01-1 und 01-2

Bild Hy 2. Hydraulikélbehélter

(x)' Entli’xftungsventil' . (2) Ricklaulleitung

B

Bild Hy 4. Hydraulikschema 01

(VA) Absperrventil
(VD) Druckbegrenzungsventil '
®) Hydraulikélbehilter

. (F) Mikro-S-Filter

. . o . . (ZP) Zahnradpumpe
Blld Hy 3 (VR) Riickschlagventil
(1) Mikro-S-Filter ‘ ’ (AZ) Arbeitszylinder
258

Zurtck



. neqyneddNI23UTH F0 2T 62 JBOVNN-VJII pun

neqyneddp{uap A F0 €1 62 JBONIN-VII I0J neqyneddjuallaseId ¥0 0T 62 JBONININ-VJII INJ Z2-10 \ 1-10 wwm:._mxﬂzmuv%m ‘¢ £y pi'd

£ eyRzurg yw g-19 d8ejueqineipAy ) X JBYRZULA ITW I-10 mmmimx::munhm

6l

Ll

4

9

7l

259

Zurtck



Hydraulikanlage 02-1 und 02-2

11.2.2,
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11.2.3. Hydraulikanlage 03

vw Sk

‘_é 1 i

/\%

‘Bild Hy 8. Hydraulikschema 03

(VW) - Wege-Riickschlageventilbatterie
(B) Hydraulikolbehdlter
(T) Mikro-S-Filter
‘(ZP) Zahnradpumpe
(SK) Schlauchkupplungshilfte

(Bild Hy 9, siehe Seite 263)

Bild Hy 10. Bedienungsschild Hydraulika}xlage 03

Zurtck
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Zusitzliche Legende zu den Bildern Hy 5. — Hy 7.~ Hy 9.

Lfd.- Sach-Nr. bzw. TGL—’I:eil

Benennung Stiick pro Hydxaulikanlage -+ Wt Bemer-
Nr. : IFA-Multicar 25 - M 24 kung
- 01-1 01-2 02-1 02-2 03
1 2250641108 Leitung, vollst. i 1 1 1 1
2 22 50618 100 Rohr, vollst. 1 1 1 1 1
3 22 50645 103 Leitung, vollst. 1 1 1 1 1 !
4 22 50167 107 Leitung, volist. 1 1 1 1 1 01, 02
5 22 50171 007 Filter, vollst. - , 1 1 1 1 1 01, 02, 03 Micro-
- _ o - SMS?25
6 22 50643 101 - Rohr-Anbau - 4 4 5 5 5 )
7 2250647 105 Halteblech, vollst. 1 1 1 1 1
8 22 50648 106 Leitung, vollst. 1 1 — — — 02
9 2250168 003 Riickschlagventil, vollst. 1 1 1 — — .
10 22 50616 107 Rohr, vollst. 1 1 1 1 —
11 2210200 100 Rohrschelle, vollst. 1 1 1 1 —_
12 22 50632 107 Leitung, vollst. 1 11 1 1.
13 22 50626 100 Hydraulxkanlage F 01,
‘ : Anbau .1 1 1 1 — o
14 22 50315103 - Rohr-Anbau 4 4 3 3 1 01, 02,03
15 2250639 000 ) Zahnradpumpe-Anbau
. - @251 - - = 1 1
16 22 50185 004 Teleskop-Anbau 1 — — — 1 01-—-1 .
17 22 50173 105 Arbeitszylinder-Anbau 1 — — — — 01—1 .
18 22 50649 002 Zahnradpumpe-Anbau
: ) VR Bulgarien ! 1 1 — —
19 2250110 108 Y Arbeitszylinder-Anbau — 1 — — —_ 01-2, 02-2
20 20-II-TGL 15515 u Kugel u. Uberwurf- ‘ ‘
m 18 L-A-TGL 0-3870 mutter . 2 2 1 1 —
21 A 21/24 TGL 11047 St-gal Zn 12 ¢ Schlauchschelle . 1 1 1 1 1 01, 02, 03
22 A 22X 27TGL 0-7603 Cu Dichtring 1 1 1 1 1 01, 02,03,
23 M 6 XX 16 TGL 0-933-5.6 gal Zn 12 Sechskantschraube .2 2 2 2 1 ' )
M6 TGL 0-934-6gal Zn 12 ¢ Sechskantmutter 1 1 1 1 2
25 B6TGL 7403 gal Znl2c Federring 1 1 1 1 2 ‘
26 AA 10X 320 HFPS 18110 Schlauchleitung 1 11 — — 02 -
27 L 15-08 TGL 0-3980 gal Zn 12 ¢ Verbindungsstutzen 1 1 1 1- — 01
28 22 50642 100 Leitung, vollst. _— — 1 1 1
29 22 50635 101 Leitung, vollst. - — — 1 1 1
30 A 13-160-1 TGL 10969 Rickschlagventil — — — 1 —
31 B8TGL 7403 gal Zn12c¢ , Federring ’ — — — — 3 03
32 MB8TGL0-934-6galZnl2c Sechskantmutter . - = = = .3 03,
33 M 8 < 70 TGL 0-931-5.6 gal Zn 12 ¢ Sechskantschraube — — — — 3
34 M6 X 35 TGL 0-933-5.6 galZn 12 ¢ SechsKantschraube — — _ — 1
35 22 50229105 ' Distanzstlick, vollst. — — — - 2 03"
36 22 50636 102 Leitung, vollst. — - — — 1
37 22 50637 103 . Leitung, vollst. — — — — 1
38 22 50638 104 Leitung, vollst. — — — — 1
39 22 50619 101 Doppelschelle, vollst. — — — — 4
40 2250633 108 Leitung, vollst. ' — — — — 1
41 L 15-05 TGL 0-3905 gal Zni2c Verbindungsstutzen — — —_— - 1
42 22 50620 103 Hydraulikblock F 03 — .
. Anbau — — - —~ 1
43 AM 6 X 30 TGL 0-84-5.6 gal Zn 12 ¢ Zylinderschraube — — — — 1
44 M 6 X 30 TGL 0-933-5.8 gal Zn \12 c Sechskantschraube — —_— — — 1
Zeichenerklirung: + Wiederholungsteil IFA-Multicar 24 .
/
262
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12. Fahrerhaus — Fa

12.1. ‘Technischc Daten

Heizung
Be- und Entliiftung

Kippfahrerhausbetédtigung

Kippfahrerhausverriegelung
Diebstahisicherung '

Bild Fa 1. Fahrerhausanbau

Warmwasserheizung mit zweistufigem Geblase
Zweistufengebldse mit Entliftungsschlitzen rechts und
links hinten, Beliiftung vorn oben

manuell mit Federkraftunterstiitzung, durch Klappstiitze
gesichert ' '
Zentralverriegelung mit 2. Sicherung
ZindanlafllenkschloB3 '

Zurtck
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Achtung! Bei jedem Anheben und Absenken
des Fahrerhauses ist die Stellung des Schalthebels
zu beachten, damit sich das Fahrerhaus nicht auf
den Schalthebel aufsetzt.

[V

Kihlfliissigkeit bei getfinetem Heizungshahn ab-
lassen.

" 4. Fahrerhaus abseﬁken, verspannen und sichern (Bild
Fa b).

Bild Fa 2. Bedienungselemente

(1) Feststellbremse (3) Bremsfullhcebel
(2) KupplungsfuBhecbel (4) FahrfuBhebel

12.2. " Abnehmen und Aufsetzen
des Fahrerhauses

Abnehmen:

" Bild Fa 5. Verriegelung des Fahrerhauses
“ (1) Hebel

Bild Fa 3. Entriegeln des Fahrerhauses
(1) Hebel

1. Verriegelung dffnen, Hebel nach links umlegen (Bild
© Fa3/1).

(o]

Sperre — zweite Sicherung der Fahrerhausverriege-
lung — nach vorn driicken (Bild Fa 4/1), Fahrerhaus
anheben und durch selbsteinrastende Stiitze arretie-
ren.

Bild Fa 6. Bligel fur Zentralverriegelung
(1) OUsenschraube

5., Splinte aus den Sechskantschrauben am Kreuz-
“gelenk entfernen, Kronenmuttern abschrauben,
Sechskantschrauben herausziehen und Lenksiule
mit Lenkrad abziehen. - ’

6. Verkleidungsmatte frontseitig entfernen.

7. Fahrgestellkabelbaum von der Buchsenklemmleist?
16sen und nach unten herausziehen.

8. Tachowelle abschrauben und aus Kabelschelle lésen.

9. Bowdenzug fir den Nebentrieb und soweit vorhan-
den Bowdenzug des Kriechganges aushangen..

10. Bei Fahrzeugen mit Hydraulikanlage Hydraulik-
(1) Sperre (2) Hallegrift schlduche entfernen (Vorher Ol ablassen).

Bild Fa 4. Zweite Sicherung zur Fahrerhausverriegelung
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11.

12.
13.

Schlauchschellen der’ Heizungsschlduche losen und
hnks und rechts abziehen.

Fahrerhaus nach Punkt 1. und 2. anheben.

Bolzenr der selbsteinrastenden Stiitze am Fahrgestell
nach Entfernen eines Splintes herausschlagen (Bild

Fa 7.

[

Bild Fa 7. Herausschlagen des Bolzens '

14.

15.

Vorsicht! Fahrerhaus gegen Absenken nach
vorn und hinten sichern.

Fahrerhaus nach vorn auf eine geelgnete Unterlage
legen.

Druckfeder zuerst aus der Fiihrung am Fahrgestell
und dann aus der Fiihrung an der Kabine heraus-
nehmen, dabei Druckfederhalterung aushéngen (Bild
Fa 8).

Bild Fa 8. Federhalterung

Zurtck

16.

17.

18.

19.

Fahrerhaus erneut absenken.

Vorsicht! Beim Absenken wirkt das gesamte
Fahrerhausgewicht durch Fehlen der Druckfeder
(wenn moglich, Hebezeug benutzen')

Fahrzeug mit Vorlegekeilen sichern und Handbremse
1osen.

Splint aus dem Splintbolzen der Verbindung Gabel
— Umlenkhebel der Feststellbremse, die sich zwi-
schen den zwei Fahrerhausschwenklagern befindet,
entfernen und Bolzen herausschlagen.

Sechskantschrauben aus den Silentbuchsen der vor-
deren Fahrerhauslagerung herausschrauben (Bild
Fa9)..

Bild Fa 9. Lagerung des Fahrerhauses, vorn
(1) Schwenklager

" 20,

.

Mit geeignetem Hebezeug kann das Fahrelhaus ab-
gehoben werden.

Aufsetzen:

Das Aufsetzen des Fahrerhauses erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge des Abnehmens, wobei folgendes zu beach-
ten ist:

L

Es sind stets neue Sphnte und Sicherungen zu ver-
wenden.

Die Kabine ist zum Fahrgestell mittels der in den
Schwenklagergabeln vorhandenen Langléchér aus-

- zurichten. Samtliche Sechskantschrauben M 10X 25

TGL 0-933-8.8 mit einem Anzugsmoment von
50+ Nm (57! kpm) festziehen (Bild Fa 9). Der Sitz
des Bodenbleches sowie.des Bligels der Zentralver-
riegelung sind -ebenfalls mittels der vorhandenen
Langlécher anzupassen. Die Gummielemente an der
Zentralverriegelung sowie das Anzugsmoment von
65 Nm (6,5 kpm) der Sechskantschraube M 10 X 18
sind zu Uberpriifen. Nach Lésen der Kontermutter
M 10 ist mit der Osenschraube eine funktionsgerechte
Einstellung der Zentralverriegelung vorzunehmen.
(Anschlieffend kontern!)

Kiihlfssigkeit einfiillen und Kiihlsystem entliiften

(Mischungsverhiltnis der Kuhlﬂussxgkext siehe Ab-
schnitt 1.10.).
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12.3. Demontage und Montage der Tiir

Demontage

1. Blechschrauben l6sen, Abschlufiblech, Klemmprofile
und Verkleidung abnehmen.

2. Zwei Sechskantschrauben aus dem Halter der

Bremszugstange herausschrauben und Halter ab- -

nehmen.

. 3. Deckel vom Schlof3kasten abschrauben.

4, Gestange aus dem Tiirschlof aushdngen und Tir-
schlof3 ausbauen (Bild Fa 10).

'Bild Fa 10. Innentiirbetatigung

5. Innentlrgriff abschrauben, Gestinge aushangen und

herausziehen. N

6. AuBenturgriff durch Abschrauben der zwei ‘Sechs-
kantmuttern abbauen.

7. Blechschrauben herausschrauben und obere Klemm-
profile abnehmen.

8. Turscheiben herausnehmen.

9. Scharnierstifte herausschlagen und Tlr abnehmen.

Montage

Die Montage erfolgt in umgekehrter Re1henfolge der De-
montage.

\

-12.4. Auswechseln der Scheiben

1. Alte Scheibe herausnehmen.‘

2. Profilgummi auf die Scheibe aufziehen. Das Auf-
ziehen hat so zu erfolgen, dafl der Stof in der Mitte
an den oberen Rand der Scheibe zu sitzen kommt.
Dabei ist der Stol3 mit Fimofix zu kleben. Die Profil-
gummis sind zusétzlich zum Rahmen mit geeigneter
Dichtmasse abzudichten. Zum Einsetzen der Scheibe
vorher feste Hanfschnur in das Gummiprofil ein-
ziehen.

3. Scheibe mit aufgezogenem Profilgummi von aufien
auf die Karosserie aufsetzen. Danach/die Gummi-
lippe des H-Profils mit der Hanfschnur nach innen
Uiber den Blechausschnitt ziehen. Dabei sollte unten
begonnen werden. AnschlieBend ist die Fillschnur
in das Gummiprofil einzuziehen. Dabei muf} der
Stof3 der Fillschnur unten in der Mitte sein.
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Bild Fa 11. Anordnen der Sichtscheiben

4. Das Einsetzen der Heckscheibe erfolgt analog, je-
doch wird hier die Scheibe von innen nach aullen
eingesetzt.

12.5. Aus- und Einbau der Heizung

Ausbau:

1. Kiihlflissigkeit ablassen. !

2. Schlauchschellen 1gsen und Kuhlflissigkeitsschldu-
che links und rechts abziehen.

Flachstecker abziehen. ,
4, Luftduschen aus dem Tragerblech herausdriicken.

5. Vier Sechskantschrauben an den Halterungen des "’
- Heizkorpers 13sen.

6. Trigerblech lésen und nach hmten herau521ehen

7. Warmwasserheizkbrper herausnehmen.
Einbau:

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-
baues, wobei folgendes zu beachten ist:

1. Nach dem Wiedereinbau des Warmwasserheizkor-
pers ist Kihlflissigkeit einzufiillen und-das Kiihl-
system zu entliiften (siehe Abschnitt 1.10.).

12.5.1. Wartungs- und ReparaturanWeisung

Wartung:

Fur den Elektromotor wird eine Nutzungsdauer von
2 000 Betriebsstunden angegeben. Wiahrend dieser Zeit
ist der Elektromotor wartungsfrei. Er wird mit einem
Schutzgrad IP 20 auller Anschlufli IP 00 geliefert. Auch
die librigen Teile sind, abgesehen von allgemeinen Sdu-
berungen, ebenfalls wartungsfrei. Sollte sich Unrat zwi-
schen Liifter und Wirmetauscher abgelagert haben, so
ist dieser zu entfernen. Um eine Kesselsteinbildung am
Heizungshahn bzw. am Warmetauscher zu vermeiden, ist
kalkarmes bzw. destilliertes Kithlwasser zu verwenden.

Der Heizungshahn ist nach dem Einbau wo6chentlich ein-
mal zu betitigen, um ein Festsetzen von Rickstinden zu
vermeiden. Beim Feststellen von Schwergingigkeit ist
der Drehschieber auszubauen, von Rickstinden zu be-
freien und mit Silikondl TGL 8467 einzustreichen.



Reparaturen:

Der Elektromotor ist ein Permanentfeldmotor in ge-
schlossener Ausfihrung. Seine Demontage ist nicht ohne
weiteres méglich. Eine Reparatur dieses Bauteiles ist zu-
nachst, wenn Gberhaupt erforderlich, im Herstellerwerk
vorgesehen. Bei Ausfillen ist der Elektromotor auszu-
tauschen (bei erreichter Nutzungsdater, z. B. durch ver-
brauchte Kommutatorenbirsten). Ebenfalls ist ein de-
fekter Warmetauscher, womit nur bei Einwirkung durch
dullere Einflisse gerechnet werden braucht, auszutau-
schen. Die Demontage des W 317 erfolgt durch Losen der
beiden Gehiuseschrauben M 4 X 8 und Abziehen des
.Liftergehduses mit Lifter, kompl.”, das unten einge-
hangen ist. Der Liifter kann so einzeln gepruft werden,
und der Ausbau seiner Bauteile ist einfach. Die vier Be-
festigungselemente des Liifters sind gleichzeitig Schwin-
gungsdidmpfer. Die Leitung, vollst. ist durch Steckan-
schliisse leicht vom Steckverteiler des Liifters bzw. vom
Schalter 16sbar.
Der Kabelanschlufl am Elektromotor ist mit Steckkon-
takten ausgefiihrt.
Die Betdtigungsziige sind .sowohl durch Lésen der
Schrauben am Geh&use als auch am Hebel der Klappe
bzw. des Heizungshahnes demontierbar. Der elektrische
Schalter ist ebenfalls durch Losen der Befestigungsmutter
M 12 X 1 demontierbar. Mit dem Lésen einer Schraube
M 3 X 6 kann der Steckverteiler vom Liuftergehiuse ge-
trennt werden. Das Plast-Liifterrad wird mit Prefisitz
auf die Welle des Elektromotors aufgezogen. Beim Ab-
ziehen, wie auch beim Aufpressen, sind durch Abstiitzen
der Welle in die jeweilige Gegenrichtung die Motorlager
unbedingt zu entlasten.
Das Ausbauen des Elektromotors erfolgt schlieBllich
durch das Losen der vier Zylinderschrauben M 3 X 6 an
der Stirnflache der Befestigungsspinne,
Der Wiarmetauscher ist im Heizteilgehiuse eingeschoben
und kann nach dem Entfernen des Liiftergehduses mit
. Lifter, kompl. und nach dem Losen der Betédtigungsziige
herausgezogen werden. Zur Vermeidung von Stro-
mungsverlusten im Warmetauscher und zum festen Sitz
des Warmetauschers sind beim Wiedereinbau oben und
unten zwischen dem Wérmetauscher und dem Gehéuse
je ein Schlauch 12 X 3 X 190 lang einzulegen.
Nach erfolgter Montage und wieder aufgefiillter Kiihl-
flissigkeit ist der Warmetauscher durch Losen der Ent-
liftungsschraube zu entliiften.

13. Elektrische Anlage — E

13.1. Technische Daten
Lichtmaschine

Reglerschalter

Anlasser

Batterie
Batteriehauptschalter

— Schaltleistung

Zurtck

Regenerierung:

Fir Regenerierung und spezielle ReparaturarBeiten der
Heizung sind nur die vom Hersteller daflir vorgesehe-
nen Regenerierungsbetriebe berechtigt.

12.6. Demontage und Montage des

Bodenbleches -

Demontage:
1. Siehe Abschnitt 12.2,, Punkte 1. und 2.

2. Splinte aus den Sechskantschrauben am Kreuzge-
lenk der Lenksdule entfernen, Kronenmutter ab-
schrauben, Sechskantschrauben herausziehen und
Lenksdule mit Lenkrad herausziehen.

3. FuBbleche nach Lésen der Sechskantmuttern von
FuBlbremshebel und Kupplungsfu3hebel abschrau-
ben. . .

4, Trittbolzen vom FuBhebel der Differentialsperre ab-
schrauben.

5. Kugelpfanne der Reglerstangé des Fahrreglers vom
Kugelgelenk abdriicken.

6. 'Verkleidungsmatte frontseitig entfernen.

7. Kabelbaum von der Buchsenklemmleiste'l8sen und
‘nach unten durch das Bodenblech ziehen.

8. Tachowelle 16sen und nach unten durch das Boden-
- blech ziehen. ‘ e

9. Bowdenzug fiir den Nebentrieb aushéngen.

10. Zugfedern des Kubplungsf.uﬁ—, des Fullbrems- und
des Differentialsperre-Betédtigungshebels aushidngen.-

11. Sechskantschrauben und Sechskantmuttern des Bo-
denbleches 16sen und herausschrauben.

12. Bodenblech abnehmen.

Montage:

Die Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge der De-
montage. .
Lichtmaschine

12V,220 W
12V,220W

12V, 22kW (3 PS)
12V, 135 Ah

3000W
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Vorglithanlage

— Stabglihkerze
AnlaB-Druckknopfschalter
Signalhorn

Glihlampenbestlickung

Fern- und Abblendlicht
Standlicht

Innenleuchte

Blink- und Bremsleuchten
SchluBleuchten
Kennzeichenleuchten
Parkleuchte
Anzeigeleuchte
Schmelzeinsitze

- 13.2, Lichtmaschine

Siehe Abschnitt 1.4.1.

Bild E 1. Anordnung der Lichtmaschine

13.3. Reglerschalter

Siehe Abschnitt 1.4.2.

Bild E 2. Anordnung des Reglers
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10,5V
200 W S (
12V/2...4A

A 12V, 45/40 W
D12V,2W,BA9s.
E12V,5W,S85
B12V,21 W,BA 155"
E12V,5W,S8,5
E12V,5W,S8,5
D12V,4W,BA9s
D12V,2W,BATs

8 A

13;4. Anlasser

Siehe Abschnitt 1.4.3.

13.5. Batterie

Siehe Abschnitt 1.4.4.

13.6. Batteriehauptschalter

Da auch bei abgezogenem Ziindschliissel die Leitungen
von der Batterie unter Spannung stehen, kann sich bei
Kurzschlull die Batterie entladen..Bei starker Erwir-
mung der kurzgeschlossenen Leitungen besteht aufier-
dem die Gefahr eines Brandes. Um dies zu vermeiden,
wurde in unmittelbarer Nihe der Batterie ein zweipoli-
ger Batteriehauptschalter angeordnet, der die elektrische
Anlage von der Batterie trennt. ’

Um einer KurzschluBgefahr vorzubeugen, ist bei allen

_Arbeiten an der elektrischen Anlage, sofern Kabelan-

schliisse geldst werden, das Minuskabel von der Batterie
abzuklemmen und zur Seite zu héngen (isolieren).

13.7. _Vorgliihanlage

Die Vorglithanlagei besteht aus vier Stabglihkerzen mit
einer Spannung von 10,5 V. Um Vorglihwiderstinde zu
vermeiden und damit die volle Gliihleistung auszunut-
zen, sind die Gliithkerzen parallel geschaltet. Aus diesem
Grunde ist auch der tibliche Glihiliberwacher nicht ein-
setzbar, und es wird lediglich als Anzeige des Gliihens
eine Kontrolleuchte aufleuchten.

Die Stabglithkerzen sind kaum stéranfillig. Wenn eine
Stabgliihkerze defekt ist, muB diese sofort herausge-
nommen werden, wenn keine Ersatzkerze zur Verfi-
gung steht, so blockiert dann nicht die Gliihanlage, son-
dern die restlichen drei Kerzen glithen weiter. Da die
Stabglithkerzen lingere Zeit zur Erwarmung bendtigen,
mufl die Glihzeit gegeniiber Wend_elgliihkerzen linger
sein. N

Die Zeitdauer des Vorglithens richtet sich nach’ der
Aulientemperatur.

AuBentemperatur unter 0 °C 2!/; Minuten
tber 0 °C 1 Minute

Das Vorglihen erfolgt durch Driicken des AnlaB-Druck-

knopfschalters.



138.

Scheinwerfer r

13.8.1. Einstellen

Einﬁtellén der Scheinwerfer mit asym-

metrischem Abblendlicht bei Verwen-

dung von optischen Einstellgerdten.

Das Einstellen der ScheinwérferAmit ;asymmetrischem
Abblendlicht am Fahrzeug erfolgt mit dem Scheinwer-
fereinstellgerdt ,Novator” (Bild E 3). Die Scheinwerfer

werden dabei nach folgenden Richtlinien eingestellt'

1. Das Fahrze\lg und das Einstellgerit sind auf eme
ebene Standfldche zu bringen.

2. Die Reifen miissen den vorgeschriebenen Lufdruck
aufweisen: -

. vorn und hinten 0,5 MPA (5,0 I\p/cm )

3. Die Scheinwerfer werden im unbelasteten Zustand
des Fahrzeuges eingegestellt. Das Einstellen erfolgt
mit dem Einstellgerat bei vorheriger Einjustierung
entsprechend der Bedienungsanleitung.

’ 13
Bild E 3. Scheinwerfereinstellung

4. Die richtige Einstellung der Scheinwerfer ist Vor-
aussetzung fiir eine gute ausgeleuchtete Fahrbahn.
Der abnehmbare Frontring ist oben in einem Blech-
falz und unten mit einer Feder arretiert. Zum Ab-
nehmen ist er unten durch einen leichten Druck mit
dem Schraubendreher aus der Feder ldsen und
oben aus dem Blechfalz herauszuziehen. Die beiden
am Innenring befindlichen Schrauben ‘diehen zum
Einstellen des Scheinwerfers, wobei die seitliche fiir
die Horizontal- und die untere fiir die Vertikalein-
stellung vorgesehen ist. Nach dem Einstellen sind
die Schrauben durch die Kontermuttern zu sichern.

- 5. Der X-Wert betrédgt 40.

Aus- und Einbau der Schemwerfer-
einsitze

13.8.2.

N

Ausbau:

1. Frontring mit Hilfe éines Schraubendrehers abdriik-
ken.

Zurtck

2. Die Klemmbacken des Scheinwerfereinsatzes vor-
~ . sichtig nach auBen driicken, damit das Scheinwer- .
ferglas nicht zerstort wird (Bild E 4).

3. Kontaktbriicke von der Gliithlampe herunterziehén.

4. Federbiigel seitlich von der Glithlampenfassung
wegdriicken und die Glithlampe entfernen.

Bild E 4. Abziehen der Klemmbacken

Einbau:

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-
baues, wobei folgendes zu beachten ist:

1.” Scheinwerferglas und Reflektor sind nur kompl.
austauschbar. Achten Sie darauf daB der Reflektor-
spiegel bei herausgenommener Lampenfassung nicht

_ beriihrt wird und die Glithlampe vor dem Einbau
mit einem sauberen Lappen gereinigt wird.

2. Beim Einsetzen des Scheinwerfereinatzes ist auf
"~ die Zentrierung zu achten. Die Klemmbacken wer-
den auf den Scheinwerfereinsatz gehoben.

+ 3. Der ‘FrontrinAg wird mit dem Handballen aufge-

driickt.

4. Nach jedem Aus- und Einbau von Scheinwerferein-
sitzen sind die Scheinwerfer neu einzustellen. .

-

13.9. Signalhorn

Die Betitigung erfolgt {iber den Lenkséulenblinkschalter.
Durch. die Betitigung des Blinkschalters wird die Ma-
gnetspule im Horn vom Strom durchflossen und zieht .
den Anker mit der federnd aufgehingten Membrane an.
Durch das Anziehen wird der Unterbrecher im Signal-
horn gedffnet und der Stromkreis unterbrochen, die
Membrane federt mit dem Anker wieder zuriick und der
Kontakt schlieBt. Dieser Vorgang wiederholf sich in
schneller periodischer Weise, dadurch wird die Mem-
brane in Schwingungen versetzt und gibt einen Ton von .
bestimmter Frequenz (400. .. 450 Hz) ab.

-
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Zur Unterdriickl'mg der Funkenbildung. am Unterbre-
cherkontakt ist parallel zu den Kontakten ein Konden-
'sator geschaltet.

Zur Erzielung eines reinen Tones ist folgendes einzuhal-
ten:

1. Die Unterlage auf der das Horn befestlgt ist, muB
frei sein;

2. die am Horn angebrachte feder nde Befestlgung muf
vorhanden sein?

3. die Membrane im Horn muB fest sitzen; .

4, die Unterbrecherkontakte durfen nicht. verschmort
- sein.

Sind die Punkte 1...4 erfiillt, so kann der Ton durch
die Stellschraube an der Riickseite des Hornes eingestellt
werden. Der Membraneemsatz darf nicht zerlegt wer-
den.

Das elektrische Horn bedarf kemer Wartung

.13.10. Instrumententafel

Bild E 5. Instrumententafel

(1) Kraftstoffvorratsanzeige

(2) Tachometer

(3) Kithlwassertemperaturanzeige

(4) Manometer oder Betriebsstundenzéhler
(5) Lichtdrenschalter

(6) Wisch-Wasch-Intervallschalter

(7) Druckknopfschalter (Vorvluhen)

(8) Warnblinkschalter

(9) Anzeigeleuchte fiir Bremskreisausfall
(10) Anzeigeleuchte fiir Vorgliihen

(11) Ladeanzeige

(12) Anzeigeleuchte fiir Uldruck .
(13) Anzeigeleuchte fiir Blinker — Motorwagen
(14) Anzeigeleuchte fiir Blinker — Anhinger
(15) Anzeigeleuchte fiir Fernlicht
(16) Anzeigeleuchte fiir Differentialsperre

(1) S1cherungsdose links

Geblédse, Anzeige fiir Differentialsperre, Anzeige fiir Brems-
kreisausfall

— Scheibenwischermotor, Waschmotor

— UOldruckanzeige, Temperaturanzeige, Kraftstoﬂvorratsanzewe

~ Blinkanlage, Lichthupe

-~ Warnblinkanlage

— Signalhorn

— Bremslicht, Innenleuchte

- Parkleuchte, Steckdose

Zurtck

BildE 6

(1) Lenks&dulenblinkschalter
Stellung I Blinken rechts .
Stellung II Blinken links N .
Stellung ITI Abblendlicht, Fernlicht, Lichthupe .

Steliung IV Signalhorn
(2) Steckdose
(3) Kippschalter fir Parklicht

- (4) Drucktaster zum Uberprufen der Bremskreisausfallanzeige

(3) ZiindanlaBlenkschiofl
(6) Kippschalter fiir Rundumleuchte

13.11. Sicherungen, Leitungen, Schaltplan

Die Sicherungsdosen sind im Fahrerhaus links angeor«
net. Die Reihenfolge der Absicherung der einzelnen Ve
braucher ist aus Bild E 7 ersichtlich. Durchgebrar
Sicherungen diirfen nicht durch Draht oder andere
genstinde ersetzt werden (Brandgefahr!).

Bild E 7. Reihenfolge der Absicherung von oben nach unte

(2) Sicherungsdose, rechts
— Standlicht, hinten, links und
Instrumentenbeleuchtung
— Standlicht, vorn, links
— Standlicht, hinten, rechts
— Standlicht, vorn, rechts
— Abblendlicht, links | > -
— Abblendlicht, rechts
— Fernlicht, links
- Fernlicht, rechts, Fernlichtkontrolle
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BildE9
Buchsenklemmleistenanbau
(1) Sicherung — Stopplicht (11) Anzeige — Differentialsperre
(2) Anzeige — Kreisausfall (12) Sicherungsdose 30
(3) Anzeige ~ Ladekontrolle (13) Lenks&ulenblinkschalter 31b
(4) Anzeige — Kraftstoft (14) Sicherungsdose 58L -
(5) zentrale Masse (15) Sicherungsdose 58R
(6) Ziind—AnlaB—-LenkschloB 50a (16) Lenks&dulenblinkschalter L
(1) AnlaB — Druckknopf (17) Lenks#dulenblinkschalter L’
(8) Sicherungsdose 30 (18) Lenksdulenblinkschalter R
(3) Anzeige — Fernthermometer (19) Lenks#ulenblinkschalter R’
(10) Anzeige — Oldruck (20) Bremslichtschalter

18 RH Multicar 25, deutsch, 2. Aufl.
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g7 32y 33| 24| 35 36| 37| 38

(21) Drucktaster flir Kreisausfallanzeige
(22) Regler Klemme 61

(23) Geber fiir Kraftstoffmesser

(24) Regler Klemme 31

(25) Anlasser Klemme 50

(26) Glithkerzen

(27) Regler Klemme 51

(28) Geber flir Fernthermometer

(29) Uldruck -~ Kontrollschalter

(30) Drucktaster an Differentialsperre

(31) Signalhorn

(32) Signalhorn

(33) Steckdose Klemme 7
(34) Steckdose Klemme 5
(35) Buchsenklemmleiste
(36) Steckdose Klemme 1
(37) Buchsenklemmleiste
(38) Steckdose Klemme 4
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Pos.- Benennung Kenn-Nr. Standard
Nr. ’
1 Batterie 12 V, 135 Ah, TGL 10241
: (TGL-RGW 166-75)
2 Batteriehauptschalter ) 8610.5
3 Anlasser 8202.10 : 12V, 2,2kW (3 PS)
4 ° Regler - N B 8102.18 TGL 200-7754
5 Lichtmaschine . -8002.22 BL 90/220/12 TGL 6130 Bl. 2
6 - ZiundanlaBlenkschlo o : N
7 . Stabglihkerze 8340.19 - SK 3
8 Blinkleuchte 8580.18/00 .
9  Einbauscheinwerfer 8704.15/31 TGL 12481
10 Lichtdrehschalter . 8620.16/1 : TGL 200-3804
11 Elektromagnetisch betétigter Abblendschalter

) 8662.3 - TGL 5003
12 Schubschalter 8600.31/4 ’
13  Blinkgeber 8582.15/2 :
14 Lenksdulenblinkschalter 8600.19/7 - TGL 200-3685
15 Blink-Brems-Schluf3-Leuchte-~ : 8520.25
16 Steckdose

4

8820.2 : TGL 71-1075
17 Blink=Brems-Schlu3-Kennzeichen-Leuchte 8522.20
18  Steckdose . 8820.101 TGL 71-1075
19 Parkleuchte 8512.3 \
20 Innenleuchte " 8838.7
21 Kippschalter ) 8600.25 .
22 Fernthermometer B 12-120
23 . Geber fir Fernthermometer C 120

24 Oldruckkontrollschalter

8640.5/2.1.18,
25 Drucktaster

8600.22 TGL 200-3753 -
26 Hydraulischer Bremslichtschalter - ‘ 8640.7
27  Signalhorn . : . 841212 TGL 71-1034
28 . Beleuchtung fiir Tachometer : ! X . )

29 Beleuchtung flir Fernthermometer

30 Beleuchtung fir Kraftstoffvorratsanzeige
31 entfallt ' ' -

32 Kippschalter

. ,  8600.26/2
33 Gebldsemotor : 1001.16/1
34 Umlaufwischermotor 8742.31 . TGL 11728
35 Wisch-Wasch-Intervallschalter 8682.8
36 Sicherungsdose - 8811.11
—  Schmelzeinsatz ) A 142 8 TGL 11135
— Verbindungsschiene 8819.101/1 - ’ -
—_ Verbindungsschiene 8819.101/2
— Verbindungsschiene i 8819.101
.37 Buchsenklemmleiste 62, 20polig 25066.3 TGL 200-3681
38 Anlaf3-Druckknopfschalter ) ~8500.103 -
39 | Kraftstoffvorratsanzeige 3.1202/05 L
40 Geber fiir Kraftstoffvorratsanzeige 3.1151/02
41 Drucktaster (Kreisausfallanzeige) 8600.22
42 Drucktaster (Kontrolle — Kreisausfallanzeige) 5060 .
43 Buchsenklemmleiste 62, 2polig 25066.3 TGL 200-3681
. } N \ N
14. Wartung und Pflege — P ) !
14.1. Tégliche Wartungsarbeiten 6. Bremsfliissigkeit,
o \ . . 1. Beleuchtungs- und Signalanlage
Vom Kraftfahrer ist vor Fahrtantritt folgendes zu iiber- -, g g g,
priifen bzw. durchzufiihren: 8. Wassérstand fiir die Scheibenwaschanlage,
) 9. Funktionsfihigkeit d kung, '
1. Motorendlstand, _ n 11 sfahigkeit der Len ung‘ '
. ) . . 10.- Hebelstellu r Fahrerh riegel ;
2. Kiihlwasserstand (am Ausgleichbehilter), ng der Fahrerhausverrieg ciung
. ‘ 11. Fahrzeug nicht iiberladen und die Ladung gleich-
3. Kraftstoffvorrat, : ‘ ' miBig verteilen und befestigen.
4. Reifenluftdruck, k . ' . . . : .
. E 12. Beim Mitnehmen eines Anhingers auf gesicherte
5, Betriebsbremse und Feststellbremse,

Anhéngerkupplung achten. | ) ’
- 18e
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14.2. Wochentliche Wartungsarbeiten 2. Kupplungsseil kontrollieren (4...5 mm).
1. Festsitz der Rader iiberpriifen. 3. Muttern der Federbiigel auf festen Sitz tiberprifen.
‘ ) Anzugsmoment der Muttern 100120 Nm (10+2 kpm)
Anzugsmoment der Radnluttern 105+ 10 Nm und der Kontermuttern 140+20 Nm (14+2 kpm).
(10,5 = 1 kpm). ) ) . X .
Anzugsmoment der Schrauben des Zwischenflan- 4. Keilriemenspannung tiberpriifen.
sches 50110 Nm (5+! kpm). ) X . L
Anzugsmoment™ der Felgenschrauben 7010 Nm 5. Drucktaster fiir Kreisausfallanzeige betétigen.
(7t kpm). N 6. Fihrungsbuchse der Anhidngerkupplung sdubern.
14.3. Wartungs- und Pflegeiibersicht
g v @
§ 8 = 2 2 o
s o, B @ 2
o i 8§ E£F 32 = g e u
8 g BZ.e3 =@ 55 & I g
& § E5 tx &f EB s o §
& » 2% 3% 83 g2 E E E 5 & ‘
& " B By Bh S0 X k" X - °
g © oL &L 8% SR 8 s g g @
@ = SE5H$9E8xS s s £ %
£ £ 5258 53wA% 8 8 F €
1 Motorensl wechseln 1 X X X X’ 1 Erstfiillung 6,51
. Olwechsel 5,51
— Olfilter, Filter auswechseln 1 X X X
—_ Reglergehiduse — Oleinfiillung 1 o 1 Bei neuen oder reparierten
: : Einspritzpumpen ist
einmalig 0,6 1 einzufiillen
— Kraftstoffilter reinigen und Filter- 4
einsatz wechseln - 1 X _
= Kraftstofférderpumpe, Siebfilter
reinigen S |
— Ventilspiel liberpriifen X X X
— Forderbeginn der Einspritzpumpe B
uberpriifen - X NG
—_ Diisenabspritzdruck liberpriifen ; ’
14 MPa (140 kp/cm?) X . .
—_ Kihlanlage reinigen X 6,01 Wasser frost-
4,01 Frostox ¢ bestandig
’ . bis =30 °C
— Keilriemenspannung liberpriifen X X X :
— Sdurestand der Batterie iberpriifen alle2...4 Wochen
— Zylinderkopf und Leitungen
’ nachziehen X X
— ., Lichtmaschinenbiirsten kontrollieren X
2 Olbadluftfilter, Olstand kontrollieren 1 X X X - .
2 Olbadluftfilter — Ol wechseln 1 X X 1 0,51
3 Kugelgelenk/Fahrregler abschmieren 2 X 2 oder 3
4 Wellenlager/Fahrregler abschmieren 2 X 2 oder 3
5 Kupplungsseilzug abschmieren 1 X . 2oder4
6 Kupplungsausriickwelle abschmieren 1 ' X 2
7 Kugellagerausriicker abschmieren 1 X 2
8 KupplungsfuBhebel/Gabelkopf, )
vorn und hinten abschmieren 2 X 2 oder 3 - )
9 Wechselgetriebe — Ol wechseln 1 X X . 6 - . 0,81 bis zur ersten Durch-
’ . sicht- .
. : 1,01 Olwechsel
9 Nebentrieb — Ol wechseln 1 X X 6 0,21
9 Wechselgetriebe mit Kriechgang- ’
getriebe — Ol wechseln 2 X K 6 1,81 bis zur ersten Durch-
N N sicht ’
2,11 Olwechsel
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£ - § Az fziset. 5 o= E
= Schmierstelle g 83852282 = = 3 5 Menge
10 Sperrhebel/Differentialsperre ~
abschmieren ‘ 2 K - - 2oder3
; Seilzug/Differentialsp. abschmieren 1 W 2oder4d -
11 Kreuzgelenk/Gelenkw, abschmieren 2 N 2
12 Achsschenkel abschmieren 4 pre 9
13 Radlager/Vorderachse abschmieren 2 X 4 2
14 Drucklager/Achsschenkel abschmieren 2 . X 2
15 Hinterachsgetriebe — Ol wechseln 1 X < X 7 3,51
16 Federbolzen abschmieren 4 X 2 .
17 Gleitstein abschmieren 4 X 2 oder 3 ,
18 Blattfeder abschmieren 4 X 5 .
19 Lenkgetriebe — Ol wechseln 1 D4 X 6 .
20 Kreuzgelenk/Lenkung abschmieren 1 e : 2
21 Spurstange abschmieren 2 X 2
22 Lenkstange abschmieren 2 X 2
23 BremsfuBBhebellager abschmieren 1 x 2
24 Lagerung Kupplungs- und Differential-
‘sperrenpedal abschmieren 1 X 2 oder 3
25 Bremsseilzug abschmieren 4 X 2 oder 4
26 Bremskraftreglerbetitigung
abschmieren ' _ "2 X 2 oder 3
27 Winkelgelenke und Gleitlager sowie :
Schaltung abschmieren ' " > 2 oder 3
28 Sperrhebel/Nebentrieb abschmieren 2 "X . 2 oder 3
Seilzug abschmieren 1 X . 2oder4
— Fahrerhausverriegelung, innen, -
abschmieren . 6 . X . 2 oder 4
— Hydraulikanlage — Olwechsel - - 500 Betriebsstunden oder 1 Jahr 8
— Mikro-S-Filter reinigen o nach 50 Betriebsstunden bzw. nach

jedem Hydraulikolwechsel ‘ i -

Anmerkung! . : : '

1. Die angegebenen Olmengen gelten nur als Richtwerte. Es ist III. Bel jedem Motordlwechsel ist eine Olstandskontrolle im ~
grundsiétzlich bis zur Markierung bzw. Olstandschraube am je- C

weiligen Aggregat aufzufiillen. _ — Wechselgetriebe ‘ .
’ ’ — Nebengetriebe -
I. Sch m ler .s L f‘f ¢ - Hinterachsgetriebe\ -
1 Motorendl unter 0°C MD 122 durchzufilhren. ’ .
Uber 0°C MD 122 .
tiber 30°C MD 302 : - )
2 Schmierfett SWA 532 TGL 14819 (Wilzlagerfett 4 k 3)*! IV. * Der angegebene Kraftstoffverbrauch gilt fiir das Wasch- und
. . ) X . Spriihfahrzeug als Richtwert, wobei die festgelegten Angaben in
3 Schmierfett SAA 521 TGL 31171 (Kombinationsfett 2) *! km nicht Uberschritten werden diirfen. .
4 Schmierfett SWA 522 TGL 14819 (Wilzlagerfett 4 k.2)* ’ Fir Fahrzeuge, die unter schweren Bedingungen eingesetzt wer-
. ~ den, ist der Olwechsel entsprechend dem angegebenen DK-Ver-
5 Schmierfett SAA 531G TGL 81171 (FedernfettFF)* - brauch durchzufiihren, sofern nicht die km-Angaben {ber-
§ Getriebed] GL 60 TGL 21160 B. 1 (Getriebedl GL 60) *! schritten werden.

7 Schmiersl GL 125 TGL 21170 (Getriebesl GL 125)*
8 Hydraulikél H 36 TGL 17542 (Hydro 36-20)%

*l (...) bisherige Bezeichnung
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14.5. Ausfithrung der Wartungs- und
Pflegearbeiten

14.5.1. Olbadluftfilter

Der Reinheitsgrad der Ansaugluft beeinflufit entschei-
dend den Verschleifl des Motors. Die einwandfreie Funk-
tion des Olbadluftfilters ist zu gewihrleisten. Der Ol-
behilter ist mit dem der Jahreszeit entsprechenden Mo-
torensl bis zur Olstandsmarke zu fiillen.

Der ‘Olstand ist nach 500 km zu kontrollieren. Alle
5000km ist eine Reinigung des Olbadluftfilters (Bild
P 2) erforderlich, bei starkem  Staubanfall in xiirzeren
Zeitabstdnden.

1. Wartung

Die Olverschmutzung ist in regelmifBigen Interval-
len durch Abnahme des Olbehilters (Bild P 2/2) zu
kontrollieren. Sollte es sich dabei zeigen, daB der
innere Ring frei von Ol ist oder daB3 das Ol bis etwa

< lem unter der Olstandsmarke (Bild P 2/10) steht,
so ist das normal.

" _Es ist grundsdtzlich kein Ol nach-
zufillen!

Fallt der Olsplegel konstant weiter, also tiefer als
etwa 1 cm unter die Olstandsmarke, so liegt ein Ol-
verbrauch und damit eine Funktionsstérung des Ol-

—

Bild P 2. Olbadluftfilter mit vo'rgeschaitetem Axialzyklon

(8) Olbad b

(9) Ulberumgungsbleche

(10) Ulstandsmarke

(4) Filterpaket (Filtereinsatz) (11) Sieb

(5) Filtergehduse - (12) Luftleitschaufel

(6) Dichtring (13) Liftungsronr

(7) Lufteintrittsronr (14) Staubauswurfschlitz
N

(1) Spannverschlu3
(2) Olbehilter ¢
(3) Patronenteller (Diffusor)
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badluftfilters vor. In diesem Falle ist das gesamte
Olbadluftfilter zu reinigen (sieche Punkt 2. Reinigung)
und wieder in Betrieb zu nehmen. Sollte wiederum
01 verbraucht werden, so kann das folgende Ursa-
chen haben:

— zuviel Ol aufgefiillt,
— Filtereinsatz (Bild P 2/4) beschidigt,

Olbadluftfilter hat mechanische Schéden.
Achtung! Beim Waschen des Fahrzeugs ist der

Axialzyklon abzudecken, damit kein Wasser in das
Olbad gelangt.

. Reinigung

In jedem Falle muB das Olbadluftfilter gereinigt
werden, wenn die Olschicht {iber dem am Boden des
Olbehilters abgelagerten Schmutz weniger als etwa

"1 cm betrigt oder das Ol dickfliissig geworden ist,

Die Reinigung wird wie folgt durchgefiihrt:

a) Nach dem Lésen der Spannverschliisse (Bild
P 2/1) wird der Olbehilter abgenommen, das ver-
schmutzte Ol entfernt und der Olbehilter mit
Waschbenzin ausgewaschen.

b) Durch eine kurze Linksdrehung des Patronentel-
~ lers (Bild P 2/3) wird dessen Bajonettverschluf -
gelést. Der. Patronenteller kann abgenommen
und der Filtereinsatz (Bild P 2/4) aus dem Filter-
gehiuse (Bild P 2/5) nach unten herausgezogen
- werden. Der Filtereinsatz ist nur
mit o6lfreiem Waschbenzin aus-
zuwaschen und muBB anschlieBend
unbedingt getrocknet werden, da
' es sonst beim Anlassen des Motors zu schweren
Motorschidden kommen kann.

Der Filtereinsatz darf nicht mit
Tri, Tetra oder Waschpulverls-
sung ausgewaschen werden.

Die Verwendung von Diesel-
kraftstoff. . zum  Auswaschen des
Filtereinsatzes ist nicht statt-
haft. :

¢) Das Filtergehduse ist mit einem feuchten Benzin-
lappen auszuwischen, damit auch dort das an der -
Gehiusewand hochgewanderte Ol entfernt wird.

d) Das Lufteintrittsrohr ist ebenfalls,auszuwxschen
um die darin angelagerte Staubschicht zu ent-
fernen.

e) AnchlieBend ist der trockene Filtereinsatz in das
trockene Filtergehduse einzusetzen. Nach Kon-
trolle des Dichtringes (Bild P 2/6) auf einwand-
freie Beschaffenheit und Abdichtung ist der Pa-
tronenteller durch Einrenken des Bajonettver-
schlusses wieder am Filtergehduse zu befestigen.

f) Der Olbehilter ist mit dem der J ahreszeit ent-
sprechenden Motorenél zu fiillen und am Filter-
gehiuse zu befestigen.

’

. Reinigung des Axialzyklons

Bei der Reinigung des Olbadluftfilters ist auch der
Axialzyklon zu reinigen. Vom Staubauswurfschlitz
(Bild P 2/14) sind mit einem weichen Gegenstand



14.5.2.

L

[

N

(Holz oder &hnlichem) die Verunreinigung (Fasern,
Spreu usw.) zu entfernen. Hierbei ist zu beachten,
dafl der Staubauswurfschlitz nicht deformiert wird,
da sonst die Zyklonenwirkung stark absinkt. Durch
leichtes Abklopfen mit der Handfliche wird der lose
anhaftende Staub entfernt und der Zyklon danach
mit 6lfreiem Waschbenzin ausgespiilt
und getrocknet.

Auf Dichtheit der Schlauchverbindung zwischen Ol-
badluftfilter und Motor ist unbedingt zu achten.

Motorschmierung

Olstand

Der Olstand in der Olwanne ist zu iiberpriifen, wenn

nétig, ist Ol nachzufiillen. Der Olstand muB im Be- .

reich der beiden Kerben des OlmeBstabes liegen. Die
untere Kerbe entspricht dabei einem Olstand von
etwa 41, an der oberen Kerbe einem Olstand von
etwa 5,51. .

Die’ Uberpzufung ist in folgender Wexse durchzu-
flihren: ‘ .

— OlmeBstab herausziehen, mit einem faserfreien

Lappen abwischen, wieder vollstindig einfiihren,

* nochmals herausziehen und den Olstand ablesen.

— Eine genaue Anzeige erhilt man nur dann, wenn

+ -die Uberpriifung bei Stillstand und senkrecht-

stehendem Motor, nachdem sich das Ol im Ol-
sumpf gesammelt hat, vorgenommen wird.

-— Ist ein Nachfiillen erforderlich, so ist der Ver-

- schlufideckel durch Drehen nach links abzuneh-
men und anchlieBend Motorenosl éinzuf(illen.

Olwechsel :

Olwechselmtervalle siehe Schm1erplan 14 3.
Der. Olwechsel wird wie folgt durchgefuhrt

— Das Ol wird bei betr1ebswarmen Motor durch die
" AblaBschraube (Bild P 3/1) an der Olwanne ab-
gelassen. Dabei wird der. VerschluBdeckel der
" Zylinderkopfhaube geoffnet
Motor nicht spiilen!

— AblaBschraube wieder einschrauben.

— 551 Ol bis zur oberen Marke des OlmeBstabes

auffullen
— VerschluBdeckel wieder schlieBen.

(1) Ablaflschraube fiir Motorendl

Zurtck

3. Olfilter wechseln

Die vorgeschriebenen Olfilterwechsel sind unbedingt
einzuhalten, da sie eine hohe Lebensdauer des Mo-
tors garantieren. '
Es werden folgende Olfiltertypen empfohlen:
Olwechselfilter 2688/110/SU (PKW — Shiguli), PP-5,2
(VR Polen).

. Das Wechseln des Papier-Olwechselfilters ist, wie-
im Schmierplan (Abschnitt 14.3.) vorgesehen durch-
zufiihren.

Einbauanweisung fiir Olwechselfilte_r:

— Dichtung, leicht eindlen,

— Filter eindrehen und von Hand anziehen,

— Motor starten und auf Dichtheit Giberpriifen,

— Filter, wenn notwendig, nochmals von Hand an-

ziehen.
14.5.3. Einspritzanlage
14.5.3.1. Kraftstoffilter reinigen

Die Wartung des Kraftstoffilters beschriankt sich im we-
sentlichen auf das -Auswechseln des Papierfiltereinsatzes
alle 10000 km und das Sdubern des Filtertopfes. Die
Reinigung wird wie folgt vorgenommen:

1. Die. Sechskantschraube herausschrauben und den
Filtertopf abnehmen Dabei auf den Dichtring ach-
ten.

2. Papierfiltereinsatz wegwerfen (nicht reinigen und
nicht wieder verwenden!). Den am Boden des Filter-
topfes abgesetzten Schmutz entfernen und den Fil-
topf mit Waschbenzin aussptilen und trocknen.

o 3. Die Scheibe und die Druckfeder ebenfalls in Wasch- .

benzin abspililen und trocknen.

4. Zuerst die Druckfeder, dann die Scheibe und einen

' neuen Papierfiltereinsatz auf den Gewindebolzen im

Filteropf stecken. Die Dichtringe miisen eine vollige
Abdichtung gewihrleisten.

5. Der Dichtring im Deckel ist auf einwandfreie Ab- -
dichtung und Sitz zu iiberprifen und, falls be-
schidigt, auszuwechseln.

. 6. -Den Filtertopf mit dem Filtereinsatz in den Deckel

einsetzen und die Sechskantschraube festziehen, so
daBl die Abdichtung zwischen dem Flltertopf und
dem Deckel gewihrleistet ist..

‘7: Nach dem Wechsel des Kraftstoffiltereinsatzes bzw.
des Kraftstoffilters ist das Leitungssystem voll-
stindig zu entliiften (siehe Abschnitt 1.3.3.). Die
Kraftstoffleitungen sind bei laufendem Motor auf
Dichtheit zu iberpriifen.

14.5.3.2. . Siebfilter reinigen -

Das Siebfilter in der Kappe (Bild M 205) der Kraftstoff-
forderpumpe ist alle 10 000 km zu relmgen Die Reini-
gung wird wie folgt vorgenommen:

1. Nach dem Entfernen der Kappe kann das Siebfilter
herausgenommen und durch das Abblasen mit
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Druckluft oder das Abwaschen mit Dieselkraftstoff
bzw. Waschbenzin gereinigt werden. Die Kappe
wird mit einem sauberen Lappen ausgewischt.

2. Beim Einbau ist darauf zu achten, dal die Offnung
des Siebfilters nach oben zu liegen kommt, wihrend
die Druckfeder unten in der Kappe sitzen mufl. Auf
gute Beschaffenheit und richtige Lage des Dichtrin-
ges ist besonders zu achten.

3. Kappe von Hand festziehen.

14.5 4. Motorkiihlung
1. Uberpriifen bzw. Nachfillen des Kiihlsystems.

Das Kiihlsystem ist so ausgelegt, dafi Kuhlfliissig-

keitsverluste aus dem Ausgleichbehélter ergénzt-

werden. Die Kihlfliissigkeit braucht also nur im
Ausgleichbehilter nachgefiillt zu werden, wobei dar-
auf zu achten ist, daf3 der Kiihlfliissigkeitsstand zwi-
schen den beiden Markierungen des Ausgleichbe-
hilters eingehalten wird.

.MuB nachgefiillt werden, darf nur. destilliertes oder
ein Kithlwasser verwendet werden, daB folgende
Werte aufweist:

Gesamthirte 6...10 ° dH (deutsche Hirte)
pH-Wert . 7...8%bei20°C -
/Achtung! Be‘i betriebswarmen Mo-

tor steht das Kiuhlsystem wunter
Druck. Kiuhlflissigkeit darf nicht
nachgefiillt werden, da_ beim Off-
nen des Verschlusses helﬁes Wasser
oder Dampf ausstrémen und zu Ver-
brennungen flihren kann

Wartungsarbeiten am Kihlsystem.

~Alle 10 000 km ist das lgesamte Kiihlsystem griindlich

zu reinigen. Rost und Schlamm werden durch einen
Zusatz von P 3 oder IMI (250 g auf 10 1), Kesselstein
mit Hilfe einer 5 %jigen Sodaldsung entfernt. Jede
der beiden Losungen ist mehrere Tage im Motorbe-
trieb zu fahren. Danach ist die Losung bei warmem
Motor abzulassen und der Kiihler sowie der Motor
mit sauberem Wasser durchzuspiilen. Gleichzeitig
sind simtliche Schlauchverbindungen auf Dichtheit
zu Uberpriifen und schadhafte Schlauche auszu-
wechseln.

Hinweis: Solange,smh das ver-
wendete Reingungsmittel im Kihl-
system befindet, mufl wdahrend des
Fahrbetriebes auf die Temperatur-

anzeige besonders geachtet wer-
den, da 'dieses -Reinigingsmittel
eine Verminderung der Kihl-

leistung zur Folge hat.

3. Auffiillen und Entliften des Kiihlsystems sieche Ab-
schritt 1.10. '
14.5.5. Keilriemen auf Spannung iiberpriifen

und nachstellen

Siehe Abschnitt 1.4.1.3.
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Motor~- und Getriebeaufhéingung'
auf Festsitz tiberpriifen

14.5.6.

Der Motor mit Wechselgetriebe ist in vier Gummifedern
elastisch gelagert. Samtliche Schrauben der Motor- und
“Getriebeaufhingung sind zu kontrollieren und nétigen-
~ falls nachzuziehen.

14.5.7. Olstand und Olwechsel der Getriebe -

1. Olstand im Wechselgetriebe, Nebentrieb, Hinter-
achsgetrigbe und Lenkgetriebe kontrollieren. -

2. Olwechsel (Weéhéelgetriebe, Wechselgetriebe mit
Kriechgangsgetriebe, Nebentrieb, Hinterachsgetriebe
und Lenkgetriebe) siehe Abschnitt 14.3.

“Bild P 4. Olkontrolle, Wechselgetriebe

(1) Einfiillschraube und Blstandskontrolle = * (2) AblaBschraubé

s
Bild P 5. Olkontrolle Wechselgetnebe mit angeflanschtem”
Kriechganggetriebe.

(1) Einféllschraube und Ulstandskontrolle

Bild P 6. Olkontrolle, Nebentrieb

(1) Einfillschraube und Olstandskongrolle

(2) Abla3schraube



Bild P 7. Olkontrolle, Hinterachsgetriebe

(1) Einfillschraube und Olstandskontrolle
(2) Ablafischraube

Bild P 8. QJkontrolle, Lenkgetriebe
(1) Einﬁ‘lllschraub_e

(2) Ablalischraube

14.5.8.  Vorspur iiberpriifen und einstellen oL

Siehe Abschnitt 6.5.

14.5.9. Kontrolle der Lenkung - L

Siehe Abschnitt 9.4. .

14.5.10. Kontrolle des Kupplungsspieles

Siehe Abschnitt 2.8. und Bild K 2

14.5.11. Bremsanlage

1. Nach einer Laufzeit von etwa 1000 km haben sich 3.

die neuen Bremstrommeln und Bremsbelige einge-
schliffen, was mit einer SpielvergroBerung zwischen

'
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14.5.12,

1.

-

14.5.13.

Bremstrommeln und Bremsbacken und dadurch mit
einer Vergroflerung des FuBhebelweges verbunden
ist.

Durch den weiteren Verschlei3 vergréfBert sich der
Fullhebelweg stindig. Die Radbremsen miissen
spatestens nachgestellt werden, wenn beim Bremsen
der Drucktaster am FuBhebelwerk betédtigt wird,
der die Kreisausfallanzeige in der Instrumententafel
(Bild E 5/9) aufleuchten 14Bt. Dies tritt bei einem
Betdtigungsweg des BremsfuBlhebels von ca. 140 mm
auf. - b

Die Nachstellintervalle sind vom Fahrzeugeinsatz
abhingig. Bei Ausfall eines Bremskreises (sehr gro-
Ber FuBhebelweg — verminderte Bremswirkung —
Kreisausfallanzeige leuchtet beim Bremsen auf) ist
unter Beriicksichtigung der verminderten Brems-
wirkung sofort eine Vertragswerkstatt aufzusuchen.
Die ordnungsgemiBe Funktion der Anzeigenleuchte
der Kreisausfallanzeige kann durch Betitigen des
Drucktasters (Bild E 6/4) iiberpriift werden.

Feststellbremse tberprifen

Ein Nachstellen ist erforderlich, wenn beim harten
Anziehen der Feststellbremse die letzte Raste er-
reicht wird. Das Einstellen der Feststellbremse wird
im Abschnitt 10.7.3. beschrieben.

BremsflUssig‘keitskonf.rolle

Die Bremsfliissigkeit im Vorratsbehélter ist tdglich
zu kontrollieren .und gegebenenfalls Bremsfliissig-
keit nachzufillen.

Uberpriifung der Federung

Stofdampferbefestigung liberpriifen

Die Befestigungsschrauben der StolBddmpfer an
Rahmen und Achse mit dem .vorgeschriebenem An-
zugsmoment nachziehen (siehe Abschnitt 7.6.1.).

Federn nachziehen

Nach einer geringen Einfahrzeit setzen sich Blatt-
federn. Demzufolge sind die Sechskantmuttern an
den Federbiigeln mit dem vorgeschriebenen Anzugs-

 moment (siehe Abschnitt 7.3.) solange nhchzuziehen,

bis dies nivcht mehr erforderlich ist. .

Elektris;he Anlage : *

Anlasser

Ausgebrannte Kollektorlamellen sind oft ein Zei-
chen unsachgemifier Behandlung durch zu lange
Betétigung des Anlassers oder ein Zeichen mangeln-
der Pflege, indem die Abnutzung der Blirsten nicht

-rechtzeitig genug festgelegt wurde. Die Anschluf3-

klemmen der Leitungen miissen stets fest angezogen’
sein. Die Befestigung des Anlassers ist von Zeit zu
Zeit zu kontrollieren.

2. Lichtrﬁaschine, siehe Abschnitt 1.4.1.6.

Batterie

Siehe Abschnitt 1.4.4.2. mit nachstehender Ergin-
zZung.
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Zur Gewdhrleistung einer stindigen Einsatzbereit-
schaft sind im Winter alle 4 Wochen und im Sommer
alle 2 Wochen der S&urezustand und der Ladezu-
stand zu tiberpriifen. Die Zellen diirfen dabei nicht
mit offenem Licht ausgeleuchtet werden. Die Siure
muf3 10 mm iiber den Platten stehen. Zum Auffiillen
darf nur destilliertes Wasser verwendet werden.

Die Batterie ist sauber und trocken zu halten. Die
VerschluBschrauben miissen mit einer Bohrung ver-
sehen sein, damit die beim Aufladen im Fahrbetrieb
entstehenden Gase entweichen kénnen. Diese Ent-

liftungsbohrungen sind sauber zu halten. Wegen-

KurzschluBigefahr diirfen keine stromleitenden Ge-
genstinde (Werkzeug) auf die Batterie gelegt wer-
den.

Die AnschlufSklemmen sind leicht mlt Polfett einzu-
fetten, um ein Oxydieren der Pole zu vermeiden. (Es
darf kein Polfett auf den Vergufl und in d1e Zellen
gelangen).

Vorher sind diese griindlich zu reinigen. Weiterhin
missen die Batterieanschluiklemmen angeschlossen
sein.

4. Regler, siehe Abschnitt 1.4.2.

5. Elektrische Anlage Gberprifen

Die gesamte elektrische Anlage ist durchzuschalten

und dabei zu Uberpriifen. Defekte Sicherungen sind -

gegen Originalsicherungen auszutauschen. Alle An-
schliisse miissen angezogen und die Leitungssdtze
fest verlegt sein. Kontaktstellen sind sauber zu hal-
ten.

Die Scheinwerfereinstellung ist zu Uberpriifen (szehe .

Abschnitt 13.8.).

Bei Reparaturen Leitungen trennen (Batteriehaupt-
schalter oder Battemekabel) Elektrischen Schaltplan
verwenden.

14.5.14. fi‘ahrieug nach'Schmierplan abschmieren

Siehe Abschnitt 14.3. -

14.6. . Radwechsel

14.6.1. ~ Radwechselschema
Um ein gleichméfBiges Abfahren aller Rader zu errei-
chen, ist bei einer durchschnittlichen Restprofiltiefe von

etwa 3,5mm des rechten Vorderrades ein Positions-
wechsel der Réder durchzufiihren (Bild P 9).

=1

Fohririchtung
——————— H
B ey

Bild P 9. Radwechselschema
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14.6.2. Radwechsel, vorn

Fahrzeug gegen Abrollen sichern.

Den mechanischen Wagenheber (Tragfihigkeit 3 1)
senkrecht unter die zu hebende Last stellen (Bild
P 10).

Bild P 10. Unterstellen des Walgenhebers, vorn

Dabei ist auf eine feste Unterlage des Hebers und
auf eine einwandifreie Auflage der zu hebenden Last
zu achten.

Radmuttern mit dem :Radmutters'chliissel 1ockefn,
golange das Rad noch auf dem Boden steht.

Fahrzeug anheben bis das Rad frei schwebt
Radmuttern vollstindig 16sen und Rad abnehmen

Achtung! Radmuttern (5 Stiick)
nicht mit den Felgenschrauben
(8 Stick) verwechseln. Untall-
gefahr!

Neues Rad aufsetzen (vor dem Aufschrauben der
Radmuttern etwas Graphitfett an die Gewinde der
Radbolzen geben). Radmuttern leicht anziehen. -

Fahrzeug herablassen und ‘Radmuttern iber Kreuz
fest anziehen.

Anzugsmoment 10511 Nm (10,511 kpm).

14.6.3.. Radwechsel, hinten

AuBeres Rad: _ - o

1.

2.

Siehe Abschnitt 14.6.2., Punkte 1...7.

Beim Wechseln ist vorher die‘Sechskantmutter der
Ventilverlangerung (siehe Bild H 6/1) zu lésen und
zu entfernen.



Bild P 11. Unterstellen des Wagenhebers, hinten »

“Inneres Rad:

1.

Siehe Abschnitt 14.6.2., Punkte 1... 5, und vor-

stehenden Punkt 2.

Radflansch (siehe Bild H 7) an der Radnabe nach
dem Losen und Herausnehmen der 12 Sechskant-
schrauben abdriicken und abnehmen.

Radmuttern des inneren Rades 16sen.’
Fahrzeug anheben.

Radmuttern vollstdndig 16sen und inneres Rad ab-
nehmen. ’

Neues Rad aufsetzen (vor dem Aufschrauben der
Radmuttern etwas Graphitfett an die Gewinde der
Radbolzen geben). Radmuttern leicht anziehen.

Fahrzeug herablassen und Radmuttern tber Kreuz
fest anziehen.

Anzugsmoment 105+ Nm (10,5%! kpm).

Radflansch aufstecken und Sechskantschrauben
festschrauben.

Anzugsmoment 5071 Nm (51 kpm).

Zurtck

Fahrzeug anheben.

10. AuBeres Rad aufsetzen und Radmuttern leicht an-
ziehen (auf Ventilverldngerung achten!).

11. Fahrzelig herablassen und Radmuttern {iber Kreuz
fest anziehen.
Anzugsmoment 105+ Nm (10,511 kpm).

12. Sechskantmutter der Ventilverldngerung festziehén.

. i
14.7.

Reifenwechsel

Demontage:

1.

Mo

oo W

Ventileinsatz herausschrauben und Luft vollstindig
ablassen.

Die acht durchgehenden Schrauben der Felge losen
und herausnehmen.

Die beiden Felgenhilften aus dem Reifen abnehmen.

i

Felgenband herausnehmen.

¢ Schlauch herausnehmen.

ntage:

Beide Felgenhilften griindlich reinigen, auf Be-
schddigung uberpriifen und, wenn erforderlich, mit
Rostschutzfarbe streichen.

Talkum in den Reifen streuen.
Schlauch einlegen.
Felgenband einlegen. LT

Felgenhalften einlegen und mit den acht durch-.

gehenden Schrauben zusammenschrauben (nur vor-

geschriebenes Werkzeug — Steckschliissel —
verwenden). o
Anzugsmoment - der Felgenschrauben - 70719 Nm
(7+ kpm). ' e

Etwas Luft aufpumpén und gen}auen Sitz des Rei-
fens beachten. B

Luft bis Zzum begeschriebenen Luftdruck auf-
pumpen:
Réder vorn und hinten 0,5 MPa (5,0 kp/cm?).
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Ansich! Z

Bild W 40. Getriebeschaltung
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