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‘ EINLEITUNG
\

| Die vorliegende Anleitung macht die Mitarbei-. erhdht die Lebensdauer des Kraftwagens und senkt
L! von Autobetrieben, Servicestationen und Re- den Verbrauch von Betriebsstoffen.
@mturwerkstétten mit der Wartung und Instand- Bei der Instandsetzung empfiehlt es sich,
%tmmg des Kraftwagens YA3-469F auf der Grundla- spezielle Werkzeuge, Vorrichtungen und Garageaus—
e von fertigen Brsatzteilen vertraut. ristungen zu benutzen, die von "Avtoexport" ge-
In der Anleitung sind die wesentlichaten liefert werden.
echnischen Daten des Kraftwagens und seiner Ag- Da das Herstellerwerk fortwdhrend an der Ver-
regate angegeben, Ratschlége fur Wartung und In- besserung des Kraftwagens zwecks ErhShung seiner
tandsetzung sowie Anweisungen lber Auseinander-— Zuverldssigkeit und Betriebsbedingungen arbeitet,
%d Zusammenbau, Einstellung, Ermittlung und Be- ist es mdglich, da8 die letzten geringfiigigen
pitigung von Storungen enthalten. Anderungen an der Konstruktion nicht in der vor-

Die rechtzeitige Ausfihrung dieser Arbeiten liegenden Anleitung bericksichtigt sind.

ALIGEMEINE HINWEISE

Der Kraftwagen YA3-469F mit Allradantrieb,
offenem Viertur-Universalaufbau mit abnehmbarem
weichem Verdeck und umklappbarer Heckwand ist zum
Transport von Personen und Lasten auf'StraBen
aller Art bestimmt. Der Kraftwagen kann einen
Einachsanhédnger schleppen.

Bild 1. Kraftwagen YA3-469B
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TECHNISCHE DATEN

Nutzlast des Kraftwagens auf
StraBen aller Art eeeeecccee

Gegamtmasse des Kraftwa-
geNn8, KB cecececosncccssconse
Verteilung der Gesamt -
magse, Xg:

auf die Vorderachses...

auf die Hinterachse....
Masse des fahrfertigen
Eraftwagens, Kg «¢..... ceesen
Hichste Gesamtmasse des ge~
gchleppten Anhdngers auf
StraBen aller Art, kg eccee.
Hochatgeachwindigkeit, voll-
beladen, KB/h ceceocrcsoeces
Hochstgeschwindigkeit, teil-
beladen bis 5 Personen,km/h.
Kleinster Wenderadius an
Spur des vorderen AuBenrades
(gegenilber der Wendemitte),m
'Kleinster Wenderadius am

Bild 2, Hauptabmessungen des Kraftwagens

2 Personen und
600 kg bzw. 7 Per-
sonen und 100 kg
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duBeren von Wendemitte ent-
ferntesten Punkt der vor-

deren Stolstange, M cecences
MOTOX ecovecocecncerscoconcns
Zy1inderzahl cecececsesccans
ZUNALOLEE ecvcesvsctncanccns
Zylinderbohrung, mm ceccesss
Kolbenhub, MO seccccconveccs
Hubraum,
Verdichtungsverh@ltnis .s.eee
Nennleistung nach SAE (bei

4000 U/min); PS eececcscscns
Maximales Drehmoment nach

SAE (bei 2200...2500 U/min),
KD eoecisocovoscsccacssnenssnse

Kraftstoff ceeceecceccncnnee

1 ceeenceovencnnsnes

Motorschmierung seceeceecacsee

Motorgehduseliftung ec.veess
Motorkithlung eecescscceccocs

KUPPIUDE cecoeoocsaosonansas

6,5
Viertakt-Vergasermo-
tor

I

1=2-4=3

92

92

2,445

6,7

78

17,2
Benzin mit Oktan-
zahl 72 bzw. 76
kombinierte Druck-
umlaufschmierung
geachlossen
geschlossene Flis-
sigkeitskiihlung mit

Zwapgsumlauf
Eingcheibentrocken-

kupplung



Wechselgetriebe .ceeecee.... Vierganggetriebe
[lbersetzungsverhdltnisse:

To GADE ceccecocccnnnss 4,124

ITe GANE secsccossseoes 24641

III. GADE eeoecccanacas 1,58

IV. GANE esssccesosesss 1,00

RUCKWEATLSEANE ....eeeee 9,224

Verteilergetriebe .......... zweigdngig

Ubersetzungsverhdltnisge:

Direktgang e¢.ccc.... 1,00
Gelindegang ....ses. 1,94
Vorder— und Hintertrieb-
GCHAE sevesssssasssssessesss Bpiralverzahntes
Kegelradachsantrieb.
{lbersetzungsverhdlt—
nis 5,125
Achsgchenkelgelenke ........ Kugel-Gleichgang-
gelenke
Einstellung der Vorderrdder:
RAABEUTZ ovveeroonansasass 1030
NaChlauf eeeeeseococeboses 3°
SPreizung ecececccccccccens 5030'
VOrspury, MO seceecesesccse 1950443,0
FOdeTUNE «-cccovsessessvssee Vier halbellipti-
sche Langsblattfe—
dern, die zusammen
mit vier Zweiweg-
HydraulikstoSd&mp-
farn arbeiten
ROLILON ecveeccscssacseseacss Sechaslagige Schlauch-
' reifen 215-380 mm
(8,40-15")
Lenkgetriebe secceescecccscs Globoidschnecke mit
Zweizahnrolle., Uber-
setzungsverhdltnis
20,3 (Mittelwert)
Bremsen:

Betriebsbremsen ....... Backenbremsen. Hyd-
raulikbetétigung fir
alle Rdder

Feststellbremse «v....s. Trommelbremse mit
Innenbackenbremsen,
wirkt auf die Kraft-
ibertragung. Mechani-
ache Betatigung mit-
tels Handhebel

Elektrische Anlage s.ec..... 12 V, Einleitersys-
tem, Minuspol mit
Masse verbunden

AUTDAU eeeevsssasseccensesss Ganzmetallaufbau mit
Gewebeverdeck

HELZUDE esevcesvnsveccsesasss it Luft, dle von
auBen Uber die Liift-
ungsklappen ein-
gtr¥mt und den Heiz-
ungsradiator durch-
gtromt

LULtung eeececconccsscscs.os mit Luft, die von
suBen iber die Dreh-
fenster der Tirauf-
g8tze bzw, ilber die
Liftungsklappen ein-
gtromt

Einstellwerte

Ventilapiel am kalten Motor
(bei 15...20 °C), omm:
fur AuslaBventile
des 1. und 4. Zylinders 0,30...0,35
flir die restlichen
Ventile eceecececacssee 0,35...0,40
Verteilerkontaktabstand, mm. 0,35...0,45
Kerzenelektrodenabstand, mm. 0,8*0'1
Durchbiegung des Lufter-
riemens beim Driicken mit
eiper Kraft von 4,5 kp
zwischen Riemenscheiben, mm. 10
Kupplungspedalspiel, mm .... 28...38
Bremspedalspiel, MM ceeccees 10...16
Vorspur fiir Vorderréder, mm. 145...3,0
Ienkradspiel,Grad,hochstens 10
Reifendruck, kp/cm2:
Vorderréder ccessccscee 1,7*0’2
Hinterrdder e.......... 1,9%912

Anmerkung. Bei dem Betrieb vollbeladener
Kraftwagen mu8 der Reifendruck
2’5+0,2 kp/cm2 betragen.

Fillmengen, 1
Eraftstoffbehdlter:
rechtg c.eceecscaaceess 39
13inKS ceeecescscccecccse 39
Motorkiihlsystem sece..
. (einschlieflich Heizan-
1888) sesesesccccscsassse 13
Motorschmiersystem
(einschlieBlich Ulfilter
und U1KHh1er) cecsceeccess 5,8
LUPELIilter sceeceeccsscscaas 0415
Wechselgetriebegehéiuse «vc.. 1,0
Verteilergetriebegehduse ... 0,7
Vorder- und Hinterachsge-
hduge (J6) ceasiveveccaccs 0,75
lenkgetriebegehduse ........ 0,25
Stosdémpfer (je) .c-ceverees 0,145
Hydraulische Bremsbetdtigung 0,52
Behdlter fiir Scheibenwasch-
ANYAZE cev sasessccdsvscee 155

BEDIENUNGSORGANE UND INSTRUMENTE

Die Anordnung der Bedienungsorgane geit aus
Bild % hervor.

Hierin zeigen:
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Bild 3. Bedienungsorgane (Benennung der Positionen s. im Text)

1 — Lenkrad;

2 - Tonsignalknopf;

3 - Blinkschalter. Der Schaltergriff kehrt
automatisch in die neutrale Stellung bei Drehung
des Lenkrades in die entgegengesetzte Richtung
(vei Geradeausfahrt des Kraftwagens);

4 -~ Instrumententafel;

5 - Schalter filr Scheibenwischermotor;

- Beliiftungsstutzen fiir Windschutzscheibe;
~ Sonnenblende;
— Scheibenwischerblatt;

9 — Riickblickspiegel;

10 — VerschluB8 des Windschutzfensterrahmens;

11 - Haltergriff fir Mitfahrenden;

12 - Beleuchtungslampe;

13 - Betatigungsgriff fiir Liftungs— und
.Heizungsklappe.

Die Klébpe wird durch Ziehen des Griffes ge-
6ffnet;

14 - Klappen zur Einstellung der Warmluftzu-
fuhr zu den MiBen des Fshrers und des Mitfahren-
den;

15 — Schalthebel
Vorderachsantrieb ist eingeschaltet, wenn der He-

e RN o))

. fir Vorderachge. Der

-6 -

bel die vordere Stellung einnimmt; die Vorder-
achse ist ausgeschaltet, wenn der Hebel die hin-
tere Stellung einnimmt (Bild 4, b);

Bild 4. Schems der Schaltatellungen fiir die Ver
teilergetriebehebel:
a - Verteilergetriebeschalthebel:
4 - Direktgang eingeriickt; B - Neutrsl-
gtellung; C - Gelidndegang aingeriickt;
b - Schalthebel filir Vorderschse:
D - Vorderachse eingesachaltet;
E - Vorderachse abgeaschaltet



16 - Heizkastendeckel;

17 - Gangechalthebel fir Verteilergetrieve.
Er kann drei Stellungen einnehmen: vordere Stel-
lung - Direktgang eingelegt; Neutrallstellung
(Mittelstellung); hintere Stellung - Geléndegang
eingelegt ( Bild 4, a);

18 - Gangschalthebel ( Bild 5 };

0 [

0 N ¢

Bild 5. Schema der Schaltstellungen des Wechsel—
getriabegangschalthebels:
N - Neutralstellung; R -~ Riickwértsgang

19 - Hebel fiir Feststellbremse;

20 - Griff des Kraftstoffbehdlterumschalt-
hahns. Er kann drei Stellungen einnehmen: Griff
pach rechts gedreht -~ rechter EKraftstoffbehdlter
eingeschaltet; Griff nach vorn gedreht - Hahn ge-
gchlosasen; Griff nach links gedreht - linker
Kraftstoffbehdlter eingeschaltet;

21 - Gaspedal;

22 ~ Lukendeckel zum Hsauptbremszylinder;

2% - Bremspedal;

24 - Kupplungspedal;

25 - Griff zur Betatigung der Aufbauliftungs—
klappe;

26 - FuBabblendschalter. Durch Driicken auf
den XKnopf bel elngeschalteten Scheinwerfern kann
man von Abblendlicht auf Fernlicht und umgekehrt
unschalten;

27 - Pedal fur Pumpe der Scheibenwaschanlage;

28 ~ Betatigungsknopf fir Kﬁhlerjaloueie.

Die Jalougsieklappen werden beim Ziehen des Grif-
fes geschlossen;

29 - Maggeschalter der Akkumulatorenbatterie
(hat zwei Druckkndpfe ).Beim Niederdriicken des
groBen Knopfes verbindet der Schalter die Akkumu-
latorenbatterie mit Masse. Zum Abschalten der
Batterie von Masse ist der kleine Knopf bis zur
Riuckkehr des groBSen Knopfes in die Ausgangsstel-
lung zu dricken;

%0 - Schild.

Die Instrumententafel ist in Bild 6 wiederge-
geben. Hierin zelgen:

1 - Tachometer, zeigt die Fahrgeachwindig-
keit in km/h und der in diesem eingebaute Zdhler
- den Gesamtweg in km an., In der Tachometerskale
ist eine Uffnung fir die Fernlichtkontrollampe
(blau) vorhanden;

2 - Amperemeter, zeigt den Ladestrom (+) bzw.
den BEotladestrom (~) der Akkumulatorenbatterie
an;

3 - Stopfen;

4 —~ Anzeiger fir Uldruck in dem Motorschmier-
system;

5 - Kontrollampe (rot) fiir Notsldruck im Mo-
torschmiersystem;

6 - Blinkkontrollampe (grin);

7 ~ Anzeiger fiir Kihlwassertemperatur in dem
Zylinderblock; -

8 - Kontrollampe (rot) fiir Notkithlwasseriiber-
hitzung.

Leuchtet bei einer Kithlwassertemperatur von iiber
106...109°C auf. Der Geber befindet sich im obe-
ren Kihlwasserkasten;

9 - Anzeiger flir Kraftstoffvorrat
in den Beh&dltern. Dag Umschalten des Anzeigers
auf linken bzw. rechten Beh&lter erfolgt mit dem
Schalter 12;

10 ~ Schalter fiir Innenleuchte;
11 ~ Betdtigungsgriff fiir Vergaserdrossel-

Bild 6. Instrumententafel (Benennung der Positionen s. im Text)



klappe. Beim Ziehen des Griffes wird die Drossel-
klappe getffnet. Beim Fahren mu8 der Griff ganz
eingegenkt sein;

12-Schalter fur Geberdes Kraftatoffstandanzeigers

im linken und rechten Beh#@lter. Beim Umlegen des
Schaltergriffes nach oben wird der Geber des lin-
ken Behdlters eingeschaltet, beim Umlegen des
Griffes nach unten wird der Geber des rechten Be~
hélters eingeschaltet;
13 - Ziind- und AnlaBschalter (ZiindschloB).

Er hat vier Stellungen (s. Bild ?7): Neutrallstel-
lung (mittlere Stellung) - ausgeschaltet; erste
rechte Stellung - Zindung eingeschaltet; zweite
rechte Stellung (Endstellung) - Zindung und An-
lasser eingeschaltet; die linke Endstellung wird
beim Einbasu eines Radioempféngers benutzt;

ANORDNUNG DES WERKSCHILDES, DER NUMMERN
FUR MOTOR, FAHRGESTELL UND AGGREGATE DER
KRAFT{UBERTRAGUNG

Das Werkschild mit den Kraftwagendaten ist
an der inneren Seite der vorderen linken Tiir des
Aufbaus angeordnet (Bild 8).

Die Fahrgestellnummer ist am linken Léngs-
tréger aufgetragen (Bild 9).

Die Motornummer ist am Motorblock links ein-~
geprdgt (Bild 10).

Die Nummer des Wechselgetriebes ist an der
vorderen Gehdusewand oben links eingepragt (Bild
11).

_ Die Nummer des Verteilergetriebes ist an
einer gpeziellen Fldache neben der Einfillbohrung
eingeprégt (Bild 12).

Bild 7. Stellungen des Schliissels im Ziindschalter:
0 - ausgeschaltet (Neutralstellung);
I - Zindung eingeschaltet;
II - Zindung und Anlasser eingeschaltet;
I1I - Radio eingeschaltet

14 - Hauptlichtschalter. Er hat dreil Stel-
lungen: erste Stellung - ausgesgchaltet; zweite
Stellung - Stadtbeleuchtung, hierbei sind die
Stadtleuchten bzw. Abblendlicht der Scheinwerfer
je pach Stellung des FuBabblendschalters einge-
gchaltet; dritte Stellung - Abblendlicht Dbzw.
Fernlicht der Scheinwerfer je nach Stellung des
FuBabblendschalters eingeschaltet. Durch Drehen
des Schalterknopfes wird die Beleuchtungsstiérke
der Instrumente geregelt; .

15-SchalterfﬁrGeblasederHeizanlagedesAufbaus.
Beim Umlegen des Schaltergriffes nach oben rotiert
der Geblédsemotor mit groBer Drehzahl; beim
Umlegen des Schaltergriffes nach qnten rotiert
der Geblésemotor mit geringer Drehzahl. In mittle-~

rer Stellung des Schaltergriffes ist der Ge-
bldsemotor ausgeschaltet;

16 - Betatigungsgriff fiir Vergaserluftklappe.
Beim Ziehen des Griffes wird die Klappe geschlos—
gen;

17 - Knopf der Warmesicherung am Beleuchtungs-
gtromkreis. i

~
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Bild 8. Apordnung des Werkschildes mit Kraftwagen
daten:
1 - Uljanowsker Automobillwerk;
2 - Modell ;3 -~ Herstellungsjahr;
4 - Motor; 5 - Pahrgestell;
6 - hergestellt in der UdSSR



Die Nummern der Antriebsachsen sind untenamAchs-
gehduse eingeprégt (Bild 13).

CRRRCIIRBLE
O RSGINRI
P ORRRAKA]
eteeeetetetete%e%
P Se 00000200 %0 %%
L00KKL

Seatedelete%!

0

Bild 9. Anordnung der Fshrgestellnummer

Bild 10. Anordnung der Motorpummer

L1

Bild 13. Anordnung der Achsnummer

WARTUNG DES KRAFTWAGENS

Wihrend des Betriebes hat man folgende War- ~ Wartung nach dem Einfahren;
ungedienste augzufihren: - Wartung alle 2000, 4000, 8000, 16 000 km;
- tagliche Vartung; - gaisonbedingte Wartung.

Qo]
1



DURCHZUFJHRENDE WARTUNGSARBEITEN
Tdagliche Wartung

Vor dem Fahren folgendes ausfithren:

1. Betankung des Kraftwagens, Wasserstand
im Kihler, Olstand im Kurbelgehduse und Reifenzu—
gtand prufen.

2. Kraftwagen besichtigen und sich vergewig—
gern, dal kein Nachtropfen von Kraftstoff, Wasser,
01 und Bremsflussigkeit beobachtet wird. Dazu die
Parkstelle begichtigen.

3. Funktion der Lenkung, der Bremsen, der Be-
leuchtung, des Scheibenwischers und der Signali-
gierung prufen.

4. Bei dem Einsatz des Kraftwagens auf be—
sonders staubigen StraBen das Luftfilter aug—
spilen und 01 1n diesem wechseln.

Die Wartung nach dem Einfahren ist im Ab-—
schnitt "Einfahren des Wagens" der Betriebsan-
leitung behandelt.

Vartung alle 2000 km

1. Zustand und Spannung des Lifterriemens
priifen,

2. Elektrolytstand in der Akkumulatorenbat—
terie und Klemmenanzug prifen.

3. Reifenzustand und Reifendruck priifen.

4. Ienkungsspiel in dem Lenkgetriebe, in den
Gelenken der Lenkstangen, den Achsschenkelbolzen-
verbindungen prifen und bei Bedarf nachstellen.

5. Samtliche nach Jje 2000 km vorgesehenen
Anweisungen der Schmiertafel befolgen.

6. Kraftwagen probefahren und Funktion der
Bremsen, der ILenkung, der Beleuchtung und Signali-
glerung wahrend der Fahrt priifean.

Viartung alle 4000 km

1. Sémtliche nach 2000 km vorgesehenen Ar-
beiten augfihren.

2. Filter fir Kurbelgehiuseliiftung spiilen
und in 01 tauchen.

3. Kupplungs- und Bremspedalspiel priifen.

4, Zustand und Dichtheit der Verbindungen
les Bremssystems priifen.

5. S&@mtliche nach je 2000 und 4000 km vor-
resehenen Anweisungen der Schmiertafel befolgen.

Vartung alle 8000 km

1. Samtliche nach 4000 km vorgesehenen Ar-—
beiten ausfithren.

2. Verbindungen des Kithlsystems auf Dicht-
heit und Wasserpumpe auf einwandfreien Zustand
prifen.

3.

4.
und den Radnabenlagern priifen.

5.
der Nabenantriebsflansche priifen.

Zustand der Gelenkwellen priifen.
Spielfreiheit an den Achsschenkelbolzen

Befestigung der Achswellenflansche und

6. Auswuchtung der Réder komplett mit Reifen
priifen, Bei ungleichmé8igem Reifenverschleis Vor-~
spur priifen und notigenfalls nachstellen.

7. Anordnung (Ausbleiben von Verziigen) der
Vorder- und Hinterachse, Zustand des Rahmens
durch Begichtigung priifen.

8. Bremstrommeln abnehmen, Bremsen reinigen,
Zustand der Bremsbelédge und Befestigung der
Bremsschilde prifen.

Funktion der Betriebsbremsen und der Fegt-
stellbremse priifen.

9. Zustand, Befestigung und Versplintung der
Muttern fir die Kugelbolzen, Spiel in den Gelen-
ken des lenkgestédnges und im lenkgetriebe priifen.

Befestigung des Lenkstockhebels und Lenkge-

triebegehduses priifen.

10. Zindkerzen reinigen und Elektrodenab-
stand prufen.

11. Kontaktabstand am Unterbrecher priifen.

12. Bcheinwerfereinstellung und Funktion der
Blinkleuchten priifen.

Fupktion der Pumpe der Scheibenwaschanlage priifen.

13. Ladezustand der Akkumulatorenbatterie

prifen.
14, S@mtliche nach je 2000, 4000 und 8000 km
vorgesehenen Anweisungen der Schmiertafel befolgen.

Wartung alle 16 000 km

1. Sé@mtliche nach 8000 km vorgesehenen Ar-
beiten ausfihren.
2. Verdichtung in den Motorzylindern priifen.

3. Fupktion der Motorventile priifen und noti-
genfalls einschleifen. Ventilspiele einstellen.

4. Funktion der KilhlerverschluBventile, Be-
festigung des Kihlers priifen.

5. Kraftstoff-Feinfilter ausbauen und aug-
splilen, Filtereinsatz mit Druckluft ausblasen.

6. Vergaser ausbauen und reinigen. Kraft-
gtoffstand im Schwimmergehduse und Funktion des
Vergasers priifen.

7. Verbindungen der RKraftstoffanlage und der
Kraftstoffbehdlter auf Dichtheit priifen. Bodensatz
aus den Beh#ltern ablassen und Filtereinsatz des
Filters mit Schlammabscheider spiilen.

8. Lagerspiel des Antriebsrades der Achsge~
triebe beider Antriebsachsen priifen und nétigen—
falls einstellen,

9. Befestigungsmuttern fiir Gelenkwellen-
flansche nachziehen.

10. Befestigung der Baugruppen des Fahrge-
stells und des Aufbaus am Rahmen sowie die gegen—
seitige Befestigung des Wechselgetriebes und des
Verteilergetriebes priifen.

11. Befestigung der Achsgchenkelhebel, Fe-
derbiigel, Federbolzen, StoBddmpfer und songtiger
Verbindungen priifen.



12. Axialspiel in den Lagern der Schnecke
priifen und notigenfalls einstellen.

13. Zustand des Zindverteilers, Funktion
der Fliehkraft- und Unterdruckversteller, Kon-
taktabstand am Unterbrecher und Zundzeitpunktein-
gtellung prifen.

14, Funktion des Spannungsreglers und der
Zuindspule prufen. )

15, Zustand der Schleifringe, des Kollektors,
der Bursten der Lichtmaschine und des Anlassers
prifen, reinigen und mit Druckluft ausblasen.

16. Samtliche nach je 2000, 4000, 8000 und
16 000 km vorgesehenen Anweisungen der Schmier-

tafel befolgen.

Saigonbedingte Wartung
{einmal im Jahr bei Durchfithrung des reihen-
folglichen Wartungsdienates):

1. Anlasser ausbauen, Zustand des Kollektors
ind der Birsten priifen, diese wit Druckluft aug—
lasen, Bei dem Zusammenbau Lager und Zapfen mit
fotorencl einschmieren. '

2. Eraftstoffpumpe ausbauen, zerlegen, Teile
einigen und auf einwandfreien Zustand priifen.
ach dem Zugammenbau Funktion der Pumpe auf einem
peziellen Stand priifen.

3. Trommel der Feststellbremse ausbauen. Bremsbelid-

» auf Verschlei priifen. Spreiz- und Einstelleinrich-
ing abnehmen, zerlegen, spiilen und abschmieren.

4, StoBddmpfer ausbauen, Ventilstopfen her—
usgchrauben, Ventlle herausnehmen und in Benzin
usspiilen. Vor dem Zusammenbau Teile trocknen.

5. Kihlgystem zur Entfernung von Kesselstein
nd Satz gpililen.

6. Vor dem Sommerbetrieb die Gemischvorwdrm-—
lappe in der Rohrleitung (s. Bild 35) in Stel-

Schmiermittel und Spezialflissigkei

lung "JleTo" (Sommer) und vor dem Winterbetrieb —
in Stellung "3mMa" (Winter) bringen.
7. Heizungsradiator spulen und
hahn reinigen.
8. Bei anormaler Funktion der Lichtmaschine
(Fressen, erhbhtes Gerdusch) Lager derselben

Heizungs-

prufen und notigenfalls auswechseln.

SCHMIERUNG

Die Lebensdauer und der stdrungsfreie Be-
trieb des Kraftwagens sind weitgehend von der
rechtzeitigen und ordnungsgeméBen Durchfihrung
der Schmierung abhéngig.

Die fiir den Kraftwagen YA3~469F zur Anwen-
dung gelangenden Schmiermittel und Spezialfliis-
sigkeiten sind in Tabelle 1 zusammengefalt.

Die Schmierstellen sind in Bild 14 angege-
ben. Die Schmierung ist bei dem reihenfolglichen
Wartungsdienst durchzuftiihren. In der Schmiertafel
(Tabelle 2) sind folgende Sinnbezeichnungen ange-~

nommen :

"+'" ~ Schmierarbeiten bei jedem Wartungs-—
dienst durchfiihren.

"++" - Schmierarbeiten lber einen Wartungs~

dienst durchfiihren.

Bei der Schmierung ist folgendes zu beachten:

1. Vor der Schmierung Schmutz von den Schmier-
nippeln und Stopfen grindlich entfernen.

2. Nach der Schmierung ausgetretenes bzw.
ausgeflossenes Schmiermittel entfernen.

3. 01 an betriebswarmen Aggregaten wechseln.

4, Ist das 01 in dem Wechgelgetriebegehduse,
in dem Verteilergetriebegehiduse, in den Vorder-
und Hinterachsgehdusen stark verunreinigt bzw.
9ind in diesem Metallteilchen bemerkt, so hat man
die Gehduse mit Petroleum auszuspiilen.

Tabelle
ten fur den Kraftwagen YA3R-496F

Aquivalente Schmierstoffe nach SAE
Benennung des Schmiermittels im Sommer im Winter
bzw. der Flissigkeit ibgr von Oog | von 0% von -10°C| unter
307°C bis 30°C| bis =10°C| bis -30°C —30°C
61 M65/1OP1.AuBerdem verwendet werden:
fiir alle Jahreszeiten: Kraftwsgensl AC-8, SAE 40 SAE 30 SAE 20 SAE 10 SAE 5
GOST 10541-63 oder oder oder oder
im Sommer (bei einer Lufttemperatur Uber 5%¢)
01 meary 20W-40 | 10W-30 10W=30 - 5W-20
im Winter (bei einer Lufttemperatur unter 5°C)
{1 m8T, =
Getriebésl TAn-15B. SAE 140 | SAE 90 SAE 80
Im Winter (bei einer Lufttemperatur unter
-25°C) Getriebesl TC~10-0TH
Schmierfett JUTOI-24 Chassis grease oder Multipurpose grease



Fortsetzung Tabelle 1

Benennung des Schmiermittels

Aquivalente Schmierstoffe nach SAE

im Sommer

im Winter

bzwe. Flissi i -
zw. der Flussigkeit Uber von 0°C | von 0°C von -10°C | unter
300C bis 30°C| bis =10°C| bis -3%0°C| -300°C
Spindelol AY, GOST 1642~75 bzw. Gemisch:
60% Transformatorensl, GOST 982-74 und 40% Shock absorber oil
Turbinenol 22, GOST 32-74
Technische Vaseline BTB-1 Petrolatun
Bremsfliscigkeit BCK Hydraulic brake fluid SAE 70R1
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3ild 14. Schmierstelleaen
Tabelle 2

Schmiertafel

Posi- Be d Anzahl Schmierhdufigkeit, km
neonung un der Benennung des . .
bion |)bbildung der Schmier-|Schmiermittels  |2000]4000| 8000 | 16 opo | Schmierungshimwelse
pilg | Bauerurpe stellen
14
1 Vorder- und 4 Graphitfett YCcA Nach Bedarf ab-
Hinterfedern bzw.Gemisch 30% So- schmieren
(Blédtter) lidol, 30% Graphit
" und 40% Ge-—
triebedl

~ 10 _




Fortsetzung Tabelle 2

Posi~ Benennung und Anzahl Schmierhdufigkeit, km Schmierungshinweige
tion Abbildung der der Benennung des
im Baugruppe Schmier-{ Schmiermittels 16 000
Bild stellen 2000] 4000 18000
14
2 Lager fir Wag- Schmiermittel + Uber Schmiernippel
serpumpe JINTON-24 bis zum Austreten des
Schmiermittels aus der
Kontrollbohrung ab-
gchmieren. Heraus-—
tretendes Schmiermit-
tel entfernen
3 4 Desgl. + Uber Schmiernippel
abschmieren
lenke
4 Achsschenke 1- e + liber Schmiernippel
bolzen der oberen Achsschen-
kelbolzen abschmieren
5 Luftfilter fur Motorensl + Filter spllen und rei-
Vergaser nes 01 gleichzeitig
mit dem Olwechsel im
Motorkurbelgehduse
einfullen
+ Beim Einsatz auf be-
bonders staubigen
StrafBen ist das 01 im
Filter nach 2000 km
Zu wechseln
Gehduse der Bpindelsl AY bzw. + 01 bis zur Einfill-

vorderen und
hinteren StoB-
dampfer

Gemisch: 60%
[ransformatorensl
und 40% Turbinensl
P2

bohrung nachfiillen



Fortsetzung Tabelle 2

Eggi- Benennung und Ang:gl Benennuns des Schmierhdufigkeit, km
- : nennung .
Bild eugeupe Schmier~| Schmiermittels . b000(4000 |8000 | 16 000 Sefinlerungshinveise
14
Vi Motorkurbelge— 1 01 M63/1OF1 Olstand im Kurbelge-
hdause Eg kann auch hause téglich priifen.
Kraftwagensl AC-8 Bei Bedarf 01 bis zur
verwendet werden. oberen Marke am 01—
Bei einer Lufttem— meBstab nachfillen
peratur von Uber
5°¢ 61 12T,
Bei einer Luft- + 01 M63/1OF1, M12P1.
temperatur von MBI‘1 wechgeln
unter 5°C b1 M8I‘1 + 01 AC-8 wechseln
8 Vorderes Lager 1 Schmiermittel Schmierfett bei jedem
der Getriebekup- JHATON-24 Ausbau des Wechselge-
plungswelle triebes nachfiillen
9 Kupplungsaus- 1 Desgl. + Zur Schmierung Deckel
rickerlager der Fettgchmierbichse
2+.+3mal drehen
10 Achse der 1 -t + Uber Schmiernippel ab-
Schalthebel des schmieren
Verteilerge-

triebes




?ortsetzung Tabelle 2

- I5 =

~-| Benennung und Anzahl Benennung des Schmierhdufigkeit, km Schmierungshinweisge
Abbildung der der Schmiermittels
Baugruppe Schmierf
stellen 2000] 4000800016 000
Gehduse des Kraftwagengetriebe- + 01 wechseln (gleich~
Verteilerge-— 61 TAn-15B zeltig mit dem 1~
triebes Bei .einer Temgera— wechsel in dem Wech-
tur unter -25°C
Kraftwagengetrie. selgetriebe)
besl TC-10-0TIl
Keilnutenprofil Schmiermittel b Uber Schmiernippel ab-
der vorderen JINTON=-24 schmieren (2-3mal die
und hinteren Ge- Spritze betdtigen),
lenkwellen ohne daB Fett austritt
\/
Vorder- und Hin- Kraftwagengetriebe~ + 01 wechseln
terachsgehiuse 61 TAn-15B
Bei einer Tempera-
tur von unter
—25°C Kraftwagen-
getriebesl
TC~10-0TII
Schmiermittel Nach Bedarf Uber
JUTON-24 Schmiernippel bis zum
Austreten des Schmier-
mittels aus dem Spalt
abschmieren
Gelenke der VOIr—~ Desgl. + Uber Schmiernippel
‘deren und hio- bis zum Austreten des
teren Gelenkwel- Schomiermittels unter
le den Dichtlippen aller
Dichtungen des Kreuz-
stlckes abschmieren



Fortsetzung Tabelle 2

E9Si' Benennung und Anzahl Schmierhdufigkeit, km
;g“ Abbildung der Sdﬁg' Benennung des Schmierungshinweise
Bila | DBaugruppe chmier—| Schmiermittels 0000|4000 |8000 | 16 000
v gtellen
16 Wechselgetriebe- 1 Kraftwagengetriebe-| + 01 wechseln (gleich-
gehdusge 61 TAn-15B zeitig mit dem 01~
Bei einer Tempera- wechsel im Verteiler—
tur unter —25°C getriebe)
Kraftwagengetriebe-|
61 TC-10-0TI
17 1 Schmiermittel Nach Bedarf abschmie-
TATON-24 ren
18 -1 Bremsflissigkeit + Stand prufen, der 15
BCK. Bei einer «..20 mm unter dem
Lufttemperatur von Rad der Einfilloff-
unter -28°C ist nung liegen soll. Bei
die Bremsflussig- Bedarf nachfillen
keit mit Sprit im + Bremgfliissigkeit wech-
Verhaltnis 1:1 zu
. seln
verdlinnen
19 Welle fiur Kupp- 1 Schmiermittel + {lber Schmiernippel
lungs- und JNTOA-24 abschmieren
Bremspedal
20 Achse fiir Zwi- 1 Desgl. + Desgl,

schenhebel der
Kupplungsbe-
tatigung

- I6 -




Fortsetzung Tabelle 2

Posi-| Benennung und Anzahl Benennung des [Schmierhdufigkeit, im Schmierungshinweise
tion Abbildung der der Schmiermittels
in o | Douerupre Schmiers 0000 (4000 {8000 [16 000
14
21 Axkumulatoren- i Technische Vaseli-|+ Klemmen schmieren
batterie ne BTB-1 bzw. Kon- + Kontaktfreie Fl&achen
servierungsfett und Verbindungs-
NIIBK gchienen von Oxyden
sdaubern und schmiere
22 Zundverteilers:

I - Verteiler- 1 Schmiermittel + Deckel der Fett-
antriebs— JTUTON-24 schmierbiichse um eine
welle halbe Unmdrehung drehe

II - Hebelachse 1 + Mit 1...2 Cltropfen

abschnieren

IIT - Nocken- 1 Motorendsl + Desgl.

burste
IV - Nocken- 1 + Mit 4...5 Oltropfen
buchse abschmieren (zuvor
Laufer uné Dichtung
unter diesem abnehmer
23 Achsschenkelge- l2 Schmiermittel ++ “alenke aussnilen
lenke JIUTON-24 und je 500 g Fett ein
bringen
ou Vorder— und Hin- 4 Desgl. ++ Lager und Naben aus-
terradnabenlager spulen, Fett in die
Kugelkafige und in
den Raum der [Radnabe
zwischen den lager-
ringen einbringen
Die Fettschicht in de
Naben mud 10...15 oo
betragen



Fortsetzung Tabelle 2

fggi— Bengnnung und Anzahl Schmierhdufigkeit , km
im |Abbildung der der Benennung des Schmierungshinweise
Bild Baugruppe Schmier4 Schmiermittels 2000|4000 | 8000 16 000
14 stellen
25 O1filter des 1 Filter alle 6000...
Motors 8000 km bei dem §1-
wechgel im Motor wech-
seln
26 1 Kraftwagengetriebe-~ + Schmiermittel wech-
61 TAn-15B. Bei seln
einer Temperatur
unter -25°¢
Kraftwagengetriebe-
61 TC-10-0TN
Schnmierung der Aufbauarmaturenteile
- Turscharniere 8 Schmiermittel Nach Bedarf iiber
JTATON-24 Schmiernippel
schmieren
- Tur- und Aotor- 7 Desgl. + Abschmieren
naubenschlésser,
Sicherungs—
schndpper
- Tlrschlo3zungen, 8 n_ + Abschmieren
Sitze und
Schnépper,
Scharniere der
Tirhalter
- Gelenke des 4 Liotorensl Nach Bedsrf mit 3,..4
Scheibenwischer- Oltropfen abschmieren
antriebs

MOTOR

Am Kraftwagen YA3-469F ist ein Vierzylinder-
Viertakt~Vergasermotor mit hidngenden Ventilen und
Flussigkeitgkiihlung eingebaut (Bild 15, 16).

WARTUNG

Kurbeltrieh

1. Zylinderkopfbefestigungsmuttern nach Ein—
fahren des Kraftwagens und alle 1000 km nach
Jjedem Ausbau des Zylinderkopfes nachziehen. Der

- I8 -

4nzug hat our an einem kalten Motor in der in
Bild 17 angegebenen Folge in zwei Durchgénge 2zu
gegchehen. Dag endgiiltige Anzugsmoment betragt
733¢0.7,8 kpu.

2. Nach Bedarf Olkohle im Zylinderkopf, an
den Kolbenbdden und den EinlaBventilen entfernen.

An einem nichtverschlissenen Motor bei Ver—
wendung von hochqualitativen Eraftstoff und 01
und bei Beachtung der vorgeschriebenen Warmedaten
igt die Olkohlebildung gering.



{ Bild 15. Motor (linksseitige Ansicht):
1 - Kipphebeldeckel; 2 - Zﬁndverteiler;
3 - Anlasser; 4 - Kupplungsgehéuse;
5 - OlmeBstab; 6 - Kraftstoffpumpe;
0 7 - Mctorlager; 8 - Zylinderkopf;
9 ~ Wasserpumpe; 10 - Kraftstoff-Feip-
filtery 11 - Verschraubung fir Olein-
fillstutzen

;Y

Bild 16. Motor (rechtsseitige Ansicht):

1 - unterer Teil des Kupplungsgehduses;
2 - WasserablaBhahn fiir Zylinderblock;
3 - Zylinderblock; 4 - FinlaBleitung;

5 - Hehn fir Heizanlage; 6 - Vergaser;
7 - Auspuffkrimmer; 8 - AuslaBstutzen
des Kiihlsystems; 9 - Liifter;

10 - Lichtmeschine; 11 ~ Olfilter;

12 - Geber fir Oldruckanzeiger;

13 - Olwanne; 14 - Geber fiir Oldruck-
gignallampe

L———

R (. /.
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0
'.\ .\ ).,\ -.‘ l R



ONONONONO)
ONONONONG)

Bild 17. Reihenfolge beim Nachziehen der Zylinder-
kopfmuttern:

A - vordere Motorstirnseite

Bei elnem VerschleiB des Motors, besonders
der Kolbenringe, gelangt in die Brennkammern viel
01, so daB sich eine grode Olkohleschicht bildet.
Das Vorliegen von (lkohle erkennt man an Detona-
tion, Uberhitzung, Leistungsabfall und Erhthung
des Kraftstoff- und Ulverbrauchs. Beim Auftreten
dieser Merkmale hat man den Zylinderkopf abzuset-
zen und die Olkohle mit Hilfe von Metallschabern
und Birsten zu entfernen. Es i1st zu vermeiden,
daB Olkohle in den Raum zwischen den Kolbenkdpfen
und den Zylindern gerat. Wurde fiir den Motor
Athylenbenzin verwendet, so hat man zuvor die 01-
kohle mit Petroleum zu benetzen, damit wédhrend
der Reinigung ein Einatmen des giftigen Staubes
unmdglich gemacht wird.

Ventilgteuerung

Die Ventilsteuerung bedarf einer periodischen
Einstellung der Ventilgpiele, die an einem kalten
Motor nach 12.000...15.000 km und bei Anzeichen
von einer Anderung dieser Einstellung (Ventil-
kﬁopfen, Verminderung der Motorleistung, Aufblit-
zen im Vergaser, Auspuffknallen) wie folgt durch-
zufiuhren ist.

- Rohr des Unterdruckverstellers abnehmen;

~ Kipphebeldeckel vorsichtig, ohne die Dich-
tung desselben zu beschédigen, abnehmen;

- Kolben des ersten Zylinders nach der Marke
2 (Bild 18) an der Riemenscheibe der Kurbelwelle
in OT im Verdichtungstakt einstellen und mit
Fihllehre das Spiel zwischen den Kipphebelan und
Ventilen des ersten Zylinders priifen. Bei fehler-
haftem Spiel Gegenmutter der Einstellschraube

Bild 1o. krmittlung des oberen Totpunktes des
ergten Z4ylinders:
1 —- Stifv; 2 - Marke

losschrauben und durch Drehen der Einstellschrau-
be mit einem Schraubenzieher das Spiel an der
Fiihllehre einstellen (Bild 19), sodann Gegenumut-
ter unter Gegenhalten der Einstellschraube mit
Schraubenzieher nachziehen und Spiel priifen;

Bild 19. Binstellen des Ventilspisels:
1 - Federteller; 2 - Ventil; 3 -~ Kipphe-
bel; 4 - Einstellschraube; 5 - Mutter

~ nach dem Bingtellen des Ventilspiels eines
Zylinders Kurbelwelle um eine halbe Umdrehung
durchdrehen und Ventilspiel fur den nachsten Zy-
linder gemd8 der Zindfolge einstellen.

Dag Schema des Schmiersystems zeigt Bild 20.

Der 0ldruck im Schmiersystem eines betriebs-~
warmen Motors bei geringer Kurbelwellendrehzahl
(600 U/min) im Ieerlauf bei aufgedrehtem Olkilh-
lerhahn soll nicht weniger als O,4 kp/cm2 betra-—
gen; an einem nichtdurchwérmten Motor kann der
Druck 4,5...5 kp/cmz, bei einer Fahrgeschwindig-
keit von 45 km/h muB der Druck 2...4 kp/cm® und
in der heiSen Sommerzeit mindestens 1,5 kp/cm2
betragen.

Ein Druck im Schmiersystem, der die angege-
benen Werte unterschreitet, zeugt von einer St0-
rung am Motor, Hierbei mul der Motor stillgesetzt
und die Stbdrung beseitigt werden.

Zur Abkihlung des 0ls im Schmiérsystem ist
ein Ulkiinler vorgesehen, der durch Aufdrehen des
Hehns bei einer Lufttemperatur von iber 20°C ein-
geschaltet wird. Bei niedrigen Temperaturen mub
der Blkihler abgeschaltet sein. Jedoch hat man
unabhangig von der Lufttemperatur bei der Fahrt
unter schweren Bedingungen (mit grosier Last und
hoher Kurbelwellendrehzahl) auch den (lkuhler-
hahn zu offnen.

Der Oletand im Motorkurbelgehduse mud der
Marke "I am OlmeBstab 1 (Bild 21) entsprechen.
Die Messung soll 2...3% min nach Stillsetzen des
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Bild 20. Schema des Motorschmiersystems:
1 - Olpumpe; 2 - Ablajschraube der Ol-
wannes 3 - Olsaugkopf; 4 - Uberdruck-
ventil; 5 -~ Bohrung zur Schmierung der
Steuerrader; 6 - Olkithler; 7 - Olkiihler-
hahn; 8 - Geber fiir Oldruckanzeigar;
9 -~ Geber fiir Oldruckkoutrollampe;
10 - Ol1filter

betriebswarmen Motors vorgepommen werden. Der Ul-
stand soll nicht iiber der Marke "[I" liegen, da
dies zu einer Verkokung der Ringe, zur Ulkohle~
bildung in der Brennkammer des Zylinderkopfes
und an den Kolbenbdden sowie zu einem {llecken
iber die Dichtungen und Beilagen filhrt. Eine
Senkung des Ulstandes unter der Marke "O" kann
zum Ausfall der Lager flhren.

01 im EKurbelgehduse des Motors gemdB den Hin-
weisen der Schmiertafel wechseln. Der Ulwechsel
g0ll an einem betriebswarmen Motor durchgefuhrt

werden.

Bild 21. Priifung des Olstandes im Motorkurbel-
gehidusges :
1 - OlmeBstab

Bild 22. Schema der Kurbelgehiausgeentliftung:

1 - Olabweiser; 2 s 3 — Rohrleitungsen



Das Hauptstromfilter ist auch gemsB8 den Hin-
welsen der Schmiertafel bzw. beil einem Uldruckunter-
schied von 0,6...0,75 kp/cm2 vor dem Filter und
hinter diesem auszuwechseln. Zur Auswechselung
des Filters ist dieses mit den Handen durch Dre-
hen gegen den Uhrzeigersinn auszubauen.

Bei dem Einbau deg Olfilters ist darauf zu
achten, daB sich die Gummidichtbeilage in der
gpeziellen Nut des Filtergehduses befindet.

Bei dem Betrieb des Kraftwagens hat man auf
die einwandfreie Funktion der {ldruckgeber zu
achten., Der Notoldruckgeber spricht bel einem
Druckabfall im System bis auf O,4...0,8 kp/cu® an.

Belm Einschalten der Zindung leuchtet die
Notdldrucklampe auf, die nach dem Anspringen des

Motors erldscht. Brennt die Lampe bei Betriebsdreh-
zahlen, go weist dies auf einen fehlerhaften Ge-
ber bzw. eine fehlerhafte Motorschmierung hin.

Bei erhthtem Olverbrauch ist die Kurbelge-
hauseluftung auf einwandfreien Zustand zu prifen
(Bild 22).

Kuhlsystem
- Die Wartung des Kihlsystems besteht in der
Entfernung des Kesselsteins und des Satzes! in
der Einstellung der Lifterriemenspannung und
Schmierung der Wasserpumpenlager sowie in der
AuBengpilung des Kuhlers.

Das Kuhlsystem hat man einmal im Jahr vor
dem Sommerbetrieb zu spilen.

Der Kegselstein wird aus dem Kihlsystem
durch Augspllen mit einem starken Leitungswasser-—
gtrahl entfernt. Der Motor ist gesondert vom Kiih-
ler zu spulen, damit kein Rost, Kesselstein und
Satz aus dem Wassermantel in den Kihler gerit.
Vor der Spulung des Motors ist der Thermostat aus
dem Stutzen herauszunshmen und der Schlauch vom
Kihler zu l&sgen.

BRird 23. Spilung deg Motorkiihiungsmsatels

Zur besseren Reinigung des-Zylindermantels
ist der AblaBhahn zusammen mit dem Stutzen aug
dem Zylinderblock herauszuschrauben.

Die Strahlrichtung mud der Wasserbewegungs~
richtung entgegengesetzt sein (Bild 23).

Der Kuhlmantel ist so lange auszuspilen, big
aus dem Motor sauberes Wasser ausstromt.

Zum Spllen des Motorkihlmantels diirfen keine
Alkalilaugen benutzt werden, da sie eine Korro-
sion des Zylinderkopfes und des Zylinderblocks
hervorrufen.

Der Kihler ist bei geschlossenem Kihlerverschlug

zu spulen, wobei man das Wasser zuerst dem oberen
Stutzen zufihrt, um vor allem den Satz aus dem
unteren Kihlerkasten zu entfernen, und dann dem
unteren Stutzen. Gespilt wird so lange, bis aus
dem oberen Kiihlerkasten reines Wasser ausstromt

(Bild 24).

Bild 24, Spiulung des Kiiblers

) Gleichzeitig hat man den Kihlerblock mit
Wagser auszuspilen und mit Druckluft auszublasen.

Bel wegentlichen Kesselsteinablagerungen in
den Kihlerrthren ist wie folgt zu verfahren:

1. Kihler ausbauen und in diesen eine bis
auf 90°C angewérmte 10%ige Natronlauge (Kaustik-
godaldsung) einfillen.

2. Nach 30 min
lassen.

3. Kihler mit HeiBwasser in der dem Wasser—
kreislauf im Motor entgegengesetzten Richtung im
Laufe von 30...40 min unter einem Druck von nicht
liber 0,5 kp/cm2 gpilen.,

Dazu an den Stutzen des unteren Wasserkastens
einen Heiwasgerschlauch anschlielen, damit gamt-
liche Kihlerrdhren ausgesgpiilt werden und dags Was-
ser Uber den Stutzen des oberen Wesserkastens

Losung aus dem Kuhler ab-

ausstrdmi.



Die Spannung deg Liifterriemens wird durch
Schwenken der Lichtmaschine eingestellt. Die nor—
mele Kiemendurchbiegung mu3 10 mm beim Driicken auf
diesen mit dem groBen Daumen mit einer Kraft von
4,5 kp betragen (Bild 25).

Im Falle eines Schlupfens des Liifterriemens
ist die Spannung »is zu einer Durchbiegung von
8...10 mm zu erhdhen.

Bild 25. Prufung der Lifterriemenspannung

Die Funktion des Thermogtats wird gleichzei-
tig mit dem Spllen des Kihlsystems sowie auch im
Falle einer systematischen Uberhitzung des Motors
(bei einwandfreier Funktion der Kraftstoffanlage
und der Zindung) gepruft. Die Prufung ist wie
folgt durchzufihren:

Thermostat zusammen mit einem Thermometer in
ein GefdB mit auf 90...100°C angewarmtem Wagser
unterbringen. Dann bei allmdhlicher Abklihlung des
wassers die Temperatur des Beginns und Endes der
ThermostatventilschlieBung merken., Ein fehler-
hafter Thermogtat ist durch einen neuen zu erset-

zen.
Bei der Prifung des Thermostats igt auf die

Reinheit der Ventilteller und der Vertiefungen

des Balges zu achten. Kesselstein und Schmutz hat
man von dem Thermostat wit einem Holzspachtel zu
entfernen, wonach dieser in Wasser zu gpiilen ist.

Die Funktiongfahigkeit des Thermostats kann
man auch an der Anwirmung des Aufnahmesgtutzens
des oberen Kiihlerkastens bei Durchwiarmung des
Motors prifen. Beil einem fehlerhaften Thermostat
wird der Stutzen sofort nach dem Anlaasen des Mo-~
tors warm, bel einem gtSrungsfreien - nachdem die
Wasgertemperatur im Zylinderblock 60...?O°C ar-
reicht (Ablesung am Wassertemperaturanzeiger an
der Instrumententafel).

Die Schmierung der Wasserpumpenlager wird
gemdd den Hinweisen der Schmiertafel durchgefihrt.

Die Lager sind lber die Schmiernippel bis zum
Augtreten des Schmiermittels aus der Kontrollboh-
rung abzuschmieren. Uberschiigsiges Schmiermittel

ist zu entfernen, da es auf den Lifterriemen
geraten und diesen zum Augsfall bringen kaan.

Kihlerjalousie auf volles Uffnen bei ganz
herausgezogenem Betdtigungagriff priifen. Pallg
die Kihlerklappen hierbei nicht voll gebffnet
gind, so hat man wie folgt zu verfahren:

1. Befestigungsschraube der Betdtigungsstan—
ge in der Gelenkmuffe des an der Kithler jalousie
angeordneten Hebels lockern.

2. Jalousieklappen voll 6ffnen, wozu der Be—
tdtigungshebel entgegen dem Uhrzeigersinn zu
drehen ist,

3. Jalougsiebetdtigungsgriff ganz hinein-—
dricken.

4. Betdtigungsstange in dieser Stellung in
der Hebelgelenkmuffe befestigen.

5. Jalousie mehrmals schlieBen und offnen,
wonach das volle Uffnen der Jalousieklappen bei
bis zum Anschlag eingedriicktem Griff und das
volle SchlieBen derselben bei ganz herausgezoge-
nem Griff zu prifen ist. Falls sich hierbei der
Betatigungsgriff mit groBem Kraftaufwand bewegt,
so hat man die Jalousieklappenachsen und die Zug-
gtange einzuschmieren. Die Klappenachsen sind mit
Motorensl und die Zugstange mit Schmierfett nach
Entfernung der Hille abzuschmieren. Die Zugstange
kann man mit einem leicht eindringenden Schmier-—
mittel, bestehend aus 60 % Kolloidgraphitkonzen-
trat in Mineralsl und 40% White Sprit abschmieren.
Das Schmiermittel ist auf die Hille der Zugstange
aufzutragen.

Das Wasser aus dem Kihlsystem ist iber zwei
HBhne abzulagsen. Der eine von diesen befindet
sich am unteren Kihlerkasten, der andere - am Zy—-
linderblock. Beim Ablassen ist der Kihlerver—
schluB8 abzunehmen.

Kraftstoffanlage

Die Kraftstoffanlage des Motors ist im Bild
26 gezeigt. .

Von dem Zustand der Eraftstoffanlage hingt
in wesentlichem MaBe die Zuverladssgigkeit und die
Iobensdauer des Motors sowie das dynamische Ver-
halten und Wirtschaftlichkeit des gesamten Kraft-
wagens ab.

Die Wartung der Kraftstoffbehilter bestehs
in dem periodischen Ablassen des Satzes und Wag-

sers aus diesen, in der Spllung der abnehmbaren
Filter der Entnahmerohre der Kraftstoffleitung
und der eigentlichen Behdlter. Periodisch Anzug
der Beh#lterbefestigungsschrauben priifen und noti-
genfalls nachziehen.

Zum Spiilen sind die Kraftstoffbehdlter aus—
zubauen.,

Vor dem Ausbau der Behdlter ist folgendes
augzufiuhren:

~- Akkumulatorenbatterie abklemmen;



Bild 26. Schema der Kraftstoffanlage:

1 - Kraftstoffbehdlter (links);
2 - Filter mit Schlummabscheider;
3 - Umschalthahn fir die Kraftstoffbe-

-~ Luke in Aufbauboden iber dem Geber des
Kraftstoffstandanzeigers und dem Entnahmerohr der
Kraftstoffleitung offoen;

- Leitung vom Geber des Kraftstoffanzeigers
16gen und isolieren;

—~ Entnahmerohr der Kraftstoffleitung vom
Flansch des Entnahmerohres ldsen.

Dann Schrauben der Spannbinder losschrauben
und Spannbdnder nach unten abbiegen, damit sgie
nicht dags Senken des Behélters hindern. Behdlter
absetzon. Das Filter des Entnahmerohres kann ohne
Ausbau des Behdlters - ausgespillt werden. Hierbei
ist das Entnahmerohr mit dem Filter lber die Luke
jm Aufbauboden herauszunehmen. Behdlter und Fil-
ter des Entnahmerohres mit reinem Benzin bazw.
heiBem Wasser spiilen und mit Druckluft aus-
blasen.

Beh#ltereinfiillverschluB gtets sauber
halten und darauf achten, daB die Liftungesffnung
in der Mitte der EinflillverschluB nicht mit
Schmutz verstopft wird; bei Bedarf Liftungsoff-
nung reinig;n.

Zur Sicherung einer normalen Funktion der
Kraftstoffanlage bei hohen Temperaturen is% ein
rechtzeitiges Ansprechen der Ventile der Einfill-
verschraubung wichtig. Deshalb hat man vor Ein-
treten der heiBen Jahreszeit deren Funktion zu

prifen.
Zur Ermittlung des Angprechmomentes des Aus-—
lagventils hat man pach dem im Bild 27 angefihr-—

- 21 -

hilter; 4 -~ Kraftstoffpumpe; 5 ~ Kraft-
stoff-Feinfilter; 6 - Vergaser;
7 - Kraftstoffbehilter (rechts)

ten Schema den Kraftstoffbehdlter an den Kompres-—
sor anzuschlieBen, den Hahn 3 zu 6ffnen und den
Kompressor einzuschalten. Dann den Druck im Be-
halter durch allmdhliches Zudrehen des Hahns
steigern und die Anzeige des Mikromanometers 2
beobachten.

In Ansprechmoment des AuslaBventils muB der
Druck im Beh&dlter abfallen.

Zur Priifung der Funktion des AuslaBventils
ist der Kraftstoffbehidlter nach dem gleichen
Schema an die Vakuumpumpe anzuschlleBen. Die wei-
tere Durchfiihrung der Prifung ist der oben be-
schriebenen dhnlich. Offnet sich das AuslaBventil
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Bild 27. Schema zur Funktionspriifung der Fin-
fiilllverschluBventile des Kraftstoff-
behalters:

1 — Kraftstoffbehdlter; 2 - Mikromano-—
meter; 3 - Hahn; A -~ Druckluftzufihrung



bei einem Druck von unter 0,008 kp/cm2 und dber
0,05 kp/cm2 und das EinlaBventil - bei einem Un-
terdruck von Uber 0,03 kp/cma, go ist der Einfiull-
verschlul auszuwechseln.

Die Wartung des Kraftstoffilters mit Schlamm-
abscheider besteht in dem periodischen Ablassen
von Schlamm und Wasser iiber die AblaBbohrung. Vor
dem Winterbetrieb Filterpacket komplett ausbauen
und in Benzin bzw. Azeton gpilen. Nach dem Spulen
Filterpacket mit Druckluft bei einem Druck von
nicht Uber 1 kp/cm2 ausblasen, damit die Filtrier-
platten nicht beschaalgt werden.

Die wartung der Kraftstof fpumpe besteht in perio-

dischem bEntfernen von Schmutz ausdem Kopfteil der Kraft-

gtoffpumpe und Spililen von Filtersieb.Bei der Anbringung
des Deckels darauf achten, daB die Dichtbeilagen
20 (Bild 28) nicht beschédigt werden.

Ein Nachtropfen von Kraftstoff uber die Kon-
trollbohrung 15 zeugt von einer fehlerhaften Mem-
bran. In diesem Falle Pumpe ausbauen, Membran zer-—
legen und auswechseln.

Bei dem Zusammenbau der Pumpe sind die Be-
fegtigungsschrauben des Pumpenkopfteils bei in
die untere Stellung zurlickgezogener Membran nach-~
zuziehen,
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Bild 28, Kraftstoffpumpe:
1 - Deckel fiir Pumpenkopfteil; 2 - Druck-
ventil; 3 -~ Kopfteil; 4 -~ Membran;
S - Exzenter der Nockenwelle; 6 ~ Betati-
gungshebel; 7 - Faeder fur Betdtigungshe-
bel; 8 - Achse der Betatigungshehel;
9 - Riickholfeder; 10 - Hebel zum Hand-
pumpen; 11 - Welle fiir Hebel zum Hand~
pumpen; 12 - Hebel fir Stange; 13 - Mem-—
branstange; 14 - Abdichtung; 15 - Boh-
rung zur Verbindung mit der AuBenluft;
16 - Membranfeder; 17 - Gehduse;
18 ~ KinlaBventil; 19 -~ Siebfilter;
20 -~ Dichtbheilage; 21 - Schraube fir
Deckalbefestigung

Periodisch die Befestigung der Pumpe am Mo-
tor und die Dichtheit der Verbindungen der Kraft-
stoffleitungen prifen.

Vor dem Eintreten der heiBSen Sommerzeit hat
man den von der Pumpe erzeugten Druck zu priifen.

Die Prufung wird ohne Ausbau der Pumpe beim
Laufen des Motors mit geringer Kurbelwellendreh-
zahl im ILeerlauf vorgenommen. Fur die Priifdauer
ist das Rohr, welches den Kraftstoff dem Vergaser
zufuhrt, vom Vergaser zu ldsen und an ein Manome-
ter mit einer Skale bisg 1 kp/cm2 anzuschlieBen.
Das Anlassen und die Speisung des Mctors erfolgt
durch den in dem Schwimmergeh&duse vorhandenen
Kraftstoff. Die Pumpe so0ll einen Druck von nicht
unter 0,12 kp/cm2 erzeugen., Nach dem Stillsetzen
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Bild 29, Schema des Vergasers K-~129B:
1 - Deckel; 2 - Antrieb der Beschleuni-
gungspumpe und der Vollasteinrichtung;
3 - Beliiftungseinrichtung; 4 - Diise der
Beschleunigungspumpe; 5 - Luftklappe;
6 - kleiner Lufttrichter; 7 - Diise der
Vollasteinrichtung; 8 - Hauptluftdiise;
9 - Leerlaufluftdiise; 10 - Kraftstoffor-
derventil; 11 - Kraftstoffilter;
12 - Schauglas; 13 -~ Schwimmereinrichtung;
14 -~ AblaBschraube; 15 — Vergasergehiduse;
16 - Hauptkraftstoffdise; 17 - Leerlauf-
kraftstoffdise; 18 - Emulsionsrohr;
19 - Kinstellschraube; 20 -~ Mischkammer;
21 - Leerlaufemulsionsdiise; 22 - unregel-
bare Bohrung des Leaerlaufsystems;
23 - Droaselklappe; 24 - Zuleitung zua
Unterdruckversteller; 25 - groB8er Luft-
trichter; 26 — Druckventil; 27 ~ Rick-
schlagventil; 28 — Vollastventil;
A - Kraftstoff

- 25 -



des Motors darf der von dem Manometer angezeigte
Druck im Laufe von 10 s nicht abfallen.

Genlgt die Pumpe den angegebenen Forderungen
nicnt, ist diese instandzusetzen bzw. auszuwech-
seln.

Das Kraftstoff-Feinfilter ist periodisch zur
Spulung der Absetzglocke und des Filtereinsatzes
zu zerlegen. Zum Zerlegen Flugelmutter ldsen und

Bugel zur Seite schieben, dann Absetzglocke zu-—

sammen mit Filtereingatz ausbauen.

Der Vergaser K-129B (Bild 29) igt ein Ein-
kammer-Fallstromvergaser mit zwei Lufttrichtern.
Die Vollasgteinrichtung und die Beschleunigungs-
pumpe werden mechanisch durch die Drosselklappe
betatigt.

Die Wartung des Vergasers besteht in der
periodischen Prufung der Befestigung des Verga-
sers und seiner Elemente, in der Priufung und Ein-
stellung des Kraftstoffstandes im Schwimmerge-
hduse, in der Einstellung einer geringen Motor-
leerlaufdrehzahl, in der Prifung der Funktion der
Beschleunigungspumpe und der Vollasteinrichtung,

in der Reinigung, Ausblasung und Spulung der Ver-
gaserteile von Harzablagerungen, in der Prifung
des DurchlaBvermdgens der Diisen.

Die Prifung des Kraftstoffstandes erfolgt
bei nichtlaufendem Motor, wobei der Kraftwagen auf
einem horizontalen Platz abgestellt wird. Beim
Nachpumpen von Kraftstoff mit Hilfe des Pumpen-
handantriebs mul der Kraftstoffstand in dem
Schwimmergehduse innerhalb des durch die Marken
(Anglsse) "a" (Bild %0) an den Wandungen des
Schauloches begrenzten Bereiches liegen. Bei einer

Bild 30. Schauglas der Vergaserschwimmerk:ammer:
a - Marken des Kraftstoffstandes

Abweichung ‘des Kraftstoffstandes von den angege-
benen Grenzen ist eine Nachstellung vorzunehmen,
wozu der Schwimmergehédusedeckel abzunehmen ist.
Die Einstellung des Kraftstoffstandes erfolgt
durch Nachbiegen der Zunge 3 (Bild 31). Gleich-
zeitig durch Nachbiegen deg Begrenzers 2 Nadelhuv
des Kraftstoffdrderventils
stellen. Nach der Einstellung wieder den Kraft—

von 1,2...1,% om eipn-

stoffstand prifen und ndtigenfalls Einstellung
wiederholen., Da im Laufe des Betriebes infolge

J9-39.6 mm

12-1.5mm

Bild 31. Vergaserschwimmer und seine Kinstellung:
1 - Schwimmer; 2 - Schwimmerhubbegrenzer;

3 - Krsftstoffstandeinstellzungs;

4 - Schwimmerachse; 5 — Ventilnadel;

6 Ventilgehduge; 7 - Ventilscheibe

eines VerschleiBes der Schwimmereinrichtung der
Kraftstoffstand allmdhlich ansteigt, ist dieser
bei der Einstellung an der unteren Grenze einzu-
stellen. In diesem Falle bleibt der Kraftstoff-
stand langere Zeit innerhalb der zuldssigen Gren-
zen.

Anmerkung. Bei Einstellung des Kraftstoffstan-
des im Schwimmergehéuse soll die Schwimmerzunge
nicht durch Driicken auf den Schwimmer, sondern
mit Hilfe eines SchraubenZiehers bzw. einer
Flachzange pachgebogen werden.
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Bild 32. Finstellschrauben des Vergasers:
1 - Anschlagschrauhe fiir Drosselklappe;
2 —'Leerlaufschraube; 3 - binstellschrau.-
be fur Beliiftungsventil; 4 - Beliftungs-
ventil; 5 - untere Nutkante im Schwimmer-—
kammerdeckel; 6 - Kante des Beliiftunga-
veatils



DurchlaBvermdgen der Diisen, cw? /min:
Hauptkraftstoffdise ceoeo..... 365+5
Leerlautkraftstoffdise ....... 55¢1,5
Hauptluftdiise ................ 175+4
Leerlaufluftdise «v.ceenenn... 390+9

Die Einstellung der geringen Leerlaufdreh—
zahl hat man an einem betriebswarmen Motor bei
gtdrungsrtreier Zindung vorzunehmen.

Die singtellung ist wie folgt durchzufiihren:

1. Mit Schraube 1 (Bild 3%2) eine leerlauf-
d:ehzahl der Kurbelwelle 550...600 U/min einstel-
en.

2. Schraube 2 in eine Stellung bringen, die
die grodte Drehzahl der Motorkurbelwelle bei der
betreffenden Stellung der Drosselklappe sichert.

5. Mit Schraube 1 endgiltig geringe leer-
laufdrehzahl einstellen (550...600 U/min).

4. Antrieb des Schwimmergehdusebeliftungs~
ventils 4 einstellen, wozu die Schraube 3 in die
Stellung zu bringen ist, bei der die Ventilkante
6 mit der unteren Nutkante 5 im Schwimmerge-
hdaugedeckel zusammenfdllt.

Die Funktion der Beschleunigungspumpe wird
im Falle gepruft, wenn bei ruckartigem Durch-
treten des Fahrpedals der Motor schlecht auf
Hochtouren kommt. Zur Priifung ist die Drosgsel—
klappe ruckartig zu offnen, wobei sus dem Spritz-—
rohr der Beschleunigungspumpe Kraftstoff ausflies-
sen nuB. Auf einem speziellen Stand kann man die
Forderleistung der Beschleunigungspumpe priifen,
die nicht weniger als 8 cm3 wahrend 10 Kolbenar~
beitshlibe betragen muB. Wiahrend des Vergaserbe—
triebes kann infolge einer natiirlichen Abnut zung
des Kolbens und der wandungen des Beschleuni-
gungspumpenzylinders die Forderleistung der Be—
schleunigungspumpe ungeniigend sein. Um die Forder-
leistung zu erhéhen,hatmandieScheibeanderdtange
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Bild 33. Umstellung der Begrenzungsscheibe an der

Stange der Beschleunigunggpumpe:
1 - obere Findrehung; 2 - Begrenzungs-
gcheibe; 3 - untere Sindrehung

der Beschleunigungspumpe in die untere kingnut 3
(Bild 33) umzustellen. Bei dem Betrieb des Kraft-
wagens bei hohen Temperaturen hat man die Férder—
leistung der Beschleunigungspumpe zu vermeiden,
indem man die Begrenzungsscheibe ip die obere
Ringnut an der Stange umstellt.

Falls der Motor seine maximale leistung bei
vollig gedffneter Drosselklappe nicht entwickelt,
hat man das volle Einschalten der Vollasteinrich~
tung zu prifen. Dazu hat man den Abstand zwischen
der Leiste und der Mutter der Betdtigungsstange
der Vollasteinrichtung bei vollig geoffnoter
Drosselklappe zu prifen, der 40,2 mm (5ild 34)
betragen mud. Bei Bedarf hat man diesen Abstand
mit Hilfe der Mutter nachzustellen, wonach die
Mutter durch Zusammenpressen an kleinen Durchmes—
ser zu befestigen ist.

3%0,2mm
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Bild 34, Prifung der vollan Ekinschaltung der
Vollasteinricbtung

Das DurchlaBvermtgen der Dilsen wird auf
einem speziellen Stand durch DurchgieBien von Was-—
ser unter einem Druck von 1000+2 mm bei einer
Temperatur von 201 °C ermittelt,

Beim Zin- und Ausschrauben der Disen hat man
eine Beschddigung des Gewindes in den Bohrungen
zu verhuten, EBs ist zu beachten, das die Haupt-
kraftstoffdiise und die leerlaufkraftstoffdiise
einander &hnlich sind, haben aber ein unterschied-~
liches Gewinde: die Dise 16 (s. Bild 29) hat ein
Gewinde M6x1 und die Diise 17 ein Gewinde M6x0,75.

Die Vergaserteile sind mit Benzol bzw, oit
nichtdthyliertem Benzin zu splilen und sodann mit
Druckluft auszublasen.

Zum Reinigen der Diisen und der kalibrierten
Bohrungen darf kein Metalldraht benutzt werden,
da dies zur Stdrung deren MaBe und Durchlagver-
mogen fuhrt.

Die Wartung des Luftfilters besteht in cex

Olwechsel in der Olwanne, in der Spulung des Fil-
tereinsatzes und Prifuny seiner vefestigung am
Motor. Zur Spulung und zum Ulwechsel hat man CGas
Filter auszubauen, wozu die Uchraube des Spann~
bandes zur Befestigung des Filters am Vergaser -u

18sen und die Kutter zur Befestigung des Filters



am Trager loszuschrauben ist. Dann Fligelmutter
losschrauben und Filter zerlegen. Filtereinsatz
mit Petroleum bzw. Benzin sgpiilen und nach der
Spuilung abflieflen lassen.

Schmutziges 01 aus der Ulwanne ausgieBen, 01~
wanne mit Petroleum bzw. Benzin ausgpilen und
0,15 1 frisches Motorensl (bzw. geklédrtes Altol)
in die Olwanne einfillen. ’

Die Saugleitung ist periodisch von Harzabla-

gerungen an ihren Innenflachen zu reinigen, da
gie die Durchgangsquerschnitte der EinlaBkandle
vermindern und zu einem Leistungsabfall des Mo-
torsg fuhren. Bei der Saisgonwartung ist die Klappe
(Bild 35) in die der Jjeweiligen Jahreszeit ent-
gprechende Stellung zu bringen.

Das Fahrpedal kano wdhrend des Betriebes
eine Einstellung erfordern, die den Zweck hat,
ein volles Uffnen der Drosselklappe des Vergasers
und eine bequeme Lage des Pedals zu sichern. Falls
gich beim Niederdriicken des Pedals bis zum An-
schlag an den Boden die Drosselklappe nicht voll
offnet, 50 hat man die Gegenmutter 2 (Bild 36) zu
15sen und durch Drehen der Muffe 3 die Pedalstan-
ge zu verkiirzen, um ein volles Offnen der Dros-
selklappe des Vergasers zu sichern, wobei jedoch
die Ausgleichfeder nicht ganz zusammengedrickt
sein goll,

In loggelassenem Zustand mul der Abstand des
Fahrpedals zum Schréagboden 80...95 mm betragen.,
Nach der Einstellung Gegenmutter 2 anziehen.

Bild 35. BEinrichtung ‘zur Vorwirmung des Brenn-

gemisches:

I - Vorwdrmung eingeschaltet (Winter);
11 - Vorwarmung abgeschaltet (Sommer)

Reicht die Linge des Gewindes an der Stange des
Fahrpedals fur die Einstellung pnicht aus, so hat
man die Léngé der Stange 15 durch Ein-~ und Aus-~
gchrauben derselben aus dem Endstiick 17 zu ver-
groBern, wozu man die Gegenmutter 16 zu ldsen und
nach der Einstellung anzuziehen hat.

Periodisch gollen die Gummibuchsen der Fahr-
pedalwelle mit Bremsflilssigkeit und die Bowden-
zlige zur Betatigung der Luftklappe und der Dros-
selklappe — mit Staufferfett geschmiert werden.

Vergaserbetitigung:

1 - Gaspadal; 2 - Gegenmutter; 3 ~ Ein-
stellmuffe; 4 - Rickzugfedear;

5 — Bock; © - Welle; 7 - husgleichfaeder;
8 - Hehel; 9, 10 — Mubterud 11 ~ Zug-
gtange; 12 - Zwischenhebsl; 13 - Habel
fir Drosselklappenbowdanzug; 14 - Bock
sur Befestigung Ger Bowdennitlle;

15 ~ Finstellstangé; 16 - Geganmutter;
17 - Endstick; 18 - Hebel fur Drossel-
xlappe; 19 - Knopf fir Handbetatigung
der Luftklappe; 20 -~ Knopf fir Hand-
betdatigung der Drosselklepps



Zum Abschmieren sind die Bowdenzlige aus der
Hille nach Ldsen der Schraube zur Befestigung der-~
selben am Hebel herauszuziehen.

Auspuffanlage

Wihrend des Betriebes hat man periodisch die
Zuverléssigkeit der Verbindung des Auspuff-
kriimmers, Zulaufrohrs und Schallddmpfers
(Bild 37) zu priifen. Ein Entweichen der Abgase
iber die Verbindungsstellen ist unzulidssig.

Motoraufhéngung
Der Motor wird am Rahmen in vier Punkten be-
festigt (Bild 38).
Periodisch s0ll der Anzug der Muttern der
vorderen und hinteren Motoraufhangung sowie die
Befegtigung der Verbindungsstange geprift werden.

PRUFEN DES TECHNISCHEN ZUSTANDES DES
MOT ORS

Der technische Zustand des Motors wird durch
den Xontrollkraftstoffverbrauch, die Motorlei-
stung, die Verdichtung in den Zylinderan und den
Motorgerdusch ermittelt.

Bild 37. Auspuffanlage:

1 - Dichtbeilage; 2 - Schraube;
3 — Stiftachraube; 4 - Flansch fir Ent-
pahmerohr; 5 - Muttern; 6 - Biigel;

Bild 38. Motorlagerung:
1 - Mutter; 2 - Lager fir Zylinderblocl;
3 - obere Schale; 4 - Scheibe; 5 — Buchse;
6 — obares Gummikissen; 7 - Sitz fir
oberes Gummikissen; 8 - unteres Gummi-
kissen; 9 - Schraube; 10 ~ StoBdampfer
fur Verbindungsstange; 11 - Verbindungs-
stange; 12 - Beck fir Zwigchenphetel

7 - Lager; 8 - Schalldimpfer; 9 - Auf-
hdngerriemen; 10 — Auspuffrohr;
11 -~ Aufsatz

Der Kraftstoffnormverbrauch wird am mit vol-
ler Last auf einer trockenen Asphalt- bzw. Be-
tongtraBe mit einer Geschwindigkeit 30...40 km/h
bewegenden Kraftwagen gemessen. Die Vorderachse
mul abgeschaltet gein. Die Messung erfolgt auf
einer Strecke von 3...5 km Liange in zwel entgegen-
gesetzten Richtungen. Vor der Priffahrt hat man
den Motor und die Aggregate des Fahrwerks auf
einer Strecke von 10...15 km durchzuwérmen.

Zum Vermegsen der Krafti offverbrauches ist
ein Behditer Modell %61 TAPQO zu verwenden.

Ist der Kraftwagen eingefahren (30CO lm) und
technisch einwandfrei, soll der Kraftstofiver-
brauch 10,6 1/100 km nicht Ubersteigen.

Im Winter ist eins Zunahme des Kraftstofi-

normverbrauches um héchstens 10% zulédssig.
Das lsistungsverhalten des Moiors wird an
der Beschleunigunz und der maximalen Fahrgeschwio-

digkeit des Kraftwagens ermitielt.

v
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Kraftfahrzeuge.



Der technische Zustand der Fahrgestellaggre—
gate wird durch die Linge des Freilaufweges des
Kraftwagens bestimmt., Auf einem ebenen Abschnitt
einer Asphaltbahn beim Fahren mit einer Geschwin-
digkeit von 50 km/h hat wman den Gang auszuriicken
und den Kraftwagen bis zum Stillstehen frei fah-
ren zu lassen. Die Messung des Freilaufweges ist
in zwel entgegengesetzte Richtungen vorzunehmen.

Das Fahrgestell befindet sgsich in einwand-
freiem Zustand, wenn gich der eingefahrene Wagen
(nach 3000 km) mindestens 350 m big zum vollen
Stillstand bewegt.

Der Olverbrauch bleibt wihrend des Betriebes
nicht konstant, und zwar nimﬁt er wahrend des
Einlaufensab und betradgt nach 5000...7000 km
70...150 g /100 km, Nach 70.000...90.000 km
steigt der Olverbrauch an. [bersteigt der Olver-
brauch 450 g /100 km, g0 ist der Motor repara-
turbediirftig. Der Olverbrauch wird nach der Nach-

fullmenge ermittelt.

Der 0ldruck im Schmiersystem ist mit einem
Kontrollmanometer mit einem Teilungswert von
nicht Uber 0,5 kp/cma, das uber einen biegsamen
Schlauch an Stelle des Oldruckgebers angeschlos-—

sen wird, geprifst,
Zur Messung des Oldruckes an einem stillstehenden
Kraftwagen hat man die Hinterachse aufzubocken,
die Vorderachse auszurlicken, den Motor anzulassen
und nach Einricken des Direktganges mittels der
Handbetatigung die Vergaserdrosselklappe dermafSen
zu 6ffnen, daBd das Tachometer eine Geschwindig-
keit von 45 km/h anzeigt, und den Druck im
Schmiersystem zu messen.

Die Verdichtung in den Zylindern ist an

einem betriebswarmen Motor mit einem Kompressionsg-
prufer Modell 179 TAPQO zu prufen. Dazu Ziindkerzen
ausgchrauben, den Kegelgummiendstlck in die Boh-
rung fur die Zudndkerze (Bild 39) einsetzen und
die ganz geoffneter
Drosselklappe
nit dem Anlasser durchdrehen. Der Druck in den
Zylindern muf mindestens 6,65 kp/cm2

rurbelwelle bei

und kraftstofflosem Vergaser

betragen.

der Verdichtungs in den Notorzy—

Priifunz

lipdern

Der Druckunterschied in den Zylindern soll
1 kp/cm2 nicht iibersteigen.

Eine gleichmiBig reduzierte Verdichtung in
allen Zylindern zeugt in der Regel von einem be-
trachtlichen Verschlei der Zylinder und Kolben-
ringe. Eine Senkung der Verdichtung in einzelnen
Zylindern kann durch “Héngenbleiben" bzw. Durch-
brennenderVentile,Festbrennen bzw,. Bruch der Kolbenringe
Beschadigung der Zylinderkopfdichtung bzw. durch
fehlerhafte Einstellung des Ventilspiels eintre-
ten. Falls beim Einfillen von 25...30 cm’ Frisch-

61 in einen Motorzylinder mit verminderter Ver-
dichtung der Druck in diesem ansteigt, so zeugt
dies von einem Bruch der Kolbenringe bzw. einer
Verkokung derselben in den Kolbennuten. Falls
jedoch die Verdichtung hierbei nicht zunimmf, so
ist die Storungsursache in Undichtheit, Hangen-
bleiben und Verbrennen der Ventile bzw. in Be-
gchadigung der Zylinderkopfdichtung zu suchen.

Eine Senkung der Verdichtung in zwei benach-
barten Zylindern weist auf eine Beschadigung der
Zylinderkopfdichtung hin.

Motorklopfen und —-gerdusche sind mit einem
Stethogkop Modell K-69M TAPQO an einem betriebs-
warmen Motor bei verschiedenen Kurbelwellendreh-
zahlen abzuhdren (Bild 40). _

Das AbhSren soll mit der Ventilsteuerung bei
geringer und mittlerer Kurbelwellendrehzahl be-
ginnen, ind zwar fir die Ventile bei 500...1000
U/min, fir die StéSel bei 1000...1500 U/min, fir
die Steuerrdder  bei 1000...2000 U/min.

Das Klopfen der Ventile 1&8% sich deutlich
an den Stellen, wo

seitens des Zylinderkopfes,
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Bild 40. Motorabhorzonen:
1 - fiir 3teuerridder; 2 - fir Ventile;
3 - fir Kolbenbolzen; 4, 5 - fur StoBel,
Vancvilstangen, Nockenwellanlagaer;

5 .~ fir Kurbelwesllenhauptlager



die Ventile angeordnet 3ind, abhéren; das Klopfen
der StoB8el und Nockenwellenzapfen — seitens der
Ventilsteuerung in der Hohe der Nockenwellenachge;
das Klopfen der Steuerrdder - seitens des Deckels.
Der Kurbeltrieb (Kolben, Pleuel- und Wellen-
lager) ist bel starker Anderung der Kurbelwellen-
drehzahl innerhslb des Bereiches 500...2500 U/min
abzuhdren. )
Zur Ermittlung des Zylinders,
Klopfen des Kurbeltriebs vorhanden ist, hat man
abwechselnd die Leitungen von den Kerzen abzuzie-

in dem ein

hen.

Am deutlichsten ist das Klopfen der Lager an
den Wandungen des Kurbelgehduses rechtsseitig in
der Hohe der Nockenwelle und das Klopfen der Kol-
ben und Kolbenbolzen — an den Wandungen des Wag-
germantels gegenlber den entsgprechenden Zylindern
hérbar.

Das Klopfen der
rend das Klopfen der
gecharfer und heller ist. Das Klopfen der Kolben
igt scharf und klirreod und in allen Motorbe-

Wellenlager ist dumpf, wdh-
Pleuellager und Kolbenbolzen

triebszustédnden horbar.
Das Klopfen der Xolben, Kolbenbolzen, Pleuel-

und Wellenlager, Ventile und St6B8el an einem be -
triebgwdrmen Motor zeugt von einem fehlerhaften

Motor.
Ein erhthtes Klopfen der Ventile und St&Bel,

dag sich mit dem gesamten Motorgerdusch bei Er-
hohung der Kurbelwellendrehzahl vereinigt bzw.

ein periodischeg Ventilklopfen, das bei sprungar-
tiger Anderung der Kurbelwellendrehzahl auftritt,
sowie ein unbedeutendes Klopfen der Kolben am nicht-
durchwarmten Motor zeugen nicht von einer Motor—
storung. Zulésgig ist auch ein geringes Hochton-
gerdusch beim Umlaufen der Steuerrider und der Ol-
pumpenréder.

Vorkommende Storungen am Motor und deren Be-
geitigung i

storungsursache Abhilfe

Motor springt nicht an

1. Keine bzw. ungenigen—
de Kraftstofforde-
rungs

~ Siebfilter des Ent~

nahmerohres des Kraft-
gtoffbehélters, der
Kraftstoffpumpe bzw.
des Kraftstoff-Fein-
filters vergtopft

- Kraftstoffilter mit

Filter in Benzin spiilen,
mit Druckluft ausblasen

Filtereinsatz mit Benzin

Schlammabscheider spilen, mit Druckluft
vergtopft ausblasen

-~ Kraftstoffleitung Kraftstoffleitung mit
verstopft Druckluft augblasen
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— Betatigungshebel der

Fortgetzung

Storungsursache

Abhilfe

- Ventile der Kraft-
stoffpumpe verstopft
bzw. Membran beschéa-
digt

- Wasser in der Kraft-
stoffleitung bzw. im
Filter mit Schlammab-
gcheider eingefroren

—~ Fegtfressen des
Schwimmers bzw., des
Nadelventils der
Schwimmereinrichtung
in gesgchlossener Stel-
lung

-luftbohrungen der Ein-

fillverschraubung
des Kraftstoffbe-
hélters verstopft

2. Mageres Brenngemisch:

~ Kraftstoffstand im
Schwimmergeh&use zu
niedrig

- Luftklappe 1a8t% sich
nicht ganz schlieden
(beim Anlagsen des Mo~
tors)

- Kraftstoffdlisen ver-
gtopft

- Nebenluftziehen Uber
die Verbindungen des
EinlaBrohres

Kraftstoffpumpe abge-
rlastizitdt

der iembranfeder

nutzt,

vermindert
nutzt

%, Fettes Brenngemisch:

— Kraftstoffstand im
Schwimmergehduse 2zu
hoch

- Luftklappe geachlos-
sen (beim Anlassen des
Motors)

— Fegtfressen des Schwim-+
des Ventils
der Schwimmereinrich-

mers bzw.

tung in offenem Zu-
stand
- Schwimmer undicht

Kraftstoffpumpe priifen
und Storung besoitigen

Mit HeiBlwasser durch-
warmen

Festfressen beseitigen,
mit Benzin gplilen und
mit Druckluft ausblasen

Bohrungen in der Ein-
fullverschraubung reini-

gen

Kraftstoffstand einstel-~

len

Luftklappenbetitigung
einstellen

Dligen mit Druckluft aus-
blasen
Befestigungselemente der
Verbindungen nachziehen,
notigenfalls Dichtungen
auswechseln
Kraftstoffpumpe priifen,
Stérung beseitigen

Kraftstoffstand einstel-
len

Luftklappe &ffnen, Mo-
torzylinder durch Durch-
drehen der Kurbelwelle
bei offenen Drossel-

und Luftklappe splilen
Festfregsen beseitigen

Schwimmer verloten bzw.

auswechseln




Fortsetzung

Stbrungsursache

Abhilfe

- Ventil der Schwim-
mereinrichtung un-
dicht

-~ Vollastventil undicht

- Luftstellschraube auf
fettes Gemisch einge-
stellt (bei geringer
feerlaufdrehzahl)

4, Wasger in die Zy-
linder geraten:

- Zylinderkopfdichtung
durchgeschlagen

- RiB bzw.
Zylinderkopf bzw. aun
Zylinderblock

—~ Anzug der Zylinder-
kopfbefestigungmut—

Lunker am

tern gelockert
5. Storungen am Zind-
system

Ventil einschleifen bzw.
auswechseln

Ventil auswechseln
Gemischzusammensetzung
bei geringer Leerlauf-
drehzahl einstellen

Zylinderkopfdichtung aus-
wechseln

Zylinderkopf bzw. Zy-
linderblock auswechseln

ZylinderKopfmuttern
pachziehen

S. "Vorkommende Stdrun-—
gen am Ziondsystem und
deren Beseitigung"

Motor lauft unstabil bei gerinmer leerlauf-
drehzahl

1. Falsche Einstellung
der geringen leer-
laufdrehzahl

2.Ventile undicht

3. Motor nicht warmge—
laufen

4, Wasgser in die Zy-
linder geraten

5. Mageres bzw. fettes
Brenngemisch

6. Leitungen vom Ver-
teiler zu den Kerzen
vertauscht

7. Stérungen am Zind-
gystem (Funkenaus—
getzer)

1. leerlaufdrehzahl
einstellen

2. Ventile an die Sitze
einschleifen
3, Motor bis auf eine
Temperatur 80...9000
durchwédrmen
4, Satz aug dem Kraft-
gtoffbehdlter, dem
Filter mit Schlammab-
gcheider, der Krafi-
stoffpumpe, dem
Kraftgstoff-Feinfilter,
dem Vergaserschwim=—
mergehduse ablassen.
S. auch “"Motor springt
nicht an", Pkt. 4
5. S. "Motor springt
picht an', Pkt. 2 und 3
6. Leitungen richtigr
angchlieBien

7. S. "Vorkommende
Stérungen am Zindsgystem
und deren Besgeitigung"
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Fortgetzung

Storungsursache

1

Abhilfe

Motor setzt bei ruckarticem Offnen der
Drogselklappe aus

1. Beschleunigungspumpe
funktioniert nicht
(Pegtfressen des Pum-—
penkolbens,Storung an

der Pumpenbetatigung,
Undichtheit des
Riickschlagventils

2. Spritzrohr der Be-

gchleunigungspumpe
verstopft
%, Festfressen des Druck-

ventils der Beschleu-
nigungspumpe

1. Storung an der Be-
schleunigunggapumpe
bzw. am Rluckschlag-
ventil

2. Spritzrohr mit Druck-
luft ausblasen

Festfressen des Ven—
tils beseitigen

Motor entwickelt nicht seine volle
ILeigtung

1. Nichtvolles Offnen
der Drosselklappe
beim Purchtreten des
Pedals bis zum An—
gchlag

2. Vollasteinrichtung
funktioniert nicht
(Digse verstopft, Ven-
til schaltet sich
nicht ein)

3, Luftfilter verschmutzy

1. Drosselklappenbetati-
gung einstellen

2. Storung an der Voll-
lasteinrichtung besei-
tigen

3., Filter zerlegen und
augsgpilen

4, Verminderung des Quer-4. Harzablagerungen aus

gchnitts des EinlaG-
rohres wegen Harz-
ablagerungen

5. Niedrige Verdichiung
in den Zylindern

6. Schalldampfer bzw.Aus-|
puffrohr des Schall-~
ddmpfers verstopft

7. Ventile angebrannt
bzw. Elagtizitat der
Ventilfedern vermin-
dert (Federbruch)

8, Mageres Brenngemisch

9, Stérung am Zindsystem

10. GroBe 0Oxkohleabla-
gerungen an den
Brennkammerwandungen,

dem EinlaBrohr ent-
fernen

5. S. weiter unten
*Niedrige Verdichtung
in den Zylindern"

6. Schalld&mpfer bzw.
Auspuffrohr reinigen

7. Ventile einschleifen,
gchwache bzw. ge-—
brochene Ventilfedern
augwechseln

8. S. "Motor apringt

nicht an", Pkt. 2

9. S.

Stsrungen am Zind-

"Vorkommende

gsystem und deren Be-
geitigung"

10. Olkohle von den Tei-
len entfernen. Gleich
zeitig Funktion und




Fortsetzung

Storungsursache

Abhilfe

Kolbenbtden, EinlaB—~
ventilkopfen

11. Zu spate Zlndung

Zustand der Ventile
und Kolbenringe pri-
fen

11. Zundung einstellen

Niedrige Verdichtung in den Zylindern

Undichtheit der Venti
le

AuslaBventilirzegel ab-
gerannt

Verschleid, Bruch
bzw. Verkokung der
Kolbenringe
Ventilspiele zu klein
bzw. bleiben aug
Verschleid der Zy-
linderlauffléche,

Kratzer an dieger

Zylinderkopfdichtung
beschadigt

rl.

Ventile in den Sit-

zen einschleifen

2. Ventile in den Sit-
zen einschleifen. Bei
betrachtlichem Ab-
brand Ventile aus-
wechseln und an die
5itze einschleifen

3. Kolbenringe auy-
wechseln, Kolbennuten
reinigen

4, Ventilspiele einstel-
len

5. 2Zylinderlaufbichsen

ausbohren und schlei-

Kolben mit Kol-

benringen auswechseln

fen,

6. Dichtung auswechseln

Erhohtes Durchlassen von Gasen in das Kurbel-
gehause

VerschleiB, Bruch
bzw. Verkokung der
Kolbenringe
Verschlei3 der Zy-~
linderlaufbiichsen
bzw. Kratzer an die-
sen

GroBer VerschleiB
der AuslaBventil~
schafte und der
Fihrungsbuchsen

Uberhitzung des

Ungenigende Wasser-
menge im Kihlsystem

Kihlerjalousien bei
eingedricktem Beta-

2.

tigungsgriff nicht
ganz gedffnet
Lifterriemen schlupft

Beschadigung des
Thermostatbalges bzw.
Festfregsen desg Ven-

t. Kolbenringe aus-

wechseln, Kolbennuten
reinigen
2. Zylinderlaufblichsen

ausbohren und schlei-
fen, Kolben mit Kol-

benringen auswechseln
Verschlissene Venti-

le und Fihrungsblich-

gen auswechseln

3.

Motors

Wasser nachfillen.
Priifen, ob Wasser aus
dem Kihlgystem tropft
Kihler jalousiebetati-
gung einstellen

1.

2.

3. Lufterriemenspannung
eingtellen

Thermostat auswechseln,
Festfressen beseiti-

gen

Fortsetzung

Storungsursache

Abhilfe

10.

tils in geschlossenem
Zugtand
Kesselsteinablagerung
an den Wandungen des
Kiuhlsystems bzw.
stopfung des Kithler-
blocks
Wasserpumpenfliigel

Ver—

gebrochen

Wasser im Kuhler und
im unteren Wagser—
kasten eingefroren
Radna-
benlager zu fest an-

Bremsen bzw.

gezogen

6.

5. Kihlsystem spilen.
Kuhlerblock mit

Druckluft ausblasen

Fligelrad auswechseln

Mit HeiBwasser bzw.
mit Dampf durchwirmen

Freilaufweg prifen
und bei Bedarf Brem-
sen und Radnabenlager
einstellen

Zu spéte Zundung 9« Priihere Ziindung
einstellen
Zu mageres Brenn- 10. 3. "Motor springt

gemisch

Motor kommt nicht lan
triebstem

Kuhler jalousien bei
herausgezogenem Be-
tatigungsgriff nicht
ganz geschlogsen
Dichtung zwischen
AusleBstutzen der
Wasserpumpe und Ther-
mogtat besgchadigt
Thermostatventil
bleibt in offenem Zu-
stand hidngen

nicht an", Pkt. 2

gere Zeit auf die Be-
veratur

1. Kﬁhlerjalousien—
betdtigung einstellen

2. Beschadigte Dichtung
auswechseln

Hangen des Ventils
beseitigen bzw.
Thermostat Leseiti-
gen

Erhohter Kraftstoffverbrauch

Fettes Brenngemisch

Vollasteinrichtung
tritt zu friuh in Wir-
kung

GroBe leistungsver—
luste durch Reibung
im Fahrgestell des
Kraftwagens

Storung am Zindsystem

1. S. "Motor springt

nicht an"™, Pkt. 3

Einschaltmoment der
Vollasteinrichtung
prifen und notigen-
falls
Freilaufweg priifen

2.

einstellen

und notigenfalls
Bremsen und Radnaben-
lager einstellen

S. "Vorkommende
Storungen am Zind-
system und deren Be-

seitigung"



Fortsetzung Fortsetzung
Stdrungsursache Abhilfe Storungsursache Abhilfe
5. Motoraussetzer 5. S. "Motor lauft un- 3. VerschleiB der Kol- 3. Kolben und Kolbenrin

6.

7.

bzw.

Kraftgtofflecken uber
die Verbindungen der
Kraftgtoffleitungen
Uber die bescha-
digte Membran der
Kraftstoffpumpe

Senkung de

Geridte fehlerhaft
(Geber bzw. Anzeiger)
VerschleiBprodukte
Ablagerungen
unter das Reduzier—

bzwe.

ventil geraten
Bruch der Reduzier-
ventilfeder bzw. Ver-
lust deren Elastizi-
tat

berndGiger Ver—
schleiB der Eurbel-
wellenlager bzw. der
Nockenwellenblichsen
Motoriberhitzung, die
eine UbermdBdige Ver-—
dinnung dea 81ls her-
vorgerufen hat
Verachleil der Zahn-
rader und des Deckels
der {lpumpe

Filtersieb des Olsaug—

kopfes verstopft bzw.

Nebenluftziehen in dex

Olsaugleitung

AusflieBen von 01 Uber
die Gewindestopfen der

0lkandle

Erhthter

VerschleiB, Bruch
bzw. Verkokung der
Kolbenringe

VerachleiB der Zylin-—
derlaufbiichsen, Krat-

zer an diesen

1.

4,

7.

1.

gtabil bei geringer
leerlaufdrehzahl®
Verbindungen der
Kraftstoffleitung
nachziehen, Membran

auswechseln

s Oldruckes

{§ldruck mit Kontroll-
manometer prifen

Ventil prufen
1.

2.

Feder auswechseln

Kurbelwellenlager—
schalen bzw. Nocken-
wellenblchsen aus-
wechseln

Motor abkiihlen und
{Uberhitzungsursache

beheben

Verschlissene Zahn-
rader auswechseln.
Deckeltrennflache
big zur Beseitigung
der Ausarbeitung
gchleifen

Siebfilter des 01~
saugkopfes in Benzin
spulen, Nebenluft-
ziehen begeitigen
Gewindestopfen nach-
ziehen (am betriebs-—
warmen Motor)

{lverbrauch

Kolbenringe auswech-

seln, Kolbennuten 7
reinigen
Zylinderlaufbiichsen
ausbohren und schlei-~
fen, Kolben mit Kol-

benringen suswechseln

B
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bennuten in der Hohe
Ansaugen von 01 in die
EinlaBkandle Uber die
Spalten zwischen den

EinlaBventilschéaften
und deren Fihrungs-
bilichsen

Ullecken iliber die

Dichtungen

4.

ge auswechseln
Abgenutzte Ventile
und FMihrungablichsen
auswechgeln

Dichtungen suswech-
geln, Verbindungen
nachziehen, Dicht-
beilagen auswechseln

Motorklopfen (bei richtiger Einstelluns
der ZUndungz und Anwendung des empfohlenen
Kraftstoffes

GroBe Ventilapiele
Zu grofie Splele zwi-
gchen den Ventil-
schéaften und den
Fihrungsbiichsen

Spiele in den Wellen-
und Pleuellagern lber-
steigen den zuldasigen
Wert

Spiele in den Nocken-
wellenlagerungen
Ubersteigen den zu-—
léassigen Wert

Spiele zwischen den
Zylindern und Kolben
ubergteigen den zu-
légsigen Wert

Spiele zwischen den
Kolbenbolzen und den
Bohrungen fir diese
in den Kolbenaugen
und in den Pleuel-~
kopfen tbersteigen
den zulassigen Wert

Riefen an den Nocken
der Nockenwelle, an
den StoBeln, Ventil-
gchdften

Verzug der Einsatz—
Laufbiichse

1.
2.

D

4,

5.

6‘

Spiele einatellen
Verschlissene Venti-
le und Pihrungsbilich-
gsen auswechseln.Neue
Ventile an die Sitze
einschleifen
Lagerschalen aus-—
wechseln. Beim er—
heblichen Verschleit
der Kurbelwellenzap-
fen gind diegse auf
das Reparaturma zu
schleifen
Lagerbilichsen aus-
wechseln

Zylinderlaufbuchsen
bohren und schlei-
fen, Kolben mit Eol-
benringen auswechse:
Bohrungen in den Ko!
benaugen und in den
Pleuelkopfblchsen
auf das Reparaturmaf(
aufreiben (bei dem
Einbau neuer Kolben
Pleuelkopfouchsen
auswechseln und fur
einen Kolbenbolzen
von NenpmaB aufrei-
ben

Fghlerhafte Teile
euswechseln

Laufbiichsebohren un
gchleifen bzw. durcl

eine neue ersgetzen



Fortsetzung

Stsrungaursache Abhilfe

9. VerschleiB der Steuer-|9. Abgenutzte Zahuréder
ridderzéhne und der An-
triebarider der 01—
pumpe und deg Vertei-

auswechseln

lers
10. GroBes Axialspiel der |10. Dicke des Abstands-
Nockenwelle wegen Ver- ringes durch
gchleiBes des Nocken-

wellendruckflansches

Schleifen auf das
erforderliche Mal
vermindern

{1. GroBes Axialspilel 11. Vordere Druckschei-
der Kurbelwelle be durch eine dicke-

re und hintere

Scheibe durch einse

neue ersetzen

i2. Pleuel verbogen 12. Pleuel ausrichten

(Kolbenklopfen) bzw. auswechgeln

Detonationsklopfen im Motor

1. Zu frilhere Zin- 1. Spatere Zindung ein-
dung gtellen

2. Anwendung eines Kraft- 2. Empfohlenen Eraft-
gtoffes mit niedriger gsoff verwenden
Oktanzahl

3, GroBer Ulkohleansatz an 3. 5. "Motor entwickelt
den Wandungen der Brenn- nicht seine volle
kammern, EKolbenbiden, Leigtung®, Pkt. 10

EinlaBventilkopfen

INSTANDSETZUNG

Als Grund fir das Zerlegen und dies Instand-
getzung des Motors konnen folgende Mdngel dienen:

Leistungasabfall des Motors, Verminderung des 01—
druckes, starke Zunahme des Ulverbrauches (iiber
450 g je 100 km), Motorqualmen, erhohier Kraft-
atoffnormverbrauch, Senkung der Verdichtung in

den Zylindern sowie Ger&usche und Klopfen.

Beim Zerlegen des Motors hat man sorgfdltig
die Moglichkelt einer Verwendung jedes Teils bzw.
die Notwendigkeit eines Ersatzes durch einen
neuen Teil zu iiverprifen. Dazu hat man die in Ta-
belle % angefiihrten Daten zu benutzen.

Die Punktionsfidhigkeit des Motors kann durch
den Ersatz der verschlissenen Teile durch neue
Teile von Normalma8 bzw. durch Wiederherstellung
der verschlissenen Teile und Anwendung von lhnen

zugehtrigen neuen Teilen von Reparaturmal wieder-
hergestellt werden.

7Zu diesem Zweck werden Kolben, Kolbenbolzen,
Pleuel- und Hauptlagerschalen fur die Kurbelwelle,
Sitze fiir EinlaB-~ und AuslaBventile, Lagerbuchsen
fir die Nockeowelle und eine Reihe anderer Teile
von ReparaturmaBd geliefert. Eine Aufaetellung die-—
ger Teile ist in Tabelle 4 enthalten.

Eine Vermipderung bzw. VergroBerung der Sple-
le gegeniber den empfohlenen Worten verschlechtert
die Schmierbedingungen der Reibungsflachen und be-~
schleunigt den VerschleiB. Eine Verminderung des
{ilbermaBes in PreBsitzen ist auch &uBerat uner-
wiinscht. Fiir solche Teile, wie Filhrungsbiichsen und
Einsatzeitze fir AuslaBventile verschiechtert die
Verminderung der Ubermade die Wiarmeubertragung
von diesen Teilen auf die Zylinderkopfwandungen.
Bei der Instandsetszung des Motors sind die in Ta-
belle 5 angeflihrten Daten zu benutzen.

Tabelle 3

Hchstzulisgige Spiele bei dem VerschleiB der wesentlichsten Paarungsteile des Motors

MeBteile und MeBart

e . Hochatzu~
gggsi“;‘“ 1dssige Un-
Paarungsteile S ie%e rundheit
prei€s | uod Koni-
zitdt, mm
Zylinder~Kolben 0,3 -
Wellen—~ und Kurbelzapfen o 0,15 -
- Schalen
Wellenzapfen - 0,07

Zylinder inm zwei zueipander genkrechten Richtun-
goen (in Richtuang der XKurbelwellenachse und senk—~
recht zu dieger) und in zwei Bunden (in einem Ab-
gtand 8...10 mm und 60...65 mm) von der oberen
Fléche des Zylinderblocks messen. Es ist das gro8-
te MaB zu wahlen. Der Kolben ist in einem Abgtand
von 5...10 mm zum unteren Rand des Kolbenschaftes
in einer zur Achse des Kolbenbolzens senkrechten
Ebene zu messen

Wie im Abschnitt "Auswechselung der Haupt- und
Pleuellager dor Kurbelwelle" messen

In Richtung der Kurbelwellenachse und senkrecht zu

dieger messen



Fortsetzung Tabelle 3

Hochgtzu- Hochgtzu~
) . ldgsige laesige Un~
Paarungsteile Spiele rundheit MeBteile und Mefart
o ! und Koni-
zitat, mm
Kurbelzapfen - 0,05 In Richtung der Kurbelwellenachse und senkrecht
: zu dieser messen
Axialapiel der Kurbelwelle| 0,25 -
Axialgpiel der Nockenwelle| 0,25 - Mit Flihllehre an einigen Stellen am Unfang messen
Axialapiel des Pleuels 0,5 -
Zylinderblock-Stolel 0,1 - T i Bund £ a
n zwe u rbei a a
Vet il-Fihrungsbiichse 0.25 _ nden au er Arbeitsflachenlange messen
Nockenwellenzapfen~Blichse | 0,15 -
Nockenwellenzapfen - 0,05 -
Kolbenbolzen-Pleuelkopf-— 0,10 -
buchse In zwei Bunden auf der & i 5
rbeitsfliachenls
Kolbenbolzen-Kolben 0,10 - ange messen
Pleuelkopfbuchse - 0,02 } Lings der Pleuelachse und senkrecht zu dieser
Kolbenbolzen - C,01 mesgen
Kolbenring-Kolbeanut (in
der Hohe) 0,15 - Mit Fihllehre an mehreren Stellen am Umfang megsen
Kolbenring-StoB8elspiel 3,0 - -

Teile und Sétze

von Normal—- und Reparat

Tabelle 4

urmaen fiir den liotor

. Normal- bzw. Repara-
Teil- bzw. Satzoummer Benennung turmage (Durchmesser),
mm

BK-21-1000105~A2 Laufbiichse mit Kolbeno, Kolbenbolzen, Sicherungs- Normalmai

und Kolbenringen, komplett ’
BE=53—=1004014=A Kolben mit Kolbenbolzen und Sicherungsringen, kom- 92

plett
BE~53%-1004014-AP1 Desgleichen, vergrdSert um 0,5 um 92,5
BE-53-1004014~EP1 - "= ' um 1 mo 9%
BE=53%-1004014—BP1 -"- um 1,5 om 93,5
5%-1004015-A Kolben 92
53100401 5-4AP1 Desgleichen, vergrdBert um 0,5 mm 92,5
53-1004015-EP1 - "= um 1 mm 93
53-1004015~BP1 - " um 1,5 oo 83,5
BE~24-1000101 Satz Kolbenringe je Motor 92
BE-24—1000101-AP Desgleichen, vergroBert um 0,5 mm 92,5
BK—-24—1000101-EP - un 1 mm 93
BK~24~1000101-BP - um 1,5 om 93,5
BK=53-1004024 Satz Kolbenringe je Kolben g2
BK-53-1004024~AP Desgleichen, vergrdfBert um 0,5 om 92,5
BK~53%-=1004024--EP - um 1 mm 93
BK=53%~1004024—-BP = um 1,5 mm 93,5
21-1004020-A1 Kolbenbolzen 25
21-1004020-EP1 Desgleichen, vergréfert um 0,08 mm 25,08
211 004020~-8P1 -t - un 0,12 mw 25,12
21-1004020~IT1 EE um 0,2 mm 25,2



Fortsetzung mghelie 4

Normal~ bzw. Repara-

Teil- bzw. Satznummer Benennung turma8 (Durchmesser),
mm
BK—21A-1OOSO14~A1x) Kurbelwelle mit Lagr rschalen, koiplett Normalmai
BK—21A—1OOSO14—A2xx), Kurbelwelle mit Lagerschalen, komplett NormalmaB
BK~21-10001 0441 Satz Pleuellagerschalen je Motor 58
BE=-21-~1000104-FEP Deaggleichen, vermindert um 0,05 mm 57,95
BE-21-1000104~BP - um 0,25 mm 57,75
BE~21-10001 O4—J[P - um 0,5 mm 57,5
BE-21-1000104-EP - vermindert um 0,75 mm 57,25
BE-21-1000104—KP =" um 1 mm 57
BK-21-1000104--JP vermindert um 1,25 mm 56,75
BK=-21—10001 O4—KP - um 1,5 om 56,5
BE~53—1004060 Pleuelschraube wit Mutter und Sicherungsmutter, NormalmaQ
komplett
BK~-21-1000102~-b Satz Hauptlagerschalen je Motor o4
BE~21-10001 02-EP Desgleichen, vermindert um 0,05 nm 63,95
BE~21-1000102-BP -t"- umn 0,25 om 63,75
BK-21~1000102-]IP - un 0,5 mm 63,5
BK-21-1000102-EP =" um 0,75 mm 63,25
BK~21-1000102-KP =" um 1 mm 63
BE-21~1000102=/P ~te um 1,25 mm 62,75
BK~21-1000102~KP - um 1,5 mm 62,5
BK~21-1000103 Satz Bluchsen fir Nockenwelle von Normalma8 (halb- Normalmag
bearbeitet)
21-1006024-P Buchse fiir ersten Nockenwellenzapfen, vermindert 50,46
bisg auf 0,75 mm
12-1006025-P3 Desgleichen fir zwelten Zapfen, vermindert bis auf 49,46
0,75 mm
11-6262-P3 Desggleichen fiir dritten Zapfen, vermindert bis auf
0,75 mn 48,46
21-100602 7-P Desgleichen fir vierten Zapfen, vermindert bis auf
0,75 mm 47,46
21-1006028-P Desgleichen flr finften Zapfen, vermindert bis auf
0,75 mm ' 46,46
21-1007080-BP Binsatzsitz fir AuslaBventil, vergroBert um 0,25 mm 28,75
21=-1007082-BP Einsatzsitz fir EinlaBventil, vergréSert um 0,25 mm 47,25
BE-21-1300101-p Satz Teile fir Wagserpumpe -
BE-211-1000106 Satz Teile, Steuerridder -
X) ~ Pir Kurbelwelle 21.
XX) _ pir Kurbelwelle 24.
MaBe, Toleranzen und Passungen fiir die Motorpaarungen Tabelle 3
Benennung der Paarungen e, ma 'Passung, mm
Bohrung Welle
Zylisderblock Laufbichse (Buchsenflansch) 5+0:025 510’032 Ubernas §*0%2
Zylinderblock - Laufbuchse (oberer PaBbund),
Durchmesser 108+0, 054 108:8:8;2 Spiel 8:&33
Zylinderblock - Laufbilchse (unterer PaBbund),
Durchme sser 5100+0’054 100 Spiel 0,083

_Os 035




Fortgsetzung Tabelle S

MaBe, mm
Benennung der Paarungen Pagsung, mm
Bohrung Welle
+0,021 +0,038 0,038
Zylinderblock - Hauptlagerdeckel 115 ; 115+0'025 Ubermag 8:80%
Pleuel, Pleuelgeckel - Schraube, Durchmesser 10:8:082 10_0’015 Spiel .0:085
Zylinderlaufbichse - Kolbenschaft, Durchmesser Gruppe A
go+0,024 92 Spiel 0,036
+0,012 | -0,012 0,012
Gruppe
+0,03%6 +0,012 0,036
92,0024 I 927 Spiel 5’012
92+o,o48§‘r'5'E g‘5‘24-0,024 Spiel 01026
+0,036 ’ +C,012 0,012
Gruppe_]
g2+0,060 | o2 +0,036 spiel 01036
+0,048 +0,024 0,012
GrJ e
+0,072 +0,048 . 0,036
92,0, 060 92,0,036 Spiel 0,012
Kolben — unterer Verdichtungering 2,5:8:8;8 2,5_0,012 Spiel 8:85%
. +0,070 . 0,082
Kolben — oberer Verdichtungsring 2,Z+8;g50 2.5_0’012 Spiel 8’829
. + 5
Kolben ~ Ulabstreifring 5+0:035 4’9—0,18 Spiel 0:035
Kurbelwellenriemenscheibe - Biemenscheiben-
nabe, Durchmesser 57*0’12 57_0 06 Spiel 0,18
?
Steuerrdderdeckel ~ Dichtung, komplett, Durch-
messger 81,5+O'06 81,5:8:38 {bermas 8:?2
Steuerrad - Kurbelwelle, Durchmesgser 40*0’027 40:8’8%; Spiel 0,018
? .
Uberma 0,027
- - +0,250 +0,027 . 0,241
Druckscheibe Kurbelwelle, Durchmegser 40+O,080 4O+O,OO9 Spiel 0,053
Pleuslblichse - Kolbenbolzen (in vier Gruppen Weid
: . +0,0070
eingeteilt, Markierung - mit Farbe), Durchmegser 25+O:OOZS 25_0’0025
Griin
+0,0045 ~0,0025
257020 | 250870050
Gelb Spiel 8,8225
#
+0,0020 -0, 0050
25.0,0005 25_0,6075
Rot
~e~0, 0005 -0, 0075
©2.9,00%0 25_0,0100
Pleuelkopf - Pleuelbuchse, Durchmessger 26,25+O’045' 26,27t8'}gg Ubermas 8’5;2
? 1}
Kolben - Kolbenbolzen (in vier Gruppen einge- h
D
teilt ), Durchmesser 25_0’0025 l 25_0,0025
II
5'0’0025 5—0,0025
0j0050 | 25200050
0,0050 111 0.0 Spiel 00,0025
- 050
2 ’ '
5_0'00?5 5"‘0,00?5 UbermsB 0,0025
v
~-0,0075 -0,0075
25-000190 25_0,0100 0,35
Kolben = Sicherungering 2,20 1c 2+0,03 Spiel 0:17
Nabe der Kurbelwellenrismenschsibe— Nabsakeil |3+0202 gt0:0> Spisl 0,03
Uberma8 0,05
Kurbelwelle ~ Nabenkeil 8*8'8?6 g*0,05 Spiel 0,06
]

tUbermel 0,056



Fortsetzung Tabelle 5

MaBe, mm
Benennung der Paarungen Pagsung, mm
Bohrung Welle
‘ -0,015
EKurbelwelle - Steuerradkeil 6_0:055 6__0’025 §piel 0,010
UbermaB8 0,055
~+0,055 0,080
Steuerrad — Zahnradkeil 5+0,015 5.0,025 Spiel 01015
Kurbelwelle ~ Lager der Kupplungawelle 8
des Wechselgetriebes, Durchmesser #O:gzgég 40_0'011 Ubermas 8:8%1
Kurbelwelle - Schwungradsgschraube, Durchmesser 12*0’027 12__O 018 Spiel 0,045
1 4
Schwungrad - Kurbelwelle, Durchmesser 122+O’04 122+0,014 Spiel 0,054
Ubermas 0,014
Schwungrad - Schwungradschraube, Durchmesser 140,027 12_0 018 Spiel 0,045
’
_ - +0,15 +0,64 = 0,64
Zahnkranz Schwungrad, Durchmesser 245 345+O,54 Ubermald 0139
Kurbelwelle ~ Pleusl (stirnseitig) 36+01 3670015 spiel 932
~0,22 0,15
Riemenscheibennabe - RKurbelwelle, Durchmesser 38*0‘027 38:8'8%? Spiel 0,024
9 .
Uberma8 0,020
Kipphebel - Biichse, Durchmesser 23,25t01045 23'“:8:8128 UbermaB 8:‘1212;2
Buchse - Kipphebelachse, Durchmesser 22:8:8%% 22_0’014 Spiel 8:88%
Zylinderkopf - Ventilfihrungsbiichse, Durchmes—
+0,035 0,066 - 0,086
gser 16,98 17:0'047 Ubermal 0,0%2
Ventilfihrungsbiichse — Einla8ventil, Durchmes-~
+0,022 -0,050 0,097
ser 9 ~0,075 Spiel 0,050
Ventilfihrungsbiichse - AuslaBventil, Durchmeg-—
+0,022 -0,075 s 0,117
ser 9 9_0,095 Spiel 01075
Zylinderkopf - EinlaBventilsitz, Durchmesser - 47*0'027 47+O’125 Ubermas 0,125
+0,100 0,073
_ . +0,027 +0,125 &5 0,125
Zylinderkopf AusglaBventilsitz, Durchmesser 38,571 38,5*01100 Ubermag 0:073
Zylinderblock ~ StdBel (in zweil Gruppen einge— Blau
S I +0,025 -0,008 0,040
teilt, Markierung mit Farbe), Durchmesser 25+O,011 l 5_0,015 Spiel 0,019
Gelb
+0,011 -~0,015 0,033
25 25_0,022 Splel  4'0i%
-5 D +0,03 +0,045 7 0,065
Stangenkopf tange, Durchmesser 8,75_0'02 8’75+O:035 Ubermas 0:005
Wasserpumpentriger - Pumpengehduse, Durchmesser 78+O’12 78"8'; Spiel g'?gg
il | ?
Riemenscheibennabe und Fliigelrad der Wasserpum- am Durchmesgser
- 0,0
pe — Pumpenwelle, Durchmesgser 17:0'050 17_0,012 _ ?piel 0,009
Ubermag8 0,030
an der Anflachung
0,01 .
15,850'013 | 15,8°01935 Spiel 0,015
Ubermas8 0,047
Steuerrad - Nockenwelle, Durchmegser 2g+0:023 28:8:8%3 Spiel 0,015
Ubermag8 0,023
Zylinderblock ~ 1. Nockenwellenbiichgse, Durch-
55,5+0,018 55,69 bermag 00129
messer : *%7-0,05 0,122
Zylinderblock -~ 2. Nockenwellenbiichse, Durch-
54 5*0'018 54,69 fibermag 90129
megser ’ *27.0,05 0,122
Zylinderblock - 3. Nockenwellenbichse, Durch-
53,5+0,018 53,68 tibermas 92189
mesger ’ *°%.0,05 0,112

- 39 -




Fortsetzung Tabelle 5

MaBe, mm
Benennung der Paarungen Passung, mm
Bohrung Welle
Zylinderblock - 4, Nockenwellenblichse, Durch-
+0,018 " 0,180
messer 52,5 52,68__0,05 Ubermag 00112
Zylinderblock — 5. Nockenwellenbiichse, Durch-
+0,018 0,180
megger 51,5777 51'68--0.05 Ubermae0:112
- _ D h -
1. Bichse 1. Nockenwellenlagerung, Durchmes +0,050 5 Soiel 0,070
ser 5240.025 -0,020 P 0,025
i - Durchmes— .
2. Blichse 2. Nockenwellenlagerung, Durchmes +0,050 . Soiel 0,070
ser 51,0,025 -0,020 P 0,025
u - Durchmes-
3, Biichse 3. Nockenwellenlagerung, c O+O,050 s Spien 0,067
ser 2040,025 -0,017 0,025
. Bi ~ 4, Nockenwellenlagerung, Durchmes-
4. Bichse g S 49+O,050 " spiel 0,067
ser +0,025 -0,017 ,025
5. Biichse -~ 5. Nockenwellenlagerung, Durchmes- _
48*0,050 48 spiel 22987
ser +0,025 ~0,017 0,025
- 0,0 . 0,2
Nockenwelle (Abstandsbuichse) -~ Druckflansch 4,1%Y > 4~O,05 Spiel 011
. -0,01 s
Nockenwelle - Steuerradkeil 520! osg 5_0,025 Spiel 0,010
. Ubermad 0,055
+0,0 . 0,080
Steuverrad  ~ Steuerradkeil -01052 5_0'025 Spiel 01015
1 s
Lifter - Lufterriemenscheibennabe, Durchmesser 28+g'8§: 28_0,2 Spiel 0,284
Lufterriemenscheibe — Nabe, Durchmesser 28*0'240 28_0’2 Spiel 8,2?;
Abstandsbiichse - Wasserpumpenwelle, Durchmesser 17t0:120 17_0,012 Spiel 0:120
Lager - Wasserpumpenwelle, Durchmesser 17—0,008 17_0’012 ?piel 0,012
Ubermas8 0,008
Wasserpumpengehduse - Lager, Durchmesser 40_0’027 40_0’011 %piel J,011
Uberma8 0,027
0,02 . 0,078
Steuerradergehduse — Zindverteiler, Durchmesser 2740, 023 27:0:052 Spiel  g'02s
Schlitz der Zindverteilerantriebswelle - Zind- 0,05
verteilerschaft 4,57 4,5_0, 048 Spiel 0,098
Antriebsgehéuse und -bichse — Zlndverteileran— 0,052
i D 13+0,040 13 Spiel 91
triebawelle, Durchmesser +0,016 -0,012 0,016
Zuindverteilerantriebgsrad - Antriebswelle,
Durchmesser 15:8:82% 13_0.012 Spiel 0,014
’ P
Ubermag 0,025
Blichse und Welle der {lpumpe - Stift, Durch~
mesgsor 43320 40,048 Spiel 0,078
Ubermasd 0,050
Olpumpengehéuse - Zahnrad (Radialspiel), Durch-
RS | R | e G
Getriebenes Zahnrad der Olpumpe - Zahnradachse,
-G, 022 -0,64 0,060
Durchmesser 13—0:048 15—0:082 Spiel 0:016
Olpumpengehduse - Achse des getriebenen Zahn-
. z—0,098 ~0, 064 - 0,052
rades, Durchmesser '3—0:116 15—0:082 bermas 0:016



Fortsetzung Tabelle 5

Benennung der Paarungen Mafe, mm Passung, mm
Bohrung Vielle
Antriebsrad der Olpumpe — Welle, Durchmegser 13:8:823 13_0,012 bermas 8:8?8
Olpumpengehéiuse — Welle, Durchmesser 1318:8?2 13_0’012 Spiel 8:8?2
Olpumpenwelle (Schlitz) ~ Antriebswelle 40,03 4:8:?2 Spiel gzég
Zylinderblock - Zindverteilergehduse, Durch-
messer 29+0,023 29:8:8;? Spiel 8:83%

Aus~ und Einbau des Motors

Vor dem Ausbau des Motors von einem auf einer
Besichtungsgrube aufgestellten Kraftwagen ist fol-
gendes erforderlich:

1. Wagser aus dem Kihlsystem und 01 aus dem
Kurbelgehéuse des Motors ablassen.

2. Luftfilter ausbauen.

3+ Schallda@mpferaufnahmerohr vom Motor 1lésen.

4. Schlduche des Kihleystems, der Heizanlage
und des Olkiihlers vom Motor l5gen.

5. Wagserkiihler 1&sen und ausbauen.

6. Bowdenziige fiir Luft- und Drosselklappe
vom Vergaser lGsen.

7. Sémtliche elektrischen Leitungen am Motor
abklemmen.

8. Lagerung fir Achse des Kupplungabetiti-
gungszwigchenhebele vom Kupplungsgehduse abschrau—
ben.

9. Befestigungsschrauben fiir Gummipuffer der
vorderen Motorlager mitsamt den unteren Gumnipuf-
fern abschrauben.

Bild #71. Ausbau des Motors

10. Spezialbiigel auf die zweite und vierte
Stiftschraube des Zylinderkopfes (von der vorde—
ren Stirngeite des Zylinderblocks gerechnet ) auf-
getzen,

11. Motor mit Hebezeug anheben und Wechselge-
triebe vom Motor abschrauben.

12. Motor anheben und vom Kraftwagen abneh-
men (Bild 41), wobei das Wechselgetriebe und dag
Verteilergetriebe am Kraftwagenrahmen bleiben.

Der Einbau des Motors geschieht in umgekehr-
ter Reibenfolge.

Der Motor kann ausgebaut werden, indem man
ihn zusammen mit dem Wechselgetriebe und dem Ver-
teilergetriebe nach Ausbau des Quertrédgers absenkt.
Diese Methode ist wesentlich komplizierter als
die erstere.

Zorlegen und Zusammenbau des Motors

Vor dem Zerlegen ist der Motor grindlich von
Schmutz und 81 zu reinigen.

"Der Motor ist auf einem Drehgtand unter Zu-
hilfenahme der Werkzeugsatze vom Typ 2116~F und
2216~M TAPO, sowie der in der Beilage angegebenen
Vorrichtungen und Abzieher zu zerlegen und zu-
sammenzubauen,

Bei individueller Ingstandsetzung des Motors
sind die brauchbaren Teile an die uraprunglichen
Stellen einzubauen. Dazu sind die Kolben, Kolben-
ringe, Plevel, Kolbenbolzen, Lagerschalen, Ven-
tile, Stangen, Kipphebel, StsBel bei dem Ausbau
auf jede beliebige Art, die keine Schiden verur-
sacht, zu zeichmen (durch AnkSrnen, Aufschreiben,
Anheften von Keilhtlzern u.dgl. ).

Bei beliebiger Reparaturart migsen die zuge—
horigen Pleueldeckel und Pleuel zugammenbleiben.
Ein Umetellen des Kupplungggehduses und der Wel—
lenlagerdeckel von einem Motor zum anderen bzw.
ein Vertauachen der Deckel der mittleren Wellen—
lager innerhalb eines Zylinderblocks isgt unzue
lédsaig, da diese Teile zusammen bearbeitet werden.

Bei der Auswecbselung des Kupplungegehduses
hat man die Konzentrizitidt der Bohrung zur Zen~
trlerung dea Wochselgetricbes mit der Kuxrbelwel~



lenachge sowie die Perpendikularitat der hinte-
ren Geh3dusestirnseite zur Kurbelwellenachse zu
prifen. Bei der Prufung hat man den MeBuhrhalter
am Kurbelwellenflansch zu befestigen. Die Kupp-
lung mud hierbei ausgebaut sein. Das Schlagen der
Bohrung und der Gehdusestirnfldche soll 0,08 mm
nicht ubersteigen.

Nach dem Zerlegen des lMotors sind die Teile
gorgfaltig zu entfetten, von Ulkohle und Harzab-
lagerungen zZu reinigen.

Das Entfernen des Ulkohleansatzes von den
Kolben, Eilnladventilen und Brennkammern ist auf
mechanische bzw. chemische Art vorzunehmen.

Das chemische Verfahren zur Entfernung des
0lkohleansatzes besteht darin, da8 man die Teile
in eine Wanne mit einer bis auf 80...95 °c ange~
warmten Losung im Laufe von 2...3 Stunden unter-
bringt.

Zur Reinigung von Aluminiumteilen hat man
folgende Idsung {in g pro Liter Wasser) zu be-
nutzens

Kalzinierte Soda (Na2COB) vesss 18,5

Waschgeife bzw. Schmierseife .. 10

Fliissiges Wasserglas (Na28103). 8,5

Zur Reinigung der regtlichen Teile hat man
folgende Losung (in g pro Liter Wssser) zu be-
nutzen:

Kaustische Soda (NaOH) ........ 25

Kalzinierte Scda (Na2003) veees 33

Waschseife bzw. Schmierseife .. 3,5

Flissiges Wasserglas (Nazsioi). 1,5

Nach der Reinigung sind die Teile mit HeiB-
wasger (80...90 oC) zu sgpllen und mit Druckluft
augzublasen.

In Lésungen, die Lauge (NaOH) enthalten,
dirfen Teile sus Aluminium— bzw. Zinklegierungen
nicht gewaschen werden.

Bei dem Zusammenbau des Motors ist folgen-
des zu beachten:

1. Teile abwischen und mit Druckluft aus-—
blasen, sdmtliclie Reibungsflachen mit Motorendl
schmieren.

2. Gewindeteile (Stiftschrauben, Gewinde-
stopfen, Stutzen), sofern sie herausgeschraubt
bzw. bei der Reparatur ausgewechselt wurden, sind

vor dem Einschrauben mit Bleioxydrot anzustreichen.

3. Untrennbare Verbindungen (zum Beispiel,
Stopfen des Zylinderblocks) sind vor dem Einbau
mit Nitrolack anzustreichen.

4, Schrauben und Muttern sind mit einem

Drehmomentenschlissel Modell 131 TAPO mit folgen-

den Anzugswomenten (in kpm) anzuziehen:
liuttern fur Befestigungs-
schrauben des Zylinderblocks 7,3...7,8
Muttern fur Pleuelschrauben. 6,8...7,5
Muttern fur Befestigungsstift-
gchrauben der Wellenlager .. 12,5...13,6

hel

e

Muttern fir Befestigungs-
schrauben des Schwungra-

des an der Kurbelwelle ..... 7,6,..8,3

Instandsetzung des Zylinderblocks

Samtliche Reibfldchen in den Bohrungen des
Zylinderblocks, auBer den Fihrungsbohrungen fiir
die StoBel, sind mit auswechselbaren Blichsen ver-—
sehen, so daB die Reparatur des Zylinderblocks
im wesentlichen auf das Schleifen bzw. die Aug-—
wechgelung der Zylinderlaufbiichsen, die Aus-—
wechselung, der abgenutzten Lagerbuchsen durch
halbbearbeitete Lagerbuchsen mit nachfolgenden
Bearbeitung derselben auf die erforderliche MaBe,
die Reparatur der StoBelfithrungen und Auswechse—
lung der Wellenlagerschalen hinauslduft.

Instandsetzung und Auswechselung der Zylinder-
laufbichsen

Der hochstzulassige Verschleifl der Zylinder~
laufbiichgen ist 0,30 mm. Liegt ein solcher Ver-
schleil vor, ist die Laufbichse aus dem 2Zylinder-
block herauszupressen und auf das nidchste Repa-
raturmaBd des Kolbens (s, Tabelle 5) mit einer Be-
arbeitungstoleranz von +0,06 mm aufzubohren.

Bei der Bearbeitung darf die Zylinderlauf-
blichse nicht in einem Backenfutter gegpannt wer-
den, da dies eine Verformung der Laufbiichse und
eine Anderung der MaBe verursachen wilrde.

Zylinderlaufbuchse in einer Vorrichtung span-
nen, die eine Bichse mit Sitzbunden von 100 und
108 mm Durchmesser darstellt. Die Laufbiichse wird
in die Blchse bis zum Anschlag an den oberen Bund
eingesetzt, der mit einem Spannring in Axialrich-
tung festgeklemmt wird. Nach der Bearbeitung mus-
sen die Zylinder folgenden MaBen entsprechen:

1. Unrundheit und Konizitat nicht lber 0,02 mm,

wobel die groBe Kegelbasis im unteren Teil
der Laufbuchse liegen muB.

é

Bild 42. Abzieher zum Auspressen der Laufblichse
gus deuw zZylinderblock:
1 — Abzieher; 2 - Blchse; 3 — Zylinder-

block



2. Balligkeit und Einschnlirung nicht iiber 0,01 mm.

3. Schlagen der Zylinderlauffléchen gegen~
iiber den Sitzbunden von 100 und 108 mm Durchmes-
ger nicht Uber 0,01 mm.

Die Zylinderlaufbiichsen sind aus dem Zylin-
derblock mit Hilfe einer Abziehvorrichtung
(Bild 42) auszupressen.

Nach dem Einpresgsen der Laufbdchsen in den
Zylinderblock ist das Hervortreten des oberen lauf-
blichsenendes uUber der oberen Trennflache des Zy-
linderblocks zu prifeu (Bild 43), welches 0,005
...0,055 mm betragen muB. Bei ungenugendem Her-
vortreten (unter 0,005 mm) 1ist ein Durchschla-
gen der Zylinderkopfdichtung mdglich; daruber
hinaus ist in die Brennkammer das Eindringen von
Wasser wegen ungentigender Abdichtung zwischen
dem oberen Buchgenbund und dem Zylinderblock un-—
vermeidlich. Bei der Prifung des Hervortretens
des Laufbliichsenendes uber dem Zylinderblock ist
von der Biichse der Gummidichtungsring abzunehmen.

Damit die Laufbiichsen bei der Reparatur
nicht sus den Bohrungen im Zylinderblock heraus-
fallen, sind diese mit Hilfe von Scheiben und
Buchsen, die man auf die Befestigungsstiftschrau-

be des Zylinderkopfes aufsetzt,zu befestigen(Bild 44).

Bild 43. Messung des Hervortretens der Laufbuchee

PR

iiber der Zylinderblockanliegaflacho

Bild 44, hnpaBstick fur Laufuiichgsn:
1 - Mutter; 2 - Scheiba; 3 - Blichsa

Auf das dritte ReparaturmaB aufgebohrte Zy-—
linderlaufbilichsen sind nach der Abnutzung durch
neue zu ersetzen.

Instandsetzunig des Zylinderkopfes

Zu den wesentlichsten Médngeln des Zylinder-
kopfes, die sich beseitigen lassen, gehdren: Ver-
zug der Trennflache mit dem Zylinderblock, Ver-
schlei der Ventileitze und Fuhrungsbiichsen.

Die Ungeradlinigkeit der Zylinderkopftrenn-
flache bei der Prifuang derselben auf einer Kon-
trollplatte mit einer Fuhllehre soll 0,05 on
nicht ubersteigen. Ein geringfigiger Verzw; des
Zylinderkopfes (bis 0,3 mm) ist durch Tuschieren
der Trennfléche zu beseitigen. Bei Verzugen uber
0,3 mm ist der Zylinderkopf zu schleifen.

Augwechselung der Kolbenringe

Die Kolbenringe sind nach 70 000 - 90 000 km
(je nach den Betriebsgbedingungen des Kraftwagens)
zu ersetzen.

Die Kolbenringe der Reparaturmale (s. Ta-
belle 4) unterscheiden sich von den Kolbenringen
der NennmafBe nur durch den &uBeren Durchmesser.

Die Ringe der ReparaturmaBe kann wan in
abgenutzte Zylinder mit nachstfolgendem kleine-
rem ReparaturmaB durch Nachfeilen deren StéB8e bis
auf einen BtoBspiel von 0,3...0,5 mm einbauen.

Die Prifung des RingstoBRseitenspiels ist ge-
maB Bild 45 vorzunehmen.

An geschliffene Zylinder gind die Ringe nach
dem oberen Teil des Zylinders und an versechlis-
gene Zylinder nach dem unteren Teil des Zy-
linders (innerhaldb des EKolbenringweges) anzupas-—
sen. Bei der Anpassung ist der %ing im Zylinder
in Arbeitsstellung; d.h. in einer zur Zylinder-
achse senkrechten Stellung anzuordnen, wozu er
im Zylinder mit Hilfe des Zylinderkopfes fortzu-
bewegen ist. Die Stof8flachen missen beil einem zu-

gammengepreSten Ring parallel sein.

Bild 45, 4npassung der Kolbenringen an dem
Zylinder (Prufung des Seitensplels im
RingachloB)



Der Aus— und Einbau der EKolbenringe am Kol-
ben erfolgt mit Hilfe einer Kolbenringzange (Bild

46).

Bild 46. Montage der Kolbenringe sm Kolben

Nach der Anpassung der Kolbenringe an die
elnzelne Zylinder hat man das Seltenspiel zwi-
gchen den Ringen und den Nuten am Kolben zu pri-
fen, welches 0,050...0,082 mm fiir deu oberen
Kompressionsring und 0,035...0,067 mm fir den
unteren Kbmpressionnrihg betragen muB. Bei groBSen
Spielen vermeidet die Auswechselung nur der Kol-
benringe nicht den erhthten Ulverbrauch wegen des
intensiven Unpumpens des Uls in den Raum iiber dem
Kolben durch die Kolbeanringe. In diesem Falle hat
man gleichzeitig mit den Kolbenringen auch die
Kolben auszuwechseln (8. Abschnitt "Auswechselung
der Kolben"), Die gleichzeitige Auswechselung der
Kolbenringe und der Kolben vermindert stark den
0lverbrauch.

Bei Auswechselung nur der Kolbenringe ohne
Augwechselung der Kolben- hat man den {lkohlean-
satz von den Kolbenbdden, aus den Ringnuten am
Kolbenkopf und der {lableitbohrungen in den Nuten
fir die Ulabstreifringe zu entfernen. Aus den Nu-
ten hat man den 0lkohleansatz mit Vorsicht, um
deren Seitenfldchen nicht zu beachadigen, unter
Zuhilfenahme einer speziellen Vorrichtung (Bild
47) zu entfernen.

Bild 47. Reinigung der Kolbenringnuten von 0l-
kohlae

Aus den Ulableitbohrungen hat man den $1-
kohleansatz mit einem Bohrer von 3 mm Durchmeg-
ger, welchen man durch einen Blektrobohrer bzw,
von Hand in Drehbewegung versetzt, zu entfernen.

Bei Benutzung von neuen bzw. auf das Repa-
raturmaB geaschliffenen Zylinderlaufbiichsen igt
eg erforderlich, daB8 der obere Kompressionsring
verchromt und die restlichen Ringe verzinnt bzw.
phosphatiert sind. Werden die Laufbiichsen nicht
repariert, sondern es werden nur die Kolbenringe
ausgewechselt, so miiesen ele alle verzinnt bzw.
phosphatiert sein, da sich an einerverschlissenen
Laufblichse verchromte Ringe sehr schlecht
einarbeiten lassen.

Vor dem Einbau der Kolben in die Zylinder
hat man die KolbenringstiBe um 120° zueinander zu
versetzen.

Nach der Auswechselung der Kolbenringe darf
im Laufe von 1000 km die Fahrgeechwindigkeit von
45,..50 km/h nicht Uberschritten werden.

Augwechselung der Kolben

Eine Auswechselung der Kolben ist beim Ver-
schleiB der Nut fiir den oberen Kolbenring bzw,.
des Kolbenschaftes vorzunehmen.

In teilweise verschlissene Zylinder sind
Kolben des gleichen ReparaturmaBes (NormalmaSB
bzw. ReparaturmaB) wie die vorhin am betreffenden
Motor verwendeten Kolben einzubauen. Jedoch ist
es erwunscht, Kolben vom néchstgréBeren Mal zu
wahlen, um das Spiel zwischen Kolbenschaft und
Zylinderlaufflache zu vermindern.

In diesem Falle ist das Spiel zwischen Kol-
benschaft und Zylinderlauffldche im unteren am
wenigaten verschlissenen Zylinderteil zu wmessen.

Ein Spiel von unter 0,02 mm in diegem Teil
des Zylinders ist unzuléssig.

=Smm———y

Bild 48, Auswshl von Kolben 2zu den Zylindern:
1 - Dynamometer; 2 — Fihllehre



An Zylinder, die auf ein neues Reparaturmag
bearbeitet wurden, sind die Kolben nach der zum
Hindurchziehen einer Bandfiihllehre zwischen Kol-
ben und Laufblichse erforderlichen Kraft augzu-
wihlen (Bild 48).

Die Kraft zum Hindurchziehen einer Bandfiihl-
lehre von 0,05 mm Dicke und 13 mm Breite soll
3,5...4,5 kp betragen. Die Bandfithllehre hat man
in der zur Kolbenobolzenachse senkrechten Ebene
anzubringen.

Zur richtigen Auswahl des Kolbens so0ll die-
ger ohne Kolbenbolzen smein.

Als Ersatzteile werden Kolben zusammea mit
den fur diese gewdhlten Kolbembolzen und Siche-
rungsringen geliefert (s. Tabelle 4).

Zur Erleichterung der Auswahl werden die Kolben
des NormalmaBes nach dem maximalen Schaftdurch-

messer sortiert..An den Kolbenboden ist die Buch-
gstabenbezeichnung der Gruppe einzuprdgen. Den
Buchstaben entgprechen folgende Kolbenschaft-—
durchmesger , mm:

A~ & 91,988...92,000

B - ¢ 92,000...92,012

B~ @ 92,012...92,024

T - @ 92,024...92,036

I -0 92,0%...92,048

Die Kolben der ReparaturmaBe werden in
Gruppen nicht sortiert und an Stelle der Buch-
gtabenbezeichnung iast an deren Boden der Schaft-
durchmesger, belapielsweise 92,5 mm, eigeprigt.

Die Kolbenschaftdurchmesserzugabe fur die Kolben
der Reparaturmage betragt :8:8?2 mm,

AuBer der Augwahl der Kolben nach dem Schaft-

durchmegser werden diese auch nach der Masse ge-

pild 43. Vorrichtung zum Einbtau des Kolbensa mit
Kolbenringen in den Zylinder

wdhlt, um die Ausgeglichenheit des Motors zu er-
halten. Der Massenunterschied zwischen dem leich-
testen und schwersten Kolben fur einen Motor goll
4 g nicht iberschreitesn.

Die Kolben sind in die Zylinder mit Hilfe
der im Bild 49 gezeigten Vorrichtung einzubauen.

Bel dem Einbau der Kolben in die Zylinder
mu die am Kolben ausgegossene Marke “nepezn”
(vorn) dem vorderen Motorteil zugewandt sein.

Ap allen Kolben der ReparaturmaBe
die Bohrungen in den Kolbenbolzenaugen von Nenn-—
mal ausgefihrt. Bei Bedarf werden diese Bohrungen
auf das ndchste ReparaturmaB mit einer Toleranz
:8:8?2 mm aufgebohrt bzw, aufgerieben, Die Koni-
zitdt und Unrundheit soll 0,005 mm nicht iber-
schreiten. Bei der Bearbeitung hat man die Per—
pendikularitat der Bohrungsachas zur Kolbenachse
zu gichern, die zuléseige Abweichung so0ll 0,05 mm
auf einer Laénge vor 100 mm nicht Ubersteigen.

werden

Instandsetzung der Pleuel

Die Instandsetzung der Pleuel lauft auf die
Auswechselung der Pleuelkopfbiichse und die nach-
folgende Bearbeitung derselben fiir einen Kolbenbol-
zen von Normalmaf bzw. auf die Bearbeitung der im
Pleuel vorhandenen Buchse fiir einen Bolzen von
Reparaturmaf hinaus.

Als Ersatzteile werden Blchsen nur eines
MaBes aus Bronzeband OUC4—-4-~2,5 von 1 mm Dicke ge-
liefert.

Bei dem Einpressen einer neuen Buchse in die
Pleuel hat man das Ubereinstimmen der Bohrung in
der Buchse mit der Bohrung im Pleuelkopf zu
gichern. Die Bohrungen dienen zur Forderung des
Schmiermittels zum Kolbenbolzen.

Nach dem Zinpressen hat man die Buchse mit
einer glatten Bresche bis auf einen Durchmesser
24,301 %5 1y abzudichten und dann auf Normalmas
bzw. auf ReparaturmaB mit einer Toleranzig’ggg mm
auszureiben bzw. auszubohren. !

So, zum Beispiel, hat man die Buchse fiir
einen Bolzen von NormalmaB auf einen Durchmeaser

+0,007 mm und flir einen Bolzen von Reparatur—

25
=0,003 +0, 007
mal auf einen Durchmesser 25,20 0'003 mm auszu—
]

reiben bzw. suszubohren, -
DarAchsabstand zwischen den Achsen der Bohrungendeg
PleuelfuBes und des Pleuelkopfes soll 168+0,05 mm
betragen; die zulédasige Unparallelit&t der Achsen
in zwei zueinander senkrechten Ebenen auf einer
Lange von 100 mm soll 0,04 mm nicht iUberaschreiten;
die Unrundheit und Konizitdt soll 0,005 mm nicht
uberschreiten. Um die angegebenen MaBe und Tole-
ranzen einzuhalten, hat man die Pleuelkopfbiichae
in einer Bohrlehre auszureiben.
Nach dem Ausreiben ist die Bohrung auf einem
gpeziellen Schleifkopf nachzuichleifen, wobei der

- 15 -



Pleuel in den H&nden zu halten ist (Bild 50).
Die Schleifsteine des Schleifkopfes gind mit
einer Mikrometerschraube auf das erforderliche
ReparaturmaB einzustellen.

Pleuel, deren Pleuelfulgrundbohrungen eine
Unrundheit von uber 0,05 mm aufweisen, missen aus-

gewechselt werden.

Bild 50. Nacharbeiten der Bohrung im Pleuelkopf:
1 - Halter; 2 -~ Schleifkopf; 3 - Klemmen-
schraubs

Auswochselung und Instandsetzung der Kolben-
bolzen

Die ReparaturmaBe der Kolbenbolzen undé die
Nummern der Reporatursdtze sind in Tabelle 4 an-
gefihrt.

Zur Auswechselung der EKolbenbolzen ohne vor-
herige Bearbeitung der Bohrungen im Kolbdben und ik
Pleuslkopf werden Kolbenbolzen benutzt, die um
0,08 mm am Durchmesser vergrdlert sind. Die An-
wendung von Kolbenbolzen, die um 0,12 mm und

Bild 51. Ausziehen des Sicherungsringes des Kolben-

bolzens

0,20 mm vergrdBert sind, erfordert einme vorherig
Bearbeitung der Bohrungen in Kolbenbolzenaugen
und im Pleuelkopf wie oben beaschrieben (g. Ab-
gchnitte "Auswechselung der Kolben'" und "Ingtand-
getzung der Pleuel").

Vor dem Auspregsen des Kolbenbolzens sind
die Sicherungsringe des Kolbenbolzens mit einer
Flachzange aus dem Kolben herauszuziehen(Bilga 51)

Dag Aug— und Einpressen des Kolbenbolzens
hat man auf einer Vorrichtung, wie im Bild 52 ge-
zeigt, vorzunehmen. Vor dem Einpressen des Kol-
benbolzens ist der Kolben im HeiBwasser bis auf
70°C anzuwdrmen.

Bild 52. Einpreivorrichtung fir Kolbenbolzen:
1 - Fubrung; 2 - Bolzen; 3 -~ Plunger

Die Instandésetzung der Kolbenbolzen bestent
darin, daB man diese von einem groBen Reparatur-
mald auf ein kleineres sgchleift bzw. diese ver-
chromt und danrn auf NormalmaB bzw. auf Reparatur-
ma3 bearbeitet.

Kolbenbolzen, die Briche, Ausbrdckelungen
und Hisse beliebiger GroBe unéd Anordnung sowie
bernitzungsspuren (Anlauffarbe ) aufweisen, un-
terliegen keiner Instandsetzung.

Montage der Pleusl-Kolben—

Gruppe
Kolbenbolzen zum Pleuclkopf mit einem Spiel
0,0045...0,0095 mm auswihlen. Bei Zim-

mertemperatur soll sizh der Bolzen sanft in der
Pleuelkopfbohrung mit dem Daumen verstellen las-
gen (Bild 53). Hierbei muf8 der Kolbenbolzen leich
mit duinnfligsigem 01 eingeschmiert sein.

Kolbenbolzen in den Kolbten mit ‘Therma8
0,0025...0,0075 rm eindriicken. In der Praxis wird
der Kolbenbolzen derart susgewdhlt, da8 er sica
bei Zimmertemperatur (20°C )} von Hand nicht
eindriicken und bei Anwirmung desselben big auf
70°C im HeilGwasser leicht einfihren 1@3t. Des~
halb hat man ver der Monbtage den Kolben im Heid-
wagser bls asuf 7OOC anzuwarmen. Das Einpressen
dea Kolbenbolzens ohne Vorwirmung des Kolbens



. Die Montage der Pleuel-Kolben-Gruppe hat man auf

der gleichen Vorrichtung wie die Demontage vor-

zunehmen (s. Bild 52).

Bild 53. Auswahl von Kolbenbolzen

zZur Sicherung der Motorausgeglichenheit soll
der Unterschied in der Masse der eingebauten Kol-
ben komplett mit den Pleueln 8 g nicht Uber-

schreiten.
Die Sicherungsringe des Xolbenbolzens missen

in ihren Nuten mit geringem UbermaB sitzen. Ge-
brauchte Sicherungsringe dirfen nicht mehr ver-
wendet werden.

Die Kolbenringe sind gem&dB dem Abschnitt
"augwechselung der Kolbenringe' am Kolben anzu-
bringen.

Da es schwierig ist, den Xolbenbolzen zum
Kolben und Pleuel auszuwdhlen (es mussen die
Nennpaseungen gesichert werden), so werden die
Kolben als Ersatzteile komplett mit Kolbenbolzen,
Sicherungs—~ und Kolbenringen geliefert.

Ingtandsetzung der Kurbelwelle

Die Instandsetzung der Kurbelwelle besteht
in dem Nachschleifen der Lager- und Kurbelzapfen
auf das nachstfolgende Reparaturmaf.

Die ReparaturmaBe der Kurbel- und Lager-
zapfen werden durch die MaBe der Pleuel- und
Hauptlagerschalen, die als Ersatzteile zur Ver-
fiigung stehen (s. Tabelle 4), bestimmt.

Die Radialspiele in den Pleuel- und Hauptla-
gern der Kurbelwelle missen 0,026...0,077 mm und
0,026...0,083 mm betragen. Das Nachachleifen der
zapfen ist mit einer Toleranz von 0,013 mm vor-
zunehmen. So, zum Beisplel, missen beim Nach-
gchleifen der Wellenzapfen fur das erste Repara-
turmal der Lagerschalen die Durchmesser der Kur-

~3

"~ Die ReparaturmaBe der Kurbel— und Lagerzap-
fen brauchen untereinander nicht zu Gbereinstim-
men, aber alle Kurbel- und lagerzapfen sind

auf das gleiche Reparaturmal zu schleifen.

Die Fasen und Bohrungen des vorderen und
hinteren Kurbelwollenendes sind nicht fiir das
Spannen auf einer Schleifmaschine geeignet. Dazu
gind abnehmbare Zentrierhiilsen anzufertigen. Die
vordere Zentrierhulse ist auf den Zapfen von
38 mm Durchmesser aufzupressen, widhrend die hin-
tere rach dem AuBendurchmesser des Wellenflan—
sches (¢ 122 wm) zu zentrieren und an diesen an-
zuschrauben ist. Bei der Herstellung von Uber-
gangaspitzen ist eine Gleichmittigkelt der Zen-
trierbohrung undé der Einspannbohrung zu sichern.
Ohne Beachtung dieser Bedingung kann die erfor-
derliche Gleichmittigkeit der Zentrier— und der
tinspaunbohrung nicht gesichert werden.

Beim Schleifen der Kurbelzapfen ist die Wel—
le in zusdtzlichen mit den Kurbelzapfenachsen
gleichmittigen Spitzen zu spannen. Dazu kann man
Zentrierhiilsen mit Flanschen, an welchen zwei
zugdtzliche Zentrierbohrungen, die sich in einem
Abgtand von 4640,05 mm von der Mittelbohrung be—
finden, benutzen. .

Fir das vordere Ende wird zweckmaBigerweise
ein neuer Zentrierflansch angefertigt, der am
Zapfen® 40 mm aufgekeilt und zusdtzlich mit einer
Schraube (Anwerferklaue), die in die Gewindeboh-
rung eingeschraubt wird, befegtigt wird.

Vor dem Schleifen der Zapfen hat man die
Fagen an den Kanten der (lkandle dermaBen zu ver-
tiefen, daB deren Breite nach dem Abtragen der
Schleifzugabe 0,8...1,2 om betrigt. Dies ist un-~
ter Zuhilfenahme eines mit einem Elektrobohrer
angetriebenen Schleifsteins wit einem Spitzenwin-
kel von 60...90° auszufithren.

Beim Schleifen der Kurbelzapfen darf man
mit der Schleifscheibe nicht die Zapfenseiten-~
flache berihren, um das Axialspiel der Pleuel
nicht zu vergrdfern. Der Ubergangshalbmesser zur
Seitenflache soll mit 3,5 nm eingehalten werden.
Das Schleifen ist mit einer reichlichen Kihlmit-
telmenge durchzufiuhren.

‘Beim Schleifen ist folgendes einzuhalten:

1. Abstand zwischen den Achsen der Lager-
und Kurbelzapfen 46+0,05 nmm.

2. Elliptizitat und Konizitdt der Zapfen
nicht Gber 0,01 mm.

3. Winkellage der Kurbelzapfen +0°10'.

4, Unparallelitidt der Kurbelzapfenachsen
mit der Lagerzapfenachse nicht iber 0,012 mm auf
der gesamten Kurbelzapfenlénge.

5. Schlag (beim Auflegen der Welle auf Pris-
men mit den Endlagerzapfen) der mittleren lager-



zapfen nicht Uber 0,02 mm, des Steuerradzapfens
vis 0,03 mm, und der Zapfen fir Riemenscheiben-
pabe und hintereDichtung bis 0,04 mm.

Nach dem Schleifen der Zapfen Kurbelwelle
gpiilen und Ulkanéle von Schleifstaub und Harzab-
lagerungen reinigen. Hierbei VeraschluBSschrauben
der Schmutzfénger ausgchrauben. Nach der Reini-

I
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Bild 54. Einbau der Kupplung nach Marken:
1 - Marken

gung der Schmutzfénger und Kandle Verschlulschrau-
ben ‘einschrauben und gegen eigenméchtiges Iosen
kornen.

Olkandle sind auch bei Instandhaltungearbei-
ten am Motor, bei welchem die Kurbelwelle ausge—
baut wird, zu reinigen.

Nach der Instandsetzung EKurbelwelle mit zu-
gehsrigen Schwungrad und Kupplung zusammenbauen.
Kupplung am Schwungrad nach den Werkmarken "O",
die an beiden Teilen vig-s—vig neben einer der
Befestigungsaschrauben des Kupplungegehéuses auf-
getragen sind (Bild 54), mountieren.

Vor dem Einbau ist die Kurbelwelle komplett
pit der Kupplung auf einer speziellen Auswuchi-
pagchine dynamisch auszuwuchten. Zuvor ist die
Rupplungsmitnehmeracheibe mit Hilfe der Kupplungs-
welle des Wechselgetriebes bzw. eines speziellen
Dorns zu zentrieren.

Unwucht durch Ausbohren des Metalls an der
Schwungradfelge auf einem Halbmegser 158 mm mit
einem Bohrer von 12 mm Durchmesser beseitigen.
Die Bohrtiefe soll 12 mm nicht iiberschreiten.

Zuldawige Unwuchi nicht iiber 70 pcm.

tuswechselung der Haupt- und

Pleusllagerschalen der Kurbelwelie

Als Ersatzteile werden Haupt-— und Pleuella—
gerachalen von Normalma3 und sieben Reparatur-
paden geliefert (e, Tabelle 4). Die Lagerschalen
der Reparaturmale untergcheiden sich von den La-
gerachalen dea HormaimaBes durch den Innendurch-
meguer, der Jjewells um 0,05; 0,25; 0,595 0,755
1,05 1,255 1,50 mm vermindert ist.

Die Haupt- und Pleuellagerschalen sind ohne
Anpagsung auszuwechseln.

Je nach dem ZapfenverschleiB hat man bei der
erstmaligen Auswechselung Lagerschalen des Normal-
maBes bzw. auBerstenfalls des ersten Reparatur-
maBes (um 0,05 mm vermindert) anzuwenden.

Die Lagerschalen des zweiten ReparaturmaBes
und der folgenden Reparaturmale e&ind nur nach
einem Schleifen der Kurbelwellenzapfen einzubauen.

Falla jedoch infolge eines wiederholten
Nachechleifens die Durchmesser der Kurbelwellen-~
zapfen dermaBen vermindert sind, daB die Lager-
gchalen des letzten Reparaturmafes unbrauchbar ge-—
worden sind, so igt eine neue Kurbelwelle einzu-
bauen. Pur diesen Fall ist ein Satz BE-21A-
1005014 ~A1,beatehend aus Kurbelwelle und Haupt-
und Pleuellagerschalen des NormalmaBes fir eine
Kurbelwelle Modell 21A und ein Satz BE=21A~ -
1005014—4A2 fir eine Kurbelwelle Modell 24 zu be-
stellen.

Das Radialspiel in den Pleuel- und Hauptla-
gern goll jeweils 0,026...0,077 um und 0,026...
0,083 mm betragen. '

Die Priifung der Radialspiele erfolgt mitHilfe
von Fiihllehren aus Kupfer-Folie mit einer Dicke von
0,025;0,05;0,075;0,1mm in Form von Streifen mit
eiper Breits von 6...7 mm und einer Lénge, die
etwag kleiner als die Schalenbreite ist. Die Kan-
ten der Filhllehren miissen nachgeaschabt werden, um
eine Beschidigung der Schalenfléche zu vermeiden.

Die Priifung des Radialspielas ist wie folgt
durchzufihren:

1. Deckel mit Schale von dem zu priifenden
Zapfen absetzen und quer zur Schale eine vorher
mit 01 bemtrichene Priiflehre von 0,025 mm Dicke
legen.

2. Deckel mit Schale wiederanbringen und mit
Schrauben festmachen, hierbei miissen die Schrau-
ben der restlichen Deckel geldat sein.

3, Kurbelwelle von Hand nicht mehr alg um
60...90o durchdrehen, um eine Beschiddigung der
Schalenfldche durch die Fihllehre zu vermeiden.

Dreht sich die Kurbelwelle zu leicht dufch,
g0 bedeutet dies, daB das Spiel grigSer als 0,025 mm
ist. In diesem Falle igt die Priifung mit den
piihllehren 0,050, 0,075 mm usw. @0 lange zu wie-~
derholen, bis gich die Kurbel nicht mehr durch-
drehen lagt.

Die Fihllehrendicke, bei der sich die Kur-
belwelle mit einer spiirbaren Kraft durchdrehen
148t, entspricht dem Spiel zwischen Schale und
Kurbelwellenzapfen. )

Bei dem Schalenwechsel ist folgendes zu be~

achten:
1. Schalen ohne Ainpassungsarbeiten und nur

paarweige ersetzen.



2. Hauptlagerschalenhélften, die in der Mit-
te 0lzufuhrbohrungen haben, in die Grundbohrung
des Zylinderblocks und Schalenhdlften ohne Bohrun-
gen in die Lagerdeckel eingetzen.

3. Darauf achten, daB die Nasen an den Scha-
lenstoBen frei (ohne Handkraft) in die Nuten der
Grundbohrungen eingreifen.

4, Gleichzeitig mit dew Schalenwechsel
Schmutzfanger in den Kurbelzapfen reinigen.

Die Auswechselung der Pleuellagerschalen hat
man ohne Ausbau des Motors vorzunehmen. Die Aus-
wechselung der Hauptlagerschalen erfolgt an einem
auggebauten Motor.

Nach dem Schalenwechsel ist der Motor ent-
sprechend dem Abschnitt "Einlaufen des Motors
nach der Instandsetzung" einzulaufen.

Wurde der Motor bei dem Schalenwechsel nicht
ausgebaut, so darf wahrend der ersten 1000 km die
Geschwindigkeit 50 km/h nicht Ubersteigen.

Gleichzeitig mit dem Schalenwechsel iat das
Axialspiel im Drucklager der Kurbelwelle zu pri-
fen, welches 0,075...0,175 mm betragen mu3. Be-~
trdgt das Axialspiel mehr als 0,175 mm, sind die
Scheiben 4 (Bild 55) und 5 durch neue zu ersetzen.
Die vordere Scheibe wird in vier DickenmaBen:
2,3504.4293755 24375...2,400; 2,400...2,425;
2,425.442,450 nm hergestellt.

Zur Prifung des Spiels im Drucklager einen
Schraubenzieher (Bild 56) zwischen der ersten
Fellenkurbel und der vorderen Zylinderblockwand
einfihren und Welle zum hinteren Motorende driicken.

|

Bild 55. Vorderes Kurbelwellenends:
1 - Dichtung; 2 - Riemenscheibennabe;
3 - Druckscheibe; 4 - vordere Scheibe;
5 - hintere Scheibe; 6 - Stift
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Bild 56, Priifung des Kurbelwellenaxialspiels

Danp mit Fihllehre das Spiel zwischen der Stirn-
flache der hinteren Drucklagerscheibe und der
Bundende des ersten Kurbelzapfens ermitteln.

Ingtandsetzung der Nockenwelle und Aus-
wechgelung ihrer Buchaeen

Die Wiederheratellung der erforderlichen
Spiele in den Blichsen der Nockenwelle erfolgt
durch Schleifen der Wellentragzapfen, indem man
deren MaB vermindert (nicht mehr als um 0,75 mm)
und die verschlissenen Bluchsen durch halbbearbei-
teten ersetzt und nachfolgend auf die MaBe der
nachgeschliffenen Zapfen ausbohrt.

Vor dem Schleifen der Nockenwellenzapfen hat
man die Nuten an dem ersten und letzten Zapfen
um den Wert, um welchen der Durchmesser dieser
Zapfen vermindert wird, zu vertiefen, um nach
dem Schleifen der Zapfen eine Olzufuhr zu den
Steuerrddern und zur Kipphebelachse zu gichern.
Das Schleifen hat man in Spitzen mit einer Zuga-
be von 0,02 mm vorzunehmen. Nach dem Schleifen
hat man die Zapfen zu polieren.

Dag Aus- und Einpressen der Buchsen hat man
zweckmdfigerweise mit Hilfe von Gewindestiften

(von entsprechender Linge) mit Muttern und Unter-
legescheiben vorzunehmen.

Die als Ersatzteile lieferbaren halbbearbei-
teten Nockenwellenbuchsen haben den gleichen AuBen-
durchmegser wie die Normalbuchsen, deshalb wer-
den aie in die Zylinderblockbohrungen ohne vor-
herige Bearbeitung eingesetzt.

Zur Sicherung einer ausreichenden Dicke der
WeiBmetallschicht missen die Durchmesser aller
Buchsen um den gleichen Wert bei der Instandget—
zung vermindert werden, -

Bei dem Einpressen der Buchsen hat man dar-
auf zu achten, daB deren Seitenbohrungen mit den
0lkandlen im Zylinderblock ibereinstimmen. Der
Durchmesser jeder Buchse muS um 1 mm vermindert



werden, wobei man mit der vorderen Stirnseite des
Zylinderblocks beginnt. Das Ausbohren ist mit
einer Toleranz +8 822 mm augzufithren, damit die
Splele in den Buchsen pach dem Einbgu der Welle
0,025...0,070 mm betragen.

Bei dem Ausbohren der Bichsen muB ein Ab-
gtand zwischen den Achsen der Bohrungen fir die
Kurbelwelle und die Nockenwelle von 118+0,025 mm
eingehalten werden. Dieses MaB ist an der vorde-
ren Stirnflache des Zylinders zu priifen. Die Ab-
weichung von der Achsenflucht der Bohrungen in
den Buchsen soll 0,04 mm nicht ibersteigen,
wahrend die Abweichungvon der Parallelitat der
Kurbelwelle und der Nockenwelle 0,04 mm auf der
gesamten Zylinderblocklénge nicht Uberschreiten
soll. Um die Achsenflucht der Buchsen in den vor-
gegebenen Grenzen zu halten, 9ind diese gleich~
zeitig unter Zuhilfenahme einer langen und hin~
reichend starren Bohrstange mit auf dieser nach
der Zahl der Lagerungen aufgesetzten Schneiden-
gtdhlen bzw. Reibahlen zu bearbeiten. Die Ein-
gstellbasis der Bohrstange wird auf die Bohrungen
fiir die Hauptlagerschalen bezogen.

Die Wellennocken sind bei geringem Ver-
schleid und geringfiigigen Riefen an diesen mit
Schmirgelleinen und zwar zuerst mit einem grob-
kbornigen und dann mit einem feinkérnigen Schmir-
gelleinen zu bearbeiten. Hierbei muB das Schmier-

gelleinen nicht weniger als die Halfte des Nocken-

profils umfassen und eine gewisse Spannung haben,
was eine minimale Verzerrung des Nockenprofils
gichert.

Bei einem Nockenhthenverschleifli von mehr
als 0,5 mm ist die Nockenwelle durch eine neue zu
ersetzen.

Auf Verbiegung ist die Nockenwelle mit einer
MeBuhr an den Riickseiten der Ein- und AuslaBven-
tile des zweiten und dritten Zylinders zu prifen.

{ioersteigt der Wellenschlag 0,03 mm, ist die Wel-
le auszurichten bzw. zu ersetzen.

Wiederhergtellungz der ventiidichtheit
und Augwechselung der Ventilfihrungs-—
blchsen

Undichtheit der Ventile béi richtigen Ventil-
spielen gowie bei storungsfreier Funktion des Ver-
gasers und der ZlUndung wird am Knallen des
Schalldampfers und des Vergasers erkannt. Der Mo-
tor lauft hierbei mit Aussetzern und entwickelt
nicht die volle ILeistung.

Die Wiederherstellung der Ventildichtheit
erfolgt durch Einschleifen der Ventildichtkegel
mit den Ventilsitzen. Falls an den Ventildichtke-
geln und den Ventilsitzen Lunker, Ringausgarbei-
tungen bzw. Riefen vorhanden sind, die sich nicht
durch Einschleifen beseitigen lassen, sind die

Ventildichtkegel und Ventilsitze vorzu-
schleifen und dann die Ventile in die Sitze eipn-
zuschleifen., Ventile mit verzogenen Ventiltellern
sind zu ersetzen.

Die Ventildichtkegel sind mit pneumatischen
bzw. elektrischen Bohrern (Modell 2213, 2447
TAPO) bzw. von Hand mit Hilfe einer Bohrwinde ein-
zuschleifen, Das Einschleifen erfolgt durch Hin-
und Herdrehbewegungen, bei welchen das Ventil in
eine Richtung sich etwas mehr als in die andere
durchdreht. Beim Einschleifen wird unter den Ven-
tilteller eine schwache Abdrickfeder gesetzt.
Der Innendurchmesser der Feder soll ca 10 mm be-
tragen. Die Feder soll das Ventil ein wenig vom
Sitz abheben und bei leichtem Dricken mu8 sich
das Ventil auf den Sitz getzen. Die Kopplung des
Werkzeugs mit dem Ventil erfolgt Uber einen Gum-
misavger, wie im Bild 57 gezeigt ist. Zum besse-
ren Haften deg Saugers mit dem Ventil miissen
deren Oberflachen trocken und sauber sgein.
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Bild 57. Einschleifen der Ventils

Zun Beschleunigen des Einschleifens hat man
Schleifpaste, bestehend aus einem Teil Mikropul-
ver der Marke M20 und zwei Teilen Motorendl, zu
benutzen. Das Gemigch ist vor der Verwendung
sorgfdltig durchzumischen. Das Einschleifen ist
bis zur Entstehung an dem gesamten Umfang der
Dichtkegel des Ventilsitzes und des Ventiltel-
lerg eines gleichmaBigen Mattgchliffes fortzuset-
zen. Zu Ende des Einschleiferz hat man den Likro-~
pulvergehalt' in der Schleifpaste zu
das Einschleifen ist mit reinen Cl

Nr. OO, den man mit Motorendl durchmluunt ver-
wenden.

Zumn Einschleifen der Ventildichtke-~
gel werden zweckmiBigerweise Schleifmaschinen der



Modelle P-108 bzw. QIP~-1841 TAPQ verwendet. Dabei
ist der Ventilschaft im Zentrierfutter des unter
einem Winkel von 44°30' zur Arbeitsfléche der
Schleifsgcheibe eingegtellten Schleifbockes zu
gpannen. Die Verminderung um 30' des Neigungs—
winkels des Ventiltellerdichtkegels gegeniiber dem
Winkel des Sitzdichtkegels beschleunigt das Ein-
gchleifen und verbessert die Ventildichtheit.
Beim Schleifen ist von dem Dichtkegel des Ven-—
tiltellers eine minimale Metallmeuge abzutragen.
Die Hohe des zylinderformigen Bundes des Ventil-
tellerdichtkegels soll nicht weriger als 0,7 mm
betragen, wahrend die Konzentrizitat des Dicht-
kegels gegenliber dem Schaft innerhald von 0,03 mm
der gegamten MeBubhranzeige liegen soll. Der Ven-
tilschaftschlag soll 0,02 mm nicht Ubergchreiten.
Ventile mit einem groBeren Schlag sind durch
neue zu ersetzen. Die Ventilschédfte dirfen nicht
auf ein geringeres MaB geschliffen werden, da
neue Ventilkegelstiicke hergestellt werden mussen.
Der Dichtkegel der Ventilsitze sind unter
einem Winkel von 45° fluchtend mit der Bohrung
in der Fihrungsbuchse zu schleifen. Die Breite
des Dichtkegels mul 1,6...2,4 mm betragen. Zum
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Bild 58. Einachleifeinrichtung fir Ventilsitze:
1 - zweiteilige Bichse; 2 - Dorn;
3 -~ Schleifscheibe; 4 - Bleischeibe;
5 _ Fithrungsbiichse; 6 - Schleifkopf;
7 - Stift; 8 - Mitnehmer; g - Bndstick;
10 - biegsame Welle; 11 — Elektromotor-
walle; 12 - Blektromotor

- 5 -

Schleifen der Sitze ist eine Vorrichtung gemis
Bild 58 zu empfehlen. Der Sitz ist ohne Schleif-
pagte bzw. 01 so lange zu schleifen, bis der
Schleifstein die gesamte Dichtfldche zu bearbei-
ten beginnt.

' Nach der Grobbearbeitung ist der Schleifstein
gegen einen feinkdrnigen auszutauschen und der
Sitz fertigzuschleifen. Der Schlag des Dichtkegels
gegeniber der Achse der Ventilfuhrungsblichsenbohrun
soll 0,03 mm nicht Ubersteigen. Verschlissene
Sitze sind durch neue zu ersetzen. Als Ersatz—
teile werden Ventilsitze geliefert, deren Aulen-
durchmesser den Normaldurchmesser um 0,25 mm
uberschreitet. Verschlissene Sitze werden aus dem
Zylinderkopf mit Hilfe eines Senkers herausgezo-
gen.

Nach dem Ausbau der Ventilgitze sind im Zy-
linderkopf die Bohrungen fur die AuslaBventile

+0,025

auf einen Durchmesser von 38,75 mm und fur

die EinlaBventile auf einen Durchmesser von
47’25+O,O25

der Ventilsitze ist der Zylinderkopf auf eine

mm auszubohren., Vor dem Einpressen

Temperatur von 170°C anzuwdrmen, wdhrend die Sit-
ze mit Trockeneis abzukihlen sind. Das Einpres-
sen hat schnell zu geschehen, damit sich die Sit-
ze nicht erwarmen konnen. Der abgekithlte Kopf um—
gchlieBt fest die Sitze. Zur Erhéhpng,der Sitz-
festigkeit der Ventilsitze sind diese am AuBen-
durchmesser mit Hilfe eines Flachdorns zu ver—
stemmen, wobei eine Fillung des Sitzdichtkegels
anzugtreben ist. Dann auf das erforderliche Mal
elnschleifen.

Ist der Verschleid des Ventilschaftes und
der Fuhrungsbiuchse dermaBen grod, daB das Spiel
in deren Paarung 0,25 mm Ubersteigt, so hat man
die Ventildichtheit nur nach Auswechselung des
Ventils und seiner Flhrungsbiichse wiederherzu-
stellen. Als Ersatzteile werden nur Ventile von
NormalmaB und Fihrungsblichsen mit einem um 0,3 mm
verminderten Innendurchmesser zum Ausreiben suf
das EndmaB nach dem Einpressen in den Zylinder-
kopf geliefert.

Die eingepreBSten Buchsen sind auf einen

Durchmesger von 9+O’022 mm aufzureiben., Der Ein-

laBventilschaft hat einen Durchmesser von
9:8’8%2 mm und der AuslaBventilschaft  einen
Durchmesser von 9~ ~0y 83; mm, folglich miissen die
Spiele zwischen den Ein- und AuslaBventilschaften
und den Fihrungsbuchsen jeweils 0,050...0,097 mm
und 0,075...0,117 mm betragen.

Verschlissene Fithrungsbuchsen sind aus dem
Zylinderkopf mit Hilfe eines im Bild 59 gezeigten
Austrelibers auszupressen.

Neue Fihrungsbichsen sind kipphebelseitig
mit Hilfe des gleichen Austreibers big zum An-
gchlag an den an der Fiihrungsbuchse vorhandenen
Sicherungsring einzupressen. Hierbei hat man wie



auch beim Einpressen der Ventilsitze den Zylin-
derkopf auf eine Temperatur von 170°C anzuwdrmen
und die Fihrungsblchse mit Trockeneils abzukiihlen.

Nach der Auswechselung der Ventilfuhrungs-
blichgen sind die Sitze zu schleifen (wobel man
sich gegenlber den Bohrungen in den Fihrungs-
bichsen zentriert) und dann die Ventile in diese
einzuschleifen. Nach dem Schleifen der Sitze und
dem Einschleifen der Ventile hat man samtliche
Kanéle und Btellen, wohin Schleifstaub geraten
kann, grundlich zu spiilen und mit Druckluft aus--
zublasen.
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Bild 59. Austreiber fiir Ventilfiihrungsbiichsen:
A —~ Oberfliche hirten

DieVentilfﬁhrungebﬁchsensindalsporigeMetall—
keramikblichsen ausgefiihrt, Nach der Endbearbei-
tung und der Splilung sind diese mit 01 zu schmie—
ren. Dazu in diese Buchse fiir einige Stunden
elnen spindeldlgetrédnkten Docht einsetzen. Ven-
tilschdfte vor der Montage in diinner Schicht mit
einem aus gieben Teilen EKolloid~Graphit-Préaparat
und drei Teilen Motorsnsl bestehenden Gemisch
schmieren.

Auswechselung der Ventilfedern

Mogliche wdhrend des Betriebes auftretende
Méngel der Ventilfedern sind Elastizitatsverlust,
Briiche und Risse an den Windungen.

Die Elastizitdt der Ventilfedern wird beim
Zerlegen der Ventilsteuerung gepriift. Die fiir das
Zusammenpressen einer neuen Feder suf 46 mm Hohe
erforderliche Kraft soll 28,..33 kp und auf 3% mm
Hohe 63...70 kp betragen. Liegt die fiir das Zu-
gammenpressen der Feder auf 46 mm erforderliche
Eraft unter 24 kp und die auf 37 mm erforderliche
Eraft unter 57 kp, so hat man eine gsolche Feder
durch eine neue zu ergetzen.

Federn mit Bruchstellen, Rissen und Korrosions-
spuren sind durch neue zu ersetzen.

Auswechselung der StoBel

Die StoB8elfiihrungen werden geringfigig ver-
gchlissen, deshalb hat mao das Normalspiel bei
dieser Paarung durch Erneuerung der verschligge-
nen St6Bel wiederherzustellen. Als Brsatzteile
werden nur S5toB8el von NormalmaB8 geliefert.
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Die StéBel sind zu den Bohrungen mit einem
Spiel von 0,040...0,015 mm @uszuwdhlen, Zur be-
quemeren Auswahl sind die St58el pacp dem AuBen-
durchmesger in zwei Gruppen eingeteilt und mit
blauer Farbe bei einem Durchmesser von 25:8’8?§m
und mit gelber Farbe bei einem Durchmesger bon
2520' 032 mm markiert. Bin richtig ausgewdhlten
mit fllissigem Mineralsl geschmierter StsBel mug
gich zligig unter Eigengewicht in die Zylinder~
blockbohrung senken und in dieser leicht durch-
drehen lagsen.

SbdBel, die an den Tellerstirnseiten strah-
lenférmige Riefen, VerschleiB oder Ausbréckelung
der Arbeitsfliche aufweisen sind durch peue zu

ersetzen.

Ingtandsetzung des Zindverteilerantriebs

Die am Durchmesser verschligsene Zupdver-
tellerantriebswelle 10 (Bild 60) ist durch Ver-
chromen mit nachfolgendem Schleifen auf einen
Durchmesser von 15_0'012 mm wiederherzustellen,
Bei einem VerschleiB des Wellenschlitzes bis auf
ein Ma8 von iber 3430 mm und des Schaftes bis auf
3,86 mm Dicke ist die Welle durch eine neue zu
ersetzen.

Bild 60. Antrieb fiir Olpumpe und Ziindverteiler;
1 - Olpumpenwelle; 2 - Bichse; 3 - Zwi-
schenwells; 4 - Stift; 5 . Antriebsrad;
6 — Nockenwellenrad; 7 - Druckscheibe;
8 ~ Zylinderblock; 9 - Dichtbeilage;
10 - Antriebawelle; 11 - Antriebsgehiuse;
12 - Zindverteilerantrieb
Stellung des Wellenachlitzes:
‘A - am eingebauten Antrieb;
B -~ vor dem Einbau;
C - 8an der Olpumpenwelle vor dem Kinbau
desg Antriebs



Das Verteilerantriebsrad 5, falls dieses
Briiche, Ausbrockelungen bzw. betrdchtliche Abnut-
zung der Zahnfldchen sowie Verschleif der Boh~
rung flir den Stift bis auf ein MaB von iiber 4,2 mm
aufweist, ist durch ein neues zu ersetzen.

Zur Augwechselung der Welle bzw. des Ver—
tellerantriebrades hat man das Zahnrad von der
Welle nach Austreiben des Zahnradstiftes mit
einem Austreibdorn von 3 wm Durchmesser abzuset-—
zen. Beim Absetzen des Zahnrades von der Welle
hat man das Antriebsgehduse 11 mit der oberen
Stirnfléche auf ein Untergestell mit eiper Bohrung
in diesem zum Durchgang der Antriebswelle kom-
plett mit der Druckbuchse anzuordnen.

Bei dem Zusammenbau des Antriebs ist folgen~
des zu beachten:

1. Welle bei dem Finbau (komplett mit Druck-
biuchge) in dase beteilerantriebsgehéuse mit Mo-
torendl gchmieren.

2. Zahnrad nach Verbinden der Verteileran-
triebgwelle 10 mit der Zwischenwelle 3
fiir 0lpumpenantrieb und Aufsetzen der Druckschei~
be 7 auf die Welle aufpressen, wobei ein Spiel
zwigchen der Druckscheibe und dem Verteileran-
triebsrad von 0,25%312 mn (B11d 61) einzuhalten
igt.
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Bild 61. Lage dea Antriebsrades an der Welle:
B -~ Zehnbrust; O - dwrch die Zahnlukepmit—
te gehende Achse

Hier ist es erforderlich, dagd die Zahnluken-—
mitte an der Stirnseite B zur Achse des Wollen—
gchlitzes um 5° 30 + 1% versetzt ist.

3. Bohrung in dem Zahnred und in der Welle
fir den Stift auf einen Durchmesser von 4:8’82 zm
bohren, dabei einen Abstand von der Bohrunésachse
zur Stirnfléche des Zahnrades von 18,8+0,15 mm
einhalten.

Beim Bohren der Bohrung und Einstellen des
Spiels zwischen der Druckscheibe und dem Zahnrad
mud die Vertellerantriebswelle komplett mit der
Druckbiichse gegen dag Antriebsgehéiuse in Richtung
der 0lpumpe gedriickt werden. Der Stift, welcher
die Welle mit dem Zahnrad verbindet, muB8 einen
Durchmesser von 4_0’025 mm und eine Lédnge von
22 mm haben.

Bei dem zusammengebauten Verteilerantrieb
3011 gich die Welle frei von Hand durchdrehen
lagsen.

Instandsetzung der Olpumpe

Bei einem groBen Verschleig der Olpumpentei-
le f&dllt der Druck im Schmiersystem und es tritt
eln Ger#iusch ein. Beim Zerlegen der Pumpe 1gt
die Elastizitdt der Feder des Uberdruckventils zu
prifen. Die Elastizitidt der Feder gilt als aus-
reichend, wenn zum Zusammendriicken derselben auf
eilne HOhe von 24 mm eine Kraft von 5,5+0,25 kp
angelegt werden muB.

Die Instandsetzung der O0lpumpe besteht ge~
wohlich in dem Schleifen der Dockelstirnfléchen
gowle in der Auswechselung der Zshnrédder und
Dichtungen.

Beim Zerlegen der Pumpe zuvor den angestauch-
ten Kopf des Stiftes zur Befestigung der Biichse
an ibrer Welle ausbohren, den Stift austreiben,
die Bilichse und den Deckel der Pumpe absetzen.
Dann die Pumpenwelle zusammen mit dem Antriebsrad
aus dem Gehduse seitens des Deckels herausnehmen,

In Falle eines Ausbaug des Antriebsrades
und der Welle ist der Stift mit einem Bohrer von
3 mm Durchmesser auszubohren.,

Weigt das Antriebsrad und das getriebens Rad
ausgebrdckelte Zihne sowie einen merklichen Verschlei

- der Zahnfléchen auf, sind diese durch neue zu or=

setzen. Die in das Pumpengehiuse eingesetzten
Zahnréder sollen sich von Hand an der Antriebs—
welle leicht durchdrehen lagsen.

Ist ap der iumneren Fliache des Deckels ein be—
tréchtlicher Verschleif (iiber 0,05 me) durch die
Réderstirnflichen vorhanden, muB dieser nachge-
schliffen werden.

Zwischen dem Deckel, der Platte und dem Pum-
Pengehduse werden Paronitdichtungen ven 0,3...

Oy# mm Dicke angeordnet.

Bild 62. Befestigung der Biichse auf der (lpumpen—
welle



Eine Anwendung von Schellack, Farbe und an~
deren Dichtunggstoffen bei der Anbringung der
Dichtung sowie eine Anbringung einer dickeren
Dichtung ist unzulédssig, da dies eine Senkung der
Pumpenfirderung verursacht.

Bel dem Zusammenbau der Pumpe isgt folgendes
zu beachten:

1. Blichse auf die Antriebswelle aufpressen,
wobei ein Abstand zwischen der Stirnfléche der
Antriebswelle und der Stirnflidche der Biichse 8 mm
einzuhalten ist (Bild 62). Hierbei soll der Ab-—
stand zwischen dem Pumpengehduse und der anderen
Stirnfléache nicht unter 0,5 mm liegen.

2. Bohrung von 4:8:82 mm in der Antriebswel-
le und in der Biichse ausbohren, wobei ein MaB von
20+0,25 mm einzuhalten ist.

3. Bohrung beiderseits auf eine Tiefe von
0,5 mm unter einem Winkel von 90° aussenken, in
diese einen Stift von 4—0,048 mm und 19 mm Lénge
einpregsen und beilderseits anstauchen.

Falls es nicht mdglich ist, die Funktions-
fahigkeit der Pumpe durch Instandsetzen wieder-
herzustellen, so ist diese durch eine neue zu er-
getzen. Der Einbau des Olpumpenantriebs und des
Zindverteilers am Motorblock geschieht wie folgt:

1. Zindkerze des ersten Zylinders augschrau-
ben,

2. Bohrung fiir Zindkerze mit dem Finger ab-
schlieBen, Kurbelwelle mit Anwerfkurbel so lange
durchdrehen, bis unter dem Finger Luft auszutre-
ten beginnt. Dies gesgchieht am Anfang des Ver-
dichtungstaktes.

3. Nachdem man gich tberzeugt hat, daB die
Verdichtung begonnen ist, Kurbelwelle bis zur
Ubereinstimmung der Bohrung an der Felge der Kur-
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Bild 63. Zentrierdoran fur Olpumpe
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belwellenriemenscheibe mit dem Zeiger (Stift) am
Steuerraderdeckel durchdrehen,

4. Antriebswelle derart durchdrehen, dag8 der
Schlitz an ihrer Stirnfléche fiir die Verteiler—
nage wie im Bild 60,B liegt und Welle de» {lpumpe

. mit Hilfe eines Schraubenziehers in die im Bilg

60,Cgezeigte Stellung drehen.

5. Vorsichtig den Antrieb in den Zylinder-
block einsetzen, wobei ein Streifen deg Zahnrades
an die Zylinderblockwandungen zu vermeiden ist.
Nach dem Einbau des Antriebs muB seine Welle die
im Bild 60,Agezeigte Stellung einnehmen.

Zur Verminderung des VerschleiBes in den Ge—
lenkverbindungen ist die Pumpe achsmittig zur
Bohrung fir den Antrieb anzuordnen. Dazu ist ein
Dorn (Bild 63) zu benutzen, der gpielfrei in die
Grundbohrung fir den Antrieb eingreift und einen
zylindrischen Schaft mit einem Durchmesser von
13 mm hat. Die Pumpe ist nach dem Dornschaft zu
zentrieren und in dieser Lage zu befestigen.

Instandgetzung der Wasserpumpe

Die Wagsserpumpe kann folgende Stdrungen auf-
welsens Wasserlecken lber die Fligelraddichtung
infolge einer Abnutzung der Textolitscheibe bzw.
einer Zerstdrung der Gummimanschette der Dichtung
sowie LagerverschleiB und Fligelradbriiche und
~rigse.

Ein Nachtropfen von Wasser aus der Pumpe ist
durch Auswechselung der Textolitscheibe und der
Gummimanschette zu beseitigen. Zur Auswechselung

1 5 6§ 7 8 3 10
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Bild 64. Waaserpumpe:
1 - Mutter; 2 -~ Welle; 3 - Pumpengehduse
4 - Lagerkontrollbohrung; 5 — Schmier-
nippel; 6 - Abstandabichse; 7 - Dich-
tungsscheibe; 8 - Gummimanschette;
g - Feder; 10 - Fliigelrad; 11 - Fligel-
radbefestigungasachraube; 12 - Kontroll-
bohrung zum Ablassen von Wasger;
13 - Lager



Pumpe ausbauen, vom Triéger losen, Fligelrad mit
Abzieher absetzen (Bild 65), Textolitacheibe und
Manschette der Dichtung herausnehmen. Als Ersatz-
teile wird ein Satz BE-21-1300101-~b bestehend aus
Manschette, Textolitscheibe, Feder, Federhiilse
und Dichtung fir Pumpengehéuse geliefert.

Bild 65. Ausbau des Wasserpumpenfliigelradaes

Pir die Montage der Fligelraddichtung hat man
zuerst in den Dichtungshalter am Gehduse die
komplette Gummimanschette und dann die Textolit-
scheibe einzusetzen. Hierbei hat man den mit der
Gunmimanschette konjugierenden Teil der Pumpenwel~
le vor dem Einbau der Dichtung und Aufpressen ces
Fligelrades mit Seife und die mit der Textolit-
gcheibe in Berithrung stehende Stirnfléche des
Fliigelrades mit Graphitfett dinn einzuschmieren.

Vor dem Einbau der Dichtung hat man ihre
Stirnfléache mit Farbe zu ilberpriifen: bei einem
Zussmmendriicken der Dichtung auf eine HOhe von

Bild 66. Ausbau der Wasserpumpenriemenscheibenns-
te
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13 mm mud der Abdruck der Stirnflache nicht weni-
ger als zwei geschlossene Kreise ohne Unterbre-
chungen haben.

Das Fligelrad ist mit einer Handpresse bis
zum Anschlag deassen Nabe an die Anfléchung aufzu~
pressen, Dabei muB sich die Pumpe mit der vorderen
Stirngeite auf den Tisch abstiutzen, wahrend die
Kraft an die Fligelradnabe angelegt werden muS.

Zur Auswechaelung der Lager bzw. der Pumpen-—
welle ist die Pumpe wie folgt zu zerlegens

t. Fligelrad von der Pumpenwelle absetzen
und Textolitscheibe sowie Gummimanschette heraus-
nehmen.

2. Befestigunggschraube der Riemenscheiben-
nabe losschrauben und Nabe mit Abzieher absetzen
( Bild 66).

3. Lagersicherungaring aus dem Pumpengehiuse
herausnehmen und Welle mit Lagern aus dem Pumpen-
gehduse mit einer Presse auspressen bzw. mit
einem Kupferhammer heraustreiben, wobei die vor-
dere Stirnfléche des Pumpengeh&duses auf ein Un-
tergestell mit einer Bobrung zum Durchgang der
Lager abzustitzen ist (Bild 67).

Der Zusammenbau der Pumpe geschieht in umge-
kehrter Reihenfolge. Dabei neues Lager auf die
Welle und in das Gehduse gleichzeitig mit Hilfe
einer Handpresse und eines Dorns, wie dies im
Bild 68 gezeigt ist, einpressen. Die Filzdichtung

des Lagers muB dem Sicherungsring zugewandt sein.
Nach Aufsetzen der Abstandsbuchse auf die Welle
das zweite Lager mit der Filzdichtung nach auBen
elinpreassen.

Nach Einbau des Sicherungsringes die Riemen-
gcheibennabe auf das vordere Wellenende aufpres-
sen, wobei die Welle gegen die hintere Stirnfléche
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Bild 67. Auspressen der Wasserpumpeanwells:
1 - Pumpengehduas; 2 - Welle;
3 - Untersatz



zu presgen lat. Beil dem Aufpressen der Nabe soll
kein Spiel zwischen dem Lager und dem Sicherungs-
ring zugelassen werden.

Nach dem Zusammenbau der Wasserpumpe ist der
Innenraum des Gehduses zwischen den Lagern mit
Schmierfett gemdl dem Schmierplan-zu fullea.

Bei dem Eipbau der zusammengebauten Wagser-
pumpe ist die Paronitdichtung zwischen dem Gehau-
ge und dem Pumpentriéger auszuwechseln.
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" Bilé 68, Binpressen der Welle zusammen mit Lager
in das Waseerpumpengehiugse:

4 - Welle; 2 - Pumpengehiduse; 3 - Dornj
4 -~ Untersatz

Instandsetzung der Kraftstoffbehdlter

Zu den Méngeln der Kraftstoffbehdlter ge-—
hért das Undichtwerden derselben wegen der Bildung
von Rissen, Durchschligen bzw. wegen anderer wéh-
rend des Betriebes entstehender Besch#digungen.
Fir die Reparatur ist der Behdlter guazubguen,
von Schmutz zu reinigen und auBen abzuwaschen.

Danach Dichtheit des Beh#lters priifen und
Beachadigungsstellen durch Tauchen in eine Wanne
nit Wasser und Eingabe von Druckluft in das Be-
hélterinnere unter einem Druck von 0,3 kp/cm2
feststellen. Alle Uffnungen miissen vorher ver-—
schlossen werden. An den undichten Stellen ent-
weichen aus dem Behdlter Luftblagen. Sémtliche
Beschédigungen mit Farbe kennzeichnen.

Dann den Behidlter zerlegen, griindlich m;t
HoiBwagser zum Vertreiben der Benzindadmpfe aus-
gpiilen und mit Druckluft ausblasen. Kleine Risse
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mit Weichlot verldten; auf groS8e Risse und Durch-
gchlége Metallflicken aufsetzen. Risse kbnnen mit
Epoxidpaste und durch Aufsetzen von mehrlagigen
Flicken aus Glasfagergewebe abgedichtet werden.
Nach der Reparstur ist der Behédlter auf Dichtheit
zu priifen.

Kleine Risse im BehdlterverschluBstopfen,
die infolge von Stofen entstanden sind, missen be-
seitigt werden. Dle Abdichtucg der Risse erfolgt
mit Bpoxidpaste. Nach der Erhértung der Pasgte
gind die Ventile des Behalterverschlulstopfens
guf einwandfreie Funktion zu prifen.

Instandgetzung der Kraftstoffpumpe

7u den Storungen der Kraftstoffpumpe gehiren:
Undichtheit der Membran und der Ventile, Senkung
der Federelagtizitat bzw. Membranfederbruch, Ver-
schlei der Pumpenantriebsteile. Beim Zerlegen
der Pumpe hat man den Deckel 1 (g. Bild 28), die
Dichtbeilage 20 und das Pilter 19 abzunehmen.Dann
hat man die Befestigungsschrauben des Punpenkop—
fes logzuschrauben und den Pumpenkopf von der
Membran zu trennen.

Bei dem Abbau des Pumpenkopfes ist dafir zu
sorgen, da8 die Membran nicht- beschédigt wird, da
gie am EKopfflansch und am Pumpengehduse hé&ngen-~
bleibt. Sodann ist der Antrieb zu zerlegen, WOzu
die Achse 8 der Betatigungshebel auszutreiben
ist. Nach dem Ausbau des Hebels 6, der Feder 7
uné der Achse 8 hat man die Membran mit dem Fin-
ger anzupressen und aus der Bohrung der Stange 13
den Hebel 12 herauszunehmen. Dann die Membran be-
hutsam freilegen und diese mit der Feder 16 ab-
nehmen. Die Abdichtung 14 ist nur nach Auspres-
sung ihres Halters gbzunehmen; diese Operation
igt pur bei Auswechselung der Abdichtung auszu-
fihren.
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Bild 69. Vorrichtung zum Zusammenbau der Membran
fiir Kraftstoffpumpe:
1 - Gehduse; 2 - Pagstift; 3 - Pumpen=-
membran; 4 — Schliissel; 5 - Griff;
6 — Griffachse



Belm Zerlegen des Pumpenkopfessind das Ein-
laBventil 18 und das Druckventil 2 auszubauen.
Dazu sind die Ventilfassungen auszutreiben.

Nach dem Zerlegen sind alle Teile in Petro-
leum bzw. in nichtéthyliertem Benzin zu spiilen,
pit Druckluft auszublasen, zu trocknen und zu
Uberprifen.

Die Membran muf dicht sein, deren Lackiiber-
zug darf keine Abbléatterungen ausweisen. Sollen
die Membranblatter ausgewechselt werden, so hat
mgn die Membran auf einer Spezialvorrichtung
(Bild 69) zusammenzubauen.

Die Membranfeder mul in euntspanntem Zustand
eine Hohe von 50+5 mm und unter einer Belastung
von 5+0,2 kp eine Hohe von 15 mm aufweisen,

Die Federelagtizitst ist mit einem Gerdt des
lodells 357 T'APO zu prufen.

Dag Ventil darf keine Verziige, Risse, Ein-
beulungen und sichtbare VerschleiBspuren haben.
Dic Ventilfeder muB das Ventil spielfrei gegen
den Sitz pressen.

Die Pumpenbetidtigungshebel und deren Achse
dirfen keinen groBen VerschleiB aufweisen. Das
maximale Spiel zwischen der Hebelachse und deren
Buchse sowie zwischen der Buchse und den Hebeln
gsoll 0,25 mm nicht Uberschreiten.

Ganz besgonders hat man auf den Verschleis
der Hebel 6 (s,Bild 28) und 12 an derea Beriih-
rungsstelle zu achten. Der durch diese mittels
einer Blichse zusammengebauten Hebel gebildete
Winkel soll nicht unter 135° liegen (Bild 70).

Bild 70. Lage der Kraftstoffpumpenhebel:
1 — Hgbel der Membranstange;
2 - Betitigungshebel

Bei kleineren Werten dieses Winkels ergibt sich
ein nicht voller Membranhub. Vor dem Zusammenbau
igt das Anliegen der Kopf- und Gehduseflansche
der Pumpe zu prifen. Die Unebenheit soll 0,08 mm
nicht utbersteigen. Notigenfalls sind die Flansche
zu lappen.

Der Zugammenbau der Pumpe geschieht in umge-
kehrter Reihenfolge.

i

Bei der Montage des Pumpenkopfes muB deren
Lage gegeniiber dem Gehiduse dem Bild 71 entspre-
chen. Die Befestigungsschrauben des Pumpenkopfes
gind bei in die untere Stellung zurlickgezogener
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Bila 71. Lage des Kraftstoffpumpenkopfes

Me'ibran anzuzieher, wobei der Handforderungshe-
bel in oberer Siellung gegenzuhalten ist.

Die Montageart sichert den er®orderlichen
Durchhang der Membran und entlastet diese von
ibermédBigen Zugbeanspruchungen, die zu einer star-
ken Verkiirzung deren lebensdauer fithren. Nach
dem Zusammerbau ist die Pumpe mit einem der Ge—
rédte 5275 bzw. 5775 TAPO zu priifen.

Bei einer Nockenwellendrehzahl von 120 U/min
und boi siner Saughthe von 400 mm goll die Pumpe
einen TFdrderbeginn von gpdtestens 22 3 nach dem
Eipschalton sichern, einen Druck von 150...2]0 mn
QS und einen Unterdruck von nicht unter 350 mm
QS erzeugen. Die von der Pumpe erzeugten Druck
und Unterdruck miisgsen in den angegebenen Grenzen
bei ausgeschaltetem Antrieb widhrend 10 s erhalten
bleiben.

Die Pumpenforderung bei einer Nockenwellen-—
drehzahl von 1800 U/min soll nicht weniger als
120 1/h betragen. Beim Fehlen eines speziellen
Pumpenpriifgerétzs kann die Pumpe direkt am Motor
gepruft werden, wie dies im Abschnitt "Wartung'"
beschrieben ist.



Instandsetzung des Vergasera

Der Vergaser wird bei einem Bruch irgendwe l-
cher Vergaserteile bzw. bei unbefriedigender Ar-
beit des Vergasers in allen Motorbetriebszugtin-
den nach der Einstellung repariert.

Vor dem Zerlegen ist der Vergaser von auSen
mit Petroleuzm von Staub und Schmutz abzuwasgchen.
Bei Verwendung von Athylbenzin ist der Vergaser
fir 10...20 min
sen.

in Petroleum liegen zu las-

Finf Befestigungsschrauben fiir Schwimmerge-
hidusedeckel logschrauben. Deckel ‘vorsichtig an-
heben, um die Schwimmereinrichtung nicht zu be-
schédigen, Stange flir geringe Drehzahl aushin-
gen, Deckel und Dichtung des Schwimmergehduses
abnehmen.

Deckel umdrehen und Schwimmerachse aus den
Bocken herausnehmen, wobei der Schwimmer gegenzu-
halten ist. Schwimmer abnehmen und Nadel aus dem
Gehdause des Kraftstoff-Forderventils herausneh-
men. Ventilgehduse abschrauben und Dichtung des-
gelben abnehmen. Filterstopfen abschrauben, Stop-
fendichtung abnehmen und Siebnetz herausnehmen.
Beschleunigungspumpendiise augschrauben und Ab-
dichtungsscheibe abnehmen.

Botdtigungaseinrichtung fir Luftklappe zerle-
gen und Luftklappe anur bei unbefriedigender Ar-
beit der Betatigungseinrichiung sowie im Falle,
wenn die Spiele zwischen der Luftrohrwand und der
Luftklappe beim SchlieBen derselben 0,2 mm Uber—
gchreiten, abnehmen,

Mischkammer vom Schwimmergehiuse trennen,
wozu zwei Schrauben loszuschrauben sind, und

nach Entsplinten den Mitnehmer der Beschleunigungs-

pumpe aus der Stange und dem Hebel aushéngen.

Nach Entfernen der Mischkammerdichtung den
groBen Lufttrichter aus dem Schwimmergeh&use her-~
ausnehmen.

Kolben der Beschleunigungspumpe komplett mit
den Pumpenbetdtigungsteilen und der Btange fiir
Betdtigung der Vollasteinrichtung herausnehmen, Das
komplette Vollastventil ausschrauben und aus dem
Steigrohr herausnehmen. VerschluBschraube des
Emulsionsrohres mitsamt der Dichtung.abschrauben
und Emulgionsrohr herausnehmen, lLeerlaufluftdise
ausschrauben.-

VerschluBschrauben der Kanidle der EKraftstoff-
diigse und der Luftdliise des Hauptdosiersystems und
der leerlaufkraftstoffdiise losschrauben, Dich-
tungen dieser VerschluSschrauben abnehmen und ent-
sprechende Disen ausschrauben.

ScaloB des Beschleunigungspumpenventils aus-
bauen und Ventil aus dem Pumpenzylinder heraus-
nehmen.

Sicherungsring und Kugel des Ruckschlagven-—
tils der Bzschleunigungspumpe herausnehmen.

Der kleine Lufttrichter darf ohne Bedarr
nicht ausgepresdt werden.

Beim Zerlegen der Mischkammer hat man die
leerlaufluftschraube auszuschrauben und ihre Re—
der abzunehmen.

Die Drogselklappe und ihre Achse ist nur
augzubauen, wenn:

— die Achse der Drosselklappe nicht frei in
den Augen der Kammer drehbar ist;

- die Absténde zwischen den Kammerwandungen
und der Klappe in geschlossenem Zustand 0,06 mm
Uberschreiten;

- die obere Kante der Drosselklappe in ge-
gchlogsenem Zustand nicht mit der Achse der {iber-—
gangsbohrung @ 1,6*0’06 BT {ibereinstimmt (zulds-
sige Abweichung +0,15 mm).

Nach dem Zerlegen sé@mtliche Vergaserteile in
nichtédthyliertem Benzin bzw. HeiBwasser mit einer
Temperatur von nicht unter 80°C gpilen, dann mit
Druckluft ausblasen.

Alle Vergaserteile miissen sauber sein und
dirfen keinen Ulkohleansatz bzw. keine Harzabla—-
gerungen aufweisen.

Die Diisen und die sonstigen Dosierelemente
miissen die vorgeschriebene DurchlaSfdhigkeit bzw.
MaBe haben.

Das komplette Vollastventil muB8 dicht sein.
Bei der Priifung seiner Dichtheit unter einem
Druck von 1200 mm QS ist eim Durchsickern von
nicht mehr als vier Tropfen Wasser in der Minute
zulassig.

Der Verschleif des Kolbens der Beschleuni-
gungspumpe und der Wandungen ihres Zylinders so-
wile die Dichtheit des Riickschlagventils muB der-
art gein, daB eine Pumpenférderung von nicht
unter 8 cm3 wdhrend 10 Kolbenarbeitghiibe gesichert
ist.

Der Schwimmer wird auf Dichtheit durch Tau-
chen in Wagsser mit eimer Temperatur von nicht un—
ter 80°¢C geprift. Das Austreten von Blasen zeugt
von einer Undichtheit.

Die fehlerhaften Stellen des Schwimmers
9ind mit einem weichen lotmittel zu verldten, wo-
bel vorher der in den Schwimmer geratene RKraft-—
gtoff zu entfernen ist.

Nach dem Léten hat man die Masgsse des Schwim~
mers zu priifen, die 13,3+0,7 g betragen mul. Die
Masse wird durch Enifernen des iUberschiissigen
Lotmittels korrigiert, wobei darauf zu achten ist,
daB die Dichtheit nicht verletzt wird.

Die Trennfléche des Schwimmergehiuses und
des Deckels miigsen eben sein, die zuldssige Un-
ebenneit betrégt hochstens 0,2 mm. Der Zusammen-—
bau des Vergasers geschieht in umgekehrter Reihen-
folge.

Falls bei dem Zerlegen die Drosselklappe und
die Luftklappe ausgebaut wurden, 80 hat man bei



dem Zusammenbau deren Befegtigungsschrauben anzu-
kbroen. Bei dem Zusammenbau hat man die Vollast-
einrichtung auf volles Einschalten zu priifen und
bei Bedarf wie im Abschonitt "Wartung der Kraft~
stoffanlage" angegeben nachzustellen; Kraftstoff-
stand im Schwimmergehéduse eingtellen.

Zugssmmenwirkung zwischen der Luftklappe und
der Drosgselklappe am zusammengebauten Vergaser
priifen. Bei vollstséndig geschlogsener Luftklappe
muB sich die Drosselklappe um 17...21° &ffnen,
wag einem Abstand zwischen der Mischkammerwand
und der Klappenkante von 2,5+0,2 mm entspricht.
Wird diese Forderung nicht erfiillt, so hat man
die Stange fur geringe Kurbelwellendrehzahl nach-
zublegen.

EINLAUFEN DES MOTORS NACH DER INSTANDSETZUNG

Die Lebensdauer des instandgesetzten Motors
hangt im wesentlichen MaBe von dem Einlaufen des-
gelben auf dem Prifstand und Betriebsart auf
dem Kraftwagen wédhrend der ersten 1000 km.

Auf dem Priifstand ist folgender Einlaufbe-
trieb zu empfehlen:

1. Kalteinlaufen bei einer Kurbelwellendreh-
z8hl von 1200...1500 U/min im Lsufe von 15 min.

2. Warmeinlaufen im Leerlauf: bei 1000 U/min
~ 1 Stunde, bei 1500 U/min = 1 Stunde, bei 2000
U/min - 30 Minuten, bei 2500 U/min - 15 Minuten.

3. Einstellung und Priifung bei einep Dreh-
zahl bis 3000 U/min.

Der Oldruck soll nicht unter 3,25 kp/cm® und
die Oltemperatur am Eintritt in den Motor nicht
unter 50°C liegen.

Die Wassertemperatur am Austritt aus dem Mo-
tor soll 70...85°C und am Eintritt nicht weni-
ger als SOOC betragen.

ZurVerbesserungdeshdnlaufensderTeiledesaufde
Kraftwagen montierten Motors, der zuvor auf dexm
Motoreinlaufstand eingelaufen wurde, sollen wih-
rend der ersten 1000 km folgende Fahrgeschwindig-
keiten nicht Uberschritten werden: im vierten
Gang (Direktgang) 45...50 km/h, im dritten
Gang 30 km/h, im zweiten Gang - 20 km/h und im
ersten Gang 12 km/h.

Der Kraftwagen soll nicht iberlagtet werden
und nicht auf schlechten StraBen (Schmutz, Sand,
steile Anstiege) gefahren werden. Vor dem Anfab-
ren goll der Motor bei einer Drehzahl wvon 500...
700 U/min bis zum stabilen Laufen ohne Gemischan—
relcherung durchgewdrmt werden. Wihrend des Ein-
laufens des Motors am Kraftwagen sind Olsorten
gendd dem Schmierplan zu verwenden.

Nach den eraten 500 km ist das Ul zu wechseln

Steht kein Motoreinlaufstand zur Verfiigung,
80 ist der Motor am Kraftwagen wihrend der er—
sten 1000 km wie vorstehend angegeben einzulau-
fen.

KUPPLUNG

Der Kraftwagen ist mit einer Einscheiben-
Trockenkupplung mit mechasnischer Kupplungsbet&-
tigung vergehen (Bild 72).

Bild'72. Kupplung:
1 - unterer Teil des Kupplungsgehiuses;
2 - Schwupgrad; 3 - Mitnehmerscheibe;
4 - Druckscheibe;5 - vorderes Lager der
Kupplungswelle des Wechselgetriebes;
6 - Kurbelwelle; 7 - Kupplungswelle des
Wechselgetriebes; & ~ Nadellager;
9 - Kupplungsgehiuse; 10 — Bolzen fiir
Ausriickhebel; 11 — Ausriickhebsl;
12 - Bolzen; 13 -~ Rolle fiir Ausriickhebel;
14 -~ Gabel fur Ausriickhebel; 15 - An-
schlagschraube; 16 - Kupplurgsausricker;
17 - Kupplungsausriickerrickzugfeder;

18 - Kupplungsausriickerlager; 19 - Druck-
feder; 20 - Kupplungsgehduse; 21 - Wirme-—
isolierscheibe




WARTUNG erfolgt durch Einschrauben bzw. Logschrauban der
Eingtellschrauben 4 (Bild 73) bis zum Erhalten
eines MaBles von 51,540,75 mnm (Entfernung deg Kop-
fes einer der Schrauben zur Oberfléche der Plat-
te). Der Unterschied in der Entfernung von der
Platte zu den Kopfen zweier anderer Schrauben

011 0,2 mm nicht Uberschreiten. Nach der Einstel-
lung werden die Hebelschrauben 4 abzusichern

Die erforderlichen Arbeiten werden beim Zer—
legen der Kupplung durchgefiihrt. Die Schmierung
des Kupplungsausriickers igt iiber den réchés am
ERupplungsgehéuse befindlichen Fettschmierbiichse
gomdl dem Schmierplan durchzufiihren., Die Schmier—
biichse 1st von der unteren Kraftwagenseite zu—
génglich.

Nach dem Befahren von schmutzigen StraBen
hat man die Bohrung im unteren Teil des Kupplungs—

, in-
dem man jeweils den Hebelrand in die Nute der

Schraube einbiegt (Bild 74).

gehauses zu reinigen.

Eingtellung der Kupplung

NDie Einstellung der Kupplung geschieht bei
abgebauter Druckplatte wie folgt:
Die komplette Druckscheibe an einer Platte (an
Stelle einer Pl.tte kann das Schwungrad benutzt

werden) anordnen und diese am Geh&duse mit sechs
Schrauben befestigen. Zwischen der Platte und

der Druckscheibe vor der Befestigung eine Ersatz—
schablone fur die Mitnehmerscheibe in Form eines
Ringes von 9 mm Dicke anbringen., Die Einstellung

Bild 74, Sicherung der Einstellschrauben

Vorkommende Storungen an der Kupplung und deren

Begeitigung
Storungsursache Abhilfe
Kupplung nicht ganz ausgerilickt (Kupplung
zieht)
t. 2u groSes Kupplungs- 1. Gem&B Abschrnitt
pedalspiel (iber "Kupplungsbetatigung
5 328 wm) einstellen
2. Mitnehmerscheibe 2. Scheibe richten bzw.
verformt (Bild 75) ersetzen
#\\\\\\ 3, Teile der Mitnehmer- 3. Scheibe ersetzen
9 scheibe zersgtort
515075 4. Fresgssen der Nabe der |4. Ursache des Fres-
Mitnehmergcheibe auf sens beseitigen
dem Keilnutenprafil (Grat, Schmutz,
der Kupplungswelle Schlagstellen
u.dgl.)
5. Augriickhebel der 5. Kupplung zerlegen
Druckscheibe liegen und Lage der Aus-
nicht in einer Ebene riickhebel korrigie-
ren
6. Zu groBe Spiele in 6. 4bgenutzte Teile
) n der Kupplungsbetati- auswechseln
Zl
Kupplung wird nicht ganz eingeriickt bei
v losgelassenem Kupplungspedal (Kupplung
J’//////// rutscht)
Bild 73. Lage der Ausriickhebel nach der Einstel- 1. Kein Kupplungspedal- 1. Kupplungsbetidtigung
lung: " spiel vorhanden einstellen
1 - Kupplungsgehduse; 2 - Druckfeder; 2. Druckscheibe klemmt 2. Ursache des Klemmens
3 - Druckscheibe; 4 - Einstellschraube; begeitigen bzw.
5 - Ausrickhebel Scheibe auswechseln



1 - Reibbelage; 2,

Bild 75. Kupplungsmitnehmerscheibe:

4, 12 - Niets;

3 - Fedsr; 5 -~ Stahlscheibe; 6 - Diampfungs-

feder; 7 - Rabe; 8 - Reibringse;
Fortsetzung
Storungsursache Abhilfe

3., Senkung der Kraft bzw.
Bruch der Druckfedern

4, Verdlung der Scheiben
(Reibflédchen)

5. Kupplungsiberhit-
zung infolge eines
léngeren Schlupfens

Unzugiges Einriicken der

3. Druckfedern ﬁuewech—
seln

4, Scheiben und Belidge
mit Benzin abwaschen
und trocken abwischen

5. Kupplung abkithlen
lassen

Kupplung (mit Rupfen

und Vibration)

1. Verdlung und Haften
der Scheiben (Reib-
fldchen)

1. Reibbelédge aiiswech-
in Benzin
gpulen und mit PFein-
gchmirgelleinen
Abtragen der hervor-
gtehenden Uneben-

heiten schleifen.

seln bzw,

zum

Mit gleichem Schmir-
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- Einstellringe; 10 - Mitnehmerscheibe;
11 - Druckbolzen; 13 - Ausgleichgewicht

Fortsetzung

Stérungsursache

Abhilfe

Verschlei der Reib-
belage bis zu den
Nieten

Augriickhebel der
Druckscheibe liegen
nicht in einer Ebene

Lockerung bzw. Bruch
der Verbindungsstange
zwischen Motor und
Rahmen

Zerstorung der Motor-
gummilagerungen

Se

gelleinen die Ober-
fléche des Schwung-
rades und der Druck-
scheibe s&ubern.
Ursache der Verdlung
begeitigen
Reibbeldge auswech-
geln

Kupplung zerlegen

und Lage der Aus-
riickhebel korrigie-
ren

Stange befestigen.,
Schadhafte Teile aug-
wechseln

Gummilagerungen
auswechseln



INSTANDSETZUNG

Auswechselung der Kupplungsausriuckerlagers

1. RKraftwagen auf eine Blhne bzw. iuber eine
Arbeitsgrube aufstellen, um einen Zutritt zu dem
Wechselgetriebe und der Kupplung zu ermdglichen.

2. Unteren Tell des Kupplungagehduses ab-
bauen.

3. Kupplupgsausrickergabel abnehmen.

4, Fettaschmierbiichse abnehmen (an der rech-
%ten Seite des Kupplungsgehduses) und von dem Gum—
mischlauch ldsen.

5. Wechselgetriebe mitsamt dem Kupplungsaus—
riickerlager. augbauen (s. Abschnitt "Wechselge-
triebe" ).

6. Kupplungsausriicker mit Ausriickerlager
ausbauen, Ausrickerlager vom Kupplungsausricker
gbnehmen.

7. Vor dem Anbringen eines neuen Ausricker—
lagers Kupplungsausriicker griindlich ausspililen und
Schmierungskandle reinigen.

8. Ausriickerlager mit der Markierung zum Kupplungs-

ausriicker hin aufpressen. Lagerschmierschlauch von
altem Schmiermittel reinigen und mit neuem Schmier-
mittel fillen.

9. Zapfen des vorderen Wechselgetriebedeckels,
auf welchen der Ausricker aufgesetzt wird, abwa-
gchen und mit einer dinnen Fettschicht iberziehen.

10. Ausriicker auf den Lagerdeckel der Kupplungs-
welledes Wechselgetriebesaufsetzen,Riickzugfederein~
hdngen und Wechselgetriebe am Kraftwagen einbauen.
Bel dem Einbau darauf achten, daB der Schmier-
gschlauch fir das Ausrickerlager nicht beschédigt
wird. Die lbrigen Montagearbeiten geschehen in um-
gekehrter Raihenfolge.

11. Néch dem Einbau die Spiele zwischen dem
Augriickerlager und dem Hebeln der Druckscheibe

einstellen.

Aus—~ und Einbau der Kupplungsscheiben

Zum Ausbau der Kupplungsscheiben hat man die
Arbeitsgénge von 1 bis 5 des Abschnitts "Auswech-
gelung des Kupplungsausriickerlagers” auszufihren.

Das Gehduse der Druckscheibe wird den Schwung-

rad mit sechs Schrauben befestigt, die nach Ab-
nahme des unteren Teils des KupplungsgehBuses zu-
génglich sind.

Die Gehdusebefestigungsschrauben sind allméh-
lich und reibenfolglich am Umfang, mit nicht mehr
als zwel Schliigselumdrehungen in einem Durchgang,
zu ldgen, um die Lagerungen des Druckscheibenge-
héuges nicht zu verbiegen.

Nach dem Ausschrauben der Schrauben lassen
gich die Druckscheibe und die Mitnehmerscheibe
leicht nach unten herausnehmen.

Der Einbau der Kupplungssacheiben geschieht
in umgekehrter Reihenfolge.
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Vor dem Eimbau ist folgendes ausgzufiihrens

1. Sémtliche Reibfléchen der Kupplungsschei-
ben und des Schwungrades mit einem benzingetrank-
ten Lappen abwischen.

2. Teile der Kupplungsscheiben mit Druckluft
augblagsen und auf mdgliche Fehler untersuchen.

3. Schmierfett im Kupplungswellenlager am
Schwungrad erganzen.

4, Mitnehmerscheibe und Druckscheibe in das
Kupplungsgehduse einfuhren und ibber die hintere
Bohrung des Kupplungsgehauses die Mitnehmerscheibe
gegenﬁber dem Schwungrad mit Hilfe eines in das
Schwungradlager eingesetzten Dorns zentrieren.
Anstatt eines Dorng kann die Getriebekupplungsg-
welle benutzt werden. Der kurze Teil der Nabe der
Mitnehmerscheibe mul dem Schwungrad zugewandt
gein.

5. Marken "O" am Schwungrad und am Gehduse
der Druckscheibe zur Deckung bringen (s. Bild 54)
und sechs Gehdusebefegtigungsschrauben einschrau~
ben. Die Schrauben sind gleichmaBig und reihen-

folglich am Umfang einzuschrauben.

zerlegen der Kupplungsdruckscheibe

Die Teile der Druckscheiben befinden sich
unter der Wirkung der Kraft von sechs Federn. Des-
halb hat wan vor dem Losschrauben der Befestigungs-
gschrauben fir die Ausgrilickhebellager diese zu ent-
lastien, wozu die Scheibe mit einer Presse gemé8
Bild 7?6 zusammenzudricken ist. Die Druckscheibe
wird wie folgt zerlegt:

1. Geh#use und Scheibe zueinander zeichoen,
um die Auswuchtung bei dem Zusammenbau nicht zu
atoren. Gleichfalls sind die Hebel und die Druck-

gscheibe zu markieren.

AT

)

g T

Bild 76. Ausbau des Kupplungsgehduses

2. Drei Befesgtigungsschrauben des Gehdu-
ses an den Ausrlickhebellagern losschrauben.

3, Gehduse zligig freilegen, Gehduse, Federn
und PFederscheiben absetzen.

4, Bolzen der Ausriickhebel entsplinten, He-
bellagerungen (Gabel abanehmen und Rollen aus den

Hebeln herausnehmen.



Zusammenbau der Kupplungsdrucksche ibe

t. Je 19 Rollen in die Bohrungen der Ausriick—
hebel einlegen. Damit die Rollen bei der Montage
nicht herausfallen, sind diese mit Fett einzu-
schmieren. Daflir goll Solidol nicht gebraucht
werden. Beim Fehlen von Schmierfett kann man die
Rollen mit Hilfe eines zylindrischen Dorns von
8 mm Durchmesser und 9 mm Lange, um welchen in
die Bohrungen die trockenen Rollen eingelegt wer-
den, unterbringen. Nach dem Einbau der Rollen
8ind diese mit 2...3 Tropfen Getriebedl zu schmie-
ren.

. 2. Zusammengebaute Augriickhebel in die Nuten
der Druckscheibe entsprechend den beinm Zerlegen
aufgetragenen Marken einsetzen, Hebelbolzen ein-
setzen (hierbei werden die Dorne ausgedriickt)
und versplinten (Bild 77).

Bild 77. Druckscheibe mit eingebauten Kupplungs-
ausriickhebeln

3. Lagerungsgabel an den Hebeln derart an-
bringen, daB der Bolzen seitens der Druckscheibe
und die Rolle seitens des Gehduses liegen. Gabel-
bolzen versplinten.

4, Der Zusammenbau der Scheibe mit dem Ge—
hduse und den Federn erfolgt unter Zuhilfenahme
einer Presse, um die Federn zusammenzudriicken
und die Schrauben in die Lagerungsgabel einzu-
schrauben. Unter die Presse die Mitnehmerscheibe
legen (bzw. eine Ersatzschablone von 9 mm Dicke).
Auf die Mitnehmerscheibe die mit den Hebeln zu-
sammengebaute Druckscheibe legen; auf die Vor-
springe fur die Druckfedern Wiarmeisolierscheiben
und Federn aufsetzen.

5. Kupplungsgehéiuge auf die Druckscheibe
aufsetzen, wobei darauf zu achten ist, das die
beim Zerlegen aufgetragenen Marken ﬁbereipstim-
men. Es ist auch darauf zu achten, daB Jjede Fe-
der auf dem entsprechenden Vorsprung im Gehduse
sitzt. Geh&use mittels der Presse gegen den Tisch
pregssen, wie dies im Bild 76 gezeigt ist. Eine
Schragstellung des Gehduses ist unzuldssig. Drei
Befegtigunggschrauben flir die Lagerungsgabeln ein-
schrauben.

6. Lage der Kopfe der Ausriickhebeleingtell~
schrauben gemd3 Abschnitt "Einstellung der Kupp-
lung" korrigieren,

Auswechseluag der Reibbelige der Mitnehmer-~
gcheibe

Eine Auswechselung der Reibbelédge der Mit-
nehmerscheibe ist dann vorzunehmen, wenn die Be-
lidge Risse aufweisen bzw. die Bohruagen fiir die
Niete ausgearbeitet sind sowie wenn die Belége
derart abgenutzt sind, daB der Abstand Zwischen
der Reibfléche und den Nietkopfen woniger alg
0,5 mm betrdgt. In der Regel wird bei Auswechse-
lung elnes Belages auch der andere ausgewechsgelt.

Zur Auswechselung der Beldge deren Befesgti-
gungsniete vorsichtig ausbohren (Nietschaftdurch-
messer 4 mm) und Reste der Niete derart heraus-
behmen, da8 die Federlamellen der Scheibe nicht
beschddigt werden.

Nach der Auswechselung der Belége sind die
Reibfléchen der neusn Beldge auf Schlagen gegen-
tber der Schlitzbohrung zu prifen., Der an einem
Halbdurchmesaer von 125 mm gemessens Schlag soll
0,7 mm nicht lberschreiten. ifbersteigt der
Schlag den angegebenen Wert, ist die Mitnehmer-
scheibe zu richten.,

Kuppluggsbetétigung

Die Wartung der Rupplungsbetdtigung (Bild
78) besteht in der periodischen Schmierung der
Reibteile lber zwei Schmiernippel entsprechend
den Hinweisen der Schmiertafel.

Bei der Einstellung der Kupplungsbetdti-
gung muBd ein Spiel zwischen den Ausriickhebeln
und dem Kupplungsausriickerlager 235.¢43,5 mm ge-
sichert werden. Dies entspricht einem Weg des
Ausrickgabelendes von 345...5,0 mm und einem
toten Gang des Kupplungspedals von 28...%8 mnm.
Die Einstellung erfolgt durch Anderung der Lén-
ge der Einstellstange 16 (Bild 78), indem man
die Muttern, die die Stange am Quadratkopf des
Bolzens fir den Hebel 4 befestigt, los- und
festachraubt.

Zerlegen, Zusammenbau und Priifung der

Rupplungsausriickung

Das Zerlegen der Kupplungsbetétigung ge-
achieht wie folgt:

1. Ausrickfedern abnehmen.

2. Bolzen mit Quadratkopf entsplinten und
aus dem Betadtigungshebel herausnehmen,

3« Bolzen der Drehmomentstange entsplinten
und diese von dem Zwischenhebelbock l&sen.

4. Zwei Schrauben zur Befestigung des Zwi-
schenhebelbocks losschrauben und Bock mit Hebel,
Stange und StoB8el agbnehmen.
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Bild 78. Kupplungsabetitigung:

1 - Kuppiungspedal; 2 -~ Bremapedal;

3 ~ Pedalwelle; 4 - Betatigungshebel;
5 - Schmiernippel; 6 - Stange;

7, 17 - Ruckzugfedern; 8 - Zwischenhe-
bels 9 - Kupplungsausriickgabel;

10 ~ Kugelbolzen; 11 -~ Ausriickhebel;

5. Sicherungsring vom Zwischenhebelbolzen
entfernen und Hebel abnehmen.

6. Stange und StoSel entsplinten und vom
Hebel abnehmen.

7. Sicherunggstift des Betatigungshebels
austreiben und Hebel gbnehmen.

8. Kupplungspedal abnehmen.

9. Bodenabdichtung an den Pedalstében ab-
nehmen.

10. Stift austreiben und Pedal von Welle
gbnehmen.

Der Zusammenbau der Xupplungsbetatigung ge-
gchieht in umgekehrter Reihenfolge.

Zur Sicherung einer einwandfreien Funktion
der Kupplungsbetidtigung hat man bei dew Zusam-
menbau folgendes zu beachten:

12 - Kupplungsausrickerlager;

13 - Abdichtmuffe; 14 - Puffer;

15 - Zwischephebelbock; 16 ~ Ein-
gtellstange; 18 - Bolzen mit Vierkante-
kopf

1. Die Teile der Kupplungabetdtigung diirfen
keine Verformungen, die zum Streifen an die
Nachbarteile und Fressen flihren, aufweisen.

2. Die Sicherungsstifte des Kupplungspedals
und des Betatigungshebels miissen die Teile sgpiel
frei befestigen.

3. Das Spiel in den Pedalwellenbuchsen
darf keine Schrigstellung der Teile verursachen,
um ein Festlaufen zu vermeiden.

4. Bei der Auswechselung der Buchsen der
Pedalwelle ist ein beweglicher Sitz derselben
zu gichern, wozu gsie gleichzeitig mit dem glei-
chen Werkzeug aufzureiben sind.

5. Reibflachen schmieren.



WECHSELGETRIEBE

Das Wechselgetriebe (Bild 79) hat vier Vor-
widrtagénge und einen Rickwdrtsgang.
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Bild /9. Wechselgetriebe:

1 - Gehduse; 2 - Vorgelegeantriebsrad;
3,20 - Vorgelegewellenlager; 4,10 - lager-
befestigungsmuttern; 5 - Vorgelege-

welle; 6 - Lagerdeckel; 7 ~ Sicherungs—
gchraube; 8 - Kupplungsausriicker;

9 ~ Kupplungswelle; 11 - vorderes Haupt-
wellenlager; 12 ~ Synchronisiermuffe

fir III. und 1V, Gang; 13 - Hsuptwelle;

14 - Zahprad fir III. Gang;

15 - Zahnrad fir II. Gang;

WARTUNG

Wahrend des Betriebes hat man den {lastand
zu prifen, das 01 zu den in der Schmiertafel vor-
gesehenen Terminen zu wechseln und periodisch
pémtliche Befestigungen zu priifen.

Beim Ullecken hat man die Ursache zu klé-
ren und die fehlerhaften Teile auszuwechseln.

Vorkommende Sttrungen in dem Wechselgetriebe
und der Gangschalteinrichtung und deren Be-

seitigung

Storungsursache I Abhilfe

Ger&usch im Wechselgetriebe

1. Lockerung der Befes- |1. Samtliche Schrauben
tigung des Wechgel- und Muttern nach-
getriebes mit dem ziehen

- 65 -

16 - Zahnrad fir I. Gang;

17 - hinteres Hauptwellenlager;

18 - Sicherungsplatte; 19 - Befestigungs-
schraube fir hinteras Vorgelegewellenlager;
21 - Achse fir Riic kwértsgangradsatz;

22 - Ruckwirtsgsngradsatz; 23 - Abstands-
buchse; 24 - Zahorad fir II, Gang auf

der Vorgelegewelle; 25 — Zahnrad fiir

III. Gang auf der Vorgelegewaelle;

26 - AblaBschraube im Getriebegehiuse

Fortgetzung
Storungsursache Abhilfe
Kupplungsgehduse
und Verteilergetrie—
begehduse
2. Olverschmutzung 2. Getriebegehiuse aus-
durch harte Teilchen gplilen und 01 wech~
seln

3. Das 01 entspricht 3. 01 entsprechend den

picht den Hinweisen Hinweisen des Schmier—

des Schmierplans bzw. plans wechseln bzw,
zu niedriger Olstand bis zum Uleinfiill-
stutzen nachfillen
4, VerschleiB bzw. Zer- W. Wechselgetriebe zer-
storung der 'feile legen und Storung be-
seitigen




Fortsetzung

Storungsursache

Abhilfe

e

3

. Kupplung "rupft",

Gangschaltung erschwert

demzufolge der
Synchronisator die
Gangschaltung blok-
kiert )
Verschlei der
Synchronisatorteile
bzw. Kugelaustritt

aus dem Sitz

Fressen des Zahara-
des des ersten Gan-
ges aus der Haupt-
welle wegen Kratzen
der Sitzfliche durch
Grat an den Stirn-
fldchen der Zahnrad-
gchlitze, der sich
beim Schalten des
zweliten Ganges mit
Schlagen gegen die
Zahne gebildet hat

Fressen der Buchse
des Radsatzes flr
Rickwidrtsgang an der
Achse

Verbiegung der Ga-
beln und anderer
Teile der Gangschalt
einrichtung

1.

4.

5.

Kupplungsbetédtigung
gemdl dem Abachnitt
"Kupplung" einstel-
len

Verschlissene Telle
auswechsgeln

Wechselgetriebe zer-
legen. Keilnutenpro-
fil an der Hauptwel-
le entgraten. Nuéen
an dem Zahorad ent-
graten. Bel dem Zu-
sammenbau die Zahn-
radnuten, die friher
nicht im Eingriff
standen, mit dem
Sitzfléchen der Wel-

le zur Ubereinstimmung

bringen bzw. Haupt-
welle mit Zahnrad
des ersten Ganges
auswechseln

Buchse und Achse aus-

wechseln

Teile richten bzw.
auswechseln

Génge springen wdhrend der Fahrt heraus

Lockerung des Sit-

zes an den Zentrier-
fldchen infolge einen
Abnutzung bzw. einer
Quetschung der Teile

Verschleil der Zahn-
réaderbuchsen

Schrégstellung der
Teile woegen Verbie-—
gung der Schaltga-

1‘

2

3.

beln

Teile auswechseln.
SynchronkSrper zur
Muffe wie im Bild 80
gezelgt auswahlen.
Zahnrad des ersten
Ganges nach der
Hauptwelle mit mini-
malem Spiel bei
leichter Verstellung
augwdhlen

Buchgen bzw. Zshn-
rdder mit Buchsen
auawechgeln

Gabeln nach den im
Bild 81 angegebenen
MaBen ausrichten bzw.
durch neue ersetzen
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Bild 80. Komplettierung und Auswahl der Synchroni
gatorteile:
1 - Synchronkdérper; 2 ~ Synchronisier—
muffe ‘
Apmerkung. Bei der gegenseitigen Ver-
gtellung der Teile auf einer Strecke von
14 mm sollen die am Keilnutenprofil
gemesgsenen Verkantungen in den Punkten
T4 und T2 0,35 mm nicht iibersteigen
(wie gezeigt)

11012
1327045 690
—
|7 &\~

6202

60,5202

A , 8

Bild 81. EontrollmaBe der Gangschaltgabeln:
4 - Gabel fir I. und II. Gang;
B - Gabel fir III. und IV, Gang



Fortsetzung IRSTANDSETZUNG
Ausbau des Wechselgetriebes
Storungsursache Abhilfe
1. 01 aus dem Wechselgetriebe und dem Ver-
4. VerschleiB der Rader—4. Verschlissene Zahn- teilergetriebe ablassen.
zahne réder auswechseln 2. Bodenlukendeckel uber dem Wochselgetriebe
5. Axislspiel bei den 5. Verschlissene Teile abnehmen.
Wellen und Zahnra- auswechseln 3. Kupplungsausriickgabel abnehmen.
dern wegen Verschleif ) 4. PFettgchmierblichse des Kupplungsausriicker-
derselben lagers abnehmen und Schmierschlauch von dieser
6. Axialapiel bei den 6. Befegtigungsteile ldsen.
Wellen und Zahnré- nachziehen 5. Rahmenquertréger unter der Festgtell-
dern wegen Lockerung bremse abaehmen.
deren Befestigung 6. Gangschalthebel am Wechselgetriebe und
b116cken aw Verteilergetriebe ausbauen (offene Bohrung
im Wechselgetriebe mit einem Stopfen abschlies-
1. Zu hoher 0lstand im |1. Olstand priifen und sen).
Wechselgetriebege- auf Norm bringen 7. Motor unten mittaels eines Hebers bzw.
hduse einer anderen Einrichtung abstiitzen.
2. Olaufschéumung wegen [2. 01 wechseln 8. Hintere Motoraufhingungselements los-
aiedriger Ulqualités schrauben und zerlegen.
bzw. Eindringen vop 9. Gelenkwellenflansche lésen.
Wasger in das 01 10. Hebel der Feststellbremse abnehmen.
3. Lockerung der Teile, [3. La8t sich das Lecken 11. Biegsame Tachometerwelle ldsen.
die Dichtbeilagen nicht durch Nachzie- 12. Vier Muttern zur Befestigung des Wech-
haben bzw. Beschadi- hen der Befestigungs- gelgetriebes am Kupplungsgehduse losschrauben.
gung dieser Dicht— teile beseitigen, 13. Wechselgetriebe (zusammen mit Vertei-
beilagen (Seiten- Dichtbeilage aus- lergetriebe) bis zum Austreten der Kupplungswel-
deckel, Schalthebel- wechseln le aus dem Kupplungsgehduse zuriickfihren.
lagerung, Trennfla- 14. Wechselgetriebe (zusammen nit Verteiler-
che zwischen Wechsel— getriebe) liber die Luke im Aufbauboden absetzen.
getriebe und Vertei- Der Binbau des Aggregates geschieht in um—
lergetriebe, vorde- gekehrter Reihenfolge.
rer Deckel der Kupp-
lungswelle, Deckel Logsen des Wechselgetriebes von dem Ver—
der Vorgelegewelle) fellergetriebe
4, Rigse im Getriebe- |4. Pehlerhafte Teile 1. Aggregat senkrecht auf der Trommel der
gehduge bzw. an den auswechseln Feststellbremse anordnen.
Deckeln
5. Herausfallen der 5. VerschluS8stopfen aus-
Verschludstopfen wechseln und ver-
fiir die Schalt- stemmen
schienenbohrungen e+ B

Lockerung der Befestigung der Vorgelegewel-
lenrader

Lockerung der Mutter Mutter der Vorgelegewel-
an dem vorderen Ende le anziehen und ankdrnen
der Vorgelegewelle bzw.
Verschlei der Zahn-
radgtirnfléchen

Zerstorung der Vorgelegewellenlager

Eindringen von har- Verachlissene Lager

ten Teilchen in die auswechseln. Gehduse

Lager rit fliiesigem 01 aus~ Bild 82. Trennen
spilen. 01 geméS dem des Wechselgetriebas

Schmierplan einflillen von dem Verteilergetriebe X



2. Direktgang im Verteilergetriebe ein-
rlicken.

3, Drei Muttern und eine Schraube zur Be-
festigung des Wechselgetriebes am Verteilerge-
triebe losgchrauben.

4, Wechselgetriebe nach oben heben und von
dem Vertellergetriebe trennen (Bild 82).

5. Nach dem Abbau des Wechselgetriebes
bleibt an dem Verteilergetriebe die Dichtung,
die Aufhéngungsplatte, die zweite Dichtung und
der Druckring des Vorgelegewellenlagers des Wech-
gelgetriebes.

zerlegen des Wechselgetriebes

1. Seitendeckel mit Gangschalteinrichtung

abnehmen,

2. Kupplungswellenlagerdeckel abnehmen.

3.Kupplungswelle mit dem Austritt zum An-
triebsrad der Zwischenwelle durchdrehen und Ein-
gangswelle mit Rollen und Synchronsperriag her-
ausnehmen.

4, Sicherunggscheibe fir Achse des Riick-
gangradsatzes ausschrauben und Achse nach hinten
zur Abnahme des Rédersatzes austreiben (Bild 83).

Bild 84.Ausbau des jicherungseringes fiir Synchronkirper

5. Platten, die das hintere Lager der Aug-
gangswelle befestigen, abnehmen.

6. Sicherungsring fur Synchronkérper abneh-
men (Bild 84) und Ausgangswelle nach hinten her-
ausnehmen. Hierbei werden alle Rader von der
Welle abgesetzt, wahrend das Lager auf der Welle
sitzen bleibt.

7. Deckel des vorderen Vorgelegewellenlagers
mit Spezialschlilsgsel losdrehen.

8. Mutter des vorderen Vorgelegewellenlagers
mit Spezialschlilssel logschrauben und Zwischen—
welle mit Lager nach hinten herausnehmen (Bild
85).

9. Mutter zur Befestigung des Kupplungswel-
lenlagers, die ein Linksgewinde hat, mit Spe-~
zialschlissel logschrauben.

10. Lager von der Kupplungswelle mit Abzie-
her abbauen (Bild 86). Druckring von der Welle
abnehmen.

1t. Hinteres Vorgelegewellenlager mit Ab-
zieher abnehmen. Die Lagerbefestigungsschraube
hat ein Linksgewinde und ist durch eine Scheibe

gesichert.,

Bild 86. Abziehen des Lagersvon der Kupplungs—
welle

Zerlegen der Gangschalteinrichtung

1. Vier Schrauben der Schalthebellagerung
logsschrauben und Lagerung mit Hebel und Vor-
spannfeder abnehmen (dieser Arbeitsgang wird



vor dem Ausbau des gesamten Aggregates ausge—
fihrt ).

2. Drei VerschluBstopfen der Schalt—
achienenbohrungen an einer Deckelaseite entfer-
nen (Bild 87).

3. Stopfen des Sitzes fir Riegel der Schalt-
schiene fir ersten und zweiten Gang losschrauben,
dann Feder und Kugel herausnehmen.

4. Sicherungsschrauben der Schaltgabeln
entgplinten und herausschrauben.

5. Schaltschienen (Bild 88) iiber die Boh—
rungen im Deckel, aus welchen die Verschlus-
stopfen entfernt wurden, austreiben undGabelnheraug—
nehmen.Beim Austreibender Schaltschienen fiir dendrit-
tenundviertenGangunddenRﬁckwértsgang hat man da-
fiir zu gsorgen, das8 die Riegelkugel, die durch
die Feder herausgestoBen wird, nicht verloren-

geht.

Bild 87. Ausbau der Stopfen fiir die Schaltschie-
nenbohrungen

Bild 88. Ausprassen der Gangschaltschieneu

6. Riegelfedern und ~kugeln der Schalt-

schienen herausnehmen.

7. Zwei VerschluBplunger ilber die Bohrung
fir den Riegel des ersten und zwelten Ganges
herausnehmen.

8. Drei Schrauben ausachrauben und Deckel
der Sicherung mit Riickstellfeder herausnehmen.

9. Sicherungaplunger nach auBen dricken,
Sicherungsring abnehmen und Plunger herausneh-
men. Hierbei ist die Riegelkugel gegen Heraug—
fallen zu halten.

10. Riegelfeder und -kugel herausnehmen.

Die angschalteinrichtung ist im Bild 89
gezeigt.

Nach dem Zerlegen hat man sdmtliche Teile
des Wechgelgetriebes grundlich in Petroleum zu
splilen, mit Pregluft auszublasen und zu unter-
suchen., Dabei hat man auf folgendes zu achten:

Wechselgetriebegehéuse.DurchAuBenbesichtigung
Risse, Absplitterungen, Abbruch der Anglisse und
der Befestigungsssen feststellen. Zustand des
Gewindes in den Bohrungen, Dichtungsflichen guf
Schlagstellen und Grat prifen.

Ein Gehduse, dag Rigse, Absplitterungen
und Briiche aufweist, ist auszuwechseln. Gering-
figige Defekte sind zu beseitigen.

Zahnrdder. Die Zidhne dlirfen keine Absplit-
terungen und Schlagstellen aufweigen. Die Sei-
tenflachen der Zéhne diirfen keine Ausbrocke lungen
und Quetschungen, die Stirnflichen keine Riefe
haben.

Die Sitzfléchen ditrfen keine Beschadigungen
und keinen VérschleiB, die die Zentrierung der
Teile verletzen, aufweisen.

Das Zahnrad des ersten Ganges darf keinen
Grat, der die Hohe der Keile seitens der Schal-
tung des zweiten Ganges iberschreitet, haben.
Grat entfernen.

Die Zahnradachlitze, die mit dep Sitzfla-
chen der Hauptwelle konjugieren, diirfen gseitens
des Innendurchmessers keine Metallanhiufungen
an den Enden aufweisen. Sind solche vorhanden,
so hat man ein golches Zahorad bei dem Zugam-
menbau mit der Hauptwelle derart zu verbin-
den, daB der Sitz iiber andere Schlitze, die
friher nicht im Eingriff gtanden, erfolgt.
Schadhafte Teile sind zu ersetzen. Die Buchsge
des Rickwartsgangradsatzes mus fest in der Boh~
rung sitzen und an den Stirngeiten aufgewalzt
sein. Im Falle eines VerachleiBes bzw. einer
lockerung ist die Radsatzbuchse auszuwechseln.

Die Achse des Riickwértsgangradsatzes igt
auszuwechseln, wenn der Verachleis Oy1 mm er-
reicht hat,

Die Kupplungswelle darf keine Beschadigun-
gen an den Zahnen deg Schaltkranzes fir den
vierten Gang aufweigen. An der Walzrléche deg




Bild 89. Gangachalteinrichtung zerlegt:

1 ~ Schaltschienen; 2 ~ Feder fiir Siche-
rung; 3 - Deckel fir Sicherung;
4 - Plunger; 5 - Riegelkugel;

Rollenlagers diirfen keine Ausbrickelungen vor-
handen sein. Der Keilnutenprofil der Welle darf
keine Schlagatellen aufweisen — die Kupplungs-
mitnehmerscheibe mu8 auf diesem leicot verstell-
bar sein. Eine verachlissene Welle ist zu er—
getzen.

Die Hauptwelle darf keine Kratzer und
keine tiefen Riefe an den Sitzfléche fiir die
Zahnrédder des eraten, zweiten und dritten Gan-

- geg, keine Absgplitterungen der Keile und Aug-—
bricke lungen an der Wélzfléche des Rollenmlagers
aufweisen. Eine verschlissene Welle ist zu er-
getzen.

Die Vorgelegewslle darf keine Beschiadigun-
gen des Gewindes und der Zihne (Quentschung, Aus-
brdockelung) aufweisen. Eine verschlissene Welle
ist zu ersetzen.

Synchropisator (Bild 90). Verbindung der
Synchronmuffe mit dem Synchronktrper und bei be-
trédchtlichen gegenseitigen Verstellungen in der
zur Achse des Teils genkrechten Richtung, die um
das Zweifache die im Bild 80 angegebenen Werte
ibersteigen, sind die Synchrommuffe und der Syn--
chronktrper komplett augzuwechseln. Dia Auswahl

6 - Riegelfeder; 7 -~ Stopfen; 8 - He-
bellager; 9 - Sicherung; 10 - VerschluBg-
stopfens 11 - Gangschaltgabeln

eines neuen Satzes geschieht gem#B den im Bild
80 gegebenen Hinweisen.

Die Bynchronmuffe ist bei Beschédigung der
Zahobiirste auszuwechseln. Die Sperringe sind aus-
zuwechseln, wenn das Spiel zwischen der Ringstirn-

A : A-A
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Bild 90. Synchronisator:
1 - Synchronisiermuffe; 2 - Synchron-
korper; 3 - Gleitstein; 4 - Kugel;
5 ~ Peder



fldche und der Btirnfl&che des Gangschaltzahn—
kranzes unter 0,3 mm liegt, sowie wenn der Ring
verformt ist. Bel dem Zusammenbau des Synchro-
nisators sind die Kugeln in die Syachronkegel
seitens der Bohrungen von groBem Durchmesser ein-
zulegen.

Die_Yager dirfen keine Beschidigungen an
den Kugelkéfigen, keine Risse und Abgplitterun-
gen an den Ringen, Ausbrﬁckelungen‘an den Kugel-
lauffléachen sowie kein merkliches Radial- und
Axialspiel aufwelgen.

Songtige Teile. Die Druckscheibe fiir das
Zahnrad des dritten Ganges darf keine Kratzer
haben.

Die Ulabweiser miissen von richtiger Form
gein und die Nachbarteile nicht streifen. Die
Sicherunggscheibe der Befestigungsschraube fiir
das hintere Lager der Vorgelegewelle darf keine
beschédigte Nase haben. Der Dichtring des
DeckelsdesvorderenIagersderVbrgelegewelledarf
keine Unterbrechungen und Risse aufweisen. Der
Kupplungswellendeckel darf keine Risse, Briiche
und Besch&digungen an den Arbeits—- und Sitzflé-
chen aufweisen. Alle veraschlissenen Teile sind
" auszuwechseln.

Der Wechselgetriebeseitendeckel darf keine
4bsplitterungen, Risse, Beschédigungen der Dicht-
fléchen und Bohrungen fiir die VerschluBstopfen
aufweisen.

Die Schaltschienen miissen geradlinig sein
und diirfen keine Ausbrdckelung in der Arbeitszone
der Sperren und Riegel aufweisen. Der Riegelgtift
fiir dle Schaltschiene des dritten und vierten
. Ganges soll frei in der Bohrung verstellbar sein
und aus dieser nicht herausfallen. Die Linge des
Stiftes soll unter Beriickgsichtigung der Abnut-
zung nicht unter 9,8 mm liegen. Verschlissene
Teile sind zu ersetzen.

Die_Schaltgabeln diirfen keine Rigse und Ver-
biegungen aufweisen. Die Stellung der Gabelschen-
kel gegeniiber der Schaltnut mu8 der im Bild 8%
gezeigten entsprechen. Hat der VerschleiB der
Nuten 1 mm erreicht, ist die Gabel auszuwechseln.

Die Zapfen in der Gangschalthebellagerung
dirfen nicht in ihren Sitzen pendeln. Die Gummi-
hiille des Gangschalthebels darf keine durchge-
henden Risse aufweisen.

Zusammenbau des Wechselgetriebeg

Der Zusammenbau der Kupplungswelle geschieht
wie folgt:

1. Sperring am Wellenkegel auf 0,8...1,25mm
einschleifen (Bild 91).

2. Ulabweiser anbringen.

3. Kugellager bis zum Anschlag elnpressen.

4, Lagerbefestigungsmutter aufschrauben
(Linksgewinde) und durch Ankérnen sichern.

5. Druckring an das Kugellager ansetzen.

6. Schmiermittel in die Wellenbohrung ein-

bringen und Rollen (14 Stick) einsetzen.

7. Rollensicherungsring einsetzen, Die kom~
pPlette Kupplungswelle ist im Bild 92 gezeigt.

Der Zusammenbau der Hauptwelle geschieht
wie folgt:

1. Olabweiser anbringen.

2. Zweireihiges Kugellager mit der Markie-
rung zum Wechselgetriebe hin aufpressen.

3. Lager auf der Welle mit Druckscheibe und
Sicherungsring befestigen.

Die komplette Hauptwelle ist im Bild 93 ge-—
zeligt,

Der Zusammenbau der Vorgelegewelle ge-
gchieht wie folgt:

1. Lager bis zum Anschlag auf das hintere
Ende der Vorgelegewelle derart aufpressen, das
die Nut am AuSenring des Lagers in die dem Zahn-
rad entgegengesetzte Richtung versetzt ist.

2. Sicherungsscheibe anbringen.

3. Lagerbefegtigungsschraube anziehen (Links-
gewinde) und durch Umbiegen der Sicherungsschei-
be um eine Schraubsnkopfkante absichern.

4, Druckring an das Lager ansetzen.

Die komplette Vorgelegewelle ist im Bild
94 gezeigt.

Bild 97. Kupplungswelle mit singelaufenem Syn~

chronring:

1 ~ Kupplungswelle; 2 - Synchronring

~ 7 -



Bild 92. Kupplungswelle, komplett
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Bild 94. Vorgelegewelle, komplett

Zugammenbau des Radsatzes des dritten
Ganges

Synchronsperring am Kegel des Zahnrades des
dritten Ganges auf 0,8...1,25 mm einschleifen
(g. Bild 91).

Der Zusammenbau des Synchronisators ge-
achieht wie folgt:

1. Bynchronmuffe und Synchronkorper mit mi-
nimalem Spiel bei freier Verstellung geméd Bild

Bild 95. Zusammenbau des Syanchronisators

80 zueinander wihlen bzw. Werksatz 451I-1701116-F
benutzen.

2, Drei Federn, drei Gleitsteine, drei Ku-
geln in den Synchronkdrper einlegen und Schalt-
muffe auf den Synchronkorper aufsetzen. Hierbei
igt der lédngere Tell des Synchronkorpers zur
Stirnflache der Schaltmuffe hin, die eine Ab-
schrégung aufweist, anzuordnen (Bild 95),

Zugammenbau des Vorgelegewellen-—
deckels

Gummiring in die Deckelnut einlegen.

Der Zusammenbau des Wechselgetriebes ge--
achieht wie folgt:

1. Zugammengebaute Vorgelegewelle in das
Getriebegehduse von hinten einfuhren und Uber
diese aufeinanderfolgend den Abstandsring, das
Zahnrad des zweiten Ganges, das Zahnrad des
dritten Ganges und das Antriebsrad der Vorgele-
gewelle schieben.

2. Welle mit Lager bis zum Aanschlag des La-
gerringes gegen das Gehiuse mittels eines Dorns
eintreiben (Bild 96).

Bild 96. Einbau der Vorgelegewelle ins Wechselgetriebe

3, Scheibe, Lager auf das vordere Wellenen-
de schieben und Spezialmutter anziehen. Mutter
durch Ankornen sichern. Eine Axialverschiebung
der Zahnrider auf der Welle ist unzuldssig.

4, Deckel mit Gummidichtung blndig mit der
Gehdusegtirnfléache in die vordere Geh&usebohrung
eingchrauben. Deckel nicht mit UbermédBiger Kraft
festziehen,  um den Dichtring nicht zu beschadi-
gen. '

5. Zapfen fir zweiten und dritten Gang der
zussmmengebauten Hauptwelle mit flissigem 01
schmierea, Welle in obere Gehdugebohrung von
hinten einfilhren und reihenfolglich auf diese
das Zahnrad des eraten Ganges, das Zahnrad des
zweiten Ganges, das Zahnrad des dritten Ganges



mit Synchroaring, die Druckscheibe und den kom- lungsausriickerlagers befestigen. Sicherungs-
pletten Synchronisator schieben. gchraube fest anziehen und mit Mutter kontern
6. Lager der Hauptwelle zusammen mit der (Bild 100).

Welle bis zur Nut im Lager driicken.

7. Radsatz mittels Sprengring, der in die
Nut an dem vorderen Hauptwellenende eingesetzt
wird, sichern. Die Zahnrader des zweiten und

dritten Ganges sollen von Hand drehbar sein,

8. Hinteres Lager der Hauptwelle durch zwei
Platten mit Schrauben sichern (Bild 97).

Bild 97. Absicherung des Hauptwellenlagers

9. Den am Kegel der Kupplungswelle einge-
schliffenen Sperring im den Synchronkbrper ein-
setzen,

10, Zusammengebaute Kupplungawelle in das
Wochselgetriebegehéiuse einfilhren, wobei sie mit
dem Augschnitt nach unten zum Antriebsrad der
Vorgelegewelle angeordnet wird. Welle und Kugel-
lager mittels eines Dorns bis zum Anliegen des
Lagerringes am Getriebegehduse eintreiben (Bild
98).

Bild 100, Einbau der Deckelsicherungsschraube

14, Achse des Ruckwirtsgangradsatzes in
die Geh&usebohrung von hinten einsetzen.

. 15. Buchse des Riickwdrtsgangradsatzes mit
flissigem 01 schmieren, in das Geh#use einlegen
und in diese die Achse seitens des groBen Kran-—
zes einsetzen.

Bild 98. Einbsu der Kupplungswelle-ins

Wechselgetriebegehﬁuse

11. Dichtung auf die vordere Gehdugestirn-
flache derart legen, daB der Ausschnitt in die-
ger mit der 0leinfillsffnung Gbereinstimmt.

12. Lagerdeckel auf die Kupplungswelle der-
art schieben, daB die Gewindebohrung M8 unten
liegt (Bild 99).

13. Deckel mit vier Schrauben mit Feder-
scheiben befestigen. Unter den beiden linken
Schrauben den Bigel der Riickzugfeder des Kupp-

Bild 101. Absicherung der Achsa fir Riickwirte-
gangradaatz

- 73 -



16. Achse des kuckwartsgangradsatzes in
das Gehduse derart einpressen, da8 die Bohrung
in der Achse mit der Gewindebohrung M6 in der
Gehdusewand iibereingtimmt.

17. Sicherunggachraube bindig mit der

Trennfliche des Gehdusesg einachrauben (Bild 101).

Zusammenbau der Gangschalteinrichtung

1. Riegelfeder und —kugel fiir Sicherung in
den Sitz eingetzen.

2. Riegelfeder zusammendriicken und Plunger
der Sicherung in die Bohruang an der Deckelinnen—
seit¥e bis zum Anschlag einsetzen.

3. Sicherungsring am Plunger anordnen.

4. Riickstellfeder in den Plungerkirper ein-
getzen.

5. Plunger mit Deckel mit Dichtung abdecken
und drei Schrauben mit Federscheiben einschrau—
ben.

6. Deckel mit dem groBen Flansch nach oben
umdrehen und in die Sitze der Riegelfedern und
~kugeln flir die Schaltschienen des dritten und
vierten Ganges und die Schaltschiene des Riick—
wirteganges einlegen.

7+ Schaltschiene des Riickwdrtsganges in den
Deckel von der dem Riegel entgegengesetzten
Seite einsetzen, Schaltgabel an der Schaltgchie-
ne befestigen, Kugel mit Spezialvorrichtung
(Bild 102) eindriicken und Schaltschiene auf den

S -

Bild 102. Montagevorrichtung fiir Schaltschiepen
und Riegel:
A - Zusammenbau des Riegels;
B- Binbau der Schaltschiene

Riegel fiir Neutralstellung getzen; auf gleiche
Art reihenfolglich alle Schaltschienen und
Schaltgabeln, begonnen mit der Schaltschiene

des Rluckwdrtsganges, zusammenbauen, Zwischen den
Schaltschienen Fixierbolzen einlegen.

8. Scheltgabeln auf den Schaltschienen
durch Kugelschrauben befestigen und Schrauben
wit Draht sichern. Der Sicherungsdraht soll die
Verstellung der Scbalfgabeln nicht behindern.

9. Kugel und Feder in die Riegelbohrung
fur die Schaltschiene des ersten und zweiten Gap-
ges einlegen und VerschluBstopfen einschrauben,
Es ist zu beachten, daB die Riegelfeder fiir die
Schaltschiene des ersten und zweiten Ganges in
entspanntem Zustand ldnger als die beiden ande-
ren Riegelfedernder Schaltschienen sind.

10. Sechs Verschlu8stopfen in die Bohrungen
des Schaltschienendeckels einsetzen und verstem-
men.

11. Schaltkugel des mit den Zapfen zusam-—
mengebauten Gangschalthebels abschmieren und am

Schalthebel einhingen.

12. Dichtung auf den Schaltdeckel legen und
konigche Feder in die Ringvertiefuug einbringen.

13. Schalthebellagerung zusammen mit Schalt-
hebel am Deckel derart anbringen, daB der Schalt-
hebel in die Peder eingreift und die Lagerung
wit ihrem Angud die Bohrung im Gehduge abdeckt,
und Lagerung mit vier Schrauben mit Federschei-
ben befeatigen.

14, Gummihiille ilber den Gangachalthebel und
die Lagerung ziehen und Griff aufgchbrauben.

Gangschalteinrichtung am Wechselgetriebe
anbringen und mittels Schrauben mit Federschei-
ben befestigen. Vor dem Einbau der Gangschaltein-
richtung Stellung der Zahnréder im Getriebe und
der Gangschaltgabeln priifen, die sich in meutra-
ler Stellung befinden miisgen, .

Bei Instandsetzung des Wechgelgetriebes hat
man sich nach den in Tabelle 6 angegebenen Wer-
ten zu richten.

Tabelle 6

Paarunggteile im Wechselgetriebe

MaBe, Toleranzen und Sitze der

Benennung der Paarungsteile

Passung des Kupplungswellenlagers, Durchmegser:

Gehduge

“Welle

Pasaung des Hauptwellenlagers, Durchmesggers
"Gehduse

MaBe, mm

Pagsung, mm

gemdl Zeichnung zuldssig ohne

Reparatur

8010008 Spiel 0,023
Uberma8 0,008

4040,008 Spiel 0,008
tibermad 0,020

] Spiel 0,023
Ubermald 0,008




Portsetzung Tabelle 6

Benennung der Paarungsteile

Mae , mm Passung, mm

gemdB Zeichnung| zuldssig ohne

Reparatur
Welle 35¢0,008 Spiel 0,008
bermag 0,020
Paggung des vorderen Vorgelegewellenlagers,
Durchmessger:
Gehause 62%0,018 Spiel 0,031
0,000
Welle 25+0,007 Spiel 0,007
Ubermas 0,017
Pagsung des hinteren Vorgelegewellenlagers,
Durchmesser:
Gehéuse 72j8:88§ Spiel 0,023
Uvberma 0,008
Welle

Passung des Zahnrades des zweiten Ganges auf

der Welle, Durchmesger:

30+£0,007 Spiel 0,007
' UbermaB 0,019

+0,015 0,065
Zahnrad y27mve 42,05 Spiel 0:025
-0,025
Welle 42_01050 41,92
Passung des Zahnrades des dritten Ganges auf
der Welle, Durchmesser: '
+0,013 0,053
Zahnrad 30 30,05 Spiel 0,020
Welle 3073 0e 29,93
?
Spiel zwischen den Zahnradern des zweiten und
dritten Ganges auf der Hauptwelle (komplett) 0,5 Spiel 8’822
?
Passung der Achse des Riickwdrtsgangsradsatzes,
Durchmesser:
. +0,023 i 0,039
im Geh&duse 197 Ubermas 0:002
.. +0,023 0,037
im Gehéusebock 1971 Spiel O:OOO
Sitz des Ruckwartsgangsradsatzes auf der Achse,
Durchmesser:
+0,085 0,099
Buchse des Radsatzes (komplett mit Radsatz) 19+0'025 19,1 Spiel 0:025
Achse (im Bereich des Radsatzsitzes) 19_o o14 18,9
1
Pagsung des Zahnrades des ersten Ganges auf der
Hauptwelle x), Durchmessers
Zshnrad 54,5+0:03 Spiel 0,03
0,01
Wi +0,01
elle 54,5_0:02

x) Nach drel Gruppen auswéhlen, Teile zueinander wiéhlen, die mit einer Farbe gekennzeichpet sind.

VERTE ILERGETR IEBE

Das Verteilergetriebe ist ein mechanisches
zweistufiges Getriebe mit zusédtzlicheu Geldnde-

ang.
gang WARTUNG

Wehrend des Betriebes des Verteilergetriebes
(B11d 103) hat man den Ulstand zu prifen und 01
zu den in dem Schmierplan vorgesehenen Terminen

zu wechseln. Periodisch hat man samtliche Befes-

tigungen zu prifen, Bei einem {lleckep hat man

die Ursache zu kléren und die fehlerhaften Teile

(Dichtungen,Stopfbiichsen,Stopfenu.dgl)auszuwechseln.
Das Verteilergetriebe igt nicht einstellbar.

Die Achse der Schalthebel wird iuber einen Schmier-

nippel, der von unten zugdnglich igt, geschmiert.
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Bild 103. Verteilergetriebe:
1 ~ Antriebswelle (Hauptwelle des
wWechselgetriebes); 2 - Lager der An-

triebswelle ( Hauptwelle
getriebes); 3 - Antriebsrad (Finschalt~

rad fur Direktgang und Gelidndegang);
4, 7 - Lager der Hinterachsantriebs-
welle; 5 ~ getriebenes Tachometerzahn-
rad; 6 -~ Tachometerantriebsrad;

Vorkommende Stdrungen

am Vertellergetriebe

und deren Begeitigung

Storungsursache 1

Abhilfe

1.

2.

5.

Erhdhtes Gerdusch im Verteilergetriebe

VerachleiB bzw. Aus-
brockelung der Zahn-
radzdhne

Lockerung der Muttern
Zur Befegtigung des
Verteilergetriebes am
Wechgelgetriebe bzw.
der Befestigungs-
schrauben fir die La-
gerdeckel
Lagerverschleis

1.

2.

Verschlissene Teile
auswechseln

Samtliche Schrauben
und Muttern nachzie-
hen. Falls auch da-
nach das Gerdusch

nicht aufhort,Vertei-

lergetriebe zerlegen

und Stérung beseitigen

Verschlissene Lager
auswechseln

3.

des Wechsel-

8, 217 - Dichtungen; 9, 22 - Flansche;

10 - Hinterachsantriebswelle;

11, 23 -~ Lagsr der Vorgelegewelle;

12 -Vorgelegewelle; 13 ~ Einschaltrad
fir Hinter- und Vorderachse; 14 - Lager-~
deckel; 15 ~ Vorderacisantriebswelle;

16, 20 - Lager der Vorderachsantriebs-—
welle; 17 - Gehdusedeckel; 18 - Gehiduse;
19 ~ AblaBschraube; 24 - VerschluB
stopfens 25 - Befestigungsplatte;

26 ~ Lagerdruckhiilse; 27 - Lukendeckal;
28 - Gsngschaltdeckel; 29 - Schalt-
gchiene fiir Direkt- und Gelandegang;

30 -~ Schaltschiene fiir Vorderachsa;

31 - Riegelkugel; 32 -~ Riegelfeder;

33 - Schaltgabel fiir Vorderachse;

34 - Scheltgabel fiir Direkt- und Gelin-
degang

Fortsetzung

Stérungsursache

Abhilfe

4, Verschmutzung dec Ols

5, Das 01 entspricht

durch harte Teilchen

nicht der in der

Schmiertafel gegebe-
nen Anwelsung bzw.
zu niedriger 0lstand

Bel der Instandsetzung
des Verteilergetrie-
bes sind nicht nach
Gerausch gewdhlte
Zahnréader eingebaut

4, Getriebegehduse aus-
gpiilen upd 01 wech-
seln

5. 01 entsprechend der
Schmiertafel wechseln
bzw. 01 bis zur 01~
einfiillbohrung nach-
fillen

6.Nach Gerdusch gewdhl-
te Zahnréder einbau-

en




Fortgetzung

Fortsetzung

Stérungsurseche Abhilfe Storunggursache

Abhilfe

Gangschaltung erschwert

01lecken

3.

4,

1. Dichtbeilagen aug-

wechseln

F. Muttern und Schrau-

ben an den Leckstel-
len nachziehen

Dichtungen auswech-
seln. Bei dem Einbau
einer neuen Dichtung
den Raum zwischen den
Dichtungslippen nit
Fett fillen

Teile auswechseln

VerschluBstopfen aus-
wechseln und ver-
stemmen

Beschéddigung bzw. Zerstdrung der Lager

t.

3.

1. Ungleicher Reifen-~ 1. Reifen mit gleichenm 1. Beschddigung der

walzradius VerschleiB anbrin- Dichtbeilagen an den
gen. Oldruck auf den Trennfléchen des Ge—
vorgeschriebenen héduses,der Lager~
Wert bringen deckel und in der Verd

2. Fregsen in der Keil- |2. Schlagstellen, Grat bindung des Vertei-
nutenverbindung der entfernen bzw. Teile lergetriebes mit dem
Antriebswelle und der auswechseln Wechselgetriebe
Vorgelegewelle 2. Lockerung der Mut-

3« Schlagstellen an den 3. Schlagstellen und tern und Schrauben
Zdhnen des kleinen Grat entfernen, zur Befestigung der
Antriebsradkranzes Schsaltschiene rich- Lagerdeckel, des Ge-
durch Schlége "beim ten bzw. Teile aug- hiuses und zur
Schalten. Schalt-~ wechseln Verbindung des
schiene verbogen Verteilergetriebes

4. Fresgsen der Schalt- 4. Schalthebel ausbauen, an dem Wechselge—
hebel auf der Achse Achse und Schmier- triebe

kandle reinigen. He- 3. VerschleiS bzw. Be-
bel schmieren und schédigung der Wellen-
auf die Achse schie- dichtungen des Ver-
ben teilergetriebes
Selbstausricken des Ganges wihrend der 4. Risse an dem Gehiuse
Fahrt bzw. den Deckeln

1. VerschleiS der Réder-|1. Verschlissene Zahnrider 5. Herausfallen bzw. Be-
zahne auswechseln aschédigung der Ver-

2. LagerverschleiB, der |2, Verschlissene Lager schluBstopfen der
eine Schrégstellung auswechseln Schaltschienen und
der Wellen verur— des Stopfens fir die
gsacht Aufnahmebohrung des

3, Zu groBes Spiel in 3. Zahnrad nach Keil- vorderen Vorgelege-
der Keilnutenverbin-. nutenprofil der Wel- wellenla;ers
dung Zahnrad - Velle le zur Sicherung

eines minimalen 1. Mangelhafter Olstand
Spiels bei freier bzw. Ausbleiben von
Verstellung auf den 61 im Verteilerge-
Keilnutenprofilen triebe

4. Unvollkommenes Ein- |4, Teile ausrichten bzw.
riicken des Ganges we- auswechseln; Schlag- 2. Eindringen von harten
gen verbogener Teile stellen nachschaben, Teilchen in die Lager
der Gangschaltein- um ein volles Ein-
richtung bzw. Schlag- ricken (bis zum Ein-
gtellen an den Zahn- ragten) des Zahnra-
rédern und Keilnuten- des sichern
profilen 3. Fressen des zweirei-

5. Riegel wegen Ver- 9. Verachlissene Teile higen Lagers der An-
gchleifes der Teile auswechseln triebewelle des Ver
bzw. Fehlens ??r teilergetriebes (Haupt-
Federelagtizitdt ge- welle des Wechselge-
lockert

triebes) nach der In-

standsetzung

Olstand gem&B dem Ab~
gchnitt "Wartung des
Kraftwagens" priifen.
Fehlerhafte Lager

auswechseln
Verschlissene Lager
auswechseln., Getrie-

begehduse mit flis-
gigem 01 ausspiilen.
01 gemdB dem Schmier-
Plan einfiillen

Lager ausbauen und
spilen, vor dem Ein-
bau mit reinem {1
schmieren



INST ANDSETZUNG

Das Verteilergetriebe wird wie folgt zerlegt:

1. Muttern und Schraube zur Befestigung des
Verteilergetriebes am Wechselgetriebe losschrau-
ben und Baugruppen trennen. Pruckring der Vorge-
legewelle des Wechselgetriebes aus dem Sitz her-
ausnehmen. Dichtungen von den Trennfléchen ent-
fernen.

2. Zapfwellendeckel abnehmen.

3. Schaltdeckel von Schaltschienen und Hebeln
abnehmen.

4, Schrauben heraugschrauben und Trommel der
Feststellbremse abnehmen.

5. Mutter fr Flansch der Hinterachsantriebs--
welle abschrauben und Flansch abnehmen.

6. Schrauben zur Befestigung der Bremse am
Verteilergetriebe losschrauben und Bremse abneh-

men.

7. Flansch von Hinterachsantriebswelle und
Deckel des vorderen Lagers dieser Welle mit Dich-
tung abnehmen.

8. Muttern der Stifte zur Verbindung der Ge-
hduseteile losschrauben und Gehduse derart tren-
nen, daB alle Innenteile am Deckel bleiben. Ohne
dringenden Bedarf sgollen die Stiftschrauben nicht
aus dem Geh&duse ausgeschraubt, die Verschlug-
stopfen und die Lagerbichse nicht aus diesem
herausgenommen werden.

Bild 104, Austreiben der Schaltschienen und Aus-
bau der Schaltgabeln

9. Riegelplatte der Schaltschienen abnehmen
und Schaltschienen mit einem Kupferhammer aus-
treiben, gleichzeitig Schaltgabeln von diesen ab-
nehmen (Bild 104).

Dabei die Riegelkugeln und Rieselfedern' dic

. sich in den Gabelbohrungen befinden, gegen Her-

ausfallen halten.

10. Riegel des Stutzens des Tachometeran—
triebsrades abnehmen und Zahnrad zusammep mit
Stutzen abnehmen (Bild 105).

Bild 105. Ausbsu des Tachometerrades

Bild 106. Ausbau der Lagersicherungsringe



11. Lagerdeckel der Vorgelegewelle und der
Vorderachsantriebswelle abnehmen. Sicherungsringe

der Lager abnehmen (Bild 106) und Wellen aus-
treiben (Bild) 107).

12. Lager von den Wellen mit Abzieher ab-
ziehen (Bild 108),

12. Hinterachsantriebswelle austreiben. Ol-~
schleuderscheibe, Tachometerantriebsrad von dieser
abnehmen und Lager mit Abzieher abnehmen.

t4. Deckel des hinteren Lagers der Hinter-

achsantriebswelle abnehmen und Lager herausnehmen.

Bild 108. Abziehen des Lagers von der Hinterachsan-
triebswelle

15. Notigenfalls Innenring des Rollenlagers

‘der Vorgelegewelle abnehmen (Bild 109).

16. Mutter der Hebelachsen abschrauben, Achse
augtreiben und Hebel abnehmen.

17. Hebelbock abnehmen.

18, VerachluBstopfen (5 Stiick) aus dem
Schaltdeckelkdrper ausachlagen. Stifte aus den Heo-
beln in Richtung der ausgebauten Stopfen austrei-
ben (Bild 110).

Bild 109. Ausbau des Innenringes des Zwischen-
wellenrollenlagers

Bild 110. Zerlegen der Gangschalteinrichtung

19. Schaltschiene fiir Vorderachse herausneh~
men. Sperrkugel iber die Seitenbohrung heraus—
nehmen. Schaltachiene fiir Direktgang und Geldnde-
gang herausnehmen.

Nach dem Zerlegen samtliche Teile des Vertei-
lergetriebes sorgféltig in Petroleum spiilen, mit
Druckluft ausblasen und untersuchen.

Hierbei i1st auf folgendes zu achten:



Verteilergotriebegehsuse und sein . ickel.

Durch AuBenbesichtigung Risse, Absplitte-
rungen, Briiche feststellen, dabei besonders auf
die Befeatigungsbsen des Gehduses und deg Deckels,
den Zustand des Gewindes in den Bohrungen, auf
Ausbleiben von Schlagstellen und Grat an den ab—
zudichtenden Fldachen achten.

Ein Geh&use und ein Deckel, die Risse, Ab-
splitterungen, Briiche aufweisen, sind zu erset-—

zen. Kleine Fehler sind zu beseitigen. Man mug im
Auge haben, daB das Gehduse und der Deckel des
Verteilergetriebes zusammen bearbeitet werden,

und deshalb nicht gegenseitig austauschbar bei ver-
schiedenen Verteilergetrieben sind.

Zahnrader. Die Zahne dirfen keine Absplit-
terungen und Schlagstellen aufweisen. Die Seiten-
fléchen der Zdhne diirfen keine Ausbrickelungen
und Quetschungen und die Stirnfldchen keine
Kratzer haben. Die Sitzfliachen diirfen keine Be-
schddigungen und Abnutzungen, dis die Zentrierung
der Telle verandern, aufweisen. Verbrauchte Zahp—
rdder miiasen ausgewechselt werden,

Die Wellen - des Verteilergetriebas
diirfen keine Beschidigungen am Gewinde aufweisen.

Die Keilnutenprofile der Wellen diirfen keine
Eratzer, Grat, Schlagstellen, tiefen Quetschungen
an den Seitenfldchen aufweisen. Verschlissgens
Wellen miissen ausgewachselt werden,

Die Kardanwellenflansche miissen eine Keil~
profilliickenbreite von nicht iiber 4,645 mm auf-
weisen,

Die Lager diirfen keine Beschiédigungen an den
Kugelkdfigen, Risse und Absplitterungen an den
Ringen und Ausbrockelungen an den Kugellaufflichen
sowie kein merkliches Radial- und Axialspiel auf-
weisen. Verschlissene Lager miissen ersetzt werden.

Die Dichtungen diirfen keine Unterbrechungaen,
Risse an der Arbeitafldche und Verformungen der
Armatur aufweisen. Der Verschleifstreifen an der
Dichtlippe so0ll 2 mm nicht i{iberschreiten. Ver-
brauchte Dichtungen sind auszuwechseln.

Die Schaltgabeln diirfen keine Risse, Verbie-
gungen und keinen groBen VerschleiB aufweisen. Ver-
- brauchte Teile miissen ersetzt werden.

Die Schaltschienen miissen zuverlissig éngela-
tete Bolzen haben.

Zusemmenbau des Verteilergetriabes

‘Zusammen des Gehiuses

1. Blichse des Antriebswellenlagers in das
Gehéiuge bis zum Apschlag einpressen (wenn sie aus-—
gebaut wurde).

2. Rollenlager in das Gehduse auf eine knt-—
fernung von 6_0.5 mm zur Gehdusestirnfliche
einpressen (Bild 111).

3. OlsblaB - und Oleinfiillschraube einschrau-

ben.
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Bild 111, Einpressen des Rollenlagers in das
Gehause

4, VerschluBstopfen des Vorgelegewellenlagers
einsetzen und verstemmen.

Zusammenbau der Deckel

1. Dichtung in den Deckel bis zum Anliegen
einpressen.

2. Raum zwischen den Dichtlippen der Dichtung
mit dickfliissigem Fett susfiillen.

Zusammenbau der Hinterachsantriebswelle

Lager 4 (s. Bild 103) bis zum Anschlag
einpressen (Bild 112).

Bila 112, Aufpressen des Lagers auf die Hinterachs-—

antriebawelle



Zusammenbau der Vorgelegewelle

1.Rollenlagerringauf die Welle aufpressen.

2. Vorderachseinschaltrad nach dem Keilnuten-
profil mit minimalem Spiel bei freier Veratellung
desselben auf der Welle wahlen,

3. Lager auf das hintere Wellenende derart
aufpressen, dag8 die Nut fiir den Druckrlng zur
Mutter hin versetzt ist,

4. Mutter fest anziehen und durch Einbiegen
einer Kante in die Wellennut 8ichern. Zum Biegen
gind nur Werkzeuge mit abgerundeten Kanten zu ver-
wenden. Die komplette Vorgelegewelle ist im Bild
113 gezeigt.
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Bild 113. Zwischenwelle, komplett

Zusammenbau der Vorderachsantriebswelle

1. Lager seitens des Zshnrades derart auf-
pressen, daB die Nut fir den Sicherungsring zur
Mutter hin versetzt ist.

2. Mutter anziehen und durch Einbiegen einer
Kante in die Wellennut sichern., Zum Biegen sind
nur Werkzeuge mit sbgerundeten Kanten zu verwepnden.
Die komplette Vorderachsantriebswelle ist im
Bild 114 gezeigt.
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Bild 114, Vorderachsantriebswelle, komplett

Zusammenbau des Schaltdeckels

Die suseinandergebaute Schalteinrichtung ist
im Bild 115 gezeigt.

1. Gummiringe in die Deckelbohrungen fiir die
Schaltschienen einlegan.

2. Schaltschiene fir Direktgang und Geldnde—
gang (sie hat eine ldngere Abflachung), unter

gleichzeitigem Aufsetzen auf diese des Hebela mit
kurzer Rabe einfiihren.

3. Kugel von 11 mm Durchmeaser ip den Deckel
iiber die seitliche Bohrung einlegen.

4. Schaltschiene fir Vorderachsge (sie hat
eine halbrunde Nut) unter gleichzeitigem Aufsetzen
auf diese des Hebels mit langer Nase einfiihren.

5. Stifte uber die oberen Bohrungen im Deckel
einsetzen und biindig einschlagen und somit die
Hebel an den Schaltschienen befastigen.

Die #@uBeren Bolzen an den Schaltschiensn
nach verschiedenen Seiten anordnen, wihrend die
Hebel mit den Ebenen zueinander anzuordnen sind.

6. Stopfen einsetzen und verstemmen,

7. Gestanzten Hebaelbock 5 auf
den Deckel anordnen und mit drei Schrauben mit
Federacheiben befestigen,

8, Hebelbolzen mit Schmierfett schmieren und
in den Hebelbock einsetzen, wobei man auf diesen
reihenfolglich die Polydthylenscheibe, den Schalt-

15 14 13 12 1110

Bild 115, Gangschaltung zerlagt:
1 ~ Schalthebel fiir Direkt- und Geldnde-
gang; 2 - Bandfedern; 3 - Schalthebel
fiir Vorderachse; 4 - Scheibe; 5 - Bock;
6 - Mutter; 7 - Deckel; 8 - Verschluf-
stopfen; 9 - Riegelkugel der Schalte-
schiene fir Gelindegang; 10 - Dicht-
beilage; 11 - Schaltschiene fiir Vorder—
achse; 12 -~ Gummiringe; 13 - Schalt-
schiene fiir Direkt- und Geléndegang;
14 ~ Schaltfinger fir Vorderachse;
15 - Schaltfinger fir Direkt- und
Geldndegang; 16 — Stifte ; 17 — Habel-
achge; 18 — Schmiernippel

- 8] -



hebel, die Hebalfeder, die Peder des Vorder-
achseinschalthebels, den Vorderachseinschalthe-
pel und die Polyathylenscheibe schiebt. Hierbei
miisgen die Gabeln der unteren Hebelenden in Ein-
griff mit den Schaltachienenbolzen kommen, wah-
rand die Blattfedern die Hebelachiafte umfasaen
miigsen,

9. Pederascheibe auf die Achse aufasetzen und
Mutter festziehen.

10. Schmiernippel in dis Achsa derart ein-
gchrauben, déB ihre Nase zur Deckeltrennfléche

zeigto
11. Griffe auf die Schalthebel aufschrauhen.

Zusammenbau des Verteilergetrishes

1. Zusammengebsute Vorderachasantriebawelle
in die untere Bohrung des Gehsusedeckels einfiih—
ren, Druckring in die Lagernut einlegen und Welle
bis zum Anschlag einsetzen (Bild 116).

2. Zusammengebaute Hinterachsantriebsawelle
in die obsre Bohrung des Gehdusedeckels ainsetzen
(BL1d 117).

Bild 116, Vorderachsantriebawelle, im Gehduse-
deckel eingebaut

e
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Bild 117. Vorder- und Hinterachsantriebswellen,
im Gehiusedeckel eingebaut

3, Zéhne des Tachomseterantriebsrades mit
tliisaigem Schmiermittel- schmieren, Zaharad, 0l-
schleuderring auf die Hinterachsantriebswelle auf-
getzen und Lager mit Druckring bis zum Anschlag
aufpressen.

- 82 -

4, Zusemmengebaute Vorgelegewelle in die Boh-
rung des Gehdusedeckels einfihren, Druckring auf-
schieben und Welle bis zum Anachlag einsetzen
(Bi1d 118).

Bild 118. Verteilergetriebewallen, im Gehiuse-
deckel eingebaut

5. Lagerdeckel anbringen und mit Schrauben
mit Federscheiben befestigen.

6. Feststellbremse am Lagerdeckel der Hinter-
achsantriebswelle montieren,

7. Flansch und Scheibe auf das Keilnutenpro-
£il schieben, Mutter festziehen und durch Binbie-
gen einer Kante in die Wellennut gemd8 Bild 119
gichern.

8, Schaltachiene, die zwei Ruten hat, indie Boh=-
rung im Gehdusedeckel derart einsetzen,dst das verkupLer-
te Ende suBen liegt. Schaltgabel fiir Vorderachse
(breit und kurz) in die Nut des Vorderachsein-
schaltrades einsetzen. Feder und Kugel in die
Bohrung der Gabel einsetzen.

Bild 119. Absicherung der Mutter durch Einbiegen
deren Kante in die Wellennut und Werk-
zaugprofil:

A -~ Absicherungsstelle



9. Schaltschiene in die Gabel unter Zusaemmen-
driicken der Riegelfeder einmsetzen. Verkupfertes
Ende der Scheltachiene in den Gehiusedackel bis
zur Nut einpressen,

10. Schaltgabel fiir Direlktgang und Gelinde-—
gang auf die Schaltschiene mit drei Nuten auf-.
setzen. Schaltschiene mit verkupfertem Ende in
den Gehdusedeckel bis zur Nut einpresssn.

11. Sicherungsplatte in die Nuten dar Schalt-
schienen einlegen und mit Schreube samt Federschei-
be befestigen.

12. Schaltrad fiir Direktgang und Gelindegang
in dis Schaltgabel einlegen und in Direktgangstel-
lung (zusammen mit Schaltgabel) bringen.

13. Dichtbeilage iiber die Stiftschrauben des
zusammengebauten Verteilergetriebegehiuses schie-—
ben, &m Deckel montierte Zahnrider und Wellen in
das Gehduse einsetzen, Gehiuse mit Deckel ver—
binden und Muttern mit Federscheiben anziehen.

14, Lager auf die Vorderachsantriebswelle auf-
pressen, Dichtheilage anbringen, Lager durch
Deckel mit Dichtung abdecken. Deckel mit Schrauben

samt Faderscheiben befestigen (B11d 120).

Bild 120, Binbau des Vorderlagerdeckelsg der Vor-
derachsantriebawells

15. Flansch, Scheibe auf das Keilnutenprofil
der Vorderachsantriebswelle aufsetzen, Mutter fest-
ziehen und durch Einbiegen einer Kante in die
Wellennut sichern,

16. Hals und Zahne des getriebenen Tachometer-
radea mit Getriebedl sohmieren. Stutzen iiber das
Zahnrad schieben und in die Bohrung des Verteiler-
getriebedeckels einsetzen. Stutzen mittels
Sicherungsplatte und Schraube samt Federscheibe
gichern,

17. Dichtbeilage fir Schaltdeckel auf die
Gehdusetrennfliche auflegen, Decksl ait Hebeln
und Schaltschienen derart anbringen, daB die He-
bel in die Nuten der entsprechenden Schaltgabeln
eingreifen und mit Schraubensamt Federscheiben
bhefeatigseun.

18, Diohtbeilage suf dis Trennfléche fiir
Zanfwellepngetriebe auflagen, Deckel snasstzen und

diesen mit Schrauben mit Federacheiben befestigen.
Die Ringmarke in der Deckelmitte muB nach suBen

zaigen.

-

Zugsammenbau desa Verteilergetriebes mit dem

Kechselgatriebe

1. Zweiten Gang in dem Wechselgetriebe ein-

legen.

2. Antriebsrad des Verteilergetriebes in
Eingriff mit Hinterachsantriebswelle bringen.

3. Verteilergetriebe auf die Trommel der
Feststellbremse mit dem Flanach nach oben setzen.

4, Dichtbeilage iber die Stiftachrsuben des
Verteilergetriebes schieben (Bild 121).

5. Aufhdngeplatte iber die Stiftachrauban
schieben und gegen die Dichtbeilage driicken.

6. Druckring des lagers der Vorgelegewelle
des Wechselgetriebes in die Bohrung des Verteilerge-
triebes einsetzen.

7. Beilage auf die Platte legen (Bild 122).

8. Wechselgetriebe auf das Verteilergetriebe
dersrt setzen, daB die Bohrungen fur die Stift-
gohrauben und Schrauben iibereinstimmen, Durch

M
é/____

Bild 122. Verteilergatriebe mit Befestigungs-
platte, Druckring und Dichtbeilage



Bild 123. Verbindung
des Wachselgetriebes mit
dem Verteilergetriebe

Durchdrehen dar Kupplungswelle des Wachselge-
triebes das Keilnutenprofil der Hauptwelle degs
Wachselgetriebes mit dem Keilnutenprofil des Ap~
triebsrades des Verteilergetriebes zur Uberein-
stimmung bringen und Wechselgetriebe nach unten
driicken (Bild 123).

Federscheiben unter die Muttern und den
Schraubenkopf legen und Wachselgetriebe mit Ver-
teilergetriebe durch gleichmiiBiges Anziehen von
drei Muttern und einer Schreube verbinden.

9. Schalten aller Génge im Verteilergetriebe
durch Durchdrehen der Wellen an der Bremstrommel
bzw. a8m Flansch der Vorderachsantriebswelle und an
der Kupplungswelle des Wechselgetriebas priifen,

Die Génge miissen exakt in den Schaltstellun-
‘geén und in der Neutralstellung ginrssten.

Der Gelindegang soll sich nur bei eingeschal-
teter Vorderachse schalten lassen,.

Bei Instandsetzung des Verteilergetriebes
hat man sich nach den in Tshelle 7 angegebenen
Werten richten.

Tabelle 7

MaBe, Toleranzen und Passupgen der Paarungateile des Verteilergetriehes

Mage, mm Pagsung, mm
Benennung der Paarungsteile nach ohne Repara-
Zeichnung tur zuldssig.
Buchse fiir Antriebswellenlager, Durchmesser: 5
Gehiuse 80:8:81 - Spiel 0,010
Buchse 8019:93 - UbermaB 0,040
y
Antriebswellenlager . Buchae, Durchmesser 72:8’83 72,1 Spiel 8'823
Rollenlager der Vorgelegewelle, Durchmesser: ’ ’
.. +0,02 Spiel 0,033
Gehduse 6220,01 62,05 Ubermag 0,010
Welle +0,017 0,002
25_0:002 - Ubermes 0:027
Kugellager Nr. 50306K, Durchmesser:
.. +0,02 Spiel 0,033
Gehduse 722001 72,05 Uberma8 0,070
Welle 3040,007 - Spiel 0,007
. Ubermasg 0,017
GroBes Lager der Hinterachsantrisbswelle,
Durchmesser;
Gehduse go+0s02 50 Spiel 0,033
iua _8,8;0 105 Ubermag 0,010
Welle +Yy - 0,003
35+0’003 Spiel 01032
Antriebsrad, Durchmesser:
+0,039 . 0,066
Zahnrad 357 35,05 Spiel 01010
Walle 35:8:322 34,95
VYorderachgeinschaltrad, Durchmasser:
+0,039 0,066
Zahnrad 45 45,05 Spiel 0:010
Welle 4520039 44,94
Schalthebel an Bolzen, Durchmessar:
Hebal 17,5*0'12 7,7 Spiel 8'322
’
1
Bolzen 12,59:935 | 17.35




GELENKWELLEN

Die Ubertragung des Drehmomentes auf die
Triebachsen erfolgt iiber offene Gelenkwellen
(Bild 124 und 125), jede voun wWelchen eine beweg-
lichse Keilnutenverbindung und zwei Kardangelenkse
hat.

i Bild 124. Hintere Gelenkwelle;
- Flansch; 2 - Sicherungsring;

1 9 - Gummiring; 10 - Filzring;

3 - Kardankreuz; 4 - Dichtung; . 11 - Fessung; 12 - aufgeschlitzte
5 - Nadellager; 6 — Gleitgabel; Stahlringe; 13 - Gelenkwellenrohr;
? - VerschluBstopfen; 8 ~ Schmisrnippeil; 14 - Kardangelenkgabel

2
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Bild 125, Vordere Gelenkwelle:
1 - durchgehende Welle; 2 - Gelenk-

WARTUNG wellenrohr_
Anzug der Befestigungsschrauben der Ge- Fortsetzung
leonkwellanflapsche anden Flanschen deg Verteiler-
getriebes und des Vorder- und Hinterachsantriebs- Storungsursache Abhilfe
rades periodisch priifen, Spiel in den Gelenken und
der Keilnutenverbindung priifen, Teile gemif dem Welle komplett mit
Schmierplan schmieren, Gelenken ersetzen
Befestigungsschrauben festziehen, 2. Gelenkwelle verbogsn | 2. Welle richten bzw,
Zur Schmierung der Gelenke ist eine Schmier- auswechseln
pritze mit einem speziellen Endstiick zu benutzen. 3. GroBer Verachleis der | 3. Kreuzatiick komplett
Dieses Endstiick wird suf die Spritze aufgegetzt Kreuzzapfen. Ldngs- mit Lagern auswech-
und gehdrt zum Fahrerwerkzeugsatz. cuetachungen an den seln
. Zapfen :
. 4, GroBer Verschleip der | 4, Lager suswachgsln
Vorkommende Storungen sn den Gelenkwellen Kreuznadellager

und deren Beseitigung

5. GroBer Verachleif der | 5. Welle ergetzen

Kardanwellankeilnuten—

E?fgngsuraache Abhilfe _ verbindung

Die Gelenkwellenvibration duBart gich 6. Verachlei der Bohrun-| 6. Welle auvewechgeln,

in ein intermittierendes Gerdusch, das gen ip den Gabel- und FPlunzcha bz, Gleit-

pit Erhbhung der Fahrgsschwindigkeit Flensohaugen der Ge-- gakel (im Falle ei-

zunfmmt lenkwellen nes groBen Verschleis —
. Wellenauswuchtung 1. Welle auswuchten., Ist 848 dar Asugenbohrung)
geatort dies nicht mdglich, guasechseln
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Fortsetzung

Stsrungaursache 1 Abhilfe

Klopfen bzw, schwache Stog8e in der Gelenk-
welleniibertragung, die bei Gangschaltung
bzw. beim Auslaufen des Kraftwagens auf-

treten
1. Lockerung der 1. Schreuben anziehen
Schrauben zur Befe-
stigung der Gelenk-
wglle anden Flanschen
daes Verteilergetriebes

und der Triebachsen

2. VersachleiB des Keil-
nutenprofils der
Flanache zur Befesti-
gung der Gelenkwella
an den Triebachsen und
am Verteilergetriebe

3. GroBer VerschlseiB
der Keilnutenverbin-
dung der Gelenkwelle

2. Flansche auswechseln

3. Welle auswechseln

Ollecken iiber die Abdichtung
der Kreuzstiicknadellager

1. VerschleiB bzw, Be-
gchddigung der
Dichtlippe der

1. Dichtung auswechseln

Dichtung

2. Verachleif des Kreuz- |2. Ereuzstiick auswech-
stiickzapfens fir die geln
Dichtung

Ollecken iber die Abdichtung
der Keilnutenverbindung

VerschleiB bzw. Be-
gchidigung der Dicht-
ringe

Ringe nachziehen bzw.
auswechseln

IRSTANDSETZURG

Die Gelenkwellen werden dynamisch ausgewuch-
tet. Unwucht wird durch AnschweiBen von Platten
an den Wellependen besaeitigt. Bei individueller
Instandsetzung sind brauchbsre Teile an den friih-

aren Stellen, wo sie sich eingearbelitet haben,
einzubauen, Vor dem Ausbau sind solche Teile auf
jede zeratorungafreie Art(mit Fsrbe, durch Ankér-
pnen usw.) zu markieran, ' .

Fiir die Instandsetzung ist die Welle auszu~
bauen.

Zerlegen der Gelenkwelle

1. Fagsung 11 (s, Bild 124) der Abdichtung
der Keilnutenverbindung nech Ausrichten dersgeliben

- 85

an den Ankdrnungestellen losachrauben und Ab-
dichtung zum Rohr hin verachieben,

Radialspiel an dem Keiluutenprofil (Bild
126) in einer Entfernung von 75...80 mm zum Keil—
nutenende der Gabel in zwei zueinander senkrech-
ten Ebenen mit einer MeBuhr messen und dessen
Wert notieren.

Bild 126. Messung des Radialspiels am Keilnuten-
profil der Gelenkwelle

Keilnutenverbindung der Wells losen, Rin-
ge 9 (s.Bild 124), 10, 12 und Passung 11 abneh-
men.

2. Sicherungsringe 2 mit Hilfe eines Schrau-
benziehers abnehmen,

3. Biichsen der Nadellager mit einem Abzieher
aus den Gabelaugen suspressen und Gelenkgabel

losgmachen.
4, Samtliche Teile der Gelenkwelle reinigen

und spiilen,

Priifen des techniaschen Zustandes der
Gelenkwellenteile

1. Gebogene Welle richten bzw. euswechseln,
Nach dem Richten soll der Wellenschlag 0,6 mm
an jedem beliebigen Punkt in ihrer Lénge nicht
iibersteigen. Die Welle ist suf Prismen zu ricbten
(Bi14 127).

Bild 127. Mesgsung des Schlages des Gslenkwsllen~

rohres



2. Das Kreuzstiick ist auszuwechseln, wenn:

- der Durchmesser der Kreuzzapfen unter
16,26 mm liegt;

- sn den Kreuzzapfen Langsquetschungen vor-
handen gind;

—~ der Sitz fir die Dichtung stark abgenutzt
ist.

3. Dichtungen des Kreuzstiickes bei Ver-
gchleiB bzw, Beschddigung der Dichtlippe auswech-
geln.

4., Nadellager auswechseln, wenn:

- die Lager auf den Kreuzzapfen pendeln;

~ gine der Nedeln verloren bzw. verformt ist.

5. Varachlissene Teile der Keilnutenverhin-
dung der Gelenkwelle suswechseln, wenn das Radial-
spiel im Keilnutenprofil 1,3 mm lbersteigt.

6. Verschlissens Gabeln auswachseln, wenn
der Durchmesser der Bohrung fiur das Lager 30,02 mm
iibersteigt bzw. das MaB zwischen den Gabelaugen-—
gbenen 60,1 mm iibersteigt.

7, Gummi- bzw., Filzringe bei deren Abnutzung
bzw. Beschédigung auswechseln.

8. Dichtungsring der Keilnutenverbindung
gugwechseln, wenn daa'Innengawinde degaelben iliber-
dreht ist.

9. Befaestigungaflansche der Gelenkwelle aus-
wachaeln, wenn die Breite der Nuten -den zuldssgi-
gen Wert iiberschreitet (a, Tabelle 9).

10. Welle bei einem VerachleiB hzw. einem
Bruch einzelner Wellenteile auswechseln, wenn €§
picht mbglich ist, dieae auvszuwechseln, Eine Aus-
wechselung des Kreuzstiickes tkomplettmit Lagern
und Dichtungen ohns Auswuchtung der Wells ist zu~
léssig, wenn hierbei keine Vibration auftritt.

Zusammenbau der Gelenkwelle

4. Fassung 11 (s. Bild 124), Filzring 10,
Gummiring 9 und Ringe 12 auf das Keilnutenende
aufsetzen,

' Vor dem Zusammenbsu der Keilnutenverbindung
Filzdichtring mit Fett durchtrinken und Keilnuten-
profil schmieren.

2. EKeilputenverbindung derart montieren, daB‘
die Gelenkgabeln in einer Ebene liagen; die Ab-
weichung soll 5° nicht ibersteigen. Dazu die vor
dem Zerlegen aufgetragenen Marken (Pfeile) zur
Deckung bringen.

3. Passung 11 génzlich gufechrauben und an
zwel entgegengesetzten Stellen darart ankornen,
daB der Rand der Fassung etwas in die Ausdrehung
der Gleitgabel eingebogen wird.

4. Kreuzstiicke ;s und Gelenkgabeln derart anord-
nen, daB sich die Schmiernippel der Keilnuten—
verbindung und des neben der Achse liegenden Kreuz-

agtiickes in einer Ebene und auf einer Wellenseite

befinden, wihrend das Schmiernippel des an dem

entgegengaesetzten Wellenende angeordnatenkreﬁZstﬁckez

um 90° entgegen dem Uhrzeigersinn (von der Achse
gesehen) versetzt ist (Bild 128).

a0°

Bild 128. Anordnung der Schmiernippel bei dem
Zusemmenbau der Gelenkwelle (achsseiti-
ge Ansicht)

5. Gabel mit Kreuzstilick in einer Vorrichtuné b
in einem Schraubstock spannen und Nadellager-
bichsen in die Augen einpressen. Dabei darauf ach-
ten, daB sich die Dichtlippe der Nadellagerdich-
tungen nicht verdreht.

Sicherungsringe in die Ruten der Lagerbiichsen
einsetzen., Der Einbau der Nadellager der anderen
Gelenkgabel geschieht in dahnlicher Weise,

6. Kardangelenk des entgegengesetzten
Wellenendes montieren.

7. Gelenka vor dem Zusammenbau mit Schmier-
fatt JUTOR-24
0,5 8eines Volumeps wit diesem Schmierfett zu
fillen ist.

8. Nach dem Zusammenbau folgendes priifen:

— Gelenkgsbeln auf leichte Verstellung. Die
Ggbeln miissen von Hand (ohne Fressen) verstellbar

schmieren, wozu jedes Lager auf

seing

— Winkalspiel in den Gelenken der zussmmen~
gebauten Welle, Das Winkelspiel im Gelenk soll
0,17 nm (Nennwert 0,12 mm) auf einem Halbmesser
35 mm unter der Wirkung eipnes Drehmomentes von
70 kpm nicht iibersteigen.

Bei Auswachselung der Flansche bzw. Gabeln
ist die zuaammeﬁgebaute Wells dynamisch auszu-
wuchten., Zuldssige Unwucht nicht iGber 20 pcm.

Baei der Instendsetzung von Kardanwellen
hat man sich nach den in Tabelle 8 enthaltenen
Angaben zu richten,
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Tabelle 8

MaBe, Toleranzen und Passungen der Paarungsteile der Gelenkwelleniibertragung

MaSe, mm Pagsung, om
Banennung der Paarungsteile Bohrung Welle
Gelenkgabel -~ Buchse des Nadellagers, Durchmesser 30:8:8;; 30_0,009 Spiel 0,005
. Ubermsg 0,035
Nadsellager des Kardangelenkes (Innendurchmesser
an den Nadeln gemessen) - Kardankreuz X
+0,055 0,015
(Zapfendurchmesser), Durchmesser 16’3+O:015 ’16,3_0,012 Spiel 0:06?
Keilnutenende der Welle -~ Gleitgabel (Breite
der Keile am Teillkreisbogen fiir die Gabel -
53 Well +0'085 -0,035 : 0,07
Dicke der Kelle am Teilkreisboggn fiir die Welle) 3,14+0'035 3,14 -0,085 Spiel 0:17
Keilpnutenende der Welle - Gleitgabel (Innen—~
1
durchmesser des Keilnutenprofils), Durchmesser 32+0’ 7 36'4—0,62 Spiel 0,60
(fiir lehre) 1,39
{eilnutenende der Welle -~ Gleitgabel (AuBen-
. - - +0,05 -0,025 : 0,025
durchmesser des Keilnutenprofils), Durchmesser 43 43_0:050 Spiel 0:100
(fir Lehre)
BHINTERACHSE

WARTUNG

Das Hinterachsgehiuse (Bild 129) ist in der
Vertikalebene trennbar und hesteht aus zwei zu-
sammengeschraubten Teilen.

Die Wartung der Hinterachse besteht in der
Einhaltung des vorgeschriebenen Olstandes im

Achsgehéuse und in seinem rechtzeitigen Wechssl,
in der Prifung der Abdichtungen, in der rechizei-
tigen Erkennung und Beseitigung von Axialspielen
an den Zahnradern des Achsgetriebes, Sicherheits.
ventil periodisch reinigen, sdmtliche Befesti-
gungateile nachziehen.

Ist des 01 im Gehduse stark verunreinigt bav

10

Bild 129. Hinterachsa:

4 - Sichevneitsventil; 2 - Ausgleich-
getriebelager; 3 - Ausgleichbeilagen;
4 — hinteres Lager des Antriebsrades
(einreihiges Radialrollenlager);

5 - EBinatellring; 6 - Olschleuderring;

7 - Mutter; 8 - Ausglaeichbeilagen;

9 - Druckscheibe; 10 - vorderes Lager
des Antriebsrades (zweireihiges Kegel-
rollenlager)



8ind in diesem Metallteilchen bemerkt, go hat man
vor dem Xinfiillen von Frischsl dasg Gehduse mit
Patroleum suszuspiilen. Zum Augspiilen 1..,.1,5 1
Petroleum in das Gehiuge einfiillen, Rdder aufbok-
ken, Motor anlassen und 24443 Minuten lsufen
lagsen, dann Petroleum ablassen und Frischsl
entsprechend der Schmiertafaeil einfiillen.

Fin Axialspiel am Antriebsarad des Achsan-
triebs ist unzuléssig. Das Spiel wird durch Schau-
keln des Antriebarades am Flansch zur Befsstigung
der Gelenkwelle gepriift.,

Beim Auftreten am Antriebsrad im Laufe das
Kraftwagengetriebes einas Axialapiels von iiber
0,5 mm hat man die Mutter 7 nachzuziehen. Anzugs-
moment 16...20 kpm. Wird hierbei das Spiel auf-
gehoben, ist eine Einstellung gem#B dem Abschnitt
“"Zusammenbau und Einstellen der Hinterachshau-
gruppen" vorzunehmen,

Fin Axialspiel am Tellerrad des Achsantriebs
ist unzulédsaig. Die Priifung desselben erfolgt
durch Veratellen des Zahnrades iiber die Olein-
£il18ffnung., Zur Beseitigung des Spiels sind
Ausgleichbeilagen von gleicher Dicke zwiachen
den Stirnfléchen dea Ausgleichgetriebes und der
Lager zu legen.

Fs dirfen nicht Ausgleichbeilagen von ver—
schiedener Dicke und zu einer Seite des Antriebs-
rades gelegt werden, da dies zu einer Anderung
des Bingriffs der eingelsufenen Zahnrider und zu
einer schnellen Zerstdrung derselben fiihrt.

Vorkommende Stérungen an der Hipterachse
und deren Beseitigung

Storungsursache Abhilfe

Erhohtes Gerduach
1. Falsche Binstellung 1. Bingriff nach dem
des Fingriffs der Tragbild einstellen
neuen Zshonrdder des (B11d4 130)
Achsantriebs
2, VerschleiB bzw. Aus- |2, Verschlissene Teila
bréockelung der Rad- ersetzen
zahpne bzw. der Lager
3. Lockerung des Adzugs 3. Mutter festziehen
des zweireihiges Ke- bzw., Lager einstellen
gelrollenlagers des
Aptriebsrades bzw.
fehlerhafte Einstellung
der Ausgleichgetriebe—
lager
4. Lockerung der Befesti- M. Befestigungsmuttern
gung ded Tellerrades dea Tellarradas
am Planetengahﬁuse nachziehen

SRR

5

Bild 130. Tragbild der Zahnrider fiir Achsantrieb:
I - Seite des Vorwiartsbewegung;
II -~ Seite der Riickwidrtsbewegung;
1 - richtiger Eingriff der Zahnrider
bei Priifung unter kleiner Belastung;
2 -~ Tragen an der Zahnkrone (zum Korri-
gieren ist das Antriebsrad mehr in
Bingriff zu ricken); 3 - Tragen an der
Zahnwurzel (zum Korrigieren ist das
Antriebarad aus dem Eingriff zu riicken) ;
4 - Tragen am schmalen Zshnende (zum
Korrigieren ist das Tellerrad sus dem
Eingriff zu riicken); 5 - Tragen am
breiten Zahnende (zum Korrigieren ist
das Tellerrad mehr in Eingriff zu
riicken)

Portsetzung

Stérungsurasche Abhilfe

GroBes Winkelspiel des Antriebsrades
(Klopfen bei Betitigung des Fahrpedals
nach dem Auslaufen bzw. bei Kurvenfahrt)

1. Zu groBes Zshnflanken~ {1, Stellung der Zahnridder
gpielbeiden Zahnrddern korrigieren bzw, Zahnri-
des Achsantriebs wegen der komplett aua-
Abnutzung der Zshne wechseln

2. VerschleiB der Teile [. Zahnrider des Aus-
des Ausgleichgetriehes gleichgetriebea bzw.
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Fortzetzung

Storungsursache

Abhilfe

3. VerachleiB des Keil-
nutenprofils an den
Achswellen

Scheiben der Achs—

wallenrédder auswech-
aeln

3. Achswellen auswach-
seln

4, Lockerung der Baefesti- 4. Befestigungemuttern

gung des Tellerrades
am Planetengehause

des Tellerrades nach-
ziehen

Ollecken iiber die Dichtung des Antriebsrades

1, Verschlei der Dich-
tung bzw, der Ober-
fldache des Flanaches
zur Befestigung der
Gelenkwelle am An-
triebsrad

2. Zu hoher 0lstand im
Achsgehsduse

3. Sicherheitaventil
vergchmutzt

1. Dichtung bzw. Flansch
auswechseln

2. Olstand priifen und
auf die Noram bringen
3. Ventil reinigen

Ollecken liber die Trennflichen des
Achsgehiuses

Lockerung der Verbin-
dung zwischen Deckel
und Gehduse bzw,
Beschadigung der Dicht-
beilage

Muttern nachziehen bzw.
Dichtbeilage auawechseln.
Dicke der Dichtbeilage
0,12 mm, Material -~ Bei-
lagepapier

0llecken liber die Trennflichen des
Achsgehiugses und des Deckels
fir das zweireihige Kegelrollenlager

Lockerung der Deckel-
befestigung bzw. Be-
schadigung der Dicht-
beilagen

Schrauben nachziehen

bzw. Dichtbeilagen sus-
wechseln. Die Dicke des
Beilagenpaketes amuB
1,3mal groser als daa
Spiel zwischen den
Stirnflichen des Gehiu-
gseg und des Deckels sein,
Material fir Dichtbei-
lagen - Karton

INSTANDSETZURG
Zerlegen der Hinterachse

Die Hinterachse wird wie folgh zerlegt:

1. Hinterachse asuf einen Montagetisch anord-
nen (Bild 131), Oleinfiill- und OlablaB8schrauben
ausschrauben und 01 ablasasen,

2. Muttern der Befestigungsstiftschrauben fiir
Achswellen losschrauben und Achswellen unter Zuhil-
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Bild 131. Anordnung der Achse auf dem Montage-
stand

fenahme von Abziehachrauben abnehmen. Dichtbeilage
von den Stiftschrauben abnehmen,

3. Muttern und Schrauben zur Befestigung von
Deckel und Gehduse losschrauben, Achse vorsichtig
in zwel Teile trennen. Dichtbeilage esbnehmen.

4. Ausgleichgetriebe komplett mit Tellerrsd
aus dem Gehduse herausnehmen.

5. Danach Antriebarad des Achsantriebs ab-
nehmen. Ohne Zerlegen der Achse darf das Antriebs—
rad nicht ausgebaut werden, da beim Auspressen
des Rades komplett mit den Lagern aus dem Achg—
gehduse das hintere Lager (mit Zylinderrollen)
gegen das  Tellerrad stoBen wiirds,

Zum Ausbau des Antriebsrades Mutter am End-
zapfen losschrauben, Scheibe upnd Flansch abneh~
men, Schrauben losschrauben und Deckel des zwei-
reihigen Kegelrollenlagers abpehmen, Olaschleu—
derring abnehmen, Antriebsrad komplett mit Lagern
aus dem Gehduase auspressen (Bild 132),

Bild 132, Auspressen des Antriebarsdes



6. Ausgleichgetriebe wie fdlgt zerlegen:

-~ Muttern der Schrauben zur Befestigung dase
Tellerrades sm Planaetengehause entsplinten und
losschrauben, Tellerrad abnehmenj ’

~ Sicherungssacheiben aufbiegen und Mutt;rn
dar Stiftachrauben zur Verbindung beider Halften
daes Planetengehiuses losschrauben;

-~ rechte Halfte des Planetengehiduses von der
linken trennen und Ausgleichrider, Planetenachsen
und Druckscheiben herausnehmen,

Nach dem Zerlegen der Achse Teile griindlich
im Petroleum splilen und untersuchen.

DieZahnréder mit Kratzern und Ausbrockelungen
an den Zahnen sind auszuwechseln,
Dielager, die eipnen VerschleiB aufweisen, sind
auszuwecheeln.SoLleﬁ die Lager und die mit diesen
konjugierenden Teile nicht susgewechselt werden,
go brauchen die Lagerringe nicht ausgepreft zu
werden, Das Auspressen der AuBenringe der Aus-

Bild 133. Auspressen des LagerauBenringes aus
dem Ausgleichgetriebe

Bild 134. Ausbau des Lagerinnenringes aus dem
Ausgleichgetriaebe
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gleichgetriebelager aus dem Gehiuse und dem Deckel
(Bild 133) und der Ausbeu der Innenringe dieser
Lager (Bild 134) erfolgt unter Zuhilfenahwe von
Abziehvorrichtungen. Der Ausbau des vorderen und
hinteren Lagers des Antriebsrades ist in Bild 135
und 136 gezeigt. Die Stirnflache des Zapfens, auf
welchen das vordere Lager sufgepreft ist, 1st
angekornt, folglich 901l dieses nur bei Auswech-
galung suagepreBt werden. Beim Zerlegen der Achse
sollen die inneren und &uBeren Lagerringe des
Ausgleichgetriebes und des Antriebsrades nicht
verwechgelt werden und die Lager, die nicht aus-
gewechselt werden brauchen, an die friheren Stel-
len beim Einbau gelangen.

Bild 135. Ausbau des vorderen Lagers aus dem
Antriebsrad

Bild 136. Aushau des hinteren Lagars sus dem
Antrieusrad



Der Olschleuderring muB glatte Stirnfliéchen
haben. Bei Bedarf aind dieae bis auf eine Dicke

von nicht unter 5 mm zu schleifen,

Gelenkwellenflansch, Die mit dem Olachleu-
derring konjugierende Flanschstirnflache soll
glatt sein, Bei Bedarf ist diese auf ein MaB von
nicht unter 53 mm in der Hohe zu schleifen.

Achsgehsuse, Samtliche Unebenheiten und Grat
an den PaB- und Anliegefliichen beseitigen. 01~
kandle reipigen.

Ausgleichgetriebe und Achawellen, Anlaufschei-

ben, Planetenachsen, Planetenrdder, Achswellenri-

der und Planetengehiéuse mit Kratzern und atarkem
VerschleiB sind auszuwechseln, Dig Planetenrsder
und Achswellenrdader sind komplatt auszuwechsgeln,
Die Anlaufscheibe iet zu ersetzen, wenn ihre Dicke
unter 1,2 mm liegt. Bei einem Verachleip der
Stirnflichen des Planetengehiduses diirfen Aug.
glaichacheiben mit einer DickenvergréSerung um
0,1 mm bzw, 0,2 mm eingebaut warden.

Bei der Instandsetzung der Hinter~ und Vore
derachse hat man sich nach den in den Tabellen 9
und 10 enthaltenen MaB8en zu richten.

Tabel.

Mage, Tolersnzen und Passungen der Paasrungsteile der Hinter- und Vorderachse

MaBe, mm ' Passung, ma
Benennung der Paasrungsteile Bohrung Welle
Hinter- und Vorderachsgehiduse komplett mit Achastrichd
tern- AuBenring des vorderen zweireihigen Kegel-
rollenlagers des Antriebsrades, Durchmesser aojg'ggg 80_0 013 Ubermag 8:82
’ ?
Vorderes zweireihiges Kegelrollenlager des An-
triebsrades - Antriebsrad des Achsantriebs,
Durchmessers '
seitens des Zahnkranzes 35_0’013 35+0,025 Ubermas 0,038
seiteng des Keilnutenprofils 35_0'013 35:8:833 zﬁxel 8060233
erma ’
Hinter- und Vorderachsgehiuse komplett mit
Achstrichtern - AuBenring des hinteren einreihigen
Radialrollenlagera des Antriebarades,
Durchuesser 52+0+03 52 5 013 Spiel 0,043
Innenring des hinteren einreihigen Radialrollen-—
lagera des Aptriebsrades - Antriebsrad des ,
Achssntriebs, Durchmesser 20_0’010 20:8:8?% UbermaB 8:848
Flansch zur Befestigung der Gelenkwelle '
am Antriebsrad (Nutenbreite) - Antriebarad
(Nutenbreite) 4,902-4,953 | 4,826-4,877 spier 9037
Hinter- und Vorderachagehduse komplett mit ’
Achstrichtern - Ausgleichgetriebelagar
(AuSepring), Durchmesser 90:8:823 90_o 015 Ubermag 01059
1 .
. 0,009
Ausgleichgetriebelager (Innenring) - Planeten- .
gehduse, Durchmegser 50_0 020 50:8’8: Uberma8 8'823
?
Planetengehiuse - Planetenachse, Durchmesser 20+0,023 20 ' Spiel 0,600
: 0,014 P 0,037
Planetengehiuse — Achswellenrad, Durchmesser 42+0,039 42 '8’832 Spiel 8'328
=V L]
Achawellenrad (Nutenbreite) -~ Hinterachswelle
(Kutenbreite) 5+0,05 ~0,013 0,113
220,063 Spiel (7513
- Ausgleichplanetenrad der Hinter - und Vorder—
achge -~ P t +0,145 0,159
chs lanetenachse 20+0:100 20_0,01“ Spiel 0:100
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. Tabelle 10

QOhne ReparaturzuléssingaBe der Pagrungsteile der Hinter- und Vorderschse

- 93 -

Bensnnung der —the Reparatur Benennung des Paarungs- Ohne Reparatur
Teile (Welle) uldasiges MaB, teils (Bohrung) zuldesiges Mag, Passung, mm
mm am
" Vorderes zweireihji— Gehduse des Hinter- und Vor-
ges Kegelrollenlager - derachsgehdauses komplett mit 80 Spiel 0,013
des Hinter- und Vor- Achstrichtern (Bohrung fiir Uberma8 0,050
derradantriebsrades Lager), Durchmesser
(AuBendurchmegser)
Hinteres einreihi- - Hinter- und Vorderachsgehiuge .
ges Radialrollen- komplett mit Achstrichtern 52+0,07 Spiel 0,083
lager des Hinter- (Bohrung fiir Lager), Durch-
und Vorderachsan- messer
triebsrades (AuBen~
durchmesgser)
Zapfen fir vorderes - Vorderes zweireihiges Kegel~ - -
zwaireihiges Kegel- rollenlsager des Antriebs-
rollenlager, Durch- rades (Bohrung fiir Wells),
neBgars Durchmesser
geitens des Spiel 0,010
Zahnkranzes 34,99 - Uberma8 0,038
. 8eitens des 34,95 - Spiel 0,050
Keilnutenprofils Uberma8 0,003
Antriebsrad des Hinteres einreihiges Radial- -
Achsantriebs, Zapfen rollenls ger des Antriebsrades
fir hinteres ein- des Achsantriebs (Bohrung
reihiges Radiale fir Welle), Durchmesser
rollenlager, Durch-— 20,002 - Ubermes 8:832
messar
Antriebsrad des Achs- Flansch zur Befestigung der
antriebs (Nuben— 4,776 Gelenkwelle am Antriebsrad 5,060 Spiel 8:32‘5*
breite) (Nutenbreite)
Planetengehiduse Adusgleichgetriebelager
(Lagerstellen), Durch-|{ 50,00 (Bohrung fiir Welle), Durch~ - Uberma8 0,052
meésser messar
pldhetenachse, 19,976 Planetengehduse (Bohrung) 120,08 Spiel 0,104
Durchmesser fiir Achse), Darchmesser
Planetenschse, 19,955 Planetenrad (Bobrung fiir 20,19 Spiel 8:533
Durchmesser Achse), Durchmesssr .
Achswellenrad 41,9 Planetengehiuse (Bohrung 42,1 Spiael 8:%?8
(Zepfen), Durch- fir Zapfen), Durchmesser
megser .
Hinterachewellen, 4,865 Achswellenrad (Nutenbreita) 5,12 Spiel 8:315;?
links und rechts
(Rutenbreite)
Ausgleichgetriebe- - Vorder- und Hinterachsgehduse 90 UbermaB 0,059
lager (AuBendurch~ komplett mit Achstrichtern Spiel 0,015
messer) (Bohrung fiir Lager), Durch-
messer




Zusammenbau und Einstellen der Hinterachs-
bsugruppen

Ausgleichgetriebe wie folgt zusammenbauen:

1. Vor dem Zusammenbau des Ausgleichgetriebes
Achawellenrdder, Planetenrider, Anlaufscheiben
und Planetenachsen mit Getriebesl schmiseren.

2. Anlaufscheiben auf die Achswellenzapfen
gchieben. i

3. Achawellenrad komplett mit Anlaufscheibe
in das lipnke Planetengehause seinbauen.

4. Planatenrdder auf die Achsen des zweiteili-~
gen Kreuzstiickes aufdetzen.

5. Zweiteiliges Kreuzatiick mit Plasnetenrddern
in das linke Planetengehduse einbauen (Bild 137).

Bild 137. Einbau des Planetentrigers in das linke
Ausgleichgeh&duss

' 6. Achswellenrad komplett mit Anlaufacheibe in

das rechte Planetengehduse einbauen, Unter Gegen-~

halten des Achswellenrades das rechte Planetengehduse

auf das linke derart setzen, das die laufenden
Rummern beider Gehiuse iibereinstimmen (Bild 138).

7. Sicherungsscheiben auf die Stiftschrauben
gufesetzen, Muttern festziehen und Scheibennssen
um die Mutterkanten biegen,

Bild 138. Einbau der Ausgleichgehduse entsprechend
den Nummern

8. Tellerrad des Achsantriebs auf das Plape—
tengehduse derart setzen, dag die Bohrungen fiir
die Befestigungsachrauben zusammenfallaen, Schrau-
ben einsetzen und Muttern mit einem Anzugsmoment
6...8 kpm derart anziehen, daB die Mutternuten

‘mit den Splintbohrungen in den Schrauben iiberein-

gtimmen, Die Muttern sollen zur Ubereinstimmung
der Nuten mit den Splintbohrungen nicht gelost
werden. Muttern versplinten.

Bei dem zusammengebauten Ausgleichgetriebe
gollen sich die Achewellenrdder mit Hilfe einpes

- Nutehdornsa bei einer an einem Halbmesser von

80 mm angelegten Kraft von nicht iiter 6 kp durch-
drehen lassen.

Die Einstellung der Lager des Ausgleichga-
triebes (im Falle einer Auswechselung) geschieht
wie folgt: R

1. Ausgleichlagerinnenringe auf die Zspfen
des zusammengebauten Ausgleichgetriebes derart
aufpressen, daB zwischen den Stirrflichen des
Planetengehduses und den Stirnflidchen der Lagerin.
nenringe ein Spiel von 3,5...4,0 mm vorhenden

ist (Bild 139).

2. Ausgleichgetriebs komplett in das Ge-
hduse einsetzen, dann Dichtbeilage und Gehiuse—
deckel anbringen und unter Durchdrehen des Dackel:
am Gehduse die Lager so einlsufen, daB die Rollen
ihre richtige Stellung einnehmen (Bild 140). Dann
Deckel mit Gehause gleichmdBig mit den Schrauben
und Muttern zusammenschrauben.

3. Schrauben wieder losschrauben, Deckel
vorsichtig abnehmen, Ausgleichgetriebe aus dem
Gehduse herausnsehmen und mit Fihllehre die Ab-

'some

Bild 139. Aufpressen der Lagerinnenringe dss
Ausgleichgetriabes



Bild 140. Einlaufen der Lagerrollen im Ausgleich-
getriebe
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Bild 141. Mesaung dés Spiels bei Einstellung der
Ausgleichgetriebslager

stinde A und A, (Bild 141 und 142) zwiachen den
Stirnfléchen der Lagevinnenringe und dem Plane-
tengehéduse mesaen.

4. Dichtbeilagepaket, das dem Betrag A48,
entspricht, auswdhlen. Zur Sicherung einer Vor-
spannung an den Lagern ist diesem Paket eine
0,1 mm dicke Beilage hinzuzufiigen. Die Summen—
dicke des Beilagenpaketes muB gleich A+A1+0,1 um

gein.
5. Ausgleichlageripnenringe abnehmen., Ge-

wihltes Paket in etwa zwei gleiche Teile einteilen;

Beilagen auf die Zapfen des Plantengehduses auf -
gsetzen und Lagerinnenringe bis zum Anliegen auf-—
pressen,
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Bild 142. Spiel A und 4, zwigchen den Stirnfli-
chen der Lagerinnenringe und des Aus-
gleichgehdusas

Der_ Zusammenbsu und die Einstellupg der Lager
des Antrieberades geschieht wie folgt:

1. Lager auf das Antriebsrad sufpressen.
Nach dem Aufpressen des hinteren Traglagers mit
Zylinderrollen Stirnfliche des Zapfens, auf den es
aufgepreft ist, ankdrnen (Bild 143), Abstandsbiich—
ge und Ausgleichbeilagen des vorderen zweireihi-
gen Kegelrollenlagers des Antriebsrades zwischen
den Innenringen unterbringen (Bild 144).

Bild 143, Ankérnung der Schaftstirnflidche nach
dem Aufpressen des Lagers:
A - Kornungsstelle



Bild 144, Binbau der Abstandblichse und der Aus-
gleichbeilagen dea vorderen Antriebs-
radlagers

2. Einstellung 5 (8. Bild 129) fiir die
Stellung des Antriebsrades im Gehause einbauen.

3. Antriebsrad komplett mit Lagern bis zum
Anliegen in das Geh#duse einpressen und Vorspan-
pung des Vorderlagers durch Apderung der Dicke
des Beilagenpaketes 8 und Festziehen der Muttser 7
einstellen. Hierbei miissen das 0lschleuderring 6
und der Plansch auf die Zahnradwelle aufgesetzt
werden, widhrend der Vorderlagerdeckel abgenommen
werden muB, damit die Reibung der Dichtung am
Flansch keinen FinfluB8 auf die MeBergebnisse hat,
Zur Verminderung des Anzugs sind Beilagen hinzu-
zufiigen, wahrend zur VergriBerung des Anzuges
Beilagen wegzunehmen sind. Bei richtiger Einstel-
lung soll kein Spiel vorliegen und das Federdyna-
mometer soll eine Kraft von 1,5...3 kp beim Durch-
drehen des Zahnrades an der Bohrung im Flansch
- anzelgen (Bild 145). .

4, Nach der EKinstellung Flansch abnehmen,
Beilagen und Deckel des Antriebsvorderlagers an-
bringen. Deckel mit Schrauben befestigen. Flansch

Bild 145. Priifung des Anzuges den Lager en dem
Antriebsrad

anbringen, Mutter 7 (s. Bild 129) anziehen und
veraplinten. Anzugsmoment 16...20 kpm..

Dig Einstellung des Flankenspiels und dexr
Stellung des Achsantriebsrider ist nach Einstel-
lung der Lager des Aptriebsrades und des Ausg-
gleichgetriebes vorzunehmen, Hierbei ist in das
Achsgehduse der Einstellring 5, das Antriebsrad
komplett mit den Lagern und das Vorderlagerdeckel
wie oben angegeben einzubauen; dann:

1. Ausgleichgetriebe komplett mit eingestel]—
te% Lagern in dss Gehduse einsetzen., Dichtbei-
lage auf dis Trennfldche des Gehduses mit dem
Deckal legen. Gehdusedeckel anbringen und mit
Schrauben befestigen. .

2. Flankensplel zwischen den Zahnen des An-
triebsrades und des Tellerrades messen, welchas
0,2...0,6 mm betragen muB. Die Messung ist am
Flangch des Antriebsrades suf einem Halbmesser
von 40 mm vorzunehmen (Bild 146).

Bild 146. Priifung des Flankenspiels in der
Verzahnung der Hauptantriebsréder

Flankenspiel durch Umstellen der Beilagen 3
(g. Bild 129) von der einen Seite des Ausgleichge-
hiuges auf die andere einstellen. Werden Beilagen
geitens des Tellerrades weggenommen, 8o nimmt das
Eingriffsapiel zu, werden dagegen Beilagen hinzu-
gefiigt , 80 nimmt das Bingriffsspiel ab, Die Bei-
lagen sind umzustellen, ohne deren Gesamtzahl zu
indern, da sonst der Anzug der Ausgleichgetriebe-
lager gedndert wird.

3, Eingriff der Zahprider am Tragbild priifen.
Dazu die Zshne des Tellerrades mit Farbe anstrei-
chen. Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB diinn-
fliiasige Farbe zerfliedt, wdhrend dickfliigasige
Farbe nicht aus den Zahnliicken herausgedriickt
wird. Dann mit Hilfe der Achswellen das Teller-
rad abbremsen und das Antriebsrad in beiden Rich-
tungen 8o lange durchdrehen, bis ein deutliches
Traghild erhalten ist, Im Bild 130 sind die typi-~
gchen Lagen des Tragbildes an den Zdhnen des
mellerrades und die Beseitigung eines fehlerhaften



Tragbildes gezeigt. Die Verstellung des Antrieba-
radas erfolgt durch Einlegen eines Einstellrin-
ges 5 (8. Bild 129) von anderer Dicke. Die Ver-
stellung des Tellerrades erfolgt durch Umstellen
der Beilagen 3 der Ausgleichgetriebelager.

Zussmmenbau der Hinterachse

Der Zusammenbau ist nach Einstellung des
Zahnréddereingriffs wie folgt vorzunehmen:

1. Dichtbeilagenpaket zwischen der Stirn-
fliache des Antriebaradlagerdeckels und dam Gehiuse
unterbringen, Die Paketdicke soll um das 1,3fache
grofer als das Spiel zwischen den Stirnfliachen des
Deckels und des Gehausges sein (Bild 147). Bei Be-
darf ist die Dicke des Beilagenpaketes um das
1,4fache zu erhdhen,

2. Deckel des vorderen Antriebslagers
komplett mit Dichtung anbringen und wit Schrauben
baefestigen.

3, Flansch und Scheibe aufsetzen. kutter 7
(s. Bild 129) derart festziehen, daf die Nuten
an dieser mit den Bohrungen am Radzapfen iiberein-
stimmen, und versplinten. Apzugsmoment 16,..20 kpm.
pie Mutter darf nicht zur Ubereinstimmung einer
Nut mit einer Splintbohrung geldst werden.

4, Ausgleichgetriebe komplett mit Antriebs-
rad und Lagern in das Achsgehduse einsetzen.

5. Dichtbeilage zwischen Gehduse und Deckel
legen.

6. Gehdusedeckel derart ansetzen, daB amich
beide Federlager im oberen Teil der Achse befin-
den. Deckel und Gehduse mittels Schrauben und
Muttern zusammenschrauben,

7, Unter Durchdrehen des Antriebsrades dise
zusammengebaute Achse auf Fressen und Streifen
prifen. Nach dem Zusammenbau der Achse diese auf
Erwirmung wahrend der Fahrt priifen. Wird das
Achsgehiuse stark erwarmt (iliber 90°C), so ist die
Einstellung der Lager zu priifen.

Bild 147, Messung des Spiels zwischen dem Lager-
decikel und dem Gehiuse zur Beilagen~
augwahl

VORDERACHSE

WARTUNG

Der Achsantrieb und das Ausgleichgetriebe der
Vorderachse ist im Aufbau der Hinterachse #hnlich.
4lle Wartungs—- und Reparaturhinweise fir die Hin-
terachse gelten auch fir die Vorderachse.

Zusédtzlich werden Wartungsarbeiten an den
Achsschenkeln durchgefiihrt (Bild 148).

Bei der Wartung der Vorderachse hat man den
snzug der Achsschenkelbolzenlager, dis Vorspur
und die maximalen Radeinschlagwinkel zu priifen
und nachzustellen, die Befeatigung des Lenkhebals
zu priifen und nachzuziehen, Achsechenkel spiilen
und Schmiermittel in diesen wechseln. Bei der Be-
gsichtigung der Achsschenkel hat man auf den ein-
wandfreien Zustand der Radeinschlagbegrenzer 28
und der Finstellschrauben 27 sowie auf die Zuver-
1498igkeit deren Arretierung zu achten.

Die Priifung und Einstellung des Axialspiels
der Achsschenkelbolzen geschieht wie folgt:

1. Kraftwagen mit Feststellbremss abbremsen
bzw, Klotze unter die Hinterrader sgetzen.

2. Vorderachse mit Wagenheber anheben.

3. Radbefestigungsmuttern losschrauben und
Rad absetzen.

4, Befestigungsschrauben fir Dichtung der
Kugelpfanne losschrauben und Dichtung zur Seite
schieben.

5. Axlalspiel an dem Achsschenkelbolzen prii~
fen, wozu die Achsschenkel mit den Handen nach
oben und unten zu schaukeln sind (Bild 149).

6. Mutter der Stiftschrauben fiir Lenkhebaelbefe-

stigung (links) bzw. Befestigungsschrauben fiir die

obare Lasche (rechta) losachrauben und Hebel bzw.
obere Achsschenkelbolzenlasche abnehmen.

7. Diinne Ausgleichbeilage (0,1 mm) heraus-
nehmen und Hebel bzw., Achsschenkelbolzenlasche
wiederanbringen,

8. Befastigungsachrauben losschrauben und
untere Achsschenkelbolzenlasche abnehmen, diinne
Ausgleichbeilage (0,1 mm) herausnehmen und Achs-
schenkelbolzenlasche wiederanbringen.

Zur Brhaltung der Gelenkfluchtung sind oben
und unten Beilagen von gleicher Dicke herauszu-
nehman,
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Bild 148.
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Achsschenkel:

I - rechter Achsschenkel; II - linker

Achsschenkels III -~ vordere Rader
ausgeriickt; 8 - Sigpalnut;

1 - Lenkhebel; 2 - Achswellentrichter;
3 ~ Dichtung; 4 - Beilage; 5 -~ Kugel-

pfannes 6 - Achsachenkelgehduse;
7 — Druckscheibe; 8 - Lasche;

9 -~ Achsschenkelbolzen; 10 - Schmier-

pippels 11 - Sicherungsstift;

12 - Zapfen; 13 - Radnabe; 14 - An-

]|

i1
/

\

Bild 149, Prifung des Achsschenkelbolzenaxial~

spiels:

1 - obere Lasche; 2 - Ausgleichbeilagen;

3 - Achsschenkelbolzen; 4 - Buchsae;
5 - untere Lasche

triebaflansch; 15 - Muffe; 16 — Schrau-
be fir Muffe; 17 - Riegelkugel;

18 - Schutzkappe; 19 - Achsschenkel-
bolzepbiichse; 20 ~ Beilagen; 21 -
Innenring fur Dichtung; 22 - Trennring;
23 - AuBenring; 24 - innere Dichtring;
25 ~ #duBerer Dichtring; 26 — Druckschei-

. ben; 27 - Rsdeinschlagbegrenzungs--

schraube; 28 -~ Radeinschlaghbegrenzer;
29 - Flanschabziehschraube

Ergebnisse des Zusammenbaus priifen., Ist das
Axialspiel nicht beseitigt, so hat man eine wie-
derholte Einstellung durch Wegnahme dickerer Beile
gen (0,15 mm) vorzunehmen.

Ein groBer VerschleiB der Achsschenkelbolzen
und der Biichsen am Durchmesaer verursacht eine
Versinderung des Radstiirzea, ein "Flattern"” der-
gelben wahrend der Fehrt und eine ungleichmiBige
Reifenabnutzung . In diesem Falle sind die ver-
achlissenen Teile zu wechseln.

Die Priifung der maximalen Radeinschlagwinkel
ist suf einem speziellen Priifstand vorzunehmen
(Bild 150). Der Rechtseinschlagwinkel des rechten
Rades und der Linkseinschlagwinkel des linken
Rades soll 28° nicht ibersteigen. Die Kinstellung
ist mit der Schraube 27 (s. Bild 148) durchzu-
fiihren.

Die Vorspur ist durch Anderung der Lénge der
Spurstange einzustellen. Vor der Binstellung hat
man sich davonm zu iiberzeugen, daB in den Gelenken



Bild 150, Prifung der maximalen Radeinschlagwin-

kel
aer Lenkstangen und in den Naberlagern kein
Spiel vorhanden ist; dann, nach Lockerung der Si-
cherungsmuttern (mit Rechts- und Linksgewinde),
durch Drehen dea Einstellstutzens das erforderli-
che VorspurmaB einstellen,

Die Vorspur muB bei normalem Reifendruck so
bemessen sein, daf das in der mittleren Lipnie der
Reifenseitenflédche vorn gemessene MaB "A" um
195¢4.3,0 mm kleiner als das MaB "B" hinten ist
(Bila 151).
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Bild 151. Prifung der Vorspur

Nach Beaendigung der Einstellung hat man die
Sicherungsmuttern anzuziehen. Apzugsmoment

10,5...13 kpa.
Die Vorspur ist mit einem Lineal Modell

2182 TAPO 2zu messen.
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yorkommende Storungen an der Vorderachse und
deren Beseitigung

Storunggursache Abhilfe

Versnderung des Radsturzes, "Flattern"
der Réder wahrend der Fahrt und ungleich-
mniBige Reifenabnutzung

1. GroBes Spiel in den 1. Radnabenlager ejin-
gtellen. Bei Bedarf
vaerschlissene bzw.
beschadigte Lager aus
wechgeln

Anzug der Achesgchen-
kelbolzen einstellen,
verschlissene Teile
auswechsgeln

Vorderradnabenlagern

2. Verschlelf der Achs-
schenkelbolzen bzw,
der Druckscheiben

Kraftwagen "halt schlecht" die Spur

Achstrichter richten
bzw,., Achsgehause komplet
mit 5chatrichter aus-
wachseln

Durchbiegung der Vor-
derachatrichter

AugfiieBen des Schmiermittels iiber die
Gummifilzdichtung des Achsschenkels

VerschleiB der Dichtung | Dichtung auswechseln

Erhohter ReifenverschleiB
Fehlerhafte Vorapur in
(Lenkstange verbogen

bzw. falsch eingestellt)

Lenkstange richten,
der Linge einstellen
und Vorspur priifen. KRo-
tigenfalls Lenkstange
augwechseln

Periodiasches "Kreischen" bzw. Klopfen am
Achschenkel

Mangelhafte {lzufuhr
an die Achsschenkel-
zapfenbiichse

1. Schmiermittel in die
Kugelpfanne iber die
Befestigungeschraube
fir Achsschenkel-
zapfen bzw. iiber die
Befestigungsachraube
fiir untere Lasche
gemdB der Schmier—-

tafel nachfiillen

Zu groBe Binschlag-
winkel bei den Vor-
derradern

Maximale Einschlag-
wipkel fur die Vor-
derrdder (minimale
Wendehalbmesser des
Kraftwagans) ein-
atellen



INSTANDSETZURG

Zur Busfiihrung von Reparaturarbeiten ist
die Vorderachse auszubauen und zu zerlegen.

Nach dem Zerlegen und Spilen der Teile sind
diese auf einwandfreien Zustand und weitere
Brauchbarkeit zu priifen,

Die Instandsetzung des Achsgehiuges, des Achs-

antriebs und des Ausgleichgetriebes ist snt-
gpreéchend den im Abschnitt "Instandsetzung der
Hinterachse" enthaltenen Hinweisen durchzufihren.
Bei ainer Verbiegung des Achstrichters ist dieser
in kaltem Zustand zu richten. Verachlissene Teile
der Achsschenkel sind durch neus zu ersetzen,
wobei man sich nach den in Tabelle 11 enthaltenen

Angaben zu rickten hat.

S. Mutter des Lenkstockhebelkugelbolzens
entaplinten und losschrauben, Lenkstange vom
Lankstockhebel losen.

6. Biigelbefestigungsmuttern der vorderen Fe-
dern losschrauben, Beilagen, Biigel und Laschen
abnehmen. Vorderen Teil des Kraftwagens am Rahmen
abheben.

7. Vorderschse wegrollen und vorderen Teil
des Kraftwagens auf Unteratellbldcke absetzen.

Zerlagen der Vorderachse

1. Vorderachse aui einen Montagaetisch snord-
pnen. Rsdmuttern losschrasuben und Rader absetzan.

2. Befestigungsmutter des Kugelbolzens
der Lepnkatockhebelstange am Lenkhebel entsplin-

Tabelle 11

KaBe, Toleranzen und Passupgen der Pasarungsteils der Vorderachse

MaBe, am
Benennung der Paarupgsteile ’ Passung, mm
‘ Bohrung Welle
Kugelpfanne des Achsschenkels -~ Vorderachstrich-
ter, Durchmesser 60+0»030 60_5 020 Spiel 0,050
Achsschenkelbolzen -~ Kugelpfanne des ’
+0,030 i 0,008
Achsscéenkels, Durchmeaser 25+0:008 25_0'01“ {ibermssg 0:044
Blichse fir Achsschenkelbolzen - Kugelpfanne
des Achsschenkels, Durchmesser 28+01045 zeig'ggg Ubernag 8'228
Achsschenkelbolzen -~ Achsschenkelkdrper, ! ’
Durchmesser 42*0’027 42*8'822 Spiel 0,009
- Ubermag 0,035
Gelenkzapfen des Achsschenkels - Bichse fiir Achs-~
schenkelzapfen, Durchmessexr 32+0, 340 32 Spiel 02770
° » V4 +0,170 -0,100 p 0,440
Biichse fir Achsschenkelzspfen -~ Achsschenkel-
zapfen, Yurchmesser 35*0'027 1 35:8'352 UbermaB 8’222
Achsschenkelzapfen - Fabenlager, Durchmesser 45_0 012 45-0:015 O'OO
, -0,035 | spiel 9003
0,035
Achsschenkelzapfen ~ Biichse fiir Nabendichtung, 6 0,085 0,009
Durchmesser 52+0204 52:0:055 Ubermas 0:085

Der Ausbau der Vorderachse geschieht wie folgt:

1. Klotze unter die Hinterrdder des Kraft-
wagens legen.

2. Rohrleitung der hydraulischen Bremsen &m
linken und am rechten Langstréager -von dem zu den
vVorderrsdbremsen fiihrenden biegsamen Schlauch tren-
nen. Befestigungemuttern der Schlduche logschrauben
und Schldauche abtnehmen.

3. Befestigungsmuttern der vorderen StoB-
dampferlager losschrauben und StoB8démpferhebel mit-
gsamt dem Lager nach oben verstellen.

4, Befestigungsschrauben der vorderen
Gelenkwelle am Flansch dea Antriebsradesa los-

gchrsuben,
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ten und sbschrauben und Lenkstockhebelstange ab-
nehmen.

3. Schrauben abschresuben und Bremstrommeln
abnehmen.

4, Schutzkappen der Radabschaltmuffen los-
schrauben und abnehaen,

5. Radabschaltamuffen abnehmen,

6. Befaestigungsmuttern der Triebflansche los-
gohrauben und Triebflansche abnehmen (hierbei die
Stiftechrauben aus den Radnaben nicht herausschrau-
ben).

7. Verbogenes Kanten der SchloB8acheibe gerade-
biegen, Mutter und Gegenmutter losschrsuben,



Sicherungsscheibe abnehmen und Innenring mit Rollen
des RadnabenauBenlagers abnehmen,

8. Rudnaben abnehmen.

9. Befestigungsschrauben der Bremsschildae
gbschrauben, Bremsschilde, Achasschenkelzapfen ab-
nehmén und Achsachenkelgelenke herausnehmen.

10. Befestigungamuttern der Kugelbolzen ent-
splinten und losschrauben, dann Lenkstange abneh-
men.

11. Befestigungsschrauben
am Achstrichter losschrauben. Radeinschlagbegran-
zer abnehmen und Kugelpfannen aus den Achstrichtern

der Kugelpfanne

auspressen,

12. Befestigungsmuttern des Lenkhebals
am linken Achsschenkelkdrper losschrauben, Hebel
und Ausgleichbeilagenpaket abnehman.

13. Befeatigungsschrsuben der oberen Lasche
des rechten Achsschenkelbolzens losachrsuben und
Lasche mit Ausgleichbeilagenpaket sbnehmen.

14, Befestigungsschrsuben der unteren Acha-
schenkelbolzenlaschen losschrauben und Laschen
mit Ausgleichbeilagenpaket abnehmen.

15. Befestigungsschrauben der Kugelpfannen-
dichtung losschreuben und Kugelpfsnnendichtung
abnehmen.

16. Achsschenkelbolzen mit Hilfe des im
Bild 152 gezeigten Abziehers herausziehen und

Achgschenkelksrper abnehmen.
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Bild 152. Abzieher fiir Achsschenkelbolzen

Das Zerlegen des Achsschenkels ohne Ausbsu
der Vorderachse geschieht wie folgt:

1. Klotze unter die Hinterriader des Kraft-
wagens legen.

2. Vorderrad an der betreffenden Seite mit
Wagenhaeber anheben.

3, Oparationen gem#f den Punkten 2...10 die-
ges Abschnitts (a. oben) ausfiihren,

4, Befestigungsmuttern des Lenkhebels am

rechten Achsschenkelkdrper bzw. Befestigungs-
schrauben der oberen Achgschenkelbolzenlasgche

am linken Achsschenkelkdorper losschrauben und He-
bel (bzw. Lasche) mit Ausgleichbeilagenpaket ab-
nehmen.

5. Befestigungsschrauben der unteren Achsachen
kelbolzenlasche losschrauben und Lasche mit Aus-—
gleichbeilsgenpaket abnehmen.

6. Befaestigungsschrauben der Dichtung fir
Kugelpfanne losachrauben,.

7. Achsschenkelbolzen herausnehmsen und
Achsschenkelkdrper abnehmen.

Zerlegen und Zusammenbauen der Gleichgang-—
gelenke

Das Zerlegen geschieht wie folgt:

1. Zapfen zum Gelenk mit Farbe zeichnen.

2. Zapfen suseinanderfiibhren, dazu mit der
Gabel des kurzen Zapfens gegen eine Holzunter-
lage klopfen.

3. Gelenk am langen Zapfen mit dem kurzen
Zapfen nsch oben im Schraubstock spannen.

4, Kurzen Zapfen nach der Seite einer der
guBeren Kugeln drehen., Kommt hisrbei die gegen-—
iiberliegende Kugel nicht sus den Nuten heraus, so
hat man suf den kurzen Zepfen zu driicken bzw, mit
einem Kupferhammer zu schlagen. Dabei ist Vor-
sicht geboten, da eine der Kugeln mit groBer Ge-
gchwindigkeit aus dem Gelenk fliegen kann.

5. Restliche Kugaln des Gelenks herausnehmen.
Nach der Auswshl neuer Kugeln von Reparaturmag
bzw. nach dem Wechsel eines der Zapfen das Gelenk

zussmmenbauen.

Der Zusammenbsu der Gelenke geschieht wie
folgt:

1, Langen Zapfen in senkrechter Stellung im
Schraubstock spannen.

2. Mittlere Kugel einsetzen.

3, Kurzen Zapfen auf die mittlere Kugel der-

art setzen, ds8 die Farbenmarken ibereinetimmen,
und beim Schwenken desselben von der einen Seite
zur snderen sbwechselnd die drei Laufkugeln
(AuBenkugeln) einsetzen.

4, Zapfen um 10.,.72 mm 8suseinanderbringen
und unter Schwenken des kurzen Zapfens um einen
maximalen Winkel in Richtung von den freien Nuten
die viorte Kugel in die Nuten einsetzen (Biid 153).

5. Kurzen Zapfen in die senkrechte Stellung
bringen.

Das UbermaB der Gelenkkugsln mul derart sein,
daB das zum Schwenken des Zapfens um 10...15° nach
allen Seiten von der Senkrechten bei im Schraub-
stock gespsnnten zweiten Zapfen 300...600 kpem
betrégt.

Der Unterschied in den Zapfendrehmomenten in
-wei zueinander senkrechten Richtungen soll
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100 kpem fir ein Gelenk nicht idbersteigen. Zur
Gewinnung des erforderlichen UbermaBes und Siche-

rung einer ordnungsgemifen Montage miissen die Kugeln in

9 Gruppen eingeteilt sein,

Bild 153, Zusammenbau des Gelenkes

purchmesser der Gleichganggelenkkugeln , mm:
I 25,32...25,34
II 25,34..+25,36
III 25,36...25,38
IV 25,38...25,40
VvV 25,40...25,42
VI  25,42...25,44
VII 25,44...25,46
VIII 25,46...25,48
IX 25,48...25,50

+0,08
7.0 516
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Der Durchmesser dar mittleren Kugel betragt
26,988_0'05 mm.

Jedes Gelenk muB mit Kugeln einer Gruppe bazw,
zwaier Nachbargruppen montiert warden.

Zum Beispiel: zwei Kugeln @ 25,41 mm und zwei
Kugeln @ 25,43 mm. Bei der Montage sind die Kugelr
eines MaBes diametral gegeneinander anzuordnen.
Der Unterschied in dep Durchuessern zweier Kugel-—
paare eines Gelenkes soll 0,04 mm nicht iiber—
steigen,

' Nach der Montage i1at das Gelenk auf einea
Stand wahrend 2 Minuten bei 300 U/min bei einer
yiinkelanderung von 0° bis 30° einzulaufen,

Beim Einlaufen sind die Kugeln und Nuten mit
Schmierfett gemal dem Schmierplap zu schmiersn.

Zusammenbau der Vorderachse

Der “usammenbau der Vorderachse ist in um-
gekehrter Reihenfolge vorzunehmen.

AuBerdem:

1. Buchse in den Achsschenkelzapfen biindig
mit der Stirnflache des Druckscheibensitzes ein-
pressen.

Nach dem Einpraessen Buchse sufreiben und mit
einar Brosche aufﬂ}Zig:%g mn abglitten.

2. Langsverstellungen des Gleichgsnggelenkes
durch Druckscheiben begrenzen, die eine von
welchen in der Kugelpfanne und die andere - in
dem Zapfen anzuordnen ist.

Die Ulzufuhrnuten der Druckscheiben miissen
dem Gelenk zugewandt sein. Zur Befestigung der
Scheibe im Sitz ist diese in 3...4 gleichmiBig am
Unfang verteilten Punkten anzukérnen, Das MaB
von der Scheibenebene bis zum Zapfenflansch muB
7:8'22 mm, von der Scheibenebene bis zur Mitte
der Kugelpfanne 48,270228 wp hetregen (Bild 154).

SO
¢25*o'ob’g

48200 AN\

Bild 154, Binbau der Druckscheibe:
1 -~ Druckscheibe; 2 ~ Zapfan;
3 - Kugelpfanna

Ty



3. Bei der Auswechselung der Achsschenkel-
bolzenbiichsen in der Kugelpfanne sind diese nach
dem Einpressen auf den Durchmesser von 25:8:882 mm
sufzureiben. Die Lehra g 24,995 mm soll gleich-
zeitig in beide Biichsen einfahren.

4. Beim Finbau des Gelenkes Schmiermittel
in die Kugelpfanne gemdB der Sahmiertaefel ein-
bringan.

5. Achsschenkelbolzen und deren Buchsen vor
dem Zusammenbau wmit diinnfliesigen Schmiermittel
schmieren,

Dia Zahl der Beilagen zur Gewinnung bestimm-
ter AxialiibermuBe in den Buchsen der Achsschenkel-
bolzen ist je nach dem Mal "B" (Bild 155), das aus
den MaBen des Achsaschenkels und der Auggleichbeli-

3 —1 N

Bild 155. Auswahl der Ausgleichbeilagen:
1 - Kugelpfanne; 2 ~ Druckscheibes
3 - Achsschenkelbolzen; 4 - Ausgleich-
beilagen; 5 -~ Achsschenkelkdrper;

P=160 kp

lagen besteht,und dem MaB "A", daa aus den MaBSen
der Kugelpfanne, der Druckscheiben und der Achs-
gchenkelbolzen besteht, zu wahlen.Die Zahl der
Beilagen soll nicht weniger als funf betragen.

Die Messung ist unter einer Last von
P=160 kg vorzunebmen. Das MaB "A" muB um
0,02... 0,10 um kleiner als das MaB "B" sein.

Die Ausgleichbeilagen sind oben und unten
auf den Stirnfliachen des Achsschenkelkorpers anzu-—
pringen. Bei einer geraden Zahl von Beilagen
gleicher Dicke sind diese oben und unten in
gleichen Mengen anzuordnen.

Bei einsr garaden Zahl von Beilagen aber ver-
gchiedener Dicke bzw, bel éiner ungeraden Zahl
von Beilagen soll die Cifferenz zwischen der Ge-
samtdicﬁe der oberen und unteren Beilagen 0,1 mm
nicht liberateigen.

6. Bei der Montage und Anordnung der Dichtung
am Achsschenkel muB der Filzring mit warmem Meto-

randl getrankt werden.

7. Dar Olschleuderring der Dichtung an dem
Vorderachsantriebsrad, der zwischen dem Flansch
und dem innerenlagerring angeordnet wird, hat an
der Stirnfldche Nuten mit Rechtswindung und wird
mit dem Buchstaben "[I" markiert.

Der Ulschleuderring der Hinterachse hat Nu-
ten @it Linkswindung und wird nicht merkiert.

Die Ringe dlirfen nicht vertauscht werden.

8. Nach dem Zusammenbau ist die Vorderachse
auf einem Stand unter Belastung und ohne dilese
zu priifen. Die Belastung wird durch gleichzeitiges
Abbremsen beider Achswellen erzsugt.

Fine richtig zusamrmengebesute Vorderachse
muB folgenden Forderungen geniigen:

- wahrend des Betriebes darf die Achse kein
erhShtes Gerdusch und keine erhshte Erwidrmung
aufweisen;

- die Achse derf kein Ollecken lber die
Dichtungen, Deckel und Schraubenverbindun-

gen aufweisen.

RAHMEN UND SCHLEPFGERAT

Der Kraftwagenrahmen (Bild 156) besteht aus
gwei Liéngstrégern, die untereinander durch fiinf
Quertrdger verbunden sind.

Das Schleppgerat (Bild 157) dient zum Schlep~"

pen eines Aphidnpgers.

WARTUNG

Wahrend des Kraftwagenbetriebes hat map die
pefestigung der vorderen Schlepphaken, der vorde-
ren StoBstange, der Motorachutzbleche, des abnehm-
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paren Quertragers und der hintersn StoBstangen
nachzuziehen.

Bafaestigung des Schleppgerdtes am hinteren
Quertriger des Rahmens priifen und Reibfliachen ge-
pmdB der Schmiertafel schmieren. Achsen fiir Sperre
und Klinke mit fliissigem 01 schmieren.

INSTANDSETZUNG

Verziige und Risse an den Rahmenteilen sind
durch Richten und SchweiBen, in einigen Fallen
durch Anbringen von Verstarkungen an den fehler-
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Bild 156. Rahmen:

1 - Lagerungehxfur Vorderfederbicke;
2 - Langstrager; 3 - Bécke fiir Motor-
befeatigung; 4 — Bocke fir vordere
StoBdampfer; 5, 8, 10 - Bocke fir

~ Aufbaubefestigung; 6 - Bocke zur Be-
fastigung des Wechselgetriebes und des
Verteilergetriebes; 7 — abnehmbarer
guertrdger; 9 - Aufhingung fir Stod-

0
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haften Stallen zu beseitigen. Der Rahmen ist in
kaltem Zustand zu richten.

Bei einer Lockerung der Nietverbindung der
Bscke fiir die festen Enden der Vorderfedern sind
die Nieten abzuschneiden, die Bohrupngen aufzu-
bohren und Niete von groBerem Durchmesser anzu-—
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démpfer; 11 - Lagerungen fir Hinterfe-
derbocke; 12 - Bocke fir hintere StoB-
dampfer; 13, 15 -~ Bocks fir feste
Federenden; 14 - Bock fiir Hauptbrems-
zylinder; 16 - lLidngstriagerverstirkung;
17 - Biocke zur Befestigung der vorderen
Aufbauverkleidung

Schleppgerdt:

1.~ Gehiuse; 2 - Scheiben; -~ Splint;

4 - Kappe; 5 - Druckmutter; 6 - elss-
tisches Element; 7 - Bock; 8 -~ Schlepp-
haken; 9 — Klinke; 10 - Sperre;

11 - Kettej; 12 - Schmiernippel;

13 - Schraube

Bild 157.

bringen. Zuvor hat mar ian der Lingstragerver-
gtirkung iiber dem Triger eine Offnung fiir den
Zutritt an die Niete von der Langstragerinnen-
geite suszuschneiden und nach dem Anbringen der
neuen Niete diese (ffnung wieder zu verschweiBen.
Ist eine Reparstur der SchweiBverbindung
nicht moéglich, so hat man die Niete durch Schrau-
ben mit Muttern, die dem Durchmesser der Bohrun-
gen im Lingstrédger und in den Bocken entsprechen,

zu ersetzen,

Bei dem Betrieb des Schleppgerites kann eine
Lingsvaeratellung des Schlepphakens im Gehduse auf-
treten. Zur Beseitigung derselben hat man das
elastigche Flement zusammenzudriicken, indem mandie
Mutter 5(Bild 57)derart nachzieht,da der zusammenge-
baute Haken sich freil um seine Achse ohne merk-
liche Axialverstellung im Gehiuse dreht.



FEDERUNG

Die Federung besteht aus vier halbellip-
tischen Lingsfedern, die in Verbindung mit hydrau-
lischen Zweiweg-HebelstoBddampfern arbeiten
(Bild 158 und 159).

WARTUNG

Zustand der Federn und StoBdampfer perio-
disch priifen und festgestellte Mangel beseitigen.

89 10

N =
16
1
17
/E 11 .
18 Bild 158, Vordere Federung des Kraftwagens:

1 - Bock fiir vorderes Federende;

2 - Rahmen; 3 - Feder; 4 - Federklammer;
5 — Auflage; ¢ . Fassung fir

Puffer; 7 - StoBdampferstiitze;

8 -~ StoBddmpferhebel; 9 -~ StoBdampfer-
bock; 10 - Bock fir hinteres Feder-~
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Bild 159. StoBdampfer:
1 - Zylinderdeckel; 2 - Platte;
3 ~ Stofdadmpfergehduse; 4 - Kolben;
5 - KolbeneinlaBventil: 6, 9 - Ver-
achluBschrauben der Arbeitaventile;
7 - Welle; 8 —~ Hebel; 10 - Einfillver-
gchluB3schraube; 11, 17 - VerschluB-

stopfen; 12 - Nocken; 13 - Kolbendruck-
kopfs 14 - Spannschraube; 15 - Mutter
fiir Dichtung; 16 - Dichtung

---------- =D
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ende; 11 - Gummibiichse; 12 -~ Scheibe;
13 - Federscheibe; 14 —~ Federbiigel;

15 - Biigelunterlage; 16 -~ Lagerung fir
Federbock; 17 - LaschenauBenwange;

18 -~ Laacheninnenwange

Die Federblitter diirfen keine Risse aufweisen
Eine Abscherung der Federmittenschrsube kann eine
Lingsverachiebung der Blatter und eine Lockerung
der Bigelbefestigungselemente eine Querver-
schiebung der Blatter verursachen.

zum Vorbeugen einser Rostbildung und Beseiti-
gung eines Knarrens hat man die Federblétter gemds
der Schmiertafel zu schmieren,

Ein Klopfen und Knarren in den Federaugen
weisenauf einen Verschleif der Gummibiichsen bzw.
einen ungeniigenden Anzug derselben hin, In die-
gem Falle hat man die Blichsen auszuwsechseln bzw.
fester anzuziehen, wozu zwischen diesen aus einem
Reifenschlauch ausgeschnittene Gummizwischenlagen
(Ringe) gelegt wearden,

Bin Zeichen fur fehlerhafte StoBdimpfer ist
das Schaukeln des Kraftwagens nach dem Uberfahren
einer StraBenunebenheit,

Zur Priifung des Zustandes eines StoBdimpfers
am Kraftwagen hat man das untere Stiitzenende zu
l6sen, die Stiitzenbefestigungsmutter loszuschrau-
ben upnd die Stutze vom Bolzen abzunehmen,

Nach dem Ljsen der Stiitze ist der Hebsl nach
oben und unten zu verstellen. Wird der Hebel zu-
arst leicht und dann mit einem wesentlichen Krafta

- 105 -



wand verstellt, weist dies auf eine mangelhafte
Olmengs im StoBdémpfervorratahehilter hin. 01 nach-
fiillen, sonst fihrt dies zu einem schnellen Ver—
schleiB der Bichsen fiir die StoBRdampferstiitzen
Sowie zu einem VerschleiB der Welle unter der
Dichtung und zu einem Lecken an dieser Stelle.

Wird der Hebel atramm verstellt, so zeugt
dies von einem Bruch der Teile, eine Verstopfungder
Ventile bzw.eain Hingenbleiben des StoBdidmpferkol-
bens. Boim Auableiben von 01, bei einer mangel-
bafter Olmenge, bei einem Bruch das Keilnutenpro-
fils 8n der StoB8dampferwelle wird der Hebel sehr
leicht verstellt, In diesem Falle ist das 01 zu
wachseln, wobei zuvor der StoBdimpfervorratabe-
hdlter und die Arbeitsventile suszuapiilen sind.
Falls auch dann der StoBdimpfer nicht funktionmiert,
ist dieser durch einen neuen zu ersetzen.

Bei der Wartung der StoBdimpfer ist folgen—
des erforderlich:

-~ StoBdémpfer periodisch besichtigen und
rechtzeitig deren Befastigungselemante nachziehen;

— Zustand der Gummibiichsen in den Stiitzen-
osen priifen;

- StoBdampfersl entaprechend den in der
Schmiertafel enthaltenen Hinweisen nachfiillen;

~ StoBdimpfer eipmal im Jahr mit Petroleum
bzw, Benzin spiilen.

Beim Nachfiillen von 01 StoBdimpferstiitze 15—
gen. Beim Nachfiillen von 01 in den vorderen StoB-
dédmpfer Vorderrsd abnehmen.

Vor dem Losschrauben der Kinfiillschraube hat
man grindlich den Schmutz um dieser zu entfernen.,
Eg 18t unzulésslg, daB Schmutz in das StoBdimpfer-
inpnere gerdt. Beim Flllen des StoBdimpfers mit
01 hat man den Hebel zum Entfernen der Luft aus
den Zylindern zu schaukeln und 01 so lange nach-
zufiillen, bis die Senkung des (lstandes aufhdrt,

Beim Schaukeln des Hebels ist dis Einfiillbohrung
nit dem Finger abzuschliaeBen.

Dar Olstand im Vorratsbehilter muB den unte-
ren Rand der Finfiillbohrung des in waageraechter
Stellung befindlichen StoBdampfers erreichen.

zum Olwechsel in einem StoBdimpfer und zur
Splilung desselben ist dieser auszubauen und im
Schraubstock am Hebel zu spannen., Man kann den

~StoBddmpfer an eine Vorrichtung (an eine Winkel-

platte) libef die Bohrungen im Gehduse anschrauben
und die Vorrichtung im Schraubstock spannen. Der

StoBddmpfer darf picht im Schraubstock am Kdrper

gespannt werden, um die Wandungen seiner Zylinder
nicht zu verformen.

Einfiillschraube und Stopfen des Arbeitsven-
tils abschrauben, Ventile herauasnehmen und {1
aus dem Vorratsbehdlter ausgieBen.

Vorratsbehalter und Kandle der Arbeitaven—
tile mit Petroleum aussplilen, indem man es iiber
die Kinfillbohrung einfiillt. Dann StoBdampfer
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trocknen und Arbeitsventile wiedereinbauen. Zum'
Unterscheiden der Arbeitaventile sind diege mar-
kiert. Das Riickfederungsventil hat ein Zeichen
A13 und wird in den Vorratsbehdlter aeitens des
Hebels oberhalb der Achse das Arbeitszylinders
eingebaut. Das Einfederungsventil hat ein zeichen
Ka% 3 und wird in den Vorratsbehilter an der dem
Hebel entgegengesatzten Seite unterhalb der Achse
des Arbeitszylinders eingebaut,

Bei dem Einbau der Ventile hat man dafir zu
sorgen, daB sie keine Schiefstellung aufweisen,
Die Arbeitszylinder diirfen nicht ausgebaut werden.

Nach dem Einbau der Ventile sind deren
Stopfen festzuziehan.

Der Kolben muB im StoBdampferzylinder
hemaungsfrei verstellbar sein. Der Gesamtwaeg des
StoBdémpferhebels von der einen Endstellung zur
anderen betrigt 70°.

Nach dem Zusammenbau ist der StoBdampfer
auf ziigiges und gersauschloses Arbeiten bei voller
Hebeldrehung zu priifen,

Bei jedem Ausbau hat man die Aluminiumbejla-
gen fir die Stopfen auszuwechseln, um ein Ollecken
zu vermeiden. KReue nichtiuaammengepreate Beilagen
miissen eine Dicke von 0,8 mm haben, Dieges Mag ist
von wichtiger Bedeutung, da von ibhm das Arbeits-
verhalten des StoBdémpfers abhingt.

Bei einem Ollecken iiber die Dichtung der StoB-
dampferwselle ist die Mutter mit einem Anzugs—~
moment von 4...5 kpm nachzuziehen.

Yorkommende Stérungen an der Federupg und

deren Beseitigung

Storungsursache Abhilfe

Federblattbruch

1. Uberlastung des 1. Gebrochene Feder-
Kraftwagens bzw. blatter bzw. gaesamte
Fahren mit groBer Feder austauschen
Geschwindigkeit auf
schlechten Wegen

2. Lockerung der Feder- [2. Anzug der Federbiigel

bligel periodisch priifen

GroB¢ Federsenkung

Feder austauschen bzw,
Federblatter richten

Dauerhafter Betrieb
des Kraftwagens mit
Uberlastung bzw. un-
taer schweren StraBen;
bedingungen

Kraischen der Federn

N. Fedsrblatter schmie-
ren

1. Mangelhafte bzw,
fehlende Schmierung
der Federblatter




FPortesetzung

Storungsursacha Abhilfe

2. Verschleifl der 2. GummibUchsen aug-
Federgummibuchsen waechseln

1.

Harte Fedarung

Zu wanig Ol im StoB- 1.
dampfer

Federblattbruch 2.

StoBdampfer funk- 3.
tioniert nicht

0llecken iiber die

Mutter der VYichtung
gelockert bzw,
VerschleiB der
Dichtung

Olstand im StoBdampfer
prifen und notigen—
falls 01 nachfilllen
Gebrochene Blatter
auswechseln
Sto8dampfer aus-
wechseln

StoBdampferdichtung

Mutter der Dichtung
nachziehen bzw, Dich-
tung auswechseln

INSTARDSETZURG

Zerlegen und Zusammenbau der Federn

Der Ausbau der Vorderfeder geschieht wie
folgt:
1, Federbiigelmuttern losschrauben, Fader-
bigel 14 (s. Bild 158), Unterlage 15 und Auflage
5 abnehmen,
2. Mutter der StoRdémpferstiitze 7 losschrau-
ben und StoBdampferhabel nach oben verstellen.

3. Wagenvorderteil aufbocken.

4, Befestigungsschrauben des Bockes 1 und
Muttern des Bockes 10 loasschrauben.

5. Feder abnehmen und Lasche mit Gummibtch~
san 12 zerlegen.
Der Einbsu der Feder geschieht in umgekehr-
ter Reihenfolgs.
Die Hinterfeder wird auf dhnliche Weise wie
die Vorderfeder aus— und eingebaut.

Das Zerlegen der Feder geschieht wie folgt:
1. Feder im Schraubstock am Kopf der Mitten—
schraube spannen.
2. Federklammer aufbiegen.

3. Mutter der Mittenschraube losschrauben und

Feder zerlegen.
Nach dem Zerlegen Blatter von Schautz reini-
gen, irn Petroleun gpiilen, gebrochene Federbldtter
austauschen.
Der Zusammenbau der Feder geschieht in umge-
kehrter Reihenfolge., Hierbei ist folgendes erfor-
derlich:
1. Pederbliétter vor dem Zusammenbau ge-
maB8 der Schmlertsfel schmieren.

2. Fadafklammern an die Blatter anloteng

dia Stirnflichen der Klammerniete diirfen nicht sn
der Blatteroberfliche harvorstehan,

3. Die Klammern diirfen nicht nach dem Zu—
sammenbau die freie Veratellung der Federblatter
wghrend der Arbeit behindern,

4., Feder nach dem Zusammenbau anstreichen.

Instandsetzung des StoBdémpfers

Die am haufigaten am StoBdampfer vorkommends
Storung ist der Olverlust iiber die Dichtung, Die
Dichtung wird nach Abziehen des Hebels mittels
eéiner Abziehvorrichtung bzw. einer Spezialvor-
richtung zugdnglich.

Entweicht das 0l iiber die Dichtung wegen
eines fehlerhaften Teils derselben, so sind die
fehlerbaften Teile auszuwechseln., Ist dagegen der
Olverlust durch einen VerschleiB der Bronzebiichsen
der Sto8ddmpferwelle verursacht, so ist der
StoBdgmpfer auszutauschen.

Bei einem gefingfﬁgigen Olverlust iber die
Dichtung haet man &fter 01 nachzufiillen und die
#uttern der Dichtung nachzuziehen.

Bei einem Olverlust an den Stopfen der Ar-
beitsventile, an der Einfiillschraube und den
Seitendeckeln des StoB8dampferzylinders sind diese
nachzuziehen; zum Nachziehen der gestanzten Sei-
tendeckel ist ein Schliissel mit finf Lappen ge-
md8 Bild 160 zu verwenden.

Bild 160. MaBe des Schliissels zum Ausbsu der
StoBdémpferzylinderdeckeal

Der Ausbau des Stopddmpfers geschieht wie
folgt:

1. Unteres Ende der StoBddmpfersstiitze 1dsen
und Hebel nach oben verstellen.

2. Muttern der StoBdampferbafestigungsschrsu-
ben losachrauben, Schrauben herausnehmen und
Stoldampfer abnehmen,

3. Mutter fiir Bolzen der StoBdampferstiitze
losschrouben und Stiitze abnehmsn.

Der Finbau des StoBddmpfers geschieht in
ungekehrter Reihenfolgs.
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NABEN. RADER UND REIFEN

Die Naben der vorderen und hinteren Kraft-
wagenrader (g, Bild 148 und 161) sind von gloicher
Bauart.
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Bild 161. Hinterradnabe:

1 - Nabe; 2 - Lager; 3 - Abzishschraube;
4 - Zapfen; 5 - Achswelle; 6 - Gegen-
mutter; 7 - Sicherungsscheibe;

8 - Dichtung; 9 - Radscheibe;

10 - Bremstrommel
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Die Rader sind als gestanzte Scheibenrsder
mit ungeteilter Tiefbettfelge ausgefihrt.

Die Reifen sind sechslagige Niederdruck-
Schlauchreifen. Es sollen Reifen mit Universal-
protektorbild Vervendung finden. Bei dem Einsatz
der Kraftwagen auf ErdstraBen sollen Gelanderei-
fen varwendet werden.

Das Ersatzrad wird am Kraftwagen hinten au?
einem speziellen klappbaren Bock
(Bild 162).

2 befestigt

WARTUNG

Radpabenlager periodisch prifen und notigen-
falls einstellen. Spiel in den Lagern durch Schéu-
keln des angéhobenen Rades priifen. Besonders auf
ordnungsgemiBe Einstellung der Radnabenlager ei-
nes neuen Kraftwagens achten.

Befestigung der Achswellenflaunsche und der
Nabentriehflansché periodisch prifen und nschzie-
hen.

Schmiermittel in den Radnaben entsprechend
der Schmiertafel systematisch wechselp. Zum
Wwechseln des Schmiermittels Nabe vom Zapfen ab-
nehmen, altes Schmiermittel entfernen und Lager
sowie Nabeninnenraume griindlich mit Petroleum
gpililen.

Die Dichtung-soll nicht zum Spilen und
Schmiermittelwechsel ausgebaut werden, um eine
Baschidigung derselben upd eine Undichtheit zu
vermeiden, Die Dichtung goll nur bei starker Ver-
gchmutzupng und zur Auawechselung der Nabenlager
ausgebaut werden.

Rader periodisch besichtigen und Anzug der
Radbefestigungsmuttern prifen,

Radmuttern zum gleichmaBigen Anziehen iber
Kreuz snziehen. Zum Vorbeugen einer Kiemmung &er
Muttern hat man diese bei jeder Raddemontege zu
schmieren,

Schadhsfte Rader miissen repariert bzw, 8us-—
gewechselt werden.

Zustend der Reifen und Luftdruck in diesen
periodisch priifen. Nach Bedarf Reifen umstellsn
upd Radar komplett mit Reifen auswuchten. Der
Druck ist an kalten Reifen zu priifen und auf dsn
Formaiwert zu bringen.

Bi1d 162. Befestigung des Brsatzrades:
1 . Riegel des klappbaren Bockes;
2 _ klappbarer Bock; 3 - Schraube;
4 - hupreBdscheibe; 5 - Achse des klspp-—-
baren Bockes; 6 - festes Scharnier;
7, 8 ~ Puffer; 9 - Lagerung



Darauf achten, daf der Protektorverschleig
den Grenzvert (bis auf die VerschlelBanzeiger und
beim Ausbleiben derselben bis auf 1,6 mm der
Resttiefe des Protektorbildes) nicht ibersteigt.

Bei ungleichméBigen ProtektorverschleiB sind
die Reifen in der im Bild 163 gezeigten Folge um-
zustallen.

-
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Bild 163. Reihenfolge bei der Reifenumstellung

Beim Umstellen ist der Ersatzreifen dann zu
benutzen, wenn sich sein Verschlei nicht von dem
VerschleiB der anderen Heifen unterscheidet.

Bei einem intensiven ungleichméaBigen Ver-
gchleiB der vorderen Reifen ist die Vorspur der
Vorderrader zu priifen, dis 1,5...3 mm betragen
muB.

Die Arbeitsfolge bei der Einstellung ist im
Abschnitt "Vorderschse" angegeben.

Beim Auftreten eines Fleckenverschleifes bzw.
eines erhohten RiickstoBes zum Lenkrad hat man die
Auswuchtung der Rader zu priifen und diese komplett
mit den Reifen statisch und dynamisch auszuwuchten, :
Beim Fehlen einexr Auswuchtmaschine kann man zum

Auswuchten eine Vorderradnabe benutzen, wobei
msn zuvor eine maximale Leichtgangigkeit derselben

auf dem Zspfen zu sichern hat.

Kingtellen der Radnsbenlager

Die Lager miissen sorgfaltig eingestellt
werden. Bei schwachem Anzug der Lager entstehen
wihrend der Fahrt in diesen Schlage, die die La-~
ger zerstoren. Bei zu festem Anzug findet eine
atorke Erwirmung der Lager statt, demzufolge des
gchmiermittel ausflie8t und die Lager ausfallen,

Dae Einstellen der Lager geschieht wie folgt:

1. Rad, dessen Lsger einzustellen sind, mit
Wagenheber anheben.

2. Achswellen der Hinterachss (bzw, Naben-
triebflansch und Radabschaltmuffe der Vorderach-
ge) herausnehmen. Dazu zwei an den Flanschen vor-
handene Abziehschrauben einschrauben.

3, Nase der Sicherungsscheibe aufbiegen,
Gegenﬁutter losschrauben, Sicherungsscheibe ab-
nehmen,

4, Lagereinstellmutter um 1/6...1/3 Umdre-
hung (1...2 Mutterkanten) lésen.

S. Leichtgingigkeit des Rades durch Durch-
drehen desselben von Hand prﬁfen.'Bei strammer
Drehung Ursache der Abbremsung (Streifen der
Trommel an die Bremsabacksen, Fressen der Dichtun—
gen usw,) beseitigen.

6. Nabenlagereinstellmuttcr mit Hilfe eines
schlissals und eipes Windeisens von 300...350 om
Linge mit einer Hand bis zum strammen Drehen des
Rades anziehen (Bild 164). Bei dem Mutteranzugi
hat man auf den Windeisen des Schlissels ziigig
ohne Rucke zu driicken, dawit die Lagerrollen ihre
richtige Stellung auf den Ilaufbahnen der lagerrin-
ge einnehmen,

7. lutter um 1/4...1/3 Umdrehung
(1,5...2 Kanten) l6sen und Sicherungsscheibe auf-
gatzen. Gegepmutter anziehen und durch Umbiegen
der Scheibennase um die Mutter- und Gegenmutter—
kante absichern (Bild 165).

8. Lagereinstellung nach dem Apzug der Gegen-
mutter priifen. Bei richtiger Einstellung soll sich

Bild 165, Sicherung dar Radnabenlagermuttern
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das Rsd hemmunglos, ohne merkliches Axialapiel
und Schaukeln drshen lassen,

9. Hinterachawelle (bzw. Triebflansch und Rad-
abschaltmuffedorVorderachseeinbauen,Fedenscheiben
anbringen und Muttern an den Stiftachrauben anzie-—
hen.

Lagereinstellung an der Anwirmupg der Radnabe
beim Fahren priifen. Wird die Nabe stark angewdrmt,
dann Mutter um 1/6 Umdrehung (1 Mutferkenta) 16~
gen, wobei die Arbeitsfolge und die vorstehand
gegebenen Hinweise zu beachten sind.

Bel Prifung der Lagereinstellung an der An-
wirnung der Radnaben 8sollen die Betriebsbremsen
nicht betatigt werden, da in diesem Falle die
Naben durch die Bremstrommeln erbitzt werden.

Reifenbetrieb

Un einen beschleunigten VerschleiB des Protek-
torprofils zu vermeiden, hat man den Kraftwagen
zigig anzufahren und von den niedrigen Gidngen auf
die hoheren Gdnge zu achalten.

Normaelen Reifendruck einhalten und bei nie-
drigem Druck gelbst auf geringe Entfernungen nicht
fahren, da dies zu einer Zerstérung der Reifenkar-
kagge fiihrt.

Bei einer Seitenverschieblichkeit des Kraft-
wagens hat man diesen abzustellen, die Reifen zu
beaichtigen und den Druck in diesen zu priifen.

Bei einem ungleichen von der Norm abweichen-
den Reifendruck an den vorderen und hinteren Ré-
dern wird das Ein- und Ausriicken der Vorderachss
wegen unterschiedlicher Reifenwdélzhalbmesser er-
schwert, widhrend der Betrieb mit eingeriickter Vor-
derachse eine Uberhitzung des Wechselgetriebas,
einen groBen Reifenverschleif und einen erhdhten
Kraftstoffverbrauch hervorruft.

Kin dauerhaftes Schliipfen der Kraftwagenri-
der auf schlechten Straflen soll vermieden werdsn.
Gleitschutzketten sollen pur in duBersten Fdllen
verwendet werden, Das Fshren mit Gleitschutz-
ketten auf harten StraBen verursacht Reifenschaden.

Es muB dafir gesorgt werden, da8 der Kraft-
wagen auf entliifteten Reifen sowie mit Last nioht
fir léangere Zeit abgeatellt wird.

Auf die Schlauchventile sind Metall-, Gummi-
bzw, sonstige Kappen, die die Ventile vor Ver-
schmutzung und Beschadigung schiitzen, aufzu-~

getzen.

Vorkommende Storungen sn den Radepn und
Reifen und deren Beseitigung

Storungsursache I Abhilfe

Flattern der Vorderrader

1. Rsdnabenlager ein-
atellen. Bei Bedarf

1. GroBeg Spiel in den
Vorderradnsbenlagern

- 110 -

Portsetzung
Stbrungsursache Abhilfe
verschlissene und be-—
achédigte Lager asus-
wechsaln
2. GroBes Spiel in den 2. Spilel einstellen baw,
Achsschenkelbolzen- verschlissene Taile
blichsen | auswechseln
3. GroBe Spiele in den | 3. Verschlissens Teile
Spurstangengelenken auswechseln
4, Verformung eines 4, Bei einem groBen

Rades (Felge bzw,
Scheibe verbogen)

Schlag Rad asuatauschan

Seitenverschieblichkeit der Vorderrider

Ungleicher Luft-
druck in dem linken
und rechten Reifen
der Vorderrader

Zu groBes Spiel im
Lenkgetriebe bzw,
in den Gelenken der
Lenkstockhebelstange
Verformung des Vor-
derachsgehiuses und
des Rahmens

1.

2.

Druck priifen und auf
die Norm korrigieren

Teile priifen, geboge-
ne Teile richten bzw,
durch neue ersetzen

Teile priifen, geboge-
ne Teile richten baw,
durchb neue ersetzen

4, Nichtgleichzeitige 4. Storung beseitigen

Wirkung der Bremsen

Erhohter bzw, ungleichmiBiger Reifenver—

gchleisB
1. Reifendruck ent- 1. Reifendruck priifen und
gpricht nicht der gufdie Norm bringen
Norm
2. Uberlastung der 2. Kraftwagen picht iiber-
Reifen lasten, Last gleich-

maBig verteilen
Stérung beseitigen (s.
"Flattern der Vorder-
riader")
Lenkatange richten,in
der Ldnge einstellen
und Vorspur priifen.Bei
' Bedarf Stange aus-

3., Flattern der Vor- 3.
derridder

4, Fehlerhafte Vorspur (4.
(Lenkstange verbo-
gen bzw. fehlerhaft
eingsstellt)

wachsgeln

5. Brhohte Unwucht der |S5. Auswuchtung priifen und

Brematrommel notigenfalls Unwucht
komplett mit Nabe beseitigen
bzw. des Rades
komplett mit Reifen
INSTANDSETZURG

Bei aeinem betréchtlichen Verschleif der Na-
ben und Rdder sowie beim Auftreten vor Reschadi-



Zur Augwaechselung von versachlissenen bzw,
beschédigten Lagern ist die Nabe wie folgt zu

gungen und sonatigen Mingeln an diesen hat man
diese Taile auszubauen, zu zerlegen und auf Zu-

stand sowie auf Tauglichkeit fiir den weiteren zerlegens:
Betrieb zu priifen. ' 1. AuBenring des Innenlagers mit einem
Verschlissene und beschadigte Teile sind Spezielabzieher auaspressen (Bild 166). Gleichzei-
durch neue zu ersetzen bzw, zu repariseren, tig mit dem AuBenring wird die Dichtung mit
Bei Reparatur der Naben und der mit dieasn Druckscheibe und Innenring dieses Lagera ausge-
verbundenen Teilen hat man sich nach den in preBt. Diese Arbeitsoperation ist mit Voraicht
Tgbelle 12 enthsltenen Daten zu richten. eusgzufiihren, um die Dichtung nicht zu beachadigen.
Tabelle 12

Mage, Toleranzen und Passungen der Radnabenpaarungsteile

MaBe, mm Passung, mm
Benennung der Paarungsteile Bohrung Welle
Radnabe - Radnabenlager, Durchmesser 85:8’823 85_0'015 Ubermas 8’823
Py ?
Radnebenlager - Achsschenkelzapfen, Durchmesser 45_5 012 “5:8:8;2 Spiel 8’82%
y 2]
Radnabe - Radnabendichtung, Ydurchmesser 85:8’8%; 85:8:38 Ubermag 8:233
1]
Radnabendichtung - Blchse fir Nabendichtung, 59-0,8 60-0,12 Ubernag 9;38
Durchmesser (an der Dicht-
lippe)

Die Nabenstiftschrauban diirfen keine Beschi-
digungen sufweisen und festgezogen sein,

Bei dem Zerlegen der Naben hat man auf den
Zustand der Lager, Dichtungen und daren Bichsen
zu achten. Lager, die einen Fleckenverschleis,
Ausbrickelungen, beschidigte Innenringbunde bzw.
Kugelkdfige aufweisen, sind zu ergetzen,

Die Radscheiben diirfen keine Risse, kinbeu-
lungen und Verbiegungen haben. Beim Feststellen
von Einbeulungen und Verbiegungen sind die Rsd-
scheiben auszurichten und anzustreichen, Der
Radialschlag der Sitzschulter und der Stirnschlag
der inneren Radscheibenbordfliche soll 1,2 mm
nicht liberateigen.

Rader, die Scheiben mit zerschlagenen Befesgti-
gungsbohrungen haben, sind auszuwechseln,

Bild 166. Auspressen des AuBenringes des Radnaben-

innenlagers
Ausbau, Zerlegen und Zus ammenbau der Radnaben

Der Ausbau der Naben geschieht wie folgt:

1. Rad von der Nabe abbauen. Die Arbeitsafolge
beim Abbauen der Rider ist weiter unten angegaeben,
2. Muttern der Nabenstiftschraubep los-—
gchrauben, Hinterachswelle (Schutzkappe der Rabe,
Radabschaltmuffe und Triebflansch der Vorder-

achse abnehmen.

3. Nase der Sicherungsacheibe sufbiegen,
Gegenmutter losschrauben und sicherungsscheibe ab~
nehmen.

4, Lagereinatellmutter losschrauben und
Druckscheibe abnehmen.

5. Nabe mit Trommel, Lagern, Dichtung und

Druckscheibe der Dichtung von dem Zapfen abnahmen.

Bild 167, Buabsu das Druckringes des Rsdnahanlagers
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2. Druckring des Innenlagers mit einer Zan-
ge abnehmen (Bild 167).

3. AuBenring des AuBenlagers bis zum Anliegen

an Nabenvorsprung verschieben, um den Druckring
zu hefreien.

4, Druckring des AuBenlagers mit einer
Zange abnehmen.

5. AuBenring des AuBenlagers mit einem Spe-
zielabzieher (Bild 168) auspressen.

/ —]
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Bild 168, Auspressen des AuBepnringes des Radnaben-
auenlagers

Der Zusammenbau der Nabe geachieht in umge-~
kehrter Reihenfolge.

Bei dem Lagerwechsel sind auch die Aufenrin-
ge auszuwechseln.

Neueingebaute AuBenringe der Radnabenlager
miigsen fest gegen ihre Druckringe gepreit sein,
gsonst enteteht nach der Lagereinstellung ein
Spiel.

Digse Operation hat man durch festen Anzug
der Lager mittels der Muttern nach dem Aufsetzen

der zusammengebauten Nabe auf den Zapfen (vor der
' Einstellung) auszufiihren, Zwischen der Dichtung
und dem Innenlager hat man unbedingt eine Druck-
gcheibe anzuordnen, sonst kann beim Absetzen der
Nabe vom Zapfen die Dichtung beschddigt werden,
Bei dem Zusammaenbsu der Nabe ist die Dichtung
bis zum Anliegen an Druckscheibe einzupressen.

Die Dichtung und die LagerauBenringe sind
mit einem Ringdorn einzupressen (Bild 169).

1

Bild 16Y. Binpressen der Dichtung und der Naben-
lagerauBenringe

Vor dem Aufsetzen der Nabe auf den Zapfen
hat man in die Lager Schmierfett gemdB der Schmie:
tafel einzubringen.

Bei dem Zusammenbau ist zu beachten, das
zwigschen dem AuBenlager und der Lageranzugsmutter
eine warmebehandelte Druckscheibe angeordnet wird
Beim Ausbleiben der Scheibe kann die Kinstell-
mutter beschadigt werden.

Falls an den Nasen der Sicherungsscheibe ge-
ringfiigige Risse vorhanden sind, ist diese suszu-
wechseln, sonst ist ein Abbruch der Scheibennasen
und ein Selbstlosen (bzw. Selbstanzug) der Mutter
moglich, wodurch die Lager zum Ausfall gebracht
woerden konnen.

Nach dem Aufsetzen der Nabe mit der Trommel
auf den Zapfen hat man die Lager einzustellen,

Abpehmen der Rader, Demontage und Mogtage
der Reifen

Die Rider werden wie folgt abgebaut:

1. Radbefestigungsauttern lockern.

2. Auszuwechselndes Rad wmit einem Wagenheber
anheben.

3. Radbefestigungsmuttern logschrauben und
Rad von dar Nabe absetzen.

Die Montage des Rades an der Nabe geschieht
in umgekebrter Reihenfolge.

Bei der Demontage und Montage der Reifen ist
folgendes zu besachten:

— es diirfen nur saubere, fehlerfreie Reifen,
Schliuche und Radscheiben von entsprechendem MaB
und Typ montiert werden;

12 -



- in ngue eifen sind nur neue Schliuche
ginzulager;

~ ais . .utsge und Jontage der Reifen unter-
wegs gl < Yarwendung von speziellen Montier-
hebeln u
rage - unvor Aawendung von Spezialsusriistung vor—

<iw vahrerwerkzeuggatz und in der Ga-

zunehmon;

- dic Damontage und Montage der Reifen ist
unter Bedingungen, die das FEindringen von Sand
und Schmutz in die Schlauche und Reifen aus—
schliesen, auszufiinhren.

Die Demontage der Reifen geschieht wie folgt:

1. Luft aus dem Schlauch ablassen, wozu das
Ventileinsatz auszuschrauben ist,

2. Binen Teil der Reifenwulst (an der dem
Ventil entgegengesetzten Seite) ins Tiefbett
drucken, dann mit dem Montierhehel die Reifen-
wulst iber die Radscheibe heben, Diese Operation
wird neben dem Ventil begonnen (Bild 170).

Bild 170, Demontage des ReifensuBenwulstfuides

Beim Festkleben des :eifens an der Scheibe
hat man dessen VWulst mit Hilfe eines wWagenhebers
zu trennen.

Dazu den VWagenheber auf Reifen neben der Rad-
scheibe satzen (fiir die AuBenwulst unbedingt an
der dem Ventil entgegengesetzten Seite), wobei

unter dem WagenheberfuB ein Brett zu legen ist,
Nach wenigen Bewegungen der Heberstange 16st sich
der deifen leicht von der Scheibe.

3. Ventil aus dem Radscheibenloch heraus—
driicken und Schlauch herausnohmen.

4, Die andere Reifenwulst ins Tiefbett driicken
und Heifen mit den Montierhebeln gem#8 Bild 171
abnehmen.

Bild 171. Demontage des ReifeninnenwulstfuBas

Bei dem Schlauchwechsel ist nur eine Reifen-
wulst seitens des Ventils abzuheben.

Die Montuge des Reifens geschieht wie folgt:

1. Scheibe mit dem Loch fiir das Schlauch-
ventil nach oben legen.

2. Reifen (innen) und Schlauch leicht an der
gesamten Fliche eintalkumieren, Talkreste ent-
fernen, Zur Erleichterung der Montage Reifenwulst
mit Seifenldsung schmieren,

3. Reifen auf das Rad so legen, daB die Serien-

numnmer oben ist., Heifeninnenwulst mit Montierhebeln
auf die Radscheibe setzen und den Reifen in das
Tiefbett driicken (Bild 172, A).

4, Schlaucnventil in das Scheibénloch einfiih-
ren und Schlauch in den Reifen gleichmiuig einle-

gen (Bild 172, B).

Bild 172. Reifenmontage:

A - Einpasgen des ReifeninnenwulstfuBes;
B - Kinlegen des Schlauches in dsn
Reifen: C - FKinpassen des Reifan~

aulenwulstfules



5. Schlsuch 8o aufpumpen, daB er sich aug-
richtet und die richtige Lage aur der Scheibe ein-
pimot, dann Luft ablassen,

6. Nachdem man sich iiberzeugt hat, dag der
untere WulstfuB im Tiefbett sitzt, hat man mit
Hilfe von Liontierhebeln den Huderen ¥ulstfuB auf
die Scheibe setzen (Bild 172,C).Das Finlegen des

duBeren Reifenfules beginnt von der dem
Ventil gegeniiberliegenden Seite und wird

nach . beiden Seiten zu diesem fortgesetzt. Da-

bei ist dafiir zu sorgen, daB das Ventil im
Scheibenloch nicht schriag steht.

Eingelegten Teil des ReifenfuBes ins Tief—
bett achieben,

7. Schlauch bis zum Normaldruck aufpumpen,
dann Luft ablagsen und wiederholt aufpuapen, um
die richtige Lage -(ohne Falten) dea Schlauches ig
Reifen zu sichern.

BREMSEN

Das Bremssystem des Kraftwagens besteht aus
den Betriebsbremsen an allen Radern mit hydrauli-
scher Bremspedalbetitigung und der Faeststell-
bremse mit mechanischer Betitigung.

BETRIEBSBREMS EN

An allen Riadern des Kraftwagens sind Backen—
betriebsbremsen angeordnet. Die vorderen Bremsen
unterscheiden sich in ihrem Aufbau von den hin-
teren Bremsen. Der Aufbau der Vorderrad- und der
Hinterradbremsen ist in Bild 173 und 174 gezeigt,

Wartung

Die Bremsen miissen stets auf einwandfreien
Zustand geprift und rechtzeitig eingestellt wer-

den. Festgestellfe Mingel miissen rechtzeitig be-
seitigt werden.

Der Olstand im Hauptbremszylinder muB syste-~
matisch geaprift werden und ndtigenfalls suf die
Norm gebracht werden, Der 0lstand muB 15...20 mm
unter dem oberan Rand der Kinfill6ffnung liegen.
Die Verbindungen der Rohrleitung der hydrauli-
schen Bremsbetdtigung miissen dicht sein. Dazu den
Zustand der Rohrleitungen, dia Befestigung der
Rohre an dem Rahmen und der Hinterachse stets
prifen. Bei den Sichtpriifungen iiberzeuge man sich
von dem einwandfreien Zustand der Rohre und
Schlduche. Réhre und Schliuche, die Beschadigun-
gen aufweisen, sind durch neue zu ersetzen.

Periodisch miisgsen die Bremstrommeln susge-
baut und die Bremsenteile von Schmutz gereinigt
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Bild 173, Vorderradbremse:

1 ~ Verbindungsrohr;
3 ~ Uberstromventil;
5_
?

2 -~ Radzylinder;

4 - Schutzkappe;
Kolben; 6 - Bremsbackenrﬁckholfeder;
~ Bremsschild; 8 - Bremsbacke;

9 ~ Dichtringe; 10 - Kinstellexzenter;
11 - Bremsbackenlagerbolzen;
12 - Marken
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-werden. In der Sommerzeit upd beim Fahren auf
schmutzigen StraBen muf die Reinigung 6fter
durchgefiihrt werden.

Bei dem Ausbau der Trommelbremse hat man
8ich davon zu uUberzeugen, daf die Radzylinder
nlcht lecken und zuverlassig an den Bremsschilden
befestigt sind. Dabei ist auch der Zustand der Rad-
zylinderschutzkappen, der VerschleiB der Brems-
beldge sowie der Zustand der Bremstrommel zu iiber-
prifen. Im Felle einer Verslung der Bremsbelige
sind di¢se mit einem Schmirgelleinen zu gdubern,

Befestigungsachrauben der Bremsschilde bei
abgesetzten Naben nachziehen.

Bremssystem regelmiBig spiilen und mit frischer
Bremsfliiagigkeit auffiilen. Zum Spiilen des Systenms
bet man den Hauptzylinder und die Radzylinder zu
zerlegen und die Rohrleitungen mit Druckluft
auszublasen,

Rach dem Spiilen hat man alle Zylinderteile,
die der Bremsafliissigkeit in Beriihrung stehen, mit
Kastor$l einzuschmieremn,

Einstellen

Die Einstellung der normalen Spiele zwischen
- den Bremsbscken und Bremstrommeln und die Ver—
minderung des Bremspedalspiels erfolgt mjt den
Exzentern, deren Achsen mit ihren Sechskantkipfen
nach auBen durch die Bremsschlide hindurchgefiihrt
sind.

Die Einstellung dss Kupplungspedalspiels
erfolgt durch Kinstellen des richtigen Abstandes
zwigchen der Stange und dem Kolben des Hauptbrems-
zylinders. Der Abstand soll 1,5...2,5 mm betra-
gen, Was einem Kupplungspedalspiel von 10...16 mm
entspricht,

Bild 174. Hinterradbremse:
1 - Bremsbackenlagerbolzen; 2 - Bremsg-
schild; 3 - Einstellexzenter; 4 - Schra
benkopf des Einstellexzente;s; 5 - Rad-
zylinder; 6 - Uberstrémventil;
7 - vordere Bremsbacke; 8 ~ Schutz-
kappe; 9 - Kolben; 10 — Dichtringe;
11 - Peder; 12 - Bremsbackenriickhol-
feder; 13 - hintere Bremsbacke;
14 - Marken

Das finstellen des Spials zwigchen den Brems-
backen und den Bremstrommeln (laufende Kinstel-

lung) geschieht wie folgt:

1. Rad, dessen Bremse einzustellen ist, ait
Wagenheber anheben.

2. Einstellexzenter unter Drehen des Rades
allmahlich so lange drehen, bis das Rad abge-
bremst ist.

3. Exzenter allmihlich unter Drehen des Ra-—
des 1l6sen, bis sich das Rad hemmungslos ohne
Streifen an die Bremsbacken dreht.

4, Auf gleiche Art das Spiel zwischen den
Bremsbacken und den Trommelp der anderen Bremsen
einstellen,

Bild 175. Einstellen des Spiels zwischen den
Breamsbscken und der Bremstrommel
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Bei der Einsteliung der Vorderradbremsen und
der vorderen Brewsbacken der Hinterradbremsen hat
man das Rad vorwarts zu drehen,

Bei der Einstellung der hinteren Bremsbacken
der Hinterradbremsen hat man das Rad riickwirts
zu drehen (Bild 175).

Zur Verminderung der Spiele hat man die
Exzenter in Drehrichtung der Rider durchzudrehen,
wdahrend man diese zur Vergrsferung der Spiele
entgegen ihror Drehrichtung durchzudrehen hat.

5. Bremsen wihrend der Fahrt auf Anwirmung
der Trommelbremsen und auf gleichmiBige Abbremsung
bei der Betidtigung der Bremsen prif en.

Bei der laufenden kinstellung diirfen die
Lagerbolzen nicht benutzt werden, da hierbai die
Werkeinstellung der Bremsbacken verindert wird,

Bei der Auswechselung der Reibbelige bzw. der
Bremsbacken ist eine Einstellung der Bremsbacken
gomdB dem Abschnitt "Instandsetzung" vorzunehmen.

Das Kinstellen der Bremsen erfolgt bei kalten
Bremastrommeln und richtig eingestellten Radlagern.

Die Einstellungz des Bremspedalspiels geschieht
wie folgt: '

1. Bremspedsl zum Anliegen aa Anschlag brin~

gen.

15000160

25
24

jj;lzjmm

¥ ) 22 21 20 19

2. Gabel 21 (Bild 176) in die Kolbenstange
des Hauptbremszylinders derart einschrauben, dag
in der vorderen Endstellung des Kolbeng 17 die
Achse der Gabelbohrung von der Achse der Bohrung
im Pedal um 7,5...2,5 mm absteht,

3. Gabel in dieser Stellung mit Gegennutter
20 feststellen.

4. Danach Gabelbohrung und Pedalbohrung in
eine Linie bringen, Bolzan 22 €insetzen und ver—
splinten.

Auffiillen des Bremssystems mit Bremsfliigsig—
kait.

Das Bremssystem ist nur mit Spezialbrems-—
fliissigkeit gemidB dem Schmierplan wie folgt
aufzufiillen:

1. Dichtheit samtlicher Verbindungen der hyd
raulischen Betatigung der Bremsen und Zustend

der biegsamen Gummiachld@uche priifen.

2. Lukendeckel am Aufbauboden iiber dem
Hauptbremszylinder abnehmen. Fiéche um die Fin-
fillverschraubung des Hsuptbremszylinders reipi—
gen und Einfiillverschraubung losschrauben, Haupt-
bremszylinder mit Bremsfliissigkeit fiillen,

3. Gummikappe von dem Uberstrémventil des

16

18 17

Bild 176. Hauptbremszylinder und seine Betidtigung:

1 - Sicherungsring; 2 - Druckscheibe;

3 -~ @uBere Dichtmanschette; 4 - Boh-
rungen im Kolben; 5 - Uberstrombohrung;
6 ~ Scheibe; 7 ~ innere Dichtmasnchette;
8 — Ausgleichbohrung; 9 - Riickzugfeder;
10 -~ Feder fir AuslaBventil; 11 - Bin-
laBventil; 12 ~ AuslaBventil;

13 - EinfiillverachluBschraubse;
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14 -~ Gehdusedeckel; 15 — Gehiuse des
Hauptbremszylinders; 16 — Verbindungs-
rohr; 17 - Kolben; 18 — Schutzkapps;

19 - Stange; 20 - Gegenmutter;

21 - Stangengabel; 22 - Gabelbolzen;

23 - Pedalriickholfeder; 24 - Bremspedalj;
25 ~ Gummianschlsg fir Bremspedal



Bremszylinders des rechten Hinterrades abnehmen
und einen speziellen Gummischlauch von etwa 400 mm
Léange ansetzen., Das andere Ende des Schlauches in
ein mit Bremsfliissigkeit gefiilltes GlasgefdB mit’
ginem Inhalt von nicht unter 0,5 1 eintauchen
(Bild 177).

Bild 177. Entliiften des Bremssystems

4. Uberstromventil um 1/2...3/4 Umdrehung
iosen, dann Bremspedal einige Male betitigen.
Hierbei ist das Pedal schnell durchzutreten und
langssm loszulassen,

Die Flissigkeit fillt unter dem Kolbendruck
des Hauptbremszylinders die Leitungen auf und
verdriangt die Luft, Breamsfliissigkeit iber den
Hauptbremszylinder so lange pumpen, bis sus dem
in den Behdlter mit Bremsfliisgigkeit getauchten
Schlauch keine Luftblasen mehr austreten. Wih-
rend der Entliftung ist Bremsfliissigkeit in den
Hauptbremszylinder nachzufiillen, damit der Boden
nicht entblést wird und keine Luft in das System
wieder gerdt. Wahrend der gesamten Fiillung muB
das Schlauchende in die Fliissigkeit getaucht sein.

5. Uberstrémventil des Radzylinders fest
einschrauben, Schlauch abziehen und Gummikappe
aufgetzen. Beim Festschrauben des uberstromventils
mul das Bremspedal niedergedriickt sein.

6. Die Bremszylinder der restlichen Rader
werden in nachstehender Reihenfolge entliiftet:
vorderer rechter Bremgzylinder, vorderer linker
Bremszylinder und hinterer linker Bremszylinder.

7. Nach der Entliiftung ssawtlicher Bremsen
Bremsflissigkeit in den Hauptbremszylinder bis

(&l

=

auf 15...20 mm unter dem oberen Rand der Ein-
fiill6ffoung nachfiillen, '

Liftungsbohrung an der Einfiillverschraubung
reinigen und die letztere festschrauben.

8. Funktion der Bremsen wihrend der Probe-
fahrt prifen. Bei richtiger Kinstellung der
Betriebsbremsen, deren Betitigung und bei richti-
ger Entliuftung der Bremsen muB eine volle Ab—
bremsung innerhalb 1/2...71/3 des Pedalweges statt-
finden, wonach der FuB ein "hartes" Pedal wahp—
nehmen mufl,

Die in das GlasgefdB wihrend der Entliftung
gesammelte Fliissigkeit darf nicht mehr zum Nach-
flillen benutzt werden, Ist die Brewsfliissigkeit
im Bremssystem schmutzig, mu8 diese abgelassen
und das System ait frischer Bremsfliissigkeit auf-
geflllt werden. Dgs Bremspedal darf bei abge—
nommener Bremstrommel nicht betitigt werden, da
sonst unter dem im System herrschenden Druck die
Kolben aus den Radzylindern ausgedriickt werden
und die Fliissigkeit nach auBen ausflie3t. Das
System ist nicht nur bel dem Auffiillen des Brems—
systems mit Bremsfliissigkeit zu ontliften, sondern
auch bei dem Ausbau eines Teils des Hydraulik-~
systems zur Reparatur bzw. Auswechselung, d.h.
wenn Luft in das Bremssystem eindringt,

Vorkommende Stoérungen an den Betriebs-—

bremsen und deren Beseitigung

Stdrungsursache Abhilfe

Zu groBes Bremspedalspiel
("Einfallen" des Bremspedals)

1. Abstande zwischen
den Bremsbacken und
Bremstrommeln ein-
stellen, Bei grofer
Belagabnutzung
(0,5 mm bis zu Nieten-
kopfen) Bremshelige
durch neue ersetzen

1. Zu groBe Abstidnde
zwischen den Brems-
backen und Brems-
trommeln

2., Luft in das Brems-
aystem eingedrungen:
a) wegen ungeniigendes
Fliissigkeitstandes
im Hauptbremszylinder
b) wegen Lecken der
Bremsflissigkeit iUber
die Verbindupgen
der leitungen, an
schadhaften Stellen
der Leitungen,
Schlduche u.dgl.,
Undichtheit der
Mangchetten und der
Zylinderdichtringe

a) Flissigkeit nachfiillen;

b) Lecken der Fliissigkeit
beseitigen, notigenfalls
gchadhafte Teile ausviech-
seln., Nach der Beseiti-
gung der Storung Bremsen
entliuften




Portsetzung

Storungsursgacha

Abhilfe

a)

b)

2.

Bremsen 1dsen nicht ("fressen")

Kein Bremspedalspiel

Ausgle ichbohrung des
Hauptbremszylinders

varstopft

Fressen der ipneren
Mangchette des Haupt-
bremszylinders bzw.
der Kolben des Haupt-
zylinders oder der
Radzylindser:

wegen Verschmutzung
bzw, Korrosion in-
folge eines dauer-
haften Betriebes des
Kraftwagens ohne
Spulung des Systems
bzw. bei Beschiadigung
der Schutzhiillen
wegen Quellung der
Dichtmanschetten

und Dichtringe

durch eingedrungenes
Mineraldl bzw. durch
gine andere Flusaig-
keit von Erdolher-
kunft oder durch eine
andere Ursache
Rickzugfeder gebrochen

Eine der Bremsen 1

Rickholfeder der
Bremabacken arlahmt
bzw. gebrochen
Freasen der Kolben

in den Rsedzylindern
wegen Verachmutzung
bzw. Korrosion,
Quellung der Dichtman-
gchetten und -ringe

Fressen der Brems-
backen auf den
Exzentern der
Lagerbolzen

Leitung verstopft
bzw. zerquetscht,

wodurcn der Ruck-

2.

1.

Bremspedalspiel ein-
stellen
Ausgleichbohrung rei-

nigen und Bremsfliissig-

keit wechseln, falls
diese verschautz ist

Bremsfliissigkeit ab-~
lassen; Haupt-und
Radzylinder zerlegen,
deren Teile reinigen,
gplilen und mit Kastor-
0l einschmieren;
fehlerhafte Manschet-
ten, Ringe und Schutz-
hiillen auswechseln;
System mit Flissigkeit
goemdB der Schmiertafel

Fortsetzung

Storungsursache

Abhilfe

fluBder Bremaflilssig-
keit aus dem
Radzylinder gehin-
dert wird

Schleudern des Kraftwagens beim Bremsen

“Verolung'" der
Bremsbelage einer
der Bremsen

1.

Bremsbelége in Benzin
spilen und mit
Schmirgelleinen be-

arbeiten
2. Lockerung des 2. Befestigungsschrauben
Bremsschildes einer des Bremsschildes
der Bremsen anziehen
3. Ungleicher Reifen-~ 3. Reifendruck auf dis

druck an den rechten
und linken Radern
Lockerung der Biligel
an einer der Federn
Falsches Spisel

Norm bringen

Mutter an den Bligeln
nachziehen
Spiel einstellen

fillen

4, Feder auswechseln
st nicht ("frist")

1. Feder auswechseln

2. Zylinder zerlegen,
reinigen, spulen und
mit Kastorol seine
Teile schmieren, schad-
hafte Manschetten,
Ringe und Schutzhiillen
auswachseln,

Bei Bedarf Bremssystem
splilen

Auflageflachen lappen
und schmieren, hierbei
soll das Schmiermittel
nicht auf die Brembabe~
lage geraten
Zerquetschte Leitung
reinigen bzw. aus-
wachseln

(%)
.
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zwischen den Brems-
backen unmd der
Bremstrommel

Ingtandsetzu

Bei einem groBen Verschlei der Bremsenteile
bzw,., bei anderen Storungen sind die Teile auf ein-
wandfreien Zustand und auf deren Tauglichkeit Cfir
die weitere Verwendung zu priifen.Verschlissene undbe-
gchiddigte Teile sind auszutauschen.Beider Instandsetzun
der Bremsen richte man sich nach den in Ta-~
belle 13 enthaltenen Daten.

Bremsbacken mit verdlten Beligen sind fir
20¢4.30 min in nichtdthyliertes Benzin zu tauchen.
Dann sind die Arbeitafliéchen der Belige sorgfdal-
tig mit einer Metallbiirste und einem Schmirgellei-
nen zu sdubern. Bei einem groB8en VerschleiB der
Belidge (Abstand zu den Nietképfen 0,5 mm) sind
diese Beldge durch neue zu ersetzen. Bei dem Aus-—
tausch der Beldge sind deren Oberflichen derart
zu schlsifen, da3 der Durchmesser der Belage um
0,2¢++0,4 mm kleiner als der Trommeldruchmesser
iat.

Sind an der Trommeloberfldche tiefe Riefe,
Kratzer bzw,., ungleichmaBiger VerschleiB vorhanden,
so hat man die Trommel auszubohren. Bei dem Aus-
bohren der Trommel hat man sich auf die AuB8enrin-
ge der Nabenlager zu basieren. Bine VergriBerung
des Trommeliﬁnendurcpmeaeere um 0,8 mm nach dem
Ausbohren erfordert keine Anderung des Bremsbacken-
duréhmesaars.

Hochastzuligseiger Durchmesser der ausgebohr-
ten Trommel der Betriebsbremse betrdgt 281 mm.



Tabelle 13

MaBe, Toleranzen und Passungen der Paarungsteile der Bremssen

Benennung der Pasrungsteile e Fassung, om
Bohrung Welle
Betriebshremsen
Gehduse des Hauptbremszylinders - Kolben, Durch-
32+01027 323105 | seier §:077
Redbremszylinder der Betriebsbremse -~ Kolban,
Durchmesser 32+0,027 329,025 Spiel 0,077
-0,050 0,025
Trommel der Betriebsbremse - Bremse
(Backenaudendurchmesser) 280*0’215 279,6 Spiel 1,01x)
Schild der Bétriebsbremse, komplett - Brems— 0,4 0,46
backenlagerbolzen, Durchmesser 12+0,1 12_5 45 Spiel 0,22
Bremsbacken der Betriebsbremse, komplett — !
Exzenter des Bremsbackenlagerbolzens,
Durchaesser 2y+0, 043 24:8:9'3 Spiel 3:338
Faststellbremse
Gehduse der Spreizeinrichtung - Kugslgehiuse,
Durchmesser 20*0, 20:8'26 spier 9027
. »13 0,06
Gehduse der Spreizeinrichtung - StoBel der
Spreizeinrichtung, Durchmesser 15+0,12 15:8’22 Spiel 8.82
Gehduse der Einstellvorrichtung - Backen- ’ ’
lagerung, Durchmesser 13+0,07 13:8:23 Spiel 8,32
Trommel der Festetellbremse - Bremse ! ! )
(BackenauBendurchmesser) 19g+0,2 197,4 Spiel 8.2x
14

x) Die angegebenen Spiele missen nach dem Zusammenbau eingestellt werden.

Bei dem Zerlegen der Rad- und Hauptbrems-
zylinder muB fir Reinheit gesorgt werden., Dis
Gumni- und Metallteile sind nur in Sprit bzw. in
Bremsfliissigkeit zu spiilen. Kein Petroleum bzw,
Benzin verwenden, da dies zum Ausfall der Gummi-
teile der Bremsen fiihrt.

Nach dem Spiilen Teile der Bremszylinder mit
Druckluft ausblagsen, nicht aber mit Gewebetuch
gbwischen, um zu vermeiden, daB Faser auf die
Arbeitsfldache der Teile geraten und die Zylinder
undiocht werden. Vor dem Zusammenbau des Kolbens
die Dichtmanschetten und lichtringe in warmes
Kastorol bzw, in warme Bremsflissigkeit legen.
Mineralole diirfen nicht verwendet werden,

Ausbau, Zsrlegen und Zusammenbau der Betriebg-
bremsen

Bei der Instandsetzung miiasen gewshnlich
Bremsbacken und Radzylinder bzw., zu diesen geho-
rende Teilae asusgewaechselt werden, fiir deren Aus-
bau die Betriebsbremsen nicht voll ausgebaut wer-
den brauchen,

Der Ausbau der kompletten Betriebahramsen
ist nur bei voller BErneuwe rung derselben bzw, bei
voller Zerlegung der Achsen vorzunehmen. '

Vor dem Ausbau der Betriebsbremsen hat man
die Naben abzubauen.

Bei dem Binbau der Vorderradbremsen hat man
auf die richtige Stellung des Bremsschildes zu
achten. Der obere Zylipnder muB nach vorne um ei-
nen Winkel von 30° (zur senkrachten Achse) ge-
neigt sein, wihrend die Bremsbacken beim Bremsen
wit Drehung der Bremstrommsl beim Vorwirtsfahren
zuruckgehen miissen. Bei dem Einbau der Hinter-
radbremse muf die Bremsbacke mit dem lingeren
Belag vorne liegen.

Der Ausbau der Bremsbacken geschieht wie
folgt:

1. Kraftwagen mit Wagenheber anheben und Rag,
dessen Bremsbacken auszubauen sind, abnehmen.

2. Bremstrommel von der Nabe absetzan,

Dazu drei die Trommel an der Nabe haltends
Schrauben abschrauben, LéB8t sich ,die Trommel
gchwer abziehen, so hat man Abziehschrauben in
drei spezielle Gewindebohrungen am Verstirkungs-
ring der Scheibe einzuschrauben und durch gleich-
mdBiges Anziehen derselben die Trommel abzuziehen.
Als Abziehschrauben sind die Abziehschrauben dser
Achswallen bzw. der Achstriebflansche zu benutzen.

3. Riickholfeder der Bremsbacken mit Hilfe
von Spezialzangen abnehmen (Bild 178).
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an der Zunahme des Widerstandes beim Durchdrehen
des Lagerbolzens festgestellt. In dieser Stel-
lung Lagerbolzenmuttern anziehen, wobei darauf
zu achten ist, daB sich die Lagerbolzen nicht
durchdrahen.

N7

Bild 179, Lage der Marken an den Bremsbackenlager-
bolzen daes Hinterrades:

A - Marken
Bild 178. Augbau und Einbau der Bremsbackenriick—
holfeder

4, Obere Teller der Riickholfedern, Federnm,
untere Teller der Riickholfedern abnehmen und Stdbe
herausnehmen.,

5. Muttern der Lagerbolzen losschrauben,
Lagerbolzen, Exzenter herausnehmen und Brems-

backen abnehmen.
Der Binbau von Bremsbacken mit neuen Beligen

und der Zusammenbau der Bremsen geschieht in umge-
kebhrter Reihenfolge.

Die Bremstrommeln sind zusammen mit den Naben
bearbeitet und ausgewuchtet, deshalb sind sie an
den glaichen Naben einzubauen., Das Umstellen der
Bremstrommeln von der einen Nabe auf die andere
fithrt zur Krhohung des Schlages der 'rommel-
fliachen gegeniiber den Bremsbseligen,

Bei dem Einbau der Trommel hat man, bevor
man die Schrauben anzieht, die Bremstrommel mit
den Radbafestigungsmuttern gegen die Nabe zu
pressen und nur dann die Schrauben anzuziehen.
Dies ist fiir eine wdglichst feste Pressung der
Bremstrommel gegen die Radnabe erforderlich.

Die Rinstellung der Bremsbacken geschieht
wie folgt:

1, Rad, dessan Bremse einzustellen ist, mit
Wagenheber anheben.

2. Muttern der Lagerbolzen etwas 1&sen und
Lagerbolzen in die Anfangsatellung bringen (die
Marken an den ngerbolzenstirnflﬁchen sollen der
im Bild 179 angegabenen Lage entaprachen).

3. Bremspedal mit konstanter Kraft ’
12...15 kp niederdricken, Lagerbolzen derart dre-
hen, daB die Backenenden seitens der Bolzen an
die Bremstrommel anliegen (Bild 180). Die Beriih-
rung der Bremsbacken mit der Bremstrommel wird

Bild 180. %instellzn der Hinterradbremsbacken

durch die iagerbolzen

4, Rinstellexzenter bis zum Anliegen der
Bremsbacken an die Bremstrommel (bis zum Abbremsen
des Rades) drehen.

5. Pedal loslasgssen, Binstellexzenter in umge-
kehrter Richtung dermaBen drehen, daB sich die
Rader frei ohne Streifen der Trommel an die Brems—
backen drehen lassen.

Bai richtigem Einbau von neuen Bremsbacken
mit nichtabgenutzten Bramstrommeln muf die Lage
der Marken 12 und 14 auf den Lagerholzen der im
Bild 173 und 174 angegebenen entsprechen bzw,., eine
unbedautende Abweichung nach der einen bazw. nach
dar anderen Seite aufweisen.

Bei dem Einbau neuer Bremsbacken, wo die
Reibbeldge noch nicht an den Trommelfldchen einge-
laufen sind, konnen sich die Bremstrommeln nach
der erwihnten Einstellung etwas anwidrmen. Nach
einigen Bremsungen laufen sich die Bremsbacken
ein und die Anwirmung hort auf. Bei starker Er-
hitzung der Bremstrommeln hat man mit den Ein-
atellexzentern die Bremsbacken von der Brematrommel

etwas zu entfernan.



Der Ausbau und das Zerlegen der Radbremszy-
linder geschieht wie folgt:

1. Robhrleitung vom Zylinder léasen und Zylin-
dexr abnehmen,

2. Schutzkappen von den Zylindern abnehmen,
Kolben mit Dichtringen und Federn herausnehmen,

Der Zusammenbau und Kinbau der Radbremszylin-
der geschieht in umgekehrter Reihenfolga.

Der Ausbau und das Zarlegen des Hauptbrems-
zylinders geschieht wie folgt:

1. Rickzugfeder des Bremspedals abnehmen,

2. Bolzen entaplinten und herausnsehmen,
Bremapedal von der Stangengabel losen. '

3, Laitung vom Hauptbremszylinder l8sen und
Bremsflissigkeit ablassen.

4, Befestigungsschrauben losschrauben und
Hauptbremszylinder abnehmen,

5. Spannringe, Schutzkappe und Kolbenstange
gbpnehmen,

6. Sicherungsring abnehmen und Druckscheibe,
Kolben, Scheibe, Dichtmanschette, Halter, Riick-
holfeder und komplettes Ventil hersusnehmen.

Der Zusammenbau und EFinbau des Hauptbrems-
zylinders geschieht in umgekebrter Reihenfolgae.

FESTSTELLBREMSE

Die Feststellbremse (Bild 18) stellt eine

Prommelbremse dar und wirkt auf die Kraftiibertragung

(Kardanwelle).

Wartung

Bremstrommel periodisch ausbauen und Zustand
seiner Arbeitsfliche sowie VerschleiBR der
Bremsbelage priifen.

Bremsbacken von Schmutz reinigen; Bremsbe-—
lage beil "Verslung" deren Arbeitsfliche mit
Schmirgelleinen s&ubern.

Spreizeiunrichtung beriodisch zerlegeaen, von
Schmutz reinigen und frisches Schmiermittel ein-
bringen, dabei dafiir sorgen, daB das Schmiermittel
nicht auf die Trommel und Reibbeliige gerat.

Eingriff von Klinke und Zashnsegment des
Bremshebels und Zustand deren Zihne priifen,

Kingtellen

Die Feststellbremse ist einzustellen, wenn
der Arbeitsgang des Bremshebels die Hilfte gei-
nes Maximalweges iliberasteigt und fiir eine volls
Abbremsung nicht ausreicht.

Die VergriBerung des Hebelweges kann zwei
Ursachen haben: wegen groB3er Spiele zwischen den
Bremabacken und der Bremstrommel - in diesenm
Falle ist das Spiel einzustellen; wegen
Zu groBes totes Ganges in der Batdtigung - in
diesem Falle ist die Linge der Stange einzu-
stellen.

Das_FKinstellen der Spiele zwischen den
Bremsbacken und der Bremstrommel (Bild 182) Z6-
schieht wie folgt:

Bild 181. Feststellbremse:

1 - Einstellgabel; 2 - Gegenmutter;
3 -~ Detdtigungsstange; 4 - Spreiz-
nockeny 5 - VerschluBstopfen;

6 - Betatigungshebel; 7 — Binstell-
~ schraube; 8 - Bremsbackenlagerung;
9 - Sts8el der Spreizvorrichtung;
10 - Kugelgehiuse; 11 — Gehause der

Spreizvorrichtung; 12 - Breastrommel;
13 y 18 - Bremsbacken; 14 ~ Bremsbacken-
prickholfaeder; 15 —~ Kappe; 16 - Kugel
der Spreizvorrichtung; 17 - Schraube;

19 - Bremsschild; 20 -~ Gehduse dsr
Rinstellvorrichtung; 21 - Stab;

22 -~ Feder; 23, 24 - Federteller

- I2I ~



Bild 182, Einstellen des Spiels zwischen den
Bremsbacken und der Bremstrommel der
Featstellbremse

1. Gelandegangschalthebael des Verteilerge-
triebes in Neutralstellung bringen und Vorderache
se abschalten.

2. Bremshebel der Handbremss in die vordere
sndstellung bringen.

3. Ein hinteres Kraftwagenrad mit Wagenhaeber
anheben,

4. Binstellschrsube 7 (Bild 181) derart ein-
schréuben, daB sich die Bremstrommel nicht von
Hand durchdrehen laB8t.

5. Binstellschraube um 4,..6 Rastzidhne
(0,3...0,5 Umdrehung) zuriickdrehen, damit sich
die Trommel frei ohne Streifen der Bremabacken
drehen ldBt.

Die Liénge der Stange 3 der Fest-
stellbremse wird wis folgt eingestallt:

-1, Bremshebel in die vordere Endsteilung
bringen.

2. Gegenmutter 2 der Einstellgabell1 losen,
Bolzen zur Verbindung der Gabel 1 mit dem Brems-
betdtigungshebel 6 entsplinten und herausnehmen,

3. Durch Drehen der Einstellgabel (Bild 183)
simtliche Spiele in dsr Betitigung beseitigen,

Bild 183, Binstellen der Stangenlinge der Fesgt-
gtellbremae
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damit der Betitigungshebel das Kugelgehiiuse der
Spreizeinrichtung beriihrt,

4. Eipatellgabel um 1,5,..2 Undrehungen zy-
rickdrehen, Bohrung in der Gabel und im Habel zur
Ubereinstimmung bringen, Bolzen einsetzen, ver-
splinten und Gegenmutter anziehen.

Bei richtiger Finstellung der Faststell-
bremse muB der Kraftwagen beim Binrasten der Klin-
ke in die dritte bzw. vierte Zahnluke deg Zahn-
segmentes (von hinten garechnet) abgebremst wer—
den,

Vorkommende Stérungen an der Feststellbremse
und derepn Beseitigung

Stﬁrungaﬁrsache Abhilfe

Zu groBer Bromshebelweg

1. Spiel einstellen;
8ind die Reibbelige
stark abgenutzt, Reib-

1. Zu groBes Spiel
gwischen den Brems-—
backen und der Bremsg-

trommel beldge bzw. Brema-
nocken komplett aus-
wechseln
2. Zu groBe Stangen- 2. Stangenlidnge ein-
lange stellen

Bremse zieht nicht an

1. Spreizeinrichtung
zerlegen, Teile der-
selben sgpiilen und

1. Festfressen bzw,
Korrosion der Teile
der Spreizeinrich-

tung eingschrauben
2. "Verolung" der 2. Bremsbelége in Benzin
Bremsbeldge splilen und mit

Schmirgelleinen be-

arbeiten

3. Pehlerhafte Spiele 3. Splele bzw, Stangen-
zwischen den Brems- lénge einatellen
backen und der
Bremstrommel bzw, zu
gro8e Stangenlédnge

Bremse 1ost nicht
(Erhitzung der Bremstrommel)

1. Riickholfedern der 1. Federn erneuern
Bremgbacken srlahmt
bzw. gebrochen

2. Festlaufen der

Spreizeinrichtung

2. Spreizeinrichtung
zerlegen, Teile der
Spreizeinrichtung
spiilen und einschmie-
ren

3. Palsche Spiele zwi- 3. Spiele bzw, Stangen-
gchen den Brems~ ldnge einatellen

backen und der Brems-

trommel bzv. zu

grode Stangenlange




Ipngtandsetzung

Die Instandsetzung der Bremsbacken und der
" Bremstrommel der Feststellbremse ist gemdB den im
Abschnitt "Instandsetzung" der Betriebsbremsen
enthaltener Hinweisen vorzunehmen, Hochstzulissige
Durchmesser einer ausgebohrten Trommel fir die

Feststellbremse betrdgt 199 mm.

Ausbau, Zerlegen und Zusammenbauy

der Feststellbremse

Der Ausbau der Bremghacken der Feststell-
bremse geschieht wie folgt:

1. Hintere Gelenkwelle von dem Verteiler-
getriebe losen.

2. Zwei Schrauben, mit welchen die Brems-—
und
abnehmen. Zur Brleichterung des Trommel-

trommel am Flansch befestigt ist, losschrauben
Trommel
gausbaus ist die Einstellschraube heraudzuschrau-
ben.

3. Obere Teller der Riickholfedern, Federn,
untere l'eller der Riickholfeder abnehmen und
Stabe herausnpehmen.

4, Riickholfedern und Bremsbacken abnehmen,

Der EBinbsu der Bremsbacken und der Zusammen-

bau der Bremse geschieht in umgekehrter Reihen-—
folge.

Bs ist zu beachten, daB die Backenfelge un-
symmetrisch zur Rippe ist und dia Bremsbacken
derart angeordnet werden missen, daR sie dem
Bremsschild mit der kleineren Ausladung zugewandt
sind.

Der Ausbau und das Zerleren
richtung geschieht wie folgt:

1., Zwei Befestigungsschrauten der Spreizein-
richtung losschrauben.

der Spreizein

2. Begrenzer des Kugelgebiuses abnehmen.

3. Spreizeinrichtung abne hmen,

4, Kugelgehiuse mit Kuge'n und St&Bel aus de
Spreizeinrichtung herausnehmen.

Bei dem Ausbau und dem Zerlegen der Spreiz-
einrichtung ist Vorsicht geboten, um die StoBel
bzw. die Kugeln niclit zu varlieren, Die Haube sol
aus dem Gehiduse der Binstellvcrrichtung nicht aus
gapreBt werden, -

Bin vollstindiges Zerlegen der Finstellvor-
richtung ist nicht zu empfehlen, da man dazu den
VerschluB8stopfen aus dem Gehduse¢ herauspressen
muB. Bei teilweisem Zerlegen bravcht zum Ausbau
der Backenlagerbolzen die Finstel.vorrichtung
nicht vom Bremsschild abgebaut zu verden,

LENKANIAGE

Die Lenkanlage des Kraftwagens besteht aus
Lenkgetriebe mit Lenkrad (Bild 184) und Lenkge-
atinge (Bild 185).

WARTUNG

Befestigungsschrauben des Lenkgehduses
sm Rahmenlangstrager rechtzeitig prifen, Befesti-
gung der Lenketangenhbolzen, dea Lenkhebels priifen.
Lenkradspiel priifen, Lenkgetrisbe einstellen,
Lenkstangengelenke rechtzeitig gemidB der Schmier-
tafel schmieren und Ol in das Lenkgehduse nach-
fiillen.

Tritt in den konischen Verbindungen der He-
bel und Bolzen ein unerhebliches Spiel auf, ist
dieses rechtzeitig zu beseitigen, wozu die Mutter
zu entsplinten und fest anzuziehen ist. Ein nicht-
rechtzeitiger Anzug der erwahnten Verbindungen
ruft einen VerschieiB der Kegelbohrungen in den
Hebeln hervor, was einen Wechsel der Teile erfor-
dert.

- 123

Yorkommende Storung an der Lenkanlage und
rep Beseitigu

Storungsuraache Abhilfe

Zu groBes Lenkungsspiel
(liber 40 mm bei Messung am Lenkrad)

1. VergréBerung der 1. Verschlissene Teile
Spiele in den Ge- austauschen
lankverbindungen

des Lenkgestdnges

2. Lockerung der Be- 2.
festigung des Lenk-
hebels

Stiftschrauben und
Muttern an diesen zur
Befestigung des Lenk-

haebels nachxiehen

3. Kegel der Kugelbol- | 3., Muttern der Kugelbolzse
zeén nicht festge-
zogen

4. VerachleiB bzw. 4,
falsche Einstellung

des Fiugriffes

entsplinten und nsch-
ziehean

Eingriff einstellen bz
abgenutzte Teile sus-

wechseln
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Bild 185. Lenkgestdange:
1 - lenktrapezhebel;

2 ~ Spurstange;
3 -~ Lankatockhebel; 4 - Lenkstockhebel-
stange; 5 - Lenkhebsl

Fortsetzung

Storungsursache Abhilfe

.zwischen Lenk—
achnecke und Rolle

5. VerschleiB bzw.
falasche Binstellung
des Anzugs der

lager einstellen bzw,
abgenutzte Teile aus-

Lenkschnackenlager wechsaln
6. Lockerung der Be- 6. Mutter pachziehen
festigungsmutter

des lenkstockhebels
7. Lockerung der Be-
festigungaschrauben
des Lenkgehauses am
Rahmenléngstrager

7. Schrauben pnachziehen

axialverstellung der Lenkschnecke
(am Lenkrad wahrnehmbar)

1, Falsche Finstellung |{1. Lageranzug einstellen
des Anzuges der
lenkaschneckenlager

2. VerachleiB der La-

" ger bzw. der Lenk-

schneacke

2. Anzug sinstsllen bzw,
verachlissene Teile
auswechseln

Axiaslverstellung des Lenkrades an der
Lenkspindel
Schwacher Anzug der Mutter nachziehen
Lepnkradbefestigungs—

mutter

Radialverstellung der Lenkspindel
(am Lenkrad wahrnshmbar)

1. Zerstorung bzw, Ver—- |1, Lager auswechseln
schleiB des l.agers
in der Lenkssule

2. Lookerung des Biigels {2. Muttern nachziehen
dar Lenksdule

5. Anzug der Lenkschnecken-

. Fortsetzung

Storungsursache

Abhilfe

Fresgen im Lenkgetriebe

1. Falsche Einatellung
des Flankenspiels
im Bingriff zwi-
schen lenkschnecke
und Rolle bzw. des
Anzugesg der Lank-
schneckenlager

. 2. GroBdr VerschleiB

der Rolle bzw. der
Lenkschnecka

Knarren bzw.

1. Kein 01 im Lenkge-
hiuse

2., Zerstorung der Ar-
baitsflachen der
Rolle bzw. der lenk-
gchnecke

1. Flankenspiel in Ein-
griff bzw, Anzug der
Lenkschneckenlager
einstaellen

2, Verachlissene Teile sus

tauschen

Knacken in der Verzahnung

1, Dichtheit der Dich-
tung priifen und 01 ir
Gehause einfiillen

2. Verschlissene Teile
augtauschsn

()llecken aus dem Lenkgehduse

VerschleiB der Lenk-
waellendichtung bzw.
Beschddigung ihrer
Dichtlippe durch

die scharfen Enden des
Lenkwellenkeil-

nutenprofils
beim Zusammenbau

Dichtung esuswechseln

Knarren im oberen Teil der Lenksdule

1. Kein Schmiermittel
im Lenks#ulenlager
2, uockerung der Lenk-

- saule

1, Lankrad abnehmen und

Lager schmieren

2. Muttern des Biigels fir

Lenksﬁuleanfestigung
nachziehen

Stramme Drehung des.Lenkrades

Schiefstellung der
Lenksgule

Lenksdule in richtige
Stellung bringen

Lockerung der Verbindung der Lenksdule
mit Lankgehause

Lockerung des Spenn-
bandes

Lenksdule in die zugehori-
ge Stellung bringen und
Mutter der Spannband-
schraube nachziehen



Einatellen des Lenkgetriebes

D;e Finstellung dea Lenkgetriebes hat den
Zweck, die zwischen Lenkschnecke und Rolld auf-
tretenden Spiele zu baseitigen.

Der Zustand des Lenkgetriebes gilt als normal
und bedarf keiner Binstellung, wenn das Lenkungs—
spiel in Geradeausstellung 10°, was 40 mm bei
Messung am Lenkrad entspricht, nicht iibersteigt.

Ubersteigt das Lenkungsapiel den angegebenen
Wert, so hat man sich vor der Einstellung des
Lenkgetriebes in dem festen Anzug der Gehiusebe—
festigungeschrsuben und dem einwandfreien Zustand
der Gelenkverbindungen des Lenkgastingas zu iibar~
zeugen.

Die Einstellung beginnt mit der Prifung des
Axialspiels in den Lenkschneckenlagern. Dazu mit
der Hand die Lenksaule so umfassen, daB8 der groSe
Deumen die Lenkradnabenstirnflidche beribrt, und
Lenkrad nach beiden Seiten um einen gewiasen Win-
kel zu drehen (Bild 186). Bei einem Verschleis
der Lenkschneckenlager ist eine Axialverstellung
der Lenkradnabe zur Lenksidulenrohr spirbar. Liegt
keine Axialverschiebung vor, so hat man nur den
Bingriff der Rolle mit der Lenkschnecke einzu-

atellen.

Bild 186. Priifung des Axielspiels in den Lenk-—
schneckenlagern

Die EBinstellung der Lankséhneckenlager go-
gchieht unter Zuhilfenashme von Dichtbeilagen 14
(s.Bild 184),die man zwischen dem Lenkgehiuse und

dem unteren Gehausedeckel lsgt, wie folgt:

1, Lenkgetriebe ausbauen.,

2. 01 aus dem Lenkgehiuse ablassen.

3. Lenkgetriebe im Schraubstock spannen.

4, Hutmutter 30 losschrauben und Sicherungs-
gcheibe 371 von der finatellschraube 29 abnehmen,

5. Befestigungsschrauben des Gehiduseseiten—
deckels 34 abschrauben.
6. Unter leichtem Klopfen mit einem Kupfer-
Aluminiumaustreiber auf die Stirnflache der

bzw,

lenkstockhebel 18 diese mit Rolle und Deckel heraus-
nehmen, dann Dichtbeilage 35 abnehmen.
7. Befestigungsschraube des unteren Gehiuga-

_deckels 13 losschrauben und Deckel abnehmen,

8. Diinne Papierbeilage 14 behutsam 15sen und
abnehmen.

9. Unteren Deckel wiederanbringen, Schrauben
anziehen und Axialverschiebung der Lenkschnecke
prufen,

- 10, Falls noch immer eine Axialverstellung
vorliegt, unteren Deckel erneut abnehmen, dicke
Dichtbeilage abnehmen und an deren Stelle die
frither entfernte dinne Dichtbeilage anbringen.Mehr
als eine Dichtbeilage darf nicht entfernt werden.

11. Anzug der Lager 8 und 15 durch Drehen der
Lenkschnecke 11 endgiiltig priifen. Bei richtigem
Anzug der Lenkschneckenrollenlager muB die zum
Drehen des Lenkrades erforderliche Kraft
0,22++40,45 kp (ohne eingebaute Lenkstockhebel)betra
gen. Die Priifung des Lenkanzuges ist mit einem
Dynamometer vorzunehmen {Bild 187),

v ear .

NS U o -o

Bild 187. Priifung des Anzuges der Lenkdchnecken—
lager mit Hilfe eines Dynamometers

Eipstellen des Eingrijffes zwischen Rolle und

Lepkschnecke:
1. Lenkrad in Geradeausstellupg bringen.

2. Lenkstange vom Lenkstockhebel lssen.

3. Hutmutter 30 (s.Bild 184) losschrauben und
Sicperungsscheibe 31 vom Stift 32 absetzen.

4, Spiel im Fingriff durch Drehen der Bin~
gtellschraube 29 im Uhrzeigersinn beseitigen.

5. Sicherungsscheibe anbringen. Stimmt die
Bohrung in der Scheibe nicht mit dem Stift iiberein,
ist die Finstellschraube so durchzudrehen, daB die
Bohrung in der Scheibe mit dem Stift zur Uberein-~
sgtimmung kommt,

6. Hutmutter auf die Einstellachraube auf-
achrauben und Spielfreibeit im Bingriff durch
Schauckeln des Lenkstockhebels mit der Hand pri-
fan.

7. Zum Drehen des Lenkrades erforderliche
Kraft messen. Das Lenkrad muB frei von der mittle-
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ren Stellung, die der Geradeausstellung entspricht,
beim Anlegen einer Kraft von 0,9...1,6 kp an die-
gem verstellt werden,

Beim Fehlen einer speziellen Vorrichtung zur
Priifung der zum Durchdrehen des Lenkrades erfor-
derlichen Kraft hat man ein Dynamometer za

benutzen.

INSTANDSETZURG

Instandsetzung des Lenkgetrisbas

Dor Ausbau des Lenkgetriebes gesachieht wie
folgt:

1. Blinkschalter ausbauen,

2. Tonsignalleitung losen und Verbindungs-
nuffe abnehmen.

3. Signalknopf abnehmen, Kontaktschale, Sig-
nalknopffeder und Federsitz herausnehmen.

4. Befestigungsachraube der Kontaktplatte das
.Signalknopres loaschrauben und Kontaktplatte
zusammen mit Isolator und Leiter abnehmen,

5. Befestigungsmutter fiir Lenkrad um 2,,,3
Umdrehungen 16sen und unter Benutzung des Abzisehers
(Bild 188) die Bereatigung des Lenkrades am Kegel
der Lenkspindel lockern,

Bild 188. Ausbau des Lenkrades

Befestigungamutter fiir Lenkrad losschrauben -
und Lenkrad abnehmen. Mutter auf Wellenende auf-
-gchrauben, um zu vermeiden, daB die Feder und der
Spreizring verlorengehsn.

6. Muttern losschrauben und Befestigungsbiigel
fir Lenksdule, Ausgleichbeilagen und Gummibiichse
sbpehmen. .

7. Befestigungsmutter fiir Lenkstockhebel
losschrauben und Lenkstockhebel mit Abzieher
abnehmen (Bild 189), :

8. Befestigungsschrauben
au Rahmenldngstrdger losschrauben.

9. Lenkgetriebe asbnehmen und 01 ablasasen.

des Lenkgehiusas

- I27 -
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Bild 189, Abziehsr fiir Lenkatockhebel:

1 - Lenkstockhebel; 2 - Biigel;
3 ~ Schraube; 4 -~ Windeisen

Das Zerlegen deg Lenkgetriebes geschieht wie
folgt:

1. Schraube des Lenksdulénspannbandes lésen
und Mutter am Ende der Lenkspindel losschrauben.

2. Lenksdule abnehmen. Aus dem oberen Ende
des Rohras Feder und Spreizring hersusnshmen. Das
Lager ist aus der Lenksdule nur bei Austauschbe-

darf suszupressen.

3. Hutmutter losschrauben und Sicherungs—
gcheibs von der &instellschraube abnehmen.

4, Befeatigungsschrauben fiir Gehiéuseseiten-
deckel losschrauben.

5. Lenkwelle zusammeén mit Rolle und Deckel
unter leichtem Klopfen auf die Stirnfliiche der
Lenkwelle mit einem Kupfer- bzw, Aluminiumaus—
treiber herausnehmen und Dichtbeilage behutsam
abnehmen.

6. Seitendeckel und Finstellschraube durch
Einachrauben in den Seitendeckel von der Lenkwellse
abnehmen.

7. Befestigungsschrauben fiir unteren Gehiuse—
deckel losschrauben und Deckel zusammen mit
Dichtbeilagen, AuBenring des unteren Lagers
und Rollenkdfig abnehmen,

8. Welle komplett mit Lenkschnecks und
Rollenkéfig des oberen Lagers herausnehmen.

AuBenring des oberen Lagers, Lenkspindeldich-
tung, Lenkwellendichtung und Lenkwellenbiichse nur
bei Auswechselung derselben aus dem Lenkgehsduse
auspressen, )

kach dem Zerlegen hat man. jeden Teil griind-
lich zu spilen und zu untersuchen.

Beim Auftreten von Abblatterungen der gehdr-
teten Schicht in Foram von:Lunkern ap der Ober-
flache der Lenkschnecke gowie bei einem batriacht-



lichen VerschleiB derselben hat man die Lenk—
schnecksa zu wechseln.

Sind an den Arbeitafléchen der Lenkwellen—
rolle Risse bzw. Einbeulungen vorhanden, so hat man
den Achsenkopf auszubohren,die Achse auszutreibenunddie
Rolle hersuszunehmen. Neue Rolle und alte Achse
in die Wellennut einsetzen. Die Achse darf seitens
des ausgebohrten Kopfes durch Elektroschweidung
an der Lenkwelle befestigt werden.

Die Lenkwelle ist auszutauschen, wenn ihr
Kailnutenp.ofil verdreht ist. Die Bronzeblichse des
Lenkgehauaes ist bel einem betrachtlichen ein-
seitigen Verschleif auszuwechseln. Nach dem Kin-
pressen einer neuen Blchse in das Lenkgehiuse iagt
diese mit einer Riumnadel auf ein Mag @ 35*0,027py
zu glatten.

Bei Instandsetzung des Lenkgetriebes hat man
gich nach den in Tabelle 14 enthaltenen Daten zu
richten.

gchnecke und die Dichtungen sind mit Schmier-
fett zu schmiersen.

3. Der Anzug der Lenkschneckenlager und die
Kinstellung des kingriffes zwischen Rolle und
Lenkschnscke soll gemaB den Hinweisen der ent-
sprechenden Abschnitte (8. oben) geschehen.

4. Der Schlag des Wellenzapfens gegeniibser
dem Kugellager der Lenksaule s8o0ll 3 mum nicht Uber-
steigen. Bei der Priifung goll sich die Welle
komplett mit der Lreankschpecke leicht in den
Scﬁneckenlagern durchdrehen lassen.

5. Bai dem Epnbau des Lenkgetriebes sollen
zuarst die Befestigungsschrauben des Lenkge-
hiupes am Rahmenlingstridger angezogen werden,

Das Spiel zwischen dem Gummilager und dem Lenk-
giulenbock ist mit Ausgleichbeilagen zu beseiti-
gen. Daa Festziehen der Lenksdule durch den
Biigel ohne Beilage ist unzulédssig. Dies.ruft eine
Biegung der Lenkapindel bzw. eine Zeratdrung

Tabelle 14

MaBe, Toleranzen und Passungen der Paarungsteile der Lenkung

Bensnnung der Paarungsteile MaBe, mm . Passung, mm
Bohrung Welle
Lenkgehduse - AuBenring des oberen Rollenlagers
der Lenkschnecke, Durchmesser 49:8:%%2 49,225*0’025 UbermaB 0,076
Lenkgehiuse - AuBenring des unteren Rollenlagers
der Lenkschnecke, Durchmesser 5g+0,06 58_8 qa {bermas 0,073
v E ) » o
Lenkgehiuse - Lenkwel}eubuchee, Durchmesser 35*0’027 35:0:08% UbermaB 8:3%8
Lenkgehduse komplett mit Lenkwellenbuchse - .
Lenkwelle, Durchmesser 32*0’037 32:8:8?8 Spiel 8:855
+0,019 +0,048 0,058
Lenkwellenlager - Lepnkwelle, Durchmesser 18_0:010 18+0:029 UbermaB 0:010
Seitendeckel des Lenkgehiuses -~ Lenkwellenlager,
2-0,015 i 0,042
Durchmesaer > -0, 042 %2_5,013 Ubermat 0,002
Kugelachale des Stangenkopfes - XKugelbolzen des
Stangenkopfes, Durchmesser 25+0,1 25_g 1 Wartungsfreie
’
Gelenke

Dor Zusammenbau des Lenkgetriebes geschieht
in umgekehrter Reihenfolge. Hierbei ist folgendas
zu besachten:

1. Im Falle einer Auswechselung der Lenk-
gchnecke beim Aufpressen derselben auf die Welle
ist es erforderlich, daB der Keil an der Schnecke
mit der Keilnut an der Welle iibereinstimmt. Die
Nichtiibereinstimmung der Wellenstirnflache mit
Stirnfléche der'Auadrahung an der Lenkschnecke
soll 0,25 mm nicht ibersteigen. '

2. Die Lenkwellenrolle soll sich frei von
Hand durchdrehen lasgen. Per zylindrische Teil
dar Lenkwelle und die Rolle gind bei dem Einpbau
mit Getriebesl zu achmieren. Die Zylinder— und
Kegelrollenlager, die AuBenflédchen der Lenk-

derselben sowie ein fehlerhaftes Arbeiten der
Lager hervor,

Falls bei der
Ovallocher im Bock
in diaser Stellung
der Locher im Bock

sgitlichen Verschiebung die
nicht gestatten, die Lenksdule
zu befestigen, ist ein Zersdgen
zuldssig.

Instandsetzung des Lenkgestdnges

Der Ausbau und das Zerlegen der Spuratapge
(Bild 190) geachieht wie folgt:

1, Befestigungsmuttern der Kugelbolzen in
den Hebeln der Lenktrapez entsplinten.

2. Mutter losschrauben und Bolzen aus den

Hebeln herausnehman.

- I28 -
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Bild 190. Spurstangenkopf:
1 - Mutter ait Linksgewinde; 2 - kipn-
gtellstutzen; 3 -~ Mutter mit Rechts-—
gewinde; 4 - Stangenkopf

3. Federkappen, Gummischutzringe und Kugel-
scheiben von den Kugelbolzen abnehmen.

4. Spurstange im Schraubstock spannen,
Sicherungsamuttern losschrauben und Stangenkopf
und Einstellstutzen herausschrauben,

Zum Zerlegen des Stangenkopfes Enden des
Sicherungsringes zusammenbringen und Sicherungs~
ring aus der Nut des Stangenkopfas herausnehmen.
Dansch Stangenkopf zerlegen. Die Kugelschale ist
aus dem Stangenkopf nur beim Austausch derselban

ELEKTRIS CHE

auszupressen. Nach dem Zerlegen sind die Teila
2u splilen, wihrend verschlissene Tailg auszu-—
tauschen sind.

Der Zusammenbau erfolgt in ungekehrter Reji-—
henfolge. Vor dem Zusammenbau Teile des Gelenkes
gemadfl den in der Schmiertafel enthaltenen Hinwei-
sen schmieran. Bei dem Zusammenbau ist zu beach-
ten, daB die Kugelpfannen des rechten ung linken
Gelenkes nicht g9genseitig austauschbar gind. Kue
gelpfanne mit der Nase in die Bohrung fir dag
Schmiernippel einsetzen.

Der Ausbsu und das Zerlegen der Lenkstange

geschieht wie folgt:
1. Befestigungsmuttern der Kugelbolzen
im Lenkstockhebel und im Lenkhebel entsplinten,

2. Muttern abschrauben und Bolzen heraus—
nehmen, o

3. Federkappen, Gummischutzringe und Kugel-
scheiben von den Kugelbolzen abnehmen.

4. Stange im Schraubstock spannen und Stan-
genkdpfe zerlegen.

ANLAGE

Die elektrische Anlage ist nach dem Einleiter-—
schema ausgefithrt (Bild 191). Der Minuspol der
Akkumulatorenbatterie ist mit Masse des Kraftwagens
verbunden. Nennspannung 12 V.

WARTUNG

Akkumulatorepbatterie

An Kraftwagen findet eine Bleibatterie
6CT-60-3M Verwendung. Nennspannung der Batterie .
12 V, Kapazitat bei 20stiindiger Entladung 60 Ah.
Die Batterie findet unter der Motorhaube Platz.

Len Aufbau der Akkumulstorenbatteris zeigt
Bila 192,

wahrend des Betriebes hat man dis Batteris
periodisch zu untersuchen und dafir zu sorgen,
daf sie stets aufggladen und sauber ist.

Wird bei der Ausenbesichtigung der Batterie
ein Lecken der Sdure iiber Risse an den Behilter-
wandungen,in den Deckeln bzw., in der VerguBmasse
festgestellt, so muB diese ausgebaut und zur Re-
paratur eipgesandt werden.

Die Batterie ist von Schautz, Oxyden und
Elektrolyt mit in einer 10%igen Salmiakgeistlssung
bzw. Natriumkarbonatlésung getauchtem Putzzeug
zt reinigen, Die Leitungsklemuen Lat man nach der
Reinigung mit einer dinnen Schicht von technischer

Vaseline zu iiberziehen bzw., mit Motorensl zu
Schoieren und auf den Polkdpfen der Batterie
festzuziehen.

Der SHurespiegel soll 10...15 mm iber Platten-

oberkante liegen,

Eine Senkung des Saurespiegels wihrend des
Betriebes findet gewShnlich infolge einer Wasser-
verdampfung ststt, deshalb bhat man zur LIgAnzZung
der Sdure in die Batterie destilliertes Wasser
einzufiillen. Die Anwendung von Leitungswasaer
ist verboten, da dieses Beimengungen (Chlor, Ei-
sen u.a.) enthdlt, die die Batterie zerstiren.

Die Sduredichte ist in jeder Batteriezells
mit Hilfe eines speziellen im Glaszylinder unter-
gabrachten Sdurepriifers (Ardometers) (Bild 193)
zu priifen,

Mit dem Sdureheber wird in den Zylinder
Elektrolyt gesaugt. Der Siurepriifer schwimmt auf,
hierbei entspricht die Sduredichte derjenigen
Teilung der Siurepriiferskale, neben welcher gich
der Fliissigkeitastand befindet.

Neue Kraftwagen sind vom Werk mit Akkumula-—
torepbatterien mit einer fiir jede Jahreszeit
gleiclen Siuredichte von 1,270 versehen. Je nach
den Klimabedingungen, bei welchen dar Kraftwagen
betrieben wird, hat man die Siuredichte auf die
in Tebelle 15 angefiihrten Werte zu bringen.
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Tabelle 15
Sduredichte fir verschiedene klimatische
Zonen

Sauredichte

der vollgelade-

nen Batteris
e . bei einer
Klima Jahreszeit Temperatur,

von 15°C
Ausgesprochenes Kon- Winter 1,31
tinentalklime mit Sommer 1,27

Frost unter -40°C
Kontinentalklima
mit Frost bis -40°C

Ganzes Jahr 1,29

MaBiges Klima mit Ganzes Jahr 1,27
Frost bis -30°
Warmes Klima mit Ganzes Jahr 1,25

Frost bis -10°¢,
heii3es und tropi-
sches Klima

Liegt die Sauretemperatur iiber bzw. unter
15°C, So hat man eine entsprechende Korrektur in
die Anzeige des Sdurepriifers gemiB der Tabelle 16
ginzufiihren.

Tabelle 16
lemperaturkcrrektur bei Messung der
Siuredichte

Sauretemperatur, ©C =151 0 15 30 45
Korrektur zur -0,02{-0,01{-0,00|+0,01| +0,02
Anzeige des
Sgureprifers

Die Korrektur der Sduredichte auf den

in der Tabelle empfohlenenWert und der Ausgleich
der  Sduredichte in den Zellen (falls der
Unterschied in der  Sduredichte der verschiede-
nen Zellen 0,01 iibersteigt) erfolgt durch Nach-
fillen von Sdure mit der Dichte 1,4 bzw. von des-
tiliertem Wasser. Sidure der Dichte 1,4 darf nach-
gofiillt werden, wenn die Batterie voll geladen

ist und die Saduredichte einen konstanten

Wert erreicht hat; in diesem Falle wird infolge
des "Kcchens" der Sdure eine schrnelle und zuver-
ldssige Durchmischung derselben'gewahrleistet. Die
Zeit zwischen den Nachfiillungen von Siure und
degstilliertem Wasser soll nicht weniger als 30 min
betragen.

Die Sduredichte soll nicht sofort nach dem
Nachfiillen von Wasser bzw. nach dem Starten das
Motors mit dem Anlasser gemessen werden; in die-
gen Fdllen ist die Batterie kurzzeitig mit einem
geringen Strom aufzuladen bzw., 1...2 Stunden
gtehenzulassen (ohne Ladung), damit die Sauredich~
te in allen Zellen gleich wird,

- 132 -

Die Sduredichte kennzeichnat den Ladezustand
der Batterie (Tahelle 17),

Tabelle 17

Sduredichte, bezogen auf 15°%
f

vollgeladene Batterie entladen

Batterie um 25 % um 50 %
1,310 1,270 1,230
1,290 15250 1,210
1,270 1,230 1,190
1,250 1,210 1,170

Somit 148t sich nach der Siuredichte unge-
fahr ermitteln, um wieviel Prozent die Batterie
entladen ist.

Eine mehr als um 25 % im Winter und mehr sls
um 50% im Sommer entladene Batterie mug aufgeladen
werden.

Degr Ladezustand und die Funktionsfiahigkeit
dor Batterie hat man mit einem Zellenprifer
Modell JI9~2 TAPO gemi8 Bild 194 bzw. mit einem
Batteriepriifer Modell 3-407 zu priifen., Zwei Wi-
derstidnde von 0,018...0,020 Obm und 0,010...0,012
Ohm gestatten es, verschiedene Belastungen Jje mach
der Nennkapazitdt der zu priifenden Batterie zu
realisieren. Zur Priifung einer Akkumulastorenbatte-
rie mit einer Kapazitit von 60 Ah wird ein Wider-
staud 0,018...0,020 Ohm, der eine Belastung von
100 A erzeugt, angeschlossen.

Die Prifung der Akkumulatorenbatterie unter
Belastung mit einem Strom von groBer Stirke gestat-
tet nicht nur die Brauchbarkeit der Batteris,
sondern such mit hinreichender Genauigkeit deren

Bild 194. Priifung des Zustandes der Akkumulatorepn-
batterie mit Zellenpriifer



Ladezustand zu ermitteln. Die Abhdngigkeit des

Spannungsabfalls von dem Ladezustand dar Batterie
ist in der Gerdtekarte des Zellenpriifers angaegae
ben,

Ermittlung des Zustandes der Akkumulatoren—
batterie nach den Ergebnissen daren Frufung mit

einem Zellenprufer:

im Laufe von

1. Bleibt die Spannung jeder Butteriezella

-

2 § unverandert und betrigt

1,7...1,8 V, so ist die Batterie in Ordnung und
voll geladen.

2. Ist die Spannung
zellen gleich, bleibt im
und betrigt 1,4...1,7 V,

geladen warden,

3. Ist die Spannung
und betrdgt 0,4,..1,4 V,

fehlerhaft.

4, Ist

samtlicher Batterie-
Laufe von 5 s konstant
so muB die Batteris

sdmtlicher Zellen gleich
$0 1st die Batterie

die Spannung an den Zellen verschie—

den und unterscheidet sich um 0,2 V bzw. fillt
im Laufe von 5 s auf 0,4,.,1,4 V ab, so muB dis
Batterle aufgeladen bzw, repariert werden.

Z4ur bequemen Handhabung des sellenprifers
ist die Voltmeterskale in Farbzonen eingeteilt:
grine Zone - Batterie in gutem Zustend, gelbe
Zone - Batterie muB aufgeladen werden, rote Zons
Batterie bedarf einer Instandsetzung.,

Vorkommende Storungen an der Akkumulatoren-

batterie und deren Beseitigung

Storungsursache

Abhilfe

Der Anlasser dreht den Motor mit niedriger
Geschbwindigkeit. Trubes Licht der Gliih-
lampen und schwaches Tonen des Tonsignals

1. Akkumulatorenbatte—| 1. Batterie sufladen
rie entladen

2., Oxidierung der 2. Kabelklemmen los-
BatterieanschluB- klemmen, AnschluBkdpfe
kopfe bzw. der und Kabslklemmen rei-—
Kabelklemmen nigen

3. Schwache Befesti- 3. Befestigungsschrau-

gung der Kabel-
klemmen an den An-
schluBkopfen der
Batterie

ben der Kabelklemmsn
an den AnschluBképfen
nachziehen, :

Selbstentladung der von den Verbrauchern
abgeschalteten Batterie

Portaetzung

Stérungsursache

Abhilfe

Saure durch Freamd-
beimengungen

PlattenschluB wegen
Beschadigung der
Separatoren, Kin-
dringen von Stiick-
chen sktiver Masss,

groBes Bodensatzes

Batterie ladet

Zerstorung der aktiven

Ma

1.

2.

1. Verschmutzung der 1. Zellendeckel und Zellen-—
Batterieoberflache verbindungen grind-
bzw, Sdure an deren lich abwischen. Ur-
Oberflédche sache des Sdureaus-

flieBens beseitigen
2. Verachmutzte Saure

2. Verschmutzung der

- I33 -

sse der Platten

Batterie entladet sich

ausgieBen, Batterie
splilen, frische Siure
einfillen und Batterie
aufladen

3. Batteris zerlegen,
zerstorte Separatoren
bzw., Platten arneuern,
Bodensatz entfernan

sich nicht auf

Batterie austauschen bzw.,
zerlegen und Platten aus-—
tauschen

schnell beim AnschlieBen

der Verbraucher, Beim Laden Steigt sprungartig

die Temperaturen, inte

Sulphatierung der
Platten infolge
eines dauerhaften
Nichtgebrauchs der
Batterie, einer sys-
tematischen Unter-
ladung bzw. eines
Einsatzes mit zu

niedrigem Siaure-
stand

nsive Gasentwicklung

1. Bei unbedeutender
Sulphatierung Siure
gus der Batterie aus-
schiutten, neue Siure
mit der Dichte 1,145
einfillen und Batte-
rie mit einem Strom
von 2,5 A aufladen.,

Zu Ende der Ladung Siurs.
dichte suf den Normalwert
bringen. Bei betréchtli-
cher Sulphatierung
Batterie zur Instendset-—
zung einsenden

Elektrolyt auf der

Erhéhter Sdure-
gteand und Vor-
achiitten dessel.-
ben wahrend des
Betriebes
Durchsickern der
Saure iiber Risse
bzw. Abblidtterungen
an der VerguBmaasae

Batterieflache

1. Sdurestand auf den
Rormslwert bringen

2. VerguBmasse mit einem
erhitzten Metall-
spachtel gldtten.Bei
Bedarf die Spalte zwi-

achen den Deckeln und
Behdlterwandungen mit
vorher erhitzter Ver-
guBmasse susfiillen



Iichtmaschine

An EKraftwagen iat eine Wechselstromlicht-
maschine T250~E1 mit eingebauter Gleichrichterein-
hait BE['-1 (bzw, [IEB—4-45) mit einer Leistung
von 350 W (Bild 195) eingebaut. Die Lichtmaschine
arbeitet mit einem Spannungsregler PP350.
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Die Lichtmaschine wird auf einem Trdger an
der rechten Seite des Zylinderblocks befestigt.
Die Lichtmaschine wird mit Hilfe eines Keilw
riemens von der auf der Kurbelwelle sitzenden
Rigmenscheibe angetrieben.

Bild 196 zeigt den elektrischen Schaltplan
der Lichtmaschine.
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Bild 195. Lichtmaschines

- isolierte Biirate (an Klemme "II" );

— Biirste der Brregerwicklung;

- Liufererregerwicklung; 4 - Stinder;
. Standerwicklung; 6 - Lifter;
Riemenscheihe; 8 -~ Lauferwelle;
vorderer Deckel; 10 -~ vorderer

O 2w
1

-

r——

! 2 3
Bild 196. Schaltplan der Lichtmaschine:
4 — Birate; 2 - Schleifring; 3 - Erre-
garwicklung; 4 - Gleichrichter (Diode);
5 -~ Warmeableiter; 6 - Standerwicklung
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Liufermagnet; 11 - Léuferbichse;

12 - hinterer Liufermagnet; 13 - hinte-
rer Deckel; 14 - Diode; 15 - Wirmeab-
leiter; 16 - Masseschleifring;

17 - isolierterSchleifring; 18 - Spei-
seklemme der Erregerwicklung

Technische Daten der Lichtmaschine I'250-E1

Drehrichtung (antriebsseltig
€9868h6N) seiecrccocerosacacosanon rechtsdrebe
Spannung (Nennwert), V .......ec00s 12
FOnna8tTOMm, A evocievecrnscoavioaass 28
Maximeler Strom, A ...ccoc0cannn vee 4045
prehzahl der Lichtmsschinenwelle-
bei der sn den Klemmen eine
Spannung von 12,5 V erreicht wird,
bei einer Umgebungastemperatur
und einer Teamperatur der Licht-
maschine von 20°c, U/min:
bei RUllBErom e.cevecacecsasass 00
bei einer Belaatung 28 A .......2100



Anzahl der Stdnderphasen (in Stern
geachaltOt) e.ciecceccrcaccocencse 3
Anzahl der Spulen in einer Phase ... 6
Anzahl der Sténderspuleén ........... 18
Anzahl der V¥indungen in einer
StAnderaspule ......cciececececasn .. 13
Standerwicklung cccececcecsccccecs «. Draht TI3B-2
P 1,35...
1,46 mm
eeeces-sss Draht [I3B
9 0,74...
0,83 mm
Anzahl der Wipndungen in der Spule .. 490+10
wideratand der Erregerwicklung bei
20%C, OBM vvvverennncoacseosacenss 3,740,2
Erregerwicklungsatroa, A,
hochatens.ccivieeasscacsaceoseanas 3,0540,2
BUTrStentyp eeceecscecscescacccacscsas NI
Biratondruck, P eececccecescacnsasss 180260
Kugellager:
im vorderen Deckel ............. 180603~-KC9
im hinteren Deckel ....c-see...s 180502-KCAD
Gleichrichtereinheit ...c..... eecesse BET=1
Di10d6NANZENL seeetessecrccccccsaascas &
Zulissiger Strom fiir jeds Diode, A .. 10
Mittlerer Sperrstrom bei einer Sperr-
apannung von 100 V, A, hdochstens ... 0,003
Zulidssiger Spannungsabfall bei
einem Strom von 10 A, V ,hochstens ... 1

Erregerwicklungsspule

Die Besichtigung der Lichtmaschine beginnt
men mit den Blirsten, dem Biirstenschalter und den
Schleifringen. Hierbei hat man sich davon zu iiber-—
zeugen, dag die Biirsten unversebrt aind, in den
Biirstenhsltern nicht bingenbleiben und zuverldssig
mit den Schleifringen in Beriihrung stehen; auBer—

4
lﬁmm@ﬁ%%%g%;%%%%

T

Bild 197. Priifung das Bilirstendruckes

-1

dem hat man die Spannung der Biirstenfedern zu
prifen. Biirsten, die bis suf eine Héhe von 8 mm
abgenutzt gind, miigsen ausgetauscht werden, Birsten—~
druck an Schleifringe mit einem Dynamometer messen
(Bild 197). Zur Messung des Biirstendruckes
Biirgtenhslter sbnehmen, eine Blirste entfernen,
Deckel am Birstenhalter anbringen, wobei sie mit
der Hend anzuhslten ist. Dano mit dem aus dem
Biiratenhalter hervortretenden Bursteneﬁde auf
die Schale der Zeigerwaage driicken. Wenn dise
Biirste un 2 mm asus dem Biirstenhaltar herausragt,
Anzeige der Waage sblesen. Der Biirstendruck soll
180...260 p betragen.

Lichtmaschine mit Druckluft ausblasen.
Biirstenhalter, Biiraten und geringfiigig verunrei-
nigte Schleifringe mit einem leicht mit Benzin
angefeuchteten lappen abwischen. Stark verunreinig-
te Schleifringe mit geringer Verschmorung und
kleinen Unebenheiten nsch Abnahme des Biirgten-
halters mit Glaspapier der KorngréB8e 80 bis
100 sdubern, wobei der Laufer von Hand zu drehen
igt. Dazu kein Schamirgelleinen verwenden. Ver-
gchlissene, verachmorte bzw. ein erhdhtes Schla-
gen aufweisende Schleifringe der Lichtmaschine
gind aug einer Drehmeschine abzudrehen und sorg-

- Paltig zu schaben.

Lichtmaschine periodisch ausbsuen, zerlegen
und von Schmutz und Staub reinigen. Sémtliche
Meile griindlich untersuchen, Biirstendruck priifen.
-Die Biirsten diirfen nicht in den Biirstenhaltern
klemmen., Verschlissene Lager sind auszuwechseln.
Zusammengebaute Lichtmaschine gemd8 dem Abschnitt
"Kontrollpriifung der Lichtmaschine" priifen.

Vorkommende Stoérungen ap der Lichtmeschipe .
und deren Beseitigung

Stérungsursachse Abhilfe

Keine Aufladung der Akkumulatorenbatterie

1. Hangenbleiben einer 1, Birstenhalter von

Biirste Schmutz reinigen,
Biiratenfederkraft
priifen

2. Verachmorrung der 2. Schleifringe saubern

Schleifringe bzw. notigenfalls

abdrehen o
3, Unterbrechung im 3. Unterbrechung im
Erregerkreis Erregerkreis beseitigen

(besonders Anlsten der
Erregerspulenenden

an die Schleifringe
und Zustand der
Spulenanschliisse
priifen)

5 -



Fortsetzung

Fortsetzung
Storungsuraache Abhilfe Stérungsursache l Abhilfe
4, Streifen des Lau- 4. Lager und dersn Sitz-

<l

fers an die Stan-
derpole

Spannungsregler
faehlerhaft
Antriebsriemen
schwach gespannt
Unterbrechung in
den Leitungen von

Klemme "+" bzw, "II"

stellen priifen. Ver-
gchlissene Teile aug-
wechseaeln
Spannungsregler aus-
wechgeln
Riemenspannung ein-
gtellen

Storung beseitigen

Keine volle Abgabe der Lichtmaschine
(ungeachtet der entladenen Akkumulatoren—

batterise)

Schwache Spannung
des Antriebsriemens
Fehlerhsfter
Spannungsregler
WindungsschluB bzw.
Unterbrechung im
Stromkreis einer
der Phasen der
Stidnderwicklung der
Lichtmaachine

Beschidigung einer
der Dioden der
Gleichrichterein-
heit

1.

Riemenspannung ein-
stellen
Spannungsregler aus-
wechseln
Lichtmaschine zerle-
gen, Stinderwicklung
auf Leiterbruch und
WindungsschluB priifen.
Sténder mit fehler-
hafter Wicklung
austauschen

Dioden mit Hilfe eines
Geriten bzw. einer
Kontrollampe priifen.
Teil mit fehlerhaften
Dioden austauschen

Schnellsr Verachleif der Biirsten und

Schleifrings

VergréBerung des
Schlagens der

Schleifripge
01 auf die Schleif-

ringe geraten

1.

2.

Schleifringe abdre-
hen und schleifen

Schleifringe und
Biirgten mit einem

benzingetrinkten
lappen abwischen

Anormsles Gerauwach in der Lichtwsschine

Zu wenig Schmier-
mittel in den
Lagorn

Streifen des Liufersa
an die Stidnderpole
Verschleifl bzw.
Fressen der Lager
Verachlei der
Lagersitzatelle

1. Lager austauschern

2.

3.

4,

Sieha oben
Lager auswechseln

Deckel der Lichtma-
schine auswechsgeln

Zu groides Axiaslsapiel am Laufer
(iber 0,25 mm)

Lagerverschleif Lager austsuschen
Bruch des Lichtmaschinentréagers.
Haufige Lockerung der Lichtmaschinenbefestigungs-~
elemente

Erhobte Unwucht der
Riemenscheibe bzw,
des Laufers

1. 1. Unwucht priifen und
beseitigen, wenn-die-
ger 10 pcm iiber—
ateigt

Beschidigte Riemen—

scheibe austauschen

Einbeulungen an der
Riemenscheibe der
Kurbelwelle bazw.
der Wasserpumpe

Sgannuggaregler

Dis Lichtmaschine arbeitet in Verbindung mit
einem kontaktloeen Transistorspenrungsregler
PP350 (Bild 198), der unter der Motorhaube zuf
dem Heizungskasten sngeordnet ist.

Technische Deten des Spennungsreglers FP350

Regelspannung bei:
einer Drehzashl des Lichtmaschinenliéufers
von 2500 bis 10500 U/min;
eéiner Belastung von 3 bis 28 A
einer Temperatur von -40 bis 65°C, V...13,2...14,5

Spannungsabfall an den Klemmen
des Spannungsreglers bei einem Strom
vop 3 A und einer Temperatur von
20°C, V, hEChBLENS «evrerrrnrernnnsnnenee 2
MaBelement wcceocerariirnicerantnnnnieneaa. 28N8T—
Diods

J1808
217
(l1R17-B),

1202,

(11214-4),
1302

Halbleiterdioden eeavscecccasescncenceocns KIi202-Tz,
KI202-B

TranBistoron seeeeciareennoeneecanoacanses

Die Wartung des Spannungsreglers besteht in
der periodischen Priifung seiner Parsmeter, Sie
kann direkt am Kraftwagen oder auf einem Priif-
stand vorgenommen werdsen.
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Bild 198. Schema des Spannungsreglers PP350:

1 - Diode KJI202-B; 2, 3, 4, 7, 8, 9,
10, 11, 13, 17, 20 -~ Widerstinde;

5 —~ Warmewiderstand; 6 - Drosselspule;
12—~ Zener-Diode [I808; 14 - Transistor

Zur Priifung wird ein Gleichstromvoltmeter nit
eiver Skale bis 20...30 V und einem Teilungswert
von 0,7...0,2 V gebraucht. Das Voltmeter wird
Zvwischen Masse und "+"-Klemme der Lichtmaschine
geschaltet, Bei Anderung der Drehzahl und der
Belastung muB die Spannung 13,2...14,5 V betragen.

Liegt die Voltmeteranzeige nicht in diesem
Bereich, so hat man den Spsnnungsregler auszu-—
weéchsgeln,

Fiir die normale Funktion des Systems Lichtma-
schine-Spannungsregler ist von groBerBedeutungder Zy—
8tand der elektrischen Leitungen zwischen der
Lichtmaschine, dem Spannungsregler und der Akku-
mulatorenbatterie sowie die zuverlassige Verbin-
dung deraselben mit Masgse,

Auf die Regelspannung hat der Zustand der
Ziindschalterkontskte EinfluB, Sind die Kontakte
verschmort, so gteigt dis Regelspannung an. Der
Spaonungsabfell an den Klemmen des Zindschalters
goll 0,15 V bei einem Strom von 12 A nicht liber-
steigen. Bevor man Storungen an der Lichtmaschine
bzw. an dem Spannungsregler sucht, muB man 5 org-
£8ltiz den Zustand-der elektrischen Leitungen, den
dem Schaltplan entsprechenden AnschluB der Lei-
tungen und dea Zustand des Ziindschalters zu prii-
fen. Featgestellts Mingel (Leitungsbriiche, Be-
schédigung der Isolation, Kurzschlufi, Verunreini-
gung der Leiterklemmen uew.) miiasen beseitigt
werden. Ein Ziindschalter mit groBem Widerstand
auB ausgewechselt werden.

- I37 -

I302; 15 - Transistor [[RI4-B; 16— Diode
KI202-I'; 18 ~ Transistor [1217;
19 - Diode KJI202-B

Yorkommende Stérungen em Spannungsregler
und deren Beseitigung

Stérungsursache Abhilfe

Keine Batterieaufladung

1. Lichtmaschinse
fenlerhaft

1. Lichtmaschine priifen
und Storung beseiti-
gen

2. Stérung ausfindig
machen und beseitigen

3. Spannungsregler aus-
wecnseln

2. Leitungen schadhaft

3., Ubergsng des Aus-
gangstransistors
des Spannungsreglers
duxchgeschlagen

Uberladung bzw. Unterladung der Akkumula—
torenbatterie

Fehlerhafte Ein-
stellung des
Spannungsreglers

Uberladung der ikkumulatorenbatterie

ISpannungsregler aug-
tauschen

1. KurzschluB eines
der Transistoren
des Spannungsreg-
lers

2. Zener-Diode durchge- | 2. Spannungsregler aus-
schlagen bzw., einer tauschan
der Widerstinde des

1. Sparnungsregler sus-
veuschen

Spannungsreglers
beschddigt




Beim Ausfall des Spannungareglars unterwegs
ist wie folgt zu verfahren:

1. Im Falle, wenn das Amperemeter keipe La-
dung wegen des Spannungsreglers anzeigh.,

Alle 150...200 km Batterie nachladen. Dazu
mittels einer Leitung die Klemmen "4+" und "[v
des Spannungsrelgers verbinden und mit einer Ge—
schwindigkeit, bei der der Ledestrom 20...25 4
nicht Ubersteigt, weiterfshren. Nach einer Lade-
dauer von 30 min Verbindungsleitung zwigchen den
Klemmen "“+" und "lI" entfernen.

Dubei mdglichst viel Stroamverbraucher zur
Begrenzung des Ladestromes einschalten.

Eio Fahren von iber 30 min @it voll er-
reégter lichtmaschine 15t unzulassig, ds dies gzu
einem intensiven Auskochen des destillierten
Waseers sus dem Elektrolyt und zu einem Ausfall
der Akkumulatorenbatterie fiihren kann.

2. Im Falle, wenn das Amperemeter eine lange
Zeit einen groBen Ladestrom (iiber 20 A) anzeigt.

Zum Vermeiden einer unzulissigen Uberladung
der Batterie den Stecker von dem Spannungsregler
l6gen. Die Batterie darf nicht abgeschaltet wer~
den, da dies einen groBen Spannungsganstieg und
ginen Ausfall der Stromverbraucher (Instruments,
Lampen usw.) hervorrufen wiirde, Die Batterie mul
mit der im Punkt 1 angegebenen Haufigkeit nachge-
laden werden;-wozu fir diese Ladezeit der Stecker
an den Spannungsregler anzuschliefen ist. Hierbsi
hat man mit einer Geschwindigkeit zu fahren, bei
der der Ladestrom 20...25 A nicht iibersteigen
soll. Ein Fahren mit einem groBeren Ladestrom

iber 30 min ist unzuldssig.

Aplassger

Der Anlasgser CT230-B2 mit Magnetschslter
PC230-B2und Hebelantrieb wit Rollenfreilaufkupplung
(Bild 199 und 200) ist an der linken Motorseite
(in Fahrtrichtung gesehen) angeordnet.

Technische Daten des Anlassera
C1230-52

Drehrichtung ...c.c.oeeeeve... rechtsdrehend
Nennspannung, V ccvevevecencane 12
Leistung (bei Speisung durch
eine Battsrie mit einsr
Kapazitdt 60 Ab), PS ......ea 1,5
Leerlauf bei 20°C:
Stromaufnabhme, A,hdchstens 85
Spannung an dep Anlasser—
ilemwen, V hichstens.... 4o
Ankerdrehzahl,U/nim,mindestens.. 400Q
Volle Bremsung bei 20°C:
Bremsmeoment, kpm ..c.c.00000 2,25
bei einer Stromsufnshme, A,
hochstens....cceevcooaeass 550
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0ei einer Spannung an den

Anlaaserklemmen, V, hoch-
BLENS L ..iiiiiitiecananns 8

Ritzel:
28bnezahl ....iiieieiiennn.. 9
Modul «........iiiuiininnn.. 2,5
Eingriffawinkel, Grad ve-esee 15
Bliretendruck, p *ececcisccceteaass 850...1400

Periodisch folgende Wartungsarbeiten ap
Apnlasser durchfiihren:

1. Zustand der Klemmen prifen., Eine Ver-
schmutzung und Lockerung deren Befestigung ist
unzulassig.

2. Schutzhaube ebpnehmen und Kollektor be-
gichtigen, nbtigenfalls Storungen beseitigen.

3. Deckel 1(Bild 199) antriebseseitig abnehmen,
Kontaktfldche besichtigen und notigenfalls sgiu-
bern, dsnach wit Druckluft ausblasen.

4. Bei Bedarf Spannechrauben des Anlasser~
gehduses nachziehen,

5. Befastigung des Anlassers am Kupplungs-
gehduse priifen.

6. Bei dem Betrieb des Kraftwagens unter
schweren StraBenbedingungen Anlasser zum Reini-
gen des Antriebs und der Freilaufkupplung von
Schmutz ausbauen.

Bei der saisonbedingten Wartung:

1. Anlasser ausbauen,

2. Zustand des Kollektors und der Biirsten
prifen. Die Birsten diirfen nicht in den Biirsten~
haltern klemmen. Bei einer Biirstenhshe von
unter 6...7 mm 8ind diese suszuwechseln.

3. Birstendruck priifen, der 850...1400 P
betragen goll.,

4. Anlasser zerlegen, verschlissene Teile
guswechseln,

5. Bei dem Zusammenbau Lager und Wellenzapfen
mit Motorensl schmieren. Keilnutenprofil dar
Welle, Einspurfiihrungshiilse, Bolzen und Hebelachse
leicht mit dem Schmiermittel I'OK-54 achmiaren,

Yorkommende Stérungen am Anlasser und deren

Beseltigugg

Storungsursache Abhilfe

Beim Einschalten des Anlasasers léuft der
Anker nicht om

1. Kein inniger Kontakt |1. Stromkreis mit Hilfe

im Ziindachalter an einer Kontrollampe,

der Kleame "C" die man zwischen
Klemme “C” und "Masggs"
einschaltet, priifen.
Beim Auscbleiben der
Speisung an der
Klemms "C'" in Ein-
schaltstellung des
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Bild 199. Anlasser:

1 - antriebsseitiger Deckel;

2 - Antriebshebel; 3 - Magnetschalter-
deckel; 4, 12, 20 - Dichtringe;

S5 - Rickholfeder; 6 ~ Anker des Mag-~
netschalters; 7 - Magnetschalter;

8 - Haltewicklung; 9 - Eipziehwicklung
10 - Kontaktschraube; 11 -~ Kontakt-
scheibe; 13 - Kontaktplatte; 14 — He-~
belachse; 15 - Spannschraube;

i

4

16 - Birste; 17 - Burstenhslter;

18 - Birstenfeder; 19 - Schutzkappe;

21 - kollektorseitiger Deckel;

22 - Kollektor; 23 - Anker; 24 - Erre-
gerwicklung; 25 - Gehiuse; 26 - Zwischen-
lagerung; 27 - Blchse; 28 ~ Freilauf-
kupplung; 29 - Druckblckse; 30 -
Sicherungsring; 31 - DPruckscheibe;

32 - lagerbiichse

@
o

=R
T

LI

Bild 200. Anlasserschaltung:

1 - Masseschalter; 2 - Akkumulatoren-—
batterie; 3 - Anlasserzusatzrelsis;

4 - Zundschalter; 5 ~Amperemeter;

6 — Kontaktscheibe; 7 - Kinziehwicklung;

d {1
.
c 5 )
(] J T

8 - Haltewicklung; 9 - Anlassermagnet-

gchalter; 10 - Anlasser




Fortsetzung

Fortsetzung

Storungsursache

Abhilfe

Storungsursache

Abhilfe

2. Xein inniger Kontekt
im Magnetschaltexr

3. uatercrechung im
falagser bzw., im
wagnetachalter

4, Schlechtsr Kontakt
zwischen Bursten
und Kollektor

5. Wicklungsbruch bzw,
Varschmorung der
Xontakte im
Hilfsrelais

6. Fresen des Ankers
in 4der Blichse der
tagnetspulse

Anlasgers ist der
Zindschalter auazu—
wechseln

Leitungen von An-
lasger 16sen und
Magonetschalterdeckel
mit Klemmen sbnehmen.
Verschmorte Xontakte
reinigen. Stark ver—
schmorte Kontakte um
180° um deren Achse
drehen

Aplassger in die Rapa-
raturwerkstatt
einsenden

Anlssssr ausbauen,
zerlegen und Storung
beseitigen

Stromkreis mit Hiife
einer Kontrollampe prii-
fen., Die zwischen
Klemme"K"des Hilfs-
relais und Magse ge-
schaltete Lampe muf
beim Einschalten das
Anlassers sufleuchten.
Falls die Lampe nicht
brennt, ist das Re-
lais zu zserlegen, die
Kontakte zu saubern
und einzustellen. Re-
lais mit Wicklungs-
bruch suswechseln,
Apker, Magnetsachsltsr
und Biichse reinigen
Bei Verstellung des
Magnetschslters ge-
geniiber dem Hebel
Anlasser ia der ¥erk-
Btatt reparieren:
lgssen

Zgim Binschelten des Anlaessers isuft die

Kurbealwelle

nicht um bzw,

lauft mit

geringsr Drehzahl um

1. Akkumulatcren-
batterie entladen
bzw. fehlerhaft
furzschluB am Anker

[}

bzw., an den EKrreger~
gpulen; Streifen des
Ankers an die Pole

3. Strammes Durchdrehen
der Kurbelwelle

1.

Batterie priifen und
bei Bedarf auswechseln

KurzschluB beseitigen
bzw,. Anlsgser in die
Reparaturwerkstatt
einsenden

Im Winter Motor durch-
warmen
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4, Speisekreis des
Anlassers wegen des
aschwachen Anzuges
der Leitungs-
klemmen

5. Stsrker Lager-
verschleiB

4. Speisekreis des An-
lassers prufan, sdmt-
liche Kleammen nach-
ziehen

5. Anlasser in dis Repa-
raturwerkstatt ein-—

senden

Beim Einschalten lauft die Anlasserwelle
mit hoher Drehzshl, aber die Eurbelwelle
dreht sich hierbei nicht durch

1. Bruch der Zshne am
Schwungradzannkranz

2. Schlipfen der Frei-
laufkupplung

|
|

1. Zaunkrauzg Auswechseln

2. Aplassersntrieb aus-
wechseln

Beim Einschalten des Anlassars ist ein sich

wiederholendes 8tarkes Klopfen des Megnet -

schalters und des Ritzéls gegen den Zshnkranz

horbar, die Kurbelwelle wird hierbei nicht
durchgedreht

1. Kein inniger Kon-
tekt an den Kabel-
klemmen, besonders
an der Akkumulstoren-
batteris

2. Akxumulatorenbatterie
entladen bzw, fehler-
haft

3. Haltewicklung des
¥agnetschalters
fehlerhaft bzw.
acnlechter Kontakt
dgrselben mit Masse

. Schrauben an den
Klemmen nachziehen

. Akkumnlatorenbatterie
priufen, nachladen, bzw.
‘auawechseln

D. Innigen Kontakt der
Wicklung sichern bzw.
Magnetschalitsr suse
wechseln

Mach dem Anspringen des ¥cotors spurt der An-

lasger nicht aus

. Pressen des Antrisbs
auf der Ankerwelle

2. Zusgssmmenbacken der
Kontakte des Mag-
netschalters bzw.
des Hilfsrelais

N. Anlasser zerlegert und
Stérung beseitigen

2. Stdrung bsssitigen

bzw, Teile¢ erneusrn

Selbsteinachalten des Anlasssrs wahrend der

Fahrt

Fressen deas
SchloBteils des
Zundschalters

Ziindschalter suawech-—
seln



giindsysten Die Ziindspule (Bild 202) ist an der Aufbsu-
vorderwand angeordnet und arbeitet in Varbindung

Der Motor ist mit oinem Batterieriindsyotem mit dea Zindverteiler PII9E.
(Bild 201) wersehan.

2N
= /
@]
\ + w E9
il
7 4 4 - T
I — &1 J
Bild 201. Schaltplan der Zindanlage:
4 - Akkumulatorenbatteris; 2 - Masse-- 8 - Verteiler; 9 - Zindkerze:
schalter; 3 - Spannungsiegler; 10 - Dampfungswiderstand; 11 ~ Schmelz-
4 - Lichtmaachine; 5 -~ Zindachalter; sicherungen; 12 - Amperemetsr;
6 - Unterbrecher; 7 - Londensator; 13 - Zindspule; 14 - Magnetschalter

Taechnische Daten

Z2UnAL01Z8 secoevescrssvesssesnes 1=2=4=3
Einstellung dee Zupndzeitpunktes . in OT
ZUndvertoiler ...cvsvecocessscane ~L19F
iAbstend zwiachen der Unterbrecher-

contakten, MM ,.vieeecieievvenne U,35:0.0,%5
Spannung der Unterbrecherfeder, p 6001100
Xapazitat des Unterbrecherkon~

densators, MF ..esecetsecvcaecs U
ZUndepule sececeassoarersacnicone DL
Spulenvorwiderstend, Ohe ....e..s 1

ATTEYs £ /- | « N A | ©
Funkenabatand zwischen dsn Kerzen-
alektroden, M@ ..escescescsssa-s 3,8

0+0,15 20

11 ~ Sekundarwicklung; 12 - Gehiuse;

Bild 202. Ziindspule: 13 - Isolierbeilagen; 14 -~ Isolator;
1 - Hochepannunggseingchraubklemme; 15 - Kern; 16 - Isolisrmasse;
2 -~ Deckel; 3 - Hochspannungsklemme; 17 - Isolator fiir Vorwiderstand;
4 — Kontaktfeder; 5 - Niederspannungs- 18 - Vorwiderstand; 19 - Befestigunga-
xlemna; 6 — Dichtbeilage; 7 - Metall- platte fir Vorwiderstand;
platten; 8 - Befestigungabiigel; 20 - Befestigungeschraube fiir Widsr-
9 - Kontaktplatte; 10 ~ Primidrwicklung; atand

- I41 -~



Der Ziindverteiler (Bild 203) ist mit einem
Fliehkraft- und einem Unterdruckversteller ver-
sehen.Der Fliehkraftversteller (Bild 204) randert
sutomatisch den Ziindzeitpunkt je nach der Drehzahl
der Motorkurbelwelle.

Daten des Fliehkraftverstellers

Drehzahl der Verteiler-
melle, U/min ......... 200 | 500 [1000 {1500 [1900...
%210.0]

zindzeitpunkt am Unter-
hrechernocken, Grad .. O... 3...| 8...] 13,5 17,5

3 6 1 ..16| ...

20

16—

15
#% i :
13
12 2 5
1"
0

g

8

Daten des Unterdruckverstellers

Unterdruck, mm QS ..... 60, 100 200 280
Ziindzeitpunkt bezogen
suf den Unter-
brechernocken, Grad .. 0 [0...2,5]5,5...(10...
8,5 13

Der Unterdruckversteller (Bild 205) &ndert
gutomatisch den Ziindzeitpunkt je nach der Motor-
belastung (Unterdruck im Saugrohr) .

Durch Drehen des Verteilergehauses in Ab-
hingigkeit von dem verwendeten Kraftstoff 1&at
gich der Ziindzeitpunkt innerhalb von 1100 (nach
dem Drehwinkel der Kurbelwelle) dndern,

Eild 203. 2Zundverteiler:

1 - Niederspannungsklemme; 2 — Konden-
gator; 3 - Schmierfilz; 4 - Stange des
Unterdruckverstellers; 5 — Unterdruck-
versteller; 6 - Membran; 7, 17,

25 — Federn; 8 ~ Lagerbuchse; 9 - Welle;
10 - Gehiuse; 11 - nugellager;

12 - feste Unterbrecherplatte;

13 - Verstellplatte; 14 - Deckelfeder-
halter; 15 - Deckel; 16 - Hochspannungs-
klemmej 18 — Mittelkontakt mit Dampfungs
widerstand; 19 - Ldufer; 20 - Stromver-
teilerplatte; 21 - Nocken; 22 - Nocken-
platte; 23 - Stift fur Fliehgewicht;

24 - Flisehgewicht des Fliehkraftver-
stellers; 26 - Wellenplatta; 27 — Platte
fir Oktanversteller; 28 - Schwimmkupp-
lung; 29 - Fetteschmierblchse;

30 - Sicherungsschraube; 31 - Unter-

> brecherfeder; 32 - Plstte mit AmboBkon~

takt; 33 - Kontakte; 34 - Unterbrecher-
hebel; 35 - Kinstellschraube (Exzenter-
‘schraube)



Bild 204. Automatische Verstellung des Zindzeit-~
punktes durch den Fliehkraftversteller
in Abhdngigkeit von der Kurbelwellen-
drsehzahl:

A - im Laeriauf; B - bei maximaler
Kurbelwellendrehzahl; 1 - Nocken;

2 ~ Fliehgewicht; 3 - Nockenplatte;

4 - Velle; S - Stift fiur Flishgewicht;
6 - Feder

Bei Wartung des Ziindsystems sind folgende

Arbeiten durchzufiihren:
1. Zustand der Nieder- und Hochspannungs-—

leitungen periodisch prifen und von Staub und
Schmutz reinigen.

2. Bei Bedarf Zindkerzen ausschrauben, von
Olkohle reinigen und Elektrodenabstand einstellen,

]

ZZ7

Der Abstand muB O,8+0'15 mm betragen. Bei der
Einstellung nur die Seitenelektrods nachbiegen,

da beim Biegen der Mittelelektrode der Isolierksr-
per aufplatzt.

3. Verteilerkontakte besichtigen. Bei Bedarf
Schmutz und 01 von den Kontakten entfernen, indem
man diese mit einem leicht mit Benzin angefeuchte-
ten Wildlederstiick asbwischt. Dann diese mit einem
sauberen trockenen Wildlederstiick bzw. einem
Lappen, der keine Faser zuriickléBt, abwischen. Ab-
gebrannte'bzw. oxydierte Kontakte mit einem 8pe-
ziellen Schleifpldttchen, das zum Fahrerwerkzeug
gehort, bzw. mit feinkdrnigem Glaspapier sdubern.
KNach der Sduberung die Kontakte mit einem lejcht
mit Benzin angefeuchteten Wildlederstiick abwischen.
Kontaktabstand am Unterbrecher mit Fiihllehre prii-
fen und falls er vom Nennwert (0,35...0,45 mm)
mehr als ua 0,05 mm abweicht, einstellen,

4, Zur Einstellung des Kontaktabstandes
Motorkurbelwelle mit der Anwerfkurbel dersrt
durchdrehen, daB der Unterbrechernoscken dis Kon-
tekte ganz 6ffnet. Dann Sicherungsschraube 30
(Bild 203), die die Grundplstte des AmboBkontak—
tes befestigh,188en und durch Drehendes Kopfes der Bin-
atellschraube (Exzenterschraube) 35 mit einem
Schraubenzieher die Grundplatte und zusammen mit
diegser den AmboBkontakt in die nétige Richtung
verstellen, bis der richtige Kontaktabstand er-
raicht ist. Danach Schraube 30 anziehen und Kon-
taktabstend mit Fiihllehre wieder priifen (Bild
206).

5. Unterbrecherhebel auf Leichtgingigkeit
guf dem Bolzen priifen, wozu der Hebel mit einem
Finger abzudriicken und loszulassen ist. Der los-
gelasaene Hebel muB unter der Federkraft schnell

Rild 205. Funktion des Unterdruckversteilers:

4 - Unterdruck im Vergaser zu klein;

B - Unterdruck im Vergaser zi gros;

- Stutzen fir Vergaserrshrcher;
Einstellscheibe; 3 - Feder:

Deckel fiir Unterdruckvarsteller;
Membran; 6 -~ Gehiuss fiir Unter~
druckversteller; 7 - Befestigungsschrau-
be fir Unterdruckversteller; S - Stangs;
9 - Stift; 10 - verstslilbars Unter- '
brecherplatte; 11 ~ Kontekte;

12 ~ Unterbrecherhebel; 13 -~ Locken

1
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zurickkehren, wiéhrend die Kontakte sich mit einem
Knackgerduach schliegen miasen,

Bei einem langsamen Schliegen der Fontakte
hat man das Hangenbleiben derselben zu beseitigen
und die Federapsannung bei abgenommenem Hebel
auf 500....700 p durch Biegen der Feder nach der
einen oder der andersn Seite einzustellen. Die

Federspannung des Unterbrecherhebels ist mit ei-

ngm Federdynamometer zu priifen.

Bild 206, Einstellung des Kontaktabstandes am
Zindverteiler

Binmal im Jahr, jedoch night seltener als
nach 25000...30000 km, hat man die Ziindanlage zu

untersuchen,

Vorkommende Stérungen
am_Ziindsystem und deren Beseitigung

Storungsursache

Abhilfe

Aussetzen bzw, Ausbleiben der Ziindung

1, Abbrand der Unter-
brecherkontakte

2. Erlahaung der Unter-
brecherfeder

3. Bruchk des Verbindunggs
leiters zwischen
ilemme und Hammerkon-
taks

4, Bruch des Verbin~
dungeleiters zwischen
der beweglichen und
faaten Untevbrecher—
platte

5. Durchschlag bazw.
Verschmutzung des
Laufers und des
Verteilerdecksels

1.

Kontakte sdubern und
Kontaktabstand ein-
gtellen

Federkraft messen und
ginstellen

Leiter mit Kontroll-
lampe priifen und
Storung beseitigen

Leiter mit Kontrollam-
pe prifen und Sto-
rung bvseitigen

. Laufer und Deckel

reinigen und priifen,
Verschlissene Teile
guswechsaeln

Portaetzung

Storungsurssche Abhilfe

6. Verschlissens Teile
auswechseln

6. Zu groBier Verschleis
der Achse bzw, der
Bohrung des Hammer-
kontaktes

7. 2Zu groBer Verschlegis
der Nockenhiilse bazw,
des Nockans

8. 2Zu grofer Verachleis
desg Textolitklotz-
chens des Hammer-
kontaktes

7. Verachlissanag Teile
auswechsaln

8. Verschlissene Teile
auswachseln

9. GroBes Radisl-
spiel an der Unter-
brecherwelle

9. Betragt das Spiel
mehr &ls 0,2...0,3 am,
gind die Schalen auszy -
wechseln

10, Fehlerhaften Kondan-

sator suswechseln

10. Fehlerhafter Kon-
densetor

Starke Detonation im Motor
bei ruckartigem Offnen der Drosselklappe

Friihziindung fir die
verwandete Kraft-
atoffsorte

Zindzeitpunkt mit Hilfe
des Oktsnverstellers ver-
mindern

Motor weist kein Beschleunigungsvermﬁgen
auf

Zindzeitpunkt mit Hilfe
des Oktanverstellers ver-
grosern

Spatzindung fir die
verwaendete Krattstoff-
gorte

Erhéhter Kraftstoffverbrauch und Senkung
der Motorleistung
Fliehkraftversteller

auf einem Priifstand prii-
fen und Stdrung beseiti-

gen

Fressen der Flish-
gewichte desFliehkraft-—
verstellers

Brhshter Kraftstoffverbrsuch beim Fghren
okne Last

Fehlerhafter Unter—
druckverstellex

Réhrchen, dss den Unter—
druckversteller mit dem
Vergaser verbindet, prii-
fen

Verteiler ausbauen und
prifen, ob Benzin in den

Verteilerinnenraum gora-
ten ist

Untserdruckversteller

auf einem Priifstand prii~
fen und notigenfalls aug-
wachseln




Beleuchtung und Signalisierung

Taglich vor der Ausafshrt die Funktion der
Belauchtung und Signalisierung priifen und festge-
stellte Mangel beseitigen.

Bei Bedarf Befestigung der Scheinwerfer und
deren Einstellung, Zustand der Leitungen und de-
ren Befestigung an den Klemmen priifen, Feststell-
biligel des Blinkschalters leicht mit Schmierfett
gchmieren und notigenfalls den Abstand zwiachen
der Gummirolle und der Lenkradnabe einstellen.

In Neutralstellung des Schalterhebels muB
dar Abstand 2...2,5 mm betragen. Ist die Gummi-
rolle stvark abgenutzt, muB diese ausgewechselt
werden.

Zur Auswechselung der Gummirolle Zentral-
schraube des Schalters losschrauben, Deckel und
Hebel mit Festaotellbiigel abnehmen und komplette
Gummirolle auswechseln.

Der Zusammenbau des Schslters geschieht
in umgakehrter Reihenfolge.

Nach dem Einbau des Schalters an der Lenk-
giule Abstand zwischen Rolle und Lenkradnabe
einstellen.

Dieses Spiel wird durch Verstellen des
Schalters auf dem Halter lings der Lenkspindel
eingestallt, wozu seine Befestigungsschrauben am
Halter zu lockern sind.

Die Schallstirke der Hupe wird mit der Schrau-
be, deren Kopf sich an der Gehauserickseite
befindet, eingesatellt.

Die Wartung der Scheinwerfer besteht in der
Finstellung, Priifung und Auswechselung der aus-
gefallenen Lampen, Entfernung des Staubes aus dem
Scheinwerfergehiuse und dem Reflektor.

Aus dem Reflektor wird der Staub ohne Zerle-
gen des Bingatzcs entfernt, indem man den Reflek-
tor mit Wasser mittels Watte auswascht.

Nach dem Auswaschen ist der Reflektor in um-
gekehrter Lage (mit dem Spiegelbnacb unten) bei

Bild 207. Scheinwerfers:
1 - Kinsdtze; 2 - Befestigungsschraube
fiir Fassung; 3, 5 - Einstellschrauben;

4 - Fassung

ainer Temperatur von 20°C zu trocknen. Nach dem
Trocknen sollen Flecke nicht entfernt werden. Bei
der Wartung hat man suf eine Befestigung der
Leitungskappen der Scheinwerfer und der Leitungs-
biindelkappen zu achten.

Scheinwerferlampen mit dunklen Kolben sind
guszuwechseln, bevor sie durchgebrannt sind.

Zur Lkinstellung von Scheinwerfern mit symmet-
rischem Licht hat man vor einem unbeladenen Wagen
ginen Schirm in 7,5 m Entfernung anzuordnen. Die
Lage des Fernlichtstrahles ist mit den Schrauben
sbwechselnd fir jeden Scheinwerfer einzustellen,
wobei die ScheibenfassungenderScheinwerfer(Bild 207)
abzunehmen sind.Die Lage derLichtfleckenmittenist
im Bild 208 gezeigt. Scheinwerfer mit asymmetri-
gchem Licht hat man bei eingeschaltetem Abblend--
licht in einer Entfernung von 10 m zum Schirm
ginzustellen (Bild 209).

Bild 208, Markierung der Schirmfliche zum Eip-
. gtellen von Scheinwerfern mit symmetri-
gchem Licht

J40 540

100
S
N
N
NN

940

Bild 209. Markierung der Schirmflache zum Ein-
stellen von Scheinwerfern mit asymme-
trischem Licht:

A - linker Scheinwerfer; B - rechter
Scheiwarfer
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Vorkommende Storungen an den Beleuchtungs.-

und Signalisisreinrichtungen und deren

Beseitigung

Storungsurssche

Abhilfe

Finige Lsmpen brennen nicht

'« Durchbrennen des
Gluhfadens

~. Schlaechter Kontakt
in der Lampen-
fagsung

Nt

Schlechter Kontakt
inder Anschludplatte
4, Schalter bzw. Ab-
blendschalter
fehlerhaft

1. Durchgebrsnnte Lampen
ausweachsgeln

2. Oxydierten Kontakt
bzw. Lampensockael siu-
bern, Federkontakt der
Fassung nachbiegen

3. Klemmen an der AnschluB-
platte nachziehen

4. Zustand des Schslters

des Abblendschal-

tors mit Hilfe einer

bzw,

Kontrollemps prufen
und notigenfalls sug-
wechacln

Bremslichtsignal funktioniert nicht

Leitungen vom Brews-
lichtschalter gelost

Leitungen anschlieBen,
Zustand des Bremslicht-
gchalters mit Hilfe einer
fontrollsmpe prifen und
nétigenfalls euswechseln

Gesamtes Beleuchtungssystem funktioniert

nicht

Sicherung des Be-
leuchtungssystems
wegen Kurzschlu8 der
Leitungen abgeschaltet

Storung beseitigen und
Sicherung einschalten

Hiufiges Durcl:brennen der Lawpengliihfaden

Zu hohe Spannung

Spannungsragler prufen

Blinklichtanlage funktiocniert nicht

-3

. 3icherung wegen rreuz-
gchlud der Leitung
abgeschaltet

2. Blinkgeber durchge-

brannt

Ausgutzende

1. Schlechter Kentakt
im Knopf

2. Befestigung der Lei--
tungskappen gn den
Hupenklemmen

3. Unterbrecherkontakte
abgebrannt

1. Beschadigung beseiti~
gen und Sicherung ein-
schslten

2. Blinkgeber auswechseln

r Signalton

1. Knopf zerliegen und
Kontekts sivbern
2. Klemmenschraubhen nach-

ziehen

3. Kontakte sdubarn
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Fortsetzung

Storungsursacha

Abhilfe

4, Fehlerhafte Hupenein-

stellung

4, Hupe einstellen

Hupe gibt einen klirrenden Ton ausg

1. Fehlerhafte Hupen-
ginstellung
2. Mewbran geplatzt

3. Hupenbefestigung
gelockert

1. Hupe einstellen

2. Membran auswechseln
. Befestigungsteile nach-
ziehen

Hupe funktioniert nicht

1. Sicherung wegen 1. KurzschluB beseitigen
und Draht des Schmelz-

einsatzes auswechseln

KurzschluB durch-
gebrannt
2. Zusammenbacken der
Unterbrecherkontakte
3. Bruch der Isolier-
platte des Hammer-
kontaktes

2. Kontakte suswechseln

3. Platte auswechseln

Kontrollgerite

Dar Kraftwager ist mit folgenden Kontrollge-
raten versehen: Tuchometer Cll-135 und Instrumen-
tentafel KIII6.

Zun Tachometerantrieb wird eine biegsame
Welle I'BH300-I' benutzt, die ein in eine biegsame
Metallhiille eingeschlossenes vierlitziges Seil
daratellt.

Ein Vertauschen des Gebers TM~100 fir den
Wassertemperaturanzeiger im Zylinderblock und des
Gebers TM-104 der Kontrollampe fiir den Wassertempe-
raturanzeigerimoberenKﬁhlwasserkastenietunzuléssig,
da hierbei die Gerdte nicht funktionieren wiirden,

Rach 25 000...30 000 km, jedoch nicht weni-
gor als einmmal im Jahr, hat man die Funktion der
Kontrollgerdte zu prifen,

Bei dem Ausbsu des Temperstur- und Oldruck-
gebers sowie des Kraftstoffetandgebers hat man dise
Akkumulatorenbatterie mit dem Magseschalter ab-
zuschalten.

#urde der Kraftstoffstandgeber aus irgend-
welchem Grund ausgebaut (Splulung des Behidlters,
Reparatur ugw.), 80 hat man bei dessen Eipbau
die Dichtheit zwischen Behalter und Geber zu
sichern.

Es iat dafur zu sorgen, daB der Waeserstand
im Kihlsystem nicht &éxrheblich gesenkt wird (Ent-
blosung der Kuhlerréhrchen im oberaen Wassaerkasten),
da eine Uberhitzung des Wassertemperaturgsbers
zum Ausfall desselben fiihrt,

Tachometer und biegsame Welle. Anzug der
Retfestigungsmuttern der biegsamen Welle am




Tachometer und am Verteilergetriebe periodisch
priifen. Die tachometerseitige Mutter muB derart
engezogen sein, daB der Hilllennippel fest gegen
den Tschometerachaft gepreBt ist und gich nicht
von Hand verstellen 1&B8t.

Bei einem Schwanken des Tschometerzeigers
wihrend der Pabrt ist die biegsame Welle zu
schmieren. Dazu Waelle augbauen, Seil aus der
Hiille herausziehen, Hiille in Petrolesum zusspilen
und trocknen lassen. Dann das Seil mit den
Scheiermittel T'OU-54 bzw. HK-30 und beim Ausblei-
ben dieser Schmiermittel - mit einem leichtein-
dringenden Graphitscmiermittel seitens des Ver-
teilergetriebes auf 2/3 seiner Linge schmieren
und in die Hiille einfiihren. Gleichzeitig wit dem
Schmieren der biegsamen Welle ist das Tachomseter
mit Vaselinol iUber die Bohrung des Verschlusses
am Schaft zu schmieren.

Bei der Besichtigung des Kraftwagens von
unten ist die biegsame Welle auf einwandfreien
Eipbau zu priifen, Dis Welle muB zuverlissig mit
Bligeln befestigt sein und keine scharfen Biegungen,
besonders in der Niahe ihrer Enden, sufweisen,

Die Biegungshalbmegser der Welle sollen nicht
waeniger als 150 mm betragen, sonst treten Schwan-
xungen des Tachometerzeigers und Seilklcpten auf.
Bei einem Wechsel muB die Welle an den ursprung-
lichen Ort zum Binbau gelangen.

Die Richtigkeit dor Anzeige der KontrollmeR-
gerdte wird mit einem Prifgerat 03-204 TAPO
zepriift. Steht dieses Gerat nicht zur Verfigung,
gind dis Kontrollgerate wie folgt zu priifen:

Das Amperemeter wird durch EKinschalten der
Scheinwerfer bei nichtlaufendem Motor gepriift.
Zeigt das Amperemeter einen geringen Entladestrom
an, so ist es in Ordnung.

Zur Ermittlung der Anzeigegenauigkeit des
Amperemeters ist ein Kontrollsmperemeter nach dem

Spanrungsreglerprifachems zu schalten (8. Bild 220).

Der Kraftstoffstandanzeiger wird durch Auf~
flillen des Kraftstoffbeh#élters mit Kraftstoff aus
einem MeRgefsB gepriift. Sind der Anzeiger und der
Geber in Ordnung und richtig eingestellt, so
betragt bei einer Spannung von 12,5 V um: einer
pemperatur von 20+5°C die Anzeigegenauigkeit in
den Anzeigerskalenpunkten O und 1/4 etws 5 %,
im Punkt 1/2 etwa 7% und im Punkt [l  etwa 10%.
Der Anzeigefehler wird sn der Abwsichung des
Gerstezeigers von der Achslinie der Skalenetrich-
marke ermittelt. Die Zeigerbreite wird hierbei
gleich 7% von der Skalenldnge angenommen. Somit
eptspricht die Abweichung der Zeigerachse von
der Strichmarke anach links bzw. nsch rechts um
die Zeigerbreite einem Anzeigefehler von T%.

Bei Anderung der Umgebungstemperatur bzw.

Anderung der Spannung im Stromkreis dea Kraft-
atoffatandanzeigers nimmt der Geritefehler etwas
zu.

Ist die Anzeige in allen Skalenpunkten um
den gleichen Wert hiéher oder niedriger, so kann
man digsen Mangel durch Nachbiegen des Schwimmer—
hebels baeseitigen. Falls jedoch der Anzeigefehler
dieg zulissigen Grenzen Uberachreitet, ist der
Geber auszuwechseln und falls dies keine positive
krgebnisse liefert, ist auch der Anzeiger suszu-~
wechseln.

Ist das Geridt stromlcs, so muB der Zeiger
links von dem Nullstrich stehen bzu. diesen links
gerade berihren.

Der ¥asgertemperaturanzeiger wird durch Ver-

gleichen seiner Anzeige mit der Anzeige eines
Quecgsilbertheravmeters gepriift. Dazu Geber aus-
schrauben, Leitung verlangern, Geber iuber eine
gesonderte Leitung mit Masgse verbinden und zu-
sammen @it dem Quecksilberthormometer in ein

Gefal mit HeiBwasser (in GefaBmitte) tauchen.

Der Kopf des Quecksllberthermometers muB sich
neben dem Geber befinden. Vie Geberklemme soll
nicht in das HeiBwasser getaucht werden. Dann
Anzeige des Temperaturanzeigers und des Thermoze-
ters notieren. Die Wassertemperatur wird auf den
erforderlichen Wert durch Nachfillen von Kalt-
wagser gebrachbt.

Bei einer Teuperatur der Kiihlflussigkeit von
100 und 80°C soll der Fehler des Anzeigers
1500 und bei einer Temperstur von 40°C 12°¢C und
-6°C nicht ubersteigen. Ubersteigt die Geratean-
zeige die angegebenen Grenzwerte,K ist der Geber
gugzuwechseln und wenn dies keine positiven Er-
gebnisse ergibt, ist such der Temperaturanzeiger
guszutauschen.

Der Qldruckanzeiger wird mit Hilfe eines

Kontrollmanometers mit einea Teilungswert von
0,5 kp/cm2 geprift, das an das Schmiersystem des
Motors mittels eines zusidtzlicuen Schlauches
iiber die Bohrung fir den Geber der Old;uckkon-
trollsmps angeschlossen wird.

Ein einwandfrei funktionierender Oldreckan-
zeiger muB bei einer 3Spannung von 12,..76 V, ei-
ner Umgebungstemperatur 2Q15°C und einem Oldruck
im Schmiersystsm von 2 kp/cm2 eine Anzeige-

2 und bei einem Druck

genauigkeit von +C,4 kp/cm
im System von 6 kp/cm2 eine Apzeigegenauigkeit
von #1,0 l(p/cm2 gichern. Falls der Gerateenzei-
gefehler die angsgebenen Grenzwserte liberschreitet,
jst der Geber suszuwechseln und fells dies keicoe
positiven Exrgebnisse esrgibt, ist auch der Oldruck-

ganze€iger auszuwechseln.



Vorkommende Stérungen an den Kontroll-

geridten und deren Beseitigung

Storungsursache

Abhilfe

Tachometer funktioniert nicht

1. Bruch des Sails 1. Seil auswechseln
der biegsamen Tacho- ’
meterwelle
2. Lockerung der Be- 2. Befestigungsmutter der
festigung der bieg- biegsamen Welle nach-
samen Tachometer- ziehen
weélle am Tachometer
und am Verteilerge-
triebe
Schwanken des Tachometerzeigers
1. Fressen des Seils 1. Welle zerlegen und
der biegsamen Tacho- Seil schmieren
meterwelle
2. Falscher Binbau der | 2. Einbaustellen der bieg-
biegsamen Welle bzw, samen Welle priufen;
Fehlen der Befesti- die Bisgungshalbmesser
fungshiigel gollen nicht weniger
als 150 mm betragen.
Welle mittels Bigel
befestigen
3. Restverformung des 3. Restverformung beseiti-
Seils der biegsamen gen
Tachometerwelle
durch zufdallige
Biegungen
Geber'bzw. Anzeiger funktioniert nicht
1. Schmelzsicherung im | 1. Schmelzeinsatz aus-
Geratekreis durch- wechseln
gebrannt
2. Befestigung der 2. Muttern bzw. Schrauben
Leitungsenden am zur Befestigung der
Geber bzw, am An- Leitungsenden nachzie-
zeiger gelockert hen
3. Geber bzw. Anzeiger| 3. Geber bzw. Anzeiger
funktioniert nicht auswechseln
INSTARDSETZUNG

Akkumulatorenbatterie

Zur Beseitigung solcher Storungen, wie Kurz-
schluB bzw, Sulphatierung der Platten, Zerstorung
der Separatoren hat man die Akkumulatorenbattarie

zu zerlegen.

Vor dem Zerlegen muB die Batterie

entladet werden, da geladene nsegative Platten im

Freien unbrauchbar werden.

Das Aufladen ist mit

einem Strom von nicht lUber 5 A bis auf eine Span-
nung von 1,7 V in jeder Zelle vorzunehmen, Es
nuvgen pur geladene Zellen entladet werden, da im

Falle, wenn entladene Zellen in der Batterie vor-
handen sind, deren Platten durch den Strom von
den benachbarten aufgeladenen Zellen umgepolt
waerden.

Bei dringendem Bedarf kann man die Batterie
auch ohne vorheriges Aufladen zérlegen, aber in
diesem Fglle muB man die herausgenommenen negati-—
ven Plattensatze mit destilliertem Wasser zu
begpiilen und in destilliertem Wasser sufzubewah—
ren.

Falls es beksnnt ist, daB eine bestimmte
Zelle fehlerhaft ist, so ist nur diese Zelle aus
dem Zellenblock herauszunehmen, wobei vorher
mit einer Metallsdge (ungefahr in der Mitte) dis
Zellenverbindungsschienen sufzuschneiden sind.
Sind alle Zellen fehlerhaft (Sulphatierung bzw,
PlattenkurzschluB), so hat man aus dem Zellen-
block alle Zellen komplett mit Deckeln her-

auszunehmen.

Die Batterie wird wie folgt zerlegt:

1. Elektrolyt ausgschiitten,

2. VerguBmasse von den Deckeln mit einem
erhitzten Metsllapachtel entfernen.

3. Plattensdtze sdmtlicher Zellen sus dem
Zellenblock herausnehmen.

4, Separatoren mit Pinzette entfernsn.

5. Platten in durchflieBendem Wasser im Lau-
fe von 15.,..20 min spiilen.

Nach dem Trocknen samtliche Teile untersuchen
und Art der bendtigten Reparatur ermitteln. Dabei
schadhafte Sepesratoren durch neue bzw. durch brauc
bare elte Separatoren ersetzen.

Die Platte gilt als brauchbar, wenn das
Gitter unversebrt ist und die wirksame Nasse nicht
mehr aus sieben Feldern an verschiedenen Stellen
desselben herausgefallen sind. Unter der Plattea-

0se ist ein Herausfallen der wirksemen Masse
nicht mehr als aus zwei Feldern zulidsasig. Die
wirksame Masse muB fest im Gitter sitzen, aie darf
keine Risse, Blesen und keine grobkarnige Blei-
sulphatierung aufweisen, Die wirksame Masse der
positiven Platten muB8 braun und samtweich sein.
Die wirksame Masse der negativen Platten muB
hellgrau und hart sein, Geringfiigige Sulphatbeld-
ge aind.mit einem Messer zu entfernen, wihrend
gtark sulphatierte Platten suszutauschen sind.

Sollten einige Platten unbrauchhar sein, 8o
hat man den gesamten Plattensatz durch einen aus
einer #@hnlichen Batterie susgebsuten Satz mit ein-
wandfreien Platten und Separatoren zu ersetzen.

Bei dem Austausch einer oder mehreren Platten
hat msn nicht neue, sondern gebrauchte Platten,
deren Zustand dem der asnderen Platten ungefdahr
entgpricht, einzubauen.

Bei dem Zusammenbau von instandgesstzten
Batterien sind die Separatoren mit der glatten

Seite zur negativen Platte und mit der gerippten



Seite zur positiven Platte anzuordnen. Vor dem
Zusammenbau der Batterie hat man den Zellenblock
und die Deckel griindlich von VerguBmasse und
Siure zu reinigen. Nach dem Kinbau eines Zelleh-
blocks bzw. einer separaten Zelle in den Behdlter
hat man die Deckelrander mit auf 175...180°C er-
hitzter VerguBmasse zu iibergieBen. Zur Gewinnung
einer glatten Glanzfliche bat man die erhdrtete
VerguBmasse leéicht mit der Flamme einer Lotlampe
durchzuwarmen.

gZearschnittene Zellenverbindungsschienen sind
mit Hilfe einer Kohleelektrode von 6...7 mm Durch-
messeér zusemmenzuschweifen, Beim SchweiBen ist
der Pulspol der Batterie sn den zu schweiBenden
Teil und dsr Minuspol an die Eohleslektrode zu
l1egen. Die Flachen der zugammenzuschweifenden
Verbindungsschienen sind blank zu schleifen. Als
Zusatzmaterial ist Stangenblei und als FluBmittel
Stesrin zu verwenden.

Nach dem Zusammenbau hat msn in die Akkumu-
latorenbatterie Elektrolyt mit der Dichte 1,125
(fir Batterien mit entladenen Platten) bzw.

4,32 (mit sufgeladenen Platten) einzufiillen.
Dann Kontrollzyklus (Ladung und Entladung) zar
Frmittlung der Batteriebrauchbarkeit durchfihren.

Lichtmaschine

Die Lichtmaschine wird wie folgt zerlegt:

1. Biirstenhalter mit Birsten abnehmen.

2. Lagerdeckel sbnehmen und Befestigungs-
mutter des hinteren Lauferwellenendes losschrau-

ben.
3. Spennschrauben der Lichtmaschine los-

gchrauben und hinteren Deckel mit Gehzuse sbnehmen.
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Bild 210. Vorrichtung zum Ausbsu des vorderen
Lichtmaschinendeckels
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4. Phasenenden der Stdnderwicklung von der
Gleichrichtereinheit losen und Stdnder ebnehmen.

S. Riemenscheibe, Ventilator, Keil und
Druckbiichse von der liduferwelle abnehmen.

6. Vorderan Deckel zusammen mit Lager unter
Benutzung der Gewindebohrungen im Deckel und eines
Spezislabziehers von der Liuferwelle absetzen
(Bila 210).

Ausgebaute Teile wie folgt untersuchen und

priifen:

Stdnder. Mit Hilfe eines Gerites Modell 3-236
TAPO bzw. einer an ein Wechselstromnetz angeschlos-
senen Kontrollampe Stdnderspulen auf eventuellen
MasseschluB priifen (Bild 211). Bei der Priifung
mit einer Kontrollampe ist diese zwischen jedem
beliebigen Stinderwicklungsende und Masse zu

Bild 211. Priifung der Stinderspulen (auf Masge-

schluB)

Bild 212, Priifung der Stinderwicklungen (auf
#indungsachlug)



gchalten. Hierbei diirfen die Kabelanschliigsge die
Masse nicht berihren. Die Lsmpe darf nicht brennen.
Falls die Lampe brennt, 8o weist dies auf einen
MasseschluB8 der Stunderwicklung hin. In diesem
Fglle ist die Storung zu beseitigen bazw, der
Stander suszuwechseln. Dann mit Hilfe der Kon~
trollampe Stunderwicklungen suf Windungsschlug
priiffen. Dazu Kontrollampe sbwechselnd an die bei-
den Anschliisse jeder Wicklung legepn; bei einwand-
freier Wicklung muB die Lampe brennen. Falls
zwischen irgendwelcben zwei Anschlissen die Lampe
nicht brennt, so weist dies auf einen Wicklungs-
bruch bzw, auf einen fehlerhaften Anschluf im
Phasenmittelpunkt (Bild 212) hin.

An den Stidnderpolen diirfen keine von dem
Liufer hinterlassenen Streifspuren beobachtet wer-
den. Bei-einem Streifen bat man die Deckel und
Lager zu prufen, notigenfalls auszutauschen.

Dgckel. Bei der Sichtpriifung hat man aul die
Unversehrtheit der Deckel, besonders an den Be-
festigungsfiissen zu achten. Das Lager muB sgich
jeicht in den hinteren Deckel (schleifringseitig),
jedoch ohne merkliches Spiel einsetzen lasgen,

Der Durchmesser der Bohrung fur das Lager
soll 35*0'03 mm betragen. Ubersteigt der Durch-
mesaer der Bohrung fir das Lager den angegebenen
Wart, 1st der Deckel ausgutauschen.

Priifen, ob das Lager in dem vordersn Deckel
(riemenscheibenseitig) fest sitzt (Prelsitz). Der
Durchmesser der Bohrung fir das Lager muB
47*0’03 om betragen.

Mit Hilfe eines Isolationsmessers Laufer-
wicklung auf WindungsschluB8 (Bild 213) und auf
MaaseschluB (Bild 214) priifen. Liegen Storungen
ist der Laufer auszuwechseln.

Sind die Schleifringe des Liufers verschmutzt,

weisen Abbrand und ungleichmdBigen VerschleiB

vor,

Bild 213. Prufung der Lduferwicklung (auf
WindungsachluB)

Bild 214. Prifung der uiuferwicklung (euf
MasseschluB)

in der Breits auf, so sind sie mit Glaspapier mit

__einer Korngré3e voa 80 bzw. 100 zu sdubern. Zur
" Siuberung der Schleifringe hzt man die Lichtma-

achine im Schraubstock zu spannen und unter lang-
samer Drehung des Laufers dis Ringe mit Glaspapisex
zu saubern, wie dies im Bild 215 gezeigt ist.

Bild 215, 3duberung der Schleifringe mit
Glespapier

Haber die Ringe einen groBen VerschleiB und
einen Oberflichendchlag, sSo hat wan diese auf ei-
ner Drehmaschine asbzudrehen. Die Oberflachengute
der Ringe muB der Genauigkeitsklasse 7 eutsprache;
Mindestzuléseiger Abdrehdurchmesser der Schleif-
ringe 29,2 mm. Nach dem Abdrehen ist der Sciolag
der Schleifringe amit einer MeBuhr zu prufen
(Bild 216).

Ein Schlag der Schleifringe von iiber 0,08 mm
tiihrt zu einem schnellen Abbrand derselber und



Bild 216. Priifung des Schlages der Schleifringe

ginem Verschleil der Biurstsen, besondera bei
groBer Drehzahl.

Blirstengruppe. Buraten auf Klemmen in den
Burstenhaltern sowie auf einwandfreien Zustend
und Abnutzuog und auf Spannung der Birstenfedern
priufen. Bei schwachem Biirstendruck wird die Fun-
kenbildung und der Abbrand der Ringe erhoht. Fin
iibernaBiger Burstendruck ruft eine erhohte Ab-~
anutzung hervor. Der Birstendruck soll 18C...260 p
betragen. Es ist dsrauf zu achten, dag die Biir—
sten frei, ohne lbermdBiges Spiel in den Biirsten-—
haltern verstellt werden. Selbst ein gsringfiigi~
ges Klemmen der Bursten, das gich manchmal schwer

erkennen laBt, erhoht die PFunkenbildung. Birsten,
die bis suf eine Hohe von 8 mam abgenutzt sind
bzw. schadhafte Biirsten sind durch neue vom Iyp
M7 zu ersetzen. Blirgten voa anderem Typ dirfen
nicht verwendet werden:

Gleichrichtereinheit BE[-1 (bzw, [EB-4-45).
Gleichrichtereipheit (Bild 217) grindlich von
Schmutz reinigen. Dioden mit Hilfe einer Kon-
trollampe prifen (Bild 218). Da in jedem Teil
der Gleichrichtereinheit Uioden von verschiedener

Folaritat montiert sind, wind sie bei verschiede-
ner Polung der Akxumuiatcrenbatterie zu prifen.
Bei einer eipnwanfreien Diode in Schalterstellung
I muf die Lswpe brennen, widhrend sis in Stellung
II nicht bremnen soll, Felils die Lempe in Stel~
1ung I olcht breant, so weist dies auf eine Un-
terbrechung des Diodeniiberganges hin. Brennt

die Lampe in Scnelterstellung II, so zeugt diss
von einem KurzschluB in der Diode.

Ein Gleichrichterteil mit fehlerhafter Diode
ist suszuwechseln. Die Anschliisgse des Gleichrich-
terteils sind mit zwei Lotkolben gleichzeitig bei
losgeschraubter Mutter der AnschluBklemme fiir

Phagenwicklung sbzuldten., Bei dem kinbau eines

neuen Gleichricnterteils ist zu beachten, dag
man die Létstelle nicht mebr als auf 150°C im
Laufe von 5 s erhitzen darf.

Eine sorgfaltigere Prufung der Dioden ksnn
mit Hilfe eines speziellen Gerates zu Priifung
von Halbleiterelementen durchgefiihrt werden.

Der Zusammenbsu der Lichtmwaschine geschieht
in umgekehrter Reihenfolge.

Bild 217. Gleichrichktereinheit:
1 -~ Plusschiene; 2 - Isoliergrund-
platte; 3 - Minusschiene;4, 6 - Dicden
von verschiederer Folaritat; 5 - Wirme-
ableiter

12V 12V

Bild 218. Priifschema fir Dioden:
1 — Schalter; 2 - Isoliergrundplatte;
3 ~ Kontrollampe; 4 ~ Akkumulatoren-
batteris

Kontrollpriifung der Lichtmaschine

Der Zustand der Lichtmaschine nach dem
Zugammenbau derselben wird durch Prifen der Lau-
ferdrehzahl, bei der eins Spannung von 12,5 V
beim Arbeiten der Lichtmasciiine ohne Belastung
und bei voller Belastung erreicht wird, eramittelt.

Die Prifung ist auf einem Priifstand, beste-
hend sus einem Elektromotor, der eine stufenlose
Anderung der Lichtmaschinendrehzahl bis auf
3000 U/min gestattet, einem Stellwiderstand, der

I -



es gestattet, eine Belastung bis 40 A im Strom-
kreis der Lichtmaschine zu erzeugen, einer Batte-
rie 6CT-60-9M und einem Stellwiderstand im
Stromkreis der Erregerwicklung fir 3...5 A und
MeBinstrumenten, vorzunochmen. Dazu kann auch ein
KontrollmeBstand Modell 533 TAPO benutzt werden.
Das Schema tiir die Prufung der Lichtmaschine
aul’ 8inam einfachen Priifstand ist im Bild 219
gazeligt.

7

Bild 219. Priifschema fiir Iichtmaschine
auf einem Prifstand:

1 - Drehzahlmesser; 2 — BElektromotor;
3 - Lichtmaschine; 4, 8 - Voltmeter;
5 — Amperemeter; 6, 10 - Schalter;

7 - Stellwiderstand fiur 40 A;

g - Stellwiderstand fur 5 #;

11 - Akkumulatorenhatterie

Zur Prifung der Lichtmasschinse Schalter 10
ginlegen und mit Stellwiderstand 9 am Voltmeter
8 eine Spannung von 12,5 V einstellen. Ohne Be-
1astung (Schalter 6 in Aus-Stellung) bei einer
kalten Lichtmaschine muB das Voltmeter 4 eine
Spannung von 12,5 V bei einer Lauferdrehzahl von
pnicht iiber 900 U/min anzeigen. Dann Schalter 6ein-
legen und unter Erhshung der Iichtmaschinenl&dufer-
drehzsehl dis Belastung erhohen. Bei einer Be-
lastung von 28 A und einer Spannung von 12,5 V
(am Voltmeter 4) so0ll die Liuferdrehzahl
2100 U/min nicht iiberateigen. Wdhrend dieser Pri-
fungen hat man mit dem Stellwiderstand 9 eine
Sbannung an der Klemme "[I" vomn 12,5 V (am Volt-
maeter 8) einzunalten.

Spapnungsregler

Die Instandsetzung des Spannungsreglers muf
in einer Spezialwerkstatt von einem qualifizier-
ten Elektriker auggefiihrt werden. Dazu braucht
man einen Prifatand Modell 3-211 TAPO bazw,
einen selustangefertigten Stand,der mit eipnem
Klektromotor zur Drehung des Lichtmaeschinenlaufers
mit stufenloser Anderung seiner Drehzahl bis auf
3000 U/min ausgestattet ist, eine Akkumulatoren—
patterie, einen Stellwiderstand (Robhren- bzw,
Drahiwiderstand) zur Brzeugung einex Belastung

bis zu 40 A upd ein Gerit zur Priifung von Halb-
leiterelementen. Das Schema eines einfachsten
Standes zur Prifung des Spannungsreglers zaeigt
Bild 220.

Zur Priifung Schalter 5 einlegen und stufen~
los die Drehzahl des Lichtmaschinenldufers bis
auf 3000 U/min steigern. Dann Schalter 6 einlegen

2

: 2

Bild 220. Priifschema fur Spannungsregler:
1 - Lichtmaschine; 2 - Spannungsregler;
3 - Stellwiderstand; 4 - Akkumulatoran—
batterie; 5, 6 — Schalter; 7 - Ampers-
mater; 8 - Voltmeter

PP 350
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Bild 221. Priifschema des Spannungsab-
falls am Spannungsregler:
1 -~ Akkumulatorenbatterie; 2, 3 - Schal-
ter; 4 — Voltmeter; 5 - Stellwider-
stand; 6 - Amperemeter; 7 - zu prifen—

Z f

der Spannuagsregler
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und mit dem Stellwiderstand 3 eine Belastung

von 5 bis 25 A am Amperemeter 7 erzeugen. Die Re—
gelepannung wird vom Voltmeter 8 anzeigt. Falls
aich bei der Priifung auf dem Priifstand harausgae-
atellt hat, daB der Spannungsregler eine zu hohe
bzw., zu niedrige Spannung liaefert, so hat man
durch geeignete Wahl des Widerstandes 11

(8.Bi1ld 198) eine Regelspannung von 13,2...14,5 v
anzustreben. Sollte der Spannungsaregler keine
normale Erregung der Lichtmaschine sichern (dar
Strom gelangt nicht in den Stromkreis der Erreger-
wicklung), 80 hat man den Spannungssbfall am
Spennungsregler bei einem Strom von 3 A gzu prﬁfen.
Der Spaunungsabfall soll 2 V nicht ibersteigen.
Ein uUbermaBiger Spannungsabfall weist suf ainen
fehlerhaften Transistor [2I7 hin.

Das Priifschema ist im Bild 221 gezeigt. Vor
dem Einlegen des Schalters 2 soll der Stellwider—
stand einen Widerstandswert von 4 Ohm haben, Nach
der Kipatellung einer Stromstirke von 3 A am
Amperemeter 6 ist der Schslter 3 einzulsgen., Hier-
bel muB das Voltmeter 4 eine Spannung von nicht
iiber 2 V anzeigen.

Falls der Regler die Spannung der Lichtma-
schine nicht &ndert, hat man vor sllem die Zeper—

Bild 223. Priifung des Transiastors

Diode und dann die restlichep Halbleiberelemente
zu prifen (Bild 222 und 223), Fehlerhafte Halp-
leiterelements sind auszuwachseln,

Anlasser

Der Anlasaer wird wie folgt zerlegt:

1. Schutzkappe 19 (s. Bild 199) abnehmen.

2. Birsten 16 aus den Biirstenhaltern 17
herausnehmen. Bilirsten und Biirstenhalter numerie-
ren, damit sie bei dem Zusammenbau an ibre alten
Stellen zum Einbau gelangen.

3. Deckel 3 zusammen mit Magnetschaltar sb—
nehman.

4. Spannschrauben 15 des Anlassergahduges 25
losschrauben und kollektorseitigen Deckel 21
abnehmen.

5. snlassergehduse 25 sbnehman.

6. Achse 14 des Antriebshebels abnehmen. Zu-
vor die Lsge von Achse zum Gehdusge zeichnen,

7. Schrauben der Zwischenlagerung 26 los—
schrauben und Anker 23 zusammen mit Antrieb heraus-
nehmen; hierbei Ausgleichschrauben antriebsseitig
von dem Ankerwellenzapfen abnshmen.

8. Druckbiichse 29 auf der Ankerwelle zum
Ritzel hin verstellen.

9. Sicherungsring 30, der sich unter der
Druckbiichse befindet, abnehmen, dsnn Druckbiichse
und Antrieb sbnehmen.

10. Kontaktplatte 13 des Magnetschalters ab-
nehmen,

11. Sperrscheibe und Kontaktscheibe 11 von
der Stange sbnehmen.

12. Bei Bedarf Polbefestigungsschrsuben in
einer mpeziellen Vorrichtung losschrauben und Er-
regerwicklungen abrehmen,

Teile grindlich von Schmutz reinigen. Be-
gchiddigte Teile auswechseln,

Teile in nachatehender Reihenfolge unter-
suchen:

Gehduse. Mit Hilfe eines Gersites Modell 533
TAPO bzw. einer an ein Wechselstromnstz ange-

ﬁild 224, Priifung der Brregerwicklungsspulen
(auf MasseschluB)



gchlossenen Kontrollampe priifen, ob es keine
liagseschlisse an den  Erregerwicklungsspulen
gibt.

Bei Prifung mit einer Kontrollampe ist digse
mit Masse und dem am Gehiuse angeordneten An-
schluB zu verbinden (Bild 224), Laeuchtet die Lam-
pe auf, so weist dies suf eins Beschddigung der
Isolation der Erregerwicklungsspulen hin. In
diesem Falle hat man dis Spulenpéle zu numerieren,
die Polbefestigungsschrauben loszuschrauben und
die Erregerwicklungsspulen abzunehmen. Beschidigte
Stellen der Isolation mit Isolierband umwicieln.
Danach Pole und Spulen an ihren urspriinglichen
Stellen einbsuen. Polbefestigungsschrauben ankdr-
nan.

Keollektorseitiger Deckel, Mit Hilfe eines
Gerates Modell 533 TI'APO bzw. einer Kontrollampe
prufen, ob es keinen MasseschluB der isolierten
Birstenhalter gibt (Bild 225). Im Falle eines

Bild 225. Prufung der isolierten Bilirstenhalter
(auf MasseschluB)

Maggeschlusses Isolierbeilage und Nietenhiilse

des Burstenhalters auswechseln. Die Biirstenhalter

diirfen kein Spiel  aufweisen., Die Biirsten sollen
hemmungslos in den Biirstenhaltern verstellbar
sein. Zustand der Lagerbiichse im Deckel priifen
und im Falle einer Abnutzung derselben suswech-
seln. Der Bohrungsdurchmesser einer neuen Biichse
nach dem Finpressen und Aufreiben soll 12,5%0+035
mit einer Oberflidchengiite nach Klasse 8 betragen.
Bei eiper Biirstenhdhe von unter 6...7 ma sind
die Biirsten auszuwechseln.

Zur Priifung der Biirstenfedern hat man den
Deckel auf die Ankerwelle zu schieben, die Biir~

sten an ihren Stellen einbauen und mit einem Dyna-

‘mometer den Pedardruck suf die Biirsten zu
messen, der beim Abheben der Feder von der Biirste
850...7400 p betragen 80ll., Die Enden der Biir-
stepnfedern missen auf die Federmitte driicken.
Antriebsseitiger Deckel., Zustand der Lager—
biichse im Deckel priifen und im Falle einer Ab-
nutzung auswechseln. Der Bohrungsdurchmessger
einerneuen Buchse nach dem Einpressen und Auftrei-

ben soll 12,5%02035 up pit einer Oberfléchengi-
te nach Klasse 8 betragen.
Anker. Mit Hilfe eines Gerdtes Modell 3-236
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TAPO bzw., einer Kontrollampe priifen, ob es keinen
KurzschluB zwischen der Ankerwicklung und dem An-
kereigenpaket gibt. Dazu 4das eine Ende an jede
beliebige Ankerlsmelle und das andere Ende an
das Ankereisenpaket legen. Hierbei darf die Lampe
picht brennen (Bild 226).

Bild 226, Priifung der Ankerwicklung (auf Anker-
eisenschluB)

Anker sufmerksam untersuchen. Der vorderse
Teil der Ankerwicklung muB am Durchmesser kleiner
als das Kisenpaket sein. Ein erhshter Durchmegser
dea vorderen Teils der Wicklung weist auf ein
"Durchgehen" der Wicklung hin. Ein solches Anker
iat suszuwechseln. Die Fndan der Wicklungsleitun-
gen missen zuverlissig an die Kollektorklemmen
angelotvet sein. ‘

Der Anker ist mit einem Gerdat Modell 533
TAPO auf etwaige Windungsschliisse zu priifen. Falls
Windungaschlisse festgestellt werden, ist der
Anker auszuwechseln, ‘

Der Ankerkollektor muB sauber sein., Im
Falle einer betrdchtlichen Rsuhigkeit des Kollek-
tors bzw, eines Hervorstehens des Glimmers ist
dieser auf einar Drehmaschine bzw. einer speziellen
Maschine Modell 2155TAPO abzudrehen. Nach dem
Abdrehen ist der Kollektor mit Glaspapier der
KorngroBe 100 bis auf eine Obsrflichengiite nach
Klasse 7 zu schleifen.

Das Schlagen des EKollektors gegeniiber den
Wellenzapfen soll 0,05 mm nicht iibersteigen. Das
Schlagen des Ankereisenpaketes gegeniiber den
Wellenzapfen soll 0,25 mm nicht ibersteigen.
Gleichzeitig ist zu priifen, ob die Welle keine
Durchbiegung hat, da eine Durchbiegung ein Klemmen
des Antriebs auf dem Keilnutenprofil der Welle
verursachen kann. Ist auf der Ankerwelle, an der
Stelle, wo das Anlasgerritzel umléduft, ein gel-
ber Beschlag vom Lager vorhanden, so hat man
diegen mit einem feinen Schmirgelleinen zu ent-
fernen. Das Vorhandensein eines gelben Beschlages
fihrt haufig zu einem Klemmen des Ritzels der
Walle nach dem Starten des Motors und zu einer
Verschiebung der Ankerwicklung.

Aptrieb. Anlassersntrieb von auBen besichti-
gen und suf Schliupfen priifen. Der Antrieb soll



gich hemmungslos auf dem Keilnutenprofil der
Welle verstellen lassen. Bei einem starken Ver-
gchleiB der Lagerbiichsen des Antriebs sind diese
auszuwechseln. Der Bohrungsdurchmesser der neuen
Biichsen nach dem Binpressen und Aufreiben soll
14*0'06 mm mit einer Oberfléchengiite nach Klasse 8
betragen.

Beim Festhalten des Ankers soll sich das Rit-
361 frei im Uhrzeigersinn drehen lassen. Entgegen
dem Uhrzeigersinn soll dss Zshprad nur zusammen
mit dem Anker drehbar sein. Die Priifung der
Freilaufkupplung auf Schlupfen ist auf einem
Priifstand bei der Priifung des Anlassers auf volle
Bremsung vorzunehmen.

Besichtigung und Priifung des Magnetschslters.
Dig Priifung der Einziebh- und Heltewicklung auf
einwandfreien Zustand ist mit einem Ohmmeter oder
durch Messung des Widerstandes mit Hilfe eines

Voltmeters und eines Amperemeters vorzunehmen. Der
Widerstand der Einziehwicklung soll 0,3540,01 Ohm
und der der Haltewicklung 1,11:8'gg-0hm betra-
gen. Bei fehlerhsften Wicklungen iét der Mag-
netachalter ‘auszuwechseln. Die Klemmenschrauben
gind zu sdubern und bei starkem Ausbrennen um
180° um die Achse zu drehen. Bei gterkem Ver—
achleiB der Kontsktscheibe ist diese mit der
nichtverschlissenen Seite den Kontakten zuzu-
wenden.

Der Magnetschalteranker soll sich frei im
Gehduse verstellen lassen.

Der Zusammenbau des Anlessers geschieht in
umgekehrter Reihenfolge. Hierbei ist folgendes zu
beachten:

1. Vor dem Zusammephsu Zapfen und Keilnutsn-
profil der Welle mit Motorensl schmieren.

2. Ist der Federripng des Ankers verformt, so
muB er erneuert bzw. ausgerichtet werden.

3. Spezialscheibe mit Bund suf die Anker-
welle antriebsseitig dersrt sufsetzen, daB der
Bundseitgnsdcs Federringes liegt.

4, Stahlscheibe kollaektorseitig auf die

Welle schieben.

5. Bei dem endgiiltigen Anzug der Spannschrau-

ben Stifte und Nuten an den Deckeln und am Ge—
hause zur Ubereinstimmung bringen.

6. Axjalspiel des Ankers priifen, das etwa

0,8 mm betragen muB, Nach dem Zusammenbsu
Anlasger priifen und einstellen.

Einstellen des Anlassers

Das Ritzel soll sich in ausgespurter Stel-
lung in einer Entfernung von nicht uber 34 am zur
Anliegefldache des Anlasserflansches befinden
(Bil1d 227). Gesamtweg des Ritzels bei eingeschal-

tetem Magnetschalter prifen. Dazu Msgnetschal-
ter einschalten., Der Abstand zwischen der Rit-
zelstirnfliche und dem Anschlag soll 4471 mm
betragen, Dieser Abstand wird durch Drehen der
Exzenterackse 14 (Bild 199) des Antriebshebels
eingestellt.

Nach der Einstellung Mutter an der Achse

anziehen.

Kontrollprifung des Anlassers

Zur Prufung des Anlsssers wird ein Nieder-
gpannungsaggregat (bzw. eine gut geladene Batte-
rie), ein Gleichstromvoltmeter mit einer Skale
von O bis 30 V, ein Gleichstromamperemeter mit
NebenschluB bis 1000 A, ein Drehzahlmesser bis
10 000 U/min und ein Dynamometer benctigt.

Das Schaltachema zur Priufung des Anlassers ist
im Bild 228 gezeigt. Steht kein KontrollmeBatand
Modell 221M4TAPQO zur Verfiligung, igt der Anlasser
im Schraubstock zu spennen und mit der Batterie
zu verbinden (Anlasserklemme liber das Amperemeter
mit der PluSklemme und Anlasgermasse mit der
Minusklemme der Batterie verbinden). Zur Verbin-
dung des Anlassers mit der Bstterie sind Leitun-

4
4 e 3%mm max
4z1
> (@) mm
> |||ECR

@

Bild 227. Lage des Anlasserritzels:

A - Ausfithrungsklemme der Magnet-
gchalterwicklung;

B - Klemme zur Ziindspule;
C -~ Klemme zur Akkumulatorenbatterie
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Bild 228. Schaltschema zur Priifung des Anlassers:
1 - Dynemometer; 2 - Hebel;
3 ~ Anlasser; 4 - Magnetschalter;
5 - Schalter; 6 - Voltmeter; 7 -~ Ampe-
remeter; 8 -~ Amperemeternebenschlus;
9 -~ Akkumulatorenbatterie

gen mit einem Querschnitt von nicht unter
25...35 mn® zu verwenden. Die Stromstirke und die
Ankerdrehzahl sind bei Leerlaufpriifung 30 & nach
dem Einschalten des Anlassers zu messen,

Der Anlssser hat die Priifung bestanden, wenn
er bei einer Spabnung von 12 V einsn Strom von
aicht iiber 85 A zufnimmt und eine Drehzahl von
nicht unter 4000 U/min entwickelt.

Bei strammer Drehung des Ankers, die gewohn~
lich durch Verkantungen infolge eines falschen
Zussmmeunbaus des Anlsssers bzw. durch ein Streifen
des Ankers an die Pole verursacht wird, sowie
beim MasseschluB des Apksrs bzw. beim Windungs—
achluB nimmt der Anlasser einen groBeren Strom
auf, widhrend die Drehzshl unter der angegebenen
liegt. kine geringe Stromsufnshme und aine niedri-
ge Drehzahl bei normaler Spsnnung sn den Anlasger-
klemmen zeugen von einem schlechten Kontakt an
den Anschliissen der Leitungen bzw, von einem
gchwachen Burstendsuck.

Zur Prufung des Anlassers bei voller Bremsung
hat man sn dem Ritzel einen mit dem Dynamometer
verbundenen Hebel zu befestigen. Am besten soll
ein hydraulisches Dynamometer benutzt werdan.

Das Breasmoment M des Anlassers wird durch Multi-
plikation der Hebellsinge Lin m mit derDyremometeran~
zeige (Masge) P in kg bestimmt:

M = P.L

Uz eine Uberhitzung des Anlassers zu vermei-
den _hat man die Priifung in einer kurzen Zeit
durohzufihren. Falls sich der Anker bei sbgebrem-
stem Ritzel durchdreht, ist der Antrieb auszu-
wachgoln.

Apmerkung. Bei der Durchfiihrung dieser Prii-

fung ist Voraicht geboten, da beim
Einschalten des Anlasserse ein
stacker Ruck dea sn dem Kitzel
befestigten Hebels stattfindet.

- I8 -.

Ein einwandfreier Anlasser verbraucht bej

einer voll aufgeladenen Batterie einen Strom von
nicht iber 550 A bei einer Spannung von nicht
unter 8 V und eantwickelt ein Bremsmoment von
etwa 2 kpm. Liegt der aufgenommene Strom iber
550 A und das Bremsmoment unter 2 kpm, 80 weist
dies auf eine fehlerhafte Ankerwicklung bzw, Er-
regerwicklung hin. Liegt das Bremamoment und der
Aufnshmestrom unter dem normslen Wert, so weiat
dies bei normaler Spannung an den Klemmen das
Anlassers auf schlechten Kontakt im Innern des
Anlassers bzw. suf schwachen Birstendruck hin,
Kine Spaunnung sn den Anlasserklemmen von unter
8 V weist auf schlechten Kontakt der Leitungen

bzw, auf eine fehlerhafte Batterie hin.

Die oben erwihnten Priifungen sind asuf einem
gpeziellen Stand Modell 2214 TAPO durchzufiihren.

Das Anlasserzusatzrelais (Bild 229) be-

darf wdhrend des Betriebes keiner Wartung. Nach
25 000...30 000 km hat man den 4ustand der Kop-
takte dea Zuaatzrelsis und die Finsteliung zu
prufen.

6 7

5 U

4

I éz
4113
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Bild 229. Anlssserzusatzrelais:

1 - Klemme; 2 - Grundplatte; 3 - Feder~
stiitze; 4 -~ Feder; 5 - Anker;

6 - Spule; 7 -~ Kern; 8 ~ Joch;

9 - Relaishalter; 10 ~ Kontakte;

11 - Bock fur Amboskontakt;

12 - Deckel; 13 - Bailage

Die Prifung des Relais ist nach dem im Bild
230 gezeigten Schema vorzunehmen, Durch zliigiges
Veratellen des Schleifers suf dem Stellwider—
8tand 2 die Spannung bie zum Ansprechen des Re-
lais steigern (hierbei leuchtet die Kontroll-

lampe 3 guf), Durch Verstellen des Schlei~

fers des Stellwiderstandes 1in entgegenge-
setzte Richtung die Spannung bis zum Abschal-

ten des Relais vermindern (hierbei erlgscht dis
Lampe). Das Relais gilt als einwandfrei, wenn
sein Ansprechen bei einer Spannung 7...9 V und



Bild 230. Schaltschema des Anlasserzusatzrelsis zur
Prifung und Finstellung:
1 - Akkumulatorenbstterie; 2 — Stell-
widsrstand; 3 - Kontrollampe; -
4 - Anlaasserzusatzrelais;5 - Schalter;
6 — Voltmeter; "K", "E","C" - An-~
gchluBklemmen des Relais

seine Abschaltung bei einer Spannung von
3.¢44 V erfolgt.

Die Ansprech- und Abschaltsapannung des Re-
lais wird durch Nachbiegen der Stiutze3(s., Bild
229) der Peder 4 eingestsllt,

Der Abstand zwischen dem Anker 5 und dem
Kern 7 bei geschlossenen Kontakten soll nicht we-
niger 8ls 0,1 mm und der Abstangd zwischen den
Kontakten 10 in gesffnetenm Zugtand nicht weni-
ger 8ls 0,4 mm betragen.

2indsyvstenm

Die¢ Zindspule und dis Ziindkerzen sind nicht
repsraturfihig und werden beim Ausfall durch neue

ergetzt.

Beim Ausfall des Vorwiderstandes der Zind-
spula ist diefer durch einen neusn zu ersetzen.

Hochspaunungsleitungen, die Isolationsfehler
heben, sipd durch neue zu arsetzen.

Dar Zipdverteiler wird wie folgt zerlegt:

1., Deckel 15 (&. Bild 203) und Liufer 19
abnehmen,

2. Stellung des Unterdruckverstellers am
Verteilergehduse kennzeichnen und Unterdruckver-
steller sbnehmen,

3. Niederspannungsklemme abnohmen.

4. Befestigungsachraube der Unterbrecher-
grundplatte losschrauben und gesemte Platte ab-
nehmen.

5. Befestigungaschraube der Feder des
Hemmerkontaktes losachrauben und Kontskt abnehmen.

6. Schraube losschrauben und Bock mit AmboB-
kontakt sbnehmsen,

7. Befestigungaschraube des Nockensa loa-
gchrauben und Nocken abnehmen.

8. Federn 25 und Gewichte 24 des Fliehkraft-
verstellers suvnehmaen.

9. Stift sus dem Schaft der.Welle 9 herayg—
nebmen und Welle abnehmen.

10. Lagerbichse der Welle 8uspressen. Teila
besichtigen und priifen. Fehlerhafte Teile 8ind
augzuweche eln. Der Zusammenbay desg Verteilers g6-
achieht in umgekehrter Reihenfolga.

Bei dem Zusammenbau deg Verteilers hat map
sdmtliche Reibungsteile zu scbmieren, den Scamier-
filz fir den Nocken mit 01 zu trinken und ab-
driicken.

Grundplatte des Unterbrechers abpehmen, La-
gor ausspilen und neuss Schmiermittel in dieses
einbringen. Yor dem EKinbau der Grundplatte
Leichtgdngigkeit des Lagers prifen und nétigen~
falls seinen AuBenring zur Beéeitigung des Fresg-
s8ens zusdtzlich durchdrehen.

Kohlewiderstand priifen, der 8000...13 000 Ohm
betragen mug,

Nach 40 000...50 000 km hat men im Falle
eines gro8en Radialspiels der Verteilerwelle, dag
eine fehlerhafte Funkenbildung verursacht, die
Lagerbiichsen der Verteilerwella auszuwechseln,

Die Einstellung der Zindung geschisht wie
folgt:

1. Verteilerdeckel und Liufer abnehmen und
Abstand zwischen den Unterbrecherkontakten pri-
fan. Notlgenfalls Kontaktabstand einstellen,
Laufer einbauen,

2. Zundkerze des ersten Zylinders gusschrau~
ben, Bohrung fir Kerze mit dem Dsumen schlieBen
und Kurbelwelle mit Anwerfkurbel durchdrehen,

Bild 231. Zﬁndveratellung mit dem Oktanversteller
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bis Luft unter dem Daumen auszutreten beginnt.
Dies geschieht zu Beginn des Verdichtungshubes
jm ersten Zylinder,

3. Nachdem man sich iiberzeugt hat, daB die
Verdichtung begonnen hat, Kurbelwelle bis zur
Deckung der Marke 2 (8.Bild 18) an der Riemen-
scheibe mit dem Stift 1 durchdrehen.

4, Skale des Oktanverstellers in die mittle-
ra Stellung zwischen "+" upd "-" bringen
(Bild 231).

5. Befestigungssachraube des Unterbrecherge-
hdauses l1losen und Unterbrechergehiuse entgegen
dem Uhrzeigersinn so weit drehen, daB sich die
Unterbrecherkontakte schliefen.

6. Mit Hilfe von Zusatzleitungen die eine
Leitung der tragbaren Lampe an Masse legen und dia

~

Gesprungene bzw. beschiadigte Steuerscheiben
gind auszuwechseln,

Die Instandsetzung des Blinkschalters, des
Zundschal ters, des Hauptlichtschalters, des Ton-
‘gignals erfolgt durch Erneuerung der ausgefalle-—
nen Teile und Baugruppen. Lichtschalter sind
nicht reparsturfahig und werden durch neue er-
getzt.

Die am Kraftwagen verwendeten Beleuchtungs-—
gerate und Lampen sind in Tabelle 18 zusammenge-

fagt.

Tabelle 18
Am Kraftwagen verwendete Beleuchtungsgerdte
und Lampen

andere an §ie Niederspannungsklemme an der An— Lampendaten
Zindspule (an welche die Leitung vom Verteiler an-— ) zahl
geschloasen wird) anschlieBen. Benennung Typ gggpen Typ géggﬁ;,
7. Zindung einschalten und Verteilergehiduse je cd
im Uhrzeigersinn genau bis zum Aufleuchten der 52223—
Lampe durchdrehen., Ist dies nicht gelungen, hat
man diese Operation zu wiederholen. Scheinwerfer |d['I22-FEC 2 A12-45440| 45440
8. Verteilergehiuse mit der Schraube befesti- Stadtlicht R I0T 2 A12-2146 | 2746
gen, Deckel anbringen und Zentralleitung einset- Heckleuchte ®II0I 2 A12-21 21
zen, A12-3 3
Heckleuchte QMNIOI-B 2 A12-21 21
Baleuchtung und Signalisierung A12-3 3
Tragbare Lampe |[UITM 1 A12-15 15
Die Auswechselung einer durchgebrannten Lam- Skalenbeleuch- 6 A12-1 1
pe im Scheinwerfer erfolgt uber die mit dem Kunst- tung der
gtoffdeckel abgeschlosseue (ffnung. Vor dem Ein- Instrumen—
bau einer neuen Lampe hat man den Staub von dgr tentafel
Reflektoroberfliche zu entfernen. Kontrollgerate 3 A12-1,5 1,5
AUFBAU

AUSSTATTUNG DES AUFBAUS

Der Kraftwagen hat einen offenen Ganzmetall-
aufbsu mit abnehmbaren Gewebeverdeck und Varklei-
dung.

Im Aufbsuboden sind Luken fiir den Zutritt
an das Wechselgetriebe, Verteilergetriebe, die
Feststellbremse, die Verschraubung der Binfiill-

bohrung des Hsuptbremsezylinders, die Geber und Ent-

nohmerchre der Kraftstoffbehdlter sowie fiir den
Durchgang der Pedale vorhanden. Die Anordnung der
Luken im Boden und deren Zweckbestimmung ist im
Bild 232 gezeigt.

Bild 232. Anordoung der Luken und Stopfen im
Aufbauboden.
1 - Deckel fir Pedaloffnung; 2 - Luken-
deckel zur Linfiillverschludschrsube

des Hauptbremszylinders; 3 - Luken-
deckel zu den Gebern und Entnahmeroh-
ren der Kraftstoffbehdlter; 4 - Luken-
deckel des Wechsel- und Verteilergetrie-
bes; 5 - Stopfen fir Ablafbohrungen

im fufbauboden



In den Mittelstiitzen des Aufbaus sind zur
Unterbringung der Einfiillstutzen der Kraftstoff-
behdlter Luken mit Klappen vorhanden (Bild 233).

Im Heckboden sind Kasten zur Unterbringung
eines Olbehdlters, eines Schleppseils usw, vorge-
sehean.

Bild 233. Anordnung der Einfiillstutzen der
Kraftstoffbehalter

Bild 234. Befestigung des Windschutzscheibenrahmens in
heruntergekleppter Stellung:

- Biigel an der Motorhaube;

- Rghmenbefestigungsriemen;

—~ Windschutzrahmen; 4 — Gummipuffer;

- Bﬁck fiir Windschutzrahmen;

- Fliigelmutter

(2NN, IR VSRR U RN
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Der Rahmen fiur die Windschutzacheibe ist am
Aufbau auf Scharnieren befestigt und kann auf die
Motorhaube heruntergeklappt (bei sbgenommenem Ver-
deck) und mit Riemen festgemacht werden (Bild 234),

Die Heckwand ist am Aufbau suf drei Scharnie-—
ren befestigt. In geschlossener Stellung wird die
Heckwand linksseitig durch einen schwenkbaren
Haken verriegelt, wahrend aie rechtsseitig durch
den Gummipuffer des Ersatzradbockes angepreBt wird.

Die Tiren werden am Aufbau auf Scharnieren
befestigt'und konnen zur Instandsetzung und zum
Austausch sbgenommaen werden. Die vorderen und
hinteren Turen einer Aufbauseite sind austausch-

bar.

Zur Sicherung einer zuverldssigen Funktion
der Tiiren hat man ein gleichmaBiges Spiel zwi-
schen der Tur und der Tirsffnung, den Eingriff der
SchloBzunge in die Klinke, der 8+2 mm betragen
g0ll, dis richtige Einstellung des Fihrungsdorns
gegeniber dem Sitz in der Aufbaustiitze zu achten.

Die EKinstellung des Spiels am Umfang der Tursff-
nung erfolgt durch Verstellen der Tiir in der Tiir-
offnung nach Lockerung der Schrauben zur Befesti-
gung der Scharniere am Aufbau. Nach der Einstel-
lung sind die Schrauben wieder anzuziehen,

Die Einstellung des Eingriffes der SchloB-
zunge in die Klinke erfolgt durch Anbringen von
Ausgleichbeilagen zwischen der Klinke und dem Auf-
bau.

_ Die Einstellung der richtigen Lage des Fiith—
rungsdorns erfolgt nach der Kinstellung des gleich-
méBigen Spiels am Tiruwmfang wie folgt: Tir o6ffnen
und Befesatigung des Fihrungsdorns dersrt lockern,
daB er sich nicht unter die Bigenmssse senkt, dann
Tir schlieBen, hierbei muB der Dorn die richtige
Lage gegeniiber dem Sitz in Vertikalrichtung ein-
nehmen, dann Tir Sffnen, Dorn von der Abdichtung
nach innen verschieben und in dieser Stellung
festmachen und mit Kreide seine Stellung zum
Sitz in der Stiitze iberpriifen.

Dig Tiraufsdtze werden an den Tiiren mit drei
Schrauben befestigt.

Die Tiiraufsdtze haben drehbare und feste
Fensterscheiben. Die Bremseinrichtung der Dreh-
fenster mu8 eine ausreichend leichte Drehung der
Fengterscheibe sichern und eine SelbstschlieBung
der Scheibe durch den Gegenluftstrom verhindern.
Die Einatellung der Bremseinrichtung erfolgt durch
Spannen bzw, Locksrn der Feder, wozu die Mutter
auf der Scheibenrahmenachse zu drehen ist.

Die_Aufbauverkleidung ist abnshmbar guage-
fiihrt. An der Kihlerverkleidung sind zwei Ver-
schliisse fir die Motorhaube angeordnet, wihrend
in der Mitte des vorderen Teils der Motorhaube
eine Sicherung angeordnet ist (Bild 235).

Beim Arbeiten am Motor kann die Motorhaube
in zwei Stellungen festgehalten werden (Bild 236).




Bild 235. VerschluB und Sicherung der Motorhaube:

~ 1 - Motorhsube; 2 - Haken des Hauben~ achlusses; 4 - Hsubensicherung;
veraschlusses; 3 - Knopf des Haubenver— 5 -~ Knopf fir Sicherung .

3
[1a
S
anng
S 2
I
Bild 236, Feststellung der Motorhaube in offener Stellung:
I ~ Festatellung auf dem Haubenhalter; haube; 3 ~ Biigel fiir Haubenriegel;
II - Feststellung auf dem Windschutzscheiben- 4 ~ Bock fiir Haubenriegel;
rahmen; 1 - Haubenhalter; 2 - Motor— 5 - Sperrklinke
Sitze, Die vorderen Sitze (Bild 237) fir den Die Sitzpolster und Rickenlehnen des hinteren
Fehrer und den Mitfshrenden sind gegenseitig sus- Dreimannsitzes (Bild 238) sind mit Sitzpolstern

taugchbar und werden am Boden des Aufbaus mit je und Ricklehnen des vorderen Sitzes vereinheitlicht.

drei Schrauben befestigt. Sie haben drei Raat- Die Riickenlehne iat unbeweglich an den Auf-
stellungen in Lédngerichtung. Die Riickenlehnen der bauwdnden befestigt. Das Polster des hinteren Bip-
vorderen Sitzehabcn zwel Neigungmstellungen. Die mannsitzes (Bild 239) ist sufklappbar sn Scharnie-
Sitzg und Riickenlehnen aollen nicht gleichzeitig ren befeetigf und keno mit einem Riemen an die

in die bintere Endatellung gebracht werden, da Riickenlehne angeschnallt werden, :

hierbei das Zusammenlegen das hiétoren Dreimann~ In Arbeitsstellung werden die Sitzpolster

gitzes erschwert wird.
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Bild 237. kinstellung des vorderen Sitzes:

1 - ®itz; 2 - Schraube fur vorderaeiti- Bild 238. Finstellung des Dreimannsitzes:
ge Befestigung; 3 - Schraube fur rick- 1 - Rickenlehne in Arbeitsstellung;
seitige Befestigung; 4 ~ Rickenlehnen- 2 ~ Ruckenlehne in zusammengeklappter
befestigungsschraube fiur Neigungsein- 3tellungs 3 - Riemen zum Festschnallen
stellung der Ruckenlehne am Sitzpolster;

4 - Sitz in heruntergeklappter Stellung;
3 2 ! 5 - ichse flUr SitzfiiBe; 6 - Bock fiir

SeitenverschluB der Ruckenlehne;
7 - Puffer; 8 - Knopf fir Ver—
S schlu3riegel

Bild 239. kinstellung des Einmannsitzes:

S
LN 1 - Ruckenlehna; 2 ~ Riemen fur Fol-
sterbefestigung; 3 - Sitzpolsater;

J ] = 4 - Sitzpolsterachsen; 5 - Stift zum
J ] - Feststellen des Sitzpolsters in Ar-
] ] beitsstellung; 6 ~ Sitz fur Polster-
\\ ‘ J i raststift

Bild 240. Vercdeckrshmen:

1 - vorderer Biigel; 2 - Schrigstiitze;
3 - hinterer Biigel; 4 - Gummibichss;
S - Spannriemen; 6 - Federstreben;

7 - Distanzstiicke fiur die Bugel



der Finmannsitze durch Stifte in Gumamibilichsen
featgestallt,

Das Verdeck wird auf einem zerlegharen
Metallrshmen befestigt (Bild 240).

Zerlepen des Verdecks

Vordack abschnallen und von den Blugeln
sbuchme:. .

2. Bndschruuben zur Befestigung der Verdeck-
Metusllbeschlége am Windschutzrahmen herausschrau-
ben und nach Lisen der erstlichen Schrauben
Metuallbeschlige abnehmen.

3. Tiren 6finen und Verdeck freilegen.

4, Vordeck von den Schrauben am #indschutz-
rahmen und den Haken an dem vorderen Rahmenbiigel
sbnehmen. Verdeck vom Rshmen abnehmen.

5. Samtliclke Schrauben gm Windschutzrahmen
geinschrauben und mit diesen gleichzeitig die Ver-
de:kmetallbeschlage festmachen.

6. Spannriemen des Verdeckrahmens losschrau-

ben und abnehmen.

Bild 242,

Varpackung des Verdecks:
5 — Verdeckpaket; 2 - Pakete mit
Puraufsatzen in tHillen; 3 - Binderiemen

7.Federstreben des Verdeckrahmans abnehmen,
8. Langsctreben des Verdecks abnehmen,

9. Verdeckbigel aus den Sitzen herausnehmen.
10. Schrégstitzen des Verdeckrshmens sbnehmen

Verpacken des Verdecks

7. Verdeck zusammenlegen, wobsei die Schrag-
stutzen des Rohmens, die Federstreben und Riemen
in diesew einzulegen sind.

2. Langsstreben in eine spezielle Hiille
legen.

3. Verdaeckbugel im Aufbau an den Hinterrad-
gehausen und am Kraftwagenbogen gemiB Bild 241
befestigen. )

4, litille mit Streben unter den Heckboden-
belag legon.

5. Verdeckpaketve (Bild 242) unter den hinte-—
ren Sitz bzw, bei zusammengeklsppten hinteren Sit-
zen zwischen dan Rickepnlehnen der vorderen
Sitze legen.

Bild 247, Befestigung der Verdeckbiigel am Aufbau:
A - Befoustigung am Hinterrsdgehiuss;
B - Befestigung am Aufosuboden

Bafestipung des Aufbaus

Die Lagerung des Aufbaus komplett wit der
Verkleidung am Kraftwagenrahmen ist mid doppslt
sirkenden Gummikissen ausgefiihre.

Die Befestigung des Aufbaus mit der Vgrgisa~
‘ung sm Rahman erfolgt in 12 Puptben aittels
~chrauben. Dariber ninaus gibt es neei Ltitzpunkte
uyn RHshmenquertriger im Beraich des Heckbodens.
Aufuitzen auf den
Fizhmen sind gpezieclle Bohrungen in den vordersn
and hinteren Stitzen (durch Guamistopfen adge~
dicntet) vorgesehen.

Bei der Anorcdnung dea Aufbaus am Kraftwagen-
rahmen hat mau .uf den richtigen Sitz der Gummi-
kissen in deo Rahmenbohrungen und das Vorhandensein

von Abstandsbluchsen zu achten.

Zun Heben dos Aufbaus upa



MutternderBefestigungsschraubendesAufbausfest
anziehen (bis zum Anschlag der Gummikissenscheibe
gegen die Abstandsblchse) und durch Gegenmutter
abgichern.

In Betrieb hat man auf den Zustand der

Gummikissen und Befestigungsschrauben des Auf-
baus zu achten, den Anzug der Muttern zu

prufen und rechtzeitig die gelockerten Verbindun-
gen nachzuziehen, Bei Zerstorung der Guamikissen
und der ‘‘chrauben hat man diese durch neue zu
c¢crsetzen. Die Befestigung des Aufbaus am Hahmen
ist im Bild 243 gezeigt.

Bei dem Entfernen bzw. Anbringen des Abdicht-
gummis fir die Hebel des Verteilergstriebes hat
man die Hebel zusammenzubringen.

Liuftung und Heizung des Aufbaus

Die Liftung des Aufbaus erfolgt iber die
Liftungsluken der Vordsrwand und die Drehfenster
der Tiuraufsatze.

Zur wirksamen Luftung des Aufbaus in der
Commerzeit kann man das Heizgebldsse benutzen.

Bild 243, Befestigung des 4ufbaus am Ruhmen:

1 ~ Aufbaubefestigungsschraube;
2 - oberes Gummikissen; 3 - unterss

Gumzikissen; 4 - Scheibe; 5 - Aufbau-

Apdichtupg des Aufbsus

Die Abdichtung der Tiren erfolgt mit Schsum-
gummi, d6n wan an die Turen mit dem Klebstoff
Nr. 88H klebt und zusitzlich durch spezielle Metall-
bugel fesvtmacht., Dar Abdichtgumai wmul an
Taroffnung bel geschlossencn Tiren anliegen. Das
Anliegon des Abdichtgummis aw Aufbau wird mit
éinem Papierstreifen geprift, der bei geschlosse-
ner Tur durch den Abdichtgummi festgeklemmt sein
nul. Bel der Wiederherstellung bzw. bei der Aus-
wachiselung des Abdichtgummis hat man auf die Hohe
desselben gegeniber der TirauBenfliéche zu achten.
Der Abstané von der TirauBenfldche zur Abdicht-
guumizungse soll 20 wmm betragen.

Zur besseraen Abdichtung des unteran Tirteils
ist 8n der inneren Tafel ein zusdatzlicher Abdicht-
gummi mittels Metslleiste befestigt.

Der Abdichtgummi an den Tiiren hat mah vor
Benzin bzw, 01 zu bewahren.

befestigungsmuttern; 6 - hackboden-

trager

Das cchema fur die Heizung und Windschutz-
scheibenentfrostung ist im Bild 244 gazeigt.

Fir die normale Funktion der Heizung hat man
jedesmal im Herbst den Heizkorper zu spiilen und
den Absperrhahn zu reinigen. Beim Regen hat man
den Liiftungslukendeckel rechts an der Vorderwand
zu gchlielen, um ein Rindringen von Wasser in
das Geblase zu vermeiden. Man hat dafir zu sorgen,
daB die Bohrungen in der Vorderwand zum AbflisBen
des Wassers aus dem Luftungskasten nicht ver-
8topft sind. Bei lidngerer Standzeit in der Winter-
periode sowie beim Abstellen des Kraftwagens im
Freien hat man die Liiftungsklappen zu schlielen,
um ein Aofrieren von Schnee im Liiftungskasten und
eine Staubansammlung in diegexm zu vermeiden.

Schejbenwischer

Der Scheibenwischer CJ[-236 wird elektrisch
angetrieben und hat zwei Wischerblitter.
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Bild 244, Schema der Heizung und vindschutzscheibenenttrostung:

1 - Gebldse; 2 — Aufnshmekastan;

3 - Deckel fiir Aufnahmekéaten;

4 — Betatigungsgriff fiir Luftleitungs-
klappe; 5 - Befestigungsbock fir Betiati-
gungs3griff; 6 - Schlauch fiir Windschutzschei-
benentfrostung; 7 - Luftklappe fiir
Luftzufihrung zu den FiBen des Mit-—

Zur Sicherung eines vollen Scheibenwischer—
sektors hat man die Lage der Wischerblatter auf
der Achse einzustellen. Bei eipam VerschleiB der
Wischerblidtter sind diese auszuwechseln. Dabeai
hat man auf ein sattes Anliegen der Wischar-—
blatter an der Glasscheibe in ihraer gesamten Lin-~
ge zu achten.

Die Gelenke des Scheibenwischerantriebs hat
@an periodisch mit einem diinnfliissigen Schmier-
mittel zu schmieren. Ba igt darauf zu achten, dag
die Wischerblatter nicht hei trockener Glasschei-
be betatigt werden, da dies zu einer Beschadigung
der Glasscheibe, der Gummiblatter und zu einer
Uberhitzung des Elektromotors fiihrt.

Die ¥indschutzscheibe und die Gummiblitter
des Scheibenwisachers miissen periodisch mit einer
10...15%1gen Sodalssung zur Entfernung des sich
beim Reiben der Gummiblitter an der Scheibe bilden-
den Films abgewischt warden. Es ist zu vermeiden,
dag8 Benzin bzw. 01 suf die Gummiblitter gerit.

Schaibenwdscher

Zur Beschleunigung der Reinigung der Wind-
schutzscheibe ist eine Wesserpumpe 1 (Bild 245)

vorgeéehen.
Zum Fordern des wassers zur Windschutzschei-

be ist der Pumpendruckknopf mit den FuB zu betid-

tigen.
Beim Eintreten der Frostzeit hat man dass

Wgsser aus dem Pumpenbehdlter abzulaasen und
durch Betatigung der Pumpe sus den Schlduchen zu
entfernen.
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fahrenden (links zu den FiiRen des Fgh-
rers); ¢ — Heizradiator; 9 - Klappe fiir
Heizungskasteni 10 - Heizungskasten;

11 - Lukengriff; 12 - Luke; 13, 14 -
Wasserzuleituhgs— und -ableitungsrohre
fir den Heizradiator; 15 - Stutzen fir

Windschutzscheibenentfrostung

Bild 245. Windschutzscheibenwascher:
1 -~ Pumpe, 2 - Schlduche; 3 - Behidlter;

4 -~ Duse

Die Wasserstrshlrichtung wird durch Anderung
der Lage der Disen mit Hilfe der Dusenbefestigungs—~
gchraube geindert. Bei Verstopfung der Diisen
und des Finle8ventils mit Filter hat men die
betreffende Diise zu zerlegen und ihre Teile mit
Druckluft auszublasen; dann hat man das Behilter
auszusgpillen und mit reinem Wasser aufzufiillen.

Krankenbahre

Die Anordnung der Krankenbahre und deren
Halter sm Kraftwagen ist im Bild 246 gezeigt. Vor



Bild 246. Einbau der Krankenbahre:

1 - Riickenlehne in umgeklapptem Zustand;
2 - Haltegriff an der Instrumenten-
tafael; 3 - Riemen zum Anschnallen der
Riickenlehne am Hsltegriff; 4 -~ FuB

der Traghshre; 5 - Mutter; 6 - Trédger

dem Einsetzen der Bahre ist der rechte vordere
Sitz in die mittlere Stellung zu bringen. Die
Rickenlehne ist nach vorne zu klappen und mit
einem in der Tesche der rechten Tir vorhandenen
Riemen am Haltegriff der Stirnwand festzumachen.

Schrauben 7 des Trigers 6 losschrauben und
in Arbeitsstellung wie gezeigt bringen.

Rechte Rickenlehne des Dreimannsitzes auf
das Sitholstér legen und mit einem Riemsn fest~

machen.

INSTANDSETZUNG

Einbeulungen und tiefe Kratzer an der
Metallbeplsnkung des Aufbaus sind durch Richten
- zu beseitigen.

Einbeulungen, die keine Knickbiegungen und
keinen Metallauszug aufweisen,sind unter Zuhilfe-
nahme von Austreibern und speziellen iHdolz- bzw.
Guamihammern zu beseitigen.

Einbeulungen, die Knickstellen und Metallaus-
zug sowie tiefe Kratzer aufweisen,sind mit einem
Austreiber unter nachfolgendem Richten zu beseiti-

gen.
Mit dem Austreiber wird die urspringliche

Form des Teils wiederhergestellt, wiahrend durch

Ricnten die Fldche endgliltig ausgeglichen wird, Zum

Werkzeugsatz  zum Richten des Aufbaus (Bild 247)

-1

zur Aufnshme der Tragbahre in Arbeits-
stellung; 7 - Schrauben; 8 - asufnshme—
stelle fir Tragbahrengriff; 9 - Riemsn
fur hintere Tragbahrenbefestigung

gehoren spezielle Himmer und Gegenhalter (die an
die Innenseite der betreffenden Blechtafel ange-~
legt werden). Die Arbeitsfliache des Werkzeuges
zum Austreiben und Richten soll sbsolut glatt
sein. Zum Richten der Aufbau- und Vercleidungs-
teile hat man den Werkzeugsatz Modell U-30¢%

TAPO zu benutzen.
Kleine Unebenheiten, die sich nicht durch
Richten ausglatten lassen, sind durch Loten mit

1T

il

Bild 247. Werkzeugsatz zum Richten des Aufbaus:
1 - Gegenhslter; 2 - Richthdmmer;
3 - Holzhammer; 4 - Raspel zum &chlich-

ten von Unebenheiten

5 -



Zinn~Blei-Lot bzw. mity Pulverkunststofs auszu-
gleichen. Bei Anwendung vop Lotmitteln ist qie
auszubessernde Stellg blank zy sdubern und mi¢
Lotpaste, dis keine vorherige Ltzurg der Ober-
fldache mit Salzsdure erfordert, zu verzinnen, wo-
nach das Lotmittel [I0C-18 bzw. [I0C-30 aufzutragen
ist. Dann die ausgeglichene Stelle durch Schleifen
mit Schmirgelleinen zum Lackieren vorhereiﬁen.
Bei Anwendung von Kunststoff hat man die
auszubessernde Stelle mit einem Schleifstein zur
iewinnung einer rauhen Oberfliche zu bearbeiten,
dunn bis auf 160...180°C anzuwirmen. Dabei soll
eine Uberhitzung, die durch Anlauffarhe gekenn-
zeichnet ist, vermieden werden, Sodann auf die
arhitzte Oberfliche mit Hilfe der ‘Anlage YIIH—4Y
2 UL Gasflammenaufatéubung den wiarmebestindigen
(unststoff TIP-37 bis zum Ausfillen der Ausbgu—
lung und Erhalten einer glatten Oberfliche auftra-
sen. Bel dem Aufstaubep ist der Kunststoff durch
ldtten der Oberflicke mit einer Stahlrolle zy
erdichiten. Nach der Erhirtung des Kunststoffes

ist die ausgeglichene Oberfliiche 2U sdubern ypg
zu schleifen,

Risse und Durchschlagstellen §ind nach den
Ausrichiten der Oberfliche zu verschweigen, wozu
bei betrdchtlichen Beschédigungen Auflagen zu
benutzen sind. Zum SchweiBen kommt Gasachweisung
in Frage, wobei man beim Arbeiten mit Metalldicken
von 0,5,..1 mm ein Brenner mit einem Einsaty der
GroBe 1 und beinm Arbeiten mit Metalldicken von
1¢..3 mm ein Brenner mit einem Einsstz der Grége
2 zu verwenden hat,

Beim Ausgleichen von €inzelnen Unébenheitan
an der Aufbauoberfliche kann man Spezialmastix
auf Grundlage von Epoxydharz anwenden,

Verschlissene upd aufgerissene Locher fiir
die Befestigungsschrauben des Aufbaus am Rgh-
men sind durch AuftragschweiBung wiederherzustel-
len.

Der Aufbau ist nach der Reparstur zu grundie~
ren und zu lsckieren. Der Aufbauboden ist auBen
mit schallédimpfendem Mastix in einer Schicht von
Teee3 mm zu bedecken,

/1234 5 6 789

1z

10

Bild 245, Anordnung
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DIk AM KRAFTWAGEN ZUR ANWENDUNG GELANGENDEN

LAGER
(sind in Tabelle 19 zusammengefafBt)
Tabelle 19
Pos. ’ Lagernummer Stiick Mage, am
%Tld Einbauort nach ;jfh GOST Lagertyp Krgst— a N B
248 Zeichnung Wer&norm wagen
1 Lenkstockhebelt 69-3401078 922205K Radialrollen- 1 25_0,013 52_0'013 15
welle lager ohna
Innenring
2 Lenkschnecke |20-3401071 | 977907K1 Kegelrollenlager| 1 - 49,25_0,025 12,4
hinten ohne Innenring
3 Lenkschnecke 20-3401075 877907K Kegelrollenlager 1 - 58_0’0,13 18
vorn ohne Innenring
4 Rolle fir Lenk{51-3401062-B| 776801X Zweireibiges 1 12,750,011 - 18
stockhebel-~ Schrigkugella—
welle ger _
5 Wasserpumpe 53-1307027 | 20803KY Einreihiges Ra- 1 17-0,01 47_0’011 15,5
vorn dialkugellager
6 |Wasserpumpe [12-1307027 | 20703k Finreihiges Ra- | 1 |17, 4015998 1
hinten dialkugellager
7 [Lichtmeschine - 180603K Einreihiges 1 - - -
Radialkugellager
8 Lichtmaschine - 180502K Einrelhiges 1 - - -
B Radialkugellager
9 Vorder- und 12-2402036 75I0KYI Kegelrollenlager| 4 50-0'012 90__0.015 25
Hinterachse,
Ausgleichge—
triebe
10 Vorder- und 69-3103025-F 127509K1 Einreibiges Ke- 8 45_0'012 85_0'015 25
Hinterachse, gelrollenlager
Rsdnaben
11 Vorder- und [45I]-2402041 102304 Finreinigas Ra- 2 20_0,01 52_0’013 15
Hinterachse, dialrollenlager
Antriebsrad
12 Vorder- und M-4615 57707y Zweireihiges 2 35_0.012 80_0'013 57
Hinterachse, Kegelrollenlager‘
Antriebsrad ' .
13 | Gelenkwellen |690-2201033| 704702kY2 |Nsdellager 16 |46, 318:82% 30, 009 21
(20 Radeln
g 3x14)
14 Vorderes Ende [M-7600 60203 Einreihiges Ra- ’17_0,01 40_0'011 12
der Kupplungs- dialkugellager
welle des mit Schutzschei-
Wechselge- be
triebes
15 | Kupplung 20-1601072 | 688911C9  |Einreiniges Druck- 1  |52,388+0+025 84,5 20,7
kugellager im
Gehiuse
16 Kupplungs- 20-1701032 50208VI1 Einreihiges Ra- 1 40_0,012 80_0'013 18
welle des dialkugellager
Wechselge-
triebes .
17 | Vorgelegewelle [452-1802092 | 42305k Binroihiges Ra- | 1 a5 o 620,013 17
des Verteiler- dialrollenlager
gotriebes
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Fortsetzung Tabelle 19

E;S. ' Lagernummer Stick MaBe, mm
Bild Binbauors ™ o0 nach gosp | Lagertyp Krg?t— d D B
248 Zeichnung bzw. wagen
Werknorm
18 Verteiler- 20-1701190 50306K Einreihiges 4 30~O,O1 72_0 013 19
getriebe Radialkugel-~ ’
lager
19 Antriebswel’ e 452-1802060 | 307 Einreihiges 1 35_0 012 80 0,013 21
fir Hinterachse i - i ™
des Verteiler- Radialkugel
getriebes lager
20 Kupplungswell 452-1701190 | 3056207K Zseireihiges 1 35_0 012 72_0 013 27
des %Wechsel- Schragkugel- ’ ’
getriebes . lager
21 Vorgelagewell% 20-1701190 50306K Binreihiges 1 30_0’01 72_0 013 19
’
des Wechsel- Radialkugellager
getriaebes
22 Vorgelegewelle| 451][-1701066 305 Einreihiges 1 25_0 01 62_o 013 17
o b}
des Wechsel- Radialkugellager '
getriebes
23 Lenkspindel - | 12-3401120 |636905 Binreihiges 1 23,5%0,12 36,5*0'1 14
Lenkssgule Schrédgkugel-
lager
- Synchronisator| 508605-~I1 - Kugel # 6,35 - - -
des Wechsel- 1/74") 3
getriebes )
- Wachselgetriebd 263014-[] - Kugel g 9,525 6 - - -
und Verteiler- (3/8")
getriebe
- Verteiler- 35900311 - Kugel g 11 1 - - -
getriebe
- Feststell- 353087-S - Kugel p 11,9 2 - - -
bremse (15/32™)
- Achsschankel 5086264 - Kugel @ 25,4 8 - - -
(1")
- Achsschenkel [69-2304069 - Kugel @ 26,988 2 - - -
"
(1 116" ) mit
Abflachung
_ Kupplung 11-7569 - Nadel @ 1,6x9 57 - - -
- Kupplung 117583 - Rolle @ 5,5x9 3 - - -
- Wechsel- 20-1701182 - Rolle @ 5,5x16 14 - -~ -
getriebs

Anmerkung. MaBe: d -

Lagerinnendurchmesser;

D - LagerauBendurchmesser; B - Lagerbreite .
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BEILAGE

VERZEICHNIS DER SPEZIALWERKZEUGE UND VORRICH-

TUNGEN ZUM ZERLEGER UND ZUSAMMENBAU DER BAU-

GRUPPEN UND AGGREGATE DES KRAFTWAGENS

Benennung

Modell

Yorrjchtungen und Spezialwerkzeuge

Lir Motor und Kupplung

Vorrichtung zum Abziehen und Aufpressen
der Nabe der Kurbelwellenriemenscheibae
und der Steuerrader

Kolbenringzange

Vorrichtung zum Auspressen des Kupp-
lungsawellenlagers aus der Kurbel-
walle, des Wasserpumpenfliigelrades

und der Nabe der liifterriemenscheibe
Ventilzieher

Vorrichtung zum Auspressen der
Laufbichsen aus dem Zylinderblock
Zentrierdorn fiir Steuerriderdeckel
komplett mit Dichtung

zentrierdorn fur Kupplungsmitnehmer-
scheibe

Vorrichtung zum Zusammendriicken von
Kolbenringen und zum Einbau des
Kolbens in den Zylinder

Vorrichtungen und Spezialerk-

zeuge fiur Wechselgetriebe und Ver—

71-1978

55~1122
71-1769

73-2641
71-2071

55-85

teilergetriebe

Einpresdorn fiir:

- Lager komplett mit Kupplungswelle

in das Wechselgetriebegehiuse

-~ Lager fir Vorder- und Hinteracha-—
antriebswellen des Verteilergetriebes
Steckschliissel filir Befestigungsmutter
des vorderen Ilagers der Vorgelegewel-
le des Wechselgetriebes

Universalabzieher zum Abziaehen
der Lagers:

-~ von der Wechselgetriabe~
hauptwelle (unter Zuhilfenshme
des Greifers 57-3569)

- von der Hinterachsantriebswelle
(unter Zuhilfenshme des
Greifers $7-3570)

- von dem Hals des Planetengehiuses
(unter Zuhilfenshme des Grei-
fers 57-~3912 und der Verlinge-
rung 55-1416)

Universalvorrichtung zum:

-~ Auspresgen des Antriebsrades

der Vorder- und Hinterachse

55-1265

55-1187

56-1595

55-1401

73-4073

71-1612
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Fortsetzung

Banennung

Modell

— Auspressen der getriebenen
Welle des Verteilergetriebes;
~ Auspressen der Hauptwelle mit

Lager aus dem Wechselgetriebege-

hiause (unter zuhilfenshme der

Ubergangsbuchse 71-2070)
Schliiasel fur Deckel dag vorderen lagers
der Vorgelegewelle des Wechselgetriebes
Schliissel fir Befestigungsmutter des
KupplungswellenlagersdesWechselgetriebeg
Dorn zum Einbau der Schaltachienen in
den Seitendeckel des Wechaselgetriebes
Dorn zum Einpressen von Dichtungen der
Verteilergetriebedeckel und des Lagers
des Antriebsrades der Hinter- und
Vorderachse
Dorn zum Einpressen und Verstemmen der
Stopfen (von 16 am Durchmesser) des
Wechselgatriebes und des Verteiler-
getriebes

Dorn zum Einpressen und Verstemmen
der Stopfen (von 12 mm Durchmesgser)
des Wechselgatrishes und des Verteiler-
getriebes

Spezialkérner zur Absicherung dsr
Wellenmuttern im Verteilergetriebe
Dorn zum Aufpressen des hinteren
Lggeras und des Innenringes des
vorderen Vorgelegewellenlagers
Abzieher des Innenringesdesvorderen
lagers von der Vorgelegewelle des Ver-

teilergetriebes

Yorrichtungen und Spezialwerkzeuge f

55-1129

B55-17

55-901

56-1602

55-1264

55-1241

55-1128

55-1219

73-3967

ur

Gelenkwellen

Vorrichtung zum Auspressen der Kardan-
kreuzlager

Schlissel zum Gegenhalten des Gelenk-
wellenflansches

Vorrichtungen und Spezialwerkzeuge
fir Triebachaen und Radnaben
Vorrichtung zum Auspressen der Achs-
schenkelbolzen
Untersatz zum Ausbau des Lagerinnen-
ringes aus dem Antriebsrad der
Triebachsen

71-2427

551400

71-2428

71-1587

Vorrichtung zum Auspressen der 71-=1800

AusgleichlagerauBenringe aus dem



Fortsetzung Fortsetzung

Benennung Modell Benennung Modell
Achsgehduse und dem Achsgehauge- Dorn zum Einpressen des AuBenringes 551412
deckel der Triebachsen und der Lager— des zduBeren Radnabenlagers
auBenringe der Radnaben Dorn zum Einpressen der Dichtung fiir 55-1405
Zange zum Aus- und Einbau des Radnsben- 55-513 Kugellagerung der vorderen Triebachge
druckringes
Dorn zum Aufpressen des Lagerinnehringas 55-1402 Yorrichtungen und Spezialwerkzey 8 fir
auf die Welle des Antriebsrades das Lenkstangenkopfe, Lenkanlage und Bremsan
Achsantriebs
Dorn zum Aufpressen des Lagers auf den 55-1403 Vorrichtung zum Zerlegen und Zu- 71-2431
Z4pfen des Planetengehiuses des Aus- ‘ sammenbau der Lenkatangenkopfe
gleichgetriebaes Vorrichtung zum Auspressen der Lenk— 71=2432
Dorn zum Einpressen der lagerauBen- 55-1406 gtangenkopfe
ringe des Ausgleichgetriebes in den Abzieher fur Lenkstockhebel 73-2945
Deckel und das Gehiuse der Triebachsen -Abzieher fir Lenkrad 73~-2649
Dorn zum Einpressen deg AuBenringes 55-1411 Zange zum Ein- und Ausbsu der Bremg- 55-840

des inneren Radnabenlagers
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