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Yorwort

Dieses Buch soll als Nachschlagewerk fiir den Werkstattbetrieb dienen, damit
das Werkstattpersonal mit allen technischen Daten und den Instandsetzungs-
arbeiten am Motor LO 4/2 vertraut wird,

Seit iiber 80 Jahren werden in Zittau Kraftfahrzeuge mit den bewihrten
initgelkiihlten Motoren gebaut. Durch zielstrebiges Forschen in all den Jahren
gelang es, die Motoren auf einen hohen Entwicklungsstand zu bringen. Die
Motoren vom Typ LO 4/2 sind nach dem neuesten Stand der Technik von
erfahrenen Ingenieuren mit Schopfertum und Flei konstruiert und vom
groBen Robur-Kollektiv mit seinem bewihrten Facharbeiterstamm herge-
stellt worden. Sie sollen den Bedarfstrigern und Fahrern bei ihrer beruflichen
Arbeit helfen und zur Erfilllung der Pline unserer Volkswirtschaft beitragen.
Um das zu ermdglichen, miissen die Motoren zuverlissig und betriebssicher
sein. Alle Voraussetzungen hierfiir hat das Herstellerwerk geschaffen und
dennoch hingen Zuverlassigkeit und Lebensdauer eines jeden Motors ent-
scheidend von richtiger Bedienung, Pflege und Instandsetzung ab.

Es mufB nicht zuletzt auch im Interesse der Instandsetzungsbetriebe liegen,
daB der Wert, den der Motor besitzt, so lange wie moglich erhalten bleibt. Es
ist deshalb eine nicht nebensichliche Aufgabe auch des Werkstattpersonals,
den Fahrern und Betreuern der Motoren iiber die Notwendigkeit einer strikten
Einhaltung der Werksvorschriften und die Auswirkung ihrer Vernachlassigung
eindringlich aufzuklaren.

Trotzdem werden sich Reparaturfille — sei es aus Verschleilgriinden, sei es
durch eingetretene Fremdeinwirkung und dergleichen — niemals vermeiden
lassen. Um die Ausfallzeit des Motors baw. Fahrzeugs wahrend der Reparatur
so kurz wie méglich zu halten, ist es unerldBlich, daB die mit der Instandsetzung
betrauten Werkstitten in der Lage sind, kleine und grofe Raparaturen nicht
nur einwandfrei, sondern auch mit dem geringsten Zeitaufwand durchzu-
fithren.

Damit werden dem Fahrzeughalter durch Verkiirzung der Reparaturstandzeit
des Motors bzw. Fahrzeugs Kosten erspart. Es wird auch vermieden, daf
durch evtl. notwendig werdende nochmalige Instandsetzung erneute direkte und
indirekte Kosten, vor allem aber ein erneuter Bedarf an Ersatzteilen eintreten.
Das vorliegende Reparaturhandbuch soll den Instandsetzungsbetrieben bei
der Durchfithrung der wichtigsten Reparaturfille helfen. Es soll ihnen vor
allem zeigen, fiir welche Arbeiten Spezialwerkzeuge unerlaBlich sind, wie diese
gegebenenfalls im eigenen Betrieb angefertigt werden kénnen und wie der
Reparaturvorgang ablaufen muB, um bei sorgfiltigster Arbeit mit moglichst
geringem Zeitaufwand auszukommen.

Das Handbuch soll auBerdem ein Hilfsmittel bei der Heranbildung des fach-
lichen Nachwuchses in der Werkstatt sein. Jeder Angehorige eines Instand-
setzungsbetriebes sollte sich vor Augen halten, welche wichtige Aufgabe ihm
im Rahmen der Gesamtwirtschaft und bei der Erhaltung wertvollen Volks-
vermogens zukommt. Er sollte stets bedenken, da8 eine von ihm einwandfrei
geleistete Arbeit die Erginzung der Bemithungen ist, mit der Konstrukteure,
Techniker und Arbeiter der volkseigenen Industrie den Motor bauten, der ihm
nun zur Reparatur anvertraut wird.

VEB Robur-Werke Zittau
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Bild 1. Motor (Steucrungsseite)

Bild 2. Motor (Geblasescite)



1. Technische Daten

1.1. Motor

Baumuster
Arbeitsverfahren
Zylinderanzahl
Zylinderbohrung
Kolbenhub

Hubraum
Verdichtungsverhiltnis

Dauerleistung ,,B* bei 2800 min- nach TGL 8346, Bl. 1
Grofites Drehmoment bei 1900 min-1

Kiihlung
Schmierung
Steuerungsantirieb

Ventile
Anordnung

Ventilspiel (bei kaltem Motor)

0T

EG-AE

2r0R

i

Ix
&

L

Bild 3. Steuerungsdiagramm

S

LO 4/2

Viertakt-Otto

4, 'stehend, in Reihe angeordnet
95 mm

118 mm

3 345 cm?®

6,44 0,2

55 kW (75 PS)

226 Nm (23 kpm)

Luftkithiung durch Axialgeblise
Druckumlaufschmierung
Zweifach-Rollenkette

je 1 Ein- und AuslaBventil, hingend angeordnet
0,20 mm (fiir Bin- und AuslaBventil)

75 — -7
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Bild 4. Leistungsdiagramm



Olpumpe
Art
Oldruckkontrolle
Oldruck

Olfilter

Art
Filterpatrone
Lage

Vergaser

Typ

Einstellung fiir Kraftstoff ROZ 79
(siehe hierzu auch Abschnitt 4.1.)

Lufttrichter
Hauptdiise

Zusatzdiise
Ausgleichsluftdiise
Mischrohr
Pumpenspritzdiise
Leerlaufdiise
Schnellstoppdiise
Leerlaufluftdiise
Schwimmernadelventil
Leerlaufgemischschraube

Pumpenfordermenge bei drei Hiiben

Kraftstoffniveau
Luftfilter
Luftberuhigung
Kraftstofférderung
Kraftstoffreinigung

Kolben
Typ
Werkstoff

Abmessung:
Normalmaf

Kolbenringe

Anzahl je Kolben
Art

Normalmaf

Minutenring
Rechteckring
Nasenring
Olschlitzring

Masse des Kolbens mit Kolbenringen

Kurbelwellenlager

Anzahl
Art

Pleucliager

Anzahl
Art

Motormasse (ohne Kupplung, mit Ol)

Befestigung des Motor-Getriebe-Blocks im Hilfsrahmen

2 RI LO 4/2

Zahnradolpumpe
Olmanometer
0,1...0,4 MPa (1...4 kp/em?)

1 Papierdlfilter
FOP - N 104/133 - 150
Hauptstrom

BVF-Fallstrom 36 F 1-8

LT 28 mm

HD 150

ZD 62

ALD 170

Al2

PSD 100

LD 65

LS 1-1/65

LLD 120

SNV 18

LGS abgasgerecht eingestellt
4...5 cm?

26 + 1 mm

Olbadluftfilter BVF 300 FLOH 2-2
Ansaugdiampfer
MembranstdBelpumpe

Sieb in der Kraftstofforderpumpe

Regelkolben 95.4
Leichtmetall

95,00 mm

4

1 Rechteckring
1 Olschlitzring

1 Minutenring

1 Nasenring

C 95,0/86,8 x 3 TGL 9996
A95,0/86,8 x 3 TGL 9996
E 95,0/86,8 x 3 TGL 9996
F 95,0/36,8 x 5 TGL 9996

685 "0 g

3
Bleibronze

4
AlSn 20

etwa 300 kg

elastische Dreipunktaufhingung in Gummikissen



1.2. Elektrische Anlage

Ziindung
Bauart
Zindkerze
Elektrodenabstand
Verteiler, fernentstért
Verteiler, nahentstort
Unterbrecherkontaktabstand
Ziindeinstellung
Ziindzeitpunktverstellung
Ziindspule, fernentstért
Ziindspule, nahentstort
Ziindfolge (Zylinder 1 am Schwungrad)

Lichtmaschine (Gleichstrom)

Typ
Hersteller
Regelung
Spannung
Leistung

Lichtmaschine (Drehstrom)
Typ
Hersteller
Regelung
Leistung Pmyax
Spannung Uy
Strom Imax

Anlasser

Typ
Spannung
Leistung

1.3. Fiillmengen und Verbrauch

Ol im Motor

Menge

Verbrauch

01 im Olbadluftfilter

Art
Menge

10

Batterieziindung

»Isolator — M 14-175 TGL 200-3075
0,5...0,6 mm

ZV 8310.10 A TGL 4482

ZV 8310.10/659

0,4 mm

in OT-Markierung auf der Keilriemenscheibe

selbsttitig, Bereich 36° Kurbelwinkel
B 12 TGL 71-1071

C 12 TGL 71-1071

1-34-2

BR 90/220/12 TGL 6130/2
Elmo GroBienhain
spannungsregelnd

12V

220 W

DLM 8042.3/009
Elmo GroBenhain
spannungsregelnd
588 W

12V

42 A

AR 112/1,8/12 R 9 TGL 14295
12V
1,3 kW (1,8 PS)

MV 301 (SAE 30)
(ML 95-C SAE 40 nur fiir Sommerbetrieb)

8000 em3 maximal
5000 cm?® minimal

etwa 150 ¢m?/100 km

Motorenol
bis zur Markierung auffiillen



2. Motor

2.1. Motor ausbauen

1. Batteriehauptschalter ausschalten.
2. Motorhaube 6ffnen und an der Sicherung einhangen.
3. Schalthebeloberteil vom Schalthebelunterteil ab-

BN

Bild 6. Hintere Motoraufhiingung

(1) Schraube M 10 x 25 TGL 0-933-8.8
(2) Schwungradgehfiuse

(3) Bchraube M 10 x 25 TGL 0-933 - 8.8
(4) Auflagebock

(6) Gummipuffer

(6) Fithrungsstift

0%

schrauben und nach oben herausnehmen (entfallt bei
vorverlegtem Motor).

. Schraube an der Klemmschelle vom Ansauggeriusch-

démpfer l6sen und diesen mit Ansaugschlauch ab-
nehmen.

. Starterzug am Vergaser entfernen und Gasbetatigung

aushdngen.

. Befestigungswinkel fiir Starterzug am Axialliifter ab-

schrauben.

Heizschlauch vom Heizkorper auf dem Auspuffkrim-
mer abnehmen und Winkel mit Heizschlauch vom
Fahrerhaus trennen.

Von der Motorvorderseite aus demontieren

1.

-1

Vorderklappe 6ffnen und abnehmen.

2. Elektrische Leitungen vom Signalhorn abklemmen.
3.
4. Vorderen Rahmenquertrdger an beiden Seiten ab-

Olbadfilter mit Luftansaugschlauch abnehmen.

schrauben und abnehmen. Die StoBstange wird dabei
mit abgenommen. Vorher Behilter fiir Scheibenwasch-
anlage abnehmen,

Fahrzeug links und rechts unter den vorderen Fahrer-
hausbefestigungen mit Unterstellbdcken so abstiitzen,
daB beim Vorziehen des Motors ein Durchhéngen der
Rahmenlangstriger verhindert wird.

. Unterschutzblech abschrauben (Fahrzeuge-Sonder-

bedarf).

. Masseband von Motor und Rahmen abschrauben.
. Auspuffleitung am Auspuffkriimmer und Schallddmp-

fer 16sen und abnehmen.

. Kabelschellen vom Rahmenlangstriger entfernen und

Leitungen zur Seite legen.

Von der rechten Motorseite aus demontieren.

1.
2.

3.

[
2|\l ) |

Unterschutzblech abschrauben.

Kabelanschlisse fiir Ziindspule, Anlasser und Licht-
maschine entfernen.

Kraftstoffschlauch von der Kraftstoffpumpe l6sen.

Befestigungsschrauben fir Motorschlitten abschrau-
ben.

T [ PSRN

_—@" I AL N

Bild 7. Vordere Motoraufhiingung

{1) Kurbelgehiiuse

(2) Schraube M 10 < 30 TGL 0-933 - 8.8
(3) Gummipuffer

(4) Schraube M 10 % 26 TGL 0-033 - 8.8
(5) Auflagestiitze

11



Von der linken Molorseite aus demontieren

1. Befestigungsschirauben fiir Motorschlitten abschrau-
ben.

2. AnschluB fiir Fernthermometer lésen.

Von der Gelriebeseite aus demontieren

1. Kupplungsgestinge aushiangen.

2. Gelenkwelle am Getriebeflansch abschrauben und an-
hdngen.

3. Tachoantriebswelle abschrauben.

Motor mit Gefriche auf Hilfsrahmen, der gleichzeitiz als
Schlitten dient, mit Hilfe der Montagevorrichtung, Werk-
zeug-Nr. B 4912/8 und B 49 12/9 herausziehen

1. Vorrichtung am Quertriger des Hilfsrahmens ein-
hangen und den Motor mit Hebelwirkung auf die
Montagevorrichtung herauszichen.

2. Die gesamte Montagevorrichtung vom Rahmen losen.
Anmerkung: Der Motor kann mit der Montagevor-
richtung zum Hebezeug geroilt werden.
Wechselgetriebe abbauen.
4. Motor an ein Hebezeug anhéngen (es ist darauf zu
achten, daB der Motor in Waage hingt).
Motor herunterlassen, Hilfsrahmen abschrauben und
Motor auf Montagewagen, Werkzeug-Nr. B 4912/10,
absetzen.

®

2.2, Motor zerlegen

Das Zerlegen des Motors wird in der ungefihren Reihen-
. folge aufgezeigt und nur dort nidher erliutert, wo beson-
. dere Hinweise nétig sind und Spezialwerkzeuge Verwen-
dung finden.

Eine cinwandfreie Demontage ist nur dann gewihrleistet,
wenn die dazu erforderlichen Spezialwerkzeuge vorhanden
sind.

1. Motor auf Montagebock absetzen, damit ein unfall-
freies Montieren garantiert wird.

Motorend! ablassen.

. Vergaser, Kraftstoffpumpe urd -leitungen abbauen.

. Lichtmaschine, Anlasser und Ziindverteiler mit Ziind-
leitungen abbauen.

B L

Bild 8. Icilriemenscheibo abzichen

12

5. Auspuffkrimmmer wund Xipphebelschmierleitung ab-
bauen.

6. Gesamte Luftfihrung und Axialliifter abbauen.

7. Ansaugkriimmer, Zylinderképfe, Zylinder und Sté8el
abbauen.

8. Zuganker mit Stehbolzenzieher oder Koniermuttern
aus dem Kurbelgehduse herausschrauben.

9. Pleuelschrauben mit Sechskanteinsatz, Werkzeug-Nr.
13 4911/26, herausschrauben. Pleuellagerdeckel mit
Werkzeug-Nr. V 34 1000/6 halten und abnehmen.
Pleuel und Deckel nach dem Herausnehmen wieder
zusammenschrauben, damit keine Verwechslungen ein-
treten konnen. Pleuel der Reihe nach von 1.. .4 kenn-
zeichnen (1. Zylinder an der Schwungradseite).

10. Xeilriemenscheibe abbauen; Schwungscheibe mit dem
Haltewinkel blockieren, Andrehklaue abschrauben.Keil-
riemenscheibe mit Abzieher, Werkzeug-Nr. V 33 10 00/
21, abziehen (Bild 8).

11. Steuergehduse abbauen.

12. Federbelastete Spannradschwinge entspannen und ab-
bauen, Schrauben am Nockenwellenrad lésen und
Kettenrad mit Kette durch Hand von der Nockenwelle
abnehmen. St6Bel fiir Kraftstoffpumpe abbauen,
Nockenwelle herausziehen. Kettenrad mit Abzieher,
Werkzeug-Nr. V 34 10 00/128 und V 33 10 00/21, ab-
ziehen.

13. Kupplung abnehmen, Befestigungsschrauben fir
Druckplatte iiberkreuz gleichmaBig losen, bis die Feder
entspannt ist.

14. Sicherungsblech der Befestigungsschrauben fiir

Schwungrad zuriickschlagen, Befestigungsschrauben
lésen, Schwungrad mit Abzieher, Werkzeug-Nr. 34
1000/9, abziehen (Bild 9).

Bild 9. Schwungrad abzichon

15. Dichtungsdeckel abschrauben, Wellendichtring abnel-
men. Hinterlager mit Abzieher, Werkzeug-Xr.
V 3402 01/138 abziehen (Bild 10).

Achtung! Werkzeug am Lager und am Schwung-
radgehduse gleichmiBig festziehen!
Befestigungsschrauben am Vorderlager losen und mit
Abzicher, Werkzeug-Nr.V 34100031 und V 33 10 00,21
abziehen (Bild 11). Befestigungsschrauben am Mittel-
lager 16sen und die mittleren Hubzapfen in Richtung
Aussparung drehen. Kurbelwelle mit Abzieher, Werk-
zeug-Nr. V 34 02 01/138, aus dem Kurbelgehiuse her-
ausziehen (Bild 12).

16. Mittellager zerlegen.



Achtung, sehr wichtig!

Vor der Demontage des Mittellagers erst Vorspannung
‘messen. C
Vorspannung messen siehe Abschnitt 2.3.3., Punkte 4
und 5.

Das festgestellte MaB mull bei Verwendung neuer
Lagerschalen unbedingt eingehalten werden!
Lagerkorper mit Innensechskantschlissel aufschrau-
ben, Lagerhilften abnehmen und sofort wieder lose
-zusamienschrauben.

Bild.12. Kurbelwelle nach der Schwungradseite herauszichen

17. Olsieb, Olfilter, Uberdruckventil, Otkanalversohin@-
schrauben und Schwungradgehiuse demontieren.

2.3. Motorteile {iberpriifen

Alle Motorenteile griindlich reinigen und auf Verschleill
tiberpriifen.

2.3.1.

1. Dichtfliche fiir Zylinder und Sté8elfithrung auf Plan-
heit iberpriiten.
2. Lagersitze

Kurbelgehiuse

Baumafle:

99,962... 99,984 mm
159,957...159,982 mm
178,000...178,025 mm

vorderes Lager
mittleres Lager
hinteres Lager

Bild 13. Lagersitz fiir vorderes Kurbelwellenlager iiberpriifen

Bild 14. Vorgeschriebene MeBpunkte

13
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| max Spied 0,217

7 min Sl 0155
— maox Soel D16
. /[_ min Spel 0,090

Bild 16. Kurbelwellenlager

3. Lagersitz der Nockenwelle

Baumafe:
vorderes Lager 52,000... 52,030 mm
mittleres Lager 50,000... 50,025 mm

hinteres Lager 35,000... 35,025 mm
Zulassiger Schlag 0,01 mm, am mittleren Lager ge-
messen.

2.3.2.  Kurbelwelle

1. Kurbelwelle auf dem MeBtisch zwischen den Spitzen
aufnehmen, auf Schlag und Hubversatz iiberpriifen.
Zuléssiger Hubversatz innerhalb der Hubzapfen

#1605

Bild 18. Mittollager

~ mox Ubermofl 6077

L min Ubermolt 0029

o Speel ONE
% § ,/]
<

L min Spiet g030

/_ mox Ubermon 0,691
¢ |

min Uberme8 4036

o

max Sprl 0120
- /I:m., Spiel 0,090

0,3 mm, zuldssiger Schlag am mittleren Hauptlager
+ 0,01 mm.

2. Hauptlager iiberpriifen
BaumafBe:

vorderes Lager Welle
mittleres Lager Welle  79,987... 80,000 mm
hinteres Lager Welle 89,985... 90,000 mm

3. Hubzapfen fiir Pleuellager iiberpriifen
Pleuellager 1...4
BaumaBe:

79,987... 80,000 mm

51,986... 52,000 inm

Kurhelwelle schleifen

Bei VerschleiB der Lagerstellen ist es erforderlich, die von
uns vorgeschlagenen Verschleilstufen einzuhalten.

Die Lagerschalen mit dem Schaber aufzupassen, ist nicht
statthaft. Das gleiche trifft fiir die Pleuelstangenlager zu.
Die MaBangaben der einzelnen Verschleifistufen sind aus
Abschnitt 9.1. ersichtlich.

Beim Nachschleifen der Kurbelwelle simtliche Lagerstellen
auf einheitlichen Nenndurchmesser bringen.

2.3.3. Lagerkirper mit Lagerbuchse bzw. Lagerschalen
Baumafe:
Bundlager

Lagerkérper auflen 99,978...100,000 mm

Lagerbuchse innen 80,090... 80,103 mm

9 80,

l 41c




Mittellager
Lagerkorper auflen 160,003. . .160,028 mm
Lagerkorper innen 490,000 .. 90,022 mm
Lagerschale auBlen 90,051 ... 90,073 mm
Lagerschale innen 80,000. .. 50,103 mm
Hinterlager
Lagerkorper auflen 178,003, ..178,026 mm
Lagerkérper innen 100,000. . .100,035 mm
T.agerbuchse auflen 100,071 . ..100,093 mm

Lagerbuchse innen 90,090. .. 90,105 mm

+Q10S
¢% a0

9 176k

£
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=
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N max Ubermari
0093

%
/AE L mn Ubermal?
0036

L 2o |
Bild 19. Hinterlager

Bei Verschleifl der Lager sind die Lagerschalen bzw. Lager-
buchsen zu erneuern. Die Untermal-Lagerschalen bzw.
-Lagerbuchsen konnen fiir alle vier Verschleifistufen ver-
wendet werden. Das Bundlager kann nur vollstindig gegen
cin Untermaf-Bundlager ausgetauscht werden.

Mittellager-Lagerschalen weehseln

Lagerschalen aus dem Lagerkorper entfernen, Untermal-
Lagerschalen einsetzen; dabei mufl folgendes beachtet
werden:

A mox Speel Q135
[- rman Spied 0060
/ ,’ max Spiel 0137 [

16

max Spief Q114

- — min Sprel G080

1. Lagerkérperhilften in den Sehraubstock spannen, Ge-
windeldcher mit Druckluft ausblasen.

. Untermaf}-Lagerschalen einlegen und mit cinem pas-
senden Stiick Hartholz, das auf den Kanten der Lager-
schale aufliegt, bis zum voélligen Aufsitzen im Lager-
korper einschlagen.

3. Lagerkérper mit zwei Innenscchskantschrauben
wechselseitig zusammenschrauben [Schraubenanzugs-
moment 88,3 Nm (9kpm)].

4. Vorspannung iiberpriifen.

Eine Innenscchskantschraube vollstindig 16sen und mit
einer Fiihlerlehre den entstandenen Spalt der Lager-
korper messen.

5. Geloste Innensechskantschraube wieder mit 88,3 Nm
(9 kpm) anziehen. Zweite Innensechskantschraube
vollstindig 16sen und mit einer Fihlerlehre den ent-
standenen Spalt messen. Das Vorspannmall mufl das
gleiche sein.

|57

Achtung, sehr wichtig!
Es muB das gleiche Vorspannmalf eingehalten werden,
das bei der Demontage festgestellt wurde! Als Abwei-
chung ist nur 4+ 0,05 mm zuldssig.
Der Bereich der Vorspannung liegt zwischen 0,15 bis
0,30 mm.

6. Die zweite Innensechskantschraube cbenfalls losen
und beide Schrauben wechselseitigz mit vorgeschrie-
henem Anzugsmoment anziehen.

Hinterlager-Lagerbuchse weehseln
1. Halteschraube fiir Lagerbuchse herausschrauben.

2, Lagerbuchse mit passendem Stempel auf der Presse
herausdriicken.

3. UntermaB-Lagerbuchse mit passendem Stempe! auf
der Presse eindriicken. Darauf achten, daf die Olboh-
rung des Lagers mit der Bohrung des Lagerkorpers
iibereinstimmt, und Halteschraube wieder hinein-
schrauben.

Bundlager, Mittellager und Hinterlager hohren
Die Lager diirfen nur auf cinem Feinbohrwerk bearbeitet
werden, da ein Mittenversatz von nur 0,01 mm zuldssig ist.

2,34. Nockenwelle iiherpriifen

1. Nockenwelle auf Rundlauf iiberpriifen.
Zuldssiger Schlag maximal -- 0,01 mm, am mittleren
Lager gemessen. Eine Nockenwelle mit zu grofiem
Schlag mufl gerichtet werden.

Bild 20. Nockenwellenlager



2. Nockenwelle

Baumale:
vorderes Lager 51,894... 51,940 mm
mittleres Lager 49,911... 49,920 mm

hinteres Lager 34,911... 34,950 mm

2.4, Motor zusammenbauen

2.4.1.  Kurbelgehiuse
1. Alle Gewindelocher, Olkanile und Lagersitze mit
Druckluft ausblasen.

. Schwungradgehiuse an das Kurbelgehiuse anschrau-
ben.

»o

3. Vorderes und hintere Gummikissen anschrauben.
. Kurbelgehduse auf den Montagewagen setzen.
5. Uberdruckventil montieren (Bild 21).

>

!

/2

3
‘g’ 4
5

Bild 21. Uberdruckventil
(1) PilzstdBel (4) Dichtring

(2) Druckfeder (6) VerschluBschraube
(8) Ausgleichscheibe

OMruck regulieren (wiihrend oder nach Probelauf)

1. Oldruck zu niedrig.
VerschluBschraube herausschrauben, Ausgleichscheibe
gegen dickere Ausgleichscheibe einschrauben.

2. Oldruck zu hoch.

Wie unter Punkt 1., Ausgleichscheibe jedoch gegen eine
diinnere austauschen.

Bild 24. Mittellager
mit Drehmomenten-
+ schliissel anziehen

24.2.  Kurbelwello cinbaufertig montieren

1. Alle Olkanile mit Druckluft ausblasen. Kurbelwelle
auf den Montagebock legen. Lagerstelle fiir Mittellager
eindlen (Bilder 22 und 23).

2. Lagerkérper mit Lager auseinanderschrauben.
Lagerschalen auf richtiges Entgraten kontrollieren,
wenn notwendig, nochmals entgraten.
Lagerkorperhilften einélen und auf das Mittellager
der Kurbelwelle aufstecken und zusammenschrauben.
Innensechskantschrauben im Wechsel mit 88,3 Nm
(9 kpm) festziehen (Bild 24). :

3. Lager durch Drehen auf Leichtgingigkeit kontrol-
lieren. Axialspiel (0,15 + 0,06 mm) mit Fiihlerlehre
itberpriifen (Bild 25).

Bild 25. Axialspiel iiberpriifen

3 RHLO 4/2 17



2.4.3. Kurbelwelle cinbanen

1. Die vormontierte Kurbelwelle so in das Kurbelgehiuse
einfithren, dafl der Hubzapfen des 4. Pleuellagers durch
die Aussparung des Mittellagersitzes geht. Anschlie-
fend muB die Kurbelwelle um 180° gedreht werden,
um den Hubzapfen des 3. Pleuellagers durch die Aus-
sparung zu fiihren.

2. Der Vorderlagersitz wird mit einer Fithrungsbuchse,
Werkzeug-Nr. V 34 10 00/31, im Kurbelgehiuse zen-
triert (Bild 26). Mittellager mit Fithrungsschrauben,
Werkzeug-Nr. V 34 10 00/30, im Kurbelgehiuse fixieren
(Bild 27). Dabei ist darauf zu achten, daf die Olboh-
rung des Mittellagers zum Olkanal (Nockenwellenseite)
zeigt.

Bild 28. Kurbelwelle eindriicken

Dabei Lager so drehen, daB die Olbohrung nach dem
Olkanal (Nockenwellenseite) zeigt.

Bundlager mit TFithrungsbuchse, Werkzeug-Nr.
V 34 10 00/31 und Werkzeug-Nr. V 33 10 00/22, ein-
driicken (Bild 29). Bundlager mit drei Schrauben, drei
Bundbuchsen und drei Wellenscheiben festziehen.

Bild 29. Vorderlager {Bundlager) eindriicken

6. Mit Kontrolldorn Werkzeug-Nr. V 34 10 00/48, vom
Hauptolkanal aus die Olbohrungen auf Durchgang

kontrollieren. Olbohrungen mit VerschluBschrauben
verschlieBen.

Bild 27. Mittellager mit Fithrungsschrauben zentrieren

3. Kurbelwelle mit Driickvorrichtung, Werkzeug-Nr.
V3402 01/138, vollstindig eindriicken, Lagerkérper
mit drei Schrauben festziehen (Bild 28).

4. Hinterlager ausblasen, auf richtiges Entgraten kon-
trollieren. Lager einélen. Lager anf die Kurbeclwelle
aufschieben und mit Driickvorrichtung, Werkzeug-Nr.
V 34 02 01/138, eindriicken.

Dabei ist darauf zu achten, daB die Olbohrung des
Hinterlagers nach dem Olkanal (Nockenwellenseite)
zeigt.

6. Bundlager (Vorderlager) ausblasen und einélen. Darauf
achten, daB es richtig entgratet ist. Fiithrungsbuchse >
von der Kurbelwelle abziehen. Bundlager einsetzen. Bilq 30. Dichtungsdeckel zentrieren

18



Wellendichtring D 100 x 120 x 10 TGL 16454 in
den Dichtungsdeckel einschlagen. Dichtungsdeckel
mit Dichtung auf die Kurbelwelle aunfschieben.
Dabei ist darauf zu achten, daB8 die Aussparung nach
unten zeigt. Dichtungsdeckel mit Befestigungsschrau-
ben nur lose anschrauben.

. Vom Hinterlager aus den Dichtungsdeckel mit der

Montagelehre, Werkzeug-Nr. V 34 10 16/1, zentrieren
(Bild 30). Befestigungsschrauben des Dichtungsdeckels
iiber Kreuz festziehen. Die Montagelehre muf3 sich
noch leicht drehen lassen.

. Die Kurbelwelle muf} sich leicht drehen lassen.

. Schwungscheibe montieren und Schrauben mit unter-
gelegten Federscheiben mit 78,5 Nm (8 kpm) iiber
Kreuz anziehen (Bild 31).

Bild 31. Schwungrad montieren

Achtung! Bei einer neuen Schwungscheibe oder Ein-
bau einer neuen Kurbelwelle muBl die Schwungscheibe
ohne Sicherungsblech festgezogen werden. Danach
sind die PaBbohrungen mit einer Maschinenreibahle
13 18 von Hand auszureiben. AnschlieBend die Locher
mit Druckluft ausblasen, PaBstifte einschlagen und
Schwungscheibe mit Sicherungsblech, Federscheiben
und Schrauben M 12 x 40 — 10.9 festzichen.

Schlag des Schwungrades {iberpriifen (Bild 32).

Bild 32. Schlag dos Schwungrados {iberpriifen

g

2.4.4.
1.

2.

Steuerung

Lagerstellen der Nockenwelle einélen und die Nocken-
welle in das Kurbelgehduse einfiihren.

Kontrollehre, Werkzeug-Nr. 1L 34 10 00/55, an den
Nockenwellenflansch anlegen und das Maf der beizu-
legenden Ausgleichscheiben zwischen Vorderlagersitz
und Kurbelwellenkettenrad feststellen (Bild 33).

Bild 33. Spannradschwinge

(1) Kurbelwellenkettenrad

(2) Bteuerkette

(8) Nockenwellenkettenrad

(4) Spannradschwings

(5) Splel zwischen Einstellschraube und Xurbelgehfuseunterkante etwa

3.

11.

12.

13.

1...2mm

Ausgleichscheiben aufschieben und mit Fett ankleben.
Kettenrad auf etwa 150 °C anwirmen. Kettenrad mit
Aufsetzer, Werkzeug-Nr. V 33 10 00/3, auf die Kurbel-
welle aufschieben und nach erreichtem Festsitz das
Kettenrad nachschlagen.

. Kettenspur der Kettenrider nochmals iiberpriifen.
- Bolzen fiir Spannradschwinge in das Kurbelgehiuse

einschrauben.

- Spannradschwinge aufstecken und das Fluchten der

Kettenrdder (Kurbelwelle — Nockenwelle — Spannrad)
mit einem Lineal iiberpriifen. Wenn erforderlich, Aus-
gleichscheiben unter den Bolzen der Spannradschwinge
legen.

Spannradschwinge wieder abnehmen.

. Steuerkette auf Kurbelwellenkqttenrad und Nocken-

wellenrad auflegen.

. Spannradschwinge aufstecken und sichern.
. Vorher Druckfeder und Scheibe aufstecken.
10.

Der Einstellbolzen darf in Richtung Feder von oben
nur etwa einen Gewindegang eingeschraubt sein.
Mit Hilfe des Montagewerkzeuges Nr. V 34 10 00,129
(Spannexenter) erfolgt die Vorspannung der Spann-
radschwinge.

Das lose Nockenwellenrad mit der Nockenwelle ver-
ankern. Dabei die Ubereinstimmung der Pfeilmarkie-
rungen nochmals kontrollieren.

Montagewerkzeug abheben.

19



14.

15.

16.

17.

Einstellen der Spannradschwinge durch Weiter-
schrauben des Einstellbolzens mittels 7-mm-Maul-
schlissels. Vorgeschriebene TFederkraft = 687 N
(= 70 kp).

Kurz vor Beriihrung des Bolzenendes mit der Kurbel-
gehduseunterkante Einstellbolzen mit Sechskant-
mutter M 12 x 1,5 SW 17 sichern.

Nach dem Einstellen nochmals tiberpriifen, ob die
Druckfeder frei arbeiten kann.

Der Einstellbolzen dient zur Fiahrung der Druckfeder
und darf die Kurbelgehiduseunterkante nicht beriihren.

Bild 34. Steuerungsantrieb

18. Spiel zwischen Einstellbolzen und Kurbelgehiuse-

2.

unterkante etwa 1...2 mm.

4.5.  Olpumpe

Olpumpe auf Verschleil iiberpriifen

1. Baumafle fiir Antriebswelle im Pumpengehiuse:

20,000. . .20,021 mm
19,993...19,980 mm

Lager
Welle

2. Zahnspiel des Antriebsschraubenrades zu den Zahn-

flanken der Nockenwelle 0,03...0,05 mm.
Durch Verschleifl zuldssiges GroBtspiel 0,20 mm.

3. BaumaBe fiir Pumpenréder im Gehduse am Umfang:

Gehiuse 38,600...38,525 mm
Réder 38,411...38,450 mm
77 T
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Bild 35. Olpumpen- und Ziindverteilerantrieb

(1) Zindverteiler
{2) Mitnehmer

(3) Antriebswelle
(4) Olpumpe

Olpumpe einbaufertiz monticren

1. Olpumpenantriebswelle und Zahnrad einsetzen und
das Spiel der Zahnrader iberpriifen. Zulissiges Spiel

20

zwischen den Olpumpenradern und dem Deckel betrigt
0,05 mm. Beim Einbau neuer Olpumpenrader soll das
Spiel zwischen #uBerem Radumfang und Gehiuse-
bohrung ebenfalls 0,05 mm nicht iibersteigen. Dich-
tungsdicke fiir den Deckel 0,09 mm. Die Riider miissen
sich frei drehen lassen, ohne zu klemmen.

In jedem Falle ist die Leichtgangigkeit des (}lpumpen-
rades im Nockenwelleneingriff im eingebauten Zustand
zu iiberpriifen. Schraubenrad mit Aufsetzer aufschla-
gen und Kerbstift einsetzen.

. Vor dem Einsetzen der Olpumpe ist die Kurbelwelle

so zu drehen, und zu arreticren, daB der 1. Zylinder in
OT-Stellung steht.

Olpumpenwelle so einstellen, daB die Markierung auf
der aufleren Stirnseite des Olpumpenrades um zwei
Zihne gegeniiber der Markierung auf dem Olpumpen-
gehduse nach links verdreht ist. Olpumpe in die Zen-
trierung einschieben und dabei Antriebsverzahnung in
Eingriff bringen (Bild 36).

Bild 36. Zahneinstellung der Olpumpe

Durch die Schraubenverzahnung des Antriebsrades
dreht sich beim Einschieben die Olpumpenwelle so weit,
daf3 bei vollstindig eingeschobener Olpumpe die Mar-
kierungen auf Olpumpenrad und -gehduse einander
gegenuberstehen.

Bei Versetzung der Markierungen Einbauvorgang unter
entsprechender Berichtigung der Zahnradstellung wie-
derholen. Von der richtigen Einstellung der Olpumpen-
rader hiingt der Ziindzeitpunkt des Ziindverteilers ab.
Pumpe und Deckel mit Dichtung festschrauben,
Schrauben itber Kreuz anziehen.

. Papierélfilter montieren (Bild 87a).

Achtung! Vor der ersten Inbetriebnahme des Motors
mufl die Olpumpe mit etwa 10 em® Motorenol gefiillt
werden (Bild 37b).



Bild 37 a. Schmierdlfilter

et L

Bild 37 b. Vor Erstinbetriebnahme des Motors Olpumpe mit etwa
10 em® Motorendl suffiillen

2.4.6.  Steuergehiiuse

Steuergehiuse vormontieren und anbauen

1. Radialdichtring und Abspurbolzen eindricken.

2. Papierdichtung auf das Kurbelgehduse auflegen,
Steuergehiiuse aufschieben und nur lose anschrauben.

3. Zentrierbuchse, Werkzeug-Nr. V 34 10 00/23, auf den
Kurbelwellenzapfen aufschieben, Steuergehinse aus-
richten und Befestigungsmuttern ither Kreuz fest-
ziehen (Bild 38). Die Zentrierbuchse muB sich noch
leicht herausziehen lassen.

4. Spiel zwischen Abspurbolzen und Nockenwelle (0,1 bis
0.3 mm) kontrollieren. Dus Uberpriifen erfolgt durch

Bild 38. Steuergehiiuse zentrieren

Verschieben der Nockenwelle durch die Offnungen der
StéBel- oder Zylinderbohrungen.

5. Keilriemenscheibe mit Aufdriicker, VVerkzeug-N r.
V 33 10 00/22, auf die Kurbelwelle aufdriicken (Bild
39).

6. Andrehklaue einschrauben und festziehen.

Bild 39. Keilriemenscheibe aufdriicken

2.4.7.
Axialliifter zerlegen

Axialliifter (Bild 40)

Nach dem Lésen der beiden Befestigungsmuttern auf der
Liifterwelle kann der Axialliifter miihelos zerlegt werden.

Axialliifter zusammenbauen (Bild 41)

Beim Einbau der Welle ist folgendes zu beachten:

1. Die Wilzlager des Axialliifters werden mit Fett gefiillt
und bei der Montage in das Gehiuse eingesetzt. Der
Lagerzwischenraum im Leitapparat des Geblises
bleibt frei von Walzlagerfett. Als Schmiermittel wird
Schmierfett SWA 532, TGL 14819/3, verwendet.

2, Sicherungsringe fiir die Wilzlager richtig einsetzen.
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Bild 40. Axialliifter

Bild 41, Axijalliifter zusammentauen

2.4.8.  StoBelfiihrung einbauen
StéBelfithrung auf Verschleill iiberpriifen.

Baumafe:
StoBelfiihrung 14,000...14,027 mm
Stofel 13,966...13,984 mm

Durch Verschleifl zulissiges GroBtspiel 0,156 mm.
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Bild 43. Stolelfithrung mit St8el einbauen

2.4.9. Pleuelstange und Kolben

Pleunelstange und Pleueldeckel diirfen keinesfalls unterein-
ander vertauscht oder die Deckel seitenvertauscht an die
Plevelstangen angeschraubt werden!

Deshalb sofort nach dem Herausnehmen Pleuelstange und
-deckel entsprechend der Kennzeichnung wieder zusam-
menschrauben. Als allgemeine Regel fiir den Einbau der

Bild 44. Pleuelstange mit der jeweiligen Zylindorzahl kenn-
zeichnen



Kolben- und Pleuelstange gilt, daB die Pfeilmarke in
Fahrtrichtung zeigt. Beim Einbau neuer Kolben und Pleuel-
stangen sind diese Teile mit der jeweiligen Zylindernuramer
zu kennzeichnen (Bild 44).

Die Masseunterschiede innerhalb eines Motors diirfen far

Plenelstange nicht mehr als 10 g
Kolben R .

Kolbenbolzen nicht mehrals 4 g

betragen.

Pleuelstangengesamtmasse - 1372 i?gg g

Bei Ersatz einer Pleuelstange ist deshalb die Masse einer
im Motor befindlichen Pleuelstange festzustellen und eine
neue Pleuelstange gleicher Masse auszuwihlen. Ein Masse-
unterschied ist hierbei nicht zuliissig, da die Masse des aus-
gebauten Teiles an der unteren oder oberen Grenze der zu-
lassigen Toleranz innerhalb des Motors liegen kann.

An lieferbaren UbermaBkolben sind vier GroBen verfiigbar,
und zwar mit UbermaB im NennmaB um 0,50, 1,00, 1,50,
2,00 mm. Somit koénnen die Zylinder im #&uflersten Fall
bis zu 2 mm Ubcrmaf aufgebohrt werden. Fir die aufge-
bohrten Zylinder sind die neuen Zylinderdurchmesser seit-
lich am Zylinderfull aufzuschlagen.

Beim Abbau des Kolbens von der Pleuelstange beide
Sicherungsringe entfernen. Kolben auf etwa 100 °C er-
wirmen und den Kolbenbolzen mit einem passenden Dorn
herausschlagen (Bild 45).

Bild 45. Kolbenbolzen herausschlagen

231005

Pleuelstange und Kolben aul Verschleill iiberpriifen

BaumalBe:

Pleuelbuchse, innen 25,020...25,025 mm
Bolzen 24,994 . . .25,000 mm
Durch Verschleil zulissiges GroBtspiel 0,030 mm.
Pleuelbuchse, auflen 28,048...28,069 mm
Pleuelstange 28,000...28,021 mm
Pleuellager, radial 52,050...52,060 mm
Durch Verschleifl zuldssiges Grofitspiel 0,15 mm.
Pleuellager, axial 40,600. . .40,700 mm
Durch Verschleil zulassiges GroBtspiel 0,5 mm.

Pleuel
Lagerschale, auien

56,000...56,030 mm
56,041...56.060 mm

max Uberma?? 0069

/ /E
_ min Ubermaf? 0,027
rmax Spiel 0,009
/[min Spiel 0,003

Bild 46. Kolbenbolzenlager

max Sprel (500

min Spiel 0300

! ) —_max Sprel GO%

{ ——min Spiel 8050

Bild 47. Pleuellagerung

Bild 48. Pleuel mit Kolben

Bild 49. Mafle des Pleuels
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Pleuclstange neu einschalen

1.
2.

Pleuelbuchsen beidseitig eindriickenn.

Verzahnung, Grundbohrung der Pleuelstange und
Lager griindlich reinigen. Pleuellagerschalen einsetzen.
Lagerschalen nicht vertauschen, da diese nur satzweise
eingebaut werden diirfen. Auf Kennzeichnung der
Lagerschalen achten.

Vor dem Zusammenbau von Pleueldeckel und Pleuel
iberpriifen, ob die Nasen der Lagerschalen gegen Ver-
drehung einwandfrei sitzen.

. Lagerdeckel unter Beriicksichtigung der Kennzeich-

nung aufsetzen und Befestigungsschrauben mit Dreh-
momentenschliissel 44 Nm (4,5 kpm) anzichen.

. Bei Pleuelstangen mit Verzahnung ist durch die Ver-

zahnung der Trennflichen eine MaBkontrolle beim
Losen einer Pleuelschraube mit der Fiihlerlehre nicht
moglich, es mufBl in dicsem Falle eine Lichtspaltmes-
sung vorgenommen werden.

. Pleuellager bohren. Um die erforderliche Genauigkeit

der Lager zu bekommen, ist es zweckmiaBig, diesen
Arbeitsgang nur auf cinem Pleuelhohrwerk vorzu-
nehmen.

Plenel mit Kolben einbaufertiz monfieren

1.

2.

Kolben im Warmeofen auf 70...80 °C anwirmen,
dann auf die Pleuelstange anfsetzen. Auf die richtige
Stellung des Kolbens zur Pleuelstange achten!
Kolbenbolzen und XKolbenauge leicht eindlen und
Bolzen mit der Hand eindriicken (Bild 50). Ein Ein-
schlagen des Kolbenbolzens moglichst vermeiden.

Bild 50. Kolbenbolzen eindriicken

3.

4.

Sicherungsringe genau in die Nuten einsetzen und aufl
Spannung iiberpriifen.

Fertig anfgesetzten Kolben nach dem Abkiihlen auf
leichte Beweglichkeit im Pleuelauge iberprifen. (Kol-
ben mufl beim Seitwartsneigen der Pleuclstange von
selbst umkippen.)

5. Kolben mit Winkelgerit auswinkeln (Bild 51). Zulis-
sige Abweichung -+ 0,01 mm.

Bild 51. Kolben auswinkeln

Pleuel mit Kolben einbaunen

1.
2.

Rurbelzapfen nachreinigen und gut einélen.

Auf Ubereinstimmung von Kolben- und Zylindernum.-
mern und auf die richtige Stellung von Kolben und
Pleuelstange achten. Die Kennzeichnung muB am
Pleuelstangenlager auf der Steuerseite (Nocken-
wellenseite) stehen.

Bild 52. Pleuel richien

3. Pleueldeckel mit Montageléffel, Werkzeug-Nr. V 34 10

00/6, in das Kurbelgehiuse einfiihren. Pleuelstange



* . aufsetzen. Pleuelschrauben mit Drehmomentschliissel einer derart ausgebildeten Zange ist die Gewahr ge-
und Sechskanteinsatz, Werkzeug-Nr. B 4911/26, mit geben, daB der Ring beim Spreizen nicht verformt
44 Nm (4,5 kpm) wechselseitig anziehen (Bild 53). wird.

Bild 53. P it i i
ild 83. Flouollagor mit Drohmomentensohliasel fostrichen Bild 55. Kolbenringe nur mit Zange abnchmen bzw. sufsetzen
4. Durch Drehen der Kurbelwelle unter Fithrung des . . . .
Kolbens mit der Hand auf klemmfrcien Lauf kon- 2. Kolbenringnuten von Olkohle befreien. Ringe mit zu
trollieren. Axialspiel (0,13...0,20 mm) mit Fiibler- groBem Spiel erneuern.

lehre dberpriifen (Bild 54). StoBspiel bei neuen Ringen . min. 0,35 mm

Durch Verschleil zulisciges
GroBtspiel 1...1,5 mm

Bild 54. Axialspiel uberpriifen

v

5. Zuganker mit Stehbolzenzieher mit 9,8 Nm (1 kpm)
im Kurbelgehduse anziehen, vorher Gewindestiick mit
Graphitol eindlen.

Bild 56. Spicl des KolbenringstoBes tberpriifen

Nutenspiel:
2.4.10. XKolben und Zylinder 1. Ring von oben
1. Zum Auf- und Abziehen der Kolbenringe ist stets eine Nut . 3,040...3,060 mm

Kolbenringzange zu verwenden (Bild 55). Nur mit Ring 2,978...2,990 mm

+ 1tH 1O 4/2



Nut 3,040...3,060 mm
Ring 2,978...2,990 mm

Bild 57. Spiol der Kolbenringe in den Ringnuten iiberprifen

3. Ring
Nut 3,040...3,070 mm
Ring 2,978...2,990 mm
Olschlitzring
Nut 5,020...5,040 mm
Ring 4,978...4,990 mm

Durch VerschleiB zulassiges GroBtspiel 0,20 mm.

3. Stark abgenutzte Kolben und Zylinder erneuern bzw.
ausschleifen.

Bild 58. Stellung des Stofes der Kolbenringe

Durch VerschleiB  zuldssiges Grofitspiel 0,18 mm.
GroBte zulissizge Unrundheit oder Ungleichheit der
Zylinderbohrung 0,05 mm.

4. Baumafle und Einbauspiele sowie Kennzeichnung von
Kolben und Zylinder sieche Abschnitt 9.1.

5. Bei der Auswahl von Kolben und Zylinder ist heson-
ders zu beriicksichtigen, da die drei Auswahlreihen
des jeweiligen NennmafBles nicht untereinander ver-
tauscht werden diirfen.

6. Der Zylinder als auch der Kolben sind je nach der To-
leranzgruppe mit A, B oder C gekennzeichnet. Nur
kommt auf den Kolben noch das dazugehérige Ma8 der
Toleranzgruppe (Bild 61).

Beispiel: Zylinder A
Kolben A (94,91)

Es ist beim Einbau unbedingt darauf zu achten, dafl
der Zylinder ,,A* zu den Kolben ,,A* verwendet wird.

Es sind fiir alle vier VerschleiBstufen die Zylinder und
Kolben mit der betreffenden Verschleifistufe gekenn-
zeichnet.

Zylinder B 1

Kolben B1 (95,42) 1. VerschleiBstufe
Zylinder B 2
Kolben B2 (95,92) 2. Verschleilstufe usw.

Beim Aufsetzen der Zylinder ist die Kolbenringklemm-
schelle, Werkzeug-Nr. V 34 10 00/10, zu verwenden.

| max Spiel 0,095

$ min Spiel 0,071

L

Bild 59. Laufspiel des Kolbens im Zylinder

Bild 61. Kolben- und Zylinderkennzeichnung



Ein einwandfreies Arbeiten der Ventile wird nur dann ge-

2

2.4.11. Zylinderkop, Ventile

Bild 63
Mef8stellen des Zylinders

4%

Bild 62 L.
MeBstellen des Kolbens 2.

wihrleistet, wenn der gesamte Arbeitsvorgang ,,Ventile*
mit grofiter Sorgfalt unter Verwendung maBhaltiger Werk-
zeuge systematisch in der vorgeschriebenen Reihenfolge
durchgefiihrt wird.

Es miissen folgende Bedingungen erfiillt sein:
1.

Die Ventilfithrungen und Ventilsitzringe miissen im
Zylinderkopf PreBsitz aufweisen.

. Die Ventile miissen innerhalb der zulissigen Abwei-

chungen liegen.

. Das Ventilschaftspiel muf} fiir Ein- und AuslaBventil

auf der ganzen Fihrung genau eingehalten werden.

. Der Ventilsitz im Zylinderkopf mufl absolut frei von

Rattermarken und konzentrisch zur Fihrung sein so-
wie am ganzen Umfang gleichmiBige Sitzbreite
aufweisen.

Ventile iiberpriifen

Ventile von Olkohle reinigen.

Mit Lehre fiir Ventilfithrung,

Werkzeug-Nr. L 34 04 02/92, iiberpriifen, ob die Ventil-
filhrungen noch die zuléssige Toleranz haben.

max Spiel 0084
]

l - min Spiel 0,040

mox Ubermall 0051

[ - min Ubermall G025

IITZT
|74
T

T max Ubermal? 0145

min Ubermal 0500

Bild 64. EinlaBventil

BaumaBe:
Einla,
Ventilfithrung 8,970...9,005 mm.
Ventilschaft 8,921...8,930 mm
AuslaB,
Ventilfiihrung 8,970...9,005 mm
Ventilschaft 8,882...8,897 mm

. Die zulissige Exzentrizitit fiir Ventilschaft und Ven-

tilsitz betrigt 0,015 mm.

. Ventile mit eingeschlagenem Schaft miissen unbedingt

ausgewechselt werden.

. Die Uberpriifung des Ventilkegels und des Ventil-

schaftes innerhalb der zuldssigen Toleranzen ist auf
einem Ventilpriifgerdt vorzunchmen.

Dic als Prismen ausgebildeten Reiter des Ventilprif-
gerites sind entsprechend der Lange des zu iiber-
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priifenden Ventils verstellbar. Die Uberpriifung erfolgt in
der Weise, dafl der Ventilschaft mit der linken Hand in
den Prismen gehalten wird, mit der rechten Hand ist der
Kopf zu drehen. Es ist besonders darauf zu achten, dal
das Schaftende am Anschlag des Reiters anliegt (Bild 67).

'T - max Spiel 0,123

_ min Spiel 0,073

/VAJ.:

rnax Ubermal} 0,051

— min Ubermall 0025

— max Ubermall 0154

min (bermafl 0709

Bild 66. Ventilabmessungen

Rild 67. Ventile iberpriifen

Yentilsitz im Zylinderkopf nachfriisen, einschleifen und
reinigen

1. Ventilsitzringe und Kanile von Olkohle oder anderen
Riickstinden befreien.

2. Abgekratzte Riickstéinde aus den Kanilen im Zylinder-
kopf entfernen (Bild 68).

3. 1. Arbeitsgang: 15°-Frisung (Bild 69)
Ventilsitz mit 15°-Friser anschneiden, damit der
Durchgang genau konzentrisch zur Ventilfilhrungs-
bohrung liegt. Bei diesem Arbeitsgang ist die vorge-
schriebene Ventilsitzbreite zu beriicksichtigen, d. h.,

Bild 68. Zylinderkopf (Brennraum)

der cigentliche 45°-Ventilsitz muBl etwas kleiner ge-
halten werden, da dieser Sitz erst im nichsten Arbeits-
gang bearbeitet wird.

IS E 2/ id A .
7N I /& |
£ AN E—

Bild 69. 1. Arbeitsgang: 15°-Frisung

2. Arbeitsgang: 45°-Frisung (Bild 70)

Der 45°-Sitz muB sorgfiltig gefrast werden, damit ein
vollkommen einwand{reier Sitz erzielt wird und keine
Rattermarken entstehen.

///,‘I. * A

////// E - Z
|

LR &N ‘ ]

7
L

7

Bild 70. 2. Arbeitsgang: 45°-Friisung

3. Arbeitsgang: 70°-Frasung (Bild 71)

Die 70°-Frasung dient zum Korrigieren der Sitzhohe
und der Sitzbreite des Ventilsitzes. Hierbei ist beson-
ders darauf zu achten, daBl der Ventilsitz an der oberen
Kante (brennraumseitig) des Ventilkegels liegt. Die
Ventilsitzbreite betrigt fiir das EinlaBventil 1,2 bis
1,6 mm und fiir das Auslafiventil 2,68...3,0 mm. Bei



zu breitem Sitz muB die Sitzfliche nochmals mit dem fithrungssitz fiir eine UbermaB-Ventilfiihrung aufzubohren.
70°-Fraser korrigiert werden. Ventilfiihrung auf Ma} aufreiben.

Ventilfithrung
7644 d T Baumale:
} 7 o4 Zylinderkopf 16,000...16,018 mm
& N Ventilfithrung 16,043...16,051 mm
’ =3 UbermaB-Ventilfihrung siehe Abschnitt 9.1.

& ]

i 1
Bild 71. 3. Arbeitsgang: 70°-Frisung ; | '
| | J7
Uberpriifung des 45°-Ventilsitzes: - ! |
Der 45°-Ventilsitz muB genau konzentrisch zur Ventil- ‘ |
fithrungsbohrung sein. Uberpriifung mit einem Me8- =
gerdt vornehmen und den jeweils am besten sitzenden
Piloten auswihlen. =)
4. Tragbild des Ventils iiberpriifen. g!
Ventilkegel leicht mit Tusche iiberziehen.
Ventil in die Fithrung einfithren und unter ganz ge- ’ _
ringem Druck mit Hilfe eines Saugers 1/6 Umdrehung 3| €8 | % . f
nach Gefithl drehen. i ST I 4
Ventil durch leichtes Andriicken am Ventilschaftende 7 == i B J_
vom Sitz abheben. .

o L7H7
9
¢102# -
Bild 72. Zylinderkopf

Tragbild dberpriifen.

Tragt das Ventil nicht restlosvam ganzen Sitz, d. h.,
sind noch Sitzstellen ohne Tusche, so ist der Sitz
nochmals leicht nachzufrisen und mit Schleifpaste
einzuschleifen. ’

5. Zylinderkopf von simtlichen Riickstinden befreien. Ventile einbauen

1. Beim Einbau Ventile nicht verwechseln, sie sind auf
der Tellerseite (Telleroberseite} fiir den betreffenden
Zylinderkopf gekennzeichnet.

Ventilschaft leicht einélen.

2. Ventil fertig montieren, dabei darauf achten, dafl die
Kegelstiicke richtig sitzen.

Auswechseln der Ventilsitzringe

1. Ventilsitzringe auf 0,2...0,5 mm Wanddicke aus-
frisen. Je schwicher die Wand, um so besser lassen
sich die Ventilsitzringreste entfernen.

2. Herausdriicken der Ventilsitzringreste.

3. Ausmessen der Bohrung.

Uberma8-Ventilsitzringe siehe Abschnitt 9.1. Zylinderktpfe aufsetzen

BaumaBe: 1. Fir di.e .Abdi'chtunig der St6Belschutzrohre die Profil-
RinlaB gummidichtringe nicht vergessen.
2. Zyli A i hito
Zylinderkopf 47.000. . .47.025 mm ;)nlsl:;lzz:]kopf aufsetzen und Muttern mit Graphitdl
Ventilsitzri 5... ) . .
entiisitaring 47.125. .. 47,145 mm 3. Zum Ausrichten der Zylinderkopfe die Muttern fiir
Auslall die Zuganker nur leicht anziehen, Saugrohr und Aus
Zylinderkopf 43,533. ..43,553 mm puffkriimmer ohne Dichtungen anhingen, dann erst
Ventilsitzring 43,667...43,687 mm die Muttern fiir die Zuganker iiber Kreuz mit dem

Drehmomentenschliissel mit 49 Nm (5 kpm) anziehen.
Saugrohr nochmals abnehmen und — mit Dichtungen
versehen — wieder so anschrauben, dafBl die Verbin-
dungen dicht halten. Auspuffkrimmer, deren Flansche

Auswechseln der Ventilfiihrungen

I. Den aus dem Zylinderkopf herausragenden Teil der

Ventilfiihrung abschlagen.

infolge Verziehens der Stiitzen schlecht passen, nicht
gewaltsam zur Anlage zwingen.

2. Ventilfi mm . mn. .
3 yeln. ld u};{rung auf 14;0 1%'5 Dmr. aufbohren 4. Nach vollendetem Aufsetzen und Anziehen der Képfe
4' “ylinderkopf auf 220 °C erwirmen. durch Drehen mit der Handkurbel klemmfreien Lauf

Mit dem Dorn Ventilfiihrungen herausschlagen, so-
fortiges Einziehen der neuen Ventilftihrungen und der
Ventilsitzringe, Ventilfihrung so weit einziehen, bis
der Sicherungsring aufliegt.

Nur wenn die Ventilfithrung nach dem Erkalten des Zy-

linderkopfes nicht fest ist, wird es notwendig, den Ventil-

1.

iiberpriifen.

Uberpriifen und Einstellen des Vontilspiels

Das Ventilspiel muB8 bei kaltem Motor fiir Ein- und
AuslaB 0,2 mm betragen.
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2. Den Motor mit der Handkurbel durchdrehen, bis am
Zylinder 1 die OT-Stellung erreicht ist, dabei iber-
schneiden sich die Ventile des Zylinders 4.
Langsam weiterdrehen, bis das AuslaB3ventil des Zy-
linders 4 maximal geoffnet ist. Dies ist die Stellung zum
Einstellen der Ventile 1 und 4.
Danach den Motor zum Einstellen der Ventile 2 und 5,
6 und 7, 3 und 8 um je 180° weiterdrehen.

3. Die Lehre muB sich fiir das vorgeschriebene Spiel

stramm zwischen Ventilschaft und Kipphebe! einschie-
ben lassen, ohne dabei das Ventil abzudriicken (Bild 73).

Bild 73. Ventile einstellen

2.4.12. Kipphehelhtcke

Kipphebel und Lagerbolzen auf Verschleil3 iiberpriifen.

Baumale:

Kipphebelbohrung
TLagerzapfen

i
| 975
A4

- max Spiel 0,055
——— min Spiel 0020

Migx]  92007°002

&>

7

—
3

Bild 74. Kipphebellagerung

30

20,070...20,090 mm
20,035...20,050 mm

Durch VerschleiBl zulissiges Graftspiel 0,03 mni.

Kipphebelbock
Lagerzapfen

20,000. . .20,033 mm
20,035. ..20,050 mm

Bei eingearbeiteten Lagerzapfen muf der Kipphebelbock
mit Lagerzapfen ersetzt werden.

2.4.13.

Spannrolle zerlegen

Spannrolle

Klemmschraube im Spannhebel 16sen und Keilriemen-
scheibe vollstandig herausnehmen.

Den VerschluBdeckel herausdriicken, Sicherungsringe ab-
nehmen und die beiden Radialrillenkugellager mit Lager-
bolzen herausdriicken. Die Radialrillenkugellager vom
Lagerbolzen abdriicken. Radialdichtring aus der Keil-
riemenscheibe herausdriicken.

-~

Baumafe:
Keilriemenscheibe 39,075. ..40,000 mm
Lagerbolzen 16,997...17,008 mm

Radialrillenkugellager 6203 C3f TGL 2981

Spannrolle zusammenbauen

Inneren Sicherungsring auf den Lagerbolzen montieren.
Radialrillenkugellager mit dazwischenliegender Pal3-
scheibe aufdriicken und &uBeren Sicherungsring mon-
tieren.

Hinteren Sicherungsring in die Keilriemenscheibe mon-
tieren. Radialrillenkugellager mit Lagerbolzen in die Keil-
riemenscheibe eindriicken und mit Sicherungsring sichern.
Radialdichtring eindriicken, VerschluBscheibe montieren.
Diese vormontierte Keilriemenscheibe in den Spannhebel
stecken und durch Klemmschraube sichern.

Bild 75. Keilriemenspannrolle zerlegt



3. Kraftstoffsystem

3.1. Kraftstoffverbrauch

Der Kraftstoffverbrauch ist bekanntlich von einer Reihe
Faktoren abhéngig, so daB fiir Fahrzeuge gleichen Typs
je nach den vorliegenden Betriebsverhaltnissen Verbrauchs-
unterschiede bis zu 20%, und mehr auftreten kénnen. Die
fiir den Kraftstoffverbrauch ausschlaggebenden Faktoren
sind folgende:

1. Fahrweise
Geschwindigkeit
Gelinde (Flachland, gebirgiges Gelinde)
Verwendungszweck (Stadtfahrten, Uberlandverkehr)
Belastung
allgemeiner Zustand des Wagens (Motoreinregulierung,
freie Bremsen)
. Reifenluftdruck, Radreibung
Jahreszeit und Witterung
verwendeter Kraftstoff.

©

Es laBt sich deshalb eine Verbrauchszahl nur unter be-
stimmten Voraussetzungen festlegen. Der technische Aus-
schull der Wirtschaftsgruppe Fahrzeugindustrie hat darauf-
hin in Verbindung mit der Industrie und Behorde einheit-
liche Richtlinien fiir die Ermittlung des Kraftstoffver-
brauchs festgelegt. Da die Benennung des Kraftstoffver-
brauchs, gleichgiiltig in welchem Zusammenhang, nur noch
bach dieser Vorschrift erfolgen darf, ist fiir diese einheit-
liche Verbrauchsangabe der Begriff , Kraftstoffnormver-
brauch* geschaffen worden. Da dieser Begriff fiir die breite
Offentlichkeit zum groBten Teil unklar ist, so ist er stets in
Verbindung mit folgendem Wortlaut anzugeben:

»Der Kraftstoffnormverbrauch wird gemessen nach
TGL 39-852. Danach wird der Normverbauch ermit-
telt bei 3/4 der Héchstgeschwindigkeit, mit halber
Nutzlast, auf ebener Autobahn, bei windstillem
Wetter, unter Zuschlag von 109,.

Wenn bei einem TFahrzeug iibermiBiger Kraftstoffver-
brauch beanstandet wird, so kann zunichst eine Ver-
brauchsmessung durchgefiihrt werden, um den erhaltenen
Wert mit dem von uns angegebenen Kraftstoffnormver-
brauch zu vergleichen. In den meisten Fillen ist der er-
héhte Verbrauch die Folge mangelhafter Fahrweise oder
ungiinstiger Betricbsbedingungen. Erst nach Uberpriifen
der Fahrweise und Betriebsbedingungen sollte eine ein-
gehende Motoreinregulierung durchgefithrt werden.
Hierbei ist in Betracht zu ziehen, da8 schlechtsitzende
Ventile, ausgeschlagene Fiihrungen, verschlissene Kolben-
ringe, locker sitzende und verschmutzte Ziindkerzen,
falsche Ziindeinstellung, schlechte Vergasereinstellung, zu
geringer Reifenluftdruck, schleifende Bremsen usw. sich
ungiinstig auf den Verbrauch auswirken.

Kraftstofinormverbrauchsmessung

L. Die Ziind- und Vergasereinstellung muB der fiir den
betreffenden Motortyp vorgeschriebenén Einstellung
der Herstellerfirma entsprechen. Das Verdichtungs-
verhiltnis des Motors darf nicht verindert sein.

10.

. Der Kraftstoffnormverbrauch bezieht sich nur auof

Fahrzeuge mit normaler Hinterachsiibersetzung 5,17 :1
und einer Bereifung 6,50-20 C 10 PR.

Die Reifenluftdriicke miissen genau nach den Vor-
schriften der Herstellerfirma eingehalten werden,

. Das Fahrzeug muBl bei der Messung mit 509, der zu-

lassigen Gesamtmasse belastet sein.

. Die Verbrauchspriifung darf erst durchgefithrt werden,

wenn der Motor voll eingelaufen ist und vor der Mes-
sung die dibliche Betriebstemperatur besitzt.

Es ist handelsiiblicher Kraftstoff, mindestens mit
ROZ 79, zu verwenden.

Als Prifstrecke ist eine ebene, trockene Autobahnstrecke
(kurze Steigungen und Gefille von héchstens 1,59,
von 10 km Linge, bei windstillem Wetter — héchste
Windgeschwindigkeit 3...5 m/s) hin und zuriick zu
durchfahren. Die Hin- und Riickfahrt muB unmittelbar
sufeinander folgen. Die genaue Linge der Strecke,
ohne den Auslauf des Fahrzeugs ist an Hand der
Streckenbezeichnung zu ermitteln.

. Die Geschwindigkeit soll iiber die gesamte Fahrstrecke

moglichst gleichbleibend 3/, der gestoppten Hochst-
geschwindigkeit betragen.

. Die durch die Versuchsfahrt verbrauchte Kraftstoff-

menge ist genau mit einem geeichten MeBgefdB zu be-
stimmen und nicht durch Auslitern des Kraftstoff-
behilters.

. Der Kraftstoffverbrauch ist nach folgender Formel zu

errechnen:
K
Kn=1,1"- W 100 [1/100 km]

Darin bedeuten:

Kn — Verbrauch in /100 km
1,1 — Zuschlag von 109,
W — denbeidem Verbrauch zuriickgelegten Weg inkm

K -—die zur Zuriicklegung des Weges verbrauchte
Kraftstoffmenge in Liter

Der so ermittelte Verbrauch ist mit dem Kraftstoff-
normverbrauch zu vergleichen. Er ist auf eine Stelle
hinter dem Komma ab- bzw. aufgerundet (unter 0,05
nach unten, 0,05 und dariiber nach oben) anzugeben.

Fiir die Nachpriifung des Kraftstoffnormverbrauchs
ist unter Beriicksichtigung unvermeidlicher Unter-
schiede in den Priifbedingungen eine Toleranz von
+ 59, zulissig.

Wenn der ermittelte Kraftstoffverbrauch den vorge-
schriebenen Kraftstoffnormverbrauch iibersteigt, <o
sind der Betriebszustand desMotors,die Motoreinregulie-
rung und der Wagenzustand sorgfiltig zu iiberpriifen,
um den Verbrauch auf seinen Normalwert zu bringen.

Anmerkung: In der kalten Jahreszeit sollten der-
artige Verbrauchsmessungen nicht durchgefithrt wer-
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11.

3.2.

&

den, da die hdhere Viskositit aller Schmiermittel er-

héhten Reibungsaufwand bedingt.

Die_ vorstehenden Ausfithrungen zcigen, daf} die cin-
wandfreie Feststellung des Normverbrauchs gar nicht

so einfach ist.

Kraftstoffnormverbrauch fir

LO 3000 KF /Pr

(mit Plane und Spriegel)

Straflenverbrauch

1.0 3000 KF Pr

(mit Plane und Spriegel)

18 1/100 km

25...28 17100 km

Allgemeine Uberpriifung des Kraftstofisystems

bei Krattstoffmangel

Inhalt des Kraftstoffbehilters iiberpriifen.

Leitung am Vergaser l6sen und mit dem Starter wieder-
holt kurz iiberpriifen, ob Kraftstoff gefordert wird.

. Alle Verschraubungen an Kraftstoffbehilter, Pumpe

und Vergaser auf Dichtheit iiberpriifen und festziehen.
Die Bohrung fiir Luftzufuhr in der Kappe des Kraft-
stoffeinfillstutzens darf nicht verstopft sein.

. Knicke in Leitungen beseitigen.

Beschidigte Leitungen ersetzen und in Ursprungslage

einbauen.

Kraftstoffpumpengehiuse-Oberteil auf Dichtheit iber-
prifen, erforderlichenfalls alle Befestigungsschrauben
gleichmiBig iiber Krcuz nachziehen.

Verschlukappe auf Dichtheit tberpriifen, nétigenfalls
Gummidichtring erneuern. Auf guten Sitz achten. Kor-

delmutter gut festziehen.

Kraftstoffpumpensieb und Abscheideraum reinigen.
a) Kordelmutter l6sen und VerschluBBkappe abnehmen.
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Bild 77. Sieb herausnchmen
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Bild 78. Kraftstoffpumpe

(1) VerschluBkappe
(2) Sieb

(3) Saugventil

(4) Membranfeder
(5) Membrane

(6) Winkelhebe!
(7) Bolzen

(8) Bolzenteder

(9) Druckventil
(10) Ventilplatte
(11) Ventilgehfiuse
(12) AntriebsstoBel
(13) StoBelfeder
(14) Antriebsgehiiuse



b) Sieb vom Sitz losen, herausschrauben, mit Kraft-
stoff reinigen, anschlieBend durchblasen.

¢) Kraftstoffabscheideraum durch Spritze mit Kraft-
stoff ausspiilen.

3.3.

Von entscheidender Bedeutung fiir ein einwandfreies Ar-
beiten der Kraftstoffpumpe ist der riehtige Pumpenhub, der
richtige faltenlose Einbau der Membrane und die vor-
schriftsmafige Forderleistung der Pumpe.

Uberpriifung erfolgt nach Anweisung. Die Befestigungs-
schrauben der Kraftstoffpumpe und des Zwischenflansches
sind bei betriebswarmer Maschine nachzuzieben.

Beim Austausch der Pumpe Zwischenflanseh am Motor
belassen, im Falle der Instandsetzung aber die Pumpe zur
Schonung ihres Flansches mit Zwischenstiick zusammen
ausbauen

Vor dem Kinbau Stofel fiir Pumpe auf leichten Gang tiber-
priifen, zum Klemmen neigende Druckstellen beseitigen.
Beim Einbau Isolierflansche und Dichtungen an den
Flanschen nicht vergessen. Pumpenflansch gleichmifig
anziehen.

Krattstoffpumpe

3.3.1.

Die betreffenden Mittelwerte bezichen sich auf die Pumpe
SPH 21, je nach Drehzahl zwischen 500. . .2000 min-1.

Technische Angaben

Forderdruck 0,014...0,020 MPa
{0,14...0,20 kp)em?)

Fordermenge 45...70 I/h

Forderbeginn ‘bei 61,5 mm zwischen
+0,75. .. 2,00 mm,
d. h. 62,25...63,5 mm

StoBelkraft zwischen 118, ..147 N
(12...15 kp)

Pumpenhub 5 mm

Tubendstellung 56,5 mm

3.3.2.  Firderleistung der Kraftstofipumpe tiberpriifen

1. Priffrohr mit Nippel
schrauben.

2. Unteres Ende des Rohres, das abgeschragt ist, in ein
Gefafl mit Kraftstoff tauchen.

3. Stofel bewegen. Kine vollkomamen einwandfreie Pumge
wird schon bei etwa 12 Hubbewegungen Kraftstoff aus
dem VergaseranschluB férdern.

Anderenfalls ist die Kraftstoffpumpe zu iiberholen.

in den PumpeneinlaB ein-

3.3.3.

1. Beide Kraftstoffleitungen von der Pumpe lésen.

2. Befestigungsschravben am Pumpenflansch heraus-
schrauben.

3. Kraftstoffpumpe und Dichtungen vorsichtig abneh-
men, damit die Dichtungen nicht beschidigt werden.

Kraftstofipumpe aushauen

3.34. Kraftstoffpumpe iiberholen

(Kraftstoffpumpe ausgebaut)

1. VerschluBkappe durch Lésen der Kordelmutter ab-
nehmen.

5 RHLO /2

2. Sieb und Abscheideraum reinigen.

3. Ventilgehause abschrauben.

4. Fiithrungsschraube fiir PumpenstoBel 16sen und damit
den Stéfel entspannen.

5. Membrane etwas hineindriicken und nach der StoSel-
seite verkanten, damit die Bolzenzunge aus dem
Winkelhebel herausspringt.

6. Membrane mit Bolzen und Feder herausnehmen, auf
Durchlissigkeit, eingerissene Stellen und geschmei-
digen Zustand untersuchen; fehlerbafte Teile aus-
wechseln.

7. AntriebsstoBel mit Bolzen und Feder ausbauen, Ge-
hiuse herausnehmen.

8. Befestigungsschrauben fiir Abdeckplatte l6sen und ab-
nehmen.

9. Bolzen fiir Winkethebel herausschlagen und Winkel-
hebel herausnehmen. Auf Abnutzung oder Beschidi-
gung besonders an den Druckstellen des Gelenkes
untersuchen. Fehlerhafte Teile ersetzen.

10. Ventilplatte ans dem Ventilgehduse heraunsschrauben.
Ventilplatte festhalten, bis alle Schrauben entfernt
sind. Dann vorsichtig abnehmen, damit die Teile nicht
wegspringen.

11. Ventilplattchen, -federn, -scheiben und Dichtung her-
ausnehmen.

12. Ventilkorb und Ventilsitz -im -Gehduse auf einwand-
freien Sitz bzw. Zustand tberpriifen.

13. Ventilfedern, Ventilscheiben sowie Dichtung fiir Ven-
tilplatte erneunern und entsprechend Bild 78 einsetzen.
Ventilplatte vorsichtig auflegen, Schrauben fiir Ventil-
platte einschrauben und festziehen.

Xach dem. Einbau Ventile leicht eindriicken und kon-
trollieren, daf dieselben nicht klemmen.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
des Ausbaues, wobei folgende Punkte zu beachten sind:

1. Die Dichtungsfliche und der runde Innenrand des
Ventilgehduses und Antriebsgehauses miissen plan und
glatt sein, saubere Abrundung des Innenrandes iiber-
priifen. Nur so sind gute Abdichtung und lange Le-
bensdauer der Membrane gewdhrleistet.

2. Nach dem Einsetzen der Hebel richtigen Einbau der
Membrane beachten.

3. Fertigen Zusammenbau auf richtigen Pumpenhub und
Saughub tberpriifen.
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Bild 70. Vorspannung der Kraftstoffpumpe @berpriifen
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Kraftstofipumpenmembrane mit Bolzen erseizen Anmerkung: Wéahrend der ersten Betriebszeit die
(Kraftstoffpumpe ausgebaut) Befestigungsschrauben des Ventilgehiuses bei be-
tricbswarmer Maschine 6fter iber Kreuz anzichen.

1. Ventilgehduse abschrauben.
2. Membrane ausbauen (Bild 80).

Bild 80. Membrane ausbauen

3. Membranfeder auf den Bolzen der Membrane auf-
stecken und in das umgedrehte Antriebsgehduse ein-
setzen. Dabei beachten, dafl die Membrane in sauberem
Zustand ohne Verwendung eines Dichtungsmittels in
die Pumpe einzubauen ist.

Anmerkung: Das Einsetzen der Membrane wird we-
sentlich erleichtert, wenn man den Antriebsstof3el aus-
baut, damit der Winkelhebel entspannt wird.

Bild 81. Antriebsgehiuse

4. Membrane mit Bolzen beim Einsetzen so driicken, dal}
der Schlitz der Bolzenzunge in den Winkelhebel ein-
klinkt.

5. Antriebssto8el in das Antriebsgehéiuse einsetzen und
Fithrungsschrauben festziehen.

6. Ventilgehiuse aufsetzen und Schrauben iiber Kreuz
anziehen. Bild 84. Mombranc in das Antricbsgohiiusoe cinsetzen




4, Vergaser Typ 36 F 1-8

Fir alle Arbeiten am Vergaser sind unbedingt einwandfrei
passende Werkzeuge erforderlich, da sonst Beschadigungen
der Diisen usw. unvermeidlich sind.

Zum Reinigen des Vergasers nur sauberen Kraftstoff ver-
wenden. Keinesfalls darf eine Reinigung der Diisen mit
metallischen Gegenstdnden (Nadeln o.dgl.) erfolgen, da
die Bohrungen hierdurch leicht beschidigt und verdndert
werden. )

4.1.

An Mand der nachstehenden Aufstellung kann die Uber-
einstimmung mit der vom Werk vorgeschriebenen Vergaser-
einstellung gepriift werden. Eine Anderung an der Vergaser-
einstellung ist grundsitzlich zu unterlassen, da in der Regel
solche Verinderungen stets eine Verschlechterung der
Motorleistung nach sich ziehen.

Vergasereinstelldaten

Einstelltabelle Vergaser Typ 36 F 1-8

Vergasertyp

Fahrzeugtyp

Motortyp

Baujahr

Zylinderanzahl

Kolbenhub x Zylinderbohrung
Gesamthubraum
Arbeitsverfahren, Tuktzahl
Max. Nutzleistung bei Drehzahl
Max. Drehmoment bei Drehzah)
Lage des Schwimmergehiuses
KraftstoffanschluB}

Anschlu} zur Betétigung des Drosselorgans
Betdtigung des Startorgans
Lufttrichter?)

Hauptdiise

Ausgleichluftdiise

Mischrohr

Ubergangsbohrung

Lage der Ubergangshohrung
Leerlaufdiise®)

Leerlaufluftdiise
Leerlaufgemischschraube, Umdrehungen offen!)

Leerlaufbohrung
Pumpenspritzdiiset)
Pumpenférderungsmenge, 3 Hiibe
Schwimmernadelventil®)
Kraftstoffhohe 2)

Zusatzdiise

Zerstiuber

Anmerkungen:

Bild 85. Vergaser 36 F1-8

3BF1-8

NKW Robur LO 3000 (2002 A)

Robur LO 4/2

ab 1973

- — 4

s x D mm 118 x 95
Va dm? 3,345
V.-Otto

Nemax kW (PS); min-! 55(75;) 2800
Mdmex Nm (kpm); mint 226(23); 1900
— - vorn

— — 8 v

— — Gestinge

— — mit Hand iiber Seilzug

LT mm 28

HD 0,01 mm 150

ALD 0,01 mm 170

MR — Al2

UB mm 1,2

-~ mm 44

LD 0,01 mm 65

LLD 0,0] mm 120

LGS - abgasgerecht einge-

stellt

LB mm 1,5

PSD 0,01 mm 100

PFM cm? 4...5

SNV 0,01 mm 18

KH mm 26 4- 1

zD 0,0lmm 62

— 2188/1

') Nur Richtwert; Einstellung erfolgt individuell nach Rundlauf des Motors und abgasgerecht. Leerlauf-CO-Gehalt = 3,5 Vol.-9,

%) Kraftstoffhohe, gemessen von Schwimmergehiuseoberkante
3) Leerlaufschnellstoppdiisc

4} im Spritzstiick gebohrt

%) eingespritzter LT

5) gefedert

5%



4.2, Yergaser aushauen Dieses Spiel wird mit einer MeBlehre an der Drossel-
klappenwelle gemessen. Notwendige Korrekturen die-

1. Ansaugdimpfer losen und abnehmen. ses Spiels konnen an der Konterverschraubung fiir den
2. Kraftstoffleitung vom Vergaser losen. Ubertragungshebel zur Beschleunigerpumpe vorge-
3. Seilzug von der Starteinrichtung abklemmen. nommen werden.

4. Gestinge am Drosselklappenhebel aushingen.

5. Unterdruckleitung abziehen. .

6. AnschluBkabe} von der Klemme an der Schnellstopp- 7

diise abziehen.
7. Vergaser vom Ansaugkriimmer abschrauben.

4.3. Vergaser zerlegen

1. Befestigungsschrauben fiir Vergasergehiusedeckel ab- :
schrauben, Sicherungsfeder auscinanderdriicken und 01 *07% yor Finbou der Drosselidappe——="
Verbindungsstange herausziehen. Vergasergehiuse-
deckel abnehmen. Stift fiir das Scharnier des Schwim-  Bild 87. Spiel der Drosselklappenwelle
mers herausschieben, Schwimmer abnehmen.

20 . 96+0.02 Ausschu3
17 92702, Gut*

Achtung! Seharnier am Schwimmer nicht verbiegen,
sonst verdndert sich das Kraftstoffniveau.
Schwimmernadelventil herausschrauben.
. Aus dem Vergasergehiduscunterteil herausschrauben
bzw. demontieren:
Spritzsttick, Pumpenspritzdiise, Beschleunigerpumpe,
Zerstauber, Hauptdiise, Ausgleichdiise, Mischrohr,
Schnellstoppdiise, Ausgleichluftdiise, Drosselklappe,
Kontermutter und Mutter der Drosselklappenwelle.
3. Ablagerungen des Kraftstoffs im Schwimmergehiuse
durch Auswaschen mit Benzin entfernen. AnschlieBend
alle Kanale mit Druckluft durchblasen.
Diisen diirfen niemals mit harten Gegenstinden gerei-
nigt werden!
4. Kontrolle der Einzelteile vornehmen, besonders auf
einwandfreie Beschaflfenheit der Dichtflichen achten.

o

4.4, Yergaser znsammenbauen "
. . VN (V)
Der Znsammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des gehirtel, angelossen geschliffen

: s, wobei > a t W 3
Ausbauces, wobei folgendes beachtet werden muf Bild 8. MeBlehro

1. Vor dem Einbau der Drosselklappe mufi ein axiales

Spiel an der montierten Drosselklappenwelle von 2. Finstellen des Schwimmers.

min. 0,10 mm Auf Grund der Konstruktion der niveauregelnden Teile
max. 0,25 mm beim Vergaser 36 I 1-8 ist es moglich, das Einstellmal}
vorhanden sein. d.es Sch.wimmers zu kontro)lieren. Die hierzu erforder-
liche Einstellehre ist auf Bild 86 dargestellt.
02500 Das EinstellmaBl zwischen dem Vergasergehausedeckel
A und der duBleren Kante am Schwimmer betragt 9,5
- 0,3 mm.

Bevor ein Nachregulieren des Schwimmers erfolgt, muf
kontrolliert werden, ob die Dichtung unter dem
Schwimmernadelventil 1 mm dick ist. Sollte trotzdem
ein Nachregulieren erforderlich sein, so kann es durch
Verbiegen der Lasche am Schwimmer erfolgen.

4.5, Kraftstofiniveau kontrollieren

01 Das Messen des Kraftstoffniveaus kann am Fahrzeug oder
© 001 Bild 86. Einstellehre auf einem dafiir vorgesehenen Priifstand vorgenommen




werden. Gemessen wird der Abstand zwischen Schwimmer-
gehduseoberkante und Kraftstoffspiegel.

Die Niveauhdhe ist beim Vergaser 36 F 1-8 26 4 1 mm.
Bei eventuellen Niveaudifferenzen ist der Schwimmer nach
den im Abschnitt 4.4. angefithrten Arbeiten neu zu justieren.

Bei geschlossenem
Schwimmernadel-
ventil

Bild 89. Einstellmaf

4.6. Einspritzmenge regulieren

VerschluBschraube herausschrauben.

Hineinschrauben der Regulierschraube:
Einspritzmenge erhohen, Gemisch anreichern, Be-
schleunigung wird trige.

Herausschrauben der Regulierschraube:
Einspritzmenge vermindern, Gemisch abmagern, un-
genigende Beschleunigung (Patschen).

I8s wird empfohlen, die vom Werk festgelegte Einstellung
der Beschleunigungspumpe ohne geniigende Sachkenntnis
nicht zu verandern, da sonst ein Ansteigen des Kraftstoff-
verbrauchs erfolgt und sich die Fahreigenschaften ver-
schlechtern. Die Uberprifung und Korrektur der Ein-
spritzmenge kann nicht am Fahrzeug, sondern nur an
einem gesonderten Priifstand erfolgen.

4.9. Diisen mit gerader DurchfluBrichtung iiber-

priifen

Bei Generalreparaturen bzw. laufenden Instandhaltungs-
arbeiten an Vergasern ist es allgemein erforderlich, die
kraftstoffithrenden Diisen auf ihre Kalibrierung zu iiber-
priifen.

Das Messen der kalibrierten Diisenbohrung mit handels-
itblichen mechanischen MeBlehren (Stiftlehre, Konuslehre
usw.) wird seitens unseres Werkes abgelehnt, da hierdurch
die Diisenbohrung auf unkontrollierbare Weise erweitert
wird und als Folgeerscheinung schlechtere Laufeigen-
schaften des Fahrzeugs (u. a. hoher Kraftstoffverbrauch)
eintreten. Des weiteren ist eine genaue Diisenmessung mit
derartigen MeBlehren nicht méglich.

Aus diesem Grunde empfehlen wir allen Werktitigen, die
derartige Arbeiten durchfiihren, die Anschaffung eines
DiisendurchfluBmefgerates nach den folgenden Angaben.
Mit Hilfe dieses Gerates konnen kraftstoffilhrende Diisen
mit gerader Durchflulrichtung gemessen werden,

Da in unseren Vergasern Diisen mit unterschiedlichen Ge-
winden verwendet werden, sind demzufolge bei der Diisen-
priifung auch verschiedene Diisenaufnahmen notwendig.
Es werden Diisenaufnahmen mit folgenden Gewinden be-
notigt:

M5 fiir Diisen Bestell-Nr. 0125
M6 fiir Diisen Bestell-Nr. 1089

M6 x 0,75 fiir Diisen Bestell-Nt. 1091

Durehfluwertetabelle

Wassergefille 600 mm
Wassertemperatur 20 - 2°C
MeBzeit 1 min
E
EDE‘ Qo s Qmin s gx\\ax s gn'g‘ _QO a .sz‘\ 3 ,Q\““x s
g E mem ncm mem g E mem 1n e moem
5 8 33
[w77] Ow -
40 24 23 25 97 186,65 134,56 138,56
42 26,5 25,5 27,5 100 144 142 146
45 29 28 30 102 151,5 149,56 153,6
47 32 31 33 105 159 157 161
50 35 34 36 107 167 164,5 169,5
52 38,8 37,6 39,5 110 175 172,56 177,85
55 42 41 43 112 183,56 181 186
57 46 45 47 115 192 189,5 194,5
60 50 49 51 117 200,5 197,65 203,5
62 54,5 53,56 55,5 120 209,5 206,5 212,5
63 59 58 60 122 218,5 215,65 221,56
67 64 63 65 125 227,5 224,56 230,5
70 69 68 70 130 246,5 243 250
72 T4 73 75 135 286 262 270
75 79,6 78 81 | 140 286 282 260
77 85 83,5 86,5 145 307 302,5 311,5
80 90,6 89 92 150  328,5 323,5 333,5
82 96,5 935 08 155 350,56 345,56 335,5
85 102,65 101 104 160 373 367,5 3785
87 109 107,5 110,5 165 396 390 402
90 115,5 114 117 170 419,5 413,5 425,5
92  122,5 121 - 124 175 443,65 437 450
95 129,56 127,5 131,5 ! 180 467,5 460,6 474,56
Diisengrofle:
Durchmesser der Diisenbohrung in1f,mm
(4 mittlere WasserdurchfluBmenge  in cm®/min
Qmin kleinste WasserdurchfluBmenge  in em3/min
@max groBte WasserdurchfluBmenge in em®/min

Bei der DurchfluBpriifung von Diisen wird als Priifmedium
Wasser mit einer Temperatur von 20 -+ 2 °C verwen-
det, das Wassergefille betrigt 600 mm. Die innerhalb
von einer Minute durchflieflende Wassermenge wird in
einem geeichten Meliglas aufgefangen und die Wasser-
menge in Kubikzentimetern ermittelt. Aus der vorstehen-
den DurchfluBwertetabelle kann nun der jeweilige Durch-
mesger der kalibrierten Diisenbohrung abgelesen werden.
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Der Aufbau und die erforderlichen Abmessungen des
Diisendurchflufigerites sind der Skizze (Bild 90) zu ent-
nehmen.

3

B

600

10

Bild 90. Dusendurchflumefgeriit

(1) Deckel

(2) ZufluB bzw. Uberfauf
(3) Behilter

(4) Gummischlauch

(3) Leitung 6 mm Diur.
(6) Glashahn

(7) Durchgang im Hahnkiiken
3,7 mun Dmr.
(B} Gummischlauch
{0) Zwischenstiick
(10} Dilsennufnahme, auswechselbar
(11) Diise

4.8. Leerlaufeinstellung

Vor der Regulierung sind zweckmaBigerweise die Ziind-
kerzen auf jhren Zustand und Elektrodenabstand (0,6 mm)
zu iiberpriifen.

Leerlaufdiise auf Sauberkeit kontrollieren.
Leerlaufregulierungen dirfen nur an betriebswarmem Mo-
tor durchgefithrt werden.

Bei der Einstellung des Leerlaufs geht man wie folgt vor:

1. Zunichst ist die am Drosselklappenhebel befindliche
Leerlaufanschlagschraube etwas einzuschrauben, um
die Drehzahl etwas zu erhohen.

2. Die Leerlaufgemisch-Regulierschraube so weit heraus-
schrauben, bis der Motor anfingt, unrund zu laufen;
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jetzt wieder langsam so weit hineinschrauben, bis der
Motor rund liunft. In keinem Falle darf die Leerlaut-
gemisch-Regulierschraube bis zum Anschlag hineinge-
schraubt werden. Sie muf} etwa 1...2 Umdrebungen
gedffnet sein.

3. Leerlanfanschlagschraube so weit lésen, bis beim Be-
titigen der Drosselklappe eine gute Gasannahme ge-
wiahrleistet ist und der Motor im Leerlauf nicht aus-
geht.

Nach erfolgter Leerlaufeinstellung, bei der die Leerlauf-
gemisch-Regulierschraube verstellt wurde, ist eine Abgas-
kontrolle notwendig. Der Leerlauf-CO-Gehalt darf den
Grenzwert von 3,5 Vol.-%, nicht iiberschreiten. Die Uber-
priifung und schadstoffarme Einstellung wird mit einem
s Infralyt*-Abgaspriifgerit vorgenommen.

4.9. Sehnellstoppvorrichtung

Die Schnellstoppdiise hat die Aufgabe, der Bildung von
dbersittigten Kraftstoffdimpfen baw. Kraftstoffkonden-
saten im Saugkanal vorzubeugen sowie auch eventuell
auftretende Glithziindungen zu verhindern.

Die elektromagnetische Schnellstoppvorrichtung wird am
Kontakt durch ein Kabel mit der Klemme 15 (an der Ziind-
spule) verbunden. Bei eingeschalteter Ziindung wird die in
dem Gehiduse untergebrachte Wicklung von einem Strom
durchflossen.

Bild 91. Schnellstoppdiise

Die hierbei entstehende elektromagnetische Kraft zieht
den im Gehéuse befindlichen Anker an und die mit ihm
verbundene Nadel wird aus jhrem Sitz in der Leerlaufdiise
herausgezogen.

Dadurch ist der Durchflu des im Kanal befindlichen
Kraftstoffs durch die Leerlaufdise freigegeben.

Wenn der Motor ausgaschaltet wird, hort die elektro-
magnetische Erregung der Schnellstoppvorrichtung auf,
wodurch die Nadel mittels Federkraft in den Sitz der Leer-

laufdiise gedriickt und der Kraftstoffdurchfluf gesperrt
wird,



5. Olbadluttfile:

Die Reinigung des Otbadluftfilters soll in der Regel je nach
der vorhandenen Staubeinwirkung durchgefithrt werden.
Ein gut gereinigtes Luftfilter ist stets mitbestimmend fiir
die gesamte Motorleistung.

Die Reinigung des Olbadluftfilters wird wie folgt durch-
gefiihrt:

Nach dem Lésen der Spannverschliisse wird der Olbehalter
abgenommen, das verschmutzte Ol entfernt und der Ol-
behillter mit Waschbenzin ausgewaschen.

Durch eine kurze Linksdrehung des Patronentellers wird
dessen BajonettverschiuBl geldst. Der Patronenteller kann
abgenommen und der Filtereinsatz aus dem Filtergehsuse
nach unten herausgezogen werden.

Der Filtereinsatz ist nur mit 6lfreiem Waschbenzin auszu-
waschen und mufl anschliefend unbedingt getrocknet werden,
da es sonst beim Anlassen des Motors zu schweren Motor-
schiden kommen kann.

Der Filtereinsatz darf nicht mit Tri, Tetra oder Wasch-
pulverlosungen ausgewaschen werden, da hierbei Beschidi-
gungen des Kofi-Fasermaterials des Filtereinsatzes ein-
treten.

Die Verwendung von Dieselkraftstoff zum Auswaschen des
Filtereinsatzes ist nicht statthaft, da es hiermit praktisch
unmdoglich ist, den Filtereinsatz restlos trocken zu be-

Bild 92. Filtorgehéduse reinigen

kommen, und ein dlfeuchter Filtereinsatz zu Funktions-
storungen des Olbadluftfilters fithren kann (OldurchreiBen).
Das Filtergehduse ist innen mit einem feuchten Benzin-
lappen auszuwischen, damit auch dort das an der Gehduse-
wand hochgewanderte Ol entfernt wird. Das Lufteintritts-
rohr ist ebenfalls auszuwischen und die darin angelagerte
Staubschicht zu entfernen.

Bei der Reinigung sind die einschligigen Arbeits- und
Brandschutzanordnungen sowie der Umweltschutz zu be-
achten !

AnschlieBend ist der trockene Filtereinsatz in das trockene
Filtergehduse einzusetzen. Nach Kontrolle des Dichtringes
auf einwandfreie Beschaffenheit und Abdichtung ist der
Patronenteller durch Einrenken des Bajonettverschlusses
wieder am Filtergehduse zu befestigen. Der Olbehilter ist
mit Motorendl zu fiillen und ebenfalls am Filtergehiuse zu
befestigen.

Achtung! Bei der Demontage, Reinigung und Montage
des Olbadluftfilters hat jegliche Gewaltanwendung zu un-
terbleiben, da durch mechanische Verinderungen bzw.
Beschiidigungen die einwandfreie Filterfunktion gestort
wird.

Grundsitzlich ist zu beachten, daB kein Ol
nachgefiillt werden darf.

Bild 93. Filtereinsatz reinigen
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6. ‘Elektrische Anlage

6.1. Ziindverteiler

6.1.1.  Ziindverteiler cinbauen und cinstellen 6.1.2.  Ziindleitungen anschliefien
Einbau 1. Auf der Verteilerkappe ist der Kabelanschiufl 1 ge-
kennzeichnet.

An der Kupplung der Ziindverteilerwelle ist ein Mitten-
versatz vorhanden, dadurch wird ein geitenverkehrtes Ein-
setzen des Verteilers verhindert.

Die Ziindleitungen sind entsprechend der Ziindfolge
mit Zahlen gekennzeichnet. In Drehrichtung des Ziind-
verteilers Ziindleitungen wie folgt anschlieBen (Bild
93):

Ziindzeitpunkt iiberpriifen und cinstellen

1. Vor der Uberpriifung Unterbrecherkontakte erst siu-
bern.

2. Zur Uberprifung des Ziindzeitpunktes Schwungrad
entgegen der Drehrichtung etwa 50 mm iiber die Marke
»Z'* hinaus zuriickdrehen.

3. Ziindkontrollampe zwischen Klemme 1 am Verteiler
und der Masse des Motors anschlieBen.

4. Schwunpgrad in Drehrichtung langsam drehen, bis die
Kontrollampe aufleuchtet. Dieser Avgenblick ist der

- Zindzeitpunkt, und es mufl zu gleicher- Zeit die Mar-
kierung auf der Keilriemenscheibe mit der Markierung
auf dem Steuergehduse ubereinstimmen.

5. Stimmt die Binstellung nicht, Befestigungsschrauben
des Ziindverteilers 16sen und Verteiler in die erforder-
liche Stellung drehen. Linksdrehen ergibt fritheren,
Rechtsdrehen spiteren Ziindzeitpunkt.

Bild 95. AnschlieBen der Ziindleitungen

Zindleitung 1 mit Zylinder 1
Zandleitung 2 mit Zylinder 3
Zindleitung 3 mit Zylinder 4
Zindleitung 4 mit Zylinder 2

Der in der Mitte der Verteilerkappe liegende Kabel-
anschluB ist mit der Ziindleitung der Ziindspule zu
verbinden,

Der Zylinder 1 befindet sich am Schwungrad.

Bild 94. Zindvertoiler

A4,

TIT7T77 77 7 7 777,
. . N
6. hu.ch. dem }ﬂlllstx.allen und Festschrfmben des Ziind-  Bild 96. Zindanlage (Schema)
verteilers Ziindzeitpunkt nochmals iiberpriifen. (4) Batterio (h,) Kandensator
- (B) ZiindaniaBschalier (D) Entstd 11
7. Zum Verstellen des Abstandes Feststellschraube am () Zindspule (5} Wjidcxért.:xnx?dscz?indleitung
feststehenden Kontakttriger l6sen und Kontakttriger ((ID)T) Zindverteilor (F) Ziindkerzen
durch Drehen der Platte auf den notwendigen Abstand
einstellen.

2. Zur Befestignng der Ziindleitung an der Verteilerkappe

8. Feststellschraube festziehen. Leitungsenden bis zum Anschlag genau in die vorge-
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sehenen Aussparungen legen und fest in die Kontakt-
spitzen driicken.

6.1.3.  Teechnische Angaben

1. Unterbrecherabstand am héchsten Punkt des Nockens
betrigt 0,4 4 0,05 mm.

. Die Ziindeinstellung fiir Zylinder 1 ist gegeben, wenn
die Nut des Nockens fiir den Verteilerfinger dem Unter-
brecherhebel gegeniiberstelit.

. Verstellbereich des Fliehkraftverstellers 20 + 1° be-
zogen auf die Verteilerwelle.

(S

w

4. Ziindversteller bei einer Drehzahl des Verteilers

von 500 min-lentspricht 2°... 6°der Verteilerwelle
von 1000 min-tentspricht 12°. .. 14° der Verteilerwelle
von 1400 min-! entspricht 18° der Verteilerwelle

Unterdruckverstellung:

von 7°...10° der Verteilerwelle
bei p — 0,06 MPa (0,6 kp/cm?)

6.1.4. Kontaktahstand naechstellen

1. Kontakte sdubern, sie miissen 6lfrei, trocken und sau-
ber sein.

. Nockenberg (hiochste Stelle des Nockens) auf das Ar{-
laufklotzchen des Unterbrecherhebels stellen.

Lo

w

. Halteschraube lockern.

~

. Kontaktplatte mit Schraubenzieher verdrehen, bis der
Kontaktabstand von 0,4 mm erreicht ist (mit Fihler-
lehre feststellen).

. Halteschraube wieder festziehen und Kontaktabstand
nochmals kontrollieren und evtl. justieren.

(w1}

6. Filzwischer von Zeit zu Zeit mit siurefreiem (1 élen.

6.1.5.  Unterbrecherhebel auswechseln

—

. Zindverteiler ausbauen.

[

. Verteilerkappe und Vertcilerfinger abnehmen.

[+

. Unterbrecher nach Herausschrauben der Befestigungs-
und AnschluBischraube abnehmen.

-

Halteschraube herausschrauben.

B

Platte mit Kontaktwinkel nach der Mitte hinein-
schwenken — darauf 1d8t sich die Feder oben leicht aus-

héangen -, den Ring abnehmen und Unterbrecherhebel
auswechseln.

(=2}

. Vor dem Zusammenbau Lagerbolzen mit Schmierfett
SWC 423 TGL 14819, einfetten.

Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie De-
montage.

. Einbau in den Motor sieche Abschnitt 6.1.1.

=

@
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6.1.6.  Ziindverteiler demontieren

Ist aus irgendeinem Grunde die Welle blockiert, so ist nach
Abnehmen des Mitnehmers und Ausbau des Unterbrechers
die Verteilerwelle vorsichtig herauszunehmen, gangbar zu
machen, mit Schmierfett SWC 423, TGL 14819, einzu-
fetten und wieder zu montieren.

Bei der Montage ist zu beachten, dafl der Mittenversatz
der Kupplung in Richtung Nut an der Verteilerwelle
(Finger) steht.

6.1.7. Funkentstorung

Zur Verhitung von Stérurgan an Rundfunkempfingern
mit Ultrakurzwellenteil (UKW) sowie an Fernsehempfan-
gern durch die Ziindanlag> des Kraftfahrzeugs mufl diese
grundentstort werden. Man erreicht dies dadurch, dafl man
die Hochspannung fithrenden Ziindleitungen als Wider-
standziindleitung ausfiihrt.

Thren Zweck erfiillen die Entstormittel aber nur, wenn sie
so nahe wie méglich an den Stdrquellen angebracht werden.
Ein eigenmichtiges Entfernen von Entstorwiderstinden
bzw. Widerstandsziindleitungen ist nicht zuldssig.

Bild 98. Kerzenstecker mit Zundkerze (wasscrgeschiitzt)
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6.1.8.

Hinweise fiir die Bescitisung von Storungen am Ziindverteiler

Storung

Ursachoe

Abhilfe

Kein oder nur

Kontaktabstand ist zu groB, so daB
schlechter Funke

der Unterbrecher nicht mehr
schlieBt

Kontaktabstand zu klein, so daB8
keine Unterbrechung mehr statt-
findet

Unterbrecherhebel sitzt fest

Unterbrecherfeder ist gebrochen

Kabel vom Untorbrecher zum
Kondensator ist gebrochen

Kontakte verschmutzt

Vernietung der Feder am Untor-
brecherhebel ist lose

Kondensator ist nicht fest gespannt

Kondensator defekt

Ubergangswiderstand zwischen
Kondensator und Befestigungs-
schelle bzw. zwischen Befestigungs-
schelle und Gehiuse zu hoch

Kabel haben Masseschlufl

Lockerung irgendwelcher
Kontaktschrauben

Kontaktkohle abgenutzt bzw.
Druckfeder gebrochen

Schmutzansatz zwischen Kontakt-
kohle und Verteilerfingerelektrode

Durch Abbrand zu gro8 gewordener
Elektrodenabstand

Elektrodenabstand durch Fremd-
korper verschmutzt

Masseleitung zwischen Verstell-
platte und Fithrungsplatte defekt

Aussetzen des Funkens

Kontaktabstand zu grof
bei héherer Drehzahl

Unterbrecherlaufklotzehen zu weit
abgenutzt

Nockenlauffliche fibermiiSig
abgenutzt

Nichteinhalten der Flieh-

Nachlassen der Federspannung
kraft-Zindverstellkurven

Erhéhung der Reibung durch
verschmutzte Gleitflichen

Ausgeschlagene Fliehgewichto
(Fiithrung und Aufnahme)

Nichteinhaltung der
Unterdruck-Ziindverstell-
kurve

Membran wird undicht

Klemmen der Verstellplatto auf dor
Fahrungsplatte

Undichtheit der Unterdruckdose

Allgemeine Wartungsvorschriften

1. Bei allen Ziindverteilern ist die Wellenlagerung min-
destens alle 12000 km mit einem Hub der Hand-
schmierpresse mit Schmierfett SWC 423, TGT. 14819/2,
nachzuschmieren.

. Im Interesse einer guten Gleiteigenschaft zwischen
Nockenlauffliche und Unterbrecherhebel ist der vor-
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Nachstellen des Kontaktabstandes auf 0,4 mm bei hochster
Nockenstellung

Wird hervorgerufen dureh zu groflen Verschleil des Laufklotz-
chens infolge schlechter Schmiorung.

Nachstellen des Kontaktabstandes auf 0,4 mm bei héchster
Nockenstellung bzw. Auswechsoln des Unterbreehors bei zu gro-
Bem Verschlei3

Verteilerkopf entfernen, Unterbrecherhebel abnehmen und Leager-
stelle nachreiben

Unterbrecherhebel auswechseln

Neues Kabel (bei Unterdruck-Ziindverteilern flexibel und in aus-
reichender Linge) einziehen und knickfrei verlegen

Kontaktflichen reinigen

Nachnieten oder neuen Unterbrecherhebel einsetzen

Testschrauben der Befesvigungsschelle bzw. der Klemmaschelle
und der Anschlullschraube

Kondensator auswechseln

Ubergangsstellen blank machen und Kondensator fest an-
schrauben. Gegebenenfalls Schelle an einer Stelle mit Konden-
sator verliten

Isolieren oder auswechseln

Festschrauben derselben
Noue Kontaktkohle mit Druckfeder einzetzen

Schieiffliche blank machen, gegebenenfalls Vortoilerfinger und
Kontaktkohle auswechseln

Verteilerkopf und Verteilerfinger auswechseln
Séubern der Elektroden

Neue Masseleitung montieren

Nachstellen des Kontaktabstandes

Neucn Unterbrecher einbauen

Neue Nockenwelle einbauen

Welle mit Verstellsystem ausbauen und Federhaltebigol nach-
spannen

Séubern und &lon der Gleitflichen, evtl. glitten

Auswochseln der Flichgewichte

Necuen Unterdruckverteiler anbauen

Giangigmachen der Lagerstellen sowie der Halteteile
(Distanzbolzen und Blattfeder)

Feostzichen der Dichtschraube, evtl. Dichtscheibe auswechseln,
Bordelrand gegebenonfalls mit Lack abdichten

handene Schmierfilz nach 2000. . . 3000 Fahrkilometern
mit 2 Tropfen Spezialol B2 zu trinken. Ist der
Schmierfilz verharzt, so muBl er ausgewechselt werden.

3. Bei Unterdruck-Ziindverteilern muf} die Lagerstelle
Verstellplatte—Fithrungsplatte von Zeit zu Zeit mit
Spezialol B 2 getrinkt werden.



6.2.

6.2.1.  Lichtmaschine 12V, 220 W
Technische Lieferbedingungen

Nenndrehzahl ist die Drehzahl, ab der die Lichtmaschine
mit zugehorigem Reglerschalter die Nennleistung bei Nenn-
spannung abgibt.

Leerlaufdrehzahl ist die Drehzahl, bei der die unbelastete
Lichtmaschine ohne Reglerschalter die 1,17fache Nenn-
spannung abgibt.

Vollastdrehzahl ist die Drehzahl, ab der die Lichtmaschine
ohne Reglerschalter die Nennleistung bei Nennspannung
abgibt.

Héchstdrehzahl ist die hochste, fiir die Lichtmaschine zu-
lissige Drehzahl.

Diese Lichtmaschine besitat anstatt der bisher bekannten
Anschlufliklemmen schraubenlose Xlemmen. In diesen
schraubenlosen Klemmen ist eine Schraubenfeder unter-
gebracht, die stindig das Anschluflikabel mit einem Druck
von etwa 22,6 N (2,3 kp) auf die Stromschiene driickt. Die
Klemmen sind so bemessen, dal man damit Kabel von
2,5...6,0 mm2, deren Enden etwa 10 mm abisoliert und
verzinnt sein miissen, klemmen kann. Beim Offnen des
Deckels des AnschluBstiickes, der mit einem Drahtbiigel
gehalten wird, werden die drei schraubenlosen Klemmen
zuganglich.

Zum An- bzw. Abklemmen bedient man sich eines Schrau-
benziehers, der unter den Druckbiigel geschoben wird, um
den Biigel nach oben zu heben und dadurch denLeiterdruck
zu entlasten. Gut a8t sich der Druckbiigel anheben, indem
der Schraubenzieher gedreht wird.

Die Kabeldurchfihrungen im AnschluBstiick sind fiir die
Anschliisse DF und D— fiir 2,5-mm?- und D+ fiir 6-mm?2-
Leitungen ausgefithrt.

Bei der 12-V-Ausfithrung, die fiir den D<4--Anschluf} eine
4-mm?*-Leitung vorsieht, mull ecin etwa 15 mm langer
Isolierschlauch B4 + 0,5 TGL 13 323 iiber die Leitung
gestreift werden, um auch bier die Isolation zwischen Un-
terteil und Deckel gut zu klemmen. Am kollektorseitigen
Schildlager sind zusétzlich zwei Fenster vorgesehen worden.
Sie bieten den Vorteil, dafl man die Biirstenabnutzung bei
montierten Lichtmaschinen feststellen kann.

Auch bei eingebauter Lichtmaschine im Fahrzeug kann
man mit Hille eines Spiegels, ohne irgendwelche Teile zu
entfernen, die Biirstenabnutzung kontrollieren.

Lichtmaschine

Bild 99. Schaltbild der Lichtmaschine

6%

Hat die Oberkante der Biirste den Grund der Aussparung
erreicht, so ist dies ein Zeichen, dal} die Bitrste vollig ab-
genutzt ist und gegen eine neue ausgewechselt werden mu8.
Bei der Demontage der Lichtmaschine ist darauf zu achten,
daB als erstes die M-4- Zylinderschraube im AnschluBstiick
etwa 2...3 Gange gelost wird. Somit ist die Verbindung

zwischen Anschluistiick und Biirstenhalter gelost.

Die Schraube darf nur so lange nach links gedreht werden,
wie dies ohne Gewaltanwendung méglich ist. Ein gewalt-
sames Herausdrehen der Schraube kann zur Zerstorung
des AnschluBstiickes fithren, da das Ende zwecks Unver-
lierbarkeit der Schraube verquetscht ist.

Bild 100. Zum Anklemmen der Leitungen Bugul anheben

Die weitere Demontage kann dann wie bekannt erfolgen.
Bei der Montage ist darauf zu achten, daBl das kollektor-
seitige Kugellager am Auflenring sauber ist.

Ein Abwischen des AuBlenringes mit einem sauberen
Lappen ist unbedingt zu empfehlen.

Vor dem Aufstecken des kollektorseitigen Schildlagers
miissen die Biirsten so weit zuriickgedriickt werden, daf}
sie auf das Kugellager aufgesetzt werden kénnen. Beim
Aufstecken des Schildlagers auf das Kugellager muf} die
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Bild 101. Lichtmaschine 12 V, 220 W (Lingsschnitt)
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Gabel des Biirstenhalters zwischen AnschluBstiick und die 2. Anker auf Windungsschiuf berpriifen
von der Schraube lose gehaltene Klemmplatte gleiten.
Als letzter Arbeitsgang ist die Schraube im AnschluB-
gehiuse fest anzuziehen.

Vor der Uberpriifung auf WindungsschluB ist erst der
Kollektor zu siubern und auszublasen, denn es besteht
die Moglichkeit, daf durch Verbindung von zwei
Kupferlamellen ein KurzschluB vorliegt. Das Uber-
priifen wird mit einem WindungsschluBlprifer mit
220 V. Wechselstrom durchgefiihrt.

Beim Einschalten entsteht ein in seiner Richtung
wechselndes magnetisches Feld. Wird der zu priifende
Anker auf dic Schenkel des O-Priifgerites (Masse-
schluflpriifgerat) aufgelegt, s> schlieBt sich das
Magnetfeld. Bei vorhandenem WindungsschluB im
Anker flieBt ein pulsierender Strom durch die kurzge-
schlossenen Windungen und erregt dabei das Mag-
netfeld des mit einem magnetischen Auge in Ver-
bindung stehenden Suchmagneten. Ein bestehender
Windungsschlufl wird durch Verbreitern des Ficher-
winkels des magischen Auges angezeigt.

Der Anker wird von Nut zu Nut weitergedreht, bis alle
Spulenseiten durchgepriift sind. Bei vorhandenem
Windungsschluff mufl der Anker ausgetauscht oder
vom Fachmann repariert werden.

abgenulzle Birste neue Burste

Bild 103. Biirstenabnuizung (Schema) 3. Feldwicklung itberpriifen

Die zwei hintereinandergeschalteten Feldwicklungen,
die mit einem Ende an Klemme DF, mit dem anderen
Ende an der Klemme D— des AnschluBstiickes liegen,
werden mit einem Widerstandsmesser gepriift.
Priifleitungen an DF und D— legen. Bei einwandfreier
Feldwicklung soll das MeBinstrument einen Wert von
5,14 £ 0,06 Ohm anzeigen.

Zeigt das MeBinstrument keinen Ausschlag, so ist die
Teldwicklung unterbrochen. Geringerer Ohmwert deun-
tet auf Windungsschluf einer Feldwicklung. Tn diesem
Falle ist die defekte Spule auszuwechseln. Dies ge-
schicht durch Lésen der Senkschraube, wonach die

Spule mit dem Polschuh herausgenommen werden
kann,

0% i T B R LR o4 AL B
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4. Allgemeine Uberpriifung
Biirsten und Kolleltor auf Abmessung und Sauberkeit
tiberpriifen. Die Biirsten miissen sich in ihrer Fiihrung
Uberpriifen des Ankers leicht bewegen lassen, verschmutzte Biirsten und
Biirstenhalter sowie den Kollektor mit einem sauberen,
mit Benzin angefeuchteten Tuch reinigen. Abgenutzte

Bild 104. Aufstecken des kollektorseitigen Sechildlagers

1. Anker auf Masseschluf} iiberpriifen

Bei der Uberpriifung auf Masseschluf ist Vorsicht ge- Biirsten sind rechtzeitig zu erneuern, wobei zu be-
boten; in jedem Falle ist auf isolierter Unterlage zu achten ist, daB die Biirsten gut eingeschliffen sind. Die
arbeiten. Es wird mit Netzspannung (220 V) unter in der Lichtmaschine cingebauten Kugellager sind
Zwischenschaltung einer Glimmlampe gepriift. beim Uberholen der Lichtmaschine zu reinigen und
Die TIsolierung von Ankerwicklung und Kollektor ist mit dem Schmierfett SWC 423, TGL 14819, zu ver-
in Ordnung, wenn die Lampe nicht aufleuchtet. Leuch- sehen. _

tet sic dunkelrot oder hell auf, dann ist ein schwacher Die elektrische Uberpriifung hat laut Priifvorsehrift zu
oder aktiver Masseschlu3 vorhanden. Der Anker muf} erfolgen. An der Einstellung der Reglerschalter darf
ausgetauscht oder vom Fachmann repariert werden. unter keinen Umstianden eine Anderung vorgenommen
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Bild 105. Schildlager

werden. Stérungen, die auf Versagen des Reglerschal-
ters schlieBen lassen, sind in einer Spezialwerkstatt zu
beheben.

Bild 106. Keilriemenspannung tberpriifen

6.3. Reglerschalter

Der Reglerschalter hilt unabhingig von der Motordrehzahl
und erheblichen Belastungsschwankungen die Spannung
der Lichtmaschine auf annihernd gleiche Héhe. AuBerdem
schaltet er selbsttitig, je nach Drehzahl, die Fahrzeug-
batterie zu bzw. ab.

Der Regler ist plusregelnd und arbeitet mit nachgiebiger
Spannungsregelung.

6.3.1.  Aufbau

Der Reglerschalter besteht im wesentlichen aus:

Magnetschuh mit Magnetkern und Spannungsspule,
Regleranker,

Schalteranker,

Kontaktwinkel,

Reglersockel,

Reglerkappe,

Stromspule,

Regelwiderstand und AnschluBklemmen.
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Bild 107. Reglerschalter

Regler- und Schalteranker sind an Flachstahlfedern auf-
gehiingt. Die Stromspule iiber der Spannungswicklung be-
wirkt, dall mit zunehmender Belastung die Spannung
leicht gesenkt wird. Ihre Verlingerung um den Schalter-
anker (bei neueren Lichtmaschinen) dient zur Erhéhung
der Schaltsicherheit. Unter dem Reglersockel ist der Regel-
widerstand angebracht. Der Regler ist isoliert auf einem
Sockel aufgebaut, der auch die AnschluBklemmen trigt.

Es sind die Klemmen:

51  Batteriezuleitung ()
61  Ladeanzeigeleuchte (Kontrolleuchte)

D+ Lichtmaschine (Kohlebiirste )
DF  Lichtmaschine (Feldwicklung)
D— Masseleitung

Die Klemmen 61 und D+ sind beim neuen Reglerschalter
vereinigt.

6.3.2.  Wirkungsweise

Der Spannungsregler ist ein elektromagnetischer Schneli-
regler. Er regelt den Erregerstrom in Abhéingigkeit von
der Lichtmaschinenspannung.

Wie aus Bild 108 ersichtlich ist, liegt der Unterlagekontakt
des Reglers am Potential D4 und der Oberlagekontakt an
D—. Der bewegliche Mittellagekontakt liegt an einem
Ende der Feldwicklung, wihrend das andere Ende der
Feldwicklung an Masse liegt.

Zuniichst wird am unteren Kontaktpaar geregelt.

Der Erregerstrom flieBt dabei von D+ iiber den Unterlage-
Mittellagekontakt und iiber die Feldwicklung zur Masse.
Bei Drehzahlsteigerung steigt die Lichtmaschinenspannung
und damit die magnetische Durchflutung des Regler-
schaltermagnetkreises bis zu einer GroBe, bei der die Ma-
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grietkraft die Federriickstellkraft iiherwindet; der Schalter-
anker wird angezogen, die Schalterkontakte werden ge-
schlossen.

Regler
Unteria hwebelage  Oberlage
E g S:PI?alrer x 4 g
| | LETN
- Zind
= Z{indung
DF 1 Kon roll- z,_jndsr:halfer
Regelwiderst. Batlem’:i
FEIdMCkIUﬂg Anker

Bild 108. Schaltbild fiir Reglerschalter

Somit ist dic Verbindung zwischen Lichtmaschine und
Batterie hergestellt. Bei weiterer Drehzahlsteigerung steigt
die Spannung, und der Mittellagekontakt hebt sich vom
Unterlagekontakt. Es wird jetzt der Regelwiderstand vor
die Feldwicklung der Lichtmaschine geschaltet.

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

Durch die Stromspule, vom gesamten Lichtmaschinen-
strom durchflossen, ‘wird mit zunehmender Belastung die
Lichtmaschinenspannung herabgesetzt und die Lichtma-
schine vor Uberlastung geschiitzt.

6.3.3.  Regler einstellen

Die Spannungsregulierung erfolgt nur mit dem  Einstell-
biigel, an dem die Reglereinstellfeder anliegt. Einen héheren
Einstellwert erreicht man, indem durch leichtes Nachbiegen
des Biigels nach auBlen die Feder gespannt wird, einen nied-
rigeren durch Biegen nach innen, indem man die Feder
leicht entspannt. Das heifit also, im ersten Fall wird die
Vorspannung der Feder erhoht, im zweiten Fall verringert.
Die mechanische und elektrische Einstellung hat nach den
vom Hersteller, VEB Fahrzeugelektrik Ruhla, angegebenen
Einstellvorschriften zu erfolgen. Diese Arbeiten sind aus
Griinden der Sicherheit und ZweckmiBigkeit einer Spezial-
werkstatt zu iibertragen.

Einstellwerte fiir Reglerschalter

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

Die unteren und oberen Luftspalten der Regler- und
Schalierseite miissen unbedingt parallel sein.

1. Elektrische Einstellung

Die Einstellwerte sind in den Einstellvorschriften
8101 Ev, 8102 Ev und 8103 Ev festgelegt.
Fiir vollentstérte Reglerschalter gilt die gleiche elek-
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trische Einstellung wie fiir den leistungsgleichen grund-
entstorten Reglerschaltern. Die in den Einstellvor-
schriften stark hervorgehobenen Typen sind fiir die
Neuausriistung bestimmt. In Klammern stehende
Typen werden nicht mehr gefertigt.

Das Einstellen erfolgt auf dem Prifstand mit der
typenmilig zugeordneten Lichtmaschine. Die Span-
nungswerte sind stets von der Drehzahl 0 aus anzu-
fahren, um Hysteresisfehler zu vermeiden. Die Span-
nung wird zwischen den Klemmen D- und D— des
Reglerschalters mit einem Drehspuleninstrument, min-
destens Giiteklasse 1,5, gemessen.

Einschaltspannung Uy

ist die Spannung, bei der die Schalterkontakte schlie-
Ben. Sie muB in dem angegebenen Toleranzbereich
liegen.

Nach dem Schliefen der Schalterkontakte muf3 der
Schalteranker sofort oder spitestens bei einer Span-
nung, die 0,3 V bei 6-V-Reglern, 0,6 V bei 12-V-Reg-
lern und 1,0 V bei 24-V-Reglern iiber der maximalen
Einschaltspannung liegen darf, soweit durchgezogen
haben, daB der Klebeniet des Schalterankers an der
Kernplatte anliegt.

Dies ist zur Einhaltung der U-I-Kennlinie notwendig.
Der Weg vom Schliefien der Kontakte bis zum An-
liegen des XKlebenietes an der Kernplatte wird. als
;,Durchzug® bezeichnet. Er mufl mindestens 0,2 mm
betragen, um den erforderlichen Xontaktdruck sicher
zu erreichen.

. Abschaltspannung U s

ist die Spannung, bei der bei unbelasteter Lichtma-
schine und nicht angeschlossener Batterie die Schalter-
kontakte 6ffnen. Sie mufl in dem angegebenen Tole-
ranzbereich liegen. Das Losen des Klebenietes des
Schalterankers von der Kernplatte erfolgt bereits bei
einer hoheren Spannung und bleibt unberiicksichtigt.

. Leerlaufspannung Uy,

ist die Spannung, die der Spannungsregler bei unbe-
lasteter Lichtmaschine iiber den gesamten Drehzahl-
bereich regelt.

Im angegebenen Toleranzbereich muB die geregelte
Spannung von Beginn der Unterlageregelung bis zur
Oberlageregelung bei Héchstdrehzahl der Lichtma-
schine liegen. Zu Beginn der Unter- und Oberlage-
regelung kann eine kurzzeitige Spannungsspitze auf-
treten, die auBBerhalb des Toleranzbereiches liegen darf.
Beim Einstellen des Spannungsreglers miissen die
Schalterkontakte bereits geschlossen sein, und der
Klebeniet des Schalterankers muBl an der Kernplatte
anliegen.

. Nennlastspannung Uxr,

ist die Spannung, die der Spannungsregler bei Nenn-
strom [y iiber den gesamten Drehzahlbereich regelt.
Die Uberpriifung der Nennlastspannung erfolgt bei ge-
niigend hoher Drehzahl der Lichtmaschine (= 3000
min1) durch Zuschalten eines Widerstandes, der so
eingestellt wurde, daB durch ihn bei einem Mittelwert
der Nennlastspannung (z. B. Uy, = 13,0... 13,8V ;Mit-
telwert = 13,4V) der Nennstrom flieit. Fir den



Toleranzbereich gilt das bei der Leerlaufspannung Ge-
siagte.

Bei Dreikontaktreglern (RSC...) kann die geregelte
Spannung zwischen Ende der Unterlage- und Beginn
der Oberlageregelung um etwa +0,2 bis —0,1 V unter-
schiedlich sein. Dieser Spannungssprung muf} in dem
angegebenen Toleranzbereich der Leerlauf- und Nenn-
lastspannung liegen. Wird er stark negativ eingestelit,

so schaltet der Reglerankerkontakt stindig zwischen
Unter- und Oberlagekontakt, er ,klappert”, die ge-
regelte Spannung wird unruhig.

Dieser Fall mull unbedingt vermieden werden.

Die giinstigsten Ladeverhiltnisse fiir die Batterie
liegen vor, wenn die elektrischen Einstellwerte an den
angegebenen oberen Toleranzgrenzen liegen.

6. Elekirische Einstellwerle fiir Reglerschaller
Die Werte gelten nur bei einer Reglertemperatur von
20 °C.
Kurzbezeichnung Einstellwerto I Kontrollwerte
Sinschalt- Abschalt- Leerlauf- Nennlast- bei Nennstrom
spannung spannung spannung spannung .
UpinV UyinV UpinV UyxpinV Iyin A
12V, 220 W 12,6...13,4 10,6...11,6 14,4...15,0 13,0...13,8 18,3
12 V. 500 W 12,6...13,2 9,5...10,5 13,3...13,9 11,7... 12,4 | 41,6
6.4. Anlasser 12 V, 1,3 kW (1,8 PS) 6.4.2.  Anlasser zerlegen
7,
6.4.1.  Anlasser ausbauen 1. VerschluBband abnehmen. o
2. Kohlebiirsten abheben und Verbindung Pluskohle zur
1. Batteriehauptschalter ausschalten. Feldwicklung abklemmen.
2. Kabel am Zugmagnetschalter des Anlassers abklem- 3. Die beiden Befestigungsschrauben am kollektor-
men. seitigem Schildlager l6s2n. Verbindung Zugmagnet
3. Befestigungsschrauben fiir Anlasserflansch heraus- zur Feldwicklung losen.
schrauben und Anlasser abnehmen. 4. Anker mit Antriebsschildlager und Zugmagnet aus dem
Gehiiuse ziehen.
1 2 3 4 6 8 9 10 11 2 13 14 15 13
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Bild 109, Anlasser 12 V; 1,8 kW (1,8 PS)

(1) Ausgleichscheibe
(2) Anschlagring
(3) Schildlager

(4) Einspurhebel

(8) Befestigungsschraube
des Kollektors

(8) Magnetschalter

(9) Spannband

(10) Ausgleichscheibe

{11} Anlanfschei
(12) Kollektorae
(13) Sicherungsringe
(14} Bolzen

(15) Federscheibe

(16) Gehdanse

(17) Anker

(18) Buchse

(19) Federring

(20) Scehskantsehraube

wes Sehildinger
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5. Zugmagnet vom Schildlager abnechmen.

6. Bolzen, durch die Schaltgabel im Hals des Schildlagers
drehbar gelagert, herausdriicken.

. Anker mit Ritzel aus dem Schild herausnehmen, die
Schaltgabel kommt dabei mit heraus. Auf Ausgleich-
scheiben fiir Ankerlingsspiel achten.

8. Anker in Holzbacken am Ankerpaket in einen Schraub-
stock einspannen. Anschlagring zuriickschlagen, bis
der Sprengring freiliegt. Sprengring mit einer Spezial-
zange aufspreizen und von der Ankerwelle abziehen.

9. Vor dem Abziehen des Ritzels auf Grat an der Anker-
welle achten und ihn entfernen, da sonst die Compo-
buchse Dauerschmierbuchse des Ritzels beschidigt
wird. Ritzel abziehen.

10. Nach dem Lasen der Feldanschliisse an den Plus-

Biirstenhaltern lifit sich das kollektorseitige Schild-

lager leicht vom Polgehiuse abheben.

~1

Anlasser iiherpriifen
(Einzelpriifungen)

G.4.3.

Handhabung der Einzelprifung des Anlassers erfolgt wie
beider Lichtmaschine (siche Abschnitt 6.2.1., Punktel. .. 4).

6.4.4.  Anlasser zusammenbauen

Der Zusammenbau erfoigt in umgekehrter Reihenfolge wic
der Aushau, wobei folgende Punkte zu beachten sind:

1. Vor dem Einbau Kohlebiirsten und Ankerbremse iiber-
priifen, abgenutzte Teile erneuern.

2. Compobuchsen im Schildlager iiberpriifen, wenn aus-
gelaufen, neue einpressen. Diese nicht mit spanabhe-
benden Werkzeugen bearbeiten oder mit &ilésenden
Mitteln auswaschen.

3. Vordem Einfithren des Ankers mit Ritzel und Einriick-
gabel in das Antriebsschildlager Welle und Lager ein-
olen.

4. Nach dem Einsetzen ist das Ritzel durch Hin- und Her-

schieben auf Gangbarkeit zu tiberpriifen.

Anlasser iiberpriifen.

ot

6.4.5.  Anlasser einbauen

Beim Anbau des Anlassers an das Schwungradgehiuse
darauf achten, daBl der Abstand zwischen Ritzel und Zahn-
kranz 2,5...3,0 mm betrigt und das Lager des Anlassers
nicht an der Schwungscheibe schleift.

-
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.

Bild 110, Schaltplan far Anlasser

(1) Magnetschalter
(2) Zupspule

(1) Haltespule
(4) ZiindanlaBschaiter
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Kenndaten fiir elektrische ch’rpriifung

1. Leistungsmessung

Bei einem fest eingestellten Drehmoment von 13,7 Nm
(1,4 kpm) muBl die Drehzahl des Anlassers mindestens
1400 min! betragen. Das entspricht 2 kW (2,7 PS) —
1,5fache Nennleistung (das 1,5fache der Nennleistung
wird It. TGL 4480 — Anlasser — gefordert).

Die Spannung darf dabei nicht héher als 9,6 V sein.
Wird bei niedriger Spannung und gleichem Dreh-
moment eine Drehzahl von 1400 min-! erreicht, so ist
die Leistung des Anlassers héher als 2 kW (2,7 PS).
Sind weiterc Leistungswerte crforderlich, so sind diese
aus den Kennlinien des Kennblattes zu entnelunen.

2. Zugmagnet diberpriifen

Windungszahl 220
Draht-Dmr. 1,0 min Tsoperlon-
lackdraht

Zugspule:

Haltespule: Windungszahl 235
Draht-Dmr. 0,9 mm Isoperlon-
lackdraht

Der Zugmagnet muf3 bei der in Bild 111 gezeigten
Schaltung 39 Nm (4 kpm) anziehen. Der Luftspalt be-
trigt dabei 11 mm, die Stromaufnahme etwa 25 A.
Bei Luftspalt 0 mufl der Zugmagnet 98 N (10 kp)
halten. Dabei muf} er wie im Bild 111 geschaltet sein.

>
9
!

54V

Bild 111, Zugmagnet. iitherpriifon

Mechanische Uberpriifung und Einstellung

1. Uberpriifen des Liingsspiels
Wurde der Anlasser zwecks Reparaturen demontiert,
so sind beim nachfolgenden Zusammenbau folgende
Punkte zu beachten:
Das Lingsspiel des Ankers innerhalb der Gehduseteile
des Anlassers soll 0,5...1,0 mm betragen. Zu grofles
und zu kleines Langsspiel ist durch Ausgleichscheiben
auszugleichen.
Beim fertig montierten Anlasser muBl sich der Anker
von Hand leicht durchdrehen lassen.
Sollte das nicht der Fall sein, so sind die Lagerstellen
auf Leichtgingigkeit zu iiberpriifen.
Ebenfalls diirfen die Lagerstellen zueinander-in axialer
Richtung keinen Versatz aufweisen. Ist beim Durch-
drehen des Ankers von ITand ein Rattern bemerkbar, s»
schleift der Anker an den Polschuhen. Der Anker mufl
in den Lagerstellen ausgerichtet werden.

2. Uberpriifung der Leerlaufdrehzahl
Vor dem Einbau eines reparierten Anlassers ist dieser
kurz ohne Belastung laufen zu lassen. Die sich dabei
cinstellende Leerlaufdrehzahl gibt AufschluB dariiber,
ob die Lagerstellen in Ordnung sind (keine TFref-



erscheinungen) und ob infolge der auftretenden Flich-
krifte Beschadigungen am Anker zu verzeichnen sind.

. Auswechseln der Biirsten

Abgenutzte Biirsten sind auszuwechseln. Die neu ein-
zusetzenden Biirsten sind vorher auf der Lauffliche
einzuschleifen. Beim Einbau der Biirsten sind diese auf
Leichtgingigkeit im Biirstenhalter zu iiberpriifen.

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

. Auswechseln der Lagerbuchsen

Haben die Lagerbuchsen gegeniiber dem Wellensitz
mehr als 0,2 mm Spiel, so sind diese auszuwechseln.
Giinstig anf die Laufeigenschaften wirkt sich aus, wenn
die Lagerbuchsen vor dem Einbau noch einmal ge-
trinkt werden. Dieses hat mit einem Ol 01, Turbinensl
4,5 zu erfolgen. Die Lagerbuchsen sind in diesem Ol
zwei Stunden lang zu kochen.

Hinterlagerbuchsen diirfen nicht mit Waschbenzin
oder dergleichen gesiubert werden, weil dabei der Ol-
vorrat aus den Lagerporen ausgewaschen wird.

Weiterhin diirfen Hinterlagerbuchsen in der Lager-
bohrung nicht spanabhebend bearbeitet werden. Eine
Bearbeitung dieser Bohrung hat nur durch Kali-
brieren zu erfolgen. Ist die Lagerstelle der Ankerwelle
verschmutzt oder verschmiert, so ist diese vorsichtig

7 RHLO 4/2

durch Polieren wieder blank zu machen. Dabei darf
keine Spanabnahme (Durchmesserverringerung) er-
folgen.

. Einspurmafe fiir Ritzel

Vor dem Einbau des Anlassers in das Fahrzeug ist zu
uberpriifen, ob die Stellung des Ritzels im Ruhestand
des Anlassers den Maflen in den Bildern 112 und 113
entspricht.

sl

==l

211
24205 Bild 112. Einstellmafe fiir Ritzel
(1) Ritzel
Bild 113

EinstellmaB fir Zugmagnet
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7. Kupplung T 20-30 K

Bei defekter Kupplung ist es erforderlich, eine regenerierte
{oder neue) Kupplung, die den technischen Bedingungen
entspricht, einzubauen. Ist kein Ersatz vorhanden, so ist
wie folgt zu verfahren.
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Bild 114. Kennlinie fiir Tellerfeder

74.

7.1. Kupplungsgehiuse aushauen

1. Wechselgetriebe ausbauen.
2. Kupplungsgestinge losen und abnehmen.

3. Befestigungsschrauben fiir Kupplungsgehiuse ah-
schrauben und Gehiuse abnehmen.

7.2,

1. Kupplung vom Schwungrad abschrauben, dabei die
Schrauben abwechselnd iiber Kreuz gangweise losen,
bis die Tellerfeder entspannt ist.

2. Tellerfederkupplung und Drehschwingungsdampfer ab-
nehmen.

Kupplung aushauen

7.3.

I. Der Drahtformring wird mit einem geeigneten Werk-
zeug herausgedriickt.
2. Nach dem Lésen des Drahtformringes kann der Kupp-

lungsdeckel von der Kupplungsdruckplatte abgenom-
men werden.

Kupplung zerlegen

Kupplung iiberpriifen

1. Kupplungsdruckplatte iiberpriifen.

Bei Rillen oder Rissen in der Reibfliche der Kupp-
lungsdruckplatte ist diese durch eine neue zu ersetzen.

Achtung! Eine Nacharbeit an der Kupplungsdruck-
platte, z. B. Nachschleifen, filhrt in jedem Falle zur
Verminderung des Drehmoments. Unsachgemifie Be-
arbeitung kann AnlaB zu Funktionsstérungen sein.

Bild 115. Tollerfederkupplung



2.

7.5.

Schwungrad tberprifen.

Bei erforderlichem Nachdrehen des Schwungrades muf3
gleichzeitig die Auflagefliche der Kupplung auf dem
Schwungrad mit nachgedreht werden, damit das Ori-
ginalmafB wieder hergestellt wird.

. Kupplungsdruckplatte iiberpriifen.

Anlagefliche fiir Kupplungsdruckplatte auf der
Tuschierplatte oder mit Haarpinsel auf Planheit iiber-
priifen. Verzogene Kupplungsdruckplatte austauschen.

. Kupplungsdeckel iiberpriifen.

Der Kupplungsdeckel muB entsprechend dem MaBauf-
bau (siehe Bild 114) innerhalb der angegebenen Gren-
zen des Diagrammes gepriift werden.

Gebrauchte Kupplungsdeckel sind auf Risse zu tber-
priifen und erforderlichenfalls durch neue zu ersetzen.

Kupplung zusammenbauen

Die Xupplung kann ohne besondere Spannvorrichtung in
folgender Reihenfolge zusammengebaut werden:

1.
2.

3.

7.6.

Kupplungsdruckplatte flach auflegen.
Kupplungsdeckel mit Fihrungsschlitzen auf die be-
arbeiteten Nocken aufsetzen.

Kupplungsdruckplatte und Kupplungsdeckel inein-
ander stecken und mit Drahtformring miteinander ver-
binden.

Kupplung einbauen

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-
baues, wobei folgende Punkte zu beachten sind:

1.

Pendelkugellager im Schwungrad fiir Lagerung der
Antriebswelle iiberpriifen und mit Schmierfett SWC423
TGL 14819 einfetten. Wenn erforderlich, ist das Lager
auszutauschen.

Drehschwingungsdampfer so einsetzen, dafi das lange
Teil des Keilnabenprofils nach dem Wechselgetriebe
zeigt.

Einstelldorn, Werkzeug-Nr. V 341000/19, so ein-
setzen, daB er in das Kupplungsfithrungslager (Pende!l-
kugellager) zu liegen kommt, dabei Drehschwingungs-
dimpfer genau auf Schwungscheibenmitte zentrieren.
Bei eingefilhrtem Einstelldorn Befestigungsschrauben
fiir Tellerfederkupplung gleichmaBig iiber Kreuz an-
ziehen.

Kupplungseinstellung

Die Kupplung ist konstruktiv in ihrem Aufbau so geldst,
daf} sie sich selbst justiert und eine Nachstellung nicht
moglich ist.

Drehsehwingungsdimpfer iiberpriifen

Kupplungsbelag iberpriifen
Wenn der Belag, verdlt, verbrannt, gerissen oder nahe an

den Nieten abgenutzt ist, vorausgesetzt, dafl die folgenden
Punkte in Ordnung gehen, sind neue Belige aufzunieten.

Federnden Drehschwingungsddmpfer iberpriifen

1. Axiale Belagfederung.

Die axial wirkende Belagfederung darf nicht voll-
kommen flach zusammengedriickt sein. Die einzelnen
Sektoren miissen eine Spreizung aufweisen, so dafl das
MaB zwischen den Reibflichen der beiden Belige
9,003 mm im freien Zustand betragt. Dieses Mal
ist im eingebauten Zustand unter Federdruck etwa
9,56 mm.

Lo

. Drehschwingungsfederung.
Die gruppenweise eingebauten Schraubenfedern diir-
fen nicht lose oder gebrochen sein. Die Uberpriifung
erfolgt in der Weise, daB der Drehschwingungsdémpfer
auf das Nutenstiick einer Getriebeantriebswelle auf-
geschoben wird. Durch Drehen des Drehschwingungs-
dampfers auf der eingespannten Getriebeantriebswelle
zeigt sich, ob ein unzulissiges Spiel vorhanden ist. Er-
forderlichenfalls Drehschwingungsdampfer ersetzen.
Die Federn miissen, auf 28 mm zusammengedriickt,
eine Kraft von 579 1- 35,3 N (59 + 3,6 kp) aufweisen.

max =85 kp/mm2
p=59+36 kp

- 2B

I. 30
Einbauhdhe min 304 _ |

Bild 118. Feder fir Drehschwingungsddmpfer

Belag auf Seitenschlag iiberpriifen

Drehschwingungsdimpfer auf einen genau passenden Dreh-
dorn schieben. Dorn zwischen zwei Spitzen spannen und
Schiag 0,3 mm (MeBuhrablesung), bezogen auf 100 mm
Radius, tberpriifen.



8. Einlaufsehema

Der Einlauf des Motors ist als letzte technologische Stufe
einer Generalreparatur fir die Lebensdauer von auller-
ordentlicher Bedeutung und deshalb mit groBer Gewissen-
haftigkeit auszufithren. Dem Einlauf auf dem Motoren-
priifstand und insbesondere mit dem mild einlaufbeschleu-
nigenden und konservierenden Motorendl ,,Einlaufol K
Hyzet 133" ist der Vorzug gegeniiber dem Einlauf auf der
StraBe zu geben.

8.1. Einlauf auf demn Motorpriifstand

8.1.1.  Priifumfang

Bei jedem Motor sind nach dem Einlauf zu iberpriifen:

1. Drehzahl

2. Leistung

3. spezifischer Kraftstoffverbrauch
4. Oltemperatur im Olsumpf

5. Dichtheit

6. unzulissige Geriusche.

8.1.2.  Priifverfahren

1. Die Nutzleistung ist zu messen durch Feststellen des
Drehmomentes mit Wasserwirbelbremse, Pendelgene-
rator oder einem anderen zulassigen Leistungspriif-
gerit bei der entsprechenden Drehzahl.

2. Zur Drehzahlmessung kénnen folgende Gerite bzw.
Instrumente verwendet werden:
Zihlwerk und Stoppuhr (MeBzeit 1 min),
Stichdrehzihler,
Frequenzdrehzihler.
Das Einstellen der Motordrehzahl erfolgt mit fest am
Priifstand montiertem Tachometer oder Handtacho-
meter.

3. Das Messen des spezifischen Kraftstoffverbrauchs er-
folgt durch Zeitmessung fiir den Verbrauch einer be-
stimmten Kraftstoffmenge (Massemethode). Hierbei
darf die Drehzahl nicht mehr als + 39, und die Lei-
stung nicht mehr als + 59, schwanken.

4. Die Leistung und der spezifische Kraftstoffverbrauch
sind nach TGL 8346 umzurechnen.

5. Die Raumtemperatur am Priifstand ist unmittelbar
an der Ansaugoffnung der zu iiberpriifenden Motoren
zu messen. Sie soll 440 °C nicht iibersteigen, aber min-
destens 410 °C betragen. Der Luftdruck im Priifraum
ist zu messen. .

6. Die Oltemperatur darf wihrend des Einlaufes -}-90 °C
nicht iibersteigen. Eine Kithlung der Olwanne ist zu-
lassig.

(S]]
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Einlauf der Motoren bei Verwendung von
Motorenél MV 301

8.1.3.

Einlauf okne Last

t n pa

Wiihrend des Einlaufens

inmin  inmin™! in N (kp) durchzufithrende Arbeiten

15 600 0 Olikkontrolle

15 900 0 Mindestéldruck bei n = 400 min—?
und bei 80 °C Oltemperatur

15 1200 0 = 0,35 MPa (3,5 kp/em?)

t Zeit
n = Drechzahl
F = Kraft

Einlauf mit Last
t n F Wihrend des Einlaufens
inmin  in min! inN (kp) durchzufithrende Arbeiton

Vor Leistungsabnahme Leerlauf
cinstollen auf n —= 400 min!,

25 1350 49  (5)

20 2000 59 (6)] pricn ol 7 T
P . <cerlgpuigermsenregulierschraubo
20 2000 58,3 (9) olr Stellang ,,1... 1,5 Um.

20 2000 17,7 (12) drehungen auf'‘ bringon.

25 2000 147 (15)

25 2000  176,6 (18)

8.1.4. Einlauf der Motoren bei Verwendung von

Einlaufol K Hyzet 133
FEinlauf ohne Last

Wiihrend des Einlaufens

t n r
in min in min~? in N (kp) durchzufithrende Arbeiten
b1 etwa 800 0 Olkontrolle
5 ...1500 0...29.4(3) Mindestoldruck bei
15 1402 1100 0. 29 4(( ,;)) 7 = 400 min-1 und bei 80 °C
15 1000.... ~-29403) Gltemporatur = 0,35 MPa

(3,5 kp fem?)
Einlauf mit Last

Wihrend des Ein-—

13 n i

in in min~1! in N (kp) laufens durchzufiih-
min rende Arbeiten

20 1200...1250 59 (G)... 68,7 (7) Vor Leistungsab-

nahme Loeerlauf ein-

30 1800...1850 98 (10)...108 (11)
tell uf n = 400

20 2200...2250 127,5(13)...137.4(14) 0% 70 P

30 2000...2050 157 (16)...166,8(17) gemischregulior-

schraube aufl
Stellung ,,1 bis 1,5
Umdrchungen auf*
bringen.

Die fett gedruckten Werte sind anzustreben. Wird bei
7 = 400 min! und ¥ = ON (kp) keine Laufstabilitit er-
zielt, ist die Drehzahl zu steigern und Belastung aufzuge-
ben, z. B. n = 1450 min-! und F = 14,7 N (1,5 kp) oder
n = 1467 min~! und F = 19,6 N (2 kp). Bei den anderen
Laststufen sind dann gleicheZwischenwerte zu fahren.



8.1.5.

1. Jede Abnahme hat nur bei betriebswarmem Motor,
d. h. bei einer Oltemperatur zwischen 70 und 90 °C zu
erfolgen.

Priifgenauigkeit bei der Abnahme

2. Fiir die Leistung ist eine Toleranz von 4 5 9, zulissig.

3. Die zulissige Abweichung fiir den spezifischen Kraft-
stoffverbrauch betrigt 4 59%,.

4. Bei Nennlast darf die Abweichung von der Nenndreh-
zahl 4- 19, betragen. Der Regelbereich des Drehzahl-
reglers betragt bei allen Belastungsfillen bis 49}, aus-
gehend von der Nenndrehzahl nach oben und bis 29
nach unten.

8.1.6.  Abnahmepriifung

n Pe, Pe, be, bey

in min~! in kW in ’S in g/kWh  in g/PSh
1600 + 15 36,4 ,, 49,5 4, 353,8+1%.7 260413
2000 + 20 46,3, 63,0 52 333,2+163 245+12
2400 + 256  50,7_g 69,0_5 5 333,2+18,3 245 *1e
2800 + 30 55,2 44 75,0_58 360,41177 265113
8.2, Einlauf auf der StraBe

Der Einlauf auf der StraBe kann sowohl mit dem Motorensl
MV 301 als auch mit Einlaufsl K Hyzet 133 erfolgen. Bei
Verwendung von Einlaufél K ist die Gefahr der Brand-
fleckenbildung an den Kolbenringen geringer.

8.2.1.  Einlauf ohne Last

Analog zum Einlaufschema nach Abschnitt 8.1.4. erfolgt
der erste Teil des Einlaufes im Stand bei erhéhter Leer-
laufdrehzahl. Vor Beginn des Einlaufes ist ein Drehzahl-
messer, z. B. der Typ 3.1015/04 des VEB MeBgeratewerk
Beierfeld, anzuklemmen. Der Motor muf unter standiger
Aufsicht laufen.

¢ n
in min in min-!

ctwa 800
1400
1000

W_&hrend der ersten 5 min ist der Motor auf Oldruck,
Dichtheit und unzulissige Gerdusche zu untersuchen.

8.2.2. Einlauf mit Last

Der Einlauf mit Last erfolgt im leeren Falhrzeug. Der Dreh-
zahlmesser ist im Fahrzeug zu belassen.
Wihrend der Fahrt sind zu beachten:
1. Es ist auf weitgehend flacher Strecke zu fahren.
2. Die Motordrehzahl soll nur wihrend des Schaltens im
Bereich zwischen 2600 und max. 2800 min-! liegen.
3. Es ist betont schaltfreudig zu fahren.
4. Im 5. Gang darf eine Hochstgeschwindigkeit von
70 km/h keinesfalls iiberschritten werden.

Der Einlauf auf der StraBBe wird iiber 30 km durchgefiihrt.
Nach der StraBenfahrt ist der CO-Gehalt einzustellen. Leer-
lauf-CO-Gehalt 3,5 Vol. %,

8.3. Bemerkungen

Nach den Priifvorgingen ist bei kalter Maschine nochmals
das Ventilspiel einzustellen.

Gebrauchsformeln zur Leistungsberechnung am Priifstand

Leistung:
n‘F Pe .
Pey= Py = 1000 = a in kW (PS)
Drehmoment:

Md,= M in Nm (kpm) M, =F-0,7162
a

Verbrauch:
bei Volumenmessung
b — 3600 -V e
¢ Pc by

be, -.%e in g/kWh (g/PSh)

bei Massemessung

3600 - m
i Pe'tm

be

Erklirung

a Reduzierfaktor nach TGL 8346

B Reduzierfaktor nach TGL 8346

V Volumen des durchflieBenden Kraftstoffes in cm?

o Dichte des Kraftstoffes (gemessen bei der Temperatur
der Motorpriifung) in g/em3

¢t DurchfluBzeit des Kraftstoffes vom Volumen Vi in s

P, effektive Leistung in kW (PS)
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9. Anhang

9.1. Ubersicht iiber HerstellungsmaBe und zuliissige Gribtspiele
der VerschleiBteile des Motors L0 4/2 (Malie in mm)

Verschleiflteile

Nennmaf HerstellungsmaQe Einbauspiel
Verschleifistelle
1. Kolben Zylinder: 94,981 ... 94,990
Kolben: 94,895. .. 94,910
Normalma8 95,0 Zylinder: 94,991... 95,000
: Kolben: 94,905. . . 94,920
(3 Auswahlreihen) )
Zylinder: 95,001... 95,010
Kolben: 94,915. .. 94,930
Zylinder: 95,481... 95,490
Kolben: 95,395. .. 95,410
1. Verschleistufe 95.5 Zylinder: 9.2,19{. ” ZZ,Z(Z)S
(3 Auswahlreihen) Kol.bon. 95,405. ... 95.
Zylinder: 95,601...95,510
Kolben: 95,415... 95,430
Zylinder: 95,981. .. 85,990
Kolben: 95,805, .. 95,910
9. VorschloiBstufe 96,0 Zylinder: 95,991. .. 96,000 0.080 T 0015
. Kolben: 95,905. .. 95,920 ’ — 0,009
(3 Auswehlreihen) .
Zylinder: 96,001. .. 96,010
Kolben: 95,915... 95,930
Zylinder: 96,481... 96,490
Kolben: 96,395. .. 96,410
3. Versehloistufe 96,5 Zylinder: 96’49_1_ -+ - 96,500
(3 Auswahlrcihen) Kol.ben: 96,405. .. 96,420
Zylinder: 96,501... 96,510
Kolben: 96,415... 96,430
Zylinder: 96,981. .. 96,990
Kolben: 96,895... 95,910
4. Versehleifstule 97,0 Zylinder: 96,991... 97,000
(3 Auswahlreihen) Kolben: 96,905. .. 96,920
Zylinder: 97,001...97,010
Kolben: 96,915. .. 96,930
Kolbenringe
StoBspiel: 0,35
Nutenspiel:
1. Ring von oben 3,0 Nut: 3,040... 3,060 0,050... 0,082
(Minutenring) Ring: 2,978... 2,990
2. Ring von oben Nut: 3,040... 3,060 0,050. .. 0,082
Rechteckring) 3,0 Ring: 2,978... 2,990
3. Ring von oben Nut: 3,040... 3,070 0,050. .. 0,092
(Nasenring) 3,0 Ring: 2,978... 2,990
Olsehlitzring 5,0 Nut: 5,020... 5,040 0,030... 0,062
Ring: 4978... 4,990
Kolbenbolzensitz %g]lbeen- gz’ggg . gi'ggg
im Kolten 25,0 7en : bty 0,003. . . 0,009
(2 Auswablreihen) Kolben: 25,003. .. 25,006
i ’ Bolzen: 24,997. .. 25,000
Ventilgehaltspiel
EinlaB 9,0 Vontilﬁ‘ihx:ung: 8,970... 9,005 0,040... 0,084
Ventilschaft: 8,921... 8,930
Auslal 9,0 Ventilfihrung: 8,970... 9,005 0,073...0,123
Ventilschaft:  8,882... 8,897
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Konnzeichen fir
Kolben und Zylinder

(94,91)

(94,92)

cagx e e

(94,93

Al
A1(95,41)
B1
B 1 (95,42)
C1
U1 (95,43)
A2
A2 (95,91)
B2
B 2 (95,92)
c2
C2 (95,93)

Ad
A 3 (96,41)
B3
B 3 (96,42)
Cc3
C3 (96,43)
A4
A 4 (96,91)
B4
B 4 (96,92)
C4
C 4 (96,93)

TGL 9996

schwarzo Striche

weiBe Stricho



Verschloif3teilo
Verschleifistelle

Nennmef

YentilstoBelspiel

Ventilfiihrung

1. VerschleiBstufe

2, Verschleiistufe

Ventilsitzringe
LKinlaB

ab Motor-Nr.:
34568 - 26 192

{Scheibenbrennrauim)

1. VerschleiBstufe

2. Verschloistufe

3. VerschleiBstufo

Einlal

bis Motor-Nr.:
3458 - 26 191

{ Quetschkopf)

1. Verschleillstufe
2. VerschleiBstufo

3. VerschleiBstufe

Auslafl
1. Verschleilstufo
2. Verschloiflistufo

3. Verschloifstufo

14,0

47,0

47,5

48,0

48,5

45,0

45,5

46,0

46,5

43,6

44,0

44,5

45,0

Herstellungsmafe

StolBelfithrung
Stofel:

Zylinderkopf:
Ventilfithrung:
Zylinderkopf:
Ventilfithrung:

Zylinderkopf':
Ventilftihrung:

Zylinderkopf:
Ventilsitzring:

Zylinderkopf:
Ventilsitzring :

Zylindorkopf:
Vontilsitzring :

Zylinderkopf:
Ventilsitzring :

Zylinderkopf:
Ventilsitzring:

Zylinderkopf:
Ventilsitzring:
Zylinderkopf:
Ventilsitzring :
Zylinderkopf:
Ventilsitzring :

Zylinderkopf:
Ventilsitzring :
Zylinderkopf:
Ventilsitzring :
Zylinderkopf:
Ventilsitzring :
Zylinderkopf:
Ventilsitzring :

14,000. ..
13,966. ..

16,000. ..
16,043. ..
16,500. ..
16,643. ..

17,000. ..
17,043. ..

47,000. ..
47,125. ..

47,500. ..
47,8256. ..

48,000. ..
48,125. ..

48,5600...
48,625. ..

45,042. ..
45,167...

45,542
45,667. ..
46,042. ..
46,167. ..
46,542. ..
46,667,

43,533. ..
43,6067. ..
44,033. ..
44,167. ..
44,533...
44,667. ..
45,033. ..
45,167, ..

.

14,027
13,984

16,018
16,051
16,518
16,661

17,018
17,051

47,025
47,145

47,626
47,645

48,025
48,145

48,526
48,645

45,067
45,187

. 45,667

45,687
46,067
46,187
46,567

. 46,687

43,663
43,687
44,058
44,187
44,558
44,687
45,058
45,187

>

Kennzeichen auf Zylinder-

kopf und Ventilsitzring

Einbauspiel
0,016...0,61

0,025...0,051
Ubermas

0,025... 0,051
UbermaB

0,100...0,145
UbermaB

0,100...0,145
Ubermal

0,109...0,154
Ubermaf

47,000
47,125

47,500
47,625

48,000
48,125

48,500
48,625

45,006
45,174

45,506
45,674
46,008
46,174
46,506
46,674

43,506
43,674
44,006
44,174
44,506
44,674
45,006
45,174



VerschleiBteile NennmaB Herstellungamalfe Einbauspiel Bemorkungen
Verschleifistelle
Yentilspiel
(bei kaltem Motor)
Rinla 0,2 Durch Stellschraube
Ausla8 0,2 cinstellbar
Kipphebellagerspiel . Kipphebel: 20,070...20,090 0,020...0.055
20,0 Lagerzapfen:  20,035... 20,050
Kipphebelbock 20,0 Kipphebelbock: 20,000...20,033  0,002... 0,050
Lagerzapfen Lagerzapfen:  20,085...20,050 UbermaB
2. Kurbelirich
Yorderes Kurbel- Ubermal  SpielmaB
wellenlager 100,0 Kurbelgehduse: 99,962...99,984 0,038 0,006
Normalma@ Lagerkorper:  99,978... 100,000
Ubermas 100,02 Lagerkorper: 100,008... 100,020
Normalmaf $0,0 Bundlager: 80,090. .. 80,103 0,090... 0,116
Kurbelwello: 79,987. .. 80,000
1. Verschlei3stufe 79,6 Bundlager: 79,590... 79,603
Kurbelwelle: 79,487... 79,500
2. Verschleilstufe 79,0 Bundlager: 79,090...79,103
Kurbelwelle : 78,987... 79,000
0,090...0,116
3. VerschleiBstufe 78,5 Bundlager: 78,590. .. 78,603
Kurbelwelle: 78,487... 78,500
4. VerschleiBstufe 78,0 Bundlager: 78,090... 78,103 ,
Kurbelwelle: 77,987. .. 78,000
Mittleres
Kurbelwellenlager
Normalmaf3 160,0 Kurbelgehiiuse:159,957. . .159,982  0,021... 0,071
Lagerkorper: 160,003...160,028 UbermaB
Ubermaf 160,25 Lagerkérper: 160,253...160,278
160,50 Lagerkorper: 160 503...160,528
Mittleres
Kurbelwellenlager
NormalmaB 80,0 Lagerschaleo: 80,090... 80,103
Kurbelwelle: 79,987. .. 80,000
1. VerschleiBstufe 79,5 Lagerschale: 79,5600. .. 79,603
Kurbelwelle:: 79,487... 79,600
2. VerschleiBstufe 79,0 Lagerschale: 79,090...79,103 0.090 0.116
Kurbelwelle:  78,987...79,000 [ ~ "~
3. VerschleiBstufe 78,5 Lagerschale: 78,590... 78,603
Kurbelwelle: 78,487...178,500
4. VerschleiBstufo 78,0 Lagerschale: 78,090. .. 78,103
Kurbelwello: 77,987. .. 78,000
Mittleres
Kurbehwellenlager
Axialspiel 41,0 Lagerschalo: 40,831...40,870 0,155...0,233
Normalma8 Kurbelwelle: 41,025... 41,964
1. Verschleistufe 41,25 Lagerschale:  41,080... 41,110
Kurbelwelle: 41,275...41,314
2. VerschloiBstufe 41,5 Lagerschalo: 41,330... 41,360
Kurbelwello: 41,525...41,664 - o
3. VerschloiBstufe 41,75 Lagerschale:  41,580...41,610 [ :105-..0.234
Kurbelwelle: 41,775... 41,814
4. Verschleiflstufo 42,0 Lagerschale: 41,830... 41,860
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VerschleiBteile Nennmaf Herstellungsmafle Einbauspiel Bemerkungen
Verschleifstelle
Pleuellagerspiel
radial 52,0 Pleuel: 52,050. .. 52,060
Welle: 51,986...52,000
1. VorschleiBstufe 51,75 Plouel: 51,800...51,810 Srb‘ﬁ(:ie zl%ﬁssli)g? Urfmmd-
. ag eit des Kurbelzapfons
Welle: 51,736... 51,750 0,01 mm. GréBtes Unter-
2. VerschleiBlstufe 51,6 Pleuel: 51,5650...51,560 0,050...0,074 maf der Welle durch Nach-
H 14
Wello: 51,486. .. 51,500 sehleifen 51,0 mm.
3. VerschleiBstufe 61,28 Pleuet: 51,300...51.310
. Welle- 51,236.. 51.250
4. VerschleiB3stufe 51,0 Plouel: 51,050...51,060
Welle: 50,986. .. 51,000
Pleucllagerschale
Normalmaf3 56,0 Pleuellager: 56,000. .. 56,030 0,011...0,060
Lagerschale:  56,041...56,060 UbermaB
Ubermas 56,5 Pleuecllager: 56,500. .. 56,630 0,011...0,060
Lagerschale:  56,541...56,560 UbermaB
Kolbenbolzenspiel s : .
im Pleuclauge 25,0 Plcuclbuchse:  25,020...25,025  0,020...0,031 Bei richtigem Spiel gloitet
Bolzen: 24.994. .. 25.000 dor Bolzen ohne 01 durch
: R seino Eigenmasse langsam
Pleuclbuchse, durch das Pleuelauge.
28,0 auBen: 28,048... 28,060  0,027... 0,069
Pleuel: 28,000...28,021  UbermaB
Hinteres
Kurbelwellenlager
Normalmeaf} 178,0 Kurbel-
gehiuse: 178,000...178,0256 UbermaB Spielmal
Lagerkorper: 178,003...178,028 0,028...0,022
UbermaB 178,282 Lagerkorper: 178,285...178,310
178,532 Lagerkorper: 178,535...178,5660
Normalma@l 100,0 Lagerbuchse: - 100,071...100,093 0,036... 0,093
Lagerkérper: 100,000...100,035 UbermaB
00,0 Lagerbuchse:  90,090... 90,105 0,120...0,090
Ku: belwelle: 89,985... 90,000
1. VerschleiBstufe 89,5 Lagorbuchse:  89,590... 89,605
Kurbelwelle:  89,485... 89,500
2. VerschleiBstufe 89,0 Lagerbuchse:  89,090... 89,105
Kurbelwelle: 88,985... 89,000
: 0,090...0.120
3. VerschleiBstufe 88,5 Lagerbuchse:  88,590... 88,605
Kurbelwelle: 88,485... 88,500
4. VerschleiBstule 88,0 Lagerbuchse:  88,090... 88,105
Kurbelwelle: 87,985... 88,000 J

8 RH LO 4/2




VerschleiBteilo
Verschleiflstello

3. Motorsteuerung

Nockenwellen-
Iagerspiel

Vorderes Lager
Mittleres Lager

Hinteres Lager

4. Olpumpe
Antriebswellenspiel
im Pumpengehiiuso
Eingriffsflankenspicl
Pumpenriderspiel
im Gehiuse

a. Kupplung

(nur bei Fahrzoug-
motoren)
Kupplungsbelagdicke
(je Belag)

Nennmafl

35,0

20,0

38,6

3,5

HerstellungsmaBe

Lager: 52,000. ..
Wello: 51,991, ..
Lager: 50,000. ..
Wello: 49,911...
Lager: 35,000. ..
Welle: 34,911, ..
Lagor: 20,000. ..
Welle: 19,993...
Gcehiuse: 38,500. ..
Riider: 38,411. ..
3,4...3,6

52,030
51,940
50,025
49,920
35,025
24,950

20,021
19,980

38,525
38,450

Einbauspiel

0,136...
0,114...

0,114...

0,028. ..

0,111..
0,114...

Bemerkungen

0,060
0,080

0,050

0,020

. 0,269

0,050

Am idufieren Umfang des
Olpumpenrades gemessen

Abschliff etwa bis 0,5 mm
iiber Nietkopfe

Diese Angaben entsprechen der Serien- bzw. Frsatzteilausfiihrung und sind nur zur Information fir die Vertragswerkstitten heraus-
gogeben. Eine Ersatzteilbestellung darf niecht nach dieser Aufstellung, sondern nur nach dem giiltigen Ersatzteilkatalog vorgenommen

werden,
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9.2, Umbau auf Papierdlfilter

Im Rahmen einer Grundinstandsetzung oder Defekt des
Kombinationsolfilters ist es méglich, die Motoren Typ
LO 4/1 und 1.O 4/2 auf Papierolfilter umzuriisten.

Beim Einsatz des Schmierolfilters mit Papierfiltereinsatz
ergeben sich folgende wesentliche Vorteile:

— Bei Verwendung des vorgeschriebenen Oles MV 301 im
Ganzjahresbetrieb bzw. ML 95-C im Sommerbetrieb er-
héht sich die Olwechselfrist von bisher 6000 km auf
9000 km.

— s tritt eine Verringerung des Wartungsaufwandes beim
Olwechsel von 30 min ein.

— Durch die Verlingerung der Olwechselfristen treten
Einsparungen an Olkosten und dirckten Betriebskosten
beim Betreiber ein.

— Durch den Wegfall der Filtereinsatzreinigung mit Ls-
sungsmitteln wird die Arbeit beim Olwechsel sauberer
und die Umweltverschmutzung wesentlich vermindert.
(Fiitereinsitze sind zu verbrennen!)

— Die verbesserte Filterfeinheit fiithrt zu einer Verschleil3-
minderung an den Gleitlagern.

9.2.1.  Umriistarbeiten

Die vier Muttern M 8 sind abzuschrauben, die Federschei-
ben zu entfernen und das Kombinationsdlfilter abzu-
nehmen. Mit einem Stehbolzenzieher werden die vier Stift-
schrauben BM 8 x 100 herausgeschraubt und durch Stift-
schrauben BM 8 x 25 TGL 0-939 — 8.8 ersetzt. Die Dicht-
fliche ist grindlich zu reinigen. Das vormontierte Olfilter
mit Papierfiltereinsatz wird mit Dichtung am Kurbel-
gehiuse festgeschraubt. Die Dichtheit ist bei laufendem
Motor zu iiberpriifen.

9.2.2. Nacharheit an der Olpumpe

Bei umgeriisteten Motoren ist unbedingt eine Olpumpe mit
Oleinfiillbohrung zu verwenden. Ist eine solche Olpumpe
nicht vorritig, ist die Nacharbeit nach Bild 117 durchzu-
fihren. Nach einer Demontage der Olpumpe bzw. Ol-
pumpenwechsel ist vor dem ersten Start des Motors die
Olpumpe durch die Bohrung mit etwa 10 em*® Motorend!
zu fallen.

M10x1TGL 0-7604-4.6
4 10x 14 TGLO-7603 Cu

x 1
77
I -

1521
d?& _
M0
2

Bild 117

9.2.3. Filtereinsatzwechsel

Nach der Umriistung erfolgt der erste Filtereinsatzwechsel
nach 1000 km. Jeder weitere Filtereinsatzwechsel erfoigt
gemeinsam mit dem Olwechsel nach 9000 km.
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10. Spezialwerkzeuge

10.1.  Aufstellung der Spezialwerkzeuge

1. Lehre fiir Ventilfihrung L 340402/92  11. Zentrierbuchse fiir Motormontage 'V 34 1000/23
2. Maschinenreibahle W220402/96 12, Montagevorrichtung fiir Dichtungs-
3. Abzieher fir Kurbelwellen- deckel V 341016/1
Keilriemenscheibe V 331000/21  13. Fihrungsbuchse fir Motormontage V 34 10 00/31
4. Aufsetzer fiir Motor . vV 331000/13 14. Fithrungsschraube fiir Motormontage V 34 10 00/43
5. Lehre fir Kettenradmontage L 341000/55 15 Kontrolldorn fiir Kurbelgehause V 3410 00/48
6. ﬁ;ﬁfi’;‘;ﬁi‘,‘,‘;iﬁi{’,‘;g fiir Kurbelwellen- V 3310 00,22 16. Sechskanteinsatz fiir Plenelstange B 49 11/26
7. Montageloffel fiir Pleuclstange V 3410 00/6 17. Einstelldorn fiir Kupplung V 341000/19
. 1 . e
8. Abzieher fiir Motor (Schwungrad) V 341000/9 18. lglogﬁgzzgtngtung fiir Motor, V 3410 00/129
9. Abzieherunterteil fiir Kurbelwellen- P ' . '
kettenrad V 341000128 19. Fithrungsschraube fiir Motor, vollst. V 34 10 00/30
10. Kolbenringklemmschelle V 341000/10  20. Driickvorrichtung fir Kurbelwelle 'V 34 02 01/138
10.2.  Zeichnungen der Spezialwerkzeuge
Lehre fiir Ventilfiihrung
L 34 04 02/92
o) G
Sl K
8 5 e 1R
&Y &Y %8
1 fanem < -
[ - __._\_ o T Tkegal T30 [~ Kegel 7 Il
AW ERTAN ANV =
1 I e v |
L M5 ] )
— t -~ — ; — -}— {90 P37 1550402152 +51, I— - q}
\. 1 |
/ \ iateingelegt. \
| \ |
2 5 7
Lfd. Nr. Anzahl iSenennung - gtn_ndard Werkstof; Abmessung Halbzeug . Bemerku:'xg~
TGL
1 1 MeBzapfen 16MnCr5 Rd 16 x 60
2 1 MeBzapfen 16MnCr5 Rd 16 x 150
5 1 Lehrenbegriff 8823 St A9

60



Maschinenreibahle
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Lifd. Nr., Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Reibahle St 70 @ 15 x 235
2 8 Schneidplatte HG 10 20 x 3 x 2 WN 2005/20
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1fd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bomerkung
TGL
1 1 Spindel St 50 K o 40 x 215
2 2 Griff St 50 K z 20 x 280
3 1 Druckstiick St 50-2k 2 30 x 73
4 l Druckbolzen St 70 2 30 x 45
13 1 Zylinderstift 0-7 St 50 K 3m 6 x 24
14 1 Kugel 312




Aufsetzer fiir Motor
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug

TGL .

1 1 Lehre C15 5 x 50 x 180
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Spindel St 50 @ 35 x 265
2 1 Kurbel St 50 K Z 12 x 230
3 1 Mutter G-SnBz 14 @ 80 x 75 hart
4 2 Griff St 50 K @ 20 x 340 verlotet
5 1 Druckhiilse St 70 2 75 x 50
6 1 Gewindebolzen St 70 7 30 x 71
7 1 Uberwurfmutter St 50 @ B0 x 46
13 1 Gewindestift 553 5.6 M 6 x 10
14 1 Axialkugellager 711 51108
15 1 Zylinderstift 0-7 St 50 K Sm6 x 26
9 RHLO 4/2 6



Montageliffel fiir Plenelstange
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 " Griff 7976 St 33 Bd 30 x 2
2 1 1 11163 St 50 K Rd 6
3 1 Rundstahl
4 1 Quersteg 11163 St 50 K Rd 6
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Lid. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Mittelteil 8446 St 42 b-2 Bl. 56
2 1 Spindel 7970 C 45 Rd 30
3 1 Knebel 11163 St 50 K Rd 15
0‘
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Lid. Nr. Anzahl Benonnung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 Kopfplatto St 50-2 K 74a Rd 95
g 1 Grundplatte C45 Rd 95
3 2 Zuganker St 70-2 K Rd 12
4 2 Scchskantmutter 0-934 Ada M 10
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstofl Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Schellenhiilfte StZn-3A Bl 2N
2 1 Schellenhiilfte StZn-3A Bl 2N
5 1 Halbrundniet 0-660 Al Mg 5 6 x 50
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 L Zentrierbuchse Cla K Rd 85 x 82
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Ld. Nr. Aunzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Drehling C15 & 160 x 60
2 1 Biigel St 38 u-2 25 x 4 x 260
5 2 Zylinderschraube 0-84 M6 x 12
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Helbzoug Bemerkung
TGL
1 1 Fahrungsbuchse C15

Rd 110 x 110
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Fiahrungsschraube St 50 K
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Griff St 50 K Rd S x 95
2 1 Stahlseil Rd 3 x 105
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Einsatz 31Crv3 25 x 42
2 1 Sechskanteinsatz 31CrV3 Aus Sechskant-
Stiftschliissel 8
TGL 48-13215
gofertigt
4 1 Zylinderstift 0-7 5.6 3méb6 x IS
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Lfd. Nr. Anzahl Benonnung Standard Werkstoff Abmessung Halbzcug Bemerkung
TGL
1 1 Dorn St 50 2 40 x 225
2 1 Scheibe St 50 < 80 x 30
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL
1 1 Hebel St 38 u-2 Bl 6
2 1 Nabe St 38 K Rd 16
Fiihrungsschraube fiir Motor, vollst,
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Hh]bzeug Bemerkung
TGL
1 1 Griff St 38 u-2 Z 20 x 75
3 i Stiftschraube St 50 Z 8 x 72
4 1 Zylinderstift St 60 K 2m6 x 18
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Lfd. Nr. Anzahl Benennung Standard Werkstoff Abmessung Halbzeug Bemerkung
TGL

I 1 Teler St 50 40 x o 120

2 1 Fihrang St 50 Rd 50 x 100

3 2 Arm St 38 u-2 50 x 16 x 150

4 2 Auflageblech St 38 u-2

5 1 Nabe St 50 Rd 65 x 117

6 2 Querstick St 38 u-2 40 x 16 x 145

7 i Gewindespindel St 50 Rd 40 x 165

8 1 Dorn St 50 K Rd 20 x 345

9 2 Anlagestiick G-Bn Bzl4 Rd 65 x 18
10 4 Drackstiick St 70 25 X 16 x 15
13 1 Linsensenkschraube 0-922 M6 x 8 x4

14 4 Senkschraube 5683 BM&5 x 15

15 4 Zylinderschraube 0-54 M 5 x 22
10* 75






