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- Spez. Olverbrauch . °.6
- Fullmengen
Anzugsmomente 2.7
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Toleranzen und Ver- .2‘8
schleiBangaben
' ZYlindérkopf 2.9
Kipphebel 2.10
Zylinder
Kolben
. 2.17
Kolbenringe )
.Kolbeanlzen 2,12
Pleuelstange
Kurbelwelle ’ 2.13
Kurbelgehiuse
2.4
Nockenwelle .
Schwungrad
Schmiersysten 2.15.
Einspritzanlage’ 2.16

Motorgewicht

Leistungs- und
Verbrauchsangaben:

MOTOR AUS— UND EINBAU

Motor zerlegen und
zusammenbauen

Olbadluftfilter aus-
und einbauen

Ansauge- und Auspuff-
rohr aus- und einbauer
Einspritzpumpe aus-
und einbauen
Keilriemen fir GebliZs=ss

und Lichtmaschine
abnehmen

Kiihlluftgeblise aus-
und einbauen

Olkihler aus-~ und
einbauen

Deckel zur Kihlluft-
fiihrung abbauen

Kiihlluftfilhrung aus-

‘und einbauen

Lecktlleitung und
Kabel der Gliuhkerzen

. abbauen '

'Zylinderkopfhaube aus-

und "einbauen

Zylinderkopf aus- unc
einbauen

Zylinder aus- und

einbauen

Spaltmald kontrollieren
bei aufgesetzem
Zylinderkopf
Ventilspiel einstellen

Oberen Totpunkt bei
abgebautem Zylinder-
kopf ermitteln



2.17

2.350

2.51
2.52

2.33
2.34
2.35
2.36
2.37
2.38

2.39

Oberen Totpunkt

beil aufgebautem

Zylinderkopf er-
mitteln

Kolbken aus- und
einbauen

T~

Pleuelstange aus-
und einbauen

Mebenstromfilter
und Spaltfilter
aus- und einbauen
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zus- und einbauen
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wanddeckel
und einbauen

Drehzahlregler-

Reglerschena

Jrv;::nlregler
und einbauen

Einstellen der
Leerlzufdrehzahl
Hockenwelle aus-
und einbauen
Clpumpe-Zusammen-—
gehorigkeit
Olpumpe aus- und
einbauen

Ansaugfilter der
Olpumpe

OT-Markierung auf
Stirnzahnrad der
Kurbel- und
Nockenwelle

Gruppe

2.40

2,41

2.42

3.1.10

3.2
3.2.1

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle ab-
ziehen

Schwungrad aus- und
elnbauen

Mittellagef vom Motor-
gehduse abschrauben,
aus- und einbauen

Lagerschild der Kurbel-
welle aus-— und einbauen

Kurbelwelle mit Mittel-
lager nach hinten
herausziehen

Mittellager von Kurbel-
welle ab- und anbauen

Gegengewichte der
Kurbelwelle austauschen

Kurbelgehduse aus-
wechseln

INSTANDSETZUNG

Zylinderkopf zerlegen,
zusammenbauen und
uberholen

Kipphebelbock ab-
schrauben

Kipphebel von Lager-
zapfen des Bockes
abbauen

Gluhkerzen heraus-
schrauben

Dusenhalter aus- und
einbauen

Vorkammer,Brenner und
Druckflansch-Zusammen-
gehorigkeit

Vorkammer aus- und
einbauen

Krompressionsdruck
prifen

Ventile aus- und
einbauen

Ventilfihrungen aus-
und einbauen

Ventilsitzring aus-
und einbauen

Ventilsitzbearbeitung

Ventilsitz und Korrek-
tur in Grade/Sitzbreite




5.2.2

3.2.5

3.3.2
5.4
30401

5.5
5.5.1
3.5.2

3.5.5

5.7
5071

5.7.2

5.7.3

Ventilsitzbearbei-
tung mit Fraser

Ventilsitzbearbei-~
tung mit Hunger-
gerat

Ventilbearbeitung

Ventilkegel
schleifen

Ventil einschleifen
Ventilriickstand

Ventilrickstand
messen

Kolben und Kolben-
ringe

Kolbenringbestiik-
kung

Kolbenringe aus-
und einbauen

Stofispiel der
Kolbenringe
messen

MefRtabelle fur
Kolben

Pleuelstange

Pleuelbiichse aus-
und einbeauen

Vorspannung des
Pleuellagers
prifen

Kurbelwelle

Kurbelwelle pri-
fen undiiberholen

Kurbelwelle mit
Kalkmilch priifen

Lagerstellen
messen

Kurbelwelle-5Stelle
HIH

Kurbelwelle nach
der Bearbeitung
reinigen

Parallelitat
Rundheit
Rundlauf

Vollschmierung der
Pleuellager

Lager

Schaubild der
Lageroberflache

3.11.1

3.12
5.12.1

3.13
5.15.7

3.13.2
3.14

3.14.2

3.15
3415,

3.16

3.16.1

3.7
31741

3.18
3.18.1
3.18.2

Lagerbeschaffenheit

VerschleifPmessung der
Lager

Kurbelwellenlager
austauschen

Huth-Wellendichtringe

Huth-Wellendichtringe
aus- und einbauen

Einbauvorschrift der
Huth-~-Wellendichtringe

Sitz der Huth-Wellen-
dichtringe

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle

Stirnzahnrad auf dié
Kurbelwelle aufschie-
ben

Zahnkranz des Schwung-
rades

Zahnkranz am Schwung-
rad aus- und einbauen

Schwungrad

Schwungrad auf Seiten-
schlag prifen

Nockenwelle

Stirnzahnrad der
Nockenwelle aus- und
einbauen

Nockenwelle einbauen

Nockenwellenbohrung
im Motorgehiduse

Parallelitat der
Nockenwellenbohrung
zur Kurbelwellenachse

Deckung der Schmier-
bohrungen

Olpumpe.

Olpumpe zerlegen,
prifen und zusammen-
bauen

Spaltfilter
Spaltfilter rei -
Olkiihler

Olkihler auZ Z:i. --:-
keit prifen

Oldruck
Oldruck priifen
Oldruckschalter

ausbauen



3,18.3 0Olwechsel 5.7.2 Einspritzdiise mit
2.13.L Schmierstoffe Bosch-Prufgerat
uberpriifen
5.7.3 Abspritzdruck ein-
Gruppe L CLKREISLAUF stellen
5.8 Disen reinigen
Gruppe 5> HRAFTSTOFFSYSTEM Gruppe 6 KUHLS YSTEM
5. Kraftstoff- 6.1 Kiihlgeblase
A 6.1.1 Riemenscheibe aus-
o 0 Pumpenmembrane und einbauen
ausbauen

) 6.1.2 Geblaserad aus- und
5.1.2 Jentilscheiben einbauen

us- und einb
a n inbauen 6.1.3 Welle aus- und

c.1.3 Pumpenmembrane einbauen
. L 6.1.4 Kugellager aus- und
5.2 Eraftstoff- einbauen
Filter
S5.2.1 Kraftstoff-
Filter reini
Tarer LpdiEkecn Gruppe 7 LUFTANSAUGS YSTEM
5.3 Einspritzpumpe '
5.2, Pumpenquerschnitt /el Olbadluftfilter
warten
et D #irkunssweise ‘
& 7.1.1 Haube abnehmen
C 553 Druckventil .
7.1.2 Cltopf abnehmen
3.5h Fumpensinstellnaf . .
2:3-4 . llmal 7.1.3 Oltopf reinigen
M Zinstellen des o oo
Firderbesinns 7.0 01 in Topf auffiillen
5.k Irzitstoifnocken
. Eraftstoffnock
® Ay E;r:,pﬁ,ﬂls,‘]md‘e Gruppe 8 ELEKTRISCHE ANLAGE
5.5 Entliiften 8.1 Anlasser
Be5a Entliiften der 8.1.1 Kohlebiirsten aus-
KEraftstoffanlage wechseln
5.5.2 Entliiften des 8.1.3 Kollektor reinigen
;f?i:fzgli_ 8.2 Lichtmaschine
5.5.3 Pntliiften der 8.2.1 Lichtmaschine aus-
S e bauen
Einspritzpumpe
und Einspritz- 8.2.2 Riemenscheibe aus-
leitunsen und einbauen
5.6 Disenhalter- 8.2.3 Kohlebiirsten aus-
Zusammengehdrig- wechseln
i 8.2.4 Kollektor reinigen
5.7 Drosseldiise .

5.7.1 Einspritzdiise
mit AnschlufB-
stiick priifen




Gruppe

Gruppe

9

10.1
10.2

10.3%

10,4

10.5

10.6

10.7

10.8
10.9

10.10

10,11

10.12
10.15

10.14

10.15

10.16

WARTUNG UND BE-
TRIEBSSTORUNGEN

Periodische
Wartung

Betriebsstdrungen
und ihre Besei-

tigung

WERKZEUGE UND
VORRICHTUNGEN

Normal-Werkzeuge

Krompressions-
druckmesser

Vorrichtung zum
Messen und Ein-
stellen des Vor-
hubes bei D und V

Oldruckmesser mit
Anschluf3

Vorrichtung zum
Messen und »min-
stellen des Vor-
hubes bei E und 2

Mefeinrichtung zum
Priifen der Kupplungs-
flache am Schwung-
rad

MeReinrichtung zum
Priifen des Kolben-
abstandes

Kolbenringzange

Kolben-Einbauvor-
richtung

Einschlagdorn fir
Ventilfiithrungen

Ausschlagdorn fir
Ventilfuhrungen
Ventilsitzfraser

Ventilsitzdreh-
werkzeug

Abziehvorrichtung
fur Huth-Wellen-
dichtringe
Ausbauvorrichtung
fir Ventilfedern

Abziehvorrichtung
fir Kurbelwellen-
zahnrad
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Rundschnurringe
der Stolstzngenver-
P

15

14
15
16

17

18

19
20

21

22

23

25
26
27
28

29

30
31

30
35

34
35
36
37

38

Beilagebleche der
Zylinder

Spaltmall kontrollieren
Ventilspiel einstellen

Oberen Totpunkt bei
abgebautem Zylinder-
kopf ermitteln

Oberen Totpunkt bei
aufgebautem Zylinder-
kopf ermitteln

Oberen Totpunkt mit
Tiefenmald ermitteln

Kolben ausbauven

Pleuelstange aus-
bauen

Spannstift im Pleuel-
lager

Pleuel prifen
Spaltfilter ausbauen

Riemenscheibe der
Kurbelwelle losen

Kraftstoff-Filter
ausbauen

Kraftstoff-IForder-
pumpe ausbauen

Pumpenantriebsstolel
ausbauen '

Deckel an Stirnwand-
deckel entfernen

Springstopmutter der
Nockenwelle ab-
schrauben

Stirnwanddeckel aus-
bauen

Drehzahlregler-
Zusammengehorigkeit

Reglerschema

Feder fir Regulierung
aushangen

Bundbolzen heraus-~
zZlehen

Einstellen der Leer-
laufdrehzahl

Nockenwelle aus-
bauen

Olpumpe-Zusammenge-
horigkeit

Olpumpe ausbauen




Gruppe

39

4O

L1

L3

Ll

45

46

47

10

11

Ansaugfilter der
Olpumpe
OT-Markierung des

Kurbelwellen- und
Nockenwellenrades

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle ab-
ziehen

Fixierstift des
Schwungrades

Fixierstift des
Mittellagers

Lagerschild der
Kurbelwelle aus-
bauen

Lagerschild ab-
dricken

Kurbelwelle
herausnehmen

Gegengewicht der
Kurbelwelle

INSTANDSETZUNG

Kipohebelbock
abschrauben

Kipphebel von
Lagerzapfen des
Bockes abbauen

Lagerblichse
herausdriicken

Gluhkerzen
herausschrauben

Disenhalter aus-
bauen

Vorkammer,Brenner
und Druckflansch-
Zusammengehorig-
keit

Vorkammer aus-
bauen

Kompressionsdruck
prifen

Ventile ausbauen

Ventilfihrungen
ausdriicken

Ventilsitzring
anbohren

12

15
T4

15

16
17
18

19
20
21

22
25

21
25

26
27

28
29

20

31
32
33
34
35
36
37

38
39

Ventilsitzring
sprengen

Ventilsitz

Ventilsitzbearbeitur:
nit Fraser

‘Ventilsitzbearbeitun:

mit Hungergerat
Ventilkegel schleifer
Ventile einschleifen

Ventilriickstand
messen

Kolbenringbestiickung
Kolbenringe ausbauen

Stolspiel der Kolben-
ringe messen

Meftabelle fur Kolber

Olbohrungen von
Pleuelauge und Buchs-

Vorspannung des
Pleuellagers prufen

Kurbelwelle mit
Kalkmilch prifen

Lagerstellen messen

Kurbelwellenmel3-
tabelle

Kurbelwelle

Kurbelwelle Stelle
I!IH

SchleifmaBe/Bestel
nummer der Untermali-
lager

Schaubild der Lager-

‘oberfldche

VerschleilBmessung
der Lager

Drall der Huth-
Wellendichtringe

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle erwarme:

Zahnkranz des Schw -
rades ausbauen

Schwungrad auf
Seitenschlag priife-

Fixierstift des
Kraftstoffnockens

Nockenwellenbohrun -

Deckung der Schmi=s:
bohrungen
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Gruppe

5 -
5 -
6

6 -
6 -
6 -
6 -
7

7 -
7 -
7 -
7 -
8
8 -
8 -
8 -
8 -
8 -
8 -
3 -
8 -
8 -
10 -
10 -
10 -
10 -

17
18
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Drosseldiise

Bosch-
Reinigungsgerat

KUHLSYSTEM
Riemenscheibe aus-
bauen

Geblaserad aus-
bauen

Welle ausbauen

Gehduse anwarmen

LUPTANSAUGS YSTEM
Haube abnehmen

Oltopf abnehmen
Oltopf reinigen

Cl in Topf auffiillen

ELEKTRISCHE ANLAGE
Schaltplan alte
Ausfiuhrung

Schaltplan neue
Ausfihrung

Schalt- und Kabelplan

Kohlebiirsten d.An-
lassers auswechseln

Kollektor reinigen

Riemenscheibe d. Licht-
maschine auswechseln

Kohlebirsten d.Licht-
maschine auswechseln

Ladetabelle

Batterie

WERKZEUGE UND
VORRICHTUNGEN

Normal - Werkzeuge

Kompressionsdruck-
messer

Vorrichtung zum Messen
und Einstellen des
Vorhubes D und V




10

10

10

10

10
10

10

10

10
10

10

10

10
11
12
13
14

15

16

Oldruckmesser mit
Anschluf

Vorrichtung zunm
Messen und Bin-
stellen des Vorhu-
bes E und %

MeReinrichtung
zum Prifen des
Kolbenabstandes

MeBeinrichtung
zum Prifen der
Kupplungsflache
am Schwungrad

Kolbenringzange

Kolben-zinbau-
vorrichtung

Einschlagdorn
fir Ventilfih-
rungen

Ausschlagdorn
fir Ventilfiuh-
rungen

Ventilsitzfraser

Ventilsitzdreh-
werkzeug

Abziehvorrich-
tung fir Huth-
Wellendichtringe

Ausbauvorrichtung
fir Ventilfedern

Abziehvorrichtung
fir Kurbelwellen-—
zahnrad

10
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VORWORT

Dieses Buch so0ll als Nachschlagewerk fir den
Werkstattbetrieb dienen. Daher wird vorausge-
setzt, daB die auszufiihrende Werkstatte uber
die erforderlichen Einrichtungen sowile Spezial-
werkzeuge und geschultem Fachpersonal verfigt.

Da die Motoren fiur verschiedene BEinbauten Ver-
wendung finden, ist es nicht moglich auf den
Aus- und Einbau bel den einzelnen Geraten ein-.
zugehen. Deshalb sind nur solche Reparatur -
arbeiten beschrieben, die sich auf den Motor
beziehen.

Am Anfang dieses Buches ist ein Gruppenver-
zeichnis mit Bildnummern und am Buchende ist
ein alphabetisches Stichwortverzeichnis mit
der jeweiligen Gruppennummer angeordnet. Bei-
de Verzeichnisse gestatten eln schnelles Auf-
finden der einzelnen Gruppen.

TYPENERLAUTERUNG

AKD 10 Z

2 Zylinder
Hub in cm .
luftgekihlter Kleindiesel

MOTORKURZBESCHREIBUNG

Der luftgekuhlte MWM-Dieselmotor AKD 10 7 ist
ein hochtouriger, leichter Viertakter und ar-
beitet nach dem bewzhrten MWM-Vorkammerver -
fahren. Die Vorkammer, ein verripptes Gulstuck
aus warmfestem Graugufll, hat ihren S5itz im Z2y-
linderkopf im Strom der Kiuhlluft, so dall eine
einwandfreie Kihlung gewahrleistet ist. Die in
den Zylinderkopf eingesetzte + nicht einge -
gossene + Vorkammer bedeutet eine thermische
Entlastung fir den Zylinderkopf, so daf’} nur
wenig Warme von der Vorkammer zum Zylinderkopf
Ubertritt. Der Ablauf der Verbrennung zeigt
einen sanften Anstieg des Zinddruckes und ver-
haltnismaBig geringe Spitzendricke, was zum
gerauscharmen Lauf des Motors wesentlich beil-
tragt. Das Startverhalten ist gut. Die grofle
Heizleistung der seitlich in die Vorkammer
eingeschraubten Glijhkerze ermoglicht leichtes
Starten auch bei starker Winterkalte.

Der konstruktive Aufbau tragt den Erfordernis-
sen der verschiedensten Einbauarten weitgehend
Rechnung. Auch der Anbau mehrerer Arten von
Hydraulikpumpen ist mdglich. Die Kiithlluft wird
durch ein gerauscharmes, fast wartungsfreies
Axjalgeblase gefordert.

Der Motor ist auf Grund langjahriger Erfahrung
beim Bau von iiber hunderttausend Einheiten

luftgekihlter Dieselmotoren aus der schon seit
Jahren bewdhrten Baureihe AKD 9 entwickelt wor-

den. Er bietet somit ein Hochstmal® an Betriebs-
sicherheit und Robustheit.
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w ' Verkavfsbiros

Stammbhous

Berlin

Bodensee

Bonn

Bremen

Dusseldorf

Frankfurt/Main

Hamburg

Hannover

Mannheim

Mounchen

Nirnberg

Stuttgart

DIESEL

1 900 (9)Motoren-Werke Mannheim AG

2903

4906

7 909

2912

3918

2927

2933

2930

2945

2948

2 951

2957

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Berlin

1 Berlin-Grunewald, K&nigs-Allee 19 TA: Alterbenz Berlin
Tel: 8877019 Telex: 01 83562

Motoren-Werke Mannheim AG
Generalveriretung Bodensee

Bodan-Werft, Motoren- und Schiffbau GmbH.
7993 KreBbronn/Bodensee

Tel: 761 TA: Bodanwerft Krefibronn

Knorr-Bremse KG

Direktionsbiro Bonn -

53 Bonn, Achim-v.-Arnim-Straofie 13
Tel: 26668

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Bremen

28 Bremen, Bahnhofstrafle 3 TA: Alterbenz Bremen
Tel: 301417 Telex: 02 44 308

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Disseldorf

4 Dusseldorf Nord, Bilker-Allee 57 TA: Alterbenz Disseldorf
Tel: 344070/34 4079 Telex: 08 582 436

Motoren-Werke Mannheim AG

~ Verkaufsbiro Frankfurt/Main

6 Frankfurt/Main, Revterweg 104
Tel: 5537 04 TA: Alterbenz Frankfurt/Main

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Hamburg

2 Hamburg 1, Katrepelsbricke 1 TA: Alterbenz Hamburg
Tel: 334343 Telex: 0211 655

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkoufsbiro Hannover

3 Hannover, Heinrich-Kimmel-Strafle 3

Tel: 884990 TA: Alterbenz Hannover
Telex: 09 23554

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiiro Mannheim

58 Mannheim, L13,9 TA: Alterbenz Mannheim
Tel: 23722 Telex: 4623415

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Minchen

8 Miinchen 2, Maximiliansplatz 12b1 TA: Alterbenz Minchen
Tel: 299487/292177 Telex: 0522842

Motoren-Werke Mannheim AG
Generalveriretung Nornberg

85 Niurnberg 2, Kirchenstrafle 2)
Tel: 448851

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Stuttgart

7 Stuttgart-O, StéckachstraBBe 7 TA: Alterbenz Stuttgart
Tel: 433930 Telex: 07 23920



Kunden- und Ersotz

eildienst
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W,

Berlin

Bodensee

Bremen

Bisum

Duisburg

Eltville/Rhein

Gehrden/Hannover

Hamburg

i~
'

[ 28]
]

4924

5936

9933

DIESEL

e .-Werke Mannheim AG
.~z e 'ager Berlin
“»1 in-Grunewald, Komgs Allee 19
2 TETTC9 TA: Alterbenz Berlin
Telex: 0183562

VA

n-Werke Mannheim AG
avertrefung Bodensee
an-Werft, Motoren- ud Schiffbau GmbH.
7593 KreBbronn/Bodensee
Tel: 7 61 TA: Bodanwerft Kref3bronn

-Werke Mannheim AG

dienst Bremen

28 Bremen Bahnhofstrafe 3

Tel: 301417 TA: Alterbenz Bremen
Telex: 02 44 308

K ur

=l 444

Motoren-Werke Mannheim AG

Jerkaufsgesellschaft Dusseldort mbH. Ersatzteilloger
41 Duisburg-Ruhrort, Am Kaiserhafen, Magazin 226
Tel: 47451

AYWIBA-Vertragswerksiatt

Heinrich Liesen

41 Duisburg-Ruhrort, Am Kmserhcfen Magazin 227

Tel: 40453 TA: Liesenmotor Duisburg
Telex: 08 55686

VY RA-Vertragswerkstatt

Hans Holland GmbH

6228 Eltville/Rhein

Tel: 40 47 Telex: 04 186 487

KAV -Vertragswerkstatt und Ersatzteillager
Gehrdener Maschinenfabrik, August Erichsen
3011 Gehrden/Hannover

Tel: 440

Motoren-Werke Mannheim AG
Ersatzteillager Hamburg

2 Hamburg 1, KcHrepeIsbrucke 1

Tel: 334343 TA: Alterbenz Hamburg
Telex: 0211655




w Kunden- und Ersutz?eildienﬁl

DIESEL

Hannover 5937 IR -Ersatzteillager
Friedrich Schaper
3 Hannover-Dohren, Wichmannstrafie 13
Tel: 831188

Kiel 9939 Motoren-Werke Mannheim AG
Reparaturwerk Kiel
23 Kiel-Holtenau, Am Kai 12-16
Tel: 30712113 Telex: 2928 64

Koln 5942 [AWYA-Vertragswerkstatt und Ersatzteillager
Schmitz & Krieger
5 Koln-Braunsfeld, Scheidtweiler Sirafie 58
Tel: 51 86 61

Mannheim 4945  [AWIRA-Vertragswerkstatt
Kaltschmidt & Kleebach GmbH.
68 Mannheim, Landzungenstrafie 13
Tel: 22393/94

Minchen 5949  MIWIA-Vertragswerkstatt und Ersatzteillager
Ludwig Roith .
8 Minchen 8, Lothringer Strafle 13
Tel: 4424 61/64 Telex: 0523697
Nurnberg 5951 [},’[]WD\Q-VerrrcgswerkstoH und Ersatzteillager

Andreas Dennhéfer
"85 Niurnberg 2, Kirchenstrafie 21
Tel: 44 8851

Saarbriicken 4954 [MIVIA-Vestragswerkstatt und’ Ersatzteilloger
Ernst Greufer
Motoren-Instandsetzungswerk
66 Saarbrucken, Bismarckstrafle 132
Tel: 621 36/37

Stuttgart 4958 [VIWTRA-Vertragswerkstatt und Ersatzteillager
Theitlacker KG
7 Stuttgart-O, StockachstraBe 7
Tel: 411 53/54 Telex: 07 23 920

Trier 4960 [MIWTLA-Vertragswerkstatt
Heinrich Orth
55 Trier, Ruwerer Strafle 73-91
Tel: 41 51 und 21 55/66



1.1 Der Ausbzu des Motors ist notwendig fiir Reparaturarbeiten an:

1. Kurbelwelle 5. VentilstoBRel
2. Lagerung 6. Olpumpe
3. Nockenwelle 7. Schwungrad und Zahnkranz
4. Regler 8. Kupplungsgehiuse
1.2 Ohne Ausbau des Motors konnen Reparaturarbeiten an folgenden
Motecrteilen zusgefiihrt werden:
1. Zylinderkopf 10. Kihlluftfihrungen
2. Ein- und Auslafiventilen 11. Keilriemen
3. Kipphebel 12. Abstellvorrichtung
L, StoBstangen 13. Olkiihler
5. Einspritzventilen 14. Kraftstoff- und Olfilter
. 6. Einspritzpumpe und Kraft- 15. verschiedene Einstellungen,
_ stoff-Forderpumpe wie Oldruck, Forderbeginn,
7. Zylinder Ventilspiel usw.
8. Kolben und Pleuelstangen 16. Lichtmaschine
9. Kiuhlluftgeblise 17. Anlasser

Der Aus- und Einbau des Motors
wird erleichtert durch die Auf-
hangevorrichtung 6.089.010.0.4297.
Bild-Nr, 1 - 5

Die praktischen Arbeiten am Motor
werden mit Hilfe des Montagebockes
erleichtert.

Bild-Nr. 1 - 6




MOTORLANGSSCHNITT

EBinspritzverfahren
Verbrennungsraum
Schmiersystem
Kiihlung
Zylinder-GuBRform
Zylinder-Werkstoff
Gesamthubraum
Zylinderkopf
Kolben-Werkstoff
Pleuel

Pleuellager und Hauptlager
Kurbelwelle

Kurbelgehiuse

Anzahl d.Ventile Jje Zylinder
Anordnung der Ventile
Ventilsteuerung erfolgt uber
Nockenwelle
Nockenwellenantrieb
Kraftstoff-Filter

Olpumpe

Olfilter

Luftreiniger
Einspritzpumpe
Einspritzdise
Einspritzdruck
Reglerausfihrung

Gliuhkerze

Gluhkerzen- Helzlelstung
Anlasser
Anlasser-Ausfiithrung
Anlasser-Spannung
Lichtmaschine
Lichtmaschinen-Spannung
Lichtmaschinen-Leistung
Art der Regelung
Lichtmaschinen-Antrieb
Lichtmaschinen-Befestigung

MOTORQUERSCHNITT
B
= YIPE
. 2

. .

MWM~-Vorkammer-Verfahren
unterteilt
Druckumlaufschmierung
Luft/Axialgeblise
Rippenzylinder, einzeln
GuPeisen

1 Liter

Leichtmetall/einzel abnehmbar
Leichtmetall/gegossen
Doppelt-T-Schaftquerschnitt
Gleitlager (Dreistoff)
geschmiedet/ungeteilt/
Gegengewichte angeschraubt
GuBeisen .

1 EinlaB- und 1 AuslalBventil
hangend

Stohkel, StoBstange, Kipphebel
im Kurbelgehause

Zahnrader

Filzrohreinsatze
Zahnradpumpe

Hauptstrom- Spaltfllter
Olbad-Luftfilter

Bosch Typ PFR 2 K 55/245
Bosch DNO SD 126

125 ati (120-130ati)
Fliehkraftregler

einpolige Stabglihkerze

105 W

Bosch EGE 1,3/12 AR 24
Schubschraubtrieb

12 V

LI/GEH 90/12/1800 R 1

12V

90 W

Spannungsregelung
Keilriemen

verschiebbarer Halter




1.3 TECHNISCHE DATEN

1.%3.1 Kenndaten ,
Typ AKD 10 Z
Bauart stehende Reihe, einfach-
wirkend
Zylinderzahl 2
Zylinderbohrung mm 80
Kolbenhub mm 100
Kolbenfliche eines
Zylinders cme 50,27
Hubraum eines Zylinders cm3 502
Verdichtungsraum eines
Zylinders crn5 25
" Verdichtungsverh&ltnis 1 : 20
1.3.2 Leistungsangaben
Fahrzeugleistung nach
DIN 70 020 PS 20
Drehzahl U/min % 000
1.3.3 Kraftstoffverbrauch
nach 10 Std. Schlepper-
betrieb ltr. 2,2 - 2,5
Olverbrauch nach 10 Std.
Schlepperbetriebd ltr. 0,4
Spez. Kraftstoffverbrauch gr/Psh 205
1.3.4 Spez. Olverbrauch gr/Psh 1 -2
.5 Flllmengen
Schmierocl Kurbelgehiduse
obere Peilmarke 1tr. 4,5 + 1 Nebenstromfilter
Schmiercl Kurbelgehduse
untere Peilmarke ltr. 5
Olbadluftfilter ltr. 0,5
Kraftstoff-Tankinhalt ltr. 20
1.3.6 Anzugsmomente fir Schrau-
| ben und Muttern
Pleuelschrauben mkg 5-55
Mittellager und Mittel-~-
lagerhalterung mkg 6,5 - 7,0
Gegengewichtsschrauben nkg 7,5 - 8,0

Zuganker fur Zylinderkopf
(mit Molykote) mkg 5 -5,5




Nockenwellenmutter vorn  mkg 7 - 7,5

Mutter zur Gebldsemutter mkg 9 - 10

Einspritzventil -

Befestigungsschrauben mkg & -9

Einspritzventil-Unterteil mkg 9 - 10

Druckleitungsanschlisse

an Pumpe und Ventil mkg 5 -6

Muttern am Spaltfilter mkg 0,8

Schwungradmutter ' mkg 12 - 13

Schraube zur Keilriemen-

scheibenbefestigung . mkg 25 - 27

Mutter zur Vorkammer mkg 0,7

Flanschbefestigung auf

Nockenwelle mk g 5 -6

Ringlotstiick Leckdlan-

schlull am Einspritzventil mkg 5 -6

Zylinderschraube zur Hydr.

Pumpenbefestigung mk g 5 - 3,5

Lagerspiele radial

Zeichnungsmalig max. zulassig
mm mm

Kurbelwellenlager 0,07 - 0,13 0,25

KurbelwellenpalRlager 0,07 - 0,13 0,25

Pleuellager 0,08 -~ 0,14 -

Nockenwellenlager 0,04 - 0,085 0,2

Pleuelbuchse/Kolben-

bolzen 0,03 - 0,06 0,15

axial
Zeichnungsmapig max, zulassig

_ mm mm

KurbelwellenpalRlager 0,12 - 0,21 0,4

Pleuellager 0,3 - 0,45 0,65

Toleranzen und VerschleiB-

angaben

Zylinderkopf
Ventilriickstand gemessen
vom Zylinderkopfboden bis
Unterkante Ventilteller

normal mm
max, zulassig : mm
GrenzmaBe b,Uberholung mm

0,8 - 0,9
1,8 - 1,9



Durchmesser der Bohrungen
zur Aufnahme der Ventil-
sitzringe normal Einla mm
Auslall mm
Rep.Stufe 1 Einla® mm
Auslall mm
Rep.Stufe 2 Einlal® mm
Ausliall mm

Aulendurchmesser der

Ventilsitzringe
normal ‘Einla®l om
Auslall mm
Rep.Stufe 1 Einlall mm

Auslall mm

Rep.Stufe 2 Binlal® mm
Auslall mm

Ventilspiel (Motor kalt) mm

Sitzwinkel Grad
Teller ¥ EinlaBl mm
Teller & Auslal mm

Sitzbreite im Kopf normal mm

Sitzbreite im Kopf max.zul.
mm

Ventilschaft § Ein- und
Auslall mm

Schaftspiel neu mm

Schaftspiel max. zulassig mm

VentilfUhrungébohrung

vor dem Einbau mm

Ventilfihrungsbohrung

in eingebautem Zustand mm

Ventilhub mm

Ventilfeder 1 Drahtstarke mm
Windungsgahl
umgespannte Lange mm
mittlerer Windungs-

durchmesser mm

Kipphebel
Kipphebelspiel in kaltem
Zustand Ein- und Auslal

radial mm

auf der Welle axial mm

37,0 - 37,016
54,0 - 34,016
37,10 - 37,116
34,10 -~ 34,116
37,20 - 37,216
34,20 - 34,216
37,118 - 37,102
34,118 - 34,102
37,218 - 37,202
24,218 - 34,202
37,318 - 37,302
34,318 - 34,302
0,3

45

352 0,1

32% 0,1

1,5 -2

2,5 -3

7,955 - 7,97
0,03 - 0,06

0,2

8,0 - 8,015
8,01

8,5

354

5,5

Ly 1

26

0,025 - 0,088
0,050 - 0,360




1.4.3 2Zylinder

Durchmesser normal mm 80,02 - 80,04
Durchmesser Rep.Stufe 1 mm 80,52 - 80,54
Durchmesser Rep.Stufe 2 mm 81,02 - 81,04
Hochster zul. VerschleiB mm 0,2

1.4.4 Kolben

Durchmesser normal ' mm 79,89 - 79,9
Rep.Stufe 1 mm 80,39 - 80,4
Rep.Stufe 2  mm 80,89 - 80,9

Kolbenspiel im u.T. mm 0,12 - 0,15

Abstand von Oberkante

Zylinder im o.T. mm 5,15 - 5,25

Spaltmal’ mmnm 0,9 - 1,15

Stdrke der Zylinderkopf-

dichtung ~ mm 0,6
Zul.Differenz des Kolben-

gewichts mit Pleuel fur

einen Motor gr, 20

Volumen des Brennraumes

im Kolben cm? 3.8 - 4,2

1.4.5 Kolbenringe

Durchmesser der Kolben-

~

ringe normal mm 30
Rep.Stufe 1 mm 80,5
Rep.Stufe 2 mm 81

StofBspiel des Kolben- _

ringes normal v mm 0,30 - 0,45

Stoflspiel des Kolben-

ringes max. zulassig mm 1,50 - 1,45

Anordnung d.Kolbenringe ,

2,5 f DIN 24 915

Nute 1 Schwachminutenring 80/73 x

Nute 2 Rechteckring - 80/7% x 2,5 £ DIN 24 910
Nute 3 Nasenring 80/73 x 2,5 £ DIN 24 930
Nute 4 Gleichfasenring 80/7% x 5 f DIN 24 9L8
Hohe der Kolbenringnuten

Nute 1 mm 2,6 - 2,62

Nute 2 mm 2,56 - 2,58

Nute 3 mm 2,55 - 2,55

Nute 4 mm 5,05 - 5,07

Hohe der Kolbenringe 1-3 mm 2,478 - 2,49

Hohe der Kolbenringe

(0labstreifringe) L4 mm 4,978 - 4,99




Zul., Vertikalspiel des

Kolbenringes 1
Zul. Vertikalspiel dés
Kolbenringes 2+3%
Zul. Vertikalspiel des
Kolbenringes L
Kolbenbolzen
Durchmesser

Spiel im Pleuel neu

Grofltes zulassiges Spiel

Pleuelstange

Durchmesser der Kurbel-

zapfen, normal

Mogliche Nachschleifmale
Rep.Stufe 1
Rep.Stufe 2
Rep.Stufe 3
Rep.Stufe 4

Breite d.Kurbelzapfens

Hohlkehlenradius

Bohrung zur Aufnahme der

Pleueilager im Pleuel

Hochstzuldssige Unrund-

heit |

Breite der Pleuellager-

schale

Vorspannung

Lange der Pleuelstange

Durchmesser d.Pleuelbohr-

ung zur Aufnahme der

Pleuelbuchse

Durchmesser der Pleuel -

-buchse nach Einsetzen in

die Pleuelstange

Kurbelwelle
Lagerstellendurchmesser

fur Kurbelwellenzahnrad
Bohrung des Kurbelwellen-
zahnrades

mm

mim

mim

mm

mi

mm

mm

mm

mm

mm

mm
mm

mm

mm

mm

mm

27,997
0,08
0,2

b

57,951
57,701
57,451
57,201

56,951
30,00

21,9
0,1
170

31

28,05

39,95

40,0

N
N

bd

- 57,97

- 57,72

= 57,47

- 57,22
- 56)97
- 50’5

- 62,019

- 28,035

- LO,11

- 40,016




Durchmesser der Kurbel-
wellen-Lagerzapfen und
Mittellagerzapfen
Mdgliche Nachschleifmale
Rep.Stufe 1
Rep.Stufe 2
Rep.Stufe 3
Rep.Stufe 4
Durchmesser der Haupt-
lagerschalen und Mittel-
lagerschalen
Reparaturmafie
Rep.5tufe
Rep.Stufe
Rep.Stufe
Rep.Stufe 4
Breite des Mittellager-

W o -

zapfens

Breite der Mittellager-
schalen

Grofte zulassige Unrund-
heit der Zapfens
AuBendurchmesser der
Mittellagerschalen
Rockwellhidrte der Lager-

zapfen

" Kurbelgehiuse

Durchmesser der StoBel-
bohrungen _
Durchmesser der Bohrungen
fiir Lagerdeckel,
hinten
vorn
Mittellager
Durchmesser des grolen

hinteren Lagerschildes

. Durchmesser des Mittel-

lagers

Bohrung zur Aufnahme der

Nockenwelle normal
Lagerstelle 1
Lagerstelle 2

mm

mm

mm

mm
mm

mm

mm

mim

mm

kg

mm

mm

mm

mm

mm

mm

64,951
64,701
6L, 451
6,201
63,951
65,026
64,776
6L, 526
64,276
64,026
30,0

25,9

0,08

73,0

55

15,000

180,0
75,0
178,0
179,975
177,975

38,0
43,0

64,07
64,72
6L, 47
6L,22
63,97
65,069
64,819
64,569
64,319
61,069
30,05

2l 1

73,019

60

15,018

180,025
73,019
128,025

180,0

178,0

38,025
45,025



1.4.70

T.4.11

1.4.12
-

To4o13

Bohrungen zum Ausbuchsen

der Nockenwellenlager beil

Reparatur Lagerstelle 1}
Lagerstelle 2

Nockenwelle

Nockenwellen © normal

Lagerbuchse auben 1
Lagerbuchse aullen 2
Lagerbuchse innen
Schwungrad

Zuldssiger Planschlag
der Kupplungsflache

Schmiersystem
Olpumpenart

Zdhnezahl

‘Modul

Kopfkreisdurchmesser
Axialspiel
Zuldssiges Axialspiel

Zahnradbreite

Antriebswellendurchmesser

Bohrung im Gehause
Fordermenge bei Vollast-
drehzahl (n=3000 U/min)
(15 alt)

Oldruck (Motor warm)
Bei Hochstdrehzahl
Bei Leerlaufdrehzahl
Schaltereinstellung
Sicherheitsventil inm
Spaltfilter

Einspritzanlage
Ziundfolge

(Zyl.1 am Schwungrad)
Einspritzpumpe
Forderbeginn °v,OT
(Kurbelwinkel)
Forderbeginn/Kolbenweg
Fsrderbeginn/Schwungrad

Fsrderbeginn/vor der

Keilriemenscheibe

mm

mim

mm
mm

mm

mm

mm
mm

mm

Q 1/min

kg/cmé
kg/cm2
kg/cm2

kg/cm2

Bosch

Grad
mm
mm

41,0 - 41,016
L4, 0 - 44,016
37,94 - 37,96
LL,0L3 — Ll 059
41,043 - 41,059
38,0 - 38,025
0,2
Zahnradolpumpe
10
2
24,966 - 24,98
0,05 - 0,12
0,3
21,979 - 22,00
12
25,0 - 25,021
20 (15)
3,5 - 4,0
0,6 - 0,7
0,5 - 0,6
6
1 - 2

PFR 2 K 55/254

29 - 31°
8,0 - 9,1
80’2 - 8577

Ll - 47



Vorhub der Pumpe

Fordermenge je Pumpen-

einheit am Pumpenprif-

"stand bei n=1500 U/min

Angleichmenge am Pumpen-
priifstand bei
n=1200 U/min

Einspritzdruck

Einbaﬁma& der Pumpe

Dilise
Ventilzeiten
—

BEinlaB offnet ) 5;15
Einlaf® schliefl3t) ﬁ(um

,_ o
AuslaB offnet ) & |
AuslaB schlient) §.2 2

Motorgewicht

mm

mm? /Hub

mmB/Hub
kg/cm2
mm

Bosch

v.0T
n.uUT

v.UT
n.oT

kg

[AS]

50,5

3 - h
120 - 130
82,6 - 83,0

DNO SD 126

150
459
1,59
159
155



1.6 LETSTUNGS~- UND VERBRAUCHSANGABEN
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2 MOTOR AUS- UND EINBAUEN

Werkzeug: Entsprechend der Einbauverwendung.

1. Kraftstoffhahn schlielen. €. Fernthermometeranschlul am

2, Batterie abklemmen. Zylinderkopf herausschrauben.

3. Leitungen von Lichtmaschine ACHTUNG: Anderung s. TM 002/59.
und Anlasser abklemmen. 7. Motorenocl ablassen.

4. Leitung der Gliihkerzen ab- 8. Motor ausbauen.
klemmen. ‘

5. Kraftstoff- und Leckdl- Anmerkung: Der Einbau erfolgt in
leitungen vom Kraftstoff- umgekehrter Reihenfolge. Neues
behalter abschrauben. Motorenol verwenden.(s.Techn.Daten .

2.1 MOTOR ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN
Werkzeug: s. bei den jeweiligen Arbeitsoperationen.
Reinigung
Motor nach dem Ausbau grindlich reinigen. Ebenso szmtliche ausge -
bauten Teile. '
Zum Reinigen P 3-Dimol oder Duplex verwenden.
Bei Kaltreinigung kann das Waschmittel Perchlor-Atylen verwendet
werden. Perchlor entfettet sehr intensiv. Bei Neufillung 2 %

Schmiersl beifiigen. Teile werden dadurch mit einem lichten Olfilm
uberzogen. Evtl. Rostbildung wird somit vermieden.

2.2 Olbadluftfilter aus- und einbausc
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 17,
1 Ringschlissel SW 17.

1, Befestigungsschrauben entfernen
2. Filter abnehmen. '

3. In Dieselkraftstoff reinigen un:

mit Prefluft gut ausblasen.

4. 0,5 Ltr. Motorenol auffiillen.
Bild-Nr., 2 - 1

bBinbau in umgekehrter Reihenfolge.

2.5 Ansauge- und Auspuffrohr aus- u-:
einbauen
Werkzeug: 1 Maulschlussel SW 14,
1. Befestigungsschrauben herausdrer:
2. Rohre abnehmen.
Einbau in umgekehrter Reihenfolge,
Anmerkung: Neue Dichtung verwenden

2.4 Binspritzpumpe aus- und einbauer

Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 10,

1T SW 17, 1 SW 24,

1. Entluftungsrohr entfernen. Dadr .-
besseres arbeiten.

2. Halteschelle der Kraftstoffdruca-
leitungen entfernen.

3. Kraftstoffdruckleitungen entfer:.-
und Austrittoffnungen mit Blinc
stopfen verschlielen.

4y, Fexible Leitungen zum Kraftstof-
Filter entfernen.

5. Kontermutter der Fixierschraube

6.

7

18sen und Schraube zurilckdrehen.
Befestigungsschrauben der Pumpe
herausschrauben.
Drehzahlverstellhebel nach vorn
bewegen und Pumpe herausheben,
Anmerkung: Offnung im Motorgehiduse
abdecken. '
Bild-Nr. 2 - 2
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
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2.5 Keilriemen fiir Gebldse und
Lichtmaschine abnehmen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 14.

1. Befestigungsschrauben am Halter
der Lichtmaschine ldsen.

2. Lichtmaschine mit Halter nach
unten driicken.

3, Spannschellen der Lichtmaschine
losen und Lichtmaschine kippen.

L, Keilriemen abnehmen.

Anmerkung: Einbau in umgekehrter

Reihenfolge. Keilriemen so spannen,

daf} sich derselbe bei Daumendruck

ca. 20 mm druchdriicken 1laft. Samtl.

Keilriemenscheiben milissen zuein -

ander fluchten.

Bild-Nr. 2 - 3

2.6 Kithlluftgeblidse aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14.

1. Spannschelle entfernen.

2. Befestigungsmuttern fiur Kihlluft-
geblase am Konsol abschrauben.

3. Kiuhlluftgebldse aus dem Schlauch-
stiick nach vorn herausziehen und
nach oben abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 4

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusatzl. Arb. s. Abs. 2.5

2.7 Olkihler aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 10,
1 SW 19, 1 Ringschliissel SW 10.

1. Schmierdlleitungen zum und vom
Olkiihler abschrauben.

2. Zwei Schrauben unten und eine
oben herausschrauben.

3. Olkiihler nach vorn herausziehen,

Bild-Nr. 2 - 5 '

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusatzl. Arb. s. Abs. 2.5 2.6

2.8 Deckel zur Kithlluftfiihrung
abbauen '
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 10.

1. Beide Muttern ldsen.

2. Deckel seitlich wegziehen.
(offene Langlocher)

Bild-Nr. 2 - 6

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.




2.9 Kihlluftfihrung aus- und

einbauen

Werkzeug: 2 Maulschlissel SW 10,

1 SW 14.

1. Befestigungsschrauben am Gehat-
herausschrauben.

2. Gehduse abnehmen.

3. Befestigungsschrauben an Seits-
teile und Mittelstlick heraus-
schrauben.

L., Seitenteile und Mittelstiick .
nehmen.

Bild-Nr. 2 - 7/

Einbau in umgekehrter Reihenfol<-

Zusatzl.Arb.s.Abs., 2.6 2.7 2.:

2.10 Leckolleitung und. Kabel der
Gluhkerzen abbauen.
Werkzeug: 1 Schraubendreher, 1 I . .
schilissel SW 12. '

1. Leckdlleitung entfernen.

2. Verbindungskabel entfernen.
Bild-Nr. 2 - 8

Einbau in umgekehrter Reihenfolcs
Zusdtzl. Arb. s. Abs. 2.8

2.11. Zylinderkopfhaube aus- und
einbauen
Werkzeug: 1t Maulschlissel SW 14.

1. Hutmutter abschrauben.

2. Haube abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 9

Binbau in umgekehrter Reihenfolgs
Anmerkung: Neue Dichtungen verwer . -

2.12. Zylinderkopf aus- und einbe .
Werkzeug: 1 Ringschliussel SW 17,
1 SW 19,

1. Befestigungsmuttern der Zugar.:::
liber Kreuz losen, dann abschr._-
2. Zylinderkopf mit Stofstangens ..
kleidung nach oben abnehmen.
Einbau in umgekehrter Reihenfolg=
Anmerkung: Stets Dichtung d. 2y-_:
kopfes erneuern. Jdugankerschraut -
werden in drei Stufen angezogen.
Erster Anzug 1,5 mkg; zweiter Arnc.
3 mkg; dritter Anzug 5-5,5 mkg u..-
Verwendung von Molykote G.
3. StoBstangen herausnehmen.
Bild-Nr. 2 - 10
Einbau in umgekehrter Reihenfol. -
ACHTUNG: Zylinderkopf darf nur . .
~bel kaltem Motor angezogen wer.
Nachziehen ist verboten! Blast
durch, Muttern 16sen, nach Vors:.
anziehen.
Zusdtzl.Arb.s.Abs, 2.2 2.3 2.. _
2.10 2.11
ACHTUNG: s.TA Nr. 8/62

A
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Ly, Sollte sich der Zylinder im Kopf
festgebrannt haben, dann werden
beide gemeinsam nach oben ab-
genommen,

Bild-Nr. 2 - 11

ACHTUNG: s. TA Nr. 8/60

Anmerkung: Winkelrechtes Rundholz

von ca. 400 mm Lange und ca. 70 mm

Durchmesser aufstellen. Zylinder

mit Zylinderkopf uUber Rundholz

stiilpen. Durch leichtes Aufstolen
trennt sich Zylinder vom Kopf.Dabei

Zylinder festhalten.

5. Beilagescheiben aus Silicon und
Rundschnurringe an den Stol -
stangenverkleidungen abnehmen.

Bild-Nr, 2 - 12

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: Beim Einbau auf richtigen

Sitz achten!

2.13 Zylinder aus- und einbauen

1. Zylinder nach oben herausziehen.

2. Zwischen Zylinder und Motorge-
hause sind Beilagebleche zur Ein-
stellung des Spaltmales ange-
ordnet.

Bild-Nr. 2 - 13

3. An der unteren Fiuhrung des Zylin-
ders befindet sich zur Abdichtung
ein Rundschnurring.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: Stets neue Bleche und

Rundschnurringe verwenden!

Beim Einbau Kolbenringe mit Spann-

band zusammendriicken und Zylinder

mit drehender Bewegung aufsetzen.

ACHTUNG: s, TA Nr. 8/60

Zusatzl.Arb.s.Abs. 2.2 2.3 2.8

2,9 2.10 2.11 2.12

2414 Spaltmald kontrollieren bei
aufgesetztem Zylinderkopf
Werkzeug: 1 Bleidraht,Dicke ca.’ mm.

1. Bleidraht durch die Offnung der
Glihkerze einfiihren.

2. Kolben iber den oberen Totpunkt
hinwegdrehen.

3. Bleidraht vorsichtig herausziehen.

Ly, Den zusammengedrickten Bleidraht
messen.

Bild-Nr., 2 - 14

Anmerkung: Spaltmall ist 0,9-1

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.8 3.1.3

, 15 mm.




2.15 Ventilspiel einstellen
Werkzeug: 1 Ringschlussel SW. 14,
1 Schraubendreher, 1 Fihlerlehr=.

1. Kolben in OT bringen.

2. Kontermutter der Einstellsch:
1Ssen.

2. Fihlerlehre einsetzen.

L. Einstellschraube soweit andrs. -
daf3 Fiuhlerlehre 0,3 mm sauge:r:
durchgeht.

5. Binstellschraube kontern.

Anmerkung: Ventilspiel wird bei

kaltem Motor eingestellt.

Bild-Nr. 2 - 15

.Zusatzl. Arb. s. Abs. 2.11

2.16 Oberen Totpunkt bei abgebau=--:-
Zylinderkopf ermitteln
Werkzeug: 1 Tiefenmal mit Spann-
schiene oder Mefuhr mit Aufsparn:
richtung, 1 Ringschliissel SW 17.

1. Kolben nach oben bringen.

2. Hochsten Punkt ermitteln.
Bild-Nr. 2 - 16

Anmerkung: Zylinderkopfe und 2y .-
vor dem Abnehmen mit Zahlen kenr-
zelichnen.

Zusatzl.Arb.s.Abs. 2.2 2.3 2.
2.9 2.10 2.11

2.17 Oberen Totpunkt bei aufgeba.-
Zylinderkopf ermitteln
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,
1. 8W 17, 1 Ventilheber, 1 Meluhr

mit Prisma oder Tiefenmal,

. Zylinderkopfhaube abnehmen.

. Kolben auf OT stellen.

. Kipphebelbock mit Kipphebel =

bauen.
. Ventilfedern ausbauen.
( . MeRuhr einrichten oder Tiefer.-
mal3 aufsetzen.

{L Anmerkung: Kurbelwelle um einige

Grade vor- und rilickwdrtsdrehen t- .

Ui W=

, ' die Ventile hochste Stellung hatl -
[___§ Bild-Nr. 2 - 17 2 -~ 18
i Zusdtzl.Arb.s.Abs. 3.1.1 3.1.8

pLedld
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2.18 Kolben aus-~ und einbauen
Werkzeug: 1 Anwdrmevorrichtung fir
Kolben, 1 Innenseegeringzange,1 Dorn.

1. Kolben auf 80 - 100° C anwidrmen.
2. Kolbenbolzen mit Dorn heraus-
driicken. '
Bild-Nr. 2 - 19
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Motorgehduse abdecken.
Kolben vor dem Ausbau kennzeichnen.
Herzformige Kammer im Kolbenboden
zur rechten Motorseite einbauen.
Zusitzl.Arb.s. Abs, 2.2 2.3 2.8
2.9 2.10 2.11 2.12

2.19 Pleuelstange aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,
1 Stecknull SW 14 mit Verlangerung.

1. OlmeBstab herausnehmen.
2. VerschluBRschraube fiir Olein-
fiillung herausschrauben,
3. Befestigungsschrauben des Schau-
lochdeckels herausschrauben.
4. Mutter des Fixierstiftes fiir
Lagerschild abschrauben.
5. Schaulochdeckel abnehmen.
6. Pleuelschrauben herausschrauben.
7. Pleuel nach obem herausnehmen.
Bild-Nr. 2 -20
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Anzugsmoment der Pleuel-
schrauben 5 - 5,5 mkg.
ACHTUNG: s. TA Nr. 9/60 und
™ Nr. 10-010/60
Zusdatzl.Arb.s.Abs. 2.2 2.3 2.8
2.9 2.10 2.11 2,12 2,18

2.20 Spannstift im Pleuellager

Lagerschale muf} am Spannstift an-
liegen.

Bild-Nr, 2 - 21

ACHTUNG: s. TA Nr. 9/60

2.21 Pleuelstange priifen
Werkzeug: 1 Prifgerdt fir Paralle-
litdat und Verdrehung.

1. Fihrungsdorn in Pleuellager span-
nen. ' '

2. Mit Meluhr Parallelitdt priifen.

3. Pleuelstange gegen Priifgerzt ab-
stiitzen und mit MefBuhr auf Ver-
dehung priifen.

Bild-Nr. 2 - 22

Zusatzl. Arb. s. Abs. 2,19




2.22 Nebenstromfilter und Spalt-
filter aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 1:

1. Schmierdlleitungen von Neber-
stromfilter entfernen.

2. Spannschelle des Nebenstrom-
filters entfernen.

3. Nebenstromfilter abnehmen.

Anmerkung: Filterpatrone nach . :.

schrift auswechseln. LaBt sich -_

reinigen!

L4, Oldruckschalter herausschra. -

5. Befestigungsmuttern des Spa’-
filters abschrauben.

Bild-Nr. 2 - 23

6. Spaltfilter abnehmen.

Anmerkung: Spaltfilter nach Vor-

schrift in Kraftstoff reinigen!

Einbau in umgekehrter Relhenfo_ .

2.2535 Riemenscheibe der Kurbelwel_ :
abziehen

Werkzeug: 2 Dorne, 1 Montagehe:z:_

1 Stecknull SW 27 mit Verlanger:_ -

1. Dorne in die Bohrungen der
scheibe stecken.
2. Montagehebel zwischen die Dc:
stecken.
3. Halteschraube herausschrauber
4, Riemenscheibe abziehen.
Bild-Nr. 2 - 24
Einbau in umgekehrter Relihenfo_::
Anmerkung: Beim Einbau mulBl} Stec._
stift der Kurbelwelle in die exr-
sprechende Bohrung der Riemensc. -
kommen. Huth-Wellendichtring e.-_
erneuern. Anzugsmoment der Befe:
gungsschrauben 25 - 27 mkg.
ACHTUNG: s. TA Nr. 16/60

2.24 Kraftstoff-Filter aus-~ und
einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 1.
1 SW 19,

1. Flexible Leitungen entferne- .

2. Befestigungsschrauben der H=_-
terung am Motorgehause hera. -
schrauben. )

3. Filter abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 25

Einbau in umgekehrter Reihenfol --

2.25 Kraftstoff-Forderpumpe aus-
einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 1.

1. Befestigungsmuttern abschra :-
2. Pumpe abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 26

Einbau in umgekehrter Reihenfol
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2.26 PumpenantriebsstdBel aus-~ und
einbauen
Werkzeug: 1 Ringschllissel SW 17.

1. StoBel herausziehen.

2. Fihrungshiilse herausschrauben.
Bild-Nr. 2 - 27

BEinbau in umgekehrter Reihenfolge,
Anmerkung: Hinter dem Schraubstiick
sitzt eine Dichtung. Diese stets
erneuern.

Zusdatzl. Arb. s. Abs. 2.25

2.27 Deckel an Stirnwanddeckel ent-

fernen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,
1 SW 17. '
1. Befestigungsschrauben heraus-
schrauben.

2. Deckel abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 28

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Stets neue Dichtung ver-
wenden.

2.28 Haube der Nockenwelle entfernen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,

1. Springstopmutter an der Nocken-
welle entfernen. Dabei Schwung-
rad festhalten.

Anmerkung: Linksgewinde!

2. Abstandshiilse abziehen.

3. Spritzring herausnehmen.

Bild-Nr., 2 - 29

Einbau in umgekehrter Reihenfolge,

2.29 Stirnwanddeckel aus- und
einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,

1. Befestigungsmuttern abschrauben.
2. Deckel nach vorn abnehmen.
Anmerkung: Sollte Deckel von Bund-
blichse schwierig abgehen, dann durch
allseitige Hebelwirkung Deckel vor-
sichtig abdriicken.Bei dieser Arbeits-
operation mull der Deckel an dem
Stirnwanddeckel nicht unbedingt ent-
fernt werden.

Bild-Nr. 2 - 30

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
ACHTUNG: s. TA Nr. 2/62 18/60
Zusdtzl.Arb,.s.Abs. 2.5 2.23% 2.28
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2.32 Funktionsbeschreibung

Bedi Stillstand dér Maschine hidlt die Drehzahlverstelifeder die ==~
lerstange auf volle Fullung.

Fedender Veollastanschlag

)
2 / | Drehzahlverstellhebel
'

2.3%30 Drehzahlregler-Zusammengehd:- .

keit

Hebel fur Regulierung.

1

4 Regelstange.
8 Gleitstilick.
9 Bundbolzen.
L
5
6

Exzenterscheibe.
Schraubstuck.

Hebel fur Drehzahlverstelluncg.

24 Hebel zur Drehzahlverstellung.
Anmerkung: Hinter dem Bundbolzer
sitzt eine Dichtung.In dem Schr:z.
stliick sitz ein Radialdichtring.:
neue Dichtungen verwenden!

‘Bild-Nr. 2 - 51

ACHTUNG: s. TA Nr. 7/64

2.31 Reglerschema

Der krédftige Fliehkraftregler =:-

auf der Nockenwelle,

Dieser reg=._

die Kraftstoffmenge fur die je. _
Motordrehzahl.Mit steigender Mc:
drehzahl gehen die beiden Regles_
wichte auseinander.Die Reglersts
(4) wird dadurch liber die Regle:-
muffe (1), Gleitstick (2) und =.

(3) verschoben.
Bild-Nr. 2 - 32

Wird der Motor angelassen, schwingen die Gewichte nach aullen unz

schieben die Reglerstange nach der Stoprichtung. Die Gewichte g=_ -

soweit auseinander, bis die Fliegkraft sich im Gleichgewicht be:i-
Hierdurch wird die Einhaltung der eingestellten Drehzahl ermogli-.

Wird die Maschine belastet, vermindert sich die Drehzahl, die F__-

kraft wird geringer und die Federkraft der Reglerstange stellt = -

Mehrfiillung ein. Die Reglerstange wird durch einen Anschlag blc

Bei drehender Bewegung versucht die Zentrifugalkraft die Regler-:-
wichte nach auflen zu ziehen. Die Reglergewichte sind drehbar ge_
und verwandeln die Zentrifugalkraft in eine Schubkraft, die ge-:z.
Reglermuffe wirkt. Die Bewegung der Muffe wird auf die Drehzah_ .
stellfeder Ubertragen. Dadurch wird eine zusatzliche Menge Kraf: -

freigegeben.

Wird die Maschine entlastet, erhoht sich die Drehzahl, die Flie _-
wird grofer und die Regelstange wird in Richtung ''Stop' verschc:.

Hierdurch wird die eingestellte Drehzahl eingehalten.

Eine Verdnderung der Drehzahl des Motors bedingt eine Veridnder:
der Spannung der Drehzahlverstellfeder durch die Drehzahlverst:’
soweit das Verbrennungverfahren des Motors dies zulaidt.



A
(B

2.3% Drehzahlregler aus- und

einbauen
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 10,
1 SW 19, 1 Kombizange.

1. Klemmschraube des Drehzahlver-
stellhebels 1dsen und Hebel ab-
nehmen.

2. Seegering entfernen.

%3, Abdeckschelbe abnehmen.

4. Feder fir Regulierung aushangen.
Dazu Splint entfernen und Scheibe
abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 33

5. Schraubstiick herausdrehen und
Exzenterscheibe abnehmen.

6. Hebel zur Drehzahlverstellung
abnehmen. ,

7. Befestigungsschraube des Bund-
bolzens herausschrauben.

8. Splint am Bundbolzen entfernen
und Scheibe abnehmen.

9. Bundbolzen nach auben heraus-
ziehen.

Bild-Nr, 2 - 34

10. Hebel fir Regulierung mit Regel-
stange herausnehmen.

‘Anmerkung: Zwischen Bundbolzen und

Motorgehduse liegt eine Dichtung.

Beim Einbau neue Dichtung verwenden!

11. Halter mit Reglergewicht und
Buchse kann nach vorn von der
Nockenwelle abgezogen werden.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusatzl. Arb. s. Abs., 2.29

2.34 Einstellen d. Leerlaufdrehzahl

Der Drehzahlverstellhebel wird durch
einen Stift (1) und einer Exzenter-
scheibe (2) in der Leerlaufstellung
arretiert. Soll die Leerlaufdrehzahl
geandert werden, so kann durch Losen
der Mutter (3) die Exzenterscheibe
(2) verdreht werden, so dal die Leer-
laufdrehzahl erhocht bzw. vermindert
wird.Die Mutter (3) wieder festziehen.
Bild-Nr. 2 - 35 ’
ACHTUNG: s. ™ Nr. 11.009/60

2.35 Nockenwelle ausbauen

1. Motorgehduse um 180° drehen.
Anmerkung: PilzstoBel hidngen nach
unten,

2. Nockenwelle nach vorn herausziehen.
3. PilzstoBel hernehmen.

Bild-Nr., 2 - 36 '
Zusdtzl.Arb,s.Abs. 2.4 2.5 2.23
2.25 2.26 2,27 2.28 2.29 3,1.1
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2.3%3 Drehzahlregler aus- und

einbauen
Werkzeug: 1 Maulschliussel SW 10,
1 SW 19, 1 Kombizange.

1. Klemmschraube des Drehzahlver-
stellhebels 1ldsen und Hebel ab-
nehmen,

2. Seegering entfermnen.

%, Abdeckscheibe abnehmen.

4., Feder fir Regulierung aushingen.
Dazu Splint entfernen und Scheibe
abnehmen.

Bild-Nr. 2 - 33

5. Schraubstiick herausdrehen und
Bxzenterscheibe abnehmen.

6. Hebel zur Drehzahlverstellung
abnehmen. _

7. Befestigungsschraube des Bund-
bolzens herausschrauben.

8. Splint am Bundbolzen entfernen
und Scheibe abnehmen.

§. Bundbolzen nach aufen heraus-
ziehen.

Bild-Nr, 2 - 34

10. Hebel fir Regulierung mit Regel-
stange herausnehmen.

‘Anmerkung: Zwischen Bundbolzen und

Motorgehduse liegt eine Dichtung.

Beim Einbau neue Dichtung verwenden!

11. Halter mit Reglergewicht und
Buchse kann nach vorn von der
Nockenwelle abgezogen werden.

BEinbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusatzl, Arb. s. Abs. 2.29

2.34 Einstellen d. Leerlaufdrehzahl

Der Drehzahlverstellhebel wird durch
einen Stift (1) und einer Exzenter-
scheibe (2) in der Leerlaufstellung
arretiert. Soll die Leerlaufdrehzahl
geandert werden, so kann durch Losen
der Mutter (3) die Exzenterscheibe
(2) verdreht werden, so dal die Leer-
laufdrehzahl erhoht bzw. vermindert
wird.Die Mutter (3) wieder festziehen.
Bild-Nr. 2 - 35

ACHTUNG: s, ™ Nr. 11.009/60

2.35 Nockenwelle ausbauen

1. Motorgehduse um 180° drehen.
Anmerkung: PilzstoBel hdngen nach
unten.

2. Nockenwelle nach vorn herausziehen,
3, PilzstoBlel hernehmen.

Bild-Nr. 2 - 36

Zusdtzl.Arb,s.Abs. 2.4 2.5 2.23
2.25 2.26 2,27 2.28 2.29 3.1.1




2.36 Olpumpe-Zusammengehorigkeit

1 Gehause fur Zahnradpumpe.

2 + 3 Stirnzahnrad fiir Olpumpe.
4 Deckel mit Lagerbohrung.

7 Stirnzahnrad.

11 Schmierclsaugleitung.

17 Saugfilter.

Bild-Nr. 2 - 37

2.3%7 Olpumpe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Inbusschlissel SW 6.

1. Inbusschrauben herausdrehen.

2. Pumpe nach vorn abnehmen.
Bild-Nr. 2 - 38

BEinbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Hinter den Inbusschraur-=.
sitzen Federringe.

Vorsicht! Diese kdnnen in das Motco
gehduse fallen.

Zusatzl.Arb.s.Abs., 2.29

mn
|

AN

O

2.38 Ansaugfilter der Olpumpe

Ansaugfilter neue Ausfiihrung.
ACHTUNG: s. TA Nr. 1/64
Bild-Nr. 2 - 39

2,3%9 OT - Markierung auf Stirnzahn-
rad der Kurbelwelle u.Nockenwell

Zahnmarkierung "0" des Kurbelwellen-
zahnrades muf’ in Zahnliickenmarkierurn
"O0" des Nockenwellenzahnrades ein-
gesetzt werden.

Bild-Nr. 2- 4O
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2. 4O Stirnzahnrad der Kurbelwelle
abziehen.
Werkzeug: 1 Abzieher.

1. Distanzblichse abnehmen.

2. Abzieher ansetzen und Zahnrad
abziehen.

Bild-Nr. 2 - 41

Zusatzl. Arb. s. Abs. 2.29

2. 41 Schwungrad aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Hammer, 1 Flachmeifel,
1 Stechnu® SW 17, 1 Montierhebel,

1. Stege des Sicherungsbleches nach
unten schlagen.

2. Befestigungsschrauben des Schwung-
rades herausdrehen. Dabei mit
Montierhebel das Schwungrad fest-
halten.

Anmerkung: OT von Zylinder 1 auf

Schwungrad eingeschlagen. Schwungrad

mittels Steckkerbstift an Kurbelwelle

fixiert.

Bild-Nr, 2 - 42

Binbau in umgekehrter Reihenfolge.

2.42 Mittellager aus Motorgehaduse
aus- und einbauen '
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 14,
1 Ringschlissel SW 14, 1 StecknuB
SW 19.

1. Befestigungsschrauben unterhalb

des Motorgehduses herausschrauben.
2. Fixierschrauben herausschrauben.
Einbau in umgekehrter Reihenfolge,
Anmerkung: Unter den Befestigungs-
schrauben sind Dichtringe angeordnet.
Stets neue Dichtringe verwenden!
Anzugsmoment 6,5 - 7 mkg, Beim Ein-
bau erst die Fixierschraube eindrehen,
dann die Befestigungsschrauben.
Bild-Nr. 2 - 43

2.43 Lagerschild der Kurbelwelle aus-
und einbauen
Werkzeug: 1 Stecknufl® SW 17 mit Ver-
langerung.

1. Befestigungsmuttern abschrauben,
2. Federinge abnehmen,

Einbau in umgekehrter reihenfolge,
Bild-Nr., 2 - 44

Zusdtzl, Arb. s. Abs, 2.41




3, Abdriickschrauben M 8 x 30 ein-
schrauben und Deckel gleichmali:z
abdricken.

Anmerkung: Der Olricklaufkanal im

Lagerschild gehodrt nach unten.

L. Lagerschild nach hinten abziehe-

Bild-Nr. 2 - 45

2.44 Kurbelwelle mit Mittellager
nach hinten herausziehen

Kurbelwelle hinten und durch die 0f:Z.
nung des Schaulochdeckels festhalte .
Kurbelwelle nicht aufschlagen lasser
Bild-Nr., 2 - L6

Zusdatzl . Arb.s.Abs, 2.19 2.29 2.37
2.40 2.42 2.45

2.45 Mittellager von Kurbelwelle ab-
und anbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 19,

1. Befestigungsschrauben heraus-
schrauben.

2. Lager abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment 6,5 - 7 mkg.

Anmerkung: Die Zahlen oder die

Bohrung fir Fixierschraube mussen

zur Geblidseseite kommen.Vorspannung

0,1 - 0,15 mm.

Zusatzl. Arb. s. Abs. 2.44

2.46 Gegengewichte der Kurbelwelle
: austauschen
Werkzeug: 1 Inbusschliissel SW &

1. Befestigungsschrauben heraus-
schrauben.

2. Gegengewicht abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment 7,5 - 8 mkg.

Ry Anmerkung:Wenn Gewichte ausgetausch.

mufl Kurbelwelle ausgewuchtet werden.

Bild-Nr. 2 - 47

ACHTUNG: s. TA Nr. 7/61

Zusatzl. Arb. s. Abs. 2.44

2.47 Kurbelgehduse auswechseln

AuBer den vorhergehenden Arbeiten sind zusadtzlich erforderlich:

1. Zugankerschrauben uberpriifen evtl. erneuern.

2, Sdmtliche Stiftschrauben iberpriifen evtl. erneuern.

3. Lagerbiichsen fiir Kurbel- und Nockenwelle iiberpriifen evtl.erneuern

4, Lager der Lagerschilder uberpriifen evtl., erneuern,

5. Lager der Pleuel uberpriifen evtl. erneuern.

6. Kurbelwelle iliberpriifen, evtl, Zapfen nachschleifen oder Kurbelwel. -
erneuern. In diesem Fall UntermaBlager verwenden!

7. Neue Dichtungen, Dichtringe und Huth-Wellendichtringe verwenden!

ACHTUNG: s. TA Nr. 11/60 9/64 '
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T % INSTANDSETZUNG

3,1 Zylinderkopf zerlegen,zusammen-
bauen und iliberholen

3.1.1 Kipphebelbock abschrauben
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 19,
1 Ringschlissel SW 14, 1 SW 17,

1. StoBstangenverkleidungen am Zy-
linderkopf abschrauben.

2. Kipphebelbock mit Kipphebel ab-
schrauben.

Anmerkung: Kipphebel lassen sich nur

bei ausgebautem Bock abnehmen.

Bild-Nr. 3 - 1

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.2 2.3 2.8

2.10 2.1 2.12 :

%.1.2 Kipphebel von Lagerzapfen des
bhockes abbauen

Werkzeug: 1 Seegeringzange, 1 Dorn-
presse, 2 Prismen, 1 Aus- und Ein-
drickdorn,

1. Seegering entfernen.
Bild-Nr. 3 - 2

2. Scheibe abnehmen,.
Zusatzl. Arb.s.Abs. 3.1.1

3. Lagerblichse herausdriicken.

Binbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Gerollte Biichse. Beim Ein--
bau darauf achten, dal die Olboh-
rungen in Bichse und Kipphebel iiber-
einstimmen. Die frithere Blichse war
gedreht und hatte aulen eine Ring-
schmiernut.

Bild-Nr. 3 - 3 }

Zusdtzl. Arb, s. Abs, 3.1.1 3.,1.2

3.1.3 Gluhkerzen herausschrauben
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 17.

Eingebaut ist Stabglihkerze 119 M
einpolig.
Bild-Nr. 3 - 4
ACHTUNG:s., TA Nr. 6/62
s. ™ Nr. 001/59 006/59
012/60 10-001/61 10-004/61 10-002/63
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3.1.4 Disenhalter aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 27.

1. Druckstiick von Dusenhalter ent-
fernen.

Anmerkung: Rille im Durchgangsstuck

gehort nach unten. '

2. Disenhalter kompl. herausschrauben.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment 8 ~ 9 mkg.

Bild-Nr. 35 - 5

ACHTUNG: s, TA Nr. 1/65

Zusatzl.Arb.s,.Abs, 3%.1.3

5.1.5 Vorkammer, Brenner und Druck-
flansch-Zusammengehorigkeit

} Formblech

2 Druckflansch

3 Vorkammer

L4 Brenner

Bild-Nr, 3 - 6 -

ACHTUNG: s. ™ Nr. 011/60

%.1.6 Vorkammer aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,

1. Befestigungsmuttern abschrauben.

2., Scheiben entfernen.

3, Tellerfederpaket abnehmen.

4, Scheiben und Druckstiicke abnehmen.

5. Formblech und Druckflansch ab-
nehmen.

6. Vorkammer abnehmen.

7. Brenner mit Dichtringen abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment d. Muttern O,7 mkg.

Anmerkung: Ein Dichtring gehort iliber

und einer unter den Brenner.

Bild-Nr. 3> - 7

ACHTUNG: s. TA Nr. 13/62

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 3.1.54

3.1.7 Kompressionsdruck priifen
- Werkzeug: 1 Kompressionsdruckmesser
(Motometer)

1. Diisenhalter kompl.herausschrauben.
2. Priifinstrument aufsetzen.

Resultat: gut 26 ~ 27 ati
noch zulassig 20 - 22 atiu
schlecht unter 20 ati.

Instandsetzung ist erforderlich!

Bild-Nr, 3 -

Zusdtzl.Arb.s.Abs, 3.1.4
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%.1.8 Ventile aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ventilheber.

1. Ventilfeder nach unten driucken.

2. Ventilkegelstiicke herausnehmen.
Anmerkung: Eingebaute Ventile am
Ventilteller abstilitzen., Unter den
Ventilfedern liegen Federteller.
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Auf guten Sitz der Kegelstiicke achten!
Bild-Nr, 3 - 9

Zusdtzl. Arb.s.Abs. 3.1.1

%3.,1,9 Ventilfihrungen aus- und ein-
driicken

Werkzeug: 1 Dornpresse, 1 Aus- und

Eindriickdorn.

1. Zylinderkopf auf elektr.Heizplatte
ca. 80 - 100° C anwirmen.

2. Ventilfiihrungen von innen nach
aullen herausdriicken.

Binbau in umgekehrter Reihenfolge.

Den Zylinderkopf wie in Pos.l1 er-

warmen und Fihrungen von aulen- nach

innen bis auf den Bund eindriicken.

Rostschutz aus der Bohrung der Fiuh-

rung entfernen, damit Ventil nicht

héngen bleibt. Anschliefend unbedingt

Ventil- und Sitzbearbeitung vornehmen.

Bild-Nr. 3 - 10

Zusdatzl. Arb. s. Abs. 3.1.8

3.1.,10 Ventilsitzring aus- und ein-

bauen
Werkzeug: 1 Hammer, 1 FlachmeiBel,
1 Korner, 1 elektr. Handbohrmaschine,

1 2 mm Bohrer.

1. Einen Teil des Sitzringes ab-
sprengen.

2. Gegeniiberliegend flr ca., vier 2mm-
Bohrungen ankdrnen und bohren.

Anmerkung: Das Alu darf nicht ange-

bohrt werden!

Bild-Nr. 3 - 11

Zusdtzl., Arb. s. Abs. 3.1.8

5. Ventilsitzring mit Meilel sprengen.
Sitzfldche gut reinigen!

Anmerkung: Beim Einbau den Zylinder-

kopf auf ca. 80 - 100° C anwdrmen,

Ventilsitzring unterkiithlen und Ring

mit Dornpresse eindriicken.

Bild-Nr., 3 - 12

Zusatzl, Arb.s.Abs. 3.1.10
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3,2 Ventilsitzbearbeitung

%3,2.1 Ventilsitz und Korrektur in
Grade sowile Sitzbreite

Sitz 459
Korrektur oben . 759
Korrektur unten 150
Sitzbreite 1,5 - 2 mm

Rild-Nr. % - 13

3.2.2 Ventilsitzbearbeitung mit

Fraser
Werkzeug: 1 Fuhrungsdorn, 1 Sitz-
fraser 45°, 1 Korrekturfraser 75°
fir oben, 1 Korrekturfriser 15° fiir
unten.

1. Sitz frasen.

Anmerkung: Breite 1,5 - 2 mm. Es

diirfen keine Rattermarken entstehen!

2. Korrektur oben vornehmen.

%3, Korrektur unten vornehmen.

Ly, Sitz nochmals ganz leicht nach-
frasen. Dadurch werden die durch
die Korrektur entstandenen Grate
weggenommen.

Bild-Nr. 3 - 14

Zusdtzl. Arb, s. Abs. 3.1.8

z,2.3% Ventilsitzbearbeitung mit
Hungergerat
Werkzeug: Bearbeitungsgerat mit 45°-
Stahl. 2 Korrekturstdhle oder Fraser
wie in Pos. 3%.2.2

7. Pilot in Fuhrung einsetzen.

2. Hungergeriat aufsetzen und Sitz
ausdrehen.

3. Stahl nach und nach tiefer stelle .
wobei vor Jjedem Tieferstellen der
Stahl auslaufen muB3,

L. Korrektur oben und unten vornehme-

Anmerkung: Sitzbreite 1,5 - 2 mm. Es

dirfen keine Rattermarken entstehen.

Bild-Nr. 3 -~ 15

Zusitzl, Arb, s. Abs. 3.1.8

3.3 Ventilbearbeitung

3.3.1 Ventilkegel schleifen
Werkzeug: Ventilkegelschleifmaschir -

1. Ventil in Spannzange einspannei..

2. Support flr Sitzwinkel einstel! -

%. Ventilkegel unter leichten And;
schleifen.

Anmerkung: Es dirfen keine Ratter

marken entstehen. Schleifstein aus-

laufen lassen.

Bild-Nr, 3 - 16

Zusidtzl. Arb. s. Abs. 3.1.8
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%3.%5.2 Ventil einschleifen

Werkzeug: 1 Handeinschleifer oder
elektr. Einschleifmaschine, Schleif-
paste.

1. Sauger auf Ventilteller aufsetzen.

2. Einschleifen bis Ventilkegel im
Ventilsitz uUberall sauber tragt.
Am Kegel darf keine Rille ent-
stehen. '

Anmerkung: Ventilkegel mit Tuschier-

farbe oder Graphit bestreichen, auf

Ventilsitz bringen, mit leichtem

Druck ein kurzes Stuck drehen und

prifen ob Kegel gleichmalBig tragt.

Bild~-Nr. 3 - 17

Zusdtzl. Arb, s. Abs. 3.1.8

3.4 Ventilriickstand

3.4.1 Ventilriickstand messen
Werkzeug: 1 Tiefenmald mit schmalen
Schenkel oder Haarlineal mit Fithler-
lehre.

1. Schenkel des TiefenmalRes oder
Haarlineal auf den Zylinderkopf-
boden aufsetzen, :

2. Abstand von Zylinderkopfboden zur
Unterkante Ventilteller messen.

Anmerkung: Abstand betrdgt 0,8-0,9 mm.

Max. zuldssig 1,8 - 1,9 mm.

Bild-Nr. 3 - 18

Zusidtzl.Arb.s.Abs, 3.1.8

3.5 Kolben und Kolbenringe

%3.5.1 Kolbenringbestiickung
I Schwachminu-

tenring 80/73 x 2,5 £ DIN 24915

II Rechteckring 80/73 x 2,5 £ DIN 24910

III Nasenring 80/73% x 2,5 £ DIN 24930
IV Gleichfasen-

ring 80/73 x 5 f DIN 24948
Bild-Nr. 3% - 19

3-19

3.5.2 Kolbénringe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Kolbenringzange.

Kolbenringe vorsichtig auseinander-
dricken, daBl sie sich iliber den Kolben-
boden aus- oder einbauen lassen.
Anmerkung: Kennzeichen "Top' nach
oben.

Bild-Nr. 3 - 20

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.2 2.3 2.5 2.6
2.78 2.8 2.9 2.10 2.11 2,12 2.13
2.1 :




3.5.% Stobspiel der Kolbenringe
messen
Werkzeug: 1 Fuhlerlehre.

1. Kolbenring oben in den Zylinder
winkelrecht einsetzen.
2. StoBlspiel messen,
Anmerkung:Stolspiel soll O 30 0,45
sein., Max, zulassig 1,30 - ,45 mm.,
Bild-Nr. 3 - 2]
Zusatzl.Arb.s.Abs. 3.5.2

3.5.4 MeBtabelle fiir Kolben

MelBwert MelBwert
bel 1 2 3

langs [79,22-0922 |7gss ~002 |79,90-407

normal
quer 79,89
langs

Zyl.1
quer

B 13

Zyl.2 —oD6S

quer

Mit Mikrometer messen und MalRe ein-
tragen.

Bild-Nr. 3 - 22

Zusatzl.Arb.s.Abs. 3%3.5.2

3.6 Pleuelstange

%3.6.1 Pleulblichse aus- und einbauen
- Werkzeug: 1 Dornpresse, .1 Aus- und
Eindrickdorn.

Biichse aus- bzw. eindriicken.
Anmerkung: Beim Einbau mufl Olbohrung
der Biichse mit der Bohrung im Pleuel-
auge ibereinstimmen.

Bild-Nr., 3

ACHTUNG: s. TA Nr. 2/63
Zusdtzl.Arb,s.Abs. 2.2 2.3 2.5 2.6
2.7 2.8 2.9 2.10 2.11 2.12 2.13
2.18 2.19

3.6.2 Vorspannung des Pleuellagers
priifen
Werkzeug: 1 Maulschliussel SW 14.

1. BEine Pleuelschraube eindrehen.

2. Auf der Gegenseite Zigaretten-
papier zwischen Pleuelstange und
Pleueldeckel legen.

5. Schraube von Pos.,1 mit 5 - 5,5 mks
anziehen, ,

L4, Papier muf3 sich dann saugend
herausziehen lassen.

Anmerkung: Anzugsmoment 5 - 5,5 mkg.

Bild-Nr. 3 - 24

ACHTUNG: s. TA Nr. 9/60 .

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 3.6.1
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3.7 Kurbelwelle

3.7.1 Kurbelwelle priifen und iiberholen

Kurbelwelle auf Beschadigung iuberpriifen. Kurbel- sowie Wellenzapfen
auf Verschleif und Unrundheit messen.

Heiflgelaufene Zapfen infolge Lagerschdden zeigen haufig Spannungs-
risse, die evtl. zu einem Kurbelwellenbruch fihren konnen.

Spannungsrisse konnen mit einem Ferofluxgerdt oder behelfsweise mit
Kalkmilch festgestellt werden.

Fir den Ausbau sind folgende Arbeiten erforderlich. S.Abs. 2.2 2.3
2.5 2.6 2.7 2.8 2.9 2.10 2.11 2.12 2,133 2.18 2.19 2.20
2.21 2.22 2.23 2.27 2.28 2.29 2.37 2.39 2.41 2.h2 2.43
2.4l 2.45

%3.7.2 Kurbelwelle mit Kalkmilch
prufen

Kurbelwelle fettfrei waschen.

In einem Olbad auf ca. 70° C er-

warmen.

. Nochmals fettfrei waschen.

. Kurbelwelle mit Kalkmilch uber-
sprithen oder bestreichen.

Anmerkung: Kalkmilch ist eine

Mischung aus 1/10 Schlemmkreide und

9/10 Wasser. '

Die Lage und Ausbreitung evtl. sich

zelgender Risse geben einen Anhalts-

punkt Uber die Tiefe derselben,

Bild-Nr. 3 - 25

oW -

3.7.3 Lagerstellen messen
Werkzeug: 1 Mikrometer,

1. Mikrometer winkelrecht aufsetzen,

2. Mikrometer muf’? saugend uber die
Lagerstelle gehen. '

Anmerkung: Mefergebnis in Tabelle

eintragen.

Bild-Nr. 3 - 26

3-26

Kurbelwellenlagerzapfen normal 1 2
Durchmesser d mm
Unrunde der Kurbelwellen- %N
| o lagerzapfen mm @1
3 Mittellagerzapfen §-
% Durchmesser 4 mm §§
P Unrunde des Mittellager- 353
§ zapfens mm gég
~ Kurbelzapfen § o I II
Y Durchmesser d mm
ol Unrunde des Kurbelzapfens
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Schnitt A-B
Schnitt C-D
2-.28

Kurbel- und Wellenzapfen werden mit einer Rauhtiefe von 1,6 p ge-

schliffen.
Max, Nachschleifmdglichkeit der Breite des PaRlagers 31 T 90505,

Saubere Flache!

PaBlager mit seitlichem UbermaR entsprechend eingepafRt. Lager-

spiel 0,1 - 0,2 mm ,

Kanten der Olbohrungen miissen gut gerundet und poliert sein.
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/// 3.7.4 Kurbelwelle - Stelle "IM

Ubergangsradius "r'" poliert.
( Nachschleifbearbeitung an Stirn-

fldche auslaufend.

' Max. Nachschleifen seitl. bei
; Durchmesser "b" 30%+0,2 mm.
Bild-Nr. % - 29

3.7.5 Kurbelwelle nach der Bearbeitung reinigen

Samtliche Olbohruhgen mussen nach der Bearbeitung, sowie die gesamte
.’Kurbelwelle vor dem Einbau, sorgfaltig gereinigt werden. Es dirfen
keine Rickstande, gleich welcher Art vorhanden sein.

3.7.6 Parallelitiat: Zuldssige Unparallelitdt der Pleuelzapfen ''b"
0,05 mm. Aufnahme in "a'" Durchmesser.

3.7.7 Rundheit: Zulassige Unrundheit und Konizitat der Lagerstellen
0,01 mm.

3.7.8 Rundlauf: Zuldssige Rundlaufabweichung des Durchmessers '"a'
und ""b" 0,02 mm.
3.7.9 Vollschmierung der Pleuellager

Zur Erreichung der Vollschmierung ist je eine Zusatzbohrung ange-
bracht. Die Schridgbohrung beginnt gegeniiber der Austrittbohrung.
Harteschicht ist mit Widiabohrer durchbohrt.

Siehe Bild 3 - 28 Schnitt A - B + C - D.

'Schleirmage

Zeichnunyonummer Haupt-u,PaBlager- Pleuellager-
zapfen zapfen
) Maf "a" 6 Map "ht ‘g
2 — 6.300.6.140.021.4 64,72 - 64,70 57,72 - 57,70
o .
g o | 6,300.6.140,022.4 64,47 - 64,45 57,47 -~ 57,45
i 0| 6.300.6.140.023.4 64,22 - 64,20 57,22 - 57,20
-
& | 6.300.6.140.024.4 | 63,97 - 63,95 56,97 - 56,95
Uruprungnkurbolwelle 6.300;0.1&0.002.&
32.1500 - 02 c,1

Boatellnummer der Untermafllager

Rep.-Stufe Kurbelwelle Pleuellager Hauptlager Pafllager Untermafl’ mm
T 6.300.6.1L0.021.4 | 6.300.8.430.612.7 | 6.300.8.432.007.4 | 6.300.8.430.432.7 | 0,25
II 6.300,6.140,022.4 | 6.300.8.430.614.7 | 6.300.8.432.008.4 | 6.300,8.430.434.7 0,50
111 6.300.6.140.023.4 .| 6.300.8.430.616.7 | 6.300.8.432.009.4 | 6.300.8.430.436.7 0,75
Iv 6.300.6.140,024.4 | 6.300.8.430.618.7 | 6.300.8.432,010.4 | 6.300.8.430.438.7 1,00

5 - 30




3.8 Lager

2,8.1 Schaubild der Lageroberfliche

Das Aussehen dieses Lagers ist vol_-
kommen normal und bedeutet, dal der
Motor in Ordnung ist.

Bild-Nr. % - 31

3.8.2 Lagerbeschaffenheit

Die Lagerbiichsen und Lagerschalen sind Dreistofflager. In neuem Zu-
stand sehen sie glatt und hochpoliert aus. Nach einer Betriebsdauer
von wenigen Stunden hat sich die Laufflache der Lager verandert., Die
Farbe wird blaugrau und weist winzige Kratzer auf (s.Bild-Nr. 3%-31).
Falls die Untersuchung der Lager mit dem blosen Auge zufriedenstel-
lend ausfallt, sollte der Verschleif durch Messen festgestellt werder

3.8.3 VerschleiPRmessung der Lager
Werkzeug: 1 InnenmelBuhr mit Taster.

1. Bei geteilten Lager die Schrauben
auf vorgeschriebenes Anzugsmoment
festziehen.

2. Mikrometer auf Maf} einstellen.

Taster der MelBuhr auf das Mald

des Mikrometers einstellen und

Uhr einrichten. '

L, Verschleifls schriftlich festhalter

Anmerkung: Beli zu grobBem Verschleil3

UntermaBlager (s.Tabelle 3%3-3%0) ein-

bauen.

Bild-Nr. % - %2

Zusatzl. Arb. s. Abs. 3.7.1

. o

3.8.4 Kurbelwellenlager austauschen

Kurbelwellenlager aus Lagerschild nach dem Entfernen der Sicherungs-
schraube und aus dem Motorgehduse vorn herausdriicken. Die Kurbelwel-
lenzapfen konnen in vier Abstufungen 1lt. Tabelle 3-~30 nachgeschliffe:
werden. UntermaBlager sind fir diese vier Reparaturstufen erhdltlich

Anmerkung: Die Ubergangsradien der Lagerzapfen miissen beim Nachschle:
fen unbedingt eingehalten und riefenfrei ausgefiihrt werden. Unsachge-
mafle Ausfiihrung verursacht Kerbwirkung und fiuhrt zum Bruch der Kurbsl
welle., Lager nach den Schmierlochern ausrichten und mit der Dornpress
eindriicken, Lager soweit eindriicken, dal es mit der Innenflidche des
Lagerschildes fluchtet. Sicherungsschraube im Lagerschild festziehern,
ACHTUNG: s. TA Nr. 4/61 + TM 10-001/65

Zusatzl, Arb. s, Abs. 3.7.1
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3.9 Huth - Wellendichtringe

%.9.1 Huth-Wellendichtringe aus- und

einbauen
Werkzeug: 1 Spezialabzieher, 1 Dorn-
presse.
1. Viellendichtringe mit Abzieher
herausziehen.
2. Neue Dichtringe mit Dornpresse
eindricken.

Anmerkung: Auf den Drall der Dicht-
ringe achten. L = Linksdrall.

R = Rechtsdrall.
Bild-Nr. 3% - 33
Zusstzl.Arb.s.Abs. 2.23 2.28 2.40

3.9.2 Einbauvorschrift der Huth-Wellendichtringe

Vor dem Einbau Packung der Wellendichtringe in O1 tranken und den
Aufenring zweckmidlig mit Dichtungsmasse bestreichen. Das Olen der
ackung ist erforderlich, um ein Trockenlaufen bei den ersten Dreh-
zahlen des Motors zu vermeiden.

5.9.3% Sitz der Huth-Wellendichtringe

Bei Motoren mit Rechtsdrehsinn von vorn gesehen missen eingebaut

werden bei: Stirnwandseite B 60 x 75 x 8 Rechtsdrall.
Nockenwellenabdichtung B 40 x 55 x 7/ Linksdrall.

Schwungradseite B 78 x 100 x 10 Linksdrall.

3,10 Stirnzahnrad der Kurbelwelle

%.10.1 Stirnzahnrad auf die Kurbel-
welle aufschieben
Werkzeug: 1 elektr. Heizplatte.

1. Zahnrad 80 ~ 100° C erwdrmen.
2., Zahnrad aufschieben.
Bild-Nr. 3% - 34
Zusatzl.Arb.s.Abs. 2.27 2.28 2.29
2.57 2.39 :

3.11 Zahnkranz des Schwungrades

5.11.1 Zahnkranz am Schwungrad aus-
und einbauen
Werkzeug: T Inbusschliussel SW 5.

1. Inbusschrauben herausschrauben.
2. Zahnkranz abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Unter den Schrauben lie-
gen Federringe. Schrauben iber Kreuz
anziehen. Die eingedrehte Seite des
Kranzes gehort zur Schwungradseite.
Bild-Nr, 3 - 35

Zusdtzl.,Arb.s.Abs. 2.41




3.12 Schwungrad

%3.12.1 Schwungrad auf Seitenschlag
prufen
Werkzeug: MeBRBuhr mit Prisma oder
Befestigung am Motorgehause,

1. MeBuhr aufsetzen.

2. MeBuhr einrichten.

Anmerkung: Max. Seitenschlag 0,2 mm.
Rild-Nr., 3 - 36

3,13 Nockenwelle

3.,13.1 Stirnzahnrad der Nockenwelle
aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Dornpresse.

Zahnrad ab- oder aufpressen.
Anmerkung: Zahnrad sitzt auf PaBfed:.

AT

3,13.2 Nockenwelle einbauen

1. Motorgehduse um 180° drehen.

2. Pilzstoflel einsetzen.

Anmerkung: PilzstoRel diirfen am

Teller keine Gribchen aufweisen.

3., Kraftstoffnocken und Fixierstift

in richtige lLage bringen.

Anmerkung: s.Abs. 5.4.6

4. Nockenwelle einfiihren.

Anmerkung: Auf Zahnmarkierung achten.

s. Abs. 2.39

Bild-Nr, 5. - 37

Zusadtzl.Arb.s.Abs. 2.4 2.25 2.26

. o 2.27 2,28 2,29 2.33% 2.35 2.37
) 2.39 3.1.1

2,14 Nockenwellenbohrung im Motor-
gehause

Z.14.1 Parallelitst der Nockenwellen-
% _ bohrung zur Kurbelwellenachse
N

Max.Abweichung 0,05 mm, bezogen auf
Gehauselange.
—%  priifdorn 43,985/40,9655~ 0,005 mn.
Jéi 54 _ Dieser muB3 sich von Hand leicht
%38 drehen lassen.
Bild-Nr. 3 - 38

7l ‘
;? 3.14.2 Deckung der Schmierbohrunge
I Beim Einpressen der Lagerbiichse & -
nmichtige Deckung achten.
— Bild-Nr. 3 - 39
Schnitt a -'a ' Schnitt b - b

3-39
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%3.15 Olpumpe

3,15.1 Olpumpe zerlegen, prifen und
zZusammenbauen
Werkzeug: 1 Maulschlussel SW 10,
1 SW 14, 1 Hammer, 1 Meilel, 1 Haar-~
lineal, 1 Fiihlerlehre.

. Saugfilter abschrauben.

. Sicherungsblech offnen.

. Mutter abschrauben.

. Stirnzahnrad durch leichten Schlag

entfernen.

5. Befestigungsschrauben des Gehduse-
deckels herausschrauben.

6. Deckel abnehmen.

7. Beide Zahnrader herausnehmen,

Anmerkung: Verschleill im GehZuse

prifen. Axialspiel darf nicht groler

als O,1 mm sein.

Bild-Nr. 3% - 4O

7Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.27 2.28 2.29

2.57

3.16 Spaltfilter

3.,16.1 Spaltfilter reinigen

Spaltfllter und Ventil in Kraftstoff
reinigen und mit PrefRluft aushblasen,
Anmerkung: Spaltfilter darf nicht
zerlegt werden. Beim Einbau stets
neue Dichtung verwenden.

ACHTUNG: s. TA Nr. 9/62

Bild-Nr 3 =~ 41

Zusatzl.Arb.s,Abs. 2.26

2.16.2 Spaltfilter iberpriifen
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 19.

Bei Undichtigkeit oder Abnutzung mul’
Spaltfilter ausgewechselt werden.
Besonders wenn die Kugel des Sicher-
heitsventils im Sitz eingeschlagen
ist.

Bild-Nr. 3 - 42

3.17 Olkiihler

2,17.1 Olkihler auf Dichtigkeit
priifen.
Werkzeug: Prefluft und Wasserbehdlter.

1. Eine Offnung des Kilhlers ver-

schlieBen,

2. Auf der andern Seite Prefluft an-
schlieflen und mit ca. 1,5 - 2 ati
abdricken.

Bild-Nr. 3% - 43

wwm§x§& ACHTUNG: s. TA Nr. 14/62
\ ‘q 7> | Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.5 2.6 2.7

: r 31,3
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3,18 Oldruck

%,18.1 Oldruck priifen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 27,
1 Oldruckmanometer.

1, Oldruckschalter herausschrauben.
2., Oldruckmanometer anschliefen.

3. Motor in Betrieb setzen.
Anmerkung: Oldruck soll bei Vollast
3 - L4 atu, bei niederem Leerlauf
mindestens 0,5 atu, nach ca.20 min
Vollastbetrieb und einer Aulentem-
peratur von ca. 15° C betragen.Solltsz
dieser Druck nicht erreicht werden
oder bei einer bestimmten Drehzahl
schwanken bzw. abfallen, jedoch bei
Anderung der Drehzahl wieder anstei-
gen, dann siehe betr. Abhilfe Absatz
Storungen.

Bild-Nr. 3 - 44

2,18.2 Oldruckschalter ausbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 27.

Der Oldruck soll bei geschlossenem
Stromkreis:

0,7 atu + 0,2 atii d.h. 0,5 - 0,9 ati
sein.

Anmerkung: Im Zweifelsfall Schalter
ausbauen, in Fachwerkstatt prifen
lassen oder neuen Schalter verwenden.
Bild-Nr. 3 - 45

3,18,.3 Olwechsel

Der erste Olwechsel soll nach 30 Std., der zweite nach 60 Std. und di=
folgenden regelmalRig alle 100 - 120 Std. vorgenommen werden. Die vor-
stehend angegebenen Stundenzahlen beziehen sich. auf die gesamte Lauf-
zeit, gleichgliltig, ob der Motor vorbelastet oder belastet war.

VORSICHT: HD-0Ole diirfen nicht mit Premium-Ole vermischt werden!
Folgende Arbeiten sind durchzufiihren:

1. Bei betriebswarmen Motor altes Ol ablassen.

2. Verschlufischraube am Gehduse des Nebenstromfilters herausschraut:i
und Olschlamm ablassen.

3, Olsieb der Olpumpe reinigen oder ersetzen,

Anmerkung: Stets neues und sauberes Ol verwenden!

Fuillmenge: 4,5 Ltr, + 1 Ltr. fur Nebenstromfilter.



3.,18,.4 Schmierstoffe

Als Motorendl darf nur HD-0O1l mit folgenden Eigenschaften verwendet
werden:

unter - 5° C = SAE 5 W
bis + 5° ¢ = SAE 10
+ 59 C bis +20° C = SAE 20
+ 219 C bis +30° C = SAE 30
iber + 30° C = SAE 4O

Nur Markendle verwenden!
PDie einmal gewshlte Olsorte beibehalten!

Bei neuen Motoren sind auf Jjeden Fall die obigen VlSkOSltatswerte
einzuhalten!

Bei &dlteren Motoren kann je nach Abnutzungsgrad die nachst hohere
SAE - Stufe notwendig werden. '

Schmierdlverbrauch wahrend der Einlaufzeit

Der dlverbrauch ist wdahrend der Einlaufperiode der Motoren (etwa
100 Betriebsstunden) wesentllch hoher als bei einer eingelaufenen
.’Maschlne

Die Nachfullzeiten sind déshalb bedeutend kiirzer. Es sind folgende
MafBnahmen wadhrend der Einlaufzeit zu beachten:

Olstandkontrolle ist nach einer Betriebszeit von Jje 5 - 6 Stunden
bei stillstehender Maschine vorzunehmen, Fehlende Olmenge ist nach-
zufillen.

Nach Beendigung der Einlaufzeit hat sich der Olverbrauch normali-
siert. Der Olverbrauch betridgt dann:

ca., 0,04 Ltr/h

Es wird aus Sicherheitsgrinden empfohlen, den Olstand gemdf der
Bedienungsanleitung tdglich einmal zu kontrollieren.




l; OLKREISLAUF

Die Olpumpe fordert das Ol aus der Olwanne nach dem Olkiihler durch
eine Bohrung im hinteren Lagerschild und durch die aufere Olleitun:.
Vom Olktihler aus gelangt das 0l durch eine zweite dulere Olleitung
und eine zweite Bohrung im hinteren Lagerschild zum Spaltfilter.

Im Spaltfilter sitzt ein Uberdruckventil. Durch zweckmidfig angeord-
nete Bohrungen gelangt das Ol nach dem vorderen Lager, dem Mittel-
lager, dem hinteren Lager, den Nockenwellenlagern und den Pleuel-
lagern. Von den Nockenwellenlagern aus wird das Ol zu den StoReln
und durch die holen StoBstangen zu den Kipphebeln gepumpt. Zur Feinst-
filterung ist noch zusdtzlich ein Nebenstromfilter angeordnet. Das
einflieRende Ol gelangt von diesem Filter direkt in die Olwanne,

10
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3 slle :
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l~1
1. Saugfilter 6. Kurbelwelle
2. Zahnradpumpe 7. Nockenwelle
3. Spaltfilter 8. PilzstoBel
L, Olkihler im Kihlluftstrom 9. StoBRstange
5. Nebenstromfilter 10. Kipphebel

ACHTUNG: s, TA Nr. 1/64 + Abs., 2.38
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5 KRAFTSTOFF - SYSTEM
5.1 Kraftstoff-Forderpumpe

5.1.1 Pumpenmembrane ausbauen
Werkzeug: 1 Schraubendreher, 1 Dorn,
1 Hammer.

1. Befestigungsschrauben des Pumpen-
flansches liber Kreuz l1losen.
Gehduseoberteil abnehmen.
Gehduseunterteil um 180° drehen.
Membrane nach oben dricken, seitl.
drehen, aus dem Pumpenhebel
herausnehmen.

Bild-Nr, 5 - 1

ACHTUNG: s.TA Nr. 8/64

Zusadtzl, Arb.s.Abs. 2.25

5.1.2 Ventilscheiben aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Schraubendreher,

ol GNAV]

1. Befestigungsschrauben des Ventil-
halters herausschrauben.

2. Ventilhalter, Federn und Ventil-
scheiben herausnehmen.

3. Scheiben auf Abnutzung iliberpriifen
und  gegebenenfalls auswechseln.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: Ventile diurfen nicht

klemmen. '

Bild-Nr. 5 - 2

5.1.3% Pumpenmembrane einbauen
Werkzeug: 1 Vierkant ca. 10 mm

1, Mit Vierkant Pumpenbetdtigungs-
hebel in unterer Stellung fest-
halten und Membrane einhingen.

2. Membrane muf® flach aufliegen.

3, Gehduseoberteil aufsetzen und
Schrauben iliber Kreuz festziehen.

Anmerkung: Falls Druckfeder des Be-

tatigungshebels gebrochen, dann Welle

herausschlagen und nach dem Einbau
mit Kerbschldge sichern!

Bild-Nr, 5 - 3

5.2 Kraftstoff-Filter

5.2.1 Kraftstoff-Filter reinigen
Werkzeug: 1 Maulschlussel SW 14.

1. Filtereinsatz ausbauen.

2. Beide Seiten verschlief’en, wobei
auf der einen Seite in den Ab-
dichtstopfen ein Rohrchen einge-
fihrt ist.

3. In Kraftstoff mit einer nicht-
metalligen Birste reinigen.

4. Mit dem Mund oder Preflluft max.
0,1 atu durchblasen.

Anmerkung: Filzrohr-Filtereinsatz

nach flinfmaliger Reinigung erneuern,

Bild~Nr. 5 - 4

Zusatzl.Arb.s.Abs. 2.24
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5.5 Einspritzpumpe
5.%.1 Pumpenquerschnitt

4z 1 Pumpengehiuse
=4 51 1 2 Rollenstofel
d ) 3 Feder und Pumpenkolben
. 1ﬁt! 4 Pumpenelement
. ;.4%; 7 5 Mitnehmer
ol 6 Regelhiilse
£ %sfd 7 7 Regelstange
> 'é&* 8 Druckventil
! - : 9 Feder zum Druckventil
E & 55 10 Druckventilhalter

—
—_

Druckrohr

12 Anschlufl fir Kraftstoffzulauf
1% Mehrmengenknopf

Bild-fir. 5 - 5
Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.4

5.3.2 Wirkungsweise

Die Forderung beginnt, sobald der
Kolben bei seiner Aufwartsbewegung
die Zulaufbohrung iuberdeckt.
(s.Bild-Nr. 5 - 6, Stellung 1 ).
Die Forderung hort auf, sobald die
schrage Steuerkante des Kolbens auf
Beginn Eade sntorsr Totpunkt Begian £ndo die rechte Zulaufbohrung trifft.
(s.Bild-Nr. 5 - 6, Stellung 3).
In diesem Augenblick steht der Druck-
5-6 raum oberhalb des Kolbens mit dem
Saugraum durch die Bohrung bzw. die
senkrechte Nut im Kolben in Verbin-
dung. Das Forderende und somit die
Fordermenge wird veridndert durch Verdrehen des Pumpenkolbens. Zu
diesem Zweck ist liber dem Pumpenzylinder eine Regelhiilse (Bild-Nr,
5 - 5 Nr.6) geschoben. Sie tragt an ihrem oberen Ende eine Verzahnung
und hat am unteren Teil zwei Langsschlitze, in denen die Kolbenfahne
(Mitnehmer, Bild-Nr. 5 - 5 Nr.5) gleitet.In die Verzahnung der Regel-
hiilse greift die Regelstange ein, durch deren Verschiebung die Regel-
hiulse und damit der Kolben verdreht wird. Zur Verringerung der Forder-
menge wird der Kolben nach rechts verdreht (Bild-Nr.5-6,Stellung 4+5),
die Regelstange also nach links verschoben., Um die Fordermenge auf
Null zu bringen, wird der Kolben soweit verdreht, bis die senkrechte
Nut zum Teil auf die rechte Zulaufbohrung trifft. Dadurch kommt der
Kraftstoff im Pumpenzylinder nicht unter Druck (Bild-Nr.5-6,3tellung 6).

Teilférderung Kelns Yurderung Vollf¥rdoerung I

5.3%.% Druckventil

Sobald die schrige Steuerkante des
Kolbens die Zulaufbohrung freigibt,
sinkt der Druck im Pumpenzylinder.
Der in der Druckleitung bestehende
hdhere Druck und die Ventilfeder
driicken das Druckventil auf seinen
Sitz. Es schlieBt die Druckleitung
Druckventilfeder gegen den Pumpenzylinder ab, bis
beim nachfolgenden Druckhub die Kraft-
Vent1iltriger stoff-Fordermenge erneut beginnt.Das
o Druckventil hat ferner die Aufgabe,
goschlossen  godffnet die Druckleitung zu entlasten.
Bild-Hr. 5 - 7

Ventilkegel
Tauchkdlbchen
Ringnut
Schaft

Lingsnut

SN Ay

L

AR
2
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Eine Entlastung der Druckleitung ist ndtig, um ein rasches Schlielen
der Diusennadel zu erreichen und ein Nachspritzen des Kraftstoffes in
den Verbrennungsraum zu vermeiden, Das wird durch eine besondere Kon-
struktion des Druckventils einfach und sicher erreicht. Das Druckven-
til (Bild-Nr. 5 - 7) ist mit einem Schaft im Ventiltrager gefiihrt.
Beim Fordervorgang wird es von seinem Sitz abgehoben (Bild-Nr.5-7),

so dall der Kraftstoffstrom durch eine Ringnut in die einmiindenden
Langsnuten und von da in die Druckleitung gelangen kann. Oberhalb der
Ringnut ist noch ein kurzes zylindrisches Schaftstiick (Tauchkolbchen),
das saugend in den Ventiltrager palt an das sich der Ventilkegel an-
schlieft. Beim Schliefen des Druckventils am Ende der Fdrderung taucht
zundchst das iber der Bohrung liegende Kolbchen in den Ventiltrager
ein, wodurch die Druckleitung gegen den Druckraum abgeschlossen ist.
Erst dann sinkt der Kegel auf seinen Sitz.Dabel vergrolert sich das
Volunmen in der Druckleitung um den Inhalt des Tauchkdlbchens. Der
Kraftstoff in der Druckleitung entspannt sich augenblicklich und die
Diusennadel schliefRt sich sofort.

Die Fordermenge wird verdndert durch Verschieben der Regelstange. Um
_die Fordermenge auf Null zu bringen mul3 die Regelstange in Richtung
E’Stop” und wie der Pfeil zeigt verschoben werden.

Entgegengesetzt bewegt ergibt sich die grofite Fordermenge.

5.3%.4 Pumpeneinstellmali

Das MaB betragt 82,8 z 0,2 mm und ist im Typenschild der Pumpe einge-
pragt. Dieses Mal sollte unbedingt eingehalten werden.

Anmerkung: Auf keinen Fall darf es grofler sein, da sonst der Kolben
in der Pumpe oben anstoBt! Das MaB ergibt sich von Unterkante Fuh-
rungshiilse bis Flanschauflagefl&dche.

Bild-Nr. 5 - 8

5.%.5 Einstellen des Forderbeginns

Der PForderbeginn wird im Werk ein-
gestellt und dient als Anhaltspunkt
fiir die Einstellung der Pumpe zum
Motor,

Er wird folgendermafl’en ermittelt:

a, Bel abgenommener Einspritzpumpe
mit der Vorrichtung zum Messen
und Einstellen des Vorhubes

1. Zylinder 1 auf OT des Verdich-
tungshubes stellen.

Anmerkung: Ein- und Auslalventile

sind hierbei geschlossen. Die StobB-

stangen lassen sich leicht drehen.

2. Kurbelwelle langsam um ca. 1/2
Umdrehung zuriickdrehen.

3. Hohenunterschied des StoRels in
der Priiflehre mit Fiuhlerlehre
messen, Nach der Tabelle 5 - 10
durch Beifiligen oder Wegnehmen von
Ausgleichblechen oder Dichtung
berichtigen.

4, Einspritzpumpe aufbauen.
Bild-Nr. 5 - 9
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o’

mit Forderbeginnpriifer

Zylinder 1 auf OT stellen.

Kurbelwelle langsam um ca. 1/2 Umdrehung zuriickdrehen.
Kraftstoffdruckleitung von Zylinder 1 entfernen.

Hohlschraube fir Entliuftungsrohr herausschrauben.

Reglerstange ca. 10 mm in Fillrichtung bringen.
Kraftstoffzuleitung anschlielen und prifen ob RollenstofRel auf
dem Nockengrundkreis lauft, d.h. ob er auch in der UT-Stellung
" aufsitzt.

7. Forderbeginn priifen. (Bosch-Vorhub-MeReinrichtung EFEP 254) an-
bauen und Kurbelwelle solange in Drehrichtung drehen, bis der
RollenstoBel sich um den Vorhub, ca. 2,0 - 2,2 mm angehoben hat,
In dieser Stellung muldl der Kraftstoff im Forderbeginnprifer zu
steigen beginnen. Zur Berichtigung Ausgleichbleche bzw.Dichtung
beifligen oder wegnehmen. Der Forderbeginn ist nicht fur alle Dreh-
zahlen gleich und muss Jje nach Nenndrehzahl 1t. Tabelle 5 - 10

NI WY =

§ eingestellt werden.
Y
n Forderbeginn Forderbeginn
U/min Grad Kurbelwinkel mm Kolbenweg
1500 - 1800 21 - 23 Ly,5 - 5,1
1801 - 2100 2% - 25 5,1 - 6,0
2101 - 2400 25 - 27 6,0 - 6,95
2401 - 2700 27 - 29 6,95- 8,0
2701 - 3000 29 - 31 6,0 - 9,1
BEinstelltabelle 5 -10

ohne Prifgeridt

Kraftstoffzuleitung zur Einspritzpumpe abschrauben.
Druckventilhalter von Zylinder 1 herausschrauben. :
Druckventilkegel und Feder aus Druckventilhalter herausnehmen.

Den leeren Druckventilhalter wieder einschrauben.

Vorhub mit Tiefenmal durch die Bohrung des Druckventilhalters messen.
Kraftstoffzuleitung anschliefen. _

Reglerstange in Mittellage stellen. .

Schwungrad rickwdrtsdrehen bis sich der Druckventilhalter mit Kraft-
stoff fiillt und unter fortwdhrendem Wegblasen des Kraftstoffspie-

: gels vorwdrtsdrehen bis der Kraftstoffspiegel stehen bleibt. Somit
= ist der Forderbeginn ermittelt,

O~ oUW — 0
¢ 8 & 8 ¢ e o o

L4

5.4 Kraftstoffnocken
5.4,1 Kraftstoffnocken einstellen

Stimmt der Forderbeginn mit den Tabel-
lenwerten nicht uUberein, so mub
Kraftstoffnocken verstellt werden.
Nocken und Nockenwelle sind mit einem
Fixierstift verbunden. Bohrungen im
Nocken sind im Vergleich zur Nocken-
welle um 3° versetzt. Nocken im
Nockenwellendrehsinn verdreht,bezweckt
fritheren und entgegengesetzt spateren
Forderbeginn. Die grofdt zulassige
Fordermenge wird durch eine Anschlag-
schraube der Regelstange im Werk ein-
gestellt und plombiert. Bel beschadig-
! . ter Plombe erlischt jeder Garantiean
- spruch.
' Bild-Nr. 5 - 11
5-11 Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.25 2.26 2.27
2.28 2.29 2.33 2.35

A
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5.5 Entliiften
5.5.1 Entliuften der Kraftstoffanlage

1., Vor der ersten Inbetriebsnahme
des Motors.

2. Wenn Pumpe langere Zeit unbenutzt
war.

3. Wenn Pumpe, Saug- oder Drucklei-
tungen gelost oder ausgebaut waren.

4, Wenn in Leitungen oder Saugraum
Luft ist,

5. Wenn Kraftstoff-Filter gereinigt
wurde.

5.5.2 Entliiften d.Kraftstoff-Filters

1. Bntliiftungsschraube einige Gange
herausdrehen bis Kraftstoff
blasenfrei austritt.

2. Entliftungsschraube festziehen.

Bild-Nr. 5 - 12

5-12

5.5.% Entliften der Einspritzpumpe
und Einspritzleitungen

1. Bntluftungsschraube einige Gange
herausdrehen bis Kraftstoff blasen-
frei austritt.

2. Entliftungsschraube festziehen.

Anmerkung: Bei leergefahrenen Tank

brauchen Einspritzleitungen und Dusen

nicht entluftet werden. Nur wenn Lei-
tungen entfernt waren. Zum Fillen der

Leitungen Motor m.Anlasser durchdrehen.

Bild-Nr. 5 - 13

" 5,6 Disenhalter - Zusammengehorigkeit

Disenhalter vollstandig
Disenhalterkorper
Druckbolzen
Schraubenfeder
Ausgleichscheibe
Durchgangsstiick
Sechskantmutter
Unterlegscheibe
Uberwurfmutter
Zwischenstuck
Uberwurfmutter
Drosseldiise
Bild-Nr. 5 - 14

N = OV ~IOUTE N —

—_

5.7 Drosseldiise DNO SD 126

5.7.1 Einspritzdise mit AnschluBstiick
prifen :

1. Druck- und Leckolleitung entfernen.
2. Diisenhalter herausschrauben.
3. Disenhalter mit AnschluBstiick an
Druckleitung anschlieflen.
Anmerkung: Leitungen und Pumpe ent-
luften. Beim Durchdrehen des Motors
mul Duse Kraftstoff zerstzubt ab-
spritzen. Sonst Dise in Ordnung brin-

gen oder ersetzen,
Bild-Nr. 5 - 15




5.7.2 Einspritzdise mit Bosch-:
Prufgerat uiberprufen

1. Diisenhalter ausbauen.

2. An Priifvorrichtung anschrauben
und abdriicken. )

Anmerkung: Duse nufl den Kraftstoff

zerstaubt abspritzen. Der Abspritz-

~druck soll 120 - 130 ati sein.

Bild-Nr. 5 - 16

5.7.35 Abspritzdruck einstellen

Wird der vorgeschriebene Abspritz-
druck nicht erreicht, dann muB die
Schraubenfeder durch zulegen oder
wegnehmen von kEinstellscheiben
korrigiert werden,

Bild-Nr. 5 - 17

5.8 Diisen reinigen

Die Zerstaubung der Dise ist abhidngig vom Ventilsitz der Nadel und der
Form der Kraftstoffaustrittsbohrung. Ein Klemmen oder Undichtigkeit des
Sitzes kann die Kraftstoff-Stauung beeinflussen. Durch Reinigen oder
Lappen kann dieser Zustand behoben werden. Bei diesen Arbeiten muld der
Arbeitsplatz frei von Metallspanen, Sand und Schmutz sein, da sonst
sehr leicht durch solche Teilchen die Nadelfiihrung oder der Ventilsitz
beschadigt werden konnen. Auch Putzlappen und deren Fasern kdnnen zu
Storungen AnlaB geben. Das Reinigen von Teilen der Einspritzdise soll
daher mit Birste, Pinsel, Dieselkraftstoff oder Prefluft erfolgen.

Das Innere des Diusenhalters kann mit einem Holzstdbchen oder Kraftstof:,
die Disennadel selbst mit einem sauberen Lappen gereinigt werden. Ver-
kokte Teile in Drehbankfutter spannen und mit einem in 01 getauchten
Hartholzstab reinigen. Niemals Schmirgel, Dreikantschaber oder &hn-
liches verwenden!

Anmerkung: Zur Vermeidung von Korro-
sion darf die Disennadel nur an ihrem
Druckzapfen angefalt werden. Beim
Zusammenbau muf} die Duse genau zen-
trisch in die Bohrung des Ventil-
unterteiles eingebaut werden.

Zuam Reinigen wird das Bosch-
Reinigungsgerdt EF 8486 A empfohlen.
Bild-Nr. 5 - 18
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6 KUHLSYSTEM
6.1 Kilhlgeblase

6.1.1 Riemenscheibe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 22,
1 Sw 27.

1. Hutmutter abschrauben.
Anmerkung: Unter der Hutmutter
befindet sich ein Federring.

2. Riemenscheibe abnehmen.

3. Distanzhiilse wegnehnen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Bild-Nr. 6 - 1

ACHTUNG: s.TA Nr. 3/62

6.1.2 Geblaserad aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Hammer, 1 FlachmeifBel,
1 Maulschlissel SW 27.

1. Stege des Sicherungsbleches nach
unten schlagen. .

2. Befestigungsmutter abschrauben und
Sicherungsblech abnehmen.

3. Gebldserad abnehmen.

4. Distanzhiilse wegnehmen,

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Bild-Nr. 6 - 2

6.1.3 Welle aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Gummihammer, 1 Kupfer-
dorn.

1. Gehause mit zwel gleichhohen
Holzklotze unterlegen.

2. Welle heraustreiben.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Bild-Nr, 6 - 3

6.1.4 Kugellager aus- und einbauen
Werkzeug: 1 elektr. Heizplatte,
1 Maulschliissel SW 10.

1. Formflansch abbauen.

2. Gehduse 70 - 80° C erwirmen.

3. Lager und Distanzblichse nach
vorn herausnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.,

Anmerkung: Beim Einbau Lager nicht

zu stramm auf den:Sitz pressen.

Bild-Nr. 6 - 4 '
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7 LUFTANSAUGSYSTEM
7.1 Olbadluftfilter warten

7.1.1 Haube abnehmen
Werkzeug: 1 Maulschlissel SW 10.

1. Spannschelle 1osen.

2. Haube abnehmen, in Kraftstoff
reinigen und ausblasen,

Anmerkung: Bldtter, Stroh und der-

gleichen entfernen. Auf richtigen

und dichten Anschluf® achten!

Bild-Nr. 7 - 1

A

7.1.2 Oltopf abnehmen

Spannverschlisse offnen und Topf
abnehmen.
- VORSICHT! Topf nicht bei laufendem
Motor abnehmen!!

Anmerkung: Topf regelmiafig abnehmen.
Verschlammtes Ol durch neues er-
setzen. Bei trockener Jahreszeit
tdaglich, sonst je nach Staubanfall
wochentlich oder monatlich reinigen.
Bild-Nr. 7 - 2

7.1.% Oltopf reinigen

Topf mit Kraftstoff auswaschen und
gut ausputzen.

Anmerkung: Das Unterteil kann durch
Einstecken eines Schraubendrehers

in die vorgesehene Nut mit leichten
Druck bzw. durch Drehen gelost wer-.
den. Bei starker Verschmutzung kompl.
Olfilter reinigen.

Bild-Nr, 7 - 3

P25 B

7.1.4 01 in Oltopf auffillen

Zum Fillen des Oltopfes muB das
gleiche Ol wie im Motor verwandt
werden,

Anmerkung: Nur bis zur unteren
Olstandmarke auffullen.

Menge 0,5 Ltr,

Bild-Nr. 7 - 4
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8.1 Anlasser

8.1,1 Anlasser aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlussel SW 19,
1 Maulschlissel SW 19.

1. Befestigungsschrauben entfernen.
2. Anlasser abnehmen.
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

8.1.2 Kohleblirsten auswechseln
Werkzeug: 1 Schraubendreher.

1.Blechkappe entfernen.

2. Anschlisse d.Feldwindungen losen.
3. Halteschrauben herausschrauben.
L.
5.

Lagerschild kompl. wegnehmen.
Kohleblirstenkabel abschrauben.

6. Druckfeder der Kohlebiirsten hoch-
heben.

7. Kohleblirsten erneuern.

Bild-lir. 8 - 4

8.1.% Kollektor reinigen

zzﬁﬁ%

1. Kollektor mit feinem Sandpapier
polieren,

Anmerkung: Kein Schmirgelpapier ver-

wenden! Bingebrannten od. ausge-

laufenen Kollektor abdrehen.

2. Fugen zwischen den Segmenten
ausschaben.

Bild-Nr, & - 5

8.2 Lichtmaschine

8.2.1 Lichtmaschine aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,

1. Beide Spannschellen abschrauben.
2. Lichtmaschine abnehmen.

Hinbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Beim Einbau miissen Riemen-
scheiben zueinander fluchten.

8.2.2 Riemenscheibe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschllssel SW 19,

1. Mutter abschrauben.

2. Riemenscheibe abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Hinter der Riemenscheibe
liegt ein Federring.

Bild-Nr. 8 - 6

8.2.% Kohleblirsten auswechseln
Werkzeug: 1 Schraubendreher

1. Guuomipfropfen von Lagerschild
wegnehmen, ’
Befestigungsschrauben der Masse-
kohle herausschrauben.

. Halteschrauben herausschrauben.
. lLagerschild kompl. abnehmen.

. Kohlebiirstenkabel abnehmen.

. Kohlebirsten erneuern.

Bild-Nr., 8 - 7

8.2.54 Kollektor reinigen
Wie in Abs. 8.1.3

U\ M
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8.3 Batterie

Wahrend der kalten Jahreszeit werden an die Batterie die grdBRten An-
forderungen gestellt. Eine genaue Uberwachung des Ladezustandes gibt
Aufschlul® ob die Ladung und die Entladung in richtigem Verhaltnis zu-
einander steht. Die Hohe des Sdurestandes ist regelmalig im Sommer alle
zwel Wochen und im Winter alle vier Wochen zu priufen. Der Saurespie-
gel so0ll 10 - 15 mm lber Plattenoberkante stehen. Flissigkeitsver-
luste diurfen nur durch destilliertes iWasser ergianzt werden! Nur nach-
weisbar ausgelaufene Saure wird durch chemisch reine Akkumulatoren-
saure ersetzt.

VORSICHT! Keinen Metalltrichter verwenden!!

Der Ladezustand kann durch Messen der Sauredichte festgestellt werden.

Das spez.Gewicht betridgt bei:

vollgeladener Batterie 1,285 (1,23 fur Tropen )
halb entladener Batterie 1,220 (1,18 " )
entladener Batterie 1,185 ( 1,10 " " ).

Bei unregelmafRigem Betrieb oder wenn Batterie nicht benutz wird,

,Pll dieselbe all 6 - 8 Wochen geladen werden.

Der Gefrierpunkt ist abhingig vom Ladezustand.
Der Gefrierpunkt ist bei:

voller Batterie - 65° . C
halbvoller Batterie : - 500 C
leerer Batterie - 22,59 C.

Alle Metallteile der Batterie mit Sidureschutzfett einfetten!

Kapazitdt in Ah Laaestrom Normaler Ladestrom
bei bedl bei erster Ladestrom bei bei Schnell-
20-stindiger 10-stindiger Ladung in Nachladung ladung
Entladung Entladung A _ ‘ A A
56 50 5,5 5 4O
70 62,5 L,5 6 50
- 8L 75 > 745 60
98 _ 87,5 6 9 70
105 _ 94,5 6,5 9,5 70
112 110 7 10 80
135 122 8 12 90

Ladetabelle 8 - 8

Kein Werkzeug auf die Metallteile
der
Batterie legen!!
Bild-Nr. 8 - 9
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9.2 BETRIEBSSTORUNGEN UND IHRE BESEITIGUNG

Befund:

Ursache:

Abhilfe:

: A .
Der Motor
lauft nicht

1. Schliussel im Schalt-
kasten nicht ein-
gesteckt.

Schlussel richtig einstecken.

4, Undichter Zylinder-
kopf bezw.Vorkammer.

an 2. Batterie leer oder Ladezustand der Batterie prii-
durch Kdlte ge-~ fen.Leistung uberprifen,
schwacht.Stromzufiih- Batterie anwadrmen.
rung unterbrochen. _
3. Schaden am Anlasser. Schaden durch Bosch-Dienst
_ beheben lassen.

L4, Gluhkerzen nicht in Schadhafte Kerze auswechseln.
Ordnung.

5. Vorschaltwiderstand Auswechseln.
oder Glihiiberwacher
defekt,

y 6. Binspritzpumpe for- Kraftstoffhahn offnen. Ein-
dert nicht. spritzpumpe entliften. Kraft-
' stoff auffiillen. Drehzahlver-
stellhebel in Vollaststellung
bringen.

7. Duse arbeitet nicht - Dise ausbauen und uberprifen.
richtig.

8. Zu geringe Verdich- Ein- und AuslaBventile iiber-
tung (Motor 148t sich prifen evtl.neu einschleifen.
ohne besonderen Kraft- Befestigung der Vorkammer und
aufwand liber den Tot- Zylinderkopf uberpriifen,eben-
punkt drehen). so Sitz der Einspritzdise und

Gliuhkerze.
9. Kolbenringe fest. Reinigen oder durch neue er-
setzen.
10. Ventilspiel zu klein. Richtig einstellen.
v 11. Luftfilter verstopft. Reinigen.
12. Schmiersdl zu dick. Siehe Schmiermittel.

B. Kraftstoffleitung ver- Filter und Leitung reinigen,
Motor stopft oder Behdlter Behdlter auffillen, Kraft-
bleibt leer, stoffanlage entliiften.
stehen

C. 1. Binspritzpumpe oder Einspritzpumpe bezw. Dise
Motor Duse undicht. iberprufen.

leistet 2 5 Bin- und AuslaBventil Einschleifen.
wenig .
undicht.

D. 1. Undichte Kraftstoff- Festziehen.

Motor leitungen.
setzt aus . ' .

2. Luft in der Kraft- Entluften.
stoffanlage.

3. Kraftstoff-Filter Filtereinsatz erneuern.
verstopft.

Abdichten bezw. nachziehen,
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Befund: Ursache: Abhilfe:
E. 1. Schmierslstand zu Olstand nach Peilstabmarke
Motor hoch. auffillen.

Sr}a@;?; 2. Férderbeginn falsch  Richtig einstellen.

blgu odef eingestellt.

gualmt 3. Verdichtung zu ge- Ventilspiel uberpriifen, Ven-
ring. tile einschleifen.Vorkammerbe-

festigungsschrauben Uberprufen.
Ly, Einspritzdise nicht Reinigen bezw. auswechseln.
in Ordnung. '

5. Zuviel Fillung. Fiillungsblockierung an der
Einspritzpumpe neu einstellen
lassen.

F. 1. Zu wenig O1. Nachfillen bis zur oberen
Motor Peilstabmarke.
hat zu 2. Kurbelwellen- bezw, Erneuern.
niedrigen
5ldruck Pleuellager ausge-
laufen.
3. Schmierclfilter ver- Reinigen.,
stopft. Oldruckre-
gulierventil ver-
schmutzt.
L, Olmanometer defekt.. Uberpriifen bezw. erneuern.
G.‘ Regelstange der Ein- Pumpe durch Bosch-Dienst Ulber-
Motor geht spritzpumpe klemnmt, prifen und instandsetzen
durch Drehzahlregler defekt. lassen.Drehzahliregler iberpri-
fen und instandsetzen lassen,
H. 1. Kihlrippen ver- Reinigen.
Motor wird schmutzt.
zu heily 2. Einspritzdﬁée defekt. Auswechseln,

. Keilriemen zum Ge-

Zuviel Fiillung (Motor
wird iliberlastet).

Richtig einstellen lassen.

Fdrderbeginn falsch
eingestellt.

Richtig einstellen lassen.

Nachspannen oder erneuern.
bladseantrieb gerissen
oder zu wenig Spannung.

I.
Motor fangt
plotzlich an

zu klopfen

Einspritzdise bleibt Reinigen bezw. erneuern.
hangen.

Pleuellager ausge- Erneuern.

laufen. . _
Ein-oder Auslafventil Schmieren mit einigen Tropfen
hangt. Petroleum-Gemisch.

Forderbeginn falsch
eingestellt.

Richtig einstellen.




10-1

10-2

10-3

10-4

10 WERKZEUGE UND VORRICHTUNGEN

10.1 Normal - Werkzeuge

1 .Maulschliussel 14 x 17
2. Maulschliissel 19 x 22
3. Einfachmaul-

schlisse] 27
L4.Steckschlissel 14 x 17
5.Drehstift A 10

10.2 Kompressionsdruckmesser
AKD 112-0506
Motometer

28% D

DIN
DIHN

DIHN
DIN
DIN

895
985

394
596
900

10.3 Vorrichtung zum Messen und Ein-

stellen des Vorhubes bei D u. V

AKD 112-0509

Renault Inj 06

10.4 Oldruckmesser mit Anschlul

AKD 112-0507

Renault Mot 73

70
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10=-8

~J

1C.5 Vorricntung zum Messen und Bin-

il

stellen des Vorhubes bei E u, 2

AKD 10-0508

10.6 MeReinrichtung zum Priifen der
Kupplungsflache am Schwungrad

(Magnetfutter)

Pfeiffer oder
Renault dMot 75

10.7 MeBeinrichtung zum Priifen des

Kolbenabstandes
AKD 10-0513
Matra oder

Wilbar

10,8 Kolbenringzange
(RE Mot 72)

Renault
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10.9 Kolben-Einbauvorrichtung

fiir 80 mm Kolben ©

10-9
10,10 Einschlagdorn fir Ventilfihrung
AKD 10-0510
10-10
10.11 Ausschlagdorn fiur Ventilfihrung
AKD 10-0511
10-11

10.12 Ventilsitzfridser flir Ein-~ und
Auslall

Pfeiffer
EinlaB @ 35 mm
Auslap @ 32 mm

10-12



A

10.13%3 Ventilsitzdrehwerkzeug von

Fa. Hunger,Minchen

10-13
10.14 Abziehvorrichtung fir
Huth - Wellendichtringe
AKD 112-0503%
Renault
T.Ar. 26 B
10-14

10,15 Ausbauvorrichtung fiir Ventil-
feder

AKD 112-0504
Renault
Mot 14

10.16 Abziehvorrichtung fiir Kurbel-

wellenzahnrad

(%,




STICHWORTVERZEICHNIS

Abspritzdruck einstellen

Abziehvorrichtung fir Huth-Wellendichtringe
Abziehvorrichtung fir Kurbelwellenzahnrad
Allgemeines

Anlasser

Anlasser ausbauen

Ansauge- und Auspuffrohr aus- und einbauen
Ansaugfilter der Olpumpe

Anzugsmomente

Ausbauvorrichtung fiir Ventilfedern
Ausschlagdorn fur Ventilfuhrungen

Batterie
Betriebsstorungen und ihre Beseitigung

Deckel an Stirnwanddeckel entfernen

Neckel zur Kihlluftfiihrung abbauen
2ckung der Schmierbohrungen

Drehzahlregler aus- und einbauen

Drehzahlregler-Zusmmengehorigkeit

Drosseldiise DNO SD 126

Druckventil

Diisenhalter aus- und einbauen

Dusen reinigen

Diisenhalter-Zusammengehorigkeit -

Einbauvorschrift der Huth-Wellendichtringe
Elektrische Anlage

Einspritzdiise mit AnschlufBstiick priifen
Einspritzduse mit Bosch-Priifgerat ijberpriifen
Einschlagdorn fir Ventilfilhrungen
Einspritzpumpe

minspritzpumpe aus- und einbauen
Einspritzanlage

Einstellen des Forderbeginns

Finstellen der Leerlaufdrehzahl

. tliiften

Entliften der Einspritzpumpe und Leitungen
Entliften der Kraftstoffanlage

Entliiften des Kraftstoff-Filters

Fillmengen
Funktionsbeschreibung des Drehzahlreglers

Geblaserad aus- und einbauen
Gluhkerzen herausschrauben
Gegengewichte der Kurbelwelle austauschen

Haube vom Luftfilter abnehmen

Haube der Nockenwelle entfernen
Huth-Wellendichtringe
Huth-Wellendichtringe aus- und einbauen

Instandsetzung

Keilriemen fiir GeblZse und Lichtmaschine abnehmen

Kenndaten
Kipphebel . '
Kipphebelbock abschrauben
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Kipphebel von Lagerzapfen des Bockes abbauen
Kolben

Kolbenringe

Kolbenbolzen.

Kolben aus- und einbauen

Kolbenringe aus-~ und einbauen
Keolben-Binbauvorrichtung

Kolben- und Kolbenringe
Kolbenringbestiickung

Kolbenringzange

Kohlebilirsten des Anlassers auswechseln
Kohlebiirsten der Lichmaschine auswechseln
Kollektor des Anlassers reinigen
Kollektor der Lichmaschine reinigen
Kompressionsdruckmesser
Kompressionsdruck priufen
Kraftstoff-Filter _

Kraftstoff-Filter aus~ und einbauen
Kraftstoff-Filter reinigen
Kraftstoff-Forderpumpe

Kraftstoffnocken

Kraftstoffnocken einstellen
Kraftstoffsystem

Kraftstoffpumpe aus- und einbauen
Kraftstoffverbrauch

Kugellager aus- und einbauen/Kihlgeblase
Kurbelgehduse

Kurbelgehause auswechseln
Kurbelwellenmale

Kurbelwelle

Kurbelwelle auf Risse prifen

Kurbelwelle mit Mittellager n.hinten herausziehen
Kurbelwelle nach der Bearbeitung reinigen
Kurbelwellenlager austauschen

Kurbelwelle priifen und Ulberholen
Kurbelwelle Stelle "I'"' /Radienbeschaffenheit
Kihlgeblase

Kilhlluftgeblidse aus-~ und einbauen
Kihlluftfiihrung aus- und einbauen
Kiihlsystem
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Lager

Lagerbeschaffenheit

Lagerspiele

Lagerstellen messen

Lagerschild der Kurbelwelle aus- und einbauen
Leckolleitung und Kabel der Gliihkerzen abbauen
Leistungsangaben

Leistungs- und Verbrauchsangaben
Lichtmaschine

Lichtmaschine ausbauen

Luftansaugsystem
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MeReinrichtung zum Priifen des Kolbenabstandes 10.7
MeBeinrichtung zum Priifen der Kupplungsfliche/Schwungrad10.6
Mittellager von Kurbelwelle ab- und anbauen 2.45
Mittellager vom Motorgehiduse ab- und anbauen 2
MeRtabelle fiir Kolben . 2.5.4
Motor Aus- und Einbau
Motorgewicht 1.5
Motor zerlegen und zusammenbauen 2.1

V]



Nebenstrom- und Spaltfilter aus- und einbauen
Nockenwelle

Nockenwelle/Techn.Daten

Nockenwellenbohrung im Motorgehause
Nockenwelle ausbauen

Nockenwelle einbauen

Normal - Werkzeuge

OT bei abgebautem Zylinderkopf ermitteln
OT bei aufgebautem Zylinderkopf ermitteln
OT-Markierung auf Stirnzahnrad d.Kurbel-u.Nockenwelle
Olbadluftfilter aus- und einbauen
Olbadluftfilter warten

Oldruck

Oldruck prifen

Oldruckschalter ausbauen

Oldruckmesser mit AnschluB}

Olkthler

Olkihler auf Dichtigkeit prifen

Olkihler aus- und einbauen

1‘1kreislauf

Olpumpe-Zusammengehorigkeit

Olpumpe

Olpumpe aus- und einbauen

Olpumpe zerlegen,prifen und zusammenbauen
01 in Topf auffillen

Oltopf abnehmen

Oltopf reinigen

Olwechsel

Parallelitst/zul. Unparallelitat
Parallelitat der Nocken- und Kurbelwellenachse
Periodische Wartung

Pleuelbiuchse aus- und einbauen
Pleuelstange

Pleuelstange/Techn.Daten

Pleuelstange priifen

Pleuelstange aus- und einbauen
Pumpenantriebsstollel aus-und einkauen
1 impeneinstellmal

Pumpenmembrane ausbauen
Pumpenmembrane einbauen
Pumpenquerschnitt

Reglerschema

Riemenscheibe der Kurbelwelle abziehen
rRiemenscheibe d.Lichtmeschine aus- und einbauen
Riemenscheibe d.Kuhlgeblases aus- und einbauen
Rep.-Arbeiten die den Ausbau des Motors erfordern
Rep.~Arbeiten ohne Ausbau des Motors
Runcheit/zul.Unrundheit der Lagerstellen
Rundlauf/zul.Rundlaufabweichung der Lagerstellen

Schaubild der Lageroberfldche
Schmierstoffe

Schmiersystem
Schwungrad/Techn.Daten

Schwungrad

Schwungrad auf Seitenschlag prifen
Schwungrad aus- und einbauen

Sitz der Huth-Wellendichtringe
Spaltfilter

Spaltfilter reinigen
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Spaltmal® kontrollieren

Spannstift im Pleuellager

Stirnwanddeckel ab- und anbauen

Spez. Olverbrauch

Stirnzahnrad auf die Kurbelwelle aufschieben
Stirnzahnrad der Kurbelwelle

Stirnzahnrad der Kurbelwelle abziehen
Stirnzahnrad der Nockenwelle aus- und einbauen
StolBspiel der Kolbenringe messen

Technische Daten
Toleranzen und VerschleiBangaben

Ventile aus- und einbauen

Ventilfuhrungen aus- und einbauen

Ventilbearbeitung

Ventilscheiben aus- und einbauen

Ventilsitzbearbeitung mit Fradser

Ventilsitzbearbeitung mit Hungergerat

Ventilsitzring aus- und einbauen

Ventilspilel einstellen

Ventil einschleifen

Ventilkegel schleifen

Ventilriickstand

Ventilruckstand messen

Ventilsitzfraser

Ventilsitzdrehwerkzeug

Ventilsitzbearbeitung

Ventilsitz und Korrektur in Grade/Sitzbreite
Verschleif®messung der Lager

Vollschmierung der Pleuellsger

Vorspannung des Plecuellagers priifen

Vorkammer,Brenner und Druckflansch-Zusammengehorigkeit
Vorkammer aus- und einbauen

Vorrichtung zum Messen und Einstellen d.Vorhubes b,E+7Z
Vorrichtung zum Messen und Einstellen d.Vorhubes b.D+V

Wartung und Betriebsstorungen

Welle des Kiithlgebldses aus- und einbauen
Werkzeuge und Vorrichtungen
Wirkungsweise der binspritzpumpe

Zahnkranz des Schwungrades

Zahnkranz am Schwungrad ab- und anbauen

Zylinder

Zylinder aus~ und einbauen

Zylinderkopf

Zylinderkopf aus- und einbauen

Zylinderkopfhaube aus- und einbauen

Zylinderkopf zerlegen,zusammenbauen und uberholen

(a4

2.14
2,20
2.29
1504
3.10.1
3.10
2.40
3,131
3.5.5
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