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VORWORT

Dieses Buch soll als Nachschlagewerk fiir den
Yerkstattbetrieb dienen., Daher wird vorausge-
setzt, dab die auszufithrende Werkstitte iiber
die erforderlichen Einrichtungen sowie Spezial-
werkzeuge und geschultem Fachpersonal verfigt,

Da die Motoren flir verschiedene Einbauten Ver-
wendung finden, ist es nicht méglich auf den
Aus- und Einbau bei den einzelnen Geriten ein-
zugenen. 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 jewelligen CGruppennummer angeordnet. Bei-
de Verzeichnisse gestatten ein schnelles Auf-
finden der einzelnen Gruppen.

TYPENERLAUTERUNG
AKD 10 %

L———-———a Zylinder

Hub in cm

luftgekiihlter Kleindiesel




ERSATZTEILBESTELLUNG
Anleitung zur richtigen Bestellung

Folgende Angaben sind unbedingt erforderlich:
1. Motornummer (siehe Typenschild und Kurbelgehiuse)
Sehr wichtig!

2. Ersatzteilnummer aus der Ersatzteilliste heraus-
suchen. Bild- und Teilenummer angeben!
(z.B., Bild-lir. 1-02.2; Teile-Fr. 6,300.0.371,003.4
Stirnzahnrad bzw. Nockenwellenrad)
Im Zweifelsfalle ist Muster oder Skizze einzusenden!

3. Gewilnschte Versandart: per Post, Eilgut, dringende
Eilpost, Luftpost, Eilgut oder beschleunigtes Eilgut,

4. Post- und Bahnstztion angeben.

SITZ DER MOTORMNUMMER

. MWM
MOTOREN .- WERKE MANNHKEIM aG
CPrM BENE ABT. BTAT, MOTOM il by

MANKHEIM  *

Original MW - DErsatzteile bieten:
auserlesenes Material
unbedingte Prédzision!
Deshalb nur M W M
Original - Ersatzteile
verwenden!

MOTOREN -~ WERKRE - MANNHEIM AG
VORM. BENZ ABT, STAT. MOTORENBAU
MANNHEIM CARL-BENZ-STRASSE

Fernsprecher Nr.3841 Fernschreiber Nr,04-62341 Drahtanschrift:
Alterbenz Mannheim




w Verkaufsbiiros

DIESEL

Stammbaus 1 900 (9)Motoren-Werke Mannheim AG

Berlin 2903  Motoren-Werke Mannheim AG
Verkauvfshiro Berlin
1 Berlin-Grunewald, Konigs-Allee 19 TA: Alterbenz Berlin
Tel: 8877019 Telex: 0] 83542

Bodensee Motoren-Werke Mannheim AG
Generalveriretung Bodensee
Bodan-Werft, Motoren- und Schiffbay GmbH.
7993 KreBhronn/Bodensee
Tel: 7 6i TA: Bodonwerft Krel3bronn

Knorr-8remse KG

Direktionshiirc Bonn

53 Bonn, Achim-v.-Arnim-Strefe 13
Tel: 246 &8 :

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkoufsbiro Bremen .

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

Disseldorf Motoren-Werke Mannheim AG
Verkoufshiro Disseldorf
4 Dusseldorf Nord, Biiker-Allee 57 TA: Alterbenz Dusseldorf
Tel: 344070/ 344079 Telex: 02 582 435

Frankfurt/Mcin Motoren-Werke Maanheim AG
Verkaufsbiro Fronkfurt/Main
6 Frankfurt/Main, Reuterweg 104
Tei: 553704 TA. Alterbenz Frankfurt/Main

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufskbiro Hamburg

2 Homburg 1, Kattrepelsbricke 1 TA: Alterbenz Hemburg
Tel: 334343 Telex: 0211 455

Hannover Motoren-Werke Maonnheim AG
Verkoufsbiro Hannover
3 Hannover, Heinrich-Kimmel-Strafie 3
Tel: 88 49 90 TA: Alterbenz Honnover
Telex: 09 23554

Mannheim Motaren-Werke Mannheim AG
Verkcouisbiiro Mannheim
58 Mannheim, L13,¢ TA; Alterbenz Monnheim
Tei: 23722 Telex: 4623415

Miinchen Motoren-Werke Mannheim AG
Verkaufshirc Minchen
& Miinchen 2, Maximiliansplatz 12b1 TA: Alterbenz Minchen
Tel: 2994877292177 Telex: (522 842

Niirnberg Motoren-Werke Mannheim AG
Generalvertretung Nirnberg
85 Nirnberg 2, Kirchensirafle 21
Tel. 44 88 51

Stuttgart Metoren-Werke Mannheim AG
Verkauisburo Stutigart
7 Stuttgart-O, Stéckochstrofe 7 TA: Alterbenz Stuttgart
Tel: 433930 Telex: 07 23 920




Kunden- und Ersatrteiidienst

W/

Berlin

Bodensee

Bremen

Bisum

Duisburg

Eltville/Rhein

Gehrden/Hannover

Homburg

4 906

2912

9921

4922

4924

5936

DIESEL

Motoren-Werke Monnheim AG

Ersotzteilloger Eerlin ]

1 Berlin-Grunewanld, Konigs-Allee 19

Tel- BB7 7019 Ta: Alterbenz Berlin
Tetex: 0183542

Metoren-Werke Mannheim AG

Generalvertretung Bodensee

Bodan-Werft, Motoren- ud Schiffbau GmbH.

7993 KreBbronn/Bodensee

Tel: 7 61 TA: Bodanwerfl KreBbronn

Moicren-Werke Monnheim AG

Kundendienst Bremen

28 Bremen, Bahnhofstrofle 3

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

LAV Varragswerkston
Erwin Kohnett

2242 Bisum/Nordsee
Tel: 443

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkoufsgesellschait Disseldari mbH. Ersatzielllager
41 Duisburg-Ruhrort, Am Kaiserhafen, Magazin 226
Tei: 47091

LAIVILA Veriragswarhsiarn

Hewmnch Liesen

41 Duisburg-Rubrort, Am Kaiserhaien, Magezin 227

Tel: 20453 TA: liesenmotor Duisburg
Telex: 08 55 686

gﬁwa]-‘v’ertrogswerks:cn

Hons Holland GmbH

6228 Eltvilie'Rhein

Tet: a0 47 Telex: 04 184 487

m@?md’errrcgswerksmﬂ und Ersatzieilloger
Gehrdener Meschinenfabrik, August Erichsen
3011 Gehrden/Hannover

Tel: 440

Motoren-"erhe Mannheim AG

Ersarzteilloger Homburg

2 Hamburg 1, Katirepalsbricka |

Tet: 334343 TA: Alterbenz Homburg
Telex: 0211 455
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w . Kunden- und Ersatzteildienst

Hannover

Kiel

Koln

Mannheim

Miinchen

Nirnberg

Saarbricken

Stustgart

Trier

5937

9939

5942

4945

5949

5951

1954

49258

4950

DIESEL

mwm-Ersumeillcger

Friedrich Schoper

3 Hannover-Dahren, Wichmannstrafle 13
Tel: 8311 88

Motoren-Werke Mannheim AG

Reparaturwerk Kiel

23 Kiel-Holtenau, Am Kai 12-14

Tel: 3071213 Telex: 2928 64

0T 0A -Vertragswerkstatt und Ersatzieillager
Schmitz & Krieger

5 K&ln-Braunsfeld, Scheidiweiler Strafle 58
Tel: 51 B6 &1

WIWTLA -Vertragswerkstatt
Kalrschmidt & Kleebach GmbH.

68 Mannheim, Landzungenstrafe 13
Tel: 2239394

CSRTE-Vertroaswerkstatt und Ersatzteillager

Ludwig Roith

8 Minchen 8, Lothringer StraBBe 13

Tel: 44 24 61444 Telex: 0523697

LAV - Vertragswerkstott und Ersatzteilloger
Andress Dennhéfer

85 Nirnberg 2, Kirchenstrafle 21

Tel: 44 88 51

OG0 -Vertrogswerkstatt und Ersatzteitlager
Ernst Greuter '
Motoren-Instandsetzungswerk

66 Soarbriicken, Bismarckstrafle 132

Tel. 621 36737

mwm-Ver?rogswerksrcn und Ersatzteillager
Theilocker KG

7 Stuttgort-O, Stéckachsirafle 7

Tel: 411 5354 Telex: 07 23920

ARG Vertragswerksialr
Heinrich Orth

55 Trier, Ruwerer Straofle 73-91
Tel: 41 51 und 21 556
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Reparaturarbeiten
die den Ausbau des

¥otors erfordern b4

1.2 Reparaturarbeiten
ohne Ausbau des
Motors X

1.5 Technische Daten

1.3.,1 Kenndaten

1.5.2 Leistungsangeben

1.3.3 Kraftstoffverbrauch
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1.3.7 Lagerspiele

1.4 Toleranzen und
VerschleiBangaben
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1.4.4 Kolben
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Gruppeninhalt

4AKD 10

-

)

Motor aus- und
einbauen

Motor zerlegen
und zusammenbauen

Jlbadluftfilter
aus-und einbauen

Ansauge-und Auspuff-
rohr aus- und ein-
beauen

Oleinfiillstutzen
und zZntliftungsrohr
ab- und anbauen
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3.1

AV]

Einsoritzpumpe aus-
und einbauen
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AV

Keilriemen fir Ge-
bldse und Licht-
maschine abnehmen

o

Kihlluftgeblsse
aus-und einbauen

o

Olkihler aus- und
einbauen

N =iv

-

Deckel zur Kihlluft-
firrung abbauen

Kiihlluftfiihrung
ab- und anbauen

I
2.9

Liliig]

Leckolleitung und
Kabel der Glih-
kerzen abbauen

Zylinderkopfhaube
aus- und einbauen

Zylinderkopf aus-
und einbauen

Zylinder aus- und
einbauen

X

X

X

Kolbenricikstand
messen

T
2.13.1

PIILALNERaIbEY

‘HHIHHIIH
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Libieigsg

Speltmal lkon-
trollieren bei auf-

gesetztenm Zylinderkop?

Ventilspiel ein-

sStellen

Oberen Totpunkt bei
abgebautem Zylinder-
kopf ermitteln

Oberen Totpunkt bei
aufgebautem Zylinder-
ropf ermitteln

X

Olwanne &b- und
anbauen
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Gruppeninhalt AKD 10 Z
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Kolben aus- und
einbauen

Pleuelstange zus-
und einbauen

Pleuelstange mit
Kolben zus- und
einrnbauen

Spannstift im
FPleuellager

Pleuelstange priifen

Nebenstromfilter
und Spsltfilter
aus- und einbauen

Spalirilter aue- mng@uu]] gng@nq

und einbauen 2,22, 22
ITEIETTITITENG| Lerbibultgl

Riemenscheibe der
Kurbelwelle abziehen ble X

Kraftstoff=-Filter
aus- und einbauen x

Kraftstoffpunmpe
aus=- und einbauen

e (Sascn) o T
2.25.1 2.25.1

und anbauen

. L)
anaaibdlidley LIEIaatabieill

Pumpenantriebs-
stolBel zus-~ und
einbauen

Deckel an Stirn-
wanddeckel entfernen

Haube der Nocken-
welle entfernen

Stirnwanddeckel
aus-~-und einbauen

Stirnwanddeckel/
Gebldseseite ab-
und anbauen

Stirnzannrad der
Einspritzpumpe od.
Spritzversteller
ab- und anbauen

Zuwischenrad aus-
und einbauen

Stirnzahnrad der
Hockenwelle aus-
und einbauen

Drehzahlregler-Zu-
semmengehorigkeit

RSV-Regler Zu- [ITFTITTT T
sammnengehdrigkeit 2.50.,1 2.30,1

RIS RENESNEE] IERENRNENRNTEN
Reglerschema ¥ - -




Gruppeninhelt
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funktionsbe-
schreibung

Drehzahlregler
aus-und einbauen

Einstellen der
Leerlaufdrehzahnl

Nockenwelle aus-
und einbauen

M
2.35

T
2.35

Olpumpe— Zu-
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236

Olpumpe aus- und
einbauen

2.57

ENINSNEN T}

IR
P57

Litigei)g

Ansaugfilter der
Olpumpe

OT-Markierung auf
Stirnzahnrad der
Kurbel-und Nocken-
welle

Einstellen der
Steuerrider

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle ab-

. s
Ziéenen

Schwungrad aus-
und einbauen

Mittellager wvom
liotorgehiuse ab-
schrauven, aus-
und einkauen

Lagerschild der
Kurbelwelle aus-
und einbauen

Stirnwanddeckel/
Schwungradseite
ab~- und anbzuen

T

Kurbelwelle mit
Mitfellager nach
hinten heraus-
zienen

Kurbelwelle aus-
bauen

T
1

Kurbelwellanlager
einbauen
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Hltteliager von
Kurbelwelle zb-
und anbauen
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Gegengewichte der
Kurbelwelle &aus-
tauschen X X

b
»

Kurbelgehiuse
azuswechseln b X X

"

INSTANDSETZUNG

Zylinderkopfi zer-
legen, zusamnmen-
bauen und iiber-
nelen

Kipphebelbock ab-
schrauben bid X X =3.1.1=5

Kipphebel von La-
gerzapfen des
oclkes abbauen

b
=
»
-

[ LU

luinkerzen heraus-
schrauben X X X -

{

Disenhaiter zsus-

I

1.4

und einbauen . X

il

\M

Jorkammer, Brenner
und Druckflansch-
Zusammengehdrigkeit X X X -

\H

Vorkammer aus-
und einbauen b X b -

Kompressionsdruck
priifen X X X X

Ventile aus- und

AN
Qo

einbauen X X X

Ventilflihrungen
aus-und einbauen X X X X

Ventilsitzring
aus-und einbauen p's X X X

Ventilsitzbe-
arbeitung

Ventilsitz und kor-
rektur in Grade/
Sitzbreite X X X pd

oY

Ventilsitzbear-
beitung mit Frédser X b's b'<

-

\ot |

Ventilsitzbear-
beitung mit Hunger-
gerdt X X b d X

Ventilbearbeitung

Ventilkegel schleifen x X e e

Ventil einschieifen x X x b4

pli-d

Ventilriickstand

Ventilricikstand
messen ® x

»
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nolben und Kolben-
ringe

Kclbenringbe-
stuckung

Kolbenringe zus-
und einbauen

Stoflspiel der Kol-
venrinze messen

Melltabelle fur
Kolben

Pleuelstange

Pleuelilbuchnse zus-
und einbauen

Vorspannung des
Pleuellagers
prifen

Kurbelwelle

Kurbelwelle priifen
und iibernclen

Kurbtelwelle mit
Kalkmilch priifen

Lagerstellien messen

Kurbelwelle
Stelle "I

Kurtelwelle nach
der Bearbeitung
reinigen

Parallelitat

Rundheit

Rundlauf

Vollschmierung
der Pleuellager

Schleifmafle der
Haupt, ~PaB~ und
Pleuellagerzapfen
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Gruoveninhalt ARKD 10 Z AsD 10 D
Lperieappbtigt]

Huth-Wellendicht-
ringe aus- und
einbauen

=

Zinbauvorschrifs
der Huth-%ellen-
dichtringe

der Euth-

z
wellendichtringe

i .

irnzannrad der
urbelwelle

£

Stirnzannrad au?f
die Kurbelwelle
aufschieben

Zahnkranz des
Schwungrades
Zahnkranz am
Schwungrad aus-
und einbauen

Schwungrad

Scnwungrad auf Sei-~
tenschlag priifen

Fliche des GehHu- T [T
seflanscnes priifen 5.12.2 3.12,.2
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MNockenwelle

Stirnzahnrad der
Nockenwelle aus-
und einbauen

Mockenwelle ein-
bauen

Nockenwellen-
bohrung im Ilotor-
gehause

Parallelitzt< der
licckenwellen-
bohrung zur Kurbel-
wellenachse

Deckung der Schmier-
bohrungen

Olpumpe

Olpumpe zerlegen,
prifen und zu-
sammenbauen

Sicherheitsventil
zerlegen,prifen und
Zusanmmenbauen

Clpumpe zerlegen
und Axialspiel der
Pumpenrdder priifen

Spaltfilter
5.16.1 Spaltfilter rsinigen
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3,17 Olkiihler
3.17.1 Olkiihier aurf
Dichtigkeit priifen
und reinicgen b'e
3.18 Oldruck
3.18.1 Oldruck orifen HHIIIIHH _IIIHHUIIH
und einstellen X B D101
3.18.1.1 Olregelventil ’“ley ”W’W’
ausbauen und i
r‘ej-rligen - I 1 112 llllill.ll‘! é l‘icl}l“ Li l;l B
5.18.2 Oldruckschalter
ZUusbausn - -
[ 3.18.3 Olvechsel % BRI e
3.18.4 Schmierstoffe ¥ < e E %
| 4 OLEREISLAUF X - - | x
15 KRAFPTSTOFFSYSTEM
5. Kraftstoff-Forder [ m HIHI
Dumpe X ézj ,m. *
5.1.1 Punmpenmembrane |
gusbauen X [ b
1 5.1.1.1 Siebmantel aus- ””””H””” H”””””””
boueh urld r‘elnlden - 15“11““!“11;!! J 5.‘ 311].I xlll N
5.1.1.2 Ventile zusbauen T
und prifen - 2o el 2.1 .2 -
5.1.1.3 Pumpenkolben zus- T HIIIHIHIIHH
bauen und priifen - ELALLJE ; ?“J llllllll é -
5.1.1.4 RollenstoRel aus- AR il HIIIIIH
pauen und prilfen - I?LI.LU]UIU]H.II% .5 ........ ]u::{‘:- -
5.2 Kraftstoff-Filter
2.1 HKraftstoff<rilter
reinigen bt X X b4
5.3 Einspritzpumpe
5.3.1 Pumpenguerschnitt b's ?:3;? 15?3;1 X
5.5.2 WNirkuhgsweise X 3&2Qﬁ D X
|5.3.3 Druckventil X 5.3. 5. X
Lehikyqyiedl LEYLIdIInIyt
5.5344  Pumpeneinstellmafl ® - X
5.3.L:1 Oberen Totpunkt W H!IIIIHHIIIII
, ermitteln - §$ﬁﬂﬁ-1 025 -
R e il
; gui der nellrlemen— ]
‘ scneive markieren - 5~3'ﬁ'2 i 2““ k.2 —
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8.2
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und einbauen
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Technische Daten




1. TECHNISCHE
1.5.1

KENNDATEN

Bauart
Zylinderzahl
Zylinderbohrung
Kolbenhub

Kolbenflidche eines
Zylinders

Hubraum eines
Zylinders
Verdichtungsraum
eines Zylinders
Verdichtungsver-
haltnis

1.3.2
LEISTUNGSANGABEN

Fahrzeugleistung
nach DIN 70020

Prehzahl

1.3.3
KRAFTSTOFFVERBRAUCH
10 Std.Betrieb

Olverbrauch nach.
10 Std.Betrieb

Spez.Kraftstoff~
verbrauch

nach

1.3.4
SPEZ. OLVERBRAUCH

1.3.5
FULLMENGEN
Schmierol im Kurbel-

gehduse obere Peil-
stabmarke

Schmierol im Kurbel-
gehduse untere Peil-
stabmarke

Olbadluftfilter
1.3.6

DREHMOMENT-RICHTWERTE
IH
Pleuelschraube

DATEN

Ltr.
Ltr.

mikp

AKD 10 % AKD 10 D AKD 10 ¥

stehende Reihe, einfachwirkend
2 5 L
80

siehe Typenschild

siehe Typenschild

5)5-3,9 4’8—5,2

0,6 0,8

D 301-2




AKD 10 Z AKD 10 D AKD 10 V D 301=-2
mganker flir Zylinder-
;opf (mit Molykote) -l

dittellager bzw.
ittellagerhalte-~

chrauben 6,5-6,6 - - 6,5-6,6
egengewichts-
chrauben 7,5=8

ockenwellenmuttern
orn

inspritzventilbe-

estigungsschrauben 3-9
inspritzventil-

aterteil ) 9-10

ruckleitungs-

1schliisse an

mmpe und Ventil S5-6

ttter der Geblise-

:lle 9-10
itter am Spaltfilter 0,8

:hrauven am Schwung-

ud 12-13
hrauben zur Lager-

‘ckelbefestigung 13=14
hraube zur Keil-

emenscheibe 6-7

tter zur Vorkammer-

festigung 0,7

tter zur Einspritz-

mpe 6-7
hlitzschraube fir

tomatischen Spritz-

rsteller 6-7

araube zum Nocken-
llenrad =755

anschbefestizung

f der Nockenwelle 18-1¢

iraube M 12 (Nocken-

le/Hydr.Pumpe r.) 7=7,5

13-19

1zstickbefestigung
kolablald und
ienhalter)

ickrohranschiuni

[}
1o

‘usschraube zur
r. Pumpen-
estigung




1.5.7
LAGERSPIELE

Kurbelwellenlager
Mittellager (PaBlager)

Pleuellsger
Nockenwellenlager

Pleuelbuchse/Kolben-
bolzen

Mittellager (Pafllager)
Pleuellager

]CLF

TOLERANZEN UND
VERSCHLEIBANGABEN

Yoh.d
ZYLINDERKOPF

Ventilriickstand gemessen
von Zylinderkopfboden bis
Unterkante Ventilteller
normal mm

max.zulissig mm

Grenzmafl bei Uber-
holung

Durchmesser der
Bohrungen zur Auf-
nahme der Ventil-
sitzringe

EinlaB
Auslal

Rep.-Stufe 1
Einlaf®
Auslah

Rep.-Stufe 2
Einlal
Auslal

Aufendurchmesser der
Ventilsitzringe

Einlal
Auslab

Rep.~-Stufe 1
Einlab
Auslal
Rep.~Stufe 2
Einlahd
Auslab
Ventilspizsl
(Motor kalt)

normal

normal

AKD i0 2 AKD 10 D AKD 10 V D 301-2

radial
zelchnungsmibig

0,07-0,13 0,25
0,07-0,13 0,25
0,08-0, 14 ‘ 0,25
0,04-0,085 0,2

max.zuldssig

0,03-0,06

0,12-0,21
0,3 -0,45

37,0-37,016
54,0-34,016

37,10-37,116
34,10-34,116

37,20-37,216
54120“3!-#’2]6

37,218-37,202
34,2138-34,202




AKD 10 % AKD 10 D AKD 10 V D 501-2

Sitzwinkel irad 459

Ventilteller-

durchmesser
Zinlall
Auslaf

Sitzbreite im Kopf

normal
max.zulidssig

Ventilschaft-
durchmesser

Zin-und Auslal 7,955-7,97

Schaftspiel neu mm 0,03-0,06
max.zuldssig 0,2

Ventilfihrungs-
bohrung
vor dem Einbau

Ventilfihrungs-
bohrung im ein-
gebauten Zustand

Ventilieder
Drahistarke
Windungszchl
Ungespannte Lange

Mittlerer VWindungs-
durchmesser

T.4.2

KIPPHEBEL
Kipphebelspiel in
kaltem Zustand Ein-

und Auslad
radial 0,025-0,033

Auf der Welle
axial 0, 050-0, 360

T.4.3
ZYLINDER
Durchmesser normal 80,02-50,04

Rep.-Stufe 1 80,52-80, 54
Rep.,~Stufe 2 81,02-81,04

Hochst zuldssiger
VerschleiD A 0,2

1404
KOLBEN
Durchmesser normal e 79,89-79,9

Rep.-Stufe 1 : 30,39-80,4
Rep.-Stufe & n 80,89-80,9

Kolbenspiel im UT T 0,12-0,15

7“7




Abstand von Ober-

kante Zylinder im OT mm

Spaltmal

Stdrke der Zylin-
derkopfdichtung

Zul.Differenz des
Kolbengewichtes nmit
Pleuel fiir einen
FMotor

Volumen des Brenn-
raumes im Kolben

1.4.5
KCLBENRINGE
Durchmesser normal

Rep.-Stufe 1
Rep.-Stufe 2

Stofspiel der
Kolbenringe normal
max. zuldssig

Anordnung der
Kolbenringe

Nute 1
Nute 2
Nute 3
Nute L

Hche der Kolben-
ringnuten
Nute 1
Nute 2
fute 3
Hute 4

Hohe der Kolbenringe

1 bis 3

Hohe des Kolbenrings

4 (Olabstreifring)
dul.Vertikaispiel
der Kolbenringe 1-4
1.4.6

KOLBENBOLZEN
Durchmesser

Spiel im Kolben neu
ma¥.zuldssig

YuobL,?
PLEUELSTANGE
burchmesser der
Kurbelzapfen
normal
Rep.-Stufe 1
Rep.~5Stufe 2
Rep.-Stufe 3
Rep.=-3tufe §

mm

mm

Gy
i

mm

omm
mm

mm

mm
mm
mm
mm

mnm
mm
mm
mm

mm

mm

mm

mm
mm

mm

mm

AKD 10 Z AKD 10 D KD 10 V D 301-2

5,15-5,25
0,%-1,15
0,6
30
3)8—‘;‘*',2
50
80,5
31
C,50-0,45
1,30-1,45

Schwachminutenring 30/73x2,5 f DIN 24915
Rechteckring 80/75X2,5 f DIN 24910
Nasenring 80/73x2,5 f DIN 24930
Gleichfasenring 80/7% % 5 f DIN 24948

2,6 -2,62
2,56-2,58
2,53—'2’55
2,05-5,07
2,478-2,L9
4,978-4,99
0,2

27,997-28,0

0, 08-0,1
0,2

57,995-57,997
57,701-57,72

57,451=57,47

57,201.57,22

56,951-56,97 XXI




AKD 10 2 AKD 10 D AKD 10V D 301-2

Breite des Kurbel-
zapfens 50,0-50,05

Hohlkehlenradius L
Max.zul.Unrundheit 0,1

Bohrung zur Auf-
nahme der Pleuel-
lager im Pleuel 62,0-62,019

Pleuellager-

bohrung normal 58,035-58,059
Rep.-Stufe 1 57,785-57,3809
Rep.-Stufe 2 57,535-57,559
Rep.~Stufe 3 57,285-57,309
Rep.-Stufe 4 T 57,055-57,059

Breite der Pleuel-
lagerschale Y 21,9-22,1

Vorspannung 0,1

Lange der Pleuel-
stange 170

Durchmesser der
Pleuelbohrung zur
Ltufnahme der
Pleueslbuchse

Durchmesser der

Pleuelibuchse nach

Einsetzen in die

Pleuelstange 28,05-28,035

1.4.8
KURBRELWELLE

Lagerstellendurch-
messer Tir Kurbel-
wellenzahnrad

Bohrung des Kurbel-
wellenzahnrades

burchmesser der

Kurbelwellenzapfen

and Mittellager-

zapfen 64,95 ~64,97
rep.-Stufe 64 ,701-64,72
Rep.-Stufe 64,451-64,47
fep.-Stufe 64,201-64,22
rep.-Stufe 63795]-6319?

ireite des Mittel-
Lagerzapfens (Pal-
lager bei D u.V) 30,0-30,05

Jreite der Mittel-
~agerschalen (PalR-
.ager bei D u.V ) 23,9-24,1

\uBendurchmesser der
.agerschalen {Mittel-
ind PaRlager)

wormal 65,07-65,1
N}




Rep.-5tufe 1
Rep.-5tufe 2
Rep.-Stufe 3
Rep.-Stufe 4
"Grofite zul.Unrund-
heit des Zapfens

Radialspiel neu
GrofBtes zul.Radial-
spiel

Axialspiel neu

Groftes zul.Axial-
spiel

Rockwellharte
1.4.9
KURBELGEHAUSE

Durchmesser der
StoBelbohrungen

Durchmesser der
Bohrungen fiir
Lagerdeckel hinten
vorn
Mittellager

Durchmesser des
grofen hinteren
Lagerdeckels

Durchmesser des
Mittellagers

Vorspannung des

Mittellagers mit ein-

gebauten Lager-
schalen

Bohrung zur Auf-

nahme der Nockenwelle

normal

AKD 10 Z

ILm

mm

mr

178,0-178,025

mm

mm

mm

Lagerstelle
Lagerstelle

Bohrung zum
buchsen der
wellenlager
Reparaturen
Lagerstelle
Lagerstelile

410
NOCKENWELLE

1 mm
2 mm

Aus-
Nocken-
bed

MNockenwellendurch-

messer
[T

SCHWUNGRAD

normal

Zui.Plenschliag der
Kuoplungsfliche

AKD 10 D AKD 10 V

64,57-64,6
64,32-64,35
61‘" ) 07—6]'? ] 1

D 30t1=2

G, 08
0,07-0,13

0,2
0,08-0,15

C,4

53-60

15,0-15,018

130,0-18G,025
75,0-73,019

178,0-178,025

179,975-180,0

177,975-178,0

38,0-38,025
33,0-38,025
43,0-43,025

41,0-41,016
Ly, 0-44,016

57,94=37,96

XXHI




T.4.12
SCHMIERSYSTEM
Olpumpenart
Zahnezahl
Modul

Kopfkreisdurch-
messer

Axielspiel
zul.Axialspiel
Zahnbreite

Antriebswellen-
durchmesser

Bohrung im Gehduse

Fordermenge bei
Vollasidrehzahl
{(n = 3000 U/min) Q

Oldruck (Motor
warm) hei:

Hochstdrehzahl
Leerlaufdrehzahl
Schalteréinstellung

Sicherneitsventil
im Spaltfilter

T.4013
EINSPRITZANLAGE

Einspritzpumpe

Einspritzdruck
Einbaumafd der Pumpe

Zindfolge (Zyl.l am
Schwungrad)

Vorhub der Pumpe

Fordermenge am
Pumpenprifstand bei
n = 1500 U/min

Angleichmenge am
Pumpenprifstand bei
n = 1200 U/min

Dise

Ventilzeiten

Einlal Sffnet
pinlal schlieft
Auslall offnet

dusiall schliefnt

XXV

mmB/Hub

mmB/Hub
Bosch

AKD 10 Z AKD 10 D AKD 10V D 30i-2

Zahnradolpumpe
10 12 10
e 2,5 2

24,966-24,98
0,05-0,12

351 5_35}6
0,07-0,14

0,3
26,967~26,98 21,979-22,0

24 ,966-24,68
0,05-0,12

21,879-22,0

12 17,954=17,98 12
25,0-25,021  35,0-35,025 25,0 -25,021

20 3 20

PFR 2A 55 PE 3A 55B PE 4A 55B PFR 2¥65 /329

125 *+ 5 180>

32,6-83,0

1=2

3=4
DHC SD 126

bel einem Ventilspiel von 0,2 mm{}Motor kalt)
150
459
45°
150

&
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DIESEL
AKD 10 Z
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Rickseite
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INHALTSVERZEICHNIS

Gruppenverzeichnis

Yorwort

Typenerlduterung
Fotorkurzbeschreibung

Hinweis zur Ersatzteilvestellung
Vertrags-Werkstdttenanschriften

Motor

ALLGEFMEINES MOTOR AUS~ UND EINBAU

Reparaturarbeiten Moter zerlegen und
die den Ausbau des zusanmenbauen

Motors erfordern Olbadluftfilter aus-
Reparaturarbeiten und einbauen
ohne Ausbau des

Motors Ansauge- und Auspuff-

rohr aus- und einbauen

—
L]

Technische Daten Einspritzpumpe aus-

Kenndaten und einbauen
Leistungsangaben Keilriemen fir Gebldse

Kraftstoffverbrauch und Lichtmaschine
abnehmen

Kihlluftgeblise aus-
Flllmengen und einbauen

—

.
[]
—

—_—
.

J—
-

Spez. Olverbrauch

ey

—

Anzugsmomente Olkihler aus- und
elnbauen

Deckel zur Kiihlluft-
fihrung abbauen

Lagerspiele

3
32,
3.2
53
1.5.4
5.5
.3.6
3.7
I

Toleranzen und Ver-
schleilangaben
Kihlluftfihrung aus-
und einbauen

=~

Zylinderkopf

Kipphebel Leckolleitung und
Zylinder Kabel der Gilihkerzen
Kolbern abbauen

sylinderkopfhaube aus-

Kolbenringe ;
5 und einbauen

Kolbenbolzen Zylinderkopf aus- und

Pleuelstange einbauen

Kurbelwelle Zylinder aus- und

X s inbauen
Kurbelgehduse €

Spalitmall kontrollieren

bei aufgesetzem
Schwungrad Zylinderkopf

Schmiersystem Ventilspiel einstellen

Einspritzanlagelﬁﬁa£4§€) Oberen Totpunict bei
) ) abgebautem Zylinder-
kopf ermitteln

Nockenwelle

Motorgewicht

Leistungs- und
Verbrauchsangaben




Oberen Totpunkt

bei aufgebautem

Zylinderkopf er-
mitteln

Kolben aus- und
einbauen

Pleuelstange aus-
und einbauen

Spannstift im
Pleuellager

Pleuelstange pri-
fen

Nebvenstromfilier
und Spaltfilter
aus- und einbauen

Riemenscheibe der
Kurbelwelle ab-
zliehen

Kraftstoff-Filter
aus- und einbauen

Kraftstoffpumpe

sgus- und einbauen Gruppe

Pumpenantriebs-
stollel aus- und
einbauen

Deckel an Stirn-
wanddeckel ent-
fernen

Haube der Nocken-
welle entfernen

Stirnwanddeckel
aus- und einbauen

Drehzahliregler-
Zusammengehorigkeit

Reglerschema

Funktionsbeschrei-
bung

Drehzahlregler
aus- und einbauen

Einstellen der
Leerlaufdrehzahl

Nockenwelle aus-
und einbvauen

Olpumpe-Zusammen-—
gehorigkeit

Olpumpe zus- und
einbauen

Ansaugfilter der
Olpumpe

OT-Markierung auf
Stirnzeahnrad der
Kurbel- und
Hockenwelle

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle ab-
ziehen

Schwungrad aus- und
einbauen

Mittelleger vom Motor-
gehause abschrauben,
aus- und eintauen

Lagerschild der Kurbel-
welle aus- und einbauen

Kurbelwelle mit Mittel-
lager nach hinten
hersusziehen

Mittellager von Kurbel-
welle ab- und anbauen
Gegengewichte der
Kurbelwelle austauschen

Kurbelgehduse aus-
wechselin

INSTANDSETZUNG

Zylinderkonf zerlegen,
zusammenbauen und
liberhclen

Hipphebelbock ab-
schraubken

Kipophebel von Lager-
zapfen des Bockes
abbauen

Gliihkerzen heraus-
schrauben

Dilsenhalter aus- und
einbauen

Vorkammer, Brenner und

Druckfilansch~-Zusammen-
gehdrigkeit

Vorkammer aus- und
einbauen

Krompressionsdruck
priifen

Ventile aus- und
einbzauen

Ventil fuhrungen aus-
und einbauen

Ventilsitzring aus-
und einbauen

Ventilsitzbearbeitung

Ventilsitz und Korrek-
tur in Grade/Sitzbreite




Ventilsitzbearbei-
tung mit Friaser

Ventilsitzbearbei-
tung mit Hunger-
gerdt

Ventilbearbeitung

Ventilkegel
schleifen

Ventil einschleifen

Ventilriickstand

Ventilriickstand
messen

Kolben und Kolben-
ringe

Kolbenringbestiik-
kung

Kolhenringe aus-
und einbauen

Stoispiel der
Kolbenringe
messen

Mefttabelle fir
Kolben

Pleuelstange

Pleuelbiichse aus-
und einbauen

Vorspannung des
Pleuellagers
priifen

Kurbelwelle

Kurbelwelle prii-
fen undiiberholen

Kurbelwelle mit
Kalkmilch prifen

Lagerstellen
messen

Kurbelwelle-Stelle
I'IIII'

Kurbelwelle nach
der Bearbeitung
reinigen

Parallelitsat
Rundheit
Rundlauf

Vollschmierung der
Pleuellager

Lager

Schaubild der
Lageroberflache

Lagerbeschaffenheit

VerschleifBmessung der
Lager

Kurbelwellenlager
austauschen

Huth-Wellendichtringe

Huth-Wellendichtringe
aus- und einbauen
Zinbauvorschrift der
Huth-Wellenddchtringe
Sitz der Huth-<%Wellen-
dichtringe

Stirnzahnrad der
Kurbelwelle

Stirnzahnrad auf die
Kurbelwelle aufschie-
ben

Zahnkranz des Schwung-
rades

gahnkranz am Schwung-
rad aus- und einbauen

Schwungrad

Schwungrad auf Seiten-
schlag oriifen

Nockenwelle

Stirnzahnrad der
MNockenwelle aus- und
einbauen

Nockenwelle einbauen

liockenwellenbohrung
im Motorgehiduse
Parallelitdt der

Nockenwellenbohrung
zur Kurbelwellenachnse

Deckung der Schmier-
bohrungen

Olpumpe

Olpumpe zerlegen,
prifen und zusammen-
bauen

Spaltfilter
Spaltfilter reinigen
Olkiihler

Olkiihler auf Dichtig-
keit priifen

Otdruck
Oldruck prifen

Oldruckschalter
ausbauen




Olwechsel

Schmierstoffe

OLKREISLAUF

KRAFTSTOFFSYSTEN

Kraftstoff-
orderpumpe

Pumpenmembrane
ausbauen

Ventilscheiben
aus- und einbsauen

Pumpenmenbrane
einbauen

Kraftstoff-
Filter

Kraftstoff-
Filter reinigen

zinspritzpumpe
Pumpenquerschnitt
Wirkungsweise
Druckventil
Pumpeneinstellma’

Einstellen des
Forderbeginns

Krafitstoffnocken

hreftstoffrnocken
einstellen

Entliiften

Entliften der
nraftstoffanlage

Entliiften des
Kraftstoff-
Filters

Entiuften der
Iinspritzpumpe
und kEinspritz-
leitungen

Disenhalter-
Zusammengehisrig-
keit

Drosseldiise

DNC SD 126
Einspritzdise
mit AnschlubB-
stick prifen

Grupne

Einspritzdiise mit
Bosch-Prifgerit
Uberpriifen

Abspritzdruck ein-
stellen

Disen reinigen

KUHLS75TEM

Kiihlgeblidse

Riemenscheilbe aus-
und einpauen

Gebliserad aus- und
einbauen

Welle zus- und
einbauen

Kugellager azus- und
einbauen

LUFTANSAUGSYSTEM

Olbadluftfilter
warten

Haube abnehmen

Cltopf abnehmen

Cltopf reinigen
01 in Topf auffiillen

ELEKTRISCHE ANLAGE

Anlasser

Kohlebiirsten aus-
wechseln

Kollektor reinigen
Lichtmaschine

Lichtmaschine aus-
bauen

Riemenscheibe aus-
und einbauen

Kohlebiirsten aus-
wecnseln

Kollektor reinigen
Batterie




.

| tird

Gruppe

Gruppe

9

10.1
10.2

10.6

10,7

10.8

1C.9

i0,10

10.11

10,12
10,13

10.14

10.15

10.16

WARTUNG UND BE=~
TRIEBSSTORUNGEN

Periodische
Wartung

Setriebsstdrungen
und ihre Zesei-
tigung

WERKZEUGE UND
VORRICHTUNGEN

Hormal-Werkzeusge

Krompressions-
druckmesser

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

Oldruckmesser mit
Anschlufy

Vorrichtung zum
Messen und =in-
stellen des Veor-

-

hubes bei = und Z

Mefleinrichtung zum
Prifen der Kupplungs-
flache am Schwung-
rad

debeinrichtung zum
Priifen des Kolben-
abstandes

Kolbenringzange

Lolben-Einbauvor-
richtung

Einschlagdorn fiir
Ventil fiihrungen

Ausschlagdorn fir
Ventilfilihrungen

Ventilsitziriser

Ventilsitzdreh-
werkzeug

Abziehvorrichtung
fir Huth-Wellen-
dichtringe
fusbauvorrichtung
fir Ventilfedern

Abziehverrichtung
fiur Kurbelwellen-
zahnrad




BILDVERZEICHNIS

ALLGIMEINES
Motorvorderan-
sicht
Motorrickan-~
sicht
Typenschild
Motornummer
fufthséngvor-
richtung
Monteszebock
Motorlidngs-
schnitt
Motorguer-
schnitt

Leistungs- u.
Verorauchsan-
- gaben

MOTOR ZLRLLCGEN
UND LUSAMMEN~
BAUEN

Olbadluftfilter
ausbauen

Einspritzpumpe
ausbauen
Keliriemen span-
nen

Kiihlluftgeblise
aushauen

Olitihler aus-
bauen

Deckel zur Kihl-
Juftfihrung ab-
bauen

Kuhlluftfiuhrung
ausbauen

Leckdlleitung
abbauen

Zylinderkopfhaube
abbauen

Zylinderkopf aus-
bauen

Zylinderkopf mit
Zylinder ausbhauen
Rundschnurringe

der Stcolstangenver-
Kleidungen

Beilagebleche der
Zylinder

Spaltmall kontrollieren
Ventilspiel einstellen

Overen Totpunkt bei
abgebautem Zylinder-
ltop? ermitteln

Oberen Totpunizt bei
aufzevautem & linder-
keopf ermitteln

Oberen Totpunlit mit
Tigfenmall ermitteln

Kolben ausbauen

Pleuelstanze zus-
cauen

Spennstift im Fleuel-
Tager

Pleuel priifen
Spaltfiliter zusbauen

Riemenscheibe der
urbelwelle 1dsen

Kreftstoif-Filter
zusbauen

Kraftstoff-Forder-
pumpe ausbauen

PumpenantriebsstoRel
ausbauen

Deckel an Stirnwand-
deckel entfernen

Springstopmutter der
Nockenwelle ab-
schrauben

Stirnwanddeckel =zus-
bauen

Drehzahlregler-
Zusammengehdrigkeit

Reglerschena

Feder fiir Regulierung
aushangen

Bundbclzen hersus-
zilehen

Einstellen der Leer-
lzufdrehzzshl

Nockenwelle aus-
bauen

Olpumpe~Zusammenge—
horigkedit

Olpumpe ausbauen




Ansaugfilter der
Olpumpe

OT-Markierung des
Kurbelwellen- und
Nockenwellenrades

Stirnzahnrad der
Kurpvelwelle ab-
ziehen
Fixierstift des
Schwungrades
Fixierstift des
tHittellagers
Lagerschild der
Kurbelwelle aus-
bauen

Lagerschild ab-
driiclen
Rurbelwelle
herzusnehnmen

3

egengewicht der
Kurbelwelle

LINSTANDSETIUNG

Kipohebelbock
abschrauben

Kipphebel wvon
Lagerzapfen des
Bockes abbauen

Lagerblichse
herzusdriicken
Glihkerzen
herzusschrauben

Disenhalter aus-
bauen

Yorkammer,Brenner
und Druckflansch-
Zusammengehorig-
keit

Vorkammer aus-
bauen

Kompressionsdruck
prifen

Ventile ausbauen

Ventilflihrungen
ausdriicken

Ventilsitzring
anbohren

Ventilsitzring
sprengen

Ventilsitz
Ventilsitzbearbeitung
mit Fri&ser
Ventilsitzbeerbeitung
mit Hungergeriat
Ventilkegel schleifen
Ventile einschleifen

Ventilrickstand
messen

Kolbenringbestiickung
Kolbenringe ausbauen

Stofspiel der Kolben-
ringe messen

lnelftabelle flir Kolben

Ulbohrungen von
Pleuelauge und Biichse

Vorspannung des
Pleuellagers priifen

Kurbelwelle mit
Kaikmilch priifen

Lagerstellen messen

Kurbelwellenme[3~
tabelle

Kurbelwelle

Kurbelwelle Stelle
IIIH

Schleifmale/RBestell-
numner der Untermali-
lager

Schaubild der Lager-
oberflache

VerschleiBmessung
der Lager

Drall der Euth-
Wellendichtringe

Stirnzahnrad der
Kurhelwelle erwirmen

Zahnkranz des Schwung-
rades ausbauen

Schwungrad auf
Seitenschlag priifen

Fixierstift des
Kraftstoffnockens

Hockenwellenbohrungen

Deckung der Schmier-
bohrungen




Olpumpe priifen
Spaltfilter

Sicherheitsven-
~til im Spaltfil-
ter

Olkiihler priifen  Gruppe

Oldruck priifen

Oldruckschalter
aushauen

OLKREISLAUF
Olkreislauf/
Zeichnungzg

Gruppe

KRAFTSTOFFSYSTEN
Pumpenmembrane
ausbauen
Ventilscheiben
zushauen
Pumpenmenbrane
einbauen

krafistoff-
Filter reinigen

Gruppe

Pumpenguerschnitt
Keoloenverdrehung
Druckventil

Pumpeneinstell-
mafd

Vorrichtung zum
Messen und Ein-
stellen des Vor-
hubes

Einstelltabelle

Schnitt durch
Mockenwellen-
bohrung und Kraft-
stoffnocken

Entliiften des
Filters

Entliften der
Einspritzpumpe

Gruppe i0

Dusenhalter-
Zusammengehdrig-
kkeit

AnschlufBstick

Bosch-
Priifgerat

Drosseldiise

Bosch-
Reinigungsgerit

KUHLS Y5 TEM
Riemenscheibe zus-
bausn

Geblaserad aus-
bauen

felle ausbauen

Genhduse anwidrmen

LUFTANSAUGS YSTEM
Haube abnenmen

Ultopf abnehmen
Cltopf reinigen

Cl in Topf auffiillen

ELEXTRISCHE ANLAGE
Schaltplan alte
Ausfihrung

Schaltplan neue
LSusfihrung

Schali~ und Kazbelplan

Kohleblirsten d.An-
lassers auswechseln

Kollektor reinigen

Riemenscheibe d, Licht-
maschine auswechseln

Kohlebiirsten d.Licht-
maschine auswechseln

Ladetabelle

Batterie

WERKZEUGE UND
VORRICHTUNGEN

llormel - Werkzeuge

Kompressionsdruck-
messer

Vorrichtung zum lessen
und Zinstellen des
Vorhubes D und V




10

10

10

10

10
10

10

10

16
10

10

10

10

16

Oldruckmesser mit
Anschluf}

Vorrichtung zum
Messen und Ein-
stellen des Vorhu-
hes B und 2

MeBeinrichtung
zum Prifen des
Kolbenabstandes

Meleinrichtung
zum Prufen der
Kupplungsflache
am Schwungrad

Kolbenringzange

Kolben-zinbau-
vorrichtung

Einschlagdorn
fir Ventilfiih-
rungen

Ausschlagdorn
filr Ventilfith-
runsen
Yentilsitzfridser
Ventilsitzdreh-
werkzeug
LAbziehvorrich-
tung fir Huth-
Wellendichtringe

Ausbauvorrichtung
fir Ventilfedern

Abziehvorrichtung
fiir Kurbelwellen-
zannrad

10
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Vorwort, Typenerliauterung, Motorkurzbeschreibung, Ersatzteil-
bestellung, Vertrags- Werkstdttenanschriften

fllgemeines, Technische Daten, lotorliangs- unu querschnitt
¥ y =)

Motor aus- und einbauen

Motor zerlegen und zusammenbauen

Instandsetzung

Olkreislauf

Kraftstoffsysten

Kihlsystem

Luftansaugsystem

Elektrische Anlagen

Wartung und Betiriebsstorungen

VWerkzeuge und Vorrichtungen




VORWORT

Dieses Buch soll als Hachschlagewerk fiir den
Werkstatthetrieb dienen. Daher wird vorausge-
setzt, dal die auszufilhrende Werkstztie Uber
die erforderlichen Einrichtungen sowie Spezial-
werkzeuge und geschultem Fachpersonal verfigt.

Da die Motoren fir verschiedene Einhauten Ver-
wendung finden, ist es nicht moglich auf den
Adus- und Einbau bei den einzelnen Geridten ein-
zugehen. Deshelb sind nur solche Reparatur -
arveiten 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. ZDei-
de Verzeichnisse gestatten ein schnelles Auf-
finden der einzelnen CGruppen.

TYPENERLAUTERURG

£KD 10 Z

2 Zylinder
Eub in c¢cm
luftgekiihlter Kleindiesel

MOTORKURZBESCHREIBUNG

Der luftgekiihlte MiM-Dieselmotor AKD 10 Z ist
ein hochtouriger, leichter Viertakter und ar-
beitet nach dem/ tewdhrten M¥M-Vorkammerver -
fahren. Die Vorkammer, ein verripptes Gufdstiick
aus warmfestem GrauguB, hat ihren Sitz im Zy-
linderkopf im Strom der Kihlluft, sc dall eine
einwandfreie Kilthlung gewsdhrleistet ist. Die in
den Zylinderkopf eingesetzte + nicht einge -
gossene + Vorkammer bedeutet eine theruwische
Entlastung fir den Zylinderkopf, so dall nur
wenig Warme von der Vorkammer zum Zylinderkopf
bertritt. Der aAblauf der Verbrennung zeigt
einen saniten Anstieg des Zunddruckes und ver-
haltnismdlig geringe Spitzendriicke, was zum
gerauscharmen Lauf des Motors wesentlich bei-
tragt. Das Startverhalten ist gut. Die grofle
Heizleistung der seitlich in die Vorkammer
eingeschraubten Glijhkerze ermoglicnt leichtes
Starten auch bei starker Winterkdite,.

Der konstruktive Aufbau trédgt den Erfordernis-
sen der verschiedensten Einbauarten weitgehend
Rechnung. Auch der Anbau mehrerer Arten von
Hydraulikpumpen ist moglich. Die Kiihlluft wird
durch ein gerduscharmes, fast wartungsireies
Axialgebliise gefordert.

Der Motor ist auf Grund langjdhriger zrfahrung
beim Bau von iiber hunderttausend Einheiten

luftgekiinlter Dieselmotoren aus der schon seit
Jahren bewidhrten Baureihe AKD 9 entwickelt wor-

den. Er bietet somit ein Hochstmal an Betriebs-
sicherheit und Robustheit.
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ERSATZTEILBESTELLUNG

Anleitung zur richtigen Beétellung

Folgende Angaben sind unbedingt erforderlich:

1. Motornummer (siehe Typenschild und Kurbelgehiuse)
Sehr wichtig!

2. Ersatzieilnummer saus der Ersatzteilliste heraus-
suchen, Bild- und Teilenummer angeben!
(z.B., Bild-Nr. 1-02.2; Teile-Nr. 6.300.0.371.003.4
Stirnzahnrad bzw. Nockenwellenrad)
Im Zweifelsfalle ist Muster oder Skizze einzusenden!

3. Gewinschte Versandart: per Post, Eilgut, dringende
Eilpost, Luftpost, Eilsgut oder beschleunigtes Zilgut.

4. Post- und Bahnstation angeben.

SITZ DER MOTORNUMMER

MOTOREN-WERKE, MANNMEIM AG [ 66
{IVORM BERL ANT. bTAY, moTORENDNG
. ANNHEM .

Original - MWM - Ersatzteile bieten:
zuserlesenes Material
unbedingte Prédzision!
Deshalb nur M W M
Original - Ersatzteile
verwenden!

MOTOREN - WERKE - MANNHEIM AG
VORM. BENZ ABT, STAT. MOTORENBAU
MANNHEIM CARL-BENZ-STRASSE

Fernsprecher Nr.38981 Fernschreiber Nr,0L-62341 Drahtanschrift:
Alterbenz Mannheim




w Verkaufsbiiros

Stammhaus

Berlin

Bodensee

Bremen

Disseldarf

Fronkfurt/Main

Hamburg

Hannover

Mannheim

Miinchen

Nurnberg

Stuttgart

DIESEL

1900 (?)Motoren-Werke Mannheim AG

2903

Motoren-Werke Mannheim AG

Yerkaufshiro Berlin

1 Berlin-Grunewald, Kénigs-Allee 19 TA: Alterbenz Berlin
Tel: 8877019 Telex: 01 83 562

Motoren-Werke Mannheim AG

Generalvertretung Bodensee

Bodon-Werft, Motoren- und Schiffbay GmbH.

7993 KreBbronn/Bodensee

Tel: 7 &1 TA: Bodanwerft Krelbronn

Knorr-Bremse KG

Direkticnshiiro Bonn

53 Bonn, Achim-v.-Arnim-Strafie 13
Tel: 266 68

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Bremen

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

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiiro Dusseldori

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

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Frankfurt/Main

& Frankfurt/Main, Reuterweg 104

Tel: 5537 04 TA: Alterbenz Frankfurt/Main

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Homburg

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

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkouvfsbiro Honnover

3 Hannover, Heinrich-Kimmel-Strafle 3

Tel: 88 4% 90 TA: Alterbenz Honnover
Telex: 09 23554

Motgren-Werke Manrheim AG

Verkaufsbiiro Mannheim

58 Mannheim, L 13,9 TA: Alterbenz Mannheim
Tel: 23722 Telex: 462 3415

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbliro Minchen

8 Minchen 2, Maximiliansplatz 12b 1 TA: Alterbenz Miinchen
Tel: 299487 /292177 Telex: 0522 842

Moioren-Werke Mcnnheim AG
Generalvertretung Nirnberg

85 Nirnberg 2, Kirchenstrafie 2]
Tel: 44 88 51

Motaren-Werke Mannheim AG

Verkaufsbiro Stutigort

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




Kunden- und Ersatzteildienst

W/

Berlin

Bodensee

Duisburg

Eitvilie/Rhein

Gehrden/Hannover

DIESEL

Motoren-Werke Mannheim AG

Ersaizteilloger Berlin

1 Berlin-Grunewald, Koaigs-Allee 19

Tel: 8877019 TA: Alterbenz Berlin
Tetex: 0183562

Motoren-Werke Mannheim AG

Generalvertretung Bodensee

Bodan-Werft, Motoren- ud Schiffbau GmbH.

7993 KreBbronn/Bodensee

Tel: 78 TA: Bodanwerft Kreflbronn

Motoren-Werke Manaheim AG

Kundendienst Bremen

28 Bremen, Bohnhofstrafie 3

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

DAWIRA - Vertrogswerkstatt
Erwin Kohnert

2242 Busum/Nordsee

Tel: 4 44

Motoren-Werke Mannheim AG

Verkoufsgesellschaft Disseldorf mbH. Ersatzteitlager
41 Duisburg-Ruhrort, Am Keiserhafen, Magazin 226
Tel: 47451

VTG - Vertragswerkstalt

Heinrich Liesen

41 Duisburg-Ruhrort, Am Kaiserhafen, Magazin 227

Tel: 404 53 TA: Liesenmotor Duisburg
Telex: 08 55 486

MR- Vertragswerksiaht

Hans Hollond GmbH

6228 Elwville/Rhein

Tel: 4047 Telex: 04184 487

bAYIRY-Vertrogswerkstatt und Ersatzteillager
Gehrdener Maschinenfabrik, August Erichsen
3011 Gehrden/Hannover

Tel: 440

Motoren-Werke Mannheim AG

Ersatzteillager Hamburg

2 Hamburg 1, Kattrepelshricke 1

Tel: 334343 TA: Alterbenz Homburg
Telex: 0217 655




w Kunden- und Ersatzteiidienst

Hannover

Kiel

Kéln

Mannheim

Minchen

Nirnberg

Saarbricken

Stuttgart

Trier

5937

%939

5942

4945

5949

5951

4554

4958

4 940

DIESEL

Rﬂwm-Ersctzieilioger

Friedrich Schaper

3 Honnover-Dohren, Wichmannstrofie i3
Tel: 831188

Motoren-Werke Monnheim AG

Reparaturwerk Kiel

23 Kiel-Holtenay, Am Koi 12-14

Tel: 3071213 Telex: 2928 64

WJWIGA-Vertragswerkstett und Ersatzteilloger
Schmiiz & Krieger

5 Koln-Braunsfeld, Scheidiweiler Strafe 58
Tel: 51 86 &3

CIVIR-Vertragswerkstatt
Kaltschmidt & Kleebach GmbH.

68 Mannheim, Landzungenstrafle 13
Tel: 22393194

RANILA-Vertragswerkstatt und Ersatzteiliager
Ludwig Roith

& Miinchen 8, Lothringer Strafle 13

Tel: 44 24 61/64 Telex: 0523697

DAWILRA-Vertragswerkstatt und Ersatzieillager
Andreas Dennhofer

85 Nirnberg 2, Kirchenstrafie 21

Tel: 44 88 51

RAVILA - Vertragswerkstett und Ersatzteillager
Ernst Greyter

Motoren-Instondsetzungswerk

66 Soarbriicken, Bismarckstrafle 132

Tel: 621 356/37

mwm-Verrrogswerksroit und Ersatzteillager
Theilacker KG

7 Stuttgart-Q, Stéckachstrafle 7

Tel: 41153/54 Telex: 07 23920

IWT0-Vertragswerkstott
Heinrich QOrth

55 Trier, Ruwerer SirgBe 73-91
Tel: 41 51 und 21 55/66
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MOTOR

ALLGEMEINES

Der Ausbau des Motors ist notwendig flir Reparaturarbeiten an:

Kurbelwelle 5. VentilstoRel

Lagerung 6. Olpumpe

Nockenwelle 7. Schwungrad und Zahnkranz
Regler 8. Kupplungsgehiuse

AV}

Ohne Ausbau des Motors konnen Reparaturarbeiten an folgénden

Motorteilen ausgefiinrt werden:

Zylinderkopf 10, Kiuhlluftfihrungen

Ein- und Auslafiventilen 11. Keilriemen

Kipphebel t2. Abstellvorrichtung
StoBstangen i3, Olkiihler

Einspritzventilen 14, Kraftstoff--und Olfilter
Einspritzpumpe und Kraft- 15. verschiedene Einstellungen,
stoff-Forderpumpe wie Oldruck, Forderbeginn,
Zylinder Ventilspiel usw.

Kolben und Pleuelstangen 16. Lichtmaschine
Kihlluftgeblise 17. Anlasser

O oo~ OV ARTY —

Der Aus- und Einbau des Motors
wird erleichtert durch die Auf-
hdngevorrichtung 6.089.010,0.42G7.
Bild=Nr. 1 = 5

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

Bild-Nr. 1 - 6
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MOTORLANGSSCHNITT

Einspritzverfahren
Verbrennungsraum
Schmiersystem
Kihlung
Zylinder-Guiform
dylinder-Werkstoff
Gesamthubraum
Zylinderkonf
Kolben-Werkstoff
Pleuel

Pleueliager und Hauptlager
Kurbelwellie

Kurbelgeh&duse

Anzahl d.Ventile je Zylinder
Anordnung der Ventile
Ventilsteuerung erfoclgt iber
Nockenwvelle
Nockenwellenantrieb
Kraftstof{-Filter

Olpumpe

Glfilter

Luftreiniger
Linspritzpumpe
Einspritzdise
Einspritzdruck
Reglerausfiihrung

Glihkerze
Gluhkerzen-Heizleistung
Anlasser
Anlasser-Ausfihrung
Anlasser-Spannung
Lichtmaschine
Lichtmaschinen~-Spannung
Lichtmaschinen-Leistung
Art der Regelung
Lichtmaschinen-~-Antrieb
Lichtmaschinen-Befestigung

MOTORQUERSCHNITT

i

T MMNRIMAN

e o

MUM~-Vorkammer-Verfahren
unterteilt
Druckumlaufschmierung
Luft/Axialgeblise
Rippenzylinder, einzeln
Guhedisen

1 Liter

Leichtmetall/einzel abnehmbar
Leichtmetall/gegossen
Doppelit-T=Schaftquerschnitt
Gleitlager (Dreistoff)
geschmiedet/ungeteilt/
Gegengewichte angeschraubt
Gubeisen '

1 BinlaB- und 1 Auslalventil

‘hiEngend

Stolel, Stolbstange, Kipphebel
im Kurbelgehiuse
Zahnrader
Filzrohreinsitze
Zahnradpumpe
Hauptstrom-Spaltfilter
Olvad-Luftfilter

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

i25 atu (120-130atii)
Fliehkraftregler
einnclige Stabgliihkerze
105 W

Bosch EGE 1,3/12 AR 24
Schubschraubtrieb

12V

LI/GEH 90/12/1800 R 1
12 V

9o W

Spannungsregelung
Keilriemen
verschiebbarer Halter

17




1.3

@ 1.3

1.,3.2

|t

.’ 1.3.5

TECHNISCHE DATEN

Kenndaten

Typ
Bauart

Z2ylinderzahl
Zylinderbohrung
Kolbenhub

Kolbenfliche eines
Zylinders

Hubraum eines Zylinders
Verdichtungsraum eines
Zylinders
Verdichtungsverhiltnis

Leistungsangaben
Fahrzeugleistung nach
PIN 70 020

Drehzahl

raftstoffverbrauch
nach 10 Std. Schlepper-
betrieb

{Olverbrauch nach 10 Std.

Schlepperbetrieb
Spez,

Spez. Ulverbrauch

Fillmengen

Schmierol Kurbelgehduse
obere FPellmarke
Schmierdl Kurbelgehduse

untere Peilmarke
Olbadluftfilter
Kraftstof{-Tankinhalt

Kraftstoffverbrauch

Mittellager und Mittel-
lagerhalterung

Gegengewichtsschrauben

Zuganker flr Zylinderkopf

{(mit Molykote)

mm

mm

cm

ALY

cm

cm

P3
U/min

ltr,

iltr.
gr/Psh
gr/Psh

ltr.,

itr.
1tr.
tr,

mkg

mkg

A AED B AT )

AKD 10 Z

stehende Reihe, einfach-
wirkend

2

30

160

50,27
502

20
5 000

2,2 - 2,5

0,4
205

I
ro

4,5 + 1 Nebenstromfilter

5

0,5

20

5"' 5’5
6,5 - 7,0
7,5 - 8,0

> - 5,5

18




Nockenwellenmutter wvorn
Mutter zur GeblEdsemutter

.Einspritzventil -

Befestigungsschrauben
Einspritzventil-Unterteil
Druckleitungsanschliisse
an Pumpe und Ventil
Muttern am Spaltfilter
Schwungradmutter

Schraube zur Keilriemen-
scheibenbefestigung
Mutter zur Vorkammer
Flanschbefestigung auf
Nockenwelle

Ringlststick Leckdlan-
schlull am Einspritzventil
Zylinderschraube zur Hydr.
Pumpenbefestigung mkg

Lagerspiele radial

ZelchnungsnaBig
mm

0,07 - 0,13
0,07 - 0,13
0,08 -~ 0,14
0,04 - 0,085

Kurbelwellenlager
KurbelwellenpaBlager
Pleuellager
Nockenwellenlager
Pleuelbuchse/Kolben-
bolzen

0,03 - 0,06

axial

Zeichnungsmipig
mm

0,12 - 0,21
- 0,45

Kurbelwellenpalilager
Pleuellager 0,3

Toleranzen und Verschieil-

angaben

Zylinderkopf
Ventilrickstand gemessen
vom Zylinderkopiboden bis
Unterkante Ventilteller
normal

max, zuléssig

GrenzmaBe b.Uberholung

zuldssig
mrm

0,25
0,25

max.

zZulassig
mm

0,4
0,65

nax,




Durchmesser der Bohrungen
zur Auinahme der Ventil-
sitzringe normal Einlall? mm 37,0
Auslall mm 34,0
Rep.Stufe 1 Einlal mm 37,10
Auslad mm 34,10
Rep.Stufe 2 EinlaB® mm 537,20
Auslall mm 34,20
Aullendurchmesser der

Ventilsitzringe
normal EinlalB ; 37,118
Auslal nr 34,118
Rep.Stufe 1 Einlalk mm 37,218
AuslaB mm 34,218

Rep.Stufe 2 Einla® mm 37,318
Auslafl mm 34,3218
Ventilspiel (Motor kalt) mm 0,3
Sitzwinkel Grad 45
Teller £ EinlaB mm 352 0,1
Teller @ Auslall ‘mm 32% 0,1

Sitzbreite im Kopf normal mm 1,5 -~ 2

Sitzbreite im XKopf max.zul.
mm 2,5 - 3

Ventilschaft @ Ein- und
AuslaBR mm 7,955 - 7,97

Schaftspiel neu mm 0,03 - 0,06
Schaftspiel max. zulidssig mm 0,2
Ventilfiihrungsbohrung
vor dem Einbau ; 8,0 - 8,015
Ventilfihrungsbohrung
in eingebautem Zustand
Ventilhub mi
Ventilfeder 1 Drahtstidrke mm

Windungszahl

umgespannte Lange mm

mittlerer Windungs-

durchmesser mn

Kipphebel
Kipphebelspiel in kaltem

Zustand Ein- und Auslaf
radial 0,025 - 0,088
auf der ¥%elle axial T C,050 - 0,360




Zylindexr

Durchmesser normal
Durchmesser Rep.Stufe 1
Durchmesser Rep.Stufe 2

Hochster zul, Verschleif
Kolben
Durchmesser normal

Rep.Stufe 1
Rep.Stufe 2
Kolbenspiel im u.T.
Abstand von Oberkante
Zylinder im o.T.
Spaltmal
Starke der Zylinderkopf-
dichtung
Zul,Differenz des Kolben-
gewichts mit Pleuel fiir
einen Motor
Volumen des Brennraumes
im Kolben

Kolbenringe

Durchmesser der Kolben-

ringe normal
Rep.Stufe 1
Rep.stufe 2

Stolspiel des Kolben-

ringes normal

Stolspiel des Kolben-

ringes max. zuladssig

Anordnung d.Kolbenringe

Nute 1 Schwachminutenring

Nute 2 Rechteckring

Nute 35 Nasenring

Hute 4 Gleichfasenring

Hohe der Kolbenringnuten

Nute 1

Nute 2

Nute 3

Nute 4

Hohe der Kolbenringe 1-3

Hohe der Kolbenringe

(Olabstreifringe) 4

mm
mm

mm

mm

mm

mm

mm

mnm

mm

mn
nm

mm
mm

mm

mm
mm
mm
mm

80,02 - 80,04
80,52 - 80,54
81,02 - 81,04

0,2
79,89 =~ 79,9
80,39 - 80,4
80,89 - 80,9

0,12 - 0,15

5,15 = 5,25
0,9 - 1415
0,6
20
3,8 = 4,2
S0
80,5
81
0,30 = 0,45
1,30 - 1’45
80/73 x 2,5 f
80/73 x 2,5 f
80/73 x 2,5 f
80/73 x5 f
2,6 - 2,62
2,56 - 2,58
2,55 = 2,55
5,05 - 5,07
2,478 - 2,49

4, 978

- 4’99

DIN 24 915
DIN 24 910
DIN 24 930
DIN 24 948




Zul. Vertikalspiel des

s ] Kolbenringes 1 mm 0,2
Zul, Vertikalspiel des
Kolbvenringes 2+3 mm 0,2
Zul. Vertikalspiel des
Kolbenringes L mm 0,2

l.4,6 Kolbenbolzen

Durchmesser mm 27,997 - 26,0
Spiel im Pleuel neu mam 0,08 - 0,1
Groltes zuldssiges Spiel mm 0,2

1.4.7 Pleuelstange
Durchmesser der Xurbel-

zapfen, normal mm 57,951 - 57,97
. Mogliche NachschleifmaQe
Rep.Stufe 1 mm 57,701 = 57,72
Rep.Stufe 2 mm 57,451 - 57,47
Rep.S5tufe 3 mm 57,201 - 57,22
Rep.Stufe 4 mm 56,951 - 56,97
Breite d.Kurbelzzpfens mm 30,00 - 30,5
Hohlkehlenradius rim 4
Bohrung zur Aufnahme der
Pleuellager im Fleuel mm 62,0 - 62,019
Hochstzuldssige Unrund-
heit mn 0,1
Breite der Pleuellager-
schale mm 21,9 - 22,1
. Vorspannung mm 0,1
Lange der Pleuelstange mm 170

Durchmesser d.Pleuelbohr-

ung zur Aufnahme der

Pleuelbuchse mn 31

Durchmesser der Pleuel -

buchse nach Einsetzen in

die Pleuelstanse mo 28,05 - 28,035

1.4.8 Kurbelwelle
Lagerstellendurchmesser
fur Kurbelwellenzahnrad mm 39,95 - 4o, 1
Bohrung des Kurbelwellen-
9 zahnrades ‘mm 0,0 - 40,016




Durchmesser der Kurbel-
wellen-Lagerzapfen und
Mittellagerzapfen
Mcgliche Nachschleifmalle
Rep.Stufe 1
Rep.Stufe 2
Rep.Stufe 3
Rep.Stufe 4
Durchmesser der Haupt-
lagerschalen und Mittel-
lagerschalen
Reparaturmafie
Rep.Stufe 1
Rep.Stufe 2
Rep.Stufe 3
Rep.5tufe 4
Breite des Mittellager-~
zapfens
Breite der Mittellager-
schalen
Groflte zuldssige Unrund-
heit der Zapfens
Auflendurchmesser der
Mittellagerschalen
Rockwellhdrte der Lager-

zapfen

KurbelgehdZuse
Durchmesser der StsRel-
bohrungen
Durchmesser der Bohrungen
flir Lagerdeckel,

hinten

vorn

Mittellager
Durchmesser des grofien
hinteren Lagerschildes
Durchmesser des Mittel=-

lagers

Bohrung zur Auinahme der
Nockenwelle normal
Lagerstelle 1

Lagerstelle 2

mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm
mm

min

kg

mm

mm

mm

mnm

mm

#1144}

64,951

61,701
6L, 451
64,201
63,951

65,026
64,776
64, 526

64,276
64,026

15,000

180,0
73,0
178,0
179,975
177,975

38,0
43,0

1

64,07
6l 72
64,47
64,22
63,97
65,069
64,819
64,569
64,319
64,069

30,05

72,019

60

15,018

180,025
73,019
178,025

180,0

178,0

38,025
45,025
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Bohrungen zum Ausbuchsen

der Nockenwellenlager bei

Reparatur Lagerstelle 1
Lagerstelle 2

Nockenwelle

Nockenwellen @ normal
Lagerbuchse aullen 1
Lagerbuchse auflen 2

Lagerbuchse innen

Schwungrad
Zuldssiger Planschlag
der Kupplungsflidche

Schmiersystem
Olpumpenart

Zghnezzahl

Modul
Kopfkreisdurchmesser
Azialspiel

Zulissiges Axialspiel
Zahnradbreite
Antriebswellendurchmesser
Bohrung im Gehiuse
rordermenge bei Vollast-
drehzahl (n=300Q U/min)

(15 alt) Q 1/min

Oldruck (Motor warm)
Bei Hochstdrehzahl
Bei Leerlaufdrehzahl

Schaltereinstellung

kg/cmé
kg/cm2
kg/cma
Sicherheitsventil im
Spaltfilter

kg/cma

Binspritzanlage

Zindfeolge

(Zyl.1 am Schwungrad)
Zinspritzpumpe

Forderbeginn ©v,0oT
(Kurbelwinkel)
Forderbeginn/Kolbenweg mm
Forderbeginn/Schwungrad mm
Férderbeginn/vor der
Keilriemenscheibe

0,2

Zahnraddlpumpe

10
2

24, 966 - ZL{', 98

0,05
0,3

- 0,12

21,979 - 22,00

12
25,0

20 (15)

1

- 25,021

- 2

PFR 2 K 55/254

29
8,0

- 31°
- 9,1
- 85,7

- 47




Vorhub der Pumpe

Férdermenge je Pumpen-
einheit am Pumpenpriif-
stand bei n=1500 U/min

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

Einspritzdruck
Einbaumall der Pumpe
Dise

Ventilzeiten
Einla® offnet )
EinlaB schliefdt)

Auslald offnet )
Auslal schlieBt)

bei einem
Ventilspiel
von 0,2 mm

Motorgewicht

3

L

120 - 130

82,6 -
DNO SD 126

150
45°
1,5°
15°

5,0
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2 MOTOR AUS- UND EINBAUEN

@’ Werkzeug: Entsprechend der Einbauverwendung.

1. Kraftstoffhahn schlielen. 6. Fernthermometeranschluf am

2. Batterie abklemmen. Zylinderkopf herausschrauben,

3, Leitungen von Lichtmaschine ACHTUNG: Anderung s. T 002/59.
und Anlasser abklemmen. 7. Motorenol ablassen.,

4. Leitung der Gliihkerzen ab- &. Motor ausbauen.
klemmen,

5. Kraftstoff- und Leckdl- Anmerkung: Der Einbau erfolgt in
leitungen vom Kraftstofi- - umgekehrter Reihenfolge. Neues
behdlter abschrauben. Motorensl verwenden.{(s.Techn.Dsten).

2.1 MOTOR ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Werkzeug: s, bei den jeweiligen Arbeitsoperationen.
keinigung

Motor nach dem Ausbau grindlich reinigen., Ebenso siamtliche ausge -

bauten Teile.

Zum Reinigen P 3-Dimol oder Duplex verwenden.

Bei Kaltreinigung kann das Vaschmittel Perchlor-Atylen verwendet
. werden. Perchlor entfettet sehr intensiv, Bei Neufiillung 2 %

Schmiersl beifiigen. Teile werden dadurch mit einem lichten O1film

Uberzogen. Evtl, Rostbildung wird somit vermieden.

2,2 Olbadluftfilter aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschliissel S¥W 17,
1" Ringschlissel SW 17,
I, Befestigungsschrauben entfernen.
2. Filter abnehmen.
5. In Dieselkraftstoff reinigen und
mit Preliuft gut ausblasen.
4, C,5 Ltr. Motorendl auffiillen.
Bild-Hr. 2 -~ 1
Binbau in umgekehrter Reihenfolge.

2.3 Ansauge- und Auspuffrohr aus- und
einbauen
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 14,
1. Befestigungsschrauben herausdrehen.
2. Rohre abnehmen.
Einbau in umgekehrier Reihenfolge.
Anmerkung: Neue Dichtung verwenden!

2.4 Einspritzpumpe aus- und einbauen

Yerkzeug: 1 Maulschliissel 3% 10,

1 8W 17, 1 5% 24,

. Entliftungsrohr entfernen. Dadurch
besseres arbeiten.

2. Halteschelle der Kraftstoffdruck-
leitungen entfernen.

3. Kraftstoffdruckleitungen entfernen
und Austrittoffnungen mit Blind-
stopfen verschliefen.

4. Fexible Leitungen zum Kraftstoff-

. Filter entfernen.

5. Kontermutter der Fixierschraube
losen und Schraube zuriickdrehen,

6. Befestigungsschrauben der Pumpe
herausschrauben,

7. Drehzahlverstellhebel nach vorn
bewegen und Pumpe herausheben.

Anmerkung: Offnung im Motorgehzuse

abdecken.

Bilg-Nr. 2 - 2

Finhau in nmeakahrtar Reihenfnl ce.
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2.5 Keilriemen fir Gebldse und
Lichtmaschine abnehmen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 1L,

t, Befestigungsschrauben am Halter
der Lichtmaschine l&sen.

2. Lichtmaschine mit Halter nach
unten driicken.

3. Spannschellen der Lichtmaschine
ldsen und Lichtmaschine kippen,

L, Keilriemen abnehmen.

Anmerkung: Einbau in umgekehrter

Reihenfolge. Kellriemen so spannen,

daft sich derselbe bei Daumendruck

ca. 20 mm druchdriicken 1303t, Sdmtl.

Keilriemenscheiben missen zuein -

ander fluchten.

Bild-Nr, 2 - 3

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

!, Spannschelle entfernen.

2., Befestigungsmuttern filir Kihlluft-
gebldse am Konsol abschrauben,

3. Kuhlluftgebldse aus dem Schlauch-
stlick nach vorn herausziehen und
nach oben abnehmen.

Bild=Nr. 2 - 4

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusatzl. Arb, s, Abs, 2.5

2.7 Olkilhler aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschllissel SW 10,
1 5W 19, 1 Ringschlissel SW 10.

1. Schmierdlleitungen zum und vom
Olkihler abschrauben.

2. Zwei Schrauben unten und eine
oben herausschrauben.

3. Olkiihler nach vorn herausziehen,

Bild-Nr. 2 - 5

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusdatzl, Arb., s. Abs. 2.5 2.6

2.8 Deckel zur Kihlluftfiihrung
abbauen
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 10.

I, Beide Muttern losen.

2. Deckel seitlich wegziehen.
(offene Langldcher)

Biid-Nr. 2 -

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
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.9 Kihlluftfithrung aus- und
einbauen
Werkzeug: 2 Maulschliissel SW 10,
1 SW 14,

1. Befestigungsschrauben am Gehzuse

herausschrauben.

Gehduse abnehmen.

Befestigungsschrauben an Seiten-

teile und Mittelstiick heraus-

schrauben.

4, Sesitenteile und Mittelstiick ab-
nehmen.

Bild-Nr. 2 - 7

Linbau in umgekehrter Reihenfolge,

usstzl.arb.s.Abs, 2.6 2.7 2.8

ANV

2,10 Leckdileitung und Kabel der
Glilthkerzen abbauen.

Werkzeug: 1 Schraubendreher, 1 Maul-

schliissel 5W 12,

1. Leckdlleitung entfernen.

2. Verbindungskabtel entfernen.
Bild-Nr, 2 - 8 |

Dinbau in umgekehrter Reihenfolge.
Zusatzl, Arb. s. Abs., 2.8

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

1. Hutmutter abschrauben,

2. Haube abnehmen.

Bild-Nr, 2 - 9

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Neue Dichtungen verwenden!

2.12. Zylinderkopf aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 17,
1 SW 19,

1. Befestigungsmuttern der Zuganker

Uber Kreuz losen, dann abschrauben,
2. Zylinderkopf mit StoBstangenver-

" kleidung nach oben abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Stets Dichtung d. Zylinder-
kopfes erneuern. Zugankerschrauben
werden in drei Stufen angezogen.
Erster Anzug 1,5 mkg; zwelter Anzug
3 mkg; dritter Anzug 5-5,5 mkg unter
Verwendung von Molykote G.
3., Stolstangen herausnehmen.
Biid-Nr, 2 - 10
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
ACHTUNG: Zylinderkopf darf nur einmal
bei kaltem Motor angezogen werden. Ein
Nechziehen ist verboten! Bldst Kopf
durch, Muttern ldsen, nach Vorschrift
anziehen.
Zus&dtzl,Arb.s.Abs, 2.2 2.3 2.8 2.9
2,10 2.11
ACHTUNG: s.TA Nr. 8/€2
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L, Sollte sich der Zylinder im Kopf
festgebrannt haben, dann werden
beide gemeinsam nach oben ab-
genommen.

B3ild-Nr, 2 - 11

ACHTUNG: s, TA& Nr. 8/60

Anmerkung: Winkelrechtes Rundholz

von ca. L00 mm Lange und ca, 70 mm

Durchmesser aufstellen. Zylinder

mit Zylinderkopf iiber Rundholz

stillpen. Durch leichtes Aufstolien
trennt sich Zylinder wvom Kopf.Dabei

Zylinder festhalten.

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

Biid-Nr, 2 - 12

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: 3Beim Einbau auf richtigen

S5itz achten!

2.13 4ylinder aus- und einbzauen

1. Zylinder nach oben herausziehen.

2. Zwischen Zylinder und Motorge-
hduse sind Beilagebleche zur EZin-
stellung des Spaltmales ange-
ordnet,

Bild-Nr, 2 - 13

5. An der unteren Fithrung 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, TK Nr. 8/60

Zusdtzl,Arb.s.Abs. 2.2 2.3 2.8

2.9 2.10 2.11 2.12

2.14 Spaltmaf® kontrollieren bei
aufgesetztem Zylinderkopf
Werkzeug: 1 Bleidraht,Dicke ca.3 mm.

1. Bleidraht durch die Offnung der
Glihkerze einfiihren.

2. Kolben liber den oberen Totpunkt
hinwegdrehen.

3. Bleidraht vorsichtig herausziehen.

4. Den zusammengedriickten Bleidraht
messen.

Bild-Nr. 2 - 14

Anmerkung: Spalimal ist 0,9-1,15 mnm,

Zusdtzl.Arb.s.Abs, 2.8 3.1.3




2.15 Ventilspiel einstellen
Nerkzeug: 1 Ringschliissel SW 14,
1 Schraubendreher, 1 Fihlerlehre,

1. Kolben in OT bringen.
2, Kontermutter der Einstellschraube
. 1osen.

3, Fihlerlehre einsetzen.

4. binstellschraube soweit andrehen,
dal3 Filhlerlehre 0,3 mm saugend
durchgeht,

5. Einstellschraube kontern.

Anmerkung: Ventilspiel wird bei

kaltem Motor eingestellt.

Bild-Nr. 2 - 15

Zusatzl, Arb. s. Abs. 2,11

2.16 Oberen Totpunkt bei abgebautem
Zylinderkopf ermitteln

Werkzeug: 1 Tiefenmal mit Spann-

schiene oder MeBuhr mit Aufspannvor-

richtung, 1 Ringschliissel SW 17.

1. Kolben nach oben bringen.

2. Hochsten Punkt ermitteln.

Bild-lir. 2 - 16

Anmerkung: Zylinderkopfe und Zylinder
vor dem Abnehmen mit Zzhlen kenn-
zeichnen. :
Zusdtzl.irb.s.Abs., 2.2 2.3 2.8

2.9 2.10 2.11

2.17 Oberen Totpunkt bei aufgebautem
Zylinderkopf ermitteln
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,
1 SW 17, 1 Ventilheber, 1 MeBuhr
mit Prisma oder Tiefenmal.

1. Zylinderkopfhaube abnehmen.

2. Kolben auf OT stellen.

3. Kipphebelbock mit Kipphebel aus~
bauen,

L. Ventilfedern aushauen.

5. MeBuhr einrichten oder Tiefen-
mall aufsetzen.

Anmerkung: Kurbelwelle um einige

Grade vor- und riickwdrtsdrehen bis

die Ventile hochste Stellung haben.

Bild-Nr. 2 - 17 2 - 18

Zusdtzl.Arb.s.Abs., 3.1.1 3.1.8
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2.18 Kolben aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Anwarmevorrichtung fiir
Kolben, 1 Innenseegeringzange,l Dorn,

1. Kolben auf 80 - 100° C anwdrmen.
2. Kolbenbolzen mit Dorn heraus~
dricken.
Bild-Nr. 2 - 19
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Motorgehduse abdecken.
Kolben vor dem Ausbau kennzeichnen.
Herzformige Kammer im Kolbenboden
zur rechten Motorseite einbauen.
Zusdtzl.Arb.s. Abs, 2,2 2.3 2.8
2. 2.1¢ 2,11 2,12

2.19 Pleuelstange aus-= und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 14,
1 Stecknul SW 14 mit Verldngerung.

1. OlmeBstab herausnehmen.
2. VerschluBschraube fiir Olein-
fiillung herausschrauben,
3. Befestigungsschrauben des Schau-
lochdeckels herausschrauben,
L. Mutter des Fixierstiftes fiir
Lagerschild abschrauben.
5. Schaulochdeckel abnehmen.
6. Pleuelschrauben herausschrauben.
7. Pleuel nach cbem 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,
Zusdtzl.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 Priifgerdt fir Paralle-
litdt und Verdrehung.

1. Fihrungsdorn in Pleuellager span-
nen.

€. Mit MeBuhr Parallelitdt priifen.

3. Pleuelstange gegen Priifgerdt ab-
stiitzen und mit MeBuhr auf Ver-
dehung priifen.

Bild-Nr, 2 - 22

Zusatzl, Arb. s. Abs. 2.19




ilebenstromfilter und Spalt-
filter aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 14.

1. Schmierdlleitungen von Neben-
stromfilter entfernen.
Spannschelle des Nebenstrom-
filters entfernen.
Nebenstromfilter abnehmen.

Anmerkung: Filterpatrone nach Vor-

schrift auswechselin. Laft sich nicht

reinigen!

4. Oldruckschalter herausschraubven.

5. Befestigungsmuttern des Spalt-
fiiters abschrauben.

Bild-Nr, 2 - 23

6. Spaltfilter abnehmen.

Anmerkung: Spaltfilter nach Vor-

schrift in Kraftsteff reinigen!

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

2.25 Riemenscheibe der Kurbvelwelle
abziehen

Werkzeug: 2 Dorne, 1 Montagehebel,
1T Stecknuft SW 27 mit Verlingerung.

1. Dorne in die Bohrungen der Riemen-
scheibe stecken,

2, #Hontagehebel zwischen die Dorne
stecken,

5. Halteschraube herausschrauben.

4. Riemenscheibe abziehen.

Bild-Nr., 2 - 24

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: Beim Einbau mulR Steckkerb-

stift der Kurbelwelle in die ent-

sprechende Bohrung der Riemenscheibe

kommen, Huth-Wellendichtring evtl.

erneuern, Anzugsmoment der Befesti-

gungsschrauben 25 - 27 mkg.

ACHTUNG: s, TA Nr. 16/60

2.24 Kraftstoff-Filter aus- und
einbauen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 14,
1 SW 19,

Flexible Leitungen entfernen.
Befestigungsschrauben der Hal-
terung am Motorgehduse heraus-
schrauben.
Filter abnehmen,

Bild~Nr. 2 - 25

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

2.25 Kraftstoff-Fdrderpumpe aus- und
einbauen
Werkzeug: 1 Ringschliissel S 14.
1. Befestigungsmuttern abschrauben.
2. Pumpe abnehmen.
Bild-¥r. 2 - 26
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
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L2 2,26 PumpenantriebsstéfBel aus- und
’ ' einbauen
#derkzeug: 1 Ringschliissel Sw 17.

-

. StoBlel herausziehen.

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

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

Zusdtzl., Arb. s. Abs. 2.25

2.27 Deckel an Stirnwanddeckel ent-
fernen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 14,
P SW 17,

1. Befestigungsschrauben heraus-
schrauben,

2. Deckel abnehmen.

Bild-Nr. 2 ~ 28

tinbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: Stets neue Dichtung ver-

wenden.,

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

. 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 Ringschliissel SW 14,

1. Befestigungsmuttern abschrauben.
2. Deckel nach vorn abnehmen.
Anmerkung: Sollte Deckel von Bund-
biichse schwierig abgehen, dann durch
allseitige Hebelwirkung Deckel vor-
sichtig abdriicken.Bei dieser Arbeits-
operation muf® 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
Zusitzl.Arb,s.Abs, 2.5 2.23 2.28
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2.350 Dreanzahlregler-Zusanmengehdrig~
keit

Hebel fiir Regulierung.
‘Regelstange.

Gleitstiick.

Bundbolzen.

Hebel filr Drehzahlversteliung.
Zxzenterscheibe.

Schraubstiick,

Hebel zur Drehzahlverstellung.
Anmeriaung: Hinter dem Bundbolzen
sitzt eine Dichtunsg.In dem Schraub-
stick sitz ein Radialdichtring.Stets
neue Dichtungen verwenden!

Biid-Tr,. 31
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Reglerschema

Ferelwtange Fatender Yollastanschlag

LA kréftige Fliehkreftregler sitzt
R W der Nockenwelle. Dieser regelt
TN\ snstotenveg iie Kraftstoffmenge fiir die jeweilige
Motordrehzahl.®it steigender Motor-
drehzahl gehen die beiden Reglerge-
onmabivernieiihen wichte auseinander.Die Reglerstange
(4) wird dadurch lber die Regler-
muffe (1), Gleitstiick (2) und Hebel
(3) verschoben.
2ild=-Nr, 2 -~ 32
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2.52 Funktionsbeschreibung

Bei Stilistand cder Maschine h#lt die Drehzahlverstellfeder die Reg-
lerstange auf volle Fillung.

Wird der Motor angelassen, schwinzen die Gewichte nach aufien und ver-
schieben die Reglerstange nach der Stoprichtung. Die Gewichte gehen
sowelt auseinander, bis die Fliegkrasft sich im Gleichgewicht befindet.
Hierdurch wird die Einhaltung der eingestellten Drehzahl ermdglicht.
#Wird die Maschine belastet, vermindert sich die Drehzahl, die Flieh-
kraft wird geringer und die Federkraft der Reglerstange stellt auf
Mehrfillung ein. Die Reglerstange wird durch einen Anschlag blockiert.
Bei drenender Bewegung versucht die Zentrifugalkraft die Reglerge-
wichte nach zufen zu ziehen. Die R=glergewichte sind drehbar gelagert
und verwandeln die Zentrifugalkraft in eine Schubkraft, die gegen die
Reglermuffe wirkt, Die Bewegung der l4uife wird auf die Drehzahliver-
stellfeder Ubertragen. Dadurch wird eine zusi#tzliiche Menge Kraftstoffl
freizegeben.

#ird die Maschine entlastet, erhsht sich die Drehzahl, die Fliehkraft
wird grofsr und die Regelstange wird in Richtung "Stop" verschoben,
Hierdurch wird die eingestellte Drehzsnl eingehalten,

Eine Verdnderung der Drehzahl des Motors bedingt eine Veridndsrung

der Spannung der Drshzzhlverstellieder durchn die Drenzanlverstellung,
sowell des Verbrenrungveriahren des Motors dies zulddt,




2.33% Drehzahlregler sus- und
einbauen
Werkzeug: 1 Maulschlissel 5% 10,
1 SW 19, 1 Kombizange.

Klemmschraube des Drehzahlver-
stellhebels 1dsen und Hebel ab-
nehmen.
Seegering entfernen,.
Abdeckscheihe abnehmen.
Feder fir Regulierung aushingen.
Dazu Splint enifernen und Scheibe
abnehmen.

Bild-Nr, 2 - 33

5. Schraubstiick hersusdrehen und
Exzenterscheibe abnehmen.

6. Hebel zur Drehzahlverstellung
abnehmen.
Befestigungsschraube des Bund-
bolzens herzusschrauben.
Splint esm Bundbolzen entfernen
und Scheibe abnehmen.

$. Bundbolzen nach aufen heraus-
ziehen,

Bild-Nr, 2 = 34

10, Hebel fiir Regulierung nmit Regel-
stange herausnehmen.

Anmerkung: Zwischen Bundbolzen und

Motorgehduse liegt eine Dichtung,

Zeim Einbau neue Dichtung verwenden!

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

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Zusdtzl. Arb, s, Abs, 2.29

2.34 Binstellen d., Leerlaufdrehzahl

Der Drehzahlverstellhebel wird durch
einen Stift (1) und einer Exzenter-
scheibe (2) in der Leerlsufstellung
arretiert. Soll die Leerlaufdrehzahl
gedndert werden, so kann durch Lgsen
der Mutter (%) die Exzenterscheibe
(2) verdreht werden, so da® die Leer-
laufdrehzahl erhdht bzw. vermindert
wird.Die Mutter (3) wieder festziehen.
Bild-Nr. 2 - 35

ACHTUNG: s, T Nr, 11,009/60C

2.35 Nockenwelle ausbauen

1. Motorgehiuse um 180° drehen.
Anmerkung: PilzstoBel hiangen nach
unten.

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

B3ild-lNr., 2 - 36

Zusatzl.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-Zusammengehdrigkeit

1 Geh&duse fir Zahnradpumpe.

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

7 Stirnzahnrad,

1t Schmierdlsaugleitung.

17 Saugfilter.

Bild-lir. 2 - 37

2.37 Olpumpe azus- und einbauen
Werkzeug: 1 Inbusscnliissel SW 6.

1. Inmbusschrauben hersusdrehen.

2. Pumpe na&ch vorn abnehmen.
Bild-¥r. 2 - 38

Zinbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Hinter den Inbusschrauben
sitzen Federringe.

Vorsicht! Diese konnen in das Motor-
gehduse fallen.

Zusdtzl.Arb.s.Abs, 2.29

2.33 Ansaugfilter der Clpumpe

Ansaugfiltér neue Ausfithrung.
ACHTUNG: s, TA Hr. 1/64
Bild-Nr, 2 - 39

2.%9 0T - Markierung auf Stirnzahn-
rad der Kurbelwelle u.Nockenwelle

Zehnmarkierung '"O" des Kurbelwellen-
zehnrades mul in Zannliickenmarkierung
"O0" des MHockenwellenzahnresdes ein-
gesetzt werden.

Bild=lir, 2- LO




2. 40 Stirnzahnrad der Kurbelwelle
abziehen,
Werkzeug: 1 Abzieher.

i. Distanzblichse abnehmen.

2. Abzieher ansetzen und Zahnrad
abziehen,

Bild-Nr. 2 - 41

Zusdatzl., Arb. s. Abs, 2.29

2. 4t Schwungrad aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Hammer, 1 Flachmeifiel,
1 Stechnull 3W 17, 1 lMontierhebel,

1. S5tege des Sicherungsbleches nach
unten schlagen.

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

Anmerkung: OT von Zylinder 1 suf

Schwungrad eingeschlagen. Schwungrad

mittels Steckkerbstift an Kurbelwelle

fixiert.

Bild~lir, 2 - 42

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

2.42 Mittellager aus Motorgehiduse
aus- und einbauen
Wierkzeug: 1 Maulschliissel SW 14,
1 Ringschnlilssel SW 14, 1 StecknuBl
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 Stecknull SW 17 mit Ver-
léngerung.

1. Befestigungsmuttern abschrauben.
2. Federinge abnehmen.

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

Zusatzl., Arb, s. Abs, 2.41




3. Abdrickschrauben M 8 x 30 ein-
schrauben und Deckel gleichmaRig
abdricken,

Anmerkung: Der Olriicklaufkanal im

Lagerschild gehdrt nach unten.

4, Lagerschild nach hinten abziehen.

Bild-Nr, 2 - 45

2.4 Kurbelwelle mit Mittellager
nach hinten herausziechen

Kurbelwelle hinten und durch die Off-
nung des Schaulochdeckels festhalten,
Kurbelwelle nicht aufschlagen lassen!
Bild~Nr, 2 - 46

Zusdtzl,Arb.s,.Abs. 2.19 2.29 2.37
2.0 2,42 2.43

2.45 Mittellager von Kurbelwelle ab-
und anbauen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 19.

i. Befestigungsschrauben heraus-
schrauben.

2. Lager avnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment 6,5 - 7 mkg.

dnmerkung: Die Zahlen oder die

Bonrung fiir Fixierschraube miissen

zur Gebldseseite kommen.Vorspannung

0,1 = 0,15 mm. '

Zusatzl., Arb., s. Abs. 2.44

2.46 Gegengewichte der Kurbelwelle
austauschen
Werkzeug: 1 Inbusschliissel SW 8§

1, Befestigungsschrauben heraus-
schrauben.

2. Gegengewicht abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment 7,5 - 8 mkeg.

Anmerkung:Wenn Gewichte ausgetauscht,

mufd Kurbelwelle ausgewuchtet werden.

Bild-Nr, 2 - 47

ACHTUNG: s, TA Nr., 7/61

Zusatzl, Arb., s. Abs, 2.44

2.47 Kurbelgehduse auswechseln

Auller den vorhergehenden Arbeiten sind zusdtzlich erforderlich:
1. Zugankerschrauben Uberpriifen evtl. erneuern.

. Sédmtliche Stiftschrauben iiberpriifen evtl. erneuern.

. Lagerblichsen fir Kurbel- und Nockenwelle dberpriifen evtl.erneuern.
+. Lager der Lagerschilder iiberpriifen evtl. erneuern,

. Lager der Pleuel iberpriifen evtl. erneuern.

. Kurbelwelle iberpriifen, evtl. Zapfen nachschleifen oder Kurbelwelle

erneuern. In diesem Fzll UntermaBlager verwenden!

7. Neue Dichtungen, Dichtringe und Huth-Wellendichtringe verwenden!
ACHTUNG: s. TA Nr. 11/60 9/64




5 INSTANDSETZUNG

5.1 Zylinderkopf zerlegen, zusammen-
bauen und iiberholen

5.1,1 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 2,11 2,12

5.1.2 Kipphebel von Lagerzapfen des
bockes abbauen
Werkzeug: ' 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

5. Lagerbiichse herausdriicken.
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Gerollte Biichse. Beim Ein-
bau darauf achten, dafB die Olboh-
rungen in Blichse und Kipphebel iiber-
einstimmen. Die friihere Biichse war
gedreht und hatte aufen eine Ring-
schmiernut.

Bild-Nr. 3 - 3

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

5.1.3 Glihkerzen herausschrauben
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 17,

BEingebaut ist Stabgliihkerze 119 M
einpolig,
Bild-Nr, 3 «
ACHTUNG:s, TA& Nr. 6/62

s, ™ Nr. 001/59 006/59
012/60 10-001/61 10-004/61 10=002/63%




3.1.4 Diisenhalter aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 27.

1. Druckstiick von Diisenhalter ent-
fernen.

Anmerkung: Rille im Durchgangsstiick

gehort nach unten.

2. Disenhalter kompl. herausschrauben.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment 8 - 9 mkg.

Bild-Nr., 3 - 5

ACHTUNG: s, TA Nr. 1/65

Zusdtzl,Arb.s.Abs, 3.1.3

3.1.5 Vorkammer,Brenner und Druck-
flansch-Zusammengehorigkeit

1 Formblech

2 Druckflansch

3 Verkammer

i Brenner

Bild-Kr. 3 - 6

ACHTUNG: s. IM Nr. 011/60

3:1.6 Vorkammer aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ringschliissel SW 14,

1. Befestigungsmuttern abschrauben.

2. Scheiben entfernen.

5« Tellerfederpaket sbnehmen.

4. Scheiben und Druckstiicke abnehren.

5. Formblech und Druckflansch ab-
nehmen.

6. Vorkammer abnehmen.

7. Brenner mit Dichtringen abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Anzugsmoment d. Muttern 0,7 mkg.

Anmerkung: Ein Dichtring gehdrt iiber

und einer unter den Brenner.

Bild=-Nr. 3 - 7

ACHTUNG: s. T4 Nr., 13/62

Zusatzl Arb.s.Abs, 3.1.4

3.1.7 Kompressionsdruck priifen
Werkzeug: 1 Kompressionsdruckmesser
(Motometer)

1. Disenhalter kompl.herausschrauben.
2. Prifinstrument aufsetzen.

Resultat: gut 26 - 27 ati
noch zulidssig 20 - 22 ati
schlecht unter 20 atii.

Instandsetzung ist erforderlich!
Bild-Nr, 3 -
Zusdtzl.Arb.s,Abs. 3.1.4




42

3.1.8 Ventile aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Ventilheber.

1, Ventilfeder nach unten dricken.

2. Ventilkegelstiicke nerausnehmen.
Anmerkung: Eingebaute Ventile am
Ventilteller abstiitzen, Unter den
Ventilfedern liegen Federteller.
Zinbau in umgekehrter Reihenfolge.

fuf zuten Sitz der Kegelstiicke achtent
Zild-hr. 3 - 9

dusidtzl. Arb.s,ibs, 3,1.1

3.1.9 Ventilfuhrungen zus- und ein-
driicizen
Werkzeug: 1 Dornpresse, .1 Aus- und

Eindrickdorn,
1

. Zylinderkopf auf elektr.Heizplatte

ca. 80 - 100° C anwdrmen.

2. Ventilfiihrungen von innen nach
auflen herausdriicken.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Den Zylinderkopf wie in Pos.1 er-

warmen und Fihrungen von aufllen nach

innen bis auf den Bund eindriicken.

Rostschutz aus der Bohrung der Fih-

rung entfernen, damit Ventil nicht

héngen bleibt. Anschliefend unbedingt

Ventil- und Sitzbearbeitung vornehmen.

Bild-Hr. 3 - 10

Zusdtzl. Arb, s, Abs, 3.1.8

5.,1.10 Ventilsitzring aus- und ein-

bauen
Wierkzeug: 1 Hammer, 1 Flachmeifel,
t Korner, 1 elektr. Handbohrmaschine,

1 2 mm Bohrer,

1, Einen Teil des Sitzringes ab-
sprengen.

2. Gegeniiberliegend fir ca, vier 2mm-
Bohrungen anksrnen und bohren.

Anmerkung: Das Alu darf nicht ange-

bohrt werden!

Bild-lir.,. 3 - 11

Zusdtzl. Ardb. s. Abs, 3.1.8

3. Ventilsitzring mit Meifel sprengen.
S5itzflache gut reinigent!

Anmerkung: Beim Einbau den Zylinder-

kopf auf ca. 80 - 100° C anwdrmen,

Ventilsitzring unterkiihlen und Ring

mit Dornpresse eindriicken.

Bild-lr., 3 - 12

dusidtzl. Arb.s.Abs. 3.1,10
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3.2 Ventilsitzbearbeitung

3.2.1 Ventilsitz und Korrekiur in
Grade sowie Sitzbreite

Sitz 450
Korrektur oben 759
Korrektur unten 159
Sitzbreite 1,5 - 2 mm

Bild=-Nr. 3 - 13

5.2.2 Ventilsitzbearbeitung mit
Fraser
Werkzeug: ' Fihrungsdorn, 1 Sitz-
fraser 459, 1 Korrekturfraser 75°
fir oben, 1 Korrekturfriaser 15° fiir
unten.

1. Sitz fridsen,

Anmerkung: Breite 1,5 - 2 mm. Es

diirfen keine Rattermarken entstehen!

2. Korrektur oben vornehmen.

3, Korrektur unten vornehmen.

4, Sitz nochmals ganz leicht nach-
fridsen, Dadurch werden die durch
die Korrektur entstandenen Grate
weggenommen,

Bild-Nr. 3 - 14

Zusdtzl. Arb., s. Abs. 3.1.8

5.2.3 Ventilsitzbearbeitung mit
Hungéergerat
Werkzeug: Bearbeitungsgerdt mit 45°9-
Stahl. 2 Korrekturstidhle oder Friser
wie in Pos. 3.2.2

1. Pilot in Fithrung einsetzen.

2. Hungergerst aufsetzen und Sitz
ausdrehen.

5. Stahl nach und nach tiefer stellen,
wobel vor jedem Tieferstellen der
Stahl auslaufen nmubB,

4. Korrektur oben und unten vornehmen.

Anmerkung: Sitzbreite 1,5 - 2 mm. Es

diirfen keine Rattermarken entstehen.

Bild-Nr. 3 - 15

Zusatzl., Arb. s. Abs., 3.1.8

3.3 Ventilbearbeitung

3.3.1 Ventilkegel schleifen
Werkzeug: Ventilkegelschleifmaschine.

1. Ventil in Spannzange einspannen.

2. Support fir Sitzwinkel einstellen.

5. Ventilkegel unter leichten Andruck
schleifen.

Anmerkung: Es dirfen keine Ratter-

marken entstehen. Schleifstein aus-

laufen lassen,

Bild-Nr. 3 -~ 16

Zusdtzl, Arb. s. Abs. 3.1.8




3,3.2 Ventil einschleifen

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

i. Sauger auf Ventilteller aufsetzen.

2. Binschleifen bis Ventilkegel im
Ventilsitz iiberall sauber triagt.
Am Kegel darf keine Rille ent-
stehen.

Anmerkung: Ventilkegel mit Tuschier-

farbe oder Graphit bestreichen, auf

Ventilsitz bringen, mit leichtem

Druck ein kurzes Stiick drehen und

prifen ob Kegel gleichmifig tridgt.

Bild-lir, 3 - 17

Zusitzl, Arb, s. ibs, 3.i.8

3.4 Ventilrickstand

3.4,1 Ventilrickstand messen
Werkzeug: 1 TiefenmaR mit schmalen
Schenkel oder Haarlineal mit Fithler-
lehre,

t. Schenkel des Tiefenmales oder
Haarlinesl eauf den Zylinderkopf-
boden aufsetzen.

2. Abstand von Zylinderkopfboden zur
Unterkante Ventilteller messen.

Anmerkung: Abstend betrigt 0,8-0,9 mm.

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

Bilg=Nr., 3 - 18

Zusitzl.Arb,s.ibs. 3,1.8

5.5 Kolben und Kolbenringe

2.5.1 Kolbenringbestickung

I Schwachminu-
tenring 80/73
IT Rechteckring 80/73
III Nasenring 80/73
IV Gleichfasen-
ring 80/73
Biid-Hr., 3 - 19

B ]

53.5.2 Kolbenringe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Kolbenringzange.

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

Bild-lir, 3 - 20

Zusdtzli.Arb.s.Abs, 2.2 2.3 2.5 2.6
2.7 2.6 2.9 2.10 2.11 2.12 2.135
2.18
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3.5.3 StoBspiel der Kolbenringe
messen '
Werkzeug: 1 Flhlerlehre.

1. Kolbenring oben in den Zylinder
winkelrecht einsetzen,

2. StoRspiel messen.

Anmerkung:Stofspiel soll 0,30-0,45 mm

sein, Max. zuldssig 1,30 - 1,45 mmq

Bilg-Nr., 3 - 21

Zus&gtzl.Arb,s.4bs. 3.5.2

5.5.4‘Meﬁtabelle fiir Kolben

, Melwert Melwert
bei 1 2 3
—_— langs [79,22-092 {7985 ~00a {73990-d01
4 x normal
S — guer 39,83
P langs
Zyl.1
quer
3 oy S
Zyl.2 lang
quer

Mit Mikrcmeter messen und Male ein-
tragen.

Bild-Nr. 3 - 22

Zus&dtzl,.Arb,.s,Abs, 3.5.2

3.6 Pleuelstange

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

Biichse aus- bzw., eindriicken.
Anmerkung: Beim Einbau muf Olbohrung
der Biichse mit der Bohrung im Pleuel-
auge Ubereinstimmen.

Bild-Nr., 3 - 23

ACHTUNG: s, TA Nr. 2/63
dusdtzl.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 Maulschliissel SW T,

1. Eine Pleuelschraube eindrehen.

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

5. Schraube von Pos.! mit 5 - 5,5 mkg
anziehen,.

4. Papier muf sich dann sausgend
herausziehen lassen.

Anmerlkung: Anzugsmoment 5 - 5,5 mkg.

Biid-Nr. 3 - 24

ACHTUNG: s. Ti Nr. 9/60

Zusdtzl. Arb.s.4bs, 3.6.1




3.7 Kurbelwelle

3.7.1 Kurbelwelle priifen und iiberholen

Kurbelwelle auf Beschddigung iiberpriifen., Kurbel- sowie Wellenzapfen
auf Verschleif und Unrundheit messen.

HeiRgelaufene Zapfen infolge Lagerschiden zeigen haufig Spannungs-
risse, die evtl. zu einem Kurbelwellenbruch fiilhren kdnrnen.

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

Fur den Ausbau sind folgende Arbeiten erforderlich. S.ibs. 2.2 2.5
2.5 2.6 2.7 2.8 2.9 2.i10 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 2.42 2.43

3.7.2 Kurbelwelle mit Kellmilch
orufen

Kurbelwelle fettfrei waschen,
In einem Olbad auf ca. 70° C er-
warmen.
. Nochmals fettfrei waschen.
. Kurbelwelle mit Kalkmilch iiber-
spriihen oder bestreichen.
Anmerikung: halkmiich ist eine
Mischung aus 1/10 Schlemmkreide und
9/10 YWasssar.
Die Lage und Ausbreitung evtl., sich
zelgender Risse geben einen Anhalts-
punkt iiber die Tiefe derselben.
Bild-iir. 3 - 25

3.7.3 Lagerstellen messen
Werkzeug: 1 Mikrometer.

1, Mikrometer winkelrecht aufsetzen.

2. Mikrometer mul saugend iliber die
Lagerstelle gehen.

Anmerkung: Mefergebnis in Tabelle

elntragen.

Bild-Hr., 3 - 26

Kurbelwellenlagerzepfen normal

Durchmesser d mm

Unrunde der Kurbelwellen-
lagerzapfen mm

Mittellagerzapfen
Durchmesser d mm

-2

1

Unrunde des Mittellasger-
zapfens mm

Tabelle

Kurbelzapfen

Normaldurchmesser

S.

Durchmesser d mm
Unrunde des Kurbelzapfens

3=27 MelBtabelle




Kurbelwelle sowie Schnitth - B + C <= D

Schnitt A -8

Schnitt C -D
3-28

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

schliffen.

Max.. Nachschleifm@glichkeit der Breite des Paflagers 31 * 0,05

Saubere Fliche!

Paillager mit seitlichem UbermaR entsprechand eingepaBi. Lager-

spiel 0,1 - 0,2 mm

Kanten der Olbohrungen miissen gut gerundet und poliert sein.




3.7.4 Kurbelwelle - Stelle “IM

Uvergangsradius ''r'' poliert.
Nachschleifbearbeitung an Stirn-
< flache auslaufend.

Max. MNachschleifen seitl. bei
Durchmesser '"b" - 30%0,2 mm.
Bild-WNr. 3 = 29

3.7.5 Kurbelwelle nach der Bearbeitung reinigen

Sdmtliche Olbohrungen miissen nach der Bearbeitung, sowie die gesamte
Kurbelwelle vor dem Einbau, sorgfdltig gereinigt werden. Es diirfen
kKeine Riickstédnde, gleich welcher Art vorhanden sein.

3.7.6 Parallelit&t: Zuléssige Unparallelitidt der Pleuelzapfen 'b
0,05 mm. Aufnahme in "a'" Durchmesser,

3.7.7 Rundheit:
0,01 mm,

3.7.8 Rundlauf;
und "b" 0,02 mn.

Zulédssige Unrundheit und Konizitdt der Lagerstellen

Zulidssige Rundlsufabweichung des Durchmessers 'a"

3.7.9 Vollschmierung der Pleuellager

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

Siehe Bild 3 - 28 Schnitt 4 - B + C - D,
Schlelfmabe
Zelchnungnnummer Haupt-u,Pallager— Pleusllager-
zapfen zapfen
MalR Ma" .6 Man "t d
3 — 6.300.6.140.021.,.4 64,72 -~ 64,70 57,72 = 57,70
A
| 6.300.5.140.022.4 | 64,47 - 64,45 57,47 - 57,45
E ] 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 6.300,0.140,002. 4
32,1500 - 02 ¢,
Buntellnummer der Untermafiiager
Rep.-Stufe Kurbalwells Pleuellager Hauptlager Paflager Untermal mm
a Mh-I 6.300.6,160.021.4 6.300.8.430.612.7 6.300.8.432.007. 4 6.300.8.430.432.7 0,25
I 6.100.6.140.022.4 6.300.8,430.614.7 £.300.8.432.008.4 6.300,.8.430.434.,7 2,50
11 6.200.6.140.023.4 | 6.300.8.430.616.7 | 6.300.8.432.009.4 | 6.300,8.430.436.7 0,75
v 6.200.6.1450.024.4 6.300.8.430.613.7 6.300.8.432.010.4 6.300.8,430.438.7 1,00
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3.8 Lagef

%.8.1 Schaubild der Lageroberfliche

Das Aussehen dieses Lagers ist voll-
kommen normal und tedeutet, dad der
Motor in Ordnung ist.

Bild=~lir, 3 - 31

3.8.2 Lagerbeschaffenheit

e Die Lagerblichsen und Lagerschalen sind Dreistofflager., In neuem Zu-
stend sehen sie glatt und hochpoliert aus. Nach einer Betriebsdauer
von wenigen Stunden hat sich die Lauffliche der Lzger verdndert. Die
Farbe wird blaugrau und weist winzige Kratzer auf (s.Bild-Nr. 3-31).
¥alls die Untersuchung der Lager mit dem blosen Auge zufriedenstel-
lend ausfzllt, sollte der VerschleiR durch Messen festgestellt werden.

2.8.3 Verschleifmessung der Lager
Werkzeug: 1 Innenmeluhr mit Taster,

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

2. Mikrometer auf MaB einstelien.

5. Taster der Meluhr auf das MalR
des Mikrometers einstiellen und
Uhr einrichten,

4, Verschleill schriftlich festhalten.

Anmerkung: Bei zu grolem Verschleif

UntermaBRlager (s.Tabelle 3%3-30) ein-

bauen.

Bild-Nr. 3 - 32

Zusatzl. Arb. s, Abs., 3.7.1

%.5.4 Kurbelwellenlazer austauschen

Kurbelwellenlager aus Lagerschild nach dem Entfernen der Sicherungs-
schraube und zus den Motorgehiuse vorn herausdriicken. Die Kurbelwel-
lenzapfen konnen in vier Abstufungen 1t, Tabelle 3-30C nachgeschliffen
werden. Untermailager sind fir diese vier Reparaturstufen erhidltlich.

Anmerkung: Die Ubergsngsradien der Lagerzapfen miissen beim Nachschlei-
fen unbedingt eingehalten und riefenfrei zusgefiihrt werden. Unsachge-
male Ausfihrung verursacht Kerbwirkung und flihrt zum Bruch der Xurbel-
welle. Lager nsch den Zchmierldchern ausrichten und mit der Dornpresse
eindriicken. Leger soweit eindricken, dall es mit der Innenfliche des
Lagerschildes fluchtet. Sicherungsschraube im Lagerschild festziehen.
ACHTUNG: 5. Ta Nr. 4/61 + T 10-001/65

Zusatzl. Arb. s. Lbs. 3.7.1

B
=4




3.9 Huth - Wellendichtringe

3.9,1 Huth-VWellendichtringe aus- und
' einbauen
vierkzeug: 1 Spezialabzieher, 1 Dorn-
presse.

1. WVellendichtringe mit Zbzieher
herausziehen,
2. Neue Dichtringe mit Dornpresse
eindriicken.
Lnmerkung: Auf den Drall der Dicht-
ringe achten. L = Linksdrall.
R = Rechtsdrall.

b.s.Abs, 2.23 2.28 2,LO

3.9.2 minbauvorschrift der Huth-Wellendichtringe

Vor dem Einbau Packung der ¥Wellendichiringe in 01 tranken unc den
LAuftenring zweckmdlig miit Dichtungsmasse bestreichen, Das OClen der
Packung ist erforderlich, um ein Trockenlaufen bei den ersten Dreh-
zahlen des Motors zu vermeiden.

3.9.3 S5itz der Huth-Wellendichiringe

Bei Motoren mit Rechtsdrehsinn von vorn gesehen missen eingebaut

werden bei: Stirnwandseite B 60 X 75 x & Rechtsdrall.
Nockenwellenabdichtunes B 40 x 55 x 7 Linksdrall.
Schwungradseite B 78 x 100 x 10 Linksdrall.

5.10 Stirnzahnrad der Kurbelwelle

%2,10.1 Stirnzahnrad auf die Kurbel-
welle aufschieben
Wlerkzeug: 1 elektr. lleizplatte.

1. Zahnrad 80 - 100° C erwirmen,
2. Lahnrad sufschieben,
Bild-Nr. 3 - 34
Zusitzl.Arb.s.4Abs. 2.27 2.28 2.2
2.37 2.39

\ . 5-34

3,11 Zahnkranz des Schwungrades

%.11,1 Zahnkranz am Schwungrad aus-
und einbauen
Werkzeug: 1 Inbusschliissel SW 5.

1. Inbusschraubken herausschrauben.
2. zahnkranz abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Anmerkung: Unter den Schrauten lie-
gen Federringe. bchrauben iber Kkreuz
anziehen. Die eingedrehte Seite des
Kranzes gehdrt zur 3Schwungradseilte.
Bild-tir, 3 = 35

Zusdtzl. Arb.s,.fibs. 241
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Schnity

|
|

Schnitt b - b

5-39
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3.12 Schwungrad

3.12.1 Schwungrad auf Seitenschlag
priifen
Werkzeug: MelBuhr mit Prisma oder
Befestigung am Motorgehiduse.

1, Mefuhr auflsetzen.

2. MeBuhr einrichten,

Anmerkung: Max. Seitenschlag 0,2 mm.
Bild-Nr. 3 - 3§

5.13 Nockenwelle

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

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

3,13%3,.2 Nockenwelle einbauen

1. Motorgehiuse um 180° drehen.

2. PilzstBRel einsetzen.

Anmerkung: PilzsttBel diirfen am

Teller keine Gripchen aufweisen.

3. Kraftstoffnocken und Fixierstift
in richtige Lage bringen.

Anmerkung: s.Abs. 5.4.6

4+ Nockenwelle einfiihren.

Anmerkung: Auf Zahnmarkierung achten.

s. Abs, 2.39

Bild-Nr, 3 - 37

Zusidtzl.Arb,s.Abs, 2.4 2.25 2,26

2.27 2,28 2.29 2,33 2.35 2,37

2.39 3.1

3.14 Nockenwellenbohrung im Motor-
gehiuse

3.14.1 Parallelitdat der Nockenwellen-
bohrung zur Kurbelwellenachse

Max.Abweichung 0,05 mm, bezogen auf
Gehiuseldnge,

Priifdorn 43,985/4C,9655- 0,005 mm.
Dieser muB sich von Hand leicht
drehen lassen,

Bild-Nr. 3 = 38

5.14.2 Deckung der Schmierbohrungen

Beim Einpressen der Lagerbilichse auf
richtige Deckung achten,
Bild-Nr. 3 ~ 39
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3.15 Olpumpe

3.15,1 Olpumpe zerlegen, priifen und
zusammenbauen
Yerkzeug: 1 Maulschlis
1 SW 14, 1 Hammepr, 1 M
lineal, 1 Fihlerlehre.

sel 3% 10,
eiflel, 1 Haar-

1., Saugfilter abschrauben,

2. Sicherungsblech offnen.

3., Mutter abschrauben,

L. Stirnzahnrad durch leichten Schlag
entiernen.

5. Befestigungsschrauben des Gehduse-
deckels herausschrauben,

t. Deckel abnehmen.

7. Beide Zzhnrider hersusnehmen,

Anmerkung: Verschleil im Gehause

prifen. Axialspiel dari nicht groRer

als 0,1 mm sein.

Bild-Nr., 35 - 40O

susdtzl.Arb.s.Abs. 2.27 2,28 2.29

2.37

3.16 Spaltfilter

3.16.1 Spaltfilter reinigen

Spaltfilter und Ventil in Kraftstoff
reinigen und irit Prefluft ausblasen.
Anmerkung: Spaltfilter darf nicht
zerlegt werden. Beim Einbau stets
neue Dichiung verwenden.

ACHTUNG: s. TA Hr. 9/62

Bild-Nr 3 ~ 41

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.26

3.16.2 Spaltfilter iberpriifen
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 19,

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

Bild-Nr. 3 - 42

3.17 Olkiihler

3.17.1 Olkithler auf Dichtigkeit
prifen,
Werkzeug: PreBluft und Wasserbehilter,

1. Eine Offnung des Kihlers ver-
schlielen,

2., Auf der andern Seite PreBRluft an-
schlieflen und mit ca. 1,5 - 2 aty
abdriiclken,

Bild-fr., 3 - 43

ACHTUNG: s. TH Nr. 14/62

Zusdtzl.Arb.s.Abs. 2.5 2.6 2.7
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3.18 Cldruck

3.18.1 Oldruck priifen
Werkzeug: 1 Ringschlissel SW 27,
1 Cldruckmanometer,

1. Oldruckschalter herausschrauben.
2. Oldruckmanometer anschlielen.

3. Motor in Betrieb setzen.
Anmerkung: Oldruck soll bei Vollast

3 - 4 =2tl, bei niederem Leerlauf
mindestens 0,5 ati, nach ca,20 min
Vollastbetrieb und einer Aulentem-
peratur von ca. 15° C betragen.Sollte
dieser Druck nicht erreicht werden
oder bei einer bestimmten Drehzshl
schwanken bzw. abfallen, jedoch bei
inderung der Drehzahl wieder anstei-
gen, dann siehe betr, Abhilfe Absatz
Storungen.

Bild-Nr. 3 - 44

23,18.2 Oldruckschalter ausbauen

Werkzeug: 1 Ringschliissel SV 27.

Der Uldruck soll bei geschlossenen
Stromkreis:

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

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

3,18,3 Olwechsel

Der erste Ulwechsel s0ll nach 30 Std., der zweite nach 60 Std. und die
folgenden regelmédlig alle 100 - 12C Std. vorgenommen werden. Die vor-—
stehend angegebenen Stundenzahlen beziehen sich auf die gesamte Lauf-
zeit, gleichgultig, ob der Motor verbelastet oder belastet war.

VORSICHT: HD-Ole dirfen nicht mit Premium-0Ole vermischt werden!
Folgende Arbeiten sind durchzufithren:

1+ Bei betriebswarmen Motor altes 01 ablassen.

2. Verschluflschraube am Gehduse des Nebenstromfilters herausschrauben
und- $lschlamm ablassen.

3. Olsieb der Olpumpe reinigen oder ersetzen.

Anmerkung: Stets neues und sauberes 01 verwenden!

Fillmenge: 4,5 Ltr. + 1 Ltr. fiur Nebenstromfilter.




3.,18.4 Schmierstoffe

Als Motorentl darf nur folgenden Eigenschaften verwendet
werden:

SAE S W
SAE 10
SAE 20
SAE 30
SAE 40

unter - 59 ¢
pis + 5° ¢C
+ 59 ¢ bis +20°
+ 21° C bis +30°
+ 30° ¢

liber
Nur Markenole verwenden!
Die einmal gewzdhlte Olsorte beibehalten!

Bei neuen Motoren sind auf jeden Fall die obigen Viskositatswerte
einzuhalten!

Rei Hliteren Mctorer kann je nach Abnutzungsgrad die nZchst hohere
548 - Stufe notwendigz werden.

Schmierdlverbrauch wihrend der eEinlaufzeit

Der dlverbrauch ist wdhrend der Einlaufperiode der Motoren (etwa
100 Betriebsstunden) wesentlichn hoher als bei einer eingelaufenen
Maschine.

Die Nachfiillzeiten sind deshalb bedeutend kiirzer. Es sind folgende
Malnahmen wahrend der Einlaufzeit zu beachten:

{istandkontrolle ist nach einer Betriebszeit veon Jje 5 - 6 Stunden
bei stillstehender Maschine vorzunehmen, Fehlende Olmenge ist nach-
zufiillen.

Nach Beendigung der Einlaufzeit hat sicn der Olverbrauch normali-
siert. Der Olverbrauch beirdgt dann:

ca. 0,04 Ltr/h

Es wird aus Sicherheitsgriinden empfohlen, den Olstand gem&dl der
Bedienungsanlieitung tdglich einmal zu kontrollieren.
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Die Olpumpe fordert das Ul aus der Olwanne nach dem Olkilhler durch
eine Bohrung im hinteren Lagerschild und durch die Hulere Clleitung.
Vom Olkiilhler aus gelangt das Ol durch eine zweite HZubere Olleditung
und eine zwelte Bohrung im hinteren Lagerschild zum Spaltfiiter,

Im Spaltfilter sitzt ein Uberdruckventil. Durch zweckmdbig angeord-
nete Boarungen gelangt das 01 nach dem vorderen Lager, den littel-
lager, dem hinteren Lager, den Hockenwellenlagern und den Pleuel-
lagern, Von den MNockenwellsnlagern aus wird das 1 zu den Stoleln
und durch die holen Stofstangen zu den Kipphebeln gepumpt. Zur Feinst-
filterung ist noch zusdtzlich ein Nebenstromfilter angeordnet. Das
einflielende Ul gelangt von diesem Filter direkt in die Clwanne,
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1. Saugfilter 6. Kurbelwelle
2. Zahnradpumpe 7. HNockenwelle
3. Spaltfilter 8. PilzstoRel
4. Olkithler im Kihlluftstrom Q. Stolstange
5. MNekenstromfilter 10, Kipphetel

ACHTUHG: s, T4 Nr. 1/64 + 4bs. 2,38




5 KRAFTSTOFF - SYSTEM
5.1 Kraftstoff-Forderpumpe

5.1.1 Pumpenmembrane ausbauen
Werkzeug: 1 Schraubendreher, 1 Dorn

3
1 Hammer.

Befestigungsschrauben des Pumpen-=
flansches liber Kreuz ldsen,
Geh&useoberteil abnehmen.
Gehduseunterteil um 180° drehen.
Membrane nach oben dricken, seitl.
drehen, aus dem Pumpenhebel
herausnehmen.

Bilda-Nr, 5 - 1

ACHTUNG: s.TA Nr. 8/64

Zusdtzl., Arb,.s.Abs, 2.25

5.1.2 Ventilscheiben aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Schraubendreher,

t. Befestigungsschrauben des Ventil-
halters herausschrauben.

2. Ventilhalter, Federn und Ventil-
scheiben herausnehmen.

3. Scheiben auf Abnutzung idberpriifen
und gegebenenfalls auswechseln.

Einbau ir umgekehrter Reihenfolge.

Anmerkung: Ventile diirfen 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 mufd flach aufliegen,

3. Gehdusecberteil aufsetzen und
Schrauben liber Kreuz festziehen.

Anmerkung: Falls Druckfeder des Be-

tétigungshebels 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 Maulschliissel SW 14.

1. Filtereinsatz ausbauen.

2. Beide Seiten verschlieflen, wobei
auf der einen Seite in den 4ab-
dichtstopfen ein Rdhrchen einge-
filhrt ist.

In Kraftstoff mit einer nicht-~
metalligen Birste reinigen.

Mit dem Mund oder PreBluft max.
0,1 atii durchblasen.

Anmerkung: Filzrohr-Filtereinsatz

nach flinfmaliger Reinigung erneuern.

Bild-lr. 5 - 4

Zusidtzl.Arb.s.Abs. 2.24
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Steuerbohrung

achrige
(Zu- und Bicklaul)

Zylindar £clben Sreusrkunte

Besinn Ende untersr Totpuik: Beglon Ende

l Tellfordetung Leine Firderung Vollfdrderung i
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5.3 Einspritzpumpe
5.3.1

Pumpengehiuse

Rollienstoflel

Feder und Pumpenkolben

Pumpenelement

Mitnehmer

Regelhiilse

Regelstange

Druckventil

Feder zum Druckventil
ruckventilhalter

Druckrohr

Anschlub fir Kraftstoffzulsauf

13 Mehrmengenknopf
Bild-®¥r, 5 - 5
Zusidtzl.Arb.s.4Abs,

5.3.2 Wirkungsweise

Pumpenquerschnitt

V= OWoR~OJIET NN —

2.4

Die Forderung beginnt, sobald der
Kolben bei seiner Aufwirtsbewegung
die Zulaufbohrung liberdeckt.
(s.8ild-Nr. 5 = 6, Stellung 1 ).
Die Forderung hort auf, sobald die
schradge Steuerkante des Kolbens auf
die‘rechte Zulaufbohrung trifft.
(s.3ild-Nr. 5 - 6, Steliung 3),

In diesem Augenblick steht der Druclk-
raum oberhalb des Kolbens mit dem
Saugreum durch die Rohrung 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-ilr.

5 « 5 Nr.6) geschoben. Sie trdgt an ihrem oberen Lnde eine Verzahnung
und hat am unteren Teil zwei LAngsschlitze, in denen die Kolbenfahne
(Mitnehmer, Bild-FNr. 5 = 5 Nr.S) gleitet.In die Verzahnung der Regel-
hiilse greift die Regelstange ein, durch deren Verschiebung die Regel-

hilse und damit der Xolben verdreht wird.

Zur Verringerung der Forder-

menge wird der Kolben nach rechts verdreht (Bild-ilr,5-6,Stellung 4+5),
die Regelstange zlso nach links verschoben. Um die Fordermenge suf

Null zu bringen, wird der Xolben soweit verdreht, bis die senkrechte
Hut zum Teil auf die rechte Zulzufbohrung trifft., Dadurch kommt der
Kraftstoff im Pumpenzylinder nicht unter Druck (Bild-Lir.5-6,3tellung 6).

Ventilkegel
‘Tavchh&lbchen.
Pingnut
Schaft

Langsnut

bBruckventilfeder

Ventiltriger

geschleesen

gadfinet

5.3.3 Druckventil

50bald die schrige Steuerkante des
Kolbens die Zulaufbohrung freigibt,
sinkt der Druck im Pumpenzylinder,
Der in der Druckleitung bestehende
hohere Druck und die Ventilfeder
dricken das Druckventil auf seinen
S5itz. Es schlieflt die Druckleitung
gegen den Pumpenzylinder ab, bis
beim nachfolgenden Druckhub die Hraft-
stoff-Fordermenge erneut beginnt.Das
Druckventil hat ferner die Aufgsbe,
die Druclileitung zu entlasten.
Bild-ir, 5 - 7
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BEine Entlastung der Druckleitung ist ndtig, um ein rasches Schliefien
der Disennadel zu erreichen und ein Nechspritzen 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 Ventiltridger gefiinhrt.
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., Oberhalbd der
Ringnut ist noch ein kurzes zylindrisches Schaftstlick (Tauchkdlbchen),
das saugend in den Ventiltriger palBt an das sich der Ventilkegel an-
schlieBt. Beim SchlieBen des Druckventils am Ende der Fdrderung taucht
zundchst das iuber der Bohrung liegende Kolbchen in den Ventiliridger
ein, wodurch die Druckleitung gegen den Druckraum abgeschlossen ist.
Erst dann sinkt der Kegel auf seinen Sitz.Dabei vergrdhlert sich das
Volumen in der Druckleitung um den Inhalt des Tauchkdlbchens. Der
Kraftstoff in der Druckleitung entspannt sich augenblicklich und die
Disennadel schlieBt sich sofort.

Die Fordermenge wird verdndert durch Verschieben der Reselstange. Um
die Fordermenge auf Null zu bringen muf die Regelstange in Richtunsg
""Stop" und wie der Pfeil zeigt verschoben werden.

Entgegengesetzt bewegt ergibt sich die grofte Fordermenge.

5.3.4 Pumpeneinstellmal

Das MaB betrdgt 82,8 2 0,2 mm und ist im Typenschild der Pumpe einge-
prédgt. Dieses MaR sollte unbedingt eingehalten werden.

Anmerkung: Auf keinen Fall darf es grdfer sein, da sonst der Kolben
in der Pumpe oben anstsfBt! Das MabB ergibt sich von Unterkante Fiih-
rungshiilse bis Flanschauflagefliache.

Bild-Nr. 5 - §

5.3.5 Einstellen des Fgrderbeginns

Der Forderbeginn wird im Verk ein-
gestellt und dient als Anhaltspunikkt
fiir die Einstellung der Pumpe zum
Motor,

Er wird folgendermaflen 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 AuslalBventile

sind hierbei gezchlossen. Die Stoh-

stangen lassen sich leicht drehen.

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

3. Hohenunterschied des StofBels in
der Priiflehre mit Filhlerlehre
messen. Nach der Tabelle 5 - 10
durch Beifiigen oder Wegnehmen von
Ausgleichblechen oder Dichtung
berichtigen.

Einspritzpumpe aufbauen.
Bild-lNr, 5 - 9




mit Forderbeginnpriifer

Zylinder 1 auf OT stellen.

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

Hohlschraube fiir Entliiftungsrohr herausschrauben.

Reglerstange ca. 10 mr in Fillrichtung bringen.
Kraftstoffzuleitung anschlielen und priifen ob Rollenstdfel auf
dem Nockengrundkreis l&uft, d.h. ob er auch in der UT-Stellung
aufsitzt.

Forderbeginn priifen. (Bosch-Vorhub-MeReinrichtung EFEP 254) an-
bauen und Kurbelwelle solange in Drehrichtung drehen, bis der
Rollenst&lel sich um den Vorhub, ca. 2,0 - 2,2 mm angehoben hat,
In dieser Stellung muBl der Kraftstoff im Fdrderbeginnpriifer zu
steigen beginnen. Zur Berichtigung Ausgleichbleche bzw,Dichtung
beifligen oder wegnehmen. Der Ftrderbeginn ist nicht fir alle Dreh-
zahlen gleich und muss je nach Nenndrehzahl 1t., Tabelle 5 - 10
eingesfellt werden.

n Férderbeginn Forderbeginn
U/min Grad XKurbelwinkel mm Kolbenweg

1500 - 1800 21 - 23 4,3 - 5,1
1801 - 2100 5,1 = 6,0
2101 - 2400 : 6,0 - 6,95
2401 - 2700 6,95- 3,0
2701 - 3000 8,0 - 9,1

Einstelltabelle 5 =10

ohne Priifgerit

Kraftstoffzuleitung zur Einspritzpumpe abschrauben,
Druckventilhalter von Zylinder 1 herausschrauben.

Druckventilkegel und reder esus Druckventilhalter herausnehmen.

Den leeren Druckventilhalter wieder einschrauben.

Vorhub mit Tiefenmafl durch die Bohrung des Druckventilhalters messen.
Kraftstoffzuleitung anschlielen.

Reglerstange in Mittellage stellen.

Schwungrad riickwartsdrehen bis sich der Druckventilhalter mit Kraft-
stoff fullt und unter fortwdhrendem Wegblasen des Kraftstoffspie-
gels vorwirtsdrehen bis der Kraftstoffspiegel stehen bleibt., Somit
ist der Forderbeginn ermittelt.

c

1
2
3
L.
5
6
7
8

5.4 Kraftstoffnocken
S5.4.1 Kraftstoffnocken einstellen

Stimmt der Firderbeginn mit den Tabel-
lenwerten nicht iberein, so muB
Kraftstoffnocken verstellt werden.
Nocken und Nockenwelle sind mit einem
Fixierstift verbunden. Bohrungen im
Nocken sind im Vergleich zur Nocken-
welle um 3C versetzt. Nocken im .
Mockenwellendrehsinn verdreht,bezweckt
friheren und entgegengesetzt spéteren
Forderbeginn, Die groht zuldssige
Fordermenge wird durch eine #inschlag-
schraube der Regelstange im Werk ein-
gestellt und plembiert. Bei beschidig-
ter Plombe erlischt jeder Garantiean-
spruch.

Bild-kr, 5 - 11

Zusdtzl.Arb,s.Abs, 2.25 2,26 2.27
2.28 2,29 2.33 2.35
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Entliiften
1 Entliften der Kraftstoffanlage

Vor der ersten Inbetriebsnahme

des HMotors.

Wiann Pumpe l&ngsre Zeit unbenutzt
var.

Wenn Pumpe, Saug- oder Drucklei-
turngen zeldst oder ausgebaut waren.
“enn in Leitungen oder Saugraum
Iuft ist. :

Wenn Kraftstoff-Filter gereinigt
virde.

2 Entiiften d,Kraftstoff-Filters

zZntliiftungsschraube einige Ginge
herausdrehen bis Kraftstoff
blasenfrei austritt.
2. Entliuftungsschraube festziehen.
Biid-ir. 5 - 12

2.5.3 Entliiften der Einsopritzpumpe
und kinspritzieitungen

1. Entliftungsschraube einige Génge
herausdrehen bis Krafistoff blasen-
frei austritt.

2. Entlidftungsschraube festziehen.

Anmerkung: Bel leergefahrenen Tank

brauchen Einspritzleitungen und Diisen

nicht entliiftet werden. Nur wenn Lei-
tungen entfernt waren. Zum Fillern der

Leitungen Motor m.Anlasser durchdrehen.

Bild-Kr, 5 - 13

5.6 Diisenhalter - Zusammengehdrigkeit

Dusenhalter vollstdndig
Diusenhelterkdrper
Druckbolzen
Schraubenfeder
Ausgleichscheibe
Durchgangsstiick
Sechskantmutter
Unterlegscheibe
Ubervurfmutter
Zwischenstiick
Uberwurfmutier
Drosseldiise
Bild-Ifr. & - 14

=0V~ W —

—_— s

5.7 Drosseldiise DNO SD 126

5.7.1 BEinspritzdiise mit Lnschlubstiick
priifen

1. Druck- und Leckolleitung entfernen.

2. Disenhalter herausschrauben.

5. Disenhalter mit Anschlulstiick an
Druckleitung anschlielen.

Anmerkung: Leitungen und Pumpe ent-

liften. Beim Durchdrehen des Motors

mulb Diise Kraftstoff zerstzubt ab-

spritzen. Sonst Dise in Ordnung drin-

gen oder ersetzen.

Bild-Nr. 5 - 15
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5.7.2 Einspritzdiise mit Bosch-
Priifgerdt Uberpriifen

1, Diisenhalter ausbauen.

2. An Prifvorrichtung anschrauben
und abdriicken.

Anmerkung: Dise null den Kraftstoff

zerstaubt abspritzen. Der Abspritz-

druck soll 120 - 130 atii sein,

Bild-Nr. 5 - 16

5.7.3 Abspritzdruck einstellen

Wird der vorgeschriebene Abspritz-
druck nicht erreicht, dann mufi die
Schraubenfeder durch zulegen oder
wegnenmen von Einstellscheiben
rorrigiert werden.

Bild-HNr, 5 - 17

5.8 Diisen reinigen

Die Zerstdubung der Dlse ist abhdngig vom Ventilsitz der ladel und der
Form der Kraftstoffaustrittsbohrung. Ein Klemmen oder Undichtigkeit des
Sitzes kann die Kraftstoff-Stauung beeinflussen. Durch Reinigen oder
Léppen kann dieser Zustand behoben werden., Bei diesen Arbeiten mul der
Arbeitsplatz frei von Metallspinen, Sand und Schmutz sein, da sonst
sehr leicht durch solche Teilchen dle Nadelfihrung oder der Ventilsitz
beschadigt werden konnen. Auch Putilappen und deren Fasern konnen zu
Stbrungen Anlall geben. Das Reinigen von Teilen der Einspritzdiise soll
daher mit Blirste, Pinsel, Dieselikraftstoff oder Prefluft erfolgen

Das Innere des Dusenhalters kann mit einem holastabchen oder Kraftstoff,
die Diisennadel selbst mit einem sauberen Lappen gereinigt werden. Ver-
kokte Teile in Drehbankfutier spannen und mit einem in 01 getauchten
Hartholzstab reinigen. Niemals Schmirgel, Dreikantschaber oder &hn-
liches verwenden!

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

Zum Reinigen wird das Bosch-
Reinigungsgerdt EF 8486 A empfohlen,
Bild-Nr. 5 - 18




6.1 Kinhlgeblise

6.1.1 Riemenscheibe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 22,
1 5w 27,

1. Hutmutier abschrauben.

Anmeriung: Unter der Hutmutter

-
(9
pefindet sich ein Federring.

. Ziemenscheibe abnehmen,

. Distanzhiilse wegnehnen,
Linbau in umgekehrter Reihenfclge.
-1
IR Hr. 3/62

Bild-lr. 6
ACHTUNG: s

6.1.2 Geblaserad aus- und einbauen
Yerkzeug: 1 Hammer, 1 Flachmeilel,
1 Maulschliissel SW 27.

Stege des Sicherungsbleches nach
unten schlagen.
Befestigungsmutter asbschrazuben und
Sicherungsblech abnehmen,
Gebldserad abnehmen,
Pistanznilse wegnehmen,
Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Bild~-kr., 6 - 2

6.1.3 Welle aus- und einbauen
Yerkzeug: 1 Gummihammer, 1 XKupfer-
dorn.

1. Gehduse mit zwei gleichhohen
flolzklotze unterlegen.

2. Welle heraustreiben.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Bild-Nr, 6 - 3

6.1.4 Kugellager aus- und einbauen
YWerkzeug: 1 elektr. Heizplatte,
1 Maulschlissel SY¥ 10,

1. Formflensch abbauen.

2. Gehiuse 70 - 80° C erwirmen.

5. Lager und Distanzbiichse 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: ' Maulschliissel SW 10,

1., Spannschelle 1Gsen,

2. Haube abnehmen, in Kraftstoff
reinigen und ausblasen,

Anmerkung: Bl&tter, Stroh und der-

gleichen entfernen. Auf richtigen

und dichten AnschluB achten!

Bild-Nr, 7 -1

7.1.2 Oltopf abnehmen

Spannverschliisse offnen und Topf
abnehmen,

VORSICHT! Topf nicht bei laufendem
Motor abnehmen!!

Anmerkung: Topf regelmidfiig abnehmen.
Verschlammtes 01 durch neues er-
setzen, Bei trockener Jahreszeit
tdglich, sonst je nach Staubanfall
wochentlich oder monatlich reinigen.
Bild-Nr, 7 - 2

7.1.3 Oltopf reinigen

Topf mit Kraftstoff auswaschen und
gut ausputzen,

Ammerkung: Das Unterteil kann durch
Einstecken eines Schraubendrehers

in die vorgesehene Nut mit leichtem
Druck bzw, durch Drehen geldst wer-
den. Bel starker Verschmutzung kompl.
Oifilter reinigen.,

Bild-Nr., 7 - 3

7.1.4 01 in Oltopf auffiillen

Zum Fillen des Oltopfes muB das
gleiche 01 wie im Motor verwandt
werdel.

Anmerkung: Nur bis zur unteren
Clstandmarke auffiillen.

Menge 0,5 Ltr,

Bild-lir, 7 - 4
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.1.1 Anlasser zus- und einbauen
werkzeug: 1 Ringschliissel SW 19,

1 Maulschliissel SW 19,

1. Befestigungsschrauben entfernen.

2. Anlasser abnehmen.
Zirbau in umgekehrter Reihenfolge.

8.1 Anlasser
8

8.1.2 Kohlebiirsten auswechseln
Werkzeug: 1 Schraubendreher.

1.Blechkappe entfernen,

2, Anschlisse d.Feldwindungen ldsen.

. Halteschrauben herausschrauben.

. Lagerschild kompl. wegnehmen.

. Kohlebiirstenkabel abschrauben.

. Druckfeder der Kohlebiirsten hoch-
heben,

7. Kohleblirsten erneuern,

Bild-Nr, 8 - 4

3.1.3 Kollektor reinigen

O\

1. Kolliektor mit feinem Sandpapier
polieren,

Anmeritung: Kein Schmirgelpapier ver-

wenden! Eingebrannten 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 Ringschliissel SW 14,

1. Beide Spannschellen abschrauben.
2. Lichtmaschine abnehmen.

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

8.2.2 Riemenscheibe aus- und einbauen
Werkzeug: 1 Maulschliissel SW 139,

1. Hutter abschrauben.

2. Riemenscheibe abnehmen.

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

Bild-Nr., 8 - 6

8.2.3 Kohlebiirsten auswechseln
Werkzeug: 1 Schraubendreher

1., Gummipfropfen von Lagerschild
wegnehmen,

Befestigungsschrauben der Masse-
kohle herausschrauben,

. Halteschrauben herausschrauben,
. Lagerschild kompl. abnehmen.

. Kohieblirstenkabel abnehmen,

. Kohleblrsten erneuern.

Bild-lr, § - 7

3.2.4 Kollektor reinigen

M

[oa RN e NI

Yie in Abs., §.1.3
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8.3 Batterie

Wahrend der kalten Jahreszeit werden an die Batterie die grofiten An-
forderungen gestellt. Eine genaue Uberwachung des Ladezustandes gibt
Aufschlul3 ob die Ladung und die Entladung in richtigem Verhdltnis zu-
einander steht, Die Hohe des SHurestandes ist regelmidlRig im Sommer alle
zwel Wochen und im Winter alle vier Wochen zu priifen. Der Siurespie-
gel solli 10 - 15 mm liber Plattenoberkante stehen. Fliizsigkeitsver-
luste dirfen nur durch destilliertes ¥asser erginzt werden! HNur nach-
welsbar ausgelaufene Sdure wird durch chemisch reine Akicumulatoren-—
saure ersetzt,

VORSICHT! Keinen Metalltrichter verwenden!!

Der Ladezustand kann durch lMessen der Sduredichte festgestellt werden.
Las spez,.Gswicht beirsst bei:

vollzgeladener Batterie ,205 (1,23 fiir Tropen

i )
nalb entladener Batterie 1,220 (1,18 " " )
entladener Batterie 1,185 ( 1,10 ¢ I )

Bei unregelmifigem Betrieb oder wenn Batterie nicht benutz wird,
scll dieselbe all 6 - 8 Wochen geladen werden.

Der Gefrierpunkt ist abhidngig vom Ladezustand.

Der Gefrierpunkt ist bei:

voller Batterie _ - 659 C
halbvoller Batterie - 50° C
leerer Batterie - 22,5% C,

Alle HMetallteile der Batterie mit Saureschutzfett einfetten!

Kapazitdt in Ah Ladestrom Normaler Ladestrom

bei bei bei erster Ladestrom bei bei Schnell-
20-stiindiger 10-stiindiger Ladung in Nachladung ladung
Entladung Entladung A A A

56 50 3,5 5 4G

70 62,5 4y 5 6 50

84 Vo 5 742 60

98 87,5 6 9 70

105 94,05 6,5 9,5 70

112 110 7 i0 80

135 122 8 12 Q0

Ladetabelle & - 8§

Kein Werkzeug auf die Metallteile
der
Batterie legen!'!
Bild-Nr. 3 - 9




9, WARTUNG UND BETRIEBSSTORUNGEN

@ o.' PERIODISCHE WARTUNG

Betriebsstunden
8 O
s IR &l 1olo
\? - i N? " Vorzunehmende Lrbeiten
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Olstand bei stillstehendem Motor
priifen. Clstand bis zur oberen
Peilstazbmarke nachfillen.

[T

Olwechsel erstmalig nach 3C Be-

triebsstunden, nach 60 Betriebs-

stunden zweiter Olwechsel, dann

. jeweils nach 100 bis 200 Beiriebs-
stunden vornehmen, #Zel jedem C1l-

wechsel Schmierclfilter demcontieren

und reinigen.

Kraftstoffilter iberpriifen. Filter-
einsatz gegebenenfzlls ernsuern.

Linspritzventil prifen. Abspritz-
druck 125 atl. :

Ventilspiel priifen. Dieses soll

0,3 mm bei kalter Maschine betragen.
Gemessen zwischen Kipphebel und
Ventilkegel.

Keilriemenspannung priifen.

Kihlgebldse,Leitschaufeln und Kihl-
rippen, Zylinder und Zylinderkopf
auf Schmuiz priufen und reinigen.

Luftfilter reinigen je nach Ver-
schmutzuneg.

Genaue Motor - Inspektion.

Motor generalliberholen.

Kugellager im Kihllufigebldse in
Spezialwerkstatt Uberpriifen lassen
und mit Molykote-Hochnleistungsfett
BR/FM einsetzen.

[T

E? Fernthermometer Uberpriifen., Hierzu
den Temperaturfiihler in heiRes Ol
(ca. 1739) tauchen. Das grine Feld
nmud dann ins rote idbergehen.
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9.2 BETRIEBSSTORUNGEN UKD IHRE BeESEITIGUNG

Befund: Ursache: Abhilfe:
A, 1. Schliissel im Schalt- Schlissel richtig einstecken,
Der Motor kasten nicht ein-
iguft nicht gesteckt.
an 2., Batterie leer oder Ladezustand der Batterie pri-
durch Kdlte ge- fen.Leistung liberpriifen,
schwdcht.Stromzufiih- Batterie anwdrmen.
rung unterbrochen,

3. Schaden am Anlasser. Schaden durch Bosch-Dienst

beheben lassen.

L. Glihkerzen nicht in Schadhafte Kerze auswechseln,
Ordnung.

5. Vorschaltwiderstand fuswechseln.
cder Gliuhiliberwacher
defekt.

6. Einspritzpumpe fér- Kraftstoffhahn 6ffnen. Ein-
dert nicht. spritzpumpe entliften. Kraft-

stoff auffillen. Drehzahlver-
stellhebel in Vollaststellung
bringen.

7. Dise arbeitet nicht Dise ausbauen und lberpriifen.
richtig.

8. Zu geringe Verdich- Ein- und Auslafiventile iber-
tung (Motor 18/t sich opriifen evtl.neu einschleifen,
ohne besonderen Kraft- Befestigung der Vorkammer und
aufwand lber den Tot- Zylinderkopf lberpriifen,eben-
punkt drehen). so Sitz der Einspritzdiise und

Glihkerze, '

9. Kolbenringe fest. Reinigen oder durch neue er-
setzen.

10. Ventilspiel zu klein. Richtiig einstellen.

¥1. Luftfilter verstopft. Reinigen.

2. Schmiercl zu dick. Siehe Schmiermittel.

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

c. 1. Binspritzpumpe oder Einspritzpumpe vezw, Dise
Motor Diuse undicht,. liberpriifen.

le$5tit zu 2. Ein- und Auslafiventil Einschileifen.
enig undicht.

D. 1. Undichte Kraftstoff- Festziehen.
Motor leitungen.

setzt aus
2. Luft in der Kraft- Entliuften.

stoffanlage.

kraftsteff-Filter
verstopft.

Undichter Zylinder-
kopf bezw.Vorkammer.

Filtereinsatz erneuern.

Abdichten bezw, nachziehen.
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Befund: Ursache: Abhilfe:
E. 1. Schmierdlstand zu Olstand nach Peilstabmarke-
Motor hoch. auffiillen.
raucht .. . . . .
2. Forderbeginn falsch Richtig einstellen,
schwarz, eingestellt
blau oder g .
qualmt 3., Verdichtung zu ge- Ventilspiel Uberpriifen, Ven-
ring. tile einschleifen.Vorkammerbe-
festigungsschrauben iiberprifen,

L, Einspritzdiise nicht Reinigen bezw., auswechseln.

in Ordnung. '

5. Zuviel Fullung. Flillungsblockierung an der
Einspritzpumpe neu einstellen
lassen.

F. 1. Zu wenig 01. Nachfiillen bis zur oberen
Motor Peilstabmarke.
hat zu 2. Kurbelwellen- hezw Erneuern
niedrigen * Ple * - Ny
S5ldruck csuellager ausge-
laufen,
3. Schmierclfilter ver- Reinigen.
stopft. Oldruckre-
gulierventil ver-
schmutzt.
4. Olmanometer defekt. Uberpriifen bezvw. erneuern.
G. Regelstange der Ein- Pumpe durch Bosch-Dienst liber-
Motor geht spritzpumpe klemmt, priifen und instandsetzen
durch Drehzahlregler defekt. lassen.,Drehzahlregler ilberprii-
fen und instandsetzen lassen.
H. 1. Kihlrippen ver- Reinigen.
Motor wird schmutzt,
zu heib 2. Einspritzdise defekt. Auswechseln.

3., Zuviel Fillung (Motor Richtig einstellen lassen.

wird iiberlastet).

4., Forderbeginn falsch Richtig einstellen lassen.

eingestellt.

5. Keilriemen zum Ge- Nachspannen oder erneuern.

blaseantrieb gerissen
oder zu wenig Spannung.
I. . Einspritzdiise bleibt Reinigen bezw. erneuern.
Motor fangt hdngen.
plotzlich an Pleuellager aus
. ge- Erneuern,
zu klopfen laufen.

3, Ein=-oder Auslalventil Schmieren mit einigen Tropfen

hangt. Petroleum-Gemisch.

4, Forderbeginn falsch Richtig einstellen,

eingestellt.




i0 WERKZEUGE UND VORRICHTUNGZN

10.1 Hormal - Werkzeuge

! .FMaulschlissel V4L ox
2. Maulschlissel 19
3.Einfachmaul-
schllissel
L.S5teckschlissel 14 ¢
5.Drehstift &

10.2 Kompressionsdruckmesser
AKD 112-0506

Motometer

263 D

10.3 Vorrichtung zum Messen und Ein-
stellen des Vorhubes bei D u. V
AKD 112-0506

Renault Inj 06

10.4 Oldruckmesser mit Anschlul
AXD 112=0507
Renault Mot 73




1CG,5 Vorricntung zun Messen und Ein-

stellen des Vorhuves bei ¥ u., Z

AKD 10-0508

10,6 HeReinrichtung zum Priifen der
Kupblungsfidche am Schwungrad

(Maznetfutter)

Plfeiffer oder
Renault ot 75

10,7 MelBeinrichtung zum Priien des
Kolbenabstandes
AKD 10-0513

Matra oder

Wilbar

10.8 Kolbenringzange
(RE Mot 72)

Renault




10.9 Kolben-Einbauvorrichtung

fir 80 mm Kolben 9

10.10 Einschlagdorn fir Ventilfilhrung

AKD 10-0510

10,11 Ausschlagdorn fir Ventilfiihrung

AKD 10-0511

10,12 Ventilsitzfridser fir Ein- und
AuslalB

Pfeiffer

Einlal & 35 mm
MAuslalR ¢ 32 mm




10.13 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 fir 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 aushauen

Ansauge- und Auspuffrohr aus- und einbauen
Ansaugfilter der Olpumpe

Anzugsmomente

Ausbauvorrichtung fir Ventilfedern
Ausschlagdorn fiir Ventilfihrungen
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Batterie
Betriebsstdrungen und ihre Beseitigung

ptoN & o]

~J

Deckel an Stirnwanddeckel entfernen
Deckel zur Kihlluftfihrung abbauen
Deckung der Schmierbohrungen
Drehzahlregier aus~ und einbauen
Drehzahlregler-Zusmmengehdrigkeit
Drosseldiise DNO SD 126

Druckventil

Disenhelter aus- und einbauen

Diisen reinigen
Disenhelter-Zusammengehsrigkeit

O\N £
AV

£ \N
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Mo

kinbauvorschrift der Huth-Wellendichtringe
Elektrische Anlage

pinspritzdise mit Anschlubstiick priifen
Einspritzdise mit Bosch-Priifger&t {jberpriifen
Einschlagdorn fir Ventilfiihrungen
Einspritzpumpe

inspritzpumpe aus- und einbauen
Einspritzanlage

Einstellen des Fdrderbeginns

Einstellen der Leerlaufdrehzahl

Entliften

Entliiften der Einspritzpumpe und Leitungen
Entliften der Kraftstoffanlage

Entliiften des Kraftstoff-Filters
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Fiillmengen
Funktionsbeschreibtung des Drehzahlreglers
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Geblidserad aus- und einbauen
Gllihkerzen herausschrauben
Gegengewichte der Kurbelwelle austauschen
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Haube vom Luftfilter abnehmen

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

Keilriemen fir Geblédse 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
Kelben-EZinbauvorrichtung

Kolben- und Kolbenringe
Kolbenringbestiickung

Kelbenringzange

Kohleblirsten des Anlassers auswechseln
Kohlebiirsten der Lichmaschine auswechseln
Kollektor des Anlassers reinigen
Kollektor der Lichmaschine reinigen
Kompressionsdruckmesser
Kompressionsdruck priifen
Kraftstoff-Filter

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

Kraftstoffnocken
Kraftistoffnocken einstellen
Kraftstoff{system

Kraftstoffpumre aus- und einbauen
Kraftstoffverbrauch

Kugellager aus- und einbauen/Kiihlgeblise
Kurbelegehause

KurbelgehZuse suswechseln

Kurbelwellenmale

Kurbelwelle

Kurbelwelle auf Risse priifen

Kurbelwelle mit Mittellager n.hinten hersusziehen
Kurbelwelle nach der Bearbeitung reinizen
Kurbelwellenlager austauschen

Kurbelwelle priifen und iiberholen

Kurbelwelle Stelle '""I" /Radienbeschaffenheit
Klihlgeblase

Kihlluftgeblase aus- und einbauen
Kiihlluftfiihrung aus= und einbauen
Kiihlsystem

Lager

Lagerbeschaffenheit

Lagerspiele

Lagerstellen messen

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

Leistungs- und Verbrauchsangaben
Lichtmaschine

Lichtmaschine ausbauen

Luftansaugsystem

MeBeinrichtung zum Priifen des Kolbenabstandes
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MelBeinrichtung zum Priifen der Kupplungsflache/SchwungradiO.6

Mittellager von Kurbelwelle ab- und anbauen
Mittellager vom Motorgehduse ab- und anbauen
Meltabelle fir Kolben

Motor Aus- und Zinbau

Motorgewicht

Motor zerlegen und zusammenbauen

75




Nebenstrom- und Spaltfilter aus- und einbauen
ifockenwelle

Nockenwelle/Techn.Daten

Nockenwellenbohrung im Motorgehduse
Hockenwelle ausbauen

Nockenwelle einbauen

Normal - Verkzeuge

OT bei abgebautem Zylinderkopf ermitteln
OT bei aufgebautem Zylinderkopf ermitteln
CT-lMarkierung auf Stirnzahnrad d.Xurbel-u.lockenwellie
Olbadluftfilter aus- und einbauen
Olbadluftfilter warten

Uldruck

Oldruclk priifen

Oldruckschalter asusbauen

Oldruckmesser mit AnschlufR

Olkiihler

Olkiihler auf Dichtigkeit priifen

Olkiihler aus- und einbeuen

Olkreislauf

Olpumpe-Zusammengehorigkeit

Olpumpe

Olpumpe aus- und einbauen

Clpumpe zerlegen,priifen und zusammenbauen
01 din Tonf auffiillen

0ltopf abnehmen

Oltopf reinigen

dlwechsel

Parallelit2t/zul., Unparzllelit#t
Parallelitsdt der Nocken- und Kurbelwellenachse
Periodische Wartung

Pleuelbiichse zus- und einbauen
Pleuelstange
Pleuelstange/Techn.Daten
Pleuelstznge priifen

Pleuelstange aus- und einbauen
Fumpenantriebsstslel aus-und eintauen
Pumveneinstellmabd

Fumpenmembrane ausbauen
Pumpenmembrane einbauen
Pumpenqguerschnitt

Reglerschena

Riemenscheibe der Kurbelwelle abzichen
Hiemenscheibe d.Lichimaschine 2us- und einbauen
Riemenscheibe d.iiihlgebldses aus- und einbauen
Eep.-Arbeiten die den Ausbau des Motors erfordern
Rep,-frbeiten ohne Aushau des Motors
Rundheit/zul.Unrundheit der Lagerstellen
Rundlauf/zul.Rundlaufabweichung der Lagerstellen

Schaubild der Lageroberfliche
Schmierstoffe

Schmiersystem
Schwungrad/Techn.Daten

Schwungrad

Schwungrad zuf Seitenschlag priifen
Schwungrad aus-~ und einbauen

Sitz der Huth-Wellendichtringe
Spaltfilter

Spaltfilter reinigen
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Spaltmall kontrollieren

Spannstift im Pleuellager

Stirnwanddeckel ab- und anbauen

Spez. Olverbrauch

Stirnzehnrad auf die Kurbelwelle aufschieben
Stirnzahnrad der Kurbelwelle

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

Technische Dzien
Toleranzen und VerschleiBangaben

co

Ventile sus- und einbzuen

Ventilfiihrungen aus- und einbauen

Ventilbearbeitung

Ventilscheiben aus- und einbauen
Ventilsitzbearbeitung mit Friser
Ventilsitzbearbeitung nit Hungergerit

Ventilsitzring aus- und einbauen

Ventilspiel einstellen

Ventil einschledifen

Ventilkegel schleifen

Ventilriickstand

Ventilriickstand messen

Ventilziitofridser

Ventilsitzdrehwerkzeug

Ventilsitzbearbeitung

Ventilsitz und Korrektur in Grade/Sitzbreite
Verschleifmessung der Lager

Vollschmieruns der Pleuellsger

Vorspannung des Pleuellagers prifen

Vorkammer,Brenner und vruckflznsch-Zusammengehdrigkeit
Vorkammer aus- und einbauen

Vorrichtung zum Messen und Einstellen d.Vorhubes b.Z+%
Vorrichtung zum Messen und Einstellen d.Vorhubes b, D+V
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Wartung und Betriebsstorungen

Welle des Kihlgebldses aus- und einbauen
¥erkzeuge und Vorrichtungen
Wirkungsweise der minspritzpumpe
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Zahnkranz des Schwungrades

Zahnkranz am Schwungrad ab- und anbauen

Zylinder

Zylinder aus- und einbauen

2ylinderkopf

Zylinderkopf aus- und einbauen

Zylinderkopfhaube aus- und einbauen

Zylinderkonf zerlegen,zusammenbauen und tiberholen
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