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VORWORT

Das vorliegende Reparaturhandbuch wurde fiir die Reparaturwerksté&tten
unserer Vertretungen im In- und Auslande zusammengestellt und ent-
spricht inhalilich dem Umfang eines Lehrganges in unserer Werksschule
tiber luftgekiihlte Deutz-Motoren der Baureihen F/AL 514 und F/AL614.
Es geh&rt deshalb in die Hand des Werkst&ttenpersonals, das die Instand-
setzung und Uberholung der Motoren durchfithren muB. Da die luftge-
kithlten Deutz-Motoren ein vielseitiges Verwendungsgebiet haben, konnte
nur der nackte Motor besprochen werden. Auf die zahlreichen AnschluB-
teile und Sondercusfithrungen fiir die verschiedenen Einbauzwecke
konnte verstdndlicherweise nicht eingegangen werden. Obwohl weit-
gehende Kenntnisse in der Reparatur von Dieselmotoren vorausgesetzt
wurden, wurden einzelne Abschnitte bis ins Kleinste behandelt, weil
deren Stoif von dem anderer Motoren, besonders wassergekiihlter,

abweicht.

Sofern die Motoren in Magirus-Deutz-Lastwagen und -Omnibussen ein-
gebaut sind, wird fiir die Reparatur auf den Magirus-Leitfaden verwiesen
sowie auf die Werkstatthinweise unseres Ulmer Werkes. Ferner wird das
Studium derBedienungs-Anleitungen, die jedem Motor beigelegt werden,
und die Kenntnisnchme unserer Technisc;hen Rundschreiben empfohlen,
um damit einen Uberblick {iber den Stand der Entwicklung unserer luft-

gekiihlten Motoren zu vermitteln.

Diese Druckschrift ist nur fliir den Dienstgebrauch zu verwenden und dart
ohne unsere ausdriickliche Genehmigung weder ganz noch auszugs-

weise weitergegeben werden.

Kdln, im April 1960

KLOCKNER-HUMBOLDT-DEUTZ AG
Werk Deutz

Abteilung Kundendienst
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Abschnitt I, Einfiihrung

Einfithrung

ARllgemeines zur Reparatur

Voraussetzung fiir alle Reparaturarbeiten ist
peinliche Sauberkeit und Ordnung. Bei der
Reinigung der Einspritzpumpe oder der elek-
trischen Teile im Dampif- oder Heiwasser-
strahl ist Vorsicht geboten, weil dabei Sché&den
eintreten koénnen.’

Reparaturen an der Kraftstofférderpumpe, der
Einspritzpumpe, dem Regler, der Lichtmaschi-
ne oder dem Anlasser kénnen auch vom zu-
sténdigen Bosch-Dienst bzw. Deckel-Dienst
ausgeflihrt werden.

Es ist empfehlenswert, vor Beginn einer Repa-
ratur einen Befundbericht anzulegen {iber den
angelieferten Zustand des Motors und die
Griinde und Ursachen, die die Reparatur erfor-
derlich machten. Solche schriftlichen Unter-
lagen, die in der Reparaturwerkstatt verblei-
ben, enthalten auch Angaben liber den Ver-
schleiBzustand des. Motors und sonstige
Beobachtungen; ferner welche Teile erneuert
oder instandgesetzt wurden. Fir eilzelne Ver-
schleiBteile, wie Zylinder, Kolben, Lager, wird
die Fihrung eines Kontrollbefundblattes em-
pfohlen, siehe nachstehend.

Vor dem Demontieren eines Motors ist das Ol
vollsténdig abzulassen und der Motor duBer-
lich soweit wie méglich zu reinigen.

Um sicherzugehen, daB die ausgebauten Teile
wieder an ihrer richtigen Stelle eingebaut
werden, sind alle Teile zu markieren, soweit
sie nicht schon fabrikseitig gezeichnet sind.
Letzteres ist bei den Pleueln, Pleuellagern,
Hauptlagern und Lagerdeckeln der Fall, die
bei der Fertigung fortlaufend numeriert wer-
den, und zwar von der Schwungradseite an-
getangen. Neu eingebaute Teile, wie z. B.
Lagerschalen, Kolben, Zylinder, sind entspre-
chend zu numerieren.

Alle ausgebauten Teile sind in geeigneten Be-
haltern oder auf besonderen Ablagebrettern
geordnet abzulegen, nachdem sie gereinigt
sind, damit Beschddigungen vermieden wer-
den. Wichtig ist, daB die Schrauben nicht ver-
wechselt werden und jeweils an gleicher Stelle
wieder zu verwenden sind. Teile, die dem Ver-
schleif unterliegen, sind sorgf&ltig zu vermes-
sen und wenn der VerschleiBwert wie im Ab-
schnitt II A5 angegeben, erreicht ist, durch
neue Teile zu ersetzen.

Auf den Inhalt des Abschnittes II A6, Aus-
tauschbarkeit von Teilen verschiedener Moto-
ren, wird hier besonders hingewiesen.

Papierdichtungen sowie Rundgummiringe sind
bei jeder Montage durch neue zu ersetzen.

Im Falle eines Lager- oder Kolbenschadens
oder eines HeiBldufers missen die Kurbel-
welle und die Pleuelstange nach Mdglichkeit
im Magnetflutverfahren auf RiBfreiheit gepriift
werden. Prifungen, Reparaturen oder Nach-
arbeiten werden auch vom Werk oder von den
werkseigenen Reparaturwerkstdtten gegen
Kostenberechnung ausgefiihrt. Die Ursache
des Schadens ist zu ermitteln und zu beheben.

Fiir Reparaturen an ausgebauten 2-12-Zylin-
dermotoren wird die Verwendung des
schwenkbaren Montagebockes mit aus-
wechselbaren Armen empfohlen, die im Ab-
schnitt III als Zeichnung dargestellt sind und
selbst angefertigt werden kdénnen. Fir den
Einzylindermotor ist kein Montagebock erfor-
derlich.

Vor Inbetriebnahme des Motors ist das Schmiersystem,
wenn mglich, unter Druck aufzufiillen, um Luftstauun-
gen zu vermeiden.

Beim ersten Start des Motors nach dem Auf-
fiillen des Schmierdles ist der Schmierdldruck
sorgidltig zu beobachten und die Schmierung
des Ventilantriebs zu kontrollieren; beim Motor
F/A1L514 (ochne Schmierélmanometer) ist die
Schmierung des Pleuellagers zu kontrollieren-
(Motor vor erstem Start von Hand durchdrehen,
bis Schmierdl am Pleuellager qustritt).
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Werkstatthandbuch
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Motoren F/AL 514/614

1. Motorschilder: Jeder luftgekiihlte Deutz-
. Motor ist mit einem Leistungsschild und einem
Firmenschild versehen (Motoren F/A1-3L 514
neuerdings mit einem Firmenschild mit Lei-
stungsangabe).

Abschnitt I, Einfiihrung (Fortsetzung)

e

o}
l:'JAHR YEAR
ANNEE ¢

Bild 6 Leistungsschild

DEUTSCHLAND

([ KLOCKNER - HUMBOLDT - DEUTZ AG KON
GERMANY

ALLEMAGNE

0] 5

| [TYP

(W7 20

J

Bild 7 Firmenschild

Im Leistungsschild, Bild 8, ist die Drehzahl des
Motors angegeben, bei der die Leistung (in
PS gemessen) abgegeben wird. Bei Motoren
fir allgemeine Verwendungszwecke (Bauart
AL 514/614) befindet sich vor der Leistungs-
angabe der Buchstabe A oder B zur Kenn-
zeichnung, ob die Dauerleistung A oder die
Dauerleistung B angegeben ist. Bei Fahrzeug-
- motoren (Bauart F4-12L 514/614) ist die Lei-
stungsangabe die Fahrzeugmotor-Dauerlei-
stung nach DIN 70020 (n&here Erlduterungen
- der Leistungsbegriffe s. Abschnitt II A 2).

' Das Firmenschild, Bild 7, enth&lt die Angabe
der Motorbauart (z. B. A6L 514) und der Motor-
nummer (z. B. 1 648 626/31). In der Motorbauart
bedeuten:

1. Buchstabe:

A = Motor flir allgemeine Verwendung
(SA = Schiffsmotor)
F = Fahrzeugmotor
2. Zifter:
4 = Vierzylindermotor
6 = Sechszylindermotor usw.

3. Buchstabe:

L = luftgekiihlte Bauart

4. Ziffer:
5 = Zylinderanordnung in Reihe
6 = Zylinderanordnung in V-Form

5. zweistellige Ziffer:
14 = Hub des Kolbens in cm

Die Motor-Nr. 1aBt zugleich die Anzahl der Zy-
lindereinheiten des Motors erkennen. Da der
A-Motor (allgemeine Verwendung) eine Vari-
ante des F-Motors (Fahrzeugmotor) ist, wird im
allgemeinen nachstehend und in den Tech-
nischen Daten die Bezeichnung F/AL genannt
werden.

2, MafBsystem: Alle MaBangaben beziehen
sich aquf das metrische System, die Tempera-
turangaben auf das Celsius-(Centigrad-)Sy-
stem.

Eine Gegeniiberstellung des metrischen und des Zollsystems {britisch
oder US-System), der Celsius- und Fahrenheit-Grade befindet sich im
Abschnitt II E. Es wird empfohlen, das fiir die Reparatur erforderliche
MeBwerkzeug in metrischer Ausfithrung zu verwenden.

Anlasser, Lichtmaschine, Einspritzpumpe und
Drehzahlregler, Luftfilter, Kraftstoffilter,
Schmierdlfilter und dergleichen tragen eben-
falls Firmenschilder mit der Typenbezeich-
nung, sofern sie nicht Deutz-Fabrikate sind.

3. Motor-Nr.: Die Motor-Nr1. befindet sich beim
Reihenmotor (Baureihe 514) auf dem Firmen-
schild auf dem Luftiiihrungsgehduse sowie aquf
dem Flansch am Kurbelgehéuse zum Oleinfiill-
rohr. Beim V-Motor (Baureihe 614) befindet sich
das Firmenschild auf dem vorderen Deckel
rechts oben, die Motor-Nr. quBerdem beim
Sechs- und Achtzylindermoter quf dem Kurbel-
gehduse rechts oben vorn, beim Zwélfzyl{nder~
motor unterhalb des Firmenschildes auf dem
vorderen Deckel.
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4, Allgemeine Eriduterungen: Entsprechend
dem Einbau des Motors in einem Fahrzeug
wird unter ,vorn” die Gebldseseite, unter ,hin-
ten” die Schwungradseite des Motors verstan-
den. Zylinder 1 befindet sich beim Reihenmotor
am Schwungrad; beim V-Motor werden zuerst
die Zylinder der linken Reihe vom Schwung-
rad ausgehend gezdhlt, dann die der rechten
Reihe, siehe Bilder 8 und S.

Bild 8 Zylinderbezeichnung beim Reihenmotor F AL 514

Bild 8 Zylinderbezeichnung beim V-Motor F AL 614

Die Zylindernummern sind unterhalb der Zy-
linder an der Kihlluftaustrittseite auf dem
Kurbelgehé&use eingegossen, Bild 10. Drehrich-
tung der Motoren: Auf Schwungrad gesehen
links drehend.

Abschnitt I, Eintiihrung (Fortsetzung)

Bild 10 Zylinderbezeichnung im Motorgehduse eingegossen

5. Deutz-Ersatzteile: Die Nummern der Ersatz-
teile sind dem Teilnummernverzeichnis jeder
Motorbauart zu entnehmen. Auf die Wichtig-
keit der Verwendung von Original-Deutz-Er-
satzteilen wird hier besonders hingewiesen,
weil nur diese Teile dem hohen Entwicklungs-
stand der luftgekiihlten Deutz-Motoren ent-
sprechen und in jeder Hinsicht volle Gewd&hr
fir einwandfreien Lauf geben.

6. Garantie: Flir jeden {fabrikneuen Deutz-
Dieselmotor wird Garantie im Rahmen der Ver-
kauis- und Lieferbedingungen gegeben. Ga-
rantieanspriiche sind dem Lieferwerk, der Ver-
kauistelle oder dem zustdndigen Vertreter un-
ter Angabe der Motornummer sowie der Bild-
Nummer der Ersatzteilliste des beschéadigten
Teiles zu stellen. Bei Sch&den oder Stérungen
am Anlasser, der Lichtmaschine oder der Ein-
spritzausriistung koénnen auch wdéhrend der
Garantiefrist flir den Motor der nédchste autori-
sierte Bosch-Dienst bzw. Deckel-Dienst in An-
spruch genommen werden.

7. Werkstattausriistung: Eine Aufstellung der
fiir die in dieser Druckschrift erlduterten Arbei-
ten bendtigten Spezialwerkzeuge befindet sich
im Abschnitt III. Die Werkzeuge kdénnen von
der Abteilung Kundendienst bezogen werden.
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8. Kurzbeschreibung der Motoren:

Die luftgekiihlten Deutz-Dieselmotoren der
Baureihen F/AL 514 und F/AL 614 sind kom-
pressorlose Viertaktmotoren mit Wirbelkam-
mereinspritzung System Deutz-L'Orange. Die
Motoren F/AL 514 (Austiihrung als Ein-, Zwei-,
Drei-, Vier- und Sechszylindermotoren) haben
einzeln stehende Zylinder in Reihenanordnung
mit einzelnen Zylinderképfen. Die Motoren
F/AL 614 (Ausfihrung als Sechs-, Acht- und
Zwbdlizylindermotoren) haben die gleichen Zy-
lindereinheiten in V-Anordnung (V-Winkel be-
tré&gt 90°), Bild 11.

Die Kihlung geschieht durch Luft, die von
einem Axialgeblédse geférdert und mittels
Luftﬁihrungsvblechen zwischen den Kiihlrippen
der Zylinder und Zylinderk&pfe durchgeleitet
wird. Dabei nimmt sie die Wdarme der Kiihl-

Abschnitt I, Einfithrung (Fortsetzung)

rippen auf und tritt danach wieder ins Freie.
Das Achsialgebldse wird bei den F/AL 514-
Motoren mittels Keilriemen von der Kurbel-
welle aus getrieben, bei den F/AL 614-Motoren
mittels Zahnradiibertragung. Die Vier- bis
Zwdlfzylindermotoren haben einen durch Kiihl-
luft gekiihlten Schmierdlkiihler. Die Rippen-
zylinder (einzeln auswechselbar) sind aus
SonderguBeisen, die Zylinderkdpfe aus Leicht-
metall. Zylinder und Zylinderkopf werden ge-
meinsam mit vier Zylinderkopfschrauben auf

-dem Motorgehd&use verankert. Der Einzylindér-

motor hat ein Tunnelgeh&use mit Walzlagern
fir die Kurbelwelle, die anderen Moioren
haben geteilte Motorengehduse mit Gleitlage-
rung der Kurbelwelle.

Eingehende Beschreibung der Motoren befin-
det sich in den Bedienungsanleitungen.

Wiy

f 1

Bild 1! Schnitt durch den Zylinderkopf {75R), Bauart F'AL 514'614
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Abschnittl A, 1,2,3

A. Beparaturvorschriften

Im folgenden werden Vorgdnge beschrieben,
die sich auf alle Motoren der Baureihen F/AL
514/614 beziehen und in jedem Reparatur- oder
Montagefalle genau zu beachten sind:

1. Schraubensicherung:
Sichérungsbleche, Federringe oder Feder-
scheiben diirfen nicht verwendet werden:

a) bei allen Pleuelschrauben

b) bei den Schrauben fiir die Gegenge-
wichte der Kurbelwelle F/A 1-2-3 L 514,
F/A 6-8-121 614

c) beiden Schrauben fiir die Hauptlager-
deckel F/A 2-12L514/614, sie haben
gehdrtete Stahlscheiben, vor Wieder-
einbau auf RiBfreiheit zu priifen.

d) bei den Schrauben fiir die Schwung-

radbefestigung der F/A 2-3L 514

e) bei den Zylinderkopischrauben (wer-
den mit Stahlscheiben montiert)

Sicherungsbleche sind in jedem Montagefall
zu erneuern. Es diirfen nur Original-Deutz-
Teile verwendet werden, um das Risiko man-
gelhaiter Werkstoffqualit&t auszuschalten.

2. Schrauben fiir Schwungrad und fiir
Gegengewichtbeifestigung:

Die verwandten Schrauben mit dem auf dem
Schraubenkopf befindlichen Qualitétszei-
chen 10 K (Bild 12) und die neu eingefthr-
ten Schrauben mit dem Zeichen 125 werden
in der Fabrik gepruft. Deshalb wird dringend
empfohlen, diese Schrauben nicht im freien
Handel, sondern als Deutz-Ersatzteile zu
beziehen. Diese Schrauben mussen bei Mon-
tage Uber Kreuz stufenweise entsprechend

Angaben im Abschn.lA I3 angezogen werden.

Bild 12 Kennzeichnung des Schraubenwerkstofies

3. Numerierung zusammengehoériger
Teile:

Abschnitt Einfithrung erldutert die Numerie-
rung der Zylinder der luftgekiihlten Mehr-
zylindermotoren Bauart F/ALS514/614. Jeweils
gleiche eingeschlagene Nummern tragen die
zugehorigen

Kolben
aui dem Kolbenboden

Pleuelstangen, Pieuelstangendeckel und

Pleuellagerhdéliten

nebeneinander sichtbar auf beiden Teilen

Bild 13.

Pleuelstange und Pleuelstangendeckel sind richtig zu-
sammengesetzt, wenn ferner die Zahlen der Fabrikation
nebeneinander sichtbar sind, Bild 13.

Biid 13 Paarungszahlen auf Pleuelstange und -Lager

Zylinderrohre und Zylinderkdpfe

nicht bei neuen Motoren. Deshalb ist zur Ver-
meidung von Verwechslungen im Reparatur-
falle eine Kennzeichnung mit Kreide oder Farb-
stift empfehlenswert.

Motorgehduse-Oberteil und Kurbelwellen-
lagerdeckel

Motorgehd&use-Oberteil tr&gt auf der bearbei-
teten Trenniléche zum Motorgeh&use-Unterteil
eine Zahl, z. B. 179K, die gleiche Zahl tr&gt
jeder Kurbelwellenlagerdeckel auf dem be-
arbeiteten Riicken, Bild 15.
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Bild 1S Paarungszahlen auf Motorgehduse, Lagerdeckeln und Lagern
Die Numerierung fiir Kurbelwellenlager beginnt
mit1 an der Schwungradseite und endet an
der Gebldseseite. Deshalb werden mit ein-
geschlagenen gleichen Zahlen gekennzeichnet:
Kurbelwellenlager und -Lagerdeckel
nebeneinander sichtbar auf der Lagerbriicke
und dem Riicken des Lagerdeckels. Bei Mon-
tage darauf achten; Lagerdeckel darf nicht
anders eingebaut werden, Bild 15.

" Kurbelwellenlager

tragen nebeneinander sichtbar gleiche Lager-
nummer wie Lagerbriicke und -deckel auf ihrer
Stirnilache, Bild 15. Die Lagerschalen sind rich-
tig zusammengesetzt, wenn ihre Paarungszahl
(Bild 13) nebeneinander sichtbar ist. ’

Die Numerierung ist vor Ausbau der Einzelteile
zu kontrollieren, gegebenentalls nachzuschla-
gen, eingebaute Neuteile sind ebenfalls zu
numerieren.

4. Anordnung der Kolben im Motor
Kolben mit quf dem Boden eingeschlagenem Durchmesser
109,83 (UbergréBe 110,33; 110,83) haben Kolbenbolzen,
die aus der Kolbenmitte versetzt sind (ehemals 2 mm, neuerdings 2,5 mm).
Kolben mit eingeschiugenem Durchmesser 109,90 und
109,92-und entsprechende UbergréBen (sogenannte Auto-
thermik- und Autothermatik-Kolben mit Stahleinlage, fir
Motoren fiir besondere Zwecke) haben Kolbenbolzen,
die nicht desachsiert, sondern mittig siizen.

Der Kolbenboden der Kolben beider Ausfithrungen war
ehemals glatt (Bild 16a), neuerdings ist er mit Ausspa-

rungen versehen (Bild 16b) V-f8rmig;(Bild 16c) T-f6rmig .

Zugehdrigkeit von Zylinder, Zylinderkopf und Kolben
siehe Abschnitt IA7.

Bild 16 Austuhrungen der Kolben

AbschnittI A 4

Anordnung im Motor:

a) Kolben 109,83 und deren UbergréBen mit glattem Kol-
benboden und darauf eingeschlagenem Desachsierungs-
pfeil, Bild 16a, sind einzubauen:

bei Motoren F/AL 514 derart, daB der Pfeil nach vorn
(Gebldseseite) zeigt, Bild 17

bei Motoren F/AL 614 wurden die Kolben fiir die Zylinder
der linken Reihe mit zum Schwungrad weisendem Pleil,
die der rechten Reihe mit zur Gebldseseite zeigendem
Pteil montiert, Bild 18a. Damit ergab sich eine einheit-
liche Vormontage von Kolben und Pleuelstangen, vergl.
Abschnitt [A8d. Jetzt werden alle Kolben zur Verbesse-
rung der Laufruhe mit zum Schwungrad weisendem Pfeil
montiert, Bild 18b. Dabei ist die Vormontage der Kolben
und Pleuelstangen der linken Reihe unterschiedlich von
der der rechien, vergleiche Abschnitt IA8d.

Kolben 109,90 oder deren Ubergré8en mit glattem Kol-
benboden haben keinen Desachsierungspfeil, deshalb
keine vorgeschriebene Anordnung im Motor.

Schwungrad

[
17

Bild 17 Anordnung der Kolben in Motoren F AL 514

Zyl3 2 1

L ] ‘ [ R
Bha -
o e
1@l | 1| @] £ =
o - o a
l_._.f__JS
18 a

S Schwungrad
D Desachsierung

L Linke Zylinderreihe
R Rechte Zylinderreihe

Bild 18 Anordnung der Kolben in Motoren F’AL 614

b) Kolben 109,83 und deren Ubergré8en mit V-iérmigem
Verlaut der Aussparungen, Bild 16b, miissen so ein-
gebaut werden, daBl die Verbrennungsgase durch den
SchuBkanal des Zylinderkopies auf den Schnitipunkt der
Aussparungen treffen. Der eingeschlagene Pieil ent-
spricht dann der Strémungsrichtung der Kiihlluit. Einheit-
liche Vormontage von Kolben und Pleuelstangen.
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Kolben 109,92 oder deren UbergréBen mit V-fSrmigem
Verlauf der Aussparungen miissen in gleicher Weise
angeordnet werden.

¢) Kolben 109,83 und deren Ubergré8en mit T-i6rmigem
Verlauf der Aussparungen: hierflir gilt die unter vor-
stehend b) genannte Anordnung; jedoch werden bei
Motoren FL 614 (Omnibusse, Kommunaliahrzeuge) zur
Verbesserung der Laufruhe fiir die rechte Zylinderreihe
entgegengesetzt desachsierte Kolben eingebaut, die
durch ein ,R” auf dem Kolbenboden gezeichnet sind.
Dadurch ist Vormontage von Kolben und Pleuelstangen
unterschiedlich fir rechie und linke Zylinderreihe.

Kolben fiir Motoren mit 84 R-Zyl.-Kdpfen

d} Ab Juni 1958 ist der in Abschnitt ¢) beschriebene Kolben, Rechtskolben,
eingefithrt worden und wird nunmehr bei allen Reihen - u. V. - Bau-
arten mit Ausnahme bei Fahrzengmotoren angewandt.

Bei Reihenmotoren:

F2l 514 ab Motor-Nr. 2 418 160/61
F3L 514 ab Motor-Nr. 2420 296/98
F4L 514 Schleppermot.2 261 865/68

A2L 514 ab Motor-Nr. 2 418 1€0/61
A3L 514 ab Motor-Nr. 2 420 296/98

A4L 514 ab Motor-Nr. 2 254 629/32
bis 2 254 745/48

und 27254 949/52

F6L 514 Schleppermot.1 635 871/76 A 6L 514 ab Motor-Nr. 2 025 237/42

den V-Bauarten auf der rechten Zylinderreihe

F 6L 614 ab Motor-Nr. 2 026 059/64 A 6L 614 ab Motor-Nr. 1 951 207/12
F 8L 614 ab Motor-Nr. 2 012 129/36 A 8L 614 sb Motor-Nr. 1914 257/64
F12L 614 ab Motor-Nr. 1 980 173/84 A12L 614 ab Motor-Nr. 2 008 077/8¢

den V-Bauarten auf der linken Zylinderreihe

A 6L 614 ab Motor-Nr. 2 243 957/62
A 8L 614 ab Motor-Nr. 2 217 737/44
A12L 614 ab Motor-Nr. 2 246 357/68

Bei den Fahrzeugmotoren werden die Reihenbauarten sowie die linken
Reihen der V-Bauarten nach wie vor mit dem Linkskolben (siehe Fi-
gur 2) bestiickt.

Bei dlteren Motoren der oben angefithrten Bauarten konnen die frither
angewandten Linkskolben im Bedarfsfalle ohne weiteres durch Rechts-
kolben ersetzt werden, auch wenn nur Einzelaustausch ndtig. Gemischte
Ausfithrung: ist also moglich!

Fig.1
Rolbenausfiihrungen

Rechtskolben

Kolbenbolzenachse B- B liegt gegeniiber
der Muldenseite, d.h. vom Einspritzventil
fort.

Kennzeichen: Eingeschlagenes R und
Pteil nach Abluftseite weisend.

h’ T~ 7S]

Teil-Nr. C 0152 -07 - 11.02 {Mshle) {. 4- bis 12-Zylindermotoren
Teil-Nr. C 0152 -07 - 11.04 {Naral) {. 2- bis 12.Zylindermotoren
Teil-Nr. C 0152 -07 ~11.07 {KS} f. 2- und 3-Zylindermotoren

Linkskolben

Kolbenbolzenachse B-B liegt auf der
Muldenseite, d.h. zum Einspritzventil
hin. Kennzeichen: Pfeil nach Abluftseite
weisend.

Teil-Nr. C 0152 -07 —11.01 (Mahle}
Teil-Nr. C 0152 - 07 ~ 11.03 (Niral)

far 4- bis 12-Zylindermotoren

Abschnitt1 A 5,6

Kolhenanordnungen

Fig. 3
F/A 2-3 L 514,

A 4-6 L 514 und

F 46 L 514
Schleppermotoren mit
Rechtskolben nach
Bild 1

Buchstabe R und Pfeil
nach Abluftseite
weisend.

L

Fig. 4
F 4-6 L 514 mit Links-
. kolben nach Bild 2
. l Pteil nach Abluftseite
i weisend.
Fig. 5

u
a

=]

A 6-8-12 L 614 mit Rechts-
kolben

Buchstabe R und Pfeil
nach Abluftseite
weisend.

F 6-8-12 L 614 mit Rechts-
kolben auf rechter Zy.
linderreihe und Links-
kolben auf linker Zy-
linderreihe.

T

2} Dieunterschiedliche Bestiickung obiger Motoren mitRechts- bzw. Links-
kolben {dllt ab September 1959 fort. Es wird einheitlich fir alle Aus-
fihrungen nur noch der

Mahle-Autothermatikkolben, Zeichn.-Nr. C 0152 - 07 - 11.06,
verwandt. Fir die Kompressor-Aggregate sowie die Bauarten F/A2/3L
514 gilt obige Regelung vorerst noch nicht.

+0
Der Autothermatikkolben besitzt eine kleine Desachsierung von 0,6 — o3
mm im Sinne der Rechtskolben. Er ist wie ein Rechtskolben gezeichnet:
Buchstabe _R“ und Richtungspfeil nach Abluftseite.
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Der Autothermatikkoiben wurde schon seit lingerer Zeit in kleineren
Serien angewandt, jedoch allgemein erst verwendet bei:

F 4L 514 von MNr. 2 344 83740 bis 2 345 77780
ab  MNr. 2 345 80i G4

F 6L si4 ab MNr. 2 299 271776

F 6L s14 ab MNr. 2 281 67176

F 8L é1s ab MNr. 2 314 33542

F 4 L 514 Schlepper ab MNr. 2 265 037/40

F 6 L 514 Schlepper ab MNr. 2 318 025/20

A 4L 514 ab MNr. 2 333 68588

A 6L 514 ab  MNr. 2 268 517/22

A 6L 6 ab  MNr. 2 299 535/40

A 8L &4 ab MNr. 2 309 103’10

A 12 L 614 ab  MNr. 2 298 083/94

F 12 L 614 von MNr. 1 981 889/900 bis 1 981 961/72
ab  MNr. 1 982 045:56

Bei Ersatz der Rechts- und Linkskolben im Reparaturfalle oder im Zuge
einer Ceneraliiberholung sind Autothermatikkolben einzubauen. Rechts-
und Linkskolben kénnen neben Autothermatikkolben in einem Motor
verwendet werden.

UbermaBkolben siche Abschnitt I A8 a)

5. Gewichisausgleich der Pleuel-
stangen

In Reparaturfédllen von Pleuelstangen oder bei

Grundiiberholungen des Motors sind die kom-

pletten Pleuelstangen einschlieBlich Lager--

schalen, Schrauben und Kolbenbolzenbiichsen
vergleichend zu wiegen, Bild 19. Maximal zu-
lassiger Gewichtsunterschied ist 150 Gramm.
Beim Motor F/AL 514 ist die schwerste Garnitur
an einem der mittleren Kurbelzapien, die leich-
teste an einem &uBeren anzuordnen. Beim
Motor F/AL 614 sollen die Garnituren so ge-
paart werden daB ihre gemeinsamen Ge-
wichte mdglichst wenig voneinander ab-

weichen. Bei Unterschieden sollen die schwe-
ren Paare in der Mitte des Motors, die leichten
Paare auBen arbeiten.

Bild 19 Ermittlung des Gewichisunterschiedes der Pleuelstangen
€, Kurbelwellen- und Pleueliager
{Gleitlager), Einbau
Die Kurbelwellenlager und Pleuellager sina

zweiteilig und missen ihre Paarungszahl (Bild
13) des zugehodrigen Zylinders nebeneinander tragen.

Ab Mitte 1958 werden die Lager halbschalig gefertigt,
mit einer Wandstarken-Differenz von £0,005 mm und
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mit einer Gleitschicht von 0,02 0,005 mm, sowie mit
einer allseitigen Zinn-Schicht von 0,002 - 0,004 mm. We-
gen ihrer groBen Genauigkeit sind Oberschalen unter-
einanderund Unterschalen untereinander im Neuzustand
austauschbar.

Sie sollen, um bei spateren Ausbauten Verwechslungen
vorzubeugen, mit den Paarungszahlen gekennzeichnet
sein. D. h. die dinnwandigen Lager werden an der
Stirnfliche mit einem Elektro-Schreibgerat gezeichnet.
Die starkeren Lager konnen mit Schlagzahlen numeriert
werden.

Sollten beide Méglichkeiten nicht gegeben sein, dann
kann bei Reparaturen auch auf leichte Kerben, mit der
Feile eingefeilt, zurickgegriffen werden.

Fixierung der Lager

a} Pleuellager:

Fixierung siehe Abschnitt IA 8¢, Einbau ent-
sprechend der Numerierung Bild 13.

b, Kurbelwellenlager:

‘Fixierung mittels Haltescheiben im Lagerdeckel

F/A2-8L 514 oder Haltebiichsen im Motor-
géehduse F/AB-12 L 614. Beim Einbau ist darauf
zu achten, daB die Olbohrung im Motorgehduse
F/AL 514 und die Olbohrung der Lagerschale
(Bild 20) sich decken. Bei Motoren F/ALGB614 er-
folgt die Schmierdlzufuhr zum Kurbelwellen-
lager durch die Haltebilichsen, vergl. Schmier-
dlkreislauf Abschnitt II B.

Beim Einbau der Lager F/A 2-12 L 514/614 wird
mittels Draht oder Reiinadel die Durchgdngig-
keit der Kernlochverschliisse (Oldosierungs-
disen) fiir Olzufuhr zu den Lagerstellen der
Nockenwelle geprift (Motoren F/AL 614 haben
am Lager 1 der Nockenwelle keine Diise),
vergl. Schmierdlkreislauf.

Das Lager darf in der Aufnahmebohrung axial
und radial weder zu fest noch zu lose sitzen.

Bild 20 Schmierélbohrung der Xurbelwellenlager F'A2-5Li 514
1, A, Lagerbohrungen 2 Olzufuhr
B Oizufuhr (alte Gehdusecusiithrung)




Bild 21
1 Holz
2 Lagerhdélite
Zum axialen Einbau:
Die Lagerhdlften miissen sich mit md&Bigem
Druck von Hand oder mit leichten Gummi-
hammerschldgen in die endgiiltige Lage ein-
setzen lassen. ZweckmdBig ist die Verwendung
eines der Form der Lagerschale entsprechen-

den Holzes, Bild 21.

Lagereinbau (F/AL 614)
3 Haltebilchse
4 Bohrung fiir Hauptdélrohr

Zum radialen Einbau:

Ist das Lager in seiner Aufnahmebohrung ohne
eine bestimmte Spannung gehalten, so besteht
die Gefahr, daB es sich im Betrieb verdreht,
wodurch die Olzufuhr unterbrochen wird und
Lagerschaden entsteht.

1) Pleuellager

Ist das Lager mit zu hoher Spannung gehaltert,
so wird der Innendurchmesser verspannt und
Lagerschaden ermé&glicht.
Bei Montage miissen also:

1. richtige Vorspannung
2. korrekter Innendurchmesser

gepriift werden.

Hierzu ist im Zuge der Weiterentwicklung folgendes zu beachten:

Allgemeines:

Die bei F/A 2/3 L 514 schon seit langerer Zeit iiblichen einbauferligen Pleuel-
und Wellenlager, die nicht mehr in den Pleuelstangen bzw. in den Kur-
belgehdusen ausgebohrt zu werden brauchen, wurden in nachfolgen-
den Ausfihrungen angewandt:

A, Frihere Ausfiihrung: Stahlstitzschale mit Bleibronzeschicht

Stahlstiitzschale mit Bleibronzeschicht mit
allseitiger Verzinnung. Pleuellager ohne
seitliche Bleibronzeschicht.

B. Ubergangsausiii\rung:

C. Jetzige Ausfihrung: Stahlstiitzschale mit Bleibronzeschicht mit
Gleitschicht und allseitiger Verzinnung.

Pleuellager ohne seitliche Bleibronzeschicht.

Allseitige Verzinnung ergibt einen satteren Lagersitz in Pleuelstangen
und Kurbelgehdusen und damit eine bessere Wirmeabfuhr und sichert

_ ferner eine einwandfreie Vorspannung. Diinnere Bleibronzeschichten

sind widerstandsfdhiger gegeniiber Beanspruchungen. Eine Gleitschicht
aus Zinn oder Legierungen aus Blei-Zinn bzw. Blei-Zinn-Kupfer ver-
bessert den Einlauf sowie die Einbettfdhigkeit von Fremdkdrpern und
senkt die Lagertemperatur.

Voraussetzung fir die Anwendung einbaufertiger Lager sind genau
fluchtende Lagergassen in den Kurbelgehiusen, parallele Bohrungen
in den Pleuelstangen und Reduzierung der Toleranz fiir diese Bohrun-
gen von H7 in Hé6. Nachdem bei Motoren F/A4/6L 514 und F/A6/8/12L 614
diese Voraussetzungen gegeben sind, wurden auch hier einbaufertige
Lager serienmdBig eingefiihrt.

Sie gelangten zur Anwendung bei:

Plenellager

F/A 2L 514 ab MNr. 1278 675/76 F/A 3 L 514 ab MNr. 1275 588/90

Wellenlager

F/A 2 L 514 ab MNr. 1275 257/58 F/A 3L 514 ab MNr. 1 276 588/90

Pleuel- und Wellenlager

F 4 L 514 ab MNr.
F 6 L 514 ab MNr.
F 6 L 614 ab MNr,
F 8 L 614 ab MNr.
F12L 614 ab MNr.

A 4 L 514 ab MNr. t 947 233/36
A 6 L 514 ab MNr. 2 021 757/62
A 6 L 614 ab MNr. 1 951 933/38
A 8 L 614 ab MNr. 2 216 377/84
A12L 614 ab MNr. 2 244 713/24

1 996 801/04
2 018 949/54
2 237 909/14
2 016 625/32
1 980 689/700

C 0154-06-02.09

Motor Austithrung A Ausfithrung B Ausfithrung C
F/AL 514 vorgebohrt einbaufertig einbautertig
D 0152-06-05.01/02 D 0153-06.02.11/12 D 0452-06.06.01/62
einbaufertig D 0152-06-06.01/02 Anderungsvermerk (2)
E 0152.06-05.03/04°
F/AL 614 vorgebohrt

C 0152-06-04.01/02

2) Kurbelwellenlager

C 0154-01-10.15

Motor Ausfithrung A Austihrung B Austihrung C
vorgebohrt einbaufertig einbaufertig
F/AL 514
D 0152-01-83.01/02 D 8152-01-104.01/02
einbaufertig D 0152-01-104.01/02 Anderungsvermerk {2}
E 0152-01-83.03/04°
FIAL 614 vorgebohrt

C 0154-01-110.01:02

* Wurde nur bei F/A 2-3L 514 angewandt.

10a
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3) Kurhelwellenpaflager

Motor Ausfihrung A Ausfihrung B Ausfithrung C
F/AL 514 vorgebohrt vorgebohrt einbaufertig
D 0152-01-83.11/12 D 0153-01-02.79/81 D 0152-01-104.51/52
einbaufertig einbaufertig Anderungsvermerk (2)
E 0152-01-83.13/14° E 0153-01-02.77/18
D 0152-01-104.51/52
vorgebohrt einbaufertig
F/AL 614
L o) 0‘:5121-01-10.14 C 0154-81-110.51/52
ZW.

C 0154-01-85.09

* Wurde nur bei F/A 2/3 L 514 angewandt.

Austiihrung von Kurbelwellenlager und KurbelwellenpaBlager — F/AL 514

Mit den Ubergangsausfiihrungen fiel bei beiden Lagern die senkrecht zur Trennfuge liegende Schmierbohrung fort. Ferner dndert sich bei dem
Kurbelwelienpaflager die Schmiernutenform auf der zum Schwungrad hin liegenden Stirnflache.

Friher o Jetzt:

Mit Schmiernuten und 2 Olbohrungen Mit flachen Taschen und nur einer Ulbohrung

'Kurbalvwellenpaﬂlagar F/AL 614

Bei dem RurbelwellenpaBlager dnderte sich die Schmiernutenform auf der zum Schwungrad hin liegenden Stirnfliche.

Frither: Jetat:

Mit Schmiernuten Mit flachen Taschen

10b
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4) Wanddicke der etnbaunfertigen Lager.

Die Wanddicke der einbaufertigen Lager bestimmt das radiale Lagerspiel, weshalb sie in engen Grenzen gehalten wird.

Die Wanddicken betragen bei: Wanddicke W

F/AL 514 F/AL 614

Ausfithrung Pleuellager Wellenlager Pleuellager Wellenlager
Norymallager 4,960 ~- 0,005 7,455 = 0,008 4,945 + 0,005 4,935 % 0,005
1. UntermabBstufe 5,085 " 7,580 " 5,070 ' 5,060 "
2. UntermaBstufe 5,210 " 1,705 " 5,195 " 5,185 v
3. UntermaBstufe 5,335 " 1,830 " 5,320 " 5,310 "
4. UntermabBstufe 5,460 - 1,955 e 5,445 " 5,435 e
5. UntermaBstufe 5,585 " 8,080 o 5,870 " 5,560 "
6. UntermaBstufe 5,710 " 8,205 " 5,695 " 5,685 "

5) Lagerspreizung der einbaufertigen Lager.

Im nicht eingebauten Zustand miissen die Lager eine bestimmte Spreizung aufweisen, damit das Lager richtig sitzt, der Lagerdeckel seine vor-
gesehene Lage einnimmt und der Schmierdlfilm in der Trennfuge nicht abgeschabt wird.

s S Spreizmal: F/AL 514

90,1 -- 0,2 tir Wellenlager

6) Untermaflager tiir Reparatur neuerer Motoren

85,1 — 0,2 fiir Pleuellager und

S = SpreizmaB: F/AL 614

= 85,1 + 0,2 fiir Pleuellager und
= 100,1 + 0,2 fiir Wellenlager

Einbaufertige UntermaBlager werden in Zukunft ab den auf Seite 10a genannten Motornummern in nachifolgenden Durchmesserstuten auf Lager

gehalten:
tar far
Motor Stufe Zapfen- @ Plenellager Zapien- @ Kurbelwellenlager PaBlager
mm miin
F/AL 514 1 14,75 D 0152-06-201.01/02 74,15 D 0152-01-201.01/02 D 6152-01-201.14/15
” 2 74,50 D 0152-06-201.03/04 74,50 D 0152-01-201.03/04 D 0152-01-201.16/117
" 3 14,25 D 0152-06-201.05/06 74,25 D 0152-01-201.05/06 D 0152-01-201.18/19
" 4 T4,-- D 0152-06-201.07/08 T4,-- D 0152-01-201.07/08 D 0152-01-201.21/22
" 5 73,75 D 0152-06-201.69/1% 13,15 D 0152-01-201.09/11 D 0152-01-201.23/24
" 6 13,50 D 0152-06-201.12/13 73,50 D 0152-01-201.12/13 D 0152-01-201.25/26
FIAL 0.4 1 14,75 C 0154-06-04.03/04 89,75 C 0154-01-110.05/06 C 0154-91-110.55/56
" 2 74,50 C 0154-06-04.05/08 89,50 C 0154-01-110.07/08 C 0154-01-110.57/58
' 3 74,25 C 0154-06-04.07/08 89,25 C 0154-01-110.08/11 C 0154-01-110.59/61
i 4 14,-- C 0154-06-94.09/11 89,-- C 0154-01-110.12/13 C 0154-01-110.62/63
o 5 13,15 C 0154-06-04.12/13 88,75 C 0154-01-110.14/15 C 0154-01-110.64/65
v & 73,50 C 0154-06-04.14/15 88,50 C 0154-01-110.16/17 C 0154-01-110.66/567

Alle Pleuellager werden ohne seitliches UbermaB geliefert. Eine Egali-
sierung der seitlichen Hubzapienspiegel ist, falls erferderlich, nur bis
zu einer Breite von etwa 46,15 mm bei F/AL 514 und 70,20 mm bei
F/AL 614 zuldssig.

Die UntermaBpaBlager sind bei allen Stufen 2 mm breiter als das Normal-
lager, um evtl. Verschleil am schwungradseitigen Laufspiegel der Kurbel-
welle ausgleichen zu kdnnen. Mit Riicksicht auf die beschriebene neue
Olnutenanordnung kann die Zugabe und evtl. Nacharbeit nur an der
vorn liegenden Laegerstirniliche vorgenommen werden. Das bedeutet,
daB die Kurbelwelle, deren schwungradseitige Spiegelfliche verschlis-
sen ist und nachgeschliffen werden muB, sich um das Breitenaufmaf
nach vorn verlagert. Es ist daher zu kontrollieren, ob die Kurbelwelle
iberall geniigend Freigang het und ob die Bolzenaugen der Pleuel-
stangen nicht an den Kolbenaugen anliegen.

Einbaufertige Lager werden halbschalig gefertigt, und es kdnnen daher
{wie schon im Abschnitt 6 beschrieben), obwohl sie paarweise verpackt
zur Auslieferung kommen, jeweils die Unterschalenhélften untereinan-
der und die Oberschalenhilften untereinander im Neuzustand vertauscht
werden.
Die Kurbelwellen fiir einbaufertige Lager miissen auf die der Unter-
mablagerstufe entsprechenden Durchmesser mit der Passung g6, d. h.
der

.0,010 fiir Pleuelzapien bei FfAL 514/614 und Wellen:
Toleranz e
-0,029 zapfen bei F'AL 514
-0,012 fiir Wellenzapfen bei F/AL 614 geschlitfen

T )
oleranz 0,034 werden
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7} Lagervorspananng

Die von den Repearaturwerken bisher angewandten unterschiedlichen
Methoden zur Uberpriifung der Lagervorspannung sind zum Teil nicht
einwandfrei. Wenn die Bohrungen in Kurbelgehduse und Pleuelstangen
das zuldssige obers AbmaB, d. h. 85,022 bei Pleuellagern bzw. 90,002
bei Wellenlagern {F/AL 514) und 100,023 bei Wellenlagern (/AL 614),
nicht iiberschreiten, ist bei einbaufertigen Lagern eine ausreichende
Vorspannung gewahrleistet. Diese Messungen sind allerdings asuch oft
ungenau, vor allem bei Pleuelstangen, weshalb wir empfehlen, zur
Kontrolle der Vorspannung einen gehirteten Kontrollring zu verwenden.
Letzterer wird an Stelle desjeweiligen Lagers eingelegt und die Schrauben
nach Anzieh Vorschrift Abschnit I A 13 a u. b It. Tabelle angezogen.
Sodann wird mit einem FeinmeBgerdt (MeBuhr oder Mikrometerschraube)
die Verengung des Kontrollringes (gemessen senkrecht zur Lager-Trenn-
tliche) gegeniiber dem Zustand vor dem Einlegen festgestellt, ebenso
Unrundheit und Konizitdt. Die zuldssigen Werte sind in der nachste-
henden Tabelle enthalten:

priifang der Lagervorspannung mittels Kontrollring.

a) Pleuelstangen F/AL S14/614
Bei Verwendung des Kontrollringes 9612-020.3003 {F/AL 514)
Bei Verwendung des Kontrollringes 9612-020.3011 (F/AL 614)
Verengung min. 0,03 {gemessen senkrecht zur Trennfliche)
Unrundheit max. 0,02
Konizitat max. 0,02

b} Kurbelgehduse F/AL 514/614
Bei Verwendung des Kontrollringes 9612-020-3004 (F/AL 514j
Bei Verwendung des Kontrollringes 9612-020-3010 (F/AL 614)
Verengung min. 0,03 (gemessen senkrecht zur Trennfliche!
Unrundheit max. 0,03
Konizitat max. 0,02

Die vorgeschriebene Vorspannung dart keinesfalls durch Unterlegen
von Blech- oder Papierstreifen {falls das MsaB zu klein ist} oder durch
Abschleifen der Trennfidchen von Motor-Gehause und Lagsrdeckel
bzw. von Pleuelstange und Pleueldeckel (falls Mab zu groB ist} her-
gestellt werden.

Koantrollringe wmr Pritung der Lagerverspannang

far Pleuelstangen
F/IAL 514

—4gos23%

85,072 $ 10,005
7507 81022

Teil-Nr. 9612-020.5003

fur Pleuelstangen
FiAL 614

: 0 *3a5

Sl /’/z/v

d

85 072920005
75, 1091922

77

A
PNIIIIN4 ~
) |+

Teil-Nr. 9612-020.2011

10d

fur Kurbelgehduse

FIAL 514
- 350589
v v ¢
7
g
S 3
by 2
b -
IN o
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8 <
/‘/ 4 //E
|
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Hir Karbslgehiuse
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-— 3705199
1
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n
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-3
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UntermaBlager tor Kurhelwellen &ltersr Motorsn

Bei Motoren mit niedrigeren Motornummern als in der Aufstellung
angegeben, istzundchst die Fluchtung der Lagerstiihle mittels Tuschier-
walle zu prifen,

Ubersteigen die

Fluchtungsfehler in der Senkrechten max. 0,06 mm
o Waagerechten max. 0,10 mm,

so ist ein Aufhohran der Lager im eingebauten Zustand nicht zn

Die Lagerbreite (bei Kurbelwellenlagern die des PaBlagers) ist zu
messen. Radialspiel, Axialepiel und suldssige Spielgrenze s. Abschnitt
IIA 5g,h, i,

Um ausreichende Schmierdlzufuhr zu den Pleue!lagern unbedingt

" sicher zu stellen, wurde die Nutentiefe in den Kurbelwasllen- und

KurbelwellenpaBlagern vergrofert.

Bei Motor-Uberholungen bzw. Neulagerungen, muB darduf geachtet
werden, daB die Nutentiefe vorhandener Lager {iberpriift wird und
ggfls. Nacharbeit erfolgt. Die Nacharbeit der Nuten ist vor allem
dann notwendig, wenn neue eingelegte Fertiglager wegen nicht
sinwandfreier Fluchtung der Kurbelgehduse-Lagergasse gemeinsam
asusgebohrt werden miissen.

Plonslblchse F/AL 514/614
Siehe Abschnitt IIA 5 g.

Bevor eine gebrauchte Pleuelstange eingebaut wird, ist mit neuem
Lager und Kolbenbolzenbiichse die Achsparallelitdt zn priifen.
Zulassige Abweichung: 0,3 mm auf 100 mm MeBlings.

umgehen. Da vorgebohrte UntermaBlager kiinftig nicht mehr anf
Vorrat gehalten werden, verwendet man in einem solchen Fall ein-
baufertige Lager der ndchstfolgenden Stufe und reibt diese Lager
entsprechend auf. ’

Wo die Maglichkeit gageben ist, empfehlen wir eine allseitiges Nach-
verzinnung.

Bild 24 Messen des Lagerinnendurchmessers im eingebauten
Zustande

Nach evtl.  Aufbohren von Lagamn -ist der Lagerinnendurchmesser
su priifen (Bild 24) u. iber Kreuz in zwei Messungen zu kontrollieren.

Nautentiefe

3' |///-

Frither: t 1+ 0,1 Jetzt: t 1,5 X011

11
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Abschnitt 187

7. Zugehorigkeit von Zylinder, Zylinderkopf und Kolben

Die Zylinderképfe tragen unterhalb der Ein- und AuslaBflanschen GieBzeichen, von denen
die mit einem ,R” bezeichnete Zahl (z. B. 48 R) fiir die Montage wichtig ist, Bild 25.

= “l’ 81N
| RN [
|

5@@(425@@@5@

Bild 25 GieBzeichen am Zylinderkopf, A GieBzeichen

25

frithere Ausfiihrungen jetzige Ausfithrungen
K&pfe mit Bezeichnung 48R 85R 08 R 17R 03R 20R 75R 82R 84 R
Ausrundung mm 3 5 3 5 3 3 10 10 10
SchuBkanal * @ mm 17 17 16 16 18 18
max. zuldssige
Motordrehzahl Upm 2300 1650 2250 2300 2300 2300 2300

Als Ersatz fiir die fritheren Ausfilthrungen wird der Zylin-

derkopf 65 R geliefert

12

*) Der SchuBkanal ist die rohrférmige Verbindung von
der Wirbelkammer zum Zylinderkopfboden.
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Abschnitt I A 7 (Fortsetzung)

frithere Austiihrung (65 R)

jetzige Ausfiihrung (75 R)

Bild 26 Merkmale von Zylinder und Zylinderkop! {riiherer Aus-
fiithrungen (Mafangaben in mmj

S Kolben
A Schufikanal
8 Stahllagendichtung

1 Zylinder

2 Zentrierrand des Zylinders
3 Zylinderkopt

4 Zylinderkopf-Ausrundung

Zylinderkopfe werden mit Stahllagendichtung
(Zylinderkopfdichtung), glatte Seite nach oben,
montiert. Sie kénnen nur mit Zylindern mit
hohem Zentrierrand verwendet werden, Bild 26.

Bild 28 Merkmale von Zylinder und Kolben f{riilherer Auslithrung
A Zylinder

B Zentrierrand des Zylinders
C Fase (kiein} am Koibenbcden

Bei Verwendung eines Zylinderkoples mit
Bezeichnung 65R, 17R (5 mm Ausrundung) ist
cuf die Zentrierrandhéhe von 14,5 mm des Zy-
linders zu achten (d&ltere Ausfithrung war
1S mm, die von Hand cuf 14,5 mm mit 0.3 mm
Abrundung der Zylinderlauffldche nachgear-
" beitet werden kann, siehe Bild 28).

Kolben miissen glatten Kolbenboden haben
(vergleiche Abschnitt IA4) und kénnen kleine
(Bild 28) oder groBe Fase (Bild 29) haben.

N
.
MUY

27

Bild 27 Merkmale von Zylinder und Zylinderkopf jetziger Aus-
fihrungen (MaBangaben in mm)
1 Zylinder
2 Rand des Zylinders
3 Zylinderkop!

4 Zylinderkopf-Ausrundung

S Kolben

A SchuBkanal
Zylinderkdpfe 75R, 82R, 84R werden ohne Stahl-
lagendichtung montiert. Sie kdénnen nur mit
Zylindern mit kurzem Zentrierrand verwendet
werden, Bild 27.

Bild 29
Merkmale von
Zylinder und
Kolben jetziger
Ausiihrung

A Zylinder
D Rand des Zylinders
E Fase {(grofl} am Kolbenboden

Anstelle der Stahllagendichtung ist die Dichtfldche des
Zylinderkoptes mit einem Quetschsteg versehen. Dieser
mubB, talls er sich geseizt hat, im Reparaturfalle nach-
gearbeitet werden, vergl. Abschnitt IA 16.

Kolben miissen groBe Fase haben (Xolben mit
glattem Boden, Bild 16qa, und kleiner Fase, Bild
28, diirfen am Kolbenboden nachgedreht wer-
den, um mit Zylinderképfen 75R eingebaut zu
werden. Die Ringnuten brauchen nicht nachge-
stochen zu werden). '

Kolben mit kleiner Fase werden nicht mehr
hergestellt.

Kolben mit V-férmiger Aussparung am Boden
gehodren zu 82R-Kopfen und solche mit T-f6rmi-
ger Aussparung zu 84R-Képfen, siehe Bilder 16b
und 16c.

Bei Mehrzylindermotoren kdénnen Zylindereinheiten fritherer Ausfiihrung einschlieBlich 75R nebeneinander laufen,
wobel die zugehdrige maximal zuldssige Motordrehzahl (siehe Tabelle) nicht iberschritten werden darf. Auf gleiche

Spannung der Glihkerzen ist zu achten.

Hinsichtlich Kolbendurchmesser beachte Abschnitt IA 8.

13
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8. Kolben Pleuelstange u.deren Zusammenbau Motoren angewandt, so sind keine neuen,
a) Kolben breiteren Geg.engewwh’re erforderllcf?, je-
doch mUssen die schmalen Gegengewichte
der Motoren F/A6~I2L 614 entsprechend
der Skizze (Bild 3l) freigearbeitet werden.

Prufung des Kolbens auf richtigen Durchmes=
ser,der auf dem Kolbenboden eingeschlagen
ist,(z.B.109.83 beim Normalkolben)s.Bild

16. Als UbermaBkolben durfen versendet wer- c¢) Fixierung der Pleuellager.

den: Fruher wurden die Pleuellager der F/A2-6
110.33 mm & L 514 durch 2 Zylinderstifte im Kragen der
110.83 mm @ Plevellager fixiert. Jetzt sind die Plevel -
UbermaBkolben sind mit Ubermafringen zu lager durch einen Zentrierstift "C" im
versehen. Innendurchmesser der zugehsrigen  Lagerdeckel gegen Verdrehen gesichert.
Zylinder s.Seite 112. (s.Bild 32). '

NormalmaB-u. UbermaBkolben ksnnen im
gleichen Motor verwendet werden. Beim Ein-
bau neuer Kolben ist die betr. Zylinder-Nr.
einzuschlagen. KolbenbolzenbUchse u.Boh-
rung in der Plevelstange messen. (MaBanga-
ben s.S.!14 Abschn.g).Beim Einpresser der

~ Buchse auf Deckung der Olbohrung in Pleu-
elauge und Buchse achten.Die eingeprefite
Buchse gegebenenfalls auf 40,08 + 0,02 .
auvfreiben.

Bild 30

b) Pleuelstange

Einbau des Plevellagers s.5.10. Wird fur
eine nachgeschliffene Kurbelwelle ein Un-
termafl3pleuellager eingebaut, so ist beim
Ausbohren auf dem Plevelapparat der genaue
Mittelabstand einzuhalten. (Ma3werte s.S.
[14 Abschn.g) Bild 30. Vorsicht beim Ein- T

spannen der Plevel in den Schraubstock.

Plevelstangen mit Kerben u. Riefen an den g w— _'___1_,=/

5
77

Profilkuppen durfen ohne Nacharbeit (Langs~ —
schleifen) nicht eingebaut werden. Gerade-

geteilte Plevelstangen von F/A2-3L 514

ksnnen gegen schriggeteilte der Bauart - .
F/A4-6L 514 ausgetauscht werden. Gewichfs- B ot A
ausgleich beachten! s.S. |0 Abschn. 5. .

™) / \ |
Pl evelstangen der Typen F/A4-6L 514 u. t | 7 1™
F/AL 614 hatten kisher zwischen Schaft und I X '
Deckel eine Verzahnung. Ersetzt wurde die- :
se durch Feder u. Nut. (s.Bild 30). Gleich-
zeitig wirden 5 mm langere Dehnschrauben
eingefthrt, die nach der bisherigen Vor-
schrift angezogen werden. Die bisher ver-
wandte Pleuelbichse ist durch eine neue
Zweistoffausfuhrung ersetzt worden, die
auch bei den dlteren Pleuelstangen einge-
baut werden kann. Die alten Pleuvelstangen Bild 82
ksnnen durch kompiette neue ersetzt werden. g i ung soH mm: 5 - 02
Werden verstarkie Pleuelstangen bei dlteren  © Zentierstt

mm tiel

14
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Pleuelstangen, bei denen die Pleuellager bisher mit Zy-
linderstiften fixiert wurden, kénnen ohne weiteres fiir
Pleuellager mit Zentrierstift umgedndert werden. Hierzu
ist es notwendig, daB der Deckel mit einer Bohrung fiir
den Zentrierstift versehen wird. Es ist unbedingt darauf
zu achten, dafl die Bohrung mit 85 H 7 ausgefiihrt wird,
um einen strammen Sitz des Zentrierstiftes zu erzielen.

BeiF/A 6-12L 614 erfolgte Fixierung mit Zentrier-
stift von Anfang an. Hinsichtlich Einbau des

Lagers in die Pleuelstange vergl. Abschn. 1A 6.

d) Zusammenbau

Kolben im Olbad oder auf Heizplatte (Kolbenboden aut
Platte stellen) auf 120- C erwdrmen. Kolben auf Holz-
unterlage (auf Holzprisma) nach dem Erwdrmen lang
auflegen.

Kolben mit glattem Boden (Bild 16a):
Desachsierungspfeil mufl
bei Motoren F/A L 514 nach oben zeigen
bei Motoren F/ALEB14 entspr. d.

Anordnung (Abschn. IA4) fiir die linke Zylin-
derreihe nach unten zeigen, fiir die rechte da-
gegen nach oben, Bild 34.

jetzigen

Kolben mit Aussparungen am Boden (Bild 16b, ¢,d):
Gaskanal zeigt rach links, Bild 34.

Vorher unteren Seegerring mit Seegerring-
zange einsetzen, Sauberkeit der Seegerring-
nuten beachten. Augen des Seegerringes nach
oben oder unten setzen, siehe Bild 33.

Bild 33 Einsetzen eines Seeger-Ringes

Die gerade geteilte Pleuelstange so in den
Kolben einflihren, daB eingeschlagene Num-
mer des zugehorigen Zylinders nach oben
zeigt. Die schréaggeteilte Pleuelstange so ein-
tihren, daB die Schrdgteilung nach rechts
zeigt, s. Bild 34.

Abschnitt I A 8 (Fortsetzung)

Bild 3¢ Einbau der Pleuelstange in den Kolben
1 oder 2 Desachsierungspieil
3 Aussparung

Kalten sauberen eingeélten Kolbenbolzen in
Kolbenbolzenbohrungen und Pleuelstangen-
auge einschieben und bis zum Anschlag am
Seegerring rasch durchdriicken, evtl. Werk-
zeug 4235 verwenden (siehe Abschnitt III).
Oberen Seegerring mit der Seegerringzange
einsetzen. Augen entsprechend unterem See-
gerring ausrichten. Beide Seegerringe aut kor-
rekten Sitz priifen.

LaBt sich der Kolbenbolzen nicht rasch einschie-
ben, sc ist er nicht mit Gewalt einzutreiben,
sondern der Kolben ist auf ein bereitgelegted
Holzprisma zu setzen derart, daB der Kolben-
bolzen mit einem Kupfer- oder Leichtmetall-
dorn zuriickgeschlagen werden kann. Sitzt der
Kolbenbolzen bereits sehr fest, weil er sich zu
stark erwd&rmt hat, so muB der Kolben noch-
mals erwérmt werden. Nach raschem Abkiihlen
des Bolzens allein (z.B. Eintauchen des aus
dem Kolben ragenden Endes des Bolzens in
kaltes Wasser) kann das Austreiben meistens
ermoéglicht werden.

Wichtig ist das Priifen der Pleuelstange aut
einem Pleuelapparat. Dabei ist quf eine Ver-
schrdnkung zu achten.

Wurde der Kolben nach Abschnitt IB1 ohne
Ausbau der Pleuelstange ausgebaut, so wird
er in umgekehrter Reihenfolge eingebaut (Bild
96): Der erw&rmte und mit einem Seegerring
versehene Kolben wird iiber die in O.T. ste-
hende Pleuelstange gehalten (flir Desachsie-
rungspieil siehe Abschnitt 1A 4), so daBl der
kalte Kolbenbolzen horizontal eingeschoben
werden kann. Danach den anderen Seegerring
einsetzen. Der Kolben mufl nach dem Auisetzen
auf die Pleuelstange sich leicht abkippen und
auf dem Kolbenbolzen axial bewegen lassen.

15
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Abschnitt 1A 9
9. Kolbenbestiickung und Kolbenringmontage
frithere Ausfilhrung jetzige Ausfiihrung
. . . - a) Fahrzengmotoren
1. Rin Verdichtungsring, formgedreht und feroxiert ,Top . .
(obersfer Ring) aufgeschlagen oder Verdichtungsobenring un- Verd:,chrtélhngsr;ng,éom;lgedreht,
ng verchromt, formgedreht, ,Top” aufgeschlagen - erchromt und gehont
o oder Verdichtungsobenring, formgedreht, ver- b}, Einbsumotoren [Deutz und Ulm):
Kompressionsring chromt und gehont, ,Top” aufgeschlagen .,S,ge,chlagsng ~toP
Verdichtungsring, formgedreht und feroxiert oder
i Verdicht ing it I fase, ,Top” {-
2.u.3. Ring eréicilungsnng IgneitschligZi ase °p° au Verdichtungs-Minutenring , Top 27
Kompressionsringe | Ausfiihruag der Innentase: aufgeschlagen
e f‘"da-a9\~45°
-~
‘Eg/ AN\ 35
Bild 35 Austihrung der Innenfase:
4. u.5. Rix.1g. Olschlitzring formgedreht oder Olschlitzring 4. Ring: plschlitz-Dachiasenring,
Olabstreifringe 5. Ring: Olschlitzring phosphatiert.

Werden Kolben vor der Wiederverwendung -

mit neuen Kolbenringen versehen, so sind die
Zylinder unter Vorspannung mit Vorrichtung
(siehe Abschnitt [A 21) vorsichtig zu honen.

Der formgedrehte Kompressionsring ist dem
konventionellen, sogenannten ,thermisch ge-
spannten” Ring weit iiberlegen durch die Art
der Bearbe ung und den Verzicht aquf ther-
mische Nachbehandlung. Er hat héhere und
bestdndigere elastische Eigenschatten.

Feroxiert und phosphatiert bedeutet chemische
Oberflé&chenbehandlung zur Erzielung raschen
Einlaufens.

Verchromt und gehont bedeutet feinstbear-
beitete verschleififeste Oberfl&che.

Minutenring bedeutet leicht kegelige Auflen-
form des Ringes.

Olschlitz-Dachfasenring bedeutet abgefaste

obere und untere Aullenkante, siehe Bild 36.

Ué %503:50
SN\
S

f.]]o6

Bild 36 Olschlitz-Dachiasenring
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Montage . der Kolbenringe

Zum Ein- und Ausbau stets Kolbenringzange
benutzen, siehe Bild 37, weil zu starkes Auf-
biegen der Kolbenringe erhebliche Oberfld-
chensch&den der verchromten und gehonten
Oberfléchen verursachen kann.

Bild 37 Anwendung einer XKolbenringzange

a) Mittels Spion priifen, ob die zu jeder Kol-
benringnut gehérenden Ringe Axialspiele
innerhalb zuldssiger Grenzen haben, siehe
Bild 38.

minimales | maximales
Spiel mm Spiel mm
1. (oberster) Kompres- 0,130 - 0,157 0,3
sionsring
2. Kompressionsring 0,1 -0,127 0,25
3. Kompressionsring
1. (oberster) Olschlitz-
Ting 0,04 - 0,067 0,15
2. Olschlitzring




Werkstatthandbuch DEUT?Z Motoren F/AL 514/614

Abschnitt 1 A 10

b) Priifen, ob die Ringe im eingebauten kalten
Zustand das zuldssige StoBspiel haben:

Stofispiel Verschleilgrenze
Kompressionsringe | 0,5~ 0,7 mm 3 mm
Olschlitzringe 0,4 -0,65mm 5 mm

Zur Priifung des StoBspieles werden die
Ringe einzeln in den zugehdrigen Zylinder
wie im Einbauzustand und innerhalb ihrer
Laufzone gesteckt und das StoBspiel mit
Spion gemessen, siehg Bild 40.

3ild 38 Prifung des Achsialspieles der Kolbenringe in den
Kolbenringnuten

Nach Ausschlagen der obersten Kolbenring- pie Kolbenringe miissen zum Einbau peinlich
nut kénnen Kolben von 109,83 und Uber- squber und mit Motorendl eingedlt sein. Das
maBkolben von 110,33 mm Durchmesser, die  Zgichen .Top” (oben) oder ,0" fiir oben muB
ein normales Tragbild zeigen, mit einem pqch dem Kolbenboden zeigen.

obersten Kolbenring von 3,5 mm axialer
Ringhdhe weiter verwendet werden.

10. Lage der Kolbenringe in den
Ringnuten

Zu diesem Zweck muB die oberste Ring- Obwohl die Ringe beim laufenden Motor sich

nut von 3 mm auf 3,551 mm HShe Grehen konnen, werden sie vor dem Einschie-

gleichmd&Big nach oben und unten, siehe pen des Kolbens in den Zylinder so angeord-
Bild 39 nachgestochen werden. 30°

Wo die Méglichkeit zu praziser Bearbeitung in eige-
ner Werkstétte nicht besteht, ist auf eine Spezial-
werkstétte fiir Kolbenbearbeitung (Zylinderschlei-
ferei) zurlickzugreifen. Der 3,5 mm hohe Kolbenring
wird als verchromter Verdichtungsring fiir Normal-
maBkolben ven 109,83 und UbermaBkolben von 110,33
£ mm Durchmesser gefiihri. Selbstverstdndlich bendtigt
auch dieser Ring eine Einlaqufzeit.

Kolben mit neuem obersten Kolbenring von 3,5 mm
Hohe diirfen nur in neuen oder neu qusgeschliffenen
Zylindern laufen, weil sie bei alten Zylindern an die
oben ausgebildete Verschlei-Markierung anstoBen
und dabei beschddigt werden.

Bild 39 Nacharbeiten
der obersten Kolbenringnut

Bild 41 Stofiverteilung der Kolbenringe beim Einbau
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net, daB ihre StoBe sich nicht iiberdecken und
die StoBverteilung am Umfang des Kolbens
wie im Bild 41 dargestellt, gewahrt ist.

11. Einbau des Kelbens in den Zylinder
Die Zugehdrigkeit von Kolben, Zylinder und
Zylinderkopt ist zu beachten, siehe Abschnitt
IA 7. Kolben und Pleuelstange sind montiert,

vergl. Abschnitt IA 8c.
Beim Motor F/A 1L 514 kann der Kolben ohne Ausbau
der Kurbelwelle (Gegengewichte jedoch abgenommen)

durch das Motorgehduse in den aqufgesetzten Zylinder
-gefiithrt werden.

Kolbenlauffladche, Kolbenringe und Zylinder-
lauffldche vor dem Einbau mit Motorenél ein-
6len. Zum Einfithren des Kolbens in den Zylin-
der wird Werkzeug Nr. 4627 benutzt. Richtige
Stellung des Kolbens zum Zylinder beachten,
siehe Bild 42.

Bild 42 Xolbeneinbau

1 Anstréom-Seite des Zylinders 3
2 Abluit-Seite des Zylinders 3
4 Kolben mit Aussparungen am Kolbenboden
--5 Kolben mit glattem Boden und Desachsierungspfeil, einzubauen
entsprechend Angaben im Abschnitt 1A4,

Kolben durch Druck mit beiden Hé&nden auf die
Pleuelstange von unten her in den Zylinder bis
zum oberen Totpunkt schieben. Kolben und Zy-
linder diirfen gegeneinander nicht mehr ge-
dreht werden. Beim Einschieben keine Gewalt
anwenden wegen Bruchgefahr der Kolbenringe.

Falls Kolben zu weit durchgeschoben wird (Heraustreten
des obersten Ringes aus dem Zylinder) mufi er ganz
durchgeschoben und erneut von unten her eingesetzt
werden.

12. Einbau des Zylinders in das
Motorgehduse

Die Zugehorigkeit von Kolben, Zylinder und
Zylinderkopf ist zu beachten, siehe Abschnitt
IA 7. Im Falle alter Motoren F/A 1-3L 514 und
im Falle der Verwendung eines Zylinders alter
Bauart mit Durchmesser des unteren Verstei-
fungswulstes von 129,5-%° mm ist zu priifen,

18
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Bild 43 Nacharbeit am Zylinder
1 Zwischenwand im Motorgehduse
2 unterer Versteifungswulst des Zylinders

ob dieser Versteifungswulst am Motorgehduse
anliegt und Verspannungen bewirken kann.
In splchem Falle ist der Versteifungswulst quf
128-%° mm abzudrehen, siehe Bild 43.

Im Falle alter Motoren F/A 4L 514 mit Luft-
kihlung fiir den Zylinderhals (kenntlich an der
Zwischenwand im Kurbelgehduse-Oberteil bis
Motornummer 1 315737/40) ist der Versteifungs-
wulst am Zylinder quf 125,9 mm abzudrehen,
siehe Bild 438.

Vor dem Einsetzen des Zylinderrohres in das
Motorgehduse miissen bei Motoren F/A2-6L514
die St6Bel fir den Kipphebelantrieb einge-
steckt sein, sofern die Nockenwelle montiert ist.
Stets neuen Rundgummiring fiir den Zylinder
verwenden, diesen leicht eindlen und auf den
Zylinder streifen. Ring darf nicht verdreht oder
mit ungleicher Spannung sitzen. Zylinderfldche
und Dichtfldche flir Rundgummiring im Motor-
gehd&use leicht eindlen.

Je nach Art der Reparatur wird:

a) der bloBe Zylinder auf das Motorgeh&use
gesetzt und der Kolben danach entspre-
chend Abschnitt IA 11 eingeschoben.

b) der gemdaB Abschnitt IA 11 mit Kolben und
Pleuelstange mit Pleuellager versehene
Zylinder auf das Motorgehduse gesetzt. Die
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Unter 12. "Einbau des Zylinders in das Motor-
gehtiuse" ist Folgendes hinzuzufugen:

Nach ldngerem Betrieb zeigen die Zylin-
derauflageflachen auf dem Kurbelgehiuse
Arbeitsspuren, die vor Wiederaufbau der
Zylinder egalisiert werden missen, um

ein Schieflaufen der Kolben und die damit
verbundenen Folgen zu verhindern. Der
Zylinder muB senkrecht zur Kurbelwellen-
achse stehen. Zur Egalisierung dient die
Nachdrehvorrichtung Deutz 46643.
Nachsetzung der Auflageflidchen durch
Ausgleichringe korrigieren. Diese gibt

es in Starken von:

130 x 152 x 0,2 mm
130 x 152 x 0,3 mm
130 x 152 x 0,5 mm

o n

1)
2)
3)

Es ist darauf zu achten, dafl bei entstan-
denen Einfrasungen, die tiefer als0,2 mm
liegen, die Abschragung fur den Rund-
gummiring entsprechend nachgesetzt wird.

5 207 52 @ H7—
| 130 # H 7-—
N

e i
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Schragteilung der Pleuelstange muB zur
Auspuffseite = Kihlluft-Abstrémseite des
Zylinders zeigen.

c) der Zylinder tiber den nicht ausgebauten
Kolben geschoben. Der Kolben muBl dazu
in seiner o.T.-Stellung sein. Werkzeug Nr.
4627 verwenden, siehe Bild 44.

d) der Zylinder mit Zylinderkopf und Zylinder-
kopfaufsatz iiber den nicht ausgebauten
Kolben geschoben; entsprechend vorste-
hendem Absatz ¢ und Abschnitt IA 16e vor-
gehen.

Bild 44 Eingebauter Kolben vor dem Aulselzen des Zylinders

Zylinder fir richtigen Sitz auf das Motorge-
h&use setzen und von Hand mit kréaftigem
Druck in endgtltige Lage driicken. Danach
nicht mehr drehen.

Zur provisorischen Halterung der Zylinderrohre (mit oder
ohne Kolben und Pleuelstangen) von Mehrzylindermoto-
ren auf dem Motorgeh&use im schwenkbaren Montage-
bock wird eine Vorrichtung (Brille) wie im Bild 45 dar-
gestellt, verwendet. Sie kann mit einfachen Mitteln her-
gestellt werden und wird mit zwei Schrauben betestigt,
die in die Gewindeldcher fiir die Zylinderkopfschrauben
passen. Sie verhindert das Herausgleiten der Zylinder-
rohre aus dem Sitz beim Schwenken des Montagebockes
und beim Aufwd&risgehen der Kolben.

Kontrollieren, dafl derKolben entsprechend der
im Abschnitt IA 4 angegebenen Richtung weist,
ferner daB das Pleuellager entsprechend Ab-
schnitt IA 6 auf dem Kurbelzapfen sitzt, auch

AbschnittI & 13

Bild 45 Vorrichtung zur Halterung der Zylinder auf dem

Molorgehduse

soll das Pleuelauge nicht an einem der Kolben-
bolzenaugen im Kolben anliegen. (In solchem
Falle liegt ein Einbaufehler der Kurbelwelle
vor.)

13. Anziehen der Pleuelschrauben,
Hauptlagerschrauben, Gegen-
gewichtschrauben, Schwungrad-
schrauben und Schrauben fiir
Befestigung der Keilriemenscheiben
am vorderen Kurbelwellenende.

Bendtigte Werkzeuge:

Pleuellagerschrauben
F A 1L 514 DEUTZ-Nr1.4230
F A 2-12L 514 614 DEUTZ-Nr.4618

Hauptlagerschrauben
F A 2-T12L 514 614 DEUTZ-Nr.4620

Der Anziehvorgang der Schrauben gliedert sich
in zwel Abschuitte:

a) Handfest-Anziehen,

b) Nachspannen.

18
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Abschnitt I A 13 (Fortsetzung)-

Die Anwendung von Drehmomentschliisseln wird nicht empifohlen und es wird beim Nach-
spannen bewufit von dem Anziehen nach ,Drehmoment” mittels Drehmomentschliissel abge-
wichen, weil die verschiedenartigen Reibverhdltnisse (Werkstoffe, Oberflichengiite, Schmierung
usw.) hiermit zu groBe Streuungen ergeben. Deshalb sind die Anzugwerte fiir die Schrauben
nicht in mkg sondern in Winkelgraden angegeben.

Zu a) Handfest-Anziehen sind dabei abwechselnd gut anzuziehen,
Hierzu ist ein Schraubenschliissel oder ein jedoch nicht mit Gewaltl

Steckschliissel mit einer Hand so zu fassen,

" daB der Daumen dieser Hand den Schliissel- g
kopf beriihrt (siehe Bild 46). Die Schrauben

.Bild 46 Handfest-Anziehen von Dehnschrauben mit Ringschlissel.

mit Steckschlissel ‘ /
7, 46

zu b) Nachspannen

Zum Nachspannen sind die Schrauben abwechselnd anzuziehen, wobei der Nachspannwinkel in
Stufen zu unterteilen ist (Bild 47). Nachspannwinkel und Unterteilung sind in nachstehender
Tabelle angeben. Beim Nachspannen der Lagerdeckelschrauben der Motoren F/AL614 ist jeweils
zuerst das innere Schraubenpaar, danach das duBere anzuziehen.

J/l

' s 0 v
N | \ \ \
LW ._’( ﬂ 77
~ a/ 7 7 /// - h) | "\“’/ /
AN, ¥ ,’ /] 111t ///// el e
” P N S~
Bild 47 Nachspannen von Schrauben
Nachspannwinkel in Graden (Klammerwert = Schaftdurchmesser in mm)
Motorbauart Pleuel- Hauptlager- Gegengewichts- Schwungrad- Schrauben fiir
schrauben schrauben schrauben schrauben Keilriemenscheiben
F'AlLS514 (13,7 _ (15) _ —
F.A2LS14 T+60+60 = 150 f&_)“ =105 (14) (8.7)
F A3L 514 (14) 4530 = 75 303030 = 90
F A4 L5114 < -
— (10)* 80—45 = 105
PASLSI | gtsf;ohao . — (10) 6060 = 120
F A6L 614 ’ ) ' ' - (14) (10) 4545 - 90
F/ASLB14 45-+-45-30 = 120 (14.7) 60- 30 SO .
‘ 60:60 120 (10) 45+45 = 90
F/AIZLBI4 i (11,7)45+45 ~ 80

* bezieht sich qut Flanschwella
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Beispiele fiir Nachspannwinkel:

Bild 48 Veranschaulichung der Nachspannwinkel

Nach dem Anziehen der Pleuelschrauben und
Lagerdeckelschrauben ist der Motor jeweils
durchzudrehen und auf harte Laufstellen zu
kontrollieren.

Die schrég geteilten Pleuelstangen wurden am Riicken
des duBeren Pleuelschraubenloches vor einiger Zeit ver-
stdrkt und die Schmierélsaugleitung dementsprechend
geringtiigig verformt. Beim Durchdrehen des Motors von
Hand ist zu priifen, ob das Pleuel geniigend Freigang
hat. Eventuell ist die Saugleitung vorsichtig zu ver-
formen und wieder gut zu befestigen.

Ferner ist das Axialspiel der Pleuelstange auf
dem Kurbelzapfen bzw. der Kurbelwelle im
Motorgeh&use mittels Spion zu priifen (MaBe
siehe Abschnitt IIA 5h, i}, siehe Bild 49 und
Bild 128.

Grundsdtzlich sollen Pleuelschrauben und
Lagerdeckelschrauben nicht nur bei General-
iberholungen erneuert werden, sondern cuch
bei einem Lagerschaden, oder wenn bei Nicht-

Abschnitt I A 13 (Fortsetzung)

beachtung der Anziehvorschrift die Schrauben
lose oder zu fest gesessen hatten, weil dann
die Beflirchtung besteht, da3 durch die Uber-
beanspruchung oder fehlende Vorspannung
bereits ein ErmidungsanriBl vorliegt, der nach
kiirzerer Betriebszeit zu einem Schaftbruch
fiihren kann.

Eine Kontrolle der Pleuelschrauben auf festen Sitz ist im
Zusammenhang mit sonstigen Uberholungsarbeiten bei
jeder sich bietenden Gelegenheit vorzunehmen. Hierzu
ist es nicht erforderlich, die Schrauben zu lésen und
erneut vorschriftsmdBig nach Drehwinkel anzuziehen;
vielmehr kann ein guter Monteur mit geniigender Er-
tahrung im Anziehen der Pleuelschrauben die Kontrolle
nach Gefithl vornehmen.

Weisthierbeidie eine oder die andere Schraube
einen merkbaren Spannungsabfall auf, so sind
beide Schrauben der betreffenden Pleuel-
stange auszuwechseln, das Pleuellager auf
evil. HeiBlauf und auf richtige Vorspannung
hin zu Uberpriifen (Abschnitt IA 6) und zu er-
setzen. Die neuen Schrauben sind dann vor-
schriftsm@Big nach Drehwinkel anzuziehen.
Eine Lockerung der Pleuelschrauben tritt vor
allem als Folge von Pleuellagern-HeiBldufern
auf. Es kann daher nicht eindringlich genug
darauf hingewiesen werden, daB nach einem
HeiBldufer s&mtliche Schrauben und Lager
iiberpriift werden miissen. Andernfalls ist auf

der anschlieBenden Fahrt zu einer Reparatur-
!

L

{

—~

Bild 49 Prilung des Achsialspieles der Kurbelwelle mitiels Fiihlerlehre
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werkstatt noch mit Schrauben- oder Pleuel-
stangenbriichen zu rechnen. Auch wenn
voriibergehend mit unzureichendem Oldruck
gefahren wird, ohne daB sich HeiBlgufer
nach auBen bemerkbar machen, ist eine Uber-
pritfung des Schraubenanzuges dringend ge-
boten.

Sollten Schéden an einer Pleuelschraube oder
an einer Pleuelstange auftreten, so empfiehlt
es sich immer, s&miliche Schrauben auszu-

wechseln.

Pleuelschrasben fiir F/A 1-3 L 514 M 16x1,5x90, DIN 940 8G, 60 mm
lang, werden durch Einschrauben in das Gewinde der Stange ohne
Dackel auf ihre Wiederverwendbarkeit gepriift, indem die Schraube
bis zum GewindeschluB leichtgdnig sein soll. Pleuelschrauben fir F/A4
~12 L 614 M 14x1,5 H 80510 K 60 mm lang sind bis zu einer Linge
von 61,5 mm noch verwendbar. Durch Dehnung linger gewordens
Schrauben sind amszuwechseln. Bei Grundiiberholung sind die Pleunel-
schrauben in jedem Falle gegen neue auszutaunschen.

14. Anziehen der Zylinderkopi-

schrauben _
Die Zylinderkopfschrauben diirien nur in kai-

tem Zustand des Motors angezogen werden.
Von der Anwendung von Drehmamentschliis-
sein wird abgeraten, weil verschiedene Rei-
bungsverhdltnisse zwischen den anliegenden
Fldchen verschiedene Anzugsmomente erge-
ben miissen, ohne die erforderliche Zugspan-
nung im Schraubenschaft zu gewdhrleisten.
Deshalb werden die Anzugswerte fiir die Zy-
linderkopfschrauben nicht in mkg, sondern in

Winkelgraden angegeben.
Zunéchst ist mittels Schublehre festzustellen,

ob die Zylinderkopfschrauben einen Schaft-
durchmesser von

10,3 mm @ (&ltere Ausfiihrung) oder
8,2 mm P (neuere Ausfithrung)

haben, Bild 50.

Bild 50 Schaftdurchmesser der Zylinderkopfschraube
Ein Zylinderkopf darf nur mit vier Schrauben
mit gleichem Schaftdurchmesser angezogen
werden. Es ist empfehlenswert, fiir alle Zylin-
derkopfe eines Motors Schrauben mit gleichem
Schaftdurchmesser, vorzugsweise 9,2 mm @,
zu verwenden. Zylinderkipfe jetziger Ausfiih-
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rung (vergl. Abschnitt 1A 7) sind nur mit Schrau-
ben von 9,2 mm Durchmesser zu befestigen.

Ein Nachschleifer von 10,3 mm auf 9,2 ram ist nicht znldssig
Gebrauchte Schrauben diirfen nur wiederver-
wendet werden, sofern ihre Ldnge von der
Schraubenkopfauflage bis zum Gewindeende
238,5 mm nicht ibersteigt, Bild 51, weil sie sonst
im Grund des Gewindeloches aufsitzen kénnen.
Das Gewinde der Zylinderkopfschrauben so-
wie die Unterlegscheiben werden vor dem An-
ziehen mit Rindertalg bestrichen.

Bild 51 Lé&ngenmessung der Zylinderkopischraube

Vor dem Anziehen der Zylinderkopischrauben
von Mehrzylindermotoren werden die Zylin-

ity

Bild 52 Montagevorrichiung
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derkspfe mittels Klemmleiste ausgerichtet,

Bild 52, um Dichtheit der Auspuff-Flansche

zu erreichen. Diese Klemmleiste kann mit

einfachen Mitteln angefertigt werden. Fur
das Anziehen der Zylinderkopfschrauben
wird das Deutz-Werkzeug (SteckschlUssel)

Nr.4607 B, siehe Bild 53, verwandt. Das

Anziehen der Zylinderkopfschrauben er-

streckt sich auf die nachstehenden drei Vor-

géinge mittels DEUTZ-Werkzeug~Nr. 4607 B,

zweckmdBig in Verbindung mit Werkzeug-

Nr. 4689 zu verwenden. '

a) Schrauben (Unterlegscheibe nicht verges-
sen) mit Steckschlussel 4607 B Uber Kreuz
anziehen, bis alle Schrauben gleichmdBig
angezogen sind, ohne dabei jedoch den
Stecker zum SteckschlUssel zu benufzen.

b)-Schrauben mittels Steckschltssel mit der
rechten Hand vorspannen, wobei der Stek-
ker zum Schlussel eingeschoben ist. Die
Hand umfaBt den Knauf des Schlussels,
siehe Bild 53, Die Schrauben sind dabei

- Uber Kreuz in mehreren Stufen guf, jedoch
nicht mit Gewalt anzuziehen.

c) Schrauben Uber Kreuz mit beiden Handen
nachspannen, dabei Steckschlussel einsei-
tig lang fassen, siehe Bild 54. Folgende
Nachspannwinke! einhaltens

Abschnitt | A 14 (Fortsetzung;

Bild 53 Vorspannen der Zylinderkopischraube

%

| —
f- ’H'f’/‘/uq

Schraubenschaft- _ B

durchmesser mm (10€) 9,2 10,3 (125) 9,2
Nachs Lann- Bild 54 Nacnspannen der Zylinderkopfschraube
Viokel frag | 45+60+60a185 | b5445+454135) 54654454135

Durch das stufenweise Nachspannen Uber
Kreuz soll erreicht werden, dal der Zylinder-
kopf,der Zylinder u. das Kurbelgehduse mit
einer bestimmten, auf die vier Schrauben
gleichmaBig verteilten Kraft miteinander ver-
spannt werden.L8sen u. Wiederanziehen der
Schrauben ohne Zylinderkopf u. Zylinder ab-
zunehmen ist jeweils beim 3. u.6. Motoren-
slwechsel zu empfehlen.Diese Empfehlung ist
nur bei einer der Ublichen Wartungsarbeiten
withrend der Garantiezeit durch die Kunden-
dienstwerkstitte zu beachten.

Verschiedene Anderungen im Zylinderkopf-
aufbau fuhrten dazu, daB auf den Quetschsteg

verzichtet werden kann. Hiedurch ertbrigt sich

sich ein Losen u.Wiederanziehen der Zylin-
derkopfschrauben nach dem 2, Olwechsel.

Das Nacharbeiten von Zylinder-Kspfen im
Reparatur-Falle - s.S. 26, Abschnitt 16.
Ein Nachspannen der Zylinderkopfschrauben
bei warmem Motor - wie das bei anderen
Bauarten ublich ist - darf keinesfalls erfol-
gen,da sonst Schiden auftreten kdnnen . Bei
Undichtigkeiten sind die Schrauben niemals
nachzuziehen, sondern alle vier Schrauben
zu l6sen, gegebenenfalls die Dichifldchen z
reinigen,im Falie des Zylinderkopfes jetzi-
ger Ausfuhrung MaBnahmen gemdB Abschnit
[A 16a (Nacharbeit des Quetschsteges) zu
treffen, bei der dlteren Ausf. die Dichtung -
erneuern, glatte Seite nach oben,u.bei kal-
tem Motor nach Vorschrift neu anzuziehen.

23



Werkstatthandbuch DEUT?Z Motoren F/AL 514/614

Abschnitt I X 15

15. Kolbenabstand oder KolbenspaltmaB

Der Kolbenabstand oder das KolbenspaltmaB ist der Abstand des Kolbenbodens im oberen
Totpunkt vom Zylinderkopfboden bei vorschriftsmdBig angezogenen Zylinderkopfschrauben.
Da das Verdichtungsverhdltnis des Motors und damit sein Startverhalten, seine Leistung und
seine Laufruhe vom Kolbenabstand abhdngig sind, ist dieses MaB an jeder Zylindereinheit
im Reparaturfalle zu ermitteln. Es muB also cuch ermittelt werden, wenn Zylinderkopf, Zylin-
der, Kolben oder Pleuelstange neu eingebaut wurden. Das KolbenspaltmaB soll betragen
(vergl. hierzu Abschnitt IA 7):

Zylinderkoptbezeichnung 48R, 06R, 03 R, 20R B65R, 17R 75R, 82R, 84R
Zylinderkopfausrundung 3 5 10
mm
Kolbenaustiihrung mit kleiner oder mit groBer Fase mit groBer Fase
Zentrierrandhéhe
15 14,5 14,5

des Zylinders mm

1,2—1,4; darf sich nach

léngerer Betriebszeit bis
KolbenspalimaB mm 1.2—1,5 ’71,2 ‘ 1}7,2>—-1,3 aquf 1,2 setzen und kann

belassen werden.

Die Kolbenabstdnde an Mehrzylindermotoren
sollen mdglichst wenig streuen. Werden jedoch
Streuungen festgestellt, so k&nnen sie durch
entsprechende Ausgleichringe (vorrdtige MaBe
0.2 und 0,3 mm) zwischen Motorgehduse und
Zylinder ausgeglichen werden.

Beispiel: Ein Kolbenabstand eines Zwei-
zylindermotors betrégt 1,3 mm, der andere
1,5 mm. Durch Einbau eines Ausgleichsrin-
ges von 0,2 mm Stdrke unter den ersten
Zylinder wird gleicher Kolbenabstand von
1.5 mm erzielt.

Betrdgt der Kolbenabstand mehr als die vor-
stehend genannten MaBe, so ist der Zylinder
an seiner Auflagefléche entsprechend abzudre-
hen, wobei unbedingt gewd&hrleistet werden
muB, daB die neue Sitzfl&che plan ist und senk-
recht zur Zylinderachse steht. In solchen Fdllen
sollte zundchst durch Einbau eines anderen
Zylinders gepriift werden, ob ein zuldissiges
KolbenspaltmaB erzielt wird.

Messen des KolbenspaltmaSes.

Hiertfiir kann eine der nachstehend genannten
MeBmethoden angewandt werden.

a) Yerwendung der Vorrichtung 4628

Einsetzen der MeSBuhr in den MeBuhrhalter . 3-Stufen-Einstell-Lehre 4628
der Vorrichtung, MeBuhrhalter m1t Uhr QU.f Bild S5 Einsetzen der MeBuhr in den MeS8uhrhalter
: . a MeBuhr e Einstell-Lehre
‘dle Einstellehre legen 1.1nd de'er Uhr ca. S mm b Verldngerung tir Taster 1. FINT Bters bis 65 R
Torspannung geben, siehe Bilder 55 und 56. $ macimutter 2. F/AL 514/613/614 75 R/8¢ R

3. F/AL 613/714/714a 10 R/15 R
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Bild 56 Einstellen der MeBuhr auf die Einstell-Lehre

Dabei ist zu beachten, daBl der MeBuhrtaster ohne Ver-
lingerung auf die hohe Flache der Einstellehre tasten
muB, wenn der Zylinder einen hohen Zentrierrand hat
(siehe Abschnitt IA7), und mit Verlangerung aui die nie-
drige Fléche, wenn der Zylinder einen niedrigen Rand hat.

Uhr mittels Randelmutter festschrauben.

Uhrskala auf Null einstellen. Diese Zeiger-
stellung bedeutet das Konstruktionsmafl von
1,5 mm zwischen Zylinderkopf und Kolben.

MeBuhrhalter mit eingesetzter Uhr von der
Einstellehre nehmen und auf den Zylinder
setzen, Bild 57. Bei Kolben mit Aussparungen

am Kolbenboden muB der MeBuhrtaster auf die glatte
Bodenfldache tasten kdnnen.

Bild 57 Messen des Kolbenabstandes mit MeBvorrichtung

Keine Stahllagendichtung verwenden!

Beide Knebelschrauben von Hand gleichmé&Big
testziehen, dabei MeBuhr nicht verstellen. Kur-
belwelle von Hand langsam durchdrehen und
MeBuhrzeiger beim Durchgang des Kolbens
durch o.T. beobachten. Zum Durchdrehen der

Abschnitt I A 15 (Fortsetzung)

Kurbelwelle verwendet man die Durchdreh-
kurbel oder ein Werkzeug entsprechend Bild
58. Gibt der Zeiger einen maximalen Aus-
schlag von +0,4 mm an, so bedeutet dies, dafl
der Kolben um 0,4 mm héher als das Konstruk-
tionsmaB 1,5 1duft, also ein Kolbenabstand von
1,1 mm besteht. Gibt der Zeiger einen maxi-
malen Ausschlag von z. B. —0,2 mm an, so be-
trégt der Kolbenabstand 1,7 mm.

Bild 58 Werkzeug zum Durchdrehen der Kurbelwelle
a Hebel des Werkzeuges

b Einsatz
c Nase am Hebel, greift zwischen die Schwungradschraubenképfe
b) BehelfsméiBige Kontrolle des Kolbenabstan-
des mit 2 mm starkem Draht aus Weichblei
Bei dieser Messung muf} der Zylinderkopf vor-
schriftsm&Big aufgebaut und festgezogen sein.
Der Kolben muB etwa 90° vor seinem Ziind-o.T.
stehen.

Fiir Zylinderkdpfe auBer 84R: Der Bleidraht wird
etwa 140 mm tief in die Bohrung fiir die Glih-
kerze in Richtung auf den Steg zwischen beiden
Ventilen gesteckt, Bild 59.

=

-

ﬁ/%

J

Bild 59 Messen des

Kolbenabstandes mit Bleidraht
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Flr Zylinderkdpfe 84R: Der Bleidraht wird et-
wa 160 mm tief in die Bohrung fiir den Diisen-
halter und die dazu zentrische Bohrung in der
Wirbelkammer gesteckt.

Danach Kurbelwelle iiber o. T. auf etwa 90°
nach o. T. drehen. Draht entnehmen und Dicke
des flachgeschlagenen Endes mittels Mikro-
meter messen. Das MaB ist der Kolbenabstand.

16. Komplettierung und Montage des
.. Zylinderkopfes mit Zylinderkopi-
aufsatz

a) Der Zylinderkopf darf keinesialls in den
Schraubstcck gespannt werden. Er kann bei
Reparaturarbeiten an den Befestigungsléchern
der Ein- und AuslaBflanschen gehaltert wer-
den. Die Wirbelkaminer mit Gewindebuchsen

zur Auinachme der Vorglithkerze und des Ein-
spritzdiisenhalters ist eingegossen und nicht
auswechselbar.

Vor dem Wiedereinbau des gebrauchten Zy-
linderkopies ist im Falle der jetzigen Ausfiih-
rung (siehe Abschnitt IA7) der Zustand des
Quetschsteges, Bild 60, zu untersuchen. Dieser
soll nicht nachgearbeitet werden, falls er sich
gesetzt hat. Nur im Falle des Durchblasens von
Kompressionsgasen am Quetschsteqg ist dieser
nachzuarbeiten, jedoch wird empiohlen, die
Nacharbeit im Werk oder von einem KHD-
Reparaturwerk ausfilhren zu lassen. Die er-
forderlichen Werkzeuge zeigt Bild 301. Die
Auflagefldche des Zylinderkopfes darf bis zu
0.4 mm nachgesetzt werden, jeweils gleich-
zeitig muB der Abrundungsradius von 10 mm
zum Zylinderkopfboden hin auf etwa %: seines
Bogens nachgearbeitet werden.

Neuerdings kann der Quetschsteg mit einar Spezialvorrichtung, sieha
Werkzeugtabelle auf Seite I41a, Bild Nr. 6630 auf einfache Weise nach-
gearbeitet werden.

Bild 60
Quetschsteg am Zylinderkopf{ ,75R”
A r1ingférmiger Quetschsteg, Hohe=0,2mm
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b) Nacharbeiten der Ventilsitzringe fiir Motoren
F/A1-12L514/614 mit Deutz-Werkzeug Nr. 4623
(45° Sitzwinkel und 30° Freiwinkel) oder Hun-
ger-Ventilsitz- und Ringsitzdrehwerkzeug der
Firma Ludwig Hunger, Miinchen-GroB8hadern,
um die vollkommene Gleichachsigkeit von
Fithrurigsbohrung und Ventilsitz herzustellen.
Beachte dabei MaBangaben unter Abschnitt
IIA 5b. Nach dem Einschleifen der Ventilkegel
mit Ventilschleifmittel ist der Abstand des Ven-
tiltellers vom Zylinderkopfboden mittels Tie-
fenlehre zu messen (Bild 61) und muB, falls
gréBer als 3 mm, durch Einsatz eines neuen
Ventilsitzringes verkleinert werden, siehe un-
ten. Er soll nicht weniger als 1,3 mm sein, um
Berithrung des Ventils mit dem Kolben zu ver-

meiden.

Neue Ventilsitzringe miissen mit Sorgfalt in die ca. 240° erwidrmten
Zyl.-Roptfe eingeschrumpft werden. Um ein sattes Aufliegen der Ringe
zu erreichen, empfehlen wir nach dem Erkalten und Einbau der Ven-
tile durch einen Schlag auf den Ventilteller, auch bei neuen Képfen,
die Ventilsitzringe nachzusetzen. Die Dichtheit ist zu prifen und die
Ventile sind neu einzuschleifen.

Bild 61 Abstandmessung

Beziiglich Bearbeitung des Ventilsitzes siehe

Bild 62.
N
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Bild 62 Ventilsitzbearbeitung

Altere Ausfithrung, breiter Ring
Neuere Ausfiihrung, schmaler Ring

7

-

Al




Werkstatthandbuch DEUTZ

Motoren F/AL 514/614

Zwischem dem Absatz "Keine Stahllagendichtung verwenden" und
Bild Nr 58, ist folgender Nachsatz einzufigen:

Die so ermittelten KolbenspaltmaBe sind
verbindlich beim Einbau neuer Zylinder-
kopfe. Bei Weiterverwendung der alten
Zylinderkspfe mit oder ohne Nacharbeit
des Quetschsteges mufl die Tiefe vom
Quetschsteg bis Zylinderkopfboden mittels
Tiefenlehre gemessen werden.

.Die gemessene Abweichung vom Normal -
mall von 10,75 mm mull vom ermittelten
Kolbenspaltmall abgezogen werden.

z.B.: Der gemessene Kolbenabstand mit
Vorrichtung 4628 betragt 1,5 mm.
Der gemessene Abstand vom Quetsch-
steg bis Zylinderkopfboden ist 10,3 mm.
Dann betridgt das wirkliche Kolben-
spaltmal 1,05 mm. Zur Erzielung des
vorgeschriebenen KolbenspaltmaBes
mussen demnach unter dem Zylinder
Ausgleichringe angeordnet werden.
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Zum Kepitel 16, "Komplettierung und
Montage des Zylinderkepfes mit Zylinder-
kopfaufsatz" ist unter a) "Der Zylinderkopf"
Folgendes anzufigen:

‘Durch den Fortfall des Quetschsteges ist die
Vorrichtung (6630} zum Nachsetzen des
Quetschsteges abzudndern.

Der Drehstahl mufl ausgetauscht oder nach-
gearbeitet werden.

Sofern im Reparatur-Folie der Quetschsteg
entfernt wird, ist der Kolbenabstand neu
einzustellen.

Der unter b) "Nacharbeiten der Ventilsitz~-
ringe" stehende Satz:

Neuve Ventilsitzringe mUssen mit Sorgfalt
usw. ist gdnzlich zu streichen.

Bitte Text auf Seite 27 beachten!

(3]
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Sind Ventilsitzringe zu stark eingeschlagen,
mussen sie aus dem Zylinderkopf entfernt und
durch neue Ringe ersetzt werden.

Das Ausbauen der Ringe geschieht bei kaltem
Zylinderkopf mittels einer Spezialvorrichtung
Wilbdr 4602 A/E und zugehsrigem Fuhrungs~
dorn mit Spannhlse Wilbar 4623 D.

Sofern die Aufnahmebohrungen im Zylinder-~
kopf beschadigt wurden und zur Reparatur
keine normalen Ringe verwendet werden k&n-
nen, sind UbermaBringe einzusetzen. Hierbei
ist zu beachten, daBl die Aufnahmebohrungen
fur die Ventilsitzringe sorgfaltig auf die
Durchmesser der einzelnen UbermafBstufen
nachzuarbeiten sind.

Altere Zylinderkspfe bei 54/614 haben

breite, neuere haben schmale Ventilsitzringe.

Die Ringe werden in drei UbermaBstufen ge-
liefert. In der nebenstehenden Tabelle sind
die verschiedenen Ventilsitzringe mit den

Abschnitt I A 16 (Fortsetzung)

Der Zylinderkopf ist vor dem Einsetzen der
Ringe auf eine Temperatur von ca. 240°
zu erwdrmen,

Die bei dieser Temge ratur nicht mehr fest-
sitzenden Ventilfthrungen durfen nicht
verschoben werden. '

Beim Einsetzen nur eines Ventilsitzringes
ist auch der andere, im Zylinderkopf be-
findliche Ventilsitzring auf festen Sitz zu
prUfen..Es ist wichtig, daB beide Ventil-
sitzringe unter Druck (ca. 5 kg) gehalten
werden, bis der Zylinderkopf soweit abge-
kuhlt ist, dafl die Ringe festsitzen. Nach
dem Abkuhlen kann mit dem Einschleifen
der Ventile begonnen werden.

Siehe Bild Nr. 62,

Ventilfhrungen werden in zwei Ubermaf3~
stufen von je 0,25 mm geliefert.

. 0,048 0,048
dazugehsrigen Aufnahmebohrungen und deren 18,25+ ./ 18,50 + .’
0,035 0,035
Abmessungen zusammengestellt.
EinlaB-Venlilsitzring AuslaB-Ventilsitzring
AuBen-7 Zyl. Kopt AuBen-Q v Zyl. Kopt
Teil-Nr. Bohrung Teil-Nr. Bohrung
— 0,02 - 0,02 ;
' + 0,025 + 0,025
Fiir Zylinderképfe mit breiten Ringen:
50,28 E 0152—08—13.33 50,10 47,28 E 0152—08-13.34 47,10
50,38 E 0152—08—13.37 50,20 47,38 E 0152—08—13.38 47,20
50,48 E 0152-—08—13.39 50,30 47,48 E 0152—08—13.41 47,30
Fiir Zylinderkopfe mit schmalen Ringen:
47,28 D 0152—08—41.41 47,10 44,28 D 0152—08—41.45 44,10
47,38 D 0152-—08—41.43 47,20 44,38 D 0152—08—41.47 44,20
47,48 D 0152—08—41.44 47,30 44,48 D 0152—08—41.48 44,30

c) Ventilfshrungen

Die Verschleigrenze ist erreicht, wenn das
Spiel zwischen Ventilschaft und Fhrung:
EinlaB 0,4 mm, Auslal 0,6 mm betrdgt. Ab-

“schnitt 1l A5b, Das Spiel kann mit einer Vor-
richtung ermittelt werden, Bild 63. (Vorrich-
tung mit einer MeBBuhr auf Ventilfthrung
klemmen und Radialspiel des Ventilschaftes
bei ausgebauter Ventilfeder senkrecht zur
Kipphebelachse messen.)

Bild 63 Ermittlung des Ventilschaltspieles
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Ist die Ventilflthrung verschlissen, so ist ein
Austauschzylinderkopf zu verwenden und der
urspriingliche kann dem Deutz-Reparaturwerk,
dem Vertragshéndler oder dem Stammhaus
zur Instandsetzung eingesandt werden. Sorg-
faltig geleitétezi Reparaturwerkstdtten des In-
und Auslandes bleibt jedoch die Instandset-
zung {iberlassen.

Die Gewdihr {iir einwandfreie Reparatur

mufl von der ausfilirenden Werkstatt

tibernommen werden.
Zum Ausbau der Ventilfiihrung muBl der Zy-
linderkopt auf 120° C erwdrmt werden. Wird
dann die Bohrung der Ventilfithrung mit durch-
laufendem kaltem Wasser rasch gekiihlt, so
kann die Ventilfihrung ohne Beschddigung
der Aufnahmebohrung im Zylinderkopf heraus-
geschoben werden. Das Kithlwasser soll dabei
den warmen Zylinderkopi nicht beriihren. Die
neue, kalté Ventilfiihrung wird in den quf 120°C
erwdrmten Zylinderkopf eingesetzt, wenn die
Auinahmebohrung riefenfrei ist. Anderenfalls
ist der Zylinderkopf zum Einbau einer Ventil-
fithrung mit UbermaB-AuBendurchmesser ein-
zuschicken. Nach dem Erkalten ist die einge-
schrumpfte Veritilﬁihrung auf 121998 mm mit-
tels Reibahle 4632 qufzureiben. Danach muB
der Ventilsitzring, wie oben angegeben, nach-
gearbeitet werden, um Gleichachsigkeit von
Ventilfiithrung und Ventilsitzring herzustellen.
Bei Uberholungen oder Reparaturen der Zylin-
derképie sind die Ventilfilhrungen mit Reib-
ahle 4632 zu reinigen und auf die scharfe Ab-
streifkante unten zu kontrollieren. Falls noch
Ausfihrung mit 0,5 r vorhanden ist, ist Ventil-
fiihrung, ohne ausgebaut zu werden, um 1 mm
durch Nachfrdsen zu kiirzen, um die Scharf-
kantigkeit zu erzielen (siehe Bild 64).

B
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Bild 64 Ventiltilhrung
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Bei den Motoren der Bauart F/AL 514/814
werden seit einiger Zeit scharfkantige Ventil-
fihrungen von 75— % mm Gesamtldnge ver-
wendet, um Koksbildung am unteren Ende der
Ventilfiihrung zu verhiiten.

Falls die Ventile bei Motoren mit Ventilfithrun-
gen von 85%°mm Gesamtldnge bei beson-
ders angestrengtem Betrieb hdngenbleiben,
wird empiohlen, die Fiihrungen im eingebau-
ten Zustande durch Nachirdsen auf die Gesamt-
lange von 75—% mm zu kiirzen. ‘

d) Reihenfolge der Ventilmoniage: .
Einlegen der eingedlten Rundgummiringe fiir
Schutzrohrabdichtung in den Zylinderkopiaui-
satz.

Auflegen der Spezial-Dichtungen fiir den Zy-
linderkopfaufsatz auf den Zylinderkopf. Auf

. Sauberkeit der Dichtfléche achten! Aufsetzen

des Zylinderkopicufsatzes mit oder ohne Kipp-
hebel und Festschrauben mit Elastik-Stop-
Muttern.

Altere Ausfiihrung des Zylinderkopfaufsatzes
mit seitlichem Flansch fiir Olriicklaufrohr. Neue

ARusfiihrung mit Steckbefestigung des Olriick-

laufrohres in Aufsatzmitte. Altere und neue
Ausfilhrung sind austauschbar, Olriicklauf-
rohre jedoch nicht, siehe Bild 67. -

Einflihren der zuvor eingeschliffenen Ventil-
kegel mit graphitiertem O1 (auch Autokollag).
AuslaBventilkegel ist im Tellerdurchmesser
kleiner als EinlaBventilkegel.

Bei Uberholungen der Motoren oder deren Zylinderkople emptiehlt es
sich, alle Ventilfedern auf Setzerscheinungen zu iberpritfen. Hierzu
folgende Angaben:

Austiihrungen

Bisherige Neuere

Beide Ausfilhrungen sind austauschbar und

diirfen nebeneinander verwendet werden.
Windungen
insgesamt 6.5 7.0
Steigung gleichmé&Big " progressiv
Blockhéhe mm 26 28
ungespannte
Lénge mm 56,5 59,0
nicht weiter wenn. ungespannte Linge weniger als mm
verwenden

54 6

Einbau der jetzigen Ausfilhrung: Das enger gewickelte Ende der
Feder muB zylinderkopiseitig, also nach unten eingebaut werden.
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Bild 65 Ventilmontage

An Ventilfihrung Gummiring, Dichtungsteller,
Ventilieder (AuslaB und EinlaB sind gleich)
und oberen Federteller einlegen. Auf unbe-
schéidigten Rostschutziiberzug der Ventiltedern
achten, siehe unten.

DEUTZ-Werkzeug Nr. 4609 verwenden zum Zu-
sammendriicken der Ventilfeder und Einlegen
der Klemmkegelhdliten, Bild 65.

Werkzeug abnehmen. Durch leichte Hammer-
schl&ge Zentrieren des Ventilkegels und sattes
Anliegen der Klemmkegelhdlften erméglichen.
Innenseegerring zur Sicherung der Klemmke-
gelhdliten in den oberen Federteller einlegen.
Dazu Seegerringzange benutzen. Nur Seeger-
ringe der Teil-Nr. K] 22 H 712 verwenden. Nor-
mal betrdgt der Abstand von Oberkante
Klemmkegel bis Ventilschait-Ende etwa 12—
14 mm, meBbar mit Tiefenlehre, siehe Bild 66.
Die Hohe der Klemmkegel betrdgt 8,6 mm. Die
alte Ausfiithrung von 7,6 mm Hohe ist bei AL-
Motoren bis n = 1800 UpM. und bei Schlepper-
motoren aufzubrauchen. Die Klemmkegel sind
sofort gegen neue auszutauschen, wenn zwi-

Abschnitt I A 16 (Fortsetzung)
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Bild 66 Hinweis zur Ventilmontage
a Kontrollmafi

schen Klemmkegel und Ventilschaftende ein
kleinerer Abstand als 10,5mm festgestellt
wird, da dann mit weiterem Hochwandern der
Klemmkegel gerechnet werden muB. Gleich-
zeitig sind die Ventilfedern auszuwechseln.

Ein Austausch der Ventilkegel ist notwendig, wenn:
a} die Ventildichtflache soweit ausgeschlagen bzw.durch
Nachschleifen nach unten gewandert ist, daB das MaB
von Ventil-Boden bis untere Ventilsitzkante (siehe Bild
62} 1 mm unterschreitet.

b) Wenn die Klemmkegel bereits betrachtlich hochge-
wandert sind, und dabei der kegelige Teil des Ventil-
schaftes und des Federtellers Verschlei aufweisen, so
sind auch der Ventilkegel und der Federteller auszu-
tauschen, weil sonst Gefahr besteht, daB das Ventil
durchrutscht und in den Verbrennungsraum fallt.
Das Hineinfallen von Ventilkegeln in den
Verbrennungsraum ist quf zu groBes Ven-
tilspiel und dariiber hinaus bei StraBen-
fahrzeugen auf Ubertouren des Motors
bei Talfahrt zuriickzufiihren.

Um dem Fahrer von StraBenfahrzeugen eine
Kontroliméglichkeit tiber die Motordrehzahl zu
geben, wird der Einbau eines Drehzahlmessers
oder einer Drehzahlwarnanlage in das Fahr-
zeug empiohlen. Neuere Motoren FL 614 wer-
den serienmdBig mit einer Drehzahlwarnan-
lage versehen (sitzt auBen auf der Welle zum
Einspritzpumpenantrieb).

Die Ventiliedern werden mit einem -einge-
brannten Lackiiberzug geliefert, der hitze-,
sure- und biegungsbestdndig ist. Auch als
Ersatz werden nur solche doppelt lackierten
Federn geliefert. Der Lackiiberzug muB vor
mechanischen Verletzungen geschiitzt werden.
Die Federn werden in Olpapier verpackt ver-
sandt. Diese Schutzverpackung ist erst kurz
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vor dem Einbau der Federn zu entfernen. Bei
der Einlagerung der Federn empfiehlt es sich,
zwischen die einzelnen Lagerschichten Well-
pappe zu legen.

Leider wurde in Erfahrung gebracht, daBl von
verschiedenen Stellen dieser Lackiiberzug als
Rostschutziarbe angesehen und vor Einbau
der Federn in die Motoren entfernt wurde.

Die Abdichtung der Ein- und Auslalventile wird be-
glinstigt, wenn ihnen eine gewisse Rotation aufgezwun-
gen wird. ¥esentlich fir einen guten Start sowie fir
die Erhaltung der Motorleistuna ist aber ein etwa
gleichbleibender Kompressionsdruck, und auBierdenm
schiitzt er die Zylinderklpfe vor libertemperaturen,

Es werden daher bei den Fahrzeugmotoren F &4/6 L 5l&
und F 6/812 L 614 und bei den Mpto%en A Lf6L 514

und A 6/8/12 L 634 Ventildrehvorrichtungen serien-
ndBig eingebaut, wobei jedoch Ventile mif hoher lie-
genden Klemmkegelsitzen notwendig wurden, -

i
i L)
= N
{
! 8
5 i .
Frither
1 Ein-bzw. AuslaBventil
2  Dichtungsteller
3 Ventildrehvorrichtung
i D ¢
_ : g J
Jetzt !

l////((:’\.\'
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Bei dlteren Motoren kinnen Ventildrehvorrichtungen
zusasmen mit den zugehdrigen Ventilen chne weiteres
angewandt werden,

Austausch von Ventilkegeln im Rep,-Fall bei Rotacap-
Yentildrehvorrichtung ist dann erforderlich, wenn die
Klemmkegel soweit nach ohen gerutscht sind, daB das
MaB "a" (Abbildung 66) gleich null ist,

Rotacap~Yentildrehvorrichtung

Qurch die Einfihrung einer Ultra-Ventilfeder ist eine
Ventilfederdémpfung nicht mehr erforderlich, Gleit-
hilse und die dazugehtrige Feder entfallen,

e) Aufsetzen des Zylinderkdpies mit Aufsatz
auf den Zylinder.
Hinsichtlich Zylinderkopfdichtung siehe Ab-
schnitt IA7.

Die eingedlten StdBel miissen in ihren Motor-
gehdusebohrungen auf der Nockenwelle sit-
zen. Die Schutzrohre miissen mit unteren neuen,
leicht eingediten Rundgummiringen versehen
werden (zum Aufstreifen der Ringe verwende
nachstehend genannte Einfithrungskegel) und
unter Kanten und Drilicken (keine Hammer-
schldge) in die Gehdusebohrungen eingesetzt
werden.

Leicht eingeblte Einfﬁhrungskegél (Werkzeug
Nr. 4634 fiir Motoren F/AL 514, Nr. 4643 fiir
Motoren F/AL614) aquf StéBelrohre stecken und
Zylinderkopf mit montiertem Zylinderkopiaui-
satz ohne Kipphebelbdcke aui Zylinderrohr
setzen. Einfihrungskegel abnehmen. Zylinder-
kopfschrauben nach Abschnitt IA 14.einsetzen.

‘Im Gegensatz zu den Zylinderkopfschrauben

sind die Muttern zum Zylinderkopfaufsatz bis-
weilen nachzuziehen, da sich die Spezialdich-
tungen zwischen Zylinderkopf.und Aufsatz be-
sonders in den ersten Betriebsstunden stark
setzen. (Nach dem Anziehen ist das Ventilspiel
zu Uberprifen, siehe Abschnitt IA 17¢.)

Olriickiquileitung vom Zylinderkopf zum Mo-
torgeh&use anschlieBen, vergleiche hierzu Ab-
schnitt IIA 6, FuBnote 4.

Motoren F/A 1L 514 wurden frither ohne OI-
ricklaufleitung ausgefiihrt und miissen bei Re-
paraturen von Ventilfederschéden infolge Kor-
rosion mit Olriicklaufrohr versehen werden,
siehe Bild 67.

Auf Sauberkeit der im Zyl.-Kopfaufsatz befindlichen
Patrone zur Entliftung achten. Bei jeder Motor-Uberho-
lung ist die Filterpatrone auszuwechseln und mit Moto-
rendl zu tranken. (Schutz gegen Staubeinwirkung auf
Ventiltrieb und Schmierdl).
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Bild 87 Auslihrungen des Olriicklaufrohres am Motor FiA 1L 514
a FlanschanschluB am Aufsatz
b Steckanschlufi am Auifsatz
c AnschluBl am seitlichen Deckel

Aufsatzbeliftung fir F/A 2/3/4/6 L 514 und
F/n 6/8/12 L 614/71%

Bei nicht sorgfaltiger iberwachung der Filterpatroren
in den Zylinderkopfaufsitzen, besonders tei stark stau-
biger Detriebsverhdltnissen,vor allem bei Anwesenheit
von Ctaub, der sich nicht durch (1 binden 13B1,ist mit
einer nicht ungefahrlichen Olverschmutzung iber die

- Filterpatronen und damit nit den bekarnten Folgeschi-
den zu rechnen,
Nachdem aber der {lablauf aus den Zylinderkopfaufsit-
zen wesertlich verbessert wurde, ist die Gefahr,dal
sich aggressive Olreste am unteren Ende der Ventilfe-
dern sammeln kénnten und Folgeschiden verursachen,
weitgehendst beseitiqt,Dies qilt vor allem fir statio-
nére Motoren,Motoren fiir Baumaschinen,Schleppermotoren,
Raupenmotoren usw,,bei denen der Kondensatanfall un-

mit Beliftung

1

1
1 Filterpatrone F 0152-08-35.02

ter der Zylinderkopfhaube im allgemeinen gering ist,Aus
diesen Grinden entfdllt nunmehr die Beliiftung der Zy-
linderkopfaufsdtze tei allen AL-Notoren,Schlepper- und
Raupenmotoren,weiterhin bei den Fahrzeugmotoren, die in
stark sandigem Gebiet (Agypten,Nordafrika,usw,) zum Ein-
satz kommen,0ie Filterpatrone wird in diesen Fillen
durch einen VerschluBstopfen F 0152-08 200,01 aus
Kunststoff ersetzt,

dei Fahrzeugmotoren, bei denen der Kondensatanfall er-
heblich sein kann,wird die Beliiftung beihehalten,

Nach neueren Erkenntnissen kann nun auch die Beliiftung
bei Fahrzeugmotoren entfallen, Es muB dann wie bei A/L
Motoren, der von uns angegebene Stopfen aus Kunststoff
eingesetzt,oder der Reliiftungskanal mit einem Aluminium-
stift verschlossen werden,

Neue Zylinder-Kopfe werden ab Mitte 1964 ohne Beliif-
tungskanal und ohne Beliftungsstopfen hergestellt und

geliefert,

ohne Belittung

2

2 VerschluBstopfen F 0152-08-200.01
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17. Ventilantrieb und Einstellung
des Ventilspieles

a) Montage des Ventilantriebes: Zylinderkopf-
schrauben und die beiden Elastik-Stop-Muttern
M 8 ohne Sicherungsringe fiir Zylinderkopfauf-
satz miissen angezogen sein. An beiden Enden
eingedlie StoBstangen (AuslaB und EinlaB-
StoB-Stangen sind gleich) mit Kugelpfanne
nach oben in die Schutzrohre stecken, die nach
Abschnitt IA 16e montiert wurden. Vor dem Zu-
sammenbau des Ventilantriebes wird empfoh-
len, die Bohrung der eingepreBten Kipphebel-
bilichse nachzumessen, und falls das MaB
20,020 bis 20,041 mm nicht vorhanden ist, quf
dieses quifzureiben, siehe Bild 68.

AuslaB- und EinlaBkipphebel sind gleich. An
den Motoren F/A 2-12L514/614 sind die Ol-
bohrungen der Kipphebelachse und der Aus-
laBkipphebel auf Sauberkeit zu priifen. Ferner
ist darauf zu achten, dall das Gewindeloch auf
dem Riicken der Kipphebel wie folgt verschlos-
sen wird:

AbschnittI & 17

Bild 88 Kipphebelbiichse

a Bohrung

F/A1L514

F/A2—8L 514 F/A6-—12 L 614

EinlaBkipphebel

bleibt offen

AuslaBkipphebel

Schraube
M 6X8B; 8 G, mit
Federring ** Schraube
M 6X8; 8 G, mit

Federring **

Oldiise * mit
Sechskantmutter

*) Die Oldiise dosiert die Schmierdlmenge fiir den AuslaBventilschaft und ist so einzustellen, daB <as Schmierd! am Riicken des Auslaf-
kipphebels bei warmem Motor im langsamen Leerlauf gerade noch abléuft. (Der EinlaBventilschaft wird durch Spritzdl und  Olduns!

geschmiert).

Das Schmiersl lguft vom Zylinderkopfaufsatz durch das OlabiluBrohr zuriick ins Motorgehduse. Zeigt sich, daB die Olmenge trotz ganz
eingeschraubter Oldiise sich nicht weiter reduzieren 1d8t, so kann das nur an einer zu starken Abschrégung der Oldiise liegen. Durch
Verwendung einer neuen Oldiilse mit kiirzerer Abschrégung l&Bt sich Abhilte schaffen.

Sollte das Ol in starkerem MaBle an der durchbohrten Kipphebel-Einstellschraube in der Kugelpfanne der Ausstofistange austreten, so
ist dies ein Zeichen datiir, daB die Ansenkung der Bohrung in der Kugelpfanne der Stolstange zu grof ist. Auch kann die Stofistange
aus ihrer Normallage gebracht worden sein. Je nach Ursache miifite eine Korrektur oder Auswechslung der betreflenden Teile erfolgen.

**} Hierlir kann auch Kipphebel ohne Gewindeloch (dltere Ausfihrung) weiter verwendet werden.

Die Kipphebelbiichse ist im Kipphebel einge-
preBt. Im Reparaturfalle ist darauf zu achten,
daB sich ihre Bohrung mit dem Gewindeloch
im Kipphebel deckt. Sie ist zu ersetzen, wenn
das Spiel zwischen Kipphebelachse und Kipp-
hebelblichse gréBer als 0,1 mm ist (dann auch
neue Kipphebelachse einbauen).

Beim Einbau der Kipphebelachse in den Kipp-
hebelbock (Alu-Hammer verwenden) ist darauf
zu achten, daB die Offnungen der Querbohrun-
gen nach oben zeigen. Die Nut an der Kipp-

hebelachse dient als Sicherung gegen Verdre-
hen im Kipphebelbock. Fiir die Sicherungsringe
wird eine Seegerringzange beniitzt.

Vormontierten Kipphebelbock auf Zylinder-
kopfaufsatz setzen und drei Elastik-Stop-Muit-
tern ohne Sicherungsringe auf den Stehbolzen
festschrauben. Bei Zylinderképfen aus Graugub
jedoch (&ltere Ausfiihrung) wird der Kipp-
hebelbock mit zwei Schrauben M 10X 70, 8 G,
und einer Elastik-Stop-Mutter und durchgehen-
dem Sicherungsblech befestigt.
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b) Kipphebel-Schmierung beim Motor F/A 1
L 514 erfolgt von Hand durch Deckeldler aquf
der Zylinderkopthaube.

Motoren F/A 2-12L514/614 haben automatische
Kipphebel-Schmierung. Das Druckdl gelangt
durch die AuslaBstoBstangen zur AuslaBkipp-
hebeleinstellschraube. Diese Einstellschraube
darf zur Einstellung des Ventilspieles nur so
weit nachgestellt werden, bis das Gewinde-
ende mit der Oberkante der Sechskantmutter
blindig steht. Wird die Kipphebeleinstell-
schraube weiter geschraubt, so daBl ihr Gewin-
de in der Mutter verschwindet, so ist der
Schmierdlzuflul zu der Kipphebellagerung
nicht gesichert, siehe Bild 69.

o Q

£
IE;::_I
e by

Bild 69 Kipphebelschmierung
a Kipphebeleinstellschraube ¢ AuslaB-Stofistange
b Sechskantmutter d Kipphebel

Die Kipphebeleinstellschraube wurde vor ldn-
gerer Zeit geringfiigig gekiirzt und gleichzeitig
statt der normalen Sechskantmutter M 10X1
DIN 934-6 S die niedrige Sechskantmutter
M 10X 1 DIN 936-6 S eingefiihrt, siehe Bild 70.
Die gekiirzte Kipphebeleinstellschraube wird
bei Ersatzanforderung stets mit der niedrigen
Sechskantmutter zusammen geliefert.

friher jetzt
+ ! l ! MR
Co\a f 0 o
% I ! U')§ | J | O
3 Bl o
% I > M10x1 | i]: o™
DIN 934 |4 | DIN936 | L |
6s 11 65 I 1
70

Bild 70 Kipphebsl-Einstelischraube (Mafangaben in mm)
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Bei der frilheren langen Einstellschraube darf
mit Riicksicht auf den SchmierdlzufluB keine
niedrige Sechskantmutter verwandt werden.

c) Einstellung der Ventile

Das Einstellen der Ventile ist stets bei kaltem
Motor vorzunehmen.

ZurEinstellung der Kipphebeleinstellschrauben
miissen jeweils beide Ventile eines Zylinders
geschlossen sein; was im oberen Teil des Kom-
pressionshubes des Kolbens derFall ist, jedoch
ist der oben stehende Absatz ,Kipphebel-
Schmierung” fir Motoren F/A 2-12 L 514/614 zu
beachten. Die Ventileinstellung am Zylinder 1
(Zylinderbezeichnung siehe Abschnitt Einfith-

- rung) wird also innerhalb desjenigen Kurbel-

winkels vorgenommen, in welchem die Ein-
laB- und die AuslaBstoBstange von Zylinder 1
stillstehen und nicht angehoben werden. Ent-
sprechend der Ziindfolge und dem Ziindab-
stand (s. Abschnitt IIA 1) wird die Ventilein-
stellung der anderen Zylinder vorgenommen.
An Stelle der Beobachtung der Ruhéstellung
der StoBstangen des Zylinders, dessen Ventile
eingestellt werden sollen, kann auch an den

- Motoren F/A 4-6L 514 und F/A 8-12L614 die

gleichzeitige volle Offnung der Ventile (Uber-
schneiden der Ventile) desjenigen Zylinders
beobachtet werden, dessen Kolben im oberen
Teil des AusstoBhubes sich befindet.

Die Ventile des Zylinders 1 kénnen also
eingestellt werden, wenn beide Ventile

des Zylinders 1 am F/A 1L 514
gedifnet sind und die Kurbelwelle um
weitere 360° gedreht wurde

des Zylinders l am F/A 2L 514
gedifnet sind und die Kurbelwelle um
weitere 360° gedreht wurde

des Zylinders 1 am F/A3L 514
gedifnet sind und die Kurbelwelle um
weitere -360° gedreht wurde

des Zylinders 4 am F/A 4L 514
gebdifnet sind
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des Zylinders 6 am F/A6 L 514
gediinet sind

des Zylinders 1 am F/A 6 L 614
gedifnet sind und die Kurbelwelle um
weitere 360° gedreht wurde

des Zylinders 7 am F/A 8 L 614
gediinet sind

des Zylinders 6 am F/A 12 L 614
gedtinet sind.

Nach der Einstellung des Ventilspiels des
Zylinders 1 entspricht die Reihenfolge der
Ventileinstellung der Zindfolge. Also
werden nach dem Einstellen der Ventile
am Zylinder 1 zweckmdBigerweise die
Ventile

des Zylinders 2 am F/A 2L 514 eingestellt,
nachdem die Kurbelwelle um 540~ im Mo-
tordrehsinn gedreht wurde

der Zylinder 2-3 am F/A 3L 514 einge-
stellt, nachdem die Kurbelwelle um je-
weils 240" im Motordrehsinn gedreht
wurde

der Zylinder 3-4-2 am F/A 4L 514 einge-
stellt, nachdem die Kurbelwelle um je-
weils 180° im Motordrehsinn gedreht
wurde

der Zylinder 5-3-6-2-4 am F/A 6 L. 514 ein-
stellt, nachdem die Kurbelwelle um je-
weils 120° im Motordrehsinn gedreht
wurde

der Zylinder 6-3-5-2-4 am F/A 6 L 614 ein-
gestellt, nachdem die Kurbelwelle um 150"
-80°-150°... gedreht wurde

der Zylinder 8-4-5-7-3-6-2 am F/A 8L 614
eingestellt, nachdem die Kurbelwelle um
jeweils 90° gedreht wurde

der Zylinder 8-5-10-3-7-6-11-2-8-4-12 am
F/A12L614 eingestellt, nachdem die Kur-
belwelle um 30°-90°-30°... gedreht wurde.

An beiden einzustellenden Ventilen je eines
Zylinders sind die Sechskantmuttern der Kipp-
hebeleinstellschrauben zu lockern und eine

Abschnitt I A 17 (Fortsetzung)

Kontrollehre (Spion) von 0,1 mm Dicke zwischen
Kipphebeldaumen und Ventilschaftende zu
schieben. Ddnach ist die Kipphebeleinstell-
schraube mittels Schraubenzieher so weit an-
zuziehen, daB sich die Kontrollehre nach dem
Kontern der Sechskantmutter mittels Schrau-
benschlissel saugend herausziehen und ein-
schieben 1ast. ‘

Bei neuen Motoren oder Motoren mit neuen
Zylinderkopfen verringert sich das Ventilspiel
wahrend der ersten Betriebszeit und b leibt
erst nach einger gewissen Laufzeit stabil (vgl.
auch Abschnitt 1Alée). Daher soll das Ventil -
spiel bis zum . Olwechse! 0,3 mm bei kaltem
Motor betragen. Im Anfang ist dem Ventilspiel
erhghte Aufmerksamkeit zu schenken. Wenn
keine Verringerung des Ventilspiels mehr beob-
achtet wird, soll die Ventilspieleinstellung sein:

Einlafl: O,I mm
Auslaf: 0,2 mm

bei kaltem Motor.

MuB das Ventilspiel allzu haufig nachgestellt
werden, so ist die Stoflstange zu Uberprifen.
Der im unteren Ende der Stofistange sitzende
Kugelzapfen darf keinen Verschleifl zeigen,
siehe Bild 7l. Solche Stoflstangen sind unver-

Bild 71 Unteres Stofistangenende a Verschleif

ziglich auszuwechseln. Die Einstellung und
Uberwachung des Ventilspiels ist von groBer
Wichtigkeit. Zu groBes Ventilspiel steigert
nicht nur betr&chtlich das Motorger&usch, son-
dern verursacht auch Schédden am Ventilan-
trieb, besonders an den Klemmkegeln und an

. deren konischem Sitz am Ventilschaft sowie

an den Federtellern.
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18. Oberer Totpunkt und Férderbeginn-
punkt des Motors

Bei Dieselmotoren bendtigen der Einspritz-
und Verbrennungsvorgang des Kraftstoffes
eine gewisse Ablaufzeit. Sie erstrecken sich
also iiber einen gewissen Kurbelwinkel der
Kurbelwelle oder liber einen gewissen Kolben-
weg des Kolbens wé&hrend des Motorlaufs.
Noch wdhrend des Ablaufes des Einspritzvor-
ganges setzt der Verbrennungsvorgang des
Kraftstoffes in der hochkomprimierten, heifien
Luft ein. Die genauen Zeiten des Beginns und
der Beendigung beider Vorgdnge sind von
vielen Faktoren, besonders auch von der Dreh-
zahl und der Belastung des Motors, abhéngig,
und sie beeinflussen wesentlich die Leistung
und die Wdrmeverluste des Motors. Die giin-
stigsten Ergebnisse werden erzielt, wenn die
Einspritzung noch wéhrend des Kompressions-
hubes des Kolbens beginnt. Der Beginn des
Einspritzvorganges im laufenden Motor kann
aber am stillstehenden Motor weder ermittelt
noch eingestellt werden, so dalBl bei der Mon-
tage am stillstehenden Motor von dem Beginn
der Férderung des Kraftstoffes durch die Ein-
spritzpumpe ausgegangen werden muB. Zwi-
schen Forderbeginn und Einspritzbeginn liegt
auch eine gewisse Zeit, die konstruktiv durch
die Lé&nge, die lichte Weite und die Wand-
stdrke der Einspriizleitungen wesentlich beein-
fluBt werden kann. Der Férderbeginn ist zeit-
lich der Punkt, an dem die Oberkante des Pum-
penkolbens der Einspritzpumpe den Kraftstofi-
‘zulauf zum' Pumpenzylinder abschneidet. Der
Forderbeginn ist erkennbar am Steigen des
Kraftstoffspiegels am offenen Pumpenan-
schluBstutzen zur Einspritzleitung beim lang-
samen Durchdrehen des Motors. Der Foérder-
beginn des Kraftstoifes vor oberem Totpunkt
(voT.) des Motorkolbens ist fiir die einzelnen
Motoren im Abschnitt IIA 4b angegeben.

Zur Emmittlung des Foérderbeginnpunktes des
Motorkolbens 1 wird zundchst der obere Ziind-
Totpunkt (oT.) vom Motorkolben 1 gesucht.

Ist oT. vom Kolben 1 bekannt, so sind die oT.
der anderen Kolben bei Mehrzylindermotoren
entsprechend der Ziindfolge und dem Ziindab-
stand gegeben, und die Forderfolge der Ein-
spritzpumpe der Mehrzylindermotoren ent-
spricht der Zlindfolge des Motors, so daB die
Fdrderbeginnpunkte der iibrigen Motorkolben
nicht ermittelt werden miissen.
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OT. von Kolben 1 kann mit zwei Methoden
ermittelt werden:

c:) Bestimmung des oT. ochne SpezialmeBgerdt

Kurbelwelle im Arbeitsdrehsinn von Hand dre-

hen bis Kolben 1 am Anfang seines Kompres-

sionshubes steht, also beide Ventile geschlos-
sen sind (StoBstangen lassen sich drehen, sind
entlastet) und das Veatilspiel korrekten Wert
hat (vgl. Abschnitt 1A 17¢). Stahlplatte von ca.
5—b6 mm Starke mit parallelen Fldchen (z. B.
eine PaBfeder) zwischen einen Kipphebel
und ein Ventil schieben, so daB8 das Ventil ge-
Offnet ist, Bild 72.

Bild 72 Totpunktbestimmung ohne SpezialmeBgerdt

Kurbelwelle ganz vorsichtig im Arbeits-
drehsinn weiterdrehen, bis sich der Kolben
1 gegen das offenstehende Ventil setzt.
Kurbelwelle kann nicht weitergedreht werden.
Auf der Keilriemenscheibe einen Markierungs-
strich gemdB am Motor vorhandenem MeBzei-
ger anbringen (falls MeBzeiger nicht vorhan-
den ist, muBl einer behelfsmé&Big am Motor be-
festigt werden). Stahlplatte ausbauen, Kurbel-
welle um etwa 90° im Arbeitsdrehsinn weiter-
drehen und danach Stahlplatte wieder am
gleichen Kipphebel einschieben. Kurbelwelle
nun entgegen dem Arbeitsdrehsinn ganz vor-
sichtig drehen, bis sich Kolben 1 wieder an das
Ventil legt. Markierungsstrich auf Keilriemen-
scheibe wie vorher angegeben anbringen.
Stahlplatte ausbauen, Mitte suchen zwischen
den beiden Markierungsstrichen auf der Keil-
riemenscheibe mittels biegsamem StahlmaB.
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Bild”73 Markierung des Ziind-Totpunktes

Wird durch Drehen der Kurbelwelle der mitt-
lere Markierungsstrich mit dem MefBzeiger zur
Deckung gebracht, so steht Kelben 1 im oT.,
Bild 73.

Dieses MefBverfahren sollte nur an Motoren mit
1 oder 2 Zylindern angewandt werden, weil

Motoren mit 3 oder mehr Zylindern kaum meh:
zligig oder vorsichtig von Hand durchgedreh!
werden kénnen und dadurch die Gefahr der
Beschddigung des mittels Stahlplatte einge-
driickten Ventils durch die Kolben zu grof3 wird.
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b) Bestimmung des oT. mittels SpezialmeB-
gerdt 4635

Vor dem Aufsetzen des Gerdtes wird der
Kolben 1 in den Anfang seines Kompressions-
hubes gebracht (beide Ventile sind geschlos-
sen; Ventilspiel, nach Abschnitt IA 17¢c einge-
stellt, ist vorhanden).

MeBvorrichtung 4635 auf Zylinderkopfaufsatz
1 aufsetzen, siehe Bild 74.

7

Bild 74 SpezialmeBger&t zur Totpunktbestimmung
1 Zylinderkopiauisatz ¢ Randelmutter
a Knebelmutter d Rdéndelschraube
b Réndealschraube z Zwischenraum

Knebelmutter o qui Stiftschraube fir Zy-
linderkopfhaube fest auischrauben. Gega-
belten FuB des Gerdtes auf den Rand

des Zylinderkopfauisatzes (auf Ventilseite)
setzen und dabei den  Kipphebel (gleich-
giltig ob Ein- oder AuslaBkipphebel) in
die Nut vom Druckbolzen des Gerdtes eingrei-
fen lassen. GuBbiigel des Gerdtes mit Rdndel-
schraube b von Hand festziehen. Rdndelmutier
¢ entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis die
&uBere Feder des Druckbolzens des Gerdtes
nicht mehr sichtbar ist, wodurch das Ventil ge-
bffnet ist. Maximal nicht weniger als 5 mm
Zwischearaum z zwischen Druckbolzen und
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Fithrungshiilse lassen. MeBuhr so tiefin das Ge-
rdt einschieben, daB sich ihr Zeiger ca. zweimal
herumdreht. Réndelschraube d festziehen, wo-
durch Uhr gehaltert ist. Keilriemen bei vor-
handenem Schwingungsddmpfer abnehmen.
Gradskala e (Deutz-Werkzeug Nr. 4635, bei
Motoren F/AL 614 mit Zwischensegment 4635A)
auf Keilriemenscheibe mittels Klemmschraube
auistecken und MeBzeiger { am Bock fiir Kiihl-
gebléise bei Motoren F/AL 514 bzw. am Ge-
bldsegehduse bei Motoren F/AL 614 anschrau-
ben, siche Bild 75. '

Bild 75 Zubehdr zum SpezialmelBger&t

e Mef-Skala f Maf-Zeiger

Kurbelwelle , in Betriebsdrehrichtung mittels
Durchdrehkurbel vorsichtig drehen, so daB
Kolben gegen das gebfinete Ventil stdBt und
das Ventil den MeBuhrzeigerbewegt. Nach dem
Durchgang des Kolbens durch oT. bewegt sich
der MeBuhrzeiger riickidufig. Durch Drehen der
Kurbelwelle nach rechts und links kann der
Kehrpunkt des Zeigers ermittelt werden. Null-
punkt der MeBuhrskala auf den Kehrpunkt ein-
stellen. Dies ist der ungef&hre oT. (Lagerspiel
des Pleuels und des Kolbenbolzens sind un-
berticksichtigt gelassen).

Dieser ungeif&hre oT. sollte nicht zur Ermittlung
des Férderbeginns zum Anbau der Einspritz-
pumpe benutzt werden. Der Kehrpunkt i&llt
wohl mit dem Stillstand des Kolbens zusam-
men, infolge des Lagerspieles aber nicht ge-
nau genug mit seinem oT.
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Der obere Totpunkt des Kurbelzapfens ent-
spricht also dem genauen oT. des Kolbens.
Zur Ermittlung der oT.-Stellung des Kurbelzap-
fens 1 der Kurbelwelle (genauer oT. des Kol-
bens 1) wird der Zeiger der MeBuhr durch vor-
sichtiges Linksdrehen der Kurbelwelle vom
Nullpunkt (ungefdhrer oT.) quf 0,05 (5 Teil-
striche) der MeBuhr gebracht. Dabei ist wichtig,
daB 0,05 nur durch Linksdrehen erreicht wird
und nicht durch Links- und Rechtsdrehen. Nun
wird die Gradskala e auf der Keilriemenschei-
be so verschoben, dafl deren Nullpunkt auf den
MeBzeiger { zeigt. Jetzt wird die Kurbelwelle
vorsichtig nach rechts gedreht, bis der MeB-
uhrzeiger von 0,05 quf 0 und wieder auf 0,05 zu-
riickgewandert ist. Dabel ist wichtig, daB diese
Bewegung des MeBuhrzeigers nur durch
Rechtsdrehen der Kurbelwelle gewonnen wur-
de und nicht durch Hin- und Riickdrenen. Auf
Gradskala e wird abgelesen, wieviel Grade
der MeBzeiger f anzeigt (z.B. +67). Diese Grad-
zaal halbieren (gibt im Beispiel +37). Kurbel-
welle drehen, bis Mefzeiger { diesen halbier-
ten Wert auf der Gradskala e anzeigt.

Kurbelwelle steht jetzt im oT. und zwar im ge-
nauen oT., der flir den Anbau der Einspritz-
pumpe bei Motoren von 4—12 Zylindern und
fiir die Ermittlung des Fdrderbeginns maB-
gebend ist. Dieser oT. muv R auf der Keilriemen-
scheibe dem Meflizeiger { entsprechend mar-
kiert werden. MeBuhr wird nach Ldsen der
Rdndelschraube d entnommen. Gerdt durch
kntspannen der Radndelmutter ¢ und der Ran-
delschraube b abnehmen. Gradskala e und
MeBzeiger f an der Keilriemenscheibe zur Maz-
kierung des Férderbeginns zundchst belassen.
Wird seine Stellung verdndert, z. B. durch
Loésen, so mufl im Bedarfsiall der genaue oT.
erneut gesucht werden.

c) Markierung des Férderbeginnpunktes

Nachdem der oT. von Kolben 1 wie vorstehend
beschrieben gefunden und der Spitze des Mel-
zeigers { (Bild 75) entsprechend auf der Keil-
riemenscheibe markiert wurde, wird der For-
derbeginnpunkt (£.B.) markiert. Dazu wird die
Kurbeiwelle um den in Tabelle Abschnitt IIA4b
angegebenen Kurbelwinkel von oT. ausgehend
entgegen der Betriebsdrehrichtung des Motors
gedreht. Zum Ablesen des Kurbelwinkels dient
die Gradskala e an der Keilriemenscheibe und
der MeBzeiger {. Nach der Ermittlung des Fér-
derbeginnpunktes, der als F.B. markiert wurde,

AbschnittI A 19

werden die Gradskala e und der MeBzeiger
abgenommen. Der Abstand des F.B.-Punktes
vom oT.-Punkt quf der Keilriemenscheibe kana
auch als Lédnge in mm mit Hilfe eines bieg-
samen StahlmaBes auigetragen werden und so-
den F.B.-Punkt festlegen (siehe Nomogramm
fir Férderbeginn v.0.T., Umwandlung von Kur-
belgraden in mm am Schwungradumfang, Ab-
schnitt IIA 4b).

19. Anbau der Einspritzpumpe

Die Ein- bis Dreizylindermotoren werden mit
Deutz-Pumpen ausgeriistet, deren Pumpen-
st6Bel von der Nockenwelle des Motors getrie-
ben werden; dies sind Pumpen mit Freendan-
trieb. Die Nockenwelle hat also Nocken fiir den
Ventilanirieb und Nocken fiir die Pumpenbetd-
tigung. Die Einspritzfolge der Einspritzpumpe
stimmt in jedem Falle mit der Ziindiolge des
Motors lberein.

Die Vier- bis Zwodlfzylindermotoren haben
Bosch-Einzpritzpumpen. Motoren F4L 514 wer-
den auch mit Deckel-Pumpen der Firma Kugel-
fischer Georg Schdfer & Co., Abtlg. Einspritz-
pumpen, Minchen 8, Truderinger Str. 191, aus-
gerlistet. Diese Bosch- und Deckel-Pumpen
haben eine eigene Nockenwelle zur Stofel-
bet&dtigung (Pumpen mit Eigenantrieb). Beim
Anbau einer neuen Pumpe an den Motor ist zu
kontrollicren, ob deren Férderfolge und die
Ziindiolge des Motors identisch sind.

Die Pumpe mit Fremdantrieb und diejenigen
mit Eigenantrieb sind Kolbenpumpen mit
Schrégkantensteuerung der Férdermenge.

Fiir den nachstehend beschriebenen Anbau
der Pumpe an den Motor wird dngenommen,
daB die Pumpe bereits auf dem Pumpenpriif-
stand war und dabei die Einstellung vorge-
nommen wurde. Zum Anbau der Pumpe an den
Motor gehdrt gleichzeitig die Einstellung der
Férderung des Kraftstottes zum Férderbeginn-
punkt des Motors, der in Abschnitt IIA 4b
genannt und im Abschnitt IA 18 beschrieben
wurde.
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Zur Kontrolle der Fordermenge der Deutz-Ein-
spritzpumpen F/A 1-3L 514, die nicht vorher
auf dem Priilstand eingestellt wurden, gilt:
Beim Durchdrehen des Motors von Hand und
Messen des aus der Einspritzdiise des Motors
in ein MefBiglas gespritaten Kraftstoffes soll die
pro 100 Motorumdrehungen (50 Einspritzungen)
ermittelte Kraftstoffmenge (Betriebsfiillung,
nicht AnlaBfiillung) betragen:

3,5 cm® fiir Motoren mit Einspritzleitungen
von 1,5mm Drosselbohrung und 3 mm
innendurchmesser,

3,0 cm’® fiir Motoren mit Einspritzleitunger
von 1,5mm Drosselbohrung und 2mm
Innendurchmesser.

Beim Anbau der Kraftstoffleitung an die Pumpé
ist darauf zu achten, daB kein ungereinigter
Kraftstoff in die Pumpe gelangt. Es ist deshalb
zweckmdBig, die Kraftstoff-Filter nach den in
den Bedienungsanleitungen zu den Motoren
genannten Richtlinien griindlich zu reinigen.
Danach ist zundchst die Entliftungsschraube
am Kraftstoff-Filter zu 16sen (nicht heraus-
schrauben), damit etwa vorhandene Luft ent-
weichen kann. Tritt der Kraftstoff am Filter
blasenfrei qus, so ist die Entlliftungsschraube
fest zu schlieBen. Nach dem Anschlufl der
Leitung vom Filter zur Einspritzpumpe muB die
Pumpe entliiftet werden, weil LuftrGume den
KraftstoffluBl blockieren kénnen. Zum Entlitften
ist der Drehzahlverstellhebel der Pumpe auf
Vollast zu stellen.

) Priifung der Druckentlastungsventile und
des Pumpendruckes an Deutz-Pumpen
F/A 1-3L 514

Diese Druckentlastungsventile quf der Ein-
spritzpumpe haben die Aufgabe, den in de:
Einspritzleitung vorhandenen Kraftstoff nach
Beendigung der Kraftstoffdrderung nicht in den
Pumpenraum zurlickflieBen zu lassen. jedoch
den in der Einspritzleitung nach Beendigung
der Kraftstoffdrderung herrschenden hohen
Druck zu entlasten, um ein Nachspritzen der
Diise infolge Druckschwingungen des Kraft-
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stoffes in der Druckleitung zu verhindern, Bild
76. Das in die Einspritzpumpe eingebaute Ven-
til muB beim Aufpumpen eines an die Druck-
seite angeschlossenen Manometers einen
Druck von 150 atli mindestens 1 Minute lang
ohne wesentliches Absinken halten (Pumpe
mufB entliftet sein und Drehzahlverstellhebel
der Pumpe muBl auf Blockierstellung stehen).

76 4

Bild 76 Druck-Entlastungsventil
1 Druckschraube 3 Ventilkegel
2 Ventilfeder 4 Ventilsitz

Priifung des Pumpendruckes ,
(fialls nicht auf dem Priifstand geschehen)

Die Priifung zeigt an, ob der Pumpenkolben
und Pumpenzylinder geniigend dicht oder ver-
schlissen oder sonstige Undichtigkeiten vor-
handen sind. Pumpe muB entliiftet sein. Regel-
stange mulBl quf Vollast stehen. Manometer quf
Druckschraube aufbauen. Pumpenkolben in
Vorpumpstellung (MotoreinlaBventil o6ffnet)
stellen. Mit Vorpumphebel (gehdrt zum Motor-
werkzeug) den Pumpenkolben bewegen, dabei
vollen Hub ausnutzen, bis auf 350 ati auipum-
pen (nicht iber 450 atii pumpen), Bild 77. Wird
der Druck nicht erreicht, so kdénnen die Dich-
tungen zwischen Kolbenbtiichse, Druckschraube
und Pumpengehduse schadhait sein. Sind die
Dichtstellen in Ordnung und der Druck wird
dennoch nicht erreicht, so ist Verschleil zwi-
schen Pumpenkolben und Zylinder vorhanden,
so daB beide Teile ersetzt werden miissen.
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Bild 77 Priifung des Pumpendruckes

b) Deutz-Pumpe F/A1L514

Einspritzpumpe, Regler und Verbindungsge-
stéinge werden am Motordeckel montiert. Dek-
kel mit Dichtung an den Motor schrauben. Vor
dem Festziehen der Schrauben priifen, daB das
Antriebsrad des Reglers etwa 0,1 mm Spiel in
den Z&hnen des Nockenwellenrades hat. Kraft-
stoff anschlieBen. Pumpe entliiften. Dazu Ent-
liiftungsschraube am Pumpenblock 18sen, siehe
Bild 78. Kraftstoif so lange ablaufen lassen, bis
er blasenirei austritt. Entliiftungsschraube an-
ziehen. Pumpenkolben in Vorpumpstellung
(wenn MotoreinlaBventil gedffnet ist) mit Vor-
pumphebel (zum Motor gehériges Werkzeug)
bewegen, bis blasenfreier Kraftstoff an der
Druckschraube austritt.

Bild 78 Einspritzpumpe F/A 1L 514
A Entliftungsschraube

Abschnitt I & 13 (Fortsetzung)

Zur Kontrolle, ob Pumpe im Férderbeginnpunk?
des Motors, Abschnitte IA 18¢c und IIA 4b zu
férdern beginnt, wird auf die Druckschraube
(Gewindestutzen) zur Einspritzleitung ein Glas-
rohr (Capillarrohr) gesteckt, oder der Wilbér-
Forderbeginnpriifer Nr. 3209 quigeschraubt. Die
Druckschraube mulB festgezogen sein. Dreh-
zahlverstellhebel des Motors auf Vollast stel-
len. Motor von Hand durchdrehen, dabei er-,
scheint Kraftstotf im Glasrohr. Der Kraitstoff-
spiegel im Glasrohr soll sich zu heben begin-
nen, wenn der MeBzeiger { iiber F.B. (Foérder-
beginnpunkt des Motors) auf Keilriemenschei-
be markiert (siehe Abschnitt 1A 18c) geht.
Durch Abnehmen oder Zulegen der Unterleg-
scheiben zum Pumpenblock kann Férderbeginn
der Pumpe verdndert werden. Stérkere Schei-
ben geben spdteren Fdrderbeginn. 0,2 mm
siarke Scheiben bringen ca. 2° Anderung des
Kurbelwinkels. Falls Regler nicht cui dem
Pumpenpriifstand eingestellt wurde, ist Ein-
stellung gem&B Abschnitt IV A8 vorzunehmen.

c) Deutz-Pumpe F/A 2-3 L 514

Fiir den Anbau gilt sinngemd&B das gleiche wie
unter a) fiilr die Einzylinderpumpe beschrieben.
Die Pumpen F/A 2-3L 514 besitzen jedoch keine
Enfliiftungsschrauben, weshalb zur Entliiftung
die Druckschrauben jeweils in Vorpumpstel-
lung eines Pumpenkolbens gelést werden
(nicht ganz herausschrauben). Hat der Motor
Fallbrennstoff, so l&uft der Krafistoif an der
geldsten Druckschraube heraus. Wenn blasen-
frei, Druckschraube schliefen. Hat der Motor
eine Kraftstofférderpumpeé. so ist diese zu be-
tatigen bis Kraftstoff an der gelésten Druck-
schraube blasenfrei austritt.

Fiir Motorkolben 1 muf der Férderbeginnpunkt
(F.B.) entsprechend Abschnitt IA 18c ermittelt
und auf der Keilriemenscheibe markiert
werden. '

Zwischen Motorgehd&use und Pumpe sind Un-
terlegbleche vorgesehen, mittels derer der For-
derbeginnpunkt des Motors auf den der Ein-
spritzpumpe eingestellt wird. Stdrkere Unter-
legbleche geben spdteren Foérderbeginn (0,2
mm Blech ca. 2° Kurbelwellenwinkel). Durch
Andern der Stdrke der Unterlegbleche wird
der Férderbeginn aller Pumpenkolben gleich-
zeitig verdndert. Es ist vorausgesetzt, daB der
Férderbeginn der Pumpenkolben (Einzelein-
stellung) bereits vorher auf dem Priifistande
einreguliert wurde (siehe Abschnitt IVA 2d).
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Beim Anbau des Reglers an den Motor muf
auf 0,1 mm Spiel der Zahnrdder geachtet
werden.

Einstellen des Spieles der Regulierstange zwi-
schen Regler und Pumpe:

Beim Zuscxmmenbgu der Punipe mit dem Regler
ist bei Stellung der Pumpe in AnlaBstellung
die Lange der Regulierstange so einzustellen,
daB sich zwischen ihr und der Reglernadel ein
Spiel von 0,1 mm etgibt, Bild 79. In dieser Stel-
‘lung ist die Gegenmutter der Regqulierstange
festzuziehen.

Vom Werk aus wird zur Kontrolle der richtigen
Einstellung auf der Regulierstange in 20 mm
Entfernung von der Gegenmutter eine Markie-
rung eingeéfeilt, siehe 79.
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Einstellen der héchsten Leerlaufdrehzahl:
Mittels Drehzahlmesser am laufenden, be-
triebswarmen, unbelasteten Motor entspre-
chend der Nenndrehzahl des Motors durch
Betdtigung des Drehzahlverstellhebels:

4 3
5
6

Hoéchste Leerlautdrehzahl Bei Nenrdrehzahl des Motors
Upm Upm
1865 1800
1865 1600
1565 1500
1265 1200
1065 1000
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Bild 79 Einspritzpumpe mit Regler F/A2L 514 in Betriebsstellang.

Regulierstange

Gegenmutter

Spiel 0,1 mm in AnlaBstellung
Kontrollkerbe

obere Anschlagschraube

L
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6 untere Anschlagschraube

7 Regelstangenstellung .B*

8 Kerbe zur Regelstangen-
stellung B”
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Obere Anschlagschraube f{iir den Verstell-
hebel, die am Reglergehduse sitzt, so einstel-
len, daB derDrehzahlverstellhebel bei hochster
Leerlauidrehzahl des Motors anschlagt. Ein-
stellung mehrmals kontrollieren. Einstell-
schraube durch Gegenmutier sichern und
plombieren, Bild 79.

Einstellen der niedrigsten Motorleerlaufdreh-
zahl etwa 500 UpM.) in entsprechender Weise
durch Einstellung der unteren Anschlagschrau-
be fiir den Verstellhebel. Diese danach durch
Gegenmutter sichern und plombieren, Bild 78.

d) Bosch-Pumpe fiix Motcren F/A 4-6 L 514

Vor dem Anbau an den Motor soilte die Ein-
spritzpumpe mit Regler auf einem Pumpen-
Pritistand gepriift worden sein (siehe Abschnitt
IV B).

Die im Abschnitt IA 18b beschriebene Grad-
skala e und der MeBzeiger f werden angebaut.
Motorseitige Kupplungshdlite auf Welle zum
Cinspritzpumpenantrieb iiber Scheibenfeder
schieben, bis diese ganz verdeckt ist. Klemm-
schraube f{estziehen. Gradskala der Kupp-
lungshdlite soll mittig stehen, Bild 80.

Die drei Teile der Kupplung (Kupplungshélfte auf der
Pumpenwelle, Mitnehmerscheibe, Kupplungshdlfle auf
der Motorwelle) sind so zusammenzusetzen, dafBl die

auf den Kupplungsteilen angebrachten Nullen (0) neben-,

einander sichtbar sind, Bild 80.

Bild 80

1 Gradskala

2 Klemmschraube

3 Nu! {ir Scheibenfeder
Die Scheibenfeder in dem kupplungsseitigen
Ende der Welle zum Antrieb der Einspritz-
pumpe dient lediglich zur Fixierung der Kupp-
lungslage und nicht zur Ubertragung des wech-
selnden Drehmomentes.

AbschnittI A& 19 (Fortsetzung)

Es ist daher bei der Montage der Kupplungs-
hdlfte zu beachten, daB die beiden Sechskant-
schrauben fiir die Einstellung des Forderbe-
ginnes geldést werden, bevor durch kréftiges
Anziehen der Klemmschraube der Reibungs-
schluB zwischen Kupplung und Antriebswelle
hergestellt wird. »

Nichtbeachten dieses Hinweises oder ungenii-
gendes Anziehen der Klemmschraube kénnen
zum Ausschlagen des Kupplungssitzes aquf der
Antriebswelle flihren.

Motorkolben ! (am Schwungrad) in seinen For-
derbeginnpunkt stellen (siehe Abschnitt IA18c).
Stumpt der Pumpen-Nockenwelle mit Scheiben-
feder und pumpenseitiger Kupplungshdlfte
versehen und festziehen: Im Falle Einspritz-
pumpenantrieb F 6L 514 mit Spritzversteller
ist diese pumpenseitige Kupplungshdélite be-
sonders kurz und mehrteilig ausgetfiihrt, Bild
81. Federring und Zentriermutter mit gehd&r-
teter Bohrung fiir Motoren F/A 4-6 L 514 ohne
Spritzversteller (in Verbindung mit Antriebs-
welle mit gehértetem Zapfen zu verwenden,
vergl. Abschnitt IB 11a.3) oder Sechskantmut-
ter fiir Motoren F 4-6 L 514 mit Spritzversteller
festziehen.

e

ﬁ 81
Bild 81 Einspritzpumpenkupplung tiir Motoren FBL 514 mut
Spritzversteller
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Férderbeginnstellung des Pumpenkolbens 1
der Einspritzpumpe einstellen (= Grobeinstel-
lung der Einspritzpumpe auf Férderbeginn des
Pumpenkolbens 1): Bei Bosch-Pumpen ist diese
Stellung des Pumpenkolbens 1 durch eine
Strichmarkierung am AbschluBdeckel angege-
ben, die mit der Strichmarkierung auf der
pumpenseitigen Kupplungshdlfte zu decken ist.
Mitnehmerscheibe (Kreuzlochscheibe) auf mo-
torseitige Kupplungshdlite stecken. Einspritz-
pumpe auf das Motorgehduse setzen und mit
pumpenseitiger Kupplungshdlfte in Mitneh-
merscheibe einfiihren. Dabei ist die motorsei-
tige Antriebswelle entgegengesetzt zum Kur-
belwellendrehsinn zu dricken, um das an-
triebsseitige Zahnspiel auszuschalten und den
Spritzversteller, falls vorhanden (GuBere Kenn-
zeichen, ob Spritzversteller vorhanden, siehe
Abschnitt IB 11a 1), in Ruhelage zu halten. Mit-
" nehmerscheibe mufl etwa 0,1 mm axiales Spiel
haben. Einspritzpumpe mit 4 Schrauben mit
Federring und balliger Scheibe am Motorge-
hé&use ilber Kreuz befestigen (Schraube mit
Bohrung im Kopf fiir Plombendraht hinten
auBen einsetzen, Bild 83.

Bild 82 Montage des Uberlauirohres
1 Pumpendrehsinn bei Motoren F/A4-6L 514
Drehsinn umgekehrt bei Motoren F/AB-12L 614
2 Uberlaufrohr
3 AnschluB-Stutzen
4 Schraubenfeder
S Druckventil
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Bei Motoren mit Zwischenscheibe zwischen
Motorgeh&duse und Einspritzpumpe werden
zwei kurze Schrauben antriebseitig und zwei
lange Schrauben reglerseitig verwendet.
Vorreiniger der Kraitstofférderpumpe (Bild 83)
nicht an Schmierélleitung vom Schmierdlkithler
zum Spaltfilter anliegen lassen.

AnschluBistutzen von Pumpenkolben 1 (dies ist
der der Pumpenantriebsseite néchstliegende)
der Einspritzpumpe herausschrauben. Daraui-
hin sind die Schraubenfeder zum AnschluB-

stutzen und das Druckventil zu entfernen .und

der AnschluBstutzen wieder aufzuschrauben,
siehe Bild 82.

An Stelle der Einspritzleitung wird ein geboge-
nes Uberlguirohr auf den AnschluBstutzen aui-
gesetzt, welches leicht aus einer unbrauch-
baren Einspritzleitung angefertigt werden
kann, siehe Bild 82. Kraftstoffleitungen an-
schliefen. Einspritzpumpe entliiften durch
lésen der Entltftungsschrauben um einige
Umdrehungen und betdtigen der Handfdrder-
pumpe, bis blasenfreier Kraftstoff an den
Entliiftungsschrauben austritt, danach diese
schlieflen, Bild 83.

a b

i

d e

Bild 83 Angebaute Einspritzpumpe
a Schraube fiir Plombendraht d Schmierélleitung
b Entliiftungsschrauben e Vorreiniger
c Handférderpumpe

Feineinstellung des Fdrderbeginns der Ein-
spritzpumpe auf den Férderbeginnpunkt von
Motorkolben 1:

Kurbelwelle entgegen Betriebsdrehsinn ca. 45°
drehen. Drehzahlverstellhebel am Regler der
Einspritzpumpe auf Vollast stellen.
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Zur Einstellung des Forderbeginnzeitpunktes im Abschnitt b) und c) Deutz-Pumpe F/A2-3L
514 ist Folgendes anzufigen:

Die erwthnten Unterlegscheiben (1) zum Einstellen des Firderbeginns zwischen Kurbelge-
hduse (5) und Einspritz-Pumpenblock (6) fallen neuerdings weg (Okt. 1964). Korrekturen
des Forderbeginnzeitpunktes kdnnen durch Verdrehen der Sechskantschraube (3) ,durch
vorheriges Ldsen und sptteres Anziehen der Sechskantmutter (4) am EinspritzpumpenstsBel
vorgenommen werden. Jeder einzelne St&Bel istgesondert einzustellen. Als Werkzeuge
dienen je ein flacher (4 mm Stahlblech) 17 mm und 24 mm MaulschiUssel.

Grundeinstellung der StsBel siehe Abschnitt IV A2.

Das bisher Ubliche Unterlegblech (1) von 0,2 mm Stdrke und die beiden Dichtungen (2)
von 0,3 mm Dicke werden nicht mehr geliefert. HierfUr kommt als Ersatz eine Dichtung
von 0,5 mm Stdrke zur Anwendung, die eine bessere Abdichtung gewthrleistet. Die
Kurbelgehtuse werden entsprechend weniger tief angefrdst. Die Einspritzpumpengehduse

gndern sich nicht.
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Krafistoiférderpumpe von Hand betdtigen, so
daB Kraftstoff aus dem gebogenen Uberlauirohr
am AnschluBstutzen austritt, dabei gleichzeitig
Kurbelwelie langsam im Betriebsdrehsinn dre-
hen, bis der tropienweise Kraftstoffaustritt ge-
rade authdrt. In dieser Stellung der Einspnrz-
pumpe hat der Pumpenkolben 1 die Zulauf-
pohrungen im Pumpenzylinder gerade ge-
schlossen und steht an seinem Férderbeginn.
vergl. Bild 85.

In dieser Stellung der Kurbelwelle soll der
MeBzeiger i iiber dem auf der Gradskala e ab-
lesbaren Férderbeginnpunkt des Motors, siehe
Abschnitt IIA 4b, stehen. Trifft dies nicht zu,
so wird die Korrektur mit Hilfe der Verstellbar-
keit der motorseitigen Kupplungshdlfte des
Einspritzpumpenantriebes vorgenommen (bei-
de Schrauben fiir die Langlécher 18sen, nicht
herausschrauben). Ein Teilstrich der Skala der
Kupplung entspricht 3 Grad an der Pumpen-
Nockenwelle (= 6 Grad an der Kurbelwelle).
Sehr kleine Abweichungen koénnen durch
Neigen der Einspritzpumpe (wechselseitig
Losen und Festziehen der Befestigungsschrau-
ben derEinspriizpumpe) ausgeglichen werden.
Beachte, daBl der Betriebsdrehsinn der Kurbel-
welle und der Pumpen-Nockenwelle gleich
sind.”

Die Kurbelwelle muB vor jeder Kontrolle um
ca. 45 Grad entgegen dem Betriebsdrehsinn
gedreht werden, um das Spiel der Antriebs-
verzahnung (und des Spritzverstellers, falls
vorhanden) auszuschalten.

Die Einstellung der Einspritzpumpe ist nach
dem Festziehen aller Schrauben nochmals zu
kontrollieren.

Abschnitt I A 19 (Fortsetzung)

Im AnschluB an die Einstellung der Einspritz-
pumpe sind Gradskala e und MefBzeiger { ab-
zunehmen. An Stelle des Uberlaufrohres auf
der Einspritzpumpe wird der AnschluBstutzen
mit Schraubenfeder und Ventil eingebaut. :
Der AnschluBistutzen wird mit 4,5—5 mkg an-
gezogen, wd&hrend die Uberwurfmutter der
Druckleitungen mit 3—3,5 mkg angezogen
werden sollen. AnschlieBend sind eine Schrau-
be am Langloch der motorseitigen Kupplungs-
hdlfte sowie die vordere Befestigungsschrau-
be zur Einspritzpumpe zu plombieren, damit
ein unbefugtes Verstellen der Pumpe verhin-
dert wird.

Der Sicherungsdraht der Plomben muB so ge-
fithrt werden, wie dies aus Bild 84 hervorgeht.
Damit wird erreicht, daB die Schrauben wohl
nachgezogen, aber nicht gelést werden kdn-
nen. Diese Plombierungen sind unbedingt nach
jedem Ausbau zwecks Kontrolle oder Verdn-
derung der Einspritzpumpen durchzufiihren,
um die Méglichkeit eines unbefugten Eingriifes
zu verhindern und bei Reklamationsiéllen an
derPlombe feststellen zu kénnen, welche Werk-
stétte die Einstellung vorgenommen hat.

'k

Bild 85 Arbeitsweise der Einspritzpumpe (nach Bosch)

d Langsnut

e Ringnut

{ Zulauibohrung
A unterer Totpunkt

1 bis 6 Elemente

a Zylinder

b Kolben

¢ schrdge Steuerkante

B Beginn I Volliérderung
C Ende I Teiliérderung
D unterer Totpunkt I Nulliérderung
E Ende

Der Kolben b arbeitet mit unverdnderlichem Hub. In der untersten Kolbenstellung (Elemente 1,4,6) ist der Druckraum iiber dem Kolben mit
Kraftstolf gefitllt, der vom Saqugraum her durch die Zulautbohrungen f zugefiossen ist. Beim Autwdrtsgehen schlieft der Kolben die Zu-
laufbohrungen ab (Element 2) und driickt den Kraitstoff durch das Druckventil in die Druckleitung. Die Férderung hért auf (Elemente 3 und
5), sobald die schriige Steuerkante ¢ und eine Zulaufbohrung ! auieinandertreffen. Von nun an steht der Druckraum des Zylinders {iber die
Langsnut d und die Ringnut e mit dem Saugraum in Verbindung. Der Kratftstoft wird also in den Saugraum zuriickgedrickt. Wird der
Kolben so weit verdreht, daf die Laéngsnut und eine Zulaufbohrung zusammentretlen (Element 6), so kommt der Kraitstoif im Druckraum
nicht unter Druck, so daB kein Kraitstoff gefdrdert wird. Das Férderende und damit die Férdermenge wird durch Verdrehen des Pumpen-
kolbens verdndert.
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e) Spielausgleichfeder: Ist die Einspritzpumpe
mit einem Regler RQ..A versehen (vergleiche
Abschnitt IVB la, Typformel fiir Bosch-Regler),
so ist der nachirdgliche Einbau der Spielaus-
gleichfeder auf der Regelstange — falls nicht
bereits vorhanden — vorzunehmen.

Die Spielausgleichfeder gleicht das durch Ver-
schleiB entstehende Spiel in den Gelenken des
Ubertragungsgesténges aus, indem sdmtliche
Gelenke immer in Richtung ,Stop” anliegen,
so daB nicht eine unbeabsichtigte, sché&dliche
Erhdhung der Einspritzmenge erfolgen kann.
Die Spielausgleichfeder wird in den RQ..A
Reglern seit September 1955 eingebaut. Das
Fertigungsdatum 09 L (9. Monat; L = Jahrgang
1855) ist quf dem blanken Teil des Typen-
schildes der Einspritzpumpe vor der Ferti-
gungsnummer eingeschlagen. Alle Pumpen mit
diesem und einem spdteren Fertigungsdatum
(z.B. 01 M = Januar 1856) sind mit Spielaus-
gleichfeder ausgeriistet. Bosch baut bei allen
zur Uberpriifung und Uberholung angelieferten
Einspritzpumpen mit Regler RQ .. A die Spiel-
ausgleichfeder von sich aus ein.

Abschnitt I A 19 (Fortsetzung)

Einspritzpumpen, bei denen die Spielaus-
gleichfeder nachirdglich eingebaut wurde,
sind durch ein eingeschlagenes ,,S” iiber dem
Typenschild gekennzeichnet.

Fir den nachtrdglichen Einbau der Spielaus-
gleichfeder ist folgendes zu beachten:

1. Regelstangen-Fithrungsbuchse 4 (Bosch PMB
1/1 X und .. $2X) gemd&B Bild 86 nachsenken,
ohne sie auszubauen. (Das Nachsenken der
Buchsen ist nur an Pumpen iriiherer Lieferung
notwendig, da die Buchsen an Pumpen
neuerer Lieferungen schon angesenkt sind).

2. Spielausgleichfeder 3 (Bosch WSF 11 S 36 X)
auf Regelstange schieben und zwischen die-
se Feder und Gelenkgabel 1 (Boscli EPGK 17
S 1 X) den Federteller 2 (Bosch EPMS 73 S2X)
einfliigen (Bild 86).

Zwecks einwandfreier Durchfithrung dieser
Arbeiten sind die Einspritzpumpen mit den
Reglern zweckmd&Big den autorisierten Bosch-
Diensten oder einem Deutz-Reparaturwerk an-
zuliefern.

1 2 3

Bild 86 Spielausgleichieder

1 Gelenkgabel
2 Federteller

3 Spielausgleichfeder
4 Regelstangen-Fiihrungsbiichse

f) Bosch-Pumpe {iir Motoren F/AL 614

Der Einbau und die Ausrichtung der Einspritz-
pumpe auf den Fdrderbeginnpunkt der Motor-
bauart F/A6-12L 614 wird vorhergehenden
Abschnitten IA 19d und e entsprechend vorge-
nommen, jedoch ist zu beachten, dafl der Dreh-
sinn der Einspritzpumpe entgegengesetzt dem
der Kurbelwelle ist und dafl deshalb die
Antriebswelle des Einspritzpumpenantriebes
‘beim Einschieben der Einspritzpumpe in die
Kupplung im Kurbelwellendrehsinn zu driicken
ist, um das Zahnspiel auszuschalten und den
Spritzversteller, falls vorhanden (duBere Kenn-
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zeichen, ob Spritzversteller vorhanden, siehe
Abschnitt IB 11b 1), in Ruhelage zu halten. Die
Neigung der Einspritzpumpe gegen die
Waagerechte betrdgt 45 Grad bei Motoren
F/A 6L 614 bis Motor-Nx. 1636 276/81, bei Mo-
toren F/A 8L 614 bis Motor-Nr. 1608 521/28.

Spdtere als diese Motornummern und alle Mo-
toren F/A 12L 614 haben unter 38 Grad einge-
baute Einspritzpumpen (erkennbar an Aus-
sparungen des Motorgehdguses fiir die Zugdéng-
lichkeit der linken Pumpenbefestigungsschrau-
ben).
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Anordnung des Uberstrimventiles bei den Einspritzpnmpen dar
Motoren F/AL 514/614 seit Januar 1958

Es hat sich als zweckméaBig erwiesen, das bei den Bau
arten F/AL 514/614 an der Stirnseite der Einspritzpumpe
angeschlossene Uberstrémventil (Bild 1) an die hochste
Stelle des Pumpensaugraumes zu verlegen (Bild 2.6}, da
hierdurch

1) im Betrieb der Motoren eine automatische Entliftung
des Pumgensaugraumes erreicht wird und

2) bei undichtem Uberstromventil ein Leerlaufen des
Pumpensaugraumes iiber die Uberstrdmleitung bei Still
stand des Motors verhindert werden kann.

Beide Punkte sind fir das Startverhalten der Motoren
wesentlich. Wir empfehlen daher auch den grundsétz-
lichen Umbau der Einspritzpumpen gem&B Bild 4,5 und
6 bei evtl. auftretenden AnlaBschwierigkeiten.

Bei den Einspritzpumpen der Bauarten F/A 6/8/12 L 614
kann dies ohne weiteres unter Verwendung der nach-

stehenden Teile und einer geringfiigigen Abinderung
der Leitungen erfolgen, indem man das Uberstrémventil
an Stelle der bereits vorhandenen Entliiftungsschraube
anbringt. Bendtigt werden:

M 12x15 Bosch PRV 49/1x

M 14x1,5 Bosch WRV 2120 P2x
A 6 DIN 7623

A 14x18 DIN 7603 Cu

A 12x16 DIN 7603 Cu

AM 14x1,5 DIN 7604

1 Ubergangsnippel

1 Winkelrohranschluf
1 Hohlschraube

3 Dichtringe

3 Dichtringe

1 VerschluBschraube

Anders verhdlt es sich mit den Einspritzpumpen der
Bauarten F/A4/6L 514, da die dort vorhandenen Butzen
bis zu einer bestimmten Motornummer noch nicht ge-
bohrt sind. Wir empfehlen, in diesem Falle, als Uber-
gangsldésung die Verlegung der Uberstrdmleitung in
einem Bogen wie in Bild 6 dargestellt. Beachten Sie aber
bitte, daB der Bogen iiber die Oberkante des Kraftstoff-
filters hinausragen muB.

Anordnung des Uberstrdmventils an den Einspritzpumpen F/AL/514/614

Friher: Bild1

@ Uberstrdmventil Bosch PVE
’ 74832

A4 x 18
DIN 7603 Cu
A 25 DIN 7628

@ Dichtring
@ Hohlschraube
@ Leckélleitung von den Einspritzventilen

@ Uberstromleitung zum Kraftstoffbehalter

Neue Anordnung siehe umseitig!
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Anordnung des Uberstrdmventils an den Einspritzpumpen ¥/a4/6L 514
Jotst: Bild g Bild 3

=)

—

(o
&

-._—&3————l<—243 22—

|

@ Ubersttdmventil Bosch PVE 74 S 3 %

(2) Dichtring A 14 x 18 DIN 7608 Cu (%) Dichtring A 12 x 16 DIN 7608 Ca

@ Ubergangsnippel M 14 x 1,5 auf M12 x 1,5 Bosch EPRV 94 P Ix @ Hohlschraube A 2,5 DIN 7623
@ Hohlschraube A 6 DIN 7623

@Winkelrohrumchlub M 14 x 1,5 Bosch WRV 2120 P ex

@ VerachluBschraube AM 14 x 1,5 DIN 7504

@ Leckdlleitung von den Einspritzventilen
@ Uberstrémleitung sum Kraftstoffbehilter
@ Gezeichnet in Pleilrichtung

Anordnung des Uberstrbmventils an den Einspritzpumpen F/AL 614

Jotzt:  Bild ¢ Bild 5

@ VerschluBschraube AM 14 x 1,5 DIN 7604
@ Dichtring A 12 x 16 DIN 7608 Ca

(®) Hohlschraube A 2,5 DIN 7523

@ Leckélleitung von den Einspritzventilen

@ Uberstromleitung xum Kraftstoffbehalter

@ Gezeichnet in Pfeilrichtung

@ Uberstromventil Bosch PVE 74 S 3 Z

@ Dichtring A 14 x 18 DIN 7605 Cu
@Ubergangunippal M12x1,5 Bosch PRV 49/1x
()Hohlschraube A 6 DIN 7625

@Winkelrohranschlub M 14 x1,5 Bosch WRYV 2120 P ox
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Anordnung der Ukerstrimleitung bei dlteren Motoren der Bauarten F/A4/6 L 514 mif Uberstrimventil an der Pumpenstirnseite.

Bild &

@ Uberstrémventil Bosch PVE 74 § 5 Z
(@ Dichtring A 14 x 18 DIN 7605 Cu
@ Hohlschraube A 2,5 DIN 7623
@ Leckdlleitung von den Einspritzventilen
Frithere Anordnung der Uberstrdmleitung zum Kraftstoff-
behaélter

Bei dlteren Motoren empfohlene Anordnung der Uber-
strémleitung zam Kraftstoftbehalter.

Kraftstoff-Riicklaufleitung an Bosch-Einspritzpumpen fir F/AL 514/614

friher:

@ Riicklaufleitung endet auf dem Behalter

Bei der fritheren Anordnung der Uberstrdmventile be-
steht die Méglichkeit, daB sich bei undichten Ventilen
der Forderpumpe der Einspritzpumpensaugraum trotz-
dem teilweise entleert, wenn Luft aus dem Kraftstoffbe-
hélter dber ein undichtes Uberstrémventil nachstrémen
kann.

Jotzt:

@ Ricklautleitung bis unter Kraftstoifspiegel gefiihrt.

Um dieses zu verhindern, muB die Kraftstoff-Riicklauf-
leitung vom Uberstromventil an der Einspritzpumpe
zum Kraftstoffbehélter so tief in den Behélter herunter-
gezogen werden, daB das Ende der Leitung dicht dber
dem Boden, etwa 30 mm, zu stehen kommt.

Siehe obige Skizze.
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g) Deckel-Pumpe fiir Motor F 4 L 514

Vorbereitende Arbeiten sind, wie unter vor-
herigem Abschnitt d beschrieben, vorzuneh-
men.

Zur Einstellung der Deckel-Einspritzpumpe ist
der vordere Gehéiusedeckel der Einspritzpum-
pe abzunehmen und die Einstelivorrichtung
PRW 3424 der Fa. Kugelfischer Georg Schafer
& Co., Abt. Einspritzpumpen, Miinchen 8, Trude-
ringer StraBe 1, am StéBel fiir Zylinder 1 (vom
Antrieb aus gezdhlt) anzubringen. Diese Vor-
richtung kann auch bei eingebauter Einspritz-
pumpe angebracht werden, Bild 87.

Der Markierungsstrich der Nockenwelle muf8
mit dem des Lagerdeckels der Pumpe in Uber-
einstimmung gebracht werden, siehe Bild 87.

S RO Q.0 I Q

Bild 87 Einstellung der Deckel-Einspritzpumpe

a MeBuhr

b Uberwurimutter

c Zwischenstiick

d Einstellvorrichtung
PRW — 3424

e MeBuhr-Einsatz

t Sechskantschraube
g Tasthebel

h Pumpengehduse

1 Markierungen

Die Einspritzpumpe ist nun einzubauen und die
Klemmschrauben der Antriebskupplung fest-
zuziehen (= Grobeinstellung).

Um das Spiel in der Antriebsverzahnung und
im Spritzversteller, falls vorhanden, auszu-
schalten, muB nun die Kurbelwelle um ca. 15°
weiter nach links entgegen dem Motordreh-

Abschnitt I & 20

sinn gedreht werden. Die Mefuhr auf der Ein-
stellvorrichtung PRW 3424 ist dann quf Null zu
stellen.

Zur Feineinstellung des Fdrderbeginns wird
die Kurbelwelle nun in Motordrehrichtung nach
rechts gedreht, bis die MeBuhr an der Einspritz-
pumpe 0,05 mm anzeigt (Férderbeginn). Bei
dieser Einstellung muBl der MeBzeiger f am
Motor (siehe Abschnitt IA 18b) quf der im Ab-
schnitt IIA 4b genannten Gradzahl an der Me8-
skala stehen (GuBere Kernnzeichen. ob Spritz-
versteller vorhanden, siehe Abschnitt IB 11a 1).
Ist dies nicht der Fall, so mufl die Einstellung
durch Verdrehen der Einspritzpumpen-An-
triebskupplung berichtigt werden, wobei, wie
im Abschnitt d) beschrieben, das Spiel in der
Antriebsverzahnung zum Pumpenantrieb cus-
geschaltet bleiben mus.

Die richtige Einstellung des Férderbeginns ist
nach dem Fesiziehen aller Schrauben noch-
mals zu kontrollieren.

Danach ist eine Plombierung sowohl des An-
triebes (Pumpenkupplung) als auch der vor-
deren Befestigungsschraube zur Einspritzpum-
pe wie im Bild 84 gezeigt vorzunehmen. Durch
die darin gezeigte Fithrung des Plombendrch-
tes wird erreicht, daB die Schrauben wohl
nachgezogen aber nicht geldst werden kénnen.
Es wird zur Pilicht gemacht, beim Austausch
von Einspritzpumpen bzw. Ausbau zwecks
Uberpriifung derselben oder Verdnderungen
daran diese Plombierungen unbedingt durch-
zufithren. Die Moglichkeit eines unbefugten
Eingriffes wird damit verhindert.

20. Priifung des Einspritzventils und
Einbau in den Diisenhalter und
Motor

Bezeichnungen der Einspritzventile sieche Ab-
schnitt IIA 4c. Die Diisenpriifung wird mit Hilfe
einer Prilfpumpe fiir Einspritzventile vorge-
nommen. Die Teile der Diise (Nadel und Diisen-
kérper) sind zusammen bearbeitet und sind
weder untereinander qustauschbar noch wer-
den sie einzeln verkauft.

Die Diisennadel wird durch eine Feder auf
ihren Sitz im Diisenkdrper gepreBt, Bild 88. Ab-
spritzdruck wird durch Verénderung der Vor-
spannung dieser Feder eingestellt, Einstell-
werte siehe Abschnitt 1A 4c.
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Bild 88 Dilsenhalter mit Zapiendiise (nach Bosch)

7 Druckieder

8 Druckbolzen

9 Zulaquibohrung
10 Diisenmutter
11 Diisenkérper
12 Diisennadel

1 Druckrohrstutzen

2 Stabfilter

3 Leckélanschluf

4 Einstellschraube

5 Gegenmutter

6 Schraubenverschluf

Reinigen der Diise

Vor dem Einbau ist die Diise durch Auswa-
schen in reinem Benzin von Rostschutzfett ein-
wandfrei zu sdubern. Gebrauchte Diisen sind
von Schmutz und Koks zu reinigen und eben-
falls in Benzin auszuwaschen. Diisennadel in
reines Gasél tauchen und in den Diisenkérper
einsetzen. Diilsennadeln und Diisenkdrper diir-
fen nicht verwechselt werden. Nach dem Ein-
tauchen in Gasdl muB die von Hand im senk-
recht gehaltenen Diisenkdrper hochgezogene
Diisennadel durch ihr Eigengewicht bis auf
den Sitz hinuntergleiten.

Einspannen in den Diisenhalter

Beim Einspannen der Diise in den Diisenhalter
ist darauf zu achten, daB die Diise zentrisch
und nicht einseitig im Disenhalter sitzt. Der
Ringspalt zwischen Diise und Diisenmutter
muB gleichmdBig sein, damit die Diise nicht
verspannt wird. Anziehen der Diisenmutier
mit 6—8 mkg Drehmoment.

Einstellen des Abspritzdruckes

Der vorgeschriebene Abspritzdruck ist durch
Einstellen der Vorspannung der Diisenfeder
auf der Diisenpriifpumpe einzustellen. Hand-
hebel der Prilfpumpe iangsam durchdriicken,
bis der Abspritzdruck erreicht ist und die Diise
leicht schnarrt. Das Einstellen geschieht durch
Einstellen einer Stellschraube mit Gegenmutter,
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Abschnitt I A 20 (Fortsetzung)

Dichtheitspriifung

Pumpenhebel der Priifpumpe betdtigen, bis der

Zeiger des Manometers 10—20 atil unter dem

vorgeschriebenen Abspritzdruck steht. Hierbei

darf sich am Diisenmund kein Tropfen zeigen.

Geringer Feuchtigkeitsspiegel ist jedoch zu-

lassig. Ist die Diise nicht dicht. so dazrf sie nicht

verwendet werden und mufl ausgetauscht wez-
den. Sie kann dem Bosch-Dienst zur Nacharbeit
ibergeben werden.

Strahl- und Schnarrpriifung mittels Priifpumpe

Die Diise DNOSD 211 schnarrt nicht bei jeder

beliebig schnellen Handhebelbetdtigung. Sie

hat zwei getrennte Schnarrbereiche:

a) Bei schneller Handhebelbetdtigung schnarrt
die Diise in einem hohen Ton, die Zerst&u-
bung ist dann gut, wenn der Strahlkegel ge-
schlossen ist. Er dartf keine seitliche Fahne

zeigen.
b) Bel langsamerer Handhebelbetétigung

schnarrt die Diise im Vergleich mit der Prii-
fung a) weicher. Das Prifél tritt als Schnur-
strahl ohne wesentliche ZerstGubung qus.
Wichtig ist, daB das Schnarren iiberhaupt
quftritt. Str&hniger Strahl und leichte Fah-
nen sind hier bei sehr langsamer Handhe-
belbewegung ohne Bedeutung. Zwischen
den Schnarrbereichen a) und b) liegt ein
Bereich, in dem der Strahl ziemlich strghnig

und ohne Schnarren ausiritt.
Bei gebrauchten Diisen kann es sein, daB in-

folge Verkokens die Prifung b) nicht mehr
ausfiihrbar ist. Eine solche Diise muBl gereinigt
werden.

Hande weg von der spritzenden Diise!

Der Strahl der spritzenden Diise kann tief in
das Fleisch der Hand eindringen und das Ge-
webe zerstdren. Der in das Blut eindringende
Kraftstoff kann Blutvergiftung hervorrufen.

Feinfilter im Diisenhalter

Der Diisenhalter ist mit einem Feinfilter qus-
geriistet, um die Diise vor kleinsten Schmutz-
teilchen zu schiitzen. Als Feinfilter wird ein
Stabfilter verwendet, das im AnschluBstiick ein
Spiel von 0,05 mm im Durchmesser besitzt.
Dieses Feinfilter ist bei Diiseniiberholungen
griindlich in Benzin zu reinigen.

Die neuere Ausfihrung der Feinfilter ist ge&ndert wor-
den. Das Stabfilter ist fest im Druckrohrstutzen einge-
preBt und 1&Bt sich ohne Zerstdrung nicht ausbauen. Der
Druckrohrstutzen ist mit 2 Rillen gekennzeichnet und
wird wie folgt gereinigt:

Druckrohrstutzen nach Ausbau des Diisenhalters und Ab-
nehmen der Diise durch die Zulaufbohrung von der Dii-
senseite her mit PreBluft ausblasen.
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Abschnitt I A 21, 22

Einbau des Diisenhalters in den Motor

Das Gewinde der Uberwurfschraube am Dii-
senhalter ist vor dem Einschrauben in den Zy-
linderkopf mit einer Mischung aus Schmierdl
und kolloidalem Graphit zu bestreichen, um
ein Festbrennen zu vermeiden. Fiir die Uber-
wurischraube ist zu verwenden:

Schliissel Nr. 4605C mit 4607A.

Die Kupferdichtung unter dem Diisenhalter im Zylinder-
kopf ist mdglichst bei jedem erneuten Einbau einer Dise
zu erneuern. Es wird empfohlen, die Dichtung F 0152-
19--01.04 mit einem Innen(’) von 15,7 + 0,2 mm zu verwen-
den. Beim Wiedereinbau dirfen die Uberwurfschrauben
nicht bermaBig stark angezogen werden, da sonst die
Gefahr basteht, daB die Disennadeln verspannt werden.
Auch ist darauf zu achten, daB nur ¢t Kupferring ein-
gebaut wird. Der Einbau ist so vorzunehmen, dab die
Einspritzleitungen spannungsirei
kénnen.

Nachirdgliches Biegen der Einspritzleitung
mufB méglichst vermieden werden, damit keine
Zunderabsplitterungen innerhalb des Rohres
entstehen. Die Uberwurfschrauben der Ein-
spritzleitungen sollen mit 3—3,5 mkg ange-
zogen werden.

21. Ausschleifen und Honen von
Rippenzylindern

Die Zylinder der luftgekiihlten Motoren F/AL
514/614 werden in der Neufertigung unter einer
Vorspannung gehont, die der Spannung ent-
spricht, unter der die Zylinder im betriebs-
warmen Motor bei vorschriftsmdBig angezo-
genen Zylinderkopfschrauben stehen. Dadurch
wird erreicht, daB alle Zylinder im eingebau-
ten Zustand genau rund sind und die Kolben-
ringe gut anliegen.

Auch nachzuschleifende Zylinder miissen un-
ter Vorspannung ausgeschliffen und gehont
werden, wozu eine entsprechende Vorrichtung
zum Vorspannen der Zylinder zu verwenden
ist, die in jeder Werkstatt, entsprechend Bild
89, angefertigt werden kann. Zum Spannen
sind normale Zylinderkopischrauben mit nor-
malen Unterlegscheiben zu verwenden und
nach der gleichen Anziehvorschrift wie im Mo-
tor vorzuspannen (vergl. Abschnitt IA 14).

eingebaut werden -
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Bild 83 Vorrichtung zur Zylinderbearbeitung
MaBangaben in mm

Das Ausschleifen soll auf die im Abschnitt
IIA 5¢ genannten Abmessungen erfolgen. Fir
diese sind UbermaBkolben mit Ringen er-
hdltlich.

22. Hinweise zum Schleifen
der Kurbelwelle

a) Vor dem Nachschleifen von Kurbelwellen
F/A 2-12 L 514/614 miissen die Olfiikrungsbiich-
sen der Pleuelzapfen entfernt werden, siehe
Bild 90. Wird diese Vorschrift nicht befolgt, so
setzen sich erhebliche Mengen von Schmutz
und Schleifstaub hinter den Olfithrungsbiichsen
zus(itzlich zu den schon vorhandenen Ablage-
rungen von Olschlamm und sonstige Verun-
reinigungen ab, die zu Lagersch&den AnlaB
geben kénnen.

Diese Ablagerungen kdnnen nicht restlos mit-
tels Durchspiilen oder Durchblasen von Druck-
luft entfernt werden.
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F/M L 514 | F/A2-12 L 514/614

p Pleuelzapfen- 7 5

l == Y Hohlkehlradius mm
L]
£ Kurbelzapfen- .

ﬁ" < Hohlkehlradius Halzlager ’
1 [ Beim Nachschleifen der Hubzapfen an den Kurbelwellen
& C gendd Bild 97a ist darauf zu achten, dal die Wangen-

90 spiegel von der Schleifscheibe gar nicht oder nur

Bild 90 Olitkrungsbtchse im Pleuelzapfen der Kurbelwelle

Die (lfihrungsbiichsen kénnen mit einem Qorn herausce-
schlacen werden, Neue sind erst nach Durchfihrung
aller Nacharbeiten an der Kurbelwelle einzusetzen,
nachdem vorher die 0(1fiihrungskanile der Kurbelwelle
durch Ausspiilen sorgfiltig von Schmutzablagerungen
gereinigt wurden, Dabei ist zu beachten, daf die {1-

-nuten der {1lfiihrungsbiichsen mit den (lbohrungen der
Kurbelzapfen ibereinstimmen,

Gie neuen {lfiihrungshiichsen missen nach dem Ein-
setzen in die entsprechende Hohrung des Kurbelzapfens
eingeroll* werden, wozu eine besondere Vorrichtung
bendtigt wird, Abschnitt 111, Bild 306, Bei der Xur-
belwelle der Motorean/A 46 | 514 miissen zu diesenm
Iweck die aufgeschrumpften Gegengewichte entfernt
werden, wozu eine Vorrichtung erforderlich ist,

siehe Abschnitt III, Bild 303, Sild 304 und Bild 305,

b) Vor dem Ausbau der Gegengewichte sind diese hin-
sichtlich Zugehtrigkeit zu ihren Kurbelwangen zu
zeichnen, um sie ihrer Anordnung bei der ausgewuch-
teten neuen Kurbelwelle entsprechend wieder einbauen
zu konnen,

Kurbelwellen missen vor und nach dem Schleifen mit-
tels Magnet, Flutverfahren auf Anrisse und Oberfli-
chenfehler aeprift werden und diirfen heim Vorliegen
von Anrissen wegen Dauerbruchgefahr nicht wieder ein-
gebaut werden,

Der Curchmesser der tleuel- und Hauptlagerzapfen,der
beim Schleifen nicht unterschritten werder darf, wird
als zuldssige VerschleiBgrenze im Ahschnitt ITA 5h,
i, k angegeben, Auf die in FuBinote 18, Hirtemessung,
angegehenen Hartewerte ist zu achten,

Anziehvorschrift fir Gegengewichtsschrauben nach dem
Schleifen der Kurbelvelle siehe Abschnitt IA 2

Beim Schleifen darf die iohlkehle im {bergang vom
Zapfer zur Wange nicht scharfkantig anqeschliffen
oder mit kleinerem als ~“em nachstshend genannten Yert
nachgeschliffen werden;
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leicht zum Egalisieren hervorstehender Spitzen be-
rihrt werden, weil bei Verwendung bundloser Pleuella-
ger die Fleuelstange die seitliche Fiihrung an den
Wangenspiegeln dbernimmt und richt in {bermaBstufen
geliefert wird, Die Erzielung absoluter Narbenfrei-
heit ist nicht erforderlich, Es geniigt, wenn beim
Egalisieren die evtl. entstandenen Vorspriinge ent-
fernt werden, wobei als Groftmale fir den Abstand der
Hubzapfenspiegel "L" (Bild 91a) be

+ 0,1

F/AL IL 514 norm, 56 7))

FIA 2/3L 51b )

L0y
6 ¢, {norm, 46 + 0,025
03 (o

F/a 461 51 norm, 46 * 011

noch zugelassen werden kénnen,

Die angeqebenen GriBtmafle fir den Abstand der Hub-
zapfenspiegel sollten nach M8glichkeit nicht schon bei
der ersten Schleifstufe in Anspruch genommen werden,
Fir die Hubzapfen ist eine Zapfenausrundung von 5 mm
vorgeschrieben, Zum Nachschleifen der Zapfen sind
Schleifscheiben erforderlich, deren Breite ein Uber-
schleifen der Hubzapfenspiegel nicht erfordert und
eine einwandfreie, saukere, riefenfreie Ausrundung
mit einer vvv- Oberflichengite, d.h, einer Rauhtiefe
von nicht mehr als 0,004 mm ergibt, Bei den Kurbel-
wellen-Fallagern der wotoren F/A 2-12 L 514/614 be-
steht die Figlichkeit, die \angenspiegel der Lager-
zapfen entsprechend den erforderlichen (ibermaBbreiten
der FaBlager nachzuschleifen (siehe Seite 10c).

Der (bergang vom Zapfen zur Schmierdlbohrung mu8 nach
dem Schleifen sorgfdltig abgerundet werden, wobei kei-
nerlei Riefen oder Kerben sichtbar sein diirfen,

c) Das Hartverchromen von Gleitlagerzapfen zum Zwecke
der Herstellung der ndtigen Hirte wird nicht empfohlen,

Das Verchromen oder Metallaufspritzen von Gleitlager-
zapfen zum Zwecke der Durchmesser-VergréBerung ist
nicht zuldssig,
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Das Verchromen oder Metallauispritzen an dy-
namisch nicht beanspruchten Stellen der Kur-
belwelle ist statthaft (zur Erzielung guter Haf-
tung des auigespritzten Metalles ist die Ober-
fl&che kilinstlich aufzurauhen oder mit Nuten
zu versehen).

d) Nachbehandlung der Rurbelweller zur
Wiederherstellung der Hirle

Die Hdarte fiir Pleuel- und Kurbelzapfean muB

betragen HRc 55 bis 60, Héartetiefe 215 mm,

vergl. Abschnitt IIA 5, FuBnote 18.

Die Gewdhr fiir einwandfreie Nachh&r-
tung mufBl von der cusfiihrenden Werk-
statt iibernommen werden.

1. Bei Flammen- oder Induktionshértung darf
* die Hdrtezone nicht in die Hohlkehle zwi-
schen Lagerlauifldche und Kurbelwange
hineinreichen, weil dadurch eine Kerbwir-

| R

g1

Bild 81 Schematische Darstellung der Hértezone am
Kurbelwellenzapien

1 Breite der Hirtezone
2 Tiefe der Hé&rtezone
1 Radius der Hohlkehle

Abschnitt | A 22 (Fortsetzung)

kung und Bruchgeifahr entsteht. Um die Kerb-
wirkung mit Sicherheit zu vermeiden, darf
die Breite der Hértezone nicht so breit wie
die Laufflgche sein, sondern darf héchstens
zwischen den beiden Mittelpunkten der Ra-
dien fiir die Hohlkehle liegen, Bild 91.

. Bei dem induktiven Nachhérten von Kurbel-

wellen sind folgende Arbeitsgdnge durch-
zufiithren:

a) Magnetische RiBprifung zur Festistellung
von Rissen, Schlackeneinschliissen oder
Dauerbruchrissen.

b) Induktives Entspannen bei ca. 450° C und
anschlieBendes Abkiihlen an Luit.

c¢) Induktives Hdrten der Zapfen.

d) Moglichst sofortiges Eantspannen 3 Stun-
den bei 180° C.

e) Fertigschleifen.

i) Magnetische Priifung auf Oberfléchen-
fehler und Risse.

) TS
— = _.l
—

9a N Ll
Bild ?1a Schleifschema fiir Kurbelzapien bei
Verwendung bundloser Lager

Lagerdurchmessér (Meuzustand)
Durchmesser nach dem Schleifen fiir Reparatur
Serienmé&Bige Einstichbreite im Neuzustand
Mazximale Schleifbreite fir Reparatur

dl =
L =

u
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AbschnittIB 1

B. Reparaturhinweise

Sofern die Einzelteile nicht markiert sind, sind
sie wdhrend der Demontage hinsichtlich Zuge-
horigkeit zu kennzeichnen (z. B. mit der zuge-
hérigen Zylindernummer, mit vorrn, rechts oder
dergl., vergl. Abschnitt IA 3,) um bei der spéte-
ren Montage die bereits eingelaufenen Teile
wieder zu paaren. Papierdichtungen sowie
Rundgummiringe sind bei jeder Montage durch
neue zu ersetzen. Leitungsanschliisse an Ein-
spritzpumpen und Diisenhaltern sind wdhrend
der Reparatur gegen Eindringen von Fremd-
koérpern mit Blinddeckeln oder Stopfen zu ver-
schlieBen, siehe Bild 92.

Bild 92 Schutz gegen Verunreinigung
A Verschiul

Bei Erst-Inbetriebsetzung und nach einer
Grundiiberholung oder Demontage des Ol-
kithlers oder Motors F/A 4-12 L 514/614 ist die
Olleitung durch Auffillen des Olkiihlers mit
Schmierdl zu entliften, da bei Bildung von Luft-
sdcken kein Schmieréldruck angezeigt wird
und die Schmierung nicht gewdhrleistet ist.
Im tibrigen ist das Kapitel ,Inbetriebnahme
und Bedienung des Motors” der Bedienungs-
anleitung zum Motor zu beachten.
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1. Ausbau von Zylinder, Zylinderkopf,
Pleuelstange, Kolben

Jede Zylindereinheit kann einzeln ausgebaut
werden.

Beim Motor F/A 1L 514 kénnen Pleuelstange
und Kolben durch das Motorgeh&use ohne
Ausbau der Xurbelwelle entnommen werden,
ohne die Zylinderkopfschrauben zu lésen. Da-
zu Pleuelschrauben mit Werkzeug 4230 lésen
und Gegengewichte der Kurbelwelle abneh-
men.

Bei Motoren F/A 2-12L 514/614 Ansaug- und
Auspuitkriimmer abnehmen, Luitfihrungshau-
be abnehmen (F/A 4-6 L 514 dltere Ausfiihrung
mit durchgefiihrten Einspritz- und Leckéllei-
tungen, die vorher an der Einspritzpumpe und
an den Diisenhaltern zu ldsen sind).

Einzelteile (Blechteile) der Kiihlluftleitung nach
Bedarf abnehmen. Gliihkerze mit Werkzeug
4608, Verbindungsschienen, Leitungen, Wdrme-
fithler zum Fernthermometer entfernen. Olab-
fluBrohr zu jedem Zylinderkop{ entfernen (Mo-
toren F/A 1L 514 &ltere Bauart haben kein Ol-
abfluBrohr. Beachte dazu Abschnitt IA 16e).
Luftleitbleche komplett und Zylinderkopfhaube
abnehmen. Zylinderkopfschrauben in kaltem
Zustand des Motors fiber Kreuz stufenweise
entspannen (Werkzeug Nr. 4607A), 18sen.

Ausgebrochene Gewindeldcher fiir Zylinder-
kopfschrauben im Kurbelgehduse - Oberteil
kénnen ausgebtichst werden, dazu Gewinde-
bilichsen E 0152-01-01.14 bestellen.

Zylinderrohr mit Zylinderkopf und Zylinder-
kopfschrauben vom Motorgehduse abheben,
Bild 93, nachdem vorher Kolben durch drehen
der Kurbelwelle etwa in oT. gebracht wurde.
Kolben ragt dann aus dem Motorgehduse
heraus, Bild 94.
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Bild 93 Ausbau des Zylinders mit Zylinderkopf

& N}

o 1)

N ] %

Bild 9¢ Motor nach Ausbau der Zylinder

Wurde jedoch das zugehodrige Pleuellager mit
Werkzeug 4619 bzw. 4230 gedifnet, so kann das
Zylinderrohr zusammen mit Kolben und Pleuel-
stange abgehoben werden.

©

AbschnittI B 1 (Fortsetzung)

(Abnehmen des Kurbelgehduse-Unterteiles bei
F/A 2-12 1. 514/614, siehe Abschnitt IB 9b, ¢, d.)

Falls der Ausbau des Kolbens aus dem Zylin-
derrohr nicht notwendig ist, so ist der Kolben
innerhalb des Zylinderrohres nicht zu drehen,
um die eingelaufenen Kolbenringe in ihren
Laufzonen zu belassen.

Kolben mit Pleuelstange kann qus dem aus-
gebauten Zylinderrohr unten herausgezogen
werden. Von einem Durchschieben desKolbens
durch die obere Offnung des Zylinderrohres
ist abzusehen, um Beschddigungen der Kol-
benringe am méglicherweise vorhandenen
oberen Absatz der inneren Zylinderlaufild-
chen zu verhiiten.

Zylinderrohr und Zylinderkopf diirfen keines-
falls mit gegen die bruchempfindlichen Kiihl-
rippen gesetzten Werkzeugen ausgehoben
oder herausgedriickt werden. Vielmehr kann
ein Lésen durch drehen des Zylinderrohres von
Hand erreicht werden. Widrigenfalls muB
durch die Bohrung fiir die Vorglithkerze das
Werkzeug 4645 derart eingefithrt werden, daf3
der Kolben beim Drehen der Kurbelwelle das
Zylinderrohr oder den Zylinderkopf hebt. Das
Zylinderrohr kann bei bereits abgebautem Zy-
linderkopf mittels Werkzeug 4647 ausgehoben
werden, falls erforderlich ebenfalls unter Zu-
hilfenahme des auiwdrtsgehenden Kolbens.

Auf Ausgleichringe auf dem FuBl des Zylinder-
rohres ist besonders zu achten. Sie sind vor
Beschidigungen zu schiitzen, zu numerieren
und fiir evil. Wiedereinbau am gleichen Zy-

linderrohr aufzuheben (vergl. Abschnitt IA 15).

Zum Abdriicken des Zylinderkopfes der frilhe-
ren Ausfiihrung (Abschnitt IA 7) vom Zylinder-
rohr wird Werkzeug 4608 verwendet: Werk-
zeuq in den Schraubstock spannen und Zylin-
derrohr an der Nut des vorher entfernten Rund-
gummiringes im Werkzeug befestigen.
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Durch vorsichtiges Drehen der Spindel am
Werkzeug kann der Zylinderkopi geldst wer-
den, Bild 95.

= .

Bild 95 Abdriicken des Zylinderkopfes vom Zylinder fritherer
Ausfiihrung

Bei Reparaturen des Zylinders, Zylinderkopfes
oder Kolbens ist die Einspritzmenge der Ein-
spritzpumpe zu iiberpriifen und die Spielaus-
gleichfeder einzubauen, siehe Abschnitt [A 19e.
(Die Firma Bosch baut bei allen zur Uberprii-
fung oder Uberholung angelieferten Einspritz-
pumpen die Spielausgleichieder von sich aus
ein.)

Zum Entfernen des Kolbenbolzens (auch an-
wendbar wenn Pleuelstange nach Abnehmen
des Zylinderrohres im Motor bleibt) wird ein
Seegerring (= Kolbenbolzensicherung) mittels
Seegerringzange abgenommen; der Kolben
wird mittels Lotlampe oder dergleichen am
Kolbenboden rasch auf ca. 120°C erwd&rmt
und der Kolbenbolzen von Hand herausge-
driickt. Hierzu siehe Bild 96.

Einzelteile: Kolbenringe sollen nur mit der
Kolbenringzange abgenommen werden, um
Verletzungen des Kolbenhemdes und unzu-
ldssige Verformungen der Ringe zu vermeiden
(siehe Bild 37).
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Bild 56 Aus- und Einbau des Kolbens ohne Ausbau der Pleuelstange

Der Zylinderkopf darf keinesfalls in den
Schraubstock gespannt werden, vergl. Ab-
schnitt IA 16. Die Wirbelkammer mit' Gewinde-
bilichsen zur Aufnahme der Vorgliihkerze und
des Einspritzdlisenhalters ist eingegossen und
nicht auswechselbar.

Ausbau der Ventilkegel, Ventiliedern, Ventil-
teller und Klemmkegelhdliten geschieht nach
Abbau des Kipphebelbockes unter Verwen-

- dung des Werkzeuges 4609. Sollen die Ventil-

federn, -teller und -Klemmkegelhé&lften ohne
Ausbau der Zylindereinheit entfernt werden, so
muBl der Kolben in seine oT.-Lage gebracht
werden, damit die Ventilkegel nicht in den
Zylinderraum fallen. In solchem Falle sind die
Ventilkegel nicht zu drehen, um die Dichtheit
des Ventiles nicht zu beeintréchtigen.

Entsprechend den in Abschnitt IA 16 genann-
ten Hinweisen ist der Zylinderkopf zum Aus-
bau der Ventilfihrungen oder der Ventilsitz-
ringe zu erwdrmen.

Ausgebrochene Gewindelécher fiir die Stift-
schrauben zur Befestigung der Auspuff- und
Ansaugrohre am Zylinderkopf kénnen mit Ge-
windebiichsen E 0152-08-01.29 ausgebiichst
werden.
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2. Aus- und Einbau der VentilstoB-
stangen, Schutzrohre und Sté8el

Die VentilstoBstangen kénnen nach Abschrau-
ben des Kipphebelbockes oder nach Ausbau
des Zylinderkopfes entnommen oder einge-
setzt werden.

Die Schutzrohre kdnnen nach Abbau des Zy-
linderkopfes oder Zylinderkopf-Aufsatzes ent-
fernt und wieder eingesetzt werden.

Die StoBel des Motors F/A 1L 514 kbnnen nur
nach Ausbau der Nockenwelle entnommen
und eingesetzt werden. Die St68el der Motoren
F/R2-6L514 kénnen nach Abbau des Zylinder-
rohres oder nach Ausbau der Nockenwelle
entnommen und eingesetzt werden. Sie kdnnen
vor dem Einbau der Nockenwelle mittels
gabeéliérmig geschnittenem Blech gehalten
werden, siehe Bild 97.

il

Bild 97 Montagevorrichtung
A Blech zur Halterung der Stofel

Die StéBel der Motoren F/A 6-12 L 614 kdnnen
nach Abbau der Schutzrohre und VentilstoS3-
stangen ohne Ausbau des Zylinderrohres oder
nach Ausbau der Nockenwelle entnommen und
wieder eingesetzt werden.

Abschnitt 1B 2, 3

3. Olkiihler (Motoren F/A 4-12L 514/614)

Abbau: Einflillschraube des Schmierdlkiihlers
abnehmen. OlablaBschraube am Schmierdl-
spaltfilter 6ifnen (flir Motoren F/AL 514 Werk-'
zeug Nr. 4636 verwenden), so daB Schmierdl
ablaufen kann. Nebenteile am Schmierdlkiihler
l6sen. Befestigungsschrauben zum Schmierdl-
kiihler 16sen (bei Motoren F/A 4-6 L. 514 Werk-
zeug Nr. 4601A verwenden) und diesen nach
oben herausheben.

Die Olkiihler der Motoren F/A 4-6 L. 514 haben
ein eingebautes nicht regelbares Umgehungs-
ventil, das beim Druckunterschied von 1,5 atii
vor und hinter dem Ohlkithler 8ffnet und einen
Teildes Oles ungekiihli weiterlaufen 1&B8t. Durch
Ausbau des Sicherungsringes im Olkiihler-
flansch zur Schmierdlleitung werden die Ein-
zelteile zum Ventil (Federteller, Druckfeder
und Ventilkolben) frei zur Entnahme.

Die Olkiihler der Motoren F/A 6-12 L 614 haben
kein eingebautes Ventil. Das Umgehungsven-
til befindet sich im vorderen Deckel (= Konsole
des Olkiihlers), siehe Bild 98 und 99, und arbei-
tet im Prinzip wie das der Motoren F/A 4-6 514.

Bild 98 AnschluSibohrungen fiir den Schmierdlkilhler F/A6-8L 614

1 Schmierdlspaltiilter 4 Schmierdlnebenstromfilter

2 Umgehungsventil zwischen § Bohrung fiir Riicklauf vom
Schmierélpumpe und Nebenstromfilter zum Schmier-
Schmierdlfilter &lsumpi

3 von der Schmierdlpumpe 6 vom Schmierélkilhler zum
zum Schmierdlkihler Schmierdlspaltfilter,
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Bild 89 AnschluBbohrungen fiir den Schmierélkithler F/A 12L 614 1 vom Schmierdlkiihler
zum Schmierdliilter

2 Umgehungsventil zwischen
Schmierélpumpe und
Schmierslfilter

3 Schmierdlkiihler-Entliftung

4 von der Schmierdlpumpe zum
Schmierdlkiihler

5 Ricklauf vom Nebenstromfilter
zum Olsumpt

B Schmierdispaltfilter

7 Endregelventil

Der Einbau des Olkiihlers geschieht nach des-
sen griindlicher Reinigung. Rundgummiringe
und Dichtungen sind zu erneuern.
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4, Gebldse

a) Motoren Bauart F/A 1-2L 514 (zweiteiliges
Gebldse).

ARusbau: Keilriemen und Luftfilhrungshaube
abnehmen. Spannbdnder zum Gebldse Sifnen.
Komplettes Gebldse entnehmen. Zentrale
Spannschraube 3, Bild 100, mit Mutter 16 16sen.
Keilriemenscheibe 15 entnehmen, dabei frei-
werdendes ringiérmiges Abstrémblech 19 und
Laufrad 2 abnehmen. Deckel 9 an Keilriemen-
scheibenseite Gffnen. Hohle zentrale Welle 5
und Kugellager 6 kénnen nach Keilriemen-
scheibenseite herausgedriickt werden.

Zusammenbau: Auf kurzen und langen Sitz der
Welle 5 werden fettgefiillte (harz- und s&ure-
freies Kugellager- oder HeiBlagerfett, z. B.
Wdlzerol II) Kugellager 8 (mit dazwischen-
liegender Zwischenbiichse 7, die bei neuerer
Ausfithrung entfdllt) gepreBt und mit langem
Sitz der Welle 5 voraus in die Nabe des Leit-
apparates 1 gepreBt. Kugellager 6 nachschla-
gen. Deckel 9 mit Dichtungsring 11, Klemm-
deckel 12 und trockene Papierdichtung 22 quf
Leitapparat 1 schrauben, Bund des Deckels 9
darf Kugellager nicht verspannen, vorher mit
Tiefenlehre messen.

Leichten Lauf der Welle kontrollieren. Leit-
apparat 1 mit Fangblech 17 und Sicherungs-
draht 18 ausriisten. Zwischenring 8 (mufl 1—
1,5 mm Zwischenraum am Leitapparat haben),
Laufrad 2, Abstrémblech 19 und Druckscheibe
4 quf langen Sitz der Welle 5 stecken. Keilrie-
menscheibe 15 (muBl gleiche Rillenbreite wie
Spannrolle des Motors haben, siehe Abschnitt
[IB 5a) auf kurzes Wellenende stecken. Zen-
trale Spannschraube 3 durch Welle stecken
und mit Mutter 16 (neuere Ausfihrung mit
Scheibe 28) verschrauben:

Diese Spannschraube 3 ist eine Dehnschraube
und muB nach dem Handfest-Anziehen (Dau-

AbschnittI B 4

stehend angegebenen Nachspannwinkel an-
gezogen werden. Keinen Drehmomentschliissel
benutzen!

Schmierkopf 21 einsetzen. Gebl&dse abschmie-
ren. Klemmf{reien Gebldselauf priifen. Schraub-
verbindung der Spannbé&nder nach Einbau in
den Motor mit Draht sichern.

17

Bild 100 Kihlluftgebldse (zweiteilig) F/Al1-2L 514

12 Klemmdeckel
15 Keilriemenscheibe

/716 1211 15

1 Leitapparat
2 Laufrad

3 Spannschraube 16 Mutter

4 Druckscheibe 17 Fangblech

5 Welle 18 Sicherungsdraht
6 Kugellager 18 Abstrémblech

7 Zwischenbiichse 21 Schmierkopf

8 Zwischenring 22 Dichl}mg
men liegt am Schliisselkopt, Bild 46) quf nach- 3 Dreangsring 26 Scheibe
Dehnschraube
Motorbauart Gewinde, . Nachspann-
Schaftdurchmesser Schraubenldnge Werkstoft winkel *)
mm mm Grad
: M12X1,5
F/A1—3L5l4 g5 145 8G 150

* Toleranz von *10% zuldssig
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b) Motoren Bauart F/A 3L 514

1. Zweiteilige Gebl&se (dltere Ausfiihrung).
Die Gebldse der dlteren Ausfiihrung gleichen
denen der Bauart F/A 1-2 L 514, siehe vor-
stehend. )

2. Dreiteilige Gebldse (neuere Ausfiihrung).
Die neueren Gebldse zeigt Bild 101.
Busbau: Beim Gebladseaqusbau kann de:
Spannmantel 19 am Motor bleiben.

Zusammenbau: Geschieht entsprechend An-
gaben unter Bauart F/A 1-2 L 514, siehe vor-
stehend, jedoch enti&llt das dort gerannte Ab-
strémblech 19. Der Leitschaufelkranz 1 ist hier
im Spannmantel 18 mittels Spannschraube 21
. gehalten.

: /A

2 N
=\

Bild 101 Kilhlluftgeblé&se (dreiteilig) F/A 3L 514
1 Leitschautfelkranz
19 Spannmantel
2] Spannschraube

Schmierung der Kithigebldse bei F/A2/3 L 514

Die Kihlgeblase obiger Motor-Bauarten sind vielfach
entgegen den Vorschriften der Bedienungsanleitungen
zu haufig und zu reichlich geschmiert worden, so daB
die Kihlrippen von Zylinderkdépfen und Zylindern in
unzuldssiger Weise verschmutzten.

Fir die Lager der Kiihlgeblase sind die Betriebsbedin-
gungen im allgemeinen gilinstig, so daB auf dfteres Nach-
schmieren verzichtet werden kann, wenn von Hause aus
ein vorschriftsmaBiges Schmierfett angewandt wird.
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Es werden daher die'Kithlgebldse der genannten Bauar-
ten zukiinftig mit einer HeiBlagerfettdlung versehen und
dabei der Kegelwulst-Schmierkopf B 10 DIN 71412 durch
die VerschluBschraube M 10x1 DIN 7604 mit Dichtring
A 10x16 DIN 7603 Alu ersetzt.

Damit entféllt die bisherige Schmiervorschrift; lediglich

bei Grundiiberholungen muB die HeiBlagerfettung er-
neuert werden.

Aoy
/
|

Kegelwulst-Schmierkopt
B 10 DIN 71412

/

mit Dichtring A 10x16 DIN 7603 Alu

Die Dauerschmierung wurde eingefithrt bei:

FIA oL 514 ab Motor-Nr. 2 461 600/01
FIA 3L 514 ab Motor-Nr. 2 437 507/09
F 3L 514 (50 PS} ab Motor-Nr. 2 439 271/73
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¢) Motoren Bauart F/A 4-6 L 514

1. Zweiteilige Gebliise (dltere Bauart), Keil-
riemen und Luftfihrungshaube abnehmen.
Spannbdénder zum Gebldse Sifnen. Komplettes
Geblase entnehmen, siehe Bild 102. VerschluB3-
mutter 28 mit Druckschmierkopf 29 an der Rie-
menscheibe 22 abschrauben. Abstrdmblech 25
an Lé&uferseite abnehmen. Zentrale Schraubver-
bindung lésen. L&ufer 17 abnehmen. Ringfor-
miges Luftfiihrungsblech 7 abnehmen. Vier
Schrauben 4 des Lagerdeckels 3 zum Gebldase-
gehduse losen, Gebldsegeh&use 1 auf Laufer-
seite legen und hohle zentrale Welle 9 von
Keilriemenscheibe her mit Lagerdeckel 3 nach
L&uierseite aus dem Gehduse driicken. Danach
Welle 9 aus dem Lagerdeckel 3 driicken.

Beim Zusammenbau zweiteiliger Gebldse sinn-
gemdB in umgekehrter Reiheniolge vorgehen:
In Gebl&segehd&use | und in Lagerdeckel 3 je-
weils Kugellager 14 und Abdichtring 15 mit
Schmierfett (harz- und s&ureireies Kugellager-
oder HeiBllagerfett, z. B. Wdlzerol II) einsetzen
(Abdichtringe 15 vor dem Einbau einen Tcxg' in
Motorendl legen). Auf kurzen und langen Sitz
der hohlen Welle 9 je einen Dosierring 11 und
eine Zwischenhiilse 13 stecken (ausgedrehte
Seite zeigt nach qufien, damit Schmierbohrun-
gen in der Welle offen bleiben).

Luftilihrungsblech 7 auf Lagerdeckel 3 setzen.
Geblasegehduse 1 auf kurzen Sitz, Lagerdek-
kel 3 auf langen Sitz der hohlen Welle 9 stek-
ken, Dichtung 6 dazwischen nicht vergessen,
und mit vier Schrauben 4 und Federring 5 an-
ziehen. Leichtgedlten Zwischenring 16 und L&u-
fer 17 aufsetzen. Leicht eingedlter Laufring 19
und Riemenscheibe 22 aufsetzen. Druckplatte
18 cuf L&ufer 17 stecken. Spannschraube 23
einfiihren und mit Mutter 24 verschrauben.

Anziehvorschrift:

Die Spannschraube 23 ist eine Dehnschraube
und muB nach dem ,Handfest-Anziehen” mit
Mutter 24 (Daumen liegt am Schliisselkopf,
Bild 46) auf den nachstehend angegebenen

Abschnitt I B 4 (Fortsetzung)

Nachspannwinkel angezogen werden. Keinen
Drehmomentschliissel benutzen!

VerschluBmutter 28 mit Dichtring 31 und Druck-
schmierkopf 29 aquf Riemenscheibe 22 schrau-
ben. Abstrémblech 25 auf L&uferseite mit
Schraube 26 und Federring 27 befestigen.
Klemmfreien Gebldselauf priifen. Schmierfett
einpressen. Nach Einbau in den Motor muB
Schraubverbindung der Spannbénder mit
Draht gesichert werden.

Bild 102 Kiihlluftgebldse (zweiteilig) F/A4-6L 514

1 Gehduse 17 Laufer

3 Lagerdecksl 18 Druckplatte

4 Schraube 19 Laufring

5 Federring 22 Riemenscheibe
6 Dichtung 23 Spannschraube
7 Lufttfihrungsblech 24 Mutter

9 Welle 25 Abstrémblech
11 Dosierring 26 Schraube

13 Zwischenhilse
14 Kugellager
1S Abdichtring

27 Federring
28 Verschlufmutter
29 Druckschmierkopf

16 Zwischenring 31 Dichiring
Dehnschraube
Motorbauart Gewinde, ) Nachspapn-
Schaftdurchmesser Schraubenldnge Werkstoif winkel *)
mm mm Grad
M 14X1,5
F/A4—6L514 115 185 8G 180

*) Toleranz von +10° zuldssig.
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2. Dreiteilige Gebldse (neuere Bauart), hierzu
Bild 103. Gebldse kann durch Lésen der Schrau-
be 21 und der Sicherungsbleche 23 aus dem
Spannmantel 22 gezogen werden. Schliissel
zur Schraube 21 gehért zum Werkzeug des Mo-
tors. Nach Abschrauben der VerschluBmutter
18 kénnen die Schraubverbindung 15/16 ge-
16st und das Laufrad 12 abgenommen werden.
Die hohle Welle 4 kann danach nach vorne
oder hinten herausgedriickt werden.

"Beim Zusammenbau werden in die riemen-
scheibenseitige Bohrung der Nabe vom Leit-
schaufelkranz | eingesetat:

Sicherungsring 2

Abstandsring 3

Kugellager 7, fettgefiillt (harz- und sdurefreies
Kugellager- od. HeiBlagerfett, z.B. Wdlzerol II).
Abdichiring 11 (vor dem Einbau ! Tag in Mo-
torendl legen)

Eingedlter Laufring 8 mit Aussparung fiir Rie-
menscheibe nach auBen.

Auf den kurzen Sitz der Welle 4 werden ein

Dosierring 5 und eine Zwischenhiilse 6 (Aus-
sparung nach cuBien zeigend) geschoben. Leit-
schaufelkranz auf Riemenscheibenseite flach
auflegen. Welle 4 mit kurzem Sitz voraus von
Lauifradseite her in die Nabe einfithren und in
Kugellager 7 treiben.

Auf langen Sitz der Welle Dosierring 5 und
Zwischenhiilse 6 (Aussparung nach aufBien
zeigend) schieben. In Nabe des Leitschaufel-
kranzes Sicherungsring 2 und Abstandsring 3
einsetzen. Fettgefiilltes Kugellager 7 auf Welle
treiben, Dichtring 11 und einged&lten Zwischen-
ring 9 einsetzen. Laufrad 12 mit Druckplatte 13

Abschnitt I B 4 (Fortsetzung)

Mutter 16 (Daumen liegt am Schliisselkopf,
Bild 46) auf den nachstehend angegebenen
Nachspannwinkel angezogen werden. Keinen
Drehmomentschliissel benutzen!

Leichten Lauf der Welle priifen (muB sich durch
leichte Hammerschldge 0,25—1,0 mm axial be-
wegen lassen). VerschluBmutter 18 mit Dicht-
ring 17 und Schmierkopf 19 einsetzen. Gebldse
mit Fett fiillen.

N VA
)..

S
I

Bild 103 Kiihlluftgeblase (dreiteilig) F A4-6L 514

14 Keilriemenscheibe
15 Spannschraube

N ¥ 103

1 Leitschaufelkranz
2 Sicherungsring

: Yo : : 3 Abstandsring 16 Mutter
sowie -Keilriemenscheibe 14 aufsetzen und mit « Welle 17 Dichtring
Schraube 15 und Mutter 16 verschrauben. 5 Dosierring 18 Verschlubmulter
6 Zwischenkillse 19 Schmierkopt
. . 7 Kugellager 21 Schraube
Anziehvorschrift: 8 Laufring 22 Spannmantel
f . . 9 Zwischenring 23 Sicherungsblech
Die Spannschraube 15 ist eine Dehnschraube 11 Dichlring 24 Schraube
und muB nach dem ,Handfest-Anziehen” mit |2 Laufad 25 Federring
ruckplatte
Dehnschraube
Motorbauart Gewinde, Schraubentd Nachspann-
Schaftdurchmesser raubenldnge Werkstott winkel *)
mm mm Grad
M14X1,5
F/A 4—6L514 11.5 185 8G 180

*) Toleranz von +100 zuldssig.
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d) Moteoren Bauart F/A6-12L614. Hierzu Bild 104.
Zum Ausbau Spannschrauben am Schlitz des
vorderen Deckels (= das Gebldsegehduse)
16sen. Sicherungsblech 31 zum Feststellen des
Leitschaufelsternes 36 l&sen. Schlitz des vor-
deren Deckels mit einer Schraube vorsichtig
spreizen, bis Gebldse komplett nach vorn
heraus gezogen werden kann, siehe Bild 105.
Im Gebldéseschacht werden dabei vier Rollen-
puffer 32 der Steckkupplung 25 zwischen Ge-
bldse und Gebldseantriebswelle 1 frei. Mit-
nehmer 33 zu dieser Kupplung und zwei Lager-
bilichsen 34 dazu sowie vier Rolleﬁpuffer 32
eninehmen. Mitnehmer 33 in den Schraubstock
mit Schutzbacken spannen und Gebldse mit 4
Stahlrollen anstelle der Rollenpuffer darauf
setzen, Bild 106. Deckel 35 aquf Leitschaufelstern
36 abnehmen. -Spannschraube 47 durch Links-
drehen abschrauben. Mitnehmerkranz mit
Flansch und L&ufer abnehmen. Leitschaufel-
stern 36 flach auflegen und zentrale hohle
Welle 37 mit 1guferseitigem Lager 38, Dichtring-
halter 40 und Abdichtring 39 nach L&uferseite
ausdriicken. Der dabei verwendete Dorn darf
die Hohlwelle 37 nicht beschddigen. Nach Aus-
bau der Hohlwelle 37 kann das leitschaufel-
seitige Lager 41 von der L&uferseite aus nach
der Leitschaufelseite zu ausgedriickt werden.

46 28 49

/

¥

= p
11
12732 33/34

Abschnitt I B 4 (Fortsetzung)

Beim Zusammenbau sinngemdB in umgekehr-
ter Reihenfolge vorgehen:

In den Leitschaufelstern 36 von vorn her Siche-
rungsring 42, Abstandsring 43 und eingefette-
tes (harz- u. sGurefreies Kugellager- oder Heil3-
lagerfett, z. B. Wdlzerol II) Kugellager 41 ein-
setzen. Langes Ende der Hohlwelle 37 mit Do-
sierring 44, Zwischenhiilse 45 und eingefette-
tem Kugellager 38 komplettieren und von hin-
ten in Leitschaufelstern 36 einbauen.

Abdichtring 39 (vor dem Einbau einen Tag in
Motorendl legen) mit Dichtringhalter 40 ein-
setzen, leicht eingeélien Laufring 46 einschie-
ben. Ldufer 28 auf Hohlwelle 37 setzen.

Geblésekupplung 25 l&uferseitig auisetzen
und Spannschraube 47 mit Laufring 48 und
Dichtring 49 von vorn durch Welle schieben
und in Kupplungsflansch 25 schrauben. Mit-
nehmer 33 in Schraubstock mit Schutzbacken
spannen, Gebldse mit 4 Stahlrollen an Stelle
der Rollenpuifer 32 auf Mitnehmer 33 setzen.
Bild 106. Spannschraube 47 nach folgender An-
ziéhvorschrift anziehen, danach Stahlrollen
wieder entnehmen.

Anziehvorschriit:

Die Spannschraube 47 ist eine Dehnschraube
und muB nach dem ,Handfest-Anziehen” mit
dem Kupplungsilansch 25 (Daumen liegt am

Bild 104

Kihlluftgebldse (dreiteilig)
F/A 6-12 L 614

1 Ritzelwelle
25 Kupplung
28 Lauter
31 Sicherungsblech
32 Rollenpuffer
33 Mitnehmer
34 Lagerbiichse
35 Deckel
36 Leitschaufelstern
37 Welle
38 Kugellager
33 Abdichtring
40 Dichtringhalter
37 41 Xugellager

42 Sicherungsring
43 Abstandsring
44 Dosierring
45 Zwischenhiilse
4] 46 Laufring

47 Spannschraube
48 Laufring
49 Dichtring
50 Dichtung
51 Druckschmierkopt
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Schlusselkopf, Bildt 46) auf den nachstehend
angegebenen Nachspannwinkel angezogen
werden. Keinen Drehmomentschlussel benut-
zen! Deckel 35 mit Dichtung 50 ohne Dich-
tungsmasse festschrauben, Druckschmierkopf
51 einsetzen. Klemmfreien Lauf des Gebldses
prifen, Schmierfeit einpressen.

Einbau in den Motor

_In den Mitnehmerkranz des Gebldses und
denjenigen der Ritzelwelle je 4 Rollenpuffer
32 mit einem Klebestreifen oder Rundgummi-

ring halten, Mitnehmer 33 mit Lagerbichse
34 in das Geblise einschieben, Schlitz am
vorderen Deckel (= Gebldsegehduse) mit
Schraube vorsichtig spreizen,siehe Bild 105,
und Gebladse derart einschieben,dal Mitneh-
mer 33 mit Lagerblchse 34 zwischen den 4
Rollenpuffern im Mitnehmerkranz der Ritzel~
welle liegt. Rippen des Leitschaufelsternes
36 liegen an Ausdrehung des vorderen Dek-
kels an.

Leitschaufelstern so richten, daB3 Sicherungs-
blech 3l zum Feststellen an einem der beiden
Schraubenlscher angeschraubt werden kann.

Abschnitt I B 4 (Fortsetzung)

Spreizschraube am vorderen Deckel I8sen,
Leitschaufelstern muB3 fest umschlossen sitzen,
Beide Spannschrauben am vorderen Deckel

(= Geblusegehduse) festziehen und mit Draht
sichern. Sicherungsblech zum Feststellen des
Leitschaufelsternes festschrauben,

Bild 105 Aus- und Einbau des Kiithlluftgeblases F A6-12L 614

A Geblase
B Spannschrauben
C Sitz des Sicherungsbleches

D Spreizschraube
E Kupplung
F Rollenpulfer

Dehnschraube
Motorbauart Gewinde, Schraubenld Nachspann-
Schaftdurchmesser chraubenldnge Werkstoif winkel ™)
mm mm Grad
M16X1.5
F/A6—12L614 13,5 155 8G 210

*} Toleranz von +-10¢ zuldssig.
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5. Spannrolle und Stofddmpfer

zum Gebldseantrieb
a) Motoren Bauart F/A 1-3 L 514, Spannrolle:
Keilriemenspannrollen an Motoren F 1-3 L 514
sind nicht erforderlich und kénnen bei Repara-
turen oder beim Auflegen neuer Keilriemen
entfernt werden.

Danach ist beim F 1 L 514 die Bohrung fiir den
Lagerbolzen zum Spannrollenhebel mittels
Sechskantschraube M 12X 45 (Qualitét 8G) Fe-
derring und Mutter zu verschlieBen, und beim
F 2-3L 514 die Bohrung fiir den Lagerbolzen
zur Sperrklinke mittels konischem Holzstopfen
zu verschlieBen.

AbschnittI B 5

Keilriemenspannrollen an Motoren A 1-3 L 514
miissen mit Riicksicht auf die aquiomatische
Motorabstellung bei Bruch des Keilriemens
beibehalten werden, siehe Bild 107.

Im Reparaturfalle ist quf Wiederverwendbar-
keit des Kugellagers 4 und der Dichtung 2 zu
achten. Das Lager 4 wird mit Schmierfett (harz-
und s&urefreies Kugellager- od. HeiBlageriett,
z. B. Wdlzerol II) eingesetzt. Die Papierdich-
tung 6 zwischen den Spannrollenhdlften 56
und 44 wird trocken eingebaut. Durchgang des
Schmierkopfes 32 priifen.

Ab Motor-Nr. 2 186 904/05 A2L 514 und

ab Motor-Nr. 2 183 415/17 A3L 514 wird auf die Sperr-
klinke verzichtet, wodurch die Spannrolle auf dem
Spannrollenhebel auf einem kiirzeren Radius angeordnet
werden muBte, um ein Anschlagen
auf der Keilriemenscheibe und Druck-
schmierkopf im Spannrollenbolzen zu
vermeiden.

Bild 107 Keilriemenspannrolle F/Al-3L 514
2 Dichtung

4 Kugellager, einrillig oder zweirillig

6 Papierdichtung

32 Schmierkopf

44 Spannrollenhdlfte

56 Spannrollenhdlfte

A1LS514 A2-3L514
dltere | neuere Gltere | neuere
Motoren Motoren
Keilriemenprofilbreite mm 17 13 18 17
Spannrollen-Rillenbreite  mm 17 13 18 17
Spannrollen-Lager einrillig doppelrillig einrillig doppelrillig

Die Spannrolle in der &lteren Ausfiihrung wird nicht mehr hergestellt. Hierfiir ist im
Reparaturfalle stets die komplette custauschbare Spannrolle in der neueren Austihrung
anzubauen (auch Keilriemenscheibe des Gebldses).
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o)Motoren Bauvart F/A 4-6L 5t4, Spannrolle:
Bild 108: Auf Pafischraube 9 (Spannrollen-
achse)beide fettgefullte (harz-u.sdurefreies
Kugellager-od. HeiBBlagerfett, z. B. Wal zerol
I1) Kugellager 7 mit zwischenliegendem Di-
stanzring 8 pressen.In rechte (hintere)Spann-
rollenhtlfte 2 Dichtring 5 u.Dichtringhalter
5 sowie DistanzbUchse 4 einlegen.Pafschrau-
‘be mit Kugellagern in diese Spannrollenhalf-
te 2 einpressen.Blech fUr Kette zur automat.
Motorsilisetzung am Spannrollenhebel befe-
stigen. Dichtung 12 zwischen Spannrollen-
halften 2 u.3 trocken auflegen. Linke (vorde-
re)Spannrollenhdlfte 3 auf Kugellager 7 pres-
sen u.mit rechter Spannrollenhalfte 2 ver-

schrauben. Auf ein Nachschmieren der Spann-

rollen kann bei F 4L 514 ab Motor-Nr.2 96l
225/28 bei F 6L 514 ab Motor-Nr, 2392
065/70 verzichtet werden.Die bei der Mon-
tage eingebrachte Fetifullung reicht bis zur
Grunduberholung aus, bei der sie jedoch
wieder ernevert werden mufi.

Hierdurch enifallen: Der Druckschmierknopf
und die dazugehtrige Fettpresse.

Ferner werden die Spannrollen nicht mehr
aus Leichtmetall,sondern aus Graugull ge-
fertigt.Die aus GrauguBl hergestellten
Spannrollenhdlfren wurden angewandt bei:

: A
e ‘ A
< CDE
-
i
/ i
G iy
oy
K
L— 24
T 109
Bilc 109 Hydruulischer StoBd&mpler F'A4-6L 514
A Gehduse K Ventiltréger
B Hebel L Druckfeder d 5
C Weile M Verschlufimutter 6/ )
D Kernlochverschlugd N Cichtiing
E Wellenring O VarschluBschraube 7
F Kolben P Dichiring
G Druckplatte R Dichtring
H Ventilpldtichen £ Sechskantschraube 8
] Ventiliader T Druckieder
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F 4L 514 (Schlepper) ab Hoter-Nr, 2 661 077/80
F6L 5t 0 ab Motor-Nr, 2 389 77/82
F 4L 51k ¢ ab Motor-Nr, 2 666 635/98
F 6L otk " ab Motor-Nr. 2 404 69/7¢

c) StoRddmpfer, Motoren F/A 4-6 L 514
Stollddmpter-Ol ATE-Bremsflussigkeit (kein Mi-
nerals!). Montage: Vergleiche Bild 109,
Wellenring E Uber konisches Ende der Welle C
bis kurz vor die Nut schieben u.mit Dichtungs=-
masse bestreichen.

Hebel B so in Gehduse A einlegen, daf sein
Druckende bei senkrechter Stellung des Geh&u-~
ses nach unten hingt u.am Rand fur Kolbenboh-
rung anliegt. In dieser Lage wird Welle C von
vorn in das Gehduse gesteckt u.bei senkrechter
Stellung der Nut fur Spannrollenhebel in Hebel
B gepreBt bis zum Abstand Il mm von Mitte Nut
bis Gehdusefldche.Welle muB3 sich leicht drehen
lassen, evtl .leichte Hammerschldge nstig. Kern-
lochverschluBl D mit Dichtungsmasse in freie Ge-
hdusebohrung schlagen.

Kolben F mit Druckplatte G versehen u.in Ge-
htuse A einfuhren.Ventilfeder J auf Ventilplutt-
chen H stecken u.in den Kolben F einfihren.
Ventiltrager K einlegen.VerschluBmutter-M mit
Dichtring N u.ineinander geschobenen Druckfe-
dern L u.T versehen u.mittels Presse auf Gehdu-
se schrauben. Spannrollenhebel mit montierter
Spannrolle auf Welle C befestigen.
Stof3démpfers! wahrend langsamer Auf-u.Abbewe -~
gung des Spannrollenhebels in Gehtuse bis ca.

2 mm unter oberen Rand einfillen.Verschiuf3+
schraube 0 mit Dichtring P auf Gehduse schrauben
(dazu den StoRddmpfer am Motor befestigen oder
VerschluBschraube 0 gegen VerschluBmutter M
anziehen). Sechskantschraube S mit Dichtring R
in VerschluBschraube 0 setzen.

3 Bild 108 Keilriemenspannrolle F/A4-6L 514
/ 2 Spannrolienhdalite rechts
3 Spannrollenhdlfte links
4 Distanzbilchse (nur bei
3 ]6 Glterer Austlihrung)
77 S Dichtring
W 6 Dichtringhalter
7 Kugellager
8 Distanzring
9 PaBschraube
12 Dichtung
9 16 Druckschmierkop!
24 Radlaldichtring
(anstelle S bel wasser-
dichter Ausitihrung
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AbschnittIB 6

6. Kiithlgebldseantrieb Keilriemenscheiben miissen fluchten. Auf glei-
che Spannung der Keilriemen bei Motoren

a) Motoren F/A 1-6 L 514 F/A 4-6 L 514 achten.

Antrieb des Kiihlgebldses mittels Keilriemen.

b) Motoren F/A 6-8 L 614, hierzu Bild 115, 116. Motoren F/A 12 L 614, hierzu Bild 117.

1. Zum Ausbau der Ritzelwelle 1, Bild 115, wird das Geblé&se nach Abschnitt IB 4d ausgebaut und
die dabei frei werdende Dehnschraube 52 geldst (dazu eine Stiitze aus Stahl verwenden, Bild 110).
Der Flansch zur Geblésekupplung 25 wird abgenommen. Deckel fiir Zwischenrad 19 vom Motor-
gehduse abschrauben. BlindverschluB am Deckel abschrauben, an dessen Stelle eine Abdriick-
schraube M 14 einsetzen und Deckel aus dem Motorgeh&use driicken, Bild 112. Auf evtl. Angleich-
ringe im Deckel achten. Zum Ausbau des Zwischenrades 19 wird die Abziehvorrichtung Nr. 4639
verwendet, die die Zwischenradachse mit Zwischenrad und beiden Kugellagern auszieht, siehe
Bild 111. Zwischenrad 19 bei &lteren Motoren ein breites Rad, bei neueren Motoren zwei mitein-
miteinander verschraubte Ré&der.) '

Antriebsrad zum Einspritzpumpenantrieb nach Abschnitt IB 11b ausbauen.

Bild 110 Lésen und Anziehen der Dehnschraube zum Kithlgebldse-
Antrieb F/A 6-12L 614

1 Kupplung 2 Stahlstiitze 3 Steckschliissel

Bild 112 Ausbau des Deckels filr Zwischenrod F/A 6-12L 614

LT T

ALY
LA
“"‘l\\\\\

Bild 111 Anwendung des Werkzeuges 4633
1 Werkzeug 4639 2 Zwischenrad mit Achse
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Abschnitt I B 6 (Fortsetzung)

Motoren F/A 6-8L 614 | Motoren F/A 121614

Dichtringhalter 12 (Bild 115) abschrauben. Abdichtring 16 (Bild 117) darf beim folgenden
Ausbau der Ritzelwelle nicht verletzt werden.

Zum Ausziehen der Ritzelwelle nach hinten wird Ausziehvorrichtung Nr. 4640 verwendet,
siehe Bild 113.

Kugellager 7 (Bild 115) bleibt im Motorgeh&use | Distanzrohr 14 (Bild 117) bleibt in der Lager-
und kann nun nach vorn herausgezogen wer- | hiilse 8. Diese zur Priifung der Kugellager 4
den. nach vorn ausbauen.

Bild 114 Einbau der Ritzelwelle F/& 8-12L 614
1 Ritzelwelle 2 Kupfer- oder Alu-Doin

Bild 113 Anwendung des Werkzeuges 4540
1 Werkzeug 4640 2 Ritzelwelle

2. Einbau der Ritzelwelle: Die Stirnfidiche a der Ritzelwelle fiir die Verschraubung des Flansches
zur Geblasekupplung mit der Dehnschraube 52, Bild 115, 118, 117, muB eben und frei von FreB-
spuren oder Hammerschlagmarken sein, weil quf ihr die Kraft zum Antrieb des Gebldses durch
ReibungsschiuB libertragen wird. Stirnfldche nacharbeiten, falls erforderlich.

Bild 115 Kiklgebldse-Antrieb F/A6-8L 614, irfiihere Ausiithrung:

l.Ritzelwelle 11 Dichivng 53 Sicherungsring
3 Distanzhillse 12 Dichtringhalter a Stirnildche des
4 Kugellager 19 Zwischenrad Kupplungsflansches
5 Sicherungsring 25 Geblasekuppiung b Durchmesser der
7 Kugellager 52 Dehnschraube 10 k Stirnfléche
2
25 52
\\
//mzmmm_&\\\ 19
2
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r z///m//.// o NN e )
| EJND

ns

Bild 118 Kihlgebldse-Antrieb
F/A 6-8L 614
Jetzige Ausfiihrung
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Absgchnitt I B 6 (Fortsetzung)

Zwischenrad 19 und Rad fiir Einspritzpumpenantrieb miissen entfernt sein. Ritzelwelle mit Kugel-
lager 4 (zwei Stiick zwischen Ritzelkopf und Sicherungsring 5 mit Distanzhillse 3) versehen.

52 25 16 4 14 9 8 215 3
4 17 19
N2 DD 7777 N oben
L S
. \ — == 23

0% nn

-«\\\\\"\_\"’\i“‘i/"‘"“_‘////mavwllaw

N /] 'I :
\\\\\ “\\1‘\\\\\\\\\.\\\‘%% S rsrfs,

\ \\\\\\

\\\\\\\\ S —"

unten

iy s s \ =
/

Bild 117 .Kthlgebldse-Antriab F/A 12L 614

1 Ritzelwelle

3 Distanzhiilse

4 Kugellager

5 Sicherungsring
8 Lagerhilse

9 Rundgummiring
12 Sicherungsring

Motoren F/A 6-8L 614

14 Distanzrohr
16 Abdichtring
19 Zwischenrad
25 Geblasekupplung
52 Dehnschraube
a Stirnflé&che

Antriebsgehause ist mit den Worten oben und unten (eingegossen) he-
zeichnet. MuB beim Einbau beachtet werden.

Motoren F/A 12L 614

Lagerhiilse 8 mit hinterem Kugellager 4 zwi-
schen den beiden Sicherungsringen 12 verse-
hen und neuen Rundgummiring 9 von vorn her
in das Motorgehduse setzen. Beschriftung
«oben” aquf dem Flansch der Lagerhiilse sowie
das dem Kugellager ndhere Loch miissen nach
oben und nicht zum Olsumpf zeigen.

Ritzelwelle von hinten her einfiihren und eintreiben, Bild 114, bis

Kugellager am Ritzelkopf im Motorgeh&use
biindig steht.

Bei jetziger Ausfithrung (vergl. Angaben in
Bild 116) Sicherungsring 53 quf die Ritzelwelle
setzen. Kugellager 7 von vorn her auf Ritzel-
welle schieben und zugleich in Motorgehd&use
treiben.

Klemmireien Lauf der Ritzelwelle priifen, evtl.

Ritzelwelle herstellen.

vorderer Sicherungsring 5 auf der Ritzelwelle
an hinterem Kugellager 4 der Lagerhiilse 8
anliegt.

Distanzrohr i4 quf Ritzelwelle schieben. Kugel-
lager 4 von vorn her in Lagerhiilse 8 und zu-
gleich auf Ritzelwelle treiben bis zum Anschlag
an das Distanzrohr.

durch leichte axiale Hammerschi&ge auf die

Mittels Tiefenlehre ist festzustellen, ob die volle Schraubenkraft der Dehnschraube 52 an der
Stelle (a), siehe Bild 115,118, 117, allein tibertragen-wird, wozu ein Abstand des Gebldseflansches
vom vorderen Kugellager quf der Ritzelwelle von mindestens 0,4 mm vorhanden sein muB (falls
nicht vorhanden, mu8 Kupplungsflansch gekiirzt werden.
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Motoren F/A 6-8 L. 614 Motoren F/A 121614

Bei fritherer Ausfithrung zu beachten:

Der Durchmesser b der Flache a des Kupp-
lungsflansches muf mindestens 24,67%% mm
betragen. Falls dieser Durchmesser nicht vor-
handen ist, muB der Kupplungsflansch aus-
gewechselt werden.

Die Fldche a des Kupplungsflansches ist vom Werk aus geschliffen und darf keine FreBspuren
..oder. Hammerschlagmarken zeigen und muB eben sein (Tuschierprobe machen!) Falls diese
Bedingungen nicht erfiillt sind, muB der Flansch ausgewechselt werden.

Dichtringhalter 12 mit Dichtring (Lippe zum | Abdichiring 18 einsetzen (Lippe zum Kugel-
Kugellager) und mit Dichtung 11 ohne Dich- | lager).
tungsmasse -aufschrauben. '

Lange Nabe des Kupplungsilansches mit angeschraubtem Mitnehmerkranz zum Gebléseantrieb
auf Ritzelwelle schieben und mit Dehnschraube 52 verschrauben.(kein Sicherungshlech oder
dergl. verwenden).

Dehnschraube handfest anziehen (rechte Hand umiaBt den Schraubenschliisselkopi). Danach quf
folgenden Nachspannwinkel anziehen, keinen Drehmomentschliissel verwenden! Gebldsekupp-
lung mit einer Stahlstiitze halten, siehe Bild 110, um Drehung der Ritzelwelle zu verhindern. Aus-
gangsstellung des Schraubenschliissels mit Kreide an Gebl&seschacht markieren.

Dehnschraube Nachspann-
Motorbauart - = " \fNerkstoﬁ winkel *)
Gewinde () mm |Schaft ) mm|Lénge**)mm| auigestempelt Grad
. 8 G+ 150
frihere
F/A 6—8 1. 614 Ausfihrung] M 14X1,5 11,5 110 10K 180.
(Bild 115, 1186) 12K 225
- jetzige
Ausfhrung M 16X1,5 13,5 130 10K 220
frihere
F/A12L614  Ausfihrung M16XL5 13,5 130 8G 180
(Bild 117) jetzige -
-Ausfihrung M16X1,5 13,5 130 10K 210

* Toleranz von +10 Grad zuldssig
** Lange der Drehschraube = Schaft + Gewindel&nge
+) Darf nicht weiter verwendet werden.

Zu beachten bei Motoren F/A 6-8 L 614, frithere Ausiithrung (Bild 115):

Bei Motoren F/A 6 L. 614 ab Motor-Nr. 1.636.282/87 bis 1.699.740/45 und bei Motoren F/A8L 614
ab Motor-Nr. 1.612.969/76 bis 1.836.417/24,

ist sofort die Dehnschraube Qualitdt 8G der Gebldsekupplung durch eine neue Dehnschraube
des Werkstoffes 12K zu verwenden, weil ab diesen Motornummern gegeniiber den Vorg&ngern
ein gedndertes L&uferschaufelprofil eingebaut wurde.

Eine Auswechslung der Dehnschraube Qualit&t 10K ist nicht notwendig.

Priifung der Ritzelwelle auf leichten Lauf.

66




Vg

Werkstatthandbuch

DEUTZ

Motoren F/AL 514/614

3. Einbau des Gebldses in den Motor,
siehe Abschnitt IB 4d.

4. Einbau des Zwischenrades,
vergl. Bild 115 und Bild 117.

Das Zwischenrad 19 wird mit Achse und Kugel-
lagern versehen. Das gréBere der beiden Zahn-
r&der (zum Antrieb des Zahnrades fiir die Ein-
spritzpumpe) hat einen markierten Zahn und
eine markierte Zahnliicke. Vergl. Bilder 224
und 225. Motorkolben 1 in Ziind-OT-Stellung
bringen:
F/ABL614: Kolben 1 steht in Ziind-OT,
wenn Ventile des Zylinders 1 gebifnet
sind und Kurbelwelle um 360° gedreht
wurde.
F/A 8L 614: Kolben 1 steht in Ziind-OT,
wenn Ventile des Zylinders 7 geéifnet
sind.
F/A 121 614: Kolben 1 steht in Zind-OT.
wenn Ventile des Zylinders 6 gedfinet
sind.
In dieser Stellung ist ein abgeschréagter Zahn
des Nockenwellenzahnrades sichtbar. Die Stel-
lung dieses Zahnes wird mit Kreide auf das
Motorgehduse ilibertragen. Das Zahnrad des
Einspritzpumpenantriebes wird so gedreht,
daB dessen markierte Zahnliicke, siehe Ab-
schnitt IB 11b 2, sichtbar ist. Komplettes Zwxi-
schenrad mit Zghnen flir Ritzelwellenantrieb
voraus derart in das Motorgehduse setzen,
daB der abgeschrigte Zahn des Nockenwellen-
rades in die markierte Zahnliicke des Zwi-
schenrades greift (entsprechend dem Kreide-
strich ‘am- Motorgehd&use) und der markierte
Zahn des Zwischenrades in die markierte Zahn-
Hicke des Zahnrades zum Einspritzpumpen-
antrieb greiit.
Damit ist der richtige Lauf des Rd&dertriebes
hergestellt (vergl. hierzu die Abbildungen der
Ré&derschemata Bild 218, 219).
Zwischenrad 19 eintreiben. Vor Aufsetzen des
Deckels am Motorgehduse nochmals Markie-
rung der Zahnré&der priifen. Blindschraube in
den Deckel schrauben. Deckel mit Dichtung
ohne Dichtungsmasse und mit evtl. vorhande-
nen Ausgleichringen im Deckel aufsetzen und
fertig montieren. Bei Verwendung neuer Teile
ist mit der Tiefenlehre zu ermitteln, ob An-
gleichringe zwischen Deckel und Kugellager
noétig sind. Der Deckel soll am Gehduse und
zugleich am Kugellager anliegen, um axiale
Bewegung des Kugellagers im Gehduse dus-
zuschalten. Spiel bis 0,2 mm.

BAbschnitt 1B 7

7. Schwingungsdé@mpfier
Motoren F/A6-12L.514/614

Motoren F/A 8-12 L. 614 und Motoren F/A 6L 514
(frther quch Motoren F/A 6 L 614) werden mit
einem Schwingungsddmpfer am vorderen Kur-
belwellenende versehen. Noch vorhandene
Schwingungsddmpfer an Motoren F/A 6L 614
kénnen imReparaturfalle weggelassen werden.

Der Schwingungsddmpfer F/A 6 L 514 ist eine
nicht zerlegbare vulkanisierte Ausfithrung. Der-
jenige F/A 8 L 614 besteht aus zwei Schwung-
ringen, die unter Federdruck auf zwei Gleit-
beldgen quf der auf der Kurbelwelle sitzenden
Nabe bei zu hohen Drehschwingungen rut-
schen. Die Gleitbeldge sind zu erneuern, wenn
der Spalt zwischen den Schwungringen mehr
als 1,5 mm betrégt, Bild 118.

Bild 118 Schwingungsddmpier F/A 8L 614
A Spalt zwischen den Schwungringen

Montage: Beide Schwungringe mit 6 Druck-
federn und 3 Bolzen mit Springring zusammen-
legen, Markierung beachten. Im Schraubstock
zusammenpressen und 2 Klammern anlegen,
siehe Bild 119.

Beim Einbau in den Motor auf AuBenseiten der
Schwungringe je eine Reibscheibe mit Fett
aufkleben.

Riemenscheibe flir Lichtmaschinenantrieb in
montierten vorderen Deckel des Motors ein-
stecken und die Bohrungen fiir Befestigungs-
schrauben zur Kurbelwelle ausrichten.

67



Werkstatthandbuch DEUTZ ) Motoren F/AL 514/614

Abschnitt I B 7 (Fortsetzung)

in den auf der Kurbelwelle sitzenden Ring-
trommelin bei zu hohen Drehschwingungen
rutschen.

Der Schwingungsd&mpier ist wartungs- und
verschleiBfrei und soll nicht gedfinet werden.
Er wird komplett ab- und angebaut unter Ver-
wendung von zwei Fiihrungsbolzen, Bild 120.

Priifgerdt fiir Schwingungsddmpfer

Dieses Gerét dient zum Priifen des Schlupfmo-
mentes des Schwingungsddmpiers F/A8L 614
im eingebauten Zustande und hat die Werk-
zeug-Nr. 8001—1732q, hierzu Bild 121.

Bild 119 Montageklammern filr Schwingungsddmpfer F/A &L 614
1 Montageklammern

Schwingungsddmpfer mit Reibringen auf Nabe
der vorderen Riemenscheibe stecken. Vordere
Riemenscheibe in Riemenscheibe zum Lichtma-
schinenantrieb schieben und mit Schrauben
mit Federringen auf Kurbelwelle befestigen.

Bild 121 Priifgerat fiir Schwingungsddmpfer F/A 8L 614
) i A Schwingungsdampier

aus zwel Schwungringen, die in Dé&mpferdl - " B Ger&t zum Priifen des Schlupfmomentes

C Gewicht

Der Schwingungsddmpfer F/A 12 L 614 besteht

Das Schlupfmoment des Schwingungsddmp-
fers F/A 8 L 614 soll betragen: 20t5mkg.

Bild 120 Montage des Schwingungsd&mpiers F/A 12L 614
1 Schwingungsdémpfer ¢ Fithrungsbolzen
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8. Schmierdlpumpe
a) Motor F/A 1L 514

1. Zum Ausbau der Schmierélpumpe linken
Deckel des Motorgehéuses abnehmen.

Schmierdliilter (Rohrsieb) der Pumpe sitzt im
Bajonettverschlufl und kann nach kurzer Dre-
hung abgenommen werden. Nach Abnehmen
der oberen Exzenterbiigelhdlfte (mit zwei
Schrauben am Exzenterbiigel befestigt) kann
die auf einem Flanschbolzen sitzende, schwin-
gende Schmierdlpumpe nach unten ge-
schwenkt und entnommen werden.

Im Pumpenstempel befindet sich ein Riick-
schlagventil (bestehend aus Kugel und Zwi-
schenstiick), das nach Lésen des Pumpenstem-
pels vom Exzenterbiigel frei wird. Die Priifung
dieses Ventiles ist im allgemeinen nicht er-
forderlich. Im ausgebauten Zustande mubB der
Exzenterbiigel verschraubt und auf MaBhaltig-
keit des Innendurchmessers und der Breite ge-
pruit werden, MaBangaben siehe Abschnitt
1A 5k. Der aquf der Kurbelwelle in einer PaB-
teder sitzende Exzenter kann mit Werkzeug
42428 zusammen mit Rollenlager und Lager-
schild von der ausgebauten Kurbelwelle ab-
gezogen werden. vorher Nutmutter mit Links-
gewinde ldsen mit Werkzeug Nr. 4245.

Wenn die im Abschnitt IIA Sk angegebene zu-
lgssige VerschleiBgrenze lberschritten wird,
miissen neue Teile eingebaut werden. Von
einem AusgieBen des GuB-Exzenterbligels mit
Lagermetall wird wegen der Gefahr mangel-
hafter Bindung zwischen GuBeisen und Metall
abgeraten.

Die MaBprifung des Pumpenstempels und
Pumpengehduses ist ebenfalls vorzunehmen,
MaBangaben siehe Abschnitt IIA Sk.

2. Zum Einbau wird der Pumpenstempel in ein-
gedltem Zustande in den Pumpenkdrper ge-
steckt, um der Pumpe flir den ersten Start die
notwendige Dichtheit zu geben.

Nach dem Fiillen des Motors mit Schmierdl
ist die Kurbelwelle so lange von Hand durch-
zudrehen, bis Ol am Pleuellagerzapfen aus-
tritt. Erst danach darf der Deckel des Motor-
gehduses angeschraubt und der Motor gestar-
tet werden.

b) Motor F/A 2-121 514/614

1. Zum Ausbau wird das Kurbelgehduse-Unter-
teil entsprechend den Angaben im Abschnitt

Abschnitt I B 8

IB 9 abgebaut. Danach ist die Pumpe zugdngig
und kann ausgebaut werden. Dazu mufl bei
Motoren F/A 4-6 L 514 der Hauptlagerdeckel 1
zur Kurbelwelle abgenommen werden, vergl.

Bild 122 " Schmierélpumpe im- Motor F/A 4-6L 514

3 Olansaugrohr
4 Belestigungsschraube

1 Zahnrad der Olpumpe
2 Hauptlagerdeckel

Bild 122. Der Sechskantstiftschliissel zum Lésen
der Pumpenbefestigungsschrauben (Inbus-
schrauben) befindet sich im Werkzeugsatz des
Motors.

Motoren F/A 4-6L 514 fir Industrie-Raupen-
schlepper sowie alle Motoren F/A 121614
haben eine Schmierdlpumpe und eine Schmier-
Olabsaugepumpe, die ebenialls leicht zugdng-
lich ist.

Auf Abstandbleche unter den Pumpen ist be-
sonders zu achten. Eine Demontage und Ver-
schleiBpriifung der Schmierdlpumpe ist im all-
gemeinen nicht erforderlich, es sei denn, daB
der Motor den vorgeschriebenen Oldruck er-
heblich unterschreitet und sonstige Griinde
daftir nicht ermittelt werden kdnnen.

Sicherheitsventil (nicht an Olpumpen F/A 2-3
L 514, jedoch am Schmierdlfilter) durch Losen
der groBen Sechskantschraube éffnen und aus-
bauen. Ventilkegel und Ventilsitz auf FreB-
spuren priifen, falls notwendig, mit Ventil-
schleifpaste zusammen einschleifen. Pumpen-
antriebsrad (sitzt auf Konus mit Scheibenfeder)
abziehen. Pumpendeckel abschrauben. Haben
Pumpenzahnré&der groBes axiales Spiel oder
Verschlei oder sind die Wellensitze einge-
lauien, so muB die Pumpe erneuert werden.
Wird groB8es Axialspiel ermittelt, so kdénnen
Flanschseite des Gehduses und des Deckels
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abgefeilt, auf Schmirgelleinen abgezogen und
auf Tuschierplatte auftuschiert werden, um den
Neuzustand wieder herzustellen.

2. Beim Zusammenbau der Schmierdlpumpen
diirfen weder Dichtung noch zdhe Dichtungs-
masse fiir den Pumpendeckel verwendet
werden.

'Erst Fixierstifte einsetzen, dann Deckel ver-
schrauben. ‘Ventilkegel und Feder einsetzen.
Bereits nach einem Gang der Sechskantschrau-
be muB Ventilkegel auf Sitz gepreBt werden,
andernfalls neue Feder oder zusétzliche Ein-
lagen verwenden. Vor Befestigung des Pum-
penantriebsrades ist zu priifen, ob die Schei-
benfeder in den Nuten der Welle und des
Rades sowie das Rad auf dem Wellenkonus
gut tragen. Neues Sicherungsblech verwenden.
Befestigungsmutter gut anziehen. Pumpe 6len
und auf weichen Lauf priifen.

3. Beim Einbau der Schmierélpumpe (und der
Absaugepumpe) in den Motor sind evtl. qus-
gebaute Abstandbleche wieder zu verwenden,

5 =)
- LL
N

Bild 123 Einbau der Schmierdlpumpe F/A 6-8L 614
1 Lineal
2 Zahnrad der Schmierdlpumpe
3 Zahnrad. der Kurbelwelle
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weil Pumpenantriebsrad und Kurbelwellen-
rad mit Zahnspiel von 0,15 bis 0.2 mm laufen
milssen. Dieses Zahnspiel kann nach Gefiihl
ohne MeBwerkzeug ermittelt werden. Ferner
miissen beide Rdder parallel laufen; das Aus-
richten der Pumpe geschieht mittels Linedl,
Bild 123. Das Pumpenantriebsrad muB quf
voller Zahnbreite getrieben werden. Rohrlei-
tungen und Ansaugsieb diirfen erst nach end-
gliltiger Befestigung der Olpumpe ange-
schraubt werden, um Verspannungen zu ver-
meiden. Der Einbau der Absaugepumpe F/A12
L614 wird sinngem&B vorgenommen, Bild 124.

Bild 124 Schmierdlabsaugepumpe und Schmierdlpumpe F/A 12L 614
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9. Kurbelwelle
a) Motor F/A1L514

1. Zum Ausbau sind zundchst die Deckel auf
beiden Seiten des Kurbelgehduses abzu-
schrauben. Ausbau der VentilstoBstangen
nach Abschnitt. IB 2. Olpumpe ausbauen ent-
sprechend Abschnitt IB 8a. Gegengewichte ab-
schraquben, Pleuellager mit Werkzeug 4230
16sen. Evil. Kolben ausbauen entsprechend
Abschnitt IB 1. Schwungradmutter und Klauen-
mutter auf Kurbelwelle vorne (beide haben
Rechtsgewinde) mit Ringschlagschliissel 4240
16sen. Schwungrad und Riemenscheibe mit Ab-
ziehvorrichtung 4241 von Kurbelwelle abdriik-
ken (Schwungrad sitzt auf Konus ohne Feder-
keil, Biemenscheibe sitzt auf Konus mit Fedezr-
keil).

QOliénger-vorn und hinten abschrauben, Filz-
ringe auf Wiederverwendbarkeit priifen.
Schrauben zum vorderen Lagerschild aus-
scnrauben, Nutmuttern auf beiden Seiten der
Kurbelwelle mit Werkzeug 4245 16sen (vordere
hat Linksgewinde), dazu Kurbelwelle mit Holz-
klotz festhalten. Spritzbleche entnehmen.

Der Ausbau der Nockenwelle (entsprechend
Abschnitt IB 10a) vor Ausbau der Kurbelwelle
ist erforderlich, wenn das schwungradseitige
Rollenlager der Kurbelwelle ein Innenbord-
lager ist. (Innerer Ring des Lagers hat Borde
fiir Rollenkranz, der beim Ausbau der Kurbel-
welle gegen das Nockenwellenrad stofit.) Ist
das Rollenlager ein AuBenbordlager (Aullen-
ring des Lagers hat Borde fiir Rollenkranz), so
verbleibt der Rollenkranz beim Ausbau der
Kurbelwelle im AuBenring im Motorgehduse;
die Nockenwelle kann deshalb in solchem
Falle im Motorgehduse bleiben. Beim Blick auf
das Rollenlager innen im Motorgeh&use kann
erkannt werden, ob ein AuBen- oder ein Innen-
bordlager eingebaut ist.

Markierung der Zahnrdder kontrollieren, ein
abgeschrégter Zahn des Nockenwellenrades
greift in zwei abgeschrdagte Zdhne des Kurbel-
wellenrades.

Kurbelwelle mit Kupferdorn nach Gebldseseite
austreiben und entnehmen. VerschleiBmaBan-
gaben siehe Abschnitt IIA 5h, i. Hinweise zum
Schleifen der Kurbelwelle siehe Abschnitt IA22.
Kurbelwelle in den Schraubstock spannen und
das auf einem Federkeil sitzende Kurbelwel-
lenzahnrad zusammen mit Rollenlager mittels

AbschnittIB 9

Werkzeug 4242A abziehen. Der auf dem Feder-
keil sitzende Exzenter wird zusammen mit
Rollenlager und Lagerschild von der Kurbel-
welle mit Werkzeug 4242B abgezogen.

Falls das Schwungrad oder die Riemenscheibe
auf der Kurbelwelle lose waren und die
konischen Sitzfldchen FreBspuren zeigen, so
miissen sie mittels Schleifpaste auigeschliffen
und auftuschiert werden.

2. Einbau der Kurbelwelle: PaBfedern flir Zahn-
rad und Exzenter in Kurbelwelle einsetzen.
Zahnrad und Exzenter quf ca. 150° C erwdrmen
und auf Kurbelwelle schieben (Bund des Zahn-
rades und Bund des Exzenters zeigen nach
cquBen). Abschirmblech auf Exzenter legen.
Rollenlager (gedlt, nicht gefettet) in vorderes
Lagerschild setzen, beide Teile auf Kurbel-
welle stecken, Flansch des Lagerschildes nach
auBen. Spritzblech vorne aufsetzen. Olidnger
mit neuer Papierdichtung an Lagerschild vorn
schrauben. Nutmutter vorn mit Linksgewinde
auischrauben. Rollenlager-Innenring auf Kur-
belwelle hinten schieben (gedlt, ohne Fettfiil-
lung), AuBenring in Kurbelgehd&use setzen.
Lagerschild vorn mit neuer Papierdichtung
versehen. Kurbelwelle von Gebldseseite her
einfiihren.

Falis Rollenlager hinten ein Innenbordlager
ist (siehe vorstehend unter Ausbau der Kurbel-
welle), kann die Kurbelwelle nur eingebaut
werden, wenn die Nockenwelle nicht einge-
setzt ist.

Falls Nockenwelle im Motorgehduse ist, muBl
Markierung der Zahnrdder beachtet werden:
abgeschragter Zahn der Nockenwelle zwischen
zwel abgeschrdgten Z&hnen des Kurbelwellen-
rades.

Vorderes Lagerschild am Motorgehduse ver-
schrauben. Spritzblech hinten auisetzen, O1-
idnger hinten mit neuer Papierdichtung aui-
setzen und am Motorgehduse befestigen,
gleichzeitig beide -Scheiben mit Sicherungs-
blechen fiir Rollenlager-AuBlenring befestigen.
Nutmutter hinten aufschrauben. Kurbelwelle
mit Holzklotz im Motorgehduse stiitzen und
Nutmuttern vorn und hinten mit Werkzeug 4245
fest anziehen. Holzklotz entnehmen. Leichten
Laui der Kurbelwelle priifen.

Keilriemenscheibe (imFederkeil) und Schwung-
rad auif Konus schieben (konische Fldchen
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sauber und trocken) und mit Muttern festzie-
hen, Ringschlagschliissel 4240 benutzen. Be-
achten, daB Keilriemenscheibe und Schwung-
rad nicht an den Nutmuttern anliegen (kann
bei aufgeschliffenen Teilen eintreten, so daB
der Bund des betreffenden Teiles abgedreht
werden muB).

Gegengewichte ohne Sicherungsbleche, Feder-
ringe oder Federscheiben aufschrauben, Ab-
schnitt IA13. Neue Kurbelwellen werden, wenn
..nicht besonders bestellt, ohne Gegengewichte
geliefert. Gegengewichte sind austauschbar,
maximaler Gewichtsunterschied darf 50 g be-
tragen.

Schmierdlpumpe einbauen, s. Abschnitt IB 8a.
Eingedlte Pleuellager montieren, vergleiche
dazu Abschnitte IA 1, 3, 6, 13.

b) Motor F/A 2-3 L 514

1. Ausbuu der Kurbelwelle

Motor im Montagébock, vordere Klauenmutter
(Rechtsgewinde) zur Kurbelwelle 16sen, Keil-
riemenscheibe (mit Zylinderstift fixiert) ab-
nehmen.

Blechdeckel zum Motorgehd&use vorn ab-
schrauben. Markierung der Zahnréder (ein ab-
geschragter Zahn der Nockenwelle greift in
zweil abgeschrédgte Zdhne der Kurbelwelle)
kontrollieren. Nockenwelle kann nach vorn
herausgezogen werden, auf freiwerdende
StdBel und Stofstangen achten.

Schwungrad abschrauben (sitzt zentriert am
Flansch der Kurbelwelle, fixiert mit Zylinder-
stift). Blechdeckel zum Motorgehduse hinten
abschrauben. Kurbelgehduse - Unterteil ab-
schrauben und abheben (ist mit zwei Zylinder-
stiften am Kurbelgehduse-Oberteil fixiert).
Schmierdlpumpe mit Saugleitung abschrau-
ben, auf Abstandbleche unter der Schmierdl-
pumpe achten.

Pleuellager 18sen (Werkzeug Nr. 4619).
Hauptlager 16sen (Werkzeug Nr. 4620).

Kurbelwelle ausheben. VerschleiBinaBanga-
ben siehe Abschnitt IIA 5h, i.

Hinweise zum Schleifen der Kurbelwelle siehe
Abschnitt IA 22. Zum Schleifen der Pleuel-
zapfen miissen die Gegengewichte abge-
schraubt werden (diese vorher zugehdrig mazr-
kieren). Die Spritzringe (Blechkappen) vorn
und hinten miissen vor Besch&digung geschiitzt
werden. Das Zahnrad ist warm aufgeschrumpift
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Bild 125 Schwungradseitige Kurbelwellenabdichtung F/A 2-3L 514

1 Hinterer Deckel 7 Scheibenhdliten

2 Schraube mit Federring 8 Dichtung

3 Abdichtring 9 Ringhalter

4 Spritzring 10 Schraube mit Federring
5 Dichtung 1l Kurbelwellenflansch

6 Schraube mit Federring

Je nach Ausfiihrung, Bild 125, wird Kurbelwelle 11 mit
Teilen 4-8 versehen. Bei Erneuerung der Kurbelwelle ist
Ausfiihrung IV der Abdichtung vorzusehen.

Auf zentrischen Anbau des Teiles 1 achten. Bei Ausfiih-
rung I und IV muB Lauffldche des Teiles 3 quf Teil 11
riefenirei und rundgeschliffen sein. Bei Ausfithrungen II,
1II, IV diirfen Schwungrad- und Kupplungsbefestigungs-
schrquben nicht gegen Teil § stoBen.

2. Einbau der Kurbelwelle

Neue Kurbelwellen werden, wenn nicht beson-
ders bestellt, ohne Gegengewichte geliefert.
Maximale Gewichtsdifferenz der Gegenge-
wichte darf 50 g betragen. Gegengewichte
ohne Sicherungsbleche, Federringe oder Fe-
derscheiben aufschrauben, Abschnitt IA13. Das
Zahnrad muB vor dem Aufschrumpfen auf ca.

250° C erwéirmt werden.

Zahnsfirn 1 zeigt quf der Kurbelwelle nach vorn und ist
mittig zum Pleuelzapfen 1.

Die Olbohrungen miissen mit Petroleum und
PreBluft griindlich gereinigt werden. Auf guten
VerschluB der Schrégbohrung in den Kurbel-
wangen achten.

Kurbelwelle mit vorderem Spritzring versehen.
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Vor dem Einlegen der Kurbelwelle ist Ab-
schnitt IA 6 zu beachten. Mittleres Lager ist das
PaBlager beim Motor F/A 2 L 514, hinteres La-
ger ist das PaBlager beim Motor F/A 3L 514.
Sauberkeit der Schmierdl-Bohrungen im Ge-
hduse kontrollieren, vergleiche Schmierdl-
kreislauf Abschnitt IIB 2, 3.

An den Lagerstellen eingedlte Kurbelwelle
vorsichtig in die Lager legen. Ein abgeschrég-
ter Zahn des Nockenwellenzahnrades in zwei
abgeschrégte Zdhne des Kurbelwellenzahn-
rades eingreifen lassen. Kurbelwellenlager-
deckel eindlen und ohne Sicherungsbleche,
Federringe oder Federscheiben befestigen.
Abschnitt IA6 und I[A 13 beachten. Kurbel-
welle auf weichen Lauf priifen, durchdrehen.
Axialspiel der Kurbelwelle am PaBlager mit
Spion durch hin- und herschieben messen
(vergl. Bild 128):

Axialspiel Grundwert
Spielgrenze

0,15—0,225 mm
0,75 mm

Pleuelstangendeckel eindlen und ohne Siche-
rungsbleche, Federringe oder Federscheiben
entsprechend Abschnitte IA6 und IA 13 an-
ziehen.

Schmierdlpumpe entsprechend Abschnitt IB 8b
einbauen. In das Ansaugsieb der Olpumps ca.
50 cm® Motorendl fiillen und Motor zur Kon-
trolle auf leichten Lauf durchdrehen.

Bild 126 Montage des Motorgehduse-Unterteiles

1 Motorgehd&use-Unterteil
2 Motorgehé&use
3 Linecal

4 Sperrklinke, mit Ringschraube am Flansch befestigt, greift mit einer
Nase in den Anlasserzahnkranz und blockiert dadurch das Schwung-

rad.

Abschnitt I B 9 (Fortsetzung)

Kurbelgehduse-Unterteil mit neuer Dichtung
auisetzen (Zylinderstifte zum Fixieren des Un-
ter- auf dem Oberteil beachten). Mit Haarlineal
priifen, daB Unterteil und Oberteil an schwung-
radseitiger Flanschfldche blndig (= plan)
sind, Bild 126.

Vorderen und hinteren Deckel zur Kurbelwelle
auischrauben. Keilriemenscheibe mit Zylinder-
stift an Kurbelwelle fixieren und Klauenmutter
aufschrauben (kein Sicherungsblech verwen-
den). Schwungrad mit Zylinderstift am Kurbel-
wellen-Flansch fixieren und mit Schwungrad-
schrauben ohne Sicherungsbleche befestigen,
Abschnitt IA13. Sperrklinke (Bild 126) zum Blok-
kieren der Kurbelwelle verwenden.

¢} Motoren F/A 4-6 L. 514

1. Ausbau der Kurbelwelle

Motor im Montagebock. Kurbelgeh&use-Unter-
teil abnehmen. Hauptlagerdeckel 1 mit Werk-
zeug Nr. 4620 18sen, Olpumpe mit Saugleitun-
gen abnehmen. Im Falle zusdtzlicher Absauge-
pumpe auch diese abnehmen. Die iibrigen
Hauptlagerdeckel abnehmen.

Pleuellager losen, Werkzeug Nr. 4618 ver-
wenden. ‘

Schwungscheibe entfernen (sitzt zentriert auf
Kurbelwellen-Flansch). An Kurbelwelle vorn

Bild 127 Blockieren der Kurbelwelle bei Montage

1 Klotz mit Griff, zum Blockieren der Kurbelwelle
2 Werkzeug 4617 A
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Riemenscheibe entfernen (sitzt zentriert auf
Nabe). Zylinderstift in Andrehmutter heraus-

schlagen und Andrehmutter mit Werkzeug

4817A abschrauben (hat Rechts-Gewinde), da-
zu Kurbelwelle mit Klotz blockieren, Bild 127.
Nabe zur Riemenscheibe mit Werkzeug 4618
abziehen, Federkeil der Kurbelwelle entneh-
men. Vorderen Deckel des Kurbelgehduses
abschrauben. Spritzblech auf Kurbelwelle vorn
entnehmen.

Hinteren Deckel des Kurbelgehduses ab-
- schrauben. Spritzblech auf Kurbelwelle hinten
entnehmen.

Ineinandergreifen der Zahnmarkierung von
Kurbelwellenzahnrad (zwei abgeschrdgte Z&h-
ne) und Nockenwellenzahnrad (ein abge-
schrdgter Zahn) kontrollieren.

Kurbelwelle vorsichtig herausheben.
MaBkontrolle durchfithren, VerschleiBmaBan-
gaben siehe Abschnitt IIA 5h, i. Hinweise zum
Schleifen der Kurbelwelle siehe Abschnitt [A22.

2. Einbau der Kurbelwelle

Neue Kurbelwellen werden mit aufgezogenen
Gegengewichten geliefert. Olbohrungen der
Kurbelwelle gritindlich mit Petroleum und
PreBluft reinigen. Auf guten VerschiuB der
Schrégbohrungen in den Kurbelwangen achten.
Vor dem Einlegen der Kurbelwelle ist der feste
Sitz der Hauptlager zu priifen (sind im Haupt-
lagerdeckel mit Haltescheiben fixiert) vergl.
Abschnitt IA 6. Lager Nr. 1 des Motors F/A4L514
ist das PaBlager, Lager Nr. 2 des Motors F/A 6
L 514 ist das PaBlager.

‘Saubetkeit der Schmierdlbohrungen im Kur-
belgehduse priifen, vergleiche Schmierdlkreis-
lauf Abschnitt IIB 4.

An den Lagerstellen eingedlte Kurbelwelle
vorsichtig derart in die Lager legen, dafl ab-
geschragter Zahn des Nockenwellenzahnrades
zwischen den zwei abgeschrdgten Z&hnen des
Kurbelwellenrades liegt.

HAufsetzen der Schmierdélpumpe (und Absauge-
pumpe, falls vorhanden) mit Dichtungsmasse
(keine Papierdichtung) und lose befestigen.
Hauptlagerdeckel entsprechend Abschnitten
IA 6 und IA 13 qufsetzen und anziehen, fiir die
Schrauben gehdrtete Stahlscheiben verwen-
den, diese vorher quf RiBfreiheit priifen.
Schmier6l- (und Absauge-) Pumpe nach Ab-
schnitt IB 8b ausrichten und befestigen.
Kurbelwelle durchdrehen, weichen Lauf kon-
trollieren.
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Bild 128 Kontrolle des Achsialspieles der Kurbelwelle
mittels Fithlerlehre

Axialspiel der Kurbelwelle am PaBlager durch
Hin- und Herrlicken mit dem Spion messen,
Bild 128:
Axialspiel Grundwert 0,15—0,225 mm
Spielgrenze 0,75 mm

Eingedlte Pleuellager entsprechend Abschnit-
ten IA 6 und IA 13 befestigen, fiir die Pleuel-
lagerschrauben keine Sicherungsbleche, Fe-
derringe. oder Federscheiben verwenden.
Spritzblech vorn aufschieben (Lauffldche fiir
Dichtungsring im vorderen Deckel muB unver-
letzt und sauber sein). Federkeil fiir Nabe ein-
setzen. Vorderen Gehdusedeckel und entspre-
chende Gehd&usefldchen mit Dichtungsmasse
bestreichen, Dichtung auflegen, Deckel auf-
schrauben (9 Schrauben M 10X 15 mit Feder-
ring, wenn Blechdeckel; M 10X30, wenn GuB-
deckel). Nabe aufsetzen, Andrehmutter mit
Werkzeug 4617A mit 80—100mkg Drehmoment
befestigen, Zylinderstift einschlagen. Riemen-
scheibe befestigen mit Sicherungsblech filr
Andrehmutter. Beim Anziehen der Andreh-
mutter wird ein Klotz (Bild 127) eingelegt, um

die Kurbelwelle zu blockieren.

Bei Flansch-Kurbelwellen sind enstelle der Andrehmutter die Keilrie-
menscheiben mit 6 Sechskantschrauben einschlieblich'Pgderringen be-
festigt. Die Anziehvorschrift bei F/A4L 514 ist 60+ 45, F/AGL 514 ist
60"+ 60, .

Auistecken des Spritzbleches auf Kurbelwelle

hinten.

Hinteren Gehdusedeckel mit Fett bestreichen,
Korkdichtung auflegen, Deckel am Gehduse
befestigen (10 Schrauben M 8 X 15).

Auf eingefettetes Kugellager mit Nilosring und
Haltering in hinterer axialer Kurbelwellen-
bohrung achten. Einsetzen des Kugellagers
mit Werkzeug 4624, einsetzen des Nilos- und
Halteringes mit Werkzeug 4625.
Gummidichtung zum Gehduse-Oberteil auf die
Olwanne streifen. Olwanne mit Dehnschrauben
befestigen. Schwungscheibe befestigen, Ab-
schnitt IA13, Schrauben sichern. Sperrklinke
(Bild 128) verwenden, um ein Drehen der Kur-
belwelle zu verhindern.

J
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d) Motoren F/A 6-121L 614

1. Ausbau der Kurbelwelle

Motor im Montagebock. Anlasser und Licht-
maschine ausbauen. Schmierdlkiihler entspre-
chend Abschnitt IB 3 abbauen. Kiihlluftgeblése
entsprechend IB 4d aqusbauen.

Schwingungsddmpier mit vorderer Keilriemen-
scheibe entsprechend Abschnitt IB 7 ausbauen.
Schwungrad abschrauben (sitzt zentriert auf
Kurbelwellen-Flansch).

Motorgehduse-Unterteil abschrauben (&ltere
Austithrung F/A6-8L614 hat OlablaBschraube
mit Sieb, die vorher herausgeschraubt sein
muB).

Schmierdlsaugleitung und -Pumpe abschrau-
ben, vergleiche Abschnitt IB 8b.

Abnahme des vorderen Gehd&usedeckels (sitzt
in zwei PaBstiften, leichte Schldge mit Gummi-
hammer anwenden). Rundgummiring zur
Hauptdlbohrung wird dabei frei.

Abnahme des hinteren Deckels (aquf freiwer-
denden Druckbolzen mit Druckfeder zur Nok-
kenwelle achten). Abnahme der Pleuellager-
deckel (Werkzeug 4619). Abnahme der Haupt-
lagerdeckel (Werkzeug 4620).

Ineinandergreifen der Zahnmarkierung von
Kurbelwellenzahnrad (ein abgeschragter Zahn)
und Nockenwellenzahnrad (zwel abgeschrdgte
Zdhne) kontrollieren.

Kurbelwelle vorsichtig herausheben. MafBkon-
trolle durchfithren, VerschleiBangaben siehe
Abschnitt IIA 5h, i. Hinweise zum Schleifen der
Kurbelwelle siehe Abschnitt IA 22.

2. Einbau der Kurbelwelle

Neue Kurbelwellen werden mit Gegengewich-
ten geliefert. Gegengewichtsschrauben werden
ohne Sicherungsbleche, Federringe oderFeder-
scheiben angezogen, Abschnitt IA13.

Olbohrungen der Kurbelwelle griindlich mit
Petroleum und Pre8luft reinigen. Auf guten
VerschluB der Schrdgbohrung in den Kurbel-
wangen achten. :

Vor dem Einlegen der Kurbelwelle ist der feste
Sitz der Hauptlager zu priifen (sind im Motor-
geh&use mit Halteblichsen fixiert).

Lager Nr. 2 beim Motor F/A6L 614
Lager Nr.3 beim Motor F/A 8L 614

Abschnitt I B 9 (Fortsetzung)

Lager Nr. 4 beim Motor F/A 12L 614
ist das PaBlager.

Sauberkeit der Schmierdlbohrungen im Motor-
gehduse priifen, vergleiche Schmierdlkreislauf
Abschnitt IIB 5, 6.

An den Lagerstellen eingedlte Kurbelwelle
vorsichtig derart in die Lager legen, dafl ab-
geschrégter Zahn des Kurbelwellenrades zwi-
schen den zwei abgeschrdgten Z&hnen des
Nockenwellenrades liegt (Nockenwellenrad
hat noch einen einzelnen abgeschrdgten Zahn
zum Einbau des Zwischenrades zum Einspritz-
pumpenantrieb).

Befestigung der eingedlten Hauptlager ent-
sprechend Abschnitten IA 6 und IA 13. Haupt-
lagerdeckelschrauben mit gehdrteten Stahl-
scheiben einsetzen. diese vorher auf RiBirei-
heit priifen. Anziehen der Schrauben vom PalB-
lager ausgehend nach vorn, danach von hinten
zum PaBlager.

Kurbelwelle durchdrehen, weichen Lauf kon-
trollieren.

Kurbelwelle zur Priifung des Axialspieles mit
Spion hin- und herschieben, Bild 128.

0,15—0,225 mm
0,75 mm

Axialspiel Grundwert
Spielgrenze

Belestigung der eingedlten Pleuellager ent-
sprechend Abschnitten IA 6 und IA 13, flir die
Pleuellagerschrauben keine Sicherungsbleche,
Federringe oder Federscheiben verwenden.
Zylinderstift in Kurbelwelle vorn (fiir Durch-
drehkurbel) einsetzen.

Zahnrad fiir Schmierdlpumpenantrieb auf Kur-
belwelle setzen, Bohrungen.zur Befestigung
an der Kurbelwelle qusrichten, Bild 129.

Vordere Stirnfl&che des Motorgehduses mit
Dichtungsmasse bestreichen, Dichtung aui-
legen. Vorderer Deckel ist mit Endregelventil
und Olriicklaufrohr versehen. Biichse zur Uber-
gangs-Olbohrung zwischen Kurbelgeh&use-
Oberteil und vorderem Deckel ist im vorderen
Deckel eingesetzt und neuer zugehdriger Rund-
gummiring ist auigelegt (ist austauschbar
mit denen zum Schmierdlkithler). Vorderen
Deckel auf PaBstifte zum Fixieren schieben
und an Motorgehduse schrauben, hierzu Bild
129. Uberstehende Dichtung plan zur Olwan-
nenauflage abschneiden.
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Bild 128 Anbau des Zahnrades zum Schmierélpumpenantrieb und Montage des vorderen Deckels F/AL 614
S Blichse und Rundgummi zur 6 PaB-Stifte

2 Zahnrad fiir Schmierdl- 3 Dichtung
4 Olritcklaufrohr Ubergangs-Olbohrung

1 Zylinderstift fiir Durchdreh-
kurbel pumpenantrieb
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Riemenscheibe fiir Lichtmaschinenantrieb in
vorderen Deckel einschieben (Lauifl&che fiir
Dichtungsring leicht einged&lt) und Bohrungen
fir Befestigungsschrauben zur Kurbelwelle
ausrichten.

Schwingungsddmpifer aufsetzen (vergl. Ab-
schnitt IB 7) und mit Kurbelwelle verschrauben.
Schmierdlpumpe entsprechend Abschnitt IB 8b
einbauen (Motor F/A 12 L 614 hat zus&tzliche
Absaugepumpe, die vom gleichen Kurbelwel-
lenzahnrad getrieben wird). Olscqugrohre an-
bauen (fiir Motor F/A 12 L 614 siehe Bild 130).

Hinteren Spritzring aquf Kurbelwelle aufsetzen.
Druckfeder und eingedlten Druckbolzen in

Abschnitt I B 8 (Fortsetzung)

Nockenwelle hinten einsetzen und mit Flach-
eisen gegen Herausiallen halten, siehe Bild
131. Hintere Dichtfl&che des Motorgeh&uses
mit Dichtungsmasse bestreichen und Dichtun
auflegen. '

Eingefetteten hinteren Deckel aufsetzen (Stahl-
kugel im Deckel beachten, driickt gegen Druck-
bolzen der Nockenwelle). Schrauben und Fe-
derringe lose dazu befestigen, Flacheisen
herausziehen, Deckel festschrauben. Uberste-
hendes Dichtungsmateridl plan zur Olwannen-
auflage abschneiden.

Der Olvorratsbehdlter des Motorgehduse-Un-
terteiles F/A 12 L. 614 ist zu 6ffnen und zu reini-

Bild 131 Einbau des Druckbolzens
zur Nockenwelle F/AL 614

1 Zahnrad zur Nocikenwelle

2, 3 Druckfeder und Druckbolzen
zur Nockenwelle

4 Flacheisen
S Hinterer Spritzring zur Kurbelwelle.

Bild 132 Olvorratsbehdlter F/A 121 614

1 Motorgehduse-Unterteil

2 Dicatung
3 Deckel zum Vorratsbehditer
4 Deckblech hinten

S Olithrungsblech vorn

77



Werkstatthandbuch

DEUTZ

Motoren F/AL 514/614

gen. Zusammenbau entsprechend Bild 132.
Auflagefldche Hir Motorgehduse-Unterteil mit
Dichtungsmasse bestreichen, Dichtung aui-
legen. Auflageflédche an Motorgeh&use-Unter-
teil mit Fett bestreichen. Motorgehd&use-Unter-
teil befestigen, dabei auf schwungradseitigen
Flansch mit Haarlineal ausrichten, vergleiche
Bild 126.

Schwungrad an der Kurbelwelle befestigen,
Abschnitt IA13, Schrauben sichern. Sperrklinke
(Bild 126) verwenden, um das Drehen der
Kurbelwelle zu verhindern.

10. Nockenwelle
a) Motor F/A 1L514

1. Ausbau der Nockenwelle
VentilstoBstangen entsprechend Abschnitt IB 2
entnehmen. Schwungrad abbauen entspres-
chend Abschnitt IB 9a. Motorgehdusedeckel
cuf Einspritzpumpenseite abnehmen. Hinteres
Gegengewicht der Kurbelwelle abschrauben.
Vorderen und hinteren Lagerdeckel der Nok-
kenwelle abnehmen, dabei auf etwa vorhan-
dene Distanzbleche achten. Kontrollieren, ob
ein abgeschrdgter Zahn des Nockenwellen-
rades in zwei abgeschrégte Zdhne des Kurbel-
wellenrades greift.

Sechskantschraube mit Linksgewinde auf Nok-
kenwelle hinten abschrauben, Unterlegscheibe
entnehmen. Nockenwelle qus dem Zahnrad

(Konusverbindung mit Scheibenfeder) und dem

hinteren Kugellager mittels Dorn und Hammer-
schldgen unter Verwendung der Gegenhalte-
vorrichtung Nr. 4222 qustreiben. Auf StéBel
achten. Nockenwellenrad dabei nicht gegen
Kurbelwelle schlagen. Nockenwelle mit vor-
derem Kugellager entnehmen. Dabei werden
StéBel frei.

2. Einbau der Nockenwelle

StoBel mit Fett ins Motorgehduse kleben. Nok-
kenwelle mit Zahnrad (auf festen Sitz der
Scheibenfeder in der Konusverbindung achten)
und hinterem Kugellager versehen mit Werk-
zeugq 4223, Sechskantschraube hinten mit Links-
gewinde und Unterlegscheibe in Nockenwelle
vorldufig einschrauben. Nockenwelle durch
das linke Gehdusefenster in hintere Lager-
bohrung stecken, dabei muf} ein abgeschrégter
Zahn des Nockenwellenrades zwischen zwei
abgeschrédgten Zdhnen des Kurbelwellenrades
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stehen. Vorderes Kugellager mit Werkzeug
4223 bis zum Bund an der Nockenwelle ein-
treiben. Sechskantmutter hinten mit Linksge-
winde festziehen. Nockenwelle axial ausrich-
ten, so daBl die vordere Kante des Nockenwel-
lenrades gegeniiber der des Kurbelwellen-
rades weder vor- noch zuriicksteht.

Ausgleichscheiben an den Kugellagern qufien
gegen Axialverschiebung der Nockenwelle
nach Bedarf einlegen. Lagerdeckel mit trocke-
ner Dichtung auf Motorgeh&use schrauben.
Gegengewichte befestigen, vergleiche Ab-
schnitt IB 9a. Gehdusedeckel befestigen.

b) Motoren F/A 2-3L 514

1. Ausbau der Nockenwelle
VentilstoBstangen und- StéB8el nach Abschnitt
IB2 ausbauen. Einspritzpumpe abnehmen.
Schwungrad und Keilriemenscheibe sowie
hinteren und vorderen Deckel entsprechend
Abschnitt IB 9b entfernen, jedoch beachten
(vergleiche Bild 133):

Bild 133 Druckbolzen zur Nockenwelle F/A 2-3L 514
1011 Schraubenfeder 1015 Druckteller
1012 Bolzen in der Nockenwelle 0156a Verschluf-Stopfen mit Kugel

1014 Druckbolzen mit einge- A Altere Austithrung
prefter Vierkanthiilse B Neuere Ausfiithrung
Aliere Motoren

Beim Abnehmen des vorderen Deckels mit ein-
gewalzter Kugel werden ein Druckbolzen Nr.
1012 und eine Schraubenfeder Nr. 1011 frei,
die entnommen werden.

Neuere Motoren

Vor dem Abnehmen des vorderen Deckels ist
VerschluBstopfen mit Kugel Nr. 0156a heraus-
zuschrauben und Druckteller Nr, 1015 zu ent-
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nehmen. Vorderen Deckel abnehmen. Dabei
werden Druckbolzen Nr. 1014 und Schrauben-
feder Nr. 1011 frei, die entnommen werden.
Markierung der Zahnrédder kontrollieren (ein
abgeschrégter Zahn des Nockenwellenrades
zwischen zwei abgeschrdgten Zdhnen des
Kurbelwellenrades).

Nockenwelle nach vorn eninehmen. Nocken-
welle sitzt zentriert im Nockenwellenrad und
ist durch einen Zylinderstift fixiert.

2. Einbau der Nockenwelle

Zahnrad auf Nockenwelle zentrieren, mit Zy-
linderstift fixieren und mit Schrauben und
Federringen verschrauben. StéBel nach Ab-
schnitt IB 2 einsetzen. Nockenwellen-Lager-
stellen eindlen. Nockenwelle mit Anlaufscheibe
in Motorgeh&use einschieben und einen abge-
schrdgten Zahn des Nockenwellenrades zwi-
schen zwel abgeschrégte Zdhne des Kurbel-
wellenrades eingreifen lassen. Schraubenfe-
der und Druckbolzen in Nockenwelle schieben.
Beachte (Bild 133):

Altere Motoren

Vorderen Deckel mit aufgeklebter, quBen ge-
fetteter Dichtung aufsetzen und verschrauben.

Neuere Motoren

Gewindebuchse im vorderen Deckel mit Ver-
schluBstopfen befestigen. Deckel mit auige-
klebter, auBBen eingefetteter Dichtung auisetzen
und verschrauben. VerschluBstopfen entneh-
men. Druckteller mit Zentrierrand gegen den
Druckbolzen und Kugel einlegen, VerschlufB3-
stopfen endgtiltig einsetzen.

VentilstoBstangern und StéB8el einsetzen, ver-
gleiche Abschnitt IB 2. Einspritzpumpe an-
bauen, vergleiche Abschnitt IA 19c.

Schwungrad und Keilriemenscheibe anbauen.
vergleiche Abschnitt IB 9b.

¢) Motoren F/A 4-6 L 514

1. Ausbau der Nockenwelle
VentilstoBstangen und StéBel nach Abschnitt
IB2 ausbauen. Motorgehduse-Unterteil ab-
nehmen. Schwungrad sowie hinteren Gehduse-
deckel entfernen, vergleiche dazu Abschnitt
B 9c. Einspritzpumpenantrieb ausbauen, ver-
gleiche Abschnitt IB 1la.

Deckel zur hinteren Nockenwellenbohrung
mit Stahlkugel abnehmen. Druckbolzen und
Druckfeder aus der Nockenwelle nehmen.

Abschnitt I B 10 (Fortsetzung)

Kontrollieren, ob ein abgeschrdgter Zahn der
Nockenwelle zwischen zwei abgeschragte
Zdahne des Kurbelwellenzahnrades greift.

Nockenwelle aus Motorgehduse ziehen. Ver- .
schraubung der Zahnr&der l6sen (sind zen-
triert und mit Zylinderstift fixiert, der in der
Nockenwelle festsitzt).

2. Einbau der Nockenwelle
Nockenwelle mit Zylinderstift fiir Fixierung der
Zahnr&der versehen.

Zahnrad (kleines) zum Einspritzpumpenan-
trieb mit Zahnrad (grofes) zum Nockenwellen-
anirieb zentrieren und deren Befestigungs-
16cher libereinander bringen. Beide R&der aquf
Nockenwelle mit Zylinderstift stecken.

Schrauben mit federnden Zahnscheiben (phos-

phatiert), nicht mit Federringen, einsetzen und

festziehen. Nockenwelle mit eingedlten Lager- -
stellen ins Motorgehduse schieben, Zahnrdder

eingreifen lassen (ein abgeschrégter Zahn des

Nockenwellenzahnrades zwischen zwei abge-

schrégten Zdhnen des Kurbelwellenrades).

Schraubenfeder und Druckbolzen in Nocken-
welle stecken, Deckel zur Nockenwelle mit
Stahlkugel und trockener Dichtung aufschrau-

Bild 134 ‘Ausbau der Schmierélleitung f{iir Ventilantrieb F/AL 614

1 Schmierélleitung fiir Ventilantrieb, Gewindestilck aqusgeschraubt

2 Auszieher Werkzeug 4642. Bet&tigung des Laufgewichtes nach
auBen bewirkt Ausziehen der Schmierdlleitung

3 Bohrung im Geh&use fiir Kernlochverschlu8

4 Bohrung im Gehduse fiir KernlochverschluB fiir Hauptdlrohr
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ben. Hinteren Gehdusedeckel und Schwungrad
anbauen, vergleiche Abschnitt IB Sc. Einspritz-
pumpenantrieb einfithren und befestigen, ver-
gleiche Abschnitt IB 11a.

d) Motoren F/A 6-12L 614

1. Ausbau der Nockenwelle

Ventilstangen und Std8el entsprechend Ab-
schnitt IB 2 ausbauen. Kurbelgehduse-Unter-
teil abnehmen. Altere Ausfilhrung F/A6-8L614
hat -OlablaBschraube mit Sieb, die vorher
herausgeschrqubt sein muB. Vorderen Motor-
deckel abnehmen. Schwungrad abnehmen,
vergleiche Abschnitt IB 9d. Hinteren Deckel am
Motorgehduse abnehmen, dabei wird Kugel
zum Anlaufen der Nockenwelle frei.

Druckfeder und Druckbolzen der Nockenwelle
entnehmen. Kontrollieren, ob ein abgeschrég-

" ter Zahn der Kurbelwelle zwischen zwei abge-
schrdgten Z&hnen der Nockenwelle liegt. Ver-
schraubung des Nockenwellenrades (ist zen-
triert auf Nockenwelle und mit Zylinderstift
fixiert) 16sen und Nockenwellenrad entnehmen.
Nockenwelle nach vorn aus dem Motorge-
hd&use schieben.

Nach dem Ausbau der Nockenwelle 1d8t sich
die Olleitung zur Schmierdlversorgung des
Ventilantriebes aus- und einbauen. Ausbau
nach Lésen des Gewindestiickes hinter der OlI-
leitung mittels Auszieher 4642, Bild 134. Nach
dem Einbau durch Einschlagen ist das Ge-
windestiick als VerschluB der Olleitung fest
einzusetzen. Auf dichten Kernlochverschlufl am
Gehduse fiir diese Olleitung sowie fiir das
Hauptdlrohr ist zu achten.

2. Einbau der Nockenwelle

Priifung der neben dem Nockenwellenrad sit-
zenden Lagerblichse der Nockenwelle auf
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festen Sitz und Durchgang der Schmierélboh-
rungen. Im Neuzustande von Biichse und Nok-
kenwelle ist nachstehende Tabelle giiltig:

dltere Motoren | neuere Motoren

Lagerspiel 0,05—0,114 0,075—0,139

mm

2,5, bei Repara-

OlzufluBbohrung P S 5

mm bohren
Werkstoff Bronze Stahl mit

der Biichse Bleibronze

Bei einem Lagerspiel, das das Gré8tmaB im
Neuzustande um 0,05 mm tiberschreitet, ist die

Biichse zu erneuern. Der Durchgang der Ol-
. spritzdiise (Versorgung der Zahnrédder mit

Schmier6l) ist zu kontrollieren (vergl. Schmier-
Olkreislquf Abschnitt IIB 5, 6).

Eingedlte Nockenwelle einschieben, klemm-
freien Lauf durch Drehen priifen. Nockenwellen-
rad cuf Nockenwelle schieben und verschrau-
ben mit fedemden Zahnscheiben (phospha-
tiert), nicht mit Federringen. Ein abgeschrdg-
ter Zahn des Kurbelwellenrades greift zwi-
schen zwei abgeschrégte Zdhne des Nocken-
wellenrades. Zahneingriff 1t. R&éderschema Ab-
schnitt IIC herstellen.

Schraubenfeder und Druckbolzen in Nocken-
welle stecken und mit Flacheisen wie Bild 131
zeigt, festhalten. Hinteren Gehd&usedeckel mit
aufgeklebter Dichtung aufsetzen. Nach dem An-
heften des Gehd&usedeckels am Motorgehduse
mit drei Schrauben wird Flacheisen heraus-
gezogen. Danach Gehdusedeckel endgiiltig
befestigen.
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11. Einspritzpumpenanirieb
a) Motoren F/A 4-6 L 514

1. Ausbau aus dem Motor (giiltig fiir Motoren
mit und ohne Spritzversteller):

Motoren mit Spritzversteller sind kenntlich an
auBerliegender Schmierdlleitung zum Ge-
h&usedeckel des Einspritzpumpenantriebes
oder an der breiten Austfithrung dieses Ge-
hé&usedeckels, siehe Bild 139 und 140.

Einspritzpumpe abnehmen. Mitnehmerscheibe
(Kreuzlochscheibe) zur Einspritzpumpenkupp-
lung entnehmen. Schmierdlleitung zwischen
Motorgehduse und Einspritzpumpenantrieb
16sen, ialls vorhanden. Schraubverbindung
zwischen Geh&usedeckel des Einspritzpumpen-
antriebes und Motorgeh&use 16sen. Einspritz-
pumpenantrieb komplett nach vorn heraus-
ziehen.

2. BAusbau der Einzelteile (giiltig fiir Motoren

ohne Spritzversteller), vergl. Bild 135:
Sechskantmutter zur Befestigung des Zahn-
rades auf der Welle (Konusverbindung) 18sen,
Zahnrad mittels Abzieher von der Welle driik-
ken und Scheibenfeder auf der Welle entneh-
men. Welle entnehmen. Deckel zur Kugellager-
bohrung vom Gehdusedeckel abschrauben.
Seegerring auf der Nabe des Zahnrades ab-
nehmen. Zahnrad aus Kugellager driicken.
Kugellager herausdriicken.

3. Einbau der Einzelteile (giiltig fiir Motoren
ohne Spritzversteller):

Vor dem Zusammenbau des Einspritzpumpen-

antriebes ist das Kugellager aquf Wiederver-

Bild 135 Einspritzpumpenantrieb F/A 4-6L 514
1 Antriebswelle
2 Fihrungszapien (ballig)
3 Zentriermutter
4 Kugellager
5 OlabtiuBbohrung

AbschnittIB 11

wendbarkeit zu priifen. Im Ersatzfalle ist ein
Kugellager 6206 C3 zu verwenden. Der ballige
Zapien 2 der Welle 1, Bild 135, und die Bohrung
der Zentriermutter 3 sollen gehdrtet und ver-
schleiBirei sein. )

Bei merklicher Beweglichkeit der Antriebs-
welle in der Einspritzpumpenkupplung ist in
jedem Falle eine neue Welle mit gehdartetem
Zapien und gehdrteter Zentriermutter sofort
einzubauen, da durch die verstdrkien Aus-
schlédge der Antriebswelle eine Zerstérung
des Kugellagers und evtl. des Antriebszahn-
rades eintreten kann.

Im Falle Schmierung des Kugellagers 4 mit
Spritzdél (kein Druckschmierdlanschlufi, Bild 135
= friihere Ausfiihrung) ist der Gehdusedeckel
mit einer OlabfluBbohrung 5 entsprechend der
ZufluBbohrung zu versehen. Beide Bohrungen
sind mit einem 60-Grad-Senker anzusenken.
Zur Versorgung des Kugellagers mit Druck-
schmierd! kann nachtréglich Ausfiihrung ge-
md&f Bild 136 eingebaut werden, zusdtzliche
Teile sind:

Teil 1 1 Deckel D 0152-18-01.23
Teil 2 1 Abdichtring A 40X 20X 10 DIN 6504
Teil 3 1 Schmierélleitung D 0198-18-37
Teil 4 1 Hohlschraube A 4 DIN 7623
Teil 5 1 Druckschraube 3102 F2
4 Dichtringe A 10X 14 DIN 7603
Kupfer fiir Teile 4 und 5.

753
W22

Bild 136 Einspritzpumpenantrieb F/A4-6L 514 mit qufienliegender
Schmierdlzuleitung
1 Deckel
2 Abdichtring mit Gummi-
manschette
3 Schmierdlieitung
4 Hohlschraube, zwei Dichtringe
5 Druckschraube, zwei Dichtringe
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.Die OlabfluBbohrung 5, Bild 185 und das An-
senken mit 60-Grad-Senker der Zulaufbohrung
-sind im Falle Ausfiihrung gem&B Bild 136 nicht
_erforderlich. Der nachtrégliche AnschluB8 der
Druckschmierleitung an den Einspritzpumpen-
antrieb wird aber empfohlen.

‘Der ZufluB des Druckschmieréles ist zu priifen.
Die Schmierslzufuhr erfolgt bei neuerer Aus-
-fiihrung gemdB Bild 137 durch Bohrungen im
‘Motorgehduse und im Gehd&usedeckel. Vor
‘dem Einbau des Einspritzpumpenantriebes
sind die Schmierdlzufuhr und der Durchgang
des Drosselstopfens 2, Bild 137, zu priifen.

137

Bild 137 Einspritzpumpenantrieb F/A 4-6L 514 mit Bohrung filr
Schmierdlzufuhr

1 Deckel 4 Abdichtring mit Gummi-
2 Drosselstopfen manschette
3 Deckel

Zeitweilig wurden Motorgeh&use mit durch
Aluminjiumstopfen verschlossenen Schmierdl-
bohrungen gemdB Bild 137 in Verbindung mit
Gehdusedeckel gem&B Bild 135 oder Bild 136
verwendet. Nach sorgfdltiger Entfernung des
Aluminiumstopfens kann die Schmierdlzufuhr
gemdB Bild 137 hergestellt werden unter Ver-
wendung von Teilen im Bild 137:

Teil 1l 1 Deckel C 0152-18-01.80

Teil 2 1 Drosselstopfen F 0199-18-35.44

Teil 3 1 Deckel D 0152-18-01.24

Teil 4 1 Abdichtring A 20X 40 DIN 6504

Bei F/A 4-6 L 514 ohne Spritzversteller sitzt neuerdings der Drossel-

stopfen in der Zulaufbohrung des Kurbelgehduse-Oberteils.

Auf Bild 137 etwa 10 mm weiter nach unten. Hierdurch ist eine bessere
Abdichtung der Deckeldichtung gegeben.

Bei Montage auf die Lagebezeichnung ,oben” des Deckels achten !

4. Zum Zusammenbau der Einzelteile werden
das Kugellager (Beschriftung zur Einspritz-
pumpenseite hin) in den Gehd&usedeckel und
die Nabe des Zahnrades in das Kugellager ge-
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preBt und mit Seegerring gesichert. Deckel zur
Kugellagerbohrung mit eingedltem Filzring
versehen (falls Ausfiihrung ohne Abdichtung
mit Gummimanschette).

Dichtung zum Deckel zur Kugellagerbohrung
mit Dichtung und Dichimasse versehen.
Welle mit konischem Ende voraus in den
Deckel zur Kugellagerbohrung von quBen her
einfiihren. Scheibenfeder in konisches Ende
der Welle einsetzen.

Welle mit Keil in die Nabe des Zahnrades
einfiihren, Sicherungsblech aquf Wellenende
setzen, Sechskantmutter aqufschrauben und
sichern.

Deckel zur Kugellagerbohrung am Gehguse-
deckel anschrauben.

Scheibenfeder in zylindrisches Ende der Welle
setzen, motorseitige Kupplungshélite auf Welle
schieben und festschrauben. Verstellskala der
Kupplungshdlite mittig stellen.

5. Einbau in den Motor:

Motorkolben 1 (Schwungradseite) auf seinen
Forderbeginnpunkt stellen, siehe Abschniit
IA 18. Auf Gehdusedeckel zum Einspritz-
pumpenantrieb Dichtung, beiderseits mit
Dichtungsmasse bestrichen, auflegen und
kompletten Antrieb so in die Bohrung am Mo-
torgehduse einfiihren, dafBl die beiden Klauen
(Mitnehmer) der auf der Welle befindlichen
motorseitigen Kupplungshélite leicht geneigt
zum Motorgehduse stehen, siehe Bild 138, falls

Motor mit Deckelpumpe ausgeriistet ist. Im Falle Bosch-
Einspritzpumpe sind Klauen leicht geneigt nach auBen

- zu halten. Die Gradskala der Kupplungshilfte soll nach

auBen sichtbar sein.

= 138

Bild 138 Einbau des Einspritzpumpenantriebes F/A 4-6L 514
A Einspritzpumpenantrieb B Gradskala C Klauen
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Die am Zahnrad evtl. vorhandenen Markie-
rungen (abgeschrédgte Zdhne) brauchen nicht
beachtet zu werden. Gehdusedeckel am Motor-
gehduse verschrauben. Schmierdlleitung (falls
vorhanden, siehe Bild 136) anschlieflen.

Abschnitt I B 11 (Fortsetzung)

6. Ausbau der Einzelteile

(glltig fiir Motoren mit Spritzversteller):
Einzelteile des Spritzverstellers ausbauen ent-
sprechend Abschnitt IB 12c.
Danach Ausbau des Zahnrades aus dem Ge-
hd&usedeckel in umgekehrter Reihenfolge wie
beim Einbau vornehmen.

7. Einbau der Einzelteile (giiltig fiir Motoren mit Spritzversteller):

Ausfiihrung mit 1 Kugellager, Bild 139

Kugellager in Bohrung des Geh&usedeckels mit Beschuii-
tung zur Einspritzpumpenseite eintreiben. Schaft des
Zahnrades in Kugellager bis zum Anschlag pressen.

Abdichtscheibe 22 mit Federring 21 einlegen, Distanz-
ring 24 und Sicherungsring 23 auf Schaft des Zahnrades
setzemn.

Austiihrung mit 2 Kugellagern, Bild 140

Ein Kugellager mit Beschriftung zur Einspritzpumpen-
seite auf Schaft des Zahnrades bis zum Anschlag pres-
sen. Die Sicherungsringe 20 in die Nuten des Gehduse-
deckels einsetzen, Abdichtscheiben 21 in den Geh&use-
deckel legen. Zahnrad mit Kugellager von der Antriebs-
seite her in den Gehdusedeckel pressen. Zweites Kugel-
lager (Beschriftung nach auBen) auf Zahradschaft und
in Geh&usedeckel von der Einspritzpumpenseite her
eintreiben. Sicherungsring 19 auf Schaft des Zahnrades
sefzen.

Deckel mit Dichtung und Dichtungsmasse zum Geh&usedeckel und Abdichiring fiir die Welle anschrauben.

24 26 21
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Bild 138 Einspritzpumpenantrieb F 4L 514 mit Spritzversteller
mit einem Xugellager, Schmierslzutuhr, dltere und neuere Ausfiihrung.

21 Federring

X 23 Sicherungsring
22 Abdichtscheibe

24 Distanzring
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Bild 140 Einspritzpumpenantrieb F 4-6L 514 mil Spritzversteller
mit zwei Kugellagern

18 Sicherungsring

20 Sicherungsring
21 Abdichtscheibe
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8. Einbau in den Motor:

Abschnitt I B 11 (Fortsetzung)

Einbau wie bei Motoren ohne Spritzversteller siehe oben. Jedoch ist zu beachten, daB die An-
triebswelle beim Einschieben entgegengesetzt der Motordrehrichtung zu driicken ist, damit der

Spritzversteller in Ruhelage ist.

b} Motoren F/A §-12 L 614

i. Ausbau aus dem Motor (giiltig fiir Motoren mit und ohne Spritzversteller):
Motoren mit Spritzversteller sind GuBerlich erkennbar an der auBenliegenden Schmierélleitung vom Motorgehduse

zum hinteren Deckel des Einspritzpumpenantriebes.

Kurbelwelle so drehen, daB die Keilnut in der motorseitigen Kupplungshdlite zur Einspritzpumpe nach oben steht
und bis zum Wiedereinbau der Einspritzpumpe nicht weiter drehen. Einspritzpumpe und motorseitige Kupplungs-

hdglfte abbauen.

Oberen und hinteren Deckel (quf Abdichischeibe zwischen Deckel und Kugellager achten) zum Einspritzpumpen-
antrieb” abnehmen und hinteres Kugellager zur Pumpenantriebswelle qusbauen (bei dlteren Motoren mit Werk-

zeug 4641, bei neueren Motoren sitzt Lager im Deckel).

Motoren ohne Spritzversteller, siehe Bild 141.
Drei Sechskantschrauben zwischen Wellen-
flansch und Zahnrad 16sen, Welle nach hinten
herausnehmen, dabei darauf achten, daB vor-
deres Kugellager, eine evil. vorhandene Di-
stanzscheibe zwischen Zahnrad und vorderem
Kugellager sowie der Zylinderstift zwischen
Zahnrad und Wellenflansch nicht in das Motor-
gehduse fallen.

Zahnrad nach oben herausheben.
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Motoren mit Spritzversteller

siehe Bild 142 und Bild 143

Zwei Rundmuttern mit Innensechskant 1 im
Wellenflansch 16sen (&ltere Ausfithrung hat
eine Zylinderschraube mit Innensechskant und
Federring). Welle nach hinten herausziehen
(bei dlterer Ausfithrung darauf achten, daB
zwei Zylinderstifte zwischen Wellenflansch
und Zahnrad und Scheibe zwischen Zahnrad
und vorderem Kugellager nicht in das Motor-
gehduse fallen).

Ausbau des Spritzverstellers siehe Abschnitt
IB 12d. :

142

Bild 141 Einspritzpumpenantrieb F/A 8-12L 614 ohne Spritzversteller
A Sechskantkopfschraube

B Zylinderstift

Bild 142 Einspritzpumpenantrieb F 6-12 L 614 mit Spritzversteller
! Rundmutter mit Innensechskant
2 PaB-Schraube

Bild 143 Ein- und Ausbau des Einspritzpumpenantriebes
mit Spritzversteller F 6-12 L 614
1 Rundmutter mit Innensechskant
2 PaB-Schraube
3 Welle mit Wellenilansch
4 Mutternschlilssel mit AuBen-
sechskant




i

WerkstatthandRhuch DEUTZ Motoren F/AL 514/614

Abschnitt I B 11 (Fortsetzung)

2. Einbau in den Motor
Motoren ohne Spritzversteller Motoren mit Spritzversteller

Einbau des Spritzverstellers in das Zahnrad
siehe Abschnitt IB 12d. Das vordere Kugellages
cauf der Welle hat die Bezeichnung 6304/22 und
ist mit 22 mm Innendurchmesser ausgefiihrt.
Bei Ersatz des Lagers ist dies zu beachten.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge wie Ausbau, siehe oben.

Vor dem Einsetzen des Zahnrades sind die
PaBschrauben 2, siehe Bild 142 und 143, bis
zum Anschlag zurlickzustoBen. Auf die Mar-
kierung von zwei Z&hnen braucht nicht geach-
tet zu werden.

Das Axialspiel der eingebauten Welle muB 0,1 bis.0,3 mm betragen.

Wurde die Kurbelwelle verstellt, so ist der Motorkolben 1 vor dem Einbau des Zahnrades ent-
sprechend Abschnitt IA 18 aquf seinen Férderbeginnpunkt zu stellen und die Einspritzpumpe
entsprechend der zum Motor gehoérigen Neigung, siehe Abschnitt IA 19f, auf Férderbeginn des
Pumpenkolbens 1 zu stellen. Danach ist das Zahnrad der fiir den AnschluBl der Antriebswelle
an der Einspritzpumpenkupplung erforderlichen Lage entsprechend eihizulegen. Im Falle eines
eingebauten Spritzverstellers muB der Spritzversteller in Ruhelage sein, die Antriebswelle beim

_Einbau im Motordrehsinn gedriickt werden.

Auch kann zur Herstellung des Ineinandergreifens der Markierungen der Zahnréder gemdB
R&derschema (Abschnitt IIC) der Deckel zum Zwischenrad abgenommen werden (siehe Abschnitt
IB 6b, Ausbau der Ritzelwelle von Motoren F/A 6-12 L 614) und das Zwischenrad herausgezogen
und auf die zugehoérige Markierung des dann sichtbaren Nockenwellenrades gesetzt werden.
Danach wird das Zahnrad zum Einspritzpumpenantrieb eingesetzt. Beachte, daB der treibende
Zahn des Zwischenrades und die beiden Z&hne der Zahnliicke des getriebenen Zahnrades mar-
kiert sind.

Die Markierung der Zahnliicke des Zahnrades zum Einspritzpumpenantrieb ist bei Lage der
Einspritzpumpe:

45 Grad | 38 Grad
Z&hne der Zahnliicke Zghne der Zahnliicke
sind abgeschréagt durch 00 gezeichnet

Lage der Einspritzpumpe siehe Abschnitt IA 19f. Zahnrdder, die beide Markierungen aufweisen,
wurden kurzzeitig eingebaut.
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12. Deutz-Spritzversteller an Motoren

Abschnitt1 B 12

F4-12L514/614

Fahrzeugmotoren F 4-12 L. 514/614 werden mit automatischen Deutz-Spritzverstellern aus-
geriistet, die den Fdrderbeginn der Einspritzpumpe selbsttétig der jeweiligen Motordrehzahl

entsprechend einregulieren.
Der nachtrdgliche Einbau ist méglich

bei Motoren F 4-6 L 514 mit Bosch-Pumpe PE .. A.. (oder Deckel-Pumpe oder Bosch-Pumpe PE..B. ),

bei Motoren F6 L 614 ab Motor-Nr. 1374 675/80,
bei Motoren F8 L 614 ab Motor-Nr. 1353 985/92.

a) Wirkungsweise
Hierzu siehe Bilder 144 und 145.

Der Spritzversteller ist im Antriebsrad der Einspritzpumpe eingebaut.

Altere Ausfithrung (Bild 144)

Mit zwei Fliehgewichten,

fir Motoren F 4-6 L 514, F 6-8L 614

Zwei Fliehgewichte 2 mit keilférmigen Gleit-
fldchen, getrennt durch eine Pendelstlitze S
mit beweglichen und abgeflachten Rollen 8§,
bewirken bei steigender Motordrehzahl eine
Bewegung des mit der Pumpenantriebswelle
verbundenen Widerlagers 8 zum Mitnehmer 7
hin, also eine zus@tzliche Verdrehung der
Pumpenantriebswelle im Betriebsdrehsinn. Die
Schraubenfedern 3 u. 4 in den Fliehgewichten
und 9 zwischen Widerlager und Mitnehmer be-
wirken die entgegengesetzte Bewegung bei
fallender Motordrehzahl.

9 7 2 4

Bild 144 Vereiniachte Darstellung eines Deutz-Spritzverstellers
mit zwei Fliehgewichten

1 Antriebsrad zur Einspritz-
pumpe

2 Fliehgewichte

3 Feder zum Fliehgewicht
(stark)

4 Feder zum Fliehgewicht
(schwach)

Bei hoher Drehzahl erfolgt die Einspritzung
deshalb frither als bei niedriger Drehzahl.

Die durch den Spritzversteller bewirkte zusdatz-
liche Verdrehung der Pumpenantriebswelle

5 Pendelstiitze

& Rollen in der Pendelstiitze

7 Mitnehmer

8 Widerlager .

9 Schraubenfeder zum Mit-
nehmer
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10 Antriebswelle zur Einspritzpumpe

Neuere Ausfiihrung (Bild 145)

Mit einem Fliehgewicht,

fir Motoren F 4-6 L. 514, F6-12L 614

Ein Fliehgewicht 2 mit keilfdrmigen Gleit-
flachen bewirkt bei steigender Motordrehzahl
eine Bewegung des mit der Pumpenantriebs-
welle verbundenen Widerlagers 8 zum Mit-
nehmer 7 hin, also eine zusdtzliche Verdre-
hung der Pumpenantriebswelle im Betriebs-
drehsinn. Die Blattfedern 3 und die Schrauben-
feder 9 zwischen Widerlager und Mitnehmer
bewirken die entgegengesetzie Bewegung bei
fallender Motordrehzahl.

Bild 145 Vereinfachte Darstellung eines Deutz-Spritzversteliers
mit einem Fliehgewicht
1 Antriebsrad zur Einspritz-
pumpe
2 Fliehgewicht
3 Blattiedern
6 Rolle

7 Mitnehmer
8 Widerlager

9 Schraubenfeder

180 Antriebswelle zur Einspritz-
pumpe

betrdgt bei voller Motordrehzahl (2300 UpM.)
2,5 bis max. 3 Grad bezogen auf die Pumpen-
antriebswelle oder 5 bis mazx. 8 Grad bezogen
auf die Kurbelwelle.
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Fdrderbeginn fiir Motoren mit Spritzversteller siehe Abschnitt IIA 4b.

Die Nummer des Spritzverstellers sowie der Verstellgrad sind bei den Typen F 4-6 L 514 cuf
dem Zahnrad, bei den Typen F 6-12 L 614 auf dem Wellenflansch eingeschlagen.

Zur Ausfithrung gréBerer Reparaturen sowie zur Messung der Verstell-Charakteristik muB der
Spritzversteller an das Stammhaus oder ein Deutz-Reparaturwerk gesandt werden.
Eine Wartung des Spritzverstellers ist nicht erforderlich.

b) Die Schmierdlzufuhr des Spritzverstellers erfolgt bei
Motoren F 4L 514

MotorenF6L 514 Motoren F 6-12L 614

1

. Durch auBenliegende

Schmierdlleitung (&ltere
Ausfithrung), angeschlos-
sen an das Hauptschmier-
system aufderLagerwand

Durch Schmierdlibohrung
im Motorgeh&use am Sitz
desLagerschildes desEin-
spritzpumpenantriebes,
siehe Bild 139.

Durch auBenliegende
Schmierdlleitung, ange-
schlossen am Manometer-
anschluB, siehe Bild 146.

zwischen Zylinder 2und 3,
siehe Bild 139.

2. Durch Schmierélbohrung
am Sitz des Lagerschildes |
des Einspritzpumpenan- . A=
triebes im Motorgehd&use =
(neuere Ausfithrung),
siehe Bild 139.

T
---q‘n______ - =0

'l
L7

Bild 146 SchmierdlanschluB des Einspritzpumpenantriebes mit
Spritzversteller F 8-12L 614

Eine St8rung im Spritzversteller ist leicht etkennbar: Entweder qualmt der Motor bei hoher Dreh-
zahl stark weiB und setzt aus, bei kaltem Motor besonders bemerkbar, Einspritzpumpe steht
dann zu spdt oder Antriebswelle klemmt in AnlaBstellung; oder der Motor nagelt im niedrigen
Leerlauf auffdllig. Antriebswelle klemmt danr in Stellung ,friih”. Vor dem Ausbau sollte man
zuerst kontrollieren, ob die Antriebswelle leicht beweglich ist und ob die Pumpenantriebskupp-
lung absolut fest auf der Antriebswelle sitzt.

Ein Festziehen des Spritzverstellers ist nur bei Ausfall der Schmierung méglich. Schmierleitung
bzw. Schmierkanal im Motor kontrollieren.

C) Spritzversteller, Motoren F 4-6 L. 514

1. Ausbau des Einspritzpumpenantriebes siehe Abschnitt IB 11a.

Die Einzelteile des Spritzverstellers kdnnen jetzt in umgekehrter Reihenfolge wie beim Einbau
(siehe unten) entnommen werden.

Die Nabe wird von der Antriebswelle mittels eines Abziehers (Deutz-Einzelteil-Nummer
F 0199-59-02.01), der leicht hergestellt werden kann, acbgezogen (siehe Bild 147).

Sechskantmutter 9, Bild 149 und 150, zwei Gewindegdnge l8sen, Abzieher ansetzen und Nabe
vom Konus der Antriebswelle ziehen, Abzieher entnehmen, Mutter und Zahnscheibe entnehmen,
Scheibenfeder am konischen Teil der Antriebswelle entnehmen. Demontage der Welle und
Lager des Einspritzpumpenantriebes siehe Abschnitt IB 11a.
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2. Einbau des Spritzverstellers, Motoren F 4-8 L 514,

Montage des Einspritzpumpenantriebes, siehe Abschnitt IB 11q, vornehmen.

Der nachtrdgliche Einbau ist bei allen Motoren F 4-6 L 514 mit Bosch-Einspritzpumpe PE . . A ..
méglich (bei Motoren mit Bosch-Pumpe PE.. B.. oder mit Deckelpumpe ist im Stammhaus riick-
zufragen), d. h. der eingebaute Einspritzpumpenantrieb kann gegen Einspritzpumpenantrieb mit
Spritzversteller ausgewechselt werden.

Vor dem Einbau des Spritzverstellers ist die Schmierdlzufuhr zu kontrollieren. Im Falle quBen-
liegender SchmierSlleitung ist der OldurchlaB der Druckschraube mit 1,5 mm Drosselbohrung
zu kontrollieren. Druckschraube verbindet auBenliegende Schmierdlleitung mit Schmierélboh-
rung in der Lagerwand des Motorgehduses zwischen Zylinder 2 und 3.

Im Falle Schmierdlzufuhr durch Bohrung am Sitz des Lagerschildes des Einspritzpumpenantrie-
bes im Motorgehduse ist OldurchlaB des Drosselstopfens mit 1,5 mm Bohrung im Lagerschild zu
kontrollieren. '

Spritzversteller mit 2 Fliehgewichten: Spritzversteller mit 1 Fliehgewichi:
Austiihrung mit 1 Kugellager, Ausfliihrung mit 2 Kugellagern, Ausfithrung mit 2 Kugellagern,
Bild 148 Bild 148 Bild 150

Alle Einzelteile miissen gut eingedlt sein. In Nabe des Zahnrades zwei Lagerbiichsen, jeweils
auflenbiindig, eintreiben, Welle probeweise einfilhren und drehen.

Schutzring 1 in das Zahnrad einlegen.

Mitnehmer 2 in das Zahnrad einlegen. Zylinderstift 4 einschlagen und das Herauswandern des
Zylinderstiftes durch Verstemmen der Bohrung cuBen am Zahnrad und am Mitnehmer 2 verhiiten.

Gleitring 3 in das Zaghnrad einlegen, am Mitnehmer 2 ein-
haken (&ltere Ausfilhrung ohne Gleitring 3).

Mitnehmer 2 am Zahnrad mit zwei Zylinderschrauben 5 mit Innensechskant mit Federringen 6
befestigen.

Widerlager 8in Zahnrad Welle in das Zahnrad einfliihren. Scheibenfeder 7 in den koni-
schen Teil der Welle einsetzen. Nabe 8 auf Welle stecken und
mit Sechskantmutter 9 mit federnder Zahnscheibe 10 ver-
schrauben.

Schraubenfederllin seitliche Bohrungen von Mitnehmer 2 und Nabe 8 (Widerlager 8) einstecken.

Ein Fliehgewicht 12 mit schwacher Schraubenfeder 13 | Fliehgewicht 12 mit Blait-
neben den Mitnehmer 2 einlegen. Pendelstiitze 14 mit den federn 13 und 16 und abge-
beiden abgeflachten Rollen 15 einlegen (Rollen miissen flachter Rolle 15 einlegen
leicht drehbar sein). Das andere Fliehgewicht 12 mit starker (Rolle mu$ sich leicht drehen
Schraubenfeder 16 zwischen Pendelstiitze 14 und Nabe 8 (Wi- lassen).

derlager 8) einlegen. Es ist nun zu priifen, ob bei kleinstem
Abstand zwischen Nabe 8 (Widerlager 8) urd Mitnehmer 2 und
gleichzeitiger innerster Lage (Ruhelage) der Fliehgewichte 12
eine Drehung der Rollen 15 um 180 Grad mdglich ist. In solchem
Falle ist die Beweglichkeit der Nabe 8 (Widerlager 8) durch
Einsetzen eins Spannstiftes 3 mm @ X 14 mm, DIN 1481, so zu
begrenzen, daB sich zwischen dem Ende des Stiftes und dem
Mitnehmer 2 ein Abstand von 2,5%0,2 mm ergibt, siehe Bild 151.
Welle einfiihren. Wellenflansch mit zwei Zylinderstiiten 7 und
mit Zylinderschrauben mit Innensechskant 9 an Widerlager 8
befestigen. Scheibe 19 auf Welle stecken, Sicherungsring 20
einsetzen.

88




Werkstatthandbuch

DEUT?Z

Motoren F/AL 514/614

4003

}

i

N\

R

%

Jow

147

Swa2

Abschnitt I B 12 (Fortsetzung)

Bild 147 Abzieher fiir Nabe des Spritzverstellers F 4-8L 514 von der Antriebswelle,

16

19 20

14 15

12 13

Bild 148 Spritzversteller F 4-6L 514 mit zwei Fliehgewichten und einem Kugellager

2 Mitnehmer

4 Zylinderstiit

S Zylinderschraube
mit Innensechskant

6 Federring-

2]

20

@

7 Zylinderstift

8 Widerlager

9 Zylinderschraube
mit Innensechskant

11 Schraubenfeder

19 16

12 Fliehgewicht

13 Schraubenfeder (schwach)
14 Pendelstilize

1§ abgeflachte Rollen

16 Schraubenfeder (stark)

3] 15

17 Schutzring

18 Springring

19 Scheibe

20 Sicherungsring

Bild 149

Spritzversteller F 4-8L 514
2 mit zwei Fliehgewichten
und zwei Kugeliagern

1 Schutzring

Mitnehmer

Gleitring

cylinderstift

Zylinderschraube

mit Innensechskant

Federring

Scheibenfeder

Nabe

Sechskantmutter

10 federnde Zahnscheibe

11 Schrqubenieder

12 Fliehgewicht

13 Schraubenfeder
{schwach)

14 Pendelstiitze

15 abgeflachte Rolle

18 Schraubenieder (stark)

17 Schutzring

18 Springring

wW
[T NN

N
W,
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Bild 150 Spritzversteller F 4-6L 514 mit einem Fliehgewicht und zwei .Kugellagern

1 Schutzring 8 Federring 12 Fliehgewicht

2 Mitnehmer 7 Scheibenteder 13 Blattteder

3 Gleitring 8 Nabe 15 abgetlachte Rolle

4 Zylinderstift 9 Sechskantmutter 16 Blattfeder

§ Zylinderschraube mit 10 federnde Zahnscheibe 17 Schutzring
Innensechskant 11 Schraubenfeder 18 Springring

Schutzring 17 und Springring 18 im Zahnrad einsetzen. Kontrolle cuf Bewegung des Spritzver-
stellers: Zahnrad festhalten, Welle muB sich um einige Winkelgrade leichtgdngig hin- und her-
drehen lassen.

Zum Einbau des Einspritzpumpenantriebes mit eingesetztem Spritzversteller in das Motor-
gehd&use siehe Abschnitt IB 11a.

Anbau und Einstellung der Einspritzpumpe siehe Abschnitt 1A 19d.
Anbau der Schmierélleitung zwischen Olkiihler und Schmierdlspaltfilter.

sg\
Y /A RN

Bild 181 Nacharbeit am Spritzversteller F 4-6L 514 mit zwei
Fliehgewichten
1 nachtréaglich eingesetzter Stift zur Begrenzung der Bewegung
des ‘Spritzverstellers
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d) Spritzversteller, Motoren F 6-12 L 614.

1. Ausbau des Einspritzpumpenantriebes mit Spritzversteller siehe Abschnitt IB 11b.
Die im Antriebsrad vorhandenen Einzelteile des Spritzverstellers kénnen nun in umgekehrter
Reihenfolge wie beim Einbau entnommen werden.

2. Einbau der Einzelteile (gut eindlen)

Ausfiihruag mit 2 Fliehgewichten:

Ausfiihrung mit 1 Fliehgewicht:
Siehe Bild 152

Siehe Bild 153

Schutzring 1 in das Zahnrad legen. Mitnehmer 2 mit Gleitring 3 (&ltere Ausfithrung ohne Gleitring)
in das Zahnrad einlegen. .

Zylinderstift 4 einschlagen. Das Herauswandern des Zylinderstiftes 4 durch Verstemmen der
Bohrungen auBen am Zahnrad und am Mitnehmer 2 verhiiten. Zwei Zylinderschrauben S mitInnen-
sechskant mit PaBscheiben 6 befestigen (PaBscheiben beilegen, damit Gewindeende der Zylin-
derschrauben 5 nicht aus dem Zahnrad herausragt).

Widerlager 7 mit den beiden PaBschrauben 8 und Schraubenfeder 9 versehen und in Zahnrad
einlegen (&ltere Ausfiithrung ohne PaBschrauben).

Ein Fliehgewicht 10 mit schwacher Schrauben-~

feder 11 neben den Mitnehmer 2 einlegen.
Pendelstiitze 12 mit den beiden abgeflachten
Rollen 13 einlegen (Rollen miissen leicht dreh-
bar sein). Das andere Fliehgewicht 10 mit

Blattfedern 11 und'12 einlegen (werden am Mit-
nehmer 2 angehangen). Abgeflachte Rolle 13
in Mitnehmer 2 schieben (mu8 leicht drehbar
sein). Fliehgewicht 10 zwischen abgeilachte
Rolle 13 und Widerlager 7 einlegen.

starker Schraubenfeder 14 zwischen Pendel-
stiitze 12 und Widerlager 7 einlegen.

Abdeckring 15 mit Sechskantschrauben 16 und Federringen 17 befestigen.

Einbau der Antriebswelle zum Zahnrad mit Spritzve rsteller siehe Abschnitt IB 11b.

Nach dem Einbau des Einspritzpumpenantriebes mit Spritzversteller in den Motor ist die leichte
Beweglichkeit des Spritzverstellers zu priifen: Die Antriebswelle muB sich um einige Winkel-
grade leichtgdngig hin- und herdrehen lassen.
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Bild 152 Spritzversteller F 6-8L 614
Schiebesitz j5+ 8:832 mm

Bei Demontage verbleibt Walzlager im Kurbelgehause.

Bild 153 Spritzversteller F6-12 L 614

2 g ' SN
o \ul ! AN
L | >~
X N
o \\ 7 - :
// \\‘ I Ausflihrung mit einem Fliehgewicht (F 6-12L 614)
$ - ) II Ausidhrung mit zwei Fliehgewichten (F 6-8L 614)
/
7 // Pm— 1 Schutzring 10 Fliehgewicht

2 Mitnehmer

3 Gleitring

4 Zylinderstift

S Zylinderschraube mit
Innensechskant

& PaBi-Scheibe

7 Widerlager

8 PafB-Schraube

9 Schraubenieder

i
)

X
i
N
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11 1 Blatifeder
1l Schraubenteder (schwach)
12 I Blattfeder
11 Pendelstiitze
13 abgeflachte Rolle
14 Schraubenfeder (stark)
15 Abdeckring
16 Sechskantschraube
17 Federring




Werkstatthandbuch DEUTZ - Motoren F/AL 514/614

II. TECHNISCHE UNTERLAGEN



Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F/AL 514/614

Abschnitt II, Einfiihrung

Einfithrung

Die im Abschnitt II - Technische Unterlagen - gegebenen Werte und MaBe entsprechen dem
heutigen Stande, ohne flir den Motorenhersteller verbindlich zu sein. Die im Zuge der Ver-
besserungen und Verfeinerungen eintretenden MaB- und sonstigen Anderungen an den Motoren
werden im allgemeinen rechtzeitig bekanntgegeben und sollten dann auch in dieser Zusammen-
stellung vermerkt werden, um sie auf dem neuesten Stande zu halten.

Nachstehende Aufstellung gibt einen Uberblick iiber die zu den Motorbauarten vorhandenen
Druckschriften technischer Art. '

Angaben von Druckschriften

Motortype Bedienungsanleitung mit Ersatzteiliste
Deutsch Englisch Franzodsisch Italienisch Portugiesisch Spanisch
F/A 1L 514 H0153—9 HO153—39E HO0153—9F H0153—97] H0153—8 P HO0152—9 S
F/A 2/3 L 514 H0153—8 HO153—8E HO0153—8F H0153—8] H0153—8P HO0153—8 S
_ Bedienungsanleitungen

F/A 4/6 L 514 H 0152—8 H0152—38E HO0152—9 F HO0152—87 H0152—9P HO0152—8 S
F/A 6/8 L 614 H0154-—.'—7- e é0154~7E HO154—7F H0154—7] HO0154—7P H0154—7 S
F/A 12 L 614 HO0154—5 HO0154—S5E H0154—5F HO0154—5] HO0154—5P H0154—5S

Ersatzteillisten
/A4 L514 Z0152—8 Z0152—8E Z0152—8 F Z0152—8] 20152—8P Z0152—8 S
F/ABL 514 Z0152—9 Z0152—8E Z0152—9F Z0152—87] Z0152—9 P Z0152—8 S
F/A 6L614 Z 0154—2 Z0154—2E Z0154—2F Z20154—27] Z0154—2 P | Z0154—2S
F/A 8L 614 Z0154—1 Z0154—1 E Z0154—1F Z0154—17] Z0154—1P Z0154—1 5
F/E 12 L 614 Z 0154—3 Z0154—3E Z0154—3 F Z0154—3] 20154—3P Z0154—38S

Kurzanleitungen
F/A1-3L514 H0153—3 HOl58—3E HOI53—3F H 015337 HO0153-—3P H0153—35S
. F/B 4/6 L 514 HO0152—2 HO152—2E HOI52—2F HO152—27 HOl52—2P HO0152—2 8
F/R 6/8/12 L 614 H0154—4 ‘'HOI54—4 E HO0154—4 F HO0154—4] HO0154—4P HO0154—4 5

‘Einbauanweisung fiir luftgekiihlte Motoren

l HO0152—8 l HO152—8E l HO0152—8 F ! l l

Spritzversteller

l HO152—7b | ] l I |
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o
A. Technische Daten
1. Hauptkonstruktionswerte
Motortype 1)
F/AIL 514 | F/AZL 514 | F/ASL 514 | F/A4L 514 | F/ASL 514 | F/AGL 614 | F/ASL 614 | F/AI2L 614
Zylinderzahl 1 2 3 4 6 6 8 12
Zylinderanordnung stehend, in Reihe V-Form
Zylinderdurchmesser mm 110
Hub mm 140
2) Gesamt-Hubvolumen cm?® 1330 1 2660 ‘ 3990 \! 5320 I 7380 7980 l 10640 J 15960
Arbeitsweise Viertakt-Diesel
3) Verbrennungsveriahren Deutz-L’'Orange-Wirbelkammer
4) Verdichtungsverhdltnis 17,8
Drehsinn auf Schwungrad gesehen: entgegen dem Uhrzeigersinn (linksdrehend)
i.g;lslteu:gen und Dreh- siehe Abschnitt II A2, Leistungen und Drehzahlen
5) niedrigste Betriebs-
drehzahl UpM 1000 800
%) niedrigste Leerlauf-
drehzahl UpM etwa 500 etwa 500
. 1-5-3- 1-6-3- | 1-8-4-5- |1-8-5-10-3-7
7y Ziindiolge 1 1-2 1.2-3 1-3-4-2 5-2-4 5-9-4 7.3.6.2 [6-11-2-9-4-12
8) Ziindabstand 2 R
Kurbelwinkel > ) S S ) = ° a
N ==} < D S | o l
o~ — [~} — - ° f=r] o
o o
o, o [} o ] g [} [=2]
=3 =] o =] =3 | [=3 I
N 3 S 2 = o @ °
Q [=
2 ™
)  Gewicht des Fahrzeug- T
motors mit Schwungrad 330 385 430 475 625 700 850 1270
F L 514/614
Schmiersystem Druckumlaufschmierung
Kiihlung Luft (Gebldse)
10) Kiihlluftférdermenge  m%h 775 1850 2300 3010 4180 4180 6150 9480
Anzahbl Keilriemen 1 1 1 9 3 Zahnradtrieb
tiir Gebldseantrieb tiber elastische Kupplung
Anzahl Grundlager 2 3 4 5 7 4 5 7
12) Zulassige M;J'terschrdglcxge
nach vorn oder hinten Grad 6 S 4 10 to 26 26 45
nach links oder rechts Grad 10 10 10 10 10 25 25 30
13) Ab u des F-Mot
R aenagen &5 Friotors 560 636 814 | 1016 | 1370 | 1021 | 1180 | 1650
gréBte Lange mm
gréfte Breite mm 610 700 700 740 840 1214 1214 1214
gréfte Hohe mm 1011 955 955 1026 1022 982 982 887
1) Keilriemendaten mm 17X8X1600 Zahnradtrieb
Keilriemen tiir Gebldse 13X8 17X8 17X8 Zb iber elastische Kupplung
X1700 | X1600 | X1700
fir Lichtmaschine kC ke KC 1 13x900 DIN 2215 17X1000 DIN 2215
flir Luftpresser
20X 1000 DIN 2215
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1. Hauptkonstruktionswerte

Bemerkungen

1)Erkldrungen iiber die Buchstaben und Zif-
tern siehe unter Abschnitt I, Einflihrung.

2)Errechnet aus Zylinderdurchmesser X Zylin-
derdurchmesser X 0.785 X Kolbenhub X Zy-
linderzahl und enth&lt nicht den iibrigen
Kompressionsraum (Wirbelkammer, Ab-
standsraum zwischen Kolben und Zylindez-
kopf).

3) Siehe Abschnitt I, Einfiihrung, Bild 1. Die
birnenférmige Wirbelkammer ist in den Zy-
linderkopf eingegossen. Der Diisenhalter
mit der Einspritzdiise und die Gliihkerze
sind in die Wirbelkammer eingeschraubt.
Der Kraftstoff wird von der Einspritzdiise
fein zerstdubt in die Wirbelkammer einge-
spritzt. Diese steht durch einen SchuBkanal
mit dem Hauptbrennraum in Verbindung.
Die Einspritzdiise ist hierbei so angeordnet,
daB ein Teil des Kraftstoffes beim Anlassen
des Motors durch diesen Kanal direkt in den
Hauptbrennraum gelangt. Dadurch wird
leichtes Ziinden des kalten Motors bewirkt.

4) Bezeichnet VHdas Hubvolumen nach 2) und
VKden ibrigen Kompressionsraum, so er-
gibt sich das Verdichtungsverhdltnis zu
Vv

Ve Yk

Yk

€

5)Niedrigste Betriebsdrehzahl ist die Dreh-
zahl, bei der der Motor noch unter Belastung
laufen darf.

Abschnitt Il A1 (Fortsetzung)

8) Drehzahl, auf die sich der Motor nach Aus-
kuppeln der Abtriebseite und bei Leerlauf-
stellung des Gasgestdnges einstellen soll.

7)Zylinder 1 ist nach DIN 73021 am Schwung- *
rad. Bei V-Motoren ist Zylinder 1 quf der
linken Zylinderreihe beim Blick auf das
Schwungrad, siehe Abschnitt I, Einfithrung.

8)Der Ziindabstand gibt an, nach wieviel
Grad Kurbelwinkel der Kurbelwelle je eine
Zindung im Motor erfolgt.

9) Motoren fir allgemeine Verwendung (AL
514, AL 614) haben Schwungréder. die im
Gewicht von denen der Fahrzeugmotoren
(FL 514, FL 614) abweichen.

10) Die angegebenen Werte beziehen sich auf
1500 UpM. des Motors. Werte sind Anhalts-
zahlen. Durch die im Laufe der Entwicklung
verdnderten Ubersetzungen und Gebldse-
ausfithrungen sind Unterschiede gegeben.

11) Ausfiihrung fiir Geblase F/AL 514 in Kabel-
cord. Die Bezeichnung Kabelcord stellt eine
Sonderausfiihrung fiir die luftgekiihlten
Motoren dar und ist als Original-Deutz-Ez-
satzteil vorhanden.

12) Die zuldssigen Schréglagen bei befristeter
Zeitdauer sind im Stammhgus zu erfragen.
Motor F/A4-6L514 kann quf Wunsch auch
nachtr&glich mit zusé&tzlicher Olabsauge-
pumpe fiir Dauerbetrieb in Schrédglage nach
vorn oder hinten von 45 Grad ausgeriistet
werden (besonderes Kurbelgeh&use-Unter-
teil erforderlich).

13) Anhaltswerte nur fir Verpackung.
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Abschnitt II A2a

2. Leistungen und Drehzahlen

Jeder Motor wird seinem Verwendungszweck entsprechend, fiir den er verkauft wurde, im Werk auf eine bestimmte
Leistung und Drehzahl einer der folgenden Leistungsbegriffe eingestellt (blockiert):

Fahrzeugmotorhéchstleistung
Blockierte Dauerleistung B
Uberlastbare Dauerleistung A

Die im Werk eingestellte Leistung und Drehzahl gehen aus dem Leistungsschilde des Motors hervor (vergl. Ab-
schnitt I, Einflithrung) und entsprechen im allgemeinen den Angaben der Tabellen unter nachstehend a, b und c.

a) Fahrzeugmotorleistung (blockiert)

b leistung Dreh ; Fahrzeugleistung fiir

auerleistun . max. Drehmomen besonders schweren

Motorbauart | nach DIN70020%) | Drebzabl mittl. effekt. 2) bei Drehzahl Betrieb

PS n (UpM) Druck pe (at) Md (mkg) (2. B. auf highways)

PS/UpM

F4L 514 85 2300 6,25 31/1200 77/2300

F6L 514/614 125 2300 6,12 46/1200 115/2300 112/2300*

F8L 614 170 2300 6,25 62/1200 155/2300 145/2300**

F12L 614 250 2300 6,12 92/1200 230/2300

*} nur als F6L 614D

1) Die Fahrzeugmotorhdchstleistung nach DIN
70020, gemessen mit angebautem Luftfilter und
Auspuff, ist die groBte Netto-Nutzleistung, die
zum Antrieb des Fahrzeuges an der Kupplung
voll zur Verfligung steht, denn der Kraftbedarf
der flir den Betrieb des Motors notwendigen
Hilfsaggregate ist hierbei schon abgezogen.
Die Einspritzpumpe ist quf diese Leistung blok-
kiert, die den beiden Begriffen Dauerleistung
und Kurzleistung nach DIN 70020 entspricht.
Allgemein wird bei Probel&uien von noch nicht
eingefahrenen Fahrzeugmotoren eine Minder-
leistung von mazimal 4% zugelassen, da nach
dem Einlauf mit einer Leistungssteigerung in
dieser Hohe stets gerechnet werden kann. —
Die auf dem Bremspriifstand gemessenen
Leistungen (N) sollen nach folgender Formel
auf den Bezugszustand (760 Torr*, entspre-
chend Meereshdhe und 20° Celsius) umgerech-
net werden, um die Leistung (No) nach DIN
70020 zu erhalten:

760 734+t |
No=N x X ——
b 273+ 20
b = Barometerstand in Torr* gemessen in 1,5 m Entfernung
t = Temperatur in Grad Celsius vou der Ansaugbifnung und in

gleicher Héhe wie diese. Die
MeBgeréte sind gegen Zugluft
und Strahlungswérme abzu-
schirmen.

*) 1 Torr (Torricelli) = 1 mm Quecksilbers@ule; 736 Torr = 1 at =
1 kg/em® = 1 technische Atmosphire (enisprechend 280 m ilber
Meer); 760 Torr = 1 Atm. = 1 physikalische Atmosphdre (ent-
sprechend Meereshbhe).
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**) nur als F8L 614D

Der mechanische Wirkungsgrad und der
Feuchtigkeitsgehalt der Luft werden bei der
Leistungsbestimmung der Fahrzeugmotoren
FL 514/614 nicht beriicksichtigt, weil deren Ein-
fluB auf das Endergebnis bei Motoren diese:
GroéBe unerheblich ist. .

Vorstehende Formel gilt nicht fiir Umrechnung
der Leistung bei hohen Temperaturen oder
groBen Hohen tiber dem Meer. Dazu siehe Um-
rechnungstabelle Abschnitt IIA 2d.

Anndhernd gilt: Leistungsverlust, soweit 500 m
iiber dem Meer iiberschritten werden:

1% je 100 m; soweit 20 Grad Celsius iiber-
schritten werden: 1% je 2 Grad Celsius.

Nach DIN 70020 ist bei Nachpriifungen der an-
gegebenen Leistungswerte zur Berlicksichti-
gung der Fertigungstoleranzen und der Unter-
schiede in den Versuchsbedingungen eine Ab-
weichung von *5% zuldssig.

2) Dies ist das groBte Drehmoment, das der quf
Leistung nach DIN 70020 blockierte Motor ent-
wickelt. Wegen des mit steigender Drehzahl
abnehmendenFillungsgrades derZylinder f&lit
das Drehmoment bei héheren Drehzahlen ab.
Zur Erzielung guter Fahreigenschaften soll das
grdBte Drehmoment von Fahrzeugmotoren bei
einer Drehzahl von etwa 60% der Nenndreh-
zahl liegen.




Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F/AL 514/614

Abschnitt II A2b

b) Dauerleistung ,,B”') (blockiert)

Motorbauart Leistung, Drehzghl, mittl. effekt. Druck
N (PS) N (PS) N (PS) N (PS) N (PS)
n (UpM) | n (UpM) | n (UpM) | n (UpM) |n (UpM)
pe (at) | pe (at) | pe (at) | pe (at) | pe (at)
186 15 14
F/A1LS514 —_— 1800 1650 1500
6,0 6,15 8,3
32 30 28
F/A2L514 _ 1800 1600 1500
6,0 6,35 6,3
48 45 42
F/A3L514 — 1800 1600 1500
8,0 6,35 6,3
66 72 66 60 55
F/A4L514 2000 2000 1800 1650 1500
5,6 6,1 6.2 8,15 6,2
100 110 100 90 82
F/ABLS514/614 2000 2000 1800 1650 1500
5,65 6,2 6,25 6,15 6,15
132 145 132 120 110
A8L6l4 2000 2000 1800 1650 1500
5.6 6,1 6,2 6,15 6.2
200 220 200 180 1865
A12L614 2000 2000 1800 1650 1500
5,65 6,2 6,25 6,15 6,2
. 275 250
BA 12 L 614 _— 2000 1800 _—
7,75 7,83

1) Gr6Bte Nutzleistung, die der Motor wéhrend
einer bestimmten, seinem Verwendungszweck
entsprechenden Dauer abgeben kann, wobei
seine Kraftstoffzufithrung bei dieser Dauer-
leistung ,B” blockiert ist. Er kann also iiber die
Dauerleistung ,B” hinaus im Betrieb nicht be-
lastet werden. Der Kraftbedarf der fiir den Be-
trieb des Motors notwendigen Hilisaggregate
ist hierbei schon abgezogen.

Bezugszustand nach DIN 6270 736 Torr (1 at.),
20 Grad C Lufttemperatur, 60% relative Luft-
feuchtigkeit. Uber die Umrechnung auf hohe
Temperaturen oder groBe Hohen i{iber Meer
siehe Umrechnungstafeln Abschnitt I1A2d. Uber-
schldgige Berechnung siehe FuBnote 2 in Ab-
schnitt IA2a. Umrechnung der Bremspriifstand-
werte auf Bezugszustand entsprechend Formel
in FuBBnote 2 unter Abschnitt IIA2a.
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Abschnitt II A2¢

c) Dauerleistung ,,A" ") (blockiert auf 10 %/ Uberleistung?)

Flir Sonderidlle wird die Dauerleistung ,A”"
ohne 10 % Uberleistung blockiert.

Kennzeichnung auf dem Leistungsschilde des
Motors -A-, lies Strich A Strich,

Ab 1961 ist die — A - Leistung in ,,B” Leistung
umbenannt worden und als solche auf dem
" Leistungsschild angegeben.

Motorbauart 1800 1500 1200 1000
UpM. UpM. UpM. UpM.
AlL 514 PS 14 12,5 10 8,3
pe (at) 5,25 5,65 5,65 5.6
A2L 514 P3 28 25 20 16,5
pe (at) 5,25 - 5,65 5,85 5,6
A3L 514 PS 42 37,5 30 25
pe (at) 5.25 5,65 5,65 5,6
A4L 514 P3 58 50 40 33
pe (at) 5,25 5,65 5,65 5,6
ASBL 514614 PS 84 75 60 50
pe (at) 5.25 5.65 5,65 5,85
AB8L 614 PS | 112 100 80 65
pe (at) 5,25 5,65 5,65 5,5
Al2L 614 PS 170 150 120 100
pe (at) 5,32 5,65 5,65 5,65
BA 12 L 614 PS 210 190 )
pe (at) 6,6 7,15

1) Die Dauerleistung ,A” ist die gré8te Nutz-
leistung, die der Motor seinem Verwendungs-
zweck entsprechend dauernd abgeben kann.
Die Leistungsbegrenzung ist so eingestellt,
daB der Motor noch eine Uberleistung von 10%
abgeben kann.

2) Die Uberleistung ist die grdB8te Nutzleistung,
die der Motor insgesamt eine Stunde lang zu-
sammenhd&ngend oder unterbrochen innerhalb
eines Zeitraumes von sechs Stunden iiber die
vorstehend genannte Dauerleistung ,A” hinaus
abgeben kann.

100

Der Kraftbedarf der fiir den Betrieb des Motors
notwendigen Hilfsaggregate ist bei der Lei-
stungsangabe schon abgezagen. Bezugszu-
stand nach DIN 6270 736 Torr (1 at), 20 Grad
Celsius Lufttemperatur, 60% relative Luftfeuch-
tigkeit. Uber die Umrechnung auf hohe Tempe-
taturen oder groBe Héhen iiber dem Meer oder
andere Luftfeuchtigkeiten siehe Umrechnungs-

- tafeln Abschnitt IIA 2d. Uberschlégige Berech-

nung siehe FuBnote 2 in Abschnitt IIA 2a. Um-
rechnung der Priifstandmessungen auf Bezugs-
stand entsprechend Formel in FuBinote 2 in
Abschnitt IIA 2a.

Die Bestimmungen iiber die Motorleistung
nach der deutschen Norm DIN 6270 und der
British Standard Specification 649/1949 unter-
scheiden sich darin, daB DIN 6270 die Dauer der
Dauerleistung ,A“ nicht festgelegt, wogegen
British Standard einen 12- und einen 24-Stun-
den-Dauerbetrieb unterscheidet und fiir diesen,
also flir ununterbrochenen Tag- und Nacht-
betrieb, nur 90% der 12-Stunden-Dauerleistung
zul&Bt. In der Leistungsminderung, entspre-
chend der Héhenlage, der Lufttemperatur und
der Luftfeuchtigkeit unterscheiden sich die
beiden Normen so geringfiigig, daB die deut-
sche Umrechnung stets beibehalten werden
kann. Hinsichtlich der Anwendbarkeit der Mo-
torleistung ,A” fiir mehr als 12-stiindigen un-
unterbrochenen Betrieb ist in jedem Falle im
Werk riickzufragen.
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Abschnitt Il A2d

d) Umrechnungstafeln nach DIN 6270 fiir Dauerleistung bei Bezugszustand
auf Dauerleistung am Aufstellungsort

Bezugszustand fiir Motoren FL 514/614:
760 Torr (Meereshdhe), 20° C Lufttemperatur.

Bezugszustand fir Motoren AL 514/814:
736 Torr (280 m liber Meereshoéhe), 20° C Luft-
temperatur, 60% relative Luftfeuchtigkeit.

Auifstellungsort des Motors = Betriebsstelle
des Motors, kann sich vom Bezugszustand des
Motors unterscheiden durch Hohenlage, Luft-
feuchtigkeit'), Lufttemperatur.

Tafeln 1 und 2 gelten fiir Motoren AL 514/614.
Sie kb6nnen auch fiir Motoren FL 514/614 An-
wendung finden, indem die um 3% vermin-
derte Fahrzeugmotorleistung (Abschnitt IIA2a)
und die Tabelle fiir 60% relative Luftfeuchtig-
keit verwendet werden (3% Leistungsvermin-
derung mit Riicksicht quf verschiedene Bezugs-
zusténde der FL- und AL-Motoren).

Werte®) der Tafel 1 gelten fiir Motoren A 4-12 L
514/614 (mechanischer Wirkungsgrad 0,85).
Fiir Motoren A 1-3L 514 (mechanischer Wir-
kungsgrad 0,80) ist Tafel 1 zu benutzen und
der ermittelte Wert nach Tafel 2 durch den re-
duzierten Wert zu ersetzen.

1. Relative Luftfeuchtigkeit: Die eine Tabelle ist fitr 60%
und die andere fitir 100% relative Luftfeuchtigkeit be-
rechnet. Sollen andere Werte fiir die relative Luftfeuch-
_ tigkeit am Aufstellungsort des Motors beriicksichtigt

werden, so ist der Umrechnungsfaktor durch lineare
Interpolation zu ermitteln. Wenn {ber die Luftfeuchtig-
keit keine besonderen Angaben vorliegen, so kdénnen
fir normale Verhé&ltnisse die Umrechnungsfaktoren aus
Tabelle fir 60% relativer Luftfeuchtigkeit angewandt
werden. Fiir eine relative Luftfeuchtigkeit von 0% (in
Wiistengebieten) sind die Werte aus der Tabelle fiir
609 folgendermaBen zu erh&hen: Bei 30° C um 3%,
bei 40° C um 5%, bei 50° C um 8%o.

2. Werte iiber 100%.: Sind die atmosphdrischen Ver-
hdltnisse am Aufstellungsort des Motors glinstiger als
beim Bezugszustand, so ergeben sich aus der Tabelle
Werte iiber 100%. Diese Werte werden im allgemeinen
tir die Bestimmung der Leistung am Aufstellungsort
nicht berticksichtigt.

1. Beispiel:

Gesucht wird die Dauerleistung eines Motors A3 L 514,
der bei Bezugszustand ,A” 42 PS/1800 UpM. leisten muB,
am Auistellungsort von 1500m tiiber Meer, 60% Luft-
feuchtigkeit und 35° C Temperatur. Tafel 1 gibt fir
diese Daten des Auifstellungsortes den Wert 78 an.
Nach Tafel 2 ist der reduzierte Wert 77. Der Motor
leistet also am Auistellungsort 77% von 42 PS, also
LAY 32,4 PS/1800 UpM.

2. Beispiel:

Gesucht wird die Fahrzeugmotor-Dauerleistung eines
Motors F6L614 in 2000 m Héhe iiber Meer bei 35°C
und 40% relativer Luftfeuchtigkeit. Nach Abschnitt IIA 2a.
FuBnote 2, wird der Feuchtigkeitsgehalt der Luft bei der

Leistungsbestimmung von Fahrzeugmotoren nicht be-
riicksichtigt. Die Fahrzeugmotor-Dauerleistung beim Be-
zugszustand betrdgt nach Abschnitt IIA 2a 125 PS/2300
UpM. Die um 3% verminderte Leistung ist 121,25 PS. In
Tafel 1, relative Luftfeuchtigkeit 60% wird unter 35° C
und 2000 m tiber Meer der Wert 73 gefunden. Der Motor
leistet also 73% von 121,25PS, dies sind 88,5 PS/2300
UpM.

Tafel 2
Reduzierte Werte der Umrechnungsfaktoren
der Tafel 1, anwendbar bei 1-3 Zylinder-Motoren
reduz. Wert reduz. Wert
Tab.-Wert £.1-3-Zyl. Tab.-Wert £.1-3-Zyl.
nach Tafel 1 Motoren nach Tafel 1 Motoren
110 110 76 75
108 109 75 74
108 108 74 73
107 107 73 72
106 106 72 71
105 105 71 70
104 104 70 69
103 103 69 68
102 102 68 67
101 101 67 85
100 100 66 64
99 99 65 83
98 98 64 62
97 97 63 61
96 96 62 60
85 95 61 59
94 94 60 58
a3 93 59 57
92 92 58 56
91 81 57 55
90 ‘90 56 54
89 88 55 53
88 87 . 54 52
87 86 53 51
86 85 52 50
85 84 51 49
84 83 50 48
83 82 49 47
82 81 48 48
81 80 47 45
80 79 48 44
79 78 45 43
78 77 44 41
77 76 43 40
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Abschnitt II A2d (Fortsetzung)
Tatel 1

Umrechnungsfaktoren
Bezugszustand: 736 Torr, 20° C, 0% zel. Luftfeuchtigkeit

Dauerleistung N am Aufstellungsort in % der Dauerleistung N, beim
Bezugszustand bei verschiedenen H&henlagen, Lufttemperaturen.

Héhe |Baro- Relative Luftfeuchtigkeit 60%o

tiber |meter Temperatur der angesaugten Luft in Grad Celsius
Meer |stand
inm |i. Torrl 0° 5° 10° 15° 20° 25° 30° 35° 40° 45° 50°

0 760 111 110 108 108 104 102 100 97 95 92 89
100 751 110 108 108 104 102 100 98 96 93 91 88
200 742 108 107 105 103 101 98 97 95 92 89 87
300 733 107 105 104 102 100 98 86 93 91 88 85
400 725 108 104 102 100 98 96 94 92 90 87 84
500 716 104 103 101 99 -97 95 93 91 88 86 83

600 708 103 101 93 98 96 94 92 89 87 85 82
700 699 101 100 98 96 94 92 g0 88 86 83 80
800 691 100 98 97 95 93 91 89 87 85 82 79
900 682 98 97 95 94 92 90 88 86 83 81 78
1000 674 97 96 94 92 90 89 87 84 82 80 77

1100 666 96 94 93 91 89 87 85 83 81 79 76
1200 658 95 93 91 30 88 86 84 82 80 77 74
1300 650 93 92 90 88 87 85 83 8l 79 76 73
1400 642 92 g1 83 87 86 84 82 80 77 75 72
1500 634 91 89 88 86 84 82 81 78 76 74 71

1600 628 0 88 86 85 83 81 79 77 5 73 70
1700 618 88 87 85 84 82 80 78 76 74 72 69
1800 611 87 86 84 82 8l 79 77 75 73 70 68
1800 604 86 84 83 81 80 78 76 74 72 69 67
2000 596 85 83 82 80 78 77 75 73 71 68 66

2100 588 84 82 81 79 77 76 74 72 70 67 85
2200 582 82 81 79 78 76 74 73 71 68 66 63
2300 574 81 80 78 77 75 73 71 89 67 65 82
2400 567 80 78 77 75 74 72 70 68 66 64 61
2500 560 79 77 76 74 73 71 69 67 85 63 60

2600 5583 78 76 75 73 72 70 68 66 64 62 59
2700 546 76 75 74 72 71 69 67 85 63 81 58
2800 838 - 75 74 73 71 70 68 66 64 62 60 57
2800 532 74 73 71 70 68 87 85 63 61 59 56
3000 526 73 72 70 63 67 66 64 62 60 58 85

3100 518 72 71 69 68 66 65 63 61 59 57 54
3200 513 71 70 68 67 65 64 62 60 58 56 53
3300 506 70 69 87 66 64 83 61 59 57 55 52
3400 500 69 68 66 65 63 62 60 58 56 54 + 52
3500 483 68 66 85 64 62 61 59 57 55 53 51

3600 487 67 66 64 63 61 60 58 57 55 52 S0
3700 481 66 85 63 62 60 58 57 56 54 51 49
3800 474 65 64 62 61 59 58 56 58 53 S1 48
3800 488 64 63 61 60 59 57 55 54 52 50 47
4000 462 63 62 60 59 58 56 54 53 51 49 46

4100 458 62 61 59 58 57 55 54 52 50 48 45
4200 451 61 60 S8 57 58 54 53 51 48 47 45
4300 445 60 59 58 56 55 53 52 50 48 46 44
4400 438 59 58 57 55 54 53 Sl 48 48 45 43
4500 433 58 57 56 54 53 52 50 49 47 45 42

4600 427 57 56 55 53 52 S1 49 48 46 44 41
4700 421 56 55 54 53 51 50 48 47 45 43 40
4800 415 55 54 53 52 50 49 48 46 44 42 40
4800 410 54 53 52 51 50 48 47 45 43 41 39
5000 405 53 52 51 50 49 47 46 44 42 40 38
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Abschnitt II A2d (Fortsetzung)
Tafel 1

Umrechnungsiaktoren

Bezugszustand: 736 Torr, 20° C, 100%, rel. Luftieuchtigkeit
Dauerleistung N am Aufstellungsort in ¢/o der Dauerleistung N, beim
Bezugszustand, bei verschiedenen Héhenlagen, Lufttemperaturen.

Hoéhe |Baro- Relative Luftfeuchtigkeit 100%o
iber |meter Temperatur der angesaugten Luft in Grad Celsius

Meer |stand
inm |i. Torr 0° 5@ 10° 15° 20° 25° 30° 35°  40° 45° 50°

0 760 111 108 107 105 103 100 98 95 92 88 84
100 751 110 108 106 104 101 99 96 93 30 = 87 83
200 742 108 106 104 102 100 87 95 92 89 86 81
300 733 107 105 103 101 98 96 94 51 88 84 80
400 725 105 103 102 99 97 95 92 89 86 83 79
500 716 104 102 100 98 96 93 91 88 85 82 77

600 708 103 101 99 97 95 92 90 87 84 81 76
700 699 101 99 97 95 93 g1 88 86 83 79 75
800 691 100 98 96 94 92 90 87 84 81 78 74
300 682 g8 97 95 93 91 88 86 83 80 77 73
1000 674 97 95 93 9l 89 87 85 82 79 76 71

1100 666 96 94 92 90 88 86 83 81 78 74 70
1200 658 94 93 91 89 87 . 85 82 80 77 73 69
1300 650 93 91 90 88 86 83 81 78 ‘75 72 68
1400 642 92 90 88 86 84 82 80 77 74 71 67
1500 634 g1 89 87 85 83 8l 79. 76 73 70 66

1600 626 89 88 86 84 82 80 77 75 72 69 65
1700 618 88 86 85 83 8l 79 76 74 71 87 63
1800 611 87 85 83 82 80 77 75 72 .70 66 62
1800 604 86 84 82 80 78 75 74 71 69 65 61
2000 596 84 83 81 7¢ 77 75 73 70 67 64 60

2100 589 83 82 80 78 76 74 72 68 66 63 59
2200 582 82 80 79 77 75 73 71 68 65 62 58

2300 574 81 79 77 76 74 72 69 67 64 61 7
2400 567 80 78 76 75 73 71 68 66 63 80 56
2500 560 78 77 75 73 71 69 67 65 62 59 5§
2600 553 77 78 74 72 71 68 66 64 61 58 54

- 2700 546 76 75 73 71 69 67 65 63 80 57 53
2800 539 75 73 72 70 68 86 64 62 59 56 52
2900 532 74 72 71 69 67 85 63 61 58 55 51
3000 526 73 71 70 68 66 64 62 60 57 54 50

3100 519 72 70 69 67 65 63 61 59 56 53 49
3200 513 71 69 68 66 64 62 60 58 55 52 48
3300 506 70 68 87 65 63 81 59 57 54 51 47
3400 500 69 67 66 64 62 60 58 56 53 50 46
3500 493 67 66 65 83 61 59 57 55 52 49 45

3600 487 66 65 64 62 60 58 56 54 51 48 44
3700 481 65 64 63 61 59 57 55 53 50 47 44
3800 474 64 63 62 60 58 56 54 52 49 46 43
3900 468 63 62 61 59 57 55 53 51 48 46 42
4000 462 62 81 60 58 56 55 52 50 48 45 41

4100 456 61 60 59 57 56 54 52 48 47 44 40
4200 451 61 S9 58 56 55 53 51 49 48 43 39
4300 445 60 58 57 55 54 52 50 48 45 42 38
4400 438 59 57 56 55 53 51 49 47 44 41 38
4500 433 58 56 55 54 52 50 48 46 43 41 37

4600 427 57 55 54 S3 S1 49 47 45 43 40 36
4700 421 58 54 53 S2 50 48 46 44 42 39 35
4800 415 55 S3 52 51 49 48 46 43 41 38 34
4300 410 54 53 51 S0 49 47 45 42 40 37 33
5000 405 53 52 51 49 48 48 44 42 39 36 33
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Abschritt I A3a
3. Schmier- und Kraftstoffe
a) Fiillmengen und Sorten
F/AlL | F/A2L | F/ASL | F/A4L | F/ASL | F/ASL | F/A8L F/A12L
514 514 514 514 514 614 614 614
1} Schmierdlfiillmenge im Motor 1 4 5 75 l4(17) | 285 21 25 37** '
im Motorgeh&use-Unterteil 1 4 5 7,5 |l1(14)" 20 16 20 30**
Menge zwischen den Peilstab-
marken 1 1,2 1,5 2 3 6 4 6 g**
2) Peilstababmessungen mm ; cxllxﬁa E;:f‘g;e
Markierung
am Olpeil-
- a MaB a | 337 405 -| 405 | 405 450 386 386 stab durch
= C b ——i Ma8 b 320 350 350 350 317 321 321 Eichung der
min. max. 209 Ma8 ¢ 12 15,5 %= 15,5 31 93 15 15 Olmenge
anzu-
bringen.
3) Menge im Olkiihler 1 — — — 3 3 5 5 g**

4) Sortenbezeichnung HD-Marken-Motorendl fiilhrender Oifirmen

5) Viscositdt

Temperaturen iiber + 20° C SAE 30 (6-9° E/50° C entspr. 40-55 CSt/54° C)

Temperaturen zwischen + 20°C

g i s SAE 20/20 W (4-6° E/50° C entspr. 25-40 CSt/54° C)

Temperaturen unter — 10° C SAE 10 W (2,4-2,7° E/50° C, entspr. 16-18 CSt/54° C)

Olfiillung des StoB8dampfers fir

Kiihigebldse-Antrieb Ate-Bremsfliissigkeit (kein Mineraldl)

Schmierfett “harz- und s@ureireies handelsiibliches Kugellager- oder HeiB-
lagerfett (z. B. Wdlzerol II)

Fiir Keilriemenspannrolle: 1 cm?® fiir F/A 1-3 L 514, 2cm?® f.
F/A 4-8 L 514, 2 cm? fiir F/A 1-6 L 514, 4 cm3 fiir F A 6-12 L 614 je

Schmierperiode fiir Gebldse.

%) Kraftstoif Es muB reiner Dieselkraftstoff fiir schnellaufende Diesel-
motoren verwendet werden. Hinsichtlich MaBnahmen im Win-

ter siehe aquch Bedienungsanleitungen zu den Motoren.

AuBerdem kann der Motor mit einem Gemisch von 90%
Benzin (OZ 55-70, reines Markenbenzin, kein Benzin-Benzol-
Gemisch) und 10% Motorené] (SAE 50, kein HD-Ol) betrieben
werden. Mit einem Leistungsverlust von ca. 15—20% ist hierbei
zu rechnen. Vor der Umstellung auf Benzinbetrieb ist in jedem
Falle der-Kraftstoff-Filtereinsatz auszutauschen oder griind-
lich zu reinigen. Wegen Verwendung anderer Kraftstoffe ist
Rickfrage im Stammhaus erforderlich.

* Klammerwert fiir Sonderanstithrung. ** Beachte Fiill-Anweisung, sieshe Schmierélkreislauf F/A 12L 614, Abschnitt IIB. *** Wir empfehlen, bei dltaren
Motoren F/A2 ~ 3L 514, die stdrkeren Schriglagen ausgesetst sind, die untere OlmeBstabmarke {MaB c) von 3! frither auf 15,5 jetzt, anzuheben.

1) Werte gelten fiir waagerecht stehenden, be-
triebswarmen Motor und Olspiegel an der
oberen Peilstabmarke. Dabei sind Olkiihler
und alle Rdume des Olkreislaufes gefiilit.
Werte beziehen sich auf die Olwannen fiir
Fahrzeugmotoren. Fiir Motoren fiir allgemeine
Verwendungszwecke werden zum Teil gréBere
Olwannen verwendet.

2) Weitere vervollstdndigende Angaben be-
finden sich im Technischen Rundschreiben
TR 0152-83 (M) fiir Deutz-Magirus-Fahrzeuge
mit Motoren F 4-8 L 514/614.

3) Die Motoren F/A 2-3 L 514 kénnen fiir beson-
dere Einsatzverhdltnisse auch mit Olkiihlern
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versehen werden.

4) Fir luftgekiihlte Deutz-Dieselmotoren wird
HD-Ol vorgeschrieben. Man verwende nach
Moéglichkeit stets die gleiche HD-Ol-Sorte.
Mischungen verschiedener HD-Ole oder rege-
neriertes Ol sind nicht zu verwenden. Die in
den Betriebsanleitungen zu den Motoren vor-
geschriebenen Olwechselzeiten sind, auch
wenn sie dort noch fiir R (normale -Ole ange-
geben sind, bei HD-Olen einzuhalten.

Fir Motoren, bei denen regeneriertes HD-0O1
verwendet wird oder die Olwechselzeiten nicht
eingehalten werden, werden jedwede Garan-
tieanspriiche abgelehnt.
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Die neu asingefiihre Regel, den Motor-Olwechsel bei Fahrzeugmotoren
nach der verbrauchten Kraftstoffmenge durchzufithren, hat sich be-
wihrt, Wahrend friher erst nach dem 3. Ulwechsel mit dem Regel-
turnus begonnen werden durfte, kann jetzt bereits nach dem 2. Ul
wechsel turnusmaBiger Wechsel erfolgen.

Ulwechsel hei Fahrzeugmotoren nach Kraftstotfverhrauch in Liter

Abschnitt II A3b

Nachstehender Tabelle liegt die nun geltende Regel zugrunde. Dariber
hinaus enthdlt sie auch die entsprechenden Angaben fir die inzwi-
schen herausgekommenen neuen Motorbauarten.

Motorbauart 1. Ulwechsel 2. Olwechsel RegelmaBiger Ulwechsel
nach Verbrauch nach weiterem dann nach Verbrauch von
Verbrauch von jeweis
I 11 11 1 11
F4L 514
F4L 514 A 100 125 200 250 600 150
F61L 514
F6L 614
FEL 813 125 150 250 3a¢ 750 950
F6L T4
FBL 614
F8L 714 150 175 300 350 950 1250
FBL T4 A
F 12 L 614
F12 L T4 200 250 400 500 1300 1800
F12 L 714 A

Dabei gelten die Kraftstoff-Verbrauchswerte der
Spalte I: fiir intermitnerenden Betrieb, d.h. fiir Kommunal-Fahrzeuge,
Omnibusse im Stadtverkehr
Kipper und aligemein fiir alle Fahrzeuge im Winter
SpalteIl: fiir im Fernverkehr laufende Fahrzeuge.
Werden bei nur gelegentlich singesetzten Fahrzeugen innerhalb eine:
halben Jahres die in den Spalten I und II angegebenen Kraftstoff-Ver:
brauchswerte nicht erreicht, so ist der Ulwechsel, unabhdngig hier-
von, mindestens halbjanrlich vorzunehmen. Der Kraftstoftverbrauch
mub daher aus vorgenannten Griinden registriert werden.

5) SAE (Standard of Automotive Engineers) ist
eine Normbezeichnung und sagt nichts lber
Qualitgt oder Hersteller aus. SAE 20/20W kann
ganzjghrig verwandt werden, wenn im Sommer
keine extrem hohen Temperaturen auftreten.
6) Beim Dieselkraftstoif wird vielfach zwischen
Sommer- und Winterkraftstoff unterschieden.
Der Sommerkraitstoff scheidet bei niedrigen
Temperaturen (0’ C) feste Bestandteile (Pa-

raffine) in Flocken- oder Schuppenform aus,
die die Leitungen und Filter blockieren kdnnen.
Der Winterkraftstoff hat deshalb Beimengun-
gen von Lésungsmitteln (Petroleum), uie das
Ausfallen fester Teile bei normalen Winter-
temperaturen verhiiten sollen. Der BPA-Punkt
(Beginn der Paraffin-Ausscheidung) von Win-
terkraftstoff liegt bei —15° C. Zur Verwendung
von Sommerkraftstoff im Winter wird empfoh-
len, Traktorentreibstoff (Petroleum) beizumi-
schen und zwar senken je 30% beigemischtes
Petroleum den BPA-Punkt um je 10° C. Paraffin-
ausscheidungen im Kraftstoffsystem kénnen
durch Auflegen von heiBlen Tiichern auf die
Leitung usw. kurzzeitig beseitigt werden.

b) Verbrauchsangaben

T F’AIL 514 | F/A2L 514 | F/A3L S14 | F/A4L 514 | F/ABL 514 | F/ABL Bl4 | F/ABLBI4 F/A12L 614
1y Schmierdlverbrauch ca. kg/h 0,05 0,07 0,085 0.10 0,15 0,15 0,20 0,28
?) niedrigster Kraftstoff-
verbrauch Hir FL-Motoren
. 190 185
bei max. Drehmoment
ca. g/PSh
®) niedrigster Kraftstotiver-
brauch fiir AL-Motoren bei 180 185
/1 Last ca. g/PSh
3/4 Last ca. g/PSh 195 190
1/2 Last ca. g/PSh ] 220 220

1) Schmierdlverbrauch bezieht sich auf den
Prifstand-Dauerlaut unter Vollast. Der in der
Bedienungsanleitung zum Motor angegebene
Schmierdlwechsel ist hierbei nicht beriick-
sichtigt.

2) Angaben beziehen sich auf Krafistoff von
10.000 Kcal/kg unterem Heizwert beim Bezugs-
zustand (siehe Abschnitt IIA 2d). ZulGssige
Abweichung fiir den Kraftstoffverbrauch der

AL-Motoren, Dauerleistung ,A” oder ,B” ist
+ 8% (nach DIN 6270).

Flr Ermittlung des Kraftstoffverbrauches am
Aufstellungsort des Motors, der sich gegen-
iber dem Bezugszustand des Motors durch
Héhenlage, Lufttemperatur und Luftfeuchtig-
keit unterscheidet, kann Tafel 1 im Abschnitt
IIA 24 verwendet werden, vergleiche dazu
Abschnitt IV E.
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Abschnitt IT A3c
¢) Montagema8 fiir Fiihrungsrohr zum Olpeilstab

Fiir den Fall, daB sich das Fiithrungsrohr zum Fiihrungsrohr zum Olpeilstab. Im Ersatzfalle

Olpeilstab verschoben hat oder ein neues ist die Markierung am Olpeilstab durch

montiert werden muB, werden MontagemaBe Eichung der Olmenge, vergl. Bild 216, anzu-

angegeben (Motoren F/A 12 L 614 haben kein bringen). Fiir die Montage vergl. Bild 202 bis
205.

Bild 202 Einbau des Fiihrungsrohres
zum Olpeilstab F/A 1L 514

144 F/ALLSIL

Bild 204 Einbau des Filhrungsrohres zum Olpeilstab F/A 4-6L 514

130mmF/A 6L 614
130mmF/A 8L 614

Bild 203 Einbau des Fiikrungsrohres zum Qlpeilstab F/A 2-3L 514 Bild 205 Einbau des Fiithrungsrohres zum Olpeilstab F/A 6-BL 614
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Abschnitt Il Ada,b

4. Einstellwerte
a) Ventilsteuerung

EinlaB &iinet v.0.T. Grad 16 Die Ventilsteuerdaten beziehen sich auf korrekt
EinlaB schlieBt n-u-g- gmd gg (Mot. FiA 4-12 L 514/614) eingestelltes Ventilspiel. Luftgekiihlte Motoren
AuslaB 6Siinet v.aT. rad ot. F/A 4-1 _ . .

Grad 40 (Mot F/A 1-3L 514) F/A 4-12 L 514/614 &lteren Datums wurden mit

Auslafll schlieSt n.o.T. Grad 16 AuslaB 6ffnet v.u.T. 40 Grad versehen.
—Ventilspiel (bei kaltem Motor) mm £inlaB 0,1 Die Einstellung des Ventilspieles darf nur
(vergl. Erlduterq. Abschn, IA 17c) om Auslaf 0,2 bei kaltem Motor gemacht werden,

= . . b) Férderbeginn

3 F/A4L514 :
: Férderbeginn in Grad v.o.T. F/Al-3Ls14 | Druckleitungen a.Mot | p/xgro1y | FiAG-8L614 | F/AI2LG14
820 oder 375 mm
: 1000 mm
§ fir F-Motoren ohne Spritzversteller )
: mit Bosch-Diisen DNOSD 211'**_ 22 28—29% | 25—26 - 29—30 27—28 25—27"
‘ mit Deckel-Pumpe und -Diisen — 25—26 22—23 —_ —_ —
fiir F-Motoren mit Spritzversteller ' N
mit Bosch-Diisen DNOSD 211 — —_ 22—23 25—286 2324 23—24
mit Bosch-Diisen DN4SD 136 i — —_ 19—20 22—23 20—21 2021
mit Deckel-Pumpe und -Diisen — 22—23 18—20 —_— — —
tiir A-Motoren ohne Spritzversteller
mit Bosch-Diisen DNOSD 211** 22 28—29 24—286 24-—-26 24—26 25—27

— bedeulet, dafl diese Ausfiihrung nicht gebaut wurde.
* 33—34 Grad bei Ausriistung mit Bosch-Pumpe PE. B. ({riithere Ausriistung)
** friher wurden die Bosch-Diisen DNOSD 21 bei gleichem Férderbeginn verwendet.

Fbrderbeginn fir: F/A 2-6 L 514, F/A 6-12 L 614 mit Zylinderkopf 84 R, ab Oktober 1958

Nucﬁ.'Einfﬁhrung der Zylinderkdpie 84 R hat sich die Notwendigkeit ergeben, den Fdrderbaginn bei FL-Motoren gegeniiber den bisherigen
Werten spaterzulegen. Gleichzeitig wurden auch tiir verschiedene Drehzahlen der AL-Motoren die entsprechenden Werte festgelegt.

Motorbauart Drehzahl Forderbeginn
U/min in OKW v. 0. T B
mit Spritzversteller
F41L 514 ) 2300 2i
F6L 514 2300 23 <10
F 6/8 L 614 . 2300 22 J
. F12 L 614 . 2300 23
ohne Spritzversteller N
: F/A 23 L 514 i 1000 - 1380 18
. 1350 - 1650 20
oo . 1700 - 1800 22
f A 4L 514 g F41L 514 Schlepp.-Mot. 1000 - 1350 20
) 1400 - 1750 22
1800 - 2000 24
ABL 514u F6L 514 Schlepp.-Mot. 1000 - 1350 23
1400 - 1750 24
1800 - 2000 27
+10
A 68 L 614 .. 1000 - 1350 22 =1
1400 - 1750 23
1800 - 2000 28
A 12 L 614 . 1000 - 1350 23
1480 - 1750 24
1800 - 2000 27
FelL 514 2300 ’ 26
F6L 514 2300 28
F 6/8 L 614 2300 27
F 12 L 614 2200 28

Bei F/A 9/35 L 514 gelten die angegebenen Werte tir Messungen mit eingebauten Druckventilen, wihrend bei den iibrigen Bauarten die Tropt-
methode bei ausgebauten Druckventilen, sishe Seite 42/43, angewandt wird.
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Abschnitt II A4b (Fortsetzung)

Erlduterungen zub, Férderbeginn: Fahrzeugmotoren F4-12 L 514/614 mit Drehzahl 2300 Upm. wer-
den mit Spritzversteller qusgeriistet. Merkmale, ob Spritzversteller vorhanden, siehe Abschnitte
IB11 al und bl.

Die Umrechnung der Winkelgrade fiir den Férderbeginn v.0.T. in ein L&ngenmaB, das in mm auf
das Schwungrad oder die Keilriemenscheibe des Motors aufgetragen werden kann, kann mit
Hilfe des Nomogrammes fiir Férderbeginn v.0.T., Bild 206, vorgenommen werden. Die Umrech-
nung der Winkelgrade fiir den Férderbeginn v.o.T. in mm Kolbenwegq ist im Schaubild Kurbel-
grade und Kolbenweg, Bild 207, angegeben. Die Methode, den Fdrderbeginnpunkt durch Kolben-
wegmessung zu bestimmen, darf aber nur dann als Kontrollmessung angewandt werden, wenn
Schwungrad und Riemenscheibe nicht leicht zugé&ngig sind.’ :

Fir Kontrollen kénnen umstehende Tabellen verwendet werden.

Scheibendurchmesser Motor Anwendung
mm 273 F/A1L514 Keilriemenscheibe
mm 305 F/A2L514 Keilriemenscheibe
_ mm 383 R F/A3L514 Keilriemenscheibe
mm 368 F/A3L514 Keilriemenscheibe
mm 153 F4L514 Deckscheibe der Keilriemen-
scheibe (bei Messung Keilriemen
abnehmen)
mm 276, 260 F/A4L514 Keilriemenscheibe
auf der Kurbelwelle
mm 279, 258 F/ABLS14 Keilriemenscheibe
auf der Kurbelwelle
mm 230 F6-8L 614 Keilriemenscheibe
zum Kompressorantrieb
mm 295 F6-8L614 Schwingungsddmpfer
am 330 F/A 12 L Ti4 Schwingungsdimpfer
firder- Scheibendurchmesser mm
beginn .
Grad v.o.T. | 273 | 305 | 383 | 368 | 153 | 230 | 276 l 295 l 260 | 279 | 258 ] 330
entspricht mm aquf der Keilriemenscheibe
20 26,7 | 40,2 | 48,1 | S1,5 454 | 48,6 | 450 | 57,5
22 52,5 | 58,5 | 73,5 | 706 | 29,4 | 44,2 | 529 | 56,6 | 49,9 | 53,5 49;,»5 63,3
24 32,0 | 48,1 | 57,7 | 61,7 | 54,4 | 58,5 | 54,0 | 69,0
26 34,7 | 52,1 | 62,6 | 668 | 59,0 | 63,3 | 58,5 | 74,7
28 ! 374 | 56,2 | 674 | 72,0 | 63,5 | 68,2 | 63,0 | 80,6
30 40,0 | 60,2 | 72,2 | 77.2 | 68,0 | 73,0 | 67,5 | 86,4
32 42,7 | 642 | 77,0 | 823 { 72,5 | 78,0 | 72,0 | 92,0
34 45,3 | 68,2 | 81,8 | 875 | 77,0 | 82,7 | 76,5 | 97,8

Tabellen fiir die Kennzeichnung des Férderbeginnpunktes.
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Bild 206
Nomogramm fir Forderbeginn v.o.T.
Nomograph for commencernent of delivery before T.D.C.
Nomographe pour commencemnent de debit avant PMH,
Nomograma para el comienzo de la alimentacion antes del PM.S.
Umwandlung von Kurbelgraden in mm am Schwungradumfong
Conversion of crank degrees info mm af the flywheel circumference _
Transformation de degres de manivelle en mm sur la circonférence du volarnt
Transformacion de grados de manivela en mm en la circunferencia del volante
50
45
250
~ 220
40 S~ 200 0%
~ § 3
~~ 180 $ S
Y3 ~ 33
S Y]
s I5ER 140~ 5 8
%‘ U % D
30 ST O~ 120 ST Y~ o
SNISE E T 2
Sl d SE5S <
W [§) [NATe] ]OO ‘U ~— h) S E
T3 - Se3?2 £ ©
.ES 3 g 90 N S 5
25 § > S Q Do XS] s o Q.
K O 80 S04 o9 3J <
g ¥83 NS B, E3:E
TIYT 70 2 s B 538%
USRS £ feug ¥35>4
SOY¥E S sExS SEsos
S\Q\\.Q 60 G Sy mc%%g
=50 EqlyS S g on
20 'E5EQ’ 50 0'\'§‘G.G 3;@&;
D5 is g 2Sg% £33%5
oLy ELesy. R 250¢E
R ¥3599 AR
£ &Y 40 o9 ¥ T2 ~ g
SESE 'S 205§ " Egsgss
©8S8¢ S E5sE  EEsss
T80 B
15 30F >3IV§ s 5
S 5387 Z
. §) * ’E S “
O LEY
28fs
N
TR
888
. 15
10 ! ) Ua
Formel : %O’" -
Beispiel: formula.
Schwungrad @ =400mm Formula - T
forderbeginn «=42° TDC
entspricht 147mm am Schwungrad = S
_ umfang . PMH
Exemple : Exemple: Ejemplo: L PMS
Flywheel diam = 400mm’ | Diam du volant 400mm| Diam. del volante 400mm
Commencement Commencement Comienzo de i
of delivery a 42° |dedébit a 42° Qlimentacion a 42°
corresponding to Correspond 1 Corresponde a 147mm
147mm at the flywheel|14Tmm a la circon= | sobre (a circunferencia 206

Circumference ference duvolant | del volante
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Bild 207

Kurbelgrade und Kolbenweg
Crank degrees and piston fravel
Degrés de manivelle el cou, se de piston

Grados de manivela y ca.rera de émbolo

046"
18
11,7
048"
111
048"

mm

30°

according fo BoschPocket Book

carnet de poche Bosch

0472" 12
A
Y
I !
4 .04 A LA
0433"1 P \\mﬁw\ 7
Z A
B LT
", / Ao.m o
D.wm.w \s \\\\ o4’ d
N “ 7
G@M\u o lodor
S0 9 B AL
s 8 v | F/A N..QNUJE. 4t - /A 6-12L 614
£9 : A P2 | Hub <140 =70mm  Pleuel=(+275
> 2o Hb * 140mm, r-70mm ™ Pleel - {=255mm |y <1 =g T e
N m ) Mob? 8 Stroke connecting rod m\u _m.m = 3 Mwuwwm MM.\“\Wmm\\:Q rod
c < ! course bielle —t — S A .
S e w |
Sc oo carrera biela lﬁww 2 \.w‘.ﬂ/ carrera biela .
SE3§ e LT N
SRR prdPs FIR 11514
7 A2 | =
0275 > \m — QL b = 140mm , r+70mm  Pleuel = (= 350mm
A jo2qlk. ] Stroke connecling rod
R course brefle
m carrera brela
0236"
PP
orog? 5 LET B
T
20° 21° 22° 23° 24° 25° 26° 27°  28° 29°
Zoll mm Kur GN\Q\. ade errechnet:Hplbenbewegung Q.?Qfm.nnoh ;cmﬂm vunb.zw nach Bosch-Taschenbuch
inch mm Crank d leulated: piston fravel ,m
rank degrees calculated: piston {rave
pouwce mm Degrés de manivelle calculée : course de piston do'apres
pulgadamm Grados de mnnivela calulada: carrera de émbolo

Segdn manual Bosch

207

Bild 207 Kurbelgrade und Kolbenweg
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c) Kompressions-Driicke: F/AL 514/614/714/714a

Eine Kontrolle der Kompressionsdriicke kann mittels +MOTOMETER"
durchgetihrt werden, jedoch sollte man hierbei in der Hauptsache
auf Kompressions-Gleichheit der Zylinder untereinander achtgn,

Die Driicke als solche sind abhingig von der AnlaB-Drehzahl des Mo-
tors {mit Anlasser gefahren), die etwa n 150 -200 U/min betragen soll
und je nach Kapazitét der Batterie mehr oder weniger sein kann. Des-
weiteren ist ein kalter oder warmer Motor entscheidend, ebenfalls die
Beschaffenheft des Schmierdles u.s w.

Falls nun eine Kontrolle durchgefithrt werden soll, dann sind tolgen-
de Arhaltspun¥te gegeben und zu beachten:

Bei einer Bezugstamperatur von - 20° Cels. ist der kalte Motor noch
zinmal kurz auf Hochstdrehzahl zu fahren, damit eine normale Abdich-
tung der Brennrdurme durch einen ausreichenden Schmierdlfilm gege-
ben ist.

Mittels Motometer-MeBgerit sind dann die Kompressions-Driicke bei der
oben beschriebenen AnlaBdrehzahl von etwa 150~200 U/min zu kon-
trollieren. Die Dricke sollen mindestens die in der Tabelle angegebe-
nen unteren Werte erreichen. D.h., es sind in jedem Falle Gleichheit
der Driicke aller Zylinder eines Motors anzustreben.

Die Prifung geschieht bei ,0* Forderung der Brennstotfpumpe, gege-
banentfails Gestinge zum Regler ausbauen.

Kompressionsdriicke {mit Motometer gemessen):

F/IAL 514/614 (75 R Zyl.-Kopf) 22-28 ati
FIAL 514/614 (84 R Zyl.-Kopf) 25~ 31 atd
FIAL 714 25~ 31 ati
FIAL 7142 30— 36 atii

d) Offnungsdruck der Einspritzdiise
1) Bosch-Diise DNOSD 21:110 atu fir F/A 1-3
L 514; 150 at fiur F/A 4-6 L 514
Bosch-Diise DNOSD 211 :125 ati
Bosch-Dilse DN4SD 136: 110 atii
fiir alle Motoren F/A 1-12 L 514614
2) Deckel-Diise: 140 oti fiir F/A 4 L 514
Zu 1): Dlise DNOSD 21 wird jetzt nicht mehr
eingebaut. Die Auswechslung der Diise
DNOSD 21 eines Motors F/A 4 L. 514 gegen eine
Dilse DNOSD 211 erfordert Verwendung von
Einspritzleitungen 6 mm Durchmesser auBen
X 1,5 mm Wandstdrke (= 3 mm lichte Weite)
sowie Kontrolle des Fdrderbeginns. Diisen
sind im AuBenmaB gleich, so daB der Diisen-
halter beibehalten werden kann. Der Durch-
messer der Drossel im PumpenanschluB der
Rohrleitung &ndert sich von 1,0 mm Durch-
messer auf 1,5mm Durchmesser. Nach Aus-
wechslung der Dilsen und Rohrleitungen ist
die blockierte Menge der Pumpe neu einzu-
regulieren, da sie sonst infolge der gréBeren
Elastizit¢tt der neuen Leitungen zu klein ge-

worden ist.
Zu 2): Deckel-Diisen und Bosch-Diisen sind

untereinander nicht qustauschbar. Zur Deckel-
pumpe gehdren Deckel-Einspritzdiisen.

e) Drehzah! der Motoren

Hochste Drehzahl: Nenndrehzahl +4%

(Nenndrehzahl siehe Abschnitt IIA 2, Leistun-
gen und Drehzahlen). Héchste Drehzahl ist die
Drehzahl, die der aus der Dauerleistung ent-
lastete Motor bei unverdnderter Reglerein-
stellung (Gashebelstellung unver&ndert) ein-
nimmt. Bei voller Dauerleistung l&uft der Motor

mit der Nenndrehzahl.

Niedrigste Betriebsdrehzahl:

Niedrigste Leerlaufdrehzahl:

Siehe Abschnitt IIAl, Hauptkonstruktionswerte.

AbschnittiI A4 c,d, e

f) Schmierdldruck

F/A2-3L514| F/A4-12L514/614
1. Schmierdldruck bei
voller Drehzahl atl 3-k 3 -4 .
im Leerlauf ati 0,5 0,5
2. nicht regelbare
Ventile:
Sicherheitsventil an
Schmierdlpumpe atil — 8—10
Umgehungsventil
s . 1.5
zum Olkithler atd - Druckunterschied
Umgehungsventil am
Filtergehduse atd 8—10 S
Riickschlagventil am (F/A 4-6 L 514,
Filter - F/A 121 614)
3. regelbare Ventile:
Endregelventil am
Filtergehd&use atii 2,5—4 —
Endregelventil am
Kurbelgeh&use ati — 3—4 (F/A4-8L 514
-Endregelventil am
vorderen Deckel atii — 3—4 (F/AB-12L 614
Zu 1):

Motor F'A 1L 514 hat eine schwingende Schmierélkolben-
pumpe, die das Ol in die Bohrungen der Kurbelwelle
driickt. Ventile und Manometeranschlufl sind nicht vor-
handen bis auf ein Riickschlagventil in der Kolbenpumpe

selbst. Angegebene Werte gelten fiir warmen Motor.
Die angegeienen Werte beziehen sich quf das vor-

geschriebene Schmierdl und in Ordnung befindliche
Lagerung des Motors. Der am Manometer ablesbare
Schmierdldruck stellt sich ein nach
Z&hiliissigkeitsgrad (Viskositét) des Oles, Drehzahl
des Motors,
Zustand der Motorlagerung,

Einste'llu&q der regelbaren Ventile im O}}creislauf.
Der Schmiertldruck am Manometer soll 3-4 aty bei ma-

ximaler Motordrehzahl betragen und im niedrigen Mo-
torleehrlauf 0,5 ati,-Eine geringfiigige Unterschrei-
tung ist zuldssig, wenn der Druck mit steigender
Drehzahl rasch wieder ansteigt, Fillt der Druck un-
ter 0,5 und steigt bei steigender Drehzahl nicht
mehr oder schlecht an, (z.B. infolge undichten End-
regelventils oder ungeeigneten (les) so ist der Motor
sofort abzustellen und die Fehlerquelle zu beseitigen,
Man beachte, daB auch ein Oldruckmesser versagen kann,
und daB die Anzeige eines fldruckes nicht besagt,daB
das verwandte Schmierdl auch hinreichende Schmier-
eigenschaften hat,
Zu 2):
Sobald der in der Tabelle genannte Offnungsdruck der
regelbaren Ventile erreicht wird, flieBt das iiberschiis-
sige O1 in die Olwanne unmittelbar zuriick. Sobald der
Ottnungsdruck der nicht regelbaren Umgehungsventile
erreicht wird, iliet das Ol unter Umgehung des zugehori-
gen Olkthlers bzw. Olfilters im Olkreislauf weiter. Der
Schmierdlkreislauf durch den Olkiihler bzw. Oltilter wird
also umgangen, so lange das Ol noch kalt ist und so-
bald der Olkiihler bzw. Oliilter verstopft sind.
Das Endregelventil wird im Werk eingestellt und soll
ohne Grund nicht verstellt werden.
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Abschnitt Il A5

5. Grundwerte’) und Grenzwerte zuldssigen VerschleiBes®)

Motoren F/A 1-12 L 514/614
Grundwerte bzw. Spiele |Grenzwerte zuldssigen VerschleiBes
3)  a) Zylinderkopt
4 Bohrungen fiir Ventilfilhrungen
NormalmaB mm 18 * 0’018
1. UbermaBstute mm 18,25 + 0,018
2. UbermaBstufe mm 18,5 +0,018
4) Ventilfiihrungen (Ein- und Aus-
laBventillihrungen sind gleich) + 0’039
AuBendurchmesser mm 18 + 0.028
%) Innendurchmesser mm 12 + 0,018
Ventilsitzringe beachte Angaben
entiistizring in Abschnitt [A16b.
§) b) Ein- und AuslaBventil
Sitzwinkel Grad 45
EinlaB8teller-Durchmesser mm 4 2 + 0 82
’ — 1
AuslaBteller-Durchmesser mm 41,6 7.0,
#) - Abstand Ventilteller bis Zyl. .
Koptboden mm 1,3 3
. EinlaB mm 0,1 -0,138 Spiel EinlaB 0,4 mm; AuslaB 0,6 mm
5) 7) Sdlaﬁsplel AuslaB mm Q,15-0,188 zwischen Schaft und Fihrung
8) Randstérke des Ventils mm 2 +0.15 1
3) c) Zylinder
9 Bohrung mm 110,0 +0.022 . .
Aufbohrméglichkeit fiir mm 110,5 +0,022 Entscheidend ist das
Zylinder mm 111.0 4_0’022‘ Startverhalten
(zur Verwendung mit Uber- '
maBkolben)
10 3) d) Kolben Fa. Niiral K:§ Mahle
{1 - 3L 514) {4-6L 514/614}
1y Durchmesser mm 109,83 109,87 109,91
1. UbermaB mm 110,33 110,37 110,41
2. UbermaB mm 110,83 110,87 110,91
Alle GroBen -0,0lmm
+0,135
1. Koibenringnut hK mm 3 +o,120 e
Spiel in Ringnut 0,3
+0,135
dto. fiir UbermaBring mm 3,5 +0.120 Spiel in Ringnut 0,3
. +0,105
2. und 3. Kolbenringnute hK mm 3 +0,090 Spiel in Ringnut 0,25
: - 0,045
Olringnut hé mm 6 +0.0%0 Spialin O}-R.-Nut 0,15
20y Kolbenbolzenbohrung mm 40 ___g:g?g
Spiel des Kolbens imZylindermm 0,09 - 0,122
12y Abstand des Kolbens vom
Zylinderkopf mm 12-1,4

Erlduterungen zu Abschnitt IIA 5;

1) Die unter ,Grundwerte” angegebenen Ab-
messungen geben die fiir die Serienfertigung
vorgeschriebenen Werte an. Auch sind die
Werte angegeben, die sich nach Einbau neuer
Teile ergeben miissen, damit bei der Montage
der konstruktiv vorgeschriebene Zustand fest-
gelegt ist. Werden andere MaBe ermittelt, so
sind MaBnahmen It. Reparaturvorschriften zu
ireffen.
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2) Die unter ,Grenzwerte zul&ssigen Verschlei-
Bes” angegebenen Abmessungen kennzeich-
nen den Zustand, bei dem ReparaturmaBnah-
men zur Herstellung der .Grundwerte* uner-
l&Blich sind.

3) Uber Kennzeichnung der Zylinderkdpfe und
Zugehodrigkeit von Zylinder, Kolben und Dich-
tungen siehe Abschnitt IA7. Angegebene Tole-
ranzer entsprechen dem jetzigen Stande.
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Fortsetzung Erlduterungen:

4) Flr Ausbau und Einbau von Ventilfthrungen
siehe Abschnitt IAl6c.

5) Die Messung des Schaftspieles wird nach
Abschnitt [A 16c vorgenommen. Geringes
Schatispiel foérdert die Wdrmeabiuhr vom
Ventil und setzt den Verschlei in der Fiihrung
herab. GroBes Schaitspiel hemmt die Wérme-
abiuhr und setzt damit die Lebensdauer des
Ventils herab und verschlechtert zugleich die
Abdichtung des Ventilkegels.

6) Wie die angegebenen MaBe zu verstehen
sind, zeigt Bild 208.

7) Der Grundwert des Schaiftspieles verstehi
-si1ch pbei -Grundwert der Ventilfiihrung.

8) Der Abstand Ventilteller bis Zylinderkopi-
boden vergréfert sich beim Einschleifen der
Ventile und beim Nachfrdsen der Ventilsitze.
Die Ventilsitze kénnen nachgefrdst werden, bis
der Abstand 3 mm betr&gt. Gleichzeitig rird
die Randstédrke des Ventils vermindert, so daB3
der Rand des Ventils in lzunei'hmendem MaBe
Verwerfungen und Uberhitzungen ausgesetzt
ist, die die Undichtheit des Ventils begiinstigen.

9) Vergleiche Abschnitt IA 8 iber Verwendung
von NormalmaB- und UbermaBkolben im glei-
chen Motor. Das Ausschleifen und Honen der
Zylinder auf UbermaB muB unter Spannung er-
folgen, siehe Abschnitt [A 21. Der Zylinder und
der Kolben sind in verschiedenen Héhen (siehe
Kontrollbefundblatt Abschnitt I Allgemeines)
in Motorlangsrichtung und senkrecht dazu zu
vermessen. Ist an einer Stelle das zuldssige
Verschleifispiel erreicht, in der Regel wird dies
am oberen Zylinderende quer zur Motorldngs-
richtung zuerst der Fall sein, so ist der Zylinder
auszuschleifen oder auszuwechseln.

10) Wie die angegebenen MaBe zu verstehen
sind zeigt Bild 209.

11) Der Durchmesser des neuen Kolbens ist quf
dem Kolbenboden eingeschlagen. Zeitweilig
wurden aquch Kolben mit anderen als den an-
gegebenen DurchmessermaBen verwendet.
Vergleiche auch Angaben im Abschnitt IA4.

Abschnitt Il & 5 {(Fortsetzung)

12) Abstand vom Kolbenboden im oberen Tot-
punkt zum Zylinderkopf entsprechend den An-
gaben im Abschnitt IA 15 einhalten. Zur Er-
zielung des richtigen Verdichtungsverhdltnis-
ses, wovon einwandireies Anspringen des
Motors und gleichmdBiger Lauf abhéngig sind,
ist die Einhaltung des Abstandes zwischen
Kolben und Zylinderkopf innerhalb der ange-
gebenen Toleranz wichtig, jedoch soll bei
Mehrzylindermotoren der Abstand in den ein-
zelnen Zylindern méglichst wenig streuen.

208
Bild 208 Erkl&rungen zum Ventil
d Sitzbreite (Abschn. [Al6b)
e Tellerdurchmesser
f Sitzwinkel

a Schaftspiel

b Abstand Ventilteller bis
Zylinderkopfboden

¢ Randstarke

—t=
.
Iyl .,
——y

od -4 10 P4

209

Bild 209 Erkldrungen zum Kolben

e Kolbendurchmesser

{ Hohe der Kolbenringnut, hK
g Héhe der Olringnut, h0

a Kolbenringnuten
b Olringnuten
¢ Kolbenbolzenbohrung

d Abstand des Kolbenbodens
in o. T. vom Zylinderkopi-
boden
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Motoren F/A 1-12 L 514/614
. Grenzwerte zuldssigen
Grundwerte bzw. Spiele VerschleiBes
13) @) Eolben- und Olabstreifringe .
Kolbenringe Anzahl 3
Olabsireifringe Anzahl 2
Kolbenringe Héhe X Breite,
Durchmesser mm 3 X 4,6;110;110,5; 111
UbermaBgréBe fiir obersten
Kolbenring, Durchmesser mm 3,5 X 4,6;110; 110,5
14) StoBspiel mm 0,5-0,7 3
Olabstreifringe Héhe X Breite,
Durchmesser mm 6 X 52;110; 110,5; 111
StoBspiel mm 0,4—0,55 )
20)  {) Kolbenbolzen
Durchmesser mm 40 :g:g}g
Spiel des Kolbenbolzens in der 0,09—0,117
Kolbenbolzenbiichse mm 0,25
g) Pieuelstunge
Mittenabstand von Kolbenbolzen F/A1L514 |F/A2-6 L514|F/AB-121L614
und Pleuellagerbohrung mm 350 —0.1 255 —0.1 275 —0.1
20) Bohrung fiir Kolbenbolzen +0,018
biichse mm 48 4o
20) Kolbenbolzenbiichse Aufien-
+0,058
durchmesser mm 48 Ygloa3
15) Innendurchmesser der Kolben-
bolzenbiichse im eingepreBten
Zustand mm 40,08 +0.03
. . gg o022
20y Bohrung fiir Pleuellager +0

Erlduterungen:

13) Wie die in-der Tabelle angefiihrten Abmessungen der Kolben- und Olabstreifringe
zu verstehen sind, zeigt Bild 210:

|
a NN

%*b C

Bild 210 Erklérungen zu den Kolbenringen

a Héhe ¢ Kolbenring
b Breite d Olring
Kolbenbestiickung siehe Abschnitt 1K 8. stange fertig zu bohren auf angegebenen
Durchmesser,

14) Siehe Montagevorschriften Abschnitt 1A8,10.

b) fertiggebohrt quf 40,08 *2% mm Durch-

1 ’ 1 1 3 +0.,050

5) Kolbenbolzenbtichsen werden geliefert messer. Sie haben nach dem Einpressen in

a) vorgebohrt auf 33,5 mm Durchmesser und die Pleuelstange den in der Tabelle an-
sind nach dem Einpressen in der Pleuel- gegebenen Durchmesser.
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: Grundwerte bzw. Spiele Grenzwerte zuldssigen VerschleiBes
'8) h) Kurbelwelle u. Pleuellager F/ALL ] F.A2-3L l F/A4-6L | F AB-12L F/Al'L ] FA2-3L | F/A461L { F’A6-12L
: 514 514 514 614 514 514 ] s1e 614
Pleuellager AuBen, siehe Pleuelstaonge siehe Pleuelstange
Pleuellager Innen®, o1 | 7g 07+Q0 42 +0,042 .
NormalmaB, Ps mm |75 F0.11 4 75.1
Kurbelzapfen, —0.01
Normalmas, Pz mm 75 —0.029
Zapfenbreite Bz mm [54 0.1 |46 0,025 45 0.1 70 +0.1 l I
Lagerbreite Bs mm 53,8 +0.05 45.875 -0,025 34,82570,025
Hohlkehlenradius R mm 7+07 5+05
¥) Kurbelzapfenhdrte °Re 54.5-60 50
') Vorspannung siehe Seite 10 ¢
Radialspiel X mm |0,12-0,16 | 0.08-0.141 0.11-0.171 0.3
Axialspiel Y mm | 0§ 05 | 068 | 1,0 0,35
Zapfenunrundheit — 0,08
19) UntermaB Pleuellager mm siehe Seite10 b
18) i) Kurbelwelle u. Kurbelwellen-
lager "
ge Wilz- —0,01 —0,012
Hauptlagerzapfen () Kz mm | lager 75 —0,029 90 —0,034
o2 +0,042
Lagerinnen? Ks mm 75.08 90.12 4
Zapienbreite Lz mm 46 +01
Lagerbreite Ls 0 l 41
(nicht PaBlager) mm —0.2 —0.2
Hohlkehlenradius r mm 5+0,5
18) Zapfenhdrte °Re 54.5-60 50
7} Vorspannung mm siehe Seite 10 ¢
Radialspiel W mm 0.09-0.151 0.132-0.196 0.3
Axialspiel Z (nur PaBlager) mm 0.175-0.225 0.75
Zapfenunrundheit mm — 0,08
18 UntermaB Lager mm siehe Seitel0b
%) Lagerbreite Ls (nur PaBlager) mm 45.825 -0,025
Zapfenbreite Lz (nur PaBlager) mm 46 +0.025
k) Exzenterbiigel zur
Schmierdipumpe
(nur F/A 1 L514) 0024
Innendurchmesser mm | 95 ~0)070
Durchmesser des Exzenters —0,036
95 0,058
der Kurbelwelle mm '
Axialspiel zwischen 0.190—
Exzenter und 0’241 0,35
Exzenterbiigel mm !
Radialspiel zwischen 0.060—
Exzenter und 0,128 0,25
Exzenterbiligel mm !
AuBendurchmesser +0.,023
14 o012
des Pumpenstempels mm '
Innendurchmesser +0,050
- 14 Loj032
des Pumpengehduses mm ‘
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16) Die in der Tabelle benutzten Bezeichnungen
fiir die Abmessungen der Lager und Kurbel-
welle sind im Bild 211 erl&utert.

1[4 ]

211

Bild 211 Erklarungen zum Pleuel- und zum Kurbelwellenlager

I Pleuellager und Pleuelzapten

11 Kurbelwellenlager und Kurbelzapfen
Ks Wellenlager-Innandurchmesser
Kz Hauptlagerzapfen-Durchmesser

Ls Hauptlagerbreite

Lz Hauptlagerzapfenbreite

W Radialspiel von Ks auf Kz

Z Achsialspiel von Ls auf Lz

1 Hohlkehlenradius vom Kurbelzapfen
Ps Pleuellager-Innendurchmesser

Pz Pleuelzapfen-Durchmesser
Bs Pleuellagerbreite

Bz Pleuelzapienbreite

X Radialspiel von Ps auf Pz

Y Achsialspiel von Bs auf Bz

R Hohlkehlenradius vom Pleuelzapien

17} Vorspannung: siehe Seite 10 ¢
18} Die Hértemessung kann ohne Ausbau der Kurbel-
welle mit einem Harteprifer ,Sklerograt” ausgefiithrt

werden.
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Jedem ,Sklerograt”-Bértepriifer ist eine zugehdrige Skala bei-
gefigt, auf der die Riickprallhdhe Sklerograf D der
Rockwell C Hérte gegeniiber gestellt ist.

Der gemessene Sklerograf-Wert ist in Rockwell-Hérte ab-
zulesen.

Bei der Harturg wird die Hartetiefe von 2 415 mm er-
reicht. Uber diese Tiefe hinaus nimmt die Harte in einer
weiteren Zone bis zum ungehirteten Gefiige ab. Vergl.
Abschn. 1A 22 d.

19) Pleuellager, -Traglager u. PaBlager werden in 6 Stu-
fen geliefert als austauschbare Lager ’
Abmessungen siehe Seite 10b

Fir das Schleifen der entsprechenden Kurbelzapfen ist
die gréBtmogliche Schleifstufe (-.,25;..50;...75;..0
mm]) einzuhalten. Dabei sind die Radialspiele wie unter
h und i angegeben zn beachten.

PaBlager werden mit einem seitlichen UbermaB von 2
mm geliefert, um zu groBes Achsialspiel ausgleichen zu
kénnen.

20) In Reparaturfallen ist zu beachten:

Das Toleranzfeld des MaBes von

1- Kolbenbolzendurchmesser und Bohrung im Kolben
2. AuBendurchmesser der Kolbenbolzenbiichse und Boh-
rung in der Pleuelstange.

3. Die mit dem MeBring fiir Pleuel- und Hauptlager ge-
messene Verengung, Unrundheit und Konizitit {Sishe
Seite 10 c}.




Werkstatthandbuch DEUT?Z Motoren F/AL 514/614

Abschnitt II A6

6. Austauschbarkeit von Teilen verschiedener Motoren

In folgender Gegeniiberstellung sind die wichtigsten Einzelteile quigefiihrt, die bei allen oder einzelnen Motoren
gleich sind.

Gleiche Schraffur bedeutet gleiche Teile.

Diese Gegeniiberstellung ist bei weitem nicht vollstédndig und erstreckt sich nur quf einige Teile.

Bauarten
Einzelteil-Benennung FIL F2L F3L F4L F6L FBL F8L  Fl2L
AlL A2L A3L A4L ABL ABL A8L Al2L
FuBnote 514 514 514 514 514 614- . 614 _614
L .
Kolben b /
Kolbenbolzen
Verdichtungsringe
Olschlitzringe = [y /. %
) Pleuelstange %) 35014 gezrsasd ﬁ:%;fem E\“%’ggﬁaﬂgg‘”\\\\\ 275 lang
. e M
x
Plousisehrauben it IMMMINIERESE |
Pleuellager l ] ] I
Pleuelbiichse / / ////// M
Kurbelwellenlager ' N
KurbelwellenpaBlager WALZ-
LAGER N
Lagerdeckel 3 \
Lagerdeckel-Schrauben N
Zylinder \
Rundgummiring \\
EinlaBventilkegel 7/
AuslaBventilkegel
Ventilfithrungen
Ventilfedern
Federteller
Klemmkegel
Ventilsitzring tir EinlaB
Ventilsitzring tlir AuslaB A
raras e SSSSSSSKYIAAAAN
e
Dichtungen zwischen Zylinderkopf
und Aufsatz /
Zylinderkopthaube 3) !slé \\\\ \ \ ‘\\\\\\\\\\\\\\‘\\\\\\\
Zylinderkopt 5) / ///// '
Zahnrad zur Nockenwelle ] \\\ \\ ,'::::‘/o:’:’o:o:'/o:o:%:;}:::::}:::
VentilstdBel )
StoBstangen /// / j\ \\\
Stosstangen-Schutrobre [
Rundgummiring W// // i
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Einzelteil-Benennung

FuBinote

Bauarten

FIL F2L F3L F4L FBL FBL F8L Al2L
AlL A2L A3L Ad4L ABL ABL AL Fl2L
Sl4 514 514 514 514 614 614 614

Kipphebelbock - 8)

222222202002

Kipphebelachse
Kipphebel-Einstellschraube
Kipphebel mit Biichse %)

\&\\\\\\\\\\\\

Kolben mit Blichse zur
Einspritzpumpe

Druckentlastungsventil zur
Einspritzpumpe

v

Einspritzventil mit Diise

7
NN

R

.

Kraftstoff-Filter

Gliihkerzen 11)

Keilriemen fiir Gebldse
Keilriemen fiir Lichtmaschine

0 1,0 Liter 2~ Li
I m. P:?zlr’-];ll)lr!glz.?a'}‘zter ” ” m. Pap:erste'rsemsatz smf;nfiffer
Y
777, /
13*18% 1167!81 17 <Bx 17x6-16002
00 K( .
NGRRRN | g S 13%900 171000

Glimmpapierhalter fiir nicht
elektr. Anlassen

Dekompressionseinrichtung
tiir Handanlassen

\\\\\ Vi

_ e ——
. —-—________________-————-—-—-—————————
N— '_ l|||||||||||||||||||l”"'“ R
EXRRK "0

Schmieréldruckpumpe
Schmierslfilter 10) \\\
1) Kolben
Beachte Abschnitt IA7, Zugehérigkeit von Zylinder, Zylmdexkopf und Kolben.
2) Pleuelstange

Bei Motoren F/A 2/3L 514 wird ab Werk die gerade geteilte, bei Motoren F/A 4/6L 514 die schrag
geteilte Ausfithrung eingebant. Die schrég geteilten Pleuelstangen kénnen aber auch bei Motoren

F/A 2/3L 514 Verwendung finden.

3

Lagerdeciel

In den AnschluBmaBen sind die Lagerdeckel bei Motoren F/A 2/6L 514 gleich. Sie unterscheiden
sich nur durch die Gewindebohrungen zur Befestigung der Schmxerolsaugleuungen und der
Schmierélpumpen fiir Motoren F/A 2—3L 514. Fiir Ersatzlieferungen ist eine Sonderausfithrung
vorgesehen, die die fiir jeden Fall erforderlichen Gewindeldcher besitzt.

4

Aufsatz zum Zylinderkopt

Die Auisdtze von Motoren F/A 1—86L 514 sind allgemein untereinander gleich. Bei Motoren
F/A 1—3L 514 besitzen sie zusdatizliche Bohrungen fir die Dekompressionseinrichtung (Sonder-

ausriistung).
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Fir Ersatzlieferungen werden diese Lécher verschlossen, so daf die Aufsdtze der Motoren '
F/A 1-8L 514 fiir Ausfithrung ohne Dekompressionseinrichtung und tir Motoren F/A 4-6L 514 ver-
wendbar sind.

Die Auisdétze fiir Motoren F/A 6-12L 614 besitzen mit Riicksicht auf die schrig stehenden StoB.
stangen der V-Bauart gréBere Bohrungen zur Abdichtung der StoSstangen-Schutzrohre.

Im Gegensalz zur friiheren Ausfithrung (OlabfluBbohrung seitlich) wurde bei der neueren Aus-

fiihrung die Olabflufibohrung mit Riicksicht auf qusreichenden Olablauf in die Aufsatzmitte ver- s
legt. Bei Anwendung des neueren Aufsatzes ist auch das neuere Olriicklaufrohr mit Steckanschiu

in Aufsatzmitte erforderlich, vergl. Abschnitt 1Al6e.

5} Zylinderkopfhaube

Fiir Motoren F/A 1L 514 wird die gleiche Haube wie fiir Motoren F/A 2-12L 514/614, ]edoch mit
2 Helmélern fiir die Schmierung der Steuerungsteile von Hand verwandt.

6) Zylinderkopt
Beachte Abschnitt A7, Zuéehézigkeit von Zylinder, Zylinderkopf und Kolben.

7) VentilstéBel
Die Ventilstéflel fir Motoren F/A 2-3L 514 und Motoren F/A 4-12L 514/614 unterscheiden sich nur
durch den Werkstoff (erstgenannte Bauart hat StahlstéBel, letzgenannte hat HartguBstsBel).
HartguBstéBel kdnnen ohne weiteres quch bei Motoren F/A 2-3L 514 verwandt werden.

8) Kipphebelbock
Die fiir Motoren F'A 1-3L 514 gebréuchliche Ausfithrung besitzt gegeniiber der Ausfiihrung fiir
Motoren F/A 4-12L 514/614 wegen der neuen Dekompressionseinrichtung (Sonderausriistung) eine
zuséizliche Bohrung fir einen Anschlagstift. Diese Ausfilhrung wird als Ersatz fiir alle Bauarten
geliefert.

9) Kipphebel mit Biichse

Bei Motoren F’A 2-6L 514 ist der AuslaB-Kipphebel mit einer Oldiise und der EinlaB8-Kipphebel
mit einer Verschlufischraube versehen.

Bei F/A 1L 514 werden weder Oldiise noch VerschluBischraube angewandt, da Schmierung von
Hand erfolgt. Vergleiche Abschnitt A 17, Ventilantrieb und Einstellung der Ventile.
10) Schmierdlfilter

Bei Motoren F/A 1L 514 ist ein Schmierélsieblilter im Saugstrom vorgesehen.

Bei Motoren F/A 2-3L 514 wird ein Schmierdlspaltiilter, kombiniert mit einem Schmierslieintilter im
Nebenstrom, angebaut (&ltere Ausfilhrung ohne Feinfilter). Die Einsétze der.Nebenstromiein-
filter sind gleich, die der Spalttilter verschieden. '

Die Motoren F A 4-6L 514 werden wahlweise mit einem Knecht- oder Mann&Hummel-Schmiersl-
spaltfilter ausgeriistet, deren Eins&ize gegeneinander nicht austauschbar sind.

Bei den Motoren F/A 6-12L 614 sind die Knecht- und Mann&Hummel- Schmxerolspcltmleremsctze
austauschbar.
11) Gliihkerzen

Urspriingliche Ausriistung war 1,7 Volt, jetzt fiir alle Zylinderképte aufler 82R und 84R 1,2 Volt.
82R- und 84R-Kopfe haben Glithkerzen von 0,9 V-Spannung.
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B. Schmierdlkreislauf

Motor F/A1L514

Bei Motoren F/A 1L 514 wird zur Schmierdl-
ié)’rderung eine Kolbenpumpe benutzt, die
durch einen exzentrischen Zapfen an der Kur-
belwelle angetrieben wird. )
Das Druckdl der Pumpe wird durch eine Boh-
rung im exzentrischen Zapfen in eine Schrég-

Durch diese Pumpe wird das Pleuellager
druckgeschmiert. Die librigen Motorteile inner-
balb des Motorgehduses erhalten Spritzél. Die
Kipphebel werden durch Deckeldler ge-
schmiert. Das im Zylinderkopiaufsatz sich sam-
melnde Schmierdl flieBt durch das OlabfluB-
rohr (&ltere Motoren ohne) zuriick ins Kurbel-

bohrung in der Kurbelwelle gedriickt und tritt
am Pleuellagerzapfen wieder aus.-

gehduse.

N Deckeldler fiir Kipphebel
| und Ventilschmierung
Tdglich mit Schmierd! schmieren

Druckschmierkopf zum Kiihlgebldse
Schmierung mittels Schmierpresse
ca. 1 cm? Kugellagerfett (Walzerd] 1)
nach je 200 Betriebsstunden

Oleinfiillstutzen zum Auffillen ™~
des Olstandes

Druckschmierkopt

OlmeBstab zur Olstandpriifung zum Riemenspanner

Téagliche Kontrolle bei gerada
stehendem Motor! o ©° o
Olstand innerhalb der

Schmierung mit Xugel-
lagerfett (Wdlzerdl 1) je
nach 100 Betriebsstunden

Druckschmierképfe zur
Keilriemenspannrolle

Markierung halten - ®
1 AN o)
Schmierkolbenpumpe zur Druck-
umlaufschmierung fiir R
— ] -

Pleuellager - %

Fir alle ibrigen Teile Schleuder

Slschmieruvag ' o

Obere Markierung
Untere Markierung

/

817

Ny
OlablaBschraube zum

Olwechsel

|

Bild 214 Olkreislauf und Schmierstellen F/A 1L 514
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Bild 215 Olkrelslauf F/A 2—3L 514

Motoren F/A 2-3 L 514

Die Zahnrad-Schmierél-Pumpe driickt das
Schmierdl in die Haupt- und Kurbelzapten-
lager der Kurbelwelle. Ein abgezweigter Ol-
strom {lieBt zu den Nockenwellenlagern, den
StéBeln der AuslaBventile, durch die hohlen
AuslaBstoBstangen, zu den durchbohrten
Kipphebelachsen zu den EinlaBkipphebeln.
Das in den Zylinderkopfauisdtzen sich sam-
melnde O! flieSt durch die Olabfluirohre zu-
riick ins Kurbelgeh&use.

Das Spaltfiltergehduse ist mit einem Sicher-
heitsventil zum Schutz der Olpumpe ver-
sehen, das zugleich als Umgehungsventil fiir
das Filter dient. Ein Regelventil regelt Ol-
druck und Olmenge auf den zuldssigen Be-
triebswert ein. Im Falle der Anordnung eines
Feinfilters ist dieses im Nebenstrom ange-
ordnet. Das feingefilterte Ol flieBt in das
Motorgehduse direkt zuriick,

MeBstab

LN

B9y

Héchster

Tieisler

Olstand

s

LI
o v s—

T

Bild 216 Olihrung im Spatltiilter, Nockenwelle und Stéfiel
F/A 2—3L 514

Zur Npphebeirenm erur
pRoCleIm AT ETLrS.

) N Zuriek sur Kerbelumme

Sicherthells-
ventil

Regelventil

N Sierse s pur Kurbeiwoens

Zum Monomaler

702 9/1

Schiammabiafsthiraude
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Abschnitt I B (Fortsetzung)

Bild 219 Schmierdlkreislauf F/A 6—8L 614
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Abschnitt II B (Fortsetzung)

Vorgang beim erstmaligen
Einfiillen von Schmiers!:

2) Weitere 8 I nachtiillen, dann 3) 51 in den Schmierdlkithler
MeBstab lA bzw. 30 markie- tillen.
ren (Maximal-Markierung). 4) Motor ca. 5 min. laufen las-

5) Nach dem Motorstillstand
noch 7,5—8 1 in den Olein-
fiillstutzen fiilllen, jedenfalls
soviel, daB die Maximal-

1) 161 in den Oleintiillstutzen 1
flillen, dann MeBstab 1 bzw.
30 markieren (Minimal-Ma:r-

kierung). 1 S . -
z:x;'ch?e:fu messer 24 be Markierung erreicht wird.
O =t 7ol o~ o

N
— 7
™ G
&
N
(o]
$
\
\
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™~ \
N
\
\
SR
o
0
—
o~
(9]

Bild 220 Schmierdlkreislauf F/A 12L 614

1 Oleinfillstutzen mit OlmeB- ¢ Saugrohr 16 Schlammablaf 26 Spritzél zur Schmierung des
stab 10 Druckpumpe 17 Riickschlagventil Ré&dertriebes

2 Olvorratsbehdlter 1l Uberdruckventil in der 18 Hauptélrohr 27 EinlaBstoBstangen mit

3 Olsumpt Druckpumpe 19 Feinfilter (im Nebenstrom) Kipphebelschmierung

4 OlablaB fir Vorratsbehdlter 12 Olkiihler 20 SchlammablaB 28 Olriicklaufleitung
und Sumpt 13 Oleintfitllschraube . 21 Endregelventil 29 Schmiernippel

5 Deckel zum Schlammabla8, 14 Umgehungsventil im Ol- 22 Dosierstopfen 30 OlmeBstab bei schrager
Saugrohr zur Druckpumpe kiihler 23 Spritzversteller Anordnung des Motors

6 Entliiftungsrohre 15 Schmierdlspaltfilter mit 24 Oldruckmesser 31 Entliiftungsrohr des

7 Olsaugpumpe eingebautem Umgehungs- 25 Olverteilerrohr in den Schmierdlkiihlers

8 Saugrohr ventil StéBelbriicken
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Motoren F/AL 514/614

C. Rdderschemata der Motoren

Bild 221 Ré&derschema F/A 1L 514

Angeschragte
Z&hne missen sich
im Eingriff befinden

s P*

- (e

Bild 222 Ré&derschema F/A 2—3L 514

1 Fliehkraftregler

2 Zahnrad zum Reglerantrieb

3 Nockenwellenzahnrad

4 Nockenwelle

5 Kurbelwellenzahnrad

6 Kurbelwelle

7 Zahnrad zum Olpumpenantrieb
8 Forderzahnréder der Olpumpe 8

1513

AbschnittII C
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4.4/

Markierung der Zahnrdder: (F/A 4-6 L 514)
Treibendes Rad zwei angeschrigte Zahne nebeneinander,
Getriebenes Rad ein angeschriagter Zahn.

Bei Einstellung stehen angeschrigte Zahne im Eingriff.

Bild 223 Rd&derschema F/A 4—6L 514

1 = Einspritzpumpe mit Regler

2

Einstellkupplung

3 = Zahnrad zum Einspritzpumpen- und Reglerantrieb
4 = Zwischenrad zum Einspritzpumpen- und Reglerantrieb

(2]

LN

Nockenwellenzahnrad (mit Pos. 4 auf der Nockenwelle verschraubt)
Kurbelwellen-Zahnrad

Zahnrad zum Olpumpenantrieb

Forderzahnréder der Olpumpe

Abschnitt Il C (Fortsetzung)
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Abschnitt II C (Fortsetzung)

Markierung der Zahnrader: (F/A 6/8/12 L 614)
Treibendes Rad ein angeschrigter Zahn.
Getriebenes Rad ¢ angeschrigte Zihne.
Bei Einstellung stehen angeschrigte Zahne im Eingriff.

N Bild 224 Raderschema F/A 6-8L 614
1 = Einspritzpumpe mit Regler 7 = Nockenwellenzahnrad
2 = Einstell-Kupplung 8 = Nockenwelle
3 = Zahnrad zum Einspritz- 9 = Kurbelwelle
pumpenantrieb

10 = Schmierdlpumpe

11 = Zahnrad zum Olpumpenantrieb
auf der Kurbelwelle

4 = Ritzelwelle zum Kithl-
geblaseantrieb

5 = Zwischenrad zum N .
Kiihlgebldseantrieb 12 = Dampferkupplung zum Gebléase

§ = Zwischenrad 13 = Gebldgselliigelrad
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Abschnitt Il C (Fortsetzung)

nuth & Q\*’ *
4 ”—_’F,: Q‘,‘__\ Zn .

8jld 225 Rdaderschema F/A 12L 614

PaBstift

Einspritzpumpenzahnrad
mit Spritzversteller

I

1 = Kurbelwellenzahnrad 5
2 = PaBstift

3 = Nockenwellenzahnrad

4 = Zwischenrad mit Kithlgebldseantrieb

@
il
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IIi. Spezialwerkzeuge zur Beparatur
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303

Bild 303 Spannvorrichtung fiir Gegengewichte der Kurbelwelien
F'A 4-8L 514 (Einzelteile siehe Bild 304)

Bild 305 Anwendung der Spannvorrichtung
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A INEL Sl Bild 304 Einzelteile zur Spannvorrichtung
! f tir Gegengewichte der
i i 1 g ;X Kurbelwellen F/A 4-6L 514
E o3 ¥ 53 23 (Zusammenstellung siehe Bild 303)
; Qi \ i § 1 1 Flacheisen
H 2 4 Stitzen
|yt = | ; T 7 3 1 Flacheisen
S S 3 ¥ 4 1 Flacheisen
| N 5 2 Schrauben
| I 6 2 Bolzen
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Bild 306 Vorrichtung zum Einrollen der Olfiihrungsbilchsen

Fir Kurbelwellen-Bauart F/AL 514; Zeichnung Nr. 9339-142.108
Fiir Kurbelwellen-Bauart F/AL 614: Zeichnung Nr. V30B109

134

Abschnitt III

Einrollen det UlfGhrungshiichsen.

Neuerdings werden fiir das Einrollen der Ulfithrungs-
bichseninKurbelwellen einseitig wirkende Einrollwerk-
zeuge verwendet,

Die einseitig wirkenden Einrollwerkzeuge haben gegen-
iber den doppelseitig wirkenden Werkzeugen den Vor-
teil, daB sie stabiler und einfacher zu handhaben sind.

Forner 1&Bt sich das Einrcllen der Ulfiithrungsbiichse

schneller durchfithren.

Fir Kurbelwellen — Bauart F/AL 514 und
Kurbelwellen - Bauart F/AL 614 gibt es je ein Ein-

rollwerkzeug mit der dazugehdrigen Knarre.

Einrollwerkzeug fiir F/AL 514 = Nr. 6633

Einrollwerkzeug fiir F/AL 514 — Nr. 6634

Knarre fiir beide Werkzeuge == Nr. 6636
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Bild 307 Montagebock fiir Motoren, mit Aufnahmeteilen fir
F/A 2-3L 514 gezeichnet
(Hierzu Bilder Nr. 308, 308, 310 und Angaben zum Montagebock)
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Absgchnitt III

W
A
|_-n

. 385
-36.

365
Qe —— i
oo :f’"'"" -
61—’*j, 8
I
oY 2y | SN NEN———
i
)|
—— o
63 | !
B 5
¥

LI §

Il

O
T
¥

390 308

Bild 308 Einzelteile ffir Motoraufh&ngung im Montagebock fir
Motoren F/A 2-3L 514 und F/A 6-8L 614
(Angaben slehe nachstehend)
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tiir F/A 4-6L 514

{Angaben siehe nachstehend)
Bohrungen genau fluchtend!

Bild 309 Einzelteile flir Montagebock und tiir Motorauthdngung
a
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Abschnitt III

Angaben zum Montagebock fiir Motoren (hierzu Bilder 307 bis 310)

Alle MaBe beziehen sich auf das metrische System.
Montagebock flir Motoren F/A 12 L 614 muB im Werk erfragt werden.
Montagebock fiir Motoren F/A 2 - 8 L. 514/614 besteht aus

1. fahrbarer Montagebock
II. vordere Motoraufhdngung

III. hintere Motoraufh&ngung

1. Einzelteile zum fahrbaren Montagebock:

Bild 310, Teile Nr. 15 42 Bild 309, Teile 30 bis 39
17 44
20 45
26 48
27 50
40 52
41

Bild 307, Teile Nr. 14 = 1 Mutter M 16 DIN 934 m 5S
16 = 1 PaBfeder A 10X 6 X 45 DIN 6885 :
18 = 2 Augenschrauben AM 12X 100 DIN 444 (Breite 17 quf 14,8 kiirzen)
18 = 1 Mutter M 12 DIN 934 m 55
21 = 8 Splinte 4 X 30 DIN 94
22 = 1 Schneckenrad nach Zeichnung 454637W (K&In)
23 = 1 PaBfeder A 10X6X 45 DIN 6865
24 = 1 Kronenmutter M 16 DIN 935 58
25 = 1 Splint 4 X 30 DIN 84
43 = .2 PaBstifte I0m 6 X40 DIN 7
46 = 1 PaBfeder A 8 X 5X 50 DIN 6885
47 = 1 Schnecke nach Zeichnung 454637/0 (K&1n)
49 = 8 Kronenmutter, flach, M 16 X1,5 DIN 937-58
51 = 8 Schrauben M 12X20DINS33m8 G
53 = 4 PaBstifte 12m 6X45DIN 7

II. Vordere Motorauthdngung

Motoren F/A 2 -3 L 514: Motoren F/A4-6LS514: Motoren F/AG-8L614:
Bild 308, Teile 1 bis 7 Bild 309, Bild 308,
Teil 28 = 2 Schrauben Teile 67 bis 71 Teile 60 bis 66

M16X20DIN933m8G

III. Hintere Motorauthéingung

Motoren F/A2-3L514: Motoren F/A4-61L514: Motoren F/A6-8L614:
Bild 308, Teile 8 bis 13 Bild 309, Bild 308,
Teil 29 = 4 Schrauben Teile 72 bis 76 Teile 54 bis 59

M10X20DINS33m8G
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V. Priifung und Einstellung der Einspritzpumpen

und Regler auf dem Pumpenpriifstande
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Allgemeines

Die flir die Priifung und Einstellung notwendi-
gen Priifwerte sind in den Priifwerteblé&ttern,
Abschnitt IVC, zusammengefaBt. Die Priif-
bedingungen, die den Priifwerten zugrunde lie-
gen, sind besonders zu beachten und sind bei
Priifungen auf dem Priifstande einzuhalten.
Eine Gegeniiberstellung von Prifwerten von
Einspritzpumpen darf also nur unter Bertick-
sichtigung gleicher Priifbedingungen erfolgen.
Die Deutz-Einspritzpumpen der Motoren F/A
1-3L'514 sind Kolbenpumpen mit Fremdantrieb
und Schrdgkantensteuerung ohne Saugventile.
Zur Pritfung dieser Pumpen ist jeweils ein Auf-
spannbock mit Nqckenwelle erforderlich, der
passend zum Bosch-Priifstand oder zum Wil-
béar-Pritfstand geliefert werden kann. Im Falle
F/A 1L 514 wird der Motorgehdusedeckel mit
daran befestigter Pumpe und Regler an den
Aufspannbock geschraubt. Die Reglereinstel-
lung erfolgt 'deshalb auf dem Priifstande im
AnschluB an die Pumpenprifung. Im Falle
F/A 2-3L 514 kann der Regler am laufenden

Motor eingestellt werden.

Flr Priifsténde anderen Fabrikates als Bosch
oder Wilbdr ist die Selbstanfertigung der Auf-
spannboécke unter Verwendung der Nocken-
welle des Motors und des Motorgeh&uses
mdéglich.

Die Einspritzpumpen der Motoren F/A 4-12L
514/614 sind Bosch-Pumpen mit Eigenantrieb
der Nockenwelle. Fiir Motoren F 4L 514 werden
cuch Deckel-Pumpen verwendet.

Oberstes Gebot bei allen Priifstandarbeiten ist
peinliche Genauigkeit und Sauberkeit. Der
Pumpenpriifstand soll in einem abgeschlosse-
nen, hellen, staubfreien Raume auigestellt
sein. Hinsichtlich der Wartung des Priifstandes,
insbesondere der Filterung und Erneuerung
des Priiféles, ist dessen Wartungs- und Bedie-
nungsanleitung einzusehen.

Die Einstellung der Férdermenge der Pumpe
richtet sich nach der Leistung des Motors.

Abschnitt IV Allgemeines

Gleiche Pumpen, jedoch mit verschiedenen
Reglern, kénnen an gleichen Motoren verschie-
dener Leistung Verwendung finden, wie aqus
denPriifwerteblgttern hervorgeht,jedochhaben
die Pumpen unterschiedliche Einstellungen.
Es wird empfohlen, einen Priifbericht iiber jede
Pumpen-Priifung anzulegen, um die Bezeich-
nung und Nummer der Pumpe und des Reglers,
die Ist-Werte und die Soll-Werte der einzelnen
Priltfungen sowie Bemerkungen iiber den Ver-
schleiBzustand festzuhalten. Nachstehende
Priifkarte ist dazu verwendbar.

Reparaturen oder Uberholungen der Bosch-
und Deckel-Einspritzpumpen sind in jedem
Falle dem Bosch- bzw. Deckel-Dienst, dem
Stammhaus oder einem Deutz-Reparaturwerk
zu Uberlassen.

Alle Einspritzpumpen sind hinsichtlich Ver-
unreinigung sehr empfindlich und miissen vor
Eindringen von Schmutz und Wasser geschiitzt
werden. Wird eine Pumpe ausgetauscht oler
eingelagert, so muB sie vor Luftfeuchtigkeit
oder Verharzen des in ihr verbliebenen Kraft-
stoffes besonders geschiitzt werden.

Folgende Rostischutzdle erwiesen sich dabei
als fiir den vorgesehenen Zweck geeignet:

von ESSO: Rust-Ban 337, 338, 339
von SHELL: Ensis 452. 453, 454

von NITAG: KM 30

auBlerdem das Additiv Santolene H.

Der Zusatz von 5—10% eines dieser Stoffe zu
Petroleum (sdurefrei), Normalbenzin oder Gas-
0l geniigt fiir eine ausreichende Sicherung ge-
gen Korrosion bzw. Verharzen bei ldngerem
Stillstand oder Lagerung der Pumpen. Es ist
zweckmd&Big, dabei nach folgender Vorschrift
zu verfahren:

Dem Kraitstoff sowie dem im Nockenraum der
Einspritzpumpe vorhandenen Ol 5—10 % Rost-
schutzél zumischen und die Pumpe einige Mi-
nuten laufen lassen. Nach dem Abstellen Pum-
pendeckel abnehmen und Federraum mit einer
Mischung bestehend aus Motorendl und 5 bis
10 % Rostschutzdl einsprithen. Pumpendeckel
anschrauben und die ganze Pumpe mit gleicher
Mischung einnebeln.
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Abschnitt IV Allgemeines (Fortsetzung)

Priifkarte
fiir Einspritzpumpe und Regler

Motortype: Auftrag Nr.:

Motor Nr.: Datum:

Anschrift des Kunden:

Einspritzpumpe PE Nr.:

Regler R Nr.:

Letzte Priifung am:
Montierte Fremdteile:
Fehlende Teile:

Beanstandung des Kunden:

Untersuchungsbefund:

Hydraulische Priifung
Einspritzpumpe gepriift nach Priifblatt:

Zyl. Nr. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 |Hubzahl: .

U/min. Férdermenge in ccm

vor Uberholung

nach Uberholung
vor Uberholung
nach Uberholung
vor Uberholung
nach Uberholung
vor Uberholung
nach Uberholung

Bemerkungen:

Reglerpriifung
Gleitstein:
Endregelung Leerlaufregelung Angleichung
U/min. RW mm U/min. RWmm U/min. RW mm
Bemerkungen:

Name des Priifers:
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Abschnitt IV A1

A. Priifanleitung fiir Deutz-Einspritzpumpen der Motoren F/A1-3L514

1. Einfiihrung

a) Hinweis

Diese Priifanleitung fiir Deutz-Einspritzpumpen
der Motoren F/A 1-3L 514 entspricht auszugs-
weise der Druckschrift Deutz D 7854/1, die ein
Teil der ,Richtlinien fiir die Deutz-Schlepper-
Werkstatt”, Druckschrift Deutz D 7853/1, ist.

Die Regler werden im Motor vom Zahnrad auf
der Nockenwelle angetrieben und arbeiten mit
zwei Fliehgewichten. Sie sind Leerlauf- und
Enddrehzahlregler, fiir die eine besondere Prii-
fung auf dem Priifstande entf&llt.

b) Priifbedingungen

Priifol 50 % Petroleum
50°% SHELL-Kd&ltedl, Typ AB 11, Viskosi-
t&t 4,5 Grad Engler / 50 Grad C oder
Shell Clavus Oil 17.

Priféltemperatur 20 Grad C.

Diisenhalter Bosch EF 8511/9A

Diisen Bosch EFEP 182 oder DN 12 SD 12

Einspritzdruck 175 atii.

Druckleitungen 6x1,5x1000 mm (3mm lichte Weite) ohne
Drosselung.

Prifélvordruck im Saugraum der Pumpe:
Hohenlage des Priiféltanks iiber der Einspritz-
pumpe soll angendhert mit den Verhd&linissen
am Motor Ubereinstimmen (gilt fiir Motoren
F/A1-3L514 ohneKraiftstoiférderpumpe. Werden
diese Motoren in Sonderfdllen mit Kraftstofi-
fdrderpumpe ausgeriistet, so soll der Priifdl-
vordruck im Saugraum der Pumpe 1,5 atil be-
tragen).

Um etwaige Undichtheiten an Pumpengeh#usen, Plun-
gerbiichsen oder Dichtringen festzustellen, kdnnen F1-3L
514 Brennstoffpumpenauch mit einemVordruck von 1,5 ati
auf dem Priifstand gefahren werden.

Neuere Versuche haben ergeben, daB sich hierdurch
die Férdermenge nicht wesentlich verindert bzw. in der
vorgeschriebenen Toleranz von = 1 cm?® bewegt.

c) Begriffsbestimmungen

Kontrollmenge: Férdermenge je Pumpenele-
ment bei Betrieb der Einspritzpumpe gemd&B
dieser Vorschrift.

Blockierstellung: Stellung der Regelstange bei
Nennleistung des Motors. Bei ihr férdert die
Pumpe die ,B-Menge” (Blockierte Menge). Reg-
lerfalle ist eingeklinkt, vergl. Bild 401 und 402.

Leerlaufstellung: Stellung der Regelstange bei
einer in der Gegend des Leerlaufes liegenden
Motorleistung. Bei ithr {6rdert die Pumpe die ,L-
Menge” (Leerlaufmenge).

Bild 401 Einspritzpumpe und Regler F/A 1L 514 in Betriebsstellung
Reglerfalle ist eingeklinkt (C liegt an A an) und bestimmt
Maximalstellung von B.

A Exzenterbolzen _

B Regelstange

C Ubertragungshebel
D Abstellwelle

Bild 402 Einspritzpumpe F/A 2L 514 in Betriebsstellung
Reglerfalle ist eingeklinkt (C liegt an B an) und bestimmt
Maximalstellung der Regelstange

A Stellschraube mit Konter-
mutter

B Sperrhebel
C Ubertragungshebel
D Abstellstift
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AnlaBstellung: Stellung der Regelstange bei
ausgeklinkter Reglerfalle, vergl. Bild 403 und
404.

Die Pumpe i6rdert die ,A-Menge” (AnlaB-
menge), die iiber der ,B-Menge” liegt.

&

Bild 403 Einspritzpumpe und Regler F/A 1L 514 in AnlaBstellung
Reglerfalle ist nicht eingeklinkt (C liegt an D an), Maximalstellung
von B ist weiter als im Bild 401 dargestellt
A Exzenterbolzen C Ubertragungshebel

B Regelstange D Abstellwelle

CB AD

Bild 404 Einspritzpumpe F/A 2L 514 in Anla8stellung
Reglerfalle ist nicht eingeklinkt (C liegt an D an), Maximalstellung
der Regelstange ist weiter als im Bild 402 dargestellt

A Abstellschraube mit Konter-
mutter
B Sperrhebel

C Ubertragungshebel
D Abstellstift

Priifdrehzahl der Pumpe: Minutliche Drehzahl
der Einspritzpumpe bei der Einstellarbeit quf
dem Pumpenpriifstand.
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Abschnitt IV A2

Hubzahl: Anzahl der im MeBglas zur Feststel-
lung einer Kontrollmenge aufgefangenen Ein-
spritzungen.

Maximal zuldssige Abweichung: Maximal zu-
ldssige Abweichung der gemessenen Kontroll-
menge gegenliber einem Sollwert.

Regelstangenstellung (F/A 2-3 L 514): Die Re-
gelstangenstellung wird gemessen als die
Lé&nge in mm, um die die Regelstange auf der
Reglerseite der Pumpe iiber die bearbeitete

Flache des Pumpengehduses herausragt, vergl.
Bild Nr. 405.

Bild 405 Einspritzpumpe F/A?2L 514, Messung der Regelstangenstellung
C Fiihrungsschraube fiir die
Regelstange

A Markierung aut der
Regelstange

B Regelstangenstellung ,B”
{Betrieb)

2. Vorbereitende Arbeiten Hir die Ein-
stellung der Pumpe auf dem
Priifstand

a) Priifung der Druckentlastungsventile
Siehe Abschnitt IA 19a.

b) Kontrolle der Zylinderschrauben zur Siche-
rung der Kolbenbiichse im Pumpen-Block auf
korrekte Lage in der Nut der Kolbenbiichse.
siehe Bild 406 und 407.

¢) Priifung des VerschleiBzustandes der Pum-
penelemente
Siehe Abschnitt 1A 19q, Pumpe ist zu entliiften.
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d) Feriigmachen zur Einstellung
Nur fiir Pumpen F/A 1 L 514:

Schlitz des VerschluBbolzens zum Exzenter-
bolzen waagerecht stellen, siehe Bild 408.

(
®

Bild 406 Motor F’A 1L 514 Pumpensseite

D Verschiufibolzen

E Kérnerschlag

F MeiBelhieb

G Schlitz fir Schraubenzieher

A Abstellhebel

B Drehzahlverstellhebel

C Sicherungschraube fir
Kolbenblichse

Bild 407 Schnittbild der Einspritzpumpe F/A 2L 514

A Sicherungsschrauben fir B Kolbenbiichse

Kolbenbiichsen

Nur flir Pumpen F/A 2-3L 514:

Haube mit Reglérfdlle abbauen.

Kontrolle der Markierung auf dem der Regler-
falle zugewandten Ende der Regelstange,
Bild 405: Marke A ist gerade sichtbar, wenn:

Abschnitt IV A2 (Fortsetzung)
) Regelstange ragt aus
Pumpengehd&use
(Regelstangenstellung ,B”)

Einspritzleitung am Motor

2 mm lichte Weite 27,25 mm

3 mm lichte Weite 27,85 mm

Es ist wichtig, daB bei der Priifung der Pumpen
auf dem Priifstande zuverldssig bekannt ist,
welche Einspritzleitungen am Motor (2mm,
dltere Ausfithrung, oder 3 mm, neuere Ausfiih-
rung) vorhanden sind. Da die Leitung von
3 mm Weite wdhrend des Einspritzvorganges
mehr ,atmet” (elastisch nachgibt) als diejenige
von 2mm, muB fiir sie eine gr&Bere Blockier-
menge, also aquch eine gréBere Regelstangen-
stellung vorgesehen werden.

Forderbeginn-Einstellung: Einstellung der Rol-
lenbilichsen des Pumpenkolben-Antriebes mit-
tels Schublehre quf 43,8 * 0mm AuBenmal (Ein-
zeleinstellung fiir den Férderbeginn), Bild 408.
Endgiiltige Gesamteinstellung des Férder-
beginnes mufl beim Anbau der Pumpe an den
Motor ausgefiihrt werden, siehe Abschnitt
IA 19b und c.

Bild 408 Einstellung der Rollenbiichse des Pumpenkolben-Antriebes
an Einspritzpumpen F/A 1-3L 514

Regulierstlicke auf der Regelstange ungefdhr
in der Mitte der dafiir vorgesehenen 10 mm
langen Ausfrgsungen festklemmen.
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Abschnitt IV A3

3. Einstellen der Blockiermenge ,,B" (siche Priifwerteblatt)
Hierzu Einstellen bei Pumpe F/A 1L 514, Bild 409:

16 14

Abstellhebel 10 im Uhrzeigerdrehsinn minde-
stens einmal herumschalten bis aquf Betriebs-
stellung ,B” (siehe Bild 406).

Ubertragungshebel 9 von Hand entgegen Uhr-
zeigerdrehsinn ein wenig zuriickdrehen, bis
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Bild 408 Einspritzpumpe und Regler F/A 1L 514

1 Zahnrad auf Nockenwelle 10 Abstellhebel

2 Andrehklaue 11 Exzenterbolzen

3 Zahnrad zum Reglerantrieb 12 Einspritzpumpenkolben und
4 Nabe Kolbenbiichse

5 Reglergewichte 13 Regelstange

& Reglerfeder 14 Xlemmstiick

7 Anschlagschraube 15 Einspritznocken

8 Drehzahlverstellhebel 16 Fiihrungsschraube

S Ubertragungshebel zur Regelstange

der Exzenterbolzen 11 aqus seinem VerschluB-
bolzen springt.

Hebel 9 loslassen. Er liegt nun am Exzenter-
bolzen an.
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Hierzu Einstellen bei Pumpen F/A 2-3L 514:
Regelstangenstellung ,B” entsprechend vor-
stehendem Absatz 2d fixieren mittels Fithrungs-
schraube flir Regelstange, Bild 405 und ein-
gelegtem Kupferring.

Einstellung: Pumpe mit 750 Upm. laufen lassen.
Durch mehrere Messungen die Blockiermenge
«B” gemdB Priifwerteblatt fiir jedes Pumpen-
element einstellen durch Verschieben des Re-
gulierstiickes auf der Regelstange. (Bei Pum-
pen F/A 1 L 514 kann die ietzte Feineinstellung
auch durch Feinverstellung des VerschluB-
bolzens zum Exzenterbolzen erreicht werden,
Teil D Bild 406.)

Mazximal zuldssige Abweichung der Blockier-
menge ,B” siehe Priifwerteblatt. Regulierstiick
jedes Pumpenelementes nach beendeter Ein-
stellung mit Lacktupfen versehen (um Verstel-
lung durch Unbefugte erkennbar zu machen).
Fizierung der Regelstange F/A 2-3L 514 18sen.
Bei Pumpe F/A 1L 514 zus&tzlich VerschluB-
bolzen zum Exzenterbolzen am Schlitz durch
Kornerschlag sichern und durch Meiflelhieb
markieren, Bild 406.

4, Einstellen der Leerliauimenge ,.L”
und Streungskonirolle
(siehe Prifwerteblatt)

Diese Einstellung entf¢llt fiir Pumpe F/A1L514.
Bei Pumpen F/A 2-3L 514:

‘Regelstange auf den im Priifwerteblatt unte:

Regelstangenstellung ,L” angegebenen Ab-
stand von der Pumpengeh&usefldche einstel-
len und fixieren. Danach ist bei dieser Regel-
stangenstellung und angegebener Pumpen-
drehzahl die Kontrollmenge ,L” zu messen.
Liegt die durchschnittliche Kontrollmenge aller
Elemente nicht innerhalb der zuldssigen
Menge, so ist das am stdrksten abweichende
Pumpenelement auszutauschen (dementspre-
chend sind alle bereits get&tigten Priifungen
und Einstellungen zu wiederholen).

Streuen die Kontrollmengen ,L” untereinander
um mehr als die zuldssige Streuung, so muB
ebenfalls wie vorstehend verfahren werden.
Fixierung der Regelstange 16sen.

Abschnitt IV A4, 5,6

5. Kontrolle der Nullfiillung

Hierzu bei Pumpe F/A 1L 514:

Abstellhebel im Uhrzeigerdrehsinn cquf ,H”
stellen. Pumpe darf bei Betrieb keinen Brenn-
stoff {drdern.

Hierzu bei Pumpen F/A 2-3L 514:

Regelstange fixieren in der Lage, bei der sie

bei Einspritzleitung am Motor

von 2 mm lichte Weite 17,95 mm l
bei Einsprifzleitung am Motor 3
von 3 mm lichte Weite 18,55 mm ‘

von der Pumpengehdusefldche heraussteht.
Beim Betrieb der Pumpe darf kein Brennstoff
gefdrdert werden. Fixierung der Regelstange
16sen.

6. Kontrolle der Anlaﬁinenge «A"
(siehe Priifwerteblatt)

Hierzu bei Pumpe F/A 1L 514:

Abstellhebel (Bild 408) im Uhrzeigerdrehsinn
auf ,A” stellen, so daB der Ubertragungs-
hebel 9, Bild 409, cm kleinsten Radius des Nok-
kens der Abstellwelle direkt anliegt. Regel-
stange ist jetzt in AnlaBstellung. Kontrollmenge
mit Angaben im Prifwerteblatt vergleichen.
Geringe Abweichungen sind zuldssig.

Hierzu bei Pumpen F/A 2-3L 514:

Zun&chst Anbau und Einstellung der Haube
mit Reglerfalle: Regelstange in Blockierstel-
lung ,B” (siehe Priifwerteblatt) bringen und
fixieren. Reglerfalle anbauen bei herausge-
schraqubter Stellschraube A (Bild 402). Durch
Verstellen der Stellschraube A an der Regler-
falle wird der waagerecht liegende Sperrhebel
B von hinten an den Ubertragungshebel C und
dieser an das Ende der Regelstange gedriickt.
In dieser Stellung wird die Stellschraube durch
Kontermutter gesichert und plombiert. Fixie-
rung der Regelstange 16sen.
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Abstellstift D am Reglerfallengeh&use durch-
driicken, so daB der Sperrhebel B nicht mehr
zwischen Regelstange und Ubertragungshebel
C greift. Die im Reglerfallengeh&use liegende
Kuppe des Abstellstiftes D ist nun der Anschlag
tir die Regyelstange in AnlaBstellung. Kontroll-
menge mit Angaben im Priifwerteblatt ver-
gleichen. Geringe Abweichungen sind zulé&ssig.

7. Sichern und Plombieren der Pumpen
_ F/R 2-3L 514, hierzu Bild 402.

Um unbefugte Eingriffe in die Blockierung der
Pumpen F/A 2-3L 514 zu vermeiden, wird die
Einstellschraube A mit Kontermutter durch eine
Blechkappe verdeckt und die Befestigungs-
schraube dieser Blechkappe mitiels Draht und
Plombe gesichert. Die Befestigungsschraube
darf nicht ldnger als 10 mm sein, damit der
Ausschlag des Sperrhebels B beim durchdriik-
ken des Abstellstiftes D nicht behindert wird.
Diese Sicherung und Plombierung wurde
serienmdBig angewandt
bei Bauart F/A 2L 514
_ ab Motornummer 1714 957/58
bei Bauart F/A 3L 514

ab Motornummer 1716 237/38

8. Einstellen des Reglers F/A 1L 514,
hierzu Bild 409.

Ubertragungshebel 9 in AnlaBstellung der
.-Pumpe bringen. (siehe vorstehend Abschnitt 6).
Spiel 0,1 mm zwischen Stellschraube des Uber-
tragungshebels 9 und Reglernadel einstellen.
Stellschraube durch Gegenmutter sichern.

Einstellen der héchsten Motorleerlaufdrehzahl:
(Falls nicht bei der Einstellung am Priifstande
bekannt, kann hoéchste Leerlaufdrehzahl mit-
tels Drehzahlmesser cm laufenden, entlasteten,
.betriebswarmen Motor eingestellt werden.)

Héchste Leer- bei Nenndreh-

laufdrehzahl zahl des Motors
Upm Upm
etwa 1860 1800
1710 1650
1560 1500
1250 1200
1050 1000
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Abschnitt IV A7, 8

Pumpe auf Priifstand mit halber H6chstdreh-
zahl des Motors laufen ldssen. Anschlag-
schraube 7 am Drehzahlverstellhebel 8 am
Motorgeh&usedeckel auBen entsprechend ein-
stellen und sichern. Einstellung der Einstell-
schraube mehrmals kontrollieren. Einstell-
schraube plombieren.

Einstellen der niedrigsten Motorleerlaufdreh-
zahl (etwa 500 Upm.) ist nach Abbau des Ol-

. einfiillstutzens. am Motorgeh&usedeckel auBen

durch Einstellung der dann zugénglichen Rén-
delmutter mdglich, die die Bewegung des
Druckkolbens zur Reglerfeder begrenzt. Pumpe
muB dazu mit 250 Upm. laufen.

Réndelmutter mit Draht sichern und plombie-
ren. Oleinfiillstutzen wieder anschrauben.
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Priifung und Einstellung

Zum Einstellen der Drehzahlen und
des Ungleichformigkeitsgrades

Wird eine Einspritzpumpe mit Regler, auf
vorgeschriebene  Vollastfdrdermenge und
Drehzahl eingestellt, geliefert, so sind die Ein-
stellschrauben der Anschlége fir STOP und
max. Drehzahl, die Gewindebiichse mit der
Leerlauf-Zusatzieder sowie die Halteschrau-
ben des Deckels iiber Vollast-Anschlag und
Angleichvorrichtung durch Drahtplomben ge-
sichert.
'Sind die genauen Einstellwerte nicht bekannt,
so wird die Einspritzpumpe vom Werk auf
eine mittlere Fdrdermenge und die vorge-
schriebenen Drehzahlen eingestellt. Die
Schrauben werden dann jedoch nicht plom-

biert.
Miissen Vollast-F6rdermenge, Drehzahl oder

Ungleichiérmigkeitsgrad bei in den Motor ein-
gebauter Einspritzpumpe gedndert werden, so

gilt folgendes:
1) Der Vollast-Anschlag ist nach Abnehmen

des VerschluBdeckels zugdnglich. Nach Lésen
der Gegenmutter mit einem Rohrschliissel
wird ein geeigneter Schraubenzieher durch
den Schliissel gesteckt und mit diesem die
Férdermengen-Einstellung gedndert. Rechis-
drehen (im Uhrzeigersinn, von der Deckel-
seite gesehen) ergibt gréBere, Linksdrehen
kleinere Férdermengen. VergréBert werden
darf die Foérdermenge nur soweit, daB die
Verbrennung noch rauchfrei bleibt. Die end-
gliltige Einstellung ist durch Wiederanziehen

der Gegenmutter zu sichern.

2) Die Angleichung kann nach Lésen der
Gegenmutter am Spannhebel mit einem Rohr-
schliissel gedndert werden, indem die An-
gleichblichse mit einem Steckschliissel, den
man durch den Rohrschliissel steckt, mehr

oder weniger weit eingeschraubt wird.
Unter Umst&nden muB die Blichse ganz her-

ausgeschraubt werden, z.B. wenn die Vor-
spannung der Angleichfeder durch Einlegen
von Ausgleichscheiben gedndert oder wenn
eine andere Feder geeigneter Steitfigkeit ein-
gesetzt werden soll. Die wiedereingeschraubte,
richtig eingestellte Angleichbilichse ist durch
Anziehen der Gegenmutter sorgfdltig zu

sichern. -
3) Die Vollastdrehzahl wird durch Anderung

der Einstellung der Anschlagschraube fiir max.
Drehzahl erhéht oder erniedrigt.

4) Soll auch der Ungleichiérmigkeitsgrad ver-
kleinert werden, so ist der Schraubverschlufl

Einspriizanlage

oben im Reglergehduse zu entfernen und der
Verstellhebel in Stop-Stellung zu bringen.
Dann kann die durch Rasten gesicherte, ein-
stellbare Schlitzschraube in der Wippe des
Schwenkhebels mit einem Schraubenzieher
durch die Gewindedffnung verstellt werden.
Beim Rechtsdrehen wird die Vorspannung der
Regelfeder gréBer und der Ungleichf{érmig-
keitsgrad (bei gleicher Drehzahl, aber kleine-
rem Verstellhebelweg als zuvor) kleiner. Beim

Linksdrehen ist es umgekehrt.
Der SchraubverschiuB oben im Reglerdeckel

mulBl gut angezogen werden.

5) Die Leerlaufdrehzchl wird im Normaliall
mit einer abschaltbaren Zwischenrasie am
Hand- bzw. FahrfuBhebel eingestellt. Bei Reg-
lern mit Abstellvorrichtung kann der Stop-
Anschlag dazu beniitzt werden. Man verstellt
dann die Anschlagschraube — nach Abschrau-
ben der Hutmuiter und Lésen der Gegenmut-

- ter-— so weit, daB der Verstellhebel schon in

der Leerlauf- anstatt erst in der Stop-Stellung
anschlégt. Danach sind Gegenmutter und Hut-
mutter wieder gut anzuziehen.

6) Die Zusatzfeder fiir Leerlauf mit niedrigen
Drehzahlen darf, wenn der Verstellhebel am
Anschlag max. Drehzahl anliegt und der
Motor entlastet ist, nur so stark auf den Spann-
hebel driickend eingestellt werden, dal3 sich
die Drehzahl noch nicht merklich erhdht.

Einstellung durch Anziehen der Gegemmuiter
und Hutmutter sichern.

Wird die Drehzahl nachtréglich geé&ndert, so
ist dies aquf dem Typenschild unter der Typ-
bezeichnung zu vermerken, d. h. einzuschla-
gen.

7) Sichern und Plombieren der Anschldge

An s&mtlichen Anschlé&gen, die zur Begren-
zung der Einstellung bei Einspritzpumpen an-
gebracht wurden, sind vor dem Plombieren
die Gegenmuttern der Anschlagschrauben gut
anzuziehen. Wurden aus irgendeinem Grunde
die Maximal-Anschldge oder der Verstell-
hebel des Reglers abgenommen oder verstellt,
so ist unbedingt durch eine Kontrollmessung
zu prilfen, ob die Férdermenge noch den vor-
geschriebenen Werten entspricht. Danach ist
die Pumpe vom Priifstand zu nehmen und, wie
auf Seite 178 f (Bild) gezeigt, zu plombieren.
Der Sicherungsdraht ist so anzubringen, daB
ein Verstellen des Anschlages ohne Beschdédi-
gung des Drahtes oder der Plombe nicht még-
lich ist; die Plomben miissen mit dem Kenn-
buchstaben der ausfiihrenden Werkstatt be-
Zeichnet werden.
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B. Priifwertehldtter fiir Deutz- und Bosch-Pumpen und Regler

Erlduterungen:

Die Priifwertebldtter sind im Zusammehhang mit Abschnitt , Priifung und Einstellung der

Einspritzpumpen auf dem Pumpenpriifstande, anzuwenden.

Auf die in diesem Abschnitt fiir die Deutz- und fiir die Bosch-Pumpen angefiihrten Priif-

bedingungen ist zu achten.

Die in den Priifwertebldttern angegebenen Einspritzmengen beziehen sich auf den Bezugszu-
stand des zugehdrigen Motors (Bezugszustand siehe Seite 98—103). Zur Umrechnung der

Einspritzmengen auf besondere atmosphdrische Bedingungen siehe Seite 188

Die Angaben der Piiifwerteblatter sind Anhaltswerte fiir die Kontrolle der Einspritzpumpen auf
dem Priifstand. Die Einspritzmengen der Motoren sind nicht angegeben, weil deren Dieseldl,

Einspritzleitungen, -Diisen und -Druck unterschiedlich gegeniliber dem Priifstand sind.

Die Priifwertebldtter fiir die Bosch-Pumpen wurden mit freundlicher Genehmigung der Firma
Robert Bosch GmbH, Stuttgart, zusammengestellt. Da diesen Priifwertebldttern Bosch-Priifwerte
zugrunde liegen, sind sie fiir Bosch-Priifsténde gliltig. Sie gelten aber quch fiir Priifsténde an-
derer Fabrikate, wenn die vorgeschriebenen Priifbedingungen eingehalten werden. Durch die
Weiterentwicklung der Motoren und ihrer Einspritzausriistung kénnen wesentliche Anderungen

eintreten, die als Nachtrgge zu diesem Buch versandt werden.

Zur Einstellung der Einspritzpumpe auf dem Priifstande muB mit Sicherheit bekannt sein, wie
die Angaben des Firmen- und des Leistungsschildes am Motor, zu dem die Pumpe gehért,

lauten.
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Einstellwerte der Deutz-Einspritzpumpen fiir Motoren F/A 1-3L 514

Priifbedingungen siehe Abschnitt IV A 1b

Motorbauart F...L5l4 A...L514
JAngaben des Leistungsschildes am Motor
Drehzahl U/min{1800 { 1650 | 1600 { 1800 | 1650 | 1600 | 1500 | 1800 | 1500 | 1800 | 1500 | 1200 | 1000
Buchstabe vor PS-Angabe ¥ - B A — A —
F/A 1L 514 P§ 18 15 | — 1 18 15 | — | 4 4 11251 14 1125 10 8,3
F/A 2L 514 P§|32 | — | 30|32 | — | 3 | 28| 28 |25 28 | 25 | 20 |16,5
F/A 3L 514 PS| 48 | — | 45 | 48 | — | 45 | 42 | 42 |375] 42 [375] 30 |25

Einspritzpumpen-Priifdrehzahl fiir
Vollastmenge U/min| 750

Vollastmenge auf Pritfstand c¢m?/750 Hiibe

bei Einspritzleitung am Motor 6X1,5 mm 54 48 44 38

Maximal zuldssige Abweichung der Voll-

lastmenge cm¥ +1

Regelstcmgeneinstellung an Motoren ** Haube mit Reglerfalle abbauen und Regelstange lt. Ab-

F/A 2-3L 514 schritt IV A 2d durch Festklemmen quf 27,85 mm einstellen.

Einstellung der Regelstangenstellung B Festklemmen in dér Fithrungsnut der Regelstange mit

(Vollastmenge) M 8 Schraube.

Einspritzpumpen-Priifdrehzahl fiir

AnlaBmenge U/min| 750

Anlaﬁmenge A cm?/750 Hiibe| mindestens 94

Einstellung der Regelstangenstellung A Wie vor bei Regelstangeneinstellung B auf ; L—' It&u:

(AnlaBmenge) 31,55 mm einstellen. ! eistiung
; auf 32,3 mm

Einspritzpumpen-Priifdrehzahl fiir

Leerlaufkontrolle U/min) 200

Einstellung der Regelstangenstellung L Wie vor bei Reglerstangeneinsteliung B aquf 24,9 mm ein-

(Kontrolle der Streuung) stellen.

Zuldssige Streuung der Zylinder unter-

einander cm?/750 Hiibe 2

* Dauerleistung:
B tiir leichten ortsfesten Betrieb und Einbau blockiert, nach DIN 6270
. A tiir schweren ortsfesten Betrieb 10%s liberlastbar blockiert, nach DIN 6270
— A — fiir Pumpen-Aggregate ohne 10% Uberlast blockiert

** Regelstangeneinstellung mit Bosch Regelstangen-Einstellvorrichtung EFEP 256, evtl. mit Tiefenlehre,

einstellen.
Priifbedingungen:
Einspritzleitungen: 6X1,5X1000 mm ohne Drosselung
Einspritzdiisen: Bosch EFEP 182 (DN 12 8D 12)
zugeh. Einspritzdruck: 175 atii (2500 1b. per sq.in.)
Diisenhalter: Bosch EF 8511/9A
Vordruck:

PriifSlvordruck im Saugraum der Pumpe: Hohenlage des Priiféltanks tiber der Einspritzpumpe soll an-
gendhert mit den Verhdltnissen am Motor lbereinstimmen. (Gilt fiir Motoren F/A 1-3L ohne KraftstoH-Férder-
pumpe. Werden diese Motoren in Sonderfdllen mit Kraftstoff-Férderpumpe aqusgeriistet, soll der Priifdlvor-
druck im Saugraum 1,5 atii betragenl!)

Priif6l: Bosch OL 61 v 1 oder 50% Petroleum + 50% Sheli-Ol AB 11 (Shell-Glavus-Oil 17)

Temperatur des Priifles: 20° C (68° F)

Die Druckentlastungsventile der Einspritzpumpen sind auf gleichen Ottnungsdruck mit dem Wilbdr-Priitgergt
Nr. 3211 zu dberprifen und durch quswechseln der Federn einzustellen.

Verschiedene Offnungsdriicke ergeben ungleiche Fdrdermengen (F/A 2 u.3L 514).
Offnungsdruck der Druckentlastungsventile: 3—4 atit
Kontrolle der Priifsttnde wie unter Priifwerteblatt C.

Priifstdnde der verschiedenen Fabrikate, wie z.B. Wilbd&r, Bosch u. andere, miissen die vorstehend auf-
gefiihrten Priifbedingungen gewdhrleisten. Sind die Priifbedingungen gegeben, so ist die Tabelle fiir jeden
Priifstand anwendbar.
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Werkstatthandbuch

DEUT?Z

Motoren F/AL 514/614

Priifwerteblatt A - Einstellwerte der Bosch-Einspritzpumpe PE..A
und PE..B fiir Motoren F/A 4-12L 514/61%

Forderbeginn flir Pumpen... PE..A PE..B
bei Vorhub ab U.T. mm... 1,9-0.1 2,701
1 2 3 4 5
Priifdrehzahl Regelstangenweg Gleich- Férdermengen- Férderm.- Regler-Art
U/min mm idrderung Unterschied | Abfallzw. 1000
fiir Pumpen Férdermenge | cm?/100 Hiibe u. 209 U/min
PE.. A PE..B cm?/100 Hiibe : cm?/100 Hiibe
e p 1000 6 1,2—1,8
ir umpe‘n von g 3,5—3,8 ] 0,3 2,0
Motoren mit max. : :
Drehzahl 2300 U/min 13 8,8—9,6
fiir P 700 6 0,7—1,2
ur fumpen von K 28—35 | 0,3 2,0
Motoren mit max. - R, RQu.
Drehzahl 1500 U/min 15 8,4—9,4 RQV
| o 53—6.9 | 0.4 L1
600 12 8,7—10.,3
18 15,2—17.3
Fir Pumpen PE.A 9 2,2—2,9
200 200 Filir Pumpen PE.B 9 4,8—86,4
12 8,0—9,7
18 14,7—186,7
9 3,1-3,8
1000 L 12 63-6,7 0,3
15 8,6-9,6
200 9 2,0-2,9 RSV
é 0,7-1,2
700 9 2,9-3,5 l 0,3
15 8,4-94 ,
200 9 2,0-2,9

| Bei diesem Regelstangenweg auf gleiche Férdermenge der Pumpenelemente achten!
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Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F/AL 5147614

Priifwertebiatt B - Einstellwerte des Bosch-Beglers B

Einstell- Regelung bei . .
Regler punkt Leerlqufdrehzahl Enddrehzahl Angleichung
R Dreh- [Regel- . Regel- ; ) Regel- Dreh- Regel-

Beginn Ende Beginn Ende

zahl | weg s ! weg . . weg zahl weg
Urmin! mm U/min U/min mm U/min U/min i U/min mmm
. 500 | 9,5-9,7
R250°900 | 4q0 | g5 210-240 | 300-330 | 8-9,5 | 900-920 | 960-1000| 14-16 600 | 9.,6-10
BD260d ‘ 700 | 9,8-10,3
500 | 10.10,2
R250/1150 | 460 | 1o 200-240 | 320-360 | 9-10 |1150-1160{1220-1260| 14-16 700 |10.2-108
BD2714d 0 |10,7-11,2
1000 |10.,8-11.3
800 | 9,5-9.8
R250/1125 | 445 | g5 200-240 | 300-340 | 8-9,5 |1130-1150(1200-1240 | 14-15 ooy | 104
BD265d :2-10,7
1000 | 10,4-10.8
500 | 10-10,1
R250/750 | 4o0 | 1p 140-180 | 280-320 |8,5-10| 750-770 | 820-840 | 14-18 soo o
BD271d 0,
v 750 | 10,2-10,7
600 | 9,5-9.7
ngg';loojo 440 | 95 180-220 | 300-340 | 8-9,5 |1040-1060|1120-1160] 14-15 700 | 9,6-10,1

800 | 10-10,3
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Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F/AL 514/614

Priifwerteblatt B - Einstellwerte des Bosch-Reglers RQ

Gleitstein- Endregeiung Leeriaufregelung . An-
Realer @iberpriifung |Einstellpunkt = Priifwerte  |Einstellpunkt] Prifwerte = | S291eIHURG | gigicn.
RgQ Regel- Regel- | Regel- 'Regel- Regel- Regel- | weg
U/min| weg |U/min| weg {U/min| weg U/min’ weg |U/min weg |U/min| weg MasB a
mm mm | mm mm | mm mm mm
1125  13,8-14,0 ; 200 | 6,6-90 | 300 156-21
RQ 250/1125 . 1140 - 9-14 a 250 | 47 600 | 15,4-15,8
e 1100 136-144| 1100 14 ' 1180 076 | 430 O 800 | 038 | 800 | 15-154 | 06
g [1220° O 330 0 1000 | 14,2-14,6
b o . ; ; 1050 | 14,0-14,3
) 1140 10-142 ; 100 1 812
1180 0-6 i | 200 | 5377 | 800 | 158-21
RQZSOMIZS | 1100 13.8-145| 1125 142 | 1200  0-2 430 0 250 | 24-5 | 400 | 157-161| 06
| 1220 0 . 300 | 0°L6 | 600 | 154-157
o L 330! 0 1000 | 14,2-14,4
750", 14,8-15 100 | 6.6-88
760 | 11-15 : 150 | 56-8 | 400 | 157-162
qugggso 740 14,6-154| 740 15 780 | 6-14 | 440 0 | 200 | 4-66 | 500 155-16 | 0,6
800 | 0-9 : ' 300 | 0-28 | 600 |152-157
B 180l 0 " 340 o | o
T TT125 12,6-131 700 | 6382 | 400 | 154-16
RQ 200/1125 1140 ; 9,2-13,1 ‘ | 150 | 52-7.6 | 600 | 149-156
2001 1100 127-13,5| 1100 131 | 1160 2,6-10.6 | 440 O ' 200 | 8.6-64 | 80D | 14,2-148| 10
i 12001 0-5 ‘500 | 0-22 | 1000 | 13,3-13.9
~ 1240 . © ‘340 i __ O o
1125 ; 14-142 {100 | 6-84 15,5-16,1
' 1140 - 11-14,2 ! 150 | 4,874 | 400 |151-157
RQ200M1125 | 1100 13,8-146| 1100 142 | 1180. 1510 | 430 0 ; 200 | 36 600 | 14,5-151| 0,8
| 1220 0-55 ‘300 | 0-1,5 | 800 | 14.2-14.4
o | im0 o | s o0 _|1000
1150 ¢ 14,2-14,4 200 6,4-9 300 | 18-21
RQ 250/1150 1160 | 11-14,4 250 | 3,8-6,6 | 400 | 16-16,3
Al43d 500 156-164| 500 | 16 15551 Tggg | 430 | 0 3o | 03 700 | 5716 | 9°
L _ T1250 0 O o 830 0 900 | 14,7-15,1
1125 ; 14-14.2 ! 100 6-8,4
A 1140 ¢ 11-14.2 ; 150 | 4874 | 400 | 155-16,1
RQZ00MIZ5| 1109 138-146| 1100 | 142 1180 % 1510 | 430 0 200 | 836 600 | 151-157| 0,6
1220 i 0-55 | 300 | 0-1,5 | 800 | 14,5-151
o 12600 0 | % 330 | 0 1000 | 14,2-144
. ‘ 1020} 10,4-14;2 : 1507|8104 | 350 | 1621
1060 | 3-82 ; 250 | 5,1-7.5 | 400 | 159-166
RQZ00/1000 | 1000 13g-146| 1200 | 142 1100 ©0-26 | 480 . o %00 | 854 | 500 |1S7-161) 08
£389 1120, O ; 350 | 0-2.8 700 | 15,1-15,5
3 E ' 380 |0 900 | 14,3-14.7
900" 18,8141 ; 100 | 7482 | 450 { 157-16.4
RQ 206/900 920 7,4-138 200 | 44-72 | 600 | 15.2-156
e 875 187-145| §75 | 141 gm0 om | 450 | o 30| "ol ooy | 1ea1ey| 08
- .%o 0__ | -850 0 e
1150 13,4-13,8 ! 100 | &8 200 | 1s8-16.2
1160 10-13,8 200 | 3-58 | 600 |153-156
RQ200MIS0| 1100 134-142| 1100 | 138 1180 4-122 | 440 | o 300 | 02 800 | 14.6-14.9| 07
1200  0-9.8 340 0 1000 | 13,9-14,2
SRS (S S N Wt .
1150 18,2-134 | 00| 68 400 | 15,8162
1160 © 10-13.4 200 | 3,2-58 | 600 | 158-15,6
RQ2ZO0IS0 | 1150 13-13,8 | 1130 | 134 1180, 3-12 | 440 i o . 300-| 02 800 | 14,7-15 | 0,8
1200 0-9 . . 340 1000 | 13,9-14,2
- 1250 0 , i
, 750  14-15 100 ; 6,6-8.2 300 i 15,8-22
. 780  5-13 150 | 5682 | 400 | 156-16,1
RQ2007S0 | 740 {146-154| 740 |15 | 820 05 440 0 200 | 4268 | 600 151-156] 1,0
i 840 0 250 | 2.2-
L o 349 0
[ 1150 | 13,8-14 200 6,6-9 300 | 15,6-21
RQ 250/1150 : 1160 © 11-14 250 | 47 600 | 15,4-15,8
Resa | 1120 136-144| 1120 | 14 | 5. og | 4% O 599 | o028 | 1000142148 O°
5 1250 0 ) 330 0 | 1050 | 140-1422
1150 | 134 200 | 6,5-93 | 800 | 15,8-21
1160 | 13,2-13,4 250 | 472 | 400 | 157-16
RQ2SO/11S0 | 1100 ¢ 13.13,8 | 1100 | 134 | 1200 * 24108 | 440 0 300 | 04 600 | 15,2-155| 0,8
g : | 1240  0-5,0 340 0 800 | 14,5-14.8
o 1280 0 1000 | 13,4-13,6
1160 11-142 100 | 7.5-10,5 | 300 | 16-21
; 1200 08 200 | 5-74 | 400 | 15,8-16,2
RQ2S0/LIS0 ) y10p | 13,8-146] 1100 | 142 | 1220 04 430 0 250 | 245 | 600 | 154-158| 06
E 1240 0 30 | 0-l2 | 1000 | lez-l4d
- 350 0

Fortsetzung umseitig



Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F/AL 514/614

Gleitstein- Endregelung Leerlaufregelung Angleich An-
Reqler iberprifung |Einstellpunkt| = Priifwerte  |Einstellpunkt| Prifwerte DGISICIUng | gioich-
BgQ Regel- Regel- Regel- Regel- Regel- Regel- weg
U/min| weg |U/min{ weg |U/min| weg |U/min weg |U/min| weg |U/min| weg Ma a
mm mm mm mm mm mim mm
1140 | 14-14,2 100 | 6-82 400 | 15,4-16,2 .
, 1160 | 11,4-14,2 150 | 57,2 800 | 15,1-15,7
RQ200/1ISO | 1195 | 138146 1125 | 142 | 1180 | 8.5 | 420 | o | 200 | sz | 800 14,5-153 | 0,6
1220 |  0-8 250 | 06-4 | 1000 | 14,2-14,6
1270 0 320 0
1150 [13,2-13,8 200 | 6.4-8.2 | 400 | 16-16.2
RQ 250/1150 ; 1160 | 8,4-13,6 250 | 3,6-6,2 700 | 15,6-16
A239d S00 | 156-164| 500 | 16 | 509 | Tglgs | 420 | O | 3pp -2, 900 | 14,7-15,2 | 08
1230 0 320 0 1100 | 13,6-14
1150 | 15,8-16 200 | 7.2-8.1
RQ 250/1150 1170 | 9,6-15.2 250 | 4,5-7
. e 450 |15,6-16,4 | 450 | 16 | yp00 | Voo 440 | 0 | 5o | 14
1250 0 340 0
900 | 15,8-16 50 | 7-84
RQ 200/500 920 | 10-18 150 | 5,1-7,4
256 400 |157-163| 400 | 16 | o0 | 03 430 | 0 | 550 | 1747
1010 0 330 0
- 1150 | 13,3-13,7 200 | 6.4-82 | 400 |15,8-162
RQ250/1150 | 1180 | 8,6-13,4 250 | 4-7,2 600 |15,4-15,8
A198d 450 |154-16.2| 450 | 158 | 1500 | “gg 4010 1 500 | 04 800 | 15-154 | OB
1250 0 340 0 1000 | 14,2-14,6
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Priifwerteblatt B - Einstellwerte des Bosch-ReglersRQ V

Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung An.
Verstell- | Regel- |Verstell-! Regel- | Verstell- Regel- Regel- | qioin.
Regler hebel- ¢ weg hebel- weg hebel- weg weg weg
RQV Aus- Aus- Aus- MaB a
schlag I schlag schlag mm
Giad |U/min: mm Grad |U/min mm Grad |(U/min mm U/min mm
§25° 15-18 0.5
840  12-154 150 | 7-8 825 0
qulzssgészs 65+1,5 | 880 ' 6-11 10£1,5 | 250 | 4,3-65 | 800 | 01-02
920  0-5,3 400 | 1,8-3.3 | 700 | 0,4-08
%80 0 ) 530 0 650 | 0,5-0,7
1125 156-188 100 6-7
1180 10,2-14.2 200 | 4-46 | 1000 | 0,3-05
qugggéuzs 66115 | 1220  6.4-11 10£1,5 | 300 | 2583 | 800 | 0,7-0.9
1300 0-4, 500 | 1-25 | 600 | 0,8-1,0
B 1370 0 670 0 400 | 0.9-1.1
1150 © 1518 100 | 66-7,6 | 1150 0 1,0
1180 ; 12,4158 200  46-64 |.1000 | 0,3-0,5
RQVEOO 115 eex1,5 | 1260 | 36-98 10£1,5 | 300 | 2,5-34 | 800 | 0,6-0.8
1300 ©  0-6,4 500 | 1,3-27 | 600 | 0,8-1.0
1370 0 B 720, 0 400 | 0.,9-1.1
1150 15-18 100 | 7-76 | 1150 0 15
1200 9,6-14 | 200 | 43-6,6 | 1000 | 0,2-0,7
RQV20O-LIS0 g6x1,5 | 1240 | 5,5-106 10+1,5 | 300 | 25634 | 803 | 0:9-1,3
1320 0-4.4 500 | 1,226 | 800 | 1,2-1,6
1370 0 730 0 400 | 1.4-16
825 15-18
840 12.4-15,6 100 | 628
RQV209-825| gs+15 | 880 s54-11 10£1,5 | 200 | 5-6,8
920 i 0-6,2 400 | 2,335
970 ¢ 0 570 0
825 | 14,8-174 v
840 | 12-15.4 100 | 7.4-8
RQVZ30-825| 65+1,5 | 880 . 5-10.2 1015 | 200 | .68
920 | 0-5.4 400 | 2,2-38
960 0 560 0
750 . 14-17 100 | 6.4-84
RQV 200-750 760 ' 11,5-16 200 | 4,4-6.6
A34 66+1,5 | 800 4,6-106 10£1,5 | 300 | 2.6-3,8
A36 840 | 0-54 400 | 0,8-2.4
880 0 500 ) )
775 | 13,6-17,2 100 | 7-8
800  10-14,5 200 | 4,663
RQV}fgg'Ws 6615 | 840 - 4,6-10,4 10+1,5 | 300 | 2,4-33
880 0-64 400 | 0,6-2.3
940 0 500 0
800 15-18 100 | 7-84
820 11,8-15,5 200 | 4,8-7
RQ'\}/&%O-BOO 65+1,5 | 860 | 54-10,8 10£1,5 | 300 | 3.3-42
g 800 | 0-5,2 400 | 233
90! 0 550 o |
300 14,8-17,6
920 | 11,4-15.4 : 100 | 6-82
RQUEN0-900] gex15 | 950 | 6118 10£1,5 | 200 | 4-65
1000 | 0,6-7.4 400 | 1.4-3,1
w7o! o | o 560 0
500 | 15-18 300 | 14,7-15,3 125 | 886
RQV 510 | 10,4-15 350 | 14,4-15.3 150 | 7-80
200400-500 | 66%1,5 | 530! 29 | 94*15 | 400 | 91-135 | 1015 | 250 | 3,5-4,1
A67 550 | 0-2,8 450 | 2,7-54 400 | 0,2-3
560 0 0 475 0 440 0
750 | 15-18 100 | 1922 100 | 6,884
RQV 760 | 14,4-15,6 | 300 |14,4-15,6 200 | 5.2-7.2
200 525-750 | 66+1,5 | 800 | 3-9,5 | 34%1,5 | 525 | 10.6-13.2| 10+1,5 | 300 | 3,9-4.4
AS9 840 & 0-2 600 | 6,4-84 500 | 2,2-3.9
850, 0 720 0 510 o )
. 150 | 20-21,6 150 | 7,282
RQV 750 | 16-13 250 | 14,7-15,3 250 | 3.6-4,0 !
200 605-750 | 66=1,5 | 760 | 12-17 | 34%1,5 | 550 | 14.2-15,3| 10%1,5 | 500 | 9.6-4,0 |
A69 800 @ 0-7 650 | 6,9-9,8 600 | 0,8-4,0 g
830, 0 730 0 | 850 0

Fortsetzung umseitig
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Obere Nenndrehzahl Mittlere Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung An
Verstell- Regel- |Verstell- Regel- | Versteil- Regel- Regel- gm;h_
Regler hebel- weg | hebel- weg | hebel- weg weg wog
RQV Aus- Aus- Aus- Ma8 q
schlag schlag schlag mm
Grad |{U/min| mm Grad |U/min| mm Grad |U/min| mm U/min| mm !
200 7.3-8
RQV 900 | 14,8-18 750 15-19,5 250 4,2-6
920 | 9,6-14,4 760 12-16 300 3,6-4
7 + ' ’ l
ZS07S0M900 | 85ELS | ggg | 074 | sox15 | 780 | 610 | 10+15 | 850 | 364
1010 0 810 2,2-3 700 2,5-4
750 0
ﬁgg 14,6-17,6 ’ 200 7-8 1150 0
11,6-15,8 250 4,6-7 1000 0,1-0,3
RQUZSIISO g5+1,5 | 1240 | 53110 10£1,5 | 300 | 3.2-46 | 800 | 03-0.5
: 1300 | 0-64 500 | 1,8-3,3 600 | 0,5-0,7
| 1370 [\ 750 0
825 | 15-18 100 7.4-8
840 | 12,7-18,6 200 5
RQV 200825 gs+1,5 | 880 | 6-116 10+15 | 400 | 4871
920 0-7.2 550 '0
980 0
675 | 14.8-17,4 100 7-8 675 o]
680 14-17 200 4,5-7 600 0-0,3
RQV200-678| 6sx15 | 720 | s56.11 10+1,5 | 300 | 2,6-36 | 500 | 03-0,6
760 0-5,4 400 1-2 350 | 0,5-0,6
- 800 0 - 480 0
.. 1125 14-16,4 650 14-19 " 100 6,7-8 800 0
RQV 1140 | 12,2-15 700 | 8,5-14,6 200 5.8-7,5 700 { 0,1-0,3
250-700/1125| 65%1,5 1220 | 5,6-9,2 54+1,5 750 2,7-9,4 10£1,5 400 2,8-4,5 600 | 0,4-0,6
A169d 1300 0-3,4 800 2.7-4 500 0-2 400 | 0,8-1,0
1340 0 900 2,7-3,3 560 0 202 | 09-11
750 16-19 150 20-21,6 150 7.2-8,2
RQV : . 760 12-17 250 | 14,7-15,3 250 3,6-4
200/665-900 | 86+1,5 780 5-12 34+1,5 550 |14,2-15,3 | 10%+1,5 500 3,6-4
AB3S 800 0-7 650 6,9-9,8 600 0,8-4
830 0 730 0 630 0
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DEUTZ

Motoren F/AL 514/614

Priifwerieblatt B-Einstellwerte des Bosch - Reglers RSV

1 ] 2 | 3 a | s | 6 7 | 8 l 9 1o| 1
Obere Nenndrehzahl Mittl. Nenndrehzahl Untere Nenndrehzahl Angleichung
Regler Verstell- Verstell- Verstell-
Rgv hebel- Regelweg hebel- Regelweg hebel- Regelweg Regelweg
ausschlag ausschlag ausschlag
Grad U/min mm Grad U/min mm Grad U/min m U/min mm
ca. 73 1158 12 ca. 23 200 8 1000 1}
EP/RSV 170 1 ohne|Zusatzfpdern 100 19— |
180 46 200 51—83 500 0
200500 A ,1—8,
ca. 37 500 11,5125 300 1,8—3,8
7/319 550 41 350 024 | a5 | 1218
600 1832 mit Zusatzfedern 400 0
650 0—1,6
700 0—1
ca. 52 750 16 ca. 25 200 8 130 0
EP/RSV . 80 12,3 ohne|Zusatzfpdern 100 19—21
200750 A 820 58 200 57—63 | 400 0
. 780 1,4—13 ] . 300 1138
7 A 324 820 s | mit Zusatzfedern 450 0—1 250 1218
8g5 ** 950 01
ca. 57 825 16 ca. 25 || 200 6 800 0
” 860 1.8 } ohne |Zusatzfedern 100 1821
800 58 200 57—63 | 400 0
880 | 10,8—128 . 300 1,5—4
930 24 } mit Zusatzfedern 450 0—1 250 1,2-18
1050 0—1
ca. 67 1150 18 ca. 26 200 §
EP/RSV 1200 1,4 } ohne Zusatzf adem. 100 19—91 1130 )
900—1150 1250 58 200 5763 00 0,204
A1Az3d (AN 1200 10,2—12,2 3060 4—5 500 1,012
1240 4,8--8,6 : 400 0,8—3,5 300 12—1,4
A4 A33ld 1300 | 1138 mit Znsatzfedern 560 0—1
1400 0—1
ca. 72 1150 18 ca. 95 || 200 8
1180 122 ohne |Zusatzfedern 100 1821 | 1130 0
1220 8 200 5,763 00 0,3—05
(A 4) 1180 11—13 300 3,8—4,9 500 1—,2
1250 2,243 : 400 08,4—3,3 300 1,214
1300 0318 mit Zusatzfedern 550 01
1350 0—t
ca. 56 825 16 ca. 25 || 200 §
EP/RSV 870 10,8 ohne |Zusatziedern 100 1921 800 0
200825 A 300 55 200 5163 | 700 0,204
7 A 56d 880 10,5—13 360 3,5--§ 500 1,012
9060 48 : 400 0—3,2 250 12—14
950 1_35 mit Zusatzfedern 850 o1
1050 0—1
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Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F/AL-514/614

C. Umrechnung der Einspritzmengen auf hesondere atmosphdrische
Bedingungen

Die in den Priifwerteblattern Abschnitt IV C genannten Einspritzmengen gelten fiir den Bezugs-
zustand des Motors. Entsprechend Abschnitt IIA2 ist der Bezugszustand.

fiir Motoren F 4 - 12 L 514/614: 760 Torr (Meereshdhe), 20° C
fiir Motoren A 1-12L 514/614 | 736 Torr (280 m iiber Meeresspiegel), 20° C,
Fl1- 3L514 60 % relative Luftfeuchtigkeit.

Zur Ermitilung der Kraftstoff-Einspritzmenge am Aufstellungsort des Motors, der sich vom Be-
zugszustand hinsichtlich Ho6henlage, Lufttemperatur und Luftfeuchtigkeit wesentlich unter-
"~ scheidet, kann wie folgt verfahren werden:

Die Rauchgrenze des Motors am Aufstellungsort
darf keinesialls iberschritten werden.

P

EA = (EB_QS)m + 23
Ey = Vollastmenge am Aufstellort in mm® pro Pumpenhub auf Pumpenpriifstand.
Eg = Vollustmenge beim Bezugszustand, Wert in mm® pro Pumpenhub aus den Priifwertebldt-
tern, je nach Motor und Leistung.
p = Prozentzahl nach Umrechnungstaieln Abschnitt IIA 2d.

Die Zahl 25 ist die fiir den hohen Leerlauf des Motors als erforderlich angenommene Einspritz-
menge in mm’ je Pumpenhub, die versuchsméBig ermittelt werden kann.

Beispiel: Auf welchen Vollastwert muB die Einspritzpumpe blockiert werden, wenn der Motor
A3L 514, der die Leistung A beim Bezugszustand 42 PS/18008 Upm in 1500 m iiber Meer bei 60 %
relativer Luftfeuchtigkeit und 35° C Lufttemperatur abgibt, aufgestellt werden soll?

Die Vollast-Einspritzmenge des Motors A3L514 betrdgt beim Bezugszustand nach Abschnitt IVC
64 mm® je Pumpenhub. Fiir die Daten des Aufstellungsortes des Motors gibt Tafel 1 (Ab-
schnitt 1A 2d) die Zahl 78 an, die nach Tafel II aui 77 zu reduzieren ist. Der Motor leistet am Auf-
stellungsort 77 % von 42 PS5, also 32,4 PS/1800 Upm.

Die Einspritzmenge dazu betrégt:

64 — 25
EA=———‘I66“‘—“ « 77 + 25

Ep = 55

Die Einspritzpumpe mufl auf einem Priifstande auf die Vollast-Einspritzmenge von 55 mm®Pum-
penhub = 41 cm®750 Pumpenumdrehungen blockiert werden. Beachte dabei Priifbedingungen.
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EDE LB W 2 Spezial-Werkzeuge fiir luftgekiihite Motoren

Ausgabe 9.1972

F/ZAL 514
FL 514 A
FL613
F/AL 614
F/AL 714
FL 714 A
FL 814
FL914

WILHELM BACKER - WERKZEUGFABRIK

Inhaber: Koch und Blcker

REMSCHEID-HASTEN




- <<
4217  ABZIEEVORRICETUNG ;\l:\ ;\u‘_\
Apalale
Puller for centrifugal oil filter ! !

Sdr Olschleuderfilier

/A L 614
> |F/A L 714

F4L 514 4

F/A 6 L 514
“|F 6L 613

Extracteur pour filtre centrifuge pour
1'huile

! |

. s - . . ' [
Dispositivo de extraccidn para filtro i ;
! )

i

|

t

> IFL 714 A
> | FL 814
> I FL 914

IR

centrifugador de zceite

4236 TREIBDORI

fr Kolbenbolzenbiichse

liandrel for piston pin bush txlxixixlx X
Mandrin pour pose et dépose de la douille
de pied de bielle

Botador para casquillo de pernc de émbolo

4237 TREIBDOR:

fiir Kolbenbolzenbiichse

landrel for piston pin bush

Fandrin pour pose et dépose de la douille
de pied de bielle

Botador para casquillo de perno de émbolo 1

4601 A STECKSCELISSEL !

fir Montage und Demontage des Olkiihlers

Special socket spanner for assembly and
dismantling of o0il cooler xixlx

Clef 4 canon spéciale pour le montage et
le démontage du réfrigérant d'huile

Llave de vaso para montaje y desmontaje
para refrigerador de aceite

4602 T BOHRVORRICHTUNG :

fiir Ventilsitzring EinlaB

Boring jig for inlet-ring of valve seat

Dispositif de forage pour le siédge de
soupape d'admission

Dispositivo de taladrar para anillo de
asiento de vdlvula de admisibdn

4602 A BOHRVORRICHTUNG

fiir Ventilsitzring AuslaB

Boring jig for outlet-ring of valve seat

Dispositif de forage pour le siége de
soupape d'échappement

Dispositivo de taladrar para anillo de
asiento de vdlvula de escape

In Verbindung mit 4675 D und Spiralbohrer
6 mm @ flachgeschliffen

To be used with guide mandrel 4675 D and
flat ground twist drill 6 mm dia

4 employer avec boulon de guidage 4675 D
et foret 4 hélice rectifié plat, dia 6 mm

En combinacibén con mandril de guta 4675 D
Y broca en espiral de 6 mm afilada con
cabeza plana

9.72




602 B TrSTELLTTZVORRICETUNG

Wikigeblise

Sir liitnehmerxranz an hydraulischen

Eolding device for drive coller on
hydrauiic cooling blower

Outil spécizl pour fixer la couronne
d'entralnement de la soufflante & com-
mande hyaraulique

Dispositivo para fijar la corona de
arrastre del ventilador de refrigeracibn
hidréulico

F/A 1L 514
F/A 2 L 514
/A3 1 514
F/A 4 L 514
F/A 6 L 514
F 4L 514 A
F 61 613
F/A L 614
F/A L 714
L 714 4

FL 814

FL 914

>4

4605 C  SPEZIALSCELUSSEL SW 30

fiir Diisenhalter, in Verbindung mit 4607E
undg 1 614 01

Special spenner for nozzle holder, in
connecticn with 4607 E and 1 814 01

C1é spéciale pour les portes gicleurs, a
employer avec 4607 E et 1 814 07

Llave especial para las porta-toberas,
en combinacibn con 4607 E y 1 814 01

4606 CLUHKERZENSCHLUSSEL SW 26

Heater plug spannexr
Clé pour bougie de préchauffage

" Llave para bujias de incandescencia

4606 & GLUHKERZENSCELUSSEL SW 21

Heater plug spanner
Clé& pour bougie de préchauffage

Llave para bujfas de incandescencia

4606 B GLUEKERZENSCHLUSSEL SW 19

Heater plug spanner
Clé pour bougie de préchauffage

Llave para bujias de incandescencia

4607 E DOPPELINBUSSCHLUSSEL

in Verbindung mit 4605 C und 1 814 O1
fir Dlisenhalter

Double socket insert, in connection with
4605 C and 1 814 01 for nozzle holder

Double piéce d'insertion Inbus, & emplo-
yer avec 4605 C et 1 814 01 pour les
porte gicleurs

Piezas interiores dobles, en combinacibn
con 4605 C y 1 814 01 para las porta-
toberas

4611  AUSZIEEVORRICETUNG

fiir den Dichtring unter dem Einspritz-
ventil

Device for removing the gascet of the
injector

Outil d'extraction pour le joint de
l'injecteur

Extractor para anillo de junta bajo el
inyector

9.72

>4




4612 FRESVORRICETULG SZISISISE
WO N s e - <t
fir Zyliinderkopf-Dichtfliche Alea] st o ho =] =
4612 £ Zentrierung S Y FUR A 0 O Y e e
4612 E Te}lerfréser <tlet| ] <t o | || @] O
£612 C Fréserhalter E}EE}EC—.‘ EnE.EE Sl

Cutting device for the sealing surface
4612 4 Centering device
4612 B Plate-chaped cutter
4612 C Cutter holder

Dispositif de fraisage pour la surface

de joint de la culasse xl x
4612 A Dispositif de centrage
4612 B Fraise en forme d'assiette
4612 C Porte fraise

Dispositivo para fresar superficie de
hermetizacibn en la culata

4612 A Dispositivo centrador

4612 B TFresa de plato

4612 C Porta-fresa

4615 A TREIBDORE 10 ¢

fir Ventilsitzring AuslaR

Kandrel for seat ring of the exhaust XXX XxIxIxixixlx
valve

Fandrin pour le sidge de soupape d'échap-
pement

Botador para anillo de asiento de vAlvu-
la de escape

4615 E TREIBDORE 10 ¢

fir Ventilsitzring EinlaB

Mandrel for seat ring of the inlet valve
Mendrin pour le siége de soupape d'admis-
sion

Botador para anillo de asiento de v&lvu~
la de admisién

4616 TREIBDORN 12 ¢
fir Ventilfihrungen
Drift punch for valve guides XX XXX |XIxix|xix

Mandrin pour la mise en place du guidage
des soupapes

Botador para gula de vilvula

4617 A  FUTERSCRLUSSEL

zum Losen und Festziehen der Andrehmutter
in der Kurbelwelle

Special box spanner for loosening and
tightening cranking nut on crankshaft X

Clé 4 canon spéciale pour le démontage et
le montage de la noix du vilebrequin

Llave ranurada para soltar Y apretar tu-
erca de arranque en el cigliefial

4618 ABZIEHVORRICHTUNG

fiir die Habe auf der Kurbelwelle

Pulling device for pulling-off hub from X
crankshaft

Extracteur spécial pour extraire le
moyeu de vilebrequin

Extractor para cubo sobre el cigiiefial

B4
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4619 STECKSCELUSSEL SW 22 - Jev FMSEAD |3 el = =
. R N <t | il [ RO (i .
fir Pleuellagerschrauben E:&‘ EE!E::‘ . E}EE Fj L3
Socket spanner for bigend bearing bolts ‘ i I
Clé& & douille pour les boulons de cous- ; !
sinets de la bielle i ng Xixixixlxxlx
Llave de vaso para tornillos de cojinete ; 5
de biela |
!
!
4619 A STECKSCHLUSSEL SW 24 i
fiir Pleuellagerschrauben E
Socket spanner for bigend bearing bolts xix!] !
Clé & douille pour les boulons de cous- j ;
sinets de la bielle | l
B f
Llave de vaso para tornillos de cojinete | :
de biela f
4620 PFEIFENKOPFSCHLUSSEL Sw 27
fiir Hauptlagerschrauben
Bent socket spanner for main bearing
bolts XIXIXIXI XXX XXX KX
Clé en téte du pipe pour serrer le vis
des paliers principaux
Llave de cabeza de pipa para tornillos
de cojinete de bancada
4621/1 TREIBDORE
fiir Olfiihrungsbiichsen der Kurbelwelle
Mandrel for oil guide bushes of crank-
shaft XXX PEXIXXXK
Mandril pour boites de guidage pour
huile de vilebrequin
Botador para los casquillos gula de ace-
ite en el cigilefial
DRUCKSTUCK 621/1
DROCKSTUCK zu 4621/ 4621/2 X|x % [x [x
Thrust piece for 4621/1
Pidce de pression pour 4621/1 4621/3 bl x % b
Pieza de presibén para 4621/1
4622 AUFSPANNBOCK schwenkbar
fiir Zylinderkdpfe
Swivelling clamping stand for cylinder
heads XX XIX XX XXX IX X
Dispositif mobile pour la pose des cu-
lasses
Caballete de fijacidn, orientable, para
culatas
4622 A AUPSPANNPLATTE dazu XXX XXX X)X XXX
Clamping plate for 4622
Plague, appartient 4 4622
Placa para 4622




. << <~ | <] =
4627 VEKTILSITZFRASVORRICETUKG bl
4622 4 Ha}ter ) . o Aqaqqm\o\omvvﬁy
4623 B Fridser fiir EinlaB 30/45 R I st et S PN o
4623 C Fréser fiir AuslaB 30/45 <t} <t} watl | | <ozl <
4675 D Fihrungsdorn 10 ¢ EEEEE&&EEQQE

Valve seat milling fixture
4623 A Eolder
4623 B Miller for inlet 30/45o
4623 C lMiller for outlet 30/45
4675 D Guide bolt 10 mm dia

Dispositif de fraisage pour siéges de

soupape X|X| XXX [X /X [x]| x| x
4623 A Support o
4623 B Fraise pour d'admission 30/45
4623 C Fraise pour d'échappement "
4675 D Boulon de guidage 10 mm

o]

Dispositivo=para fresado de asiento de
valvula
4623 A Soporte o
4623 B Fresa para admisidn 30/450
4623 C TFresa para escape  30/45
4675 D HMandril de gufa 10 mm

4623 D FUHRUNGSDORN 12 mm g
Guide bolt 10 mm dia XXIXIXIxixixixl xl x

Boulon de guidage 10 mm ¢
Mandril de gufa 10 mm ¢

4624 SPEZIALBOLZEN

zur Montage des Kugellagers in der Kur-
belwelle

Special bolt for mounting ball bearing -
into crankshaft XXIX|X[XIX{X X/ X

Mandrin spécial pour monter le roulement
4 billes dans le vilebrequin

Bulén especial para montar el cojinete de
bolas en el cigiiefial

4625 SPEZIALBOLZEN

zur Montage des-Dichtungsringes in der
Kurbelwelle

Special bolt for installing seal ring
into crankshaft LX) XXX XXX/ x

Mandrin spécial pour installation de 1a
bague d'etanchéité dans le vilebrequin

Buldén esvecial para montar anillo de her-
metizacién en el cigiiefial

4626 EINROLLWERKZEUG
filr HauptSlrohr im Gestell

Expanding tool for main oil tube expan-
ding into column XXX XX XX XX

Outil 2 dudgeonner le tuyeau d'huile
principal

Herramienta para colocar por laminado el
tubo principal de aceite

4627 KOLBENRINGSPANNBAND 110 g
Clamping band for piston ring

Sangle de serrage des segments

-2

Fleje tensor para aros de émbolo




4627 A KOLBENRINGSPANNBAND 120 ¢

Clamping band for piston rings

Sangle de serrage des segments

Fleje tensor péra aros de émbolo

F/A 2 L 514
F/A 3 1514
F/A 4 L 514
F/A 6 L 514
FA4L 514 A
F61L 613
F/A L 614
F/A L 714
FL 714 A

FL 814

FL 914

F/A 1 L 514

b
>4

4628 ANPRESS - MESSVORRICHTUNG

zum Messen des Kolbenabstands

Press-on and measuring device for deter-
mining piston to head clearance

Dispositif de compression et de mesure
pour déterminer la distance entre le
piston et la culasse

Dispositivo de opresidn y medicidn, para
medir distancia del émbolo a la culata

4628 A

1 Paar lédngere Spanndorme zusidtzlich

1 pair of longer mandrels additionaly
for 46238

1 paire des mandrins de serrage plus
longues, supplementaire por 4628

1 par mandriles largos para 4628

4630 A HALTER

fiir Nockenwellenzahnrad

Retainer for the gear of the camshaft
Dispositif pour maintenir pour le pig-
non de l'arbre & cames

Sujetador para engranaje sobre &rbol de
levas

»d

4632 REIBAHLE 12 ¢

fiir Ventilfilhrungen

Reamer for valve guide
Alésoir pour guidage des soupapes

Escariador para gulas de valvula

4632 N REIBAHLE 10 ¢

fir Ventilfiihrungen

Reamer for valve guide

Alésoir pour guidages des soupapes

Escariador para gulas de vilvula

45%4 EINFUERUNGSKEGEL

fiir StoBstangen-Schutzrohre

Cone for inserting the protection tube
of the push rod

C8ne pour enfiler le tube de protsction
de poussoir

Cono de introduccibén para tubos protec-
tores de las varillas de empuje




4635 FEINSTELLGERAT

fir die Brmittlung des oberen Totpunk-
tes (O.T.)

Ldjusting device for determing the top
dead centre

hppareil de mise au point pour détermi-
ner le FME

Dispositivo de ajusta para determinar
el punio muerto superior

4635 &1 ZUSATZSEGMENT zu 4635
Additional dial segment for 4635

Allonge additionelle pour 4635
Segmento adicional para 4635
4635 B HMESSUER 1/100 mm

Dial gauge

Comparateur

Mocrdmetro de reloj

4635 D GRADSKALA

mit Zeiger fir Schwingungsddmpfer

Additional angle scale with pointer
for vibration damper

Echelle graduée additionelle avec aigu-
ille indicatrice pour amortisseur
d'oscillation

Escala graduada con indiczdor para amor-
tiguador de vibraciones, para 4635

F/A 1 L 514
F/A 2 1 514

F/A 3 L 514

F/A 4 L 514
F/A 6 L 514
FA41 514 4
F 6L 613

F/A L 614
F/A L 714
FL 714 A
FL 814
FL 914

<
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4636 SPEZIALRINGSCHLUSSEL SW 19

fiir die OlablaBschraube am Schmiersl-
filter

Special ring spanner for drain plug on
lubricating o0il filter

Clé spéciale pour le bouchon de vidange
au filtre & huile

Llave anular especial para tornillo de
evacuacion de aceite en el filtro de
aceite lubricante

4637 SPRZIALSTECKSCHELUSSEL SW 17

fiir die 0lablaBschraube am Regler der
? Einspritzpumpe

Special socket spanner for drain plug
on governor of fuel pump

Clé & canon spéciale pour le bouchon de
vidange sur le régulateur de la pompe
d'injection

Llave de vaso especial para tornillo de
evacuacibn de aceite en el regulador de
la bomba de inyecciédn

4639 ABZIEHVORRICHETUNG

fiir Zwischenrad

Pull-off device for intermediate wheel

Dispositif d'extraction pour roué in-
termédiaire

Extractor para rueda intermedio

9.72




£640 AUSZITEVORRICHETIIG
f%r Ritzelwelle

Pull-off device for pinion shaft

Dispositif d'extraction pour l'arbre

F/A 2 L 514
F/A 3 L 514
F/A 4 L 514
F/A 6 L 514
F 41514 4
F 6L 613
F/A L 614
F/A L 714
FL 714 A

FL 814

FL 914

F/A 1 L 514

de pignon

Extractor para eje de pinon

4641 ABZIEHVORRICETULG

fiir Kugellager Einspritzpumpenseite

Pull-off device for roller bearings at
the side of injection pump

Dispositif d'extraction pour roulement
d billes 4 cdte de pompe d'injection

Extractor para soporte de bola al par-
te de bomba de inyeccibn

4642 AUSZIEHVORRICHETUNG

fiir Olrohr aus den St&Belbriicken

Pulling device for oil tube from tappet
guides

Dispositif d'extraction pour le tuyau
d'huile des guides de poussoirs

Dispositivo de extraccidn para desmon-
tar tubo de aceite en puentecillos de
tagués

ks
4
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4642 A AUSZIEHER

fiir obere Haltebiichsen im Kurbelgehiu-
se

Puller for upper retaining bushes from
crankcase

Extracteur pour les boltes d'attache
supérieures du carter de manivelle

Extractor para camisa de soporte ariba
a la caja de manivela

4642 B AUSZIEINER

fiir Kernlochverschliisse Nockenwellen-
schmierung

Puller for core.hole plugs for .metering
camshaft lubrication

Extracteur pour la fermeture du trou
de coeur pour doser le graissage de
l'arbre 2 cames

Extractor para la cerradura del aguje-
ro de corazén al engrase del eje de
leva

4643 EINFUHRUNGSKEGEL

fiir StoBstangen-Schutzrohre

Cone for inserting the protection tube
of the push rod

Céne pour enfiler le tube de protection
de poussoir

Cono de introduccibdn para tubos protec-
tores de las varillas de empuje

9.12
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4646 A EINROLLWERKZEUG

fiir 01fithrungsbiichsen Kurbelwelle

Expanding tool for oil bush in crank-
shaft

Outil & dudgeonner les douilles dans
les passages d'huile du vilebreguin
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4€46 D EIXROLLVERKZEUG D/ IV VN BV IV B JON s <
Rt gl B B
fiir Olfihrungsbiichsen Kurbelwelle i A Ao/l Bl o R g L g
A —loi N <o |1 Rl R e e e
Expanding tool for oil bush in crank- |ofalal<|<|<io|< <12
L4 ]
shafs B E R EE
Outil 2 dudgeonner les douilles dans
les passages d'huile du vilebrequin
XX XIX|xiX

Eerramienta para colocar por laminado
los casquillos de gufa de aceite en el
cigiiefial

4650 FRESVORRICETUNG

filr Zylinderkopf-Dichtfliche
4650 A Zentrierung
4650 B Tellerfriser
4650 C Friserhalter

Cutting device for the sealing surface
4650 A Centering device
4650 B Plate-chaped cutter
4650 C Cutter holder

Dispositif de fraisage pour la surface [X|{Xj Xl X|XIX|X|X
de joint de la culasse
4650 A Dispositif de centrage
4650 B TFraise en forme d'assiette
4650 C' Porte fraise

Disposgitivo para fresar superficie de
hermetizacibn en la culata
4650 A Dispositivo centrador ’
4650 B Fresa de plato
4650 C Porta-fresa

4653 STECKSCHLUSSEL SW 19

fiir Pleuellagerschrauben

Socket spanner for bigend bearing bolts

Clé & douille pour les boulons de cous-
sinets de la bielle

Llave de vaso para tornillos de cabeza
de biela

4663 N NACHDREHVORRICHTUNG

fiir Zylinder-Auflagefliche am Kurbelge-
hiuse-Oberteil

Refacing device for cylinder seat face X
on crankcase

Dispositif pour rectification de la
portée du cylindre sur le carter

Dispositivo para retornear la superfi-
cie de asiento del cilindro en el
bloque

4677 VENTILFEDERSPANNER

Valve spring compressing tool
Tendeur pour ressort de soupape

Tensor de resorte de vAlvula

4686 TREIBDORN 10 §
fiir Ventilfilhrungen

Drift punch for valve guide

Mandrin pour la mise en place du gui- L
dage des soupapes

Botador para gufa de vAlvula .




H < <] =]
4643 4 VORRICETTNG R R
zum Ablesen der VWinkelgrade beim Anzie- A A A R eyope ™l <l
hen von Zvlinderkopf-, maupt- und Pleu- |T|NM=P|=-==-IZiols
ellagerschrauben Al S N N B A N R R S
Gauge for reading tightening degrees :
for cvlinder head, bigend and main bea-
ring telits
Clé 2 cadran graduée indiguant l'angle
de serrage des vis de culasse et de pa-
lier de bielle et de palier principal XX XX XXX X[ XXX
Dispositivo indicador de grados de &n-
gulo para aprieto de tornillos de cula-
ta v de cojinetes de bancada y cabeza
de biela
8330 TKIVERSAL-KOLBENRING~AUFLEGEZANCE
passend fiir alle GroBen

X|X|X| X XXX X]X|X|X|X

Piston ring plier for all sizes

Dispositif de pose des segments pour
toutes les grandeurs

Dispositivo para montaje de anillos de
embola para todos tamafios

9.72
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1 312 01 VENTILFEDERSPAKNER

Valve spring compressing tool

Tendeur pour ressorts de soupape

F/A 1L 514
F/A 2 1 514
F/A 3 1, 514
F/A 4 1 514
F/A 6 L 514
FA41L514 4
F6L 613
F/A L 614
F/A L 714
FL 714 A

Tensor de resortes de vilvula

M [FL 814
™ |FL 914

1 312 02 TREIBDORN

fir Ventilsitzring EinlaB

Mandrel for valve seat rings Inlet

/. '-\/ o~
s

landrin pour les bagues de siédge de soupa-
pe d'admission

Botador para anillo de asiento de valwvula
de admigidn

1 312 03 TREIBDORY

fiir Ventilsitzring AuslaB

Mandrel for valve seat rings Outlet

Mandrin pour les bagues de siége de soupa-
pe d'échappement

Botador para anillo de asiento de valvula
de escape

VENTILSITZFRASER mit Halter

Cutter with holder for valve seat

Fraise avec support pour le siége de soupape

Fresa de asiento de vAlvula, con soporte

for seat-rings ofinlet-valve 300
Pour les siéges de soupape d'admission 30°

para asiento de vilvula de admisién 30°

1312 05 fiir EinlaBventilsitz 45°
for seat-rings of inlet-valve 450
pour les siéges de soupape d'admission 45°

para asiento de vilvula de admisibdn 45°

1 312 06 fiir AuslaBventilsitz 30°
for seat~rings of exhaust-valve 300
pour les siéges de soupape d'échappement 300

para asiento de valvula de escape 300

1 312 07 fiir AuslaBventilsitz 45°

for seat-rings of exhaust-valve 450

pour les siéges de soupape d'échappement 45°

para asiento de vdlvula de escape 45°

Die Lieferung des kompletten Satzes Ventilsitzfriser erfolgt im
Holzkasten.

The complete set of cutters will be furnished in a wooden box.
Le jeu complet de fraises sera délivré en caisse de boisg.

El completo juego de fresas de asiento de valvula se suministra en
caja de madera.

12
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1 312 08 FRASVORRICETUKG

fir Zylinderkopf-Dichtfl&che

Cutting device for the sealing surface of the
¢cylinder head

F/A 4 L 514
F/A 6 L 514
F 4L 514 A
F 61 613
F/A L 614
F/A L 714
FL 714 A

FL 814

FL 914

F/A 1 L 514
F/A 3 1 514

Dispositif de fraisage pour la surface de
joint de la culasse

Dispositive de fresar para repasar superficie
de juntaz en la culata

0

IF/8 2 1 514

>

1 212 09 AUSZIEHVORRICHTURG

fiir den Dichtring unter dem Einspritzventil

Device for removing the gascet of the injec-
tion wvalve

Outil d'extraction pour le joint de 1'injec-
teur

Dispositivo extractor para anillo de Junta
bajo el iyector

1 312 11 EINFUHRUNGSKEGEL

| fiir StoBstangen-Schutzrohre

Cone for inserting the protection tube of
the push rod

C8ne pour enfiler le tube de protection de
poussoir

Cono de introduccibdn para tubos protectores
de las varillas de empuje

1. 312 12 ZUSATZPLATTE

fiir die Aufnahme des Zylinderkopfes, in Ver-
indung mit 4622

Supplementary plate of the clamping device fo
the cylinder head, to be used with 4622

Plaque supplémentaire du dispositif de serra-
ge pour les culasses, avec l'outil 4622

Placa de suplemento para fijar la culata, en
combinacibn con herramienta 4622

w 212 14 KOLBENRINGSPANNBAND 15 mm

Fleje tensor para aros de émbolo

1 312 15 AUS- und EINZIEHVORRICHTUNG

fiir Xolbenbolzen-Biichse

Device for inserting and removing the bushes
of the gudgeon pin

Dispositif a poser et enlever la douille de
l'axe de piston

Dispositivo de extraccibébn y de montaje para
casquillo de perno de émbolo

1 312 16 A PRUFGERAT

»} {ir den Sitz der Spritzdiise im Kurbelgehduse-
[ Overteil (Kolbenkihlung)
" Controll device for the seat of the nozzle in
the crankcase (piston coeling)
Instrument de contrfle pour le siege de 1l'in-

jecteur dans le carter supérieur (reffroidis-
sement de piston)

Dispositivo de verificacidbn para tobera de

cibn de émbolo

dispersibn en ?1 chrter superior (refrigera-




<t <t < < < <
1372 17 FIKSATZ o B i e s s
) o . . e e S AT
fiir den Ausbau der Olrohre in den St&B8el- | o <ol mfalal | ST
bricken, in Verbindung mit 4642 < <:ﬁ q:; | <tho| <| < :2 2 )
Insert of the puller for oil-tubes in the 23335*3?25&1&:233&4& By
teppet guide, to be used with tool 4642 i
Piéce supplémentaire de 1'extracteur de la i 1
conduite d'huile dans le guide de poussoin ;
(2 employer avec 1'cutil 4642 ;
Suplemento para desmontar tubo de aceite
en puentecilleos de taqués (en combinacibn
con harramienta 4642)
1312 268 B SPEZIALSCILUSSEL
als Festhalter fiir die Welle der Hutmutten
des Geblises
Special wrench for fixing the shaft of the
slit-nut of the blower
Clé spéciale de maintien de 1'arbre des XXX XXX
écroux fendus de la soufflante
Llave especial para aguantar el eje las
- tuercas.ranuradas del ventilador
1 312 29 B SPEZIALSCELUSSEL:
fiir die Nutmutter des Geblises
Special wrench for the slit-nut of the
blower
Cle spéciale pour le écroux fendus de la XX XXX
soufflante
¢ - Llave especial para ituercas ranuradas del
- ventilador
1 312 42 EBINSTELLGERAT
fir die Ermittlung des oberen Totpunktes
" Adjusting device for determing the top
St~ dead centre
e 7 XiX
Tl S Appareil de mise au point pour déterminar
W“\ oo la PMH
By
WWM\ U Dispositivo de ajusta para determinar el e
,Wd\;g.‘ punto muerto superior 5 ; i
1 312 45 BOHRVORRICHTUNG
fir Ventilsitzring EinlaB, in Verbindung
mit 4675 D und 1 812 21
Boring jig for valve seat ring Inlet, to
be used with tools 4675 D and 1 812 21
Dispositif de forage pour le sidge de sou- X
pape d'admission, & employer avec 4675 D
et 1 812 21
Dispositivo de taladrar para anillo de
asiento de vdlvula de admisidén, en combinal
cibn con 4675 D y 1 812 21
1 312 46 BOHRVORRICETUNG
fiir Ventilsitzring AuslaB, in Verbindung
mit 4675 D wund 1 812 21
Boring jig for valve seat ring Outlet, to
be used with tools 4675 D and 1 812 21 x
Dispositif de forage pour le siége de sou- ] D
pape d'échappement, & employer avec 4675 D -
et 1 812 21
Dispositivo de taladrar para anillo de s
asiento de vélvula de escape, en combina- ~
cibdn con 4675 D y 1 812 2? K




1 212 47 SPEZIALSCELUSSEL ‘SW 12

fir Zylinderkopfschrauben, fiir Fahrzeuge
rit Frontlenker-Fahrerhaus

Special wrench for cylinder head bolts,
for vehicles with forward control

F/A 1L 514
F/A 2 1 514
F/A 3L 514
F/A 4 L 514
F/A 6 1 514
F AL 514 A
F 6L 613
F/A 1L 614
F/a L 714
FL 714 A
FL 814

FL 914

Clé spéciale pour goujons de culasse, sur
véhicule & cabine avancée

Llave especial para tornillos de culata,
para vehiculos de cabina avanzada

>
>

1 312 48 BIEGEEEBEL
fiir Olspritzdiisen, in Verbindung mit
1312 16 4 und 1 413 11

Bending lever for oil spray nozzles, in
connection with 1 312 16 A and 1 413 11

Levier 4 flexion pour buses de pulvéri-
sation d'huile en rapport avec 1 312 16 4

et 1 413 11

Palanca para Tlexibdn de tobera de inyec-
cibn de aceite en relacidn con 1 312 16 A
y 1 413 11

13
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1 413 01 TREIBDOR:

fiir Ventilsitzring EinlaB

¥ liandrel for valve seat ring Inlet

F/A 3 1 514
_|F/A 4 L 514
F/A 6 L 514
F 41 514 A
F6L 613
F/A L 714
FL 714 A
FL 814
> |FL 914

F/A 11 514
F/a 2 1 514
F/A 1 614

Mandrin pour les bagues de siége de sou-
pape d'admission

~a

Botador para anillo de asiento de valvula
de admisidn

1 413 02A TREIBDORL .

fir Ventilsitzring Auslal

Fandrel for valve seat ring Outlet

Mandrin pour les bagues de siége de sou-
pape d'échappement

Botador para anillo de siento de vilwvula
de escave

VENTILSITZFRASER mit Halter

Cutter with holder for valve seat

Fraise avec support pour le siége de soupapd

Fresa de asiento de vAdlvula, con soporte

1 413 03 fiir EinlaBventilsitz 30°

for seat rings of inlet-valve 500 x

pour les siéges de soupape d'admission 300

para asiento de vilvula de admisidn 30°

1 413 04 fiir EinlaBventilsitz 45°
for seat rings of inlet-valve 450 ’ X
pour les siéges de soupape d'admission 450

para asiento de vAlvula de admisidn 45°

1 413 05 filir AuslaBventilsitz 300
for seat rings of exhaust-valve 300
pour les siéges de soupape d'échappement 300

para asiento de vAlvula de escape 300

1 413 06 fiir AuslaBventilsitz 45° .
for seat rings of exhaust-valve 450 :
pour les siéges de soupape 4d'échappement 450 4

para asiento de vAlvula de escape 450

Die Lieferung des kompletten Satzes Ventilsitzfriser erfolgt im
Holzkasten.

The complete set of cutters will be furnished in a wooden box.
Le jeu complet de fraises sera délivré en caisse de bois.

Fl completo juego de fresas de asiento de vilvula se suministra
en caja de madera.

1 413 07 FRASVORRICHTUNG
fiir Zylinderkopf-Dichtfliche

Cutting device for the sealing surface of
the cylinder head

Khd

Dispositif de fraisage pour la surface de
joint de la culasse

Dispositivo de fresar para repasar super-
ficie de junta en la culata

9.72
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1 413 08 ZUSATZEULSE

in Verbindung mit 1 312 09 zum Ausziehen
des Dichtringes unter dem Einspritzventil

Auxiliary sleeve for extracting joint was-

P/A 1L 514
F/A 2 L 514

F/A 3 L 514
F/A 4 L 514

FA4TL514 A
F6L 613

F/A 6 1 514
F/A L 614

F/A L 714

FL 714 A
FL 814

her below injector, to be used with 1 312 09

Douille complétive servant &4 1l'extraction
de la bague-joint logée sous l'injecteur,
4 employer avec 1 312 09

Casquillo de suplemento para extraer el
anillo de junta bajo el inyector, en com-
binacidn con 1 312 09

1 413 09 ANSCHLUSSSTUCK

fiir Kompressionspriifer

Fitting for the recorder of compression
pressure

Raccord pour le manométre-enregistreur de
la pression de compression

Pieza de empalme para verificador de com-
presidn

1 413 10 AUSZIEHER

fiir Einspritzventil, in Verbindung mit 4642

Extractor for injector, to be used with
tool 4642

Extracteur d'injecteur, & employer avec
ltoutil 4642

Extractor para inyector, en combinacibn
con herramienta 4642

| (reffroidissement de piston)

1 413 11  PRUFGERAT

fiir den Sitz der Spritzdiise im Kurbelgehiu-
se-Oberteil (Kolben-Kithlung)

Control device for the seat of the nozzle
in the crank-case (piston coeling)

Instrument de conirfle pour le sidge de
l'injecteur dans le carter supérieur

Dispositivo de verificacibn para tobera de
dispersién en el chrter superior (refrige-
racibn de émbolos)

Dispositivo de tala-
drar para anillo de
asiento de vilvula
de escape, en combi-
ol nacidn con 4675 D

~ vy 1812 21
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1 413 17 BOHRVORRICHTUNG

fiir Ventilsitzring EinlaB, in Verbindung
mit 4675 D und 1 812 27

Boring jig for seat ring of inlet valve,
to be used with 4675 D and 1 812 21,

Dispositif de forage pour le siége de sou-
pape d'admission, & employer avec 4675 D
et 1 812 21

Dispositivo de taladrar para anillo de
asiento de vialvula de admisibébn, en combina-
cibébn con 4675 D y 1 812 21

1 413 18 BOHRVORRICHTUNG

fiir Ventilsitzring Ausla8, in Verbindung
mit 4675 D und 1 812 21

Boring jig for seat ring of outlet valve,
to be used with 4675 D and 1 812 21

Dispositif de forage pour le siége de sou-
pape d'échappement, & employer avec 4675 D
et 1 812 21




1 413 20 AUSZIEEVORRICETUNG

zum Ausziehen des vorderen und hinteren
Kurbelwellendichtringes

Renoving device for removing the front
ané rear gascet ring of the crankshaft

F/A 11 514
F/A 2 L 514
F/A 3 1 514
F/A 4L 514
F/A 6 L 51
F41L 514 A
F6L 613
F/A L 614
F/A L 714
FL 714 A
FL 814

FL 914

Dispositif d'extraction pour le joint de
vilebrequin devant et arriére

Dispositivo de extraccibén para anillo de
junta del cigiienal, delante y atras

bal
>4
P
»d

Zur Priifung des Abgasthermostaten:
For testing of waste gas thermostat:

Pour vérifier le thermostat pour gaz
d'échappement:

Para verificar el termostato para gases
de-escape:

s n
1 413 21 STECKSCHLUSSEL SW 24 1/2 a
fiir Dehnstiftgehiuse

Socket spanner for housing of expanding
pin

Clé 24 douille pour bofte de chenille
d'expansion

Llave de vaso para caja de perno de expan-
: 7
sion

1 413 22 MESSUHREALTER

mit VerliZngerungsstift

Holder of dial gauge with extension pin
Support pour indicateur avec allonge

Soporte para reloj indicador con perno de
prolongacidn

1 413 23 FUHLERLEHRE 0,2 x 3 mm

Feeler gauge
Calibre 4'épaisseur

Calibre de espesores

1 413 24 DORY

zum Durchdrehen des Motors

Mandrel for cranking the engine
Fiche pour virer le moteur

Mandril para viraje del motor

1 413 25 DORN
zum Durchdrehen des Motors

Mandrel for cranking the engine
Fiche pour virer le moteur

Mandril para viraje del motor

Plato graduado para control del comienzo de alimentacibn, apli-
18 cable gn motoreg con poleas acanaladas libremente accesibles 80

1 413 26 GRADSCHEIBE No. 1 (magnetic)

fir Férderbeginnkontrolle, anwendbar bei
Motoren mit frei zuginglichen Keiriemen-
scheiben 80 - 160 mm ¢

Graduation for checking injection pump ti-
ming, used on engines with freely accessib-
le %—belt pulleys 80 - 160 mm § :

Lecteur gradué en vue de la vérification dul
début de refoulement, utilisable sur des
moteurs 4 poulie de courroie directement
accessible 80 - 160 mm

9.72
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