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Allgemeine Hinweise
zum Gebrauch des Handbuches

Dieses Handbuch behandelt 2-Zylinder-Schlepper der Farmall-Typen
DLD-2, D-212 und D-217 sowie der Standard-Typen D-214 und D-217.

Fir die Bilder wurden je nach Erfordernis die Schleppertypen DLD-2,
D-212 Farmall oder D-217 Standard verwendet. Im allgemeinen gelten
die Beschreibungen fir alle 5 Schleppertypen. Wo Abweichungen vor-
handen sind, ist darauf hingewiesen, oder wenn erforderlich, ein
besonderes Kapitel eingefiigi.

Die Beschreibungen sind nach Einheiten gegliedert — ahnlich wie die
Ersatzteilkataloge —und haben auch die entsprechenden Uberschriften.
Der Text fir jede Einheit setzt sich zusammen aus:

Hinweise

MaBe

Ausbau und Zerlegen

Prifung und Reparatur

Einbau und Endkontrolle
Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, werden Arbeitsvor-
génge, die schon an anderer Stelle behandelt worden sind, nicht noch

einmal aufgezdhlt. Wo jedoch der Zusammenhang leiden wirde, ist
auch von Wiederholungen nicht abgesehen.

Die Abhandlungen sind fir den gelernten Reparaturschlosser zusam-
mengestellt, um ihm die Eigenarten der IH-Schlepper zu vermitteln.
Aus diesem Grunde wurden die durch die praktische Handwerkslehre
bekannten Arbeiten gréfitenteils nicht ndher erlgutert.



Bild 1

Mc Cormick International
D-212 Farmall Dieselschlepper
linke Seite

Bild 2

Mc Cormick International
D-212 Farmall Dieselschlepper
rechte Seite




Bild 3

Mc Cormick International
D-214 Standard Dieselschlepper
linke Seite

Bild 4

Mc Cormick International
D-214 Standard Dieselschlepper
rechte Seite
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Mec Cormick International
D-217 Farmall Dieselschlepper
linke Seite
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Me Cormick International
D-217 Farmall Dieselschlepper
rechte Seite




Bild 7

Mc Cormick International
D-217 Standard Dieselschlepper
linke Seite

Bild 8

Mc Cormick International
D-217 Standard Dieselschlepper
rechte Seite
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Mc Cormick International
Farmall DLD-2 Dieselschlepper
linke Seite

Bild 10

Mc Cormick International
Farmall DLD-2 Dieselschlepper
rechte Seite



Technische Daten

Schleppertype DLD-2 D-212 F D-217 F D-214 S D-217§
Nenndrehzahl 1750 1800 1900 1800 1900
Leistung PS (bei Nenndrehzahl) 7 14 | 7’1‘42.2 17.25 14,2‘ 17.25
Drehmoment mkg bei 1200 U/min w6.3 B 52 7 7.0 V S.f 7.0
Héchs"r‘érVL’eerlaufdrehzahl 1900 1950‘” 2050 1950 2050 |
Zﬂ<r:lpr)fwellkenumdrehung U/min 515 530 559 536 559
it S'ftru":;i"’”"erbm”d‘ o 205 207 205 oo
Olverbrauch g in 10 Sfunde‘n 280 ) 240 “ ’340 240 340
Z;/linyc;erbﬂc:hrrung‘i‘n mm - 82.6 82.6 o 87.3 82.6 87.3 )
Kélbeﬁhub ir; mm 101.6 101.6 101.6 o 101.6 101.6
Verd;‘chfung‘ N 119 ’1 :19 B 1:19 1:19 1:19
Venhlsp|el bei wqrrr;em Motor in mm 0.3 >0.3 03 0.3 ’ 0.3
Motorgewicht mit Anlasser und 180 | 199‘77 | 200 199 N 200
Lichtmaschine in kg ) T

Forderbeginn vor vorn | 299/ 727° AN B 27 27° AN
obererrbijofpunkf - hinfen B 29° ] 26° 26° ) QEC 263 2767o -
Ein;prifzdruck in atd 150 150 150 150 150
Einspritzdisen, Bosch DN 8 S1 | ‘BN'SSS ]]43 @rij_g 25?43_“ DN 8 S 143 - DN 8 S 143
Dusenhalfer, Bosch | ceassazsn | KBISAAT | KBISSATBUL | o7 50 o | KB 47 5A 4100
Anjctsser,A éosch o ) EJD 1.8/12 R71 EGE{/FQ R - EJDTI8/1727R71 N EGE 1/12R EJD ]8/12 R71
Lchimoschine, Bosch MR SRR R |WERE | RERE
Bafferie- nachwlSlNr;Q 31 12V 56 Ah—_u 12V 70 Ah " 12 \;70;;h V' {QT/;OAh : N]é V’770”7Ah
Glohkerzen, Bosch KEGATS | KEIGA1S | KEGATS | KEGA1S | KEIGA 18
Der Kraffs’ro%;)eh&lfer fafdt: 178 | 1?5 N 2A7‘l_ ----- | ;'Z;_I_mmw N 27MIMWw
gc;s K;Jhlsysfem faBt ca.: 71 10 Ir 10 1 10 1 10 l
Olfdllung fur den Motor cc;.: " 261 | é.Tmlm 31 l ‘ 311 N f.;] '['
O!fﬁllurng for das G;’;s;begeharusre - 71 B 77 { 71 RE 77‘7 ! 7 7 I
'Olfﬁylrlﬂuwng fur die Hinterachsantriebe 7 7 1I 11 1Ml 1 ! 7 1l A
Olfi}lrliun‘g furﬂd|e Ler;kuné 7 7 041 e 0.137 [ 613 | 7 07.143”I B 013 |
Olfvllung fir d;:xs Lué#l’fer - 0.3 1 0.3 FIW 0.3 1 031 0.3 l4
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Schnellibersicht am Motorquerschniit

1) Ventilkipphebel, Bichse auswechselbar, 11) Zapfeneinspritzdiise Bosch DN 8 51 oder Walzen-

Bohrung:
19.08 mm 751"

1910 mm 752"
Einstellung zum Ventil 0.3 mm = .012” bei warmem
Motor, Seite 35.

2) VentilstoBelstange, ganze Lange zwischen Tulpengrund
und Stéfelstangenfufl:
2667 mm 10.50”

2680 mm 1055
darf nicht verbogen sein, Seite 31.

3) Einstellflansch, zum Einstellen des Einspritzpumpenfdr-
derbeginns, Seite 82.

4) Nocken fiir vordere Einspritz-
pumpe, grofiter ¢ :
61.47 mm 2.420"

6154 mm  2.423"
Seite 82.

5) Nocken fiir hintere Einspritz-
pumpe, grofiter ¢
61.47 mm 2.420"

6154 mm  2.423"
Seite 82.

6) Antriebswelle fur Einspritz-
pumpe wird von der Nocken-
welle angetrieben. Gleich-
zeitig Olpumpenantrieb,
Seite 80.

7) Lagerbiichsen fir Einspritz-
pumpenantriebswelle, Innen-

durchmesser:
19.02 mm 749"

19.05 mm 750"
Seite 81.

8) Nockenwelle, zweifach gela-
gert, Bohrung vorn:
46.05 mm 1.813"

4609 mm  1815"

einspritzdiise Bosch DN 8 S 143. Prifdruck 150 ati.
Reparatur nur durch Bosch-Dienst, Seite 89.

12) Kolben. Ersatz-Kolben und Zylinderlaufbichsen wer-

den im Werk nach Mafigruppe ,A” gepaart. Drei
Kompressionskolbenringe, zwei Olabstreifringe.

Einbaumaf3:
0.30 mm 012" Sperrung in der Zylinder-
P laufbichse.

0.45 mm 018"

Kolbenbolzendurchmesser: Kolbenaugendurchmesser:

27.994 mm 11021 27.990 mm 11019
28000 mm 11024 27.993 mm 110207,
Seite 54.

13) Plevel, Kolbenbolzenbichse
nur in der Fabrik auswech-

selbar.

Bohrung:

28.011 mm 1.1028"
28.019 mm 1.1031"
Pleuvellager, Innendurchm.
normal :

44.50 mm 1.7520"

4451 mm 17524

1. Untermaf3:
(0.38 mm = .015")
4412 mm 1.7370"

4413 mm 17374

2. Untermaf}:
(0.76 mm = .030")
4374 mm 1.7220"

4375 mm 1.7224"

Auf Nockenwellenseite mit
Einbauzahlen  gekennzeich-
net, Seite 52.

14) Gummidichtring muf3 nach
Herausnahme der Zylinder-
laufbiichse erneuert werden.
Wiedereinsetzen in sauber

hinten: . - . . .
) " Bild 11 gereinigten Sitz mit Seifen-

3815 mnj - 1.502 Querschnitt durch den Motor lauge oder Schmierseife,

38.18 mm 1.503" Seite 58.

Die vordere Lagerung ist mit auswechselbarer Bichse 15) Plevellagerschraube mit Manoskop auf 4 mkg an-

versehen. Beim Einsetzen der Nockenwelle missen die
Marken des Kurbelwellen- und Nockenwellenzahnra-
des Ubereinstimmen, Seite 24.

9)'O'|filtersocke| mit  Sicherheitsventil, abschraubbar,
Seite 63.

ziehen, sorgfdltige und richtige Drahtsicherung uner-
1&8Blich, Seite 53.

16) Schwungrad, Befestigung durch Kopfschrauben und

Pafistift. Schrauben mit 45 mkg anziehen und durch
Bleche sichern. Gebrauchte Sicherungen nicht wieder
verwenden, Seite 59.

10) Ventilfiihrungen, EinlaB auf 50°, Auslaf3 auf 30° an ]7) Anlasserzahnkranz  auf dem Schwungrad aufge-

der oberen Mindung angespitzt.

Bohrung:

8.69 mm 342" 0.03 mm 001"
77777 = ., Einbauspiel: = —

8.71 mm .343" 0.05 mm .002".

Zuléssige Abnutzung bis 0.15 mm = .006", Seite 36.

12

schrumpft. Nicht anschweiflen, da sonst Unwucht ent-
steht, Seite 60.

18) Kurbelwellenlagerschraube, mit Manoskop auf 12 mkg

anziehen, Dehnschrauben mit 9.5 mkg. Gebrauchte
Drahtsicherungen nicht wieder verwenden, Seite 51.



1) Kipphebelwelle:

2) EinlaBventil, Lénge: 147.7 mm = 5.81"

3) AuslaBventil, Lange: 147.7 mm = 5817,

4) Ventilfedern, Seite 36.

Schnellibersicht am Motorldangsschnitt

19.00 mm 748"

1902 mm 749"
durch hintere Kipphebelstitze und Kipphebelwelle an
die Kipphebel, Seite 28.

10) Olpumpe, 2 Pumpenrdider mit je 13 Zd&hnen, Ansaug-
gehduse mit Grobfilter, Seite 64.
11) Ventildeckel, Grauguf oder Stahlblech. Auf zugehérige
¢ Dichtung achten. Ubermé&Biges Anziehen der Befesti-
gungsmuttern fihrt zu Beschédigungen, Seite 28.
Darunter liegender Zylinderkopf, durch Stehbolzen ge-

®. Olzufohrung

8.65 mm .3406” halten, anziehen mit 12 mkg systematisch nach Schema.

Schaftdurchm.: - P Nur einwandfreie Zylinderkopfdichtung verwenden.
8.67 mm 3413 Zuvor von Ol und Fett reinigen. Ventile dirfen, wenn

358 mm  1.409” geschlossen, Zylinderkopfauflagefléche héchstens um

grofier Kegeldurchm.:362 mm 21 405" 0.1 mm = .004" Gberragen. Kaltes Wasser in iber-

hitztem Zylinderkopf fUhrt zu Rissen, Seite 32.

12) Einspritzdisenhalter, Bosch KB 35 SA 364/1 oder Bosch
KB 47 SA 410/1, Seite 89.

13) Einspritzleitungen missen spannungsfrei eingebaut
werden. Vor dem Einbau Schutziiberzug entfernen und
mit PreBluft reinigen, Seite 88.
14) Glihkerzen, Bosch KE/GA 1/8
Seite 234.

15) Zylinderlaufbiichsen, Zylin-
derlaufbichsen und Kolben
fir Ersatz werden im Werk
nach Mafigruppe A" ge-
paart. Die Buchsen Ober-
ragen die Oberflache des
Kurbelgehduses fertig mon-
tiert um

Kegel 45°, Seite 37.

8.65 mm
867 mm 3413,
grofler Kegeldurchm.:

31.8 mm 1.252"

322 mm 1268

Kegel 45°, Seite 37.

.3406"
Schaftdurchm.: =

5) Wasserpumpe, durch Venti-
latorkeilriemen angetrieben.
Selbstschmierendes Pumpen-
wellenlager, Seite 110.

6) Einspritzpumpe, vordere und
hintere, einstellbar mittels
Einstellscheiben, Seite 82.

0.08 mm .003”

018 mm 007" Seite 57.

7) Fliehkraftverstellregler, mit- ]6) Gummidichiring mufl  er-
tels Hand- oder Fufigas- nevert werden, wenn die
hebel einstellbar, Seite 70. Zylinderlaufbichse herausge-

8) Kurbelwellenzahnrad,
33 Zéhne, mufl beim Einbau
mit Markierung des Nocken-

nommen wurde. Wiederein-
setzen in gereinigtem Sitz mit

Seifenlauge oder

seife, Seite 58.

Schmier-

wellenzahnrades Uiberein-
stimmen, Seite 28, 17) Hintere Oldichtung nach An-
9) Kurbelwelle, Hauptlager- weisung Seit? 47 monfierent
zapfen Normaldurchm.: andernfalls &lt der Motor
53.95 mm 2.124" durch.
= hinten,

5397 mm 2125

1. Untermaf3:
(0.38 mm = .015")
53.57 mm 2.109”

53.59 mm 2.110”
2. Untermaf:
{0.76 mm = .030"),
53.19 mm 2.094”

5321 mm  2.095"

—

Bild 12

Léngsschnitt durch den Motor

]8) Kurbelwellenlager,
fohrt
alem Spiel von

0.1 mm 004"
02 mm 008"

Normalbohrung:
54.03 mm 2127

5405 mm  2.128"
5365 mm  2.112"

Plevellagerzapfen Normaldurchm.: 1. Untermafl: - - - "
4442 mm 1749 5367 mm 2113
e S = 53.27 2.097"
44.45 mm 1.750" 2. Untermaf3: s

5329 mm  2.098", Seite 49.

Kurbelwelle mit axi-

44.04 mm 1.734"

1. Untermaf: = 19) Olwanne, GrauguB- oder Tiefziehblech. Olwechsel
44,07 mm 1735 nach 120 Stunden, Seite 46.
43.66 1.719" . .
2. Untermaf3: 3.66 mm = v 20) Schwimmer fiir Olpumpe. Vor Einbau in Benzin reini-

4369 mm  1720", Seite 49. gen. Seite 66.
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Abmessungen Vorderansicht

? !
! o : P ’
!ﬁ/anma/éjpanm/elwm/z/ verstellbaver Vorcerachse ,, Moximum wheel fread non adjustable front oxle | |
L Marimale Spurwerte ber verstellbarer Vorderachse 3 Maximum wheel lread, adyusisble front axle ]
Bild 13
Farmall DLD-2 D-212 Farmall D-217 Farmall D-214 Standard D-217 Standard
mit mit mit mit mit
Hinw.-Nr. 4.00-15 und 7-24 4.50-16 und 7-30 4.50-16 und 9-24 4.50-16 und 8-24 4.50-16 und 9-24
Bereifung Bereifung Bereifung Bereifung Bereifung
mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoli mm Zoll
1 1250 49Y, 1250 491/, 1250 49 1250 491/4 1250 491,
2 1500 50 71500 59 1500 59 71500 59 15000 59
3 —  — | 870 73 | 1870 73 1870 73 | 1870 73
S - S 18/1( | ag0 —5 ~ o5 ]37,/,;,,, g
5 912 36 1052 47fe | 10200 40, T 9t 3eyi [ Tow 3614




Abmessungen Aufsicht
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0 Bild 14
i
Farmall DLD-2 D-212 Farmall D-217 Farmali D-214 Standard D-217 Standard
mit mit mit mit mit
Hinw.-Nir. 400-15 und 7-24 | 450-16 und 7-30 | 450-16 und 924 | 450-16 und 8-24 | 4.50-16 und 9-24
Bereifung Bereifung Bereifung Bereifung Bereifung
mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoli
] 770 | 303w 790 | 31Ys 790 30 819 324 819 321/,
2 Tl 1500 | 59k | 1533 60%s 1533 60%s 1524 60 1524 60
T 3 = — | e 86 | 1429 0 58U | 1429 56l 1429 7RGy
4 1350 53 1413 55%s | 1413 553/ 1404 5514 T4047 BBy,
s 1230 487 | 1296 1 51m | 1296 514 | 1308 5112 | 1308 51t
6 890 . 35 890 _; 35 T 890 35 889 35 TTgge 3B
7 - = TN 8, 721 281y 561 2 | 561 22n
8 40 197/, LN K/ 40 19, 140 19, 40 T e
9 - - 80 I 780 I | 80 | e | 80 | 3w
10 [ 80 | R 80 I 3/s 80 3w
N — — V720 17 ) B B LIV R, 2N B RV 42 T,
12 - — 721 281y 721 081 T64T 250, 64l T o5t
13 B B 74 R V7 M v 145fs yARER VETR 7T 145 37T 14
14 371 1454 371 143/s 37 450 | 371 145/ a7 14%s
15 83 34 83 3 83 3y, 83 3t/ 83  3a
6 83 3V 83 3 83 3w 83 3 83 3
17 . T o S - _ N2 & | M2
18 90 3ty 90 T 3y 90 3fa 135 5w | 135 . 556
19 - 90 3% | 90 3t 90 ¢ 3t 135 55w | 135 | 5w
20 S 200 7ils 2000 7+ 200 77s 200 1 7s
) — — 200 - 7ifs 200 7ie 200 7ils ] 200 177
22 200 7is — — - — 178 7 178 0 7
73 200 77l - — 7 = — 78 v 178 7
i 24 159 6y — — B 116 #s | 116 4%
25 T 179 73/4 - — = 106 437, 106 PO
2 448 175/ 457 8 457 18 457 18 457 18
i 27 1284 504 | 838 33 838 | 33 864 34 T 864 34
15



Abmessungen Seitenansicht
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DLD-2 Farmall mit| D-212 Farmall mit | D-217 Farmall mit | D-214 Standard mit] D-217 Standard mit
i Nr. 400-15 und 7-24 | 450-16 und 7-30 | 450-16 und 9-24 | 450-16 und 824 | 450-16 und 9-24
) Bereifung Bereifung Bereifung Bereifung Bereifung
mm ! Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll
T 1550 ¢ 61 1610 . 637/ 1579 | 62 1376 545 1357 55
B 2 10137 397 1176 460 | 145 T 454 1121 44/s 1142 44315
3 — Tz 961 | 377 | 930 | 36%s 903 T 35% 925 36'[x
4 845 331/, 934 | 369w 903 T 35% | 876 34w | 898 35
5 645 2T 786 30015 755 T 29%fw | 737 29 | 759 29%)s
6 U600 2B | 678 | 26N || 647 25w | 625 24%s 647 2515
A 518 | T90%s | 596 23i: | 565 22s | 544 | 2iifm |TBES T 2
g 446 T7pe | 528 205 | 492 A9%s | 47T | 18U | 49z T 197
351 139 | 336 137 05 2 278 | 10 [298 10
20 Bl | 20 20 T Bm |20 | mm 0 e
50ﬁ——]—i];— ) _'_'.507— 1‘“/32 50 'l:”/:xe ) -65—7‘ 777”2“/1(; 65‘4“4 i 2"/10" )
40 ‘ 19/ 40 T 0 e 40 | 1w 40 e
70 T 70 2 |70 2 70 | 2%, 70 2
— — —_ — — : — 109-186 | 45/16-75/16| 109-186 43/16-75/16
— = == — — 66 | 20y 66 29
B _ ! - - __ - — Y3 T18/15 46 ”‘ ] 12
WSQT";_QOJ/;T 620 241352 490 S 501 | 199
N g — — | 477 4721 180
TS 870 26 756 29 | 985 | 38w | 985 | 38%m
20 171490 5B | 11592 62t |TU892 |62 | 1592 622
21 775 6 727 68 7 UTesT | 1727 T es
n — T = - A [ = 0660|1045 | 26607 1085
"""""" 23 = = = — - — 1096 43 | 1096 43
24 %5 | 1 308 1215 270 10%/4 303 1 | 303 | 11
s = - - - = = 183 73 | 183 t”ﬁ;
""""" 36 S — = = = 257 1075 | 257 . 10
7 28 7 Ties 16 5/a 3 ! s 3| 3 s
T - 51 2 T 2 T A S 51, 2
79 02 "4 02 | 4 102 74 102 4 102 i5—’4 T
30 U — 70 2, 700 @ |70 | 2 70 i 24
A Y U R - = 114 | 4 17471 47
32 — = — = — = 25 T B 251
33 70 s 27 11 7 T 27 T 27 | T
"""" T3 T8 41 746 25 746 204 | 746 U 20/ | 746 | 256
35" o IR = *1‘"{ I R T T T T TRy
36 283 11 | 305 12 305 12 S5 T2 3057 12
37 TR T Wi | 587 23 587 s 587 | 23vs 587 231
38 550  21%s 561 22w | 514 | 2005 | 514 | 20vs 514 | 20
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Allgemeine Hinweise fur die Schlepperdurchsicht

Bevor der zu Uberholende Schlepper in den Werkstatt-
raum aufgenommen wird, muf3 er auflerlich von cilem
Schmutz sorgféltig gereinigt werden. Fest angesetzte Erde
und sonstige Schmutzteile |&sen sich leicht durch Wasser-
strahl, wenn sie vorher mit Dieselkraftstoff oder Petroleum
eingenebelt werden.

Der Werkstaitraum, in welchem der Schlepper auseinan-
dergenommen wird, soll hell, sauber und méglichst staub-
frei sein. Keinesfalls diurfen Ackergerdte, an denen sich
Sand und Erde befinden, zu gleicher Zeit im gleichen
Raum repariert werden. In der Schlepperwerkstatt, in der
Motoren und Getriebe repariert werden, muf3 peinliche
Sauberkeit herrschen!

Brauchbare Hebezeuge, die ein sicheres Herausheben
und Beiseitestellen von Motoren und Getriebe vermitteln,
dirfen in der Schlepperreparaturwerkstatt nicht fehlen.
. Auch passende Montagebécke, auf denen der Motor oder
das” Getriebegeh&use glnstig fur die einzelnen Bearbei-
tungsphasen gelagert werden kénnen, sind zu empfehlen.
Fast jede Schlepperwerkstatt kann sie sich selbst anfer-
tigen.

Zum Lésen und Wiederherstellen von PreBsitzverbindun-
jen ist eine einfache Handpresse bei der Schlepperrepara-
tur unentbehrlich, Bild 16.

Bild 16

Handpresse

Bevor mit der Demontage begonnen wird, missen Wasser,
Kraftstoff und Ol abgelassen werden. Das ziéhe Getriebe-
6l, welches die Zahnrader und Lager umhillt und bei der
Demontage sehr stérend wirkt, muf3 wie folgt herausge-
spUlt werden: Nach dem Ablassen des Getriebedls 15 Liter

Dieselkraftstoff in das Getriebegehduse einfillen. Mit
dieser Fillung den Schlepper eine Viertelstunde fahren,
oder bei hochgebockten Réadern auf dem Stand laufen
lassen. Diese Spilmafinahme ergibt ein sauberes Getriebe.

Die Montagevorgdnge in diesem Buch beziehen sich gréf-
tenteils auf die Einzelreparatur. Wird der Schlepper bei
einer allgemeinen Durchsicht oder einer Generalreparatur
vollstéindig demontiert, sind die beschriebenen Montage-
vorgénge entsprechend abzuwandeln.

Teile nur soweit demontieren, wie dies die allgemeine
Demontage, Reinigung, Prifung oder Reparatur notwendig
macht,

Alle Teile missen grindlich von dem anhaftenden Fett und
Ol gereinigt und Ubersichilich, wie sie zusammengehéren,
auf einem sauberen Tisch abgelegt werden. Geeignete
Vorrichtungen zur rationellen Reinigung der verélten und
sonst verschmutzten Teile sollten vorhanden sein. Hierzu
eignet sich am besten eine Abkochanlage.

Kugel- und Rollenlager sind in Waschpetroleum zu reini-
gen, zu trocknen und sofort mit Kugellagerfett sorgféltig
einzufetten. Danach in Olpapier wickeln.

Wo im Verlauf dieses Handbuchs von Reinigen oder
Sdubern die Rede ist, ist dies so aufzufassen, daf} die
betreffenden Teile auch wirklich vollstandig von jeglichem
Schmutz, Ol, Sandkérnchen oder sonstigen Fremdkérpern
und auch Grat gereinigt werden. Die kleinste Unreinig-
keit kann, wenn sie beim Zusammensetzen zwischen die
Teile gerat, zu schweren Schéden fihren.

Prézisionsteile wie Kurbelwelle und deren Lagerung, Ven-
tile, Zahnréder, Wellen und deren Lagerung, Kugellager
usw. leiden bereits bei kaum sichtbaren Unreinigkeiten.
Wird dies nicht gewissenhaft beachtet, so kann unfer
Umsténden die ganze Reparatur durch Unsauberkeit in
Frage gestellt werden.

Vor dem Wiederzusammenbau alle Teile sorgfaltig auf
ihre Wiederverwendbarkeit prifen und, wenn erforder-
lich, an Stelle des verbrauchten Teiles ein Ersatzstick ver-
wenden.

Einwandfreie Priofung an Kugellagern kann nur vorge-
nommen werden, nachdem diese zuvor sorgféltig gereinigt
und grindlich getrocknet wurden. Das iber Hand schnell
gedrehte Lager [af3t an seinem Gerdusch den Abnutzungs-
grad erkennen. Das dabei erzeugte Geréusch eines guten
Kugellagers Ghnelt, kaum hérbar, dem beim Streichen mit
den Fingerspitzen Uber glénzendes Papier enistehenden
Gerdusch. Stark abgenutzte Kugellager klappern und ras-
seln wie Ketten.

Es sei bei dieser Gelegenheit noch darauf hingewiesen,
daf} neue Kugellager erst unmittelbar vor dem Einbau der
Originalverpackung und dem Olpapier zu entnehmen
sind, und auch die Fettung der Fabrik nicht abgewaschen
werden darf, sofern keine Verunreinigung vorliegt.



Auf Wellen aufzubringende Kugellager vorher in 80° C
warmem, sauberen Ol anwérmen und rasch auf den be-
treffenden Sitz schieben.

Das Zusammensetzen aller sich bewegenden Teile muf3
unter Verwendung von Getriebedl oder Motordl ge-
schehen, um einen Schmierfilm zu haben, bis die regulére
Schmierung beim Laufen der Maschine einsetzt. Dies gilt
insbesondere fir Kugellager.

Alle neuen Filzdichtungen vor dem FEinbau in warmem
Motoral {50° C) trénken.

Gummischlauchverbindungen und Dichtringe for Zylinder-
laufbichsen mit Schmierseife oder Seifenlauge einsetzen.
Alle Arbeiten, besonders Einstellungen, missen sorgfaltig
und gut Uberlegt ausgefihrt werden, um Fehler zu ver-
meiden. Besser dreimal prifen als einmal falsch machen.

Spannstifte

Bild 17

Spannstifte so einsefzen, daf die Schlitze in Richtung der
Querkraft liegen. (1) und (2) stellt die Querkraft durch
Pfeile dar.

Spannstifte mit dem kegeligen Ende in den Lochrand des
Teiles einsetzen (4) und mit dem Hammer eintreiben.

Gebrauchte Spannstifte nur im Notfall wieder verwenden.
Der gebrauchte Spannstift hat an Spannung verloren und
kann von selbst herausfallen.

Hochbeanspruchte Verbindungen durch Verbundspann-
stifte sichern, d. h., zwei oder mehrere Spannstifte inein-
anderschieben. Sie kénnen vor dem Einbau zusammenge-
steckt oder nacheinander eingefrieben werden. Schlitze um
90° oder 180° versetzen (3).

19

Dichiringe

Dichiringe so einbauen, daf3 die Dichtlippe nach der Ol-
seite hin zu liegen kommt, Bild 18.

Bild 18

Sitz des Dichtringes ouf der Welle
A = OUilseite

Vor dem Einbau der Dichiringe diese mit SAE-20 Motordl
bestreichen. Dichtringe haben in den Bohrungen einen
Prefisitz und der Stahlmantel drickt sich beim Eintreiben
bzw. Einpressen leicht zusammen. Gebrauchte Dichtringe
haben an Spannung verloren und ein fester abdichtender
Sitz ist nicht mehr gewdhrleistet. Deshalb ausgebaute
Dichtringe nicht wieder verwenden, auch wenn die Dichi-
lippe noch in Ordnung sein sollte.

Farbanstrich

Nach jeder gréfleren Reparatur soll der Schlepper mit
einem neuen Farbanstrich versehen werden. Es ist zu
bedenken, dafl an sémilichen Schraubverbindungen, die
gelést waren, der Farbanstrich durchbrochen wurde. Der
neve Ansirich hat den Hauptzweck, diese der Feuchtigkeit
und Korrosion zugdnglichen Stellen zu verschliefBen.

AuBerordentlich nitzlich ist das Arbeiten mit einer Farb-
spritzpistole, weil mit ihr alle Ritzen, Ecken und Winkel zu-
verlassiger erreicht werden und der Anstrich in sehr kurzer
Zeit durchzufthren ist. Die Original-Lackfarbe, wie sie fur
den ersten Anstrich des Schleppers verwendet wurde, ist
als Traktor-Rot Nr. 12 bei den IH-Niederlassungen zu be-
ziehen. Fir einen Anstrich werden ca. 2-3 kg Farbe be-
notigt.

Ol oder Fett, soweit dies durch Montage und Probelauf
auf die zu streichenden Flachen geraten ist, muf3 vor dem
Anstrich entfernt werden.



Anzugsmomente fir

‘Schrauben der Giteklasse 8G

,&Ile Schrauben und Muttern der Giteklasse 8 G- entspre-
. chend der-Tabelle anziehen, wenn nicht ‘an anderer Stelle
abweichende Anzugsdrehmomente vorgeschrieben sind.

@

:Normulgewincfe (NC)

Anzugsmoment: f’

Schraubendurchmesser
' *Zoll 'mam " mkg & - ftlbs
— ——
e 635 11— 13 8:0— 94
om 7.94 22— 25 15.9— 181
35 952 3.8— 4.2 " 27.5— 30.4
he 1101 60— 65 . 434— 470
12 1270 . - 85—95 .,  615— 687
ohe £ 14290 - ¢ 120—135 86.7— 97.6
s 1588 - 16.0—18.0 1155-130.0,
‘g sy "19.05 27.0—30.0 195,0—217,0
i o222 -0 41.0—460 29603320
12540 61 0—680:, 441.0—491.0
- Feingewinde (NF) o
é«)« G . -
Schraubendurchiesser o Anzugsrpomen?
“Zoll mm i ’ mkg. " f’r lbs
- o ’ . .

L e w635 09— 11 . 65— .80
S L 794 19— 21 137—.152
Sy e 952 /30— 33 21.7— 239
e 1131 49— 54" 354— 39.1
1270 60— 7.0 -« 43.4— 506
S 1429 95105 68.7— 76.0

. fe - 1588 11.5—13.0 83.2— 84.0
Ty T 19.05 . 200—22.0 ©  1450—159.0
D 2222 31.0—34.0 ~ °-224.0—246.0
1 25.40 40.0—45.0 . - 290.0—325.0

. Jf o

e Metrjsches Gewinde e e

Schroubendurchméjsser Anzugsmoment
: mkg = ft. Ibs.
. - Yo

M—4 : 02— 0.3 15— 22
M—6 ., .,  08—10 58— 72

M—8 2.0— 23s 145— 166 .,
. M—10 U 40— 49 29.0— 325
°M—12 7 66— 7 47.7— 550
“M—14 10.5—12.0 76.0— 867
M= 0 220250 159. 0-—181 0
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E:3 N .
Drehmomentischlissel ; Manoskop™
e .

Die vorgeschriebenen Anzugsdrehmomente werden durch

@

dieses Werkzeug erzielt, Bild 19.

» Bild 19

. Drehmomentschliissel ,Manoskop”
Die aufgewandte Kroft 4Bt sich in mkg (Zeigerstellung ouf der Skalaj

ablesen

¢ . ]

Beim* Anziehen mehrerer gleichartiger Schrauben den

Hilfszeiger auf die betreffenden mkg der Skala einstellen.

Den Drehmomentanzeiger dann beim Anziehen der

Schraube bis zum Hilfszeiger drehen. Die Gréfie des hier

empfohlenen Drehmomentschlissels (Manoskop) en’rspr;chf
+ den am Schlepper vérwendeten Schrauben.

An’allen Schraubenverbindungen, ausgenommen- Kronen-,
Zylmderkopf— und Messingmuttern und dort, wo SpeZial-
sicherungen vorgesehen sind, Federinge oder Fécher-
+ scheiben” in richtiger und einwandfreier Beschaffenheit
‘verwenden.

Die Kronenmuttern bedirfen einer sorgfaltigen und halt-
_baren Versplintung. Der fertig gesetzte Splint muf3, wie im
Bild 20 dargestellt ,richtig” sitzen und darf nicht wackeln.

Bild 20
falsch richtig

":.\//
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Spezialwerkzeuge

Fir die Durchfihrung aller Schlepperreparaturen in der Schlepperwerkstatt missen Spezialwerkzeuge greifbar sein, wie
sie im Verlauf der in diesem Handbuch geschilderten Montagevorgéinge gezeigt werden.

Nachstehend eine Zusammenstellung von Werkzeugen, welche durch unseren Ersatzteildienst zu beziehen sind.

1 )

2‘ ' /

Ke—— ™ {
10

P .

® B B =
50 51 52 53

a-zlg;u ®20 @ ) =B 55
-=¢:::=== ]8 ]9 . p
16 521 56
e R
17 22 MSS =
Bild 21
1) Treibdorn 2712 114 R1 9) Montiereisen 2712 150 R1
Treibdorn fir Lagerbichsen der Einspritzpumpen- 508 mm lang, zur Reifenmontage
antriebswelle
. 10) Drehmomentschlissel 2712 135 R91
2) Treibdorn 2712165 R1 zum Anziehen von Pleuvellager-, Kurbelwellenlager-,
for Achsschenkelhilsenbichsen Zylinderkopfmuttern etc.
3) Treibdorn 2700 146 R1 ‘ i 11) Steckschliisselkasten 2712 137 R91
zum Ein- und Austreiben der Kipphebelbichsen mit 12kt. Stecknissen, Knarre und Zubehérteilen
4) Treibdorn 2712118 R1 12) Gummihammer 2712 146 R91
zum Eintreiben der KupplungswellenfUhrungsbiichse
und zum Zentrieren der Kupplung beim Einbau 13} Reibahle 2712166 R1

fir Achsschenkelhilsenbiichsen
5) Treibdornaufsaiz 2711 373 R1

zum Eintreiben der Bichsen fir Vorderachstrager 14) Hungerreibahle 2712143 R91
27.5—315 mm
6) Treibdornaufsatz 2700 143 R1
zum Eintreiben der Bichsen fir Vorderachsdrehbolzen 15) Hungerreibahle 2712142 R91
245—27.5 mm
7) Treibdornaufsaiz 2700 141 R1
zum Aus- und Eintreiben der Bichsen fir Vorderachs- 16) Hungerreibahle 2712 144 RN
drehbolzen DLD-2 18—21 mm
8) Montiereisen 2712149 R1 17) Hungerreibahle 2712 145 RN
813 mm lang, zur Reifenmontage 8.4—9 mm
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18)

19)

20)

21)

22)

23)

24)

25)

26)

27)

28)
29)

30)

31)

32)

33)

34)

35)

36)

37)

38)

39)

Fihrung 2712996 R1
28.58 mm ¢, fir Vorkammerauszieher

Fiithrung 2712995 R1
30.16 mm @, fir Vorkammerauszieher

Steg 2712994 R1

fir Vorkammerauszieher

Auszieher 2712997 R11
fir Vorkammer

Féhrungsdorn 2700 150 R1
zum Ausrichten der Vorkammer beim Einbau

Kolbenringspannband 2712 139 R91

zum Zusammendricken der Kolbenringe beim Ein-

bau der Kolben

Treibdorn 2711 372 R1
zum Avustreiben des Kolbenbolzens

Kolbenringzange 2712136 R91
zum Auflegen und Abnehmen der Kolbenringe

Ventilsitzfraser 2712 147 R91

mit FGhrungsdorn, Ventilsitzfréser 45° und Ventil-

sitzversenker 30°

Ventilsitzinnenfréiser 2712 148 R91
75°, zum Berichtigen der Ventilsitzhéhe

Ventileinstellehre 20 450 D

Treibdorn 2700 147 R1
zum Austreiben der Ventilfihrungen

Treibdorn 2712 112 R11
zum Eintreiben der Ventilfihrung des AuslaBventils

Treibdorn 2712110 R11
zum Eintreiben der Ventilfihrung des Einlafventils

Kompressionsdruckprifer 2712 141 R91

zum Prifen des Kompressionsdruckes in den ein-

zelnen Zylindern

Ventilfederheber 2712 138 R91
zum Aus- und Einbau der Ventile

Ventileinschleifapparat 2712 140 R9
zum Einschleifen der Ventile

MeBuhrhalter 2712 104 R91
mit Réndelschraube

MeBuhr 2711 384 R91
mit Millimeterskala

MeBwelle 2712101 R11
zum Einstellen der Schiebewelle

Abziehvorrichtung 2712 196 R11

mit Druckbolzen und Schrauben fir Hinterachszahn-

rader

Hilfsdeckel 2712991 R1
fir Reglereinstellung
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40)

41)

42)

43)

44)

45)

46)

47)

48)

49)

50)

51)

52)

53)

54)

55)

56)

57)

58

Abzieher 2700151 R91
fisr Kurbelwellenzahnrad

Nutmutterschlissel 2712 115 R1
fir Getriebeantriebswelle

Montagehiilse 2712 121 R1
fur die Seitenwelle

Auszieher fiir Zylinderlaufbiichsen
bestehend aus:

102376 Madenschraube /5" X 10 mm
272245  6kt. Mutter 17
2700164 R1 Spannstick (Dreiarm)
2700165 R1 Spindel
2700167 R1 Gelenkbolzen
2711 368 R1 Platte (fir DLD-2, D-212F und D-214S)
2714347 R1 Platte (for D-217 F und D-217 )

Einstellehre 2712193 R11
fir Riemenscheibe

Biichse 2712195 R1
zur Einstellehre fir Riemenscheibe

Reibahle 2712119 R1
fir Buchsen der Einspritzpumpenantriebswelle

Filhrungsbiichse 2712117 R1
fir Reibahle 2712119 R1

MeBlehre 2712992 R1
for Bichsen der Einspritzpumpenantriebswelle

Verldngerung 2712109 R11
fir Mef3uhrhalter 2712 104 R91

Montagehiilse 2712 113 R1
fUr Schaltbichse der Zapfwelle

Montagehiilse 2712 120 R1
fir Oldichtring der Getriebeantriebswelle

Nutmutterschlissel 2712123 R1
for Getriebeantriebswelle

Montagebolzen 2712116 R1
for Schaltgabeln

MeBdorn 2712103 R1
zum Einstellen der Schiebewelle fir 5-Gang-Getrigbe

MeBdorn 2714 497 R1
zum Einstellen der Schiebewelle fir 6-Gang-Getriebe

Treibdorn 2712 191 R1

fur Dichtringe der Lenkwellen

Treibdorn 2712122 R1

fur Oldichiring der Getriebeantriebswelle

Montagehiilse 2712192 R1
fur Dichtringe der Lenkwellen

Treibdorn 2712 190 R1
fur Halslager im Mantelrohr




Nockenwelle und Kipphebelwelle
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Bild 22

Nockenwelle

Hinweise

Die Nockenwellen aller in diesem Buch behandelten
Schlepper sind gleich. Der vordere Zapfen der Nocken-
welle lauft in einer Lagerbiichse (26), der hintere Lager-
zapfen lauft unmittelbar in der Bohrung des Kurbel-
gehduses. Das Antriebszahnrad (17) ist zugleich Tréager
des Fliehkraftreglers. Dieses Rad ist mit PreBsitz aufge-
keilt und mit einem SchlieBring gesichert.
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Fior Ersatzzwecke werden die Antriebszahnréder mit einer

28.55 mm 1.1240"
Bohrung von e = die Nockenwelle mit
28.56 mm 1.1245"
28.60 mm 1.1260°
einem Zapfendurchmesser von - = aus-

28.61 mm 1.1265"

gewdhlt. Die so ausgewdhlten Zahnrader erhalten einen
schwarzen Farbklecks, die Nockenwellen einen weifien.
Durch diese Mafinahme ist es mdglich, bei Reparaturen die
richtige Passung zu erhalten.
Die Nockenwelle freibt die beiden Einspritzpumpen und
die Olpumpe des Motors Uber ein zehnzahniges Ritzel an.
Alle Lagerstellen und Nocken sind im Einsatz feilhart ge-
hartet. Im allgemeinen ist Verschleifl an der Nockenwelle
und den anliegenden Teilen sehr gering. Spirbarer Ver-
schleif3 ist nur auf mangelhafte und unzureichende Schmie-
rung zurlckzufihren.

MaBe

Bild 23

Abmessungen der Nockenwelle fiir alle 2-Zylindermotoren

1 |_Zapfen fir Druckplatte | 333 mm = 1.3125"
) Zapfen fir 28.59 mm - _ 1.1255"
Nockenwellenzahnrad 2861 mm 11265
4600 mm 18117
3| ¢ Vorderer Lagerzapfen 2602 mm = 1810
h Breite der Laufflache, N _ "
vorderer Lagerzapfen 2699 mm = 1.0625 -
5| Breite, Auslainocken | 17.46 mm = 687"
T ) ] 3479 mm  1.3695"
o Srobrer @ EnleBroden | agi mm 1375
7 | Breite, EinlaBnocken 1746 mm = 687"
8| Ritzelbreite 1270 mm = 50"
T © 3808 mm  1.499"
int f e T
? | @ Hinterer Lagerzapfen 3810 mm 1500
Die Nockenwellendruckplatte fUhrt die Nockenwelle mit
0.20 mm .008"
einem Axialspiel von ———n = —__
0.43 mm 017"
Zulassiges Endspiel bei Abnutzung 0.8 mm = .031”
475 mm 187"
Die neue Druckplatie hat eine Stérke voneo— o =
4.83 mm 190"

Innendurchmesser der Bohrung ist 35.72 mm = 1.406"
Die Bohrung des Zahnrades hat einen Durchmesser von
28.55 mm 1.1247

2857 mm 1125
Die neuve Lagerbichse im Kurbelgehduse hat nach dem
46.05 mm 1.813"

Einbau einen Innendurchmesser von —— — . = ..
46.09 mm 1.815”
Crofite zulassige Lagerluft bei Abnutzung 0.3 mm = .012”



Ausbau und Zerlegen

KGhlwasser und Motord! ablassen.
Kihler abnehmen, wie dort beschrieben.
Motor unter dem Kupplungsgehduse unterstitzen.

Lenkwelle unterhalb des Kreuzgelenkes durch Austreiben
des Spannstiftes trennen.

Vorderachse und Vorderachstréger abschrauben und vom
Schlepper abnehmen.

Olwanne abnehmen und Olpumpe ausbauen.

AuslaBBrohrenwerk mit Schalldampfer und Auspuff ab-
nehmen und die Auslafikandle mit Papier verstopfen.

Einspritzpumpengehdusedeckel abnehmen, die Mutter (1)
Bild 148 abschrauben und Einspritzpumpenantriebswelle
nach unten dricken, bis das schrég verzahnte Ritzel nicht
mehr mit der Nockenwelle im Eingriff ist. Es empfiehlt
sich vorher die Stellung der Antriebswelle zur Einstell-
scheibe durch leichte Kérnermarkierungen zu kennzeich-
nen, um die richtige Einstellung beim Einbau zu erleich-
tern, siehe Einspritzpumpenantrieb. Keilriemen abnehmen,
Andrehkurbelmutter abschravben und Keilriemenscheibe
von der Kurbelwelle abnehmen.

Reglerdeckel abschrauben und abnehmen.

Den Regler abnehmen, indem der Kopfstift aus Haupt-
hebel (1} Bild 24 und die beiden Schrauben der Ein-
stellplatte (2) sowie die beiden Schrauben des Gewichts-
trgers (3) entfernt werden.

Bild 24

1 - Kopfstift fir Haupthebel
2 - Schrauben fir Einstellplatte
3 - Schrauben fir Gewichistrager

Andere Verbindungen nicht 16sen, da sonst die Regler-
einstellung gestort wirde.

Ventildeckel und Ventilkipphebelwelle mit Kipphebeln
abnehmen. Die einzelnen Ventilstoéflel anheben und die
VentilstoBelsiangen in ihrer héchsten Stellung, wie Bild 25
zeigt, mit Holzkeilen festkeilen.

Bild 25

Festkeilen der Stéfelstangen

Diese Keile missen so sitzen, daf3 die $t6Bel beim Heraus-
nchmen der Nockenwelle nicht herunterfallen.

Das Festhalten der StéBel kann auch erreicht werden,
indem je zwei Stéfelstangen mittels Bindedraht leicht
verspannt werden. Wenn der Motor mittels Andrehkurbel
durchgedreht wird, bleiben die $168el von selbst in ihrer
hochsten Lage héngen und ermdglichen so einen unbe-
hinderten Ausbau der Nockenwelle.

Die beiden Schrauben der Nockenwellendruckplatte her-
ausschrauben und die Nockenwelle am Antriebsrad her-
ausziehen, Bild 26.

Bild 26

Herousnehmen der Nockenwelle



Wird der gesamte Motor ausgebaut, so ist ein Verkeilen
der Stéflelstangen nicht erforderlich. Der Motor wird
dann kopfgestellt, damit die Stéfiel nicht den Ausbau der
Nockenwelle behindern, Bild 27.

Bild 27

Herausnehmen der Nockenwelle bei kopfgestelltem Motor

Die beiden Schliefringhélften mittels Schraubenzieher
aus threr Nut heben, Bild 28, und die Nockenwelle mit
Handpresse aus dem Zahnrad dricken, Bild 29.

Bild 28

Ausbau des Schiiefiringes mit Schraubenzieher

Den Woodruffkeil entfernen und die Nockenwellendruck-
platte von der Welle abnehmen.
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Bild 29

Abpressen des Nockenwellenzahnrades

Prifung und Reparatur

Die Nockenwelle grindlich reinigen und auf Verschleif3
an Lagerzapfen, Nocken und am Ritzel for Einspritzpum-
penaniriebswelle prifen.

Die Ricklaufbohrung am hinteren Ende der Nockenwelle
mittels Prefluft sdubern.

Die Druckplatte ist beidseitig plangeschliffen und hat um
die Bohrung eine Einsatzhdrtezone.

Druckplatte auf Verschleif3, Anrisse oder Krimmung prifen.
Bei vorhandenen Méngeln auswechseln. Verschleifl an der
Druckplatte vergréfiert das Endspiel der Nockenwelle.
Der Bruch der Nockenwellendruckplatte duflert sich in
einem stark klopfenden Gerdusch, welches vom Regler
verursacht wird, der mit der Nockenwelle nach vorn kommt
und gegen den Reglerdeckel stdf3t.

Neben der Druckplatte kdénnen Regler und anliegende
Teile beschadigt sein.

Der Schaden entsteht meist durch zuviel toten Gang der
Einspritznockenwelle, wodurch die Nockenwelle des Motors
mehr oder minder groflen Stoflbelastungen ausgesetzt
wird, welche zum Bruch der Druckplatte fihren kénnen.
Reparatur durch Auswechseln der beschédigten und ver-
schlissenen Teile. Auf jeden Fall die Lagerluft der Ein-
spritzzpumpenaniriebswelle prifen und ndtigenfalls die
Lagerbichsen auswechseln.

Das Nockenwellenzahnrad an den Zahnflanken auf Ver-
schleif3 prifen. Bei Abnutzung das Rad erneuern.

Hat sich die Bohrung durch wiederholtes Aufpressen
geweitet, und das Rad 188t sich zu leicht aufpressen, so
dafB3 ein fester Prefisitz nicht mehr vorhanden ist, so ist
das Zahnrad auszuwechseln.

Ein Auswechseln der Lagerbiichse ist erforderlich, wenn
die Lagerluft Gbher 0.3 mm = .012" betragt,

Die Bichse mit einem geeigneten Dorn aus der Bohrung
entfernen. Dabei darf die Gehéusebohrung nicht bescha-
digt werden.

Die Lagerbohrung reinigen und die neve Bichse mit einem
geeigneten Treibdorn oder einem Stick Hartholz ein-

treiben, Bild 30.



Bild 30

Eintreiben der Nockenwellenlagerbichse

Dabei darauf achten, daf3 das Schmierloch in der Bichse
sich mit dem Otkanal in der Kurbelgehdusebohrung deckt,
Bild 31, und daf}3 die Bezeichnung ,Front” auf der Bichse

nach vorn zu liegen kommt.

Bild 31

Einsetzen der Nockenwellenlagerbichse

Ersatzbichsen sind bereits kalibriert, so dofy sich nach
dem Eintreiben das genauve Maf3 von selbst ergibt. Etwa
vorhandenen Grat oder Katschen vorsichtig mit Schaber

entfernen.

Einbaou und Endkontrolle

Beim Avufpressen des Zahnrades auf die Nockenwelle
stets einen gehdrieten Keil verwenden. In Zweifelsfallen

die Feilprobe anwenden.

Die Druckplatte mit der flachen Seite nach hinten auf die

Nockenwelle aufschieben, den Woodruffkeil einsetzen

und das Nockenwellenzahnrad mit Handpresse aufpressen,

Bild 32.

Bitd 32

Avufpressen des Nockenwellenzahnrades.
Die Nockenwelle wird dabei am ersten Logerzapfen unterstitzt.

Darauf achten, daf3 die Einstellmarkierungen des Zahn-
rades nach vorn zu liegen kommen und der Woodruffkeil

nicht verschoben wird.

Die beiden Schliefringhélften auf der einen Seite inein-
anderhaken und mit zwei Schraubenziehern in die Nut

dricken, Bild 33.

Bild 33
Einbau des Schiiefiringes



Nockenwelle einfihren, Bild 26 oder 27. Beim Einkdmmen
der Zahnréder mufl sich die Einstellmarkierung auf dem
Nockenwellenzahnrad mit der Einstellmarkierung auf dem

Kurbelwellenzahnrad decken, Bild 34.

Bild 34

Die Einsprifzpumpenanfriebswelle nach oben schieben
bis die beiden Zahnréder eink&mmen. Dabei nach Mog-
lichkeit das urspringliche Verhdltnis der Einspritfzpumpen-
nockenwelle auf der Aniriebswelle wiederherstellen, oder

nou einstellen, wie dort beschrieben.

Wourde die Einspritzpumpencnfriebswe”e ganz ausge-
baut, so mufd diese zusammen mit der Nockenwelle des

Motors eingebaut werden.

Kurz bevor die Nockenwelle an ihren Platz gelangt, die
Aniriebswelle einschieben, Bild 35.

Bild 35

Die Nockenwelle befindet sich kurz vor dem Eintritt in
Jetzt die Einsprirzpumpencntriebswelle einfigen.

ihre Llager.
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Die Nockenwellendruckplatte mit den beiden Kopf-
schrauben anschrauben, und die Sicherungsbleche gegen
die Druckplatte und die Schraubenkopfe hochbiegen.

Die Verkeilung der Stéfelstangen entfernen.
Olpumpe einbauen.

Olwanne unter Verwendung einer neuen Dichtung wieder
anbringen.

Den Regler auf das Nockenwellenzahnrad aufschrauben
und, falls erforderlich, neu einstellen, wie dort beschrie-
ben.

Beim Anbringen des Reglerdeckels ebenfalls eine neue
Dichtung verwenden.

Keilriemenscheibe mit Andrehkurbeimutter auvf die Kur-
belwelle aufsetzen und festschrauben. Kipphebelwelle

einbauen und Ventilspiel neu einstellen.

Ventildeckel mit einer neuen Dichtung aufsefzen und
festziehen.

Dabei ist zwischen einem Grauguf- und einem Tiefzieh-
blechdeckel zu unterscheiden. Den GrauguBdeckel mif
3.8 mkg—4.2 mkg = 27—30 ft. lbs; den Blechdeckel mit
0.8—1.0 mkg = 5.8—7.25 ft. Ibs. anziehen.

Ein hdheres Anzugsmoment fihrt beim Blechdeckel zu
Verformungen und stellt ein ordnungsgeméfes Abdich-
ten in Frage. Dasselbe ist der Fall, wenn die Dichtungen
fir Guf- oder Blechdeckel verwechselt wurden.

Beim Blechdeckel werden die Befestigungsmuttern durch
Kunststoffringe gesichert.

Vorderachstréger mit Vorderachse anbringen.
Kihler, Kohlerverkleidung und Motorhaube anbringen.
Kihlwasser und Motordl auffillen.

Motor Probelaufen lassen und priffen, ob der Einspritz-
pumpenantrieb und die Reglereinrichtung richtig einge-
stellt sind.

Kipphebelwelle und
Kipphebel

Hinweise

Die Kipphebelwelle ist hohl und dient gleichzeitig als
Olverteilerrohr zur Schmierung der Kipphebel. Das Ol
wird vom hinferen Nockenwellenlager aus durch eine
Bohrung im Kurbelgehduse, Zylinderkopf und der hin-
teren Kipphebelwellenstitze der Kipphebelwelle zuge-
fohrt.



An jeder Kipphebellagerstelle befindet sich ein Olloch
in der Welle. Die Kipphebel haben an ihrer Oberseite
for die Schmierung der Stéfeldruckflache ebenfalls ein
Olloch. Die Schmierung ist richtig, wenn die Druckfléchen
leicht 6lfeucht sind. Ein merklicher Olfful am Kipphebel,
wenn auch sehr gering, ist unerwiinscht und weist auf
UberméaBige Lagerluft hin.

Die Teile der Kipphebeleinrichtung werden hoch bean-
sprucht. Sie sind dementsprechend mit Sorgfalt und sach-
geméB zu behandeln.

MaBe

Die Kipphebelwelle hat einen Durchmesser von
19.00 mm 748"

19.02 mm 749"
Die Kipphebel sollen auf der Welle nicht mehr als
0.3 mm = 012" Luft haben.

Ausgewechselte Kipphebelbiichsen auf 19.08 mm 751"

1910 mm 752"

auvfreiben.

Kipphebelfedern haben eine freie Lénge von
44 mm 1.734"
46 mm 1812
Ein Priofdruck von 4.8 kg 10.5 lbs. drickt die Feder auf
32 mm = 1.25" zusammen.

Ausbau und Zerlegen

Ventildeckel abschrauben und abnehmen.
Die Muttern von den Stehbolzen der Kipphebelwellen-
stitzen abschrauben, Bild 36.

Bild 36

Die Kipphebelwelle wird durch die zwei langen Zylinder-
kopfstehbolzen gehalten.

Das gesamte Aggregat mit Welle, Kipphebeln und Stitzen
vom Zylinderkopf abnehmen, Bild 37.

Bild 37

Kipphebelwelle mit Kipphebeln zusammenhéngend abneh-
men und danach zerlegen.

EinlaBBkandle im Zylinderkepf durch Lappen verstopfen,
um zu vermeiden, daf3 Fremdkérper hineinfallen.

Die beiden Kipphebelwellenstitzen beim Abnehmen nach
innen dricken, damit die Kipphebelwelle nicht aus der
vorderen Kipphebelstitze gleitet und die Einzelteile her-
unterfallen.

Den Spannstifi aus der hinteren Kipphebelwellenstiize
treiben, Bild 38, und die Einzelteile von der Kipphebel-
welle abnehmen, Bild 39.

Bild 38

Ausireiben des Spannsiiftes aus der hinteren Kipphebelwellenstitze



Bild 39
Kipphebelwelle, Kipphebel und Zubehér

Prifung und Reparatur

Alle Teile grindlich reinigen.
Besonders auf Sauberkeit der Ulkandle achten. Diese
nach Méglichkeit mit PreBluft durchblasen.

Die Kipphebelwelle auf Verschleii an den Lagerstellen
der Kipphebel prifen.

Eine stark unrund abgelaufene oder rauh eingelaufene
Kipphebelwelle auswechseln.

Abgenutzte Kipphebelbiichsen auswechseln. Die Biichsen
werden auf einer geeigneten Lochplatte mit dem Treib-
dorn Nr. 3 aus- und eingetrieben.

Bild 40

Austreiben oder Eintreiben der Kipphebelbiichse mit dem dazugehérigen
Dorn Nr. 3 auf einer Lochplatie
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Hierbei darauf achten, dafl das Olloch in der Biichse
mit dem Olloch im Kipphebel tbereinstimmi. Die neue
Bichse mufB mit der Reibahle Nr. 16 auf das vorge-
schriebene Maf3 aufgerieben werden.

Druckflache der Kipphebel untersuchen. Falls uneben,
nachschleifen. Dabei mdglichst wenig Material fortnehmen
und die Rundung in der L&ngsrichtung beibehalten, damit
die Druckflache auf dem Ventil richtig abrollen kann.
Wichtig ist, daf} diese Druckflache parallel zur Drehpunki-
mittellinie geschliffen wird. Andernfalls entsteht ein Seiten-
druck auf dem Ventilschaft und dadurch ein einseitiges
Auslaufen der Ventilfthrung (Erhéhter Olverbrauch).

Wo entsprechende Vorrichtungen zum Nachschleifen der
Kipphebel nicht vorhanden sind, neue Kipphebel ein-
baven.

Kipphebelfedern auf Spannung prifen. Schlapp gewor-
dene Federn auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Zusammensetzen in umgekehrter Reihenfolge wie das

Zerlegen. Kipphebelwellenstitzen wieder an  ihren
urspringlichen Platz einbauen. Darauf achten, daf3 die
Kipphebelwelle richtig in den Stitzen sitzt, mittels Spann-

stift gegen Verdrehen sichern, Bild 38.

Das zusammengesetzte Aggregat Uber die Stehbolzen
setzen, siehe Bild 37.

Die beiden Muttern der
Manoskop auf 12 mkg festziehen.

Kipphebelwellenstitzen mit

Ventilspiel einstellen. Ventildeckel aufsetzen und fest-

ziehen.

Dabei ist zwischen einem Grauguf- und einem Tiefzieh-
blechdeckel zu unterscheiden. Den GrauguBdeckel mit
38—42 mkg = 27—30 ft. Ibs.; den Blechdeckel mit
08—1.0 mkg = 58-—7.25 ft. Ibs. Auch auf
zugehdrige Dichtung achten,

anziehen.

Ein hoheres Anzugsmoment fUhrt beim Blechdeckel zu
Verformungen und stellt ein ordnungsgemdBes Abdichten
in Frage (Olverlust).

Beim Blechdeckel werden die Befestigungsmuttern nicht
durch Federring oder Fécherscheibe, sondern durch Kunst-
stoffdichtringe gesichert.



VentilstoBel und
VentilstoBelstangen
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Bild 41

- Nockenwelle

- Ventilstofel

- Stéflelstange

- Gegenmutter

- Einstellschraube

- Kipphebelwelle

- Kipphebel

- Ventilfederkeile

9 - Ventilfederteller, oben
10 - Ventilfeder

11 - Ventil

12 - Ventilfederteiler, unten
13 - Ventilfihrung

14 - Zylinderkopf

0NN s W N

Hinwelise

VentilstéBel und VentilstéBelstangen vermitteln von der
Nockenwelle ausgehend Uber die Ventilkipphebel die
Betatigung der Ventile, Bild 41.

Die Ventilstofel bewegen sich in Bohrungen des Kurbel-
gehduses. Abnutzung an diesen Stellen ist kaum zu er-
warten. Auch ist an der Auflagestelle der Ventilstéf3el-
stange keine wesentliche Abnutzung zu erwarten,
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Durchmesser der neuen Stange ist 7.87 mm 310"

793mm 312",
StoBelstangen haben eine wirksame Lénge von
266.7 mm 10.50”

2%80mm 1055
vom Tulpengrund zum Stéfelstangenfufl gemessen.
innendurchmesser der Ventilstéf3elbohrung ist

8.08 mm 318"
833mm 328",
1422 mm 560"

AuBendurchmesser des Ventilstoflels ist o — =
14.25 mm 561",

Ausbau und Zerlegen

Ventildeckel und Kipphebelwelle abnehmen. Stéf3elstan-

gen herausnehmen.

Um die VentilstéBel auszubaven, die Nockenwelle heraus-
nehmen, wie dort beschrieben.

Die StdBelstangen und Ventilstéfel beim Ausbau geordnet
ablegen, damit sie an ihren urspriinglichen Platz wieder

eingebaut werden kénnen.

Prifung und Reparatur

StéBelstangen durch Abrollen auf einer ebenen Fléche
auf Geradheit prifen. Krumme StéBelstangen richten oder
ersetzen. Normale Abnutzung ist sehr gering.

Ventilstéflel auf MaBhaltigkeit prifen. Der Stoflelteller
muf3 blank und eben sein. Fehlerhafte Stéflel ersetzen.

Einbau und Endkontrolle

In umgekehrter Reihenfolge einbauen wie ausgebaut
wurde. Darauf achten, dal St68el und StdBelstangen wie-

der an ihren urspringlichen Platz eingebaut werden.

Beim Einsetzen der Stéfel die Oberseite des Stéfleltellers
mit etwas zdhem Fett versehen, damit die Stéf3el in ihrer
oberen Lage am Gehéuse festkleben und den Einbau der
Nockenwelle nicht behindern.

Fir Olwanne, Reglerdeckel und Ventildeckel beim Zusam-

menbau eine neue Dichtung verwenden.



Zylinderkopf und Ventile

e,

Lt

Zylinderkopf

Hinweise

Der Zylinderkopf ist nur an den Ventilsitzen der Ab-
nutzung unterworfen. Durch Nachfrdsen der Ventilsitze
und Einschleifen der Ventile wird Material von den Ventil-
sitzen entfernt. Da dies jedoch jeweils nur geringere
Mengen sind, so ist ein Ersatz des Zylinderkopfes aus
diecem Grunde nur selten notwendig. Vielmehr ist der
Zylinderkopf durch Kohlwassermangel und Frost ge-
fahrdet.

MaBe

Ventilspiel bei warmem Motor 0.3 mm = .012".
Anzugsmoment der Stehbolzenmuttern fir Zylinderkopf
12 mkg = 87 ft. Ibs.
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Bild 43

A - Ventile dirfen im Nevzustand Zylinderkopfaufiage-
flache 0.1 mm = .004” maximal Uberragen.
1.5 mm 059"

B - Ventilsitzbreite

C-757 Winkel zur Verringerung der Ventilsitzbreite.
D - 45 ° Winkel des Ventilsitzes.
E- 30 ° Winkel zur Verringerung der Ventilsitzbreite.



Die Ventilfedern mit dem Ventilfederheber Nr. 33 zusam-
AUSbaU Und Zerlegen mendriicken, Bild 45. Ventilfederkeile und Ventile heraus-

nehmen.

Kihiwasser ablassen.
Kraftstoff ablassen.
Ventildeckel abschrauben und abnehmen.

Einlafréhrenwerk vom Zylinderkopf und Luftfilterflansch
abschrauben und abnehmen.

Krafistoffuberlaufleitung am  Kroftstoffbehalter  ab-
schrauben.

Einspritzleitungen abnehmen.

Leitungsenden und AnschluBBéffnungen an Disenhaltern
und Einspritzpumpen sorgféltig mit Schutzkappen oder
Isolierband gegen Eindringen von Schmutz verschliefen.

Kipphebelwelle mit Kipphebeln und Stitzen abnehmen.
VentilstéBelstangen herausnehmen.
Entloftungsschlauch an der Kihlerseite abschrauben.

Lichtmaschinenhalteschrauben 16sen und Keilriemen ent-
spannen.

Wasserpumpe vom Zylinderkopf abschrauben und am
Thermostat héngen lassen.

Schalldampfer und Auslafiréhrenwerk abschrauben.

Kabel zu den Glohkerzen an der hinteren Glihkerze ab-
klemmen.

Zylinderkopfmuttern abschrauben und Zylinderkopf ab-

nehmen, Bild 44. Bild 45

Herausnehmen und Einsetzen der Ventile
mit dem Ventilfederheber Nr. 33

Prifung und Reparatur

Zylinderkopf sorgféltig reinigen.

Ein- und AuslaBBkandle, sowie die Ventilkammern auf Ol-
kohle prifen und diese entfernen. Ansammlungen von
Kesselstein und Schmutz aus dem Wassermantel entfernen.

Auf Riflbildungen untersuchen, besonders zwischen Vor-
kammerkandlen und Ventilsitzen. Risse im Zylinderkopf
sind in den wenigsten Fallen mit Erfolg zu schweiflen.
Deshalb von vornherein ein neuves Teil einbaven.

Bild 44 ' Es ist nicht zu erwarten, daf} sich der Zylinderkopf verzieht.
Abnehmen oder Aufsetzen des Zylinderkopfes Trotzdem sollte mit einem Haarlineal untersucht werden,
ob die Auflagefléche plan ist.

Die Ventile durch Kérnerschldge kennzeichnen, damit jedes

Ventil wieder in die entsprechende Ventilfihrung im Zy- Eingeschlagene und eingebrannte Ventilsitze nachfrasen.
linderkopf eingebaut werden kann. Hierfir die Fraser Nr. 26 und 27 verwenden.
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Zunéchst mit dem Fréser 45° eine saubere Sitzfldche an-
frasen, Bild 46.

Bild 46

Frisen des Ventilsitzes mit dem 45> Frdser Nr. 26

Darauf achten, daf} sich keine Rattermarken bilden. Soli-
ten diese entstanden sein, so sind sie durch leichtes Nach-
fréasen mit untergelegtem Papier wieder weg zu bekom-
men.

Der Sitz soll 1.5 bis 2 mm = .059"” bis .079" breit sein und
in der Mitte des Ventitkegels tragen. Der Innenfraser mit
75% verringert die Sitzbreite und ergibt einen gréfBeren
Sitzdurchmesser. Der Versenkfréser von 30° verringert

ebenfalls die Sitzbreite und auch den Sitzdurchmesser,
Bild 48.
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Bild 47

Frédsen mit dem Innenfréser 75 ° Nr. 27
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Bild 48

Frisen mit dem Versenkfraser 30 © Nr. 26

Bild 49

Sitzen die Ventile durch mehrfaches Fréasen der Ventil-
sitze so tief, daf} sich von der Auflagefléche des Zylinder-
kopfes bis zum Ventilteller ein Abstand von mehr als
1.5 mm = " ergibt, Bild 49, so empfiehlt es sich, den
Zylinderkopf auszuwechseln.

Einbau und Endkontrolle

Die reparierten Ventile einbaven wie im néchsten Kapitel
+Ventile und Ventilfihrungen” beschrieben.

Wirbelvorkammern und Einspritzdisen unter Verwendung
never Kupferdichtringe einsetzen und festschrauben.

Vor dem Einbau Dichtflachen an Zylinderkopf und Kurbel-
gehduse mit Tetrachlorkohlenstoff oder Benzin sorgféltig
von Ol und Fett reinigen. Zylinderkopf trocken unter Ver-
wendung einer neuen Dichtung aufsetzen, Bild 44.

Der Zylinderkopf wird durch 6 Stehbolzen gehalten. Zy-
linderkopfstehbolzen und Muttern mit beschéadigten Ge-
winden nicht wiederverwenden, doa diese ein erhohtes
Anzugsmoment vort&uschen und dadurch den Zylinder-
kopf geféhrden.

Die beiden Kipphebelwellenstitzen auf die langen Steh-
bolzen aufsetzen. Die Muttern der Kipphebelwellenstitzen
zusammen mit den Ubrigen Zylinderkopfmuttern mittels
Manoskop in 4 Durchgéngen auf 3—4 mkg, 6—7 mkg,
9—10 mkg und schlieBlich auf 12 mkg festziehen.



Dabei ist die in Bild 50 angegebene Reihenfolge einzu-
halten.

1990

Bild 50
Anzugsschema fur Zylinderkopfmuttern.
Zylinderkopfmuttern werden von der Mitte cusgehend noch beiden
Seiten hin allméhlich ouf 12 mkg fesigezogen.
Um die Mutter (1} Bild 50 mit dem Manoskop anziehen
zu koénnen, wird die Kipphebelwelle nicht vollsténdig
montiert, sondern die vordere Kipphebelwellenstitze wird
ohne Welle angebracht. Die hintere Stitze so auf den
Stehbolzen aufsetzen, daf3 die Kipphebelwelle beim An-
ziehen der Zylinderkopfmuttern (1) nicht hindert, Bild 57.

Bild 51

Die ausgeschwenkt, um die mittlere Mutter (1)

anziehen zu kénnen.

Kipphebelwelle ist

Nachdem alle Zylinderkopfmuttern auf 12 mkg ange-
zogen sind, die Muttern der Kipphebelwellenstitzen (3
und 6) wieder |&sen und die Kipphebelwelle komplett ein-
bauen, wie dort beschrieben.

Die beiden Muttern der Kipphebelwelienstitzen mit Mano-
skop wiederum auf 12 mkg festziehen, Bild 52.

Die folgenden Teile anbringen wie unter den enisprechen-
den Uberschriften beschrieben:

Réhrenwerke, Wasserpumpe, Einspritzleitungen und Kraft-
stoffleitungen.

Entloftungsschlauch vom Zylinderkopf zum Kihler.
Gliohkerzen einschrauben und anklemmen.

Kohlwasser und Kraftstoff auffillen.

Krafisioffsystem entliften.

Nach Einbau des Zylinderkopfes das Ventilspiel neu ein-
stellen.
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Bild 52

Festziehen der Muttern fir Kipphebelwellenstitzen nach erfolgier

Montage der Kipphebelwelie

Bild 53

Einstellen des Ventilspiels cuf 0.3 mm =

.012”, Die Messung erfolgt

zwischen Kipphebel und Ventil mittels Fihleriehre.



Das Einstellen des Ventilspiels muB immer bei geschiosse-
nen Ventilen, d. h. auf Kompressionstotpunkt erfolgen.
Wourde die Einstellung mit den Ventilen des ersten Zylin-
ders begonnen, so folgen nach einer halben Kurbel-
wellenumdrehung die Ventile des zweiten Zylinders.

Der Zeigerstift muB dobei mit der jeweiligen DC-Mar-
kierung auf der Keilriemenscheibe, Bild 53, Uberein-
stimmen.

Feststellmutter der Einstellschraube am Kipphebel |&sen.
Mit einem Schraubenzieher die Einstelischraube so ein-
stellen, daf sich die Fihlerlehre Nr. 28 {0.3 mm stark) leicht
saugend zwischen Ventil und Kipphebel bewegen laf,
Bild 54.

Feststelimutter wieder fest anziehen, wobei die Einstell-
schraube mit dem Schraubenzieher festgehalten werden
mufl. Das Spiel zwischen Kipphebel und Ventil erneut
messen. Zeigen sich Abweichungen, die Einstelivorgénge
wiederholen.

Es ist wichtig, daf3 die Ventile genau eingestellt werden,
weil die Leistung des Motors sehr davon abhéngt. Motor
20 Minuten mit mittlerer Tourenzahl laufen lassen. Danach
die Zylinderkopfmuttern auf 12 mkg nachziehen.

Bild 54

Bei nachgezogenen Zylinderkopfmuttern und warmem
Motor das Ventilspiel priofen und auf genau 0.3 mm, wie
beschrieben, einstelien.
Ventildeckel anbringen.

Ventile und VentilfGhrungen

Hinweise

Zur vollen Leistung des Motors tragt der Zustand der
Ventile wesentlich bei. Undichte Ventile ziehen Kraftabfall
und héheren Kraftstoff- und Olverbrauch nach sich. Des-
halb ist es erforderlich, daf3 die Ventile in gewissen Zeit-
absttéinden nachgeschliffen werden. Geringe oder zu hohe
Arbeitstemperaturen beeinflussen die Daverhaftigkeit der
Ventile wesentlich.

Kohleablagerung an Ventilen und ihren Sitzen ist eine
Normalerscheinung bei allen Verbrennungsmotoren. Diese
Ablagerungen beeiniréchtigen die Motorleistung und min-
dern bei stérkerem Auftreten die Lebensdauer der Ventile.
Ein Verformen der Ventile und in exiremen Fallen auch
des Zylinderkopfes und des Kurbelgeh&uses ist zumeist
auf ungenigende Kihlung des Motors, durch ein nicht hin-

MaBe

reichend gefilltes oder verschmutztes Kithlsystem zuriick-
zufihren.

Uberméflig verschlissene VentilfGhrungen halten den Ven-
tilteller nicht zentrisch zum Ventilsitz und die Ventile sind
undicht.

‘Ol und Luft werden zwischen verschlissenen Einlafiventil-

fohrungen und Ventilschéften in den Verbrennungsraum
gesaugt. Dies fohrt zu einem erhdhten Olverbrauch, wel-
cher die Kohlebildung foérdert. Dieser Zustand zeigt sich
durch blauen Auspuffrauch beim Gasgeben.

DLD-2, D-212 und D-214 Schlepper haben fir jedes Ventil
je eine Ventilfeder.

D-217 Farmall und D-217 Standard Schlepper haben for
jedes Ventil je eine innere und eine duflere Ventilfeder,
durch die héhere Drehzahl bedingt.

Kennung der Ventilfedern

AuBen- Draht- Freie Ld Priflast e
Verwendet an Teil-Nr. und durctiimeensser durci:(r:;esser ri‘? 500;9& LUS ;s Priflange
Schl Bezeich i 2
chiepper SEEANG 1 m Zoll | mm o Zoll | mm  Zoll | Kg s | mm  Zoll
B3 ZFarmall 710347 R2 252 9981 3y 1005 | 643 2531 | 193 425 | 425 167
D-214 Standard Ventilfeder 254 1.000 ' ' ' : : : : :
. 713700RT | aa
D-217 Farmall . 33.6 1.323
Ventilfeder, | 336 1323 | 5,y | @3 2531 | 12 2%5 | 488 1921
D-217 Standard oj{rgeine er 348 1331
| 713699 R1 T
D-217 Farmall ! 200 866
AN Venfilfeder, | 222 290 | 24 094 | 533 2098 | 42 926 | 433 1705
mnnen . .

Das Einbauspiel der Ventile in den Ventilfihrungen be-
0.03mm .001”

0.05 mm .002".

tréagt

36

Ventilfthrungen missen in eingebautem Zustand den
Zylinderkopf 23.8 mm = .937” berragen.



ey

Lty

L
!

S - [ 9 —
Bild 55
EinleBventil AuslaBventil
1- 25mm= 1" 6- 1.2 mm = .047"
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Bild 56
Fohrung for Fohrung fur
AusloBventil Einlafiventil
1-8255mm = 3.25”
14.31 563"
1433 "M T sea
3 8.69 .342"
o ™7 g
4-30°
5-50°

37

Ausbau

Ventile, wie unter Zylinderkopf beschrieben, ausbauen,
Bild 45.

Prifung und Reparatur

Ventile sorgfaltig von anhaftender Olkohle und sonstigen
Unreinigkeiten séubern. Auf einer Drehbank — oder einer
Richtplatte durch Abrollen — prifen, ob der Ventilteller
zentrisch zum Schaft sitzt. Der Ventilteller darf zum Ventil-

schaft nicht mehr als 0.05 mm = .002" exzentrisch sein.

Zeigen sich diesbezigliche Fehler, so muf3 das Ventil aus-

gewechselt werden.

Auch wenn der Ventilschaft seitlich eingelaufen ist, muf3
das Ventil erneuvert werden. Ebenfalls sind zu ernevern
Ventile, an denen der Ventilteller so weit abgearbeitet ist,
daf} der Sitz den aufleren Rand des Tellers erreicht hat.

Eingebrannte Ventilteller, bevor sie eingeschliffen werden,
auf einer Ventilschleifmaschine genau auf 45° vorschleifen.

Bild 57

Schleifen der Ventile mit der Ventilschleifmaschine

Bevor die Ventile eingeschliffen werden, die VentilfGhrun-
gen prifen, wobei die etwa im Inneren anhaftende Ol-
kohle mit der Reibahle Nr. 17 entfernt werden muf3, Bild 59.
Ventilfihrungen mit Preflluft durchblasen.

Einseitig ausgelaufene Fihrungen und solche, die ein Spiel
zwischen Ventilschaft und Fihrung Gber 0.15 mm = .006"
aufweisen, missen ausgewechselt werden. Die auszuwech-
selnden Ventilfihrungen mittels Treibdorn Nr. 29 heraus-
treiben, Bild 58.




Bild 58

Austreiben der VentilfGhrungen mittels Treibdorn Nr. 29

Die neuen, sorgféltig gesduberten Ventilfihrungen mit
den Hohldornen Nr. 30 und 31 von oben in den Zylinder-
kopf eintreiben. Darauf achten, daf3 die scharfe Kante an
der oberen Mindung der Ventilfihrung nicht beschédigt
wird. Die EinlaBventilfihrung ist an der oberen Miindung
mit 50 °, die AuslaBventilfihrung mit 30 © angespitzt. Beim
Einsetzen streng darauf achten, daf3 die Ein- und Auslaf3-
ventilfGhrungen nicht verwechselt werden.

Die VentilfGhrungen haben am unteren Ende eine Ver-
jingung von fast 0.2 mm = .007”. Diese Verjingung er-
leichtert das Eintreiben.

Die fertig eingesetzten Ventilfihrungen auf das vorge-
schriebene MaB mit der Reibahle Nr. 17 nachreiben,
Bild 59.

Bild 59
Nachreiben der Ventilfihrungen mit der Reibahle Nr. 17

Die Ventilfihrungen missen in eingebautem Zustand den
Zylinderkopf um 23.8 mm = .937” Uberragen. Dieses Maf3
ergibf sich bei Benutzung der Treibdorne Nr. 30 und 31.
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Nachdem die Ventilfihrungen sachgemaB eingesetzt und
die Ventilsitze im Zylinderkopf, wie dort beschrieben, be-
arbeitet worden sind, die Ventile einschleifen.

Zum Einschleifen die Schleifmaschine Nr. 34 benutzen,
Bild &0.

Bild 60

Ventile einschleifen mit der Handschleifmaschine Nr. 34
Sie arbeitet im Pilgerschritt und ergibt sauberschlieBende Ventile
in kurzer Zeit.

Nach jeweils 2 Umdrehungen das Ventil vom Sitz abheben,
Hierzu eine weiche Spiralfeder unter den Ventilteller
setzen.

Zum Schleifen eine feine, harte Korundschleifpaste ver-
wenden, die mit Wasser verdinnt werden kann.

Der fertig eingeschliffene Ventilsitz am Zylinderkopf und
am Ventil muB eine gleichmafBige Markierung zeigen, die
alle Unebenheiten Gberbriickt.

Nach dem Einschleifen alle Reste der Schieifmasse sorg-
faltig entfernen.

Ventilfedern sorgfaltig auf Rostansétze oder sonstige Be-
schadigungen untersuchen. Federspannung prifen. Beschd-
digte oder schlappe Federn auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Die gereinigten Ventile einsetzen. Zuvor die Schéfte mit
Motordl bestreichen.

Ventilfedern und Ventile einsetzen, wie unter Zylinderkopf
beschrieben. Bild 45.

Die fertig eingesetzten Ventile prifen, ob sie dicht schlie-
B3en. Ein- und AuslaBkandle mit Petroleum fillen. Ventile,
die nach einigen Minuten feucht werden, schliefen nicht
dicht. Sie miUssen erneut eingeschliffen werden.

Den weiteren Einbau, wie unter ,Zylinderkopf” beschrie-
ben, vornehmen.



Luftfilter, EinlaBrohrenwerk, AuslaBrohren-
werk und Schalldéampfer

e
25{24 B

Bild 61
Ausfihrung for Standard-Schlepper

Luftfilter

Hinweise

Vom guten Zustand des Luftfilters héngt in hohem Mafle
die Lebensdauer der Kolben, Kolbenringe und Zylinder-
laufbiichsen ab. Grundséizlich sollte daher das Luftfilter
bei jeder Gelegenheit gepriift werden, ob es unbeschadigt
und sauber ist. Auch die Zuleitung zum Motor ist auf Ab-
dichtung oder Riflbildung zu untersuchen.
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Ausbau und Zerlegen

Olbehdalter abnehmen.

Filterkérper von der Stitze (1) und dem Flansch des Ein-
laB3rdhrenwerkes (2) Bild 62 abschrauben.

Wo eine Schlauchverbindung zwischen AnschluBrohr und
Luftfilter vorhanden ist (3), Bild 62, soll diese nicht gel&st
werden, da sonst ein dichter Abschluf} schlecht wieder-
herzustellen ist.

Das Filtergewebe darf nicht aus dem Kérper entfernt
werden.



Bild 62

Luftfilter des D-217 Farmall Schleppers
1 - Hintere Befestigungsschrauben
2 - Befestigungsschrauben am Flansch
des EinlaBréhrenwerkes
3 - Schlouchverbindung

Prifung und Reparatur

Filterkérper und AnschiuBirohr innen und auBen grindlich
reinigen.

G98b

Bild 63
Reinigen des Luftfilters
Prifen, ob sich undichte Stellen gebildet haben. Diese,
falls méglich, verldten. Ist dies nicht durchfihrbar, neuve
Teile verwenden.
Mangelhafte VerschluBbigel auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Filterkérper lose an der Stitze anschrauben. Rohrflansch
mit dem EinlaBrdhrenwerkflansch unter Verwendung einer
neuven Dichtung fest verschrauben. Befestigungsschrauben
an der Filterstitze fest anziehen. Darauf achten, daf der
Flansch einwandfrei dichtet und daf die evtl. vorhandene
Schlauchverbindung richtig abdichtet,

Den gereinigten Olbehdlter mit frischem Motors! fillen
und anbringen. Darauf achten, daB die VerschiuBbigel
den Olbehdlter richtig anpressen, so daf3 ein einwandfrei
dichtender Abschlufl gewéhrleistet ist,

40

EinlaBrohrenwerk

Hinweise

Bei richtiger Behandlung und normaler Arbeitsweise des
Motors Uberdauvert das Einlaréhrenwerk die Lebensdaver
der Maschine. Wird aus irgendeinem Grunde eine Demon-
tage erforderlich, so ist wie folgt zu verfahren:

Ausbau

Kopfschrauben und Muttern der EinlaBréhrenwerkflansche
vom Zylinderkopf abschrauben.

Luftfilter abnehmen oder Verbindungsflansch am Réhren-
werk I1&sen.

Das Réhrenwerk abnehmen.

Es empfiehlt sich, die EinlaBkandle im Zylinderkopf sofort
mit Papier zu verstopfen, um ein Hineinfallen von Fremd-
koérpern zu verhindern.

Prifung und Reparatur

Zeigen sich Schéden an den Réhrenwerkflanschen, abge-
brochene Augen oder &hnliches, so soll Uberlegt werden,
ob Reparatur durch Schweifien zuverléssig ist. In den mei-
sten Fallen wird Auswechseln rationeller sein.

Einbau

Neue Dichtungen verwenden. Das Réhrenwerk aufsetzen
und alle Schrauben und Muttern lose anbringen.

Den Flansch mit dem Ansaugrohrflansch des Luftfilters
verbinden. Alle Schrauben in mehreren Durchgéngen all-
méhlich festziehen, um gute Abdichtung zu erreichen und
Spannungen zu vermeiden.

AuslaBrohrenwerk

Hinweise

Bei richtiger Behandlung und normaler Arbeitsweise des
Motors Uberdauert das AuslaBréhrenwerk die Lebens-
daver der Maschine.

Es empfiehlt sich, bei der Montage stets gut passende und
geeignete Schlissel zu verwenden, um die Messingmuttern
nicht zu beschddigen.

Ausbau

Schalldampfer abnehmen.

Stehbolzenmuttern des Auslafrdhrenwerkes abschrauben,
siehe Bild é4.




Bild 64

K Abschrauben des AuslaBréhrenwerkes
Die SchlUsselverldngerung erméglicht ein unbehindertes Abschrauben.
Andernfalls die Lichtmaschine wegkippen.

Auslafirédhrenwerk abziehen und abnehmen.

Prifung und Reparatur

Das Auslafirshrenwerk grindlich von Olkohle reinigen
und auf Risse prifen.

Ein gerissenes Réhrenwerk auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Eine fehlerfreie Rohrenwerkdichtung auflegen.
AuslaBrshrenwerk auf die Stehbolzen aufsetzen.
Auslafirdhrenwerk am Zylinderkopf lose anschrauben.
Schalldampfer anbringen.

Samtliche Muttern wechselseitig bis auf 3.5 mkg = 25 fi.
Ibs. anziehen.

Verspannungen des Réhrenwerkes beim Anschrauben ver-
meiden, da sonst Riflbildungen und Undichte entstehen
kénnen.

Schalldédmpfer

Hinweise

Der Schalldampfer (1} ist auf den Flansch des Auslaf-
réhrenwerks (5) avfgeschraubt und tragt das Auspuffrohr
{7), Bild 61.

Eine Ausnchme hierzu bildet der Schalldampfer des
DLD-2 Schleppers, welcher wie die Scholldampfer der 3-
und 4-Zylinder-Schiepper am Ende des Auspuffrohrs unter
dem Getriebegehduse angebracht ist. Der Ausbau und
Einbau dieses Schalldampfers wird deshalb gesondert
beschrieben.

Schalldampfer kénnen durch Ribildungen beschadigt wer-
den. RiBbildungen sind dann zu erwarten, wenn der
Schalldampfer in verspanntem Zustand befestigt wurde.
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Ausbau

Die vier Schrauben an den beiden Anschluiflanschen des
Schalldémpfers abschrauben. Die vordere Befestigungs-
schraube ist wie im Bild 65 gezeigt, zugénglich. Wegen des
beschrénkten Raumes ist es erforderlich, den Schlissel
wechselseitig anzusetzen.

13- 14

Bild 65

Die hintere Mutter vom Auslafiréhrenwerk 16sen und den
Schalldémpfer abnehmen.

DLD-2 Schlepper

Halteschrauben des Schalldampfers am Getriebegehduse
abschrauben. Auspuffrohrklammer |&sen. Schalldémpfer
vom Auspuffrohr abziehen.

Prifung und Reparatur

Zuleitung des Schalldémpfers mittels Birste von RufB3bil-
dung befreien. Schalldampfer auf RiBlbildung prifen.
Kleine Risse verschweiflen. Wenn bei gréfleren Rissen oder
sonstigen Beschédigungen ein Verschweiflen unrationell
wird, so ist der Schalldémpfer auszuwechseln.

Einbau

Den Schallddmpfer mit neuen Dichtungen auf die beiden
Anschluf3flansche setzen. Die geschlitzte Strebe muf3 do-
her itber den hinteren Stehbolzen des AuslaBBréhrenwerkes
greifen. Alle Schrauben und Muttern gleichmdéflig fest-
ziehen. Darauf achten, daf3 der Schalldémpfer dabei nicht
verspannt wird, da sonst Rifbildungen entstehen kénnen.

DLD-2 Schlepper

Schalldémpfer mit dem AnschluBBstutzen auf das Auspuff-
rohr aufschieben. Schalldampfer an das Geiriebegehguse
anschrauben. Rohrklammer festziehen. Darauf achten, daf3
der Schalldémpfer dabei nicht verspannt wird, da sonst
Riflbildungen entstehen kénnen,



Vorderer Kurbelgehdusedeckel

Hinweise

Der vordere Kurbelgeh&usedeckel dient dem &idichten Ab-
schlufl des Motorsteuergetriebes und Reglers. Am Aus-
tritt der Kurbelwelle ist in den Kurbelgehdusedecke! der
Kurbelwellendichiring eingesetzt, Ferner tragt der Kurbel-
wellendeckel den Zeigerstift fir die Einstellung des Ein-
spritzzeitpunktes, das Entliftungsrohr, den Wasseran-
schluBBstutzen, den Reglerdeckel und die Reglereinstell-
platte.

MaBe

AuBendurchmesser des Dichtringes fir die Kurbelwelle
6013 mm _ 2.3673"

6023 mm  2.3713"

Bild 66

Die Bohrung im Kurbelgehéusedeckel hat einen Innen-

dorch 59.99 mm  2.362"
urchmesser von 60.05 2 364"

Der Zeigerstift hat einen Durchmesser von
9.43mm  .3712"

9.44 mm 3717

Die Bohrung im Kurbelgehéusedeckel hat einen Innen-

9.380 mm  .3693"

durch — =
urchmesser von 5418 mm 3708"



Ausbau und Zerlegen

Kihlwasser ablassen.
Kohlerverkleidung und Kihler abnehmen.
Schlepper unter dem Kupplungsgehduse aufbocken.

Lenkwelle trennen und Vorderachse und Vorderachstrager
entfernen.

Lichtmaschinenkabel abklemmen und Lichtmaschine ab-

nehmen.
Gasgesténge am Reglerverstellhebel [8sen.

Mutter der Andrehkurbel abschrauben und Keilriemen-
scheibe von der Kurbelwelle abnehmen.

Woodruffkeil entfernen.

Reglerdecke! abschrauben.
Reglereinstellplatte und Regler abnehmen siehe (1, 2, 3)
Bild 24.

Olwanne abnehmen und Olpumpe ausbauen.

Schalldémpfer und AuslaBBrdhrenwerk abnehmen.

Ventildeckel und Deckel fir Einspritzpumpengehduse
abnehmen.

Nockenwelle ausbauen.

Befestigungsschrauben der Hydraulikpumpe herausdrehen.
Pumpe ohne Lésen der Rohrverbindungen aus der Boh-
rung etwas herausziehen und nach auflen driicken.

Vorderen Kurbelgeh&usedeckel abschrauben, Bild 67, und
abnehmen.

Bild 67

Abschrauben des vorderen Kurbelgehdusedeckels

Prifung und Reparatur

Alle Teile mit einem L&semittel gut reinigen.

Weist der vordere Dichtring der Kurbelwelle an seiner
Dichilippe Beschadigungen oder Abnutzungserscheinungen
auf, diesen auswechseln. Den Dichtring mit einem ge-
eigneten Dorn austreiben. Dabei den Sitz im Kurbel-
gehdusedeckel nicht beschadigen.

Den neuven Dichtring mit einem Hauch Ol versehen und in
die Bohrung eintreiben, Bild 68.
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Bild 68

Eintreiben des vorderen Dichiringes fir Kurbelwelle

Darauf achten, daf3 der Dichtring winklig in der Bohrung
sitzt und mit seiner Vorderseite mit der angrenzenden
Flache des Kurbelgehdusedeckels abschneidet, Bild 69.

4838

1)

Bild 69

Gebrauchte Dichtringe nicht wieder verwenden, da diese
an Spannung verloren haben und ein dichtender Prefsitz
nicht mehr gewdhrleistet ist (Olverlust), Wurde der Zeiger-
stift aus irgendeinem Grunde enifernt, so ist dieser wie
Bild 69 zeigt, einzupressen.

Einbau und Endkontrolle

Alle Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder anbringen.
Dabei for den vorderen Kurbelgehéusedeckel und den
Reglerdeckel neve Dichtungen verwenden. Die Hydraulik-
pumpe einsetzen und festschrauben.

Woodruffkeil einsetzen und Keilriemenscheibe auf Kur-
belwelie aufschieben. Mutter fir Andrehkurbel auf-
schrauben.

Lichtmaschine anbringen und anklemmen.
Vorderachstrager und Vorderachse anbringen.

Kihler und Kuhlerverkleidung anbringen.

Schlepper abbocken.

Kihlwasser und Motordl auffillen.



Kurbelgehduse, Olwanne und hinterer
Oldichtungshalter

20—/
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Kurbelgehduse
Hinweise

Alle bearbeiteten Stellen am Kurbelgehduse sind Paf3-
flachen. Deshalb bei jeder Handhobung sehr sorgféltig
mit diesem Teil umgehen. Geringfigige Beschadigungen
kénnen zu Stérungen fihren, die sich erst spéter beim
Lauf des Motors zeigen.

Bild 70
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Auch die Zylinderkopfsiehbolzen sind empfindlich gegen
Verbiegen und Beschédigungen der Gewinde.

Vor jedem Zusammenbau muf3 das Kurbelgehduse genau
untersucht werden, ob sich Grat, Katschen oder Anstau-
chungen finden, die — wenn vorhanden — sorgféltig ent-
fernt werden missen.



Ausbau und Zerlegen

Motorél bei warmem Motor ablassen.
Kihlwasser ablassen.
Schlepper unter dem Kupplungsgehé&use aufbocken.

Die folgenden Teile abnehmen, wie in den jeweiligen
Abschnitten beschrieben:

Kohlerverkleidung

Kohler

Vorderachstréiger mit Vorderachse
Ein- und AuslaBBréhrenwerk
Wasserpumpe mit Ventilator
Anlasser und Lichtmaschine

Regler und Reglergesténge
Vorderer Kurbelgehdusedeckel
Einspritzpumpen und Kraftstoffleitungen
Ventildeckel und Zylinderkopf
Qlfilter, Olwanne und Clpumpe

Kurbelgehduse mit Hanfseilen an einen Flaschenzug hén-
gen. Beim Anbringen der Seile darauf achten, daB} diese
nicht abrutschen kdnnen, Bild 80.

Verbindungsschravben zum Kupplungsgeh&use und Kur-
belgehduse herausschrauben, Bild 71.

Bild 71

Entfernen der Verbindungsschrauben

zwischen Kupplungsgehduse und Kurbelgehduse

Motor vom Kupplungsgehéuse trennen, Bild 80.
Kurbelgehé&use auf eine Holzunterlage absetzen.

Kupplung, Schwungrad, Kolben mit Plevel und Zylinder-
laufbiichsen ausbauen, wie dort beschrieben.

Kurbelgehduse kopfstellen und Nockenwelle mit Ventil-
stéBeln herausnehmen.

Einspritzpumpenantrieb ausbauen.
Kurbelwelle und hinteren Oldichtungshalter ausbauen.

Gewindestopfen aus dem Olverteilerkanal an der Stirn-
seite des Kurbelgehduses herausschrauben.
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Prifung und Reparatur

Das Kurbelgehéuse grindlich reinigen. Hierzu eignet sich
am besten eine P3-lauge, in der das Kurbelgehduse aus-
gekocht wird. Alle Olschlamm- und Olkohleablagerungen
in Dichtringnuten, Gehdusewinkeln und -ecken wie auch
Kesselstein im Wassermantel werden dadurch geldést und
lassen sich anschlieBend mit einem Wasserstrahl heraus-
spilen. Die Olkandle mit einer Schlauchbiirste nachreini-
gen. Kurbelgehduse sorgfaltig auf Schadstellen unter-
suchen.

Katschen, Grat und sonstige kleine Mé&ngel beseitigen.

Risse jeder Art nicht schweiBen oder hartldten. Es ist
rationeller, ein Ersatzkurbelgehduse zu verwenden.

Mangelhafte Spreizscheiben mit spitzem Dorn  durch-
schlagen und herausnehmen. Neue Spreizscheiben mit
flussiger Dichtung einsetzen und durch Schldge auf die
Mitte der Scheibe gleichméfiig spreizen.

Einbau und Endkontrolle

Vor dem Zusammensetzen das Kurbelgehduse nochmals
reinigen und gut austrocknen. Gewindestopfen fir Ol-
verteilerkanal mit flussiger Dichtung einschrauben.

Die nachstehenden Teile einbauen, wie unter diesen Stich-
wortern beschrieben.

Kurbelgehause kopfstellen und VentilstéfBel — wie dort
vorgeschrieben — einsetzen. Beim Kopfstellen des Kur-
belgeh&uses die Stehbolzen nicht verbiegen oder am Ge-
winde besché&digen.

Nockenwelle einsetzen.

Einspritzpumpenantrieb einbauen.

Kurbelwelle und hinteren Dichtungshalter einbauen.
Kurbelgehduse wieder umdrehen.
Zylinderlaufbichsen und Kolben mit Plevel montieren,
wie dort beschrieben.

Schwungrad anschrauben und sichern.

Kupplung einbauen.

Einspritzpumpen einsetzen.

Vorderen Kurbelgeh&usedeckel anbringen.

Regler anbringen und einstellen.

Olpumpe, Olwanne und Olfilter montieren.
Zylinderkopf aufsetzen.

Wasserpumpe und Ventilator anbringen.

Ein- und AuslaBrdhrenwerk, vorderen Achstréger mit
Vorderachse, Kihler und Kuhlerverkleidung montieren.

Beim Einlaufen des Motors prisfen, ob alle Dichiflachen
des Kurbelgehduses gegen Ol einwandfrei abdichten (Ol-
verlust).

Wenn genigend Sorgfalt beim Zusammenbau der Einzel-
teile auf die sachgemé&fe Abdichtung verwendet wurde,
dirfte eine Undichte nirgends auftreten. Zeigen sich aber
undichte Stellen, so ist dies ein Zeichen, daf} nicht korrekt
gearbeitet wurde.

Eine kleine Flichtigkeit kann hier ein groBes MaB an Ar-
beitszeit fir die Korrektur verursachen.




Olwanne

Hinweise

DLD-2 Schlepper sind mit einer tiefgezogenen Stahlblech-
Olwanne ausgeristet. Bei den neuen Schlepperserien ist
die Olwanne aus GrauguBB. Diese hat bearbeitete PaB-
flachen, die sorgfaltig behandelt werden missen. Be-
schédigte Pafiflachen dichten nicht geniigend ab. Sie fih-
ren zu Olverlust. Auch die feste Verbindung zwischen
Vorderachstrager sowie Kupplungsgehduse kann in Frage
gestellt werden.

Ausbau

Motorél bei noch warmem Motor ablassen.

Die Hohlung des AblaBBstopfens auf Verunreinigungen
untersuchen. Aus dem Befund dieser Ablagerungen lassen
sich unter Umsténden wichtige Schlisse auf Verschleif3
oder Abnormitéiten einzelner Motorteile ziehen.

Olwanne abschrauben, Bild 73.

Olwannen aus Stahlblech sind nur von unten an das Kur-
belgehduse angeschraubt, die GrauguBBélwanne auBerdem
am Vorderachstrager und am Kupplungsgehdause.

Um das Abnehmen der Olwanne zu erleichtern, empfiehlt
es sich, diese vor dem Herausnehmen der letzten Schrau-
ben durch eine beliebige Stitze abzufangen, Bild 72.

Bild 72

Prifung und Reparatur

Olwanne reinigen.

Auf Beschadigungen (Beulen, Risse, beschédigte Dicht-
fléchen usw.) untersuchen.

Blechwannen kénnen geschweifit oder ausgebeult wer-
den. Bei den Graugufidlwannen ist dies schwierig. In sol-
chen Reparaturfallen ist eine neve Olwanne zu empfehlen.

Einbau und Endkontrolle

Die Olwannendichtung fir die GuBdiwanne hat eine kle-
bende Seite, die auf die Dichtfléche des Kurbelgehé&uses
geklebt wird und eine graphitierte Seite, die an der Ol-
wannendichiflache anliegt. Die Ausparung der Dichtung
muf3 dabei auf der Olpumpenseite liegen.

Vier Gummidichtungen verschlieBen die Ecken an den
Dichtleisten. Diese Dichtungen steis erneuern, um eine
sichere Abdichtung zv erzielen. Die vier Gummidichtungen
an den Dichtleisten mit flissiger Dichtung versehen und
in die vorgesehenen Ausnehmungen dricken.

Olwannendichtung mit der klebenden Seite an das Kur-
belgehduse kleben.

Olwanne am Kurbelgeh&use gleichméBig fest anschrauben.

Bild 73
Soweit es sich um eine GrauguBélwanne handelt, zuerst
die Verbindungsschrauben zum Kurbelgehduse kreuzweise
fest anziehen. Danach die Verbindungsschrauben zum
Kupplungsgehduse und schlieBlich die Verbindungsschrau-
ben zum Vorderachstréger festziehen, Bild 74.

Bild 74
Ablaf3stopfen gereinigt mit Dichtring in die Olwanne ein-
schrauben und Motordl auffillen.

Alle Schrauben nach kurzer Beiriebszeit nochmals nach-
ziehen.



Hinterer
Oldichtungshalter

Hinweise

Die Kurbelwelle wird am hinteren Austritt aus dem Kurbel-
gehduse durch eine Graphitschnur abgedichtet. Diese Gra-
phitschnur ist im hinteren Oldichtungshalter eingelegt. Der
hintere Oldichtungshalter besteht aus 2 Teilen, die zu-
sammen bearbeitet werden und deshalb nicht einzeln als
Ersatz geliefert werden.

Bei sachgemd&fBem Einbau hait diese Dichtung so lange, bis
eine neve Lagerung der Kurbelwelle notig ist. Ein beson-
derer Ausbau zur Erneverung der Oldichtung (Graphit-
schnur) ist daher nicht erforderlich.

Der hintere Oldichtungshalter muf3 stets entfernt werden,
wenn die Kurbelwelle ausgebaut wird.

Wenn die Kurbelwelle in den Hauptlagern stérkere Ab-
nutzung hatte, muB3 auch die Oldichtung ernevert werden,

weil sie durch das Lagerspiel der Kurbelwelle aufgeweitet

worden ist.

Einbau

Alle Oldichtflachen am Kurbelgehdéuse und am Oldich-
tungshalter von anhaftenden Dichtungsresten reinigen. Fld-
chen nicht zerkratzen!

Die grofie Dichtung mit der klebenden Seite an das Kur-
belgehause heften.

Die Graphitschnur (3), Bild 75, in die untere Halfte des Ol-
dichtungshalters (2) so einlegen, daf3 die Schnitistelle nach
oben zeigt und der schriéige Schnift von oben rechts nach
unten links verlguft.

Den unteren Oldichtungshalter mit dem Graphitring von
unten Uber die Kurbelwelle schieben-und die Schrauben 5,
6, 10 und 11, Bild 76, von Hand einschrauben.

Die beiden mittleren Dichtungen (4), beidseitig mit flis-
siger Dichtung versehen und auf die untere Halfte des
Oldichtungshalters so auflegen, dafB sie die grofle Dich-
tung am Kurbelgehduse und die Graphitschnur innig be-
réhren.

Bild 75
Schaitt durch Oldichtungshalter, Blick von hinten

1 - Obere Haifte des Oldichtungshalters
2 - Untere Hélfte des Oldichtungshalters
3 - Oldichtung

4 - Mittlere Papierdichtungen

5 - Kurbelwelle
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Die obere Halfte des Oldichtungshalters {1) so auf die
Graphitschnur (3) aufschieben, daf3 letztere einwandfrei
in der Nut zu liegen kommt und sich vollsténdig schlieft,
Bild 75.

Die drei Befestigungsschrauben und die beiden Verbin-
dungsschrauben des oberen Oldichtungshalters von Hand
einschrauben.

Alle Schrauben in der Reihenfolge, wie Bild 76 angibt, in
mehreren Durchgdngen fest anziehen.

Bild 76

Reihenfolge, in der die Befestigungsschrauben des hinteren Oldich-

tungshalters angezogen werden missen. Ausfohrung bei Grougufi-

Slwanne. Das Kurbelgehéuse ist kopfgestellt. Die untere Halfte des
Oldichtungshalters liegt also oben.

Der fertig montierte Oldichtungshalter mufl mit der Unter-
kante des Kurbelgehéuses genau abschliefien. Dies ist die
Gewdahr dafir, da die Oldichtung auf der Kurbelwelle
richtig sitzt und daf} die Olwanne beim spéateren Anbrin-
gen ungehindert pafit.

Bild 77

Frihere Ausfihrung des Oldichtungshalters fir Olwanne aus Tiefzieh-
stahlblech (DLD-2 Schiepper)



Kurbelwelle, Kolben, Zylinderlauftbichsen
und Schwungrad
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Kurbelwelle

Hinweise

Die Lagerzapfen der Kurbelwelle werden durch Abnutzung
unrund. Die Kurbelwelle kann in diesem Zustand neu ge-
schliffen werden. Sie ist dann im Austausch aus dem
Werk zu beziehen. Die geschliffene Kurbelwelle hat ge-
geniber dem Normalmaf3 ein erstes oder zweites Unter-
maf, je nach dem Abnutzungsgrad.

AN
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Bei Abnutzung des ersten Untermafles kann die Kurbel-
welle noch einmal auf das zweite Untermaf3 geschliffen
werden. Haupt- und Pleuvellagerschalen werden einbau-
fertig mit Originalmaf oder den beiden Untermaflen ge-
liefert. Nacharbeit ist nicht erforderlich, darf auch nicht
vorgenommen werden. Wird eine auf Unfermaf3 geschlif-
fene Kurbelwelle eingebaut, sind auf jeden Fall auch die
entsprechenden Untermafllagerschalen zu verwenden.

Mit wachsendem Lagerspiel an den Kurbelwellen-, Haupt-
und Pleuellagern macht sich Abfallen des Oldruckes be-
merkbar, und die Plevellager beginnen zu klopfen. (Er-
héhter Olverbrauch.)



MaBe

Bild 79
Abmessungen der Kurbelwelle
Normalmaf 0.381 mm Untermaf} 0.762 mm Untermaf
mm Zoll mm Zoll mm Zoll
: 3480 1370 3480 1.370 1.370
3505 ; 1.380 35.05 1.380 1.380
) s395 1 214 5357 2109 819 209
5397 : 2125 53.59 2110 53.21 ; 2.095
N 44.42 | 1749 4404 1734 4366 1719
4445 1750 44.07 1735 43.69 1720
L me 1275 259 1283 276 129
3243 1.277 32.64 1.285 3281 1.292
S| s s 3482 1371 U7 367
3518 _ 11.385 35.08 1.381 34.98 1.377

Original-Einbauspiel bei allen Lagerstellen
0.03 mm 001"

0.08mm _ .003"

Die Kurbelwelle wird am hinteren Hauptlager mit einem

0.1 mm 90_4_ gefihrt,

02mm 008"

Endspiel von

Sobald die Kurbelzapfen tber 0.2 mm = 008" unrund sind,
muf3 die Kurbelwelle geschliffen werden.

Die zum Austausch eingesandten Kurbelwellen miissen in-
standsetzungsféhig sein, d. h., die Hauptlagerzapfen dir-
fen an der schwdéchsten Stelle nicht unter 53.3 mm = 2.098",
die Plevellagerzapfen an der schwéchsten Stelle nicht
unter 43.8 mm = 1.724" sein.

Die Entscheidung, ob die Welle auf erstes oder zweites
Untermaf3 geschliffen werden kann, 1a6t sich erst von der
Prifstelle in der Fabrik treffen.

Ausbau

Zum Ausbau der Kurbelwelle den Motor vom Kupplungs- Bild 80
gehduse trennen. Zuvor missen Kihler und vorderes Fahr-
gestell abgebaut werden, wie dort beschrieben.

Vorderen Kurbelgeh&usedeckel abschrauben und entfer-

nen.
Motor an einen Flaschenzug héngen, Bild 80, oder in ge- Samtliche Befestigungsschrauben am Motorflansch heraus-
7 eigneter Weise unterbauen. schravben. Den Motor nach vorn abziehen, Bild 80.
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Motor auf einen Mon‘rugebock oder geeigneten Tisch ab--
stellen.

Ulwanne und Ulpumpe abschrauben vnd entfernen.
Kupplung und Schwungrad abnehmen.

Plevel und Hauptlagerkappen abschrauben und enifernen.
Samtliche Lagerschalen so ordnen, deff nachher erkannt
Kurbelwelle heraus-

werden kann, wohin sie gehoren
heben, Blld 81.

£L02
Bild 81

Heravsnehmen oder Einlegen der Kurbelwelle

Kurbelwelle

Falls erneverungsbediirfiig, dus Kurbelwellenzahnrad mit
der Abziehvorrichtung Nr. 40 von der Kurbelwelle ab-
ziehen, Bild 82.

Bild 82
Abziehen des Kurbelwellenzahnrades

Dazu die Kurbelwelle in einen Schraubstock mit weichen
Backen einspgahnen.

Prifung und Reparatur

Alle Teile stivbern.
Kurbelwelle sorgféltig auf Abnufzung untersuchen, eben-
falls die Lagerschalen,

Zeigt die Kurbelwelle an den Lagerzapfen nur geringe
Abnutzung, so kann durch Auswechseln der Lugerschalen
eine Reparatur vorgenommen werden.

Sind die Kurbelzapfen ther 0.2 mm .008” unrund, so

muf} die Kurbelwelle geschiiffen werden.

Nachdem feststeht, welche der hier erwdhnten Reparatur-
méglichkeiten in Frage kommt, aile Teile, auch die angren-
zenden Teile des Kurbelgeh&uses nochmals sorgfaltig stu-
bern und fir den nachfolgenden Einhau bereitlegen,

Die in der Kurbelwelle sitzende Lagerbiichse fir den Kupp-
lungswellenzapfen prifen, ob sie Gber 19.23 mm = .805”
abgenutzt ist. Trifft dies zu, die Blchse guswechseln. Mit
einem geeigneten Auszieher herausziehen, oder mit
Schmierfett herausschiagen,

Bei der letztgenannfen Methede den Hohlraum in der Kur-
belwelle bis zur hatben Héhe der Biichse méglichst mit
zéthem Feit fillen. Hierauf einen genau in die Bichse
passenden Dorn auf das Felt sefzen und mit kréftigem
Hammerschlag einireiben, Bild 83.

* Bild 83

Hierbei wird die Biichse durch das Fett herausgetrichen.
Die neve Biichse mit dem Treibdorn Nr. 4, Bild 84, ein-
tretben.

1501

Rild 84

1 - Kurbehwelle
2 - Biichse for Kupplungswellenzapfen
3 - Treibdorn Nr. 4

Die Kuppiungswellenbiichse Ect’r nach dem Eintreiben dus
erforderliche Mo} und bedarf keiner Nacharbeit.
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Eihbuu und Endkonirolle

Die Hauptlagerschalen in die Lagerstellen des Kurbelge-
héuses einlegen. Die Nasen der Lagerschalen missen in
die dafir vorgesehenen Aussparungen im Kurbelgehéiuse
eingreifen, die OUldurchgangsldcher missen sich decken.

Lagerschalen mit einem Havch Motorsl versehen.
Kurbelwelle einlegen.

in die Lagerkappen die Lagerschalen einlegen und mit
einem Hauch Motoré! versehen,

Die Lagerkappen und die zugehérige Lugersteile. des
Kurbelgehauses sind gezeichnet, Bild 85 und Bild 86.

Bifd 85

Die -Zuhi 2 auf dem linken Schenkel der Lagerkappe be-
deutef, daf} diese Lagerkappe zum 2. Hauptlager des Kur-
belgehauses gehért.

Die Zahl 704 auf dem rechien Schenkel der Lagerkappe
bedeutet die Herstellungsseriennummer, und dof die Lo-
gerkappe nur zu dem Kurbelgehéuse mit der gleichen
Nummer verwendet werden darf, '

Bild 86
Die Zahlen 1, 2, 3 bezeichnen die Reihenfol%e der Houptlager. Die Zahi

704 ist die Herstellungsseriennummer. Alle Lagerkappen, die zu diesem
KurbelgehGuse gehéren, fragen die gleiche Herstellungsseriennummer.

Die Lagerkappen so auflegen, dafd die Lagernummer auf
die Anlasserseite, die Seriennummer auf die Nocken-
wellenseite zeigh. Lagerschrauben mit den vorgeschriebe-
nen Unterlegscheiben versehen, mit dem Manoskop auf
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4--5 mkg anziehen. Die lLager einzeln mit leichten Ham-
merschldgen (200-g-Hammer) sefzen, bis sich die Kurbel-
welle leicht dreht, Hierauf die Lagerschravben mit dem
Manoskop auf 12 mkg nachziehen,

Bild 87

Die Kurbelwellenlagarschrauben mit dem Manoskop anziehen.,

Wenn es sich um Dehnschrauben handelt, ist das Anzugs- '

moment zu verringern, und zwar beim ersten Anziehen
auf 4 mkg und nach dem Setzen der Lager auf 9.5 mkg.

Die fertig gelagerte Kurbelwelle mufl sich ohne wesent-
lichen Widerstand leicht saugend drehen lassen. Anderen-
falts muf3 das Setzen mit dem Hammer wiederholt werden,
oder es ist zu prifen, ob sich eine Lagerschale mit Klemm-
stelle vorfindet. Die Ursache dazu, meist Unsauberkeit,
ermitieln und beseitigen.

Nachdem die Kurbelwelle einwandfrei lguft und die
Logerschrauben auf dos vorgeschriehene Anzugsmoment
angezogen sind, die lagerschrauben durch Draht sorg-
faltig - sichern. Gebrauchten Sicherungsdraht nicht wieder
verwenden.

Bild 88
Mit Drah gesicherte Haupt- und Plevellagerschravben.




Pleuel

Hinweise

Die Plevel kédnnen ausgebaut werden, ohne daf3 der Motor
vom Kupplungsgehduse getrennt wird.

Ersatzplevel werden im Werk, mit Kolbenbolzenbichsen
versehen, ausgewinkelt und gewichtsméBig ausgeglichen.
Diese MaBBnahmen kénnen zwar auch in guten Werkstat-
ten durchgefihrt werden, doch niemals so rationell, wie
dies im Werk geschieht.

Pleuel, bei denen die Kolbenbolzenbiichse ernevert wer-
den muf}, kénnen im Austausch bezogen werden. Voraus-
setzung ist, daf’ die Plevel reparaturféhig sind.

1246

Bild 89

Kolben mit Plevel
1 - Herstellungsnummer
2 - Einbounummer
3 - Zindmulde
4 - Linke Seite des Plevels
5 - Nockenwellenseite
6 - Fahririchtung
7 - Kompressionsring ,TOP”
8 - Kompressionsringe
9 - Olabstreifringe
10 - Sicherungsfeder fir Kolbenbolzen

MaBe

28.01
Kolbenbolzenbichse 011 mm

28.019 mm

1.1028”
1.1031”
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| 4450 mm  1.7520”
P o = - :
evellagerschalen normolM.S] o 1 7524 Bohrung
Erstes Untermaf} (0.38 mm = .015")
4412 mm 1.7370"
———— = B :
MN3mm 1737an PonTonS
Zweites Untermaf} (0.76 mm = .030")
4374 mm  1.7220"
— I — = S — _B h i
B75mm 17247 O
Lange des Plevels im Stich]77,',7z mm_ ‘,5'9?9”
177.82mm  7.001"
Das Einbauspiel des Kolbenbolzens in der Kolbenbolzen-
5 . 011mm  .0004"
bichse betragt e = o
022 mm .0008"

Das Einbauspiel zwischen Plevellagerschalen und Kurbel-
050 mm .0020"

welle betragt

085mm  .0034”.
Minimum Axialspiel der Plevel auf den Lagerzapfen
der Kurbelwelle 0.05 mm = .002"

Ausbau und Zerlegen

Zylinderkopf und Olwanne vom Kurbelgeh&use entfernen,
wie dort beschrieben. Pleuellagerkappen abschrauben und
die Pleuel mit den Kolben nach oben herausnehmen,
Bild 90.

Pleuellagerkappen mit den Lagerschalen bis zur weiteren
Bearbeitung wieder auf die Plevel aufschrauben.

Bild 90

Federsicherungen des Kolbenbolzens aus den Kolben ent-
fernen, Bild 91.




Bild 91

Pleuel in einen Schraubstock mit weichen Backen spannen
und Kolbenbolzen mit dem dafir vorgesehenen Treibdorn
Nr. 24 heraustreiben.

Zur Schonung des Pleuels und Kolbens beim Austreiben
des Kolbenbolzens Kolben durch Hilfsperson gegenhalten
lassen, Bild 92.

Bild 92

Prifung und Reparatur

Die Teile reinigen.
Kolbenbolzenbiichse auf Abnutzung untersuchen.

Ist die Kolbenbolzenbiichse soweit abgenutzt, dafi das
Spiel mehr als 0.05 mm = .002"” betragt, mufl die Kolben-
bolzenbichse oder der Kolbenbolzen ausgewechselt wer-
den. Das Auswechseln abgenutzter Kolbenbolzenbichsen
muf3 im Werk erfolgen. Zu diesem Zwecke sind die
reparaturfahigen Plevel zum Austausch einzusenden.

Sind die Plevellagerschalen soweit abgenutzt, daf3 ihr
Spiel auf der Kurbelwelle mehr als 0.2 mm = .008" be-
tragt, missen sie ernevert werden, siehe Kurbelwelle.
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Einbau und Endkontrolle

Den Kolben, wie dort beschrieben, aufsetzen.
Plevel mit Kolben von oben in den Zylinder einfiigen.

Jedes Plevel und der dazugehérige Lagerdecke! ist auf der
Nockenwellenseite mit Zahlen gekennzeichnet:

Das Pleuvel des ersten Zylinders mit ,1”, und das Pleuel
des zweiten Zylinders mit ,2".

Hierauf beim Einbau achten.

Plevel mit Lagerschalen auf die Kurbelwellenzapfen auf-
sefzen. Vorher die Lagerschalen leicht dlen.

Die Plevellagerkappen mit den leicht gediten Lagerschalen
aufsetzen,

Darauf achten, daf3 die Nasen der Lagerschalen in die
dafir vorgesehenen Aussparungen eingreifen.

Plevellagerschrauben einsetzen und gleichmaBig ab-
wechselnd mit 4 mkg festziehen. Wahrenddessen das
Plevel mit Zweihundertgramm-Hammer seitlich links und
rechts leicht anschlagen (setzen). Hierbei muf3 sich das
Plevel innerhalb seines Axialspieles hin und her bewegen.

Ist dies nicht der Fall, so sitzt das Lager zu stramm.

Fremdkérper, beschddigte oder nicht richtig eingelegte
Lagerschalen kénnen die Ursache sein, die abgestellt

werden muf3.

Abschliefend das Axialspiel der Pleuel auf den Lager-
zapfen der Kurbelwelle prifen. Ein Mindestspiel von

0.05 mm = .002” darf nicht unterschritten werden.

Die Kurbelwelle drehen und dabei prifen, ob die Plevel
einwandfrei laufen.

Das Plevel darf im Kolben nicht schwenken, andernfalls
ist es nicht winkelig und deshalb unverwendbar (Erhéhter
Olverbrauch).

Ist der Lauf einwandfrei, alle Pleuellagerschrauben mit
Draht sichern. Die fertige Drahtsicherung muf3 etwas Span-

nung aufweisen. Sie darf auf keinen Fall wackeln.



Kolben

Hinweise

Die Kolben werden nach MaBklassen ausgewdhlt. For Er- ,0
satzlieferungen wird stets ein und dieselbe Klasse bereit- '
gestellt. Dasselbe trifft fir einzeln zu liefernde Zylinder- i
laufbiichsen zu. Nur bei kompletten Sétzen - Kolben mit E
Zylinderlaufbichsen - kénnen die Paarungen verschieden \E‘i
sein. Es ist dann nur darauf zu achten, daf3 der mit der be- ;
treffenden Zylinderlaufbichse zusammen gelieferte Kol- gild 93
ben auch in dieser Zylinderlaufbiichse wieder zur Ver-
wendung kommt.
MaBe der Kolben
711140 R2 714 855 R2
Hinw. Nr. DLD-2, D-212F, D-214 S D-217 F, D-217 S
mm l Zoll mm Zoll
1 475 I 187 475 187
[ R , S S
9 27.990 | 1.1019 27.990 1.1019
27.993 11020 27.993 1.1020°
3 475 187 475 187
4 2.39 .0940 2.39 ! .0940
5 2.39 .0940 2.39 0940
6 2.39 .0940 2.39 ‘ .0940
j
, 4 449 1wz 42
1.6 457 709 429
g 82.463 3.24657 87.218 3.43378 -
82.493 3.24775 87.248 3.43496
9 82.462 3.24653 87.217 3.43374
10 99.00 , 39 99.00 39
o {F T 82468 3.24677 87.225 ' 3.43404
'82.481 324728 87.235 3.43445

27.99%mm 11021

Kolbenbolzendurchmesser = .. .
28.000 mm 1.1024",
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Ausbau und Zerlegen

Kolben ausbauen und vom Pleuel abnehmen, wie bei
Pleuel beschrieben.
Kolbenringe mit
Bild 94.

Kolbenringzange Nr. 25 abnehmen,

Bild 94

Prifung und Reparatur

Alle Teile sGubern.

Kolbenbolzen prifen.

Er muf} fest im Kolben sitzen, d. h., er darf sich von Hand
nicht leicht herausdricken lassen. Rutscht der Bolzen leicht
hindurch, so kann der Bolzen abgenutzt sein, oder die
Bolzenbohrung im Kolben ist zu groB3 geworden. Der
Ursache entsprechend mufl eins dieser Teile oder beide
ausgewechselt werden.

Die Ringnuten des Kolbens dirfen nicht ausgeschlagen
sein. Abweichungen Ober 0.10 mm = .004” sind nicht zu-
lassig. Der Kolben muf3 in einem solchen Fall gewechselt
werden (Erhéhter Olverbrauch).

Das Spiel zwischen Kolben und Zylinderlaufbichse mit
einer Fohlerlehre von 0.3 mm = .012” messen. Fihlerlehre
zusammen mit dem Kolben durch die Zylinderlaufbiichse
schieben.

Féllt der Kolben leicht hindurch, so missen Kolben oder
Zylinderlaufblchse ausgewechselt werden. Je nach Ab-
nutzung beide. LaBt sich der Kolben mit der Fihleriehre
nur schwer hindurchschieben, so ist eine Reparatur nicht
erforderlich. Diese Messung muf3 an verschiedenen Stellen
des Kolbens vorgenommen werden, d. h., der Kolben ist
jeweils ein Stick um seine Léngsachse zu drehen und
wieder mit der Fihlerlehre hindurchzuschieben (Erhéhter
Olverbrauch).
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Die Kolbenringe auf Abnutzung prifen. Hierzu den Ring
etwa 5 cm in die Zylinderlaufbiichse schieben und mit Kol-
ben nachdricken, damit der Ring rechtwinkelig sitzt. Mit
einer Fuhlerlehre die Schlitzéffnung messen, Bild 95.

Bild 95

Sperrt der Ring mehr als 0.8 mm = .032", muf3 er ausge-
wechselt werden (Erhéhter Olverbrauch). Das Original-

0.30 mm 012"

maf3 der Schlitzbreite betragt R
0.45 mm .018”

5—

Bild 96

Jeder Kolben ist mit finf Ringen ausgeristef. Davon sind
die drei oberen Kompressionsringe, der vierte und finfte
Olabstreifringe.

Die drei Kompressionsringe {1, 2 und 3) sind unterschied-
lich ausgebildet. Die beiden oberen Ringe {1 und 2}
dirfen nur in der vorgeschriecbenen Lage -eingesetzt
werden. Sie tragen deshalb die Marke ,TOP”, was
,oben” bedeutet, siche Bild 96.

Der dritte Kompressionsring und die beiden Olabstreif-
ringe haben keine spezielle Ober- und Unterseite. Sie kon-
nen beliebig eingebaut werden,

Bild 96 zeigt die gegenwartig verwendeten Kolbenringe
und deren Anordnung.

Alle friheren Motoren kénnen so ausgeristet werden.




Einbau und Endkontrolle

Eine Kolbenbolzensicherung in den Kolben einsetzen.
Den Kolben in 70—80° warmem Ol vorwdrmen.

Das Plevel in der richtigen Lage zum Kolben einfigen,
Bild 89.

Den kalten Kolbenbolzen rasch und ziigig von Hand in
den vorgewdrmten Kolben einschieben.

Die zweite Kolbenbolzensicherung einsetzen, Bild 91.

Kolbenringe in der vorgeschriebenen Lage mit der Kolben-
ringzange, Bild 94, auf den Kolben aufsetzen. Hierbei mit
dem oberen Olabstreifring beginnen und. die drei Kom-
pressionsringe in der Reihenfolge von unten nach oben,
zum Schluf3 den unteren Olabstreifring von unten auf-
setzen.

Den Kolbenmantel mit frischem Motord! versehen und die
Kolbenringe mehrfach drehen, dafl auch Ol in die Ring-
nuten gelangt.

Bild 97

Die Schlitze der Kolbenringe auf dem Umfang desKolbens
so verteilen, daf3 sie nicht Ubereinander stehen und die
Schlitze auch nicht im Bereich der Kolbenbolzenaugen
liegen (Erhdhter Olverbrauch).
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Den mit Plevel versehenen Kolben von oben in den
Zylinder so einsetzen, dafy das Pleuel seine richtige Ein-
bauvlage erhélt, Bild 89.

Das Kolbenringspannband Nr. 23 aufsetzen, spannen und
den Kolben mit Hammerstiel in die Zylinderlaufbiichse ein-
driscken, Bild 97.

Das Pleuvel, wie dort beschrieben, auf die Kurbelwelle
montieren.

Zylinderlaufbichsen

Hinweise

Am oberen Bund wird die Zylinderlaufbiichse durch die
Zylinderkopfdichtung, am unteren Teil durch einen Gummi-
ring gegen Kihlwasser abgedichtet. Beide Dichtstellen sind
empfindlich gegen Verschmutzung und Beschédigung.

Nicht eingebaute Zylinderlaufbiichsen kénnen durch Stof3
oder Fall unrund werden, was zu Kolbenfressern fihrt und
die Abdichtung gegen Wasser in Frage stellt (Erhdhter
Olverbrauch). Auch Unreinigkeiten kénnen zu Kolben-
fressern fuhren.

Die Zylinderlaufblchsen werden innerhalb der Fertigungs-
toleranzen in drei Maf3klassen A, B und C sortiert. Die
zutreffende MaBklasse wird auf dem Bichsenbund einge-
pragt. Die Kolben werden ebenso behandelt.

Zu einer Zylinderlaufbichse der MaBklasse A gehért ein
Kolben der MaBklasse A. Ebenso gehért B zu B und C
zu C.

Neue Schlepper kdnnen mit Zylinderlaufbichsen und Kol-
ben der drei MaBklassen ausgeristet sein. Ersatzteile
werden nur in der MaBBklasse A geliefert.

Wenn beide Teile neu sind, muf3 auf die richtige Paarung
der MaBklassen geachtet werden. Dagegen kann einem
bereits etwas abgenutzten Kolben der Klasse B und C eine
neve Zylinderlaufbichse der Klasse A zugeordnet werden.

Um sicher zu gehen, empfiehlt sich, Zylinderlaufbiichse und
Kolben als Ersatzteil nur fertig gepaart zu beziehen und
zu verwenden.

Die Zylinderlaufbichsen werden vom Kihlwasser um-
spUlt, welches eine Warme naohe dem Kochpunkt hat.
Hartes kalkhaltiges Wasser wird bei dieser Temperatur
stets Kesselstein absetzen. Kesselsteinablagerungen auf
der Zylinderlaufbiichsenwand beeintréachtigen die aus-
reichende Kihlung. Die Kesselsteinablagerung kann bei
den nahe zusammenliegenden Zylindern der D-217 Farmall
und Standard Schlepper so stark werden, dafi der Zwi-
schenraum vollsténdig ausgefillt wird. Der Kesselstein-
ansalz preBt dann infolge der Wéarmeunterschiede die
Zylinderlaufbichsen derartig, daBl sie unrund werden.
Hierauf mufl besonders geachtet werden. Wo ein solcher
Fall vorgefunden wird, muf3 der Schlepperfahrer darauf
hingewiesen werden, daf3 er nur kalkfreies (abgekochtes
oder Regenwasser) verwendet.

Kesselstein durch Abkochen mit Lauge, Abkratzen oder
mit kauflichen chemischen Mitteln entfernen.
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Bild 98
MaBe der Zylinderlaufbiichsen
711 039 R1 714 853 R1
. fur for
Hinw. Nr. DLD-2, D-212F, D-214 S D-217 F, D-217§
mm Zoll mm Zoll
1 179.4 : 7.063 179.4 7.063
) 578 1 2275 578 ! 2275
582 ‘ 2290 5.82 2290
) 99.24 | 3.907 103.99 : 4.094
99.31 : 3910 104.06 , 4097
4 94.5 : 3719 99.2 3.906
5 937 | 3.688 98.4 3.875
¢ 82.55 3.2500 87.31 ‘ 3.4375
82.58 32512 87.34 3.4387
- a 30° ; 30° 30° 30°
. 90.37 3.558 95.15 3746
90.47 3.562 9525 3750
0.30 012 0.30 012
VX 450 S X 450 X 45 oo X 450
? 0.40 o6~ 0.40 016
MaBklassen der Zylinderlaufbichsen
711 039 R1, DLD-2, D-212 F, D-214 S 714853 R1, D-217 F, D-217 §
a8 Zylinderlaufbichse Zugehdriger Kolben cg 2 Zylinderlaufbichse Zugehériger Kolben
o]
=2 mm Zoll mm Zoll =2 mm Zoll mm Zoll
82.550 3.2500 87.313 3.4375
Al i 82.47 3.2488 A fytiiiniteg 87.230 3.4342
82560 32504 > 87.323 3.4379
82.560 3.2504 87.323 3.4379
B : 82.48 3.2492 B| .o 87.240 3.4346
82570 32508 > ; 87.333 3.4383
3 82570 | 3.2508 | 87333 3.4383 '
C g Bttt 82495 -+ 3.249 C 87.250 3.4350
82.580 32512 , §7.343 3.4387 ,
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Ausbau

Zylinderlaufbichsen nur dann ausbauen, wenn Reparatur
erforderlich ist. Kolben mit Plevel entfernen, wie dort be-
schrieben.

Zylinderlaufbichsen mittels Auszieher Nr. 43 aus dem Kur-
belgehduse herausziehen, Bild 99.

Bild 99

Priifung und Reparatur

Zylinderlaufbtichsen und Kolben (ohne Ringe) sdubern.
Zylinderlaufbiichse mit einem geeigneten Innenmefigerat
auf Abnutzung prifen.

Kontrolimessung in der Zone der Mafilinie 6, Bild 98, an
verschiedenen Stellen des Umfanges vornehmen. Uber-
steigt das ermittelte Mol das des Originalmafies um
0.3 mm = .012%, so ist die Zylinderlaufbiichse fir ordent-
lichen Lauf nicht mehr verwendbar (Erhéhter Olverbrauch).
Ist ein Innenmefigerét nicht vorhanden, den Kolben mit
einer 0.3 mm = .012" starken FiUhlerlehre von Hand durch
die Zylinderlaufbichse schieben. Gleitet der Kolben leicht
hindurch, missen die Zylinderlaufbichse, oder der Kol-
ben oder beide ausgewechselt werden. L&fit sich der
Kolben nur schwer durchschieben, so ist eine Reparatur
noch nicht unbedingt erforderlich.

Einbau und Endkontrolle

Kurbelgehéuse allseitig sdubern, besonders den Sitz des
Bichsenbundes und die Dichiringnut.

Darauf achten, dafl Beschadigungen an diesen Stellen
(Katschen, Grat usw.) vollsténdig beseitigt werden.

Die im Werk eingebauten Zylinderlauftbichsen werden mit
den Zahlen 1 und 2 von vorn nach hinten gezeichnet, die
Kolben gleichlautend. Diese Bezeichnung sollte auch bei
Ersatz durch Schlagzahlen oder Kérnerschléige vorgenom-
men werden.

Zylinderlaufbichse probeweise ohne Dichiring in das Kur-
belgehduse einfigen.

Prifen, ob die Bichse richtig sitzf, d. h., sie muf3 die Ober-
0.08 mm .003”
=~ or

.007"
Uberragen und planparallel zu dieser liegen. Zeigen sich
Unstimmigkeiten, die Ursache suchen und beseitigen.

flache des Kurbelgehduses um
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Zylinderlaufbichsen wieder herausnehmen. Dichtringe in
die Nut des Kurbelgehauses trocken einlegen, Bild 100.

Bild 100

Nur ungebrauchte Dichiringe verwenden. Zylinderlauf-
bichsenfldche, auf welcher der Dichtring beim Einsetzen
der Bichse gleitet, mit einer Seifenlésung bestreichen,
damit sich der Dichiring nicht verdreht. Ein verdrehter
Dichtring kann nicht einwandfrei abdichten.

Zylinderlaufbichse von Hand, Bild 101, oder durch leichten
Druck mit Hammerstiel einsetzen.

Bifd 101

Die Bichse muf3 leicht und zlgig in ihren Sitz gleiten,
andernfalls sitzt der Dichtring nicht richtig, was nach-
geprift werden mufi.

Nach endgiltigem Einbau prifen, ob der Bichsenbund,
0.08 mm 003"

e OO e

0.18 mm .007"

herausragt und planparallel zur Oberfléiche des Kurbel-
gehduses liegt.

wie erforderlich, um



Schwungrad

Hinweise

Die Schwungradbefestigung wurde gegeniber friheren
Ausfihrungen von vier auf sechs Kopfschrauben ge-
andert.

Schwungrad und Kurbelwelle werden als Ersatz nur noch
mit sechs Schraubenléchern geliefert.

Die Schraubenlécher im Schwungrad und Kurbelwelle
sind so angeordnet, daf} sowohl ein Schwungrad mit sechs
Schraubenléchern zu einer Kurbelwelle mit vier Schrauben-
I6chern pafit und umgekehrt. In diesen Fallen bleibt die
Befestigung auf vier Schrauben beschrankt. Diese Paarun-
gen kommen bei Ersatz eines dieser Teile an friheren
Motoren in Frage.

Eine weitere Verbesserung der Schwungradbefestigung
besteht darin, daB3 zwischen Schraubenkopf und Siche-
rungsblech eine Unterlegscheibe aus Klingenstohl gelegt
wird (5), Bild 102. Sie verhitet, daf3 sich der Schrauben-
kopf beim Anziehen in das Sicherungsblech einarbeitet.

)

)

Bild 102

1 - Kupplungsauflage am Schwungrad

2 - Freigong zwischen Schraubenkopf und Kupp-
tungsscheibe.

3 - Sicherungsblech

4 . Schwungraodbefestigungsschraube

5 - Unterlegscheibe aus Klingenstaht

6 - Freigang zwischen Oldichtungshalter und
Schraube

Einheitlich kommen jetzt bei allen Schwungradbefesti-
gungen die Schraubensicherungsbleche (2), Bild 103, zur
Verwendung, auch dort, wo nur vier Schrauben angebracht
werden.

Bild 103

1 - Klingenstahl-Unterlegscheibe zwischen Schray-
benkopf und Sicherungsblech

2 - Richtige Anordnung des Sicherungsbleches

3 - Drei Millimeter hochgebogene Lappen des
Sicherungsbleches

4 - PaB3stift, durch Sicherungsblech Gber-
deck!.

Die Sicherungsbleche missen auf dem Schwungrad liegen,
wie Bild 103 zeigl. Die um 3 mm hochgebogenen Lappen
(3), sind dem Schwungrad abgewendet.

MaBe

Der Auflendurchmesser des Anlasserzahnkranzsitzes be-
tragt
32532mm _ 12.808"

3539 mm  12.811".

Der Innendurchmesser des Anlasserzahnkranzes betragt

32499 mm  12795"
32512 mm 12.800".

Der Innendurchmesser des Kurbelwellenflanschsitzes be-
92.08 mm _ 3.625"

921 mm  3.626".

Der Aufiendurchmesser des Kurbelwellenflansches betréagt
9203 mm _ 3.623"

92.06 mm  3.624".

Der Innendurchmesser der Pafstiftbohrung betréagt
M12mm 438"

iS5 mm
Der Auflendurchmesser des Pafistiftes beirtigt
11.08 mm 436"

N mm 437",

tragt




Ausbau und Zerlegen

Schlepper zwischen Kurbelgeh&use und Kupplungsgehéuse
trennen und aufbocken.

Zuvor alle Verbindungen zwischen vorderer und hinterer
Schlepperhdlfte 18sen, wie in den betreffenden Abschnit-
ten beschrieben.

Den Kupplungsautomaten ausbauen.

Schwungrad von der Kurbelwelle abschrauben. Beim Ab-
heben des Schwungrades darauf achten, dafl der Paf3-
stift in der Kurbelwelle nicht verbogen oder abgebrochen

wird.

Bild 104

Prifung und Reparatur

Das Schwungrad grindlich séubern.

Kupplungsflédche auf Risse und Rillen untersuchen., Bei
starker Beschadigung der Kupplungsfléche Schwungrad
auswechseln. Leichte Beschadigung durch vorsichtiges
Uberdrehen und Polieren mit feinem Schmirgelleinen
beheben. Beim Uberdrehen darf jedoch nur soviel Material
abgenommen werden, daf3 nach der Bearbeitung noch
genigend Freigang zwischen den Képfen der Schwung-
und  der

radbefestigungsschrauben Kupplungsscheibe

vorhanden ist.

Der Anlasserzahnkranz ist auf das Schwungrad aufge-
schrumpft. Weist der Zahnkranz Beschadigungen oder
starke Abnutzung an den Zéhnen auf, so ist er auszu-
wechseln.

60

Zahnkranz mit einem stumpfen Dorn vom Schwungrad
abtreiben. Den Zahnkranzsitz des Schwungrades auf
Katschen oder Beschddigungen untersuchen und diese
beseitigen.

Den neuen Anlasserzahnkranz auf 260°C — 290°C
500 ° F 550° F max.
Schwungrad auflegen und erkalten lassen.

max. = anwérmen, auf das

Auf Wunsch
auch im Werk ausgewechselt werden.

kénnen beschédigte Anlasserzahnkrénze

Lose gewordene Zahnkrénze nicht am Schwungrad an-
schweiflen, da die Schweiistellen Unwucht am Schwung-
rad und Verzug des Zahnkranzes hervorrufen und so zum
ungleichméaBigen Lauf des Motors und Beschadigung des
Anlassers fihren.

Einbau und Endkontrolle

Das Schwungrad wieder an der Kurbelwelle anbringen.
Der PaBstift mufi dabei im Kurbelwellenflansch vorschrifts-
mdBig sitzen und einwandfrei sein. Die Schwungradbe-
festigungsschrauben sorgféltig Ober Kreuz auf 4.5 mkg
anziehen. Danach missen sie mit Messingdorn und Ham-
mer gesetzt und anschlieBend endgiltig auf 4.5 mkg nach-
gezogen werden.

Die Lappen der Sicherungsbleche gegen die Schrauben-

képfe hochbiegen, so daB sie fest anliegen, Bild 105.

Bild 105
Hochbiegen der Sicherungsbleche
Kupplungsautomat einbauen.

Die Schiepperhélften zusammenbauven, alle Verbindun-
gen wiederherstellen, wie in den einzelnen Kapiteln be-
schrieben.

Schlepper probefahren.



Notizen
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Olfilter, Olpumpe und Oldruckanzeiger

Bild 106
Teile des Farmall D-217 Schieppers
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Offilter

Hinweise

Der Olfiltersockel ist bei allen 2-Zylinder-Schleppern mit
zwei Stehbolzen am Kurbelgehé&use befestigt.

Bild 107

1 - Olfiltersockel

2 - Gummidichtring fir Olfilterglocke

3 - Olfilterglocke

4 - Gifilterelement

5 - Metalldichtring fir VerschluBschraube
6 - Verschlufischraube

7 - Gummidichtring fir Olfilterelement

8 - OleinlaB von der Pumpe

9 - Sicherheitsventil

10 - GlausiaB zu den Schmierstellen des Motors
11 - Metalldichtring fir Sicherheitsventilsitz

Von der Olpumpe wird das Ol durch die Bohrung (8} in die
Olfilterglocke gedriickt. Das Ol tritt von hier aus in das
Olfilterelement ein und (88t beim DurchfluB durch das
Filtergewebe Verunreinigungen zurGck. Durch die Boh-
rung (10) fliefit das O} zum Verteilerkanal im Kurbel-
gehduse und von dort weiter zu den Schmierstellen.

Ist das Filterelement stark verschmutzt, so daf3 es kein Ol
mehr durchflieflen 1&Bt, 8ffnet sich durch den entstandenen
Olrickstau das Sicherheitsventil (9). Das Ol flieit dann
von der Bohrung (8) unmittelbar in die Bohrung {10) zum
Verteilerkanal. Das Ol wird in diesem Falle nicht gefiltert,
aber der Olzustrom zu den arbeitenden Teilen des Motors
bleibt aufrechterhalten.

Ein verstopftes Olfilterelement wird durch das Oldrock-
manometer oder die Kontrollampe nicht angezeigt.

MaBe

Die Sicherheitsventilfeder hat eine freie Lange von
34 mm = 1.344" und wird von einer Priflast von 770 —
860 g = 1.7 — 1.9 Ibs. auf 24 mm = .937” zusammen-
gedrickt.

Die Ventilkugel hat einen Durchmesser von 127 mm =
¥%,". Sie entspricht in ihrer Harte der einer Kugellager-
kugel.

Ausbau und Zerlegen

Verschlufischraube herausschrauben. Filterglocke nach
unten abziehen, Bild 108.

Bild 108
Abschrauben des Oilfiters
1 - Sicherheitsventil
2 - Stehbolzen for Olfiltersockel

Olfilterelement mittels Schraubenzieher aus seinem Sitz
nach unten herausdriicken, Bild 109.

Bild 109

Herousdriocken des Olfilterelementes

Olfiltersockel abschravben.
Federsitz des Sicherheitsventils aus dem Olfiltersockel
herausschravben. Ventilfeder mit Kugel herausnehmen.



Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen, insbesondere die Otkanale im OHil-
tersockel. Das Filterelement nur mit einem Borstenpinsel
‘n Benzin oder Dieselkraftstoff reinigen. Die empfindliche
durch Drahtbirste

Feindrahtwicklung  wirde zerstort,

Bild 110. ‘-
r

Bild 110

Prifen

ob Oilfilterglocke (3}, Bild 107, unrund oder an der Sitz-
flache beschadigt ist,
ob die Dichtungen (2, 5,7 und 11) beschédigt sind,

ob das Filterelement am Gewebe oder an den Anschluf3-
stellen Anstauchungen hat,

ob die Verschlufischraube mit
sockel ordnungsgeméf sitzt,
ob die Sicherheitsventilkugel
aufweist,

ob die Ventilfeder den Vorschriften entspricht und nicht
angeschevert ist.

Teile, die Beschadigungen aufweisen, auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Dichtung fur Olfilterglocke (2} in den Olfiltersockel ein-
legen. Darauf achten, dafl die Dichtung nicht verdreht
wird und gleichmaBig in der Nut liegt. Gummidichtring
(7} in das Filterelement einsetzen. VerschlufBschraube von
unten in die Filterglocke einfihren. Filterelement mit der
Feder voran in die Filterglocke einsetzen. Filterglocke mit
dem eingesetzten Element mittels VerschluB3schraube am
Olfiltersockel festschrauben. Dabei muf} der Sitz der Ol-
filterglocke die Dichtung (2) gleichméBig einpressen.

Kugel und Feder des Sicherheitsventils einfigen und die
VerschluBschraube mit einwandfreier Dichtung aufschrau-
ben.

Motor einige Minuten laufen lassen. Danach abstellen.
Olstand kontrollieren, faills nétig, Ol nachfillen.

Priffen, ob alle Verbindungsstellen am Olfilter dicht sind.
(Olverlust).

ihrem Gewinde im OHil-

eingescheuverte Sitzflachen

Olpumpe

Hinweise

Das zur Schmierung der beweglichen Teile des Motors
notwendige Ol wird durch die Zahnraddlpumpe in die
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Schmierstellen gedrickt. Die Pumpe saugt durch den
Schwimmer das Ol von der Oberflache aus der Olwanne
und driickt es durch das Filter in den Verteilerkanal.

Die Olpumpe ist in das Kurbelgehduse eingebaut und
wird Uber die Einspritzpumpenantriebswelle von der
Nockenwelle angetrieben.

In das Pumpengehé&use ist ein Uberdruckventil eingebaut,
welches bei zu hohem Oldruck anspricht und das Zuvie! zu
den Olpumpenzahnrédern zuricklaufen laBt (4), Bild 111,

vom Olfilter zum
~*— verteilerkanal

2um Olfilter

Bild 111

Aufgeschnittene Olpumpe
- Olpumpenwelle
- Treibendes Pumpenzahnrad
- Schwimmer
- Uberdruckventil

oW N —

MaBe

Kennung det Federn fiir Uberdruckventil

Teil-Nr. | Priflast Prifla Draht-
Schlepper eil-Nr TU las * % r,U ange str‘jr:e in

der Feder] inkg in mm mm
DLD-2 713169 R} 1.68 10 33 1.4
D-212F
D-217 F

15071R1} 1
D214 715071R 1 5 32 1.8
D-217 S




MaBtabelle fir Pumpenzahnréder (13 Zdhne)
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Bild 112
Angetriebenes Leerloufrad
Zohnrad
Teil-Nr.
Schlepper des o 2 3 4
Zahnrades mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll
. A4
712 254 R1 1252 _ 493 — _
1255 494 1584 623 3785  1.490
DLD-2 » 1589 625 790 142
712 255 R1 — — 1262 _ 497 ' ' ' '
1265 498
1252 493
D-212 F 715076 R2 e = — —
D217 F 1255 494 2219 873 37.80  1.488
D-2145$ 2224 875 37.85  1.490
D-2175 711 556 R3 - 1262 _ 497
1265 498

Die Uberdruckventilkugel hat einen Durchmesser von
127 mm = 4",
Die neven Pumpen haben ein Kolbenventil.

18.87 mm 743"

Durchmesser des Kolbens = - =
18.92 mm 745"

Einbauspiel der Pumpenzahnrader zum Deckel ist

0.10 mm 004"
0.15 mm 006"
Die Antriebswelle hat einen Durchmesser von
1252 mm 493"
12.55 mm 494"

Die Antriebswelle hat an beiden Enden einen Feinschliff
von ca. 76 mm = 3" L&nge.

Durchmesser an den geschliffenen Enden ist
12.48 mm

1251 mm

4915
4925

Die Lagerbohrungen fur die Antriebswelle im Pumpen-

12.57 mm 4950
kérper haben einen Durchmesser von =
A4965"

12.61 mm
Das Zahnrad der Antriebswelle ist mit Woodruffkeil
Nr. 5 aufgekeilt. Die Keilnut in der Welle hat eine Weite

3.15 mm .1240"

319mm 125",

von
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Die Antriebswelle fir DLD-2 Schiepper hat eine Gesamt-

lénge von 23589 mm _ 9.287"
236.09 mm 9.295",

Der Mitnehmerzapfen dieser Welle hat eine Stdrke von
6.35mm 250"

6.45 mm 254",

Die Antriebswelle fir Farmall D-212, D-217, D-214 Stan-
dard und D-217 Standard hat eine Gesamtlange von

24224 mm _ 9.537"

24244 mm  9.545".

Der Mitnehmerzapfen dieser Welle hat eine Starke von
6.20mm 244"

6.30 mm B 2-48’

Die Achse fir das Leerlaufrad hat einen Durchmesser von
12.56 mm  .4945"

1259 mm  .49.55".

Die entsprechende Bohrung im Pumpenké&rper hat einen
12.52 mm 493"

Durchmesser von =
A4,

12.55 mm

Lange der Leerlaufradachse fur DLD-2 Schlepper (mit einer
Zentriermarke gezeichnet) 38.89 mm = 1.531".

Lange der Leerlaufradachse fuor Farmall D-212, D-217,
D-214  Standard  und  D-217  Standard  Schlepper
4524 mm = 1.781".



Ausbau und Zerlegen

Motordl ablassen.

Olfilter abschrauben, Olwanne abschrauben.

Bei D-212F, D-217 F, D-214 S und D-217 S Schiepper zuerst
die Befestigungsschrauben aus dem Vorderachstrager und
dem Kupplungsgehduse 16sen.

Dann die Schrauben aus dem Kurbelgehduse heraus-
schrauben.

Die Befestigungsschraube der Olpumpe herausschrauvben
und die Olpumpe herausnehmen, Bild 113.

Bild 113
Abschrouben der Ulpumpe

Splint am Pumpengehdusedeckel herausnchmen und

Schwimmer von der Pumpe abnehmen.
Pumpengehéuse auseinandernehmen, Bild 114.

Bild 114

Abnehmen des Pumpendeckels

Olpumpe in einen Schraubsiock mit Weichmetallbacken einspannen
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Die Antriebswelle mit dem treibenden Zahnrad aus dem
Pumpengehéduse herausziehen.

Leerlaufrad, Ventilfeder und Ventilkugel, Bild 116 bzw.
Ventilkolben Bild 117 aus dem Pumpengehd&use heraus-
nehmen.

Prifung und Reparatur

Alle Pumpenteile sorgfdltig reinigen.

Bild 115 -

Reinigen des Olpumpenschwimmers in Dieselkraftstoff.

Keine Drahtbirste verwenden!

Das treibende und das leerlaufzahnrad auf Abnutzung
und Beschadigungen untersuchen und auf MaBhaltigkeit
nach der Mafdtabelle prifen.

Bei fortgeschrittener Abnutzung an den Zahnflanken oder
Zahnkanten missen diese Zahnréder erneuvert werden.

Den Antriebswellenzapfen auf MaBhaltigkeit prifen.

Die Aniriebswelle auf korrekten Sitz des treibenden Zahn-
rades und der Tragféchen der Lagerung prifen.

Bei Méangeln die Pumpenwelle auswechseln.

Achse fur Leerlaufzahnrad auf festen Sitz im Pumpen-
kérper und auf Abnutzung prifen.

Zahnradgehéuse prifen, ob an den Laufseiten der Zahn-
réider Abnutzung bemerkbar ist. Olpumpenkdrper an den
Lagerstellen der Olpumpenwelle und der Auflagefldche
der Zahnréader auf Abnutzung prifen.

Olpumpendeckel an der Auflagefléche der Zahnrader auf
Abnutzung prifen. Bei eingelaufener Auflagefldche Deckel
auswechseln,




Olpumpenschwimmer auf Dichtheit und unbeschadigtes
Sieb prifen. Fehler durch Ldten oder Auswechseln des

Schwimmers beseitigen.

Angefressene oder unrunde Uberdruckventilkugeln oder

Kolben auswechseln.

Ventilfeder nach der Mafitabelle und auf Scheuerstellen

prifen. Nicht einwandfreie Federn auswechseln.

Ist der Ventilsitz im Gehé&use ausgeschlagen, ein neves

Pumpengehduse verwenden.

Einbau und Endkontrolle

Zahnradgehduse auf die Pafistifte im Pumpenkdrper auf-
treiben.

Das treibende Pumpenzahnrad mit Woodruffkeil Nr. 5
auf die Welle aufireiben und die Welle mit dem Zahnrad
in das Pumpengehduse einsetzen.

Leerlaufradachse in das Gehéuse einpressen.

Leerlaufrad in das Gehduse einsetzen.

Ventilkugel bzw. Kolbenventil mit Ventilfeder einseizen,
Bilder 116 und 117.

Deckel auflegen.

Bild 116

Einfogen der Ventilkugel und Feder
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Bild 117

Einfigen des Kolbenventils

Zwischen dem Deckel und den Zohnradern soll ein Ein-
0.10 mm .004"

015mm 006"

bauspiel von

vorhanden sein, um den vollen Wirkungsgrad der Pumpe
zu erhalten.

Dieses Spiel durch Wegnehmen oder Hinzufigen von Dich-
tungen einstellen. Die Zahnrdder dirfen nicht durch den
Pumpendeckel angeprefit werden. Kontrollieren, ob sich
die Pumpe leicht drehen laf3t.

Schwimmer auf das Rohrende des Deckels aufschieben und
mit Splint sichern. Leichte Beweglichkeit des Schwimmers
prifen. )

Olpumpe in das Kurbelgehduse einstecken und mittels
Kopfschraube und Facherscheibe festziehen.

Darauf achten, daf3 der Mitnehmerzapfen richtig in die
Aussparung der Einspritzpumpenantriebswelle eingreift.

Olwanne mit Dichtungen anschrauben.

Bei D-212F, D-217F, D-214S und D-217 S Schleppern auf
richtigen Sitz der Gummidichtlippen und auf saubere
Anlagefldchen achten.

Olfilter anbringen und Motordl auffillen.

Bei warmem Motor prifen, ob alle Verbindungen dicht
sind.




Oldruckanzeiger

Hinweise

Der Oldruckanzeiger gibt den Oldruck an, der im Ver-
teilerkanal des Kurbelgehduses vorhanden ist. Ein Ol-
druck von 0.5 atii an dieser Stelle reicht zur vollstandigen
Olversorgung des Motors aus.

Der Oldruck schwankt normalerweise durch kaltes, dick-
flussiges oder warmes, dinnflissiges Ol und Drehzahl des
Motors.

Eine geringe Oldruckanzeige kann aber auch auf Ab-
nutzung der Kurbelwellen- und Pleuellager oder auf eine
fehlerhafte Olpumpe zuriickzufGhren sein, oder am Cl-
druckanzeiger selbst liegen. Im letzteren Fall kann die
Mechanik des Anzeigers beschadigt sein, oder der Zutritt
der Druckséule in der Zuleitung ist unterbrochen.

D-214 und D-217 Standard Schlepper haben anstelle des
Oldruckmanometers auf dem Armaturenbrett eine Kon-
trolleuchte, welche Oldruck unter 0.5 ati durch Aufleuch-
ten anzeigt. Die Betatigung erfolgt Uber einen elektrischen
Druckschalter, Bild 514, welcher mit dem Verteilerkanal
in Verbindung steht. Dieser Oldruckanzeiger wird des-
halb gesondert unter ,Elektrische Teile” behandelt.

Ausbau und Zerlegen
(DLD-2, D-212F und D-217F)

Rohrverschraubung
Bild 118.
Haltemuttern des Oldruckanzeigers innen am Armaturen-
brett abschrauben.

am Oldruckanzeiger abschrauben,

Bild 118

Haltebigel abnehmen und den Anzeiger nach hinten her-
ausnehmen, Oldruckleitung in der Mitte mit Hilfe von zwei
Schraubenschlisseln trennen. Oldruckanzeigerleitung am
Kurbelgehduse abschrauben und das Kabelband [8sen.

Prifung und Reparatur

Alle Teile sorgfaltig reinigen. Mit einem geeichten, par-
allelgeschalteten Manometer muf3 der Oldruckanzeiger bei
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0.5 att an der Grenze zum Normaldruck liegen und bei
3 ati den stdrksten Ausschlag erreichen.

Bei den friher verwendeten Skalenbléttern mufl der Zeiger
darauf die gleichen atii anzeigen, wie das Prifungsmano-
meter. Wird die Prifung mittels Druckluftanlage vorge-
nommen, darauf achten, daB3 der Prifdruck nicht Gber
10 atl ansteigt. Bei diesem Druck wird der Oldruckan-
zeiger zerstort.

Oldruckanzeiger, die den genannten Bedingungen nicht
entsprechen, auswechseln. Sie kénnen nur vom Hersteller
repariert werden.

Die Rohrverbindungen und der AnschluB am Kurbelge-
héuse missen dicht sein. Undichte Verbindungen durch
neve lLeitungen oder neue Verbindungen ersetzen.

Wo , Ermeto”-Leitungsverbindungen, Bild 119, angebracht
sind, folgendes beachten:

Das Rohr gerade abrichten und entgraten. Uberwurfmutter
und Dichtring Uber das Rohrende schieben. Konischen Teil
des Dichtringes der Uberwurfmutter zukehren.

Bild 119

«Ermeto”-Schraubverbindungen

Nach Einfetten der Uberwurfmutter, des Dichtringes und
AnschluBstutzens, die Uberwurfmutter unter gleichzeitigem
Eindriicken des Rohrendes in den Anschluf3stutzen kréftig
anziehen.
Den Anschlufistutzen dabei mit einem zweiten Schlissel
festhalten,

Einbau und Endkontrolle

Gummidichtring auf den Oldruckanzeiger aufschieben und
den Anzeiger in das Armaturenbrett einfiigen.

Haltebigel aufsetzen und Haltemuttern festschrauben.
Druckleitung am Oldruckanzeiger und am Kurbelgehduse
festschrauben und in der Mitte verbinden. Leitung mit dem
Kabelband am Hauptkabelstrang befestigen.

Das Ringstick der Leitung am Kurbelgehduse muB3 zwi-
schen den beiden Kupferdichtringen liegen.
Oldruckleitung spannungsfrei ausrichten und die Uber-
wurfmuttern der Reihe nach festziehen. Dabei mit einem
zweiten Schiissel gegenhalten.

Motor laufen lassen und prifen, ob alle Leitungsverbin-
dungen dicht schlieBen und das Manometer Oldruck an-
zeigt.



Notizen
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Regler und Reglergestdnge

24 <

3053

Bild 120

Bestandteile des Fliehkrafiverstellreglers

Hinweise

Der Regler ist auf das Antriebsrad der Nockenwelle auf-
geschraubt und regelt mit Hilfe von zwei Fliehgewichten
(6) und Reglerfedern (3 und 4), Bild 120, Gber ein ent-
sprechendes Gestéinge die Férdermenge der beiden Ein-
spritzpumpen. Siehe auch die Bilder 121 und 136.

Die Regeleinrichtung der in diesem Buch behandelten
Schlepper ist gleich. Eine Ausnahme hierzu bilden die
Vollastreglerfedern (4) der D-217 F und D-217 S Schlepper.
Sie sind harter, weil bei dem gréfleren Regelbereich die-
ser Motoren héhere Drehzahlen auftreten.

Die Vollastfedern dieser Motoren sind deshalb mit gel-
ber Farbe gekennzeichnet.

Einzelteile des Reglers sind gewichtsméBig aufeinander
abgestimmt und konnen deshalb nicht einzein als Ersatz
verwendet werden. An dem vom Werk gelieferten Regler
sind die Gewichte gepaart und die Reglerfedern vor-
schriftsmé&fBig eingestellt.
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Reglerfedern, deren Federteller und Einstelimuttern sowie
die verwendeten Spannstifie kénnen einzeln als Ersafz
geliefert werden. Stérungen der Regleranlage haben fast
immer ihre Ursache in nicht richtiger Einstellung. Oft ge-
niigt die Berichtigung der Einstellung, um den korrekien
Lauf des Motors wiederherzustellen.

Es empfiehlt sich daher, bevor mit einer Reparatur be-
gonnen wird, zunéchst die unter Einbau und Endkontrolle
angegebenen Einstellungen nachzuprifen.

Es kénnen aber auch durch irgendwelche Ursachen Briche
eintreten, deren Auswirkung den Fehler GuBerlich erkenn-
bar macht. Beim Bruch eines Reglerfederhaltebolzens
beibt der Motor pldtzlich stehen. Wirde der Fihrungs-
bolzen am Reglergewichistriiger brechen, lauft der Motor
sehr unruhig, um schlieflich ganz stehen zu bleiben.

Fir Reparaturen an der Reglereinrichtung und Einspritz-
anlage des DLD-2 Schleppers wird auBerdem auf die
Druckschrift 1028 480 R3 hingewiesen.




250¢€

Bild 121

Regierhebel und
Ubertrogungsteile

MaBe Kennung der Reglerfedern
) .. ppa Priflast . Aufien-
Teil-Nr. Verwendet Bezeichnung Freie Lange Proflange 59, Drahtstérke durchmesser
an mm Zoll mm Zoll kg Ibs. mm Zoll mm Zoll
Leerlauf- 465 ¢ 1.83 :
712 464 R]} DLD2, riggl“federr | *07 i +03 31 .3“ 7“1.23 12 :: 26.4 245 , .098 25.07, .98
: I
y ‘ Leerlauf- 46 1.81 ! :
713929 R} B%]}ig, regelfeder +05 £03 31 1.22 14.8 [ 32,6 2.6 102 26 ; 1.02
D2175 |
e o PID2 N 95 s | e e T
712 465 R1 D212F Vollastfeder +03 £ 01 29.5 1.16 27.2 60 2.8 110 17,67 .69
DLD-2, VAT 1395 155 | o 4. |- - )
713940 R1 D212 F Vollastfeder 0% +02 295 1.16 221 487 2.6 102 17.2 67
| | e i e e e o
»7715“588 R1 D217 F Vollastfeder Y03 +01 | 29.5 1.16 42“’ | 92.6 ) 32 7 ’7.126 1? 75
716893R1| D-2175  [Vollastfeder | 353 133 | 295 116 | 315 694 28 110 | 176 &
716895R1| D-2145,  [Vollastfeder | 255 13 W5 16 | % »f 5 | 28 M0 | 74 68
) DLD-2, B
D-212F, 33 1.30 :
712297 R3} D-217 F, Schleppfeder ’ 20 79 12 2.6 0.8 .032 8.8 35
D34S +05  +.02
D-2175 R . S R
DLD-2, |
D-212F ] |
’ Gestange- i
7BOFR DATE, |G teder| 325 128 | 485 191 02 44| 05 020 | 55 22
D-217S
Minimum Spiel des Reglerhaupthebels in Vollaststellung 0.5 mm = .020” D75

Abstand zwischen Schleppfedereinstelimutter und Verstellhilsengabel bei Vollaststellung 7—8 mm = s
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Ausbau und Zerlegen

Um vor dem Ausbau eine Prifung von auflen vorzu-
nehmen, VerschiuBBstopfen der Reglereinstelléffnung im
vorderen Kurbelgehé&usedeckel herausschrauben, Bild 134.
Von hier aus kénnen die Federhaltebolzen nachgeprift
werden. Wird zur besseren Erkennbarkeit bei einem ver-
mutlichen Bruch des Reglerfederhaltebolzens der Motor
durch Kurbel gedreht, muf3 dies mit gréfter Vorsicht ge-
schehen, weil herabfallende Teile Schéden verursachen
kénnen.

Um die Einstellung der Gbrigen Reglereinrichtungen nicht
zu &ndern, den Regler und die Einstellplatie zusammen
mit allen angebrachten Teilen abnehmen, Bild 122.
KGhlwasser ablassen.

Kihlerverkleidung und Kihler abnehmen.

Schlepper vorn aufbocken.

Vorderachse und Vorderachsiréger entfernen.
Lichtmaschinenschrauben 1ésen  und  Keilriemen
spannen.

Keilriemen erst aus der oberen Keilriemenscheibe, dann
aus der Keilriemenscheibe der Kurbelwelle heben.
Mutter for Andrehkurbel abschrauben und Keilriemen-
scheibe von der Kurbelwelle abnehmen.

Reglerdeckel abschrauben.

ent-

Bild 122
1 - Kopfstift fir Haupthebel
2 - Schrauben fur Einstellplatie

3 - Schrauben fir Gewichistrager

Den Kopfstift (1} aus dem Reglerhaupthebel nehmen, die
Einstellplatte (2) abschrauben und die beiden Gewichts-
tragerschrauben (3) herausschrauben.

Die Einstellplatte sitzt mit zwei PaBstiften auf dem Kurbel-
gehdusedeckel und l&ft sich von Hand 18sen. Nétigenfalls
mit einem Schraubenzieher nachhelfen.

Haupthebel mit Verstellhilse und Einstellplatte abnehmen.
Daravf achten, dafl der Fihrungsstift nichi aus der Ver-
stellhlse gleitet und herunterféllt, Werden die Ubrigen
Verbindungen geldst, so ist eine Neuveinstellung des Reg-
lers unbedingt erforderlich.

Zum Ausbau der Reglerfedern die &ufiere Federhalte-
kappe (2), Bild 132, eindricken und die Einstellmutter (1)
abschrauben.

Die freiwerdenden Reglerfedern vom Federhaltebolzen
abnehmen. Ein weiteres Zerlegen des Reglers ist nicht er-
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forderlich. Sind Einzelteile defeki, so ist in jedem Falle
ein neuer Regler zu verwenden.

Bild 123

An- oder Abschrauben des Reglergewichistrégers

Prifung und Reparatur

Alle Teile grindlich reinigen und auf ihre Wiederverwen-
dung profen. Die Reglerfedern missen dem in der Ta-
belle angegebenen Prifwert entsprechen. Federn mit an-
gescheverten Windungen oder sonst erkennbaren Fehlern
auswechseln. Die Reglerhebel und Ubertraogungsteile auf
Abnutzung untersuchen. Ubermdaflige Abnutzungen an die-
sen Teilen Guflern sich durch unruhigen Lauf des Motors.
Weisen auch Reglerhaupthebel und zugehérige Verbin-
dungsteile starke Beschéadigungen auf, so missen auch
diese Teile ersetzt werden.

Einbau und Endkontrolle

Alle Teile ebenso anbringen wie sie abgenommen
wurden.

Wourde die Einstellung der Schleppfeder oder der Regler-
federn verdndert oder wurden die Federn ausgewechselt,

so ist in jedem Fall eine Neveinstellung vorzunehmen.

Vorbereitung zur Einstellung

Anstelle des reguléren Reglerdeckels den Hilfsdeckel fir
die Reglereinstellung Nr. 39 anschrauben.

Bild 124

Hilfsdeckel fir Reglereinsteliung. Die beiden

angefrdsten Fléchen

sind als MaBgabe wichtig.




Bei allen Einstellungen und Kontrollen des Reglers muf3 die
Rickzugfeder. Bild 125, angebracht sein.

Bild 125

Montieren der Rickzugfeder, Stehbolzen an der dargestellten Stelle
einschrauben. Feder in das vordere Loch der Reglerstangenverbindung
einhoken. Federbse Gber den Stehbolzen streifen.

Die Motoren der ersten DLD-2 Schlepper hatten keine
Riuckzugfedern. Es ist jedoch vorteilhaft, bei jeder Repa-
ratur den Motor daraufhin nachzuprifen und wo erfor-
derlich, diese Feder nachtréglich einzubauen.

Die Schleppfedereinstellmutter soweit aufschrauben, daf3
die Kontermutter mit dem Ende des Bolzens abschneidet,
Bild 126.

Bild 126

Die Grundstellung der Schleppfedereinstellmutter wird so eingestellt,
dafl die Kontermutter garade mit dem Bolzen obschneidet,

Stellschrauben (1), Bild 121, fir Vollast- und Stoppstellungs-
anschlag am Reglerverstelthebel (8) zuriickdrehen.
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Stoppstellung des Reglerverstellhebels

Mutter (22), Bild 121, des Verstellhilsenlagerstiftes (20)
I6sen. Reglerverstellhebel (8) in Stoppstellung drehen.
Stellschraube fir Stoppstellungsanschlag hineinschrauben,
bis sich die Gabel der Verstellhiilse {29) gerade von der
Schleppfedereinstellmutter (27) abzuheben beginnt. In die-
ser Stellung darf an der Reglerverbindungsstange kein
Spiel spirbar sein, Bild 127.

Bild 127

Der Doumen der linken Hand dricckt den Reglerverstellhebel in Stopp-
stellung. Die rechte Hand prift, ob die Reglerverbindungsstange
Spiel hat (Pfeil)

Zeigt sich Spiel, so stimmt an den voraufgegangenen Fin-
stellungen etwas nicht. Die Einstellungen sind deshalb von
vorn zu wiederholen.

Drehpunkt der Verstellhilse

Reglerverstellhebel mit dem Daumen der linken Hand in
Stoppstellung driicken und zugleich mit den vier Fingern
die Verstellhilse nebst Reglerhaupthebel soweit als még-
lich nach vorn ziehen, Bild 128. In dieser Stellung den
VerstellhGlsenlagerstift fest anziehen.




Schleppfeder

Die Verstellhiisengabel spannt in Vollaststellung die
Schleppfeder zwischen 7 und 8 mm, gemessen zwischen

Einstellmutter und Gabel, Bild 130.

Bild 128 _
Der Daumen driickt den Reglerverstellhebel in Stoppstellung, vier Finger Bild 130
ziehen die Reglerverstellhilse nach vorn, der Verstellhilsenlagerstifl Messen des Zwischenraumes bei gespannter Schieppfeder in Vollast-
wird angezogen. stellung. Diese wird durch den Daumen der linken Hond gesichert.

Ist dieser Zwischenraum kleiner oder gréfier, die Schlepp-
Reglerhaupthebel federeinstellmutter auf den Abstand von 7—8 mm ein-

. ) stellen und kontern.
Reglerverstellhebel auf Vollast stellen, Bild 129. In dieser

Stellung mufl sich der Reglerhcyp?hebel nach oben und Nach vorn dirfen die Muttern aber nur so weit gestellt
unten um wenigstens 0.5 mm frei bewegen lassen. werden, dof’ die Kontermufter noch mit dem Schiepp-
federzapfen abschneidet, Bild 131.

Bild 129
Der Doumen der linken Hand drickt den Reglerversteflhebel in Voll-
laststellung. Die rechte Hand prift den Freigang von wenigstens
0.5 mm nach oben und unten (Pfeil}

Bild 131

Um dies zu erreichen, Stellschraube fir Vollastanschlag

. Realerverstellhebel t hend it hinei h 5 Lagerzapfen fir den Drehpunkt der Verstellhiise.

m glervers ebel enisprechend welr hinéinschravben Verstetlung nach vorn oder hinten ist ouch hier in Fohririchtung
und kontern. zy verstehen,
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Kontrolle

Samtliche Einstellungen Uberprifen bis GewiBheit be-
steht, daf} sie den Vorschriften entsprechen und keine
Fehler vorliegen.

Motordrehzahl

Reglerfedern auf richtige Einstellung prifen. Die Ein-
stellung ist richtig, wenn die innenliegende Vollastfeder
weder lose noch gespannt ist. Durch leichtes Hin- und
Herbewegen mit Schraubenzieher feststellen.

Die Spannung der dufleren Leerlauffeder héngt von dieser
Einstellung der Vollastfeder ab.
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Bild 132

Schnitt durch einen Teil des Reglers

Gewichthebel
FUhrungsstick fir Houpthebel
Zapfen fir Haupthebel-

,\\

- Einstelimutter 8-
- AuBere Federhaltekappe 9-
- Voliastfeder 10 -
- Leerlauffeder fuhrungsstick

- Reglergewicht 11 - Spannstift fir Federhaltebolzen
- Federhaltebolzen 12 - Gewichtsirdger

- Innere Federhaltekappe 13 - Spannstift fir Zapfen (10)

N WA —

Hilfsreglerdeckel abschrauben und den regularen Regler-
deckel anschrauben.

Motor mit Kihler und Kihlwasser laufen lassen.

Handgashebel auf Vollast stellen. Prifen, ob die Stell-
schraube fir Vollastanschlag fest anschlagt.
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Drehzahl der Zapfwelle mit Tourenzdahler messen.

Die ermittelte Drehzahl der Zapfstelle multipliziert mit 3.4
ergibt die Drehzahl des Motors.

Bild 133

Die durch Tourenzdhler ermitielte Zapfwellendrehzahl
mit 3.4 ergibt die Drehzahl des Motors.

multipliziert

Bei richtiger Einstellung des Reglers mifite sich die fir den
entsprechenden Motor festgelegte hdchste Leerlaufdreh-
zahl ergeben, d. h. 1900 U/min fir alle DLD-2 Schlepper
und D-212 F Schlepper mit der Keilriemenscheibe 714 949 R1.
1950 U/min for D-214 S und D-212 F Schlepper mit der Keil-
riemenscheibe 716 413 R1 und 2050 U/min fir D-217 F und
D-217 S Schlepper. Eine Abweichung von plus oder minus
20 U/min ist zuldssig.

Bei Drehzahlen, die um mehr als 20 Umdrehungen zu
niedrig liegen, zunéchst die Einstellmutter der Schiepp-
feder etwa 4 Umdrehung linksherum abdrehen. Danach
erneut Vollastdrehzahl prifen. Reicht diese Einstellung
nicht aus, um die Drehzahl auf die erforderliche Héhe zu
bringen, beide Reglerfedereinstellmuttern um 7, Um-
drehung rechisherum anziehen. Wird dadurch die Dreh-
zahl zu weit erh&ht, die Schleppfedereinsielimutter rechts-
herum ein wenig andrehen.



|
H

Sollte der Motor bei der ersten Drehzahlprifung zy
schnell laufen, Einstellmutter der Schleppfeder rechtsherum
etwas andrehen. Die Reglerfedern dirfen in diesem Fall
nicht verstellt werden.

Bei diesen Einstellungen muB beachtet werden, daf3 die
Federeinstellmuttern auf keinen Fall mehr als eine halbe
Umdrehung iber Normalsteliung angezogen werden. Ein
Mebhr ergibt hohen Leerlquf.

Die Einstellmuttern dirfen aus der Normalstellung keines-
falls loser gestelit werden, das wiirde unruhigen Lauf des
Motors (Sagen) zur Folge haben.

Die Einstellmutter der Schieppfeder kann nach Bedarf ver-
stellt werden, jedoch muB3 die Kontermutter voll bleiben.
Nachdem auch diese Regulierung vorgenommen wurde,
alle in Frage kommenden Schrauben und Muttern quf
Festsitz prisfen.

Bild 134

Einstelifenster fur Reglerfedern und Schleppfeder

1 - Reglerfedereinstelimutter

2 - Reglerfederhaltebolzen

3 - Schieppfeder

4 - Unterlegscheibe

5- Einstellmutter fijr Schieppfeder

6 - Drahtsicherung  mit Plombe, wie sie urspringlich
angebracht wurde. Falit jetzt fort,
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Stellschrauben fur Stopp- und Vollastanschlag miteinander
durch Draht sichern und plombieren, Bild 135,

Bild 135

Reglerverstellhebel mit Stopp- und Vollastanschlagschrauben.
Nach Einstellung sichern und plombieren.

Die Schleppfedereinstelimutter (5), Bild 134, wird nur noch
durch die Kontermutter gesichert und nicht mehr plombiert.
Die neuen Muttern haben deshalb keine Bohrungen mehr,

Anschlieend das Einstellfenster schiieBen und den Stopfen
for die Reglerfedereinsfe“éffnung einschrauben,

Alle Ubrigen Teile anbringen, wie dort beschrieben.

Schlepper probefahren und prifen, ob der Regler im
oberen sowie im niederen Drehzahlbereich einwandfrei
regelt.




Notizen
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Einspritzpumpen und Einspritzpumpenantrieb

O N O s W N

- Reglerverstellhebel mit Welle

- Regelstange der vorderen Einspritzpumpe
- Vordere Einspritzpumpe

- Befestigungsplatte

- Befestigungsschraube 14"X22 mm

- Antriebswellenmutter 34", Feingewinde
- Befestigungsschraube 14"X29 mm

- Reglerstangenverbindung

- Hintere Einspritzpumpe

- Vollastanschlagschraube

- Reglerverbindungsstange

- Ausgleichscheiben

- Antriebswelle

- Einspritznockenwelle

- Riickzugfeder

Bild 136

Einspritz- und Regelanlage
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16 -

17

21

Regelstange der hinferen Einspritzpumpe

- Stellschraube fir Stoppstellungsanschlag
18 -
19 -
20 -

Stellschraube fir Vollastanschlag
Dichtring fir Verstellhebelwelle
Reglerhaupthebel

- Drehpunktverstellstange
22 -
23 -
24 -
25-
26 -
27 -
28 -
29 -
30-

Schleppfedereinstellmutter

Verstellhilse

Reglereinstellplatte

Schleppfeder

VerstellhUlsenlagerstift mit Mutter und Scheibe
Leerlauffeder

Vollastfeder

Federhaltebolzen

Federeinstelimutter



Hinweise

Der Motor ist mit zwei Bosch-Einspritzpumpen ausge-
rustet, einer vorderen fir den ersten Zylinder (3) und einer
hinteren fir den zweiten Zylinder (9), Bild 136.

Jede Einspritzpumpe setzt sich hauptséchlich zusammen
aus RollenstdBel, Kolben, Zylinder, Druckventil und Druck-
nippel. Sie wird durch die Einspritzpumpennockenwelle
Uiber die Nockenwelle des Motors angetrieben.

An jeder Einspritzpumpe ist die Regelstange (3), Bild 137,
angebracht, die mit dem Pumpenkolben und dem Regler-
gesténge in Verbindung steht.

Bild 137

Einspritzpumpen und Gestdnge

6 - Vollaststellung

7 - Vollast-Anschlagschraube

8 - Stéirke der Ausgleichbleche
9 - Einstelimaf3 der Pumpen

10 - Vorhub

1 - Einstellmarke am Pumpengehéduse
2 - Regelstangen-Einstellmarke

3 - Regelstangen

4 - Verstellstange

5 - Stoppstelivng

Einspritzpumpen sind &ufierst genau gearbeitet und be-
dirfen zu ihrer tadellosen Funktion einer sehr prézisen
Einstellung mittels besonderer Lehren und Vorrichtungen.

Deshalb missen alle Reparaturarbeiten ausschlieBlich von
einer dafir eingerichteten Bosch-Dienststelle ausgefihrt
werden. Reparaturen von unberufener Hand cohne die
nétigen Spezialwerkzeuge konnen den Einspritzpumpen
nur schaden. Aus diesem Grunde ist in diesem Handbuch
keine Reparaturanleitung fir Einspritzpumpen gegeben.

Bei DLD-2 Schieppern bis einschliefilich Nr. 104 333 kamen
Einspritzpumpen mit 5 mm Pumpenkolbendurchmesser und
ab Nr. 104334, Pumpen mit 6 mm Pumpenkolbendurch-
messer zur Verwendung. Die Ubrigen Schleppertypen
haben alle Einspritzpumpen mit 6 mm Pumpenkolben-
durchmesser.
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Bei jeglichen Arbeiten an den Einspritzpumpen zuerst
feststellen, ob es sich um Pumpen mit 5 mm oder 6 mm
Pumpenkolbendurchmesser handelt. Als Unterscheidung
dient die Typenbezeichnung auf dem Typenschild der
Pumpe. Einspritzpumpen mit 5 mm Kolbendurchmesser
haben die Bezeichnung:

Vordere Pumpe PFR 1 A 50/29
Hintere Pumpe PFR 1 A 50/30

Einspritzpumpen mit 6 mm
haben die Bezeichnung:

Pumpenkolbendurchmesser

Vordere Pumpe PFR 1 A 60/29

Hintere Pumpe PFR 1 A 60/51

Bild 138

Erkennen der Einspritzpumpen an der Typenbezeichnung.

Die linke Pumpe ist demnach eine vordere mit 5 mm Pumpenkolben-
durchmesser, die rechte eine hintere mit 6 mm Pumpenkolbendurchmesser

Einspritzpumpen mit einem Pumpenkolbendurchmesser von
5 mm missen mit einem Fdrderbeginn von 29 ° vor obe-
rem Totpunkt der Kurbelwelle eingestellt werden. Bei Ein-
spritzzpumpen mit 6 mm Pumpenkolbendurchmesser ist ein
Férderbeginn fir die vordere Pumpe von 27° vor obe-
rem Totpunkt und ‘fir die hintere Pumpe von 26° vor
oberem Totpunkt der Kurbelwelle festgelegt. Vordere und
hintere Pumpe dirfen nicht verwechselt werden, weil sonst
die Rollenstéfel in eine falsche Schréglage zur Nocken-
welle kamen.




An der vorderen Pumpe ist die Feder des RollenstdBels,
Bosch Nr. PSF 954X wesentlich schwécher als die Feder der
hinteren Pumpe, Bosch Nr. EPSF 26S7. Durch Druck mit
dem Daumen kann der Unterschied gut spirbar fest-
gestellt werden.

Es ist vorgekommen, daf3 trotz eindeutiger Typenbezeich-
nung diese Federn verwechselt worden sind. Aus diesem
Grunde sollte stets auch eine Prifung in dieser Hinsicht
vorgenommen werden.

Stérungen der Einspritzanlage haben fast immer ihren
Grund in nicht richtiger Einstellung. Oft genigt die Be-
richtigung der Einstellung, um den korrekten Lauf des
Motors wieder herzustellen. Es empfiehlt sich daher, bevor
mit einer Reparatur begonnen wird, zundichst die unter
»Einbau und Endkontrolle” erwdhnten Einstellungen des
Einspritzpumpengestédnges zu priifen.

MaBe

Axiales Spiel der Einspritzpumpenantriebswelle, maximal

0.05 mm = .002” Stérke der vorhandenen Ausgleichbleche
zum Einstellen dieses Endspiels 0.05 mm = .002"

0.10 mm = .004"

0.20 mm = .008"

0.50 mm = .020"

Die Lagerbichsen der Einspritzpumpenantriebswelle haben
nach dem Aufreiben einen Durchmesser von

19.02mm 749"
19.05mm 750",
Die Einspritzpumpenaniriebswelle hat einen ¢ von
18999 mm _ .7480"
19.012mm  7485".
Grofiter @ der Einspritznocken 61.47 mm 2.420"
61.54mm  2.423".

Starke der Ausgleichbleche fir die Grundeinstellung der
Einspritzpumpen

0.1 mm = .004"
0.2 mm = .008"
0.5 mm = .020"

Bild 139

Abnehmen oder Anbringen des Einspritzpumpengehé&usedeckels
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Ausbau und Zerlegen

Sollen nur die Einspritzpumpen ausgebaut werden, genigt
es, die Einspritzleitungen zu lésen, den Deckel abzu-
nehmen, Bild 139, und die Befestigungsschrauben der Ein-
spritzpumpen herauszuschrauben, Bild 140.

Bild 140

Ein- oder Ausbau der vorderen Einspritzpumpe

Nachdem die Einspritzpumpen entfernt worden sind, 1853t
sich die Einspritznockenwelle nach Lésen der Befestigungs-
mutter von der Aniriebswelle abnehmen, Bild 141.

Bild 141

Einspritznockenwelle von der Einspritzpumpenantriebswelle abgezogen.

Soll die Einspritzpumpenantriebswelle ausgebaut werden,
muf3 die Motornockenwelle aus ihrer Lagerung gezogen
werden, wie dort beschrieben, Bild 35.



Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen und auf ihre Wiederverwendbarkeit
prifen.

Die Lagerung der Einspritzpumpenantriebswelle im Kur-
belgehéuse mit der MefBlehre Nr. 48 auf MaBhaltigkeit
prifen.

Ebenso die Einspritzpumpenantriebswelle auf Abnutzung

untersuchen.

Lagerverschlei der Einspritzpumpenantriebswelle ver-
zbgert durch Seitenspiel (radiales Spiel) der Antriebswelle
den Férderbeginn. In Verbindung mit totem Gang der
Antriebswelle werden auch starke Schldge auf die Nocken-
wellendruckplatte verursacht, die dadurch brechen kann.

Mittels MeBlehre Nr. 48 feststellen, ob Reparatur erfor-
derlich ist, Bild 142.

Bild 142

Die logerstellen der Antriebswelle werden mittels Mefllehre Nr. 48

geprift. Durch Drehen der Lehre missen alle Partien des Lagerum-

fanges obgetostet werden. Die Lagerung ist unbrauchbar, wenn sich
die Verschleifiseite der MeBlehre einfithren [6B81

LaBt sich die VerschleiBseite der Lehre in die unrund aus-
gelavfenen Lagerstellen einfihren, muf3 eine Reparatur

erfolgen.

Handelt es sich um ein Kurbelgeh&use ohne Lagerbichsen,

ist dasselbe an die Fabrik zum Ausbiichsen zu geben.

Hat das Kurbelgehduse Lagerbichsen, diese auswechseln
und anschlieBend mit der Reibahle Nr. 46 auf das genave
Maf3 aufreiben.

Bild 143

Der Schnilt durch das Kurbelgehduse zeigt wie die Bichsen vorschrifts-
mdBig sitzen. Das Olloch (2) muB dem Olkanal zugekehrt sein.

1 - Obere Bichse

2 - Olloch in der oberen Bichse
3. Olkanal im Kurbeigehduse
4 - Untere Biichse

5 - Olkanal-VerschiuBistopfen

Der OlkanalverschluB3stopfen (5) darf nicht bis an die
Bichsenwand heran eingeschraubt werden.

Die ausgelaufenen Bichsen mittels Treibdorn Nr. 1 aus
der Gehdusebohrung treiben, Bild 144,

Bild 144

Dos Austreiben der Bichsen kann von der Ober- oder Unterseite des
Kurbelgehduses aus vorgenommen werden.



Beim Eintreiben darauf achten, dof3 der konische Biichsen-
rand zuerst in die Bohrung eingesetzi wird, Bild 145.

Bild 145

Eintreiben der unteren Biichse von der Unterseite des Kurbelgehduses.
Die obere Bichse wird von oben eingetrieben.

Bild 146
Zum Avufreiben der Bichsen wird die Fihrungsbichse Nr. 47 fir die
Reibahle von unten in das Kurbelgeh&use eingesetzt. Nur mit Hilfe
dieser Fiohrungsbichse kdnnen die Bichsen genau fluchtend aufgeriebsn
werden.
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Bild 147

Aufreiben der Bichsen mit der Reibahle Nr. 46 ouf das vorge-
schriebene Mafl.

Einbau und Endkontrolle

Alle Teile in gleicher Weise und umgekehrter Reihen-
folge einbauen, wie sie ausgebaut wurden. Dabei sind
die folgenden Einstellungen zu beachten:

Einspritzpumpennockenwelle und Antriebswelle.

Die Antriebswelle mit angeschraubter Einspritznockenwelle
darf nicht Gber 0.05 mm Endspiel {axiales Spiel) haben.

Der Endspielausgleich des friheren Antriebes wurde
mittels Unterlegscheiben zwischen Einspritznockenwelle
und Kurbelgeh&useauflage vorgenommen.

Bei der jetzt verwendeten Befestigung der Einspritz-
nockenwelle werden Ausgleichscheiben (8), Bild 148, zwi-
schen Einspritznockenwelle und Befestigungsplatte ein-
gefigt.

Bild 148

1 - Antriebswellenmutter 34" F

2 - Befestigungsschraube
Ya" x 29 mm

3 - Unterlegscheibe
10x 16 x 1.5 mm

4 - Befestigungsschraube
Va' x 22 mm
5. Unterlegscheibe 7x 11 x2 mm
é - Sicherungsblech
7 - Befestigungsplatte

8 - Ausgleichscheiben
0.05, 0.1, 0.2 und 0.5 mm

| 9 . Einspritznockenwelle
A 3 10 - Antriebswelle
11 - Logerbichsen

<




Zur Ermittlung der erforderlichen Ausgleichscheiben, An-
triebswelle {10) mit Einspritznockenwelle {9}, am besten
ohne Motornockenwelle, einsetzen. Mit einem TiefenmaB
den Abstand zwischen Antriebswellenansatz und Ein-
spritznockenwelle messen, Bild 149.

Bild 149

Messen der Differenz mit Tiefenmafl zwischen Antriebswellenstofl und
Einspritznockenwelle. Der Betrag ergibt die erforderlichen Ausgleich-
scheiben.

Dem Ergebnis entsprechend Ausgleichscheiben einfiigen
und die Befestigungsplatte (7) mit Mutter und zwei Schrau-
ben anschrauben. Die Antriebswelle muf3 sich jetzt leicht
drehen lassen, wobei das Endspiel nicht gréfier als 0.05 mm
sein darf. Ist es gréfler, Ausgleichscheiben je nach Erfor-
dernis einfigen, wobei der Einstellungsvorgang zu wieder-

holen ist.

e

Bild 150

Die ndtigen Ausgleichscheiben sind ermittelt, sie werden zwischen
Einspritznockenwelle und Befestigungsplatie eingelegt.

Ausgleichscheiben werden in den Starken 0.05, 0.1, 0.2
und 0.5 mm geliefert. Es aBt sich also ein Ausgleich von
0.05 zu 0.05 Millimeter mit den Scheiben vornehmen. Nach
endglltiger Bestimmung der nétigen Ausgleichscheiben,
Antriebswelle wieder herausnehmen und zusammen mit
der Motornockenwelle einbauen. Diese wird dabei nicht
ganz eingefigt, so daf} sich in dieser Lage die Antriebs-
welle mit dem Ritzel in das Nockenwellenritzel einschie-
ben laf3t. Darauf die Nockenwelle vollstéindig einfigen,
die Druckplatte festschrauben und die Schraubenképfe
sichern.

Die Befestigungsplatte {7), Bild 148, auf die Antriebswelle
(10) so aufsetzen, dafl die Mittellinie von zwei Léchern
auf das Gewindeloch fir die Deckelbefestigung zeigt,
Bild 157.

Bild 151
Befestigungsplatte bei Stellung IB-1 so aufsetzen, wie es die
eingezeichnete Mittellinie darstellt.

Dabei mufi die Marke IB-1 der Kurbelwellenkeilriemen-
scheibe mit dem Zeigerstift Ubereinstimmen. Befestigungs-
mutter fest anziehen, Bild 152.

Bild 152

Anziehen der Antriebswellenmutier. Schraubenzieher ols Gegenhait
zwischen Nocken und Gehdusewand.

Die vier Befestigungsschrauben mit untergelegten Siche-
rungsblechen (6), Bild 148, und Unterlegscheiben (5) lose
eindrehen. Der obere Nocken der Nockenwelle (9) muf3
dabei nach auflen zeigen, etwas schrdg nach vorn und
die Kurbelwelle muf3 die IB-1-Stellung haben.



Grundstellung der Pumpen

Hierunter ist der Abstand der Pumpen von der Einspritz-
nockenwelle zu verstehen.

MaBabweichungen sind am Pumpensitz des Kurbelgehduses
nicht zu vermeiden. Ebenso hat die Pumpe Abweichungen
in der Stéfelstange. Beide Abweichungen, die sich auf
den Abstand zur Einspritznockenwelle auswirken, werden
durch Ausgleichscheiben zwischen Pumpenflansch und
Kurbelgehduse ausgeglichen, Bild 140.

Die wirklichen Mafle werden nach beendeter Fertigung
in das Kurbelgeh@use am Pumpensitz, fir die Pumpe in
den Pumpenflansch eingeschlagen, Bild 153.

Aus dem Verhdltnis dieser Zahlen zueinander ergibt sich
die Differenz, die durch Ausgleichscheiben auszugleichen
ist.

In der nachstehenden Tabelle sind die Verhdltnisse der
beiden Zahlen zueinander errechnet. Die linke &uflere
Spalte enthélt alle Mafizahlen, die auf den Pumpenflan-

Bild 153
Einspritzpumpenfiansche und Kurbelgehduse tragen die fir die Ein-
stellung erforderlichen Mafle.

schen vorkommen kénnen. Die obere waagerechte Zeile
enthalt alle Maf3zahlen, die auf dem Kurbelgeh&use fiir
die vordere und hintere Pumpe angebracht sein kénnen.
Wo sich Waagerechte und Senkrechte kreuzen, steht die
Differenz, die auszugleichen ist, in Millimetern.

Auf Pumpen- Auf dem Kurbelgehduse eingeschlagen
flansch ein- los - e s iom o 2| ; ‘04 504 £
geschlagen (728 92.9 93.0193.1 E93.2 193.3 193.4193.5 ‘!93.6 i93.7 93.8 93.9 94.0 94.1 g94.2 943 94.4 §94.5 ?94.6 194.7 94.8 74.9 95.0
92.0 18717 1.6 1.5 14 13 1.2 11 10 09°08 07 06 05 04 03:02 01 - =~ - -~ -
92.1 - ; 18 17,16 1.5 14 1.3 1.2 1.7 18709 08 O~7*(A)16 .05 04 03 02 01 - - D
N 92.2 20 1.9 18 17 16 1514 13 12 1.7 10 09 08 07 06 05 04 03 02 01 - - -
923 o 21 20 19 18 L7 16 15 14713 1.2 17 1.0 09 08 07 06 05 04 03 02 61‘— .
92.4 B 22 21 20 19 18 7‘7_? *17.75 1.4 ‘—1*.3 12 11 1.0 09 08 70.7 06 05 04 03 02 01 -
92.5 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 1.2 1.0 10 0"9 >O.8 07 06 05 04 03 02 61—
__“_92? N 34 23 22 21 20 19 18 17 16 15 1.4 1.3 1.2 11 1.0 09 08 07 0.4 Fg 04 03 —(_);
) 92.7 25 24 23 22 21 20 19 18 17 1.6 1.5 14 1.3 1.2 13 bl.O 0.9 08 07 OZA 05 04 03
928 o 26 25 24 23 22 _2"1727)— 19 18 1.7 16 15 14 1.3 1.2 11 10 09 08 ~07 06 05 04
92.9 27 26 25 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 1.3 1.2 1.1 1.0 09 “O._SM 0.7 06 05
93.0 28 27 26 25 24 23 22 21 .20 1.9 18 17 1.6 1.5 14 13 1.2 1.1 1.0 09 08 07 06
Beispiel:

Der Pumpenflansch tragt die Zahl 92.6, das Kurbelgehduse trégt auf der Seite, an welcher diese Pumpe angebracht

werden soll, die Zahl 94.1.

Die Kreuzungsstelle dieser beiden Zahlen zeigt 1.1.

Die Gesamistarke der erforderlichen Ausgleichscheiben betragt demnach 1.7 mm.

Ausgleichscheiben werden in den Starken 0.1, 0.2 und 0.5 mm hergestellt. Sie sind aus Messingblech. Friher sind soiche
aus Stahlblech verwendet worden. Sind nicht geniigend Ausgleichscheiben in Messing vorhanden, so mufi wenigstens
am Kurbelgehduse eine Ausgleichscheibe aus Messing eingelegt werden, weil es hier auch die Aufgabe hat, gegen Ul

abzudichten.

Die an den friheren Schleppern zur Befestigung der Einspritzpumpen verwendeten Kopfschrauben dichteten mitunter
nicht genigend gegen Ol ab. Es empfiehlt sich in solchen Fallen statt der Kopfschrauben die Stehbolzen, 718097 R1, zu
verwenden und diese mit Dichtungsmasse in das Gehduse fest einzuschrauben.
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Forderbeginn der Kraftstoffausflufl eingedémmt. Der Augenblick, in
welchem die Tropfenbildung des Kraftstoffes gerade
aufhort, ist der Zeitpunkt des Férderbeginms. In dieser
Bei Ubereinstimmung der Marke [B-1, Bild 154, auf der Stellung die Einspritznockenwelle festschrauben, Bild 156.
Kurbelwellenkeilriemenscheibe mit dem Zeigerstift am
Kurpelgehdause steht die Kurbelwelle fir den 1. Zylinder
bei Einspritzpumpen mit 5 mm Kolbendurchmesser auf
29° oder bei Einspritzpumpen mit 6 mm Kolben auf 27 °
vor oberem Totpunkt.

Kurbelwellenkeilriemenscheibe fir 1B-1 = 29° : 712 234 R1,
Keilriemenscheibe for [B-1 : 27° bei einer Nenndrehzahl
von 1750 U/min : 714949 R1, und bei einer Nenndreh-
zahl von 1800 U/min und darlber : 716 413 R1.

Vordere Einspritzpumpe

Bild 154

Zeigerstift in Ubereinstimmung mit Marke [B-1

In dieser Stellung muf3 der Fdrderbeginn der vorderen Bild 156

: . : Die Einspritznockenwelle wird mit Schraubenzieher langsam gedreht,
Elnspr!’rzpun?pe gmsefzen.u die Befestigungsschraube in dem Augenblick angezogen, in welchem
Um dies mit Hilfe der Uberstrémmethode festzustellen, die Tropfenbildung aufhért.

das Druckventil mit der Feder aus der vorderen Pumpe
herausnehmen, Bild 155.

Bild 155

Druckventil und Feder werden aus der Einspritzpumpe entferat. Der
Ventilnippel wird danach wieder eingeschraubt.

Den Ventilnippel wieder einschrauben und ein Uberlauf-
rohr anbringen, siehe Bild 157.

Kraftstoff zulaufen lassen, Reglerverstellhebel auf Voll-
last stellen.

FlieBt in dieser Stellung Kraftstoff aus dem Uberlaufrohr,
so steht die Einspritzpumpe zu sp&t. Durch Linksdrehen Bitd 157

der noch nicht fesfgeschroub’ren Einspritznockenwelle wird Marke 1B-1 stimmt mit dem %'gi%ersﬁﬂ nicht {berein, der Kraftstoff
tefdt aus.
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Hiernach eine Kontrolle vornehmen. Kurbelwelle etwas
rickwérts drehen, bis Kraftstoff ausflie3t, Bild 157, jetzt
Kurbelwelle langsam wieder vordrehen. Ist die Einstel-
lung richtig, hért die Tropfenbildung am Uberlaufrohr in
dem Augenblick auf, in dem die Marke 1B-1 mit dem
Zeigerstift am Kurbelgehduse Ubereinstimmt.

Hort der Kraftstoff friher auf aquszuflieBen, steht die
Einspritzpumpe zu friéh. Die Einspritznockenwelle muf3
rechtsherum zurickgestellt werden.

Hért der Kraftstoff spater auf auszuflieBen, so steht die
Pumpe zu spét, die Einsprifznockenwelle muf3 linksherum
vorgestellt werden.

Befestigungsmutter der Einspritznockenwelle mit Kopf-
schraube der Befestigungsplatte mittels Bindedraht sichern,
die Ubrigen drei Kopfschrauben werden durch Bleche
gesichert, Bild 161.

Hintere Einspritzpumpe

Die gleichen MafBinahmen der Uberstrémmethode beim
Einstellen der hinteren Einspritzpumpe vornehmen.

Es muf3 beriicksichtigt werden, dofi der Foérderbeginn
dieser Pumpe nicht durch Verdrehen der Einspritznocken-
welle verdndert werden darf, sondern durch Hinzufigen
oder Fortnehmen von Ausgleichscheiben. Ferner, daf3 for
die hintere Pumpe stets die Einstellmarke 1B-2 der Kurbel-
wellenkeilriemenscheibe verwendet wird, Bild 154.

Liegt der Férderbeginn zu spét, am Flansch dieser Pumpe
Ausgleichbleche forinehmen. Liegt der Férderbeginn zu
frih, Ausgleichscheiben hinzufigen. Ein Grad auf der Ein-
spritznockenwelle entspricht etwa der Ausgleichscheibe
von 0,1 mm.

Um den vorgeschriebenen Férderbeginn der hinteren Ein-
spritzpumpe durch Ausgleichscheiben zu erreichen, sollen
nicht Uber 0,2 mm hinzugefigt oder fortgenommen wer-
den. Ein Mehr wirde dazu fihren, dafl sich durch ver-
kirzten Stéflelweg die Einspritzmenge verringert oder
im entgegengesetzten Fall, daf3 durch zu grofien Stoflel-
weg der Pumpenkolben beschadigt wird.

Tritt der Fall ein, daB bei zu frih stehender Pumpe mehr
als 0,2 mm Ausgleichscheiben hinzuzufigen wéren, muf} ein
Ausgleich Uber die vordere Einspritzpumpe vorgenommen
werden. Dasselbe trifft zu bei zu spat stehender Pumpe,
wo Uber 0,2 mm Ausgleichscheiben fortgenommen werden
miften.

Hierfiir zwei Beispiele:

1. Die hintere Einspritzpumpe steht zu frih. Soll der For-
derbeginn richtig erfolgen, mifiten zusatzlich 0,4 mm
Ausgleichscheiben hinzugefigt werden, Da nur 0,2 mm
zuléssig sind, werden die Uberschieflenden 0,2 mm
fortgelassen, dafir aber auch an der vorderen Ein-
spritzpumpe 0,2 mm herausgenommen. Damit stehen
beide Pumpen um 0,2 mm Ausgleichscheiben zu frih.

Hierauf wird der Férderbeginn der vorderen Einspritz-
pumpe erneut an der Einspritznockenwelle eingestellt
wie dort beschrieben. Normalerweise mifite mit die-
ser Einstellung zugleich auch der Forderbeginn der
hinteren Einspritzpumpe stimmen.

2. Die hintere Einspritzpumpe steht zu spdt, es mifiten
zur Erreichung des richtigen Férderbeginns 0,4 mm
Ausgleichscheiben fortgenommen werden. Da nur
0,2 mm zuléssig sind, werden 0,2 mm herausgenommen
und die Differenz von 0,2 mm aber an der vorderen
Einspritzpumpe hinzugefigt. Damit stehen beide Ein-
spritzpumpen um die gleichen Werte zu spat.

Hierauf wird der Férderbeginn der vorderen Einspritz-
pumpe erneut an der Einspritznockenwelle eingestellt
wie beschrieben. Normalerweise mifite mit dieser
Einstellung zugleich auch der Férderbeginn der hinte-
ren Einspritzpumpe stimmen.

Nachprifungen und gegebenenfalls erneute Korrektur
muf} jedoch in jedem Fall vorgenommen werden, bis
GewiBlheit besteht, daB3 der Férderbeginn beider Ein-
spritzpumpen vorschriftsméfig erfolgt.

Gleichforderung

Nach der beschriebenen endgiltigen Einstellung des For-
derbeginns, wird die Gleichférderung beider Einspritz-
pumpen zundchst grob eingestellt. Hierbei die Regel-
stangen beider Einspritzpumpen an der Reglerstangen-
verbindung (2), Bild 159, nach Lésen der Kontermutter (3)
so einstellen, daf sich ihre Marken mit den Einstellmarken
auf dem Pumpengehéuse gleichzeitig decken (1 und 6).
Hierauf Feineinstellung wie folgt vornehmen.

An beiden Einspritzanschlissen der Pumpen Prifleitungen
anbringen, unter den Ausflissen Mef3gléser bereithalten.
Reglerhebel auf Vollast stellen. Glihkerzen herausschrau-
ben, Bild 158.

Von einer Hilfsperson den Motor durch Starfer mindestens
eine Minute, jedoch nicht mehr als zwei, laufen lassen.

Dabei ist wichtig, daf3 der Kraftstoff erst bei gleich-
méaBiger Drehzahl des Motors und gleichzeitig aus beiden
Leitungen aufgefangen wird, so daf} in jedes Mefiglas
dieselbe Anzahl Einspritzungen gelangt. Die Handhabung
stellt Bild 158 dar.

Bild 158

Sobald der in Bewegung gesetzte Motor gleichmafiige Umdrehungen

macht, beide Mefigléser gleichzeitig dicht unter die Leitungsmindungen

halten. Nach mindestens einer finuha beide MefBgldser gleichzeitig
entfernen.



Das Meflergebnis zeigt an, ob die Pumpen gleichférdern
nicht. Im letzteren Fall an der Reglerstangenverbin-
(2), Bild 159, Ausgleich vornehmen.

oder
dung

Bild 159

1 - Ubereinstimmende Marken Regelstange — Pumpengehduse

2 - Reglerstangenverbindung, der Drehpfeil zeigt Linksdrehung

3 - Kontermutter

4 - Bohrungen fiir Verstellung, die vordere gleichzeitig fir Ruckzugfeder
5 - Stopprichtungspfeil

6 - Ubereinstimmende Marken Regelstange — Pumpengehduse

7 - Vordere Pumpe

8 - Hintere Pumpe

9 - Stopprichtungspfeil

Beispiel:

Die vordere Pumpe férdert mehr. Reglerstangenverbin-
dung links drehen, siehe Drehpfeil an (2), Bild 159. Die
Regelstangen (5 und 9) werden durch Rechts- und Links-
gewinde in die Pfeilrichtungen verstellt. Die vordere Pumpe
(7) erhalt dadurch weniger, die hintere (8) relativ mehr
Forderleistung.

Wirde in vorstehendem Beispiel die vordere Pumpe

weniger férdern, mifite die Reglerstangenverbindung
rechtsherum gedreht werden, entgegen dem Drehpfeil an

).

Wegen der Doppelwirkung des Rechts- und Linksgewin-
des geniigt geringe Drehung der Reglerstangenverbin-
dung {2), um den Ausgleich herzustellen.

Kontrolle durch erneute Messung, wie beschrieben, ist
erforderlich, unter Umstédnden mehrmals, bis Gleichfér-
derung erreicht ist. Kontermutter (3) nach jeder Verstel-
lung anziehen, damit sich die Stangenlénge wéhrend der
Prifungen nicht veréndert.

Die einwandfrei eingestellte Gleichférderung gewdhrt
keine gleiche Einspritzmenge in den ersten und zweiten
Zylinder, wenn nicht auch der Einspritzdruck von 150 ati

bei beiden Einspritzdisen genau eingestellt ist.
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Bild 160

Kontermutter der Reglerstangenverbindung wird geldst, mit einem
Stift Einstellung vorgenommen. Kontermutter sofort wieder anziehen.
Beim Anziehen der Kontermutter mit Stift gegen Verdrehung festhalten.

Vollastanschlagschrauvbe

Bild 161

Linker Pfeil weist auf den Abstand zwischen Anschiogschraube und
Regelstange (2,5 oder 1,5mm). Rechter Pfeil zeigt die Ubereinstimmenden
Marken Regeistange — Pumpengehduse.

Der Abstand der Anschlagschraube von der Regelstange
bei Ubereinstimmung der Marken, siehe Bild 161, soll bei
Pumpen mit 5 mm Pumpenkolben etwa 2,5 mm betragen.
Bei Pumpen mit 6 mm Pumpenkolben etwa 1,5 mm. Die
Einstellung mit FUhlerlehre messen, Bild 162.



Bild 162

Abstand der Vollastanschlagschraube mit Fihlerlehre messen. Regel-
stange dabei in vorschriftsmédfiger Lage festhalten.

Nachdem GewiBheit besteht, dafy alle Einstellungen stim-
men, die Ubrigen Teile des Schleppers anbringen und das
Kraftstoffsystem vorschriftsméfBig entloften.

Den Motor einer Leistungsprifung unterziehen.

Sollte sich bei dieser Prifung nicht die volle Leistung
ergeben, die Anschlagschraube etwas herausdrehen.

Zeigt sich dagegen Raouchentwicklung, so mufi die An-
schlagschraube etwas hineingedreht werden, bis das
Mittel zwischen aufhérender Rauchentwicklung und rich-
tiger Leistung erreicht ist.

Einspritzleitungen

Hinweise

Einspritzleitungen sind im aligemeinen nur empfindlich
gegen verspannten Einbau. Diesem Umstand ist doher
besonders Rechnung zu tragen.

Eine besondere Bedingung fir die Haltbarkeit und Funk-
tion ist, daB die Leitungen und auch die AnschluBkonusse
und Uberwurfmuttern vollsténdig sauber sind. Mdangel in
dieser Beziehung werden immer nachteilige Folgen haben.

Ausbau und Zerlegen

Einspritzleitungen von den Einspritzpumpen
Einspritzdisenhaliern abschrauben.

und den

Anschlufistutzen an Einspritzpumpe und Disenhalter sofort
mit Schutzkappen verschlieBen, Bild 163.

Prifung und Reparatur

Die FEinspritzleitungen grindlich reinigen, mit Petroleum
durchspilen und mit PreBluft ausblasen.

AnschluBkonusse auf Risse oder sonstige Beschadigungen
untersuchen. Wenn sich solche Méngel zeigen, mu} die
betreffende Leitung ausgewechselt werden.
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Bild 163

Bei abgenommenen Einspritzieitungen die Anschlisse sofort mit
Schutzkappen verschlieBen, siehe Pfeil

Neue Einspritzleitungen sind sowohl einzeln, wie auch als
kompletter Satz lieferbar. Fir den Einbau vorbereitete
und gereinigte Leitungen missen, wenn sie nicht sofort
eingebaut werden, an den AnschiuBenden mit reinem
Olpapier umwickelt werden als Schutz gegen erneute
Verunreinigung oder Beschadigung. Keine Putzlappen oder
Putzwolle verwenden, weil diese fasern.

Neue Einspritzleitungen sind mit Rostschutzél geftllt und
an den Enden mit Kappen versehen.

Nachdem die Kappen entfernt sind, muf3 das Rostschutzél
mit Preflluft herausgeblasen werden.

Einbau und Endkontrolle

Die Einspritzleitungen spannungsfrei einbaven. Zuerst an
den Disenhaltern anschrauben. Dabei so ausrichten, daf3
die Leifungsenden senkrecht in die Leitungsanschliisse der
Einspritzpumpe minden.

Bild 164
Einspritzleitungen
1 - Vordere Einspritzleitung
2 - Hintere Einspritzieitung




Zwecks Uberprifung nach dem Einbau die Uberwurf-
muttern an den Leitungsenden, die in die Disenhalter
minden, wieder l&sen. Die Einspritzleitungen dirfen

dann héchstens 4 mm aus ihren Sitzen herausfedern.

Liegt der Konus der Einspritzleitung irgendwie schrag zur
Mittelachse des AnschluBistickes, missen die Leitungen
nachgerichtet werden. Danach ist die oben beschriebene
Kontrolle zu wiederholen.

v S i

Bild 166
Dosenhalter mit Einspritzdijse DN 8 5 1 (2)

EinspritzdUsen
und Disenhalter

ErlGuterung fur die Bilder 166 und 167.

- Uberwurfmutter

- Einspritzdise

- Dichtring fur Einspritzdise

- Glohkerze

- Wirbelvorkammer

- Vorkammerhalter

- Oberer Dichiring fir Vorkommer
- Untere Dichiung for Vorkammer

Hinweise

Bei allen Motortypen wird die Zapfendise DN 8 S 1 von

0 N On b DR —

Bosch verwendet. In neuerer Zeit kommt die Walzen-
dise DN 8 S 143 zur Verwendung.

Bild 165
Walzendise Zopfendise Bild 167

Disenhaiter mit Walzendise DN 8 S 143 {2) mit gednderter Uber-
wurfmutter des Disenhalters (1). Die Walzendisen sind vorteilhafier
gegentber der Wérmebeeinflussung.
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Ausbau und Zerlegen

Einspritzleitung und Leckdlleitung am Disenhalter ab-
schrauben.

Befestigungsmuttern und Disenhalter abschravben und
Disenhalter herausnehmen. Uberwurfmutter (1) des Disen-
halters abschrauben.

Priifung und Reparatur

Eine mangelhafte Dise zeigt dufierlich einen pilzférmigen
Olkohlebesatz, wenn sie nachiropft. Die Ursache ist ein
unsauberer Sitz der Disennadel, der durch Nachlappen
mit Dieselkraftstoff wieder in Ordnung gebracht werden
kann.

Ist der Disenkorper auf der Abspritzseite stark blau ange-
laufen, so ist der Grund dafir im Festsitzen der Disen-
nadel zu suchen. Die Disennadel kann im Disenk&rper
durch Unreinigkeiten festsitzen. Haufig sind solche Disen
nicht zur Wiederverwendung geeignet und missen ersetzt
werden.

Bei stark mit Olkohle besetzter Disenflache ist die Ursache
in mangelhafter Kompression zu suchen.

Solche Disen kdnnen gereinigi und wieder verwendet
werden.

Bild 168

1 - Disennadel
2 - Zulaufbohrung
3 - Disenkdrper

For die Reinigung der Einspritzdisen empfiehlt sich ein
Bosch-Reinigungsgerét DF 8386, welches dlle Werkzeuge
fir eine sachgemdfe Diisenreinigung enthalt.

Einbau und Endkontrolle

Einspritzdise in die geséuberte Uberwurfmutter des Disen-
halters einsetzen und an den Disenhalter fest anschrauben.
Den Abspritzdruck der Dise mit einer ,Bosch”-Disenprif-
vorrichtung EF 8040 prifen, Bild 169.
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Bild 169
Einstellen der Einspritzdisen auf 150 oti
Der Abspritzdruck soll 150 atii betragen. Die Prifvorrich-
tung in Tatigkeit setzen und den Einspritzdruck am Mano-
meter ablesen, wahrend die Dise durch Nachregeln der
Einstellschraube (8), Bild 170, auf den Einspritzdruck von
150 ati eingestellt wird, Bild 169.

Bild 170
Einspritzdisenhalter im Schnitt

1 - Leckdlanschiu 8 - Einstellschraube
2 - Drucknippel 9 - Druckfeder

3 - Druckleitungsanschluf3 10 - Druckbolzen

4 - Druckleitung 11 - Oberwurfmutter
5 - Druckkanal 12 - Disenkérper

6 - VerschluBkappe 13 - Diisennadel

7 - Gegenmutter
Nachdem der Einspritzdruck eingestellt wurde, die Duse
auf Nachtropfen priifen. Die Prifvorrichtung zundchst mit
150 ati in Tétigkeit setzen und kurz danach den Druck
auf etwa 100 ati durch leichtes Bewegen des Handhebels
beibehalten. Hierbei darf die Dise keinen Kraftstoff durch-
lassen. Sie muf3 ,trocken” bleiben.

Zeigt sich jedoch ein Nachtropfen, so muf3 das Nachlép-
pen, wie weiter vorn erwéhnt, wiederholt werden.



Vorkammern

Hinweise

Die frihere Wirbelvorkammer wurde verbessert. Dies
bezieht sich auf den D-212 Farmall Schlepper einerseits,
und auf den D-217 Farmall Schlepper andererseits. Mafe
siehe unten.

D-214 Standard und D-217 Standard Schlepper wurden
von vornherein mit den verbesserten Wirbelvorkammern
ausgeristet.

Wirbelvorkammern haben keine Betriebsabnutzung und
es besteht auch normalerweise keine Veranlassung zu
einer sonstigen Reparatur, Aus diesem Grunde wird emp-

MaBe

fohlen, die Vorkammern und auch die Vorkammerhalter
nicht aus dem Zylinderkopf zu entfernen. Die Dichtungs-
fugen und der Sitz im Zylinderkopf werden nach und
nach durch Olkohle verschlossen. Dies ist fir gute Ab-
dichtung und Funktion der Wirbelkammer erwinscht.
For die Verwendung der neuen Vorkammern in D-212 F
Schleppern ist ein never Zylinderkopf erforderlich. Die
neven Vorkammern kdnnen also nicht an Stelle der alten
Vorkammern verwendet werden.

Am Moftor des Schleppers D-217 F ist es jedoch méglich,
die neven Vorkammern an Stelle der alten zu verwenden.
Es ist nicht zuldssig, neve und alte Vorkammern R1 und
R2 gleichzeitig nebeneinander im Zylinderkopf zu verwen-
den, d. h. es kénnen nur die friheren oder nur die gegen-
wartigen zugleich eingebaut werden. Andernfalls wirde
die Verbrennung unregelméfig sein und der Motor nicht
aut volle Leistung kommen.

‘ B
o [
C
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Bild 171
Teil N v det A B ¢
e erwenderan mm Zoll mm Zoll mm Zoll
13906 B1 DLD.2. D212 F 4879 1921 3480 _ 1370 1190 469
o 4889 1925 3505  1.380 12.04 474
713 697 R1 D-212 F D-2148 48'2,] —_ ,]'898 3480 o .1;370 H9O = 469
e 4831 1.902 3505  1.380 12.04 A74
48.21 1.898 36.70 1.445 11.90 469
715099 R2 D-2175, D-217F 4831 1.902 3710 1461 1210 476
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Ausbau

Glihkerzen herausschrauben.

Disenhalter entfernen, Vorkammerhalter mit einem Kugel-
lagerauszieher ausziehen, Bild 172 und 173.

Bild 172

Die Schenkel des eingefigten Ausziehers werden gespreizt

Bild 173

Der Vorkammerhalter wird herausgezogen

Héufig wird dabei die Vorkammer mit herausgezogen.

Bleibt die Vorkammer im Zylinderkopf stecken, wird sie
mit dem Vorkammerauszieher (Werkzeuge Nr. 18—21)
herausgezogen, Bild 174.

Bild 174

Die Vorkammer wird hercusgezogen
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Der Auszieher (2), Bild 175, wird mit der zurickgezogenen
Fohrung (1} in die Vorkammer eingeschoben.

Bild 175

Der Vorkammercuszieher wird in dieser Stellung in die
Vorkammer eingeschoben
1 - Fohrung

2 - Avuszieherknopf

Der Auszieherkopf {2), Bild 176, wird in die Glihkerzen-
bohrung eingehakt und mit der FGhrung (1) gesichert.

w
v

A

Bild 176

Fertig in die Vorkommer eingesetzter Auszieher

Hierauf den Steg des Ausziehers auflegen, Bild 174.

Die Muttern der Disenhalterstehbolzen, auf die der Steg
zu liegen kommt, missen zuvor ca. 2 cm weit aufge-

schraubt werden.
Die Vorkammer herausziehen, Bild 174.

Sind die Ausziehwerkzeuge nicht vorhanden, muf3 der
Zylinderkopf abgenommen werden, um Vorkammerhalter

und Vorkammern von unten zu entfernen.

Die Vorkammern und Vorkammerhalter werden dann mit
einem Hammerstiel, nachdem die Glihkerzen entfernt

wurden, herausgestofien, Bild 177.



Bild 177

Herausdricken der Vorkammern mit Hammerstiel

Einbau

Vor dem Einbau die Dichtungen, Vorkammern und Vor-
kammerhalter leicht mit Graphitél bestreichen. Grund-
sétzlich neue Dichtungen verwenden.

Vorkammer mit unterer Dichtung in den sorgfaltig gerei-
nigten Sitz einsetzen.

Bild 178

Vorkammer mit dem Daumen eindricken und mit dem Fuhrungsdorn
Nr, 22 die Bohrung fir die Gluhkerze ausrichten.

Obere Vorkammerdichiung einlegen und Vorkammerhal-
ter aufsetzen. In den Vorkammerhalter Dichtung fir Ein-
spritzdise (3), Bilder 166 oder 167, einlegen. Darauf ach-
ten, daf} die Dichtung richtig in der Aussparung sitzt.

Die Stehbolzenmuttern des Disenhalters in 5 Abstufungen
wie folgt wechselseitig aufschrauvben.

1. Mit der Hand

2. mit0.5mkg = 3.6 ft. lbs.
3. mit 1.5 mkg = 10.8 f1. Ibs.
4. mit 2.0 mkg = 14.4 f1, Ibs.

5. mit 2.2 mkg = 15.9 ft. Ibs.

Ein sorgféltiges Anziehen der DUsenhaltermuttern ist von
besonderer Bedeutung, um ein gleichméfliges Setzen der
Dichtungen zu erreichen und ein Verspannen der Disen-
nadel zu vermeiden.

Bei dem Festziehen wiederholt mit dem FGhrungsdorn
Nr. 22 prifen, ob die Bohrung fur die Glthkerze gut aus-
gerichtet ist. Wird dies unterlassen, so kann die Glohkerze
die Vorkammer berihren, wodurch Kurzschluf3 entsteht,
Bild 179.

Bild 179

Sitz der Vorkammer im Zylinderkopf
1 - Einspritzdisenhalter
2 - Einspritzdise
3 - Glihkerze
4 - Vorkammer



fy | Bild 180

Teile des D-212 Farmall Schieppers

Kraftstoffbehdlter

Hinweise

Die Verschluflkappe hat eine kleine Bohrung, durch die
die Luft an Stelle des verbrauchten Kraftstoffs nachstrémt.
Der Kraftstoffbehalter fir DLD-2 und D-212 Farmal! Schiep-
per weicht in seiner Form von den Ubrigen Schlepper-
typen ab, siehe die diesbeziglichen Bilder 185 und 186.

Ausbau und Zerlegen

Absperrhahn schlieBen und die Kraftstoffleitung am Filter
abschrauben. Hohlschraube mit Dichiringen wieder in die
Filterbohrung einschrauben. Die geldste Leitung in einen
Behalter einflhren und den Kraftstoff durch Offnen des
Hahnes ablassen. Bild 181
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D-214 und D-217 Standard Schlepper haben keinen Ab-
sperrhahn. Um den Kraftstoff aus dem Behalter abzu-
lassen, den Einbaufilter etwas aus dem Spannbolzen
herausschrauben, so daB3 sich die Ablauféffnung im Kraft-
stoffbehdlter verschlieB$, Bild 190. Die Kraftstoffleitung
am Schauglas [6sen und in ein Auffanggefal einfihren.
Den Kraftstoff durch Einschrauben des Filters ablassen.

Die Leckleitung am Kraftstoffbehélter 18sen, Bild 182.

Bild 182

Abschrauben der Leckleitung vom Kraftstoffbehdlter
{DLD-2 Schlepper)

Die Leitungsklammern &ffnen, die Muttern der Halfe-
bénder 18sen und den Behdlter vom Schlepper abnehmen,
Bild 183.

Bild 183

Abnehmen des Kraftstoffbehdlters
(DLD-2 Schiepper)

Bei D-214 und D-217 Standard Schleppern lassen sich die
Haltebdnder mittels Schraubenzieher |&sen, Bild 184.

268%

Bild- 184

Losen der Haltebédnder bei D-214 und D-217 Standard
und D-217 Farmall Schleppern

Prifung und Reparatur

Bodennippel herausschrauben und Behélter mit sauberem
Dieseldl gut ausspilen.

Kraftstoffbehalter im Wasserbad mit 1.5 afi PreBluft ab-
dricken.

Leckstellen 16ten oder schweiflen.

Dabei ist wegen der Explosionsgefahr Vorsicht geboten.
Um diese zu beseitigen, den Kraftstoffbehéalter mit Wasser
follen.

Die Beltftungsbohrung in der VerschluBkappe muB frei
sein und Luft durchlassen.

Durchgescheuerte Behdlter- und Haltebandunterlagen
erneuern.

Dichtringe prifen. Kupferdichtringe werden wieder weich,
wenn sie rotglihend in Wasser abgeschrecki werden.

Einbau und Endkontrolle

Vor dem Einbau mufl der Kraftstoffbehdlter sauber und
vollig frei von Wasser sein.

Kraftstoffleitung mit Bodennippel und Dichtringen unten
in den Behdlter einschrauben.

Filzstreifen auflegen und Kraofistoffbehdlter aufsetzen.
Bei D-217 Farmall sowie bei D-214 und D-217 Standard
Schleppern darauf achten, daf3 die AnschluBéffnung fir
die Leckleitung nach vorn zu liegen kommt.

Haltebénder einhaken und mit Unterlagen auflegen. Die
Bander missen richtig in den Aussparungen des Kraft-
stoffbehdlters sitzen und der Bérdelrand mufi durch die
Gummiunterlagen geschitzt sein. Muttern der Haltebdn-
der festziehen, oder die Schravbverbindung anziehen.
Leckleitung anschliefen und Kraftstoffleitung an Kraft-
stoffilter und Schauglas anschrauben. Die Leitung durch
das Leitungsband befestigen.

Kraftstoff auffillen und Kraftstoffsystem entliften.



Kraftstoffleitungen

Bild 185

Schemo des Kraftstoffsystems
(DLD 2, D-212 F und D-217 F Schlepper)

A - Krafistoffbehélter

B - Absperrhahn

C - Kroftstoffilter

D - Einspritzpumpe, vorn
E - Einspritzpumpe, hinfen
F - Einspritzdiisen

1 - Leitung Krafistoffbehdlier -
Kraftstoffilter

2 - Leitung Kraftstoffilter -
vordere Einspritzpumpe

3 - Leitung zur hinteren Einspritzpumpe

4 - Druckleitung zur vorderen Einspritzdise
5 - Druckleitung zur hinteren Einspritzdise
6 - Leckieitung zum Krafistoffbehdlter

Hinweise

Bei DLD-2, D-212 F und D-217 F Schieppern hat die Kraft-
stoffleitung vom Krafistoffbehélter zum Filter einen Ab-
sperrhahn. Bei D-214 und D-217 Standard Schleppern ist
ein Absperren des Kraftstoffs durch Ausschrauben des
Einbaufilters méglich.

Schéden an Kraftstoffleitungen entstehen meist durch
unsachgeméfle Montage. Durch Motorschwingungen vibrie-
ren die Leitungen und scheuern sich, wenn sie anliegen,
an den BerOhrungsstellen durch. Verdrehte und unter
Spannung stehende Leitungen sind ebenfalls stérkerem
Verschleifl ausgesetzt und werden leicht briichig und
undicht.

Ferner dirfen Kraftstoffleitungen nicht kurz abgeknickt
oder durch haltende Leitungsschellen oder Kabelbénder
zusammengedricki werden.
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Bild 186

Schema des Kraftstoffsystems
(D-214 und D-217 Standard Schlepper)

A - Kreftstoffbehdlter

B - Schauglas

C - Einspritzpumpe, vorn
D - Einspritzpumpe, hinten
E - Einspritzdisen

1 - Lleitung vom Kraftstoffbehdlter

2 - Leitung zur hinteren Einspritzpumpe

3 - Verbindungsleitung zur vorderen
Einspritzpumpe

4 - Druckleitung zur vorderen Einspritzdiise

- Druckleitung zur hinteren Einspritzdise

6 - Leckleitung zum Kroftstoffbehalter

w

Ausbau und Zerlegen

Kraftstoff ablassen, Bild 181.

Hohlschrauben herausschrauben, Leitungsschellen &ffnen
und Leifungen abnehmen. Hohlschrauben mit Dichtringen
wieder einschrauben, damit diese nicht verloren gehen.

Prifung und Reparatur

Leitungen reinigen und mit Prefiluft durchblasen.

Bei einem Prifdruck von 2 ot missen die Leitungen dicht

sein.

Kraftstoffabsperrhahn auf Dichtheit prifen.

Die Anlageflachen der Hohlschrauben und der Ringsticke
an den Enden der Kraftstoffleitungen missen gratfrei und
glatt sein.

Die Leitungen lassen sich nicht zerlegen. Spréde, briichige
oder sonst beschadigte Leitungen auswechseln.




Kupferdichtringe lassen sich durch Erwérmen und an-
schlieBendes Abschrecken in Wasser wieder weich machen.
Verformte Ringe erneuvern.

Einbau und Endkontrolle

Leitungen von Hand mittels Hohlschrauben und Dicht-
ringen anschrauben.  Dichtringe missen an beiden Seiten
der Ringsticke zu liegen kommen.

Leitungen so ausrichten, daf3 sie ohne Spannung sind,
nicht schevern und einen Biegeradius von 50 mm nicht
unterschreiten.

Zum Anschrauben, wenn nétig, Ringsticke mit einer Rohr-
zange festhalten. Halteb&nder anbringen.

Kraftstoff auffillen und Kraftstoffsystem entliften.

Kraftstoffilter

Hinweise

Kraftstoffilter kamen in verschiedenen Ausfihrungen zur
Verwendung.

DLD-2 Schlepper sind ausgerUstet mit Zelleneinsatzfilter,
D-212 und D-217 Farmall Schlepper mit Filzrohr oder
Filzplatteneinsatz, Bilder 188 und 189. D-214 und D-217
Standard Schlepper haben ein in den Kraftstoffbehdlter
eingebautes Filter.
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Bild 187

Kraftstoffilter mit Zellenfiltereinsaiz fir DLD-2 Schlepper

1 - EinfUllschraube

2 - Entloftungsschraube mit darunter
liegender Sponnmutter

3 - Filterdecke!

4 - Oberer Filzdichtungsring

5 - Filzeinsatz

6 - Unterer Filzdichtungsring

7 - Spannfeder

8 - Filtergehduse

? - Kroftstoffleitung vom Behdlter

10 - Krafistoffleitung zu den Einspritzpumpen
11 - SchlammoblaBschraube
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Ist dieser Zellenfiltereinsatz verschmutzt, so da3 er nicht
mehr gentgend Kraftstoff durchlafit, muB3 er gegen einen
neven Filtereinsatz ausgewechselt werden, da eine Reini-
gung nicht moglich ist. Der Filtereinsatz ist von ,Bosch”
unter der Nummer FJ/SJ 11S 14Z zu beziehen.

T T T

Bild 188
Krafistoffilter ,Bosch” FJ/DF 5/303
verwendet an D-212 und D-217 Farmall Schleppern.

1 - Oberer Filzdichtring
2 - Gummidichtring
3 - Unterer Filzdichtring

Die Pfeile zeigen den Durchfluf} des Kraftstoffes an.

Bild 189

Filzplatteneinsatz

Filzplatteneinsétze kamen bei ,Bosch” und ,Knecht”
Einsatzfiltern an D-212 und D-217 Farmall Schleppern
zur Verwendung.

Die Filter unterscheiden sich in ihrer Wirkungsweise
voneinander nicht, jedoch ist die Behandlung der ver-
schiedenen Filtereinsdtze beziglich Reinigung verschieden.



Ausbau und Zerlegen
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Bild 190

Kraftstoffilter im Kraftstoffbehdlter eingeschraubt
D-214 und D-217 Standard Schlepper.

1 - Spannmutter mit Griff
2 - Bugel

3 - Filtereinsatz

4 - Tellerscheibe

5 - Spannbolzen

6 - Dichtung

7 - VerschiuBschraube

8 - Kraftstoffspiegel

Handelt es sich nur darum, den Filtereinsatz zu reinigen,
oder zu wechseln, so geniigt es, die Filterglocke abzu-
nehmen. Dies geschieht, indem die Halteschraube, Bild 191,
herausgeschraubt wird.

Dabei muB} der Kraftstoffhahn geschlossen sein.
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Bild 191
Ausbau des Filtereinsatzes D-212 und D-217 Farmail Schlepper
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Der Filtereinsatz kann danach aus der Filterglocke her-
ausgenommen und wieder eingesetzt werden.

Das vollstandige Filter wird wie folgt ausgebaut.

Kraftstoffhahn schliefien und Kraftstoffleitung vom Filter
abschrauben.

Befestigungsschrauben 16sen und das Filter abnehmen.
Das Einbavufilter bei D-214 und D-217 Standard Schleppern
am Bogelgriff (1), Bild 190, vom Spannbolzen (5) abschrau-
ben und aus dem Kraftstoffbehdlter herausnehmen. Die
Ablauféffnung schlieft sich dabei automatisch.

Reinigung

Filzplatteneinsatze auseinandernehmen, Bild 192.

Bild 192

Die Platten einzeln sorgféltig in Benzin auswaschen und
wieder richtig zusammensetzen.

Zellenfilter, wie sie fur
DLD-2Schlepper verwandt
werden, lassen sich nicht
reinigen und missen, wenn
sie verschmutzt sind, durch
einen neuven Einsatz er-
setzt werden.

Filzrohreinsatze, wie sie
bei D-212 und D-217 Far-
mall und bei den Einbau-
filtern der D-214 und D-217
Standard Schlepper ver-
wendet werden, lassen
sich am besten mit dem
"Bosch”-Reinigungsgerat
EFEP 143 A reinigen,
Bild 193.

Bild 193




VerschluBstopfen (1) und Schlauchansatz (3) in das Filter-
element (2) einfigen.

Filzrohr mit weicher Birste oder Pinsel (nicht Drahtbirste)
in Dieselkraftstoff oder Petroleum reinigen. Hierbei dirfen
keine Unreinigkeiten oder schmutziger Krafistoff in das
Innere des Filzrohres gelangen.

Filzrohr in sauberen Kraftstoff tauchen und sich voll-
saugen lassen, herausnehmen und durch Schlauchansatz
(3) kraftig durchblasen.

Den am Filzrohr entstandenen Schaum abspilen.

Diesen Vorgang vier-, finfmal wiederholen.

Filtergehduse und AnschluBstutzen sorgfaltig spilen.
Bei Einbaufiltern stets auch das Schauglas abnehmen und
grindiich reinigen.

=

Bild 194

Einbau

Den neuven oder gereinigten Filzeinsatz in das gespilte
Gehduse einsefzen.

Gehduse und Gehduseoberteil mit der Halteschraube
verschrauben. Wenn erforderlich, neue Dichtungen ver-
wenden,

Beim Befestigen des Filterkérpers an der Kihlerstitze
muf3 bei den ,FJ/DF”-Filtern darauf geachtet werden, daf3
die Abstandrohre richtig eingefigt werden, Bild 195,
damit das Filter die fir das Gefélle erforderliche Lage
erhalt,

Bild 195

Filterkorperbefestigung FJ/DF-Filter an D-212 F und D-217 F

1 - Kraftstoffilter
2 - Abstandrohr
3 - Linke Kihlerstitze
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Das Einbaufilter auf den Spannbolzen im Kraftstoff-
behalter auvfschrauben.

Nach vollsténdigem Einbau und Anschlu der Leitungen
muf3 das Kraftstoffsystem entliiftet werden.

Entluftungsschraube oben am Kraftstoffilter zwei Um-
drehungen [6sen, Bild 194, bis blasenfreier Kraftstoff an
der Entloftungsschraube austritt. Danach  Eniliftungs-
schraube wieder fest anschrauben.

Bild 196

EntlGften des Kraftstoffilters
D-212 ynd D-217 Farmall Schiepper

Die Befestigungsschraube der Krafistoffleitung an der
hinteren Einspritzpumpe 16sen, Bild 197.
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Bild 197

Motor mittels Anlasser einige Male durchdrehen, bis
blasenfreier Kraftstoff an der geldsten Leitung zur hin-
teren Einspritzpumpe austritt, dann die Kraftstoffleitung
an der Einspritzpumpe fest anschrauben. Die Zuleitung
zur vorderen Einspriizpumpe ebenso entliften.



Kihler, Kihlervorhang und Fernthermometer

WWWRDHNDRNND— ==
MN-1OWRNNAIN®RWT ~WwN—

Kihler

Hinweise

Der Kuhler ist mit einem Druckverschluf} ausgeristet.
Dadurch kann im Kihlsystem ein Uberdruck von 0.4—0.5
ati entstehen und das Wasser kocht erst bei
Temperatur von ber 100° C. Die Gefahr, daf3 durch starke
Erwérmung des Motors Kochen und dadurch Wasserver-

einer
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Bild 198

Just eintritt, ist gemindert. Den Aufbau des Druckverschlus-
ses zeigt Bild 199.

Die Leistung des Kuhlers wird durch Schmutz oder Kessel-
stein beeintréchtigt. Deshalb bei starkem Kesselsteinansatz
das Kihlsystem noch vor der Demontage bei laufendem
Motor mit Sodawasser auskochen.



Bild 199

1 - Uberdruckventilfeder

2 - Unterdruckventilfeder

3 - Gummiplatte

4 - Uberdruckauslaf}

5- LufteinlaB bei Unterdruck

Den Kihler mit einer Lésung von 1 kg Waschsoda auf
10 Liter Wasser fillen. Mit dieser Lésung im KGhler muf3
der Motor mit hochgezogenem Kihlervorhang bei an-
ndhernder Kochtemperatur eine Stunde laufen, so daf} die
Ldsung genigend stark auf den Kesselstein einwirken

kann.

Nachdem sich der Motor abgekihlt hat, die Sodaldsung
ablassen und mit klarem Wasser nachspilen. Reste von
Kesselstein kénnen bei abgenommenem Kuohler heraus-

gespUlt werden.

Durch mechanische Beschédigungen treten Wasserverluste
ein, wodurch der Motor gefdhrdet ist. Deshalb auch ge-
ringfigige Leckstellen sofort reparieren.

Der Entliftungsschlauch leitet etwa vorhandene Luft oder
Wasserdampf aus dem Zylinderkopf in den Kuhler ab.
Dieser Schlauch kann leicht durch Schmutz oder Kessel-
stein verstopft werden. Hierdurch wird der Zylinderkopf
gefahrdet, weil Luft-, oder Dampfpolster an den KGhi-

flachen das Kihlwasser nicht genigend einwirken lassen.

Ausbau und Zerlegen

Kuhlwasser ablassen.

Scheinwerferkabel [&sen, Bild 207, und Kohlerverkleidung
abnehmen.

KGhlervorhang und Zugseil abnehmen.
Obere Klammer am Thermostat [ésen.

Entliftungsschlauch vom Kiohler und Zylinderkopf ab-
schrauben, Bilder 200 und 201.

Bei D-214 und D-217 Standard Schleppern das Lufi-
filter und die Zylinderkopfmutter abschrauben, Ffeil
Bild 201.

Bild 200

Beim L&sen des Entliffungsschiauches das Anschlufistick mit einem
zweiten Schlissel festhalten.

Bild 201

Abschrauben des Entliftungsschlauches vom Zylinderkopf bei
abgeschrauvbter Zylinderkopfmutter {Pfel)



Warmefihler des Fernthermometers herausschrauben, Den Kihler vom Schlepper abnehmen, Bild 204.
Bild 213.

Die beiden Schlauchklemmen am KihlerauslaBschlauch
I6sen und den AuslaBschlauch zum Motor hin zuriek-
schieben.

Bild 204

Abnehmen des Kihlers (DLD-2 Schiepper)
Sorgsame Behandiung des Kihlers beim Abnehmen und allen nach-
folgenden ReinigungsmaBnahmen ist unerléBlich.

Ventilatorschutz vom Kihler abschrauben und abnehmen.

Bild 202

Zurickschieben des AusloBschiauches mittels Schroubenzieher
(DLD-2 Schlepper)

Prifung und Reparatur

Die beiden unteren Befestigungsmuttern, Bild 203, ab-
schrauben und die beiden Schrauben der Kihlerstotzen Auflerlich angesetzten Staub und Schmutz mittels Druck-
entfernen. luft oder Wasserstrahl vom Kihler entfernen, Bild 205.

Bild 203 Bild 205

Abschrauben der unteren Befestigungsschrauben des Kihlers AuBlere Reinigung des Kohlers mittels Druckluft
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Wourde der Kihler vor der Demontage mif einer Soda-
|6sung ausgekocht, grindlich durchspulen.

Bei einem Neuanstrich des Schleppers darf das Kihlernetz
nicht mit Farbe versehen werden, weil dadurch die Kuhl-
fahigkeit beeintréchtigt wird.

Den Kihler auf Leckstellen prifen. Dies geschieht am
besten in einer Kohlerreparaturwerkstatt durch eine
Druckluftprobe mit 1.4 atl im Wasserbad.

Auftretende Luftblasen zeigen die schadhaften Stellen.
Diese durch Loéten abdichten.

Kihler bei allen diesen MaB3inahmen schonend behandeln;
nicht umfallen lassen und vor sonstigen Besch&digungen
schitzen.

Vor dem Wiedereinbau Entliftungsschlauch prifen.

Verunreinigungen sorgfdltig beseitigen. Bei Beschadigun-
gen oder stirkeren Verunreinigungen ist es besser, einen
neuen Entliftungsschlauch zu verwenden. Die Anschlisse
prifen und nétigenfalls erneuern.

Auf einwandfreien Zustand des Kohlereinfillstutzens ach-
ten. Die Dichtfléche fir die Bunadichtung und die Ver-
riegelung fir die VerschluBkappe missen glait und nicht
verbeult sein.

Beschadigte Dichtungen, Wasseraus- und EinlaB3schlduche
ersetzen.

Den Kihlerdruckverschiu3 auf gute Funktion prifen. Das
Unterdruckventil muf3 bei abkihlendem Motor und Kihl-
wasser rechtzeitig ansprechen und die Gummieinlage (3),
Bild 199, darf nicht verklebt sein.

Sind Einzelteile des Druckverschlusses beschadigt, die kom-
plette VerschiuBkappe auswechseln. Die Druckverschluf3-
dichtung prifen und nétigenfalls erneuvern.

Einbau und Endkontrolle

Den Kihler mit den beiden unteren Schrauben in die Boh-
rungen des Vorderachsiréigers (2), Bild 206, einfGhren.

Dabei darauf achten, dafl die Gummiuntertagen (1) in
gutem Zustand sind und richtig sitzen. Halter for Kohler-
verkleidung (3) anbringen. Die Muttern nicht fest an-
schrauben.

Kihlerstitzen lose anbringen und die beiden Schlauch-
verbindungen am Kihlerein- und Auslafischlauch auf die
Anschluf3stutzen aufschieben. Etwas Schmierseife erleich-
tert die Montage neuer Schlauchverbindungen.
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Bild 206

Untere Befestigung des Kihlers

1 - Gummiunterlage
2 - Vorderachstréger
3 - Halter for Kihlerverkleidung

Kiohier winkelig ausrichten und Muttern am Vorder-
achstrager festziehen, Kuohlerstitzen und zuletzt die
Schlauchverbindungen fest anziehen. Entliffungsschlauch
anbringen und Waérmefihler des Fernthermometers ein-
schrauben. Zuvor das Gewinde des Warmefihlers mit
einer Ol-Graphit-Mischung versehen.

Kihlervorhang und Zugseil anbringen.

Da es sich um ein Uberdruck-Kihlsystem handelt, ist be-
sondere Sorgfalt auf gute Abdichtung aller Verbindungen
zu legen.

Beim Aufsetzen der Kihlerverkleidung zugleich die Schein-
werferkabel einfGhren, Bild 207.

Bild 207

Aufsetzen der Kihlerverkieidung

Kohlerverkleidung lose anbringen und Motorhaube auf-
setzen. KUhlerverkleidung nach der Motorhaube ausrich-
ten. Befestigungsschrauben der Kohlerverkleidung fest-
ziehen.



KiGhlervorhang

Hinweise

Aufler dem Thermostat ist fir die schnelle Erwérmung des
Kihiwassers der Kihlervorhang von wesentlicher Bedeu-
tung. Die Mechanik muB3 gut in Ordnung sein, damit der
Vorhang jederzeit leicht bedienbar ist.

Bild 209
Ausb U Und Zeriegen Abklemmen des Vorhangtuches mittels Schraubenzieher

Die Feder ist auf der einen Seite an die Federstange ge-
|6tet; auf der anderen Seite in die Kihlervorhangwalze
eingehakt,

Die Walzenbiichse an der Hakenseite der Feder entfer-
nen, Feder aushaken und mittels Schraubenzieher in die
Walze schieben. Federstange mit Feder nach der Haoken-
seite aus der Walze ziehen.

Motorhaube und Kihlerverkleidung abnehmen.

Die Spreizscheibe vom Zugseil des Kihiervorhanges ent-
fernen, Bild 208, und das Zugseil, falls erneverungsbedirf-
tig, nach hinten herausziehen.

Prifung und Reparatur

Kihlervorhangfeder auf Rostbildung untersuchen. Ist die
Feder stark verrostet oder schlapp, diese mitsamt der Fe-
derstange auswechseln.

Der Vorhang selbst darf keine Lécher oder Risse auf-
weisen. Andernfalls auswechseln.

Um den Reibungswiderstand zu mindern, das Zugseil mit
einer Fett-Graphit-Paste versehen.,

Einbau und Endkonirolle

Die Federstange gut einélen und mit dem angeldteten
Ende der Feder zuerst in die Walze einfohren. Den Haken
der Feder mit den Léchern in der Walze ausrichten und
mittels Schraubenzieher einfithren, Bild 210.

Bild 208

Abnehmen des Kihlervorhangzugseils durch Spreizen der Haltescheibe

Sollte sich das Kigelchen am Ende des Zugseiles in eini-
gen Fallen nicht durch das FGhrungsréhrchen ziehen las-
sen, so ist das FUhrungsrdhrchen nach Lésen der beiden
Klemmen und der Haltemutter vom Kihler abzunehmen.

Die Haltewinkel des Kihlervorhanges (24 und 25), Bild
198, abschrauben. Kihlervorhang vom Kihler abnehmen.

Splinte {11} zu beiden Seiten aus der Federstange ziehen
und Feder (10) entspannen. Haltewinkel abnehmen. Vor- ’ :
hang von der Walze abwickeln und abklemmen, Bild 209. Bild 210
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Bichse wieder einsetzen, die beiden Haltewinkel anbrin-
gen und versplinten. Vorhangtuch anklemmen.

Um den Vorhang gut zurickholen zu kénnen, soll die Fe-
der eine Yorspannung von 3—5 kg haben. Diese Vorspan-
nung wird eingestellt, indem die Federstange an den
Haltewinkeln bei festgehaltenem Vorhang herumgedreht
wird. Vorhang muf3 sich zum Kuhler hin aufrollen.

Die Vorspannung wird, wie Bild 211 zeigt, geprift.

Bild 211

Prifen der Vorhangfedervorspannung mittels Zugwaage

Die beiden Haltewinkel am Kéhler anbringen und das
Zugseil an der Ose des Vorhanges mittels Spreizscheibe
befestigen. Prifen, ob der Vorhang gut gangbar ist.

Vorhangwalze und Bichsen nochmals reichlich len, siehe
Pfeile, Bild 212. Kuhlerverkleidung anbringen.
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Bild 212

Fernthermometer

Hinweise

Die Ubertragung der Wérmeanzeige vom Warmefihler
zum Armaturenbrett erfolgt durch ein Kapillarrdhrchen,
welches mit einer Flussigkeit gefillt ist. Es kann, wenn es
geknickt oder gequetscht wird, beschadigt und unbrauch-
bar werden.

Ausbau und Zerlegen

Kihlwasser ablassen.
Warmefihler herausschrauben, Bild 213.

Bild 213

Der Wérmefiihler befindet sich an der linken unteren Kihlerecke

Die Schellen der Fernthermometerleitung &ffnen bzw. ab-
schrauben, Bild 214.

Bei D-214 und D-217 Standard Schleppern verlduft die
Leitung unterhalb des Kraftstoffbehélters und der Batterie.
Den Kraftstoffbehélter abnehmen, Bild 183.

Bild 214

Offnen der Schelle unter dem Kraftstoffbehdlter
{D-214 und D-217 Stondard Schlepper)



Flogelmuttern des Batterierahmens I8sen und die Schrau-
ben aushaken. Batterie schriig nach vorn dricken, damit
die Befestigungsmuttern des Fernthermometers zugdng-
lich werden, Bild 215.

Bild 215
Abschrauben des Fernthermometers (D-214 und D-217 Standard Schlepper)
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Bild 216
Abschrauben des Fernthermometers
(DLD-2, Farmall D-212 und D-217 Schlepper)

Befestigungsmuttern abschrauben und das Gerét mit Lei-
tung und Waéarmefihler nach hinten aus dem Armaturen-
brett herausnehmen.

"
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Bild 217

Frithere Ausfihrung des Fernthermometers

Prifung und Reparatur

Jeder Versuch, das Fernthermometer zu zerlegen, ist zu
unferfassen, da dies in jedem Falle eine Zerstérung des
Gerates nach sich zieht.

Um das Fernthermometer zu prifen, den Warmefihler in
Wasser mit Kochtemperatur tauchen. Hierbei muf3 das
Thermometer ca. 100 © C anzeigen.

Bei der neueren Ausfihrung des Fernthermometers hat das
Skalenblatt keine Zahlenangabe, sondern ist mit einer
weiflen, grinen und roten Skalenteilung versehen, Bild 218.

Bild 218

Neuere Ausfihrung des Fernthermometers
JKALT" weiBles Feld: zu niedrige Betriebstemperatur
.NORMAL" grines Feld: richtige Betriebstemperatur

LHEISS” rotes Feld: zu hohe Belriebstemperatur

Bei der Anzeige von 100° C muf3 der Zeiger am Ende des
roten Feldes stehen. Zeigt das Fernthermometer nicht rich-
tig an, so ist das ganze Geréat durch ein neues zu er-
setzen. Eine Reparatur am Fernthermometer oder der
Leitung ist nicht méglich.

Einbau und Endkontrolle

Das Gerat mit dem Wéarmefihler voran durch die Arma-
turenbrettéffnung fohren. Das Gewinde des Wérmefihlers
mit einer Mischung aus Ol und Graphit bestreichen und
Wérmefuhler einschrauben.

Die Leitung mit Klammern befestigen.

Das Gerat mittels Klemmbigel am Armaturenbrett be-
festigen,

Batterie und Kraftstoffbehalter einbauen. (D-214 und D-217
Standard.)

Kraftstoffsystem entliften.
Kohlwasser auffillen.

Prifen, ob die Verbindungen, die gelést waren, dicht sind.
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Ventilator, Wasserpumpe und Thermostat

Bild 219

Ventilator

Hinweise

DLD-2 Schlepper und die ersten D-217 Farmall Schlepper
haben einen 4-Fligel-Ventilator. Die anderen 2-Zylinder
Schiepper haben einen einfachen Doppelfiigel, welcher
fur die schnelle Erwarmung ginstiger ist und fir die Er-
haltung der erforderlichen Betriebstemperatur vollsténdig
ausreicht.

Fir die einwandfreie Kihlung ist die Beschaffenheit des
Ventilators von wesentlicher Bedeutung. Fligelform und
Richtung, glatte, unverschmutzte Fligelflachen sind Vor-
aussetzungen fur die volle Leistung. Ungleiche Ver-
schmutzung der Fligel fohrt zur Unwucht, die Kraft bean-
sprucht und Abnutzung und Keilriemenschlupf verursacht.
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Bild 220




Ebenfalls mit Paralleltaster auf beiden Seiten prifen,
AUSbaU Bild 223, ob der Abstand in der Sicke stimmt (14 mm =
.55"), Bild 220.

Keilriemen enfspannen.

Ventilator von der Wasserpumpennabe abschrauben,

Bild 221.

206%

Bild 223

Priifen des Abstandes in der Sicke

Die Ventilatorfligel missen bei diesen Prifungen an der
Wasserpumpennabe angeschraubt sein.

Bild 221
Abschrauben des Ventilators Der Farbanstrich muf3 einwandfrei sein, um Schmutz-
ansétze zu vermeiden.

Ventilator zur Lichtmaschinenseite hin unter der Kohler-

stitze hindurch herausnehmen.
) Zeigen sich Beschddigungen oder Anrisse, den Ventilator
Beim Aus- und Einbau darauf achten, daf3 die Kohler- auswechseln.

rippen nicht durch die Ventilatorfligel besch&adigt werden.

Priifung und Reparatur
Einbau und Endkonirolle

Den Ventilator grindlich reinigen und auf Anrisse oder
Verformung prifen. Der richtige Winkel der Ventilator-

fligel ist aus Bild 220 ersichtlich. Ventilatorfligel n&tigen- Einbau in umgekehrter Reihenfolge wie den Ausbau vor-

falls richten. nehmen.

Auf einer Richtplatte mittels Paralleltaster prifen, Bild 222,

ob die Fligeloberkanten auf beiden Seiten gleich hoch Ventilatorfligel, bevor der Ventilatorkeilriemen aufgelegt
sind (45 mm = 1.78"), Bild 220. ist, in Drehung versetzen und prifen, ob die Fligel gleich-

maBig laufen und nicht schlagen. Andernfalls missen sie
ausgerichtet werden. Hierbei darauf achten, daf3 die FlU-
gelkanten parallel zum Kohler verlaufen.

Bild 222

Prifen der Fligeloberkanten
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Wasserpumpe

Hinweise

Selbstschmierendes Lager und nicht nachzustellende Pak-
kung machen die Wasserpumpe wartungsfrei. Die Wasser-
pumpennabe mit Keilriemenscheibe ist zugleich Trager des
Ventilators. Beim Ablassen des Kihlwassers entleert sich
auch die Wasserpumpe.

Zum Zerlegen und zum Zusammenbau der Wasserpumpe
ist wegen der Prefisitze und der genauen Passungen eine
Presse erforderlich.

Abgesehen von der Rillenbreite der Keilriemenscheibe sind
die Wasserpumpen fir alle in diesem Buch aufgefihrien
2-Zylinderschlepper gleich.

Eine Wasserpumpenreparatur im Austauschverfahren durch
die Fabrik erfolgt nicht mehr.

MaBe

Die Hinweiszahlen beziehen sich auf Bild 231.

Auflendurchmesser des hinteren Abstandringes (9}
30.048 mm

30.074 mm

183"
1.184”

Durchmesser der entsprechenden Bohrung im Wasser-
pumpenkérper (11) 2998 mm  1.180"

3001 mm  1.181”

Auflendurchmesser der Wasserpumpenpackung (10)
36.6mm 144"

367 mm  1.445"

Die entsprechende Bohrung im Fligelrad (7) hat einen
Innendurchmesser von 3650 mm  1.437”

36.55 mm 1.439"

Durchmesser der Wasserpumpenwelle (12)
1599 mm 629"
16.00 mm 630"
Die entsprechende Bohrung im Flugelrad (7) hat einen
Durchmesser von 1593 mm 627"
15.95 mm 628"

Die Bohrung der Wasserpumpennabe (1) hat einen Innen-
durchmesser von 15.90 mm 626"

1593 mm 627"
Abstand des hinteren Abstandringes (9) von dessen Innen-

kante zur AuBenflache der Sicherungsnut 54.45mm =
2.144” (siehe Bild 231).

Abstand von der Stirnfléche der Nabe (1) zur Anschraub-
fliche des Wasserpumpenkérpers (11) 1175 mm = 4.625".
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Ausbau und Zerlegen

Kihlwasser ablassen.

Befestigungsschrauben der Lichtmaschine i8sen und Keil-
riemen entspannen.

Ventilator abschrauben.

Die obere der beiden unteren Schlauchschellen am Ther-
mostat 16sen. Wasserpumpe abschrauben, Bild 224,

Y06¥

Bild 224
Abschrauben der Wasserpumpe

Dabei wird die obere Schraube zuerst entfernt und die
Lichtmaschine nach unten weggekippt. Die Ubrigen drei
Schrauben entfernen und die Wasserpumpe, wie Bild 225
zeigt, vom Motor abnehmen. Der Ventilator verbleibt da-
bei im Ventilatorgehduse des Kihlers.

Bild 225

Wasserpumpe nach der Lichtmaschine hin unter
der Kihlerstiitze herausnehmen




Wasserpumpe in einen Schraubstock mit Weichmetall- Das Fligelrad, wie Bild 228 zeigt, von der Welle abpres-
backen einspannen. Wasserpumpennabe von der Welle sen. Die Wasserpumpenpackung sowie der hintere Ab-

abziehen, Bild 226. standring sind nun zuganglich.

Bild 226

Beim Abziehen der Wasserpumpennabe den Abzieher an der

Abflochung mit einem zweiten SchiUssel festhalten

Bild 228

Auspressen der Wasserpumpenwelle aus dem Fligelrad

Die Welle mit Lager, Fligelrad und Packung aus dem . . X
. . Sicherungsring entfernen, Bild 229, und vorderen Abstand-
Wasserpumpenkdrper pressen, Bild 227. .
ring herausnehmen.

Bild 227
Auspressen der Wasserpumpenwelile mit hinterem Bild 229
Abstandring, Fligelrad und Packung Herausnehmen oder Einseizen des Sicherungsringes mit Seegerringzange

m



Prifung und Reparatur

MuB die Wasserpumpenpackung erneuvert werden, so ist
die alte Packung mit einem spitzen Dorn zu entfernen.
Neve Packung mittels Spezialdorn in das Fligelrad ein-
pressen, Bild 230.

Bild 230

1 - Prefistempel

2 - Spezialdorn
3 - Wasserpumpenpackung

Einbau und Endkontrolle

Vor dem Auf- bzw. Einpressen der Wasserpumpenteile die
unter ,Mafie” angegebenen Toleranzen genau prifen.
Teile, die sich durch Aufpressen geweitet haben und we-
sentlich auBBerhalb dieser Toleranzen liegen, missen er-
neuert werden.

Seegerring einsetzen, Bild 229.

23 4 g oc8e
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Bild 231

Schnitt durch die Wasserpumpe
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Vorderen Abstandring (3), Bild 231, und Wasserpumpen-
lager (4) von der Fligelradseite her einfihren. Darauf
achten, dafl das langere Ende der Wasserpumpenwelle
{12) nach hinten zu liegen kommt.

Hinteren Abstandring (9) mit Hilfe einer Presse soweit ein-
pressen, bis das Wasserpumpenlager kein seitliches Spiel
mehr hat. Zum Einpressen eine geeignete Messingbiichse
auf die Stirnfléche des Ringes setzen. Jede Beschédigung
der geldppten Stirnfléche vermeiden.

Bei richtigem Sitz dieses Ringes muf3 der Abstand zwischen
Innenkante hinterer Abstandring und AuBenflache-Siche-
rungsringnut 54.45 mm = 2.144” betragen, Bild 231. Die
Bohrungen im Abstandring (8) mussen sich dabei mit den
Bohrungen im Gehéuse (6) decken.

Wurde ein never Abstandring eingepref}t, den Sicherungs-
ring (2), den Abstandring (3) und das Lager (4) wieder
herausnehmen.

Durch die im Wasserpumpengehé&use vorhandenen Boh-
rungen (6) in den hinteren Abstandring Lécher von 6 mm =
25" Durchmesser bohren, siehe (8). Bohrspéne sorgfdltig
entfernen.

Die Wasserpumpenwelle (12) mit Lager {4), Rundschnur-
ring (5} und vorderen Abstandring (3) einfihren und mit
Seegerring (2) sichern. Das Fligelrad {7) mit Packung (10}
so auf die Welle {12) aufpressen, dof’ das Floigelrad mit
der Welle abschneidet, Bild 232.

Bild 232

Aufpressen des Fligelrades auf die Wasserpumpenwelle

Die Wasserpumpennabe (1), Bild 231, so auf die Welle (12)
aufpressen, daf3 sich von der Stirnfléche der Nabe zur
Auflagefléche des Wasserpumpenkérpers ein Abstand von
117.5 mm = 4.625" ergibt.

Wasserpumpe sinngeméf in umgekehrter Reihenfolge ein-
baven, wie sie ausgebaut wurde.

Dabei zwischen Zylinderkopf und Wasserpumpe eine neue
Dichtung verwenden. Schlauchverbindung sorgfdltig fest-
ziehen,




Thermostat

Hinweise

Der Thermostat schliefit bis zu einer Temperatur von 73 C
bis 75°C den Wasserzulauf zum Kihler ab. Bei weiter
steigender Temperatur 8ffnet er sich allmahlich und gibt
bei 80 > C den Wasserdurchlauf vollstandig frei.

Ausbau und Zerlegen

Kithlwasser ablassen.

Bei D-214 und D-217 Standard Schleppern Luftfilter ab-

schrauben.

Schlauchbdnder 16sen und Schiauchverbindungen zuriick-
schieben. Thermostat von der Wasserpumpe abnehmen,
Bild 233.

Bild 233

Aus- oder Einbou des Thermostaten

Prifung und Reparatur

Der Thermostat ist nicht reparierbar, er muf3 bei auftreten-
den Stérungen ausgewechselt werden.

Falls nicht sicher steht, ob die Funktion gestért ist, muf
das Gerdt in warmem Woasser geprift werden. Bei einer
Wassertemperatur von 70—78° muf3 das Ventil {3), Bild
234, zu 6ffnen beginnen. Bei einer Wassertemperatur von

13

76—85° mufi das Ventil ganz gedffnet sein. Liegen die

angegebenen Funktionen in diesen Wérmebereichen, so
ist der Thermostat in Ordnung.

POL-ML

Bild 234

Schaitt durch den Thermostat
1 - Dehnkérper
2 - Ventilschaft
3 - Ventil
4 - Wassereinlaf3

5 - Wasserauslof}

Verbindungsschlguche, wenn beschadigt, erneuern.

Einbau und Endkontrolle

Thermostat in umgekehrter Reihenfolge einbauen, wie er
ausgebaut wurde.

Der eingepragte Pfeil muB3 dabei nach oben zeigen,
Bild 233.

Schlauchverbindungen zur Montageerleichterung mit etwas

Schmierseife bestreichen.

Schlauchbénder sorgféltig festziehen.



Keilriemen fur Ventilator-,
Wasserpumpen- und Lichtmaschinenantrieb

Hinweise

Zur Verwendung kommen Keilriemen mit Normalprofil
9x 13 mm, in neverer Zeit Schmalkeilriemen mit dem Pro-
fil 8.25x 9.5 mm. Letzterer erfordert besondere Keilriemen-
scheiben, was beim Wechseln der Keilriemen beachtet
werden muf3.

Keilriemen leiden durch Fett, Nichtfluchten der Riemen-
scheiben und durch scharfe Kanten an den Riemenschei-
ben, wenn der Riemen unachtsam abgenommen oder auf-
gelegt wird, ferner durch ungeniigende oder Ubermafiige
Spannung.

3875

Bild 235

Schmalkeilriemen Normalkeilriemen

Keilriemen haben eine Lénge von 1200 mm = 47.25".
Zulassige Langung der Keilriemen 5 %.

Bei 6 9% Ldangung ist die Haltbarkeit des Keilriemens in
Frage gestellt.

Ausbau

Befestigungsschrauben der Lichtmaschine I6sen und Keil-
riemen entspannen.

Keilriemen von den Riemenscheiben abnehmen und zwi-
schen Ventilator und Kihler hindurchfohren. Dabei den
Ventilator so weit drehen, bis die im Bild 236 gezeigte
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Stellung erreicht ist. Keilriemen Uber die Ventilatorfligel
heben und abnehmen.

- Bild 236

Abnehmen des Keilriemens bei eingebautem Ventilator

Prifung und Reparatur
Keilriemen auf abgenutzte Flanken, loses Gewebe, Anrisse
und UberméBige Léngung prifen.

Der Keilriemen mufl an seinen Flanken tragen und darf
nicht mit der Schmalseite auflaufen, Bild 235.

Schadhafte Keilriemen erneuern.

Einbau und Endkontrolle

Der Einbau geschieht in umgekehrter Reihenfolge wie der
Ausbauv.

Bei der Montage mit Vorsicht verfahren, damit der Keil-
riemen beim Auflegen nicht beschédigt wird.

Keilriemen vor Ol und Fett schitzen.

Keilriemen so spannen, daf3 er zwischen Lichtmaschine und
Kurbelwelle ohne Anstrengung ca. 20 mm mit dem Dau-
men eingedrickt werden kann.
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Kupplung und Kupplungswelle

Bild 237

Hinweise

Die Kupplung der in diesem Buch aufgefiihrten Schlepper
ist eine Einscheibentrockenkupplung der Type K 12 Z mit
200 mm Scheibendurchmesser.

Um weicher zu greifen ist der Kupplungsbelag auf der
Anprefiplattenseite mit elastischen Blatifedern (3) unter-
legt.

Die Druckfedern sind an der Anprefiplatte mit Isolierschei-
ben {11) unterlegt, um von den Federn schadliche Wérme
abzuhalten.

Die Kupplungshebel sollen nur eingestellt werden, wenn
die Kupplung zwecks Reparatur zerlegt war. Abnutzung
der Kupplungsbelage darf nur an den &ufleren Ausrick-
teilen ausgeglichen werden.

Bei Farmall Schleppern 1&Bt sich die Kupplung durch die
obere Offnung des Kupplungsgehduses ausbauen, Bild 242.

Bei Standard Schleppern ist es rationeller, die Kupplung
bei vom Schlepper getrenntem Motor auszubauen.
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Die Kupplung durch die Offnung des Kupplungsgehéuses
auszubavuen, ist dann zu empfehlen, wenn nur der Belag
cer Kupplungsscheibe oder Einzelteile erneuvert werden
missen.

Wenn der Kupplungsautomat zerlegt werden soll, um An-
prefiplatte oder Druckfedern auszuwechseln, muf3 ein
Schwungrad oder eine entsprechende Vorrichtung zur Ver-
figung stehen, um den Kupplungsautomaten wieder ein-
stellen zu kénnen.

Houptfedern kamen in zwei Ausfihrungen zur Verwen-
dung, von denen die erstere harter und innen mit weiBBer
Farbe gekennzeichnet ist. Die gegenwdrtige weichere
Hauptfeder ist an der Innenseite mit violetter Farbe ge-
kennzeichnet, siche auch Mafle.

Bei Reparaturen stets darauf achten, daf3 alle Hauptfedern
die gleiche Kennfarbe haben.

Anstelle des Graphitringausrickers ist bei 2-Zylinder Kraft-

.einheiten ein Kugellagerausricker mit Graphitring ein-

gebaut.
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Hauptfedern
Kennfarbe unbelastete Lange Einbaulénge Druck bei Einbaulénge Drahtstérke
mm Zoll mm Zoll kg Ibs. mm Zoll
weif 4451 122 29.2 1.150 45+3 99.2+6.6 36 142
violett 5241 20 29.2 1.150 3-35 86577 3.25 128

Keilprofile, Kupplungswelle
vorn und hinten, Antriebsmuffe

und Kupplungsscheibennabe.

Bild 238
Zulassiges Gesamtspiel
Teil Profil A B einschlieBl. Abnutzung
mm Zoll mm Zoll mm Zoll
Welle, vorn SAE1% 10 C j% 1;5 — — 0.2 008
Welle, hinten SAE14 10 C jgg }Z; — _ _ _
Kupplungs-
scheibennabe SAE1Vs 10 C - — 0.2 i .008
Antriebsmuffe SAE1Y 10 C — — — —
Kupplungswellenzapfen //l_——__i—
und Zapfenlager in der e
Kurbelwelle S—
~————
Bild 239
A (Bohrung) B (Buchse) D (Bichse)
mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll
2855 1124 19.15 754 19.02 749, %4 |
28.58 1.125 19.18 755 19.05 750 ' |

17



886!

b e
Bild 240

Einstellmaf} for Ausrickring

1 - Schwungrad

2 - Ausrickring
Ausbau der Kupplung bei Farmall Schleppern
Batterie abnehmen.
Oldruckanzeigerleitung in der Mitte trennen und Haupt-
kabelstrang zur Seite driicken.
Vorderen Handlochdeckel abnehmen und Kupplungsaus-
rockwelle aushauen. Rickzugfeder aushaken, Ausrick-
stange und Ausrickgabel cusbaven. Spannstift aus der
Antriebsmuffe der Kupplungswelle treiben und die 6 Ver-
bindungsschrauben ausschrauben.
Die 6 Befestigungsschrauben des Kupplungsautomaten
ausschrauben, Bild 241.

Bild 241

Mit einem gekrépften RingschlUssel sind die Befestigungsschrouben des

Kupplungsautomaten zugénglich
Die Antriebsmuffe mit Montagegabel oder Schrauben-
zieher auf dem Keilprofil der Welle ganz nach vorn schie-
ben. Die Kupplungswelle durch die hintere Offnung am
Getriebeschalthebel vorbeifihren und den Kupplungsauto-
maten mit Kupplungsscheibe durch das vordere Handloch
herausnehmen, Bild 242.

Bild 242
Ausbau der Kupplung beim D-212 Farmali

Ausbau der Kupplung bei
Standard Schleppern

Hierbei ist es ratsam, den Motor vom Kupplungsgehéuse
zu trennen. Im einzelnen wird dabei wie folgt verfahren:
KGhlwasser ablassen.

Ring der Kihlervorhangkette abnehmen und Kette durch
das Armaturenbrett hindurchziehen. Kraftstoffbehélter und
Batterie ausbauen.

Hintere Einspritzleitung abnehmen. Lenkschubstange vorn
16sen.

Kabelverbindungen am Armaturenbrett |8sen. Fernther-
rmometerfUhler herausschrauben. Anlasser I&sen und
Warmefihler hindurchfihren. Bowdenzug des Gasgestdn-
ges am vorderen Kugelgelenk 18sen. Oldruckschalterkabel
lésen. Ist der Schlepper mit Hydraulik ausgeristet, das
Hydraulikél ablassen.

Hydraulikleitungen an der Pumpe [8sen und etwas nach
auBen ziehen. Vorderachspendellager durch Holzkeile
festsetzen, Bilder 266 und 267.

Kupplungsgehduse unterbocken und Motor durch einen
geeigneten Haltebigel am hinteren Stehbolzen des Ven-
tildeckels mittels Kran sichern.

Verbindungsschrauben zwischen Kupplungsgehduse und
Kurbelgehduse herausschrauben und die beiden Schlepper-
halften auseinanderfahren.

Kupplungsautomaten abschrauben, Bild 243.

Bild 243



Soll der Kupplungsautomat zerlegt werden und es steht
kein zusdtzliches Schwungrad zur Verfigung, das Schwung-
rad ebenfalls von der Kurbelwelle abschrauben.

Den Ausriickring des Kupplungsautomaten von den Aus-
rickhebeln abnehmen. Die Federn mit einem Schrauvben-
zicher aushdngen, Bild 244.

Bild 244
Die Vernietung der Kugeleinstellmuttern an den Ausrick-
hebeln mit Ségeblatt oder schmalem Meiflel entfernen,
Bild 245.
——.

Bild 245
Kugelmutter abschrauben. Dabei die Kugelbolzen mit
einem Schraubenzieher festhalten, damit sich diese nicht
mitdrehen.

Ausriickhebel abnehmen.
AbschluBplatte und die Gbrigen Teile abnehmen.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

AnpreBplaite auf Risse, Uberhitzungsstellen und Uneben-
heiten prifen. Geringfigige Fehler dieser Art konnen
durch Planschleifen beseitigt werden.

Besser ist es, eine neue Anprefiplatte zu verwenden.
Druckfedern auf vorschriftsméflige Spannung priffen.
Alle Federn, deren Spannung nachgelassen hat, aus-
wechseln.

Dabei darauf achten, daff nur Hauptfedern der gleichen
Kennfarbe eingebaut werden.

Alle Ubrigen Teile, die wesentliche Fehler aufweisen, aus-
wechseln.

Kupplungswelie

Die Lagerbiichse fir den Kupplungswellenzapfen in der
Kurbelwelle auf Abnutzung prifen.

Die Biichse hat normal einen Innendurchmesser von
1215 mm 754"

19.18 mm 755"
Abnutzung von Gber 0.8 mm zwischen Kupplungswellen-
zapfen und Lagerbichse mufl durch Erneuern der ab-
genutzten Teile beseitigi werden, siehe ,Kurbelwelle”.
Zeigt sich an den vorderen Keilnuten der Kupplungswelle
erhebliche Abnutzung, mufl die Kupplungswelle ausge-
wechselt werden. Ist das Keilprofil der Kupplungswelle am
Sitz der Kupplungsscheibe wesentlich eingeschlagen, so
dafl die Kupplungsscheibe beim Auskuppeln nicht unge-
hindert zurickgleiten kann, muf3 die Kupplungswelle er-
nevert werden.
Wird ein soicher Fehler der Kupplungswelle nicht be-
seitigt, steht die Kupplungsscheibe beim Auskuppeln nicht
und das Getriebe &8t sich schlecht oder gar nicht schalten.

Zusommenseizen

Alle Teile in der umgekehrten Reihenfolge, wie vorher
beschrieben, zusammensetzen.

Mit zwei Schraubzwingen, Abschiufiplatte und Anpref3-
platte so weit vorspannen, daf3 die Kugeleinstellmuttern
auf die Kugelbolzen mit einigen Gewindegdngen von
Hand aufgeschraubt werden kénnen, Bild 246.

Bild 246
Bevor die Kugeleinstellmuttern gesichert werden, den
Kupplungsautomaten genau einstellen. Hierzu den Kupp-
lungsautomaten in das Schwungrad einbauen.
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Das Schwungrad mit dem Kupplungsautomaten auf eine
ebene Fléche legen.

Mit einem Tiefenmafl von dieser Fléche aus den Abstand
des Ausrickringes messen, Bild 247,

Bei richtiger Einstellung muf3 dieses MaB 123 mm betragen,
Bild 247.

Abweichungen durch Anziehen oder Lésen der Kugelein-
stellmuttern berichtigen.

Nach dieser Einstellung die Planparallelitat des Ausrick-
ringes mit einem Paralleltaster prifen.

Schwungrad mit dem fest angeschraubten Kupplungsauto-
maten auf eine Anreif}- oder Richtplatte legen, Bild 248.

Bild 248

Mit dem Paralleltaster an den drei AnschluBstellen der
Ausrickhebel die Héhe prifen.

Differenzen durch Anziehen oder L&sen der Kugeleinstell-
muttern beseitigen.

Nach endgiltiger Einstellung die Kugeleinstellmuttern
durch Verstemmen sichern,

Da eine nicht sorgfaltig und richtig eingestelite Kupplung
zu spdteren Stérungen Anlafl gibt, sollte stets vor dem
Auseinandernehmen des Kupplungsautomaten Uberlegt
werden, ob alle Hilfsmittel fir die Einstellung vorhanden
sind, oder ob es nicht besser ist, den Kupplungsautomaten
komplett zu erneuvern.
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Kupplungsscheibe

Auswechseln der Kupplungsbeldge

Aufer dem Ernevern der Kupplungsbelége kann an der
Kupplungsscheibe keine Reparatur vorgenommen werden.
Wenn die Nuten in der Scheibennabe ausgeschlagen sind,
oder die Vernietung geldst ist, muf in jedem Falle eine
neve Kupplungsscheibe mit aufgenieteten Beldgen ver-
wendet werden.

Sind nur Belége auszuwechseln, ist wie folgt zu verfahren:
Die abgenutzten Beldge durch Anbohren und Ausschlagen
der Niete entfernen. Darauf achten, daff weder dje Kupp-
lungsscheibe noch die Blattfedern beschadigt werden.
Letztere ebenfalls von der Scheibe abnieten.

Die 6 Blattfedern mit je einem Aluminiumniet auf die
Innenseite eines Belages so aufnieten, daff die Blattfeder-
enden vom Belag abstehen und der Kupplungsscheibe zu-
gekehrt sind.

Bild 249

Blattfedern, auf den Kupplungsbelag aufgenietet

1 - Blattfedern
2 - Aluminiumniete fir Blattfedern
3 - Blattfeder-Mitnehmer

Der Nietkopf muB im Versenk des Belages liegen (1),
Bild 250.

Den Belag mit den aufgenieteten Blattfedern mit sechs
Eisennieten (3), durch Belag und Blatifedern hindurch, auf
die Getriebeseite der Kupplungsscheibe aufnieten.



Bild 250
Kupplungsscheibe (Getriebeseite)

1 - Aluminiumniete, Blattfeder-Belag

2 - Aluminiumniete, Kupplungsscheibe-Belag
3 - Eisenniete, Kupplungsscheibe-Blaitfeder
4 - Langes Nabenende

Die Mitnehmer der Blatifedern missen dabei in die Aus-
sparungen (4), Bild 251, der Kupplungsscheibe eingreifen.
Den zweiten Belag mit sechs Aluminiumnieten (1) auf der
Schwungradseite der Scheibe aufnieten.

N
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Bild 251
Kupplungsscheibe (Schwungradseite)

1 - Aluminiumniete

2 - Abweisblech

3 - Kurzes Nabenende

4 - Aussparungen fir Blattfeder-Mitnehmer
Auf der Schwungradseite befindet sich das kurze Naben-
ende der Kupplungsscheiben (3), Bild 251.
Alle Vernietungen missen sehr sorgféltig ausgefihrt wer-
den, damit die nétige feste Verbindung erreicht wird, die
Kupplungsbeléige aber nicht beschadigt werden.

Einbau und Endkontrolle

Soweit der Motor beim Ausbau der Kupplung getrennt
war, das Schwungrad wie dort beschrieben, montieren.
Das Lager fir den Kupplungswellenzapfen in der Kurbel-
welle mit Fett oder besser mit einer Paste aus Fett und
Pudergraphit fullen.

Kupplungsscheibe mit dem kurzen Nabenende zum
Schwungrad gerichtet, in das Schwungrad einfGgen. Den
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Kupplungsautomaten in das Schwungrad einsetzen. Die
an den Keilnuten gefettete Kupplungswelle in die Kupp-
lungsscheibe und in das Kupplungswellenlager der Kur-
belwelle einsetzen.

Bild 252

Dies ist erforderlich, um die Kupplungsscheibe zu zen-
trieren, so daf3 die Kupplungswelle beim nachirdglichen
Zusammensetzen des Schleppers zwanglos eingefGhrt
werden kann.

An Stelle der Kupplungswelle kann fur diesen Zweck auch
der Treibdorn Nr. 4 verwendet werden. Er paBBt mit seinen
kurzen Zapfen genau in die Bichse der Kurbelwelle und
mit dem Schaft in die Nabe der Kupplungsscheibe, wo-
durch die erforderliche Zentrierung erreichi wird.
Nachdem die é Befestigungsschrauben des Kupplungs-
automaten sorgfaltig festgezogen sind, die Kupplungs-
welle, sofern der Motor vom Kupplungsgehduse getrennt
war, entfernen. Kupplungswelle mit dem Antriebsflansch
an die Getriebeantriebswelle schrauben und Spannstift
einschlagen.

Motor und Kupplungsgehéuse zusammenfigen, wie dort
beschrieben.

Soweit die Kupplung durch die Offnung des Kupplungs-
gehduses ausgebaut wurde, Kupplung, genau wie vorher
beschrieben, einbauen.

Beim Anschrauben des Kupplungsautomaten mufl die
Kupplungswelle eingefiigt sein, damit die Mitnehmer-
scheibe zentrisch sitzt. Bei Farmall Schleppern empfiehlt
es sich, wahrend der Montage die Unterseite zwischen
Schwungrad und Kupplungsgehduse mit einem Lappen zu
verstopfen, damit eventuell herunterfallende Federringe
und dergleichen ohne Schwierigkeit wieder herausge-
nommen werden kdnnen.

Die Rickzugfeder einhaken, den Ausldser an der Aus-
[6segabel mit einem Hebel nach vorn driicken, das hin-
tere Ende der Ausriickstange in die Bohrung einfigen und
durch Federsicherung sichern.

Nachdem alle Teile vorschriftsméfig eingebaut sind, die
Kupplung am Kupplungspedal auskuppeln.

Die Kupplungswelle muf3 sich jetzt leicht und ohne zu
klemmen, drehen lassen.

Zeigen sich in dieser Beziehung Mdngel, so muf3 die Ur-
sache festgestellt und beseitigt werden.




Kupplungsgehduse und Ausriickteile

Hinweise

Kupplungsgehduse und Ausrickteile fir DLD-2 Schlepper
einerseits, fir D-212 und D-217 Farmall Schlepper ande-
rerseifs sowie fir D-214 und D-217 Standard Schlepper
weisen wesentliche Form- und Konstruktionsunterschiede
auf. Sie werden deshalb in 3 gesonderten Kapiteln nach-
einander behandelt.

DLD-2 Schlepper

Bild 253
Kupplungsgehduse und Ausriickteile for DLD-2 Schiepper

Das Ausrickgesténge ist an der Kupplungspedaistange
auBBerhalb des Gehduses einstellbar.,

MaBe

Rickzugfeder fir Kupplungspedal
Freie Lange 166 mm = 6.535" = 1,5 %
Priflange 211 mm = 8.307”
Priflast 20 kg = 44.1 lbs. £ 59,
Drabtstérke 2.8 mm = 110"
Freigung am Kupplungspedal
254 mm = 1

Ausbau und Zerlegen

Klemmschrauben 18sen und den Knebelhebel der linken
Bremse von der Kerbverzahnung der Schaltwelle ab-
ziehen. Kopfstift entfernen und Kupplungspedalstange
vom Pedal abnehmen. Das Pedal 1aft sich nun von der
Schaltwelle abnehmen.

Um die inneren Ausriickteile auszubauen, den Handloch-
deckel am Boden des Kupplungsgehéuses abnehmen. Die
Ausrickstange und Ausrickgabel durch dieses Handloch
ausbauven. Um das Kupplungsgehéuse auszubauen, dieses
vom Motor und vom Getriebegeh@use trennen, wie dort
beschrieben.

Prifung und Reparatur

Alle Teile grindlich séubern.

Die Anschraubfiéichen des Kupplungsgehduses auf GCrat,
Katschen und Beschddigungen untersuchen und diese ent-
fernen.

aus der Ruhestellung
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Gerissene Kupplungsgehéuse nicht schweifien, sondern
besser auswechseln.
Schlappgewordene Rickzugfedern durch neue erseizen.

Einbau und Endkontrolle

Alle Teile ebenso wieder einbauen wie sie ausgebaut
wurden. Kupplungsausriickteile einstellen.

Einstellen der&uBerenKupplungsausriickteile
Bei richtiger Einstellung muB das Kupplungspedal einen
toten Gang von 25 mm haben, ehe der Ausrickvorgang
beginnt. Mit fortschreitendem Verschlei der Kupplungs-
belége wandert der Ausriickring des Kupplungsautomaten
auf der Kupplungswelle nach hinten und der tote Gang
am Kupplungspedal verringert sich.

Ein Nachstellen der Kupplungsausriickteile ist erforderlich,
wenn sich der tote Gang am Kupplungspedal auf 10 mm
oder weniger verringert hat. Der Gesamiweg des Kupp-
lungspedals wird nach oben durch die Fufirast, nach unten
durch eine Stellschraube im Inneren des Kupplungsge-
hauses begrenzt und soll ca. 100 mm betragen.

Zum Nachstellen der Ausriickteile die Kupplungspedal-
stange entsplinten, die Kontermutter (2), Bild 254, |&sen
vnd die Kupplungsstange durch Linksdrehen soweit ver-
stellen, bis der vorgeschriebene Freigang von etwa 25 mm
wieder hergestellt ist. Die Gegenmutter wieder anziehen.

Bild 254

Nachstellen des Kupplungsgestéanges

- Kupplungspedalstange

- Kontermutter

- Toter Gang {normal ca. 25 mm = 17)

- Kupplungspedal in Ruhelage mufl
an der FuBirast anliegen

W N -

Den Gesamtweg des Kupplungspedals an der Stellschraube
des Ausriickgestéinges auf ca. 100 mm begrenzen. Mit der
Hand prifen, ob sich die Kupplungswelle bei Neutrai-
stellung des Getriebes und ausgeriickter Kupplung un-
behindert drehen [&Bt.

Stellschraube kontern und Handlochdeckel wieder an-
bringen.



D-212 und D-217 Farmall Schlepper

Es kamen 2 Gesténgeausfihrungen zur Verwendung, Bild 255 und 256.

Bild 255
Erste Gestdngeausfihrung for D-212 F und D-217 F Schlepper

Bild 256
Zweite Gestdngeausfihrung fir D-212F und D-217 F Schlepper
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MaBe

Z 1259 Riickzugfeder fiir Kupplungspedal
{erste Gesténgeausfihrung)

Freie Lange 87.5 mm * 2 = 3.445" £ 079"
Proflange 154 mm = 6.063”

Priflast 18.8 kg = 41.451bs. £10%
Drahtstérke 1.9 mm = .075"

715 241 R1 Ruckzugfeder filr Ausriickgabel
(erste Gesténgeausfihrung)

Freie Lange 139 mm = 5472 £ 1,59,
Pruflénge 167 mm = 6.575"

Priflast 18.65 kg = 41.12 Ibs. + 59,
Drahtstérke 2.8 mm = .110“

716 521 R1 Riickzugfeder fiir Ausriickgabel
{zweite Gestdngeausfihrung)

Freie Lange 152 mm = 5.984" + 1 9
Prifliange 186 mm = 7.323”

Priflast 62 kg = 136.7 Ibs. + 39,

Drahtstérke 4 mm = 158"

Abstand zwischen Druckring und Ausrickring
ca. 2 mm = .08”

Ausbau und Zerlegen

Alle im Kupplungsgehéuse liegenden Ausriickteile sind
durch die Handlochéffnungen des Kupplungsgehéuses zu-
géinglich und kénnen auf diesem Wege ausgebaut werden.
Um das Kupplungsgehduse auszubauen, dieses vom Motor
und vom Getriebegehduse trennen, wie dort beschrieben.

Prifung und Reparatur

Alle Teile grindlich séubern.

Die Anschraubflachen des Kupplungsgehduses auf Grat,
Katschen und Beschédigungen untersuchen und diese ent-
fernen.

Gerissene Kupplungsgeh&use nicht schweilen, sondern
besser auswechseln.

Schlappgewordene Rickzugfedern durch neue ersetzen.

Einbau und Endkontrolle

Alle Kupplungsausriickteile in umgekehrter Reihenfolge
einbauen, wie sie ausgebaut wurden.
Kupplungsausrickteile wie folgt einstellen.

Einstellen der Kupplungsausriickteile (erste Gestingeausfihrung, Bild 255)

- Ausrisckring

- Handlochdeckel

NON OB W) e

Bei richtiger Einstellung muBl das Kupplungspedal eincn
toten Gang von ca. 25 mm haben, ehe der Ausriickvor-
gang beginnt. Mit fortschreitendem Verschleifl der Kupp-
lungsbelédge wandert der Ausriickring des Kupplungsauto-
maten (1), Bild 257, auf der Kupplungswelle nach hinten
und der tote Gang am Kupplungspedal verringert sich.

Das Kupplungsgesténge nachzustellen ist erforderlich,
wenn sich der tote Gang am Kupplungspedal auf 10 mm

Bild 257

- Druckring mit Graphitring

- Kupplungsstange (innen)
- Kupplungsstange (aufien)
- Einstellschraube fir Kupplungspedal mit Gegenmutter
- Anschlaghebe! (bei eingeriickter Kupplung)
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oder weniger verringert hat. Der Gesamtweg des Kupp-
lungspedals wird durch eine Stellschraube (6) begrenzt
und soll ca. 100 mm betragen.

Durch Verkirzen der Kupplungsstange (4) wird nachge-
stellt. Zu diesem Zweck den Kopfstift der Kupplungs-
stangengabel entsplinten und herausnehmen.



Die Gegenmutter l6sen und die Gabel soweit auf die
Kupplungsstange aufschrauben, bis der Freigang am Pedal
etwa 25 mm betragt.

Nach erfolgter Einstellung Gegenmutter anziehen, Kopf-
stift versplinten und Handlochdeckel einseizen.

Den Gesamtweg des Kupplungspedals durch die Stell-
schraube (2), Bild 258 so begrenzen, dafl er ca. 100 mm
betragt. Mit der Hand prifen, ob sich die Kupplungswelle
bei Neutralstellung des Getriebes und ausgerickier Kupp-
lung ungehindert drehen l&fit. Kontermutter (3) der Stell-
schraube festziehen.

(zweite Gestéingeausfihrung, wie Bild 256)

Die Stellschraube des Anschlags (5), Bild 259, so einstellen,
daf3 das Kupplungspedal in Ruhestellung waagerecht zur
Unterkante der Batterie steht, Bild 260.

Bei richtiger Einstellung mufl das Kupplungspedal einen
toten Gang von co. 45 mm haben, ehe der Ausriickvor-
gang beginnt. Mit fortschreitendem Verschleifl der Kupp-
lungsbeldge wandert der Ausrickring des Kupplungs-
avtomaten (1), Bild 259, auf der Kupplungswelle nach
hinten und der tote Gang am Kupplungspedal verringert
sich.

Bild 258
Unterer Begrenzungsanschliag fir Kupplungspedal
{erste Gestdngeausfithrung wie Bil 5)

1 - Anschlagnase am Kupplungspedal
2 - Anschlogschraube

3 - Gegenmutter

1 - Ausrickring

Ein Nachstellen der Kupplungsausrickteile ist erforder-
lich, wenn sich der tote Gang am Kupplungspedal auf
15 mm oder weniger verringert hat.

Der Gesamtweg des Kupplungspedals wird bei dieser
Gesténgeausfihrung durch die Platiform begrenzt. Das
Nachstellen der Ausrickteile erfolgt durch Verkirzen der
Kupplungsstange (4). Zu diesem Zweck den Kopfstift der
Kupplungsstangengabel entsplinten und herausnehmen.
Die Gegenmutter [6sen und die Gabel soweit auf die
Kupplungsstange aufschrauben, bis der Freigang am Pedal
etwa 45 mm betrdgt.

Dabei muf} sich zwischen Ausrickring und Druckring ein
Abstand von ca. 2 mm ergeben, siehe Bild 259. Den Ab-
stand mit der FuUhlerlehre nachmessen. Nach erfolgter
Einstellung Gegenmutier anziehen, Kopfstift versplinten
und Handlochdeckel (3) einsetzen.

Bild 259

2 - Druckring mit Graphitring
3 - Handlochdeckel
4 - Kupplungsousrickstange

5 - Hebel fur Kupplungsousrickstange
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Bild 260

Die gestrichelte Linie deutet die Unterkante der Batterie an




D-214 und D-217 Sta adard Schlepper

Die Kupplungsausriickteile der 2-Zylinder Standard Schlep-
per sind im Prinzip ebenso wie die der 3- und 4-Zylinder
Standard Schlepper.

MaBe

716 533 R1 Riickzugfeder fir Kupplungsgabel

Freie Ladnge 90 mm = 3.543"

Prioflange 140 mm = 551"

Priflast 50 kg = 110 ths. £ 109,

Drahtstarke 3.2 mm = 126"

Freigang am Kupplungspedal aus der Ruhestellung 25 mm
= 1"

Abstand zwischen Druckring und Ausriickring ca. 2 mm
= .08”

Ausbau und Zerlegen

Alle im Kupplungsgehéduse liegenden Ausriickteile sind
durch die Offnung im Boden des Kupplungsgehduses zu-
géinglich und kénnen auf diesem Wege ausgebaut werden.
Das Kupplungsgehduse vom Motor und vom Getriebe-
gehduse trennen, wie dort beschrieben.

Prifung und Reparatur

Alle Teile grindlich séubern.

Die Anschraubfléchen des Kupplungsgehéuses auf Grat,
Katschen und Beschéddigungen untersuchen und diese ent-
fernen.

Risse im Kupplungsgehé&use nicht schweiBen, besser dieses
auswechseln.

Schlappgewordene Rickzugfedern durch neue ersetzen.
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Bild 261

Kupplungsgehduse und Kupplungsausriickieile fir
D-214 und D-217 Standord Schiepper

Einbau und Endkontrolle

Die Ausrickteile nach Bild 261 wieder einbauen, Hierbei
besonders darauf achten, daf3 die Kupplungsausrickgabel
(2), Bild 262, den Ausricker (3) genau mittig zur Kupplungs-
welle fohrt. Differenzen durch Unterlegscheiben (5), die
innen oder auflen beizufigen sind, ausgleichen.

PP IIIIIID
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Bild 262

1 - Mittellinie der Kupplungswellc 5- Unterlegscheiben 615 190 R1
2 - Schenkel der Ausriickgabel und 718 838 R1
3 - Fiansch der Zentrierhilse 6 - Abweichung des Ausriickers nach
4 - Kupplungswelle (l)ir;ks oder (;echts nicht Uber
S mm = 0207

Ferner muf3 die Ausriickgabel den Ausriicker parallel zur
vorderen Anschraubfléche des Kupplungsgehduses fihren.
Trifft dies nicht zu, die Schenkel der Ausrickgabel richten.
Zulassige Abweichung héchstens 0.2 mm = 008"




Bild 263
1 - Zentrierhilse fir Ausrickgabel 4 - Hilfspafstifte Nr. 141 284
2 - Zentrierlehre fir Kupplungswelle (V2" x 29 mm)

3 - Kupplungswelle

|
“lf8067am  3Lilmm T . .. .
T e 43t Mafiskizzen fir Zentrier-
%% :%—g-g, 1o hilse und Zentriervorrich-
it wldeleho F unbodode fat tung fir Kupplungswelle
zur Selbstherstellung.
g
14mm
} .56
w _ 127mm_ |
! 5"
j ‘
e : L 0 70mm
1283mm 83mm__j r S0
12,95mm 25 i
505" o 43mm e
510 3104 R
. 371.07mm
[ .
1 198.02mm ’4'608. 130,17 m
14,608 AL limm
(US| 130.20mem
. 7.796 7 A 5125°
H ~ . 37mm 5126
25.40mm
.999”
1.000"

19,20mm
752"
756"

Kupplungsgehduse an Getriebegehduse und Motor mon-
tieren, wie dort beschrieben.

Kupplungsausrickteile einstellen, Bild 264.

Einstellen der duBeren Kupplungsausriickteile

\ gty

Bild 264 7

é - Kupplungspedal
;\- Linke P[ct&form l dal
- Freigang des Kupplungspedals
B - Wirkungsbereich des Kupplungspedals

- Kopfstift

- (B;:abelsfﬁck i

- Begrenzungsschlag
- Sfellschrou%e

- Kontermutter

P N —

Richtig eingestellt, muB3 das Kupplungspedal den toten
Gang (A) von ca. 25 mm haben, ehe der Ausrickvor-
gang beginnt. Mit fortschreitendem Verschleil der Kupp-
lungsbelége verringert sich der tote Gang. Hat sich der
tote Gang (A) auf ca. 10 mm oder weniger verringert,
erneut auf 25 mm einstellen. Der Gesamtweg des Kupp-
lungspedals wird nach oben durch die Stellschraube (4)
und nach unten durch die Plattform (7) begrenzi.
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Nachstellen wie folgt:

Splint mit Kopfstift (1) aus dem Gabelstick (2) heraus-
nehmen. Das Gabelstick soweit vom Gewindebolzen
abschrauben, bis der Freigang (A) am Kupplungspedal
ca. 25 mm betrégt.

Den Gesamtweg des Kupplungspedals an der Stellschraube
(4} so einstellen, daf} sich zwischen Pedal und Plattform (7)
ein Abstand von ca. 110 mm = 4.4” ergibt.

Kontermutter (5) festziehen.



Getriebeantriebswelle fur 5- und
6-Gang-Getriebe

Bild 265

Hinweise

Die Getriebeantriebswelle ist in zwei Kugellagern ge-
lagert, die in einem besonderen Lagergehduse sitzen.
For die Lagerung des Zapfens der Schiebewelle ist im
hinteren Ende der Antriebswelle ein Nadellager einge-
setzt. Die Getriebeaniriebswelle for alle 2-Zylinder-
Schlepper ist gleich.

MaBe

Hochstzuldssige Lagerluft im hinteren Nadellager 0.3 mm
= 012"

Der Zapfen der Antriebswelle und der Antriebswellen-
flansch haben einen Kegel von 1 : 10.

Ausbau und Zerlegen

Um die Getriebeantriebswelle aus- und wieder ordnungs-
gemaB einbauen zu kdnnen, ist es erforderlich, den Schlep-
per zwischen Getriebe- und Kupplungsgehduse zu trennen,
Im einzelnen dabei wie folgt verfahren:

Kabel for SchluBleuchten abklemmen und aus den Hinter-
radschutzblechen ziehen. Die rechte Plattform abnehmen
und das Gasgesténge |6sen, Bei Farmall Schleppern die
Batterie, bei Standard Schleppern den Schaltdeckel ab-
nehmen. Bei Standard Schleppern die Mitnehmer der
Schaltstangen abbauen. Schlepper unter dem Kupplungs-
gehduse aufbocken und unter dem Getriebegehduse mit
Wagenheber unterstitzen, Bild 268.

Um der vorderen Schlepperhdlfte einen sicheren Stand
zu geben, das Vorderachspendellager mit Holzkeilen
festsetzen, Bild 266.
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Bild 266
Besser ist es noch, 2 Haltevorrichtungen wie sie Bild 267
zeigt, anzufertigen und auf den Vorderachstréger auf-
zuschrauben.

Bild 267
Festsetzen des Vorderachspendellagers

Die Verbindungsschrauben zwischen Kupplungsgehduse

und Getriebegehduse herausschrauben und die beiden

Schlepperhdlften vorsichtig auseinanderfahren. Die Kupp-

lungswelle wird dabei mit herausgezogen und laft sich

anschlieBend leicht abschrauben, Bild 268.

Bild 268

Abschrauben der Kupplungswelle



Die Getriebeantriebswelle vom Getriebegehduse ab-
schrauben und durch Schldge mit einem Gummihammer
aus der Gehdusewand treiben, Bild 269. Das Abziehen
muf3 gerade geschehen, damit das Nadellager nicht abge-
streift wird und in das Getriebe fallt.

Bild 269
Ausbau der Getriebeantriebswelle
Das ganze Aggregat in einen Schraubstock mit Weich-
metallbacken spannen. Die &uflere Nutmutter mit dem
Spezialschlissel Nr. 52 abschrauben (Linksgewinde),
Bild 270.

Bild 270

Abschrauben der GuBeren Nutmutter mit dem Speziolschiissel Nr. 52
Den Befestigungsflansch fir die Kupplungswelle durch
leichte Schlége mit dem Gummihammer vom Konus der
Antriebswelle abtreiben. Den Keil aus der Nut nehmen.
Durch leichtes Aufstauchen auf eine Holzunterlage die
Welle aus dem Lagerflansch herausdriicken.

Die Welle mit den Kugellagern wieder in einen Schraub-
stock mit Weichmetallbacken einspannen und die innere
Nutmutter mit Spezialschlussel Nr. 41 abschrauben (Links-
gewinde), Bild 271.

Bild 271
Abschrauben der inneren Nutmutter mit Spezialschlissel Nr. 41
Das vordere Kugellager mittels Abzieher von der Welle
ziehen und Abstandbichse (1), Bild 272, abnehmen. Das
hintere Kugellager ebenfalls mit Abzieher von der Welle
ziehen, Bild 273.

Bild 273
Abziehen der Kugellager von der Antriebswelle
1 - Abstandbichse

Bild 272

Prifung und Reparatur

Alle Teile in einem Lésemittel grindlich reinigen und auf
Abnutzung untersuchen. Verschlissene oder stark abge-
nuizte Teile auswechseln.

Sind Oldichtring im Innern des Lagerflansches und Rund-
schnurring im Flanschrand beschddigt, diese Teile durch
neve ersetzen. Den neuen Oldichtring mit dem Dorn
Nr. 56 in den Lagerflansch eintreiben, Bild 274.



Bild 274

Einsetzen des Oldichiringes mittels Dorn Nr. 56

1 - Dorn Nr. 56

2 - Ofdichtring

3 - Gummiring im Flanschrand
Die Verzahnung der Anfriebswelle auf ihren Zustand
prifen. Das Nadellager fiir den Schiebewellenzapfen
amhhinferen Rand der Antriebswelle auf Abnutzung unter-
suchen,
Der Zapfen der Schiebewelle darf in diesem Lager nicht
Uber 0.3 mm Luft haben. Ist dieses MafB3 Gberschritten,
ein neues Lager einsetzen. Es k&nnen auch die Bohrung
der Gefriebeantriebswelle oder der Zapfen der Schiebe-
welle abgenutzt und reparaturbediirftig sein.
Die Kugellager nach der Profmethode, Seite 18, prifen
und behandeln.

Einbau und Endkontrolle

Die beiden Kugellager mittels Hohldorn auf die Antriebs-
welle treiben und Abstandbichse einfigen. Vor dem
Einsetzen der Welle in den Lagerflansch die Montage-
hilse Nr. 51 auf den Konus der Welle schieben, damit
die Dichtlippe des Oldichtringes beim Einschieben der
Welle durch die Nutkanten nicht beschédigt wird, Bild 275.

Bild 275

Nutkanten zum Schutz des Dichtringes mit Montagehiilse 51 Uberdecken.
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Beim Einsetzen der Welle in den Lagerflansch darauf
achten, dafl der Haltering des hinteren Kugellagers mit
seinem Schlitz (1), Bild 276, Uber der Schmiernut (2) des
Lagerflansches liegt.

€Z2ve

Bild 276

1 - Schlitz des Kugellagerhalteringes

2 - Schmiernut im Lagerflansch

3 - Montagehiilse Nr. 51
Nach dem Einsetzen der Welle in den Flansch die Mon-
tagehtlse Nr. 51 wieder abnehmen. Beim FEinbau des
Antriebswellenaggregates darauf achten, daf3 die Schmier-
nut (2), Bild 277, im Lagerflansch Gber dem Olloch (1)
im Getriebegeh&use liegt.

Bild 277

Anbringen der Getriebeantriebswelle an das Getriebegehduse
1 - Olloch im Getriebegehduse
2 - Schmiernut im Lagerflansch
Die Kupplungswelle in Kupplungsscheibe und Kurbelwelle
einfihren. Beide Schlepperhélften zusammenfahren und
Ll;pfgr Verwendung einer neuen Dichtung miteinander ver-
inden.
Die Getriebeantriebswelle mit der Kupplungswelle durch
die 6 Flanschschrauben verbinden.
Alle Gbrigen Teile anbringen.
Schlepper probefahren.
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5- und 6-Gang-Getriebe
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Bild 278
Schnitt durch das 6-Gang-Getriebe
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Bild 279

Auseinandergezogene 5-Gang-Getriebeteile

Bild 280

Auseinandergezogene 6-Gang-Getriebeteile
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Hinweise

Das 6-Gang-Getriebe wird in D-212 und D-217 Farmall
Schlepper sowie in D-214 und D-217 Standard Schlepper
eingebaut.

Die letzten DLD-2 Schlepper sind ebenfalls mit é-Gang-
Getriebe ausgeristet.

Das 5-Gang-Getriebe kam nur bei DLD-2 Schleppern zur
Verwendung.

Diese beiden Getriebe sind, abgesehen von der Getriebe-
schaltung, im Prinzip gleich und werden deshalb nicht
gesondert behandelt. Wo Abweichungen auftreten, sind
diese bei dem besprochenen Aggregat unter ,Hinweise”
erwdhnt.

Die Schaltung dieser beiden Cetriebe wird wegen ihrer
Unterschiedlichkeit gesondert behandelt.

Fir das Bildmaterial wurde hauptsachlich das 6-Gang-
Getriebe zugrundegelegt.

Je nach der Zéhnezahl der Schiebewelle einerseits, und
des Differenzialzahnkranzes andererseits, ergeben sich
beim 6-Gang-Getriebe die 3 Getriebeausfihrungen J, K
und L, wodurch sich auch die gesamte Ubersetzung des
Getriebes dndert, Bild 281.

Eine Abweichung von diesem Getriebeschema bilden die
ersten 6-Gang-Getriebe, bei denen die Ritzel der Seiten-
wellen je nach Art der Bereifung 14 oder 15 Zéhne und
die Hinterachszahnréder 61 oder 62 Zahne haben. Diese
Getriebe wurden ausschlieflich bei DLD-2 Schieppern
verwendet,

Unterschiedliche Getriebeausfihrungen sind erforderlich,
um bei den verschiedenen Reifengréfien die Fahrgeschwin-
digkeit des Schleppers auszugleichen und innerhalb der
gesetzlich zuldssigen Grenze zu haltén.

Getriebeschema fiir 6-Gang-Getriebe

3 4
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Bild 281

1—6 = Schaltung der Vorwdérisgénge, R = Rickwértsgang
Die Ubrigen Zahlen geben die Z&hnezah! des betreffenden Zahnrades an.

Ubersetzungen in den einzelnen Géngen

Gefriebeausfihrung ] ) Mo‘rorum:rehungen ie4Hinferachsur;1drehung S .

J37: 1 221.58 128.02 75.63 46.16 29.54 17.38 92.18
K37:10 24374 140.83 83.20 50.78 32.50 19.12 101.40
L 38: 9 27814 160.70 94.94 57.94 37.09 21.82 115.71
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. Samtliche Gewinde am 5-Gang-Getriebe sind metrisch, Das Getriebegehduse des 6-Gang-Getriebes hatte zundchst
metrische, spater Zollgewinde. Nahere Einzelheiten iiber die Getriebe des DLD-2 Schleppers sind aus der Druckschrift
1028 432 R1 ersichtilich.

Geschwindigkeitstabelle fir D-212 F und D-214 S

Reifen
Kurbelwellen- Getriebe- Kilometer pro Stunde in den Géngen Wirksamer
drehzahl aus- GroB Halb
des Motors fGhrung ) rove atbmesser
1 2 3 4 5 6 R in mm
1.46 2.53 4.28 710 | 1096 | 1862 | 351 8 — 24 477
J
1.53 2.64 4.48 7.34 11.45 19.47 3.67 9 — 24 499
1800 U/min 1.47 2.55 431 706 | 11.03 | 1875 | 3.53 7 — 30 528
K
1.43 2.48 419 687 | 1073 | 1825 | 3.43 10 — 24 514
L 1.40 2.43 411 674 | 1051 | 1789 | 337 8 — 32 576
1.58 274 4.63 760 | 11.87 | 2020 | 3.80 8 — 24 477
J
1.66 2.87 4.85 795 | 1240 { 21.10 | 398 9 — 24 499
1950 U/min 159 275 4.66 7.64 11.94 | 2030 | 3.83 7 — 30 528
K
1.55 2.68 4.54 7.44 11.62 | 19.75 373 10 — 24 514
L 1.52 2.63 4.46 730 | 11.40 | 19.39 3.66 8 — 32 576
Geschwindigkeitstabelle fir D-217 F und D-217 S
. Reifen
Kurbelwellen- Getriebe- Kilometer pro Stunde in den Géngen Wirksamer
drehzahl! auvs- GroB Halb
des Motors fohrung robe afbmesser
1 2 3 4 5 6 R fn mm
1.40 2.43 411 673 | 1051 1 1787 | 337 8 — 24 477
K 1.47 2.54 4.30 704 | 11.00 | 1870 | 3.53 9 — 24 499
1.51 2.61 4.42 725 | 11.33 | 1926 | 3.63 10 — 24 514
1900 U/min
1.36 2.35 3.98 6.54 1020 | 17.34 | 327 7 —30 528
L 1.48 2.57 4.35 7.2 1133 | 189 357 8 — 32 576
1.48 2.56 4.33 7.1 11.08 | 1885 | 355 10 — 28 574
151 2.62 4.43 726 | 11.34 | 1928 | 3.644 8 — 24 477
K 1.58 274 4.64 7.60 | 11.87 | 2017 | 3.80 9 — 24 499
1.63 2.82 477 7.82 | 1222 § 2078 | 3.92 10 — 24 514
2050 U/min
1.47 2.54 4.30 7.04 11.00 } 1871 353 7 —30 528
L 1.60 277 4.69 7.68 12.00 | 20.41 3.85 8 — 32 576  ° .
1.60 276 4.67 7.66 | 11.96 | 20.34 3.83 10 — 28 574
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Schaltung des
5-Gang-Getriebes
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Bild 282

Schaltteile des
DLD-2 Schleppers

Hinweise

Beim Finfgang-Getriebe erfolgt die Schaltung Gber drei
Schaltgabeln, welche auf drei feststehende Schaltstangen
gleiten. Der Schaliweg der Gabeln ist durch Seegerringe
begrenzt. Die Schaltstangen werden an ihren hinteren
Enden durch je einen Zylinderstift oder Spannstifi ge-
halten, welche im Getriebegehduse und zum Teil im
hinteren Getriebedeckel sitzen. Schaltgabeln werden auf
den Schaltstangen durch Rastfedern und Rastkugeln in
threr jeweiligen Schaltstellung gehalten. Die mittlere
Schaltstange trégt eine Arretierung, welche verhindert,
daf} zwei Gange zugleich geschaltet werden kénnen.

MaBe

Die konische Schalthebelfeder hat eine Freilénge von
40 mm = 1.57".

Drahtstarke der Feder 3 mm = .118".

Durchmesser der Rastkugeln 8 mm = 315"

Ausbau und Zerlegen

Getriebedl ablassen. Schlepper zwischen Kupplungs-
gehduse und Getriebe trennen, wie unter ,Getriebe-
antriebswelle” beschrieben. Vorderen und hinteren Ge-
héusedeckel bzw. Hydraulikgehduse abnehmen. Die drei
Zylinderstifte mit Zange und Montiereisen entfernen,
Bild 283.
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Bild 283

Ausziehen der Zylinderstifte oder Spannstifte ous den Schaltstangen.

Die Seegerringe mittels Spitzzange mit abgewinkelten
Spitzen aus ihrer Nut heben und ganz nach hinten fihren.
Die Schaltstangen mit einem geeigneten Dorn nach vorn
aus dem Gehduse treiben, Bild 284.

Bild 284

Austreiben der Schaltstangen

Die Schaligabeln werden dabei von den Schaltstangen
abgestreift.

Einen Dorn hinter der herausgleitenden Schaltstange so
weit in die Schaltgabel hineinschieben, daB die Arretie-
rungskugel Uberdeckt wird und somit nicht herausspringen
und in das Getriebe fallen kann.



N

Die Seegerringe Uber die Rillen der Schaltstangen mittels
Spitzzange heriberholen. Schaltstangen herausziehen und
Schaltgabeln aus dem Getriebegehduse herausnehmen.

Schaltgabeln lassen sich nicht einzeln ausbauven, es missen
zuvor alle drei Schalistangen enifernt werden.

Hilfsdorn aus der Schaltgabel ziehen und Rastkugel mit
Feder herausnehmen.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

Schaltstangen und Schaltgabeln auf Abnutzung oder
Anrisse untersuchen.

Rastkugeln und Rastfedern auf Scheuerstellen prifen.

Schlappe oder angescheuerte Federn beglnstigen das
Selbstherausspringen der Gange.

Den Schalthebelfinger auf Abnutzung untersuchen.
Defekte oder nicht maf3haltige Teile erneuern.

Einbau und Endkontrolle

Feder und Rastkugel einfigen und mit einem geeigneten
Dorn nach unten dricken. Gleichzeitig auf beiden Seiten
zwei Montagebolzen Nr. 53 mit den Spitzen nach innen
in die Schaltgabel einfigen, Bild 285.

Bild 285

Einbau der Rastfedern mit Kugel

Den vorderen Montagebolzen weiter in die Schaltgabel
hineinschieben, so daf3 er die Kugel Uberdeckt und fest-
halt. Den hinteren Montagebolzen wieder herausnehmen.
Beim FEinbau der Schaltstangen darauf achien, daf} diese
nicht verwechselt werden, Bild 286.

Bild 286

Schaltstangen
1. rechts
2. mitte
3. links

Die drei Schaltgabeln in die Nuten der Schiebezahnrader
einsetzen und die Schalistangen durch die Bohrungen der
vorderen Gehdusewand stecken. Dabei die vorderen
Seegerringe aufschieben.

Schaltstangen mittels Gummihammer durch die Schalt-
gabeln treiben. Der in der Schaligabel steckende Dorn
wird dabei herausgedrickt, Bild 287.

Bild 287

Einbay der Schaltstangen und Schaltgabeln

Darauf achten, dafl die Seegerringe beim Einfreiben der
Schalistangen nicht beschadigt werden. Arretierung so auf
die hintere Schalistange schieben, daf3 die Aussparungen
vorn liegen. Bevor die Schalistange mit ihrem hinferen
Ende in das Getriebegehéuse eintritt, den hinteren Seeger-
ring aufsetzen. Die Seegerringe in die Begrenzungsnuten
einsetzen und die Schaltstangen durch Zylinderstifte im
Getriebegehduse sichern. Darauf achten, daf3 die Bohrung
der Schaltstange sich mit der Bohrung im Getriebe-
gehduse deckt, Bild 288.



Bild 288 :
Sicherung der Schaltstangen durch Zylinderstifte

Bei Neutralstellung des Schalthebels darf kein Schiebe-
zahnrad an ein Vorgelegezahnrad anstofien. Ist ein Gang
eingeschaltet, so muf} sich das geschaltete Schiebezahnrad
mit dem entsprechenden Vorgelegezahnrad voll decken
und die Schaltgabel darf nicht an dem Seegerring auf der
Schaltstange anliegen.

Die beiden Schlepperhélften wieder miteinander ver-
binden.

Vorderen und hinteren Getriebegehdusedeckel unter
Verwendung von flissiger Dichtungsmasse aufsetzen und
gleichméBig Uber Kreuz festziehen.

Die ibrigen Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder
anbringen.

Getriebed! auffillen und Schlepper probefahren.

Alle Génge missen sich gut schalten lassen,

Schaltung des
6-Gang-Getriebes
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20 2 J18  schaltteile der D-212 und
N 2% D.217 Farmall Schlepper
. o \
Hinweise
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Beim 6-Gang-Getriebe erfolgt die Schaltung iber 4 im
Getriebegehduse beweglich gelagerte Schalistangen, auf
welchen die Schaltgabeln mittels Stellschraube oder Spann-
stift befestigt sind.

Schaltstangen werden durch Rastkugeln und Federn in
ihrer jeweiligen Schaltstellung gehalten (120 und 121),
Bild 278. Ferner ist die hintere Schaltstangenlagerung mit
einer Sperrkugel-Querverriegelung versehen, welche ver-
hindert, dafl zwei Génge zugleich geschaltet werden
kénnen (122). Schaltstangen for Farmali Schlepper haben
zur Vermeidung von Olriickstau oben an ihren vorderen
Enden eine Abflachung, oder in neuerer Zeit eine Olnut,
Bild 297 und 290.



Bild 291
Schaltteile der D-214 und D-217 Standard Schiepper

MaBe

Lange der Schaltstangen fur Standard Schlepper 360.4 mm
= 14.19".

Lénge der Schaltstangen fur Farmall Schlepper, Stange for
1. und 2. Gang 225 mm = 8.858". Die Ubrigen drei Schalt-
stangen haben eine Léange von 227 mm = 8.937".

14.98 mm .5896"

Stérke der Schaltstangen 15:(%mm = ;5904;‘

Bild 290 Rastkugelfeder
D-214 und D-217 Standard Schlepper haben ldngere Schait- Freie Ldnge B5mm = 116"
. . . Priflénge 20mm = 787"
stangen, welche in das Kupplungsgehduse hineinragen .
und Uber einen besonderen Schaltdeckel (8) auf dem Kupp- Pruflcns’r" 146kg = 322 le;,
lungsgehduse geschaltet werden, Bild 291. Drahistéirke 140 mm = '(3)55]
Durch der Rastkugel 8 = 315
Der Schaltmechanismus der Standard Schlepper [af3t sich prenmesseraer rastkugein mm ”
B Durchmesser der Sperrkugeln 9 mm =  .354
deshalb auch durch das Kupplungsgehduse aus- und
wieder einbauven, so dafB3 ein Abflanschen des Schleppers Schalthebelfeder
zwischen Getriebe- und Kupplungsgehduse nicht erforder- Freie Lange 40 mm = 157"
fich wird. Drahtstarke 3mm = .118"



Ausbau und Zerlegen

Getriebedl ablassen. Um die Schaltteile auszubauen,
missen Farmall Schlepper zwischen Kupplungsgehéuse und

Getriebe getrennt werden, wie dies unter Getriebe-
antriebswelle beschrieben.
Schaltdeckel abschrauben. Hinteren Getriebegehduse-

deckel oder das Hydraulikgehdiuse und zusatzlich bei
Standard Schleppern den vorderen Gehdusedeckel ab-
nehmen.

Die Spannstifte bei Farmall Schleppern aus dem Mitnehmer
und Schaltgabeln in die Schalistangen hineintreiben, bis
die Schaltgabeln oder Mitnehmer sich auf der Schaltstange
verschieben lassen, Bild 292.

Bild 29
Eintreiben der Spannstifte zum Lésen der Schaltgabeln und Mitnehmer
Bei Standard Schleppern missen die Spannstifte aus den
Mitnehmern ganz herausgeschlogen werden. Die Spann-
stifte in den Schaltgabeln wie vorbeschrieben in die
Schaltstangen hineintreiben.

Verbundspannstifte (17 und 18), Bild 289, die in die Schalt-
stangen hineingetrieben werden missen, sind etwa 3 mm
kirzer als die Schaltstangendicke (77), Bild 278.

i 4 g

Bild 293
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Die Drahtsicherung der Stellschrauben fir 1., 2. und Rick-
wirtsgang 16sen, und die Stellschrauben soweit heraus-
drehen, bis die Schaltgabel sich auf der Stange bewegen
laf3t.

Schaltstangen nach vorn aus dem Gehéuse herausdricken,
Bild 293.

Die Mitnehmer und Schaligabeln werden dabei von den
Schaltstangen abgestreift.

Darauf achten, daf3 die gefederten Rastkugeln nicht ver-
loren gehen, oder in das Getriebe fallen.

Sobald die Schaltstangen aus dem Bereich der gefederten
Rastkugeln geschoben sind, lassen sie sich leicht von Hand
bewegen, nétigenfalls mit Hammer und Dorn nachhelfen,
Bild 294.

Bild 294
Die Schaltstangen der Standard Schiepper nach vorn drik-
dem Kupplungsgeh&use herausnehmen,

ken und aus

Bild 295.

Bild 295

Dabei darauf achten, daf3 die freiwerdenden Rastkugeln
nicht in das Getriebe fallen. Rastfedern aus den senkrech-
ten Bohrungen des Getriebegehduses nehmen.

Die Sperrkugeln verbleiben normalerweise in der hori-
zontalen Bohrung des Getriebegehduses. Falls erforder-
lich, den Gewindestopfen herausschrauben und die Kugeln
mit einem Drohthaken herausstofien.

Nach dem Ausbau die Verbundspannstifte aus den Boh-
rungen der Schaltstangen treiben.



Um den Geiriebeschalthebel zu demontieren, diesen in
einen Schraubstock spannen, den Schlufiring mit einer
Zange gegen die konische Feder dricken und die beiden
Klemmringhalften herausnehmen, Bild 301.

Die Feder mit Schlufiring, Abstandrohr und Scheiben ab-
nehmen.

Den Schalthebel aus dem Deckel nehmen.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

Schaltgabel auf Abnutzung untersuchen.

Schaltstangen auf MaBhaltigkeit und abgenutzte Rast-
kerben prifen.

Sperrkugeln, Rastkugeln und Rastfedern auf Scheuerstellen
untersuchen.

Schlappe oder angescheverte Federn beginstigen das
Selbstherausspringen der Gdnge.

Die Olabstreifer an den Schalistangen prifen. Falls sie
Ol in das Kupplungsgehduse durchlassen, auswechseln.
Die Feder fir den Schalthebel nach den Maf3gaben prifen.
Den Schalthebelfinger auf Abnutzung untersuchen.
Defekte oder nicht mafihaltige Teile ernevern.

Einbau und Endkontrolle

Beim Einbau der Schaltstangen darauf achten, daf3 diese
nicht verwechselt werden.

Bild 296

Schaltstangen fir Standard Schlepper

2806

Bild 297

Schaltstangen fir Farmal! Schlepper
Er!duferun?en zu den Bildern 297 und 298
1 - Schaltstange fur Ruckwértsgang
2 - Schaltstange fir 1. und 2. Gang
3 - Schaltstange fir 3. und 4, Gang
4 - Schaltstange fir 5. und 6. Gang
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Bild 298

Schaltung Farmall Schlepper

Nach dem Einfihren der Schaltstangen, Mitnehmer und
Schaltgabeln in der richtigen Lage, Bilder 297 und 298,
aufschieben. Rastfedern gut einfetten und in die senk-
rechten Bohrungen einfigen, Bild 299. Rastkugeln auf die
Federn legen.

N
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Bild 299

Einsetzen der Rastfedern und Kugeln

Rastkugeln mit einem geeigneten Dorn herunterdricken
und die Schaltstange Uber die Kugel hinwegschieben.
Wourden die Kugeln der Querverriegelung ausgebaut, so
ist es erforderlich, zuerst die linke Schaltstange (4), Bild 298,
einzubauen, und, nachdem jedesmal 2 Sperrkugeln einge-
figt wurden, der Reihe nach die Ubrigen Schaltstangen
montieren.




Schaltgabeln und Mitnehmer zunéchst auf den beiden
mittleren, dann auf den beiden &uBleren Schaltstangen
mit Spannstiften:bzw. Stellschrauben befestigen.

Grundsdtzlich neue Spannstifte verwenden. Alte Spann-
stifte haben an Spannung verloren und es besteht die

Gefahr, daf3 sich diese herausarbeiten.

Stellschrauben mit Bindedraht sichern, Bild 300.

Bild 300

Den Getriebeschalthebel bei Standard Schleppern mit dem
Schaltknopf nach vorn, bei Farmall Schleppern mit dem
Schaltknopf nach hinten in den Schaltdecke! einfigen.

Scheiben, Abstandrohr, Feder und Schiufiring aufschieben.
Die Feder mit einer Zange eindricken und die beiden
Klemmringhélften in die Nut des Schalthebels einfiigen,
Bild 301.

Bild 301

Einbou des Getriebeschal hebels
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Getriebe in Neutralstellung bringen. Die Schaltkulissen
bilden dabei in der Querrichtung eine Linie, Bild 302.

Bild 302

Bei Standard Schleppern die Schaltkulissen reichlich mit
Fett versehen, da hier keine Ulschmierung stattfindet. Den
Schaitdeckel dieser Schiepper ohne Dichtung und ohne
Dichtungsmasse aufsetzen.

Der Schaltfinger des Getriebeschalthebels muB richtig in
die Schaltkulissen eingreifen.

Vorderen und hinteren Getriebegehdusedeckel oder Hy-
draulikgehduse ohne Dichtung unter Verwendung von
Dichtungsmasse aufsetzen und gleichmaBig Uber Kreuz
festziehen.

Die beiden Schlepperhdlften miteinander verbinden und
die Flanschschrauben der Kupplungswelle anziehen.

Die Ubrigen Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder
anbringen.

Getriebed! auffillen und Schlepper probefahren.

Alle Gange missen sich gut schalten lassen.

Schiebewelle

Hinweise

Die Schiebewelle ist hinten in einem zweireihigen Schrég-
kugellager und mit ihrem vorderen Zapfen in einem in
der Getriebeantriebswelle angebrachten Nadellager ge-
lagert. Lagersitz und vorderer Zapfen haben Feinschliff.

Entsprechend den verschiedenen Reifengréfien des Schlep-
pers hat das konische Triebel der Schiebewelle neun,
zehn oder elf Zahne, siehe auch Getriebeausfihrungen,
Bild 281.



Das konische Triebel der Schiebewelle wurde im Werk
zusammen mit dem Differentialzahnkranz nach einem
Spezialverfahren verzahnt und gepaart und ist deshalb
nur zusammen mit dem Differentialzahnkranz auszuwech-
seln.

MaBe

Die Paarungsnummer sowie das Einstellmafl der beiden
Zahnrader zueinander ist auf der Stirnseite der Schiebe-
welle eingraviert, Bild 303.

Bild 303

8467 = Paarungsnummer
/6 auf dem Zahnkranz = Herstellungskennummer
103.60 = Einstellmaf

Schiebewellen des 6-Gang-Getriebes fir Ersatzzwecke
kommen mit den Einstellmaflen 103.1 bis 103.5 mm zur
Verwendung. Mafle dariber und darunter werden nur in
der Fabrik eingebaut.

Bei Schiebewellen fir das 5-Gang-Getriebe Ubersteigt
das Einstellmaf3 in jedem Falle 104 mm.

A =

-

Ao 5.98 mm _ .235”
.236"

AQ%) ’5.99 mm

_ 31.53 mm _ 1.2417

B —
B 31.69mm  1.248"

( )
e

—Q*C——-

B 25.99 mm _ 1.023"

c=""
26.00 mm  1.024"

Bild 303 @

Das Kugellager hat einen Innendurchmesser von 35.00 mm
= 1.378".

Der Lagersitz auf der Schiebewelle hat einen Durchmesser
3499 mm  1.377"

von .

3501 mm  1.378".

Der vordere Zapfen der Schiebewelle hat einen Durch-
15.98 mm 629"

1 5.9‘; mm B 630",

messer von

Ausbau und Zerlegen

Getriebed| ablassen, Schlepper aufbocken.
Geiriebeantriebswelle ausbauen, wie dort beschrieben.
Hinterrdder und Hinterachsen abnehmen.

Vorderen und hinteren Getriebegehdusedeckel oder Hy-
dravlikgeh&use abnehmen.

Differential auseinandernehmen und ausbauen wie dort
beschrieben.

Den hinteren Seegerring der Schiebewelle mit einer geeig-
neten Spitzzange ous seiner Nut nehmen und Uber das
lkonische Triebel hinweg abnehmen, Bild 304.

Bild 304
Hinterer Seegerring der Schiebewelle
Schiebewelle mittels Kupferdorn nach hinten treiben und
herausnehmen, Bild 305.

Bild 305

Austreiben der Schiebewelle



Die Schiebezahnrader aus dem Getriebegehduse nehmen.

Bild 306

Schiebewelle und Schiebezahnréder aus dem Getriebegehéuse
heravsgenommen

Ist ein Auswechseln des Kugellagers erforderlich, die Siche-
rung der Nutmutter aufbiegen, Nutmutter abschrauben
{Linksgewinde) und die Schiebewelle mittels Handpresse
aus dem Kugellager pressen. Ist eine geeignete Presse
nicht vorhanden, die Schiebewelle mittels Kupferdorn aus
dem Lager freiben, ein Schraubstock mit Weichmetall-
backen dient als Unterlage, Bild 307.

Bild 307

Austreiben der Schiebewelle aus dem Kugellager
Den Ausgleichring von der Schiebewelle abnehmen.
Den hinteren Seegerring und den Abstandring aus der
Bohrung des Getriebegehéuses entfernen, falls dies erfor-
derlich ist.

Prifung und Reparatur

Alle Teile grindlich reinigen.

Die Uberprifung der Schiebewelle erstreckt sich auf den
Zustand der Schiebezahnréder, des konischen Triebels, der
Lager und Nuten. Zahnflanken und Zahnseiten der Schiebe-
zahnréader prifen.

Zahnréder, die vom schlechten Schalten angefressen sind,
auswechseln, wenn die Abnutzung an den Zahnseiten
mehr als 2 mm = .079" betragt.

Die Nuten fir die Schaltgabeln und die Nuten in der
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Bohrung der Schiebezahnréder dirfen nicht abgenutzi
sein, weil davon die sichere Schaltung und gerduscharmer
Gang abhdngen.

Die Schiebezahnréder werden im Werk als Auswahl-
pacrung auf die Schiebewelle aufgepafit. Es empfiehlt
sich daher, beim Ersatz zundchst den Sitz des neuen Zahn-
rades auf der Welle zu prifen und nétigenfalls eine

_Auswahl zwischen zwei oder mehreren Schiebezohnrédern

zu treffen.

Das Kugellager eingehend nach der auf Seite 18 erwdhn-
ten Methode prifen und erforderlichenfalls auswechseln.
Das Keilprofil der Schiebewelle auf Abnutzung prifen.
Weisen die Keilnuten Abnutzungen auf, so daf} die
Schiebezahnrader wackein, muf3 die Schiebewelle aus-
gewechselt werden.

Wenn die Zahnréder auf der Schiebewelle zu lose sitzen,
besteht die Gefahr des Wanderns und dadurch Selbst-
ausriickens des eingeschalteten Ganges.

Wenn die Zahnflanken des konischen Triebels stark abge-
nutzt sind, so daf3 ein sicherer, gerduscharmer Lauf nicht
mehr gewahrleistet ist, mu3 die Welle zusammen mit dem
Differentialzahnkranz ausgewechselt werden.

Das Nadellager fir die Aufnahme des Schiebewellen-
zapfens auf Abnutzung priffen. Der Zapfen der Schiebe-
welle darf in diesem Lager nicht mehr als 0.3 mm = 012"
Luft haben. Ist dieses Maf3 Uberschritten, die verschlissenen
Teile durch neue ersetzen.

Einbau und Endkontrolle

Wird die alte Schiebewelle wieder verwendet, so ist diese
mit dem bisherigen Ausgleichring in das Getriebegehause
einzubauen.

Wird das Kugellager Gusgewechselt, das neve Lager vor
dem Aufbringen in 80° warmem Ol anwdrmen.

Bild 308

1 - Follnut
2 - LagerauBenring
3 - Konisches Triebel

Das Lager auf die Schiebewelle so aufsetzen, daf3 die
Fullnut (1), Bild 308, dem konischen Triebel abgewendet
ist, wie in Bild 308 dargestellt. Den Ausgleichring auf den
gereinigten und entgrateten Lagersitz der Schiebewelle
aufschieben und die Schiebewelle mittels Handpresse in
das Lager pressen oder die Welle mittels Kupferdorn rasch
in das Lager treiben, Bild 309.




Bild 309

Eintreiben der Schiebewelle in das Kugellager

Das Lager muf} fest an dem Ausgleichring anliegen. Siche-
rungsscheibe aufsetzen und die Nutmutter (Linksgewinde)
fest gegen das Kugellager schrauben. Die Sicherungs-
scheibe mit Hammer und Dorn in eine Aussparung der
Nutmutter einbiegen.

Vorderen Seegerring (1), Bild 311, sowie Abstandring (2)
einsetzen und die Schiebewelle mit Kugellager durch
leichte Schlage mittels Gummihammer von hinten ein-
treiben. Dabei die Schiebezahnréder in der richtigen Lage
und Reihenfolge auf die Schiebewelle aufschieben, Bild 310.

Bild 310
Getriebe in Neuvtralstellung
1 - Erster Gong 5 - Funfter Gang
2 - Zweiter Gang 6 - Sechster Gang
3 - Dritter Gang 7 - Vorgelegeantrieb (stets im Eingriff)

4 - Vierter Gang R - Rockwdrtsgang

Beim Einsetzen des hinteren Seegerringes (4), Bild 311,
prifen, ob die Schiebewelle im Gehduse axial spielfrei
sitzt. N&tigenfalls mit einem stdrkeren Abstandring (2)
ausgleichen.

Wourde die Schiebewelle mit Tellerrad oder das Getriebe-
gehduse erneuert, so ist ein Neueinstellen der Schiebe-
welle zum Achsmittelpunkt des Differentials erforderlich.

Schiebewelle einstellen
(nur notig, wenn Schiebewelle und Differentialzahnkranz
oder das Getriebegehduse ausgewechselt wurden).
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Wenn die Verzahnung der Schiebewelle-Differentialzahn-
kranz richtig laufen soll, muB3 das konische Triebel der
Schiebewelle in einem bestimmten Abstand von der Achs-
mitte des Differentials eingestellt sein.

Schiebewelle und Differentialzahnkranz werden im Werk
gepaart, wobei sich dieser Abstand ergibt. Er ist auf der
Stirnflache des konischen Triebels eingraviert, Bild 303.

Das theoretische Grundmafd dieser Verzahnung betragt
beim 5-Gang-Getriebe 104 mm und beim 6-Gang-Getriebe
102 mm.

Avufiretende Toleranzen sind stets Plustoleranzen, so daf3
das auf dem Triebel eingravierte Maf3 stets um einige
zehntel Millimeter gréfier ist als das Grundmaf.

Die erforderliche Lage der Schiebewelle wird durch Aus-
gleichringe (5) von verschiedener Dicke eingestellt,

Es gibt fonf Ausgleichringe mit einer Dicke von 3.9 bis
43 mm.

Jeder Ring ist um 0.1 mm dicker als der vorhergehende.

Bild 311

1 - Vorderer Sicherungsring

2 - Abstandring fior Kugellager

3 - Kugellager

4 - Hinterer Sicherungsring

5 - Ausgleichring

A - Mafl des Mefidorns 64 mm oder 62 mm|
B - Halbmesser der Meflwelle 40 mm [GrundmoB 104 bzw. 102 mm
C - Differenzmaf mit der Fihlerlehre zu messen

D - Einstellmafl auf der Stirnfldche des konischen Triebels eingraviert
E - Achsmitte des Differentials

F - MeBwelle Nr, 37

G - Mefidorn Nr. 54 oder 55

Fior 5-Gang-Getriebe ist der Mefidorn (G) Nr. 54 mit einer
Léange (A) von é4 mm vorgesehen. Fir 6-Gang-Getriebe

gilt der Mefldorn (G) Nr. 55 mit einer Lénge (A) von
62 mm.

Um die Dicke des erforderlichen Ausgleichringes zu ermif-
teln, wird das Kugellager mit den beiden Sicherungsringen
(1 + 4), Bild 311, und dem Abstandring (2) spielfrei in
die Bohrung der Getriebegehdusewand eingesetzt. An
Stelle der Schiebewelle den entsprechenden Mefidorn (G)
Nr. 54 oder Nr. 55 mit einem beliebigen Ausgleichring (5)
so in das Kugellager (3) einfigen, daf3 der Ausgleichring
an dem Kugellager fest anliegt.

Die MefBlwelle (F) in das Getriebegehduse an Stelle des
Differentials so einsetzen, dafl die Flansche der Mefiwelle
waagerecht liegen. Mit einer Fihlerlehre den Abstand (C)
zwischen MeBwelle und Mef3dorn nachmessen, Bild 312.



Bild 312

Nachmessen der Differenz (C) mit der Fihlerlehre

Deckt sich das Meflergebnis (C) mit der Differenz zwischen
dem Grundmaf} und dem auf dem konischen Triebel ein-
gravierten Maf}, so hat der Ausgleichring die erforderliche
Dicke.

Deckt sich das mit der Fihlerlehre ermittelte MaB3 nicht mit
der Differenz zwischen dem Grundmaf und dem auf dem
konischen Triebel eingravierten Maf3, so muf3 bei Minus-
differenz mit einem entsprechend schwiéicheren Ring, bei
Plusdifferenz mit einem entsprechend stérkeren Ring aus-
geglichen werden.

l. Beispiel. 5-Gang-Getriebe (Minusdifferenz)

Auf der Stirnflache des konischen Triebels ist das Einstell-
maf3 (D), Bild 311, 104.3 mm eingraviert.

Mit der Fihlerlehre wurde als Differenzmaf3 {C) 0.2 mm
gemessen. Es handelt sich um eine Minusdifferenz von
0.1 mm. Der erforderliche Ausgleichring mifite also um
0.1 mm dinner sein als der montierte Ring.

Il. Beispiel. 5-Gang-Getriebe (Plusdifferenz)

Auf der Stirnflédche des konischen Triebels ist das Finstell-
maf} (D), Bild 311, 104.2 mm eingraviert.

Mit der Fiohlerlehre wurde als Differenzmaf3 (C) 0.4 mm
gemessen. Es handelt sich also um eine Plusdifferenz von
0.2 mm. Der richtige Ausgleichring mifite also um 0.2 mm
dicker sein als der montierte Ring.

Hl. Beispiel. 6-Gang-Getriebe (Minusdifferenz)

Auf der Stirnflache des konischen Triebels ist das Einstell-
maf (D), Bild 311, 103.3 mm eingraviert.
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Mit der Fihlerlehre wurde als Differenzmaf (C) 1.1 mm
gemessen. Es handelt sich um eine Minusdifferenz von
0.2 mm. Der erforderliche Ausgleichring mifite also um
0.2 mm diinner sein als der montierte Ring.

IV. Beispiel. 6-Gang-Getriebe (Plusdifferenz)

Auf der Stirnfléche des konischen Triebels ist das Einstell-
maf3 (D), Bild 311, 103.5 mm eingraviert.

Mit der Fihlerlehre wurde als Differenzmafl (C) 1.8 mm
gemessen. Es handelt sich also um eine Plusdifferenz von
0.3 mm. Der Ausgleichring miite also um 0.3 mm dicker
sein als der montierte Ring.

Ausgleichringe sind in folgenden Stérken lieferbar.

3.9 mm 42 mm
40 mm 4.3 mm
41 mm

Einbau der Schiebewelle ohne MeBwelle

Es ist moglich, eine neue Schiebewelle auch ohne Mef-
welle einzubauen. Voraussetzung dafir ist, daft das alte
Einstellmaf3 der Schiebewelle noch leshar ist, und das
gleiche Getriebegehéuse zur Verwendung kommt.

Wird das Getriebegehduse erneuvert, so mufl in jedem
Fall die Einstellung mit der MeBwelle vorgenommen
werden, auch dann, wenn die alte Schiebewelle und das
alte Tellerrad weiter verwendet werden.

Im einzelnen wird dabei wie folgt verfahren:

Beide Einstellmafle miteinander vergleichen.

Ist das Einstellmaf der neuen Schiebewelle gréfler als das
der alten, so muf3 der vorhandene Ausgleichring durch
einen um die Differenz der beiden EinstellmaBe dinneren
Ring ersetzt werden.

Im umgekehrten Falle muf} ein entsprechend dickerer Ring
verwendet werden.

Beispiele

1. Einstelimaf3 alte Welle 103.2 mm
Einstellmaf3 neue Welle 103.4 mm
= Plusdifferenz T 02mm
Dicke alter Ausgleichring 4.2 mm
— Plusdifferenz 0.2 mm
Dicke neuer Ausgleichring 40 mm

2. EinstellmaB alte Welle 103.6 mm
Einstellmaf3 neve Welle 103.3 mm
= Minusdifferenz 0.3 mm
Dicke alter Ausgleichring 4.0 mm
-+ Minusdifferenz 0.3 mm
Dicke neuer Ausgleichring 43 mm

Ist der richtige Ausgleichring ermittelt, diesen und das
Kugellager auf die Welle aufbringen, Bild 309.

Nach erfolgtem Einbou des Differentials eine Tuschier-
probe vornehmen, Bilder 339, 340 und 341.

Beim Avufsetzen des hinteren Getriebegehdusedeckels
darauf achten, dafd die Gleitsteine der Differentialsperren-
gabel richtig in die Nut eingreifen, Bild 347.

Alle Ubrigen Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen,
wie sie ausgebaut wurden.

Cetriebed] auffillen.

Schlepper probefahren und prifen, ob sich alle Génge
einwandfrei schalten lassen.



Den Seegerring, der das Kugellager auf der Vorgelege-

Vorgeiegewelle welle halt, mit einer geeigneten Spitzzange abnehmen,

Bild 314. '

Hinweise

Die Vorgelegewelle lagert vorn im Gehduse in einem
Kugellager, hinten l&uft die Vorgelegewelle in einem
Nadellager, das in der Bohrung der Zapfwelle sitzt.

Gegen Verschieben wird die Vorgelegewelle vorn durch
das Kugellager gesichert, welches am Kupplungsgehause
anliegt. Ein Sprengring, welcher im Auflenring des Kugel-
lagers sitzt und ein Seegerring, welcher das Lager auf
der Welle halt, verhindern ein Verschieben der Welle
nach hinten. Beim 5-Gang-Getriebe sind Sprengring und
Seegerring nicht vorhanden.

Die Zdéhne des hinteren Ritzels der Vorgelegewelle sind
fir die Aufnahme der Zapfwellenschaltmuffe abgeflacht.
Um ein richtiges Einstellen der Vorgelegezahnréder zu
den Schaltstellungen der Schiebezahnréder zu ermég-
lichen, sind Ausgleichscheiben vorgesehen, Bild 313.

MaBe

Gréfite Abnutzung der Zahnseiten 2 mm = .079".

Abstand zwischen Schiebezahnradern und Vorgelege- Bild 314
radern in Neufrc!sfellung 2 mm = .079". Seegerring der Vorgelegewelle (6-Gang-Getriebe)

71337 RI = 2.0mm
TH4LERI = 2.6mm
THabodo 750 = 4.0mm
“TIRIER) = B30mm
Das Lager mit einer geeigneten Abziehvorrichtung aus

: dem Gehéuse herausziehen, Bild 315.
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7l 448 B] = 03mm
Tl 49 B7 = 05mm
TI4450 R = 10pmm

Bild 313
Vorgelege im Schnitt

Ausbau und Zerlegen

Getriebed| ablassen.

Schlepper zwischen Getriebegehduse und Kupplungs-
gehdéuse trennen und Getriebeantriebswelle ausbauen.

Hinterréder und Hinterachsen abnehmen,

Differential ausbauen. Bild 315

Die Abziehvorrichtung ,Bérenkloue”

Schiebewelle ausbauen. greift zwischen inneren und GuBeren Lagerring
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Die Vorgelegewelle mit dem hinteren Ende nach vorn
schwenken und in der Lage wie Bild 316 zeigt, aus dem

Gehéuse herausnehmen.

Bild 318

Herausnehmen oder Einsetzen des Vorgeleges {5-Gang-Getriebe)

Das Vorgelege in einen Schraubstock mit Weichmetali-

backen einspannen und die Vorgelegezahnréder mit einem

geeigneten Abzieher von der Welle ziehen, Bild 319.

Bild 316 Flachkeile mit einer Zange herausnehmen.
Die Vorgelegewelle des 6-Gang-Getriebes 168t sich nur in dieser
Steflung ous dem Gehduse nehmen und wieder einsetzen

Beim 5-Gang-Getriebe wird das Kugellager nicht durch
Seegerringe gehalten. Um die Vorgelegewelle auszu-
bauen, diese mit einem Messingdorn nach hinten treiben,
Bild 317, und aus dem Getriebegehéiuse heben, Bild 318.

Bild 319

Abziehen der Vorgelegezahnréder

Bild 317

Vorgelegeweile mit Kugellager nach hinfen aus der Gehdusewand
treiben (5-Gang-Getriebe)
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Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

Die Vorgelegewelle auf die Beschaffenheit des geschliffe-
nen Zapfens und des hinteren Ritzels fir die Zapfwellen-
kupplung prifen. Weisen die Eingriffskanten der abge-
flachten Zéhne erhebliche Abnutzung auf, Vorgelegewelle

auswechseln.

Das Nadellager auf Verschleifl untersuchen und nétigen-

falls erneuern.

Das Kugellager nach der Prifmethode behandeln, wie
auf Seite 18 beschrieben.

Die Vorgelegezohnréder auf den Zustand ihrer Zahn-
seiten und Zahnflanken prifen.

Zahnréder, die vom schlechten Schalten angefressen sind,
auswechseln, wenn die Abnutzung an den Zahnseiten mehr
als 2 mm = 079" betragt. Beschddigte und nicht den Maf3-
gaben entsprechende Teile auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Beim Avufbringen der Zahnréder je nach Erfordernis Aus-
gleichscheiben einfiigen, um einen vollen Eingriff der Zahn-
rader bei den jeweiligen Schaltstellungen zu gewdhrleisten,
Bild 313.

Die Stellung der Vorgelegezahnrader ist dann richtig,
wenn bei Neutralstellung des Getriebes zwischen den
Schiebezahnrddern und den entsprechenden Vorgelege-
zahnrédern ca. 2 mm Luft bleibt.

Bild 320

Aufbringen der Vorgelegezahnréder

Flachkeile einsetzen, Zahnrdder in 80° C warmem Ol an-
wdarmen und mittels Hohldorn rasch auf die Welle auf-
treiben, Bild 320.

Dabei die in Bild 313 gegebene Lage und Reihenfolge
der Zahnrader beachten.

Die Zahnrader missen nach dem Erkalten festsitzen und
die Flachkeile missen seitlich gut tragen.

'

Die Vorgelegewelle in das Getriebegehéuse einlegen
Bild 316.

Zapfwelle einbauen, wie dort beschrieben.

Wenn erforderlich, vordere Ausgleichscheibe (1), Bild 313,
aufsetzen und das Kugellager mit eingesetztem Nutring
mittels Hohldorn bis zum Anliegen des Nutringes auf die
Welle auftreiben.

Bild 321

Aufbringen des Kugellagers auf die Vorgelegewelle

Das Lager auf der Welle mit dem Seegerring sichern,
Bild 314.

Schiebewelle und Gangschaltung einbauen.
Differential einbauen.
Hinterachsen und Hinterré&der anbringen.

Getriebeantriebswelle einbauen und die beiden Schiep-
perhélften miteinander verbinden.

Vorderen und hinteren Getriebegehdusedeckel unter

Verwendung von flissiger Dichtungsmasse aufsetzen,

Bild 347.
Alle Ubrigen Teile anbringen.
Getriebed! auffillen.

Prifen, ob sich alle Génge einwandfrei schalten lassen.



Ruckwadrtsgang

Hinweise

Der Rickwartsgang lauft auf einer im Getriebegehéuse
fest gelagerten Welle und ist mit einer Lagerbichse ver-
sehen.

Zur besseren Olverteilung hat die Bichse beim 6-Gang-
Getriebe zwei sich Uberschneidende Schmiernuten. Beim
5-Gang-Getriebe ist in der Mitte des Ricklaufrades ein
Schmierloch vorgesehen. Die Achse hat einen Feinschliff
und ist durch eine von auflen zugdngliche Schraube ge-
sichert, Bild 323.

Der Ruckwdartsgang des 5-Gang-Getriebes steht sténdig
mit dem Vorgelege in Eingriff und wird Uber das hintere
Schiebezahnrad geschaltet. Der Rickwértsgang des 6-
Gang-Gefriebes wird durch eine eigene Schaltgabel mit
dem Vorgelege und dem hinteren Schiebezahnrad in Ein-
griff gebracht, Bild 322.

Bild 322
Rickwartsgang und Vorgelege des 6-Gang-Getriebes

MaBe

Das Rocklaufzahnrad mufd auf der Achse 0.03 bis 0.06 mm
Luft haben. Maximale Abnutzung an den Zohnseiten
2 mm = .079".

Ausbau und Zerlegen

Getriebedl ablassen.

Schlepper zwischen Getriebegehéduse und Kupplungsge-
héuse trennen und Getriebeantriebswelle ausbauen.

Hinterrdder und Hinterachsen abnehmen.

Differential auseinandernehmen und ausbaven, wie dort
beschrieben.

Schiebewelle, Zapfwelle und Vorgelegewelle aushauen.

Das Sicherungsblech zuriickbiegen und die Befestigungs-
schraube der Rickwartsgangachse ausschrauben, Bild 323.

Bild 323

Befestigungsschraube der Rickwdrtsgangachse

Die Rickwartsgangachse nach vorn durchschieben und das
Ricklaufzahnrad herausnehmen, Bild 324.

Bild 324

Herausnehmen oder Einsetzen des Ricklaufrades



Prifung und Reparatur

Rickwartsgang und Ruckwdrtsgangachse reinigen.

Rickwértsgang an Zahnseiten, Zaohnflanken und Lager-
bichse auf Verschleif3 prifen.

[st die Lagerbiichse ausgelaufen und das Ricklaufrad noch
in gutem Zustand, durch Auswechseln der Lagerbichse
Abhilfe schaffen, andernfalls das Ricklavfrad komplett

mit Bichse auswechseln.

Die Lagerbiichse mit einem Treibdorn entfernen.

Die neue Bichse in die Bohrung des Ricklaufrades ein-
treiben und mit einer geeigneten Reibahle auf das genave
Maf3 aufreiben.

Beim 5-Gang-Getriebe das Schmierloch in der Mitte des
Zahnrades durch die Wand der neuen Bichse bohren.

Bohrspane und Grat sorgféaltig entfernen.
Rickwdértsgangachse auf Verschleif3 prifen.

Unrund abgelaufene Achsen auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Beim Einsetzen des Rickwértsganges darauf achten, daf
die abgerundeten Zahnseiten nach hinfen zu liegen kom-
men, Bild 325.

Bild 325

vorn hinten

151

Rickwértsgangachse durch die vordere Getriebegehduse-
wand einfihren und durch den Rickwértsgang schieben.
Die Bohrung fir die Halteschraube muf} dabei der rechten

Gehdusewand zugekehrt sein.

Achse durch Halteschraube sichern, und Sicherungsblech
gegen den Schraubenkopf hochbiegen.

Vorgelegewelle und Zapfwelle einbauen.
Schiebewelle und Schaltmechanismus einbauen.

Differential einbauen, Hinterachsen und Hinterréder an-

bringen.

Die Ubrigen Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen,

wie sie ausgebaut wurden.
Getriebes! auffillen.

Beim Auflegen der Getriebegehdusedeckel flissige Dich-

tungsmasse verwenden.

Schlepper probefahren und prifen, ob sich alle Gange

einwandfrei schalten lassen.



Differentialgetriebe und Differentialsperre

Bild 326

Differentialgetriebe

Hinweise

Das Differential- oder Ausgleichgetriebe hat bei richtiger
Einstellung und normalen Bedingungen eine lange Lebens-
daver. Ein Auswechseln von abgenutzten Teilen ist daher

selten erforderlich.

Das Differential ist in zwei einreihigen Kugellagern (7 und
31) Bild 326 gelagert, die in zwei seitlich in das Getriebe-
gehduse eingeseizten Lagerdeckeln (3 und 32) sitzen. Die
Einstellung des Flankenspiels zwischen Differentialzahn-
kranz (15) und dem konischen Triebel der Schiebewelle
erfolgt mittels Ausgleichscheiben (6), welche zwischen dem
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rechten Lagerdeckel {3) und dem Kugellager {7) eingefigt

werden.

Die Achse (17) und die Bohrungen der Ausgleich-Kegel-
rader (18) haben einen Feinschliff.

Die Achse hat von dieser Stelle zur besseren Olvertei-

lung zwei Abflachungen.

Die Achskegelrdder haben 17, die Ausgleichkegelréder
haben 12 Zéhne.



Den verschiedenen Reifengréoflen des Schleppers ent-
sprechend, hat der Differentialzahnkranz 37 oder 38
Zahne, siehe auch Getriebeausfihrungen auf Seite 134.
Der Differentialzahnkranz wurde im Werk zusammen mit
dem konischen Triebel der Schiebewelle nach einem
Spezialverfohren verzahnt und gepaart und ist deshalb
nur zusammen mit der Schiebewelle des Schaltgetriebes
auswechselbar,

Um Verwechslungen zu vermeiden, sind Differentialzahn-
kranz und Schiebewelle mit gleichlautenden Zahlen-

markierungen versehen, Bild 327.

Bild 327

8467 = Paarungsnummer
/6 auf dem Zahnkranz =
103.40 = EinstelimaB

Herstellungskennummer

Das Differential aller in diesem Buch besprochenen
Schlepper ist gleich. Einen Unterschied bildet lediglich
die Anzahl der Befestigungslécher im Differentialzahn-
kranz (15) und Gehduseflansch einerseits und im Ge-
hausedeckel (21) und Gehduse (11) andererseits, Die
frihere Ausfithrung, wie sie ausschlieBlich fir DLD-2 Schlep-
per verwendet wurden, hat je 8, die gegenwartige Aus-
fhrung hat je 12 Befestigungslécher.

Die gegenwartige AusfUhrung hat auflerdem zwei Bronze-
Anlaufscheiben (4), Bild 328, hinter den Ausgleichkegel-
radern (3) und eine Scheibe hinter dem rechten Achskegel-
rad (1).

Bild 328

Blick in das gedffnete Differential

1 - Achskegelrad, rechis

2 - Achse tir Ausgleichkegelrdder

3 - Ausgleichkegelrdder

4 - Anlaufscheiben (Bronze)

5 - Differentiaigehduse

6 - Differentialzahnkranz

7 - Gehdusedeckel

8 - Achskegelrad, links

9 - Schiebemuffe der Differentialsperre
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Der Abnutzungsgrad des Differentialgetriebes [&6t sich
bereits vor dem Ausbau wie folgt feststellen:

Hinterachsen abnehmen.

Seitenwellen in das Differential einfugen.

Eine Seitenwelle festhalten und die andere hin- und
herdrehen. Je grofier der dabei aufiretende tote Gang,
um so weiter ist die Abnutzung fortgeschritien.

Der auf diese Weise festgestellte tote Gang hat seine
Ursache in abgenuizten Nuten der Seitenwelien und den
zugehdrigen Achskegelréddern, ferner in abgenutzten
Zahnflanken der Achs- und Ausgleichkegelrdder sowie
ihrer Anlageflachen oder Anlaufscheiben.

MaBe

Flankenspiel zwischen Differentialzahnkranz und Schiebe-
welle 0.2—0.25 mm.
Stérke der Ausgleichscheiben zur Einstellung des Flanken-

spiels 0.2 mm 0.9 mm
0.3 mm 1.0 mm
0.5 mm

Ausbau und Zerlegen

Das Differential 1a8t sich nicht komplett aus dem Gehduse
entfernen, es mufl vorher zerlegt werden. Im einzelnen
wird dabei wie folgt verfahren.

Getriebedl ablassen.

Radmuttern 16sen und Schlepper unter dem Getriebe-
gehé&use aufbocken.

Hinterrader abschrauben.

Kabel fir Schiuf- und Kennzeichenleuchte und Steckdose
abklemmen und Hinterradschutzbleche abnehmen.
Hinterachsen abnehmen, Bild 350.

Hinteren Getriebegehdusedeckel oder Hydraulikgehduse
abschrauben.

Den linken Lagerdeckel abnehmen, Bild 329.

Bild 329

Aufsetzen oder Abnehmen des linken Logerdeckels



Sicherungsbleche zuriickbiegen und die linke Differential-

gehdusehdlfte abschrauben, Bild 330.

Bild 330

Offnen des Differentialgehduses

Das Diiferential kann zum Lésen der einzelnen Schrauben

durch Einschalten eines Ganges in jeder beliebigen Lage

Bild 332

Herausnehmen oder Einsetzen der rechten Differentialhélfte

festgehalien werden. Die linke Gehéusehdlfte mit Diffe-
rentialsperre und Achskegelrad abnehmen, Bild 331.

Sicherungsbleche zurickbiegen und den Zahnkranz vom
Cehduseflansch  abschrauben, Bild 335. Den Zahnkranz
mittels Gummihammer von den beiden Spannstiften [3sen

und mit zwei Schraubenziehern abdricken, Bild 333.

Bild 333

Ausbau des Differentialzahnkranzes

Bild 331

Herausnehmen oder einfligen der linken Differentialhélfte

Die Achse der Ausgleichkegelrader von Hand aus dem
Gehduse herausdricken und die Ausgleichkegelrader
sowie das rechte Achskegelrad sind frei.

Rechten Lagerdeckel abschrauben und das Differential- Die Kugellager, falls ein Auswechseln erforderlich ist,

gehduse mit Zahnkranz, Achskegelrad und Ausgleich-

kegelrddern aus dem Getriebegehduse nehmen, Bild 332.

mit einem geeigneten Abzieher von ihren Sitzen ziehen.
Die Lagersitze dabei nicht beschadigen.



Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

Sofern nicht Frefistellen oder Anbriche an den einzelnen
Teilen vorhanden, sind bei der Reparatur des Differentials
beziglich der Abnutzung keine engen Grenzen gesetzi.

Falls Ubermé&Biges Spiel erhebliche Abnutzungen vermuten
1aBt, die Bronzeanlaufscheiben der Ausgleichkegelrader
und die Anlaufscheibe des rechten Achskegelrades aus-
wechseln.

Ausgleichkegelrdder, Achskegelrader und die Kegelrad-
achse auf Abnutzung, Anbriiche oder Freflstellen unter-
suchen.

Defekte und Ubermé&flig abgenutzte Teile ernevern.

Die neuen Anlaufscheiben der Ausgleichréader mit Hammer
und Meiflel gegen die angefréste Abflachung im Gehduse
biegen (2), Bild 334.

Die Anlaufscheibe fir das rechte Achskegelrad mit einem
Dorn in die fir diesen Zweck vorgesehene Aussparung
im Differentialgehduse dricken (1).

Bild 334

Differentialgehéuse mit Anlaufscheiben

1 - Anloufscheibe fir rechtes Achskegelrad
{durch Kérnerschliag festgesetzt)

2 - Anlaufscheiben fir Ausgleichkegelrdder
{gegen Verdrehen durch Anwinkeln gesichert)

Falls das linke Achskegelrad in seiner Fihrung zuviel
Spiel hat, die Lagerbiichse (20), Bild 326, auswechseln.

Bei Anzeichen von Olaustritt an den Lagerdeckeln des
Differentials, die Dichiringe erneuern. Darauf achten, daf3
die Dichtringe winkelig in den Lagerdeckeln sitzen und
daf3 die Lippen nach innen, d. h. dem Differential zuge-
kehrt sind.
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Einbau und Endkontrolle

Das Differential in umgekehrter Reihenfolge zusammen-

setzen wie es zerlegt wurde.

Alle Teile mUssen grindlich gereinigt und beim Zusam-
rmenseizen leicht mit Getriebedl eingedlt sein. Die Anlauf-
flachen und Bohrungen der Ausgleichkegelréider leicht mit
einer Mischung aus Fett und Graphit bestreichen.

Vor dem Auflegen des Differentialzahnkranzes missen
die Auflageflachen von Gehduse und Zaohnkranz peinlich

sauber und graifrei sein.

Das Gehduse in einen Schraubstock mit Weichmetall-
backen leicht einspannen. Die beiden gréfieren Bohrungen
fur die Spannstifte im Getriebegehduse und Zahnkranz
in Ubereinstimmung bringen. Die Befestigungsschrauben
Uber Kreuz mit 3 mkg festziehen und Sicherungsbleche

gegen die Schraubenkdpfe hochbiegen, Bild 335.

Bild 335

Kontroliiertes Anziehen der Schrouben des Differentialzahnkranzes

mittels Drehmomentschiissel

Die beiden Spannstifte einschlagen.

Kugellager vor dem Aufbringen in sauberem 80° C
warmem Ol anwérmen und mit Hohldorn rasch auf das

Differential auftreiben.

Vor dem Aufbringen des linken Kugellagers (31), Bild 326,
die Schiebemuffe (29) der Differentialsperre und den abge-
schriigten Ausgleichring (30) aufsetzen. Die abgeschragte
Seite des Ringes mufl dabei dem Kugellager zugekehrt

sein.

Die rechte Gehdusehdlfte in das Getriebegehduse ein-
setzen und den Lagerdeckel mit den beim Ausbau vorge-
fundenen Ausgleichscheiben unter Verwendung flissiger
Dichtungsmasse anschrauben, Bild 336.



Bild 336

Ausgleichbleche zur Einsteilung des Flankenspiels zwischen
Differentialzahnkranz und Schiebewelle

Die fertig montierte linke Differentialhdlfte mit Kugel-
lager, und Achskegelrad
Bild 331, und durch die Lagerdeckeldffnung mit 3 mkg
Uber Kreuz festschrauben, Bild 330. Das Differential dabei

Differentialsperre einsetzen,

in der gewinschten Stellung durch Einschalten eines

Ganges Testhalten. Sicherungsbleche fest die

Schraubenképfe biegen, Bild 337.

gegen

Bild 337

Kopfschrauben sorgféltig durch Umbiegen der Sicherungsbleche
mit Hammer und MeiBel sichern

Linken Lagerdeckel ebenfalls mit flissiger Dichtung auf-

setzen und festziehen.

In dem fertig eingebauten Differential missen sich die
Achskegelrader leicht drehen lassen. Dies durch Einfigen

einer Seitenwelle prifen.
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Einstellen des Differentialzahnkranzes

MefBuhrhalter Nr. 35 auf der rechten Seite des Getriebe-

gehéduses aufschrauben.

Die Mefluhr Nr. 36 so an dem Halter befestigen, dafl der
MeBuhrfhler cinen Zahn an der Flanke berihrt, Bild 338.

Bild 338

Prifen des Flonkenspiels am Differentialzahnkranz

Schiebewelle festhalten und den Zahnkranz innerhalb des
vorhandenen Flankenspiels leicht hin- und herbewegen.
Der MeBuhrfihler wird dadurch eingedriickt und der aus-
schlagende Mefluhrzeiger gibt das Flankenspiel an. Diese
Messung an verschiedenen Stellen des Zahnkranzes wie-

derholen.

Bei richtiger Einstellung ergibt sich ein Flankenspiel von
0.20 bis 0.25 mm. st das Flankenspiel gréfer, eine ent-
sprechende Ausgleichscheibe, Bild 336, zwischen Lager-

deckel und Kugellager einfiigen.

Ist das Flankenspiel kleiner, eine entsprechende Aus-

gleichscheibe entfernen.

Hauptbedingung bei dieser Einstellung ist, daB das Diffe-
rentialgehGuse durch einige kréftige Hammerschlage mit
dem Gummihammer nach rechts zur Anlage gebracht wird,
die beiden Lagerdeckel fest angeschraubt sind und die
Schiebewelle gut festgehalten wird. Ohne diese Voraus-
sefzung ist eine richtige Beurteilung der Einstellung nicht

mdglich.



Nachdem das Flankenspiel eingestellt worden ist, eine
Gerauschprifung der Zahnung vornehmen, indem der
Differentialzahnkranz vorwdrts und rickwarts gedreht
wird. Die Zahnréder missen gerdiuscharm laufen. Hartes,
metallisches Gerdusch deutet darauf hin, dafl die Zahne
nicht die richtige Stellung zueinander haben. Dies kann,
wenn das Flankenspiel stimmt, nur noch an der Einstellung
der Schiebewelle liegen.

Um die Schiebewellenlage zu prifen, muf3 mit Tusche von
der Zahnung ein Tragbild gemacht werden. Dies kann
erst dann erfolgen, wenn Schiebewelle und Differential,
wie vorstehend beschrieben, fertig eingebaut worden sind
und das Flankenspiel stimmt,

Die Zahne des Zahnkranzes und konischen Triebels sorg-
faltig reinigen, insbesondere auch von Fett.

Beide Flanken von etwa 12 aufeinanderfolgenden Zéhnen
des Zahnkranzes mit einer kd&uflichen Tuschierfarbe (rot

oder blau) gleichmafiig dinn einfarben.

Die eingefarbten Z&hne auf den Schub- und Zugflanken
der Zdhne des konischen Triebels abrollen, indem das
Differential hin und her gedreht wird.

Das Tragbild enfsteht durch die Tuschierfarbe, die auf
den Zahnflanken des konischen Triebels héngen bleibt.

Tragbilder, die sich ergeben kénnen, sind nachstehend
dargestellt und beschrieben.

Gl

Bild 339 Bild 340 Bild 341

1 - Zugflanke tragt 1 - Zugfianke tragt 1 - Zugflanke trégt
innen auflen mitte

2 - Schubflonke tragt 2 - Schubflanke trégt 2 - Schubflanke trégt
auflen innen mitte

Abstand ,A" zu klein. Abstand A" ist zu Abstand ,A” ist richtig.

Der Ausgleichring der grof}.

Schiebewelle mu3 um
etwa 0.1 mm = .004"
dinner sein.

Der Ausgleichring der
Schiebewelle mufl um
etwa 0. mm = .004"
dicker sein.

3 - Mittellinie des Differentialzahnkranzes
4 - Drehrichtung bei den Vorwértsgéngen

A - Abstand der Stirnfléche des konischen Triebels von der Zahnkranz-
mttte

Die Schiebewelle mifite also in den Fallen des Tragbildes den, um den entsprechend erforderlichen Ausgleichring

nach Bild 337 oder Bild 340 noch einmal ausgebaut wer- einzufigen.
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Differentialsperre

Hinweise

Die Differentialsperre aller in diesem Buch behandelten
2-Zylinder Schlepper ist gleich. Sie besteht aus einer
Schiebemuffe (9), Bild 342, mit acht zylindrischen Kupp-
lungsstiften, welche beim Einschalten der Differentialsperre

durch die Bohrungen im Differentialdeckel (7) in das linke

Achskegelrad (8) eingreifen.

Bild 342

Differential und Differentialsperre

4 - Differentialzahnkranz

7 - Gehdusedeckel

8 - Achskegelrad, links

9 - Schiebemuffe der Differentiai-
sperre

1 - Achskegelrad, rechts

2 - Achse fir Ausgleichkegelrdder
3 - Ausgleichkegelrdder

4 - Anlaufscheiben

5 - Differentialgehduse

Abnutzung an den Bestandteilen der Differentialsperre

ist sehr gering und Reparaturen sind deshalb sehr selten.

Ausbau und Zerlegen

Getriebed! ablassen.

Muttern des linken Hinterrades 1&sen und Schlepper hinten

aufbocken.
Linkes Hinterrad abnehmen.

Linkes Schutzblech abschrauben und die linke Hinterachse
mit Achstrdger von dem Gehduse abnehmen. Das linke
Kugellager des Differentials mit einem geeigneten Ab-

zieher von der Differentialnabe ziehen, Bild 343.
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Bild 343

Abziehen des linken Kugellagers zum Ausbau der Differentialsperre

Um die Abzieherschraube ansetzen zu kénnen, eine runde
Scheibe gegen die hohle Differentialachse setzen, siehe
Pfeil, Bild 343.

Hintercn GCetriebegehdusedeckel oder Hydraulikg‘eh'duse
mit der Schaltgabel fir Differentialsperre abschrauben
und senkrecht nach oben abheben. Den Anlaufring ab-

nehmen und die Differentialsperre ist frei.

Bild 344

Abnehmen oder Aufsetzen der Differentialsperre

Um die Schaligabel aus dem Gehé&usedeckel oder dem
Hydraulikgehduse auszubauen, den Seegerring mit einer

geeigneten Spitzzange abnehmen, Bild 345.



N

Bild 345

Seegerring der Schaltwelle

Die Schaltgabel durch leichte Hammerschldge von der
Welle heruntertreiben und den Flachkeil aus seiner Nut
nehmen.

Bild 346

1 - Schaltgabel der Differentialsperre
2 - Schalthebel der Differentialsperre

Die Rickholfeder von der Welle abnehmen und die
Schaltwelle zusammen mit dem Schalthebel (2) aus dem
Krafthebergehduse oder dem Getriebegehdusedecke!l her-
ausziehen.

Priifung und Reparatur

Alle Teile reinigen und auf Abnutzung untersuchen.

Verschlissene Gleitsteine und Teile, die anderweitig Feh-
ler und Defekte aufweisen, auswechseln.

Die Riickholfeder der Differentialsperre auf geniigend
Spannung oder angescheverte Windungen prifen. Schlappe
Federn erneuern.
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Einbau und Endkontrolle

Alle Teile in umgekehrter Reihenfolge einbauen, wie sie
ausgebaut wurden.

Die Riickholfeder so auf die Schaltwelle setzen, daf3 der
angewinkelte Schenkel hinter die Schaltgabel greift.

Flachkeil einsetzen, Schaltgabel auf die Welle aufschieben
und durch Seegerringe sichern.

Differentialsperre mit den Zapfen in die Lécher des Diffe-
rentialgehduses einfigen, Bild 344.

Den Anlaufring mit der abgeschrégten Flache zum Kugel-
lager aufsetzen und das Kugellager mittels Hohldorn auf-
treiben. Ein vorheriges Anwérmen des Lagers in 80° C
warmem Ol erleichtert diese Arbeit.

PaBiflachen an Getriebegehduse und Lagerdeckel reinigen
und gleichméfig mit flissiger Dichtung besireichen. Schrau-
ben des Lagerdeckels iber Kreuz gleichmdfig festziehen.
Hinterachse mit Hinterachstrdger anbringen, wie dort
beschrieben.

Getriebed! einfillen.

Pafifléchen im Getriebegehduse gut reinigen und gleich-
mafBig mit flUssiger Dichtung bestreichen. Hinteren Ge-
triebegehdusedeckel oder Hydraulikgehduse aufsetzen.
Es empfiehlt sich, dabei die Gleitsteine der Schaltgabel
mit zéhem Fett festzuhalten, damit diese richtig in die
Nut der Differentialsperre eingesetzt werden kénnen,

Bitd 347.

Bild 347

1 - Schaltwelle
2 - Gleitstein
3 - Befestigungsschraube

Die Halteschrauben des Krafthebergehduses oder des
hinteren Getriebegehdusedeckels gleichmafig fest an-
ziehen.

Alle Ubrigen Teile anbringen.

Schiepper probefahren und prifen, ob sich die Differen-
tialsperre einwandfrei ein- und ausriicken &t



Hinterachstréger und Achsgetriebe

Hinweise

Die Seitenwellen (20 und 31) der ersten DLD-2 Schiepper
haben je nach Grofle der Bereifung 14 bzw. 15 Zihne.
Die Stirnréder der Hinterachsantriebe (22) Bild 348 dieser
Schlepper haben aus dem gleichen Grunde &1 bzw. 62
Zéhne.

Die seitdem verwendeten Seitenwellen und Stirnrader
haben 12 bzw. 62 Zahne. Der Geschwindigkeitsausgleich
bei den verschiedenen Reifengréfen erfolgt jetzt durch
die unterschiedliche Z&hnezahl der Schiebewelle einer-
seits und des Differentialzahnkranzes andererseits, siehe
auch Getriebeausfihrungen auf Seite 134,

Mit EinfGhrung des 6-Gang-Getriebes kommt zur éuferen
Unterstitzung der Seitenwelle zusétzlich ein im Lager-
deckel {7} befindliches Nadellager (19) zur Verwendung.
Die Achsantriebe sind separat mit Ol gefollt und haben
zum Ausgleich bei thermischen Schwankungen ein Be-
[oftungsventil (10).
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Hinterachsen k&nnen nachgearbeitet werden, wenn der
Sitz des inneren Kugellagers ausgeschlagen ist, oder wenn
sich der Dichtring in die Laufflache eingearbeitet hat.
HierfGr kann ein stdrkeres Kugellager und eine hartver-
chromte Bichse geliefert werden. Es wird besonders auf
die Sonderteile 718 062 R91 hingewiesen.

Die Hinterachsen kénnen aber auch im Werk gegen repa-
rierte Achsen ausgetauscht werden. Diese Austauschachsen
sind am Flansch der Hinterachswelle mit ATA gekenn-
zeichnet, damit jederzeit festgestellt werden kann, ob
es sich um eine regulére oder eine auf UntermaB nach-
gearbeitete Achse handelt.

Die beiden Hinterachsiréger sind gleich und ohne weiteres
gegeneinander austauschbar.



Die rechte Seitenwelle (R) ist etwas kirzer als die linke
Welle (L}, Bild 349.

Bild 349

Rechte Achse
Linke Achse

™~z
i

MaBe

0.05 mm .002”
Endspiel der Hinterachsen =

0.25 mm B 010"
Durchmesser der Hinterachse am Sitz des Dichtringes

6390 mm  2516"
6400 mm  2520"
. 5804mm  2.285"
h dem Abdreh =
nach dem Abdrehen o o m | 2.286"

Durchmesser der Hinterachse mit aufgezogener Bichse
6386 mm  2.514"

6396 mm  2518"

Durchmesser der Hinterachse am Sitz des inneren Kugel-
| 4499 mm  1.771"
9T 4501 mm 1772
39.98 mm 1.574"
Abdreh =
nach dem Abdrehen o 01 mm 1575
Durchmesser des Lagersitzes im Hinterachstréger
8499 mm  3.346"
85.07 mm 3.347"
; 89.99 mm 3.543”
h dem Aufboh =
nach dem AUIBONTEN 0002 mm  3.544

Tiefe des Kugellagersitzes im Achstréger, gemessen von
70.99 mm _ 2.795"

71.09mm 2799
7300 mm _ 2.874"

7310mm  2.878"
Starke der reguldren Ausgleichringe fir das Hinterachs-

der Dichtfléche (Bild 361)

nach dem Aufbohren

endspiel
450 mm = 177" 511 mm = .201"
470 mm = .185" 531 mm = 209"
490 mm = 193" 551 mm = 217"

Starke der Ausgleichringe fiir das Hinterachsendspiel bei
Nacharbeit

251 mm = .099” 312mm = 123"
272 mm = .107" 333 mm = .131"
2.92mm = 115" 353 mm = 139"

Ausbau und Zerlegen

Muttern der Hinterréder 18sen und Schlepper hinten auf-
bocken. Hinterréider und Hinterradschutzbleche abnehmen.
Hinterachstréger vom Getriebegeh&use abschrauben und
die Seitenwellen

Bild 350.

aus dem Differential herausziehen,
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Bild 350
Abnehmen des rechten Hinterachstrigers vom Getriebegehtuse
Die Olablafistopfen herausschrauben und die Olfillung
der Hinterachsantriebe ablassen. Den Hinterachstréger-
deckel abschrauben und mit 3 Hilfsschrauben abricken,
Bild 351.

Bild 351

Achstragerdeckel abdricken

Zu diesem Zweck die 3 Kopfschrauben gleichméfig der
Reihe nach um eine halbe Umdrehung anziehen, wobei
die obere Schraube um ein Geringes voreilen kann.
Den Hinterachstrégerdeckel zusammen mit dem Stirnrad
und Hinterachswelle aus dem Hinterachstréger heraus-
ziehen, Bild 352.



Das Stirnrad zusammen mit dem Kugellager, falls erforder-
lich, mit dem Abzieher Nr. 38 von der Welle ziehen,
Bild 354.

Die Flachkeile des Stirnrades entfernen und die Hinter-
achswelle durch Aufstauchen auf einem Holzklotz aus dem
Hinterachstréigerdeckel entfernen, Bild 355.

Bild 352
Abnehmen des Hinterochstrégerdeckels mit Stirnrad
Sicherungsblech mit einem geeigneten Dorn aufbiegen und

die Nutmutter mittels Nutmutterschiissel abschrauben,
Bild 353.

Bild 355

Herausstauchen der Hinterachswelle

Das GuBlere Kugellager wird dabei zugleich von der Welle
gestaucht.

Um die Seitenwellen auszubauen, den Seegerring von der
Bremstromme!l abnehmen. Bremstrommel von der Seiten-
welle im Hinterachsiréiger abziehen, wie dort beschrieben
und den Sicherungsring, der hinter der Bremstrommel auf
der Seitenwelle sitzt, mit einer Spitzzange abnehmen.
Seitenwelle durch Schldge mit einem Holz- oder Gummi-
hammer aus dem Hinterachstriiger heraustreiben und an
Bild 353 der Ritzelseite herausziehen.

An- oder Abschrauben der Nutmutter von der Hinterachswelle

Bild 354 Bild 356

Abziehen des Stirnrades und des Kugellagers von der Hinterachswelle Austreiben der Seitenwelle aus dem Achstrager
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Bild 357

Herausnehmen der Seitenwelle aus dem Achstrager
Dies mufl mit Vorsicht geschehen, damit der Dichtring hin-
ter dem Kugellager nicht durch dos Keilprofil der Seiten-
welle beschadigt wird.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen und auf Abnutzung untersuchen.
Kugellager nach der Prifmethode, wie auf Seite 18 be-
schrieben, behandeln.

Bei Anzeichen von Undichtheiten die Oldichiringe er-
neuern.

Die Hinterachsen am Sitz des Dichiringes prifen.

In Gegenden mit hohem Staub- oder Flugsandanfall kann
es vorkommen, daf3 die Lippe des Dichiringes sich in die
Laufflache auf der Hinterachse einarbeitet, was ein ein-
wandfreies Abdichten in Frage stellt. Hat sich auf der
Laufflache fir den Dichiring eine derartige Rille gebildet,
die Achse, wenn sie rifdfrei ist, wie folgt nacharbeiten.

Die Laufflache fir den Dichtring und den Sitz fir das
innere Kugellager sowie das Gewinde auf der Achse auf
das vorgeschriebene Mal3 abdrehen. Den Sitz fir das
innere Kugellager im Achstréger ebenfalls nach den vor-
geschriebenen Maflen ausdrehen.

Die hartverchromte Bichse mittels Hohldorn auf die ab-
gedrehte Laufflache aufbringen. Auf das innere Wellen-
ende ein M 40x 1.5 mm Gewinde schneiden. Den Dicht-
ring im Zahnraddeckel erneuern.

Stirnrader der Hinterachsantriebe und Ritzel der Seiten-
welle auf einwandfreie Zahnflanken und Zahnseiten unter-
suchen. Bei Vorhandensein von Defekten diese Teile aus-
wechseln.

Werden Risse am Hinterachstréger festgestellt, so ist die-
ser zu erneuvern. Ein Schweiflen an dieser Stelle bringt
meist nur eine voribergehende Besserung und ist auch im
Interesse der Fahrsicherheit zu unterlassen.

Die Nadellager der Seitenwellen prifen und diese er-

nevern, wenn der Zapfen in diesem Lager iberméfliges
Spiel hat.

Einbau und Endkontrolle

44) (45) (48) (47) (48) (49) (50
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Bild 358

Differential und Hinterachse im Schnitt



Kugellager in 80 ° C warmem Ol anwérmen und rasch auf
die Seitenwelle aufbringen.

Seitenwelle in den Achstrager einfigen, Bild 360.

Vor dem Einsetzen der Seitenwelle in den Achstréger die
Schutzhilse Nr. 42 Gber die Nuten des Keilprofils schieben,
damit die Dichtlippe des Oldichtringes nicht beschédigt
wird, Bild 359. Nach dem Einfigen der Welle diese Schutz-

hilse wieder abnehmen.

Bild 359

Aufschieben der Schutzhilse auf die Seitenwelle

Seitenwelle

Bild 360

Einfigen der Seitenwelle mit aufgeschobener Schutzhille

Prifen, ob die Seitenwelle richtig im Achstréger sitzt und

sich leicht bewegen l&ft. Inneren Seegerring anbringen,

Bremstrommel aufschieben und durch Seegerring sichern,

(11}, Bild 358. Hinterachstréger an das Getriebegehéuse

anschrauben. Schrauben gleichmafBig festziehen. Prifen,

ob die Seitenwellen richtig im Differential sitzen und sich

leicht bewegen.

Das Endspiel der Hinterachswellen wird mit Ausgleich-

ringen eingestellt (8), Bild 364. Es gibt 6 reguldre Aus-

gleichringe mit einer Dicke von 4.50 mm bis 551 mm =

177 — 217" Jeder Ring ist um ca. 0.2 mm = .008" dicker

als der vorhergehende.

Fir nachgearbeitete Hinterachsen besteht ein Satz din-

nerer Ausgleichringe, siche MafBe.

Um die Dicke des erforderlichen Ausgleichringes zu er-

mitteln, sind die folgenden drei Messungen notwendig,

siehe Bild 364 A, B und C.

A} Die Tiefe des Kugellagersitzes im Hinterachstréger zur
Ebene der PaBfldche des Zahnraddeckels, Bild 361.

B) Die Tiefe des Kugellagersitzes im Zahnraddecke! zur
Ebene der Deckelauflagefldche, Bild 362.

C) Die Hohe der Zahnradnabe, der beiden Kugellager und
des Ausgleichringes, Bild 363.

Bild 361
Messen der Kugellagersitztiefe im Achstréger
Die Héhe des Hilfslineals {1) ist abzurechnen.
- .

Bild 362
Messen der Kugellagersitztiefe im Logerdeckel

Die Héhe des Hilfslineals (1) und des Ansatzes (2) sind

abzurechnen.

Bild 363

1 - Ausgleichring

2 - Inneres Kugellager
3 - AuBeres Kugellager
4 - Hinterachszahnrad
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Bild 364 7

Tiefe des Kugellagersitzes im Achstréger zur PaBfldche
Tiefe des Kugellagersitzes im Zahnraddeckel zur PaBfldche
MaB von Kugellagerauienkante zu Kugellageraufienkante
Endspiel der Hinterachswelle
- Hinterachswelle

2 - Hartverchromte Biichse

3 - Lederring

4 - Dichtring

i

A
B
C
D
1 7 - Hinterachszahnrad
8 - Ausgleichring

9 - Austauschkugellager
10 - Sicherungsblech

5 - Aufderes Kugellager 11 - Nutmutter
6 - Zahnraddeckel 12 - Hinterachstréger

Die Mafle A und B addieren und mit dem Maf3 C ver-

gleichen.

Der Ausgleichring hat die erforderliche Stérke, wenn bei
) ) 0.05 mm 002"

diesem Vergleich das Maf3 C 0.25 mm 010"

kleiner ist als die addierten Maf3e A und B.
Beispiel 1

A = 7302mm = 2.874"

B

+ B = 3090mm=1217"

= 103.92 mm = 4.091"

— C = 103.77 mm = 4.085"

Endspiel D = 015mm= .006"

Beispiel 2
A= 7308 mm = 2.877"
B = 3092mm=1217"

= 104.00 mm = 4.094"
— C = 10378 mm = 4.086"
Endspiel D = 02mm= .008"
Ergibt sich ein kleineres Endspiel als .05 mm = .002" so
ist mit einem entsprechend schwécheren Ring auszuglei-
chen. Ist das Endspiel gréfier als 0.25 mm = .010" einen
entsprechend dickeren Ring verwenden.
Ist der richtige Ausgleichring ermittelt, den Deckel mit
neuvem Dichtring aufschieben und das &uflere Kugellager
auf die Hinterachswelle aufbringen.

Die beiden Flachkeile einsetzen und das Stirnrad mif dem
langen Nabenende zum Achsirdgerdeckel hin, mittels
Hohldorn auf die Welle auftreiben, Bild 365.

GEBL

Bild 365
Aufireiben des Stirnrades auf die Hinterachswelle
Ein vorheriges Anwarmen des Stirnrades erleichtert das
Aufbringen.

Den ermittelten Ausgleichring aufsetzen und das innere

Kugellager ebenfalls mit Hohldorn auf die Hinterachswelle
treiben, Bild 366.

Bild 366
Aufbringen des Kugellagers auf die Hinterachswelle
Wurde die Achse abgedreht, das stérkere Kugellager
85659 H verwenden. Das Sicherungsblech so aufsetzen,



daB die Nase in die dafir vorgesehene Nut der Hinter- forell ) q
achswelle eingreift. Nutmutter aufschrauben und durch Schlepper Zsp \l:,le en- Motor rfshzqh!
Einbiegen des Sicherungsbleches in eine Nut, sichern. drehzahl U/min. U/min.
Die fertig montierten Achstrigerdeckel mit Stirnrédern DLD-2 515 1750
und eingesetzten Nodellogern ein.fU‘gen und m.i.’r Gumm‘i' &VD—212'FV 515 1750
hammer setzen. Zuvor die gereinigten PaBfléchen mit e :
flissiger Dichtungsmasse bestreichen. Schrauben gleich- D-212F 50 1800
maBig Uber Kreuz festziehen. DV7E 559 B 1900
Hinterrader und alle Ubrigen Teile anbringen. 530 1800
Hinterachsantriebe mit Getriebed!| fillen.

559 1900

Schlepper probefahren und priffen, ob Hinterachsantriebe
Sldicht sind.

MaBe
Die Zapfwelle entspricht den in DIN 9611 A festgelegten

Zq pfwelle Normmafien.

~\
~NY

-  —

Bild 368
A= 8.62 mm _ 34.86mm _ 2887 mm
T 859 mm T 34.82 mm ~ 29.00 mm

Ausbau und Zerlegen

Bild 367

Hinweise

Die Zapfwelle lauft in zwei Kugellagern (8), Bild 367, die
auf der Welie durch Sicherungsringe (7) gehalten werden.
In dem vorderen Ende der Zapfwelle ist ein Nadellager
angeordnet, in welchem der hintere Zapfen der Vor-
gelegewelle lauft. Im Getriebegehduse wird das hintere
Kugellager an der Vorderseite durch einen grofien Siche-
rungsring (17} und an der Rickseite durch den Oldichi-
ringhalter (11) gehaiten.

Das™ vordere Kugellager sitzt frei verschiebbar in der
Trennwand des Getriebegehduses. Die Kraftibertragung
erfolgt von der Vorgelegewelle iiber die Zapfwellenkupp-
lung (3).

Die Zapfwellendrehzahlen bei den verschiedenen Schlep-
pern und Motordrehzahlen sind aus der nachstehenden Bild 369

Tabelle ersichtlich. Abdricken des Dichiringhalters
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Getriebes! ablassen.
Zapfwelle einschalten {Schalthebel nach hinten),

Zapfwellenschutzkappe abnehmen und den Oldichtring-
halter durch Einschrauben von zwei Kopfschrauben in die
Gewindeldcher wechselseitig abdriicken, Pfeil, Bild 369.

Dichtringhalter iber das hintere Zapfwellenende ab-
nehmen. Das Keilprofil der Zapfwelle dabei mit einer
Montagehilse oder einem geeigneten dinnen Papp- oder
Blechstreifen iberdecken, um die Lippe des Dichtringes
nicht zu beschadigen, Bild 370.

Bild 370
Beim Abnehmen und Aufsetzen des Dichtringhalters wird das
Keilprofil zum Schutz der DichHippe Uberdeckt

Die Zapfwelle mit Kugellager nach hinten aus dem
Schlepper ziehen. Sollten die Kugellager im Getriebe-
gehduse festsitzen, einen Dorn durch die Welle stecken
und diese mit einer fir diesen Zweck hergestellten Mon-
tagegabel herausheben, Bild 371.

Bild 371
Ausbau der Zapfwelle
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Bild 372
Montagegabel
A- 254mm = 1" G- 65 mm = 2559
B- 10 mm= 394" H- 40 mm = 1.575"
C- 15 mm = 590" 1 - 80 mm = 3.150"
D- 8 mm= 315" J -410 mm = 16.141"
E. 9 mm= 354" K-100 mm = 3937
F-500 mm = 19.685" L- 7 mm = 276"

Nachdem das hintere Lager frei ist, den Sicherungsring mit
einer geeigneten Spitzzange aus der Gehdusebohrung

nehmen.

Bild 373

Einsetzen oder Herausnehmen des grofien Sicherungsringes

Das vordere Kugellager mit der gleichen Montagegabel
und einer geeigneten Untersiitzung herausdricken.

Das Nadellager aus der Bohrung herausnehmen.

Das hintere Kugellager falls erneverungsbedurftig, mit
einem geeigneten Abzieher nach hinten von der Welle
ziehen. Zuvor den hinteren Sicherungsring, der das Lager
auf der Welle halt, mit einer Spitzzange abnehmen. Den
vorderen Sicherungsring und den Sicherungsring, der das
vordere Lager halt, ebenfalls abnehmen. Das vordere



Lager mittels Hohldorn nach hinten von der Welle trei-
ben, Bild 374. Dabei darauf achten, daf3 die Sicherungs-
ringnuten nicht beschadigt werden.

Bild 374

Das vordere Kugellager mittels Hohldorn von der Welle treiben

Dieses Lager ebenfalls mit Abzieher Uber das hintere
Ende der Welle ziehen.

Soll der Schaltmechanismus der Zapfwelle ebenfalls aus-
gebaut werden, so ist es erforderlich, zuvor das Diffe-
rential, die Schiebewelle und die Vorgelegewelle aus-
zubaven.

Bremspedal und die Bremspedalwelle qusbauen. Den
Schaithebel von der Schaltbiichse abnehmen, Bild 375.

Bild 375
Aufsetzen oder Abnehmen des Zapfwellenschalthebels

Zapfwellenkupplung von der Vorgelegewelle abnehmen.
Den Flachkeil aus der Schaltbichse entfernen und zum
Schutz des Dichtringes die Montagehilse Nr. 50 qufsetzen.
Die Schaltbichse mit Gleitstein aus dem Getriebe heraus-
nehmen, Bild 374.

Bild 376

Herausnehmen der Schaltbichse

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

Schaltbiichse und Gleitstein auf Abnutzung prifen. Un-
runde Schaltbichse, Mitnehmerkeil und verschlissenen
Gleitstein auswechseln. Der Mitnehmerarm darf nichi ver-
bogen sein und der Gleitstein muB gut in die Nut der
Zapfwellenkupplung eingreifen (108), Bild 278.

Die Zapfwellenkupplung auf Abnutzung des Keilprofils
und der Fohrungsnut fir den Gleitstein prifen.

Eine Kupplungsmuffe mit abgenutzten Eingriffskanten oder
stark abgenutztem Keilprofil ernevern,

Die Zapfwelle auswechseln, wenn die Zahnflanken oder
das Keilprofil stark abgenutzt sind oder wenn die Welle
verbogen ist.

Ist das Nadellager fir die Vorgelegewelle abgenutzt,
dieses ernevern. Die Kugellager nach der Prifmethode,
wie auf Seite 18 beschrieben, behandeln.



Den Dichtring am Austritt der Zapfwelle auf seinen Zu-
stand prifen. Bei starker Abnutzung oder Beschdadigung
der Dichtlippe, auswechseln.

Den Dichtring mit einem geeigneten Dorn enifernen. Das
Einpressen geschieht am besten mit einer Handpresse oder
mit einem Treibdorn mit Fohrungszapfen, Bild 377.

Bild 377

Eintreiben des Dichtringes mittels Treibdorn

Beim Eintreiben darauf achten, daB die Dichilippe nach
vorn, d. h. dem Lager zugekehrt ist und der Dichtring nicht
verkantet sitzt.

Weist der Dichtring (1), Bild 378, Abnutzungserscheinun-
gen auf, diesen ebenso auswechseln.

Die Dichtlippe muf3 dabei nach innen liegen.

Einbau und Endkontrolle

Der Zusammenbau erfolgt sinngeméafl in umgekehrter
Reihenfolge wie das Zerlegen.

Wourden die Schaltbichse und die Zapfwellenkupplung
ausgebaut, beim Einsetzen der Schaltbichse die Montage-
hilse Nr. 50 verwenden (3), Bild 378.

Bild 378

1 - Oldichtring
2 - Schaltbichse
3 - Montagehilse Nr. 50

Oldichtring (1), Bild 378, in das Getriebegehduse ein-
setzen, Montagehilse (3) in den Oldichtring (1) einfihren,
Schaltbichse (2) von innen in die Montagehilse einsetzen
und mit der Montagehilse durchschieben.

Beim Aufsetzen der Zapfwellenkupplung darauf achten,
dafB3 die abgerundeten Zahnseiten nach vorn zu liegen
kommen. Der Gleitstein muf3 gut in die FGhrungsnut ein-
greifen.

Ein Anwéarmen der Kugellager in 80 © C warmem Ol er-
leichtert das Aufbringen. Das vordere Lager mit Hohldorn
Uber das hintere Zapfwellenende treiben, Bild 374, und
mittels Abzieher auf seinen Sitz bis zum Anliegen an das
Ritzel ziehen. Den Sicherungsring und den vorderen

Sicherungsring des hinteren Lagers aufsetzen.

Das hintere Lager mit Hohldorn bis zum Anliegen an den
Sicherungsring auftreiben und durch den hinteren Siche-
rungsring sichern. Darauf achten, daf3 die Sicherungsringe
richtig in den Nuten sitzen.

Das Nadellager einfigen und die Zapfwelle in den
Schlepper einbauen. Nétigenfalls durch leichte Schlage
mit dem Gummihammer durch die Lagerbohrung treiben.
Vor Eintritt des hinteren Lagers den grofien Sicherungs-
ring in die Gehéusebohrung einsefzen, Bild 373.

Beim Aufschieben des Dichiringhalters das Keilprofil der
Zapfwelle zum Schutze des Dichtringes Uberdecken,
Bild 370.

Alle Ubrigen Teile anbringen.
Getriebedl auffillen.

Schlepper probefahren und prifen, ob sich die Zapfwelle

einwandfrei schalten laBt.

Zapfwellenschutzkappe aufsetzen, Bild 379.

Bild 379

Schutzkappe stets anbringen, wenn die Zapfwelle nicht benutzt wird



Riemenscheibe mit Antrieb

2942

Bild 380

Hinweise

Die Riemenscheibe wird iiber die Zapfwelle des Schleppers
angetrieben. Die Zapfwelle greift in das Keilprofil der
Riemenscheibenwelle ein.

Die Riemenscheibe kann sowohl nach rechts- oder links-
liegend wie auch nach oben- oder untenstehend ange-
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bracht werden. Dies ist wichtig fir die Laufrichtung des
Treibriemens.

Die Riemenscheibe fir alle in diesem Buch aufgefihrten
Schlepper ist gleich.




Gehdusedeckel mit Tellerradwelle aus dem Gehduse her-
ausnehmen. Ausgleichscheiben vom Gehdusedeckel ent-
fernen, Bild 383, und sorgfaltig aufbewahren.

aBe

Einstellmafle fir Ritzelwelle siehe unter ,Einbau- und
Endkontrolle”.

Zahnspiel zwischen Ritzelwelle und Tellerrad: 0.2 mm
= .008".

Durchmesser der Riemenscheibe: 242 mm = 9.5".

Breite der Riemenscheibe: 162 mm = 6.375".
Ubersetzungsverhdlinis Zapfwelle - Riemenscheibe 1 :25.

Ausbau und Zerlegen

Riemenscheibengehduse vom Schlepper abschrauben und
von der Zapfwelle abziehen. Ol aus dem Riemenscheiben-
gehéuse ablassen.

Das Riemenscheibengehduse in einen Schraubstock span-
nen. Splint und Kronenmutter der Ritzelwelle entfernen
und Riemenscheibe mit einem geeigneten Abzieher ab-
ziehen, Bild 381.

Bild 383

Ausgleichscheiben des Gehdusedeckels

Die Avusgleichscheiben sind in gleicher Anzahl wieder
einzubauen, wenn es nicht nétig ist, die Zahnrader neu
einzustellen.

Gehdusedeckel mit anhéngender Tellerradwelle in Schraub-
stock mit weichen Backen spannen, Bild 384,

Bild 381

Abziehen der Riemenscheibe

Gehdusedeckel abschrauben, mittels zweier Schrauben-
zieher abdricken. Bild 382,

Bild 384

Abschrauben des Tellerrades

Bild 382 Wenn nur das Tellerrad ausgewechselt werden soll, dieses
Abheben des Gehdusedeckels abschrauben, Bild 384.
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Anderenfalls wie folgt verfahren:

Kugellagerkappe (34), Bild 380, abschrauben. Sicherungs-
ring (24) mit einer Spitzzange herausnehmen, Bild 385.

Bild 387

Ausbauen der Ritzelwelle mit Ausgleichring

Woodrufikeil aus der Ritzelwelle treiben, Bild 388.

Bild 385

Auflerer Sicherungsring der Tellerradwelle

Tellerradwelle mit geeignetem Abzieher aus dem Kugel-
lager driicken. Kugellager von Hand aus dem Gehéuse-
deckel herausnehmen. Tellerrad abschravben. Das auf der
Tellerradwelle verbliebene Kugellager nach Entfernen des
Sicherungsringes, Bild 386, abziehen.

Bild 388

Woodruffkeil mit Dorn austreiben

Aufieres und inneres Kugellager sowie Abstandring von
der Ritzelwelle abziehen. Die Deckelplatte (10} abschrau-
ben.

Prifung und Reparatur

Alle Teile séiubern,
Das Gehduse auf Beschadigungen und Risse untersuchen.
Die im Gehduse und Ritzelwellenhalter angebrachten
Dichtringe prifen.
An den Dichtlippen abgenutzte Dichtringe auswechseln.
Die polierten Dichtringauflageflachen der Tellerradwelle
und Riemenscheibennabe dirfen keine Kratzer oder Be-
schddigungen aufweisen. Ist dies der Fall, so sind sie mit
feinsiem Polierleinen nachzupolieren.
Bild 386 Kugellager prifen. Mangelhafte Kugellager auswechseln.
lanerer Sicherungsring der Tellerradweile Missen Ritzel oder Tellerrad, wegen erheblicher Ab-
nuizung an den Zahnflanken, ausgewechselt werden, kén-
nen nur beide Teile zusammen ersetzt werden. Diese
Ritzelwellenhalter abschrauben und Ritzelwelle mit Kugel- Zohnréder werden in der Fabrik gepaart.
lagern und Ausgleichringen herausnehmen, Bild 387. Der normale Verschleifl an diesen Teilen ist sehr gering.
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Einbau und Endkontrolle
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Bild 389
Zysammenstellung des Riemenscheibenantriebs
Oldichtring fur Tellerradwelle einpressen oder mit Treib- Beide Kugellager mit Abstandring (26) auf Ritzelwelle auf-
dorn eintreiben. pressen und Woodruffkeil (20) in die Nut einsefzen. Ritzel-
welle mit Gummihammer oder Kupferdorn in die Riemen-
Tellerrad auf Tellerradwelle- aufschrauben. Die Auflage- scheibe eintreiben, Bild 390.

flachen missen sauber und gratfrei sein.

Kugellager (5), Bild 380, auftreiben und mit Sicherungs-
ring (6) sichern.

Kugellager (25) in Gehdusedeckel einlegen und zusammen
mit dem Deckel aufpressen.

Mit Sicherungsring sichern.

Gehdausedeckel mit den beim Ausbauv gefundenen Aus-
gleichscheiben (22 und 23) aufschrauben.

Kugellagerkappe (34) anbringen.

Cldichtring in Ritzelwellenhalter (30) einpressen und auf
die Riemenscheibennabe aufschieben.

Dichtung (29) auflegen. Die Dichtung an zwei Punkten mit
etwas Fett auf den Ritzelwellenhalter ankieben, damit sie Bild 390

sich bei der spateren Montage nicht verschieben kann. Eintreiben der Ritzelwelle
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Scheibe, Kronenmutter und Splint anbringen. Abstandring
{27) in das Gehduse einlegen. Ritzelwelle mit ange-
schraubter Riemenscheibe einsetzen. Ritzelwellenhalter

durch die Lécher in der Riemenscheibe anschrauben,

Bild 391.

Bild 391

Anschrauben des Ritzelwellenhalters

Deckelplatte {10} anbringen.

Ritzelwelle einstelien

(nur noétig, wenn Ritzelwelle und Tellerrad oder das Ge-
hduse gewechselt wurden).

Wenn die Verzahnung Ritzelwelle - Tellerrad richtig lau-
fen soll, mufl die Stirnflache der Ritzelwelle in bestimm-
tem Abstand von der Achsmitte des Tellerrades einge-
stellt sein.

Ritzelwelle und Tellerrad werden im Werk gepaart, wobei
sich dieser Abstand ergibt. Er ist auf der Stirnfléche des
Ritzels eingraviert, Bild 392.

Bild 392

An der Stirnfléche jeder Ritzelwelle ist das Einstellmad eingraviert

Die ermittelte Lage der Ritzelwelle wird durch Abstand-
ringe von verschiedener Dicke eingestelit.

Es gibt acht Abstandringe mit der Dicke von .150"—.164"
= 3.8—4.16 mm. Jeder Ring ist .002” = 0.05 mm dicker
als der vorhergehende.

Um die Siérke des erforderlichen Abstandringes zu er-
mitteln, wird Einstellehre Nr. 44, Bild 393, in das Riemen-
scheibengehduse eingesetzt, Bild 396.

Bild 393
Einstetlehre Nr. 44 und Hilfsbichse Nr. 45

Die Ritzelwelle mit einem beliebigen der obengenannten
Abstandringe vorschriftsméflig in das Gehéuse einsetzen.
Statt der Riemenscheibe die zum Einstellwerkzeug ge-
horende Hilfsbiichse Nr. 45 montieren, Bild 394, und (1),
Bild 396.

Bild 394

Messen des Abstandes zwischen Ritzelwelle und Einstellehre
mit Fihlerlehre



Mit einer Fihlerlehre den Abstand zwischen Einstellehre
und Ritzelstirnfidche messen, Bild 395.

Bild 395

Aussparung an der Einstellehre zur Beobachtung der Messung

Deckt sich das Meflergebnis mit den beiden letzten Stellen
des auf der Ritzelwelle eingravierten MaBes, so hat der
Abstandring die erforderliche Dicke.

Deckt sich das mit der Fihlerlehre ermittelte Maf nicht
mit dem auf der Ritzelstirnflache eingravierten MaB, so
muf3 bei Minusdifferenz mit einem entsprechend stérkeren
Ring bei Plusdifferenz mit einem entsprechend schwdéiche-
ren Ring ausgeglichen werden.

Beispiel (Minusdifferenz):

Auf der Ritzelstirnflache ist das MafB3 1.992” (50.60 mm)
eingraviert. Mit der Fuhlerlehre wurden .080" = 2.0 mm
gemessen. Es handelt sich um eine Minusdifferenz von

012" = 0.3 mm. Der richtige Abstandring mifite also
012" = 0.3 mm dicker sein, als der bei der Messung mon-
tierte Ring.

Beispiel (Plusdifferenz):

Auf der Ritzelstirnfldche ist das Maf3 1.986" (50,44 mm) ein-
graviert. Mit der Fuhlerlehre wurden .090” = 2.28 mm ge-
messen. Es handelt sich um eine Plusdifferenz von .004" =
0.10 mm. Der richtige Abstandring mifite also um .004” =
0.10 mm dunner sein, als der bei der Messung montierte
Ring.
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Bild 396

- Hilfsbichse Nr. 45

- Ausgleichring

- Abstand Ritzelwellenstirnfldche — Tellerradachsmitte = C + B
- Differenzmaf3, mit der Fithlerlehre zu messen

- Theoretisches Grundmaf} 1.900”

O TP -

Mogliche Mafle, die auf der Ritzelwellenstirnfléche ein-
graviert sein kénnen:

1.980” = 50.29 mm

1.981" = 50.31 mm

1.982" = 50.34 mm

1.983" = 50.37 mm

1.984" = 50.39 mm

1.985" = 50.41 mm
1.986" = 50.44 mm
1.987” = 50.47 mm
1.988" = 50.49 mm
1.989“ = 50.52 mm
1.990" = 50.54 mm
1.991" = 50.57 mm
1.992" = 50.59 mm
1.993" = 50.62 mm
1.994" = 50.65 mm
1.995" = 50.67 mm
1.996” = 50.70 mm

Stdrke der lieferbaren Abstandringe for Ritzelwelle:

150" = 3.81 mm
152" = 3.86 mm
154" = 3.9T mm
156" = 3.96 mm
158" = 4.01 mm
160" = 4.06 mm
1627 = 411 mm
164" = 416 mm



Einbau der Ritzelwelle ohne Lehre

Es ist mdglich, eine neue Ritzelwelle auch ohne Lehre ein-
zubauen. Voraussetzung dafir ist, dof3 das Einstellmaf
auf der alten Ritzelwelle noch lesbar ist und das Gehduse

nicht gewechselt wurde.

Beide EinstellmaBe miteinander vergleichen. Ist das Ein-
stellmaB3 der neuen Riizelwelle gréBer als das der alten,
so muf3 der vorhandene Ausgleichring durch einen um
die Differenz der beiden Einstellmafle dickeren Ring er-

setzt werden.

Im umgekehrten Falle muB3 ein entsprechend dinnerer
Ring verwendet werden.

Beispiel

1. EinstellmaB alte Welle 1.980" = 50.29 mm
EinstellmaBl neue Welle 1.990” = 50.54 mm
= Plusdifferenz S010" = 0.25 mm
Dicke, alter Abstandring 150" = 3.81 mm
+ Plusdifferenz 010" = 0.25mm
Dicke, neuer Abstandring T 160" = 4.06 mm

2. Einstellmaf3 alte Welle 1.992" = 50.59 mm
Einstellmaf3 neue Welle 1.986" = 50.44 mm
= Minusdifferenz 006" = 0.15mm
Dicke, alter Abstandring 1627 = 411 mm
— Minusdifferenz 006" = 0.15mm
Dicke, neuer Abstandring T456" = 396 mm

4

Nachdem die Ritzelwelle, wie unter ,Zusammensetzen®
beschrieben, eingestellt wurde, die Tellerradwelle ein-
bauen, Bild 389.

Gehdusedeckel mit den beim Auseinandernehmen vorge-
fundenen Ausgleichscheiben in das Gehduse einsetzen und

verschrauben.
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Einstellen des Zahnspiels zwischen Ritzel und
Tellerrad

Zwischen Hilfsbichse und Druckscheibe einen geeigneten
Schraubenschlissel oder ein Stiick Flacheisen von minde-
stens 150 mm Ldnge mittels der Kronenmutter einspannen.
Die Tellerradwelle festhalten und die Ritzelwelle leicht
innerhalb des filhibaren Spieles am Schlissel oder Flach-
eisen hin und her bewegen, Bild 397.

Bild 397

Messen des Zahnspieles

Der Ausschlag zwischen den Anschlagpunkien muB bei
einer Hebelldnge von 150 mm 0.7—1.0 mm betragen.

Ist der Ausschlag, also das Zahnspiel, geringer, so missen
unter den Gehdusedeckel so viel Ausgleichscheiben ein-
gefigt werden, bis das vorgeschriebene Spiel erreicht ist.
Ist zu viel Spiel vorhanden, so sind Ausgleichscheiben fort-
zunehmen. Stirke der verfigbaren Ausgleichscheiben
004" = 0.1 mm
.008" = 0.2 mm.

Nach erfolgter Einstellung Ritzelwelle wieder ausbauen
und zusammensetzen, wie anfangs beschrieben.

Riemenscheibengehduse auf Zapfwelle aufschieben und
mit den vier Schrauben befestigen.

Bei ausgeschalteter Zapfwelle die Riemenscheibe drehen
und prifen, ob der Lauf des Riemenscheibengetriebes
ruhig und weich ist. Harter und geréuschvoller Lauf kann
an nicht richtiger Einstellung der Ritzelwelle und des Zahn-
spiels liegen. Ferner daran, daB die Kugellager nicht ein-
wandfrei eingesetzt wurden. Auch eine nicht einwandfreie
Zapfwelle stért den ruhigen Lauf der Riemenscheibe.

Zeigten sich beim Prifungslauf der Riemenscheibe keine
Mdngel, Getriebed! auffiillen. Es muf3 bei nach rechts lie-
gender Riemenscheibe die Hohe des Olkontrollstopfens
erreichen.
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Hand- und FuBbremse
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N
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Bild 398

Hinweise

Alle hier besprochenen Schlepper haben Innenbacken-
bremsen, die Uber die Seitenwellen auf die Hinterrdder

wirken.

Das System ist bei allen Schleppern gleich. Ein Unterschied
besteht grundsdtzlich nur in der FuB- und Handbetdtigung;
die bei Farmall und Standard Schleppertypen verschieden
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ausgebildet ist, Bilder 399 und 400. Sollen die Bremsen
richtig funktionieren, so ist eine richtige gleichmdBige Ein-
stellung Bedingung. Der Abnutzungsgrad der Bremsheldge
laBt sich bereits vor dem Ausbau am Freigang der Brems-
pedale erkennen. Wenn die Nachstellmaglichkeit an den
Knebelhebeln erschépft ist, so ist ein Auswechseln der

Bremsbeldge erforderlich.



Bild 399
Bremsgesténge der DLD-2, D-212 und D-217 Farmall Schiepper

Bild 400
Bremsgestinge der D-214 und D-217 Standard Schlepper
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MaBe

Freigang der Bremspedale 25 mm = 1
Innendurchmesser der Bremspedalbiichse

3167 mm  1.247"
31.75 mm 1.250"

“

Bremspedalriickholfeder, Farmall Schlepper

Freie Lange 55 mm = 2.165”
Priflénge 126.5 mm = 4.980"
Priflast 22.3 kg = 49.17 lbs.
Drahtstdrke 2.5 mm = .098"

Bremspedalriickholfeder, Standard Schlepper

Freie Ldnge 974+ 1.5mm = 3.835" £ .059”
Priflange 156 mm = 6.142"
Priflast 7 kg = 15.44 |bs.
Drahtstarke 1.6mm 063"
1.8 mm 0717
Druckfeder fiir Knebelhebel
Freie Ldnge 67.8 mm = 2.669"
Priflénge 50 mm = 1.968"
Priflast 31.2kg = 68.8 Ibs.
Drahtstarke 3mm = .118"

Ausbau und Zerlegen

Muttern der Hinterrdder 18sen und Schlepper hinten auf-
bocken.

Hinterrdder abnehmen.

Hinterachse und Hinterachstréiger entfernen, wie dort be-
schrieben.

Den Sicherungsring, der die Bremstromme! auf der Seiten-
welle hdlt, mit einer Spitzzange abnehmen und die Brems-
trommel mit Hilfe von zwei Schraubenziehern aus dem
Hinterachstréger herausdricken, Bild 401.

Bild 401

Herausdricken der Bremstrommel mit 2 Schraubenziehern
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Sollte sich die Bremstrommel auf diesem Wege nicht her-
ausdriicken lassen, die Trommel mit einem geeigneten Ab-

zieher von der Seitenwelle ziehen, Bild 402.

Bild 402

Entfernen der Bremstrommel mittels Abziehsr

Die Biegefedern mit einem Schraubenzieher entfernen.
Dabei zuerst die Schenkel der Feder herausheben, Bild 403.

Bild 403

Herausheben der Biegefederschenkel



Danach die Biegefedern vom Zapfen abnehmen, Bild 404.

Bild 406

Abnehmen des Sicherungsringes und des Bremshebels

Bremswelle von innen herausziehen und die Zugfeder

aushaken, Bild 407.
Bild 404

Ausbau der Biegefedern

Bremsbacken mit BremsbelGgen herausziehen und ausein-
andernehmen, Bild 405.

Bild 407

Ausbau oder Einfigen der Bremswelle

Bild 405

Bremsbacken aus dem Achstrdger entfernt

Die Klemmschraube am Bremshebe! |8sen und Knebelhebel
von der Kerbverzahnung der Bremswelle abnehmen. Den
Sicherungsring mit einer Spitzzange aus seiner Nut heben,
Bild 406, und den Dichtring von der Welle abnehmen.
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Die é Kopfschrauben aus der Bremsdeckplatte heraus- Soll die Bremspedalwelle ebenfalls ausgebaut werdan,
schrauben und Bremsdeckplatte abnehmen, Bild 408. vorher das Getriebed! ablassen.

Die Welle nach links aus dem Schlepper ziehen, Bild 410.

Bild 408

Achstrager und Bremsdeckplatte

Bild 410

Ausbau oder Einfigen der Bremspedalwelle

Um die Bremspedale der Standard Schlepper abzuneh- Darauf achien, daf3 der Dichtring durch die Kerbverzah-
men, den Winkelschmiernippel entfernen und den Siche- nung der Welle nicht beschadigt wird.

rungsring abnehmen, Bild 409.

Der lLagerzapfen des Handbremshebels wird auf der
Innenseite im Getriebegehduse durch einen Sicherungs-
ring gehalten. Der Handbremshebel ist auf diesem Lager-
zapfen ebenfalls durch einen Sicherungsring gesichert.
Diesen mit einer Spitzzange abnehmen und den Hebel
vom Zapfen abziehen. Soll der Lagerzapfen ebenfalls
ausgebaut werden, den inneren Sicherungsring mit einer
gekrépften Spitzzange abnehmen, Bild 411, und den Zap-
fen mittels Kupferdorn aus der Bohrung der Gehduse-
wand treiben. Dies ist nur bei ausgebauter Schiebewelle
mdglich.

Bild 409

Sicherungsring fir Bremspedale

Das Gesidnge l6sen und die beiden Bremspedale ab-
nehmen.

Die Bremspedale der Farmall Schlepper ebenso entfer-
nen. Beim linken Bremspedal ist es erforderlich, vorher
die Klemmschraube zu l&ésen. Das Pedal durch leichte
Hammerschldge von der Kerbverzahnung der Welle Bild 411

treiben. Innerer Sicherungsring des Handbremshebellagerzapfens
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Prifung und Reparatur Einbau und Endkontrolle

Alle Teile reinigen. Die Bremsen in umgekehrier Reihenfolge einbauen, wie
sie ausgebaut wurden. Vor dem Einfigen der Bremswelle
die Ruckholfeder einhdngen. Den Dichtring (1), Bild 413,
aufsetzen und die Welle durch Sicherungsring (2) sichern.
Beim Aufsetzen des Knebelhebels auf die Kerbverzah-
nung der Bremswelle missen die Einstellmarkierungen (3)
und (4) Gbereinstimmen.

Rostansdtze an den Bremstrommeln sorgfdltig entfernen.
Haben die Bremsbel&ge eine harte Glanzschicht, diese mit
grobem Schmirgelleinen entfernen.

Bremsbacken auf Abnutzung der Beldge prifen.

Ein Ernevern der Beldge ist erforderlich, wenn die Nach-
stellmbglichkeit an den Knebelhebeln erschépft ist und die
Beldge fast bis auf die Nietképfe abgenutzt sind.

Weisen die Bremsb}gckén oder Spreizhebel ebenfalls Be-
schadigungen auf,*komplette neue Backen mit aufgeniete-
ten Beldgen verwenden.

Ernevern der Bremsbeldge.

Die alten Beldge durch vorsichtiges Ausbohren der Nieten
entfernen.

Die neuen Beldge mit sieben der vorgeschriebenen Mes-
singnieten sorgfdltig festnieten, wobei die Nietképfe stets , Bild 413
auf der Belagseite liegen, Bild 412, 1 - Dichtring

2 - Sicherungsring
3 - Einstellmarkierung, Bremswelle
4 - Einstellmarkierung, Knebelhebel

Die Bremsbacken so einlegen, daf} die Spreizhebel gegen
den Zapfen der Bremswelle liegen. Die zweite Brems-
backe mit dem Steg auf die Gabelstiicke der Spreizhebel
aufsetzen und durch die Biegefedern sichern, Bild 414.

Bild 412

Bremsbacke mit vorschriftsmdfBig aufgenietetem Belag

Federn nach den MaBangaben prifen und schlappe
Federn erneuern. Die Bremsdeckpatten auf festen Sitz der
Fuhrungszapfen prifen.

Den Rundschnurring in der Nut der Bremspedalwelle und
den Dichtring am rechten Austritt der Welle bei Beschddi-
gungen oder Anzeichen von Olleckagen auswechseln.

Bei allen Reparaturarbeiten Ol und Fett von den Brems- Bild 414

fléchen fernhalten. Fertig montierte Bremsbocken
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Bremstrommeln einfigen und durch Sicherungsring
sichern. Hinterachsen und Hinterrdder anbringen.

Bremspedale und Bremsgesiénge anbringen und richtig
einstellen, Bilder 415, 416 und 417.

Einstellen der Bremsen

Die Bremsen missen eingestellt werden, wenn diese de-
montiert waren oder wenn sich die Bremspedale zu weit
durchtreten lassen (zuviel toten Gang haben).

Beide Bremsen missen gleichmdBig eingesiellt sein. Die
Einstellung ist richtig, wenn an den Bremspedalen ein
Freigang von ca. 25 mm =
greifen.

1“ ist, bevor die Bremsen

Bild 415
Bremsgesténge, rechts (Standard Schlepper}

1 - Knebelhebel
2 - Kontermutter
3 - Einstellschraube

Bild 416

Bremsgestédnge, rechts {Formall Schlepper)

1 - Kontermutter
2 - Einstellschraube
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Bild 417
Bremsgestinge, links
1 - Knebelhebel
2 - Kontermutter
3 - Einstellschroube
4 - Bremswellenhebel

Die Kontermuttern lésen und die Einstellschrauben (2 und
3), Bilder 416 und 417, so verstellen, daB sich der vorge-
schriebene Freigang ergibt. Kontermuttern wieder fest-

ziehen.

Ist die Einstellméglichkeit der Schrauben in dieser Stellung
erschépft, die Schraube von oben einschrauben, so daB
der Schraubenkopf am Knebelhebel anfiegt.

Stark ungleiche Stellung dieser Schrauben weist auf einen
unrichtigen Sitz des Bremshebels an der Kerbverzahnung
der Welle hin. Die beiden Hebel sollen in etwa parallel

zueinander liegen.

Schlepper probefahren und priffen, ob beide Bremsen
gleichmdaBig wirken.



Lenkung

Hinweise

Bei den verschiedenen Schieppern kamen folgende Len-

kungstypen zur Verwendung

DLD-2 = EL 8 LenkObersetzung 132 :1
D-212F = Type 80 Lenkibersetzung 15.85 :1
D-217F = Type 121 Lenkibersetzung 128 :1

Type 50 Lenkibersetzung 12.8 :1

Type 60 Lenkibersetzung 10.70 : 1
D-214S = Type 7142  Lenkibersetzung 10.62 : 1
D-217S = Type 7160 Lenkibersetzung 10.70 : 1

Die beiden Lenkungstypen fir D-217F, Type 121 und
Type 50 unterscheiden sich im wesentlichen dadurch, daf3
die 121er Lenkung am hinteren Austritt der Lenkspindel
einen Einstelldeckel mit Ausgleichblechen zur Einstellung
des Endspiels der Lenkspindel hat. Bei der Type 50 Len-
kung erfolgt diese Einstellung om vorderen Deckel,
Bild 440 und 441. Dariberhinaus steht fir Ersatzzwecke
die Lenkungstype 60 zur Verfigung.

Die 7 erwdhnten Lenkungstypen lassen sich nach Aufbau
und Wirkungsweise wie folgt in 3 Gruppen einteilen.

1. Type EL-8 Zweistock- oder Einzelrad-
lenkung mit zwei Lenkstock-
hebeln fir DLD-2 Schlepper

2. Type 80,121, 50, 60 Einstocklenkung fiir Farmall

Schlepper

3. Type 7142,7160 Einstocklenkung fir Standard

Schlepper

Wegen der unterschiedlichen Konstruktionsmerkmale wer-
den die drei Lenkungsgruppen nacheinander gesondert
behandelt.

1. Type EL-8 fir DLD-2

MaBe

Der tote Gang der gesamten Lenkeinrichtung am Umfang
des Lenkrades gemessen darf nicht Uber 30 = 120 mm
betragen.

Toter Gang der instandgeseizten Lenkung einschlieBlich
der Lenkungsteile bis zu den Vorderrddern soll am Um-

fang des Lenkrades nicht mehr als 10° = 40 mm betragen.
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Starken der Ausgleichbleche fur die Einstellung des End-
spieles der Lenkspindel:

0.10 mm = .004"
0.13 mm = .005"
0.16 mm = .006"
0.32 mm = .013"

Das Lenkgetriebespiel, gemessen am unteren Auge der
Lenkstockhebel, darf nicht mehr als 4 mm = .158" be-
tragen.
Durchmesser der Lenkwellen 28.51 mm  1.122”

28.52 mm 1.123"
Innendurchmesser der Bohrung fir die Lenkwellen in den
Lagerdeckeln 2855 mm  1.124"

28.57 mm 1.125"

Ausbau und Zerlegen

Das Lenkgetriebe ist mit vier Schrauben von innen an das
Kupplungsgehduse angeschraubt.

Sicherungsbleche dieser Befestigungsschrauben im Inneren
des Kupplungsgehduses mit Hammer und Meiflel aufbie-
gen, Bild 418.

Bild 418

Aufbiegen der Sicherungsbleche an den Befestigungsschrauben
der Lenkung mit Hammer und Meiflel

Die Lenkungsbefestigungsschrauben mittels Steckschlissel
und Verldngerung innen im Kupplungsgehduse abschrau-
ben, Bild 419.



Bild 419

Herausschrauben der Lenkungs-Befestigungsschrauben

Armaturen und Verbindungen |sen. Die Lenkung zusam-
men mit dem Armaturenbrett und der Armaturenbrett-
stitze vom Kupplungsgehduse abnehmen, Bild 420.

. g
¥

Bild 420
Abnehmen der gesamten lenkung mit Armaturenbrett und
Armaturenbrettstiitze vom Kupplungsgehduse
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Spannstift aus Lenkrad und Lenkspindel heraustreiben und
Lenkrad abnehmen.

Das Lenksdulenlager vom Armaturenbrett 18sen und ab-
nehmen. Vor dem Abnehmen der Lenkstockhebel den Ver-
schleifizustand des Lenkgetriebes durch Hin- und Her-
bewegen der Lenkstockhebel prifen.

Ist der dabei auftretende tote Gang, gemessen am unteren
Auge der Lenkstockhebel mehr als 4 mm = .158”, so ist
eine Reparatur durch Auswechseln der abgenutzten Teile
erforderlich.

Die beiden Kronenmuttern entsplinten, abschrauben und
die Lenkstockhebel von der Kerbverzahnung abziehen,
Bild 447.

Vor dem Auseinanderbauen des Lenkgehduses priifen, ob
am Austritt der Lenkwellen Olspuren sichtbar sind. Sind
diese vorhanden, so ist ein Auswechseln der Dichtringe
erforderlich.

Die Lagerdeckel abschrauben und zusammen mit den
Lenkwellen vom Gehéduse abziehen.

Nétigenfalls Lagerdeckel mit einem Schraubenzieher von
den Pafistiften abdriicken.

Nachstellflansch mit Ausgleichscheiben abschrauben und
Lenkspindel mit Lenkmuttern nach unten aus dem Gehduse
nehmen, Bild 425.

Vor dem Herauszichen der Lenkwellen cus den Lager-
deckeln die Kerbverzahnung zum Schutze der Dichtringe
mit der Montagehilse Nr. 57 Uberdecken, Bild 421.

Bild 421

Ein- oder Ausbau einer Lenkwelie

Lenkwellen und Lagerdeckel auf beiden Seiten des Lenk-
getriebes sind gleich, missen jedoch wegen der individu-
ellen Einpassung der Pafistifte wieder an der entsprechen-
den Gehduseseite angebracht werden. Lagerdeckel und
Lenkwellen deshalb kennzeichnen oder geordnet ablegen,
um ein Verwechseln zu vermeiden.

Prifung und Reparatur

Bei Reparaturen an Lenkungen und Lenkgestdngen ist im
Interesse der Fahrsicherheit &uBerste Sorgfalt geboten. In
Zweifelsféllen lieber ein neues Teil verwenden.



Alle Teile reinigen und auf Abnutzung prifen.

Besonderer Abnutzung unterliegen: Die Lenkmuttern, die
Lenkmutteraugen, die Zapfen der Lenkwellen, die Lage-
rung der Lenkwellen in den Lagerdeckeln und Lenkspindel-
lagerung. Beschadigte oder stark abgenuizte Teile er-
setzen.

Missen die Dichiringe am Austritt der Lenkwellen er-
neuvert werden, diese mit einem Schraubenzieher oder
einem Dorn entfernen.

Den neuen Dichtring mittels Treibdorn Nr. 56 in die Boh-
rung des Lagerdeckels treiben, Bild 422.

Bild 422
Einbau des Dichtringes fir Lenkwelle mit Treibdorn Nr. 56

LaBt sich das Endspiel der Lenkspindel nicht mehr am
Nachstellflansch durch Entfernen von Ausgleichscheiben
einstellen, so ist der Auflaufring der Lenkspindel oder der
Anlaufring im Gehduse zu erneuern.

Einbau und Endkontrolle

Das Lenkgetriebe ebenso zusammenbauen, wie es ausein-
andergenommen wurde.

Beim Einbau der Lenkmuttern darauf achten, daf3 die
rechisgdngige Mutter (2}, Bild 423, rechts, und die links-
géngige Mutter (1) links eingebaut wird.
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Bild 423
1 - Lenkmutter, links
2 - Lenkmutter, rechis
3 - Lenkspindel mit Schnecke
Die Lenkmutteraugen missen dabei nach vorn zu liegen
kommen. Linke und rechte Lenkmutter am oberen und

unteren Stof auf die Lenkspindel setzen, Bild 424.

Bild 424
Einsetzen der Lenkspindel und Lenkmuttern. Rechte Lenkmutter am
unteren Stof, linke Llenkmutter am oberen Stofl der Lenkspindel

Beide Lenkmuttern mit der linken Hand auf der Lenkspin-
del festhalten und mit der rechten Hand die Lenkspindel
drehen, bis sich die beiden Lenkmuttern genau in der
Mitte der Lenkspindel gegeniberstehen. Lenkspindel mit
Lenkmuttern einfigen.

Nachstellflansch mit einer Anzahl Ausgleichscheiben an-
schrauben, Bild 425.

Bild 425

Abnehmen oder Anbringen des Nachstellflansches und der Ausgleich-
scheiben



Prifen, ob die Lenkspindel ohne Endspiel sitzt, sich aber
noch leicht von Hand drehen |&Bt. Sitzt die Lenkspindel zu
fest, so missen entsprechend Ausgleichscheiben hinzuge-
fugt werden, sitzt die Lenkspindel zu lose, entsprechend
Ausgleichscheiben entfernen.

Beim Einfigen der Lenkwellen in die Lagerdeckel die Kerb-
verzahnung mit der Montagehiilse Nr. 57 iberdecken,
Bild 421. Lagerdeckel mit Lenkwellen auf die Pafistifte auf-
setzen und festschrauben. Dabei darauf achten, daB die
Zapfen der Lenkwellen richtig in die Lenkmutteraugen ein-
greifen und nicht klemmen, Bild 426,

Bild 426

Rechter Lagerdeckel mit Lenkwelle. Im Gehéuse die rechte Lenkmutter
auf der Spindel

Die Lenkung in umgekehrter Reihenfolge einbauen, wie
sie ausgebaut wurde. Die PaBhiilsen in die dafir vorge-
sehenen Locher einfigen und die vier Befestigungsschrau-
ben im Inneren des Kupplungsgehduses fest anziehen,
Bild 419.

Beim Aufsetzen der Lenkstockhebel darauf achten, daB die
Markierung auf der Lenkwelle mit der auf dem Lenkstock-
hebel ibereinstimmt. Lenkstockhebel nicht mit Hammer auf
die Kerbverzahnung auftreiben. Die erforderlichen Feder-
scheiben einfigen und die Lenkstockhebel durch Anziehen
der Kronenmuttern auf die gefettete Kerbverzahnung auf-
bringen.

Die Schwenkrichtung der Lenkstockhebel prifen. Bei rich-

, Bild 427
Lenkgetriebe Type 80 fir D-212 Farmall Schiepper
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tiger Montage muB bei Rechtsdrehung des Lenkrades der
rechte Lenkstockhebel nach vorn, der linke nach hinten
schwingen. Ist dies nicht der Fall, so sind die Lenkmuttern
verwechselt worden und missen gegeneinander ausge-
tauscht werden.

Lenkung mit vorgewérmien Getriebed! SAE 90 bis zur
Hoéhe des Einfollstopfens fillen.

2. Type 80,121, 50 und
60 Einstocklenkung fir

D-212 und D-217 Farmall
Schlepper
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Bild 428
Lenkgetriebe Type 121 fir D-217 Farmall Schiepper

MaBe

Der tote Gang der gesamten Lenkeinrichtung am Umfang fang des Lenkrades nicht mehr als 10° = 40 mm betragen.

des Lenkrades darf nicht Gber 30° = 120 mm betragen. Ausgleichbleche fir die Einstellung des Endspieles der

Lenkspindel sind in verschiedenen Stdrken vorhanden.
Toter Gang der instandgesetzten Lenkung einschlieflich

der Lenkungsteile bis zu den Vorderrdédern soll am Um-
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Bild 429
Lenkgetriebe Type 50 for D-217 Farmall Schlepper. Die Type 60 gleicht

in threm Aufbou der Type 50, ist aber im ganzen etwas stérker

Durchmesser der Fingerhebelwelle Innendurchmesser der Lagerbichsen nach dem Aufreiben

28.51 mm 1.122° 2855 mm  1.124"

Type 80 + 60 = —— = Type 80+ 60 =
2852mm  1.123" 28.57 mm  1.125"
25.34 997" 25. 999"
Type 121 + 50 = =2 — 77 Type 121 4 50 = 228 mm _ 999
2535mm 998" 2540 mm  1.000"
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Ausbau und Zerlegen

Scheinwerferkabel losen und Kuhlerverkleidung ab-
nehmen.

Die vordere Lenkwelle durch Ausireiben des Spannstiftes
(1} und Ausschrauben der Kopfschraube (2) I6sen, Bild 430.

Bild 430

1 - Spannstift for Kreuzgelenk
2 - Kopfschraube fir Lenkwellenlager

Die Kronenmutter des Lenkstockhebels entsplinten und
abschrauben, Bild 431, Den Lenkstockhebe! von der koni-
schen Kerbverzohnung abziehen.

Bild 432

- Hintere Befestigungsschraube
Vordere Befestigungsschraube
Ausgleichscheiben

1
2
3

Die Klemmschrauben |6sen und den Lenkgetriebehalter
vom Lagerhals abnehmen.

Das Lenkgeiriebe mit dem Gehédusedeckel nach oben in
einen Schraubstock mit weichen Backen [eicht einspannen
und den Gehdusedeckel abschrauben.

Die Olftllung in einen sauberen Behdlter gieflen. Die
Fingerhebelwelle herausziehen. Zum Schutz des Dicht-
ringes dabei die konische Kerbverzahnung der Finger-
hebelwelle mit einer Montagehilse Uberdecken, Bild 433.

Bild 431
An- oder Abschrauben des Lenkstockhebels

Die beiden Befestigungsschrauben des Lenkgetriebehal-
ters (1) und (2) herausschrauben und die Lenkung mit Hal-
ter vom Schlepper abnehmen, Bild 432.

Bild 433

Aus- oder Einbau der Fingerhebeiwelle



Den Nachstellflansch an der Vorderseite des Lenkgetriebes

abschrauben und die Lenkspindel herausziehen, Bild 434.

Bild 434
Ein- oder Ausbau der Lenkspindel

Bei der Lenkungstype 121 erfolgt der Ausbau der Lenk-
spindel nach Abschrauben des oberen Deckels in gleicher
Weise nach oben.

Um die Kugelkrdnze zu beiden Seiten der Lenkspindel ab-
zunehmen, den Sicherungsring mit einem Schraubenzieher
Uber den Rand heben, Bild 435.

Bild 435

Dabei darauf achten, dafl die freiwerdenden Kugeln nicht
herausfallen und verloren gehen.

Prifung und Reparatur

Bei Reparaturen an Lenkungen und Lenkgestdngen ist im
Interesse der Fahrsicherheit duBerste Sorgfalt geboten. in
Zweifelstallen lieber ein neues Teil verwenden,
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Alle Teile reinigen und auf ihre Wiederverwendbarkeit
untersuchen. Die Kugellaufringe auf rauh eingelaufene
Stellen oder Gribchenbildung untersuchen.

Erforderlichenfalls Laufringe mitsamt den Kugeln auswech-
seln. Fingerhebelwelle und deren Lagerbichsen im Ge-
héuse auf MaBhaltigkeit prifen.

Sind die Bichsen tber das zuldssige Maf3 ausgelaufen,
diese durch Eintreiben eines Dorns in die Ndhe der Trenn-
fuge zwischen Bichse und Gehduse zusammenbiegen und
entfernen. Die neuen Biichsen mit einem geeigneten Treib-
dorn in die Geh&usebohrung treiben, Bild 436.

Die innere Biichse von der Lenkgehduseseite, die GuBers

Bichse von der Lagerhalsseite her eintreiben.

/:&! E
Bild 436

Eintreiben der inneren Lagerbichse fir Fingerhebelwelle in das Gehéuse

Bild 437
Sitz der Lagerbiichsen fir Fingerhebelwelle bei den Typen 80, 121, 50

1 - Lenkspindel

- Fingerhebeiwelle
- Einstellschraube
- Lagerbichsen

- Oldichtring

Lo WN



Die Lenkspindel in das Gehduse einfihren und den Nach-
stellflansch mit den erforderlichen Ausgleichscheiben an-
schrauben. Zur einwandfreien Abdichtung flissige Dich-
tungsmasse verwenden. Prifen, ob die Lenkspindel ohne
Endspiel sitzt, sich aber noch leicht von Hand drehen l&ft.

Ist Endspie!l vorhanden, eine Ausgleichscheibe entspre-

chender Starke vom Nachstellflansch entfernen. Ist da-

gegen diese Lagerung zu stramm eingestellt, eine Aus-
gleichscheibe entsprechender Stérke am Nachstellflansch
einfigen, Bild 440. Sicherungsbleche nur an Schrauben fir

Durchgangslécher verwenden.

Bild 438

Sitz der Lagerbichsen fir Fingerhebelwelle
bei den Typen 40, 7142 und 7160

1 - Lenkspindel

2 - Fingerhebelwelle
3 - Einstellschroube
4 - Lagerbichsen

5 - Oldichtring

Nach dem Einbau die Biichsen der Typen 50 und 121 mit
der Reibahle Nr. 15, der Typen 60, 80, 7142 und 7160 mit
der Reibahle Nr. 14 auf das vorgeschriebene Mafl auf-

reiben.

Reibspéine sorgféltig entfernen. Am besten mit Prefluft
durchblasen. Nach erfolgtem Einbau der Lagerbiichsen den
Dichtring am Austritt der Fingerhebelwelle mit einem ge-
eigneten Treibdorn eintreiben, Bild 439.

Bild 440

Einstellen der Lenkspindellagerung mit Ausgleichscheiben

Bei der Lenkungstype 121 werden diese Ausgleichscheiben
am oberen Deckel des Lenkgehduses eingefigt, Bild 441.

Bild 439

Eintreiben des Dichtringes

Einbau und Endkontrolle

Um die Kugellaufringe der Lenkspindel zu montieren, die

Rillen des Laufringes mit Fett ausstreichen und die Kugeln

in dieses Fett eindricken. Laufringe und Kugeln lassen ; , Cod

sich nun bequem aufsetzen. Die Laufringe durch je einen Bild 447

Sicherungsring sichern. Einstellen der Lenkspindellagerung bei der Type 121
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Beim Einfigen der Fingerhebelwelle deren Kerbverzah-
nung mit einer Montagehilse tberdecken, damit die Lippe
des Dichiringes nicht beschddigt wird, Bild 433.

Den Gehdusedeckel mit Papierdichtung aufschrauben und
die Schraubenképfe durch Hochbiegen der Sicherungs-
bleche sichern. Die Einstellung der Lenkung durch Drehen
der Lenkspindelwelle priifen. Die Lenkung ist richtig ein-
gestellt, wenn sich beim Drehen der Lenkspindelwelle
ohne Lenkrad im Mittelbereich eine fuhlbare Hemmung
ergibt. Erforderlichenfalls die Kontermutter 18sen und die
Stellschraube im Gehdusedeckel entsprechend einstelien,
Bild 442

Bild 442

Eine hdrtere Einstellung der Lenkung ist nicht zu empfeh-
len, da sonst das Lenkgetriebe Schaden nehmen kénnte.
Nach erfolgter Einstellung die Kontermutter fest gegen den
Gehdusedeckel schrauben, wobei die Stellschraube mit
einem Schraubenzieher festgehalten wird, Bild 442,

Beim Anbringen der Lenkung an den Schlepper darauf
achten, dafl die Lenkspindelwelle ohne Verspannung ein-
gebaut wird.

Die Lenkung in den Lenkgehdusebock einfigen, Klemm-
schrauben aber nicht festziehen.

Das Lenkgetriebe am Schlepper anbringen und das Lenk-
wellenlager (2), Bild 430, anschrauben. Erst jetzt die
Klemmschrauben des Lenkgehdusebockes mit 2—3 mkg
festziehen. Ebenfalls das an das Lenkgehduse angegos-
sene Auge der Drehmomentenstitze mit einer Schraube
am Gehdusebock festschrauben.
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Lenkspindelwelle om Kreuzgelenk verbinden und Spann-
stift (1), Bild 430, eintreiben.

Bei D-217 Farmall Schleppern mit der Lenkungstype 121
mufl am Lagerdeckel die Drehmomentenstiitze angebracht
werden, Bild 443

Bild 443

1 - Drehmomentenstitze
2 - 6kt. Kopfschraube 4" x 41 mm
3 - Halter for Spurstangenhebel
{nur bei Schieppern mit geteilter Spurstange)

Wo diese Drehmomentenstiiize bei Verwendung der Len-
kungstype 121 noch nicht am Schiepper angebracht ist,
wird auf die Feldverbesserungspackung 716 609 R91 und
die Druckschrift 3000038 R1 hingewiesen.

Lenkstockhebel so auf die konische Kerbverzahnung set-
zen, dafl die Markierungen auf dem Hebel und der
Fingerhebelwelle ibereinstimmen.

Die konische Kerbverzahnung vorher etwas einfetten.

Lenkstockhebel auf keinen Fall mit einem Hammer auf die
Kerbverzahnung auftreiben.

Die Kronenmutter mit 22—25 mkg festziehen und ver-

splinten.

Das Lenkgetriebe bis zur Hhe des Schmiernippels mit Ge-
triebedl SAE 90 fillen.

Schlepper probefahren und die Lenkung auf Leichtgdngig-
keit prifen.



3.Type 7142 und 7160 Einstocklenkung fir D-214
und D-217 Standard Schlepper

Bild 444
Lenkgetriebe Type 7142 fir D-214 Standard Schlepper
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Bild 445
Lenkgetriebe Type 7160 fur D-217 Standard Schlepper

Die Lenkgetriebe fir 2-Zylinder Standard Schlepper haben
zur Verbesserung ihrer Notlaufeigenschaften eine leicht
verkupferte Lenkschnecke.

MaBe

Toter Gang der instandgesetzten Lenkung einschlieflich
der Lenkungsteile bis zu den Vorderrddern soll am Um-
fang des Lenkrades nicht mehr als 10° = 40 mm betragen.
Ausgleichbleche fiir die Einstellung des Endspieles der
Lenkspindel sind in verschiedenen Stdrken vorhanden.
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Durchmesser der Fingerhebelwelle
28.51 mm
28.52 mm

1.1227

Type 7142 und 7160 = -
1.1237

Innendurchmesser der Lagerbiichsen nach dem Aufreiben

1.124”
1.125"

28.55 mm

28.57 mm

Type 7142 und 7160 =



Ausbau und Zerlegen

Batterie und Kraftstoffbehdlter abnehmen. Spannstift aus
der Lenkradnabe ireiben und das Lenkrad mit einem ge-

eigneten Abzieher von der Lenksdule abziehen, Bild 446.

Bild 446

Abziehen des Lenkrades

Einspritzleitung von der hinteren Einspritzpumpe zur Ein-
spritzdise cbnehmen. Gasgestdnge an Kugelgelenk und
Bowdenzug |dsen. Leitungsanschlisse am Armaturenbrett
sowie an der Hupe |ésen und Armaturenbrett mit Seiten-
blechen und Kraftstoffbehdltertrdger nach oben Gber die
Lenksdule hinweg und nach vorn legen. Die Fernthermo-
meterleitung und die Leitung fir den Schaltkasten brau-
chen dabei nicht geldst werden. Kronenmutter des Lenk-
stockhebels entsplinten und den Lenkstockhebel mittels
Abzieher von der konischen Kerbverzahnung ziehen,

Bild 447.

Ein leichtes Anwdrmen des Lenkstockhebels erleichtert
diese Arbeit wesentlich.

Das Signalhorn und den Lenkbockdeckel abschrauben. Die
Lenkung [aBt sich nun komplett mit Lenkbockdeckel aus
dem Kupplungsgehduse herausnehmen. st der Schlepper
mit hydraulischem Kraftheber ausgeristet, so ist es nicht
erforderlich, das Hydraulikél abzulassen und die Leitun-
gen zu trennen. Es empfiehlt sich in diesem Fall, die PaB-
stifte des Lenkbockdeckels nach innen durchzutreiben und

die Lenkung herauszunehmen, wie Bild 448 zeigt.

Bild 448

Ausbau der Lenkung

Den Lenkbockdeckel in einen Schraubstock spannen und
die 3 Schrauben, Bild 449, abschrauben.

Bild 447

Abziehen des Lenkstockhebels

Bild 449

1 - Schrauben for Kiemmbocklogerkappe
2 - Schraube der Drehmomentenstijtze



Lenkungen fir 2-Zylinder Standard Schlepper haben ein
im Mantelrohr sitzendes Halslager fir die Lenkspindel.
Dieses Halslager mit einer geeigneten Stange vom Lenk-

gehduse aus herausstoBen, Bild 450.

Bild 450

Beim Einbau den Treibdorn Nr. 58 verwenden, Bild 451.

Die Sitztiefe wird durch die Eindrehung im Mantelrohr be-
stimmt. Der Filzring des Halslagers muf3 dabei nach unten

liegen.

Bild 451

Der Treibdorn Nr. 58 hot einen Fihrungszapfen und gibt dem Halslager
einen winkligen Sitz im Mantelrohr

Das weitere Zerlegen sowie Prifung und Reparatur der
Lenkung ebenso vornehmen, wie fir Farmall Schlepper

beschrieben.

Einbau und Endkontrolle

Das Lenkgetriebe ebenso zusammenbauven und einstellen
wie for Farmall Schlepper beschrieben.

Die fertig montierte und richtig eingestellte Lenkung in den
Lagerdeckel einfigen und die Lagerkappe mit den beiden
Kiemmschrauben (1), Bild 449, festschrauben.

Die Drehmomentenstiitze mit der Schraube (2) befestigen.
Das Lenkgetriebe bis zur Héhe des Schmiernippels mit Ge-
triebedl SAE 90 fiillen.

Das komplette Aggregat in den Schlepper einbauen wie
es ausgebaut wurde. Darauf achten, da der Lenkbock-
deckel richtig auf den PaBstiften sitzt.

Signalhorn anbringen, Armaturenbrett anschrauben und
die Leitungen anschlieBen.

Die Feder auf das Halslager setzen. Das Lenkrad auf die
Lenksdule setzen und durch Spannstift sichern.

Einspritzleitung von der hinteren Einspritzpumpe zur Ein-
spritzdise anbringen und Kraftstoffbehdlier aufsetzen. Die
Batterie und alle Ubrigen Teile anbringen.

Den Lenkstockhebel so auf die konische Kerbverzahnung
setzen, daBl die Markierungen auf dem Hebel und der
Fingerhebelwelle Gbereinstimmen. Die konische Kerbver-
zahnung vorher etwas einfetten. Lenkstockhebel auf kei-
nen Fall mit einem Hammer auf die Kerbverzahnung auf-
treiben. Die Kronenmutter mit 22—25 mkg festziehen und
versplinten. Schlepper probefahren und die Lenkung auf
Leichtgdngigkeit prifen.

Lenkgestdnge

Hinweise

D-214 und D-217 Standard Schlepper haben eine Einstock-
lenkung, d. h. sie haben einen Lenkstockhebel, eine Lenk-
schubstange und eine Spurstange.

Bei nicht verstellbaren Vorderachsen haben Lenkschub-
stange und Spurstange nur die Feineinstellung durch Ein-
stellgewinde am Kugelgelenkkopf (5), Bild 452.

Bild 452
Lenkgestdnge fir nicht verstellbare Vorderachsen
der D-214 und D-217 Standard Schlepper



Bei verstellbaren Vorderachsen haben Lenkschubstange
und Spurstange neben der Feineinstellung finf Verstell-
l6cher fir die verschiedenen Spurweiten des Schleppers,
Bild 453.

Lenkschubstangen und Spurstangen fur D-214 und D-217
Standard Schlepper sind gleich.

Diese Stangen sind wartungsfrei und haben deshalb keinen
Schmiernippel.

DLD-2 Schlepper haben eine sogenannte Einzelradlenkung,
d. h. die beiden Vorderrdder sind durch je eine Lenk-
schubstange direkt mit den Lenkstockhebeln verbunden.
Eine Spurstange ist dabei nicht erforderlich.

Das Lenkgestdnge der D-212 und D-217 Farmall Schlepper
kam einmal mit ungeteilter, und einmal mit geteilter Spur-
stange zur Verwendung. Es unterscheidet sich wesentlich
ven den Gesténgen der Ubrigen Schleppertypen, bedingt
durch die anders geartete Lenkung. Dieses Gestange ist des-
halb ausfihrlich in den Sonderdruckschriften 1028 489 R3
und 3000016 R1 behandelt. Es wird empfohlen, diese
Druckvorschriften an dieser Stelle einzufigen.

Bild 453

Lenkgestdnge for verstellbare Vorderachsen
der D-214 und D-217 Standard Schlepper

MaBe Einzelheiten der verschiedenen Lenkgesténge
Gesamtlénge von
Mitte Kugelzapfen| Anzahl GréBter Durch-
. ) zy der Kugelzapfen messer der
Teil-Nr. Bezeichnung verwendef an | pion Kugelzapfen | Verstell- Kugelzapfen
+ 5 mm = 2" 16cher
mm Zoll Kegel Gewinde mm Zoll
: » 196 471
12 531 R9T |Lenkschubstange, links | DLD-2 770 | 3034 — 10 | Mi0x1] U260 A7T
71253 enkschubstange, links 1:10 ] M 10 x 5.0 .4;3
1196 . 471
, hts| DLD-2 770 | 3034 — 1:10 | Mg A
712532R92 1 rechts M10x 506 | .473‘
715331 R92 [Lenkschubstange D-212F, D-217F | 432 | 17.00 5 1.0 | M10x1 1338 gg?
715332 R91 [Spurstange D-212F, D-217F | 1202 | 47.34 3 1:10 | M10x1 143138 | g;‘?
715337 R91 |Spurstange D-212F, D-217F | 1202 | 47.34 3 110 M10xT %‘gg :%2
715 353 R91 {Spurstange D-212F, D-217F | 1202 | 47.34 — 110 | M10x1 %g_g * ;gg%
715 354 R91 |Lenkschubstange D-212F, D-217F | 428 | 1686 — 1.10° | M10x1 ng i 42‘5‘?_'
715 356 R91 [Spurstange D-212F, D-217F | 1202 | 47.34 - 100 Miox1| 1396 549
1400 | 7551
715954 R91 |Verbindungsstange  |D-212F, D-217F | 318 | 1253 — 170 | M10x1 }%3_8 : gg%
716235 R91 [Verbindungsstange  |D-212F, D-217F | 346 | 13.62 — 1.0 | M10xT %gg 1 _%g_‘]?_
716 236 R91 |Lenkschubstange D-212F, D2I7F | 465 | 1831 5 110° | M10x] % } %279
716 237 R91 |Lenkschubstange D-212F, D-217F | 465 1831 — 110" | M10x1 % ‘ '_2.279‘
717 394 R91 [Spurstange D-2145, D-217S | 1070 | 4212 5 110 | M10x1 %g-g 5;15%9
717 395 R91 |Lenkschubstange D-2145, D-2175 | 985 | 3878 5 1.0 | M10x] %38 | gg?
717 398 R91 |Spurstange D-2145, D-2175 | 1070 | 4212 — 110 | M10x1 %g.g ‘ %;9
717 399 R91 |Lenkschubstange D-214S, D-217S| 985 3878 — 190 | M10x1| 1396 549
s 1400 | 551
* = Die Kugelzapfen der Gelenkk&pfe fir die Feineinstellung dieser Stangen haben einen Kegel von 1: 8 und einen Durch-
1436mm 565"
messer von - = -
14.40 mm 567"
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Farmall Schlepper mit geteilter Spurstange
Innendurchmesser der Bichse fir Spurstangenhebel nach

22.30 mm 878"

dem Aufreiben =

22.35 mm .880”
Durchmesser des Lagerbolzens fir Spurstangenhebel
2225mm 876"

22.28 mm 877"
Ausbau und Zerlegen

Kronenmuttern der Kugelzapfen entsplinten und abschrau-
ben. Kugelgelenke mit einem geeigneten Abzieher l6sen,
Bild 454.

Lenkschubstange und Spurstange abnehmen.

g

Bild 454
Kugelgelenk der Spurstange

Bild 455
Kugelgelenk der linken Lenkschubstange, DLD-2 Schlepper

Prifung und Reparatur
Bei Reparaturen am Lenkgestdnge isi im Interesse der
Fahrsicherheit &uBerste Vorsicht und Sorgfalt geboten. In

Zweifelsfallen immer ein neves Teil verwenden.

Alle Teile reinigen.

Prifen, ob Kugelbolzen in der Kugelpfanne ausgeschlagen
sind. Wenn Kugelbolzen wackeln, reuve Kugelgelenke
verwenden.

Beschadigte oder sprode Dichtkappen ernevern.
Lenkschubstange und Spurstange auf Geradheit prifen.
Erforderlichenfalls richten oder ernevern.

Farmall Schiepper

mit geteilter Spurstange

Prifen ob der Spurstangenhebel auf dem Lagerbolzen
zuviel Luft hat

UberméBige Lagerluft durch Auswechseln der Anlaufschei-
ben und der Lagerbichse des Hebels beseitigen.

Die alte Bichse durch Eintreiben eines Dorns in die Néhe
der Trennfuge zwischen Bichse und Hebel entfernen.
Nach dem Einpressen die Bichse auf das vorgeschriebene
Maf} aufreiben.

Wird bei einigen Schleppern noch der alte Lagerbolzen
{nicht mit dem Hebelhalter verschweift) angetroffen, so
wird die Feldverbesserungspackung 716612 R91 und die
Druckschrift 3000041 R1 empfohlen.

Einbau und Endkontrolle

Die Lange des Lenkgestéinges so einstellen, dafl die Vor-
derréder bei Mittelstellung der Lenkung geradeaus stehen.
Diese Mittelstellung wird durch Auszdhlen der Lenkrad-
umdrehungen ermittelt.

Das Fett von den Kugelzapfen neuer Stangen vor dem
Einsetzen entfernen.

Staubkappen der Kugelgelenke mit Fett ausfillen, Kugel-
zapfen einsetzen, Kronenmuttern festziehen und ver-
splinten.

Zur Prifung der Lenkanschléige das Lenkrad nach beiden
Seiten hin, bis zum Anschlag drehen.

Bei richtiger Einstellung schlagen die Anschlagsticke der
Achsschenkel an den Anschlégen an.

Falls dies nicht der Fall ist, die Stellung des Lenkstock-
hebels auf der Kerbverzahnung der Lenkstockwelle
dndern.

Auf keinen Fall darf der Anschlag im Lenkgehéuse erfol-
gen, da dies schon nach kurzer Betriebszeit eine Beschadi-
gung des Lenkgetriebes zur Folge hatte.

Zum Schluf3 die Vorspur an der Feineinstellung der Spur-
stange auf 0—3 mm = 0— 14" einstellen, Bild 456.

2353

Bild 456

- MeBlatten

- Klammer for Feineinsteliung

- Federsicherung

- Klammern fir Grobeinsteliung
- Farbmarkierungen

Alle Kronenmuttern festziehen und versplinten.
Samtliche mit Schmiernippel versehenen Kugelgelenke mit-
tels Fettpresse abschmieren.

[N RYN



Notizen
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Achsschenkel, Vorderradnaben
und Vorderradlager

Bild 457

Achsschenkel, Vorderradnaben und Vorderradlager
D-214, D-217 Stondard Schlepper
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Hinweise

Die Abdichtung der Vorderradiager und Achsschenkelbol-
zen verdient besondere Beachtung, weil davon in hohem
Mafle die Lebensdauer der Kegelrollenlager und der
Achsschenkellagerbichsen abhéngen.

Die Radnabe [auft auf zwei Kegelrollenlagern, die frither
an der Innenseite durch einen Nilosring abgedichtet wur-
den. In neverer Zeit wurde diese Abdichtung geéndert, und
es empfiehlt sich, bei jeder Reparatur auch die neuen
Dichtringe 716 682 R91 einzubauen, falls diese noch nicht
vorhanden sind.

Bei DLD-2 Schleppern wurden urspriinglich Filzringe einge-
baut. Diese durch die verbesserten Dichiringe 716 934 R91
ersefzen.

Das gleiche gilt auch von der Abdichtung der Achs-
schenkelbolzen. Die verbesserten Abstreifringe 716 808 R91
einbaven, falls diese noch nicht eingebaut sind. DLD-2
Schlepper haben keine Abstreifringe. Standard Schlepper
haben bereits die verbesserten Abstreifringe und Dicht-
ringe.

Achsschenkel sind geschmiedet, gehdrtet und an den
Lagersitzen geschliffen. Der Achsschenkelbolzen ist ge-
schliffen und gehartet.

Bei den in diesem Buch behandelten Schleppern kamen
5 Achsschenkelausfihrungen zur Verwendung.

Fur DLD-2 Schlepper

Fir Farmall Schlepper mit ungeteilter Spurstange

Fur Farmall Schlepper mit geteilter Spurstange

For Standard Schlepper mit gefederter Vorderachse
Fir Standard Schlepper mit ungefederter Vorderachse

SAFCNE N

Die Achsschenkellagerbichsen haben zur besseren Fett-
verteilung eine Spiralnut. Die Biichsen fir die ungefederte
Vorderachse sowie die Vorderradlager sind an allen in
diesem Buch behandelten Schleppern gleich.

MaBe

Innendurchmesser der Achsschenkellagerbiichsen nach dem

.90 11777
Aufreiben 2990 mm 17

Innendurchmesser der Vorderradlager

Aufleres Lager 20mm = 787"
Inneres Lager 30 mm = 1.181”

Die Woodruffkeilnut im Lenkhebel hat eine Weite von
6.38mm 251"

6A43mm 253"
Die Woodruffkeilnut in den Lenkhebeln des DLD-2 Schlep-
478 mm .188"
483mm 190"

pers hat eine Weite von
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Bild 458
Achsschenkel fir 2-Zylinder Schlepper

6317 mm _ .2487" 4732mm _ .1863"
T 633mm 25050 PP T L7rsem T 18807
2 — 249mm = 9.812" (DLD-2 = 136 mm = 534"
29.85mm _ 1.175"
3= 087 mm 1176
320mm _ 126"
4 35 mm 128"
29.97 mm _ 1.180"
>~ 300mm 1181
s 19.96 mm 786"

19.99 mm 787"

Die Woodruffkeilnut in den Spurstangenhebeln hat eine

. 315 mm .1240"
Weite von —— =

319 mm  .1255"

Der LagerauBBenring des &ufleren Lagers hat einen Auflen-
durchmesser von  52.00 mm = 2.047"

Die entsprechende Bohrung in der Vorderradnabe hat
51.97 mm 2.046"

einen Innendurchmesser von

Der Lageraufienring des inneren Lagers hat einen Auflen-
durchmesser von  62.00 mm = 2.441”

Die entsprechende Bohrung in der Vorderradnabe hat

61.96 mm 2.439”
einen Innendurchmesser von =
61.99 mm 2.440"
Zuldssige Lagerluft des Achsschenkelbolzens in den Lager-
0.025 mm 001"
biichsen —_ =
0.102 mm .004"



Ausbau und Zerlegen

Bei der gefederten Vorderachse ist zum Aus- und Einbau
der Achsschenkel eine Schraubzwinge erforderlich, weil
die Vorderachsfedern eine Vorspannung haben, die die
normale Belastung durch die vordere Schlepperhalfte
Ubersteigt. Im einzelnen wird dabei wie folgt verfahren:
Vorderradnabenkappe abschrauben, Bild 459.

Biid 459

Abnehmen der Vorderradnabenkappe mit Dichtung

Handbremse anziehen und einen Gang einschalten.
Schlepper vorn aufbocken.

Einstellmutter fir Vorderradlager entsplinten und ab-
schrauben.

Vorderrad zusammen mit dem &uferen Lager abnehmen.

Das Sicherungsblech zurickbiegen und die Achsschenkel-
bolzenmutter mit einem geeigneten Schlissel (mit langem
Hebelarm) zwei Gang, 18sen, Bild 460.

Mit Hammer einen leichten Schlag von unten an den Lenk-
hebel oder den Lenkanschlag geben. Hierdurch werden
diese von den Achsschenkelbolzen gel6st.

Eine geeignete Schraubzwinge ansetzen und die Feder
zusammendricken, Bild 466.

Die Achsschenkelbolzenmutter sowie Lenkhebel oder Lenk-
anschlag vom Achsschenkelbolzen entfernen.
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Bild 460

Achsschenkelbolzenmutter mit langem Schiissel [6sen oder festziehen

Bild 461

1 - Lenkhebel
2 - Woodruff-Keil
3 - Vulkollanring

Den Woodruffkeil aus seiner Nut entfernen und den Vul-
kollanring abnehmen.



Die Schraubzwinge langsam nachiassen bis die Feder ent-
spannt ist, dann abnehmen.

Den Achsschenkel mit Vorderachsfeder aus seiner Fihrung

herausnehmen, Bild 462.

Bild 462
Ausbau der Achsschenkel D-214S5, D-2175

Das innere Kegelrollenlager, falls erneuerungsbedirftig,
mit einem geeigneten Abzieher vom Achsschenkel ziehen,

Bild 463.

Bild 463

Abziehen des inneren Kegelrollenlagers

Darauf achten, daf3 der Lagersitz dabei nicht beschédigt
wird.

Dichtring vom Stof3 des Achsschenkels abnehmen.

Spurstangenhebel an der Unterseite des Achsschenkels,
nach Entfernen der Kronenmuttern, durch einige kréftige
Hammerschlége auf den Nocken des Achsschenkels 16sen

und mittels Kupferdorn aus der konischen Bohrung treiben.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen.

Achsschenkel an den Lagerstellen auf MaBhaltigkeit pri-
fen, Bild 458.

Rauh eingelaufene Achsschenkel und solche die nicht mehr

den MaBangaben entsprechen, auswechseln.

Wenn der Achsschenkel in seinen Lagerbiichsen zuviel
Spiel hat, die Lagerbichsen auswechseln, wie unter ,Vor-
derachse” beschrieben.

Die Vorderradlager auf Abnutzung untersuchen.

Die Lager auswechsetn, wenn die Rollen an den Lauf-
flachen rauh und an den Kanten stark abgenutzt oder
ausgebrochen sind.

Werden die Kegelrollenlager ausgewechselt, so missen
die Lagerauflenringe in der Radnabe ebenfalls erneuvert

werden.

Diese mit einem geeigneten Treibdorn austreiben.

Die neuven Lageraufienringe am besten mittels Handpresse

in den vorher gereinigten Sitz einpressen, Bild 464.
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Bild 464

1 - EinprefBwerkzeug
2 - LagerauBlenring
3 - Vorderradnabe



Wo eine geeignete Presse nicht vorhanden ist, die Lager-
auflenringe mit einem Stick Hartholz eintreiben.

Darauf achten, daf3 die Ringe bis zum Anschlag eingetrie-
ben werden und genau zenirisch sitzen.

Beim Auswechseln der Vorderradlager stets auch dis
Dichiringe am Stof3 des Achsschenkels erneuern.

Waren die Vorderradlager durch Nilosringe abgedich-
tet, diese nicht wieder einbauen. Die neuen Dichtringe
716 682 R91 nach der mit diesen Dichtringen gelieferten
Anleitung installieren.

Beim DLD-2 an Stelle der Filzringabdichtung die neuen
Dichtringe 716934 R91 einbauen.

Die Abdichtung der Achsschenkelbolzen priifen. Wo noch
die alten Abstreifringe vorgefunden werden, diese durch
die neuen Ringe, 716 808 R91 ersetzen. Dabei die mit die-
sen Abstreifringen gelieferte Anleitung beachten,

Einbau und Endkontrolle

Achsschenkel in umgekehrter Reihenfolge einbauen wie
sie ausgebaut wurden, Bild 465.
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Bild 465

Druckscheibe und Federteller auflegen und Achsschenkel
mit aufgesetzter Achsfeder einfiihren. Achsschenkel mittels
Schraubzwinge so weit nach oben driicken, bis das An-
schlagstick oder der Lenkhebel montiert werden kann,
Bild 466.

206

Bild 466

Einbau eines Achsschenkels mittels Schraubzwinge

Vulkollanring aufsetzen und den Lenkhebel oder das An-
schlagstick anbringen. Dabei darauf achten, daf3 der
Woodruffkeil exakt eingesetzt ist und sich nicht verschiebt.

Die Achsschenkelbolzenmutier mit 2530 mkg festziehen |
und das Sicherungsblech mit Hammer und Meiflel fest
gegen die Mutter hochbiegen, Bild 465.

Auf den Stofl des Achsschenkels einen neuen Dichiring
aufsetzen. Das innere Vorderradlager vor dem Aufbringen
in 70—80° C warmem O] anwdrmen, dann rasch mit Hohl-
dorn auf seinen Sitz treiben, Bild 467.

Dabei missen die beiden Haltewarzen des Dichtringes (1)
in die dafir vorgesehenen Aussparungen im Achsschenkel-
stof} eingreifen.

Bild 467

Auftreiben des inneren Kegelrollenlagers auf den Achsschenke]
1 - Dichtring
2 - Kegelrolienlager
3 - Hehldern



Einstellen der Vorderradlager

Die richtige Einstellung der Vorderradlager ist fir ihre
Lebensdauver von besonderer Bedeutung. Kegelrollenlager
dirfen weder gepref3t sein, noch zu lose laufen,

Im allgemeinen gilt, die Lager eher etwas zu stramm als
zu lose einzustellen. Ein Unterschied besteht jedoch zwi-
schen neuen und bereits eingelaufenen Kegelrollenlagern.
Erstere missen fester, letztere loser laufen. Die Einstell-
mutter unter Drehen der Radnabe so weit anziehen, bis
sich ein fOhlbarer Widerstand ergibt, Bild 468.

Die Einstellmutter bis zum nachsten Splintloch zurick-
drehen und versplinten.

Bild 468

Kegelrollenlager chne Spiel und Pressung einstellen

Bei fertig eingestellien gebrauchten also eingelaufenen
Lagern muf3 die Radnabe leicht laufen ohne daf} sich eine
Hemmung bemerkbar macht.

LagereinstellschlUssel

Die richtige Einstellung neuer Lager kann mit dem Lager-
einstellschlissel, Bild 496, ermittelt werden.

Es empfiehlt sich, an Hand der nachstehenden MaBanga-
ben einen solchen Schlissel anzufertigen.
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Bild 469

A 98 mm = .386"
{entspricht /11 Kreisumfang, 5 Abstdnde sind gleich)

B 188 mm = .740"
{entspricht */u Kreisumfang, 3 Abstdnde sind gleich)
C 347 mm = 1.366"
D 412 mm = 1.622" verjungt sich
zur Oberkante auf 38.2 mm = 1.504"
E 73 mm = 2.874"
F 6 mm = 236"
G 170x25x8 mm = 67" x 1" x .313"
H Innere Breite 1.4 mm = .056"

einander zugekehrte Zahnflanken sind perallel, Zohndicke ergibt
sich aus C+ D

I Zahnhdhe: 5 mm = 197"
unterer Rand: 2 mm = .079"

Die Zahne dieses Schiussels greifen in die Rollenzwischen-
rdume, so daf3 das Rollenlager beim Anziehen der Ein-
stellmutter gedreht werden kann, Bild 470.

Bild 470

Einsteilen never Vorderradlager

Neue Kegelrollenlager so einstellen, daf} sich das duflere
Lager gerade noch mit dem Einstellschliissel drehen |&f3t.

Die Einstellmutter bis zur Ubereinstimmung mit dem néich-
sten Splintloch weiter anziehen und versplinten.

Lenkgesténge anbringen, wie dort beschrieben.

Vorderradlager und Achsschenkel abschmieren.



Vorderachsen

Vorderachse for DLD-2

Hinweise

Die Vorderachse des DLD-2 Schleppers ist nicht verstell-
bar. Eine Spurverstellung 188t sich lediglich durch Wenden

der Vorderrader vornehmen.

Die Vorderachse kam in starrer und gefederter Ausfih-
rung zur Verwendung. Die Federung besteht aus 5 Blat-
federn, die unter dem Vorderachstridger auf dem Vorder-

achsdrehbolzen sitzen.

In den nachfolgenden Abhandlungen ist hauptséichlich die
gefederte Vorderachse besprochen und abgebildet, weil
die Federung eine Sonderbehandlung gegeniiber der star-
ren Vorderachse erfordert. Die ibrigen Arbeiten treffen

auch fur starre Vorderachse zu.

Der Vorderachsdrehbolzen ist in zwei auswechselbaren

Bichsen gelagert und wird durch einen Spannstift gehalten.

MaBe

Der Vorderachsdrehbolzen hat einen Durchmesser von
28.50 mm 1.122"
28.55 mm 1.124"

Die Bichsen fir den Vorderachsdrehbolzen in der Vorder-
achse haben nach dem Aufreiben einen Durchmesser von
28.60 mm 1.126"

2865mm  1.128"

Die Achsschenkelbiichsen haben nach dem Aufreiben

29.90 mm 1177
1.178”

einen Durchmesser von

29.92 mm
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Ausbau und Zerlegen

Die Vorderachse ebenso ausbauven wie fir Farmall und
Standard Schlepper beschrieben. Vorher bei der gefeder-
ten Vorderachse jedoch die beiden Anschlagwinkel ab-
schrauben, da diese bei entlasteter Feder fest anliegen.

Den Spannstift aus Achse, Achstréiger und Federsattel mit

einem geeigneten Dorn austreiben, Bild 471.

Bild 471

Spannstift des Vorderachsdrehbolzens

Den Vorderachsdrehbolzen mit einem geeigneten Dorn

von hinten nach vorn austreiben, Bild 472.

Bild 472

Austreiben des Vorderachsdrehbolzens

Einen dinnen Dorn durch die Bohrung fir den Spannstift
stecken und den Drehbolzen mit diesem Dorn heraus-
ziehen, Bild 473



Bild 473

Herausziehen des Vorderachsdrehbolzens

Die vollstéindige Feder vom Vorderachstréger abnehmen,
Bild 474.

Bild 474

Ausbau der Vorderachsfedern

Die Muttern der beiden Federspannbigel abschrauben und
die Blattfedern einzeln vom Federsattel abnehmen.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen und einzeln auf Abnuizung prifen.
Wesentliche Schaden am Vorderachsiréger erfordern ein
Auswechseln desselben. Schweiflen bringt in den meisten
Fallen nur eine vorUbergehende Besserung und ist auch
im Interesse der Fahrsicherheit zu unterlassen.

Die Blattfedern einzeln auf Anbruchstellen prifen.
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Haben die Achsschenkel in ihren Lagerblchsen zu viel
Spiel, die Lagerbichsen ernevern. Die neuen Blchsen mit
dem Treibdorn Nr. 2 eintreiben und mit der Reibahle
Nr. 13 auf das genauve Maf3 aufreiben.

Reibspéne sorgfaliig entfernen. Nach Méglichkeit mit Pref-
luft durchblasen.

Die beiden Lagerbichsen fir den Vorderachsdrehbolzen
in der Vorderachse auf Abnutzung prifen und ndtigenfalls
ernevern. Die alten Bichsen durch Eintreiben eines Dorns
in die Ndhe des Schlitzes zusammenbiegen und entfernen.
Die neuen Biichsen mii Treibdorn Nr. 3 und Treibdorn-
aufsatz Nr. 7 eintreiben und mit der Reibahle Nr. 14 auf
das vorgeschriebene Maf} aufreiben,

Der Vorderachsdrehbolzen mufl gerade und frei von Grat
sein.

Einbau und Endkontrolle

Alle Teile in derselben Reihenfolge einbauen, wie sie aus-
gebaut wurden.

Vor dem Zusammensetzen die Blattfedern mit einer Mi-
schung aus Ol und Graphit versehen.

Beim Zusammenfigen der Blatifedern darauf achten, daf
die Warze der Blattfeder in die entsprechende Ausspa-
rung der anliegenden Blattfeder eingreift, damit sich die
Federn nicht verschieben kénnen, Bild 475.

.

Bild 475

Zusammenfigen der Vorderachsfedern

Den Vorderachsdrehbolzen gut einfetten, durch Achse,
Vorderachstriger und Federsattel schieben und durch Stift
sichern.

Alle Ubrigen Teile anbringen.

Vorderréider, Achsschenkel und Vorderachsdrehbolzen gut
abschmieren.



Vorderachsen D-212F, D-217F, D-214S, D-217S

Der Schlepper kann mit einer der folgenden 6 Vorder-
achsen ausgeriistet sein:

Bild 476

Starre verstellbare Vorderachse
Hohe starre verstellbare Vorderachse

Bild 477

Gefederte Vorderachse
Hohe gefederte Vorderachse

In den nachstehenden Abhandlungen ist hauptsachlich die
gefederte Vorderachse besprochen und abgebildet, weil
die Federung eine Sonderbehandlung gegeniiber der star-

ren Vorderachse erfordert,
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Bild 478

Verstellbare gefederte Vorderachse
Hohe verstellbare gefederte Vorderachse

Die Ubrigen Arbeiten treffen auch fir die starre Vorder-

achse zu.

Die Vorderachsen der ersten Farmall Schiepper sind mit
Wickelreibfedern ausgeristet, welche spéter durch Druck-
federn ersetzt wurden. Im Zuge der Vereinheitlichung mit
den Standard Schleppern wurde diese Druckfeder wie-
derum durch eine stérkere ersetzt, siche ,Mafe”. Beim
Auswechseln von Vorderachsfedern stets darauf achten,
daf3 auf beiden Seiten Federn gleicher Art eingebaut

werden.

Achsschenkelbiichsen unterliegen der Abnutzung beson-
ders bei der gefederten Vorderachse.

Die Bichsen sind aus einem Spezialmaterial hergestelit.
Sie haben eine spiralférmige Schmiernut.

Achsschenkelbiichsen fiir ungefederte Vorderachsen sind
an allen in diesem Buch behandelten Schleppern gleich.

Die ersten gefederten Achsen haben die gleichen Bichsen
wie die der ungefederten Achsen. In neuerer Zeit wurden
for die gefederten Achsen léngere Lagerbiichsen einge-
fohrt. Vorderachsen mit ausgeschlagenen Lagerbiichsen
kénnen in der Fabrik gegen reparierte Achsen ausge-
tauscht werden. In diesem Zusammenhang wird auch auf
die Feldénderungspackungen 718 369 R91 und 718 370 R91

hingewiesen.



Der Vorderachsdrehbolzen ist im Vorderachstrager in
zwei auswechselbaren Bichsen gelagert und im Achs-
mittelstick durch eine Zapfenschraube festgesetzt, Bild 479.

MaBe

Der Vorderachsdrehbolzen hat einen Durchmesser von

3170 mm 1.248"
31.75 mm 1.250”

Die Bichsen fir den Vorderachsdrehbolzen im Vorder-
achstréger haben nach dem Aufreiben einen Durchmesser

31.78 mm 1.251"

von — =
31.83 mm 1.253"

Die Achsschenkelbichsen haben nach dem Aufreiben

. 29.90 mm 11777
Bild 479 einen Durchmesser von = -
Vorderachsdrehbolzen von unten 29.92 mm 1.178
Fior die Schmierung in den Lagerbichsen sind in den Dreh-
bolzen Schmiernuten eingedreht, Bild 480.
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Bild 480
Vorderachsdrehbolzen im Schnitt
Kennung der Vorderachsfedern
Priflast Material-/
Teil-Nr. Freie L& Prifla
B ef N ' verwendet an rete tange ruriange +10 9%, Drahtstérke
ezeichnung
mm Zoll mm Zoll kg Ibs. mm Zoll
e R eder | D-212F, D217F | 1705| 672 | 12843 200 | 200 440 | 35x4 1.375x157
215348 R1 D-212F, D-217F | 179 70 128 504 | 200 440 95 374
717 504 R1 D-212F, D-217F !
or D14 Datys | 181 7 128 504 | 20 570 10 - 3%




Ausbau und Zerlegen

Die Vorderachse kann je nach Erfordernis komplett mit
Vorderachsirdger ausgebaut oder durch Entfernen des
Vorderachsdrehbolzens vom  Schlepper abgenommen
werden.

Bei der verstellbaren Vorderachse lassen sich die Vorder-
achsverléingerungen nach Ldsen des Lenkgesténges und
Entfernen der Klammern herausziehen. Beim Ausbau der
Vorderachse mit Vorderachstréger wird wie folgt ver-
fahren:

Bei Standard Schleppern Lenkschubstange am Lenkhebe!
[Gsen.

Bei Farmall Schleppern Lenkwelle am Kreuzgelenk durch
Austreiben des Spannstiftes trennen. Lenkwellenlager ab-
schrauben (1 und 2), Bild 481.

Bild 481

1 - Spannstift fir Kreuzgelenk
2 - Kopfschraube fir Lenkwellenlager

Die Befestigungsmuttern, die den Kihler am Vorderachs-
trager halten, abschrauben.

Schlepper unter dem Kupplungsgehduse aufbocken und
Vorderachstréger abschrauben.

Die komplette Vorderachse vom Schlepper abnehmen,
Bild 485.

Beim Ausbau der Vorderachse ohne Vorderachstréger
wird wie folgt verfahren:

Bei Standard Schleppern Lenkschubstange am Lenkhebel
|6sen.

Bei Farmall Schleppern Lenkgestéinge am Lenkstockhebel
[6sen.

Vordere Anhéngekupplung abnehmen.
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Schlepper unter dem Motor so aufbocken, daf3 das Motor-
gewicht von der Vorderachse genommen ist, die Vorder-
rdder sich aber noch nicht abheben. Vorderachsdrehbolzen
gui abschmieren.

Die Feststellschraube des Vorderachsdrehbolzens heraus-
schrauben und den Drehbolzen an dem vorderen Schmier-
nippel herausziehen.

Hat sich am Drehbolzen durch léngeren Gebrauch ein
Grat gebildet, der beim Herausziehen Schwierigkeiten
bereitet, empfiehit es sich, die Vorderachse, wie vorste-
hend beschrieben, komplett mit Vorderachstriger auszu-
bauen.

Auseinandernehmen der mit Vorderachstréiger ausgebau-
ten Achse.

Vordere Anhdngekupplung abschrauben.

Kontermutter [8sen und Feststellschravbe des Vorderachs-
drehbolzens herausschrauben.

Vorderachsdrehbolzen mit einem geeigneten Dorn von
hinten nach vorn austreiben und Vorderachstréger von
der Vorderachse abnehmen. Vorderrdder und Achsschen-
kel ausbauen, wie dort beschrieben.

Prifung und Reparatur

Alle Teile reinigen und einzeln auf ihren Zustand prifen.
Wesentlich schadhafte Vorderachsen und Vorderachs-
tréger auswechseln. Schweilungen an diesen Teilen brin-
gen in der Regel nur eine vorilbergehende Besserung und
sind auch im Interesse der Fahrsicherheit zu unterlassen.

Vorderachsfedern nach den MaBgaben prifen und
schlappe Federn ernevern. Missen die Achsschenkel-
bichsen ernevert werden, diese mit dem Treibdorn Nr. 2
austreiben, Bild 482.

Die neuen Bichsen in den eingedrehten Sitz bis zum
Anschlag eintreiben, Bild 482.

Bild 482

Eintreiben der Achsschenkellagerbiichsen



Die beiden Bichsen mit der Reibahle Nr.
vorgeschriebene Maf3 aufreiben, Bild 483.

13 auf das

Bild 483
Aufreiben der Achsschenkelbichsen )
Samtliche Reibspéne sorgféltig entfernen. Am besten mit

PreBluft durchblasen.

Bild 484
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Die oberen und unteren Abstreifringe (1 und 2), Bild 484,
mit einem gut passenden Hohldorn eintreiben und an vier
Stellen mittels Kérnerschlag in ihrem Sitz sichern, siehe

{4 und 5).

Der Vorderachsdrehbolzen muf3 gerade und frei von Grat
sein. Die Lagerbichsen des Vorderachsdrehbolzens im
Vorderachstrager auf Abnutzung untersuchen und falls
erneverungsbedirftig, auswechseln.

Winkelschmiernippe! aus der hinteren Lagerstelle heraus-
schrauben. Die alten Bichsen durch Eintreiben eines Dorns
in der Néhe der Trennfuge zwischen Bichse und Vorder-
achstréiger zusammenbiegen und entfernen.

Lagerbohrungen reinigen und die neuen Bichsen mit dem
Treibdorn Nr. 3 mit aufgesetztem Treibdornaufsatz Nr. 6
eintreiben.

Beim Einireiben der hinteren Lagerbiichse darauf achten,
daf3 das Schmierloch in der Bichse sich mit dem Schmier-
loch des Winkelschmiernippels deckt.

Beide Lagerbichsen auf das vorgeschriebene Maf3 auf-
reiben. Reibspdne und Grat aus dem Schmierloch sorg-
faltig entfernen,

Winkelschmiernippel wieder einschrauben.

Einbau und Endkonitrolle

Vorderachse in umgekehrter Reihenfolge einbauen, wie
diese ausgebaut wurde.

Achsschenkel einbauen und Vorderrdder anbringen, wie
dort beschrieben.

Darauf achten, dafl die Druckscheiben am Stofl des Achs-
schenkelbolzens eingefigt werden.

Wourde die Vorderachse mit Vorderachstréiger ausgebaut,
dicse mittels Wagenheber in die richtige Lage bringen
und Vorderachstrager anschrauben.

Bild 485

Einbau der Vorderachse



Wourde der Vorderachstréger nicht abgenommen, die Vor-
derachse ebenfalls mit Wagenheber so weit anheben, bis
die Bohrungen in Vorderachstrdger und Vorderachse
Uibereinstimmen. Vorderachsdrehbolzen mit einer Mischung
aus Ol und Graphit bestreichen und von vorn durch-
schieben.

Feststellschraube einschrauben und mittels Kontermutter
sichern, Etwa vorhandenes Spiel zwischen Vorderachse
und Vorderachstrager durch Unterlegscheiben vor der hin-
teren Lagerstelle des Vorderachstrégers ausgleichen.

Lenkgestéinge anbringen und einstellen, wie dort be-
schrieben.

Vordere Anhéngekupplung und alle Ubrigen Teile an-
bringen.

Bei der verstellbaren Vorderachse darauf achten, daf} nach
Einsetzen des Vorsteckbolzens (1), Bild 486, die Klam-
mern (2} durch die Schravben {3) gleichméaBig und fest an-
gezogen werden.

Vorsteckbolzen (1) sorgféitig versplinten.

Vorderachsdrehbolzen, Achsschenkel und Radlager gut ab-
schmieren. Bild 486

Vorder- und Hinterrader

Fir den ordnungsméfBigen Lauf der Bereifung missen Radschisseln und Felgen unbeschédigt sein. Sie dirfen nicht
schlagen und vom Geradlauf nur innerhalb der zuléssigen Grenzen abweichen. Héhen- und Seitenschlag sind auf Ver-
zug der Felge oder der Radschiissel zuriickzufihren. Héufig entsteht dieser Fehler durch unkorrekte Befestigung der
Hinterradgewichte oder durch seitliches Anfahren an stabile Hindernisse.

Die Radschisseln und Felgen der Vorder- und Hinterréder aller Zweizylinder Schlepper sind durch Schweiflung verbunden
und kénnen daher nur als Felgenrad ausgewechselt werden. Bei der Breitspurhinterachse dagegen sind die Felgen an den
Radschisseln angeschraubt.

MaBe Vorderradbereifung und Felgen
Reifen Felge an Schlepper
4.00—15 AS Front 3.00 D—15 DLD-2
4.00—19 AS Front 3.00 D—19 ~ D2I7F, D-2175
450—16 AS Front 325D—16 ' Alle Typen o
5.00—16 AS Front 3.25 D—16 | D-212F, D-217F, D214, D-2175 7
55016 AS Front 3.25 D—16 D-212F, D-217F, D-214-5, D-2175

Hinterradbereifung und Felgen

Reifen Felge an Schlepper
7—24 AS W 6.00—24 DLD-2
7—30 AS W 6.00—30 DLD-2, D-212F, D-214S
8—24 AS W 7.00—24 N DLD-2, D-212F, D-217F, D-214-S, D-217S
8—32 AS W 7.00-—32 ~ D212F, D-217S
9—24 AS W800—24 D-212F, D-217F, D-214S, D-2175
10—24 AS W9.00—24 D-217F, D-2175
10—28 AS W 9.00—28 D-217F, D-2175
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Reifenkombinationen

Schlepper Hinterrader Vorderréder
4.00—15 4.00—19 450—16 5.00—16 5.50—16
7—24 I
DLD-2 730 I I T h
8—24 I I ) i
730 1
- — = . R
924 I 1 T
8 — 74 i
8—32 I
D-217F T —24 T o I I I
— - 1 -
"""" 10— 28 I I
7 —30 I
D-214F 8—24 I
9 — 24 T I I
8—24 1
8—32 | 1 ‘ "'"
D-2175 924 I I 1
T0—=24 I I 1
T0—28 | I I
Zuldassiger Schlag
Hi?:feelrrad— F6hen- und Seitenschlag FelgengréBe Reifengrafe
g9e mm Zoll
712186 R2 35 138 W7 — 24 8 — 24
712652R92 5.0 197 Wé — 30 7 —30
714041 R92 35 138 W8 — 24 9—24
714 402 R1 50 J97 | W6 — 24 7—24
715361 R92 5.0 197 W7 —32 8 —32
T716524R9T | 35 138 | W9 —28 10—28
716950 R9T 35 738 W9 — 24 10—24

Hoéhen -und Seitenschlag fir alle Vorderréder maximal 1.5 mm (1/16%)
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Reifenabmessungen der Vorderrdder
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=== 40019 ASFront
- 450-16 ASFront
q=---- 500-16 ASFront
t+———550-16 AS Front

Bild 487

Gegeniberstellung der einzelnen Reifengrofen
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Reifenabmessungen der Vorderréder

Reifenbezeichnung

Abmessungen

Wirksamer Halb-

messer statisch

und Felgendurch- | Zugehérige Felge Breite Durchmesser (+ 5 mm)
messer in Zoll
mm Zoll mm Zoll mm Zoll
4.00—15 AS Front 3.00Dx15 112 4.4 600 ‘ 23.6 283 1.2
4.00—19 AS Front 300D x19 115 45 718 28.3 336 13.25
|
4.50—16 AS Front 3.00D x 16 122 48 455 25.8 305 12.0
5.00—16 AS Front 325D x 16 134 5.3 680 26.8 317, 125
5.50—16 AS Front 350D x16 151 , 595 705 27.8 328 12.9
1
Zuldéssige Reifenbelastung
Reifenbezeichnung kg 15 Gwlbs. kg 20 Gmlbs‘
4.00—15 AS Front 180 395 225 500
4.00—19 AS Front 220 485 275 610
4,50—16 AS Front 230 510 300 660
5.00—16 AS Front 275 410 350 770
5.50—16 AS Front 350 770 450 990

Die Tragféhigkeit der Vorderradreifen kann verdoppelt

werden, wenn der Luftdruck auf 3 ati erhdht und die Fahr-

geschwindigkeit von 6 km/h nicht {berschritten wird.
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Reifenabmessungen der Hinterrdder
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Bild 488

Gegeniberstellung der einzelnen Reifengréfen
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Reifenabmessungen der Hinterrdder

Reifen- Abmessungen Wirksamer Halbmesser
bezeichn. . bei 1. .
Reifenbreite Zugeh&rige Breit Durch . ei 1.5 atd .
und Felgen Felge reire urchmesser statisch dynamisch
D in Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll
724 AS W 6 x 24 185 7.3 935 36.8 446 17.6 451 17.8
7—30 AS W6 x30 185 7.3 1090 429 523 20.6 528 20.8
8—24 AS W7 x24 210 8.25 990 39.0 471 18.6 477 18.8
8—32 AS W7 x32 210+ 825 1195+ 471 570 22.5 576 227
9—24 AS W 8 x 24 242 i 95 040 41.0 492 19.4 499 19.6
W9 x 24 o
10—24 AS (W 8 x 24) 272 10.75 1100 : 43.3 515 20.3 523 20.6
10—28 AS W9 x 28 272 10.75 1200 : 47.25 566 22.3 574 22.6
Zuldssige Reifenbelastung
Reifen- 0.8 ati 1.0 ati 1.25 ati 1.5 ati
bezeichnung kg ' Ibs. kg Ibs. kg ] Ibs. kg Ibs.
7—24 AS 350 770 400 880 450 : 990 500 1100
7-—30 AS 375 826 425 938 500 1100 550 1215
8-—24 AS 430 950 480 1060 555 : 1220 610 1345
f
8—32 AS 500 1100 550 1215 620 1365 675 1490
9—24 AS 550 ; 1210 610 1340 690 | 1520 750 1650
;__ R B —
10—24 AS 625 t 1380 725 1600 825 1820 925 2040
10—28 AS 700 1545 800 1760 900 1980 1000 2200

Die angegebenen Belastungswerte dirfen bis 20 % Gber

Normalhéchstlast hinausgehen, bei Schleppern mit daran

verbleibenden Anbaugerdten und einer Fahrgeschwindig-
keit bis 20 km in der Stunde.

Bei Transport von Arbeitsgerdten, die lésbar mit dem

Schlepper verbunden sind und in der Transportstellung

keine Arbeit leisten kénnen, ist eine Belastung der Reifen

bis zu 50 % Uber der angegebenen Hochstlast zuldssig.
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Ausbau

Radmuttern |6sen, Schlepper aufbocken, Radmuttern ab-
schrauben und Réder abnehmen.

Reifen, wie Ublich abmontieren,

Prifung und Reparatur

Felgen oder Radschisseln auf die zugehérige Radnabe
oder Achse montieren. Prifen, ob sich ein Héhen- oder
Seitenschlag an Felge oder Radschissel bemerkbar macht.
Geringfigigen Schlag durch Richten beseitigen. Dies jedoch
erst, nachdem Schaden (kleine Beulen usw.) beseitigt sind.
Der S-hlag ist in der Felge dort zu messen, wo der Reifen-
wulst am Ubergang vom Felgenbett zum Felgenhorn
anliegt.

Starkerer Schlag ist meist nicht zu reparieren, weil die
Felge immer wieder in den urspriinglichen Verzug zuriick-
geht. In solchen Féllen eine neue Felge verwenden.

Felgenbett von Rost und Gummiabrieb reinigen und mit
Felgenlack neu lackieren,

Nur schnell und gut trocknende Lacke verwenden.

Bereifung auf Schdaden priffen. Missen Reifen instand-
gesetzt werden, eine zuverldssige Vulkanisieranstalt zu
Rate ziehen.

Einbau

Reifen innen wie Ublich mit Talkum pudern und montieren.
Luft aufpumpen. Vorderrdder fir Straflenfahrt 2.0 atd, fir
Feldarbeit 1.5—2.0 ati.

Hinterréder for Straflenfahrt 1.5 aot(, fir Feldarbeit 0.8
bis 1.0 ati.

Die Vorderrader der verwendeten Spurweite entsprechend
mit der Wélbung nach innen oder aulen auf die Nabe
aufsetzen.

Radmuttern mit einer Paste aus Ol und Graphit versehen
und aufschrauben. Schlepper abbocken und die Radmuttern
kreuzweise fest anziehen. Anzugsdrehmoment 6—7 mkg.
Die Hinterrader der gewUnschten Spurweite entsprechend
mit der Wélbung nach innen oder auflen auf die Hinter-
achse aufsetzen. Die Radmuttern mit einwandfreien Feder-
ringen und einer Mischung aus Ol und Graphit aufschrau-
ben, gleichmaflig Uber Kreuz anziehen.

Darauf achten, daf3 der Pfeil auf dem Reifen in Fahrtrich-
tung zeigt, Bild 489,

Bild 489

Verstellen der Spurweite
Auf Pfeilrichtung achten, wie oben angegeben

Schlepper hinten abbocken und die Radmuttern gleich-
maBig fest anziehen. Anzugsdrehmoment fir die Radmut-
tern 22—25 mkg.




Notizen
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Elektrische Anlage

Bild 490

Lichtmaschine

Hinweise

Die beim DLD-2 Schlepper verwendete ,Bosch”-Lichi-
maschine REE 75/12/1800 A/2, sowie die bei allen Gbrigen
Typen verwendete ,Bosch”-Lichtmaschine REE 75/12/1800
AR? sind mit einem elekiromagnetischen Schnellregler aus-
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geriistet, welcher unabhéngig von der Motordrehzahl und
Belastung annéhernd gleiche Spannung hélt. Der Regler
verhindert Uberlastung der Batterie.

Bei zu niedriger Spannung infolge geringer Motordrehzahi
trennt der Schnellregler Lichtmaschine und Batterie, um ein
Entladen derselben Uber die Lichtmaschine zu verhindern.
Die Ankerkugellager der Lichtmaschine sind mit Dauer-
schmierung versehen und bedirfen keiner Wartung. Es
empfiehlt sich jedoch, die Lichtmaschine nach léngstens
1000 Betriebsstunden bzw. einmal im Jahr einer ,Bosch”-
Dienststelle zur Uberprifung, Reinigung und Schmierung
zu Ubergeben.



Ausbau

Kabel abklemmen,.
Keilriemen entspannen und cbnehmen.

Lichtmaschine von den Haltern abschrauben.
Prifung und Reparatur

Die Lichtmaschine &uflerlich grindlich séubern.

Zur Reparatur grundsatzlich einer ,Bosch”-Dienststelle
Ubergeben.

Einbau und Endkontrolle

Lichtmaschine anbringen.

Keilriemen auflegen und spannen. Darauf achten, dafl die
Keilriemenscheiben der Lichtmaschine, Kurbelwelle und
Wasserpumpe fluchten.

Keilriemenspannung prifen. Der Keilriemen soll sich mit
dem Daumen etwa 20—25 mm eindricken lassen, Bild 491.

e

Bild 491
Prifen der Keilriemenspannung
Alle Schrauben festziehen.

Kabel nach Schaltplan, Seiten 235, 236 und 237,
klemmen.

an-

Anlasser

Hinweise

DLD-2, D-212 Farmall und D-214 Standard Schlepper sind
mit ,,Bosch” Anlasser EGE 1/12 R, D-217 Farmall und D-217
Standard Schlepper mit ,Bosch” Aniasser EJD 1,8/12 R71
ausgeristet.
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Beide Anlasser sind Hauptstrommotoren mit grofiem Dreh-
moment, das zur Uberwindung der Widersténde, die beim
Anlassen des Motors aus der Ruhe auftreten, erforderlich
ist. Die Betatigung erfolgt elekiro-magnetisch vom An-
lasserschalter aus.

Wie auch die Lichtmaschine, bedarf der Anlasser keiner
Wartung, ist jedoch nach léngstens 1000 Betriebsstunden

oder einmal im Jahr dem ,,Bosch”-Dienst zwecks Uberpri-
fung, Reinigung und Schmierung zu Ubergeben.

Ausbau

Kabel abklemmen.

Anlasser vom Flansch des Kurbelgehéuses abschrauben.

Prifung und Reparatur

Anlasser GuBlerlich grindlich reinigen und einer ,Bosch”-
Dienststelle zur Reparatur Gbergeben.

Einbau

Anlasser mit den Halteschrauben am Flansch befestigen.
Darauf achten, daf3 die Zéhne des Anlasserritzels in die
Zahne des Anlasserzahnkranzes einspuren.

Beide Halteschrauben gleichmaBig fesiziehen.

Kabel nach Schaltplan, Seiten 235, 236 und 237 anklem-
men, Bild 492.

Bild 492

Anklemmen der Anlasserkabel

Scheinwerfer

Hinweise

Der Schlepper mufl bei Benutzung 6ffentlicher Wege laut
StraBBenverkehrsordnung mit elektrischem Licht ausgeristet
sein. Zur Verwendung gelangen Scheinwerfer der Fabri-
kate ,,Bosch”, Bild 490, ,Hella”, Bilder 493 und 494, und
+Notex”, Bilder 495 und 496.



Bild 493

Scheinwerfer ,Hella”

{fache Form)

—~ONMOIOLONDNO—
-

/W%/

Bild 494

Scheinwerfer ,Hella”

gewdlbte Form)

{
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Bild 495

Scheinwerfer ,Notex” (flache Form)

3631

Bild 496

Scheinwerfer ,Notex” (gewdlbte Form)
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Ausbau und Zerlegen

Scheinwerfergehduse durch Lésen der VerschluBschraube
6ffnen. Kabel von Lampenfassung abklemmen. Kabel-
strang aus Gehduse herausziehen. Klemmstick 18sen und
Gehduse von den Lampenhaltern abziehen.

Das Glas der Glohlampen darf nicht mit fettigen Fingern
angefaf3t werden. Das Ol wiirde verdampfen, sobald die
Glohlampen warm werden und die Reflektoren blind wer-
den lassen. Die Reflektoren dirfen Uberhaupt nicht auf
der polierten Fléche mit Fingern berihrt und auch niemals
mit einem Tuch oder dergleichen abgewischt werden. Es
wirde blinde Stellen hinterlassen, die den Reflektor in
seiner Wirkung stark beeintréchtigen.

Prifung und Reparatur

Beschddigte Teile durch neue ersetzen.
Oxydierte Kontaktfedern blank machen.

Kabel auf gute Isolation untersuchen. Beschadigte Kabel
isolieren oder durch neve ersetzen.

Einbau und Endkontrolle

Alle Teile wieder in der in den Bildern gezeigten Reihen-
folge zusammensetzen.

Kabelstrang in Scheinwerfergehduse einfithren und Ge-
héuse auf Lampenhalter aufschieben. Klemmstiick lose an-
ziehen. Kabel nach Schaltplan anschlieBen. Scheinwerfer-
einsatz in das Gehéuse einsetzen. Verschlufischrauben an-
ziehen. Schaltprobe vornehmen.

Die Einstellung der Scheinwerfer erfolgt beim DLD-2
Schlepper durch die Stellschrauben (1 und 2), Bild 497, bei
allen Gbrigen Schleppern von Hand. Hierzu sind die Kon-
termuttern auf den Gewindestuizen der Lampengehéduse
zu l&sen und nach erfolgter Einstellung wieder anzuziehen.
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Bild 497
Scheinwerfer des DLD-2 Schieppers

- Schraube fir Scheinwerferversteliung nach rechts und links

- Schraube fir Scheinwerferversteliung nach oben und unten

- Befestigungsschrauben fir den Scheinwerfer im Hinterradschutzblech
- Befestigungen fir Scheinwerferschutzgléser

N —

Einstellen des Fernlichtes

Das Einstellen muB auf einer Wand erfolgen, die senkrecht
zur Mittellinie des Schleppers und parallel zu den Schein-
werfervorderflachen in 5 m Abstand steht.

Auf der Wand ist die Héhe vom Boden bis Scheinwerfer-
mitte sowie der Abstand der Scheinwerfermitten + 100 mm
einzuzeichnen. Dadurch ergeben sich die beiden Einstell-
kreuze. Die Einstellkreuze missen symmetrisch zur Fahr-
zeugléngsachse liegen.

Nach dem Einschalten des Fernlichtes die beiden Schein-
werfer so ausrichten, daf? sich jeder Lichtfleck mit dem
entsprechenden Einstellkreuz deckt. Jeden Scheinwerfer
einzeln durch jeweiliges Abdecken des anderen prifen.

Einstellen des Abblendlichtes

Zundchst muB3 an der Einstellwand 50 mm unter den Ein-
stellkreuzen waagerecht die Grenzlinie fir das Abblend-
licht eingezeichnet werden.

Nach dem Einschalten des Abblendlichtes prifen, ob die
Hell-Dunkel-Grenze (obere Grenze der hellbestrahlten
Wandfléche) unterhalb dieser Grenzlinie liegt, oder héch-
stens mit ihr zusammenfalt. Die Lichtgrenze muf3 waage-
|rechf verlaufen und darf links oder rechts nicht hoher
iegen.

Die Scheinwerfer mit den Einstellschrauben (1 und 2),
Bild 497, berichtigen und durch jeweiliges Abdecken des
anderen einzeln prifen.

Sind die Scheinwerfer fertig eingestellt, die Klemmsticke
fest anziehen.



Batterie

Hinweise

Sorgfaltige Behandlung der Batterie ist mafigebend fir
ihre lange Lebensdaver. Folgende Grundregeln sind be-

sonders zu beachten:

Die Batterie muf} stets fest im Schlepper eingebaut, Pole

und Polklemmen blank und gut angezogen sein. Block-
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Bild 498

kasten und VerguBmasse stets sauber und trocken halten
und vor Ol, Fett und Kraftstoff schitzen. Metallteile {An-
schluBklemmen) mit s&urefreiem Fett bestreichen, um

Oxydation zu verhindern.



Alle drei bis vier Wochen Batterie nachsehen. Sturespiegel
durch Nachfillen von destilliertem Wasser wieder auf
richtige Hohe (etwa 1 cm Uber den Plattenkanten) brin-
gen. Séure nur dann nachfillen, wenn Fillung ausgelaufen
war, was jedoch besser durch eine Ladestation erfolgen

sollte.

Langere Zeit stillgesetzie Baiterien alle 4—6 Wochen nach-
laden, anschlieflend entladen und wieder autladen, aber
nur bis alle Zellen gleichmdfig lebhaft gasen. Keinesfalls

Uberladen! In kithlem aber frostfreiem Raum aufbewahren.

Mit Saure gefillte Batterien niemals ungeladen stehen Bild 500
Herausheben der Batterie
lassen. DLD-2 Farmall

Im {brigen die den Batterien mitgegebenen Behandlungs-

vorschriften sorgfdltig beachten. Bei den Standard-Schleppern missen nach Abnehmen der

Kabel und des Batteriehalterahmens die Haliebénder des

AUSbCIU Kraftstoffbehalters geldst und der Kraftsioffbehdlter etwas
Der Ausbau der Batterie ist aus den nachfolgenden Bildern zur Seite gerickt werden. Die Batterie 1883t sich nun her-
ersichtlich. ausnehmen.

Bild 501

. Ausbau der Batterie

Bild 499 D-214, D-217 Standard
Ausbau der Botfterie
D-212, D-217 Farmall

Prifung und Reparatur

Bei den Farmall-Schleppern das Batteriehalteband auf- Die Reparatur der Batterie verlangt entsprechende Werk-
schrauben, Bild 499, und den Batteriedeckel abnehmen. statteinrichtung und sachkundige Behandlung. Wo diese
Danach die Kabe! abklemmen, wobei das Massekabel stets Voraussetzungen fehlen, ist die Batterie einer Spezial-
zuerst abgenommen werden muB. werkstatt zu Ubergeben.
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Fir Werkstéatten mit eigener Batteriestation:

Die entladene, gespilte und evil. reparierte Batterie mit
chemisch reiner Schwefelsdure vom spez. Gewicht 1.285

bis 10 mm Uber Plattenoberkante fillen.

Batterie 5—6 Stunden stehen lassen, der S&urespiegel sinkt
dabei ab, dann bis zur alten Héhe wieder nachfillzn.
Pluspol der Batterie mit Pluspol, Minuspol der Batterie mit

Minuspol der Gleichstromladeanlage verbinden.

Ladestrom bei Neuladung 6.5 Amp., Ladezeit 15—25 Stun-
den. Héchster Ladestrom bei Nachladung 9.5 Amp.

Sauretemperatur vor der Ladung 16—32¢ C, wéhrend der
Ladung von Zeit zu Zeit messen, Hoéchsttemperatur 40° C.
Bei hoherer Temperatur Ladesiromstérke verringern und

entsprechend lGnger laden.

Solange laden, bis das spez. Gewicht der Saure nicht
mehr steigt, die Batterie lebhaft gast und die Spannung
jeder Zelle sich nicht mehr é&ndert. Die Sduredichte muf3
jetzt 1.285, die Zellenspannung 2.6 bis 2.7 Volt betragen.
Die Spannungen bei eingeschaltetem Ladestrom messen.

Séuredichte bei vorgeschriebenem Séurestand prifen.

Zellendffnungen erst 2 Stunden nach beendeter Ladung
mit den Verschlufistopfen verschlieen. Die Zellendeckel
sorgféltig trocken wischen und die Metallteile mit Séure-

schutzfeit leicht einfetten.

Einbau und Endkontrolle

Beim Einbau der Batterie darauf achten, daf3 die Minus-
klemme (—) an den Minuspol {—), die Plusklemme (+) an

den Pluspol (+) angebracht wird.
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SchluB- u. Kennzeichen-
leuchten, Steckdose

Bild 502

Hinweise

SchluB3- und Kennzeichenleuchten sowie Steckdose sind an

allen Schleppern gleich.

Ausbau und Zerlegen

Die Deckelhalteschrauben der Schlufileuchte 16sen. Deckel
abheben, Kabel abklemmen. Die Grundplatte vom Schutz-
blech abschrauben.

Die Halteschrauben der Steckdose abschrauben, Kabel ab-
klemmen, Bild 503.

Bild 503

Abnehmen der Steckdose



Prifung und Reparatur

Beschadigte Teile auswechseln, Kabel auf gute Isolation
untersuchen. Beschddigte Kabel isolieren oder durch neuve

ersefzen. Auf blanke Kontakifedern achten.

Einbau und Endkontrolle

Bild 505
Alle Teile wieder anbringen und nach Schaltschema an- Armatyrenbrett {innen) DLD-2
schlieBen. Nach dem AnschlieBen Schaltprobe vornehmen. 1 - Oldruckanzeiger

2 - Fernthermometer
3 - Glohiberwacher

4 - Vorglihwiderstand
5 - Sicherungsdose

6 - Schaltkasten

7 - Ladekontrotlampe
8 - Anlafischalter

9 - Signalhorn

Bild 504
AnschluBkabel der SchluBleuchte und der Steckdose
1 - Pluskabel fir Steckdose
2 - Massekabel fir Steckdose
3 - Pluskabel fir SchluBleuchte

Leitungenund Armaturen

Bild 506
Armaturenbrett {auBen) D-212, D-217 Formall

1 - Armaturenbrettieuchte
. . 2 - Fernthermometer
Hinweise 3 Oldruckanzeiger
4 - Sicherungsdose
5 - Gluhiuberwacher
6 - Kontrollampe
7 - Schaltkosten
8 - Anlafischalter
sind im Armaturenbrett vereinigt. 9 - Kihlervorhangkette

Alle Kontrolleinrichtungen sowie Schalter des Schleppers
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Bild 507
Armaturenbrett {innen) D-212, D-217 Formall
1 - Schaltkasten
2 - Kontrollampe
3 - AnlaBlschalter
4 - Glohiberwacher
5 - Vorglihwiderstand
¢ - Oldruckanzeiger
7 - Fernthermometer
8 - Sicherungsdose

9 - Signathorn

Bild 508
Armaturenbrett {auflen) D-214, D-217 Standard

1 - Armoturenbrettleuchte

2 - Fernthermometer

3. Oldruckkontroliompe

4 - Blindflansch fir Betriebsstundenzéhler
5 - Sicherungsdose

6 - Glihsberwacher

7 - Kontrollampe

8 - Schaltkasten

9 - Handgashebel

10 - Anlofischalter
11 - Kihlervorhangkette
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Bild 509
Armaturenbrett {innen} D-214, D-217 Stondard
1 - Schaitkasten
2 - Kontroliampe
3 - Gluhtberwacher
4 - Oldruckkontrottampe
5 - Kabel fir Armoturenbrettieuchte
6 - Fernthermometer
7 - Anlafischalter
8 - Sicherungsdose
9 - VorglUhwiderstand
10 - Massekabel
11 - Pluskabel
12 - Handgoshebel

Schaltkasten

Ausbau und Zerlegen

Batterie ausbauen bzw. Kraftstoffbehdlter nach vorn
ricken. Kabel an der Innenseite des Armaturenbrettes ab-
klemmen. ékt. Befestigungsmutter an der AuBenseite des
Armaturenbrettes abschrauben. Schaltkasten nach vorn

herausziehen.

Prifung und Reparatur

Den defekten Schaltkasten durch einen neuen ersetzen.

Einbau und Endkontrolle

Schaltkasten mit 6kt. Befestigungsmutter anbringen.
Kabel nach Schaltplan anschlieffen. Batterie einbauen.

Bei den nachstehend angegebenen Stellungen des Schalt-
schiUssels im Schaltkasten muUssen folgende Bedingungen

erfillt sein:



Stellung 0

a) bei stehendem Motor muB die Ladekontrollampe auf-
leuchten und bei laufendem Motor erléschen.

b) der Motor muf sich starten lassen und der Glohiber-
wacher mufl bei Betdtigung aufleuchien.

c) Signathorn muf3 ansprechen, wenn der Druckknopf be-
tatigt wird.

Stellung 1

Es mUssen die Bedingungen wie bei Stellung 0 erfillt sein,
zusdtzlich miUssen die Standlampen in den beiden Scheja-
werfern und die beiden Ricklichter brennen. Die Steck-
dose muf3 Spannung haben.

Stellung 2

Es missen die Bedingungen von Stellung 1 erfillt sein, zu-
sétzlich muB3 das Abblendlicht der Scheinwerfer brennen.
Stellung 3

Es missen die Bedingungen von Stellung 1 erfill sein, zu-
sétzlich muf3 das Fernlicht der Scheinwerfer brennen.

GlohanlaBschalter

Ausbau und Zerlegen

Wie Schaltkasten.

Prifung und Reparatur

Wie Schaltkasten.

Einbau und Endkontrolle

Einbaven wie Schaitkasten.

Bei den nachstehend angegebenen Stellungen des Glih-
anlafischalters miissen folgende Bedingungen erfillt sein:
Stellung 0: Ruhestellung

Stellung 1: Vorglthen
Der Glihiberwacher muf3 aufleuchten.
Stellung 2: Aniassen

Der Glohiberwacher muf3 erldschen. Der Anlasser muf3
den Motor starten, Bild 510.

Bild 510
GlghanlaBschalter D-214, D-217 Standard
Knopf halb herausgezogen = vorglihen
Knopf ganz hercusgezogen = anlassen
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Sicherungsdose

Ausbau und Zerlegen

Wahrend bei den Farmall Schleppern die Sicherungsdose
frei zugénglich ist (Bild 511), muB bei Standard Schlep-
pern zum Ausbau der Sicherungsdose die Batterie abge-
nommen werden. Danach Kabel von der Sicherungsdose
abklemmen. Sicherungsdose &ffnen und Sicherungen her-
ausnehmen. Sicherungsdose vom Halter abschrauben.

Bild 511
Offnen der Sicherungsdose D-212, D-217 Farmall

Priifung und Reparatur

Defekic Sicherungsdose durch neue ersetzen.

Einbau und Endkontrolle

Neve Sicherungsdose anbringen. Kabel anklemmen.
Sicherungen einsetzen. Batterie einbauen.
Schaltprobe vornehmen. Deckel aufschrauben.

Nie geflickte Sicherungen verwenden, sondern defekte
stels durch neuve ersetzen.

Armaturenbrett

Hinweise

Das Armaturenbrett ist beim DLD-2 Schlepper aus Alumi-
nium-SpritzguB, bei allen Ubrigen Schleppern aus Stahl-
blech gefertigt.




Ausbau und Zerlegen

Das Lenkrad von der Lenksdule abnehmen.

Kraftstoffbehalter, bei den Standard Schleppern Batterie
und Kraftstoffbehdalter, ausbauen.

Elekirische Leitungen abklemmen.

Bei Farmall Schleppern Oldruckleitung am Oldruckanzei-
ger abschrauben.

Fernthermometer ausbauen, wie dort beschrieben.

Bei den Standard Schleppern Gasgesiénge abnehmen,
Bild 512.

Bild 512
Abnehmen des Gasgestinges (Standard Schlepper)

Armaturenbrett abschrauben und Gber Lenksdule abheben.

Alle Armaturen ausbauen.

Bild 513

Befestigungsschrauben des Armaturenbrettes (Standard Schlepper)
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Prifung und Reparatur

Das Armaturenbrett und alle zugehérigen Teile prifen.
Risse und Beulen beseitigen.

Defekte Armaturen und Leitungen auswechseln.

Einbau und Endkontrolle

Alle Armaturen einbauen.

Das Armaturenbrett und die brigen Teile wieder an-
bringen.

Anschlisse genau nach Schaltplan vornehmen.

Danach probeschalten und probefahren.

Oldruckschalter

Hinweise

Alle Standard Schlepper haben an Stelle des Oldruck-
anzeigers einen Oldruckschalter und Oldruckkontrollampe,
wobei die Kontrollampe nur aufleuchtet, wenn kein oder

zuy wenig Oldruck vorhanden ist.

Bild 514
1 - AnschluBBkabel
2 - Oldruckschalter
3 - Einstelldruck mit Toleranz
4 - AnschiuBbichse
5 - Dichtringe
6 - Hohlschraube



Ausbau und Zerlegen

AnschiuBkabel (1} Bild 514 abklemmen, Hohlschraube {6)
abschrauben. Den Oldruckschalter (2) aus der Anschluf3-

bichse (4) herausschrauben.

Prifung und Reparatur

Sollten sich am Oldruckschalter Unstimmigkeiten zeigen,

so kann folgende Einstellung vorgenommen werden:

Der Oldruckschalter wird zusammen mit einem Kontroll-
manometer auf einen Manometerprifstand gesetzt und
an einen Stromkreis mit einer Stromquelie von 6 bis
24 Volt und einer entsprechenden Glihlampe angeschlos-
sen. Nach Entfernen der KabelanschluBschraube wird in
der Gewindebohrung M 4 der Schlitz der Stellschraube
sichtbar. Diese Stellschraube kann mit einem passenden
Schraubenzieher verdreht werden, wobei Rechtsdrehen
den Schaltpunkt zum hé&heren Druck, Linksdrehen zum
tieferen Druck verstellt. Dabei bewirkt 14, Umdrehung eine

Schaltpunkténderung von ungefahr 0.1 kg/cm?.

Einbau und Endkontrolle

Der Einbau ist aus Bild 514 ersichtlich. Zur Kontrolle Zind-
schlgssel in das Zindschlof3 dricken. Die Oldruckkontroll-
leuchte muf} aufleuchten. Wird der Motor gestartet, muf3
sie erldschen. Andernfalls hat der Motor zu wenig Ol-

druck.

Gluhkerzen

Hinweise

Die Gluhkerze ist ein sehr stark beanspruchtes Verschleif-

teil.

lhre Lebensdauer héngt in hohem Mafe vom richtigen
Einspritzbeginn, richtigem Einspritzdruck und einwand-
freiem Zustand der Einspritzdiise ab. Zu friher Einspritz-
beginn, zu niedriger Einspritzdruck, klemmende Disen-
nadein und verkokte Disen bewirken unter Umsténden

raschen Bruch des Glihdrahtes.

Die in diesem Handbuch beschriebenen Schlepper sind
mit ,Bosch”-Glihkerzen Typ KE/GA V; oder ,Beru”-Glih-
kerzen Typ 214 GK ausgeristet.

Ausbau

Stromzufihrungs- und Verbindbngsleifungen von den Glih-
kerzen abnehmen. Glihkerzen aus dem Zylinderkopf her-

ausschrauben,

Prifung und Reparatur

Unbrauchbare Glithkerzen durch neue ersetzen.

Stromzuflhrungsleitung auf gute isolierung untersuchen.

AnschluBstellen der Verbindungsleitungen blankmachen.

Einbau und Endkontrolle

Beim Wiedereinbau der Gliohkerzen darauf achten, daf3
die Zu- und Verbindungsieitungen, sowie die Leitung zur

Masse richtig montiert werden, Bild 515.

Bild 515

Richtige Montage der elektrischen Leitungen an den Glohkerzen
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Schaltschema D-212, D-217 Farmall
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Schaltschema D-214, D-217 Standard
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Einlaufen eines Gberholten Motors

Vor dem Einlaufen den Kompressionsdruck beider Zylin-
der mit Prifgerat Nr. 32 feststellen.

Es empfiehlt sich, diese Prifung auch schon vor Beginn der
Reparatur zu machen, also so, wie die Maschine aus dem
Felde kam, um eine Gegeniberstellung vornehmen zu

kénnen,

Bild 516

Kompressionsprifung mit dem Kompressionsdruckmesser Nr. 32
An Stelle der Glishkerze den Anschluistutzen verwenden

Um den Kompressionsdruck zu messen, an Stelle der Glih-
kerze des betreffenden Zylinders den AnschiuBstutzen an-
bringen und mit dem Manometer verbinden, Bild 516. Die
Verschraubungen missen sorgfaltig angezogen werden,
damit sie dicht schlieBen.

Den betriebswarmen Motor mittels Anlasser kurz durch-
drehen, dies sind, bei voller Batterie, etwa 230 Motor-
umdrehungen in der Minute. Hierbei mu das Manometer-
Entliftungsventil geschlossen sein. Es geniigen wenige
Takte zur Messung.

Nach dem Ablesen des Druckwertes das Manometer durch
Offnen der Entliftungsschraube auf Null stellen und eine
nochmalige Kontrollmessung vornehmen. Auf diese Weise
beide Zylinder prifen. Der im Bild 516 angezeigte Druck
betrégt 161, atii.
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Der normale Kompressionsdruck im Zylinder betrédgt bei
230 Motorumdrehungen und betriebswarmer Maschine
21—24 oti. Der Kompressionsdruck soll bei beiden Zylin-
dern anndghernd gleich sein, Wird ein wesentlicher Abfall
vom Normaldruck festgestellt, etwa 16 ati oder weniger,
mufl die Ursache gesucht und beseitigt werden. In der
Hauptsache kommen wohl undichte Ventile, aber auch
nicht in Ordnung befindliche Kolben und Kolbenringe in
Frage.

Einlaufen

Die erste Einlaufzeit nach einem Kolbenring- oder Zylin-
derlaufbiichsenersatz ist GuBerst wichtig fir die Lebens-
daver der neuen Teile und fir einen giinstigen Olver-
brauch.

Die Einlaufzeit kann 50—200 Arbeitsstunden davern, wo-
bei die ersten Stunden die wichtigsten sind, weil die Ge-
fahr des ravhen Einlaufens oder Fressens wihrend dieser
kritischen Zeit am gréfiten ist. Ein leichtes Einlaufsl (nicht
Premium-Motordl) ist fir die ersten 20 Stunden Einlaufzeit
zu verwenden. Danach kann das normale Motord! ver-
wendet werden. Im einzelnen sind die nachstehenden
Mafinahmen als allgemeine Richtlinien zu beachten.

1. Den Motor mit geschlossenem Kohlervorhang anlassen,
dabei Oldruck und Laden der Llichtmaschine kontrol-
lieren.

Handgashebel auf Halbgas stellen {ca. 1500 U/min) und
Motor ohne Belastung 15 Minuten laufen lassen.

2. AnschlieBend Motor mit Vollgas weitere 15 Minuten
ohne Belastung laufen lassen.

Die Kihlwassertemperatur muf3 avf 75—80° steigen, bei
kaltem Wetter den Motor etwas langer laufen lassen.

3. Motor abstellen. Zylinderkopfmuttern auf 12 mkg nach-
ziehen und das Ventilspiel auf 0.3 mm nachstellen, wie
unter ,Zylinderkopf” beschrieben.

Motorsl und Kihlwasserfillung kontrollieren. Alle Dich-
tungen und Verschraubungen Uberpriifen.

4. Motor in den ersten zwei Stunden nur halb belasten und
moglichst in der Einlaufzeit mit wechselnder Belastung
und Drehzahl fahren.

5.Nach 20 Stunden Laufzeit Einlaufél ablassen und ein
Motordl der Sorte HD SAE 20 einfillen.

6. Nochmals Zylinderkopfmuttern nachziehen und Ventil-
spiel einstellen,

ﬁx*""\



Ubergabe des Schleppers

Nach einer Generaliberholung des Schleppers ist es uner-
laBlich, dem Fahrer bei der Ubergabe eingehende Instruk-
tionen zu geben, wie er die neu Uberholte Maschine zu
behandeln hat, aber auch noch einmal alle Anweisungen,
wie sie das ,Handbuch fir den Schlepperfahrer” vor-

schreibt, zu wiederholen.

Es sind ihm alle Schéaden, die auf falsche Behandlung und
Pflege zurickzufihren sind, zu nennen und entsprechende
Belehrungen zur kiinftigen Vermeidung solcher Fehler zu
geben.

Der frisch Uberholte Schlepper ist wie eine fabrikneue
Maschine zu behandeln. Insbesondere sollte das Motordl
bereits nach den ersten 20 Stunden Laufzeit gewechselt
werden, dann nach weiteren 50 Stunden, schlieBlich alle
120 Stunden. Die Belastung ist in den ersten 10 Stunden
moglichst gering zu halten, indem solche Arbeiten gewdhlt

werden, welche nur wenig Kraft beanspruchen.

Nach 20 Arbeitsstunden sind die Zylinderkopfmuttern er-
neut auf 12 mkg nachzuziehen. Nach dem Anziehen der
Zylinderkopfmuttern missen die Ventilkipphebel auf ihre

Einstellung geprift und auf 0,3 mm eingestellt werden.

Alle mit Fett zu schmierenden Schmierstellen sind haufiger
zu schmieren bis Gewillheit besteht, daf3 an den Gleit-
stellen gentgend Fettvorrat vorhanden ist.

Die Vorderradlager sind auf ihre Einstellung anfangs wie-
derholt zu prifen, wie auch die Spurverhdltnisse, d. n., ob

die vorgeschriebene Vorspur von 0—3 mm stimmt.

Eine weitere Prifung und Nachstellung der Vorderrad-
lager muf3 nach 50 Betriebsstunden vorgenommen werden.

Bei einer Einzelreparatur im Feld, den Schleppereigen-
timer auf die Wichtigkeit einer Generaldurchsicht der

Maschine in den Wintermonaten hinweisen.
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Erschwertes Starten bei kaltem Wetter

Frosttemperatur macht das Motor- und Getriebedl, je nach
Kaltegraden, mehr oder weniger z&hflissig. Darauf ist
Ricksicht zu nehmen, wenn der kalte Motor gestartet und
der Schlepper angefahren wird. Es empfiehlt sich, wie
folgt zu verfahren.

KiGhlervorhang hochziehen und Handbremse anziehen,

Nach 10 Sekunden Vorglthen, Motor mit ausgekuppelter
FuBlkupplung starten und so 20 Sekunden bei mittleren
Touren warmlaufen lassen.

Fulkupplung langsam einkuppeln, wobei der Getriebe-
schalthebel in Neutralstellung stehen muf3.

Da die Drehzahl

dufle rster Wichtigkeit ist, ist ein besonderes Augenmerk

der Kurbelwelle beim Kaltstart von

auf die Wartung und den Ladezustand der Batterie zu
richten, um eine méglichst hohe Kurbelwellen-Drehzahi

beim Start zu erreichen.

Die Leistung des Anlassers [&6t mit der Zeit nach und das
Drehmoment verringert sich je nach der Anzahl der Be-
triebsjahre. Ein kleineres Drehmoment fihrt zu einer nie-
drigeren Kurbelwellen-Drehzahl und mindert so die Chan-

cen eines schnellen Starts,

Der Zustand der Batterie hangt u. a. von der Leistung der
Lichtmaschine ab. Verschlissene Birsten und Schleifringe
vermindern die Leistung, und der Ladezustand der Batterie
sinkt ab, was eine niedrige Motordrehzahl beim Start zur

Folge hat.

Schlechte elektrische Verbindungen an den Kabelenden
von Anlasser, Lichtmaschine, Batterie, Spannungsregler
und Schalter fihren zu héherem Widerstand und mindern

die nutzbare elekirische Energie.

Moderne [H-Dieselmotoren kénnen ohne weiteres auch
bei sehr niedrigen Temperaturen ohne Starthilfen ange-
lassen werden, vorausgesetzt, dafl diese Motoren, sowohl
vom elektrischen als auch vom mechanischen Gesichts-

punkt aus in einigermafien gutem Zustand sind.



Erhohter Olverbrauch

Auch ein fehlerfrei arbeitender Motor verbraucht eine
gewisse Menge Ol, die sich bei verschiedenen Arbeits-
bedingungen &ndert. Das obere Ende der Zylinderwand,
wo der Kolben seinen H&chstpunkt erreicht, ist die kriti-
sche Schmierflache des Motors. Geniigend Ol muf3 diese
Flache erreichen, um eine gute Schmierung zu gewdihr-
leisten und raschen Verschleifl zu vermeiden. Ein Teil die-
ses Ols wird bei der Verbrennung verbraucht. Es geht
auch etwas durch normale Beliftung des Kurbelgehduses
als Oldunst verloren. In beiden Féllen handelt es sich
um den Normalverbrauch wie er in den technischen Da-

ten angegeben ist.

Von erhdhtem Olverbrauch ist dann zu sprechen, wenn
die in den technischen Daten angegebene Olmenge we-
sentlich Gberschritten wird. Héufig wird von erhdhtem
" Olverbrauch gesprochen, wenn ein solcher gar nicht vor-
liegt. Meistens sind daran unrichtige Zeit, Arbeits- oder
Olmessungen schuld. Um sicherzugehen, daf3 tatséchlich
ein erhdhter Olvgrbrcuch vorliegt, miUssen mehrere un-
abhéngig voneinander und sich auf Leistung, Zeit und
Olmenge erstreckende Messungen vorgenommen werden.
Fohrten diese Messungen zu der Erkenntnis des hdheren
Olverbrauchs, so kénnen verschiedene Ursachen vorlie-

gen, sie gliedern sich in zwei Gruppen.
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Die erste Gruppe umfaBt Verluste durch Leckstellen. Wie
schnell Ol durch eine kleine-Leckstelle verloren gehen
kann, zeigt sich an folgendem Beispiel: Wenn nur ein
Tropfen Ol alle 7 m bei einer Fahrgeschwindigkeit von
7, km pro Stunde verlorengeht, betrégt der Verlust einen
Liter in 10 Stunden. Es werden also zusdizlich zu dem
normalen Olverbrauch des Motors, bei einer Olwechsel-
zeit von 120 Arbeitsstunden, 12 Liter Ol benétigt, die auf
Konto ,erhéhter Olverbrauch” zu buchen sind.

Leckstellen kénnen sich einstellen an Kurbelwellendich-
tung, Kurbelgehtusedichtung, Ventildeckeldichtung, Ein-
spritzpumpen, Reglerdeckel, Olfilterdichfung, Nockenwel-
lenspreizscheibe, Entliftungsrohr.

Zur zweiten Gruppe gehdren verschlissene Teile und an-

dere Fehler, némlich:

Verschlissene Kolben und Zylinderlaufbichsen, verstopfte
Schlitze in den Olabstreifringen, verschlissene Kolbenringe,
Plevellager, Kurbelwellenlager, ibermé&Biges Endspiel der
Kurbelwelle, unrund gelaufener Kurbelwellenzapfen, ver-
schlissene  Nockenwellenlager, Ventilfihrungen, Ventil-
schéfte, Ventilkipphebelbichsen, zu hoher Oldruck, Ol-
stand zu hoch, Verwendung eines leichteren Oles als

vorgeschrieben, nicht richtig eingelaufener Motor.

Wie die aufgezdhlten Ursachen des erhéhten Clverbrau-
ches abzustellen sind, ist bei den betreffenden Kapiteln
angegeben, soweit es sich nicht von selbst ergibt.



Feldverbesserungspackung

716 612R91

Spurstangenhebelbolzen

Farmall D-212 und D-217

. Dieselschlepper

Der Spurstangenhebelbolzen wurde geandert und ersetzt

den bisher verwendeten Bolzen.

Um diesen Spurstangenhebelbolzen auch an Schleppern
im Felde anbringen zu kdnnen, wurde diese Feldverbes-

serungspackung eingefhrt.

INTERNATIONALHARVESTERCOMPANY M.B.H

Field Improvement Package

716 612 R91

Steering Lever Journal Pin

for o

Farmall D-212 and D-217 .-

Diesel Tractors B!

The steering lever journal pin has been redesigned and

replaces théhbin used hitherto.

In order to enable tractors in the field to be fitted with
the modified pin this field improvement package has

been introduced.

3000041 R2 1.62 O-D







/Beim Einbau ist wie folgt zu
verfahren:

Den bisherigen Spurstangen-
hebelbolzen entfernen.

“Neuen Bolzen mit dem glai-
#en Zapfen von unten in die
‘Bohrung des Spurstangenhe-
‘ibelhcliers einfihren und gut
verschweilen, siehe (1). Da-
bei darauf achten, daf3 der
Bolzen bis zum Anschlag in

dac. Bohrung sitzt.

- Lagerbiichse und Logerbolzen
- gut reinigen und Hebel auf-
i schieben. Etwa aufiretendes
4 Spiel durch die beigegebe-
‘nen Scheiben (2} ausgleichen.

Lagerscheibe (5) und Siche-
“frungsscheibe (3) aufschieben
und Mutter (4) gut festziehen.

icherungsscheibe  (3) mit
Hammer und Meiflel fest um
die Abflachung der Lager-
cheibe (5) und um die Mui-
.tter (4) legen wie das Bild
zeigt.

Schmiernippel eintreiben und
gut durchschmieren.

1 - Schwelfnaht

2 - Ausgleichschelben
3- Sicherungsscheibe
4 - 6kt. Mutter

5 - Lagerschelbe

¥10v

Ersatzteile
Replacement Parts

To install the new pin proceed
os follows:

Remove old pin.

Insert new.-pin in bore of
steering lever bracket with
the unthreaded end from
below and secure in place
by welding, see (1).

Be sure the pin is all the
way in up to the stop.

Clean journal pin and lever

bushing thoroughly and as-

semble steering lever on

journal pin. To take up clear-

ance use spacer washers (2) ‘
provided for this purpose,

as required.

Install plain washer (5) and
lock washer (3} and tighten
up nut {4) properly. To secure
this nut in place use hammer
and chisel and bend lock
washer {3) close against the
flat of plain washer (5) and
nut (4) os illustrated.

Drive in lubrication fitfing
and ‘grease liberally with
pressure gun,

1 - Welding seam
2 - Spacer washers
3 - Lock washer

4 . Hexagon nut

5 - Plain washer

Teil-Nr. Bezeichnung der Teile Stisckzahl
Part-No. Description No. req'd
716 614 R1 Logerscheibe
Plain Washer 1
114 507 Mutter 5/s* B
el Nut 5/s” 1
1 "550831 RI Sicherungsscheibe
: Lock Washer ) 1
710708 R} Ausgleichscheibe, 0,2 mm nach Bedarf
S __Spacer Washer, Ga. 33 . as required
551 659 R1 Ausgleichscheibe, 0,75 mm o nach Bedarf
- Spacer Washer, Ga. 22 as required
716 613 Rl Bolzen fir Spurstangenhebel
Journal Fin . 1
714100 R91 Schmiernippel o
Lubricator 1

=kein Ersatzteil
no replacement part
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AFB. B14 SPECIFICATIES
I.H. HYDR. HEFINRICHTINGEN
Utility S-FC-C F
' armall H, M, | Farmall 5-BM, Farmall DED-3,
Trokkertype | Farmall Cub | Farme! 5‘?&5' \SI'FC'D' MD, BM, S.BM, | S-BMD, S-BW- | e D2\ D32, D324,
en ineyard BMD 6, S-BWD-6 412, - DGD-4, D-430
S-TC-C,
S-FC-C
Pomp Pesco/ Pesco/ Pescof 1L.H./ Plessey/ Pescof Pescof
omp tandwielpomp tandwielpomp tandwielpomp | tandwielpomp | tandwielpomp tandwielpomp |  tandwielpomp
Aandrijving Motor Motor Motor Wisselbak Motor Motor Motor
Toerental- 2800- 1450 .
per min. 2880 3300 3300 540 1600 3500 3500
. Dubbe! 2 cil. Dubbel Enkel Dubbel/ Enkel Dubbel
Soort cilinder dubbel- enkel
werkend werkend werkend werkend werkend
werkend werkend
44,45
Diameter X ‘
cilinder mm. 508 635 635 57,25 76.2 72 72
76,2
203,2 .
Zuigerslag mm. 88,9 88,9 203,2 2032 330 89,6 145
203,2
Liter opbrengst
per min. bij 9 17,45 17,45 293 45 21,3 21,3
werkdruk
53 tot 119 tot 119 tot
2
Werkdruk kg/em 84 85 75 56 85 125 125
Werktemp. 43° C- 43° C- 43° C- . R . 60° C- 60° C-
v. d. olie 49° C 49° C 49° C B C 50" ¢ 80° C 80° C
IH Hydr. IH Hydr. IH Hydr. Motor- IH Hydr. IH Hydr. IH Hydr.
Oliescort olie olie olie olie olie olie olie
365843R1 365843R1 365843R1 SAE 30 . 723954R1 713954R1 713954R1.
Gem. hefvermo- 870
gen aan hef- 617 700 860 2450 — 1000 1498
armen kg. 2568
Gem. hefvermo-
gen aan 3-pts - — 600 — 1000 300 599
bev. kg. :
Liter inhoud )
van syst 2 32 65 5,66 5,68 5,5 128

Zie blad 202¢ Auteursrecht ,,Smecoma’’. Nadruk verboden ingavslge de bepalingen van de Auteurswet.
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